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Œrodki smarowe

P³ynne
oleje smarowe - œrodki antykorozyjne - œrodki oddzielaj¹ce

Konsystentne
smary plastyczne - pasty smarowe - woski smarowe

Sta³e
tworzywa trybosystemowe
lakiery œlizgowe
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Wymienione poszukiwane pojê-
cia znajduj¹ siê w rozdzia³ach
dotycz¹cych œrodków smarowych
i smarowania.

Dziêki zestawieniom na odwrocie
dostêpny jest przegl¹d produk-
tów i dziedziny ich zastosowania.
Do poszukiwanych pojêæ s¹ przy-
porz¹dkowane symbole.

Œrodki smarowe

Oleje smarowe

Œrodki antyadhezyjne

Œrodki antykorozyjne

Smary

Woski smarowe

Pasty smarowe

Tworzywa trybosystemowe

Lakiery œlizgowe

Wszystkie mo¿liwe zastosowania
nie s¹ wymienione z uwagi na to,
¿e nie byliœmy w stanie omówiæ
ka¿dego z nich.

Je¿eli z tego powodu nie mo¿na
znaleŸæ poszukiwanego
zastosowania, s³u¿ymy Pañstwu
bezp³atn¹ porad¹.

= zastosowanie preferowane

= zastosowanie mo¿liwe

Przegl¹d produktów
i ich zastosowania

P³ynne

Konsystentne

Sta³e

Z uwagi na ró¿ne interpretacje pojêæ dotycz¹cych smarowania w niniejszym druku przyjêto odpowied-
nio nastêpuj¹ce terminy : tarciu granicznemu odpowiada smarowanie graniczne, tarciu mieszanemu
odpowiada smarowanie mieszane, tarciu p³ynnemu odpowiada smarowanie p³ynne
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Poszukiwane
pojêcia wed³ug
rodzaju œrodka
smarowego

Do czêœci maszyn
i zespo³ów konstrukcyjnych

W dziedzinach przemys³u / techniceSpecjalnie
przy ...

Œrodki smarowe p³ynne

Œrodki smarowe konsystentne

Smary sta³e

Olej smarowy „bio"

Olej do sprê¿onego powietrza

Œrodek œlizgowy

Zawiesina grafitu

Olej wysokotemperaturowy

Olej impregnacyjny

Olej pe³zaj¹cy

Olej do tworzyw sztucznych

Olej do d³ugotrwa³ego smarowania

Olej smarowy *DKSS

Lakier antykorozyjny

Olej antykorozyjny

Emulsja wosku antykorozyjnego

Emulsja wosku smarowego

Olej niskotemperaturowy

P³yn do nas¹czania

Olej do nas¹czania

Smar uszczelniaj¹cy

Smar „bio"

Smar t³umi¹cy

Smar do docierania

Pasta do docierania

Smar p³ynny

Smar do kurków gazowych

Œrodek poœlizgowy

Smar do zaworów

Smar do wysokich prêdkoœci obrot.

Smar wysokotemperaturowy

Smar wys. temp. do smar. d³ugookr.

Pasta wysokotemperaturowa

Smar do tworzyw sztucznych

Pasta metalizowana miedzi¹

Smar do d³ugotrwa³ego smarowania

Smar *DKSS

Smar lekki

Smar monta¿owy

Pasta monta¿owa

Pasta smarowa

Wosk smarowy

Smar do wysokich obci¹¿eñ

Smar niskotemperaturowy

Œrodek antyadhezyjny

Wk³adki œlizgowe (folie)

Granulat

Pó³fabrykat

£o¿ysko

System dwusk³adnikowy

Twardniej¹ce w wysokiej temperaturze

Schn¹ce na powietrzu

Tworzywa trybosystemowe

Lakiery œlizgowe

* DKSS = dopuszczony do kontaktu ze œrodkami spo¿ywczymi





Œrodki smarowe

Ich zalety to:

wysoka odpornoœæ na utlenia-
nie siê
odpornoœæ na niskie i wysokie
temperatury
smarowanie d³ugookresowe i
na ca³y okres ¿ywotnoœci.

Œrodki antykorozyjne i antyadhe-
zyjne s¹ ju¿ produktami specjal-
nymi. Obydwie te grupy produk-
tów spe³niaj¹ jednak równie¿ funk-
cje smarowania.

Te œrodki smarowe s¹ w stanie

chroniæ powierzchnie
przewodziæ pr¹d
nie dopuszczaæ substancji
obcych

Do konsystentnych (plastycz-
nych) œrodków smarowych
zalicza siê:

smary
pasty smarowe
woski smarowe

Baz¹ wosków smarowych s¹
wêglowodory wielko-
cz¹steczkowe. Ich stosowanie
preferowane jest w przypadku
smarowania granicznego albo
mieszanego i niskich prêdkoœci
poœlizgu.

Baz¹ smarów jest olej smarowy,
a strukturê konsystentn¹ nadaj¹
im œrodki zagêszczaj¹ce.
Zastosowanie jest mo¿liwe
zarówno w przypadku smarowa-
nia elastohydrodynamicznego,
jak te¿ w przypadku granicznego
i mieszanego. Pasty smarowe
maj¹ dodatkowo wysok¹ zawar-
toœæ smarów sta³ych. Przy ich
zastosowaniu wystêpuje sma-
rowanie graniczne i mieszane,
w szczególnoœci w przypadku
pasowañ luŸnych, mieszanych
albo wt³aczanych.

Konsystentne œrodki smarowe s¹
stosowane, gdy przy niedosta-
tecznym uszczelnieniu œrodek
smarowy nie mo¿e sp³ywaæ i/albo
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Œrodki smarowe konsystentne
(plastyczne)

równoczeœnie jest wymagana
odpornoœæ na ciecze. Maj¹ one
dzisiaj najwiêksze znaczenie,
poniewa¿ przy

smarowanie d³ugookresowe
i smarowanie na ca³y okres
¿ywotnoœci.

