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Уважаемые господа! 
 

Николаев – это город корабелов, крупный промыш- 
ленный, научный и культурный центр юга Украины. 

27  августа  1789  года  генерал-губернатор  Г. А. По- 
темкин издал ордер, в котором приказал М. Л. Фалееву: 
«…именовать  вновь  заводимую  верфь  на Ингуле  – го- 
род Николаев…».  Эта дата и считается  рождением горо- 
да. Имя он получил в честь святого Николая, т. к. имен- 
но в день этого почитаемого святого, которого моряки 
считают  своим  покровителем,  взята русскими  войска- 
ми крепость Очаков. 

История Николаева тесно связана с развитием су- 
достроения. Сегодня наш город – самый мощный на 
Черном море судостроительный центр. Вместе с заво- 
дами, строящими корабли, развивались такие отрасли 
промышленности, как машиностроение и станкострое- 
ние. Каждое  из них сталкивалось  в процессе  развития 
с проблемами трения и износа, решать которые стано- 
вилось всё более актуально. 

Для  решения  этих  задач  было  создано  предпри- 
ятие Advice You World GmbH (Ukraine)/ООО «Эдвайс Ю 
Уорлд Украина». Наше предприятие и высококлассные 
специалисты,  освоившие  передовые  методы  и лучшие 
на сегодня технологии – являются одним из немногих 
коллективов на пространстве СНГ занимающихся про- 
блемами смазывания. 

ООО «Универсал – Техникс» 
г. Москва, Мясницкая ул., д. 30/1, стр.1 
тел. +7 (495) 507‐30‐37, +7 (49)5 507‐34‐07 
e‐mail: mail@universaltech.ru, vparsiev1953@mail.ru 
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Наука трибология, изучающая способы, методы, возможности и воздействие смаз- 
ки на трущиеся между собой детали, находит применение во многих отраслях промыш- 
ленности, начиная от сельского хозяйства и заканчивая робототехникой. Само название 
встречается редко, однако, сталкиваемся мы с её проявлениями ежедневно и на работе 
и в быту. Особый смысл принимают знания трибологии при использовании тяжело нагру- 
женных механизмов. Усилия при воздействии там настолько велики, что энергия в точках 
соприкосновения, и, образуемое из-за неё тепло, весьма интенсивно деформируют по- 
верхность. В результате изнашивания уменьшается КПД и точность работы оборудования, 
безопасность его использования. 

При наличии смазочного материала между трущимися поверхностями коэффициент 
трения резко снижается, значительно улучшаются условия работы подвижных деталей ма- 
шин. В сопрягаемых деталях смазочный слой работает как гидравлический амортизатор, 
воспринимающий возникающие нагрузки. Он также защищает узлы трения от коррозии, 
а рабочие поверхности от интенсивных молекулярных процессов, возникающих при тре- 

нии. 
Трибология как наука определяет конкретные способы смазки узлов трения, количес- 

тво смазочного материала и его вязкость в каждом индивидуальном случае. 
На основании канонов трибологии наше предприятие проектирует и производит сис- 

темы смазки по рационально выбранным и экономически выгодным Заказчику схемам 
смазывания для различных типов оборудования в металлургической, горно-обогатитель- 
ной,  металлообрабатывающей, пищевой,  сельскохозяйственной отраслей  промышлен- 
ности, а также станкостроении, автомобилестроении, производстве тяжелой подъемно – 
транспортной техники. 

Стратегия развития ООО «Универсал Техникс» базируется на том, что в условиях 
современного быстроразвивающегося рынка особое внимание уделяется вопросам, 
связанным с внедрением энерго– и ресурсосберегающих технологий и их 
применением в различных отраслях промышленности. 

Устаревшие традиционные методы решения вопросов смазки имеют ряд существен- 
ных недостатков. 

Простое заполнение полостей подшипников консистентным смазочным материалом 
и отсутствие у таких смазок капиллярных свойств, приводит к следующим проблемам: 

– энергетические затраты на преодоление сопротивления консистентной смазки и, 
как следствие, увеличение температуры в подшипниковом узле при его работе; 

– необходимость применения различных марок смазочных материалов при эксплуа- 
тации одного механизма; 

– большой расход смазочных материалов; 
– загрязнение консистентной смазкой прокатной эмульсии и других рабочих сред; 
– необходимость привлечения дополнительных средств для сервисного обслуживания 

подшипниковых узлов (участок мойки подшипниковых узлов, очистные сооружения и др.); 

– низкие экологические показатели. 
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Применение смазочных систем с использованием жидкого смазочного материала 
(циркуляционные системы) позволяют существенно снизить затраты на обслуживание и 
эксплуатацию.

Однако этот метод также имеет недостатки:
– усложнение конструкции подшипниковых узлов в связи с необходимостью их гер-

метизации;
– сложность эксплуатации из – за применения дополнительных элементов в системе 

смазки (дозирующая аппаратура, аппаратура контроля, большое количество сливных тру-
бопроводов и т. д.);

– экологические проблемы из – за неизбежных утечек.
Дальнейшая эволюция систем смазки привела к появлению систем типа «масляный 

туман», которые помогли разрешить ряд проблем, связанных с применением традицион-
ных методов смазки.

Но и такие системы обладают серьезными недостатками:
– необходима тщательная герметизация узлов трения;

В противном случае:
– высокодисперсная масловоздушная смесь попадает в зону обслуживания механиз-

ма, что оказывает пагубное воздействие на состояние здоровья обслуживающего персо-
нала и создаёт пожароопасные ситуации;

– всего 20 ÷ 30 % масла, подаваемого в точку смазки, участвует в процессе смазы-
вания.

