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CENTRÁLNÍ MAZACÍ TECHNIKA 
 
 

Dvoupotrubní centrální mazací systém pro olej a 
plastické mazivo   

 
POU�ITÍ 
 
Dvoupotrubní centrální mazací systémy jsou pou�íván y zpravidla k mazání stroj�  a strojních 
za� ízení s velkým po� tem mazacích míst. Lze je nalézt p�evá�n �  v hutích a válcovnách, 
cukrovarech a ve velkých p�ístrojích v povrchové t� �b � . 

 
SCHÉMA DVOUPOTRUBNÍHO CENTRÁLNÍHO MAZACÍHO  SYSTÉMU       
                                                
Dvoupotrubní centrální mazací systém se dv� ma potrubími se obecn�  skládá z � erpadla (1), 
z cestného ventilu nebo ze dvou 3/2-cestných zp� tných ventil�  (4), dvou hlavních potrubí (5), 
dávkova��  (3), vedení k mazacím míst� m (2), spínacího p� ístroje nebo tlakových spína��  na 
konci potrubí (6), manometru(7), pojistného ventilu (8) a elektronického �ízení. 
                                               
Výhody dvoupotrubního mazacího systému  mohou být vid� ny pouze p�i srovnání s jinými 
za� ízeními se dv� ma potrubími. Jejich hlavní výhodou je všeobecn�  jednoduchá manipulace. 
Mohou být libovoln�  p� ipojovány pop�. vy�azovány rozd� lova� e. P�irozen�  zde existují 
hranice, které jsou dané nap�. délkami potrubí a kapacitou � erpadla.  
 
VÝHODY  DVOUPOTRUBNÍHO MAZACÍHO SYSTÉMU 
 
S naším za�ízením mohou být spln� ny r� zné po�adavky na spot �ebu maziva na mazací 
místo. Jako�to opce se nabízí: t � i velikosti nebo jmenovité dodávané mno�ství rozd � lova�� , 
nastavitelný zdvih pístu nebo obm�� ování doby pauzy. Kritická mazací místa mohou být 
sledována koncovým spína� em. Jako všechna centrální mazací za�ízení m� �e také 
dvoupotrubní mazací systém pracovat automaticky. Dvoupotrubní mazací systém pracuje 
normáln�  pod diferen� ním tlakem 50 bar. Za�ízení jezdí srovnateln�  pod vysokým tlakem 
400 bar. Tento tlak není po�adován trvale, proto�e diferen� ní tlak  vzniká také  p� i  daleko 
ni�ších tlacích. Jednoduchá manipulace s dvoupotrub ním mazacím systémem si podmi� uje, 
�e musíme vzdát nucené zadané kontroly v progresivn ím systému. Kdy� se kombinují 
za� ízení se dv� ma potrubími, je t�eba bezpodmíne� n�  kontaktovat dodavatele. 

 
 
        Hlavní potrubí I 
        Hlavní potrubí II 
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CENTRÁLNÍ MAZACÍ TECHNIKA  
 
 
.   
 

Dvoupotrubní mazací systém - rozd � lova � e TTZV 
 

 
 

Rozd� lova�  TTZV 100 se 4 vývody  a 2 nastavujícími za�ízeními s indikátorem pohybu. 
 
POU�ITÍ 
 
Náš dvoupotrubní rozd� lova�  se dv� ma potrubími TTZV se pou�ívá ji� léta a  osv � d� il se za 
nejtvrdších podmínek. Pou�ívá se v dvoupotrubním ma zacím systému pro plastické mazivo 
a olej. P�es n� j je nezávisle na protitlaku  vedeno dávkovan�  mazivo do mazacích míst. 
 
