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6. JAK WŁA�CIWIE DOBRA	 SPR
�ARK
 DO ILO�CI NARZ
DZI 

 

 

Wielko�� zapotrzebowania na spr��one powietrze dla narz�dzi pneumatycznych takich, jak 
pistolet pneumatyczny mo�na oszacowa� na podstawie ich ilo�ci (szt.) oraz maksymalnego 
poboru powietrza, które zawsze podawane jest przez producenta narz�dzi. Przy obliczeniach 
nale�y jednak pami�ta� o uwzgl�dnieniu kilku istotnych współczynników korekcyjnych.  

 

*Ile powietrza zu�ywaj� narz�dzia pneumatyczne? 

konwencjonalny pistolet lakierniczy 100 - 350 l/min 

pistolet lakierniczy niskoci�nieniowy HVLP 420 - 500 l/min 

półmaska lakiernicza 180 l/min 

pełna maska lakiernicza** 400 - 550 l/min 

szlifierka oscylacyjna 280 - 450 l/min 

polerka 400 - 600 l/min 

odmuchiwanie 200 - 600 l/min 
*podane warto�ci s� orientacyjne 
** zalecamy zasilanie masek lakierniczych powietrzem uzdatnionym przez system MED Atlas Copco 

 

Poniewa� �adne narz�dzie nie pracuje bez przerwy jego efektywny czas pracy okre�la si� 

dziel�c sum� czasów pracy przez bazowy czas pracy (np. 60 min.) %6,41%100
min60

min25
=×   

 

Przykładowe procentowe 
zu�ycie powietrza: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Wiertarka 30% 

Szlifierka 40% 

Pistolet przedmuchowy 10% 



 

Nie zdarza si� równie�, aby wszystkie odbiory pracowały jednocze�nie. Dlatego te� przyj�ło si� 
stosowa� w obliczeniach tzw. współczynnik jednoczesno�ci pracy, który okre�lany jest 
empirycznie. Poni�sza tabela przyporz�dkowuje poszczególne współczynniki jednoczesno�ci (Cf) 
odpowiedniej liczbie narz�dzi pracuj�cych w tym samym czasie (N). 

 

N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

Cf 1 0,94 0,89 0,86 0,83 0,80 0,77 0,75 0,73 0,71 0,69 0,68 0,67 0,66 0,64 0,63 

 

Aby obliczy� ł�czne zapotrzebowanie wszystkich narz�dzi pneumatycznych pracuj�cych w 
zakładzie nale�y uwzgl�dni� rodzaj i ilo�� narz�dzi, współczynnik jednoczesno�ci, całkowity czas 
zał�czania oraz jednostkowe zu�ycie powietrza przez ka�de z nich. 

Rodzaj narz�dzia 
Ci�nienie pracy 

(bar) 
Czas zał�czenia ED 

(%) 
Liczba urz�dze� N 

(szt.) 
Jednostkowe zu�ycie q  

(l/min) 
N x q x ED/100 

(l/min) 

Pistolet malarski 3 40 1 180 72 

Pistolet 
przedmuchowy 

6 10 3 65 19,5 

Wkr�tarka 6 20 3 200 120 

Szlifierka 6 30 1 700 210 

Wiertarka 6 40 2 500 400 
Suma wszystkich odbiorów spr��onego powietrza Q (l/min) 

822 

Współczynnik jednoczesno�ci Cf dla N pracuj�cych urz�dze� 0,71 

Zu�ycie spr��onego powietrza Qcf = Q x Cf (l/min) 584 

 

Ł�czna wydajno�� spr��arki powietrza (lub spr��arek) musi odpowiada� zapotrzebowaniu dla 
pracuj�cych w układzie narz�dzi, ale tak�e musi uwzgl�dni� pewien margines bezpiecze�stwa. 
Składaj� si� na niego: 

1. (S) Straty spowodowane wyciekami spr��onego powietrza (przyjmuje si� warto�� 5-25%) 

2. (R) Rezerwa na rozbudow� sieci, która wynika ze sposobu obliczania �rednic ruroci�gów 
w oparciu o przepływ. Wynosi ona 10 -100% 

3. (B) Współczynnik bezpiecze�stwa w granicach 5-15%  

Uwzgl�dniaj�c powy�sze obliczenia przepływu oraz niezb�dne współczynniki korekcyjne 
okre�lamy ł�czne zapotrzebowanie na spr��one powietrze w układzie (Qtot): 
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Obliczone w ten sposób zapotrzebowanie odpowiada np. spr��arce �rubowej z wtryskiem oleju 
typu GX7FF- 500l. Jest to urz�dzenie zawieraj�ce zintegrowany osuszacz zi�bniczy zabudowane 

na zbiorniku buforowym 500l. 
Jednak przed podj�ciem ostatecznej decyzji o doborze i zakupie 
spr��arki lub układu spr��arek radzimy skonsultowa� si� z 
przedstawicielami firmy Atlas Copco, którzy potrafi� oceni� Wasz� 
sytuacj� kompleksowo i zaproponuj� najbardziej efektywne i 
optymalne cenowo rozwi�zanie. 