В настоящее время одним из наиболее перспективных направлений в развитии на-
шего предприятия является производство смазочных систем типа «масло – воздух», обла-
дающих рядом преимуществ в сравнении с выше перечисленными системами, а имен-
но:

– точная дозировка необходимого количества смазочного материала для каждой точ-
ки смазки;

– обеспечение защиты узла трения от попадания в него посторонних частиц, воды и 
эмульсии за счет создания в полости подшипникового узла избыточного давления воздуха 
(до 0.01–0.02 МПа);

– образование равномерной масляной пленки на смазываемой поверхности;
– минимально необходимый расход смазочного материала (в 10–15 раз меньше, 

чем при смазывании консистентными смазками, в пять раз меньше, чем при смазыва-
нии «масляным туманом»);

– увеличение срока службы подшипников в 1,5 ÷ 2 раза;
– снижение затрат на техническое обслуживание и ремонт оборудования;
– сравнительная простота в обслуживании;
– малый срок монтажа, наладки и запуска в эксплуатацию на уже действующем или 

вновь устанавливаемом оборудовании;
– значительное улучшение экологического состояния производства.
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Наше предприятие специализируется также в области создания автоматизиро-
ванных централизованных систем смазки следующих типов:

– однолинейные последовательные системы смазки как для вновь разрабатываемо-

го оборудования, так и для замены вышедших из строя систем на старом отечественном 

и импортном оборудовании с учетом требований заказчика и гарантией надежности ра-

боты;

– однолинейные импульсные системы смазки;

– циркуляционные системы смазки малой, средней (до 2500 кг/час) и большой (до 

12 000 кг/час и более) производительности;

– системы промывки гидравлического оборудования предприятий;

– проектирование и производство систем смазки для оборудования, смазываемого 

вручную через масленки;

а также проектирует и изготавливает передвижные и переносные фильтровально-за-

правочные станции, блоки фильтрации для циркуляционных систем смазки.

Системы смазки, производимые нашим предприятием, могут быть оборудованы (по 

желанию Заказчика) станциями смазки с ручным, механическим, гидравлическим, пнев-

матическим или электрическим приводом. В состав систем входят оригинальные дози-

рующие и распределительные элементы, отличающиеся от мировых аналогов точностью 

дозирования и возможностью регулирования подачи смазки в каждую точку.

В системах смазки обеспечивается контроль периодичности подачи смазочного ма-

териала, контроль блокирования или разрыва трубопроводов. Возможен контроль работы 

системы из кабины оператора. Управление системой осуществляется в автоматическом 

режиме электронным блоком управления и контроля.

Система электроуправления и контроля смазочной системой по желанию Заказчика 

может работать по индивидуальному алгоритму, а параметры работы всей системы смаз-

ки могут быть выведены в АСУ предприятия или в операторскую.

Системы просты в обслуживании, учитывают все требования эргономики и техники 

безопасности.

Системы смазки укомплектованы блоками подготовки воздуха, быстроразъемными 

соединениями, фитингами и необходимыми трубопроводами (по согласованию с Заказчи-

ком).

Экономические расчеты показывают, что срок окупаемости систем смазки, изготав-

ливаемых нашим предприятием, составляет от 6 месяцев до 1.5 года.

Наше предприятие, учитывая индивидуальные потребности Заказчиков, рекомендует 

оптимальные схемы и режимы смазывания, предлагает соответствующее смазочное обо-

рудование и оказывает содействие в монтаже, запуске и эксплуатации систем смазки, раз-

рабатывает программы технического обучения обслуживающего персонала. Особое вни-

мание уделяется подбору смазочного материала для каждого смазываемого узла с учетом 

требований трибологии, опыта эксплуатации аналогичного оборудования и рекомендаций 

ведущих фирм – производителей подшипников, таких как SKF, FAG, TIMKEN и других.
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Циркуляционная смазочная система – это система, в которой смазочный ма-
териал (масло) непрерывно, при помощи насосов или специальных устройств подается к 
поверхностям трения, смазывает их и возвращается обратно в систему.

Резервуаром для масла может служить как картер оборудования (например – редук-
тора), так и специальная емкость (маслобак).

Циркуляционные системы смазки могут быть как со свободным сливом, так и с при-
нудительной откачкой отработанного масла из масляных полостей обслуживаемого обору-
дования. Для систем со свободным сливом необходимо соблюдать отдельные требования 
по размещению маслобака и прокладке сливных трубопроводов, а именно:

– трубопроводы слива масла выполняются с постоянным уклоном не менее 4 º в 
сторону слива по кратчайшему расстоянию с возможно меньшим числом поворотов и 
изгибов, без создания застойных зон;

– превышение срезов сливных трубопроводов из точек смазки над уровнем масла в 
маслобаке не менее 1,5 м;

– расчет диаметров сливных трубопроводов производится из условия скорости масла 
в трубопроводах не более 0,3 м/с;

В системах смазки с принудительной откачкой на сливах масла устанавливаются от-
качивающие маслоагрегаты с электроприводом. Требования при расчетах параметров от-
качки:

– запас по производительности откачивающих агрегатов не менее 2: 1;
– скорость масла в трубопроводах откачки не более 0,5 м/с.