SESTAVOVÁNÍ 
 
Rozd� lova� e jsou vybaveny pro ka�dé ze dvou p �ipojených mazacích bod�  dávkovacím 
pístem a �ídícím pístem. Jsou k dispozici ve t�ech velikostech. Maximální jmenovité 
dodávané mno�ství v sou � asné dob�  je 0,5, 1,5 a 3,0 cm3. Rozd� lova� e mohou být 
dodávány voliteln�  s odstup� ovaným nebo nastavitelným dávkovacím mno�stvím. 
Vstup le�í na obou � elních stranách výpusti voliteln�  naho�e nebo dole. Rozd� lova� e nemají 
�ádné pru�iny. Pracují hydraulicky �ízené mazivem. 
 
PRACOVNÍ POSTUP 
 
Dvoupotrubní mazací systém pat�í v protikladu s progresivními za� ízeními k systém� m 
závislým na tlaku. � ídící písty se pohybují natlakováním hlavního vedení 1, � ím� je napájena 
polovina p�ipojených mazacích míst. Druhá polovina m� �e být mazána a� po uvoln � ní 
natlakovaného potrubí I. P�i dosa�ení diferen � ního tlaku 50 bar ke druhému potrubí II je toto 
natlakováno a rozd� lova�  dodává mazivo polovin�  mazacích míst. Mazací cyklus je 
následn�  a� po dvou cyklech uzav �en. 
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Dvoupotrubní mazací systém TTZV  
 
 
                                       
 
                                                                 

 
                                                                                                                                      

 
 
   

 
 
 

 
 
                
                    Pístový rozd� lova�  1 
 
 
V dob�  pauzy jsou oba písty v dolní poloze. 
Je-li do hlavního potrubí I zaveden tlak a 
sou� asn�  se zbaví tlaku vedení II, pohybuje 
se �ídící píst jako první a návazn�  dávkovací 
píst nahoru, � ím� se stla � uje mno�ství 
maziva, vytla� ené dávkovacím pístem p�es 
kruhovou drá�ku v �ídícím pístu k hornímu 
vývodu výpusti. Mno�ství, vytla � ené � ídícím 
pístem jde do hlavního potrubí II, zbaveného 
tlaku. 

 
             
 
 
 
 
 
 
                                                                 

 
 
                                      

 
 
 

Pístový rozd� lova�  takt 2 
 
Pro takt mazání 2 se natlakuje hlavní potrubí 
II a hlavní potrubí I se zbaví tlaku, � ím� se 
za� nou pohybovat nejprve �ídící píst a pak 
dávkovací píst. Mno�ství vtla � ené 
dávkovacím pístem je tla� eno do spodního 
vývodu. Tlak v potrubí mazacích míst 
odpovídá tlaku � erpadla po ode� tení  
tlakových ztrát v hlavním vedení a 
rozd� lova� i. Zp� tný ventil spíná p�i práv�  
zmín� ném  diferen� ním tlaku 50 bar mezi 
ob� ma hlavními potrubími. 

 
TECHNICKÁ DATA: 
 
Min. ovládací tlak: 
Max. p�ípustný provozní tlak: 
Jmenovité dodávané mno�ství: 
Rozd� lova�  typ TTZV 50 
Rozd� lova�  typ TTZV 100 
Rozd� lova�  typ TTZV 300 
Teplota okolního prost�edí: 
Pou�itelná maziva: 
Plastická maziva 
Oleje 
Materiál 

10 bar 
400 bar 
 
0,1 – 0,5 cm3 (/zdvih/vývod) 
0,3 – 1,5 cm3 (/zdvih/vývod) 
0,3 – 3,0 cm3 (/zdvih/vývod) 

-20°C a� +80°C 
 
t� ídy 000 a� 2 NLGI dle DIN 51818 
od provozní viskozity 190 mm2/s 
ocel (niklovaná) nebo nerez  

 
 
POKYN: 
 
P�i nastavení dodávaného mno�ství je nutná dbát na to , aby se uskute� nila spole� n�  
regulace pro 2 proti sob�  le�ící vývody. U rozd � lova��  s lichým po� tem vývod�  jsou spojeny 
2 vývody. Tento vývod dopravuje dvojnásobné mno�stv í maziva. 
 

