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1. Uvod

Postfikovaci centralni mazaci systém /CMS/ zafazujeme (pfi rozdélovani mazacich
systému podle principu funkce) mezi zakladni CMS. Spolu se sméSovacim CMS (viz
minulé Cislo €asopisu) a mazanim olejovou mlhou patfi do skupiny CMS, kde se pro
dopravu maziva do mazacich mist /MM/ vyuziva proudu tlakového vzduchu.
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Obr. 1 Hydraulické schéma postfikovaciho CMS.

2. Pouziti postrikovaciho CMS

Postfikovaci CMS jsou pouzitelné pro celou $kalu maziv od oleju az po plasticka ma-
ziva. Slouzi pfedevSim k dopravé mazaci latky na oteviena mazana mista (boky zubu
ozubenych prevodu, okolky kol kolejovych vozidel, fetézy, vodici plochy aj.) nebo pro
technologicka mazani.

Postfikovaci CMS se pouzivaji v celém rozsahu strojirenstvi. Nahrazuji dfive pouzi-
vané mazaci systémy - napf. brodici nebo kapaci. Poet mazacich mist a vzdalenosti
jsou limitovany parametry zvolenych prvka.

3. Funkce postrikovaciho CMS

Mazaci pfistroj dodava mazivo rozvodnym potrubim bud' pfimo nebo prostfednictvim
rozdélovacich (davkovacich) prvkl k postfikovaci trysce. V pfipadé vyuziti rozdélova-
cich (davkovacich) prvka (napf. progresivni rozdélovacg, jednopotrubni nebo dvoupo-
trubni davkovac) je tlakové mazivo je nejdfive pfivedeno na vstup do davkovace nebo
rozdélovace, kde je rozdéleno nebo nadavkovano zpusobem podle principu funkce
konkrétniho prvku (viz pfislusné predchozi ¢lanky). Po nadavkovani nebo rozdéleni je
potom mazivo pfivedeno do postfikovaci trysky. V postfikovaci trysce je mazivo strzeno
pfivadénym a vhodné upravenym tlakovym vzduchem a ustim trysky nastfiknuto na
mazané misto. Mazaci cyklus se obvykle ukonci vypnutim pohonu mazaciho pfistroje
a zastavenim pfivodu tlakového vzduchu.

Pracovni rezim automatického postrikovaciho CMS
Pracovni rezim se voli podle charakteru a pozadavkl provozu. Postfikovaci CMS
muZze pracovat ve spojitétm nebo pferuSovaném pracovnim rezimu.



PFi spojittm pracovnim rezimu je mazaci pfistroj a zdroj tlaku vzduchu uveden do
chodu pfi spusténi mazaného stroje nebo zafizeni a mazaci latka je dopravovana na
MM v pomérech danych velikostmi (zdvihovymi objemy a uspofadanim) davkovacu
nebo rozdélovacu.

Pfi pferuSsovaném pracovnim rezimu se automaticky opakuji soubory intervall pro-
vozu, prestavek mazaciho agregatu a zdroje tlakového vzduchu. Moznost libovolného
nastaveni doby provozu, pfestavek mazaciho agregatu a zdroje tlakového vzduchu (v
zavislosti na ¢ase nebo na zatiZeni) jsou dany provedenim fidici automatiky.

4. Prvky postiikovaciho CMS

Obr. 2 PFiklad usporadani postfikovaciho CMS.

4.1. Mazaci pfristroj

Jedna se o zdroj tlakového maziva s riznym (nejCastéji elektromotorickym) zpUso-
bem pohonu a s obvykle pistovym nebo zubovym (pouze pro mazaci oleje) hydrogene-
ratorem. Cerpaci jednotky mazacich pfistrojii nebyvaiji regulaéni, dodavané mnozstvi
je ur€eno jejich velikosti. Mazaci pfistroje mivaji obvykle vlastni zasobnik maziva (riz-
ného tvaru, provedeni a velikosti) s hladinomérem (napf. plovakovym pro mazaci oleje
nebo ultrazvukovym pro plasticka maziva) pro snimani obvykle jedné az tfi urovni hla-
diny a dalSi pfislusenstvi (pojistovaci ventil, filtr, automatické nebo ruéni odvzdusnova-
ni, plnici ventil apod.).

Progresivni postfikovaci CMS nevyzaduje zadnou specialni funkci zdroje tlakového
maziva - lze pouzit libovolné Cerpadlo s vhodnymi zakladnimi parametry (dodavané
mnozstvi a pracovni tlak). Jednopotrubni a dvoupotrubni postfikovaci CMS vyzaduji
specialni funkci zdroje tlakového maziva. Pro funkci jednopotrubnich davkovacu je tre-
ba zajistit stfidani pracovniho a odlehCovaciho tlaku v hlavnim rozvodném potrubi. Pro
funkci dvoupotrubnich davkovacu je tfeba zajistit stfidani pracovniho a odleh&ovaciho
tlaku v obou vétvich hlavniho rozvodného potrubi.

Stavajici vybér typl mazacich pfistroju pro jednotlivé postfikovaci CMS umoznuje
volbu pIné vyhovuijici nejriiznéjSim provoznim podminkam.



Obr. 3 Priklady mazacich pfistrojli pro postfikovaci CMS.

4.2. Ridici (+ kontrolni) automatika

Je zafizeni pro fizeni rezimu CMS v zavislosti na ¢ase nebo na zatizeni mazaného
objektu (nastavitelny interval provozu a pfestavky) a pro kontrolu funkce CMS (vy-
hodnocovani signalt kontrolnich ¢idel - hladinomér, tlakovy spina¢, ukazatel pratoku
a pod.).

