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... zespo³ów konstrukcyjnych
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Smarowanie ...

Wskazówka:

Odnoœnie smarowania technicznych czêœci
konstrukcyjnych obowi¹zuj¹ te same informacje dotycz¹ce :

zastosowania smarów
czyszczenia
smarowania
wyboru œrodka smarowego

które podano w rozdziale B.

armatury

po³¹czeñ wa³-piasta

pneumatyki

sprê¿arek

przek³adni

hydrauliki

³¹czników elektrycznych



(1)=
(2)=
(3)=
(4)=
(5)=
(6)=
(7)=

1
2 A
3 A1
4 A2
5 B
6 C

Armatura

Smarowanie armatury

Armatura s¹ to zespo³y w
instalacjach rurowych, spe³niaj¹ce
funkcje:

Steruj¹ one strumieniami cia³
sta³ych, cieczy i gazów.

Prawid³owy œrodek smarowy na
czêœciach konstrukcyjnych
armatury, jak uszczelki, d³awnice,
wrzeciona, tarczki ceramiczne i
czopy kurków, zapewnia ³atwy
ruch i szczelnoœæ oraz
minimalizuje zu¿ycie.

Aby utrzymaæ sprawnoœæ armatury
w d³ugim okresie, nasze œrodki
smarowe spe³niaj¹ takie wymogi
jak:

�

�

�

�

�

�

�

�

w³¹czania
(otwieranie / zamykanie)
ustawiania
(regulowanie, mieszanie itd.).

odpornoœæ na media
dzia³anie uszczelniaj¹ce i unie-
ruchamiaj¹ce
neutralnoœæ w stosunku do
materia³ów (metali, tworzyw
sztucznych, elastomerów)
brak zastrze¿eñ z punktu
widzenia prawa o œrodkach
spo¿ywczych
badanie BAM dla zasto-
sowañ w urz¹dzeniach i insta-
lacjach dostarczaj¹cych O2.

dopuszczenia DVGW wed³ug
DIN EN 377 (urz¹dzenia
gazowe) i DIN 3536 (armatura
gazowa)

(1)

� niemieckie (DVGW-KTW ),
europejskie (np. ÖVGW ,
SVGW i WRC itd.) i miêd-
zynarodowe (np. NSF i
USDA itd.) dopuszczenia do
stosowania w instalacjach i ich
czêœciach doprowadzaj¹cych
wodê pitn¹, napoje i œrodki
spo¿ywcze

(2)

(3)

(4) (5)

(6)

(7)

dŸwignia stalowa
ko³ek ³o¿yskowy
suwak
tarczka ceramiczna (ruchoma)
tarczka ceramiczna (nieruchoma)
obudowa wk³adu

Zawór mieszaj¹cy jednouchwytowy z tarczkami ceramicznymi ( – = smarowane)� �

Zawór z gniazdem prostym

zawór zamkniêty zawór otwarty

d³awnice trzonek wrzeciona
talerzyk zaworu uszczelka

1 2
3 4

Zawory ( = smarowane)���

Federalny Urz¹d Badania i Kontroli Materia³ów
Zalecenie dotycz¹ce kontaktu tworzyw sztucznych z wod¹, wydane przez Niemieckie Stowarzyszenie Bran¿y Gazowej i Wodnej
Austriackie Stowarzyszenie Bran¿y Gazowej i Wodnej
Szwajcarskie Stowarzyszenie Bran¿y Gazowej i Wodnej
Warer Resurche Center
National Sanitary Foundation
United States Departement of Agriculture

szczeliny steruj¹ce
woda ciep³a
woda zimna
komora mieszania
otwór wylotowy wody zmieszanej



UNISILKONL 641 1,25 – –

Klübersynth 1,0 – M/S
VR69-252

Klüberplast W2(1) – – –

Klübersynth 0,87 3 S
UH1 64-2403

PARALIQ GTE 703 1,31 3 S

STABURAGS N 32 1,22 4 S

BARRIERTA LP 2,0 – ES

NOSOL GBY 2 1,15 – ES

OXIGENOEX 1,03 – –
FLUIDS4

Klüberalfa 2,0 2 M
YV93-302

A
rm

atu
ry

Œwiadectwa
badania, do-
puszczenia,
zalecenia

300 do 320

280 do 310

–

220 do 250

220 do 250

185 do 215

205 do 235

240 do 280

–

265 do 295

Bateria mieszaj¹ca jednouchwytowa,
bateria mieszaj¹ca termostatyczna,
armatura czerpalna.

Czêœci górne wrzeciona z elastomerami
EPDM i/albo NBR.

Materia³ trybosystemowy do tarczek
uszczelniaj¹cych i d³awnic w armaturze.

Smar wysokotemperaturowy do zaworów
gazowych do propanu, gazu ziemnego i
gazu miejskiego
- odporny na utlenianie
- stabilny termicznie
- smarowanie awaryjne

W pe³ni syntetyczny smar specjalny
do armatury gazowej (BARRIERTA LP
równie¿ do instalacji przewodz¹cych gaz
p³ynny)

- dobra odpornoœæ na utlenianie siê
- odpornoœæ na wysok¹ temperaturê
- odpornoœæ na wêglowodory gazowe
i p³ynne

- daleko id¹ca neutralnoœæ w stosunku
do elastomerów i tworzyw sztucznych

Smar do armatury, specj. dla przemys³u spo¿yw-
czego. Neutr. w stosunku do piany piwnej.
Odporny na wodê zimn¹ i gor¹c¹, parê i roztwory
dezynfekcyjne. Nadaje siê do armatury
nape³niaj¹cej z uszczelkami z EPDM. Do ogólnego
stosowania w armaturze kurkowej i wrzecionowej.
Wysoka odpornoœæ na starzenie i utlenianie siê.

P³ynny œrodek poœlizgowy do tlenu gazowego
w instalacjach gazowych o granicy gwa³townego
wzrostu ciœnienia 50 bar w 60 °C.

Pastowy œrodek poœlizgowy do tlenu gazowego i
p³ynnego w armaturze tlenowej i instalacjach
gazowych o granicy gwa³townego wzrostu
ciœnienia 260 bar w 60 °C.

Smar do armatury
(sanitarnej
i do wody pitnej)

Tarczka uszczel-
niaj¹ca (woda pitna,
przemys³
spo¿ywczy)

Smar do armatury
(napoje i przemys³
spo¿ywczy)

Smar do zaworów
gazowych

Smar do zaworów
gazowych

Œrodek poœlizgowy
(do instalacji
tlenowych)

Œrodek poœlizgowy
wysokociœnieniowy
(do instalacji
tlenowych)

olej
metylowo-
silikonowy /
PTFE

olej t³uszczo-
wy / krzemian

–

synt. olej
wêglow.,
krzemian

olej
silikonowy /
PTFE

olej miner. /
kompl. myd³o
sodowe, sta³a
subst. smar.
(MoS )

fluorowany
olej
polieterowy /
PTFE

olej estrowy,
krzemian

olej
silikonowy

fluorowany
olej
polieterowy /
smar sta³y

2

bia³y
kremowy

jasno-
oliwkowy

czarny

be¿owy

bia³y
kremowy

czarny
meta-
liczny

bia³awy
kremowy

be¿owy

bezbar-
wny klar.

bia³y

> 230

brak

–

> 250

> 220

–

brak

brak

brak

nie
mierzalny

DIN DVGW-
KTW, WRC,
USDA H1,
NSF 51 i 61

DIN DVGW-
KTW

DIN DVGW-
KTW, WRC,
USDA, NSF
51 i 61

USDA H1

USDA H1
NSF 51 i 61

DIN EN 377
klasa D
DIN-DVG
NG 5162
AR 0898

DIN 3536
-20 do 160
DIN DVGW
NG 5161
AR 085

DIN 3536
-10 do 90
DIN DVGW
NG 5160
AS 0209

BAM-Tgb. Nr
73/92-4-33

BAM-Tgb Nr
6123/97
II.-5259 I.

– 40 do 160

– 10 do 100

– 240 do 260

– 30 do 140

– 50 do 150

0 do 150

– 55 do 160

– 25 do 250,
wg DIN 3536
– 20 do 160

– 15 do 130,
wg DIN 3536
– 10 do 90

21% obj.O
– 60 do 200

21% obj.O
– 60 do 260

�

�

2

2

KolorKryteria
doboru

Nazwa
produktu

Olej bazowy/
zagêszczacz

Zakres
temperatur
pracy*
w ( C)

ok.

o

Punkt
krop-
lenia
DIN ISO
2176
( C)
ok

o

Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynamicz.
pozorna,
klasa lep-
koœci KL**

Pozosta³e wskazówkiGêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Dalsze parametry patrz pod materia³ami trybosystemowymi
Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹
swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.
Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.



technika sanitarna

produkcja napojów
i œrodków spo¿ywczych

zasilanie w gaz

instalacje tlenowe

Pozosta³e:

Skojarzenie materia³ów
œlizgaj¹cych siê po sobie czêœci:*

Chropowatoœæ powierzchni, R [ m]*

Rodzaj i materia³ uszczelnienia:*

Udzia³ noœnoœci tarczek
ceramicznych (%):

Firma
Osoba kontaktowa/ wydzia³
Telefon/ telefaks/ e-mail

1. Zastosowanie

�

�

�

�

a µ

5. Dane dot. smarowania*

4.Dodatkowe wymagania
pod adresem œrodka
smarowego

�

�

�

�

�

�

specyfikacja

dopuszczenie œrodka
smarowego

DVGW-TKW

WRC

rejestracja zezwolenia na kon-
takt ze œrodkami spo¿ywczymi
wg NSF H1

BAM: °C / bar

Pozosta³e:

Stosowany œrodek smarowy:

Uzyskiwane liczby ³¹czeñ /
zmian obci¹¿enia:

Okres czasu:

Iloœæ œrodka smarowego
na jednostkê armatury:

Zu¿ycie na rok:

1)

2)

3)

* Dane minimalne dla uzyskania

ArmaturaArkusz doradczy

2. Dane dot. armatury

3. Warunki pracy*

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

zawór zasuwa

zawór zawór
kulowy

zawór smarowy klapa

bateria jednouchwytowa
z t³okiem steruj¹cym

bateria jednouchwytowa
z tarczkami ceramicznymi

czêœæ górna z tarczkami
ceramicznymi

czêœæ górna grzybka sto¿ko-
wego (czêœæ górna wrzeciona)

bateria mieszaj¹ca
termostatyczna

Pozosta³e:

Zakres temperatur otoczenia

od °C do °C

zmierzony oszacowany

Wymagana liczba prze³¹czeñ /
zmian obci¹¿enia:

Okres czasu:

Wp³yw otoczenia (ewent. podaæ
temperaturê, stê¿enie, wartoœci
pH itd.):

powietrze tlen
(p³ynny, gazowy)

pozosta³e gazy, typ:

woda

pozosta³e ciecze:

Pozosta³e:

sto¿kowy

Dane minimalne dla udzielenia porady

Deutscher Verein des Glas- und
Wasserfaches e.V. - zalecenie dot.
tworzyw sztucznych do kontaktu
z wod¹

Water Research Centre

National Sanitation Foundation

*
1)

2)

3)



ArmaturaArkusz doradczy

FB0186

Szkice:

Stan na 11.2000Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com



Klüberoil 4 UH 1-460

Klübersynth GH 6-460

Klübersynth GH 6-460

Klüberoil 4 UH 1-460

Smarowanie przek³adni
œlimakowej

Przek³adnie œlimakowe s¹
przek³adniami zêbatymi o sta³ym
prze³o¿eniu, s³u¿¹cymi do zmiany
prêdkoœci obrotowej i momentu
obrotowego miêdzy urz¹dzeniem
napêdowym i maszyn¹ robocz¹.
Maj¹ one osie krzy¿uj¹ce siê pod
k¹tem prostym. Ze wzglêdu na
du¿y udzia³ poœlizgu przek³adnie
œlimakowe wyró¿niaj¹ siê cich¹
prac¹ i t³umieniem drgañ. Wad¹
tych przek³adni, np. w porówna-
niu do przek³adni sto¿kowych,
jest ich niska sprawnoœæ.

Zalet¹ s¹ realizowane w jednym
stopniu wysokie prze³o¿enia.

Dziêki odpowiednim œrodkom
smarowym mo¿na zmniejszyæ
do 30 % tarcie, a przez to straty
na uzêbieniu przek³adni. Zu¿ycie
miêkkiej œlimacznicy, wykonanej
z regu³y z br¹zu, daje siê wyraŸ-
nie zmniejszyæ dziêki œrodkom
smarowym wyposa¿onym
w odpowiednie dodatki.

