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Dwuprzewodowe uktady centralnego smarowania.
Dobér elementéw i podstawowych parametrow.

Aby uktad smarowniczy zastosowany na maszynie lub urzadzeniu technicznym mogl zapewnic¢
skuteczne smarowanie musza by¢ dobrane do jego budowy odpowiednie elementy oraz ustalone
inne wielkos$ci warunkujace jego poprawne dziatanie. Prace przygotowawcze do zastosowania
uktadu smarowniczego sg realizowane w toku opracowania projektowego i obejmuja nastepujace
przedsigwzigcia:

. dobor rozdzielaczy dozujacych (dozownikow) o wydajnosci odpowiadajace;j
zapotrzebowaniu na $rodek smarny przez poszczegodlne punkty odbioru,

. ustalenie czestotliwo$ci smarowania

. dobér $rednic przewodoéw rurowych

. dobdr pompy pod wzgledem jej wydajnosci 1 wartosci ci$nienia.

1. ZASTOSOWANIE, BUDOWA | DZIALANIE UKLADOW CENTRALNEGO SMAROWANIA

Uktady dwuprzewodowe [3] sg zalecane w gtownej mierze do smarowania maszyn i urzadzen
wysoko obcigzonych, pracujacych w trudnych warunkach, o duzej liczbie weztow tracych,
znajdujacych si¢ czgsto w duzych odleglosciach 1 wymagajacych intensywnego smarowania.
W dotychczasowej praktyce uktady te znalazly zastosowanie w hutach zelaza 1 stali oraz metali
kolorowych, w urzadzeniach kopaln odkrywkowych, cementowniach, cukrowniach, zaktadach
kuzniczych i innych obiektach o podobnym wyposazeniu i podobnych warunkach pracy.
Uktady dwuprzewodowe sa budowane z nastepujacych elementow (rys. 1):

. pompy centralnego smarowania

. rozdzielacza sterujgcego zmieniajgcego kierunek ttoczonego smaru (hydraulicznego lub
elektromagnetycznego),

. rozdzielaczy dozujacych, umieszczonych na przewodach magistrali smarowniczej, przy
punktach odbioru smaru i podajacych smar do tych punktow,

. urzadzenia sterujgcego praca uktadu,

. pompy do napelniania,

. przewodow rurowych i1 facznikow.
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Rys. 1 Schemat budowy dwuprzewodowego uktadu centralnego smarowania:

1 - pompa centralnego smarowania, 2 - rozdzielacz sterujacy, 3 - rozdzielacze dozujace, 4 - urzadzenie
sterujace, 5 - pompa do napelniania zbiornika, 6 - przewody magistrali smarowniczej (LII), 7 - punkty
odbioru smaru
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Dziatanie uktadu polega na cyklicznym tloczeniu smaru przez pompe, na przemian do jednego
z dwoch przewodow magistrali smarowniczej. Ta cykliczna zmiana ci$nienia w przewodach powoduje
dziatanie rozdzielaczy dozujacych, podajacych smar do punktow odbioru. [1o§¢ podawanego srodka
smarnego zalezy od odmian zastosowanych w uktadzie rozdzielaczy dozujacych i ustawienia ich
wydajnosci, a czestotliwos¢ smarowania jest ustalona programem urzadzenia sterujgcego.

W programie produkcji Zaktadow Automatyki ,,POLNA” S.A. znajdujg si¢ wszystkie niezbedne
urzadzenia do budowy uktadow dwuprzewodowych, w wielu odmianach [5].

2. DOBOR ROZDZIELACZY DOZUJACYCH (DOZOWNIKOW DWUPRZEWODOWYCH)

Wielko$cig wyj$ciowa do doboru dozownika jest ilo§¢ smaru jaka powinna by¢ podana do wezta
tarcia w okreslonym przedziale czasu. I1os¢ ta jest szacowana, wg roznych Zrodet, na 10 - 40 gramow
smaru na 1m? smarowanej powierzchni, w ciggu jednej godziny pracy.

Uzyskanie doktadniejszych wynikdéw zapewnia nastepujaca zaleznos¢: [4]

g=11k k k.k Kk cm?/(m2x h), (1)

172773774775

w ktorej:
q - 1lo$¢ smaru (cm?®), ktorg nalezy podac na Im? smarowanej powierzchni w ciggu
jednej godziny pracy wezta ciernego,

11 - minimalne zuzycie smaru (odniesione do tozyska o $rednicy 100 mm i liczbie
obrotow do 100 obr/min), cm*/m?x h

k, - wspotczynnik uwzgledniajgcy srednice tozyska (tabl. 1)

k, - wspotczynnik uwzgledniajacy zapotrzebowanie smaru w zaleznosci od
predkosci obrotowej tozyska (tabl. 2)

k,- wspofczynnik uwzgledniajacy jakos¢ wykonania powierzchni tracych ,=1-1,3

k,- wspbtczynnik uwzgledniajacy temperaturg pracy tozyska

dlat<70°C k=1

dla t=75-150°C k=12
k- wspotczynnik uwzgledniajacy obcigzenie tozysk

dla obcigzenia normalnego k=1

dla obcigzenia wysokiego k=1,1

Tabl. 1 Wartos¢ wspétczynnika k, do wzoru (1)