 
 
Hlavní potrubí II  

horní vývod 

    dávkovací 
    píst 

 
�ídící píst 
 

Hlavní potrubí I 

 
Hlavní potrubí II 
 

Hlavní potrubí I 

 
Kruhová drá�ka  
 

 
Spodní vývod 
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HLAVNÍ ROZM� RY 
 
 
 
                
 
    
                  
 
 
 
       
                
      
                                                                                                                                          
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                            Výpus�  maziva 
                     
 
 
 

 
 
 
Nastavitelné dodávané mno�ství: 
 
Dvoupotrubní rozd� lova�  – typ TTZV    50 – 0,1 do 0,5 cm3 (/zdvih/vývod) 

Dvoupotrubní rozd� lova�  – typ TTZV  100 – 0,3 do 1,5 cm3(/zdvih/vývod) 

Dvoupotrubní rozd� lova�  – typ TTZV  300 – 0,3 do 3,0 cm3(/zdvih/vývod) 

 

 

 
TTVZ 50/2 

 

 
TTVZ 50/4 

 
TTVZ 50/6 

 
TTVZ 50/8 

 
TTVZ 100/2 

 

 
TTVZ 100/4 

 
TTVZ 100/6 

 
TTVZ 100/8 

 
Ozna� ení 

 
TTVZ 300/2 

 

 
TTVZ 300/4 

 
TTVZ 300/6 

 
TTVZ 300/8 

 
Po� et vývod �  

 

 
2 

 
4 

 
6 

 
8 

 
A [[[[mm] 

 

 
68 

 
93 

 
118 

 
143 

 
Váha [kg] 

 

 
1,6 

 
2,0 

 
2,8 

 
3,6 

 

Zátku je nutné pou�ít, kdy� se slu � ují 
dv�   proti sob�  le�ící výpusti. Zátka – 
poz. 6 – se musí našroubovat. 

  P�ípojky hlavního 
  potrubí R 3/8" 

Ulo�ení pro upev � ující šroub 
Cylindrický šroub M6x50 DIN 912 

 
Vývod maziva R 1/4 
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CENTRÁLNÍ MAZACÍ TECHNIKA 
 
 

Dvoupotrubní mazací systém - rozd � lova �   
VZ 2-10 

 

 
 
 
 
POPIS 
 
Rozd� lova�  má provedení blokové konstrukce. 
Ke ka�dému páru mazacích míst (max. 5) je 
p� i�azen jeden �ídící a dávkovací píst. Na krytu 
jsou umíst� ny všechny p�ípojky hlavního potrubí 
a mazacích míst a kryt má dva upev� ující 
otvory. Ovládání probíhá pomocí postupného 
natlakování tlaku hlavních vedení I a II. 
Kompletní dávka všech dávkovacích míst 
rozd� lova� e se ukon� í po natlakování hlavních 
potrubí I a II. Rozd� lova� e jsou vybaveny 
optickým kontrolním za�ízením, které m� �e být 
nahrazeno kontrolním za�ízením elektrickým. 
 
 
 
 
TLAKOVÝ IMPULS V HLAVNÍM 
POTRUBÍ (HL) I 
 
Je–li hlavní vedení I pod tlakem, mazivo 
pohybuje �ídícím pístem (1) ke šroubu uzáv� ru 
(2), p�es n� j se takto uvoln� ným kanálem (a) 
dostane mazivo do prostoru (c) a pohybuje 
dávkovacím pístem (3), a� ke šroubu uzáv � ru 
(4). Mazivo, které je v prostoru p�ed  
dávkovacím pístem (d), je dopravováno p�es 
kanál (b) a kruhovou drá�ku v � ídícím pístu 
k p�ípojce mazacích míst (e). 
 