Zastosowanie syntetycznych
œrodków smarowych do smaro-
wania przek³adni œlimakowych i
mo¿liwe dziêki temu zwiêkszenie
sprawnoœci i ¿ywotnoœci, przy-
czyni³o siê do du¿ego wzrostu
zastosowania tego rodzaju
przek³adni w wielu dziedzinach.

Dziêki syntetycznym œrodkom
smarowym do przek³adni firmy
Klüber, które zawieraj¹ oleje
bazowe dobrane odpowiednio
do konkretnego zastosowania,
mo¿na uzyskaæ zwiêkszenie spra-
wnoœci. W wyniku doboru
w³aœciwych dodatków mo¿liwe
jest zmniejszenie zu¿ycia.

Rysunki 1 i 2 pokazuj¹ spraw-
noœæ i przebieg zu¿ycia przy
zastosowaniu syntetycznych œrod-
ków smarowych Klüber w porów-

naniu do olejów mineralnych
na przyk³adzie przek³adni œlima-
kowej o odstêpie osi 63 mm, prêd-
koœci obrotowej œlimaka 350 min
i momencie napêdowym 300 Nm.

Wysoka odpornoœæ na starzenie
siê tych syntetycznych œrodków
smarowych do przek³adni pro-

-1

wadzi ponadto do kilkukrotnego
wyd³u¿enia (3-5x) terminu ich
wymiany w porównaniu z olejami
mineralnymi.

W przypadku przek³adni œlima-
kowych mo¿e to oznaczaæ sma-
rowanie na okres ¿ywotnoœci.

Przek³adnia œlimakowa Przek³adnia

Sprawnoœæ [%]

Olej mineralny

Olej mineralny

Czas pracy [h]

Czas pracy [h]

Rysunek 1 Sprawnoœæ w porównaniu: olej mineralny i oleje syntetyczne

Starty materia³ [µm]

Rysunek 2 Przebieg zu¿ycia czêœci wspó³pracuj¹cych przy
smarowaniu olejem mineralnym i olejami syntetycznymi



20
o
C 40

o
C 100 °C

Klübersynth GH 6-220 –30 160 220 1,06 630 220 42 > 220
–35 250

Klübersynth GH 6-460 –35 160 460 1,05 1240 460 78 < –40
230 280

Klübersynth EG4-220 –35 140 220 0,88 627 220 24 > 200
130 –35

Klübersynth EG4-460 –30 140 460 0,88 1440 460 38 > 200
130 –35

Klüberoil 4 UH 1-220 N –25 120 220 0,85 670 220 26 � –30 > 220
150

Klüberoil 4 UH 1-460 N –20 120 460 0,86 1370 460 47 –25 > 220
150

Klübersynth UH 1 6-220 –30 160 220 1,05 618 220 41 > 220 � – 35
44 250

Klübersynth UH 1 6-460 –30 160 460 1,05 1242 460 79 > 240 � – 30
80 250

40
o
C 100

o
C

Klübersynth – 120 20 > 160 – 00 EL
GE46-1200

30 120 400 430
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Kryteria doboru

Kryteria doboru

Nazwa
produktu

Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Pozosta³e wskazówkiWskaŸnik
lepkoœci
DIN ISO
2909
(VI)

Punkt
krzep-
niêcia
DIN ISO
3016

( C) ok.
o

Zakres
temperatur
pracy*

w ( C)

ok.

o

Lepkoœæ kinematyczna

DIN 51 561 (mm /s)
w
ok.

2

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757
ok.

o

3

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757
ok.

o

3

ISO VG
DIN
51 519

Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592
(°C)
ok.

Syntetyczne oleje
przek³adniowe do
zakresu temperatur
normalnych
i wysokich

Syntetyczne oleje
przek³adniowe do
zakresu temperatur
normalnych i niskich

Syntetyczne oleje
przek³adniowe
dla przemys³u
spo¿ywczego

Syntetyczne oleje
przek³adniowe
dla przemys³u
spo¿ywczego

poliglikol

poliglikol

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

poliglikol

poliglikol

do

do

do

do

do

do

do

do

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok

okok. Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego w teœcie
specjalnym FZG A/16,6/140 > 12. Specjalne
do skojarzeñ materia³ów stal/br¹z. Nale¿y
sprawdziæ tolerancjê w stosunku do materia³ów
uszczelniaj¹cych i pow³ok malarskich.

Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego
w teœcie specjalnym
FZG A/16,6/140 > 12

Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego 12 w
teœcie FZG DIN 51 354, T2, A/8,3/90

Dopuszczenie USDA H1

Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego > 12
w teœcie FZG A/16,6/90>12

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Wspó³-
czynnik
obrotów
(n . d )

mm/min
ok

**

m

-1

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*

w ( C)
ok.

o

Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51 56

(mm /s)
ok

2

Smar syntetyczny p³ynny
przek³adniowy do wyso-
kich obci¹¿eñ jak te¿ sma-
rowania d³ugookresowego
i na okres ¿ywotnoœci

Olej polial-
kenogliko-
lowy, myd³o
litowe

do br¹zowy do Stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 w teœcie FZG
DIN 51 354; T2, A/8,3/90

* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.

** Wspó³czynniki obrotów s¹ wartoœciami orientacyjnymi i zale¿¹ od typu ³o¿yska tocznego, wielkoœci ³o¿yska jak te¿ warunków miejscu pracy. Dlatego musz¹ one w indywidualnym przypadku zostaæ potwierdzone
przez u¿ytkownika w drodze prób.

***Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.

Tempe-
ratura
kroplenia
DIN ISO
2176
(°C)

0,99
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Przek³adnie czo³owe i sto¿kowe

Smarowanie przek³adni
czo³owych i sto¿kowych

Przek³adnie czo³owe i sto¿kowe s¹
przek³adniami zêbatymi, które s¹
stosowane jako przetwornice prêd-
koœci obrotowej i momentu obro-
towego. Podczas gdy przek³adnie
czo³owe maj¹ osie równoleg³e,
przek³adnie sto¿kowe maj¹ osie
przecinaj¹ce siê albo jako kszta³t
specjalny (przek³adnia hipoidalna)
- osie krzy¿uj¹ce siê.

Œrodek smarowy potrzebny w
przek³adni oprócz smarowania uzê-
bienia potrzebny jest równie¿ do
smarowania ³o¿ysk tocznych albo
œlizgowych, uszczelek albo dal-
szych zespo³ów maszyny, np.
sprzêgie³. W przypadku wszystkich
tych miejsc smarowania œrodek
smarowy musi spe³niaæ nastê-
puj¹ce zadania:

przenosiæ si³y
zapobiegaæ zu¿yciu albo
zmniejszaæ je
zmniejszaæ tarcie
zapewniaæ ch³odzenie
zapewniaæ ochronê przed
korozj¹

Wynikaj¹ st¹d takie wymogi jak:

wysoka odpornoœæ na
starzenie i utlenianie siê
ma³a sk³onnoœæ do pienienia
siê
dobra zdolnoœæ separowania
powietrza
zwiêkszona zdolnoœæ
przejmowania nacisków
(w szczególnoœci w przypadku
przek³adni hipoidalnych)
neutralnoœæ w stosunku
do stosowanych materia³ów
(metale ¿elazne i kolorowe,
uszczelki i pow³oki malarskie)
w³aœciwa zale¿noœæ lepkoœæ -
temperatura

Specjalne œrodki smarowe Klüber
do smarowania przek³adni
spe³niaj¹ te wymogi w szczegól-
nym stopniu.

Dziêki stosowaniu syntetycznych
œrodków smarowych Klüber i

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

dziêki ich znakomitej odpornoœci
na starzenie siê mo¿na wyd³u¿yæ
terminy wymiany œrodka sma-
rowego (patrz rysunek 1).

Dziêki korzystnej zale¿noœci lep-
koœciowo -temperaturowej syntety-
cznych œrodków smarowych do
przek³adni w porównaniu do olejów
mineralnych (patrz rysunek 2)
przek³adnie mo¿na eksploatowaæ
w temperaturach otoczenia wyso-
kich i niskich, jak te¿ podlegaj¹-

cych du¿ym zmianom, przy jednej
lepkoœci œrodka smarowego, a wiêc
bez zmiany oleju przy pracy w lecie
i w zimie. W przypadku przek³adni
hipoidalnych zmniejszenie tarcia na
zêbach przy stosowaniu syntetycz-
nych przek³adniowych œrodków
smarowych pozytywnie objawia siê
zwiêkszeniem sprawnoœci wzgl.
zmniejszeniem temperatury
przek³adni.
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y

w
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u
w
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.

Temperatura k¹pieli olejowej w °C

Temperatura °C

Rysunek 1 Mo¿liwe terminy wymiany oleju przy smarowaniu k¹piel¹ olejow¹ w przek³adni
Olej polialfaolefinowy = Klübersynth GEM 4, olej poliglikolowy = Klübersynth GH 6
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m
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Rysunek 2 Porównanie zale¿noœci lepkoœæ - temperatura oleju mineralnego
ISO VG 220, Klübersynth GH 6-220 i Klübersynth GEM 4-220

–––

----
–·–

olej
mineralny
olej (PAO)
olej (PG)

–––

----
–·–

olej
mineralny
olej (PAO)
olej (PG)



20
o
C 40

o
C 100

o
C

Klübersynth GH 6-150 –35 160 150 1,05 400 150 28 > 200 < –35 > 280

Klübersynth GH 6-220 –30 160 220 1,06 630 220 42 > 220
–35 250

SYNTHESOD 150 EP –35 100 150 1,05 400 150 29 > 210 < –40 > 200

SYNTHESOD 220 EP –30 100 220 1,05 550 220 38 > 210 < –35 > 200

Klübersynth EG4-150 –35 140 150 0,87 422 150 18 > 130 > 200
–35

Klübersynth EG4-220 –35 140 220 0,88 627 220 24 > 130 > 200
–35

Klüberoil 4 UH1-150 N –25 100 150 0,85 425 150 19 –30 > 200
150

Klüberoil 4 UH1-220 N –25 100 220 0,85 670 220 33 –30 > 220
150

Klübersynth UH1 6-150 –35 160 150 1,05 420 150 > 210 > –35 > 280
36

Klübersynth UH 1 6-220 –30 160 220 1,05 618 220 > 220 > –35
44 250

40
o
C 100

o
C

MICROLUBE 0 100 0,9 700 > 200 – 430 475 – EL
GB 00 35

Klübersynth –30 120 0,99 120 20 > 160 – 400 430 00 EL
GE46-1200

Klübersynth –45 120 0,85 160 21 > 220 500 000 400 430 00 EL
UH 1-14-1600
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Kryteria doboru

Kryteria doboru

Nazwa
produktu

Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Pozosta³e wskazówkiWskaŸnik
lepkoœci
DIN ISO
2909
(VI)

Punkt
krzepniêcia
DIN ISO
3016
( C) ok.
o

Zakres
temperatur
pracy*
w ( C)
ok.

o

Lepkoœæ kinematyczna
DIN 51 561 (mm /s) w
ok.

2

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN 51
757 ok.

o

3

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757
ok.

o

3

ISO VG
DIN
51 519

Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592
(°C) ok.

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Wspó³-
czynnik
obrotów
(n . d )
mm/min
ok

**

m
-1

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
w ( C)
ok.

o

Lepkoœæ kinemat.
oleju bazowego
DIN 51 561
(mm /s)
ok

2

Tempe-
ratura
kroplenia
DIN ISO
2176
(°C)

Syntetyczne oleje prze-
k³adniowe do wysokich
obci¹¿eñ i wysokich
temperatur do 160 °C

Syntetyczne oleje prze-
k³adniowe do ekstremal-
nych obci¹¿eñ i
przek³adni hipoidalnych

Syntetyczne oleje
przek³adniowe do
wysokich obci¹¿eñ
i temperatur
od – 40 do 140 °C

Oleje przek³adniowe
dla przemys³u
spo¿ywczego

olej
poliglikol.

olej
poliglikol.

olej
poliglikol.

olej
poliglikol.

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

synt. olej
wêglow.

olej
poliglikol.

olej
poliglikol.

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

ok ok

ok

ok

ok

ok ok

ok

ok

Nie s¹ mieszalne z olejami mineral. Sprawdziæ
wzajemne tolerowanie siê z mat. uszczelnieñ i
pow³okami malarskimi. Stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego >12 w teœcie specj. FZG A/16,6/140.

Nie s¹ mieszalne z olejami mineralnymi.
Sprawdziæ wzajemne tolerowanie siê z mate-
ria³ami uszczelnieñ i pow³okami malarskimi.
Pozytywny wynik testu FZG-L-42.

Mo¿na mieszaæ z olejami mineralnymi, ma w
stosunku do nich ok. trzykrotnie d³u¿szy termin
wymiany. Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego > 12
w teœcie specj. FZG A/16,6/140.

Stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego 12 w teœcie
FZG DIN 51 354, T2, A/8,3/90.
Dopuszczenie USDA H1.

Smar p³ynny przek³a-
dniowy do wysokich
obci¹¿eñ

Smar p³ynny przek³a-
dniowy dla techniki
produkcji œrodków
spo¿ywczych

Syntetyczny smar p³ynny
przek³adniowy do wysokich
obci¹¿eñ jak te¿ smarowania
d³ugookresowego i na okres
¿ywotnoœci

olej miner./
krzemian

polialkenogli-
kol / Li

synt. olej
wêglow. /
kompleks Al

do do

do do

do do

Stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 w teœcie
specj. FZG A/2,76/50.

Stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 w teœcie
FZG DIN 51 354, T2,
A/8,3/90.

Stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego 12 w teœcie
specj. FZG A/2,76/50.
Dopuszczenie USDA H1

(1) przy smarowaniu przek³adni
* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹

swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.
** Wspó³czynniki obrotów s¹ wartoœciami orientacyjnymi i zale¿¹ od typu ³o¿yska tocznego, wielkoœci ³o¿yska jak te¿ warunków miejscu pracy. Dlatego musz¹ one w indywidualnym przypadku zostaæ potwierdzone

przez u¿ytkownika w drodze prób.
*** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.

czerw.-
br¹z.

br¹zowy

przezro-
cz. jas-
no¿ó³ty

ok.
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A B C

Du¿e, otwarte przek³adnie Przek³adnia

Smarowanie du¿ych
otwartych przek³adni

Du¿e otwarte przek³adnie zêbate
s¹ przek³adniami o budowie
otwartej, tzn. ko³o zêbate i zêbnik
nie s¹ usytuowane we wspólnej
obudowie. Os³ona napêdu naj-
czêœciej nie jest olejoszczelna.
Przek³adnie takie mo¿na spotkaæ
jako du¿e napêdy zêbate wieñ-
cowe w maszynach w przemyœle
surowców kopalnych, np. przy
produkcji cementu, przy przerób-
ce rud i surowców, w fabrykach
nawozów, w spalarniach œmieci i
kompostowniach, jak te¿ w elek-
trowniach wêglowych w piecach
obrotowych, m³ynach rurowych
b¹dŸ bêbnach do suszenia,
ch³odzenia i kondycjonowania.

Ze wzglêdu na oddzielone od sie-
bie ³o¿yskowanie zêbnika i ko³a
zêbatego, niskie prêdkoœci obro-
towe, wysokie obci¹¿enie
powierzchni noœnych zêbów, jak
równie¿ na du¿¹ ich chropowa-
toœæ - uzêbienia tych przek³adni
s¹ najczêœciej eksploatowane
w zakresie tarcia mieszanego.
Dlatego, by zapewniæ smarowa-
nie niezawodne i zapobiegaj¹ce
uszkodzeniom, stosuje siê smary
o wysokiej przyczepnoœci, dosto-
sowane do tych wymogów. Dziêki
swoim cechom fizycznym i che-
micznym s¹ w stanie tworzyæ war-
stewki ochronne na powierzchni-
ach noœnych zêbów i zapobiegaæ
ich bezpoœredniemu metaliczne-
mu kontaktowi. Aby przy urucha-
mianiu nowej przek³adni zmniej-
szyæ chropowatoœæ powierzchni
noœnych zêbów i uzyskaæ dobry
rozk³ad obci¹¿enia, zalecane s¹
specjalne œrodki smarowe do roz-
ruchu i docierania.

Aby we wszystkich fazach pracy
umo¿liwiæ optymalne smarowa-
nie i chroniæ napêdy przed
uszkodzeniami (np. niedok³ad-
noœci wynik³e w monta¿u) ju¿ od
pierwszych obrotów, firma Klüber
Lubrication opracowa³a specjaln¹

metodê smarowania tych
przek³adni. Jest to smarowanie
systemowe „A-B-C" metoda od
lat znana i z powodzeniem sto-
sowana na ca³ym œwiecie. Litery
A-B-C s¹ symbolami poszczegól-
nych etapów w ramach systemu i
nale¿y je rozumieæ nastêpuj¹co:

A = gruntowanie i smarowanie
przedstartowe

B = smarowanie œrodkiem sma-
rowym do docierania

C = smarowanie eksploatacyjne

Dla wszystkich etapów w ramach
systemu opracowano odpowiednie
œrodki smarowe, które pod wzglê-
dem swoich cech s¹ dopasowane
do ka¿dej fazy pracy, jak te¿ uwz-
glêdniaj¹ rodzaj i metodê nano-
szenia smaru. Rysunek 2 pokazu-
je wybór typów œrodków sma-
rowych Klüber Lubrication dla
poszczególnych rodzajów sma-
rowania, metody nanoszenia i
poszczególnych etapów systemu.

Napêd zêbaty wieñcowy bêbna suszarniczego

Rodzaj
smarowania

Metoda nanoszenia Typ œrodka smarowego Klüber

Smarowanie w k¹pieli
Smarowanie obiegowe

Smarowanie w k¹pieli

Smarowanie przez przenoszenie

Smarowanie rêczne

z u¿yciem Klübermatic PA

ko³em ³opatkowym
zêbnikiem przenosz¹cym (zêbnik
zanurzony w œrodku smarowym)

pêdzlem albo szpatu³k¹
pneumatycznym pistoletem rozplaj¹cym

(doprowadzanie œrodka smarowego
do zêbnika przez pompê)

Smarowanie przez rozpylanie automatyczne

Smarowanie zêbnikiem przenosz¹cym

Smarowanie
ci¹g³e

Smarowanie
d³ugookresowe

Smarowanie
przerywane

Smarowanie
ubytkowe

Metoda nanoszenia smaru metoda preferowana
metoda mo¿liwa



40
o
C 100

o
C

GRAFLOSCON – > 220 1 S
A-G 1 ULTRA

GRAFLOSCON – > 90 00 –
B-SG 00 ULTRA

Klüberfluid B-F1 60 – – –
Ultra

GRAFLOSCON – > 90 0 M
C-SG 0 ULTRA

GRAFLOSCON – > 90 0 M
C-SG 1000
ULTRA

GRAFLOSCON – > 195 0 –
C-SG 2000
ULTRA

Klüberfluid C-F1 20 – – –
Ultra

Klüberfluid C-F2 94 – – –
Ultra
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Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
w

( C)
o

Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51562 cz.2
(mm /s)
ok

2

Funkcjo-
nowanie
warstewki
smarowej

( C)
o

Smarowanie
przedstartowe
Smar gruntuj¹cy

Docieranie
Smarowanie
przez rozpylanie

Docieranie
Smarowanie w
k¹pieli i obiegowe

Smarowanie
eksploatacyjne,
przez rozpylanie

Smarowanie
eksploatacyjne, w
k¹pieli i obiegowe

olej miner. /
komplek-
sowe myd³o
alum., grafit

olej miner. /
myd³o alu-
miniowe,
grafit

olej miner. /
myd³o alu-
miniowe,
grafit

olej miner. /
myd³o alu-
miniowe,
grafit

olej miner. /
myd³o alu-
miniowe,
grafit

olej miner. /
komplek-
sowe myd³o
aluminiowe,
grafit

olej miner. /
myd³o alumi-
niowe, grafit

olej miner. /
myd³o alumi-
niowe, grafit

1,07

1,00

1,01

0,96

0,98

0,98

0,97

1,00

wg
ISO VG
460

wg
ISO VG
460

1300

wg
ISO VG
680

wg.
ISO VG
1000

wg.
ISO VG
2000

250

3200

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

szaro-
czarny

Œrodek smarowy do gruntowania.
Nie zawiera rozcieñczalników,
bitumu, o³owiu, metali ciê¿kich
ani chloru.

Œrodek smar. do smarowania
przez rozpylanie. Nie zawiera
rozcieñczalników, bitumu, o³owiu,
metali ciê¿kich ani chloru. W teœ-
cie specjalnym FZG A/2,76/50
stopieñ obci¹¿enia niszcz¹cego
> 12 i odniesiona do pracy zmiana
ciê¿aru ok. 0,2 mg/kWh.
GRAFLOSCON C-SG 1000 Ultra
szczególnie do ciep³ych stref
klimatycznych. GRAFLOSCON
C-SG 2000 Ultra szczególnie do
gor¹cych stref klimatycznych

Œrodek smarowy do docierania, do sma-
rowania przez rozpylanie. Nie zawiera
rozcieñczalników, bitumu, o³owiu, metali
ciê¿kich ani chloru. W teœcie specjalnym
FZG A/2,76/50 stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 i odniesiona do pracy zmia-
na ciê¿aru ok. 1,2 mg/kWh.

Œrodek smar. do smarowania w k¹pieli i
obiegowego. Nie zawiera rozcieñczalni-
ków, bitumu, o³owiu, metali ciê¿kich ani
chloru. W teœcie specjalnym FZG
A/2,76/50 stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 i odniesiona do pracy zmia-
na ciê¿aru ok. 1 mg/kWh.

Eksploatacyjny œrodek smar. do smarow.
zanurzeniowego i obiegowego. Nie za-
wiera rozcieñczalników, bitumu, o³owiu,
metali ciê¿kich ani chloru. W teœcie
specjalnym FZG A/2,76/50 stopieñ
obci¹¿enia niszcz¹cego > 12 i odniesiona
do pracy zmiana ciê¿aru ok. 0,2 mg/kWh.

(1) zale¿nie od dosmarowywania
* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,

ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.
** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176

( C)
o

– 15 do 90

– 15 do 90

0 do 100

0 do 90

5 do 100

0 do 90

– 15 do 60

5 do 100

310 do 340

400 do 430

–

355 do 385

355 do 385

400 do 430

–

–

– 30 do
200(1)

– 30 do
200

– 30 do
200

– 30 do
200

– 30 do
220

– 20 do
250

– 40 do
150

– 30 do
200

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)



40
o
C 100

o
C

Klüberfluid 10 140 500 – – – ES
C-F3 Ultra

Klüberfluid 15 130 – 750 – – –
C-F3 M Ultra

Klüberfluid –5 120 165 – – – S
C-F4 Ultra

Klüberfluid 5 120 320 – – – ES
C-F8 Ultra

0,92

0,95

0,93

0,92

16 000

3 100

8 000

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
w

( C)
o

Smarowanie
eksploatacyjne,
zanurzeniowe i obie-
gowe, smarowanie
przez rozpylanie

Smarowanie
eksploatacyjne,
zanurzeniowe i obie-
gowe, smarowanie
przez rozpylanie

Smarowanie
eksploatacyjne,
zanurzeniowe i obie-
gowe, smarowanie
przez rozpylanie

Smarowanie
eksploatacyjne,
zanurzeniowe i obie-
gowe, smarowanie
przez rozpylanie

olej mine-
ralny, poli-
mer, dodat-
ki (bez
grafitu)

olej mine-
ralny, poli-
mer, dodat-
ki (bez
grafitu)

olej mine-
ralny, poli-
mer, dodat-
ki (bez
grafitu)

olej mine-
ralny, poli-
mer, dodat-
ki (bez
grafitu)

do

do

do

do

– 20

0 do 130

– 30 do 130

– 20 do 130

do 140jasno-
br¹zowy

jasno-
br¹zowy

jasno-
br¹zowy

jasno-
br¹zowy

produkt o
ekstremal-
nej przyc-
zepnoœci

Eksploatacyjny œrodek smar. do smarow.
zanurzeniowego i obiegowego. Nie zawie-
ra rozcieñczalników, bitumu, o³owiu, meta-
li ciê¿kich ani chloru. W teœcie specjalnym
FZG A/2,76/50 stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego < 12 i odniesiona do pracy zmia-
na ciê¿aru < 0,2 mg/kWh.

Eksploatacyjny œrodek smar. do smarow.
zanurzeniowego i obiegowego. Nie zawie-
ra rozcieñczalników, bitumu, o³owiu, meta-
li ciê¿kich ani chloru.

Eksploatacyjny œrodek smar. do smarow.
zanurzeniowego i obiegowego. Nie zawie-
ra rozcieñczalników, bitumu, o³owiu, meta-
li ciê¿kich ani chloru. W teœcie specjalnym
FZG A/2,76/50 stopieñ obci¹¿enia nisz-
cz¹cego > 12 i odniesiona do pracy zmia-
na ciê¿aru < 0,2 mg/kWh.

Eksploatacyjny œrodek smar. do smarow.
zanurzeniowego i obiegowego. Nie zawie-
ra rozcieñczalników, bitumu, o³owiu,
metali ciê¿kich ani chloru.

