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1 Uvod

Technologické davkovaci centralni mazaci systémy (dale jen TD CMS) tvofi pfi rozdélova-
ni mazacich systému podle zplsobu pouziti samostatnou specifickou skupinu CMS.

TD CMS slouzi pro nanaseni €i davkovani pfisluSnych latek hlavné na oteviena mazaci
mista (dale jen MM) pfi obrabécich nebo tvarecich operacich nebo pfi montazi ¢ konzervaci.

Pro realizaci TD CMS Ize vyuzit prakticky kazdy ze zakladnich CMS (podle pozadavkl na
technickou uUroven, pouzité mazaci, montazni nebo konzervacni médium, podle konkrétnich
provoznich podminek, atd.) nebo jejich kombinaci.

Jako jednou z moznosti pouzitelnou pro technologické mazani se budeme dale podrobné
zabyvat technologickym davkovacim jednopotrubnim centralnim mazacim systémem (dale
jen TD 1PCMS).

2 Pouziti TD 1PCMS

TD 1PCMS jsou pouzitelné pro celou Skalu viskozit i konzistenci technologickych kapalin
(od mineralnich olejl az po polotekuta plasticka maziva). Slouzi pfedevS§im pro nanaseni
maziva na oteviena mazaci mista.

TD 1PCMS se osazuji hlavné obrabéci a tvareci stroje a pfipadné montazni linky. Slouzi
pro mazani pfi obrabécich a tvarecich (za studena i za tepla) operaci s az cca 25 (i vice) MM
(vzdalenymi az nékolik metrd od mazaciho pfistroje) pracujicich v naro€nych provoznich
podminkach.

3 Funkce TD 1PCMS

Mazaci pfistroj dodava mazivo do hlavniho rozvodného potrubi. V tomto potrubi (nebo na
odbockach) jsou umistény jednopotrubni davkovace, jejichz pisty dodaiji (i proti pfipadnému
protitlaku) mazivo obsazené v davkovacim prostoru do potrubi vedoucich k MM.

Poté je hlavni rozvodné potrubi odlehéeno (ru¢né nebo automaticky) na odlehCovaci tlak,
pisty davkovacl se presunou do vychozi polohy, davkovaci prostor davkovacl se naplini
mazivem a mazaci systém je pfipraven pro dalSi mazaci cyklus.

Béhem jednoho mazaciho cyklu je hlavni potrubi natlakovano na pracovni tlak (sou¢asné
je mazivo dodano do MM) a odleh&eno na tlak odlehéovaci.




1. Mazaci pfistroj 7. Mazaci misto

2. Filtr 8. Rozvodné potrubi

3. Manometr 9. Davkovac

4. Pojistny ventil 10. Hlavni rozvodné potrubi
5. 3/2 rozvadéci ventil 11. Tlakovy spina¢

6. Ridici a kontrolni automatika 12. OdlehCovaci veden

Obr. 1 Pfiklad uspofadani TD 1PCMS pro plastické mazivo s mazacim pfistrojem,
pohanénym elektromotorem.

4 Pracovni rezim automatického TD 1PCMS

Pracovni rezim se voli podle charakteru a pozadavk( provozu. Automaticky TD 1PCMS
muze pracovat ve spojitém nebo pferuSovaném pracovnim rezimu.

Pfi spojitém pracovnim reZimu je mazaci pfistroj uveden do chodu pfi spusténi mazaného
stroje nebo zafizeni a mazaci latka je dopravovana do MM v opakujicich se mazacich cyk-
lech po celou dobu jeho chodu.

Pfi pfetrzitém pracovnim rezimu (napf. dle signalu bezkontaktniho snimace) se automatic-
ky opakuji soubory intervalll provozu a prFestavky (neni mysleno tlakové odleh&eni systému)
mazaciho agregatu. Moznost libovolného nastaveni doby provozu a pfestavky mazaciho
agregatu (v zavislosti na ¢ase nebo na zatiZzeni) je dana provedenim fidici automatiky.

5 Prvky TD 1PCMS

Technologicky davkovaci jednopotrubni centralni mazaci systém je slozen z identickych
prvkl jako klasické jednopotrubni CMS. TD 1PCMS jako takovy se odliSuje pouze nasaze-
nim a pfipadné mozZnosti samostatného fizeni pfipojovani vétvi.

Obr. 2 Trysky a davkovace technologického davkovaciho jednopotrubniho centralniho
mazaciho systému pro tvafeni za studena.

5.1 Mazaci pristroj

Zdrojem tlakového maziva byva nejCastéji zubové Cerpadlo pohanéné elektromotorem.

Mazaci pristroje mivaji obvykle vlastni zasobnik maziva (rizné tvary, provedeni a velikos-
ti) s hladinomérem (napf. plovakovy pro mazaci oleje nebo ultrazvukovy pro plasticka mazi-
va) pro snimani obvykle jedné az tfi urovni hladiny a s dalSim pfislusenstvim.

VSechny funkéni, ovladaci, kontrolni a Fidici prvky byvaji integrovany do uzavieného bloku
(popf. na montazni desce) a tvofi (zpravidla spoleéné se zasobnikem maziva) kompaktni
celek.



Stavajici vybér typl mazacich pfistroju pro TD 1PCMS umoznuje volbu plné vyhovujici
provoznim podminkam.

5.2 Ridici (+ kontrolni) automatika

Ridici automatika ovlada (+kontroluje) TD 1PCMS v zavislosti na ¢ase nebo na zatizeni
resp. impulzech od mazaného objektu (nastavitelna pfestavka a provoz) a vykonava kontrolu
funkce (vyhodnocovani signalt kontrolnich €idel - hladinomér, tlakovy spina¢ apod.).

