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MAZACI PRISTROJ
MP - 1

Navod k pouziti

1. Soucast dodavky

Mazaci pfistroj

Uzaviraci ventil (2)

Pfipojovaci koncovka (1)
Magneticky drzak kloubové hadice (8)
Kloubova hadice — 10 ¢lanku (9)
Koaxialni tryska

Hadice §4 —1m

Hadice §6 —4 m

Hadice 8 —1m

0,5 | fezného oleje LUBRI CUT TB 4
Trubkovy kli¢

2. Popis vyrobku

Mazaci pfistroj MP-1 je urCen k pfesnému michani vzduchu s olejem a tvorbu velmi jemné olejové
mlhy uréené vyhradné k ochlazovani a pfimazavani nastroju pfi tfiskovém obrabéni. Na nasledujicim

obrazku jsou vyznaceny jednotlivé &asti pfistroje:
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Pfipojovaci koncovka na rozvod vzduchu
Uzaviraci ventil

Maznice (sefizovaci jehla mnozstvi oleje)

Skrtici ventil mnoZstvi vzduchu pro olej

Skrtici ventil mnoZstvi vzduchu pro koaxialni trysku

Redukéni ventil pro nastaveni pracovniho tlaku pro olej
Magneticky drzak kloubové hadice

ONoTrWOWNE
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9. Kloubova hadice

10. Koaxialni tryska

11. Upevhovaci Srouby

12. Upeviovaci pernamentni magnety

3. Technické parametry

popis jednotka hodnota
Vstupni tlak vzduchu Bar 6-10
Spotfeba vzduchu max. I/min 80
Spotfeba oleje mi/hod 0,1-2
Objem nadobky na olej mi 7,5
Hmotnost cca kg 1

4. Média
4.1. Tlakovy vzduch

Tlakovy vzduch pro provoz zafizeni musi byt zbaven mechanickych necistot a vody. Doporuduje se
pouzivat filtrovany stlaceny vzduch, nemazany, jemnost filtrace 5 um.

4.2. Rezny olej

Jako mazivo a chladivo pro obrabéni je mozné pouzivat fezné oleje s viskozitou dle 1SO 3448
v rozmezi 20 - 40 mm?/s pfi 40 °C, napfiklad LUBRI CUT TB 4. Ten je vhodny pro obrabéni zejména
Al slitin a barevnych kovu frézovanim, soustruzenim, vrtanim, fezanim a tvarenim zavitd. Velmi
vhodny je také na déleni materialu na pasovych a kotoucovych pilach.

Dulezité upozornéni:

Pristroj mlze byt pouzivan pouze pro tvorbu olejové mlhy. Olej musi mit prohlaseni vyrobce o
nezavadnosti. V zadném pfipadé nesmi byt pristroj pouzivan pro jiny druh chladiciho média,
nez jsou fezné oleje k tomu uréené.

5. Uvedeni do provozu

5.1. Sestaveni pristroje
Pfistroj je dodavan ve smontovaném stavu, pouze je nutné zakratit na poZzadovanou délku pfivodni
hadici @6, na vhodné misto instalovat uzaviraci ventil (2) a na pozadovanou délku zakratit hadice

vedouci od pfistroje ke koaxialni trysce. Maximalni délky pfipojovacich hadic naleznete na
nasledujicim obrazku.

Max. 2000

P8 x 1,25
P4x0,75

Max. 5000
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Pfipojovaci hadici zakratime na pozadovanou délku a jeji konec osadime pfiloZenou pfipojovaci
koncovkou ().

Koaxialni hadice 98 a @4 taktéz zakratime na pozadovanou délku, konec upravime podle
nasledujiciho obrazku a zasuneme do pfistroje.
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5.2. Instalace na stroj

PFistroj musi byt na stroj instalovan ve svislé poloze. Max. povolena odchylka od svislé polohy je +5°
ve vSech smérech. Pro upevnéni pfistroje na stroj je mozné pouzit vestavéné pernamentni magnety
(12) nebo upevnovaci Srouby (11).
Kloubovou hadici upevnime pomoci magnetického drzaku (8) pfimo na vietenik stroje tak, aby bylo
mozné kloubovou hadici (9) namifit na nastroj. Obecné plati, Ze ¢im je tryska u nastroje bliz, tim je
mozné nastavit mensi pratok oleje.