Srednica tozyska [mm]

100 | 200 | 300 | 400 | 500

Wyszczegdlnienie

Dla tozysk Slizgowych | 1,0 | 1,4 [ 1,8 | 22 | 25

Dla tozysk tocznych 101111 12(125] 13
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Tabl. 2 Warto$¢ wspotczynnika k, do wzoru (1)

predkos¢ obrotowa
Wyszczegolnienie fozyska [obr/min]

100 | 200 | 300 | 400

Dla tozysk Slizgowych i tocznych 10| 1,4 18 | 2,2

Na podstawie powyzszych danych mozna obliczy¢ wydajnos¢ sekcji dozujacej rozdzielacza za

pomocg zaleznosci:
gdzie: V=qAt cm’/cykl (2)

A - powierzchnia tarcia tozyska, m?,
t

- czesto$¢ smarowania, h.

Wedlug wymaganej ilosci smaru w jednym cyklu smarowniczym dobiera si¢ rozdzielacz
dozujacy, postugujac si¢ danymi z katalogu producenta [6].

Przyktad obliczenia ilosci smaru dla fozysk w ruszcie paleniska kotta
parowego WR25

Dane wejsciowe:

Wymiary lozysk - 100x160x52 (tozyska toczne)

Liczba obrotéw - ok. 10 obr/min

Temperatura tozysk - ok. 50°C - 2 tozyska walu napedowego
ok. 250°C - 2 tozyska walu tylnego

Obciagzenie - wysokie

Jako$¢ powierzchni tozysk - dobra

Konieczna ilosé smaru jaka nalezy podac¢ do tozyska w czasie jednego cyklu
smarowniczego

[lo$¢ smaru na 1m? powierzchni tozyska w ciggu 1 godziny
q=11 k, k, k; k, k, cm’/m* x h

k, - wspofczynnik uwzgledniajacy Srednice fozyska, dla d=100 obr/min - k =1

k, - wspofczynnik uwzgledniajacy zapotrzebowanie smaru w zaleznosci od predkosci obrotowej
dlan <100 obr/min -k, =1

k, - wspofczynnik uwzgledniajacy jakos¢ wykonania powierzchni tragcych
dla fozysk tocznych - k,= 1

k, - wspofczynnik uwzgledniajacy temperaturg tozyska
dlat<70°C -k, =1 (1)
dlat<2502C -k, =2,5 (2)

k, - wspofczynnik uwzgledniajacy rodzaj obcigzenia, dla pracy cigzkiej - k= 1,1
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zatem:
Q= 1xIxIx1Ix1x1,1=1210 cm’/m?x h

q(z)zllx1X1X1X295X1,1:30,25 cm’/m?x h

llo§¢ smaru podawanego przez rozdzielacze dozujgce do tozysk w czasie jednego
cyklu smarowniczego

V=FqT=mT cm’/cykl
Powierzchnia tozyska

(W przypadku tozysk tocznych ,,d” przyjmuje si¢ srednice otworu tozyska)

F=(nxdxL)/2=(3,14x0,1 x0,052)/2=0,008 m?
[lo$¢ smaru jaka nalezy odprowadzi¢ do tozyska w ciggu 1 godziny pracy

m =Fxq cm*h
m, = 0,008 x 12,1=0,1 cm’/h
m, = 0,008 x 30,25=0,24 cm’/h

Ilo$¢ smaru jaka nalezy doprowadzi¢ do tozysk w jednym cyklu smarowniczym

V=mxT cm®/cykl
Ustala sie czestotliwo$s¢ smarowania na:
T=12h
V,=m, xT=01x12=172 cm?/cykl
o =m, xT=024x12=3 cm?/cykl

Dobér rozdzielaczy dozujacych (dozownikéw) typu DD

1) Dla tozysk watu napedowego nalezy zastosowa¢ dozowniki DD21 (2-wu wylotowe o max
wydajnosci 2 cm?*/cykl)

2) Dla tozysk watu tylnego nalezy zastosowa¢ dozowniki DD22 (2-wu wylotowe o max wy-
dajnosci 4 cm’/cykl)

3. DOBOR SREDNIC PRZEWODOW RUROWYCH

Po wstepnym opracowaniu koncepcji przebiegu rurociggdéw, ktorymi bedzie transportowany smar w
uktadzie smarowniczym, nalezy okresli¢ ich $rednice, w zalezno$ci od dlugosci 1 opordw przeptywu.