ООО «Эдвайс Ю Уорлд Украина»/Advice You World GmbH (Ukraine) предлагает ши-
рокий выбор циркуляционных систем смазки на базе смазочных станций МА (типа 
СС… М) для смазывания узлов трения различных типов оборудования, например:

– рудоразмольных мельниц;
– оборудование цементной промышленности;
– редукторов;
– генераторов;
– конусных и щековых дробилок;
– опор вентиляторов дымососов;
– шестеренных клетей прокатных станов;
– подшипников ПЖТ прокатных станов;
– оборудования химической промышленности;
– оборудование бумагоделательной и других отраслей промышленности.

Пример обозначения системы смазочной МА (типа СС…М) с номинальной подачей 
70 см³/мин и емкостью резервуара 1000 дм³ для поставки в страны с умеренным кли-
матом:

МА 70-1000 УХЛ4

 1. Циркуляционные системы смазки 1111111. Цирку
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1.1. Системы смазки МА (типа СС… М) моноблочного типа
По желанию Заказчика системы смазки могут быть выполнены в виде моноблока 

(рис. 1), включающего в себя маслобак, маслоохладитель, основной и резервный нагне-
тающие маслоагрегаты с электроприводом, фильтры грубой и тонкой очистки, распреде-
лительную и контрольно-регулирующую аппаратуру, запорную и соединительную арматуру. 
Все внешние соединения маслостанций оснащены ответными фланцами или другими эле-
ментами для подсоединения трубопроводов.

Рис. 1.1. Система смазки циркуляционная МА (типа СС… М) моноблок

Для примера на рис 1.2. приведена схема смазки мельниц барабанного типа, конус-
ных дробилок, редукторов и др. оборудования.

Рис. 1.2. Схема смазки (моноблок)
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1.2. Системы смазки МА (типа СС… М) блочного типа 
Также системы смазки могут быть выполнены в виде отдельных блоков (рис. 1.3, 1.4, 

1.5, 1.6), соединенных между собой трубопроводами.
Система смазки блочного типа группы агрегатов (редукторов, мельниц и т. п.), уста-

навливаемая в маслоподвале фабрики или цеха, производительностью от 250 до 400 л/
мин с электронным управлением, с выводом контроля основных параметров на АСУ пред-
приятия.

Рис. 1.3. Система смазки МА циркуляционная (типа СС…М) блочного типа 
с электроприводом и системой управления релейного типа.

Рис. 1.4. Блок насосов
Рис.  1.5. Блок фильтров 

и маслобак Рис.  1.6. Маслоохладитель
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При необходимости системы смазки могут быть укомплектованы системой управле-
ния релейного или электронного типа на базе отечественных или импортных комплектую-
щих, работающих по определенному алгоритму, согласованному с Заказчиком и имеющую 
возможность выводить основные параметры системы смазки в АСУ предприятия.

Для примера, на рис. 1.7 представлен общий вид циркуляционной системы смазки 
редуктора привода мельницы для Ольшанского цементного завода (ОАО «ЮгЦемент»). 

Рис. 1.7. Система смазки МА (типа СС…М) редуктора привода мельницы

Ниже, на рис. 1.8, приведена примерная схема смазки блочного типа.

Рис. 1.8. Блочная схема смазки. Маслоподвал.
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1.3. Системы смазки гидростатического подпора

Система смазки высокого давления гидростатического подъема ротора позволяет 
обеспечить смазывание узлов трения оборудования в пуско-остановочном режиме, а так-
же в режиме валоповорота. Схема и описание показаны на рис. 1.9.

Рис. 1.9. Схема гидростатического подпора.
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Рис. 1.11. Схема смазки подшипников опор 
вентилятора дымососа.

1.4. Системы смазки малой производительности
На рис. 1.10, 1.11, 1.12  предложны примерные схемы смазки малой производи-

тельности для бумагоделательных машин (сушильных барабанов, каландров и др.), а так-
же вентиляторов дымососов цементных заводов, вентиляторов обжиговых машин фабрик 
производства окатышей, вакуумных насосов и др. оборудования.

Рис. 1.10. Схема смазки для группы подшипников сушильной 
части бумаго-делательной машины

Рис.  1.5. Блок фильтров 
и маслобак
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По сравнению с другими системами смазки, автоматизированная смазочная система 
объемного микродизирования типа «масло - воздух» отличается тем, что, постоянно рабо-
тая в автоматическом режиме, наносит минимальное необходимое количество смазочного 
материала. В отличие от консистентной смазки, наносимой, как правило, периодически, 
система постоянно поддерживает необходимый масляный слой с большой несущей способ-
ностью. При этом за счет создаваемого масляного клина, уменьшается трение и темпера-
тура контакта. Работа тяжело нагруженных  деталей проходит в щадящих режимах. 

В систему смазки входят распределительные элементы объемного микродозирова-
ния, при помощи которых  регулируется подача смазочного материала для каждой точки 
смазки с точностью  до 0,02 см3 за смазочный цикл. Доза смазочного материала транс-
портируется в точку смазки по стенкам трубки потоком сжатого воздуха. 

Контроль основных параметров: уровень масла в резервуаре, давление в масляной 
и воздушной магистралях, срабатывание питателей, длительность паузы,- производится ав-
томатически.

Основные параметры смазочных систем при их работе на чистом минеральном мас-
ле с кинематической вязкостью от 80 до 680 сСт при температуре масла 40 ºС приведе-
ны в таблице 2.1.