Ridici automatika je bud sougasti mazaciho pfistroje (pfip. CMS) nebo muze byt fi-
zeni (+ kontrola) realizovano z fidiciho systému mazaného stroje nebo zafizeni.

4.3. Davkovaci prvky
4.3.1. Progresivni rozdélovaé
Progresivni rozdélovac¢ slouzi k davkovani maziva dodavaného ve vhodném rezimu
mazacim pfistrojem do MM nebo k dalSimu rozdélovaci. Progresivni rozdélovac je pa-
sivni sou¢ast mazaciho obvodu, do Cinnosti se uvede az zvySenim tlaku maziva na
jeho vstupu. Kompletni popis funkce viz pfedchozi ¢lanky.
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Obr. 4 Princip funkce progresivniho rozdélovace.



4.3.2. Jednopotrubni nebo dvoupotrubni davkovac

Mazaci prvek se jmenovitou davkou maziva na zdvih (a vyvod). Davkovace se doda-
vaji v pfislusném provedeni (pro mazaci oleje nebo pro plasticka maziva), usporadani

a zdvihovém objemu.

Rozsah zdvihovych objem( a moznost interniho nebo externiho spojeni vyvodu dav-
kovacl umoznuje spolehlivé pokryti pozadavkl raznych MM na konkrétni dodavana

mnozstvi.

Kompletni popis funkce viz pfedchozi ¢lanky.

Obr. 5 Popis jednopotrubniho davkovace.
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Obr. 6 Princip funkce dvoupotrubniho davkovace.
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4.4. Rozvodné potrubi

Standardné se pro rozvodna potrubi pouzivaji kovové (ocelové, médéné, pfip. jiné)
trubky. Pro pohybliva spojeni a nékdy z montaznich davodud i pro nepohybliva se vyu-
Zivaji vysokotlaké hadice obvykle s nalisovanymi koncovkami. Pro propojeni jednotli-
vych prvki CMS od mazaciho pfistroje po trysku se pouzivaji predevSim nepajena
Sroubeni (spojky, redukce, pfipojky, ,T“ - kusy, atd.) se zafeznymi prsteny odpovidaiji-
cich svétlosti.

Siroky sortiment prvkil rozvodnych potrubi umozfiuje provedeni kvalitnich a spolehli-
vych propojeni.

4.5. Postrikovaci trysky

Postfikovaci trysky slouzi k nanasSeni maziva na mazané misto nebo plochu. V trys-
ce dochazi ke strhavani Castic mazaci latky proudem tlakového vzduchu. Tvarem a
umisténim postfikovaci trysky a urovni tlaku vzduchu se vytvofi poZzadovany rozpraso-
vaci efekt. Nastfikavany obrazec Ize zvolit (napf. ¢tvercovy, kruhovy) pfipadné témér
pFimkovy (viz obr. 7) v obou variantach. Postfikovaci trysky jsou rliznych druhu a typu -
- viz obrazky nize.

- regulace pevna tryska

- mnozstvi
magziva
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Obr. 7 Typy postfikovacich trysek a postfikovaci obrazce systému SPRAYMIST.
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Obr. 8 Postfikovaci tryska a jeji usti pro mazani otevienych ozubenych prevodu.



Obr. 9 Postfikovaci tryska pro mazani okolkl kol kolejovych vozidel.

4.6. Ridici a kontrolni prvky

Ridici automatika je bud sougasti mazaciho pfistroje (pfip. CMS) nebo muze byt fi-
zeni (+ kontrola) realizovano z fidiciho systému mazaného stroje nebo zafizeni.

Pro fizeni a kontrolu funkce progresivnich CMS se obvykle pouzivaji fidici a kont-
rolni elektroniky, které ¢asto obsahuiji i silovou ¢ast pro napajeni jednotlivych elektro-
prvkl a jsou soucasti mazaciho pfistroje (pfip. CMS) nebo jsou integrovany v fidicim
systému mazaného objektu.

Ridici automatika ovlada CMS v zavislosti na &ase nebo na zatizeni mazaného ob-
jektu (nastavitelna prestavka a provoz) a vykonava kontrolu funkce (vyhodnocovani
signald kontrolnich €idel - snima€ pohybu kontrolniho koliku rozdélovace, hladinomér,
tlakovy spina¢ nebo snimac, ukazatel pratoku, manometr, pojistovaci ventil apod.).

4.7. Prislusenstvi

Pfipevniovaci prvky, konzoly, spojovaci material, ochrana proti mechanickému po-
Skozeni, spotfebni material, atd. jsou nefunkéni ¢asti CMS a pouzivaji se v rozsahu a
technické urovni vzdy podle konkrétniho CMS a pfislusnych provoznich podminek.

5. Zaver
Technické a provozni pfednosti:
- moznost dosazeni prakticky neomezenych pomérta dodavanych mnozstvi maziva

na jednotliva MM

- snadnda automatizovatelnost provozu, ovladani a kontroly

- velka variabilnost pouziti

- rozsahlé moznosti aplikaci

- vysoka spolehlivost provozu a odolnost proti mechanickému poskozeni i ostatnim
negativnim vlivim pracovniho prostfedi

- minimalni pozadavky na udrzbu, pouze doplfiovani zasobnikl mazacich pfistroju

Tyto vlastnosti postfikovacich CMS jsou predpokladem pro jejich uspéSné pouzivani
v celém rozsahu strojirenstvi.