Te œrodki smarowe s¹ w stanie

chroniæ powierzchnie

Do sta³ych œrodków smarowych
zalicza siê:

tworzywa trybosystemowe
lakiery œlizgowe

Poza tym zaliczaj¹ siê do nich pro-
szki tworzyw sztucznych, metali
albo minera³ów, na przyk³ad
policzterofluoroetylen, miedŸ, gra-
fit albo dwusiarczek molibdenu.
Jako proszek s¹ one trudne
do stosowania. Dlatego s¹
wykorzystywane jako dodatki.
Wynikiem jest - uzyskana dla
danej dziedziny - synergia dla
zapobiegania tarciu i zu¿yciu.
Przy wykorzystywaniu smarów
sta³ych wystêpuje z regu³y sma-
rowanie graniczne, które przy
w³¹czeniu p³ynnych albo konsys-
tentnych œrodków smarowych
w materia³ach trybosystemowych
dochodzi a¿ do smarowania
mieszanego.

Smary sta³e s¹ preferowane
wówczas, gdy ze wzglêdu na
dzia³anie albo zanieczyszczanie
smary p³ynne albo konsystentne
nie s¹ idealnym rozwi¹zaniem,
a równoczeœnie wystarczaj¹ pod
wzglêdem swojej sprawnoœci.

u¿yciu
minimalnych iloœci mo¿liwe
jest

Smary sta³e
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Œrodki smarowe
Œrodki smarowe dzielimy wed³ug
stanu na:

gazowe
p³ynne
konsystentne
(plastyczne, ci¹gliwe)
sta³e.

Z wy¿ej wymienionych œrodki
smarowe gazowe s¹ bez
znaczenia.

Koszty konstrukcyjne smarowa-
nia gazem wzgl. powietrzem s¹
wysokie.

Œrodki smarowe maj¹ za zadanie
zmniejszaæ tarcie i zu¿ycie.
W zale¿noœci od wymagañ
musz¹ jednak równie¿:

odprowadzaæ ciep³o
chroniæ powierzchnie
przewodziæ pr¹d
nie dopuszczaæ substancji
obcych
odprowadzaæ cz¹steczki
startego materia³u.

W odniesieniu do tych zadañ
œrodki smarowe wykazuj¹ ró¿ne
zachowania.

Te œrodki smarowe s¹ w stanie

odprowadzaæ ciep³o
chroniæ powierzchnie
przewodziæ pr¹d
odprowadzaæ cz¹steczki
startego materia³u.

Do p³ynnych œrodków smarowych
zalicza siê:

oleje t³uszczowe
oleje mineralne
oleje syntetyczne.

Oleje t³uszczowe s¹ mniej przy-
datne jako oleje smarowe.
Dzia³anie smaruj¹ce jest
wprawdzie zazwyczaj dobre, z³a
jest jednak odpornoœæ na tempe-
raturê i utlenianie siê. Oleje mine-
ralne s¹ olejami zdecydowanie
najczêœciej stosowanymi w tech-
nice. Znaczenie olejów
syntetycznych stale roœnie.
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Œrodki smarowe p³ynne



Œrodki smarowe

Konsystentne

Woski smarowe

Smary

Pasty smarowe

Rodzaje œrodków smarowych

P³ynne

Oleje t³uszczowe
(zwierzêce / roœlinne)

Oleje mineralne

Oleje syntetyczne

Zawiesiny
Dyspersje

Emulsje. Œrodki antyadhezyjne,
chroni¹ce przed korozj¹

Lakiery œlizgowe

Sta³e

Smary sta³e o strukturze
sieciowo-warstwowej

Tworzywa
trybosystemowe

Tworzywa sztuczne

Metale

Lakiery œlizgowe

Gazowe œrodki smarowe Powietrze

Rodzaje œrodków smarowych



Oleje smarowe

Oleje smarowe
Oleje smarowe sk³adaj¹ siê z
oleju bazowego i substancji czyn-
nej. Z tych sk³adników wynikaj¹
cechy wydajnoœciowe. Olej
bazowy nadaje typowe cechy ole-
jowi smarowemu. O rzeczywistej
wydajnoœci decyduj¹ jednak sub-
stancje aktywne, które ulepszaj¹
oleje bazowe w zakresie ich
zastosowania pod wzglêdem

odpornoœci na utlenianie siê
ochrony przed korozj¹
ochrony przed zu¿yciem
zachowania w warunkach kry-
tycznych (pracy awaryjnej)
zdolnoœci zwil¿ania
zdolnoœci emulgowania
zapobiegania drganiom cier-
nym „stick-slip"
zale¿noœci lepkoœæ-
temperatura

oleju smarowego w
porównaniu ze smarem to lepsze
odprowadzanie ciep³a z miejsc
tarcia, jak te¿ du¿a zdolnoœæ
pe³zania i zwil¿ania.
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Zalety

Ujemne strony oleju smarowego
w porównaniu ze smarem to
podwy¿szone koszty konstrukcyj-
ne, by utrzymaæ olej w miejscu
tarcia oraz ryzyko wycieków.