(1) zale¿nie od dosmarowywania
* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,

ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.
** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.
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Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51562 cz.2
(mm /s)
ok

2

Funkcjo-
nowanie
warstewki
smarowej

( C)
o

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176

( C)
o



Ma³e przek³adnie

Smarowanie ma³ych
przek³adni

Ma³e przek³adnie s¹ przek³adnia-
mi czo³owymi, sto¿kowymi albo
œlimakowymi o budowie otwartej,
pó³otwartej albo zamkniêtej,
czêsto nie olejoszczelnej.

Przek³adnie ma³e albo miniatu-
rowe s¹ stosowane w napêdach
nastawczych albo regulacyjnych,
w motoryzacji, w maszynach biu-
rowych i sprzêcie gospodarstwa
domowego b¹dŸ w maszynach
do wykonywania prac w domu
lub dla rzemios³a. Ich zadaniem
w tych zastosowaniach jest
przewa¿nie przenoszenie ruchu,
w mniejszym zakresie jednak
równie¿ przenoszenie mocy.

Z uwagi na rodzaj budowy tych
przek³adni, na stosowane
materia³y (s¹ zwykle stosowane
skojarzenia stal/stal, stal/br¹z,
stal/tworzywo sztuczne i tworzy-
wo sztuczne/tworzywo sztuczne),
jak te¿ ró¿norodne dziedziny ich
zastosowania, œrodkom sma-
rowym stawia siê wysokie wyma-
gania :

smarowanie na okres ¿ywo-
tnoœci
t³umienie ha³asu
niskie momenty przy rozruchu
przydatnoœæ do wysokich
i niskich temperatur
odpornoœæ na media
tolerancja materia³ów

W przewa¿aj¹cej liczbie przypadków
do smarowania ma³ych przek³adni s¹
stosowane smary. Powodem jest
czêsto nie olejoszczelna obudowa.
Stosowana technologia smarowania
to zarówno smarowanie zanurze-
niowe a tak¿e jednorazowe smaro-
wanie powierzchni noœnych zêbów.

Smarowanie zanurzeniowe nale¿y
preferowaæ w przypadku przek³adni,
które pracuj¹ w sposób ci¹g³y albo
s³u¿¹ przenoszeniu mocy. Jednora-
zowe nasmarowanie powierzchni
noœnych zêbów, na ca³y okres ¿ywo-
tnoœci, jest mo¿liwe w przypadku
przek³adni, które s³u¿¹ do przenos-

�

�

�

�

�

�

zenia ruchu albo pracuj¹ w spo-sób
krótkotrwa³y b¹dŸ przerywany.

Smary klasy NLGI 000 do 0 znajduj¹
zastosowanie z regu³y w smarowa-
niu zanurzeniowym. Do smarowania
powierzchni noœnych zêbów nale¿y
preferowaæ smary klasy NLGI 0-2.
Wraz z rosn¹c¹ prêdkoœci¹ obwo-
dow¹ przy smarowaniu powierzchni
noœnych, nale¿y wybieraæ smary
o wy¿szej klasie NLGI (twardsze).
Przy smarowaniu przez zanurzenie

nale¿y wraz z wzrastaj¹c¹ prêdkoœ-
ci¹ obwodow¹ preferowaæ smary
bardziej miêkkie, ¿eby przeciw-
dzia³aæ powstawaniu kanalików.

Smary o syntetycznych olejach
bazowych nale¿y preferowaæ dla
tych przypadków zastosowania,
w których jest po¿¹dana wy¿sza
odpornoœæ na temperaturê i starze-
nie siê, lepsze zachowywanie siê
w niskich temperaturach albo ni¿sze
tarcie na uzêbieniu.

Wiertarka rêczna, przek³adnia dwustopniowa

Silnik przek³adniowy, przek³adnia czo³owa dwustopniowa



40
o
C 100

o
C

MICROLUBE 0 100 0,90 700 35 > 200 – 430 475 00/000 EL
GB 00

CENTOPLEXHO –35 100 0,88 110 11,5 > 170 5 x 105 365 385 0 EL

Klübersynth –30 120 0,99 120 20 > 160 – 400 430 00 EL
GE46-1200

STRUCTOVIS –35 130 1,00 362,5 56,5 – – – EL/L
P LIQUID

MICROLUBE 0 100 0,90 400 25 > 180 – 355 385 0 L
GB 0

Klüberplex 0 140 0,94 680 35 > 160 – 380 420 0/00 L
GE11-680

Klübersynth –30 130 0,87 130 15,5 > 180 – 355 385 0 EL/L
G 34-130

Klübersynth –35 140 0,93 170 20 > 200 – 310 340 1 L
GE14-151

POLYLUB –40 150 0,88 730 60 > 250 – 310 340 1 M
GLY 801

ISOFLEX –60 130 0,85 17,5 3,85 > 185 1x 106 265 295 2 L
TOPAS L 32

ISOFLEX –50 150 0,89 30 5,5 > 220 1x 106 265 295 2 L/M
TOPAS NCA 52

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
w

( C)
o

Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51 561
(mm /s)
ok

2

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176

(°C)

Wspó³c-
zynnik
obrotów**
(n · d )
mm · min

ok.

m
-1

Smarowanie
zanurzeniowe
Zakres temp.
normalnych

Smarowanie
zanurzeniowe
Zakres temp. niskich
i wysokich

Smarowanie pow.
noœnych zêbów albo
smar. zanurz.
Zakres temp.
normalnych

Smarowanie pow.
noœnych zêbów
albo smar. zanurz.
Zakres temp. niskich
i wysokich

Smarowanie
powierzchni
noœnych zêbów

olej
mineralny /
krzemian

olej
mineralny /
Li

olej polial-
kenogliko-
lowy / Li

olej polial-
kenogliko-
lowy / Li

olej
mineralny /
krzemian

olej mine-
ralny / kom-
pleks Al

synt. olej
wêglow.,
olej min. /
specj.
myd³o Ca

synt. olej
wêglow.,
ester,
kompl.
myd³o Al

synt. olej
wêglow.,
olej min. /
specj.
myd³o Li

synt. olej
wêglow. / Li

synt. olej
wêglow. /
specj. m. Ca

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

czerwono-
br¹zowy

be¿owy
do br¹zo-
wawego,
prawie
przezrocz.

br¹zowy

zielonawy,
br¹zo-
wawy

czerwono
br¹zowy

br¹zowy

be¿owy /
br¹zo-
wawy

¿ó³ty

be¿owy

be¿owy

be¿owy

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

600 do 700
(penetr. stat.
wg Kleina
w 25°C)

Do wysoko obc. przek³adni,
stopieñ obci¹¿. niszcz¹cego > 12
w teœcie specj. FZG A/2,76/50.

Do ma³ych przek³adni o ma³ej
mocy napêdu

Smar p³ynny do przek³adni
œlimakowych, do smarowania
d³ugookresowego i na ca³y okres
¿ywotnoœci.

Do wysoko obc. przek³., stopieñ
obc. niszcz. > 12 w teœcie specj.
FZG A/2,76/50.

Smar do ma³ych przek³., np.
do urz¹dzeñ w gospodarstwie
domowym i maszyn
rzemieœlniczych.

Smar specjalny do wysoko
obci¹¿onych ma³ych przek³adni
o wysokich wymogach dot.
obci¹¿enia zatarcia.

Do smarowania powierzchni
noœnych zêbów w przypadku
materia³ów niemetalowych,
dobra przyczepnoœæ i dzia³anie
wyciszaj¹ce.

Do skojarzeñ mat. tw. szt./tw. szt.
i tw. szt./stal Mo¿liwe ma³e
momenty rozr.

Do skojarzeñ mat. tw. szt./tw. szt.
i stal /stal Mo¿liwe ma³e momenty
rozruchu.

Do najwy¿szych obc. jak te¿ smarow.
d³ugookres. i na okres ¿ywotnoœci.
Stopieñ obc. niszcz. > 12 w teœcie FZG
DIN 51 354 cz. 2, A/8,3/90.

Smar o wys. przyczepn., wyciszaj¹cy,
stopieñ obc. niszcz. > 12 w teœcie specj.
FZG A/2,76/50.
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(1) przy smarowaniu przek³adni
* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,

ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.
** Wspó³czynniki obrotów s¹ wartoœciami orientacyjnymi i zale¿¹ od typu ³o¿yska tocznego, wielkoœci ³o¿yska jak te¿ warunków miejscu pracy. Dlatego musz¹ one w indywidualnym przypadku zostaæ potwierdzone

przez u¿ytkownika w drodze prób.
*** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.



Rodzaj uszczelnienia:

Materia³ uszczelnienia:

W przypadku elastomerów dostawca:

podzespo³y malowane
wewnêtrznie

Typ lakieru:

Okreœlenie lakieru:

Producent lakieru:

Moc na wejœciu P (kW):

Moment obrotowy na wyjœciu (Nm):

Moment obrotowy napêdu (Nm):

równomierna

umiarkowanie uderzeniowa

uderzeniowa

Temperatury ( C):

szacowane

zmierzone

obliczone

�

�

�

�

�

3. Warunki pracy

1
1) 2)

o 1) 2)

Prêdkoœæ obrotowa na wejœciu n (min ):

Prêdkoœæ obrotowa na wyjœciu n (min ):

1

2

-1 1)2)

-1

Rodzaj pracy:

�

�

Arkusz doradczy Przek³adnia

Rodzaj przek³adni:

Producent przek³adni:

Okreœlenie typu:

Liczba stopni:

Prze³o¿enie ca³kowite:

Pozycja monta¿owa:

pozioma pionowa

Pozycja œlimaka:

u góry u do³u boczna

Dane dot. uzêbienia:

Stopieñ:

Prze³o¿enie: i (-)

Odstêp osi a (mm):

Firma
Osoba kontaktowa/wydzia³
Telefon/telefaks/e-mail

1. Zastosowanie

2. Dane dot. przek³adni

�

�

2)

1) 2)

Modu³ m (-):

Szerokoœæ zêbów b (mm):

Liczby zêbów:

z z

Œrednica ko³a podzia³owego:
(alternatywnie inna œrednica)

d (mm) d (mm)

Przesuniêcie profilu:

x x

K¹t przyporu ( ):

20 C pozosta³e:

K¹t odchylenia zêbów ( ):

0 pozosta³e:

Materia³y kó³ zêbatych:

zêbnik / œlimak:

œlimacznica:

Chropowatoœæ boków zêbów

(R , R , R )

zêbnik / œlimak:

œlimacznica:

(alternatywnie opis technologii

obróbki)

Pozosta³e dane dot. przek³adni

Materia³ obudowy:

1) 2)

1)

1) 2)

1)

1)

o 1)

1)

1) 2)

1 2

01 02

1 2

a t z

�

�

�

�

�

o

o

o



Arkusz doradczy Przek³adnia

Temperatura otoczenia:

Temperatura obudowy:

Temperatura k¹pieli olejowej:

Rodzaj urz¹dzenia napêdowego:

Rozruchów na godz.:

Wp³yw otoczenia: (rodzaj,
stê¿enie, temperatura, ciœnienie)

ciecz para

gaz py³

cicha praca

niski moment rozruchu

specyfikacja klienta

instrukcja „plan smarowania“

dopuszczenie œrodka
smarowego

rejestracja zezwolenia
na kontakt ze œrodkami
spo¿ywczymi NSF H1

Pozosta³e:

Stosowany œrodek smarowy:

Rodzaj smarowania:

�

�

�

�

�

�

�

�

4. Dodatkowe wymagania
pod adresem œrodka
smarowego

5. Dane dot. smarowania

3)

�

�

�

�

�

�

smarowanie na okres ¿ywo-
tnoœci (h):

smarowanie zanurzeniowe

smarowanie w k¹pieli z obie-
giem œrodka smarowego

smarowanie wtryskowe

Nape³nienie, iloœæ:

Typ pompy olejowej:

Przep³yw oleju (l/min):

Dop³yw (wymiary, ciœnienia):

Uzyskany termin wymiany oleju:

Po¿¹dany termin wymiany oleju:

smarowanie boków zêbów:

Dosmarowanie (h):

rêczne automatyczne

Typ urz¹dzenia smaruj¹cego:

Przewód smarowy (wymiary,ciœnienia):

Uzyskany termin smarowania (h):

Po¿¹dany termin smarowania (h):

Pozosta³e (np. redukcja zu¿ycia):

Iloœæ do dosmarowania:

Roczne zapotrzebowanie
na œrodek smarowy:

1) Dane min. dla przek³adni czo³owej i sto¿kowej
2) Dane minimalne dla przek³adni œlimakowej
3) National Sanitation Foundation

Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000



Po³¹czenie wa³-piasta

Po³¹czenie wa³-piasta

Po³¹czenia wa³-piasta s¹
kszta³towymi albo ciernymi (wzgl.
zamkniêtymi si³owo) po³¹czenia-
mi do przenoszenia momentu
obrotowego, przy czym po³¹cze-
nia kszta³towe umo¿liwiaj¹ osi-
owy ruch wa³u i piasty. Stawiaj¹
one ró¿ne wymagania pod adre-
sem smarowania. Zawsze i w
pierwszym rzêdzie nale¿y unikaæ
trybokorozji a przez to rdzy w pa-
sowaniach. Ta forma zu¿ycia wy-
stêpuje jako niepo¿¹dana zmia-
na na powierzchni tr¹cych cia³.
W praktyce trybokorozjê mo¿na
czêsto obserwowaæ na kszta³-
towych i ciernych po³¹czeniach
czêœci maszyn.