 
 
TLAKOVÝ IMPULS V HLAVNÍM 
POTRUBÍ (HL) II 
 
Je-li hlavní potrubí II pod tlakem, mazivo 
pohybuje �ídícím pístem ke šroubu uzáv� ru (5). 
P�es takto uvoln� ný kanál (b) se mazivo 
dostane do prostoru (d) a pohybuje dávkovacím 
pístem a� k nárazu kontrolního za �ízení (6). 
Mazivo se tak dostane p�es kanál (a) a 
kruhovou drá�ku v � ídícím pístu k p�ípojce 
mazacích míst (f). Pro ka�dý pár mazacích míst 
m� �e být dosa�eno odebráním zamykacího 
záv� ru (7) a uzav�ením nepot�ebných p�ípojek 
mazacích míst zdvojnásobení objemu 
dávkování na  protilehlé p�ípojce mazacích míst. 
Pro optickou kontrolu funkce je na dávkovacím 
pístu upevn� na pístnice, která indikuje jeho 
pohyby. Optické kontrolní za�ízení, pat�ící ke 
standardnímu vybavení, slou�í sou � asn�   
k plynulé regulaci mno�ství dávkování p �es 
zátky (8). P�i dodávce rozd� lova��  je dodávané 
mno�ství nastaveno na maximální hodnotu. 
 
U provedení s elektrickým kontrolním za�ízením 
není mo�ná regulace dodávaného mno�ství. 
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POU�ITÍ 
 
Rozd� lova� e VZ stavebnicové konstrukce 2 - 10 jsou pou�ívány jako rozd� lova� e maziva 
v dvoupotrubních mazacích systémech. Jejich robustní konstrukce i dávkovací a �ídící píst 
zajiš�ují i za nejextrémn� jších podmínek p�i tlakování systému do 500 bar spolehlivé 
dávkování maziva. Stavebnicová konstrukce umo� � uje snadnou montá� na rozdíl od  
kotou� ových rozd� lova��  bez p�ídavných upev� ujících prvk� . 
Dávkovací ventily ZV 2 - 10 firmy Saxonia jsou  konstruk� n�  stejné jako naše a mohou proto 
být vzájemn�  vym� n� ny. 
 
 
TECHNICKÁ DATA 
 
Jmenovitý tlak :   400 bar 
Provozní tlak max.:   500 bar 
Reak� ní tlak:     40 bar 
Jmenovité dodávané mno�ství: 0,4 a� 2 cm 3 (/zdvih/vývod) 
Teplotní rozsah pou�ití:    -30°C do+80°C 
Plastické mazivo:    t� ídy NLGI  0 a� 3 
Povrchy dávkovacích ventil�  jsou niklované. 
 

HLAVNÍ ROZM� RY 
 

 
Ozna� ení 

 
VZ 2 

 

 
VZ 4 

 
VZ 6 

 
VZ 8 

 
VZ 10 

 
Po� et vývod �   

 
2 
 

 
4 

 
6 

 
8 

 
10 

 
L [[[[mm]]]] 

 
48 
 

 
80 

 
112 

 
144 

 
176 

 
Váha [[[[kg ]]]] 

 
1,2 

 

 
2,1 

 
3,0 

 
3,9 

 
4,8 

 
A1………E2 P� ípojky mazacích míst 
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CENTRÁLNÍ MAZACÍ TECHNIKA  

 
Dvoupotrubní mazací systém – rozd � lova �   

ZV-C-15 
       
 
 
 
 
  
 
                                                                     
 
 
 
 
 
 
                                                                                               
                   
 
            
         
 
 
 
 

 
Ozna� ení 

 

 
ZV-C-2-15 

 
ZV-C-4-15 

 
ZV-C-6-15 

 
Po� et vývod �   

 
2 

 
4 

 
6 

 
A [mm] 

 

 
55 

 
92 

 
156 

 
Váha [kg] 

 

 
2,9 

 
5,1 

 
8,5 

 
 

TECHNICKÁ DATA 
 
Min. ovládací tlak:    10 bar 
Max. p�ípustný provozní tlak:  400 bar 
Dodávané mno�ství:   15 cm 3 (/zdvih/vývod) 

Teplota prost�edí:    -20°C do +80°C 
Pou�itelná maziva: 
Plastické maziva    t�ídy 000 a� 2 NLGI dle DIN 51818 
Oleje      od provozní viskozity 190 mm2/sek. 
 
