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1. Úvod 

Progresivní centrální mazací systém /CMS/ se za�azuje mezi základní (universální) 

CMS. Mazací látka (olej nebo plastické mazivo) je postupn�  („progresivn� “) 

rozd� lována a dodávána do jednotlivých mazacích míst /MM/ mazaného objektu. 

Princip funkce progresivního CMS umo� � uje 100% kontrolovat dodávku maziva do 

všech MM.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 1 Koncep� ní hydraulické schéma progresivního CMS. 
 

2. Pou�ití progresivního CMS  

Progresivní CMS slou�í k mazání stroj �  a strojních za�ízení s cca 100 (i více) MM  

(vzdálenými a� n � kolik desítek metr�  od mazacího p�ístroje) pracujících v náro� ných 

provozních podmínkách. 

Tímto CMS se osazují r� zné stroje (nap�. tvá�ecí, obráb� cí, d�evozpracující, textilní, 

balící, potraviná�ské), podvozky a technologické nástavby mobilních za�ízení (nap�. 

nákladních automobil� , autobus� , trolejbus� , stavebních, zemních a t� �ebních 

mechanism� ) nebo � ásti technologických komplex�  (nap�. hu� , válcovna, cementárna, 

elektrárna, papírna, cihelna, cukrovar). Je vhodný i pro technologické mazání nástroj�  

nebo výrobk�  (nap�. p�i obráb� ní nebo tvá�ení) a pro dávkování mazací látky p�i 

montá�ních operacích. 
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3. Funkce progresivního CMS  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. Mazací p�ístroj 
2. Pojiš�ovací ventil 
3. Filtr maziva  
4. Hlavní progresivní rozd� lova�   

5. Kontrola chodu progresivního rozd� lova� e 
6. Rozvodné potrubí 
7. Vedlejší progresivní rozd� lova�  
8. Mazací místo 

  
Obr. 2 Hydraulické schéma progresivního CMS s mazacím p�ístrojem pohán� ným elektromotorem. 

 
Mazací p�ístroj dodává mazivo rozvodným potrubím k progresivním rozd� lova�� m. 

Progresivní rozd� lova� e obsahují pracovní písty, které dávkují mazivo a sou� asn�  se 

v ur� eném po�adí vzájemn�  �ídí. P�i ka�dém zdvihu pracovního pístu progresivního 

rozd� lova� e je p�íslušné mno�ství maziva (odpovídající zdvihovému ob jemu pístu) 

vytla� eno do MM (k dalšímu rozd� lova� i). 

Mazací cyklus se ukon� í vypnutím pohonu mazacího p�ístroje nebo p�estavením 

vhodného ventilu v p�íslušném rozvodném potrubí. 

 
Pracovní re�im automatického progresivního CMS  

Pracovní re�im se volí podle charakteru a po�adavk �  provozu. Automatický 

progresivní CMS m� �e pracovat ve spojitém nebo p �erušovaném pracovním re�imu.  

P�i spojitém pracovním re�imu je mazací p �ístroj uveden do chodu p�i spušt� ní 

mazaného stroje nebo za�ízení a mazací látka je dopravována do MM v opakujících se 

mazacích cyklech po celou dobu jeho chodu.  

P�i p�erušovaném pracovním re�imu se automaticky opakují soubory interval�  

provozu a p�estávky mazacího agregátu. Mo�nost libovolného nast avení doby provozu 

a p�estávky mazacího agregátu (v závislosti na � ase nebo na zatí�ení) je dána 

provedením a nastavením �ídicí automatiky. 
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4. Prvky progresivního CMS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3 P�íklad uspo�ádání progresivního CMS. 
 
4.1. Mazací p � ístroj 

Jedná se o zdroj tlakového maziva s r� zným (nej� ast� ji elektromotorickým) 

zp� sobem pohonu a s obvykle pístovým nebo zubovým (pouze pro mazací oleje) 

hydrogenerátorem. � erpací jednotky mazacích p�ístroj�  nebývají regula� ní, dodávané 

mno�ství je ur � eno jejich velikostí. Mazací p�ístroje mívají obvykle vlastní zásobník 

maziva (r� zného tvaru, provedení a velikosti) s hladinom� rem (nap�. plovákovým pro 

mazací oleje nebo ultrazvukovým pro plastická maziva) pro snímání obvykle jedné a� 

t�í úrovní hladiny a další p�íslušenství (pojiš�ovací ventil, filtr, automatické nebo ru� ní 

odvzduš� ování, plnicí ventil apod.). 