Pompa w czasie ttoczenia smaru powinna pokonac nastepujace opory: [1]

Projektowanie ukltadéw centralnego smarowania

1. Opdr przeptywu smaru w przewodzie zasilajacym (aktywnym), przed ostatnim rozdzielaczem.
Opor ten w poprawnie zaprojektowanym uktadzie wynosi: p,=0,1-0,3 MPa/mb
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2. Opdr w rozdzielaczu dozujacym: p,=0,2-0,6 MPa

3. Opdr w przewodzie za rozdzielaczem: p,=0,1-0,3 MPa/mb

4. Opor w punkcie odbioru smaru: p,=0,2-0,4MPa

5. Opory miejscowe w przewodzie aktywnym (zmiana kierunku przepltywu, zmiana
przekrojow  rur itp.): D

6. Opory w przewodzie nieaktywnym, w czasie powrotu smaru: p;= ok. 0,05 MPa/mb

Opor przeplywu w przewodzie rurowym zalezy w gldwnej mierze od nat¢zenia przeptywu, rodzaju
smaru (jego penetracji) oraz temperatury. Do okre$lenia strat cisnienia postugujemy si¢ wykresami
[5]. Przyktady tych wykresow, dla najczesciej wystepujacych w uktadach smarowniczych przewodow
sa podane na rys. 2. Wykresy te zostaty sporzadzone przy przetlaczaniu smaru plastycznego
o symbolu IP1-Z (smar wapniowo-sodowy na bazie oleju cylindrowego, o penetracji
310-360/50°C, produkcji bytego ZSRR)
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Rys. 2 Wykresy spadkow cisnienia przy przetlaczaniu smaru plastycznego IP1-Z rurami o $rednicach
nominalnych: a=9 mm; b=13 mm; c=25 mm.

Doktadne ustalenie rzeczywistych oporéw przeplywu, z uwagi na zloZzone wilasnosci reologiczne
smaru (lepko$¢ strukturalna, wlasnos$ci tiksotropowe, a takze wlasciwos$ci przyscienne warstwy
smaru) jest bardzo trudne [2]. Podanie, zatem w punktach 1-6 1 wyznaczone z wykresoéw (rys. 2)
warto$ci nalezy traktowac jako przyblizone, a w projektowanym uktadzie powinno si¢ uwzgled-
ni¢ pewna nadwyzke cis$nienia (generowang przez pomp¢) zapewniajaca poprawne dziatanie
uktadu smarowniczego.

Projektowanie uktadéw centralnego smarowania

I &



Projektowanie ukladéw centralnego smarowania

ch

N
'. POLNA "

W celu sprawdzenia poprawnosci dobranych parametrow w projektowanym uktadzie nalezy
sporzadzi¢, w oparciu o uzyskane z obliczen wyniki, wykres spadkow ci$nienia wg rys. 3 [1]
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Rys. 3 Wykres spadkow ci$nien w przewodach uktadu c.s.

Do wstepnego okres$lenia $rednic przewodow w zaleznosci od ich dtugo$ci mozna postuzy¢ sig
danymi z tabl. 3 [5].

Tabl 3. Orientacyjne wartosci srednic przewodow w uktadach centralnego smarowania smarem
plastycznym w zaleznosci od ich dlugosci.

Dtugosc¢ przewodu liczona Srednica
od pompy roboczej [m] nominalna [mm]

100 - 120 50

65 - 75 40

35-40 25

20 20

15 16

10 10

Podczas budowy uktadu smarowniczego nalezy dazy¢ do tego, aby w kazdej gatezi uktadu roznica
warto$ci ci$nienia na koncach przewodow - aktywnego i1 nieaktywnego (w ostatnim rozdzielaczu
dozujacym) - nie byta nizsza niz 4 MPa (rys.3). Jest to podstawowy warunek poprawnego dziatania
dwuprzewodowego uktadu centralnego smarowania.
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Na podstawie doswiadczen wyniesionych z budowy instalacji stwierdzono, ze obszar smarowanych

urzadzen objety jednym uktadem nie powinien by¢ wigkszy niz 80m, a dtugosci poszczegolnych gatezi (odleglose

od pompy do najbardziej oddalonego rozdzielacza dozujacego) nie mogg przekracza¢ 40 m. Na przyktad

w ukladzie, w ktorym zastosowano pompe PD 31, o wydajnosci 150 cm?/min i ci$nieniu do 32 MPa, sprawdzily

si¢ nastepujace wymiary rurociggow:

. przewody gtéwne (magistralne) - d 33 (rura 38 x 2,5), dtugos¢ - 40 m,

. przewody taczace dozowniki z magistralg gtowng - d 13 (rura 16 x 1,5), dlugo$¢ - 10 m

. przewody faczgce wyloty dozownikow z obudowami tozysk - d 8 (rura 10 x 1), dlugosc¢ -
2,5m.

4. DOBOR POMPY

Podczas projektowania uktadu smarowniczego nalezy tak dobiera¢ pompe, aby dostarcza-
ta ona $rodek smarny w ilosci wynikajacej z potrzeb smarowanych przez ukitad maszyn
1 urzadzen oraz stwarzata ci$nienie o wartosci zapewniajacej podanie tego srodka do wszystkich
punktow odbioru, wg wykresu (rys. 3) [6].
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