5.3. Spusténi a sefizeni pristroje

PFistroj je jiz z vyroby nastaven tak, aby to vyhovovalo ve vétSiné aplikaci. Pfed spusténim je nutné
vySroubovat pomoci trubkového kli¢e nadobku na olej a naplnit nadobku vhodnym feznym olejem. P¥i
jejim utahovani postupujte velmi citlivé, aby nedoSlo k posSkozeni zavitu. Pfipojovaci koncovku (1)
zapojime do rozvodu tlakového vzduchu a otevieme uzaviraci ventil (2). Po cca 3 - 8 minutach (podle
délky koaxialni hadice) za¢ne z koaxialni trysky proudit jemna olejova mlha. To je mozné ovéfit
pfilozenim né&jakého lesklého pfedmétu nebo kouskem kancelafského papiru, kde se po chvilce
vytvofi olejova skvrna. Timto je pfistroj pfipraven k pouziti.

Dulezité upozornéni:

Spektrum pouziti mize byt v praxi velmi Siroké a proto je nutné vhodnost pfistroje a pouzitého
fezného oleje odzkouset praktickou zkouskou. Ztohoto diivodu vyrobce nepfebira
odpovédnost za vhodnost této technologie.

6. Pokrocilé sefizeni pristroje

Pro individualni sefizeni pfistroje na poZadovany druh vyroby je nutné spravné pochopit jeho
funkénost a nové nastaveni ovéfit praktickou zkouskou.

6.1. Popis funkce

PFivodni vzduch je rozdélen v rozvodné kostce na 2 vétve.

Prvni vétev prochazi pfes redukéni ventil (7), Skrtici ventil (4) a maznici (3) do koaxialni hadice 94,
ktera usti ve vnitfni Casti koaxialni trysky. Tato vétev ma za ukol do proudici vzduchu namixovat
pozadované mnozstvi oleje. Jeho mnozstvi je mozné ovliviiovat mnozstvim proudiciho vzduchu a
davkovanim oleje. Nejprve je tedy dobré nastavit vhodné mnoZstvi proudiciho vzduchu a sefizovaci
jehlou na maznici (3) pak nastavit vhodné mnozstvi oleje. V nasledujici tabulce najde nékolik pfikladu
s pfibliznou spotfebou oleje.

pocet kapek / hodina mnoZstvi oleje (ml) / hodina v ho%?::cﬁrﬁgazﬁgg:ﬁtg{z mi)

20 0,34 22

30** 0,51 14,7

40 0,68 11

60 1,01 7,4

90 1,52 4,9

120 2,03 3,7

** Tovarni nastaveni
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Druha vétev prochazi pres redukéni ventil (6), Skrtici ventil (5) do koaxialni hadice @8, ktera usti ve
vnéjsi Casti koaxialni trysky. Tato vétev ma za Ukol rozprasovat olej na jemnou olejovou mihu.

6.2. Tovarni nastaveni

Cislo ovladaciho funkce oDiS
prvku pop
(3) Mvaznice (sefizovaci jehla mnoZstvi oleje) cca 30 kapek za hodinu
4 Skrtici ventil mnoZstvi vzduchu pro olej otevfen cca 6 otacek
(5) Skrtici ventil mnoZstvi vzduchu pro koaxilni trysku otevien cca 7 otacek
(6) Redukéni ventil pro nastaveni pracovniho tlaku pro .
T 5 bart
koaxialni trysku
@) Redukéni ventil pro nastaveni pracovniho tlaku pro
olej 3 bary

7. Bezpeénostni upozornéni

S pristrojem smi pracovat pouze osoba, ktera se dikladné seznamila s navodem k obsluze a
rozumi celému jeho obsahu.

PFistroj smi byt pouzivan pouze pokud je v odpovidajicim technickém stavu, nejsou na ném
patrné zadné stopy poskozeni, neuchazi z ného vzduch, olej apod.

PFistroj smi byt pouzivan pouze v souladu s pfedpisy o ochrané zdravi pfi praci.