Progresivní CMS nevy�aduje �ádnou speciální funkci zdroje tlakového maziva - lze 

pou�ít libovolné � erpadlo s vhodnými základními parametry (dodávané mno�ství a 

pracovní tlak).  

Stávající výb� r typ�  mazacích p�ístroj�  pro progresivní CMS umo� � uje volbu pln�  

vyhovující nejr� zn� jším provozním podmínkám. 

 

4.2. Progresivní rozd � lova �   
Progresivní rozd� lova�  slou�í k dávkování maziva dodávaného ve vhodném re �imu 

mazacím p�ístrojem do MM nebo k dalšímu rozd� lova� i. Progresivní rozd� lova�  je 

pasivní sou� ást mazacího obvodu (do � innosti se uvede a� zvýšením tlaku maziva na 

jeho vstupu).  



    

Rozd� lení objemu maziva je docíleno pomocí pohyblivých píst�  s funk� ními zápichy 

a soustavy p�epoušt� cích otvor� . Do p�ívodní sekce se p�ivede mazivo z mazacího 

p�ístroje pod tlakem v� tším ne� je hydraulický odpor (proti pohybu, zrychl ení a 

deformaci) na jednotlivých vývodech rozd� lova� e. Jedná se o hydraulické odpory ve 

vedení a MM nebo v dalších rozd� lova� ích. V tom okam�iku nastane pohyb v�dy jen 

jednoho pístu jedné sekce (toho, který je spojen s tímto tlakem otvory a zápichem pístu 

bli�šího k p �ívodní sekci). Pohybem pístu je mazivo vytla� ováno p�es otvory a zápich 

pístu do výstupního otvoru sekce bli�ší k p �ívodní sekci (neplatí pro p�ívodní sekci). 

Dokon� ením tohoto taktu nastává stejná situace pro píst další sekce - bli�ší k záv � rné 

sekci. Píst p�ívodní sekce pracuje do vývod�  sekce záv� rné. Tento cyklus se neustále 

opakuje, pokud je hydraulický tlak ve vývodech z rozd� lova� e ni�ší ne� tlak na 

p�ívodu. 

 

 

 

                                                                                                           

 

 

                                                                                                           

 

 

 

 

 

 

           P�ívod  
Obr. 4 Princip funkce progresivního rozd� lova� e. 
 

Nejv� tší výhodou progresivního rozd� lova� e je mo�nost jednoduché a 100% 

kontroly jeho chodu sledováním (vizuáln�  nebo elektronicky) pohybu kontrolního kolíku 

jednoho z píst�  rozd� lova� e.  

K výhodám progresivního rozd� lova� e dále pat�í vysoká hodnota pracovního tlaku, 

p�esné dávkování do r� zných protitlak�  v MM a vysoká odolnost proti mechanickému 

poškození i negativním vliv� m pracovního prost�edí.  

Velkou p�edností progresivních rozd� lova��  je také variabilnost jejich provedení (a� 

cca max. 24 vývod� ) a obvykle široký rozsah zdvihových objem�  (+ mo�nost externího 

i interního spojení vývod� ), který umo� � uje spolehlivé pokrytí po�adavk �  r� zných MM 

na konkrétní dodávaná mno�ství.  

Kontrolní kolík 

Vývod 



    

Progresivní rozd� lova� e se dodávají v blokovém (obvykle mají všechny písty v bloku 

stejný zdvihový objem) nebo sekciovém provedení a s r� znými povrchovými úpravami 

(pro nap�. potraviná�ské nebo chemické stroje i v provedení „nerez“). Sou� ástí 

dodávky bývají p�íslušná vstupní a výstupní šroubení (pro r� zné pr� m� ry p�ívodních a 

vývodních potrubí) a p�ipev� ovací materiál (konzoly, šrouby, matice apod.).  

 
4.3. Zp� soby zapojování progresivního rozd � lova � e v CMS 

Progresivní rozd� lova� e lze zapojit: 

- Sériov �  – progresivní rozd� lova� e jsou �azeny za sebou. Jedná se o nej� ast� ji 

pou�ívané uspo �ádání rozd� lova��  v progresivním systému (viz obr. 1, 2, 3, a 5 - pravá 

v� tev systému). Pou�ívá se p �edevším pro jednoduchou mo�nost kontroly dodávky 

maziva do všech MM celého CMS. Pro 100% kontrolu sta� í hlídat pohyb kontrolního 

kolíku kteréhokoliv rozd� lova� e.  