  2. Автоматизированные централизованные 
системы смазки типа   «масло-воздух» на базе 
станции смазочной МА60-2Э

222222... АААААвтом
сссссссиииистемы
сстанции

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Номинальное давление нагнетания, МПа 10

Номинальная подача нагнетателя, см³/мин 16…500

Давление срабатывания предохранительного 
устройства нагнетателя, МПа

12,5

Номинальная вместимость резервуара, дм³ 30…200

Диапазон номинальных подаваемых объемов 
масла в точки смазки, см³/цикл

0,08…2,0

Продолжительность паузы (устанавливается в 
приборе управления), мин

0,5…512

Рабочее давление воздуха, МПа 0,25…0,63

Вид привода нагнетателя электрический

Напряжение питания, В 380

Частота тока, Гц 50±1

Примечания:
1. Параметры, приведенные 
в таблице, ориентировочные 
и по требованию Заказчика 
могут быть изменены.
2. Время паузы и расход сма-
зочного материала рассчиты-
ваются конкретно для каждой 
точки смазки и уточняются 
при проведении пуско-нала-
дочных работ.
3. Масса системы смазки 
определяется суммой масс 
комплектующих, входящих в 
систему.

Пример обозначения сис-
темы смазочной типа «масло-
воздух» с номинальной подачей 
16 см³/мин и емкостью резер-
вуара 30 дм³ для поставки в 
страны с умеренным климатом:

СМВ 16–30 УХЛ4Таблица 2.1
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Данные системы применимы на горно-металлургических комбинатах, а именно: 
- на машинах непрерывного литья заготовок (МНЛЗ);
- на дрессировочных станах  и станах холодной прокатки;
- на рольгангах и блюмингах; 
   - на тянульно-правильных машинах и т.д.,
при  этом, применяемые нами  делители  потока  и  импульсные (мобильные) питате-

ли на сегодня не имеют аналогов в мире, т.к. являются нашими «ноу - хау».

Экономический эффект от применения данных систем смазки складывается из не-
скольких составляющих:

- уменьшения износа зубчатого зацепления венца и подвенечной шестерни (по срав-
нению с действующими схемами смазки);

- увеличения срока службы опорных подшипников качения и скольжения;
- значительного сокращения расхода смазочных материалов;
- уменьшения простоя  оборудования;
- улучшения экологической обстановки.
Проведенные в 2001 году испытания систем смазки (в режиме опытно-промыш-

ленной эксплуатации) на Лебединском ГОКе (Курская Магнитная Аномалия) подтвердили 
экономическую эффективность применения этих систем. В зависимости от типоразмеров 
мельницы эффект составляет от 4 тысяч до 10 тысяч долларов (в ценах 2001 г.). 

Результаты практического применения, рассчитанные по итогам многолетней эксплу-
атации, следующие (по расходу смазочного материала):

- на зубчатое зацепление мельниц барабанного типа     180 ÷ 200 кг/год;
- на опорные подшипники подвенечной шестерни         60 ÷ 70 кг/год;
- на подшипники нижней опоры классификатора           50 ÷ 60 кг/год.

Автоматизированные централизованные системы смазки типа   «масло-воздух»  поз-
воляют:

- обеспечить постоянный контроль работоспособности и, тем самым, уменьшить ава-
рийность и избежать внеплановых остановок; 

тем самым,
-  сократить трудозатраты;
- сократить расход смазочных материалов в 5 ÷ 10 раз и, соответственно, улучшить 

экологию производства;
- увеличить срок службы узлов и агрегатов, периоды их межремонтного осмотра (при-

менение наших систем позволяет существенно увеличить срок  службы подшипников – 
более чем  в  два раза, и снизить в среднем на 40 % износ зубчатых зацеплений).

 Это, в свою очередь, даёт значительный экономический эффект как по снижению за-
трат на закупку новых (или замену изношенных) машин и механизмов, так и по увеличе-
нию выпуска основной продукции за счёт более рационального использования основного 
оборудования предприятия (повышается коэффициент его эксплуатации).  

Ниже приведены примерные схемы смазки различного оборудования.
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2.1. Системы смазки для станов холодной прокатки

Рис. 2.1. Схема смазки пятиклетьевого стана 2800

Рис. 2.2. Схема смазки пятиклетьевого стана 1700

Рис. 2.3. Схема смазки 
подшипников валков рабочих 
дрессировочного стана
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2.3. Системы смазки для открытых зубчатых зацеплений приводов

Рис. 2.5. Схема смазки привода шаровой мельницы

Рис. 2.6. Схема смазки шаровой мельницы и классификатора
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2.4. Системы смазки рольгангов прокатных станов

Рис. 2.7.  Схема смазки подшипниковых узлов съемного рольганга стана блюминг

2.5. Системы смазки печных рольгангов

Рис. 2.8.  Схема смазки подшипниковых узлов рольганга загрузки печи отжига
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2.6. Системы смазки для салазковых пил, пил ударного действия и шлифовально-
обдирачных станков типа WDN-200

Рис. 2.9. Схема смазки пилы ударного действия

Рис. 2.10. Схема смазки шлифовальных головок группы обдирочно-шлифовальных станков
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Рис. 2.11. Схема смазки уплотнений группы токарно-обдирочных станков WDH-200
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2.7. Системы смазки кристаллизаторов и паровых головок кальцинаторов  

Рис. 2.12. Схема смазки кристаллизатора

Рис. 2.13. Схема смазки паровой головки кальцинатора
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 3. Автоматизированные централизованные 
системы смазки периодической подачи
3333333... ААвтом
сссссистемы
Системы смазки по желанию Заказчика могут быть оборудованы нагнетающим насо-

сом с электро-, пневмо-, гидро- или ручным приводом. 
Системы смазки периодической подачи представляют собой одномагистральную сис-

тему, в которой материал подается к поверхностям трения последовательно. 