Pouzivani pfistroje na stroji nesmi byt v rozporu s navodem k pouziti od stroje. V pfipadé
nutnosti je nutné toto konzultovat s vyrobcem stroje.

PFistroj smi byt pInén a pouzivan pouze s feznym olejem, vyrobcem oleje k tomu uréenym a
musi splfiovat podminku zdravotni nezavadnosti.

Pfi praci s pristrojem musi byt zajisténo dostateéné vétrani prostor, ve kterych bude pfistroj
pouzivan.

Je zakazano provadét na pfistroji jakékoliv opravy, upravy nebo zmény. Vyrobce neruci za

Skody vzniklé nedodrzenim navodu k pouziti.
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LUBRICATING DEVICE
MP -1

Instructions for use

1. Part of delivery

Lubricating device

Closing valve (2)

Connecting ending (1)

Magnetic holder of articulated hose (8)
Articulated hose — 10 segments (9)

Coaxial jet

Hose P4 —1m
Hose §6 —4 m
Hose P8 —1m

0,5 | cutting oil LUBRI CUT TB 4
Tubular wrench

2. Description of product

The lubricating appliance MP-1 is intended for the exact mixing of air with oil and production of very
fine oil vapour intended exclusively for cooling down and lubrication of instruments during the splinter
machining. In the following picture are marked the particular parts of the appliance:

Connecting ending for air divorce

Closing valve

Lubricator (adjusting needle of oil amount)

Strangling valve of air amount for oil

Strangling valve of air amount for coaxial jet

Reduction valve for setting of working pressure for coaxial jet
Reduction valve for setting of working pressure for oil
Magnetic holder of articulated hose

Articulated hose

©CoNOOA~WNE
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10. Coaxial jet
11. Fastening screws
12. Fastening permanent magnets

3. Technical parameters

Description Unit Value
Entrance pressure of air Bar 6-10
Air consumption max. I/min 80

Oil consumption mi/hr. 0,1-2
Volume of vessel for oil mi 7,5
Weight ca. kg 1

4, Media

4.1. Pressure air

The pressure air for the operation of the appliance must be without mechanical dirts and water. It is
recommended to use the filtered compressed air, not lubricated, fineness of filtration 5 ym.

4.2. Cutting oil

As lubricant and cooler for machining it is possible to use the cutting oils with viscosity according to
ISO 3448 in the extent 20 - 40 mm?/s by 40°C, e.g. LUBRI CUT TB 4. That is suitable mainly for
machining of Al alloys and coloured metals by milling, turning, drilling, cutting and working of threads.
It is also very suitable for division of material on belt and disc saws.

Important warning:

The device can be used only for production of oil vapour. The oil must have the statement of
producer about harmlessness. In no case can be the appliance used for another sort of cooling
medium, but for the cutting oil intended for it.

5. Putting into operation

5.1. Assembly of the device

The device is delivered in the assembled state it is only necessary to shorten the feeding hose 96 for
required length, to install the closing valve on the suitable place (2) and to shorten the hoses leading
from the appliance to the coaxial jet for the required length. You find the maximum lengths of
connecting hoses in the following picture.

Max. 2000

@®8x1,25
@®4x0,75

Max. 5000
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We shorten the connecting hose for required length and we set its ending with the enclosed
connecting ending (1).

We also shorten the coaxial hoses @8 and @4 for required length, we adjust the ending according to
the following picture and we insert it to the device.

22
M

5.2. Installation on machine

The device must be installed to the machine in the vertical position. The max. allowed deviation from
the vertical position is £5° in all directions. For setting of the appliance to the machine it is possible to
use the in-built permanent magnets (12) or fastening screws (11).

We fix the articulated hose by means of the magnetic holder (8) directly to the spindle of the machine
,S0 that is is possible to point the articulated hose (9) to the device.

It is valid generally that the nearer the jet at the appliance the possible to set the smaller oil flow.

5.3. Setting off and adjustment of the device

The device is set from the production that it is suitable in the majority of applications. Before setting off
it is necessary to screw out the vessel for oil by means of tubular key and to fill the vessel with the
suitable cutting oil. By its pulling proceed very sensitively so that it does not come to the damage of
thread.