Trybokorozja jest efektem obci¹-
¿eñ materia³u, sk³adaj¹cym siê z
czynników fizycznych i chemicz-
nych. Je¿eli na powierzchni styku
albo pasowania wystêpuje ma³y
ruch wzglêdny, a wiêc mikrotar-
cie œlizgowe, wówczas s¹ mecha-
nicznie pobudzane strefy granicz-
ne faz i strefy powierzchniowe.
Prowadzi to równoczeœnie do
du¿ej reaktywnoœci materia³ów
w stosunku do tlenu z powietrza.
Powstaj¹ optycznie rzucaj¹ce siê
w oczy produkty utleniania
w pasowaniach. Je¿eli te starte
cz¹steczki (rdza w pasowaniach)
nie zostan¹ usuniête z miejsca
tarcia, spiêtrzaj¹ siê i powoduj¹
zak³ócenie funkcjonowania. Takie
zak³ócenia maj¹ wp³yw na po³¹-
czenie cierne, a tak¿e na osiowe
prowadzenie albo poœlizg.
Wynikaj¹ce z zespo³u obci¹¿eñ
przyczyny trybokorozji jak:

wibracja
mikropoœlizg
drgania
oscylacja
skropliny wodne
tlen z powietrza
zmiana momentu obrotowego

mo¿na na tyle opanowaæ przez
smarowanie produktami Klüber,
¿e uzyskuje siê nienaganne funk-
cjonowanie. Dodatkowo, przy

�

�

�

�

�

�

�

³o¿ysk nale¿y uwzglêdniæ, czy ma
miejsce pasowanie wt³aczane,
mieszane czy luŸne. Po³¹czenie
cierne w przypadku pasowañ
wt³aczanych stawia inne wyma-
gania ni¿ prowadzenie osiowe
albo poœlizg w przypadku
pasowañ suwliwych lub luŸnych.

wykonywaniu napraw, mo¿na
uzyskaæ wiele korzyœci przy mon-
ta¿u i demonta¿u:

³atwe wciskanie
³agodne naci¹ganie
³atwe wyciskanie
proste œci¹ganie

Koñcowym celem jest bezproble-
mowy, nieniszcz¹cy demonta¿.

Przy wyborze œrodka smarowego
nale¿y w ka¿dym przypadku uwz-
glêdniæ rodzaj po³¹czenia wa³-
piasta. W przypadku gniazd

�

�

�

�

a) W pasowaniu tworz¹ siê zamkniête
cz¹steczki tlenków

b) Cz¹steczki tlenków rozprzestrzeniaj¹
siê na pewnej powierzchni

c) Cz¹steczki tlenków wychodz¹
z pasowania

d) Stan silnej erozji

Smarowany wa³ wielowypustowy Powstawanie rdzy w pasowaniach

To
le

ra
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z

ot
w

or
em

st
a³

ym

pasowania luŸne pasowania suwliwe
pasowania
wt³aczane

Smar monta¿owy
STABURAGS NBU 30 PTM
Smar monta¿owy
STABURAGS NBU 30 PTM

Pasta smarowo-monta¿owa
ALTEMP Q NB 50

Pasta smarowo-monta¿owa
ALTEMP Q NB 50

To
le

ra
nc

ja
w

a³
u

W
ym

ia
rm

in
im

al
ny

w
a³

u
K

W
ym

ia
r m

ak
sy

m
al

ny
w

a³
u

G

W

W
Wa³

Obudowa

Gatunek B
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System otworu sta³ego



ALTEMPQ NB 50 –15 150 1,4 > 170 – 250 270 3/2 M/S

STABURAGS –10 160 1,1 > 220 – 245 275 3/2 S
NBU 30 PTM

ALTEMPQ NB 50 –15 150 1,4 > 170 – 250 270 3/2 M/S

MICROLUBE –30 140 0,89 > 220 300 000 310 340 1 L/M
GL 261

MICROLUBE –20 150 0,9 > 220 400 000 245 275 3/2 M
GNY 202

Klüberpaste –40 150 1,23 > 185 – 300 340 1 M
46 MR 401

UNIMOLY –180 450 1,06 – – – – –
C 220 Spray

UNIMOLY
C 220

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ
w 20 oC
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137

(0,1 mm)

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL***

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
( C)

ok.

o

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176
(°C)

Wspó³c-
zynnik
obrotów**
(n · d )

mm · min

ok.

m
-1

olej mineral-
ny / kom-
pleks Ba i
smary sta³e

olej mineral-
ny / komplex
Ba i smary
sta³e

olej mineral-
ny / komplex
Ba i smary
sta³e

olej mineral-
ny, specj.
myd³o Li

olej mineral-
ny, synt. olej
wêglowod. /
kompleks
Na

poliglikol /
myd³o Li

smar sta³y /
spoiwa nie-
organiczne

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

be¿owy

jasno-
szary

be¿owy

¿ó³t-
obr¹zowy

br¹zowa
wy

bia³awy

szary

Pasta smarowo-monta¿owa. Ogólnie
w budowie maszyn do prac mon-
ta¿owych. Nanosiæ cienk¹ warstewk¹,
ale pokrywaj¹c ca³y metal, np. rêk¹,
szmatk¹ albo szczotk¹. Nie wcieraæ!

Smar monta¿owy do zastosowañ na
wolnym powietrzu w warunkach wil-
gotnoœci. Produkt nale¿y nanosiæ przy-
krywaj¹c ca³¹ powierzchniê metalu,
np. rêk¹, szmatk¹ albo szczotk¹. Nie
wcieraæ!

Pasta smarowo-monta¿owa
do pasowañ luŸnych i wt³aczanych
wzgl. ogólnie w budowie maszyn do
prac monta¿owych.

Smar specjalny.
Równie¿ sprawdzony w ³o¿yskach
tocznych do smarowania na okres
¿ywotnoœci, np. w silnikach elektrycz-
nych, wentylatorach, wibratorach,
zespo³ach wstrz¹sowych.

Bia³a uniwersalna pasta smarowa

Smar specjalny. Równie¿ sprawdzony jako
smar do ³o¿ysk tocznych i œlizgowych, wieñców
zêbatych, ma³ych przek³adni, przek³adni prze-
staw., podnoœników i wci¹garek, prowadnic
rolk., równie¿ jako smar uszczel. i poœlizgowy
do odpornych na olej i smar uszczelek gumow.

Trybosystemowy smar suchy na bazie dwusiarcz-
ku molibdenu. Nadaje siê do smar.granicznego,
ale jeszcze lepiej do smar.wielowarstwowego
(sandwichowego). UNIMOLY C 220 nale¿y bardzo
cienk¹ warstewk¹ natryskiwaæ na oczyszczone i
suche pasowane powierzchnie, a nastêpnie
cienk¹ warstewk¹ nat³uœciæ przy u¿yciu np.
MICROLUBE GL 261 albo MICROLUBE GNY 202.

* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.

** Wspó³czynniki obrotów s¹ wartoœciami orientacyjnymi i zale¿¹ od typu ³o¿yska tocznego, wielkoœci ³o¿yska jak te¿ warunków miejscu pracy. Dlatego musz¹ one w indywidualnym przypadku zostaæ potwierdzone
przez u¿ytkownika w drodze prób.

*** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.
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Gniazda ³o¿ysk
Pasta smarowo-
monta¿owa do
pasowañ wt³aczanych
i mieszanych

Smar monta¿owy
do pasowañ luŸnych

Wpusty pasowane
Pasta smarowo-
monta¿owa

Wa³y wielowypustowe,
po³¹czenie
wielokarbowe
Smar specjalny

Smar specjalny

Pasta smarowa

Smar suchy trybosyste-
mowy (w kombinacji ze
smarem specjalnym =
smarowanie wielowar-
stwowe tzw. sandwi-
chowe)



Po³¹czenie przesuwne osiowo:

tak nie

Droga przesuwu:

Liczba przesuniêæ (na min,
godz., dzieñ albo rok)

Wymagany wspó³czynnik
przyczepnoœci:

Temperatury (°C):

szacowane zmierzone

Temperatura otoczenia:

Temperatura zespo³u
konstrukcyjnego:

Wp³yw otoczenia: (rodzaj,
stê¿enie, temperatura, ciœnienie)

ciecz para

gaz py³

Stosowane œrodki do czyszcze-
nia (przed po³¹czeniem):

wspó³czynnik przyczepnoœci
przy wt³aczaniu

wspó³czynnik przyczepnoœci
przy roz³¹czaniu

specyfikacja klienta

instrukcja „plan smarowania“

dopuszczenie œrodka
smarowego

�

�

�

�

�

�

�

�

�

4. Dodatkowe wymagania
pod adresem œrodka
smarowego

Wymiary (mm):

Œrednica piasty (mm):

Wymiary (mm):

Nacisk powierzchniowy (N/mm ):

Osiowa droga wciskania (mm):

Pozosta³e dane (np. k¹t nachyle-
nia przy gnieŸdzie sto¿ka, gru-
boœæ œcianki piasty):

Materia³y:

Materia³ wa³u:

Materia³ piasty:

Chropowatoœci powierzchni:

Wa³:

Piasta:

Materia³y uszczelniaj¹ce:

Producent uszczelki:

Przenoszony moment obrotowy

(Nm):

jednostronnie obustronnie

równomiernie

uderzeniowo

Prêdkoœæ obrotowa (min ):

2

-1

3. Warunki pracy*

�

�

�

po³¹czenie kszta³towe

Okreœlenie:

DIN:

Œrednica nominalna:

Wa³ (mm):

Piasta (mm):

Pozosta³e dane: (np. liczba
wypustów albo klinów, d³ugoœæ
wypustów, g³êbokoœci wpustów,
liczby zêbów albo modu³)

po³¹czenie cierne

Rodzaj:

Œrednica wa³u (mm):

Firma
Osoba kontaktowa/wydzia³
Telefon/telefaks/e-mail

1. Zastosowanie

2. Dane dot. po³¹czenia
wa³-piasta*

�

�

Arkusz doradczy Po³¹czenie wa³-piasta



�

�

�

�

rejestracja zezwolenia na
kontakt œrodka smarowego
ze œrodkami spo¿ywczymi
wg NSF H1**

Pozosta³e
(np. zmniejszenie zu¿ycia):

Stosowany œrodek smarowy:

smarowanie na
okres ¿ywotnoœci (h):

dosmarowanie (h):

rêczne automatyczne

Typ urz¹dzenia smaruj¹cego:

Przewód smarowy
(wymiary, ciœnienia):

Uzyskany termin smarowania (h):

Po¿¹dany termin smarowania (h):

Iloœæ do dosmarowania:

Roczne zapotrzebowanie na smar:

5. Dane dot. smarowania*

Arkusz doradczy Po³¹czenie wa³-piasta

Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000

Szkice:

*
** National Sanitation Foundation

Dane minimalne dla udzielenia porady



Hydraulika

Smarowanie czêœci w
uk³adach hydraulicznych

W urz¹dzeniach hydraulicznych
ma³e si³y dzia³aj¹ce na ma³e
powierzchnie s¹ przez odpowied-
nie medium hydrauliczne zamie-
niane poprzez du¿e powierzchnie
na du¿e si³y.

Czêœci wchodz¹ce w sk³ad obwo-
du hydraulicznego, jak zawory i
cylindry, s¹ w czasie pracy w obrê-
bie wszystkich poruszaj¹cych siê
czêœci œlizgowych smarowane
przez p³yn hydrauliczny. Jednak
z uwagi na oszczêdny monta¿
(w szczególnoœci materia³ów usz-
czelniaj¹cych) i na wystêpuj¹ce
tarcie statyczne, jest w wielu przy-
padkach konieczne smarowanie
przedstartowe.

