Ogdlne wiadomosci o sprezonym powietrzu

Sprezarki jedno- i dwustopniowe.

Sprezarki jednostopniowe najczesciej sa stosowane do malowania natryskowego, nadmuchiwania i do napedu narzedzi
pneumatycznych. Sprezarki dwustopniowe stosuje sig tam, gdzie wymagane cisnienie powietrza przekracza 8 baréw, np. do
pompowania duzych koét ciezaréwek.

Cisnienie sprezarki
podawane jest w barach lub kPa, niezaleznie od jej rozmiaru.

Pojemnosé przeptywowa cylindrow
jest wartoscig teoretyczng wyliczang z réwnania: liczba cylindréw x pole przekroju cylindra x skok ttoka x predko$¢ obrotowa,
i podawana jest w I/s, I/min lub m®/min.

Wydajnosé swobodna

jest wiasciwg miarg wydajnosci sprezarki, oznaczajaca ile rzeczywiscie powietrza moze ona dostarczy¢. Podaje sie w I/s lub
I/min. W przypadku sprezarek oferowanych przez Lune wydajnosc¢ ta mierzona jest przy cisnieniu 600 kPa (6 bar).
Sprawnosé = stosunek wydajnosci do pojemnosci przeptywowe;.

UWAGA. Nalezy pamietac o rozréznianiu wydajnosci swobodnej i pojemnosci przeptywowej cylindréw.

Pomieszanie tych poje¢ moze wywotaé krytyczne nastepstwa przy doborze sprezarki, poniewaz rzeczywista wydajnosé
moze wynosi¢ ok. 65% pojemnosci przeptywowej dla sprezarek 1-stopniowych i 75% dla 2-stopniowych.

Wspétczynnik obciazenia.

Wynosi on dla sprezarek ttokowych ok. 70%, co oznacza, ze sprezarka nie powinna by¢ w ruchu przez okres dtuzszy niz 70%
ogdlnego czasu pracy. Sprezarka musi zatem w fazie pracy by¢ w stanie wytworzy¢ odpowiednie ci$nienie, aby podczas fazy
spoczynku opadto ono nie nizej niz do ustalonej wartosci. Dla sprezarek sSrubowych wspétczynnik obcigzenia wynosi 100%.

Sprezarki Srubowe

Stosowane sg one przede wszystkim tam, gdzie zapotrzebowanie powietrza przekracza 1 m®min. Instalacja ich jest
prostsza niz sprezarek ttokowych, a jednoczesnie maja mniej czesci ruchomych i dlatego sa fatwiejsze do serwisu i
konserwacji. Réwniez tatwiej jest je zintegrowac w kompletny uktad obrébki sprezonego powietrza (osuszanie, filtrowanie i
odzyskiwanie ciepta).

Praca z roztadowywaniem zaworowym

Silnik jest stale wigczony, a sprezarka pracuje na “biegu jatowym”, méwiac inaczej jest na zmiane fadowana (w okresie
sprezania) i roztadowywana przez zawdr cisnieniowy. Agregat pracujacy catkowicie w tym trybie musi by¢ roztadowany
recznie przy starcie.

Praca w petni automatyczna.

Praca w petni automatyczna mozliwa jest w przypadku agregatéw sprezarkowych wyposazonych w silnik o starcie
bezposrednim do 4 kW (5,5 KM). Wytacznik cisnieniowy wigcza i wytgcza silnik, przy odpowiednio dolnej i gérnej zadanej
wartosci cisnienia.

Automatyka pracy kombinowana elektro-pneumatyczna

, tzn. praca w petni automatyczna w potaczeniu z opdznionym zatrzymaniem, lub z roztadowywaniem zaworowym. Z reguty
stosowana jest w przypadku agregatéw sprezarkowych wyposazonych w silnik wigczany metoda gwiazda-tréjkat, tj. o mocy
od 5,5 kW (7,5 KM).

Wybdr jednej lub wiecej sprezarek.

W wielu wypadkach sprezone powietrze jest réwnie wazne jak energia elektryczna. Nalezy dgzy¢ do stanu 2 + 1, tj. dwie
sprezarki pracujace w systemie automatycznym, zapewniajgce zasilanie zmieniajgcych sie pozioméw poboru powietrza,
oraz jedna sprezarka w rezerwie. Takie rozwigzanie oznacza pewnos$¢ zasilania, dobra ekonomie pracy oraz rozsadny
poziom kosztéw inwestycyjnych.

Projektowanie instalacji sprezonego powietrza.

Instalacje sprezonego powietrza winny by¢ odpowiednio duze i pewne w eksploatacji, tak aby nie wystepowaty problemy
zwigzane z nagrzewaniem sie i kondensacja. Nalezy obliczyé pobdr powietrza netto, uwzgledniajgc stopien wykorzystania
maszyn i narzedzi pneumatycznych, spadki cisnien, wycieki, zuzywanie sie itp. Biorgc pod uwage przyszte zapotrzebowanie
nalezy dobierac¢ sprezarki o wydajnosci dwa razy wiekszej od aktualnego poboru netto.

Doboér pomieszczen dla sprezarek.

Pomieszczenie winno zapewniaé swobode konserwaciji i serwisu, oraz umozliwiaé rozbudowe instalacji. Czynnikiem
najwyzszej wagi jest dobra wentylacja. Nalezy zasiegna¢ rady producenta lub dostawcy sprezarek, co do uksztattowania
sieci sprezonego powietrza, oraz jej wymiarowania.

Stopien wykorzystania maszyn i narzedzi pneumatycznych.

Wiele urzadzen pneumatycznych w praktyce nigdy nie pracuje w sposéb ciagty. Ponizej podane sa wspoétczynniki
wykorzystania najczesciej wystepujacych maszyn i narzedzi pneumatycznych, wynikajgce z doswiadczenia. Wartosci te
moga by¢ wykorzystywane do obliczania wymaganych wydajnosci sprezarek.

Szlifierki stopien wykorzystania 50%

Wiertarki stopien wykorzystania 40%

Mtotki pneumatyczne do stopien wykorzystania 30%
dtutowania

Klucze pneumatyczne stopien wykorzystania 10%

Pistolety odmuchowe stopien wykorzystania 10%