We connect the connecting ending (1) into the divorce of pressure air and we open the closing valve.
(2). After ca. 3 - 8 min (according to the length of coaxial hose) the fine oil vapour starts to flow from
the coaxial jet. That is possible to verify by enclosing of some shiny object or a piece of office paper,
where an oil stain is formed after a while. By this the appliance is prepared for use.

Important warning :

The spectrum of use can be very broad in the practice and that is why it is necessary to test
the suitability of the device and the used cutting oil by practical exam. From this reason the
producer does not take the responsibility for the suitability of this technology.

6. Advanced setting of the device

For individual setting of the device for the required sort of production it is necessary to understand
rightly its functionality and to verify the new setting by a practical exam.

6.1. Description of the function

The feeding air is divided in the distributing cube on 2 branches. The first branch goes over the
reduction valve (7), strangling valve (4) and lubricator (3) to coaxial hose @4, that empties in the inner
part of the coaxial jet. Its task is to mix the required oil amount to the flowing air. It is possible to
influence the amount by the amount of flowing air and by oil dosage. It is good to set the suitable
mount of flowing air and then to set by adjusting needle on lubricator (3), the suitable oil amount. In
the following table you find some examples with the approximate oil consumption.

Duration of operation of the
Number of drops / hr. Oil amount (ml) / hr. appliance in hr. / 1 filling( 7, 5
ml)
20 0,34 22
30** 0,51 14,7
40 0,68 11
telefon: +420 533 433 111 7
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60 1,01 7,4
90 1,52 4,9
120 2,03 3,7

** Factory setting

The second branch goes over the reduction valve ( 6), strangling valve ( 5) into the coaxial hose &8,
that empties in the external part of the coaxial jet. The task of this branch is to spray the oil to fine oil
vapour.

6.2. Factory setting

nr. of the control Function Description
element

3) Lubricator ( adjusting needle of oil amount) ca.30 drops per hour
(4) Strangling valve of air amount for oil open ca.6 rev.

(5) Strangling valve of air amount for coaxial jet open ca. 7 rev.
©6) Reduction valve for setting c_Jf working pressure for 5 bar

coaxial jet
@) Reduction valve for setting of working pressure for oil 3 bar

7. Safety warning

e The device can be operated only by a person that was acquainted with the instructions for use
and understands the whole content.

e The device can be used only when it is in the corresponding technical state, there are no
traces of damage on it, the air, oil do not flow and the like

e The device can be used only in accordance with the regulations about the protection of health
by work.

e The use of the device must be in accordance with the instructions for the use of the machine.
This is to be consulted with the producer of the machine in case of necessity.

e The device can be filled and used only with the cutting oil intended for it and it must fulfil the
condition of health harmlessness

e When working with the device the sufficient ventilation of space must be secured in which the
device will be used

e Itis prohibited to do any repairs, adaptations or changes on the device.

e The producer is not responsible for the damages that occur owing to the breach of instructions
for use.
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SCHMIERGERAT
MP -1

Gebrauchsanleitung

1. Bestandteil der Lieferung

Schmiergerat

Abschlussventil (2)
Anschlussendung (1)
Magnetischer Halter des Gelenkschlauches (8)
Gelenkschlauch — 10 Elemente (9)
Koaxiale Dise

Schlauch @4 —1m

Schlauch 6 —4 m

Schlauch 8 — 1 m

0,5 | Schnittél LUBRI CUT TB 4
Rohrschliissel

2. Beschreibung des Produkts

Das Schmiergerat MP-1 ist zum genauen Mischen der Luft mit Ol und Schaffung de s sehr feinen
Olnebels, der ausschliesslich zur AbklUhlung und Schmierung der Werkzeuge bei der
Splitterbearbeitung bestimmt ist. Im folgenden Bild sind die Einzelteile des Gerats bezeichnet:

Anschlussendung fur Luftverteilung

Absperrventil

Fettspritze (Einstelinadel der Olmenge)

Drosselventil der Luftmenge fiir Ol

Drosselventil der Luftmenge fir koaxiale Dise

Reduktionsventil fiir Einstellung des Arbeitsdrucks fiir koaxiale Diise
Reduktionsventil fiir Einstellung des Arbeitsdrucks fiir Ol
Magnetischer Halter des Gelenkschlauches

