6. JAK WLASCIWIE DOBRAC SPREZARKE DO ILOSCI NARZEDZI

Wielkos¢ zapotrzebowania na sprezone powietrze dla narzedzi pneumatycznych takich, jak
pistolet pneumatyczny mozna oszacowac¢ na podstawie ich ilosci (szt.) oraz maksymalnego
poboru powietrza, ktére zawsze podawane jest przez producenta narzedzi. Przy obliczeniach
nalezy jednak pamieta¢ o uwzglednieniu kilku istotnych wspotczynnikéw korekcyjnych.

*lle powietrza zuzywajq narzedzia pneumatyczne?

konwencjonalny pistolet lakierniczy 100 - 350 I/min
pistolet lakierniczy niskocisnieniowy HVLP 420 - 500 I/min
pétmaska lakiernicza 180 I/min

petna maska lakiernicza** 400 - 550 I/min
szlifierka oscylacyjna 280 - 450 I/min
polerka 400 - 600 I/min
odmuchiwanie 200 - 600 I/min

*podane wartosci sg orientacyjne
** zalecamy zasilanie masek lakierniczych powietrzem uzdatnionym przez system MED Atlas Copco

Poniewaz zadne narzedzie nie pracuje bez przerwy jego efektywny czas pracy okresla sie

dzielagc sume czasdw pracy przez bazowy czas pracy (np. 60 min.) igm%n x100% = 41,6%
min
- i pruie Przykiadowe procentowe
, ‘A, 1 1 1 1 zuzycie powietrza:
Pracuje
Wiertarka 30%
Szlifierka 40%
Pistolet przedmuchowy | 10%
Nie pracuje — —> T (min)
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Nie zdarza sie rébwniez, aby wszystkie odbiory pracowaty jednoczes$nie. Dlatego tez przyjeto sie
stosowac w obliczeniach tzw. wspétczynnik jednoczesnosci pracy, ktéry okreslany jest
empirycznie. Ponizsza tabela przyporzadkowuje poszczegdlne wspotczynniki jednoczesnosci (Cy)
odpowiedniej liczbie narzedzi pracujgcych w tym samym czasie (N).
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N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
| ct |1 094 0o | 086 | 0.8 | 0.80 | 077 | 075 | 073 | 071 | 0.0 | 068 | 067 | 06 | 064

Aby obliczy¢ tgczne zapotrzebowanie wszystkich narzedzi pneumatycznych pracujgcych w
zaktadzie nalezy uwzgledni¢ rodzaj i ilo$¢ narzedzi, wspotczynnik jednoczesnosci, catkowity czas
zatgczania oraz jednostkowe zuzycie powietrza przez kazde z nich.

Rodzaj narzedzia Ciénit:E;?)pracy Czas zai(at;z)zenia ED Liczba(t;;ztgdzeﬁ N Jednostl:lc/)rv;?niuiycie q [\ ¢ ?I/)r(n IiEI?)H 00
Pistolet malarski 3 40 1 180 72
Pistolet 6 10 3 65 19,5
przedmuchowy
Whkretarka 6 20 3 200 120
Szlifierka 6 30 1 700 210
Wiertarka 6 40 2 500 400

Suma wszystkich odbiorow sprezonego powietrza Q (I/min) 822

Wspotczynnik jednoczesnosci C; dla N pracujacych urzadzen 0,71

Zuzycie sprezonego powietrza Q. = Q x Cf (I/min) 584

taczna wydajnos¢ sprezarki powietrza (lub sprezarek) musi odpowiadaé zapotrzebowaniu dla
pracujgcych w uktadzie narzedzi, ale takze musi uwzgledni¢ pewien margines bezpieczenstwa.
Sktadajg sie na niego:

1. (S) Straty spowodowane wyciekami sprezonego powietrza (przyjmuje sie warto$¢ 5-25%)

2. (R) Rezerwa na rozbudowe sieci, ktéra wynika ze sposobu obliczania $rednic rurociggéw
w oparciu o przeptyw. Wynosi ona 10 -100%

3. (B) Wspdtczynnik bezpieczenstwa w granicach 5-15%

Uwzgledniajgc powyzsze obliczenia przeptywu oraz niezbedne wspotczynniki korekcyjne
okreslamy tgczne zapotrzebowanie na sprezone powietrze w uktadzie (Qo):

0, x(100+S+R+B) 584x(100+15+10+15)
100 100

Obliczone w ten sposo6b zapotrzebowanie odpowiada np. sprezarce srubowej z wiryskiem oleju
typu GX7FF- 500I. Jest to urzgdzenie zawierajgce zintegrowany osuszacz ziebniczy zabudowane
na zbiorniku buforowym 500I.

Jednak przed podjeciem ostatecznej decyzji o doborze i zakupie
sprezarki lub uktadu sprezarek radzimy skonsultowac sie z
przedstawicielami firmy Atlas Copco, ktérzy potrafig oceni¢ Waszg
sytuacje kompleksowo i zaproponujg najbardziej efektywne i
optymalne cenowo rozwigzanie.
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