Oleje smarowe s¹ zdecydowanie
najczêœciej stosowanymi œrodka-
mi smarowymi do czêœci maszyn
i zespo³ów konstrukcyjnych.
Typowe dziedziny zastosowania
to na przyk³ad:

³o¿yska œlizgowe
³añcuchy
przek³adnie
hydraulika
pneumatyka

Oleje smarowe maj¹ do
spe³nienia dodatkowe zadania.
Oprócz smarowania, tzn. prze-
ciwdzia³ania tarciu i zu¿yciu,
powinny posiadaæ w zale¿noœci
od zastosowania nastêpuj¹ce
w³aœciwoœci:

ochrona przed korozj¹
neutralnoœæ w stosunku
do materia³ów
spe³niaæ wymogi prawa
w odniesieniu do œrodków
spo¿ywczych
stabilnoœæ termiczna
szybki rozk³ad biologiczny
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Ponadto oleje smarowe spe³niaj¹
dodatkowe zadania w zale¿noœci
od zakresu zastosowania, np.
jako

olej do docierania
olej do prowadnic œlizgowych
olej hydrauliczny
olej do instrumentów
olej sprê¿arkowy
olej noœnikowy ciep³a

Na pierwszym planie stoi przy
tym zawsze nale¿yte smarowa-
nie, jak te¿ dobra ochrona przed
tarciem i zu¿yciem.

Parametry trybotechniczne
podaj¹ charakterystyczne dane
olejów smarowych. W ramach
przewidzianej dziedziny zasto-
sowania pozwalaj¹ one na
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Parametry trybotechniczne

dobór
w zale¿noœci od potrzeb
(temperatura, obci¹¿enie i/lub
prêdkoœæ).

W³aœciwoœci

oleje
mineralne

synt. oleje
wêglow.
(polialfaol
efiny)

oleje
estrowe

oleje
poliglikolowe

oleje poli-
fenyloeterowe

oleje
silikonowe

oleje per-
fluoro-
alkilowo-
-eterowe

Oleje

Gêstoœæ w 20 °C [g/ml]

WskaŸnik lepkoœci (VI)

Punkt krzepniêcia [°C]

Punkt zap³onu [°C]

Stabilnoœæ termiczna

W³aœciwoœci smarne

Odpornoœæ na utlenianie siê

Tolerancja
z elastomerami,
pow³okami malarskimi

0,9

80 … 100

–40 … –10

< 250

umiarkowana

umiarkowana

dobre

dobra

dobra

dobra

dobre

dobra

0,85

130 … 160

–50 … –30

< 200

dobra

dobra

dobre

niedostateczna

dobra

dobra

bardzo dobre

niedostateczna
do dobrej

bardzo dobra

bardzo dobra

dobre

niedostateczna

bardzo dobra

bardzo dobra

niedostateczne

dobra

do zadawalaj¹cych

bardzo dobra

bardzo dobra

dobra

dobra

0,9 0,9 … 1,1 1,2 0,9 … 1,05 1,9

140 … 175 150 … 270 –20 … –74 190 … 500 50 … 140

–70 … –37 –56 … –23 –12 … 21 –80 … –30 –70 … –30

200 … 230 150 … 300 150 … 340 150 … 350 niepalny

Oleje bazowe olejów smarowych



DIN 51 519

DIN 51 757

DIN 51 561

DIN ISO 2909

DIN 51 563

DIN ISO 2592

DIN ISO 3016

ISO VG2 2,2 1,98 2,42

ISO VG3 3,2 2,88 3,52

ISO VG5 4,6 4,14 5,06

ISO VG7 6,8 6,12 7,48

ISO VG10 10 9,0 11,0

ISO VG15 15 13,5 16,5

ISO VG22 22 19,8 24,2

ISO VG32 32 28,8 35,2

ISO VG46 46 41,4 50,6

ISO VG68 68 61,2 74,8

ISO VG100 100 90,0 110

ISO VG150 150 135 165

ISO VG220 220 198 242

ISO VG320 320 288 352

ISO VG460 460 414 506

ISO VG680 680 612 748

ISO VG1000 1000 900 1100

ISO VG1500 1500 1350 1650

Oleje smarowe

ISO VG

Gêstoœæ

Lepkoœæ

Parametry trybotechniczne olejów smarowych

Klasy lepkoœci wg normy ISO dla p³ynnych przemys³owych œrodków smarowych

Parametr Norma Uwagi

WskaŸnik lepkoœci (VI)

Zale¿noœæ
lepkoœæ-
-temperatura

Punkt zap³onu

Punkt krzepniêcia

Klasa lepkoœci ISO Œrednia lepkoœæ w 40 °C,
mm /s (cSt)2

Granice lepkoœci kinema-
tycznej w 40 °C, mm /s (cSt)2

min. max.

ISO VG jest to skrót od ISO viscosity grade oznaczaj¹cy podzia³ p³ynnych przemys³owych œrodków
smarowych na klasy lepkoœci

Zapotrzebowanie na iloœæ smaru dla miejsc tarcia jest z regu³y podawane objêtoœciowo w mililitrach.
Z gêstoœci wynika ciê¿ar œrodka smarowego w gramach koniecznego dla danego wêz³a tarcia.

Jest miar¹ oporu, z jakim ciecz przeciwstawia siê p³yniêciu (tarcie wewnêtrzne cieczy). Lepkoœæ
dynamiczna pozorna = lepkoœæ przy uwzglêdnieniu gêstoœci,

1 Pa · s = 1 Ns · m
Lepkoœæ kinematyczna = stosunek lepkoœci do gêstoœci, jednostka mm · s

Liczba bezwymiarowa, która charakteryzuje zmianê lepkoœci wraz z temperatur¹.

Zale¿noœæ zmiany lepkoœci oleju smarowego przy zmianie temperatury.

Najni¿sza temperatura, w której mieszanka para oleju - powietrze zapala siê nad tyglem w wyniku
zap³onu obcego.

Temperatura, w której próbka oleju smarowego przy sch³adzaniu w ustalonych warunkach
zachowuje jeszcze w³asnoœci p³ynne.

-2

2 -1



Œrodki antykorozyjne

antykorozyjnej zwykle do jedne-
go roku (i wiêcej) i o ile jest to w
ogóle wymagane, na koniecznos-
ci usuwania warstewki ochronnej,
przy u¿yciu rozcieñczalnika.