Gelenkschlauch

©CoNOOA~WNE
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10. Koaxiale Duse
11. Befestigungsschrauben
12. Permanente Befestigungsmagnete

3. Technische Parameter

Beschreibung Einheit Wert
Eintrittsdruck der Luft Bar 6-10
Luftverbrauch max. I/min 80

Olverbrauch ml/Stde. 0,1-2
Volumen der Oldose mi 7,5
Gewicht ca. kg 1

4. Medien

4.1. Druckluft

Die Druckluft fir den Betrieb der Vorrichtung muss ohne mechanische Unreinheiten und Wasser sein.
Man empfiehlt die filtrierte Druckluft, nicht geschmiert, Feinheit
der Filtration 5 pm.

4.2. Schnittol

Als Schmiermittel und Kuihimittel fir Bearbeitung kann man die Schnittéle mit Viskositat nach ISO
3448 im Bereich 20 - 40 mm?/s bei 40 °C, z.B. LUBRI CUT TB 4 benutzen. Der ist fir Bearbeitung
besonders Al- Legierungen und Farbmetalle durch Frasen, Drehen, Bohren, Schneiden und Formung
der Gewinde passend. Er is auch sehr passend fir Materialteilung auf den Band - und
Scheibensagen.

Wichtige Warnung :

Das Gerit kann nur fiir Schaffung des Olnebels angewandt werden. Das Ol muss die Erklarung
des Herstellers haben, dass es fehlerhaft ist. Keinesfalls kann das Gerat fiir eine andere Sorte
des Kithimediums angewandt werden als die dazu bestimmten Schnittole.

5. Einfuhrung in Betrieb

5.1. Zusammensetzung des Gerits

Das Geréat wird im zusammengebauten Zustand geliefert, nur ist es notwendig den Zuleitungsschlauch
auf verlangte Lange @6 zu verklrzen, das Absperrventil auf passende Stelle (2) zu installieren und die
Schauche, die vom Gerat zur koaxialen Duse leiten zu verkurzen. Sie finden die maximalen Langen
der Anschlussschlauche im folgenden Bild.

Max. 2000

®»8x1,25
@®4x0,75

Max. 5000
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Wir verklrzen den Anschlussschlauch auf verlangte Lange und wir besetzen dessen Ende mit der
beigelegten Anschlusendung (1).

Die koaxialen Schlauche @8 und @4 verklrzen wir auch auf verlangte Lange, das Ende richten wir
nach dem nachfolgenden Bild und wir schieben es ins Geréat ein.

22
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5.2. Installation auf Maschine

Das Gerat muss auf Maschine in der senkrechten Lage installiert werden. Die max. erlaubte
Abweichung von der senkrechten Lage ist £5°in allen Richtungen.

Fir die Befestigung des Gerats auf Maschine kann man die eingebauten permanenten Magnete (12)
oder Befestigungsschrauben (11) benutzen.

Wir festigen den Gelenkschlauch mittels des magnetischen Halters (8) direkt auf Spindel der
Maschine so, dass man den Gelenkschlauch (9) direkt auf Werkzeug zielen kann. Allgemein gilt es,
dass je die Diise beim Werkzeug naher ist, desto man den kleineren Oldurchfluss einstellen kann.

5.3. Einfiihrung des Geréts in Betrieb und Einstellung

Das Gerat ist schon von Fertigung so eingestellt, dass es in der Mehrheit der Applikationen genigt.
Vor dem Anlassen ist es notwendig die Oldose mittels des Rohrschliissels ausschrauben und die
Dose mit dem passenden Schnittdl fullen. Bei deren Anziehen verfahren Sie sehr empfindlich, dass es
nicht zur Beschadigung des Gewindes kommt. Die Anschlussendung (1) schalten wir in die Verteilung
der Druckluft ein und wir 6ffnen das Absperrventil (2). Nach ca. 3 - 8 Minuten (nach Lange des
koaxialen Schlauches) beginnt der feine Olnebel von der koaxialen Diise zu strémen. Das ist durch
Beilegen eines glanzenden Gegenstands oder ein Stlick des Bliropapiers zu tberpriifen, wo sich nach
einem Weilchen Olfleck bildet. Dadurch ist das Gerat zur Anwendung bereit.