Пример обозначения смазочной системы периодической подачи с ручным приво-
дом, производительностью нагнетающего насоса  6 см³/мин и емкостью резервуара 8 
дм³ для поставки в страны с умеренным климатом:

СПР 6-8 УХЛ4
При заказе системы с электроприводом – СПЭ 6-8 УХЛ4.
При заказе системы с пневмоприводом – СПП 6-8 УХЛ4.
При заказе системы с гидроприводом – СПГ 6-8 УХЛ4.

Для примера рассмотрим принцип работы системы смазки с ручным приводом. На-
гнетающий насос приводится в действие обслуживающим персоналом. Смазочный мате-
риал поступает к центральному распределителю, потом к вторичным распределителям,  а 
затем непосредственно в точки смазки. Принцип действия распределителя заключается в 
том, что смазочный материал поступает к точкам смазки последовательно, т.е. повторное 
смазывание возможно только после завершения подачи смазки ко всем остальным точ-
кам. 

3.1.  Системы жидкой смазки вентиляторов дымососов

Рис. 3.1. Схема смазки подшипников опор вентилятора дымососа
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3.2. Системы для горно-добывающей техники
3.2.1. Системы жидкой смазки для буровой техники

Рис. 3.2. Схема смазки опорного узла станка СБШ-250 МНА-32

3.2.2. Системы жидкой смазки для дробилок

Рис. 3.3. Схема смазки щековой дробилки СМД-110
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3.2.3. Системы пластичной смазки для погрузочной техники
Системы пластичной смазки для погрузочной техники могут выполняться с ручным 

приводом и электроприводом. Для примера на рис. 4 и 5 приведены схемы с ручным и 
электроприводом.

Рис. 3.4. Схема смазки для группы из трех ходовых тележек с электроприводом

Рис. 3.5. Схема смазки для тылового конвейера с ручным приводом
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3.2.4. Системы смазки для горно-обогатительной техники
Рис. 3.6. Схема смазка питателя 1-15-120

3.3. Системы смазки для горводоканалов

Рис. 3.7. Схема смазки
фекальных насосов

Рис. 3.8. Схема смазки подшипников 
промопор и электродвигателей 

насосных агрегатов
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 4. Нагнетающее оборудование44444444. Нагне
4.1 Циркуляционные смазочные станции  МА (типа СС…М)
Станции смазочные циркуляционные типа СС…М предназначены для централизован-

ной непрерывной подачи смазочного материала к узлам трения оборудования различного 
вида и назначения.

Станции обеспечивают смазку обслуживаемого оборудования при температуре мас-
ла от +10 до +50°С, температуре окружающей среды от 0 до +50°С и относительной 
влажности воздуха не более 80% при 25°С.

В качестве смазочного материала в станциях смазочных рекомендуется использовать 
масло классов ISO VG 100 – ISO VG 300 (например, ИТД-150; ИТС-150(пр); ИТС-220(пр); 
И220ПВ).

Вид климатического исполнении станций УХЛ4.

Рис. 4.1.  Станция смазочная 

циркуляционная МА (типа СС…М)

Станция смазочная циркуляционная типа СС…М состоит из отдельных узлов и агрега-
тов, собранных на едином баке и устанавливаются в месте, удобном для обслуживания и 
эксплуатации.

В состав смазочной станции входят:
- маслобак;
- маслоохладитель; 
- основной и резервный нагнетающие электронасосы;
- фильтры тонкой очистки масла;
- предохранительный и редукционный клапаны;
- обратные клапаны;
- электроконтактный манометр;
- подогреватель масла электрический;  
- реле уровня масла;
- запорная и соединительная арматура;
- трубопроводы всасывания, нагнетания и слива масла.
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Технические характеристики станций смазочных циркуляционных типа СС…М сведе-
ны в таблицу 4.1.

№ 
п/п Наименование параметра и размерность

Величина

МА35 МА50 МА70 МА125 МА200
1. Номинальное давление масла в нагнетающей 

мгистрали, МПа 0,35 0,35 0,35 0,35 0,3...0,6*

2. Номинальное давление на входе в подшипник, 
МПа 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,25...0,6*

3. Перепад давления масла на фильтрах тонкой 
очистки, при котором включается сигншшзатор 
засоренности, МПа

0,2±0,03 0,2±0,03 0,2±0,03 0,2±0,03 0,3±0,03

4. Номинальное давление на входе в подшипник, 
МПа 0,3±0,1 0,3±0,1 0,3±0,1 0,3±0,1 0,5+0,1

5. Максимальное давление масла в нагнетающих 
трубопроводах, МПа 0,5±0,1 0,5±0,1 0,5±0,1 0,5±0,1 0,8±0,1*

6. Давление открытия предохранительного клапа-
на, МПа 0,5±0,03* 0,5±0,03* 0,5±0,03* 0,5±0,03* 0,8+0,1*

7. Давление открытия редукционного клапана ре-
гулировки расхода и давления масла на входе в 
подшипники скольжения, МПа

0,1±0,35* 0,1±0,35* 0,1±0,05* 0,1±0,35* --------

8. Номинальная подача нагнетающего насоса сма-
зочной станции, л/мин 35 50 70 125 200

9. Номинальная пропускная способность фильтра 
тонкой очистки, л/мин 80 100 120 160 120

10.
Тонкость фильтрации, мКм: 
- фильтра тонкой очистки 
- сливного фильтроэлемента (сетка)