Œrodki antykorozyjne s¹ przydat-
ne do wszystkich materia³ów
metalowych, w szczególnoœci
do metali ¿elaznych.

S¹ stosowane do

sworzni
sprê¿yn
³añcuchów
³o¿ysk
pierœcieni
œrub
lin
ko³ków
narzêdzi

Dziedziny zastosowania
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Obok dobrej ochrony przed
korozj¹ jest czêsto wymagane
równie¿ dobre smarowanie, np.

³añcuchów do smarowania
rozruchowego i
d³ugookresowego
³o¿ysk do smarowania
rozruchowego w przypadku
tarcia mieszanego
œrub dla uzyskania
równomiernego momentu
tarcia

Je¿eli chodzi o zastosowanie
kombinowane, ochronê i
smarowanie, radzimy w
przypadku w¹tpliwoœci
przeprowadziæ rozmowê z
doradc¹ technicznym firmy
Klüber Lubrication.
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System korozyjny

Otoczenie
(medium)

Czêœæ konstrukcyjna
(materia³)

Parametr
obci¹¿eniowy

Pojêcia dot. korozji

Ochrona przed korozj¹

Szkody korozyjne

Przedsiê-
wziêcie

Wymóg
i czas

u¿ytkowania

Korozja

Zjawisko korozyjne

Materia³ Medium Powierzchnia

Np.
ubytek

Zanieczysz-
czenia

Np.
chropowatoœæ

Reakcja

Wynik

Miejsce

Rodzaj

Srodki antykorozyjne
Rdza i korozja powoduj¹ rocznie
szkody id¹ce w miliardy,
wyra¿aj¹ce siê w szczególnoœci
kosztami surowców i energii.
Firma Klüber Lubrication
opracowa³a specjalne œrodki
antykorozyjne. Sk³adaj¹ siê one
z wêglowodorów p³ynnych albo
konsystentnych oraz substancji
czynnych. W wyniku prawid³owej
kombinacji sk³adników
otrzymaliœmy po¿¹dane cechy
wydajnoœciowe, przede
wszystkim dobre dzia³anie
antykorozyjne. Oprócz tych
sk³adników w sk³ad wchodz¹
równie¿ rozcieñczalniki albo
emulgatory. Rozcieñczalnik
rozcieñcza œrodek antykorozyjny.
Dziêki emulgatorowi œrodek
antykorozyjny mo¿na mieszaæ
z wod¹. W obydwu przypadkach
mo¿na przez stosunek
rozcieñczania albo mieszania
regulowaæ gruboœæ warstewki
antykorozyjnej. Wszystkie œrodki
antykorozyjne na bazie
wêglowodorów maj¹ za zadanie
ochraniaæ przez okreœlony czas

W zale¿noœci od sk³adu produktu
i wymogów mu stawianych film
ochronny mo¿e byæ:

bezbarwny
niewidoczny
kolorowy
oleisty
nie lepi¹cy siê
woskowo-suchy
wazelinowy

œrodków do ochrony
antykorozyjnej, na bazie
wêglowodorów, w stosunku do
pow³ok metalowych albo
nieorganicznych, jak te¿ pow³ok
zawieraj¹cych ¿ywice sztuczne
oraz pow³ok malarskich, jest
proste, bezproblemowe i tanie
stosowanie.

strony polegaj¹ na
tymczasowej ochronie
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Zalet¹

Ujemne



Œrodki antykorozyjne

Badanie w klimacie zmiennym w obecnoœci skroplin wodnych DIN 50 017 - KFW w 40 °C i materia³ St 14
Badanie w rozpylanej s³onej mgle DIN 50 021 SS, 5%-owy roztwór NaCl w 35 °C z materia³em: QQS-698 Grade 1009, czas trwania próby > 50 h
Zmieszany z 70% benzyny ekstrakcyjnej
Zmieszany z 70% wody i po 24h czasu schniêcia w temperaturze pokojowej
Po 24 h schniêcia wstêpnego w temperaturze pokojowej

Br¹zowy, klarowny olej antykorozyjny. Po wypa-
rowaniu benzyny lakowej tworzy siê bezbarwna,
prawie niewidoczna warstewka antykorozyjna.
Gruboœæ warstewki: przy 5% zawartoœci
CONTRAKOR A 40 K ok. 5 µm,
przy 20% ok. 10 µm, przy 50% ok. 20 µm.

Br¹zowy, nieprzezroczysty olej antykorozyjny.
W warunkach granicznych jest skuteczniejszy
w dzia³aniu ni¿ CONTRAKOR A 40 K. Po odpa-
rowaniu benzyny lakowej tworzy siê cienka,
nie klej¹ca siê pow³oka antykorozyjna.
Gruboœæ warstewki: przy 5% zawartoœci
CONTRAKOR A 100 ok. 5 µm,
przy 20% ok. 15 µm, przy 50% ok. 45 µm

.

Jasno¿ó³ty mleczny produkt gotowy do u¿ycia
zawiera ok. 70% wody i tworzy miêkk¹, nie
klej¹c¹ siê warstewkê o dobrych w³asnoœciach
smaruj¹cych.
Gruboœæ warstewki: ok. 40 µm

Produkt p³ynny o kolorze koœci s³oniowej,
gotowy do u¿ycia, zawieraj¹cy wodê tworzy
warstewkê nie klej¹c¹ siê przy dotkniêciu rêk¹,
o dobrych w³asnoœciach smaruj¹cych. W tempe-
raturze pokojowej czas schniêcia wstêpnego
wynosi 15 min. Po 8 h warstewka jest
ca³kowicie sucha. Gruboœæ warstewki: 10 µm.