Wichtige Warnung :
Das Spektrum der Anwendung kann in der Praxis sehr breit sein und darum ist es notwendig
die Eignung des Gerdts und des gebrauchten Schnittéls durch praktische Priifung zu
erproben. Aus diesem Grunde ilibernimmt der Hersteller keine Verantwortung fiir Eignung
dieser Technologie.

6. Fortgeschrittene Einstellung des Gerits

Fir individuelle Einstellung des Gerats auf verlangte Sorte der Fertigung ist es notwendig dessen
Funktionsfahigkeit richtig zu verstehen und es ist notwendig die neue Einstellung durch praktische
Prifung zu erproben.

6.1. Beschreibung der Funktion

Die Zuleitungsluft ist im Schaltwirfel auf 2 Zweige verteilt.

Der erste Zweig geht Uber Reduktionsventil (7), Drosselventil (4) und Fettspritze (3) in den koaxialen
Schlauch @4, der im inneren Teil der koaxialen Diise mundet.

Die Aufgabe dieses Zweigs ist die verlangte Olmenge in die flieBende Luft zu mixen. Deren Menge ist
es mdglich durch Menge der flieRenden Luft und Oldosierung zu beeinflussen. Zuerst ist es also gut
die passende Menge der flieRenden Luft einzustellen und dann mittels des Einstellnadels auf
Fettspritze (3) die passende Olmenge einzustellen. In der nachfolgenden Tabelle finden Sie einige
Beispiele mit dem ungefahren Olverbrauch.
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. Dauer des Betriebs des Gerats
Tropfenanzahl / Stunde Olmenge (ml) / Stunde in Stunden auf
1 Fillung (7, 5 ml)

20 0,34 22

30** 0,51 14,7

40 0,68 11

60 1,01 7,4

90 1,52 4,9

120 2,03 3,7

** Fabrikeinstellung

Der zweite zweig geht Uber Reduktionsventil6),Drosselventil (5) in den koaxialen Schlauch &8, der im
AuRenteil der koaxialen Dise miindet. Die Aufgabe dieses Zweigs ist das Ol auf einen feinen Olnebel

Zu versprengen.

6.2. Fabrikeinstellung

Nr. des
Bedienungs- Funktion Beschreibung
elements
3) Fettspritze ( Einstellnader der Olmenge) ca 30 Tropfen per
Stunde

4) Drosselventil der Luftmenge fiir Ol Gedffnet ca. 6 Umdr.

(5) Drosselventil der Luftmenge fiir koaxiale Dise Geoffnet ca. 7 Umdr.
Reduktionsventil fiir Einstellung des Arbeitsdrucks fur

(6) . = 5 bar

koaxiale Duse

Reduktionsventil fur Einstellung des Arbeitsdrucks fur

7 A 3 bar

7. Sicherheitswarnung

Mit dem Gerat kann nur die Person arbeiten, die sich griindlich mit der Gebrauchsanweisung
bekanntgemacht hat und die dem ganzen Inhalt versteht.

Das Gerat kann nur benutzt werden, wenn es im entsprechenden technischen Zustand ist, es
gibt auf ihm keine ersichtlichen Spuren der Beschadigung, die Luft, Ol nicht entstrémt u. &.
Das Gerat kann nur in der Harmonie mit den Vorschriften Uber Gesundheitsschutz bei Arbeit
benutzt werden.

Die Benutzung des Gerats auf der Maschine darf nicht im Widerspruch zur
Gebrauchsanweisung von der Maschine sein. Im Bedarfsfall muss man dieses mit dem
Hersteller der Maschine besprechen.

Das Gerat kann nur mit dem dazu vom Hersteller bestimmten Schnittél geflllt und benutzt
werden. Das Gerat muss die Bedingung erflllen, das es fehlerhaft ist.

Bei der Arbeit mit dem Gerat muss die genlgende Beluftung der Rdume gesichert werden, in
denen das Gerat benutzt wird.

Es ist verboten auf dem Gerat irgendwelche Reparaturen, Anpassungen oder Anderungen
durchzufihren.

Der Hersteller haftet nicht fir die Schaden, die durch Nichteinhaltung der
Gebrauchsanweisung entstehen.
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