W³aœciwy œrodek smarowy

u³atwia monta¿ elementów
uszczelniaj¹cych
polepsza dzia³anie
uszczelniaj¹ce
zmniejsza tarcie statyczne
i polepsza zachowanie siê
przy rozruchu
zmniejsza zu¿ycie w czasie
pracy

Œrodki smarowe Klüber spe³niaj¹
wymienione wymagania przez

daleko id¹c¹ neutralnoœæ w
stosunku do materia³ów NBR,
EPDM, FPM i poliuretanowych
du¿¹ obci¹¿alnoœæ warstewki
œrodka smarowego
wysok¹ zgodnoœæ z ró¿nymi
materia³ami jak stal, tworzywa
sztuczne i elastomery

Gdyby w Pañstwa przypadku
obok standardowych cieczy
hydraulicznych wchodzi³ w grê
specjalny olej hydrauliczny do
urz¹dzeñ do produkcji ¿ywnoœci,
wówczas znajdziecie odpowiedni
produkt w naszym programie
produkcji.

Mamy indywidualne rozwi¹zanie
do Pañstwa urz¹dzeñ hydraulicz-
nych.

�

�

�

�

�

�

�

Zawór steruj¹cy wstêpny Elektromagnes

Uruchamiany elektromagnetycznie zawór 3/4-drogowy ze wstêpnym zaworem steruj¹cym

Zawór g³ówny

Uszczelnienie t³oczyska Uszczelnienie t³oka

Zawór
t³umi¹co-zwrotny

Odpowietrzenie

Cylinder hydrauliczny



Klüberplex –10 40 0,96 > 190 245 275 S
BE 31-502

SYNTHESO –50 150 0,97 > 220 280 310 M
GLEP1

40
o
C 100

o
C

Klüber-Summit –40 135 68 0,83 70 9,9 125 –45 > 240
HySyn FG 68

Kryteria
doboru

Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ

w 20 C

(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137
(0,1 mm)

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL**

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*

( C)

ok.

o

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176

( C)
o

Hydrauliczny
smar monta¿owy

olej min. / specj.
myd³o wapniowe

olej polialkenogli-
kolowy / specj.
myd³o litowe

do

do

do

do

jasnobr¹zowy

be¿owy, pra-
wie przezroc-
zysty

Do smarowania elastomerów NBR, FPM i PU oraz poœlizgowych

skojarzeñ materia³ów metalowych w cylindrach hydraulicznych

i zaworach; wysoka przyczepnoœæ i obci¹¿alnoœæ warstewki smaru;

nadaje siê do zastosowañ w hydraulice w technice produkcji œrodków

spo¿ywczych, dopuszczony wed³ug USDA H2.

Szczególnie do zastosowañ z elastomerami EPDM oraz po³¹czeñ

œlizgowych w uk³adach hydraulicznych; zdolnoœæ przejmowania

wysokich nacisków i dobra ochrona przed korozj¹.

H
y
d
ra

u
lik

a

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Pozosta³e wskazówkiWskaŸnik
lepkoœci
DIN ISO
2909

ok.

Punkt
krzep-
niêcia
DIN ISO
3016

( C) ok.
o

Zakres
temperatur
pracy*

w ( C)

ok.

o

Lepkoœæ kinematyczna

DIN 51 561 (mm /s)
w

ok.

2

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757
ok.

o

3

ISO VG
DIN
51 519

Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592

( C)
ok.

o

Olej hydrauliczny
do zastosowania
w przemyœle
spo¿ywczym

synt. olej
wêglow.

do Do wszystkich zastosowañ hydrau-
licznych w przemyœle spo¿ywczym i
farmaceutycznym; spe³nia wymogi
HLP, odpowiada ustawie o œrodkach
spo¿ywczych i przedmiotach pierw-
szej potrzeby i jest zarejestrowany wg
USDA H1.

* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹
konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.

** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.



Zakres temperatur otoczenia:

od °C do °C

zmierzony oszacowany

Maksymalne ciœnienie robocze, bar:

P³yn hydrauliczny
(dok³adne okreœlenie):

Producent:

ISO VG (DIN 51 519):

niski moment tarcia

specyfikacja

dopuszczenie œrodka
smarowego

Pozosta³e:

Stosowany œrodek smarowy:

Zapotrzebowanie œrodka
smarowego na cylinder (g):

Roczne zapotrzebowanie
na œrodek smarowy (kg):

3. Warunki pracy*

4. Dodatkowe wymagania
pod adresem œrodka
smarowego

5. Dane dot. smarowania*

�

�

�

�

Firma
Osoba kontaktowa/wydzia³
Telefon/telefaks/e-mail

1. Zastosowanie

2. Dane dot. hydraulicznej
jednostki roboczej*

cylinder (Z)

zawór t³okowy (V)

zawór suwakowy obrotowy (V)

Œrednica (Z), mm:

Max d³ugoœæ skoku (Z), mm:

Materia³ obudowy (Z, V):

Obróbka powierzchni:

Chropowatoœæ powierzchni, m:

R R R

Œrednica t³oka (Z, V), mm:

�

�

�

µ

� a t z

� gniazdo zaworu (V)

Materia³ t³oka (Z, V):

Uszczelki t³oka (Z, V)

pierœcieñ rowkowany

Pozosta³e:

T³oczysko (Z, V):

Œrednica t³oczyska, mm:

Materia³ t³oczyska:

Obróbka powierzchni:

Chropowatoœæ
powierzchni, µm:

Ra Rt Rz

Materia³ uszczelniaj¹cy
t³oczyska:

Producent:

Twardoœæ Shore-A:

Materia³ zgarniacza:

Producent:

Twardoœæ Shore-A

�

�

Arkusz doradczy Hydraulika

* Dane minimalne dla udzielenia porady



Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000

Arkusz doradczy Hydraulika

Szkice:



Smarowanie czêœci
w uk³adach
pneumatycznych

Cylindry i zawory pneumatyczne
s¹ czêœciami konstrukcyjnymi
w instalacjach pneumatycznych.

W cylindrach pneumatycznych
nastêpuje zamiana energii
sprê¿onego powietrza na energiê
mechaniczn¹, wytwarzanie
ruchów prostoliniowych w celu
przesuwania, podnoszenia albo
opuszczania obrabianych
przedmiotów i narzêdzi.

Zawory pneumatyczne s¹
przeznaczone do sterowania
przep³ywem sprê¿onego powiet-
rza jako noœnika energii (steruj¹
startem, zatrzymaniem, kierun-
kiem, ciœnieniem przep³ywu).

Decyduj¹ce dla wysokiej spraw-
noœci jest odpowiednie smarowa-
nie przedstartowe wszystkich
czêœci wykonuj¹cych ruch
wzglêdny, takich jak t³oczysko,
tuleja cylindrowa, suwak zaworu
i elementy uszczelniaj¹ce. Je¿eli
to konieczne, mo¿na dodatkowo
zastosowaæ w pracy oleje
sprê¿arkowe.

Œrodki smarowe Klüber do
urz¹dzeñ pneumatycznych
zapewniaj¹

dobre dzia³anie uszczelnia-
j¹ce, a przez to polepszenie
sprawnoœci
zwiêkszenie ¿ywotnoœci
pracê bez drgañ ciernych (np.
w przypadku zadañ pozycjo-
nowania z ma³¹ prêdkoœci¹
t³oka i du¿¹ d³ugoœci¹ skoku)
ma³e si³y rozruchu równie¿ po
d³u¿szych okresach postoju
tolerancjê elastomerów

�

�

�

�

�

� dobr¹ przyczepnoœæ i zwil-
¿anie ró¿nych materia³ów jak
stal, stal nierdzewna, mosi¹dz,
materia³y ceramiczne, tworzy-
wa sztuczne i elastomery

Element kombinowany
„uszczelka-zgarniacz”

Uszczelka amorty-
zuj¹ca t³oczysko

Element
prowadz¹cy

Jednostronnie dzia³aj¹ce uszczelnienie
t³oka (pierœcieñ rowkowany)

Uszczelka amorty-
zuj¹ca t³oczysko

Cylinder pneumatyczny

Zawory pneumatyczne

Pneumatyka

Mo¿emy zaproponowaæ Pañstwu
indywidualne rozwi¹zanie
w zakresie doboru œrodka sma-
rowego do posiadanych kompo-



40
o
C 100

o
C

Klüber-Summit –45 135 32 0,83 130 � –50 > 230
HySyn FG 32

33 6,1

POLYLUB –35 120 0,92 > 220 280 310 – M
GA 352 P

ISOFLEXTOPAS –50 140 0,85 > 180 385 415 – EL
NCA 5051

PARALIQGA 351 –40 120 0,90 > 220 300 320 – M

PETAMO –30 160 0,88 > 250 265 295 2 L
GHY 133 N

FLUOROPAN –40 230 100/5 17 250/15 0,04
340 A/B

Klübertop –30 150 20/15 11 20/24 h 0,04
TP08-852

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêszczacz

Pozosta³e wskazówkiWskaŸnik
lepkoœci
DIN ISO
2909
(VI)

Punkt
krzepniê-
cia DIN
ISO 3016
( C)
ok.

o

Zakres
temperatur
pracy*
w ( C)

ok.

o

Lepkoœæ
kinematyczna
DIN 51 561 (mm /s)
w
ok.

2

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN 51 757

ok.

o

3

ISO VG
DIN
51 519

Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592
( C)
ok.

o

Olej pneumatyczny
do jednostek do
uzdatniania powie-
trza

Kryteria
doboru

do ok. ok. ok. Nie zawieraj¹cy oleju mineralnego olej
sprê¿arkowy, o wysokiej smarownoœci
i dobrej ochronie przed korozj¹.
Dopuszczony wg USDA H1.

P
n
e
u
m

a
ty

k
aKryteria

doboru

Kryteria
doboru

Nazwa
produktu

Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêszczacz

Zakres
temperatur
pracy*
( C)

ok.

o

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757
ok.

o

3

Kolor

Kolor

Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137
(0,1 mm)

Pozosta³e wskazówki

Pozosta³e wskazówki

Zakres
temperatur
pracy*
( C)

ok.

o

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176

( C)
o

Lepkoœæ
dynamiczna
pozorna,
klasa
lepkoœci
KL**

Smar uniwersalny
do urz¹dzeñ pneu-
matycznych

Smar lekki do
urz¹dzeñ pneu-
matycznych

Smar do urz¹dzeñ
pneumatycznych
dla przemys³u
spo¿ywczego i
farmaceutycznego

Smar do urz¹dzeñ
pneumatycznych, do
smarowania zaworów

min.-synt. olej
wêglow. /myd³o kom-
pleks Al.

synt. olej wêglow. /
specj. myd³o Ca

paraf. olej min.,
syntet. olej wêglow. /
kompleks myd³o Al

synt. olej wêglow. /
olej min. / polimocznik

do

do

do

do

bursztynowy
przezroczysty

be¿owy

be¿owy

be¿owy

do

do

do

do

Do cylindrów z t³oczyskiem i bez, wykazuje
wysok¹ przyczepnoœæ, równie¿ do prêdkoœci
t³oka < 0,5 m/s.

Do cylindrów z t³oczyskiem i bez, specjalny do
wysokich prêdkoœci t³oczyska (pozycjonowa-
nie) i zastosowañ w niskich temperaturach.

Do zastosowania w przemyœle spo¿ywczym,
wykazuje wysok¹ przyczepnoœæ, równie¿ przy
niskich prêdkoœciach t³oka, dopuszczenie wg
USDA H1.

Do zaworów t³okowych i zaw. z suwakiem obrotowym, wykazu-
j¹cy bardzo wysok¹ przyczepnoœæ, dla ma³ych mom. rozruchu.

Drgania cierne
(wg Tannerta,
20 C,
V = 0,243 mm/s,
F = 300 N)

max

o

Nie klei
siê w
.... ( C)
po
.... (min)

o

Wydajnoœæ
przy
gruboœci
warstewki
10 µm,
(m /l)

2

Temperatura
wypalania
( C), czas
utwardzenia

(min.)

o

Wspó³czynnik
tarcia (wg.
Tannerta,
20 C, Vmax =
0,243 mm/s
F = 300 N)

o

Lakier œlizgowy do
metalowych czêœci
urz¹dzeñ pneuma-
tycznych

Lakier œlizgowy spec-
jalny do czêœci urz¹-
dzeñ pneumatyczn.
z tw. sztuczn.

czarny

bia³y

do

do

brak drgañ ciernych

brak drgañ ciernych

Nadaje siê do skojarzeñ materia³ów metalowych
(stal, aluminium), odporny na zu¿ycie, wysoka
przyczepnoœæ, równie¿ przy niskich prêdkoœ-
ciach poœlizgu nie wystêpuj¹ drgania cierne.

Twardnieje pod wp³ywem wilgoci z powietrza,
wysoka elastycznoœæ, dlatego mo¿na sto-
sowaæ szczególnie na uszczelkach.

* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹
swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.

** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.

Klasa
konsy-
stencji
NLGI
DIN
51 818



Pozosta³e:

Materia³ uszczelki:*

Producent:

Twardoœæ Shore-A:

Materia³ zgarniacza:

Producent:

Twardoœæ Shore-A:

Uszczelki t³umi¹ce (Z):*

uszczelka t³umi¹ca t³oka

uszczelka t³umi¹ca t³oczyska

materia³ t³oczyska:*

Producent:

Twardoœæ Shore-A:

Udzia³ noœnoœci tarczek
ceramicznych (V), %:*

Chropowatoœæ powierzchni R
tarczek ceramicznych (V), m:*

Docisk miêdzy tarczkami
ceramicznymi (V), N/mm :*

�

�

�

a

µ

2

Chropowatoœæ powierzchni, µm:

R R R

Materia³ t³oka (Z, V):*

Uszczelka t³oka (Z, V):*

kompletny t³ok (korpus plus
elementy uszczelniaj¹ce)

pierœcieñ rowkowany

Pozosta³e:

Materia³ uszczelki:*

Producent uszczelki:

Twardoœæ uszczelki (Shore-A):

T³oczysko (Z, V):

Œrednica t³oczyska, mm:

Materia³ t³oczyska:*

Obróbka powierzchni:

R R R

Uszczelka t³oka (Z):*

element kombinowany
(uszczelka - zgarniacz)

uszczelka i zgarniacz
oddzielnie

�

�

�

�

�

a t z

a t z

�

Chropowatoœæ powierzchni, µm:

Firma
Osoba kontaktowa / wydzia³
Telefon / telefaks / e-mail

1. Zastosowanie

2. Dane dot. pneumatycznej
jednostki roboczej

Cylinder (Z):*

z t³oczyskiem

szczelinowy

taœmowy

linkowy

Pozosta³e:

Zawór (V):*

zawór t³okowy

zawór suwakowy obrotowy

zawór z tarczkami ceramicznymi

Pozosta³e:

Œrednica (Z), mm: *

Maksymalna d³ugoœæ skoku (Z),

mm:

Materia³ obudowy (Z, V):*

Obróbka powierzchni:

�

�

�

�

�

�

�

Arkusz doradczy Pneumatyka



Arkusz doradczy Pneumatyka

3. Warunki pracy*

4. Dodatkowe wymagania
pod adresem œrodka
smarowego

Prêdkoœæ t³oka (m/s):

Zakres temperatur otoczenia:

od °C do °C

zmierzony oszacowany

Temperatura szczytowa, °C:

Ciœnienie robocze, bar:

od do

sprê¿one powietrze osuszone
i odolejone

sprê¿one powietrze osuszone
i naolejone

Olej (okreœlenie, producent)

Pozosta³e:

¯ywotnoœæ [m]

[cykli]

niski moment tarcia

specyfikacja

dopuszczenie œrodka
smarowego

Pozosta³e:

�

�

�

�

�

�

5. Dane dot. smarowania*

Stosowany œrodek smarowy:

Zapotrzebowanie
œrodka smarowego na cylinder (g):

Roczne zapotrzebowanie na
œrodek smarowy (kg):

Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000

Szkice

* Dane minimalne dla udzielenia porady



Smarowanie ³¹czników
elektrycznych

£¹czniki s¹ zespo³ami konstruk-
cyjnymi, sk³adaj¹cymi siê z jed-
nego lub wielu styków elektrycz-
nych. Mog¹ byæ poruszane bez-
poœrednio mechanicznie, poœred-
nio termicznie, elektromagnety-
cznie lub te¿ hydraulicznie/pneu-
matycznie.

Ich funkcj¹ jest otwieranie / zamy-
kanie obwodów elektrycznych
równie¿ pod wysokim
obci¹¿eniem.

Tak¿e w ³¹cznikach przy u¿yciu
œrodków smarowych uzyskuje siê
lepsze funkcjonowanie poprzez:

zwiêkszenie ¿ywotnoœci
ochrona przed zu¿yciem
odczucie manualne przy
³¹czeniu / wyciszenie
niezawodnoœæ styku
ochrona przed korozj¹
zapobieganie korozji ciernej
zmniejszenie si³ tarcia

Aby temu wszystkiemu sprostaæ,
stawia siê œrodkom smarowym
wysokie wymagania. Produkty
firmy Klüber spe³niaj¹ te wymogi
w ca³oœci, a czêsto je nawet je
przewy¿szaj¹.

Oferuj¹ one:

wysok zgodnoœæ z metalami
tolerancjê z tworzywami sztu-
cznymi
stabilnoœæ termiczn¹
czystoœæ
niezmienn¹ jakoœæ
znakomit¹ odpornoœæ
na starzenie siê
proste stosowanie

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

¹

£¹czniki elektryczne

Stycznik K1 £¹cznik rêczny S1

Bardzo uproszczony schemat po³¹czeñ za³¹czania/wy³¹czania silnika trójfazowego przez
stycznik K1 poprzez ³¹cznik rêczny S1



40
o
C 100

o
C

–50 150 0,97 370 55 > 220 2,6 · 109 280 310 M

–60 130 0,86 19 4.2 > 180 3,7 · 1014 265 295 EL/L

–50 150 0,87 30 5.5 > 200 9,8 · 109 355 385 EL

–50 150 0,96 30 5.5 > 240 1,3 · 1014 265 295 M

–60 125 0,92 12 3 > 190 8,8 · 108 260 280 L

–50 140 0,85 30 6 > 180 4,2 · 1013 385 415 EL

–40 150 0,88 660 55 > 250 2,2 · 1015 310 340 M

800 65

–50 180 1,95 100 12 3,0 · 1016 265 295 M

–35 150 1,95 90 11 3,0 · 1016 270 300 M

–40 260 1,96 380 36,5 3,0 · 1016 265 295 S

420 39

SYNTHESO GLEP 1

ISOFLEX TOPAS
L 32

ISOFLEX TOPAS
AK 50

ISOFLEX TOPAS
NB 52

SYNTHESIN PLD
250/01

ISOFLEX TOPAS
NCA 5051

POLYLUB GLY 801

BARRIERTA I EL

BARRIERTA L 25 DL

BARRIERTA L 55/2

Kryteria
doboru

Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51 757

ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniata-
niu DIN
ISO 2137
(0,1 mm)

Lepkoœæ
dynam.
poz., klasa
lepkoœci
KL**

Pozosta³e wskazówkiZakres
temperatur
pracy*
w ( C)

ok.

o

Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51 561
(mm /s)

ok.

2

Punkt
kroplenia
DIN ISO
2176
(°C)

Jednost-
kowy
opór elektr.

/ cm�

Smary do styków
i elementów
obs³ugowych
³¹czników

Smary niskotempe-
raturowe do styków

Smary t³umi¹ce

Odporne na starze-
nie siê smary do
styków i elementów
obs³ugowych

Smary do styków
z³otych

Urz¹dzenia
rozdzielcze

olej poligli-
kolowy /
specj.
myd³o Li

synt. olej
wêglowod. /
Li

synt. olej
wêglowod. /
kompleks
Al.

synt. olej
wêglowod. /
kompleks
Ba

olej estrowy
/ Li

synt. olej
wêglowod. /
kompleks
Ca

synt. olej
wêglowod.,
olej min.,
specj.
myd³o Li

fluorowany
olej
polieterowy,
PTFE

fluorowany
olej poliete-
rowy, PTFE

fluorowany
olej poliete-
rowy, PTFE

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

be¿owy,
prawie
przezroc-
zysty

be¿owy

bia³awy,
prawie
przezroc-
zysty

jasno-
be¿owy,
kremowy

be¿owy

be¿owy

be¿owy

bia³awy,
kremowy

bia³awy,
kremowy

bia³awy,
kremowy

do

do

do

do

do

do

do

do

do

do

Dobra ochrona przed zu¿yciem i
przewodzenie pr¹du w temperaturach do
-10 °C w ³¹cznikach na el. za³¹czaj¹cych
i stykach œlizgowych. Do -40 °C przy
wysokich si³ach nacisku na stykach.

Smar lekki dynamicznie, do ma³ych si³
na stykach, dobrze toleruje siê z tworzy-
wami sztucznymi.

Szczególnie do smarowania elementów
z tworzyw sztucznych, jak te¿ materia³u
styków z Al i Zn.

Do elementów za³¹czaj¹cych i styków,
w szczególnoœci w wy³¹cznikach wyso-
konapiêciowych.

Nadaje siê do stosowania w bardzo nis-
kich temperaturach, przy bardzo ma³ych
si³ach na stykach (-40 °C)

Szczególnie dobra tolerancja wzglêdem
tworzyw sztucznych a przez to równie¿
szczególnie nadaje siê do el. mechanicz-
nych

Tylko do el. mechanicznych, np. zespó³
³¹czników na kolumnie kierownicy, wyka-
zuje dobr¹ zdolnoœæ t³umienia i tolerancjê
tworzyw sztucznych.

Najwy¿sza odpornoœæ na starzenie siê
w stale podwy¿szonej temperaturze,
dobra tolerancja w stosunku do tworzyw
sztucznych.

Wysoka zgodnoœæ ze z³otem, doskona³a
ochrona przed zu¿yciem, szeroki zakres
temperatur.

Zastosowanie na elementach ³¹czenio-
wych i w mechanice wewn¹trz komór za-
³¹czaj¹cych w atmosferze gazowej SF .6

* Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹
konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjonowanie zespo³ów konstrukcyjnych.

** Klasa lepkoœci Klüber: EL = smar szczególnie lekki dynamicznie ; L = smar lekki dynamicznie; M = smar œredni dynamicznie; S = smar ciê¿ki dynamicznie; ES = smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie.

£
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do do

nie
mierzalny

nie
mierzalny

nie
mierzalny



�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

zmniejszenie si³ ³¹czenia /
wtykania

ochrona przed korozj¹

uszczelnianie

t³umienie

polepszenie wra¿enia dotykowego

redukcja ha³asu przy ³¹czeniu

pomoc przy monta¿u

Pozosta³e:

Stosowany œrodek smarowy:

Zapotrzebowanie na czêœæ
konstrukcyjn¹:

g/ml

Zapotrzebowanie roczne:

kg/l

Aplikowanie produktu:

rêczne

automatyczne

zanurzanie

rozpylanie

drukowanie

dozowanie punktowe

pêdzlem

w stanie rozcieñczonym

rozcieñczalnik

Stosunek mieszania:

: %

% ciê¿ar. obj.%

Pozosta³e:

5. Dane dot. smarowania

3. Warunki pracy

4. Wymogi dodatkowe
pod adresem œrodka
smarowego

Obci¹¿enie: - A

- V

obci¹¿enie omowe

obci¹¿enie indukcyjne

Max spadek napiêcia: V

Przy pr¹dzie znamionowym: A

Zakres temperatur otoczenia:

od °C do °C

zmierzony oszacowany

Temperatura szczytowa
(lutowanie, spawanie): °C

Czas oddzia³ywania: s

Si³a na styku: N

Powierzchnia styku: mm

Si³a uruchamiania: N

Prêdkoœæ ³¹czenia:

Wp³ywy otoczenia:

powietrze

pary rozcieñczalnika

gazy z odgazowania tworzyw
sztucznych

SF

py³

Pozosta³e:

ochrona przed zu¿yciem

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

DC (pr. st.) AC (pr. zm.)

2

6

Firma
Osoba kontaktowa / wydzia³
Telefon / telefaks / e-mail

1. Zastosowanie

2. Dane dot. ³¹cznika

Skojarzenie materia³ów styku:

/

Skojarzenie materia³ów izolacji:

/

Skojarzenie materia³ów
mechaniki:

/

Rodzaj styku:

styk zatrzaskowy

styk œlizgowy

styk toczny

styk wahliwy

styk wtykowy

¯ywotnoœæ (cykli, lat):

Miejsce u¿ycia œrodka smarowego:

styk

obudowa

elementy obs³ugowe

�

�

�

�

�

�

�

�

Arkusz doradczy £¹czniki elektryczne



Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000

Arkusz doradczy £¹czniki elektryczne

Szkice:



Sprê¿arki

Smarowanie sprê¿arek

Sprê¿one powietrze jest nieod-
zownym narzêdziem pracy pra-
wie w ka¿dym zak³adzie. Do wyt-
warzania sprê¿onego powietrza
s¹ konieczne sprê¿arki, które
sprê¿aj¹ powietrze (albo te¿ inne
gazy lub pary) do ciœnienia wiêk-
szego ni¿ ciœnienie zasysania.

