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UKtADY
CENTRALNEGO
SMAROWANIA

Zapewnienie prawidtowego smarowania weztow tarcia

jest niezwykle istotne dla prawidtowego funkcjonowania
maszyn i urzadzen, a jednoczesnie jest czesto niedoceniane.
Znaczny odsetek awarii tozysk, szacuje sie, ze nawet 50%,
spowodowana jest wtasnie nieodpowiednim smarowaniem.

|dealne warunki pracy wezta tarcia
zapewnia ciagty film (cienka warstwa)
czystego srodka smarnego na styku
wspodtpracujgcych powierzchni. Osiag-
niecie takiego stanu jest trudne, aw prak-
tyce niemal niemozliwe. Rozwigzaniem,
ktore jednak najbardziej zbliza nas to
tego ideatu, sg systemy centralnego
smarowania.

TRl B\/A - rozdzielacz progresywny

84

SZEF UTRZYMANIA RUCHU | MAJ-CZERWIEC 2020

RECZNE SMAROWANIE

Przy recznym smarowaniu srodek smarny
podawany jest do tozyska rzadko i zazwy-
czajw duzych porcjach. Czesto dochodzi
wtedy do uszkodzenia uszczelnienia
wezta. Wiekszos¢ wttoczonego smaru
nie stuzy odswiezaniu filmu smarnego,
lecz jest wypychana z wezta.

TEKST: KRZYSZTOF CHOLEWA

OD 23 LAT INZYNIER MECHANIK
(POLITECHNIKA WROCEAWSKA,

2 SPECJALIZACJE DYPLOMOWE),

OD 21 LAT W BRANZY CENTRALNE
SMAROWANIE, OD 13 LAT PROWADZI
POLSKI ODDZIAE CZESKIEJ FIRMY TRIBOTEC.
SPECJALIZUJE SIE W SYSTEMACH CENTRAL-
NEGO SMAROWANIA SMARAMI PLASTY-
CZNYMI. DOBIERA, PROJEKTUJE, WYMYSLA
| TWORZY. CHETNIE KONSULTUJE, SEUCHA,
UCZY SIE. POTRAFI JE TAKZE ZAMONTO-
WAC | NAPRAWIC, PONIEWAZ OD TEGO
ZACZYNAL.

W WOLNYCH CHWILACH AMATOR
PEYWANIA WPEAW, WEDROWEK PIESZYCH
I WYPRAW ROWEROWYCH. MIEOSNIK
AUDIOBOOKOW, METODY FELDENKRAISA
| GORZKIEJ CZEKOLADY.

Ponadto $rodek smarny podawany jest
najczesciej podczas postoju maszyny,
co powoduje, ze gromadzi sie on w jed-
nym miejscu. Dtugie odstepy pomiedzy
smarowaniami utatwiajg dostawanie sie
zanieczyszczen i wody do wezta tarcia.
Smar ulega zuzyciu, a film smarny szybko
sie przerywa, w efekcie pogarszaja sie
warunki pracy tozyska. Dochodzi do
wzrostu tarcia oraz do nadmiernego
zuzyciawspodtpracujacych powierzchni.

Przy duzej liczbie punktow smarowania
samo smarowanie trwa dtugo i czesto
mozliwe jest do przeprowadzenia tylko
podczas postoju maszyny. Zmniejsza to
wydajnosc samej maszyny, a ponadto
angazuje do tej czynnosci obstuge. tatwo
wtedy o celowe lub przypadkowe pomi-
niecie tozyska podczas smarowania.
Takie pominiecie jest niebezpieczne,
bo prowadzi do dalszego gwattownego
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pogorszenia sie warunkdw pracy wwezle,
wzrostu tarcia, a nawet do jego uszko-
dzenia, np. zatarcia tozyska.

Przy recznym smarowaniu bardzo trudno
tez odmierzy¢ dawke smaru podawang do
punktu smarowania. Reczne smarownice
nie sa precyzyjne w dawkowaniu smaru.
Ponadto pecherz powietrza lub zbryle-
nie smaru moga powodowac, ze mimo
przekonania obstugi o prawidtowo wyko-
nanym smarowaniu smar do tozyska nie
zostat podany w odpowiedniej ilosci.

Wszystko to sprowadza sie do konkluzji,
ze reczne smarowanie to tylko nieco
lepiej niz Zle.

SMAROWNICE
JEDNOPUNKTOWE

S3 maszyny, na ktérych nie ma uza-
sadnienia budowy petnego systemu
smarowania z powodu niewielkiej liczby
punktow smarowania lub duzych odle-
gtosci pomiedzy nimi. Tam dobrze spraw-
dzaja sie smarownice jednopunktowe.
Warto, by byty to nowoczesne smarow-
nice z napedem elektromechanicznym,
zasilanym z baterii lub sieci - dzieki
niemu smarownica wttacza statg dawke
w okreslonym czasie. Minimalizowane
sg przy tym podstawowe niedogodno-
sci smarownic z napedem gazowym
i sprezynowym, a wiec znaczny wptyw
na dawke smaru dwdch czynnikow:
temperatury otoczenia oraz cisnienia
zwrotnego w punkcie smarowania.