Niebieski, rzadkop³ynny produkt gotowy
do u¿ycia tworzy such¹ warstewkê ochronn¹
o gruboœci 20 µm.

Br¹zowy produkt o wysokiej lepkoœci.
Szczególnie do konserwacji uzêbieñ. Po 24 h
film ochronny jest w pe³ni suchy a warstewka
jest rozpuszczalna przez oleje i smary.
Zalecana gruboœæ warstewki: 60 µm.

Ochrona
przed korozj¹

UwagiŒrodek
antykorozyjny

Nazwa
produktu

Lepkoœæ
ok.

Gêstoœæ
w 20 C
(g/ml)
DIN 51 757
ok.

o
Punkt
zap³onu
DIN ISO
2592
ok.

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

Wybór produktów

Lakiery
antykorozyjne,
systemy
jednosk³adnikowe

Oleje
antykorozyjne

Antykorozyjne
emulsje woskowe,
wazelinowe -
mieszalne z wod¹

Antykorozyjne
emulsje woskowe -
mieszalne z wod¹

CONTRAKOR 35 mm2/s/
A 40 K 40 °C

DIN 51 561

CONTRAKOR 480 mm2/s/
A 100 50 °C

DIN 51 561

Klüberfluid
4 C 90

Klüberplus
SK 01-205

Klübertop 4,5 –
KA 103 5,5 mm2/s/

20 °C
DIN 51 561

Klübertop 2300
KB 118 mPa s

25 °C

90 mm /s/
70 °C
DIN 51 561

2

(produktu nie
zawieraj¹-
cego wody)

20-30 s
DIN 53 211
dysz¹
4 mm /
20 °C

0,94 160

0,93 180

1,00 190

0,98 brak

–

1,00 brak

–

1,19 35 –

brak korozji
po 40 cyklach
(=960 h)(1), (3)

stopieñ
korozyjnoœci = 0(2), (3)

brak korozji
po 40 cyklach
(=960 h)(1), (3)

stopieñ
korozyjnoœci = 0(2), (3)

brak korozji
po 20 cyklach
(=480 h)(1), (5)

brak korozji
po 20 cyklach
(=480 h)(1), (5)

stopieñ
korozyjnoœci = 0(1), (5)

brak korozji
po 7 cyklach
(= 168 h)

stopieñ
korozyjnoœci = 0(2), (5)



Œrodki antyadhezyjne

Szybko zwil¿aj¹, wydzielaj¹
niewiele dymu, s¹ odporne
na temperaturê.

Najbardziej przyczepna os³ona.
Ta warstwa oddzielaj¹ca
zapobiega przyklejaniu siê
roztopionego metalu do ³y¿ek,
lejków i rynien odlewniczych.
Pow³oki zwiêkszaj¹ ¿ywotnoœæ,
polepszaj¹ ekonomicznoœæ.

Pow³oki

S¹ stabilne w wysokiej
temperaturze, odprowadzaj¹
ciep³o, nie utleniaj¹ siê.

Przy wdra¿aniu tych czy innych
pomocni bêd¹ Pañ-

stwu nasi doradcy techniczni.

Pracuj¹c w zespole z naszym
dzia³em badawczo-rozwojowym
jesteœmy Pañstwa
kompetentnym partnerem
w poszukiwaniu optymalnych
i inteligentnych rozwi¹zañ.

rozwi¹zañ

Zastosowanie œrodka antyadhezyjnego przy wyjmowaniu z form felg aluminiowych

Œrodki antyadhezyjne
Nowoczesne technologie
odlewania ciœnieniowego wyma-
gaj¹ wydajnych, zoptymalizowa-
nych œrodków antyadhezyjnych.
Wraz ze sta³ym wzrostem wyma-
gañ pod adresem czêœci odlewa-
nych, s¹ kontynuowane prace
badawcze w firmie Klüber
Lubrication.

Wynikiem naszych prac s¹ pro-
dukty Klübertec i METALSTAR.

Œrodki antyadhezyjne do form s¹
baz¹ dla odlewania na najwy¿szym
poziomie. Czy to klasyczne, miesz-
ane z wod¹, czy te¿ nanoszone
elektrostatycznie œrodki proszkowe
- ich przysz³oœæ sta³a siê w firmie
Klüber teraŸniejszoœci¹.

S¹ wydajne, ekonomiczne
i przyjazne dla œrodowiska.

Przeciwko przylutowywaniu
i przyklejaniu siê przy odlewaniu
ciœnieniowym. Stanowi¹ one
najbardziej przyczepny p³aszcz
ochronny zapobiegaj¹cy metali-
zacji, szkodom kawitacyjnym
i uszkodzeniom formy. S³u¿¹
dobremu wyjmowaniu odlewów
z form oraz jako ochrona przed
zespawaniem.

Maj¹ wysok¹ przyczepnoœæ,
s¹ w stosowaniu.

Dosuwanie wolne od drgañ, sta³a
prêdkoœæ t³oka prasuj¹cego, rów-
nomierne warunki nape³niania
form - œrodki smarowe do t³oków
zapobiegaj¹ tarciu i zu¿yciu
t³oków prasuj¹cych i komór odle-
warek, zapewniaj¹ wysok¹ ¿ywo-
tnoœæ i bezpieczeñstwo procesu.