40 
250

40 
250

40 
250

40 
250

40 
2500;400

11. Вид привода нагнетающих насосов смазочной 
станции

электри-
ческий

электри-
ческий

электри-
ческий

электри-
ческий

электри-
ческий

12. Параметры электропитания нагнетающего насоса: 
- V; 
- Н2; - VА; 
- частота вращения, об/мин

         +10%
380 -15% 

50±1 
2200 
1450

         +10%
380 -15% 

50±1 
3000 
1450

         +10%
380 -15% 

50±1 
4000 
1450

         +10%
380 -15% 

50±1 
7500 1410

         +10%
380 -15%  

50±1 
11000 
1440

13. Параметры маслоохладителя: 
- расход воды, дм3/мин, не более 
- тем-ра воды на входе,°С, не более 
- тем-ра воды на выходе,°С, не более 
- тем-ра масла на входе,”С, не более 
- тем-ра масла на выходе,°С, не более 
- полная поверхность теплообмена маслоохлади-
теля, м2

70*
+25
+30 
+50
+35 
2,5

100*
+25
+31
+50
+35 

3

130*
+25
+32 
+50
+35 

5

240*
+25
+30 
+50
+35 
12

400*
+25
+31
+50
+35 
17

14. Параметры подогревателя масла: 
- напряжение, V; 
- мощность, VА;

           +10%
220 -15% 

1000

           +10%
220 -15% 

1000

           +10%
220 -15% 

2x1000

           +10%
220 -15% 

2x1000

         +10%
220 -15% 

ЗхЮОО

15.
Температура масла, °С: 
- на входе в подшипник, не более; 
- на выходе из подшипника, не более

+35 
+60

+35 
+60

+35 
+60

+35 
+60

+35 
+60

16.
Номинальная вместимость маслобака, л 500 900 1500 2000 4000

17. Масса станции (без смазочного материала), не 
более, кг 800 1000 1300 1600 3200

18. Габаритные размеры станции смазочной, 
LхВхН, мм 1600x1000

x1500**
1600x1200

x1800**
1600x1200

x1970**
1600x1200

x1970**
5200x1300

x1970**

* Оптимальные параметры устанавливаются при проведении пуско-наладочных 
работ на объекте с учетом конкретных условий эксплуатации. 

** В зависимости от условий размещения смазочной станции габаритные разме-
ры по согласованию с Заказчиком могут быть изменены.
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4.2 Смазочная станция МА 60–2 Э 
Смазочная станция МА60–2 Э предназначена для централизованных автоматизи-

рованных систем смазки с последовательными однолинейными питателями, импульсных 
систем смазки, систем типа «масло-воздух» с импульсными или последовательными пита-
телями.

Рис. 4.2. Станция смазочная МА60–2 Э.

В состав смазочной станции МА60–2 Э (рис. 4.2.) входят:

– электронный блок управления;

– два многоходовых плунжерных насоса с электроприводом (основной и резерв-

ный);

– электрическая аппаратура контроля уровня масла в баке агрегата, контроля раз-

рыва трубопроводов, контроля блокировки (засорения или перегиба) трубопроводов пода-

чи масла в точки смазки;

– панель управления с сигнальными лампами и манометром контроля давления на-

гнетания;

– фильтр тонкой очистки масла.

Основные параметры станции смазочной МА60–2 Э при работе на минеральном 

масле не ниже 14 класса чистоты по ГОСТ 17216 и кинематической вязкостью не ниже 

1000 сСт при температуре +25 °C должны соответствовать данным, приведенным в таб-

лице 4.2.
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Предусмотрена возможность установки в смазочной станции конечного выключа-

теля и блоков однолинейных последовательных питателей, реле минимального давления 

и клапана сброса давления для систем смазки с импульсными питателями. Схема смаз-

ки представлена на рис. 4.3.

Рис. 4.3. Электрогидравлическая схема станции смазочной МА60-2Э

ТАБЛИЦА 4.2

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Номинальная вместимость бака, дм³ 55

Номинальная подача станции, см³/мин 16

Диапазон регулирования подачи, см³/мин 0…32

Номинальное давление масла на выходе из станции, МПа 10,0

Тонкость фильтрации масла, мкм 10

Диапазон регулирования длительности паузы между смазочными цик-
лами программно-временным устройством, с 

1;2;4;8;16…512

Установка времени контроля работы привода нагнетающего насоса 
программно-временным устройством, с 

15;30;60;120;240;480; 
960..

Вид привода насоса электрический

Параметры электропитания:
– род тока
– частота тока, Гц
– напряжение, В
– потребляемая мощность, ВА:
– в режиме паузы
– в режиме смазки 

переменный
50±1

380+10 %
-15 %

25
115…230

Масса (без смазочного материала), кг 80±5
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Размещение смазочной станции – в доступном для контроля и обслуживания месте, 
возможно ближе к смазываемому оборудованию. Максимальная удаленность от объекта 
смазки – не более 20 м.

Техническое обслуживание смазочной станции заключается в периодическом ви-
зуальном контроле работы и своевременной заправке емкости станции маслом клас-
сов ISO VG 220 – ISO VG 680, а также профилактическом осмотре ее составных частей.

Возможна установка дистанционного пульта управления станцией. Предусмотрены 
сигнализация и блокировка по отключению главного привода смазываемого оборудова-
ния при выходе из строя или сбоев в работе смазочной станции.

4.3 Смазочная станция ДС60 
Станция смазочная ДС60 предназначена для нагнетания смазочных материалов 

классов ISO VG 220 – ISO VG 680 в смазочные системы оборудования. Класс чистоты 
масла – не ниже 14. Температура смазочного материала от –10 ºС до +60 ºС.