Do zapewnienia prawid³owej pra-
cy sprê¿arki konieczne s¹ œrodki
smarowe, które powinny minima-
lizowaæ tarcie i zu¿ycie w komo-
rze sprê¿ania, uszczelniaæ,
odprowadzaæ ciep³o i chroniæ
przed korozj¹. Nawet tak zwane
sprê¿arki bezolejowe, a wiêc
sprê¿arki, w których sprê¿any
czynnik nie styka siê z olejem,
wymagaj¹ odpowiednich
œrodków smarowych w swoich
napêdach.

Specjalne zastosowanie sprê-
¿arek ma miejsce w uk³adach
ch³odniczych. Tutaj s³u¿¹ one do
sprê¿ania gazowego czynnika
ch³odniczego, co stawia szcze-
gólne wymagania pod adresem
œrodka smarowego.

I tak nowoczesne oleje
sprê¿arkowe musz¹ sprostaæ
ró¿norodnym wymaganiom, jak

zmniejszanie tarcia i zu¿ycia
wysoka odpornoœæ na utlenia-
nie siê
szczególna zdolnoœæ
ch³odzenia i uszczelniania
wysoka odpornoœæ termiczna
odpornoœæ na absorpcjê
gazów i na rozcieñczanie
przez gazy
odpowiednia rozpuszczalnoœæ
przez czynnik ch³odniczy, itd.

Niezale¿nie od zastosowania
i rodzaju sprê¿arki obowi¹zuj¹
wymogi najwy¿szej niezawod-

�

�

�

�

�

�

noœci dzia³ania i ¿ywotnoœci. S¹
to wymogi, które znakomicie
spe³niaj¹ syntetyczne i czêœcio-
wo syntetyczne oleje sprê¿ar-
kowe produkcji Klüber Lubrica-
tion. Dziêki swoim wyró¿niaj¹cym
siê cechom redukuj¹ one nak³ad
prac konserwacyjnych,

zwiêkszaj¹ niezawodnoœæ pracy,
a ponadto zmniejszaj¹ koszty
dziêki wyd³u¿onym terminom
wymiany oleju i zmniejszonemu
zu¿yciu energii.

Przejœcie na olej syntetyczny
nastêpuje w sposób prosty i przy-
jazny dla u¿ytkownika przez doda-
nie specjalnego roztworu czysz-
cz¹cego; demonta¿ sprê¿arki nie
jest wymagany. (Patrz zawarte na
nastêpnej stronie wskazówki doty-
cz¹ce przejœcia na olej syntetycz-
ny i odpowiednie informacje o pro-
dukcie).

Poniewa¿ w ca³ych kosztach
eksploatacji sprê¿arki koszty
energii wynosz¹ ponad 70%,
mo¿liwe do uzyskania oszczêd-
noœci od 3 do 5% sumuj¹ siê
w w ci¹gu roku dla
jednej sprê¿arki. Jest to
decyduj¹ca zaleta kosztowa,
z której nikt nie powinien
rezygnowaæ.

tysi¹ce Euro

Sprê¿arka œrubowa

Sprê¿arka t³okowa



40 oC 100 oC

Klüber-Summit DSL 100 100 0,97 95 10,2 –30 > 250

Klüber-Summit 100 0,84 95 12,7 –40 > 240
HySyn FG 100

Klüber-Summit SH 46 46 0,86 44 7,8 –45 > 240

Klüber-Summit 46 0,84 50 7,9 –45 > 240
HySyn FG 46

Klüber-Summit RAB 68 – 0,86 55 6,0 –35 180

Klüber-Summit R 300 – 0,85 85 12,9 –45 245

�

�

�

�

S
p
rê¿arki

Wskazówki dot. przejœcia na olej syntetyczny

„Klüber Summit Varnasolv"

Przejœcie z oleju mineralnego na syntetyczny olej sprê¿arkowy mo¿na przeprowad-
ziæ w sposób bardzo prosty i przyjazny dla u¿ytkownika. Przy u¿yciu specjalnego roz-
tworu czyszcz¹cego , który nale¿y dodaæ do oleju mine-
ralnego na 40-60 godzin pracy przed nastêpn¹ wymian¹ oleju, sprê¿arka jest opty-
malnie czyszczona i przygotowywana do wymiany oleju. Nastêpnie sprê¿arka jest w
stanie rozgrzanym ca³kowicie opró¿niana i wymienia siê filtr wzgl. wk³ady sepa-
ruj¹ce. Nastêpnie nape³nia siê syntetycznym olejem sprê¿arkowym wed³ug danych
producenta. W celu tego przejœcia sprê¿arka nie musi byæ demontowana.

Kontrola stanu zu¿ycia olejów sprê¿arkowych

„Klüber Summit T.A.N.-Kit
Stan zu¿ycia oleju sprê¿arkowego mo¿na okreœliæ na miejscu przy pomocy pros-
tego testu ". Test ten mo¿na przeprowadzaæ dla
olejów mineralnych i syntetycznych olejów sprê¿arkowych, których liczba
neutralizacji dla oleju œwie¿ego wynosi < 2. Dziêki temu mo¿na w ci¹gu minut
zdecydowaæ, czy olej mo¿e byæ dalej u¿ywany, czy nale¿y go w najbli¿szym cza-
sie ponownie sprawdziæ lub wymieniæ, czy te¿ potrzebna jest dalej id¹ca analiza.
Klüber Lubrication oferuje kompletny system smarowania sprê¿arek, prosty w
stosowaniu i zapewniaj¹cy u¿ytkownikowi efektywnoœæ, niezawodnoœæ i
¿ywotnoœæ.

Kryteria doboru Nazwa
produktu

Olej
bazowy /
zagêsz-
czacz

Pozosta³e wskazówkiPunkt
krzep-
niêcia
DIN ISO
3016
( C) ok.o

Lepkoœæ kinematyczna
DIN 51 561 (mm /s)
w

ok.

2
Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN 51 757
ok.

o

3

ISO VG
DIN
51 519

Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592
( C)
ok.

o

Smarowanie
sprê¿arek powietrza

Smarowanie
sprê¿arek w agrega-
tach ch³odniczych

Smarowanie
sprê¿arek gazu

olej estrowy

syntetyczny olej
wêglowodorowy

syntetyczny olej
wêglowodorowy,
olej estrowy

syntetyczny olej
wêglowodorowy

syntetyczny olej
wêglowodorowy

syntetyczny olej
wêglowodorowy

Specjalny do sprê¿arek t³okowych i
wirnikowych (³opatkowych); spe³nia
wymogi wg DIN 51 506-VDL.

Specjalny do sprê¿arek t³okowych i
wirnikowych (wielokomorowych);
spe³nia wymogi wg DIN 51 506-VDL,
dopuszczenie USDA H1 do stosowania
przy produkcji ¿ywnoœci i œrodków far-
maceutycznych.

Specjalny do zastosowañ w sprê¿ar-
kach œrubowych; spe³nia wymogi wg
DIN 51 506-VDL.

Specjalny do zastosowañ w sprê¿ar-
kach œrubowych; spe³nia wymogi wg
DIN 51 506-VDL, dopuszczenie wg.
USDA H1 do stosowania przy produkcji
¿ywnoœci i œrodków farmaceutycznych.

Do agregatów ch³odniczych z czynnika-
mi ch³odniczymi dwutlenek wêgla, amo-
niak, chlorek metylu jak te¿ ró¿ne wê-
glowodory; w pe³ni daj¹cy siê mieszaæ
z olejami mineralnymi, dopuszczenie
USDA H1 do stosowania przy produkcji
¿ywnoœci i œrodków farmaceutycznych.

Do sprê¿arek skokowych, œrubowych i tur-
bosprê¿arek, preferowany w przypadku czynni-
ków ch³odniczych amoniak i R-22, w pe³ni daj¹cy
siê mieszaæ z olejami mineralnymi.

Wybór zale¿nie od sk³adu gazu, temperatury koñcowej sprê¿ania, ciœnienia koñcowego sprê¿ania i typu sprê¿arki. W tym celu proszê
skontaktowaæ siê z naszym technicznym dzia³em sprzeda¿y.



* National Sanitation Foundation

4. Dodatkowe informacje

5. Dane dot. smarowania

�

�

�

�

�

�

�

�

�

specyfikacja

rejestracja zezwolenia na
kontakt œrodka smarowego
ze œrodkami spo¿ywczymi
wg NSF H1*

pozosta³e:

Doprowadzenie œrodka
smarowego:

smarowanie dop³ywowe

smarowanie zanurzeniowe
albo rozbryzgowe

smarowanie pierœcieniem
smarowym

smarowanie obiegowe

ciœnienie

si³a ciê¿koœci

Stosowane œrodki smarowe:

Aktualne problemy (np. krótki
okres ¿ywotnoœci, osady, itd.):

Nape³niana iloœæ oleju:

l

Dotychczasowy termin wymiany oleju:

h

Po¿¹dany termin wymiany oleju:

h

Roczne zapotrzebowanie na smar

l

Pozosta³e:

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

pozost. smarowanie
przestrzeni t³ocznej

smarowanie mechanizmu
napêdowego

£o¿ysko wa³u korbowego

£o¿ysko korbowodu

Sworzeñ t³oka

Czop krzy¿ulca

Wodzik krzy¿ulca

Przek³adnia

£o¿ysko wa³u (patrz oddzielny
arkusz doradczy)

Uszczelka wa³u
materia³ uszczelki

Materia³ wzgl. obróbka powierzchni

Obudowa:

Cylinder:

Max temperatura koñcowa
sprê¿arki:

°C

Temperatura oleju na wlocie:

°C

Temperatura k¹pieli olejowej:

°C

Przet³aczany czynnik:

powietrze

O

CO

gazy wêglowodorowe

pozosta³e:

3. Warunki pracy

2

2

Arkusz doradczy Sprê¿arki

Firma
Osoba kontaktowa/wydzia³
Telefon/telefaks/e-mail

1. Typ sprê¿arki

2. Dane dot. miejsc tarcia

�

�

�

t³okowa

dzia³aj¹ca jednostronnie

dzia³aj¹ca dwustronnie

z t³okiem obrotowym (Rootsa)

wielokomorowa

turbosprê¿arka

œrubowa

pozosta³e:

Okreœlenie i numer urz¹dzenia:

Producent:

Zakres sprê¿ania:

niskie ciœnienie (2 do 10 bar)

œrednie ciœnienie (10 do 100 bar)

wysokie ciœnienie (> 100 bar)

Liczba stopni sprê¿ania:

smarowanie cylindra

�

�

�

�

�

�

�

�

�



Niniejszy arkusz doradczy znajduje siê równie¿ na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000

Szkice:

Arkusz doradczy Sprê¿arki



Dane w niniejszym opracowaniu bazuj¹ na naszym ogólnym doœwiad-
czeniu i aktualnej obecnej wiedzy i powinny daæ technicznie doœwiad-
czonemu czytelnikowi wskazówki dotycz¹ce mo¿liwego zastosowania
naszych produktów. Informacje o produktach nie oznaczaj¹ jednak
w sporadycznych przypadkach przyrzeczenia w³aœciwoœci. Zalecamy
przeprowadzenie indywidualnej rozmowy doradczej, a na ¿yczenie i
w miarê mo¿liwoœci chêtnie udostêpniamy próbki do testów. Produkty
Klüber podlegaj¹ sta³emu rozwojowi. Dlatego Klüber Lubrication za-
strzega sobie prawo do zmiany w ka¿dym czasie i bez zapowiedzi
wszystkich danych technicznych, zawartych w niniejszym druku.

KLÜBER LUBRICATION AUSTRIA Ges.m.b.H

Postfach 84, A-5028 Salzburg
++43-662-452705-0, ++43-662-452705-30

e-mail: office at.klueber.com@

Franz-Wolfram-Scherer-Str. 32,
� Telefax

Sprzeda¿ w Polsce

Regionalni doradcy techniczni

www.klueber.com

KLÜBER LUBRICATION POLSKA SP. Z O.O.

£ódzkie, Lubelskie, Mazowieckie,
Podlaskie, Podkarpackie, Œwiêtokrzyskie

Dolnoœl¹skie, Lubuskie, Ma³opolskie,
Opolskie, Œl¹skie

Kujawsko-Pomorskie, Pomorskie,
Warmiñsko-Mazurskie, Wielkopolskie bez miasta
i powiatu Poznañ które obs³uguje bezpoœrednio biuro
w Poznaniu, oraz Zachodniopomorskie

ul Skoczowska 19 , 61-345 Poznañ
Tel.0 61/8 700 790, Telefax 061/8 793 805
office pl.klueber.com

Województwa:

Tel. 0 601 793 431
Roman.Lewandowski pl.klueber.com

Województwa:

Tel. 0 601 798 947
Andrzej.Nowak pl.klueber.com

Województwa:

Tel. 0 607 593 747
Jacek.Polewski pl.klueber.com
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