Wyjmowanie z form

Prewencyjne pierwsze
smarowanie

Smarowanie t³oków

ekonomiczne



Klübertec HP 1-415

Klübertec HP 1-417

Klübertec HP 1-418

Klübertec HP 1-419

Klübertec HP 1-420

Klübertec HP 1-427

Mg Al Zn

Klübertec HP 1-810

Mg Al Zn

METALSTARFE140

METALSTARFE143

Klübertec P1-801

Klübertec P1-802

Klübertec P1-803

METALSTAR FE 82 K 76 K

METALSTAR FA K 73K 74 K

METALSTAR PE 132

METALSTAR PA 111

METALSTAR PA 105

METALSTAR TOP

METALSTARS KS 20

Œrodki antyadhezyjne

Mieszalne z wod¹ œrodki antyadhezyjne do form

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowaniaStopy

Mg Al Zn

Mieszanie/stosunekRozcieñczalnik

Szczególnie nadaje siê do magnezu i du¿ych czêœci

Szeroka paleta ró¿nych odlewów

Czêœci ruchome s¹ dobrze smarowane. Dobry wygl¹d
przy wysokich temperaturach formy

Czêœci ruchome s¹ dobrze smarowane przy szerokim
zakresie stosowania czêœci

Nie zawiera silikonu i w wysokim stê¿eniu nadaje siê
do niskich temperatur formy

Nie zawiera silikonu i nadaje siê do szerokiej palety
ró¿nych odlewów

woda

woda

woda

woda

woda

woda

1:40 do 1:120

1:80 do 1:150

1:80 do 1:150

1:60 do 1:120

1:5 do 1:150

1:80 do 1:150

Du¿a ¿ywotnoœæ formy, brak obci¹¿ania œcieków, ma³o dymu i niska ha³aœliwoœæ, krótkie czasy
cyklów, oszczêdny w zu¿yciu, nie zawiera silikonu

Proszkowe œrodki antyadhezyjne do form

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowania

Woskowaty wêglowodór / œrodek smarowy do t³oków

Zawieraj¹ce rozcieñczalnik œrodki antyadhezyjne do form

Do czêœci dekoracyjnych

Dobre wyjmowanie z form trudnych odlewów, równie¿
przy niskich temperaturach formy

rozcieñczalnik

rozcieñczalnik

w zal. od formy
zastosow.

w zal. od formy
zastosow.

Kolor

Oszczêdne zu¿ycie i ma³a porowatoœæ odlewów. Nie zawiera grafitu.

Oszczêdne zu¿ycie i ma³a porowatoœæ odlewów. Nie zawiera grafitu.
Do t³oków o wiêkszej œrednicy.

Do t³oków o wiêkszej œrednicy, w³aœciwoœci pracy awaryjnej dziêki
zawartoœci grafitu.

bia³y

bia³y

czarny

Forma dostawy

granulki 1 mm

granulki 3 mm

granulki 1 mm

Œrodki smarowe do t³oków / odlewarki ciœnieniowe

Pow³oki

Pasty antyadhezyjne

Przejmowanie wysokich nacisków i wysoka ¿ywotnoœæ t³oka

Przejmowanie wysokich nacisków i wysoka ¿ywotnoœæ t³oka, równie¿
o du¿ej œrednicy

Podsmarowywanie formy; nie zawiera pigmentów

Impregnowanie i podsmarowywanie jak te¿ dobra przyczepnoœæ
na powierzchni formy, dobre rozprowadzanie

Smar srebrowy do podsmarowywania, zawiera grafit

Wypalana pow³oka uniwersalna, w szczególnoœci do czerpaków i rynien

Stosowany do czerpaków i rynien, równie¿ w odlewaniu kokilowym. Jako po-
w³oka dla rur pionowych w procesie niskociœnieniowego odlewana kokilowego

br¹zowy/klarowny

br¹zowy/klarowny

opakowanie 20/200 litr.

opakowanie 20/200 litr.

czarny

czarny

1 kg (1, 12, 36, 60) 23 kg

1 kg (1, 12, 36, 60)
puszki

25 kg (1, 2 i 8 sztuk)

szary

czerwony

9 kg (12x0,75 kg) 30 kg

9 kg (12x0,75 kg) 30 kg

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowaniaStopy

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowaniaStopy Mieszanie/stosunekRozcieñczalnik

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy

Nazwa produktu Wskazówki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy



Smary plastyczne
Sk³adnikami smarów s¹ olej sma-
rowy, substancja czynna i
zagêszczacz. Od tych sk³adników
zale¿¹ cechy u¿ytkowe. Zagêsz-
czacz nadaje smarom cechy pod-
stawowe. Smary kompleksowe
maj¹ ogólnie wy¿sz¹ temperaturê
kroplenia, lepsz¹ odpornoœæ na
utlenianie siê i wiêksz¹ odpor-
noœæ na ciecze i pary. Zagêszcz-
acze syntetyczne posiadaj¹
lepsz¹ stabilnoœæ termiczn¹.

smaru plastycznego w sto-
sunku do oleju smarowego jest
d³u¿sze pozostawanie w miejscu
styku/tarcia, a przez to mniejsze
nak³ady konstrukcyjne (na dodat-
kowe systemy smarowania).

w stosunku do oleju jest
brak odprowadzania ciep³a z miej-
sca tarcia oraz nieodprowadza-
nie cz¹stek ubytków mate-
ria³owych.

Smary odgrywaj¹ du¿¹ rolê w wie-
lu czêœciach maszyn i zespo³ach
konstrukcyj. maszyn, przy czym
s¹ im stawiane ró¿ne wymogi.