Климатическое исполнение станции УХЛ категория размещения 4.
Общий вид станции смазочной ДС60 представлен на рис. 4.4, технические характе-

ристики приведены в таблице 4.3.

Рис. 4.4. Станция смазочная ДС60

ТАБЛИЦА 4.3

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА
Номинальное давление нагнетания, МПа 5,0
Максимальное давление нагнетания, МПа 6,3
Номинальная подача, см³/мин 120
Диапазон регулирования подачи, см³/мин 50–120
Параметры электропитания:
– род тока
– частота тока, Гц
– напряжение, В
– потребляемая мощность, ВА:

переменный
50±1

         +10 %

380-15 %

90 (120)
Масса, кг 6,3
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4.4 Смазочная станция НР7 
Станции предназначены для централизованных систем смазки с последовательными 

однолинейными или импульсными питателями (в составе с регулируемым клапаном сбро-
са давления). Станции способны подавать как жидкий (масла класса ISO VG 220… ISO VG 
680), так и пластичный смазочный материал с числом пенетрации не менее 290 и тонкос-
тью фильтрации не грубее 100 мкм.

По желанию заказчика станция может быть оборудована гидравлическим или пнев-
матическим приводом с соответствующим блоком управления и контрольно-измеритель-
ной аппаратурой.

Общий вид станции смазочной ДС60 представлен на рис. 4.5, технические характе-
ристики приведены в таблице 4.4.

Рис. 4.5. Смазочная станция НР7

ТАБЛИЦА 4.4

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Номинальное давление нагнетания, МПа                                              10,0
Номинальный подаваемый объем, см³/ход 5,0
Вместимость резервура, дм³ 3,2
Усилие на рукоятке, Н, не более 160
Масса (без смазочного материала), кг 8,0

Необходимые требования для нормальной работы станции на пластичном смазочном 
материале – перед каждым циклом смазки повернуть мешалку (см. рис.) на 10-15 обо-
ротов. В процессе работы проворачивать мешалку через каждые 10-15 качаний рукоятки 
привода. Не рекомендуется опустошать емкость резервуара менее, чем на 1/3 ниже его 
объема.

При образовании воздушной пробки необходимо стравить воздух перед обратным 
клапаном выходной магистрали станции смазки, отвернув винт стравливания воздуха.
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4.5 Смазочная станция передвижная ПСС06 
Станция смазочная ПСС06 предназначена для подачи пластичного смазочного ма-

териала числом пенетрации не менее 290 при температуре 25 ºС в точки смазки стаци-
онарного оборудования металлургического, горно-обогатительного и оборудования других 
отраслей промышленности и сельского хозяйства.

Общий вид станции смазочной передвижной ПСС06 представлен на рис. 4.6, техни-
ческие характеристики приведены в таблице 4.5.

Рис. 4.6. Станция смазочная передвижная ПСС06 

ТАБЛИЦА 4.5

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Объем резервуара, дм³ 18,0
Номинальное давление нагнетания, МПа 20 ± 1,0
Номинальный подаваемый объем, см³/ход 6,0
Усилие на педаль, Н, не более 300 ± 5,0
Масса (без смазочного материала), кг 18,0

Рекомендации по эксплуатации:
1) Не рекомендуется опустошать емкость резервуара менее, чем на 1/4 ниже его 

объема.
2) При образовании воздушной пробки необходимо стравить воздух перед обратным 

клапаном выходной магистрали, отвернув винт стравливания воздуха (см. рис.).
3) Для нормальной работы смазочной станции рекомендуется перед заполнением 

резервуара пластичный смазочный материал разбавить минеральным маслом в количес-
тве 1/4–1/3 от его объема и тщательно перемешать до получения однородной смеси. В 
холодное время года при отрицательных температурах степень разбавления подбирается 
опытным путем.

Если станция подверглась полной переборке, рекомендуется для облегчения ее пус-
ка перед загрузкой пластичного смазочного материала заполнить полость для смазочного 
материала до уровня отверстий всасывания насоса минеральным маслом высокой вяз-
кости. Затем разгрузить пластичный смазочный материал.
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4.6 Смазочная станция переносная ПСС08 
Станция смазочная ПСС08 предназначена для подачи пластичного смазочного мате-

риала числом пенетрации не менее 290 при температуре 25 ºС в точки смазки стацио-
нарного оборудования, передвижной подъемно-транспортной техники горно-обогатитель-
ных комбинатов и других отраслей промышленности и сельского хозяйства.

Общий вид станции смазочной переносной ПСС08 представлен на рис. 4.7, техничес-
кие характеристики приведены в таблице 4.6.