Ridici automatika je bud sougasti mazaciho pfistroje (pfip. CMS) nebo m(ize byt realizo-
vana v fidicim systému mazaného stroje nebo zafizeni.

Pro fizeni a kontrolu funkce TD 1PCMS se obvykle pouzivaji fidici a kontrolni elektroniky,
které €asto obsahuiji i silovou &ast pro napajeni jednotlivych elektroprvkd, které jsou soucasti
mazaciho pfistroje (pfip. TD 1PCMS) nebo jsou integrovany v fidicim systému mazaného
objektu.

5.3 Aplikacni trysky

Aplikagni trysky mohou byt riznych typl. Trysky mohou byt pevné, flexibilni ¢i jen zkrace-
na verze postfikovaci trysky. NejCastéji se pouZzivaji originalni trysky k jednopotrubnim dav-
kovaclm nebo muze byt také pouzitd obycejna trubka..

5.4 Davkovaé
Mazaci prvek se jmenovitou davkou maziva na zdvih (a vyvod). Davkovacée se dodavaji v

pfislusném provedeni (pro mazaci oleje nebo pro plastickda maziva), uspofadani (blokové
nebo sekciové) a zdvihovém objemu (obvykle geometricka fada - napf.: 10, 20, 40, 80, 160
mm?/ zdvih).

Rozsah zdvihovych objemi (+ moznost externiho spojeni vyvodl) davkovacl umoznuje
spolehlivé pokryti pozadavk( riznych MM na konkrétni dodavana mnozstvi.
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Klidovy stav : Mazaci impuls: Odlehc&ovaci stav :
V hlavnim vedeni je udrzovan|Vlivem zvySujiciho se tlaku |Pfi tlakovém odlehéeni hlav-
odlehCovaci tlak  spojenim | maziva v hlavnim vedeni se |niho vedeni spojenim
s odlehCovacim ventilem ma- | skupina fidiciho pistu (7, 8 a 9) | s odlehovacim ventilem




zaciho agregatu. Tlaéna pruzi-
na (3) dotladuje skupinu pra-
covniho pistu (5 a 6) na skupi-
nu fidiciho pistu (7, 8 a 9). Ku-
licka (7) tésni otvor v pracovnim
pistu (5). Skupina fidiciho pistu
doseda na ¢elo dorazu (10) a
uzavira jeho vnitfni otvor. Mazi-
vo ve vystupnim prostoru (je
v ném umisténa pruzina (3) je
pfipraveno pro dalSi mazaci
impuls.

a skupina pracovniho pistu (5 a
6) posunou smérem nahoru
k davkovacimu Sroubu (1* ) az
na jeho Celo s pfi€nou drazkou.
Tésnici bfity manzety (9) se
vlivem tlaku maziva na svém
vnéjSim obvodé stlaci a umozni
tak pohyb maziva pod pracovni
pist do spodni davkovaci komo-
ry. Kulicka (7) uzavird otvor
v pracovnim pistu. Mazivo nad
pracovnim pistem je tim vytla-
¢eno pres pficny otvor v davko-
vacim Sroubu (1* ) na mazaci
misto.

utésni manzeta

(9) svymi

story davkovale vzhledem
k hlavnimu vedeni. Tim posu-
ne tlaéna pruzina (3) pracovni
pist (5 a 6) smérem dolu.
Kuli¢ka (7) Fidiciho pistu (8 a
9) uvolni vlivem rozdilu tlakd
otvor v pracovnim pistu (5).
Mazivo pod pracovnim pistem
(5) se pfesune z davkovaciho
prostoru pfes jeho otvor do
vystupniho prostoru nad pra-
covni pist (5) a je pfipraveno
pro dal$i mazaci impuls.

Obr. 3 Jednopotrubni davkovac (olejovy, sekciovy).

5.5 Rozvodné potrubi

Standardné se pro rozvodna potrubi vyuZivaji vysokotlaké hadice obvykle s nalisovanymi
koncovkami. Lze samozfejmé vyuzit i kovovych potrubi (ocelové, médéné, pfip. jiné trubky).
Pro propojeni jednotlivych prvkd TD 1PCMS (od mazaciho pfistroje po trysky) se pouzivaji
prfedevSim nepajena Sroubeni (spojky, redukce, pfipojky, ,T* - kusy, atd.) se zafeznymi prs-
teny odpovidajicich svétlosti.

Siroky sortiment prvkd rozvodnych potrubi umozriuje provedeni kvalitnich a spolehlivych
propojeni.

5.6 Prislusenstvi
Pfipeviiovaci prvky, konzoly, spojovaci material, ochrana proti mechanickému poskozeni,
spotfebni material, atd.

6 Zaver
Technické a provozni pfednosti:

pfesné a velmi malé davkovani v Sirokém rozsahu zdvihovych objema,

moznost dosazeni prakticky neomezenych pomérd dodavanych mnozstvi maziva na
jednotliva MM,

jednoducha (bez velkého zasahu do konstrukce systému) moznost zmény poctu MM
(pfidani nebo odebrani davkovacl) a velikosti davkovani mnozstvi maziva do jednotli-
vych MM (vyména davkovacdu),

snadna automatizovatelnost provozu, ovladani a kontroly,

velka variabilnost pouZiti,

rozsahlé moznosti aplikaci,

vysoka spolehlivost provozu a odolnost proti mechanickému poskozeni i ostatnim nega-
tivnim vlivim pracovniho prostiedi,

minimalni pozadavky na udrzbu (obvykle), pouze doplfiovani zasobnik( mazacich pfistro-
ja.

Tyto viastnosti TD 1PCMS jsou predpokladem pro jejich uspéSné pouzivani v celém
rozsahu strojirenstvi.