- Paraleln �  – progresivní rozd� lova� e jsou �azeny vedle sebe (viz obr. 5 - levá v� tev 

systému. Toto propojení vy�aduje speciální proveden í progresivních rozd� lova�� , 

umo� � ující jejich vzájemné propojení. P�i provozu se nes� ítají tlakové ztráty na 

jednotlivých rozd� lova� ích. Pro 100% kontrolu sta� í hlídat pohyb kontrolního kolíku 

kteréhokoliv rozd� lova� e. 

 
 
Obr. 5 Schéma progresivního CMS s kombinovaným (skupinové + paralelní/sériové) zapojením 
 

- Skupinov �  – progresivní rozd� lova� e jsou �azeny vedle sebe a jsou k hlavní v� tvi 

rozvodného potrubí p�ipojeny p�es uzavírací ventily (viz obr. 6). Uzavírací ventil m� �e 

být sou� ástí rozd� lova� e. Toto propojení umo� � uje jednoduché zapojování nebo 

odpojování jednotlivých skupin MM, p�i� em� není ovlivn � na funkce jiných � ástí CMS. 

P�i provozu se nes� ítají tlakové ztráty na jednotlivých rozd� lova� ích. 



    

- Kombinovan �  – jedná se o vhodné slou� ení výše uvedených zp� sob�  zapojování 

(viz obr. 5). Slou� ení umo� � uje vyu�ití výhod (pop �. potla� ení nevýhod) základních 

zp� sob�  zapojení. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 6 Schéma progresivního CMS se skupinovým zapojením 
 

Volba zp� sobu zapojení progresivních rozd� lova��  v CMS se �ídí obvykle 

technickými parametry mazaného objektu, p�íslušnými provozními podmínkami a � asto  

také ekonomickými mo�nostmi.   
 
4.4. Rozvodná potrubí 

Standardn�  se pro rozvodná potrubí pou�ívají kovové (ocelové,  m� d� né, p�íp. jiné) 

trubky. Pro pohyblivá spojení (a n� kdy z montá�ních d � vod� ) se vyu�ívají vysokotlaké 

hadice obvykle s nalisovanými koncovkami. Pro propojení jednotlivých prvk�  CMS (od 

mazacího p�ístroje po MM) se pou�ívají p �edevším nepájená šroubení (spojky, 

redukce, p�ípojky, „T“ - kusy, atd.) se zá�eznými prsteny odpovídajících sv� tlostí.  

Široký sortiment prvk�  rozvodných potrubí umo� � uje provedení kvalitních a 

spolehlivých propojení. 

 
4.5. � ídicí a kontrolní prvky 

Za�ízení pro �ízení re�imu CMS v závislosti na � ase nebo na zatí�ení mazaného 

objektu (nastavitelná p�estávka a provoz) a kontrolu funkce (vyhodnocování signál�  

kontrolních � idel - sníma�  pohybu kontrolního kolíku rozd� lova� e, hladinom� r, tlakový 

spína�  nebo sníma� , ukazatel pr� toku,  manometr, pojiš�ovací ventil apod.). 

Pro �ízení a kontrolu funkce progresivních CMS se obvykle pou�ívají �ídicí a 

kontrolní elektroniky, které � asto obsahují i silovou � ást pro napájení jednotlivých 

elektroprvk�  a jsou sou� ástí mazacího p�ístroje (p�íp. CMS) nebo jsou integrovány v 

�ídicím systému mazaného objektu. 



    

4.6. P� íslušenství  
P�ipev� ovací prvky, konzoly, spojovací materiál, ochrana proti mechanickému 

poškození, spot�ební materiál, atd. se volí s ohledem na p�edpokládané provozní 

podmínky. 

 

5. Záv� r 
 

Technické a provozní p�ednosti: 

- mo�nost 100% kontroly dodávky maziva do všech MM, 

- mo�nost dosa�ení prakticky neomezených pom � r�  dodávaných mno�ství maziva 

do jednotlivých MM, 

- nezávislost dodávaného mno�ství maziva na r � zných protitlacích v jednotlivých MM, 

- vysoká úrove�  pracovního tlaku, 

- snadná automatizovatelnost provozu, ovládání a kontroly, 

- zdroj tlakového maziva bez po�adavku na speciální f unkci, 

- velká variabilnost pou�ití, 

- vysoká spolehlivost provozu a odolnost proti mechanickému poškození i 

ostatním negativním vliv� m pracovního prost�edí, 

- minimální po�adavky na údr�bu, pouze dopl � ování zásobník�  mazacích p�ístroj� .   

Tyto vlastnosti progresivních CMS jsou p�edpokladem pro jejich úsp� šné pou�ívání 

v celém rozsahu strojírenství.  