Рис. 4.7. Станция смазочная переносная ПСС08 

ТАБЛИЦА 4.6

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Полезный объем резервуара, дм³ 10,0
Номинальное давление нагнетания, МПа 10,0
Номинальный подаваемый объем, см³/ход 6,0
Рабочий диапазон температур, ºС -10…+60
Усилие на рукоятке, Н, не более 180,0
Масса (без смазочного материала), кг 8,0

Рекомендации по эксплуатации:
1) Не рекомендуется опустошать емкость резервуара менее чем на 1/4 ниже его 

объема.
2) При образовании воздушной пробки необходимо стравить воздух перед обратным 

клапаном выходной магистрали, отвернув винт стравливания воздуха.
3) Для нормальной работы смазочной станции рекомендуется перед заполнением 

резервуара пластичный смазочный материал разбавить минеральным маслом в количес-
тве 1/4–1/3 от его объема и тщательно перемешать до получения однородной смеси. В 
холодное время года при отрицательных температурах степень разбавления подбирается 
опытным путем. Если станция подверглась полной переборке, рекомендуется для облегче-
ния ее пуска перед загрузкой пластичного смазочного материала заполнить полость для 
смазочного материала до уровня отверстий всасывания насоса минеральным малом вы-
сокой вязкости. Затем разгрузить пластичный смазочный материал.
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4.7 Фильтровально-заправочные станции типа ФЗС 
Этот тип станций получил широкое распространение в обслуживании гидравлических 

и смазочных систем из-за:
1. мобильности;
2. простоты конструкции;
3. невысокой соимости.
Фильтровально-заправочные станции типа ФЗС предназначены для:
– заправки (доливки) масла в баки гидравлических и смазочных систем из промежу-

точных емкостей;
– очистки масел в системах в качестве вспомогательных циркуляционных контуров;
– очистки моторных масел в процессе их замены и промывки картеров двигателей;
– подготовка к эксплуатации масел, хранящихся в цеховых резервных емкостях и на 

складах ГСМ.
В зависимости от производительности, фильтровально-заправочные станции выпуска-

ются 6 видов: ФЗС-20; ФЗС-30; ФЗС-40; ФЗС-50; ФЗС-70; ФЗС-100. Также есть перенос-
ное и передвижное исполнение.

Общий вид фильтровально-заправочной станции типа ФЗС-20 представлен на рис. 
4.8, технические характеристики приведены в таблице 4.7.

ТАБЛИЦА 4.7

НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ ВЕЛИЧИНА

Номинальная тонкость фильтра-
ции, мкм

10…40

Производительность, л/мин 18…100

Номинальное давление перед 
фильтром, МПа

0,63

Длина подсоединительных шлан-
гов, м

1,5…10

Напряжение питания, В 380

Мощность электродвигателя, кВт, 
не более

1,5…5,5

Степень электрозащиты электро-
двигателя по ГОСТ 14254-80 

IP-63

Масса (без смазочного материа-
ла), кг

20…100

Экономический эффект от использования фильтровально-заправочных станций типа ФЗС 
достигается за счет:
– увеличения ресурса масел;
– увеличения срока службы механизмов и узлов трения;
– уменьшения потерь от простоев оборудования (наладка, замена);
– снижение затрат на ремонт и закупку ЗИПа.

Рис. 4.8. Фильтровально-заправочная станция
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СРАВНИТЕЛЬНАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
расходов пластичной смазки и масла 

для подшипника 3536 с наружным диаметром 320 мм и шириной 86 мм 
дымососа ДН-22 при частоте вращения 750 об/мин.

1. Пластичная смазка 

(при применении системы густой смазки).

Для такого типа подшипника при существующих динамических нагрузках рекоменду-

ется применять смазки на литиевой основе с комплексом антизадирных (ЕР) и антиокис-

лительных присадок. Базовое масло в таких смазках должно быть средней вязкости – в 

диапазоне от ISO VG 100 до ISO VG 120.

Температурный рабочий диапазон такой смазки должен лежать в пределах от –25 °C 

до +130 °C (так как в зимнее время при запуске после длительной остановки температу-

ра корпуса подшипника может охлаждаться до указанного min темпера-туры, а в летнее 

время при выключенном охлаждения (воды) и воздействии солнечного излучения корпус 

подшипника может нагреваться до + 60 °C, а при работающем дымососе температура 

может достичь +120…130 °C).

Таким условиям соответствуют специальные смазки для подшипников (типа ЕР или 

НТ), выпускаемые фирмой «SKF».

1.1. Расход пластичной смазки.

Периодичность полной замены смазки используемых сферических роликоподшип-

ников согласно диаграмме на стр. 228 (справочник по подшипникам SKF) составляет ≈ 

200 часов при рабочей температуре 40 °C.

При повышении температуры подшипникового узла выше 70 °C (до 85 °C) перио-

дичность замены смазки уменьшается до 20 часов, т. к. смазка теряет свои необходимые 

свойства (стр. 229 справочника по подшипникам SKF).

Согласно формуле SKF для расчета количества пластичной смазки при повторном 

смазывании:

Ga = 0,005 × D × B, где 

Ga – масса смазки, г;

D – наружный диаметр, 320 мм;

B – ширина подшипника, 86 мм.

для пополнения подшипника 3536 необходимо около 140 граммов, т. е. до 7 г/час.

Тогда в год: 8 000 часов × 7 г = 56 кг/год.

Стоимость 1 кг такой смазки 14 €.

Таким образом, затраты на смазочный материал для одного подшипника приблизи-

тельно = 784 € в год. На два подшипника – 1568 €/год. Это невозвратимые потери.

 5. Приложение (для расчётов экономического эффекта) 55555555. Прило
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2. Синтетические или минеральные масла 
(при применении систем смазки типа «масло-воздух» или циркуляционных систем ма-

лой производительности).
Емкость маслобака станции 60 литров.
Этот объем используется для двух подшипников 3536 без потерь и пополнения.
С использованием рециркуляции и фильтрации тонкостью до 10 мкм срок службы 

этого масла – минимум 16 000 часов (или два года эксплуатации).
Стоимость 60 литров рекомендуемого масла составит не более 160 € на два года.
Таким образом, затраты на два года составят:
– на пластичную смазку приблизительно ≈ 3 136 €;
– на масло ≈ 160 €
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