Zalet¹

Wad¹

Dziedziny zastosowania

Smary plastyczne

Stosowane s¹ do:

armatury
uszczelnieñ
sprê¿yn
przek³adni
gwintów
³o¿ysk œlizgowych
³añcuchów
lin
wy³¹czników
œrub
³o¿ysk tocznych
po³¹czeñ wa³/piasta

Smary spe³niaj¹ przy tym
ró¿norodne zadania. Obok sma-
rowania, a wiêc przeciwdzia³ania
tarciu i zu¿yciu, s¹ po¿¹dane
zale¿nie od dziedziny zastosowa-
nia nastêpuj¹ce cechy:

szybki rozk³ad biologiczny
smaru
przewodnictwo elektryczne
odpornoœæ na media
ochrona przed korozj¹
neutralnoœæ w stosunku
do materia³ów
wyciszanie szumów
neutralnoœæ w stosunku
do œrodków spo¿ywczych
stabilnoœæ termiczna
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�

�

�

�

�

�

�

�

�
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�
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�
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wysoka obci¹¿alnoœæ
Poza tym mo¿liwe s¹ dodatkowe
zastosowania smarów, przy czym
chodzi o zastosowanie g³ówne
albo dodatkowe jako

smar do docierania
smar p³ynny
smar o wysokiej
przyczepnoœci
smar lekkobie¿ny
smar do wysokich prêdkoœci
smar do pracy pod wod¹
smar przewodz¹cy ciep³o

Na pierwszym planie stoi zawsze
dobre smarowanie miejsc tarcia
wzgl. skuteczna ochrona przed
tarciem i zu¿yciem, jak te¿ ich
skutkami, np. korozji
spoczynkowej.

Smary charakteryzuj¹ parametry
trybotechniczne. W ramach
przewidzianej dziedziny zasto-
sowania pozwalaj¹ one na wybór
w odniesieniu do obci¹¿enia
(temperatura, obci¹¿enie
mechaniczne wzgl. prêdkoœæ)

Parametry trybotechniczne

Aluminium

Wapñ

Lit

Sód

Kompleks aluminiowy

Kompleks barowy

Kompleks wapniowy

Kompleks litowy

Kompleks sodowy

Bentonit

Polimocznik

Politetrafluoroetylen

– 20 do 70

– 30 do 50

– 35 do 120

– 30 do 100

– 30 do 140

– 25 do 140

– 30 do 140

– 40 do 140

– 30 do 140

– 40 do 140

– 30 do 160

–

–

–

– 60 do 160

–

– 60 do 160

– 60 do 160

– 60 do 160

– 60 do 160

– 40 do 160

– 60 do 180

– 40 do 160

– 40 do 260

120

100

170/200

150/170

> 230

> 220

> 190

> 220

> 220

brak

250

brak

�

dobra

bardzo dobra

dobra

dobra

bardzo dobra

bardzo dobra

dobra

dobra

dobra

dobra

niedostateczna

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

bardzo dobra

bardzo dobra

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

zadawalaj¹ca

wystarczaj¹ca

dobra

dobra

przek³adnie, armatura (gaz koksowniczy)

uszczelnienia labiryntowe przy wp³ywie wody

³o¿yska toczne, styki

przek³adnie

³o¿yska toczne i œlizgowe,
(³o¿. z tw. szt.), ma³e przek³adnie

³o¿yska toczne, armatura, ³o¿yska œlizgowe przy
tarciu mieszanym

³o¿yska toczne, uszczelnienia
(smar wysokoobrotowy), smar do ³añcuchów

³o¿yska toczne, sprzêg³a

³o¿yska toczne (przy wibracji, trybokorozji)

armatura (na bazie silikonu, do pró¿ni
wysokiej),przek³adnie, styki

³o¿yska toczne (smarowanie d³ugookresowe / na
okres ¿ywotnoœci do ³o¿ysk 2Z albo 2RS)

£o¿yska toczne, armatura przy wp³ywie mediów
agresywnych

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

Wp³yw zagêszczacza na w³aœciwoœci siê smaru

*

Zagêszczacz Zakres temp.
pracy (°C)*

Punkt kropl.
DIN ISO
2176 (°C)

Odpornoœæ
na wodê

Obci¹¿al-
noœæ

G³ówny zakres zastosowania

olej miner. olej synt.



000 445…475
00 400…430
0 355…385

1 310…340
2 265…295
3 220…250

4 175…205
5 130…160
6 85…115

Smary plastyczne

Obydwa surowce daj¹ wskazówki co do mo¿liwoœci zachowania siê smaru. O rzeczywistej wydajnoœci
mo¿na wnioskowaæ jednak tylko z chemiczno-fizycznego i/albo mechaniczno-dynamicznego zachowa-
nia siê oraz z doœwiadczeñ praktycznych.

Zapotrzebowanie na iloœæ smaru dla miejsc tarcia jest ogólnie podawane objêtoœciowo. Wymagana
objêtoœæ w mililitrach. Z gêstoœci wynika ciê¿ar œrodka smarowego w gramach, koniecznego
dla danego wêz³a tarcia.

Rzadkie oleje bazowe 46 mm/s s¹ preferowane do wysokich prêdkoœci, niskich obci¹¿eñ i ma³ej chro-
powatoœci powierzchni. Gêste oleje bazowe 220 mm/s s¹ preferowane przy niskich prêdkoœciach,
wysokich obci¹¿eniach i/lub niskiej chropowatoœci.

Kolor nie jest cech¹ wydajnoœci. Powstaje on w wyniku zastosowanych surowców i substancji
czynnych. Smary zawieraj¹ce grafit i dwusiarczek molibdenu s¹ czarne.

Punkt kroplenia nie jest cech¹ wydajnoœci dla górnej granicy temperatury pracy, powinien jednak
wynosiæ co najmniej 40 °C powy¿ej tej temperatury.

W ramach podanego zakresu mo¿na osi¹gn¹æ okreœlony czasookres smarowania. Dane dot. tempera-
tur pracy s¹ podawane na bazie badañ i pomiarów jak te¿ na bazie doœwiadczeñ praktycznych.

Wspó³czynnik obrotów jest stosowany w przypadku smarów do ³o¿ysk tocznych. Uwzglêdnia on ró¿ne
rodzaje tarcia w smarze w zale¿noœci od kombinacji olej bazowy - zagêszczacz. Je¿eli smar ma ten
parametr w innej dziedzinie zastosowania, wówczas dodatkowo mo¿liwe jest zastosowanie
do ³o¿ysk tocznych.