Niektore firmy oferujg smarownice
dostarczane z pustymi zbiornikami
i wtedy mozna je napetni¢ wybranym
smarem, w tym smarami specjalnymi.
Jest to szczegodlnie wazne w przypadku
smarowania weztéw pracujacych w spe-
cyficznych warunkach, np. wysoka tem-
peratura lub duze obcigzenia.

Wskazane jest, by dla kazdej smarownicy
mozna byto nastawic okres oprézniania
zasobnika. Pozwala to na dopasowanie
dawki smaru do zapotrzebowania kon-
kretnego wezta tarcia.

DODATEK SPECJALNY

PMP - pompa do systemdw progresywnych

Udogodnieniem dla obstugi jest syg-
nalizacja pracy lub chociaz sygnalizacja
blokady napedu. Oznacza to, ze doszto
juz do oproznienia catego zbiornika lub
ze naped napotkat zwiekszony opor
ttoczenia swiadczacego na przyktad
o mozliwym zablokowaniu punktu
smarowania.

SYSTEM CENTRALNEGO
SMAROWANIA

Dobrze zaprojektowany i wykonany
uktad centralnego smarowania jest
najlepszym rozwigzaniem dla zapew-
nienia optymalnych warunkow pracy
wezta tarcia.

Regularnie podawane niewielkie, ale
precyzyjnie odmierzone porcje srodka
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smarnego mogga by¢ dostosowane do
zapotrzebowania wezta. Odswieza-
nie filmu smarnego odbywa sie czesto.
Smarowanie przeprowadza sie podczas
pracy maszyny, wiec zwieksza sie jej
wydajnosc, a Swiezy smar jest rozpro-
wadzany od razu po catej powierzchni
styku. Zuzyty srodek smarny wypychany
jest zwezta tarcia, usuwajac z niego takze
zanieczyszczenia. Jesli ma odpowiednia
gestosc, tworzy dodatkowe uszczelnienie
wokot tozyska. Ogranicza to wnikanie
do niego wody i zanieczyszczen. Przy
zastosowaniu uktadu znacznie zwieksza
sie efektywnosc wykorzystania srodka
smarnego. Zazwyczaj zmniejsza sie
takze jego zuzycie. Wyeliminowanie
koniecznosci dojscia do czasami trudno
dostepnych punktéw zwieksza bezpie-
czenstwo pracy.
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Uktad moze byc¢ zautomatyzowany
i monitorowany, zatem udziat czto-
wieka i mozliwos¢ popetnienia przez
niego btedu w procesie smarowania sa
zminimalizowane.

W uktadzie centralnego smarowania
srodek smarny z pompy ttoczony jest
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pod cisnieniem do instalacji smaro-
wej i tam poprzez elementy robocze
(dozowniki, rozdzielacze) podawany do
poszczegblnych punktdw smarowania.
Mozliwe jest takze takie rozwigzanie,
ze pompa posiada wiele sekcji roboczych
i wylot jednej sekcji zasila bezposrednio

jeden punkt smarowania.

Samo tworzenie uktadu smarowania
moze przebiegac w kilku etapach. Jesli
przyjmiemy, ze stanem wyjsciowym jest
kilkanascie weztéw tarcia rozrzuconych
namaszynie (rys. 1), tona poczatek mozna
je pogrupowac. W ten sposdb zmnigjsza
sie liczbe punktéw, do ktoérych nalezy
podac smar z kilkunastu do kilku (rys. 2).
Stosujac grupowanie dwustopniowe,
mozna zredukowac liczbe tych punktow
do jednego (rys. 3).

Do takiego grupowania punktéw mozna
zastosowac rozdzielacze progresywne,
dzieki nim Zaden punkt smarowania nie
zostanie pominiety, a kazdy dostanie
statg porcje Srodka smarnego niezalezng
od opordéw ptyniecia (dtugosci prze-
wodu, temperatury) ani luzu fozyska.
Jesdli ktorys z weztdw tarcia wymaga
wiekszej dawki, wéwczas mozliwe jest
grupowanie wylotéw rozdzielacza lub
zastosowanie rozdzielacza sekcyjnego,
w ktérym poszczegdlne sekcje moga
roznic sie dawkowaniem.

Do smarowania takiego uktadu mozna
zastosowac przenosna pompe (smarow-
nice) reczng, nozng lub pneumatyczna.
Kolejnym etapem jest zastosowanie do
zasilania uktadu stacjonarnej (zamon-
towanej na maszynie) pompy recznej,
elektrycznej lub pneumatycznej (rys. 4).
Wyposazenie pompy elektrycznej lub
pneumatycznej w sterownik sprawia,
ze uktad bedzie uruchamiat sie samo-
czynnie, zgodnie z ustalonym harmo-
nogramem smarowania.

Ostatnie kroki do w petni zautomatyzo-
wanego uktadu smarowania, to zastoso-
wanie czujnika pracy rozdzielacza oraz
podtaczenie pompy do sterownika sma-
rowanej maszyny, centralnej sterowni.

Jesli z jakis wzgleddw nie jest mozliwe
zastosowanie automatycznego systemu
centralnego smarowania, nalezy pamie-
tac, ze kazdy krok w strone centralnego
smarowania ma uzasadnienie ekono-
miczne. Jest po prostu inwestycja, ktéra
szybko sie zwraca. -