 

POKYN 
 
 U rozd� lova��  s lichých po� tem vývod�  jsou  dva vývody spojeny. Tento vývod 
dopravuje dvojnásobné mno�ství maziva. 

 
 
 
Vstup maziva 3/8 BSP 

 
Vývod  
maziva 
1/4 BSP 

Zátka uzáv� ru 
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Dvoupotrubní mazací systém - rozd � lova �   
ZV-C-8 

 
 
                          
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 

 
Ozna� ení 

 

 
ZV-C-2-8 

 
ZV-C-4-8 

 
ZV-C-6-8 

Po� et vývod �   
 

 
2 

 
4 

 
6 

 
A [mm] 

 

 
55 

 
92 

 
156 

 
Váha [kg] 

 

 
2,9 

 
5,1 

 
8,5 

 

 
 

TECHNICKÁ DATA 
 
Min. ovládací tlak    10 bar 
Max. p�ípustný provozní tlak:  400 bar 
Jmenovité dodávané mno�ství:  8 cm 3 (/zdvih/vývod) 

Teplota prost�edí:    -20°C do +80°C 
Pou�itelná maziva: 
Plastické maziva    t�ídy 000 a� 2 NLGI dle DIN 51818 
Oleje      od provozní viskozity 190 mm2/sek. 
 
 
POKYN 
 
U rozd� lova��  s lichých po� tem vývod�  jsou  dva vývody spojeny. Tento vývod 
dopravuje dvojnásobné mno�ství maziva. 

 
 
Vstup maziva 3/8 BSP 

 
 
 
Vývod 
maziva 
 ¼ BSP 

 

 

Zátka uzáv� ru 
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CENTRÁLNÍ MAZACÍ TECHNIKA 
 

Dvoupotrubní mazací systém – rozd � lova �  ZVMT  

na stavebnicovém principu 

 

Stavebnicový rozd� lova�  ZVMT se skládá ze základové desky BP a  z modulu rozd� lova� e 
VM. Základové desky BP a moduly rozd� lova� e jsou  navzájem sešroubované  a ut� sn� né 
proti sob�  O krou�ky. Základová deska  BP má voliteln �  1 – 5 míst pro moduly (BP 2 a� BP  
 
10) a zahrnuje p� ipojovací závit pro hlavní potrubí a potrubí mazacích míst, jako� i 
upev� ovací otvory. 
Ovládání modulu rozd� lova� e VM je provád� no tlakem maziva, trvajícím oboustrann�   
v hlavním vedení. Kompletní dávkování všech regula� ních míst stavebnicového rozd� lova� e 
ZVMT je ukon� eno po natlakování hlavních potrubí I a II. Moduly rozd� lova� e jsou vybaveny 
optickým kontrolním za�ízením, které m� �e být nahrazeno elektrickým kontrolním za �ízením. 

POPIS 
 
Stavebnicové rozd� lova� e ZMVT se 
v podstat�  skládají ze základové desky BP 
s našroubovanými moduly rozd� lova� e VM. 
P�edstavují podstatné rozší�ení našeho 
sortimentu regula� ních ventil�  pro 
dvoupotrubní mazací systémy a byly vyvinuty 
p�edevším pro zjednodušení údr�by a 
montá�e. 
 
S tímto systémem je mo�né: 
 
·  vym� nit a doplnit v nejkratší dob�  

jednotlivé moduly (max. 2 mazací místa 
na 1 modul) bez demontá�e hlavních 
potrubí a potrubí mazacích míst; 

·  m� nit dodate� n�  po� et mazacích míst 
bez demontá�e; 

·  odpovídajícími ustaveními základové 
desky BP zajistit dodate� né mo�nosti 
rozší�ení bez nového polo�ení trubek; 

·  provést opravu jednotlivých modul�  bez 
nutnosti úplné náhrady celého 
rozd� lova� e jako u regula� ních ventil� ; 

·  dosáhnout sní�ení náklad �  u�ivatele 
podstatn�  jednodušším skladováním 
pomocí ustavení na standardní 
základovou desku pro pouze jeden typ 
modulu; 
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Pístový rozvad��  – takt 1 
 
V dob�  pauzy se nacházejí oba písty ve 
spodní koncové poloze. Je-li hlavní potrubí I 
natlakováno a sou� asn�   hlavní potrubí II 
zbaveno tlaku, pohybuje se �ídící píst jako 
první a návazn�  dávkovací píst nahoru, � ím�  
je mno�ství maziva, vytla � ené dávkovacím 
pístem tla� eno p�es kruhovou drá�ku 
v �ídícím pístu  k hornímu vývodu. Mno�ství, 
vytla� ené �ídícím pístem jde do hlavního 
potrubí II, zbaveného tlaku. 

Pístový rozd� lova�  – takt 2 
 
Pro mazací takt 2 je hlavní potrubí II 
natlakováno a hlavní potrubí I zbaveno tlaku, 
� ím� se nejprve pohybuje �ídící píst, a pak 
dávkovací píst. Mno�ství vytla � ené 
dávkovacím pístem je stla� ováno do 
spodního vývodu. Tlak odpovídá tlaku 
� erpadla s odpo� tem ztrát tlaku v hlavním 
potrubí a rozd� lova� i.  Zp� tný ventil spíná p�i 
práv�  zmín� ném rozdílu tlaku 50 bar mezi 
ob� ma hlavními potrubími. 

 
 
TECHNICKÁ DATA 
 
Min. ovládací tlak:   10 bar 
Max. p�ípustný provozní tlak:  400 bar 
Jmenovité dodávané mno�ství: 0,4 – 2,0 cm 3 (/zdvih/vývod) 
Teplota prost�edí:   -20 °C a� +80 °C 
Pou�itelná maziva: 
Plastická maziva:   NLGI t� ída 000 a� 2 dle DIN 51818 
Oleje:     od provozní viskozity  190 mm2/s (cSt) 
Materiál:    ocel – niklovaná  
 
 
POKYN 
 
P�i nastavování objemu dávky je t�eba dbát na to, aby  pro dva proti sob�  le�ící vývody 
probíhala regulace spole� n� . U rozd� lova��  s lichým po� tem vývod�  jsou dva vývody 
sjednoceny. Tento vývod dopravuje dvojnásobné mno�s tví. 
U provedení s elektrickým kontrolním za�ízením  není  regulace mno�ství dávky mo�ná. 
    

����������	�


��	�������	�
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Modul rozd� lova� e VM I Modul rozd� lova� e VM 3 
 
                                                 
 
                Základová deska  BP  

 
Hlavní potrubí I a II 

                Závit: R 3/8“ 
                Vývody: 
                Závit: R  1/4" 
 
 
 
 

 
Vyjmutí zátky (pozice 1) umo� � uje spojit dv�  dodávané mno�ství jednoho modulu 
rozd� lova� e na jeden vývod. P�íslušný nepot�ebný vývod na základové desce pak musí být 
uzav�en.  
 
 
 
 
UVB TECHNIK s.r.o. 
Ostravská 79A   
CZ - 748 01 Hlu� ín 
Tel. (+420 69) 504 44 44 
Fax (+420 69) 504 47 00 
www.uvbtechnik.cz 
prodej@uvbtechnik.cz 

 
TECHNO TRANS VERTRIEBS GmbH 
Kleberstrasse,  
D - 40822 Mettmann 
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Ozna� ení 
Základová deska 

Místa modulu  Po� et vývod �  
 

[cm] 
A 

[cm] 
B 

Váha 
[kg] 

 BP 2 1 2  76 59 0,8 

BP 4 2 4 117 100 1,2 

BP 6 3 6 158 141 1,8 

BP 8 4 8 199 182 2,3 

  BP 10 5 10 240 223 2,8 

Pozice 1 