Pomiar penetracji po ugniataniu okreœla konsystencjê i podaje, czy smar jest miêkki czy twardy.

Podzia³ konsystencji smarów na klasy NLGI jest uproszczonym okreœleniem penetracji po ugniataniu.

Pozorn¹ lepkoœæ dynamiczn¹ (mierzon¹ w .Pa · s) nale¿y stawiaæ na równi z tarciem œrodka smarowe-
go, a wiêc jego oporem wewnêtrznym. Firma Klüber podzieli³a lepkoœæ dynamiczn¹ pozorn¹ na 5 klas.
Klasa EL (ekstra lekki) cechuje smar plastyczny ³atwego rozruchu, wymagany dla znikomego momentu
obrotowego. Je¿eli zmierzona wartoœæ zachodzi na klasê L (lekki), jest ona podawana jako EL/L.

�

�

Parametr Norma Uwagi

Olej bazowy /
zagêszczacz

Gêstoœæ DIN 51 757

Lepkoœæ
oleju bazowego

DIN 51 561

Kolor

Punkt kroplenia DIN ISO 2176

Zakres
temperatur pracy

Wspó³czynnik
obrotów
(n · d )m

Penetracja
po ugniataniu

DIN ISO 2137

Konsystencja DIN 51 818

Lepkoœæ
dynamiczna
pozorna

Parametry trybotechniczne smarów

Klasa
lepkoœci

Lepkoœæ
dynamiczna pozorna
(mPa S)

Objaœnienie

�

�

2000

2000 ... 4000

4000 ... 8000

8000 ... 20 000

20 000

Smar ekstra lekki potrzebny do ekstremalnie niskiego momentu obrotowego,
np. smar u³atwiaj¹cy rozruch.

Smar lekki dynamicznie do niskich momentów obrotowych lub wysokich prêdkoœci obrotowych ³o¿ysk
tocznych, np. smar wysokoobrotowy.

Smar œredni dynamicznie do wymagañ standardowych obejmuj¹cy ca³y zakres zastosowania
smarowania smarami plastycznymi.

Smar ciê¿ki dynamicznie do zastosowañ przy wysokich obci¹¿eniach lub oddzia³ywaniu cieczy,
np. jako smary do wysokich nacisków albo smar uszczelniaj¹cy.

Smar szczególnie ciê¿ki dynamicznie stosowany gdy wymagamy wysokiego momentu obrotowego
albo dzia³ania hamuj¹cego, np. smary do armatury albo smary do d³awnic.

EL

L

M

S

ES

Podzia³ smarów na klasy lepkoœci

Klasa konsystencji
DIN 51 818 (NLGI)

Penetracja po ugniataniu
DIN ISO 2137 (0,1 mm)

Struktura Cel zastosowania ogólnie

p³ynna
prawie p³ynna
nadzwyczaj miêkka

bardzo miêkka
miêkka
œrednia

twarda
bardzo twarda
nadzwyczaj twarda

Przewa¿nie do smarowania przek³adni

Smarowanie ³o¿ysk tocznych i œlizgowych

Smar uszczelniaj¹cy i unieruchamiaj¹cy
do uszczelnieñ labiryntowych i armatury

Podzia³ smarów na klasy konsystencji



*

Pasty smaruj¹ce

Pasty smaruj¹ce

Pasty smaruj¹ce s¹ konsystent-
nymi œrodkami smarowymi.
Sk³adaj¹ siê z oleju bazowego
(mineralnego i/albo syntetyczne-
go), dodatków oraz pewnej
zawartoœci smarów sta³ych
(sta³ych substancji smaruj¹cych).
Stosuje siê je przewa¿nie w przy-
padku warunków ekstremalnych.
Pasty przeciwdzia³aj¹ trybokoroz-
ji (utlenianiu ciernemu), zapobie-
gaj¹ drganiom ciernym jak te¿
zu¿yciu adhezyjnemu
(zacieraniu).

W zale¿noœci od sk³adu pasty
smarowe s¹ odporne na wodê
i parê wodn¹ i wykazuj¹ dobre
cechy antykorozyjne.

Przy zastosowaniu past zawie-
raj¹cych metal temperatury
pracy* dochodz¹ do 1200 °C.

(dwusiarczek molibdenu, gra-
fit, metale, PTFE- politetrafluo-
roetylen, lub inne tworzywa
sztuczne)

(olej syntetyczny, olej mineral-
ny i ich mieszanki)

(pasta smarowa i monta¿owa,
pasta wysokotemperaturowa,
pasta przewodz¹ca pr¹d itd.)

(kolor, zachowanie przy wyso-
kich naciskach)

W zale¿noœci od rodzaju oleju
bazowego i smarów sta³ych pasty
winny spe³niaæ nastêpuj¹ce zada-
nia:

Smar sta³y s³u¿y do polepszenia
w³aœciwoœci smarowych zasto-
sowanego oleju bazowego.

Klasyfikacja past smarowych jest
mo¿liwa wed³ug:

�

�

�

�

rodzaju smaru sta³ego

oleju bazowego

dziedziny zastosowania

w³aœciwoœci specjalnych

Pasta smarowo-monta¿owa

Pasty wysokotemperaturowe

Pasty przewodz¹ce

Olej ma za zadanie rozprowadzaæ
smar sta³y w miejscach tarcia.
W temperaturze > 160 / > 200 °C,
olej bazowy odparowuje, pozosta-
wiaj¹c w miejscu tarcia zwarty
film smarowy utworzony ze smaru
sta³ego, który to w³aœnie przejmu-
je wówczas smarowanie.

Zarówno w przypadku past
przewodz¹cych ciep³o jak i pr¹d
elektryczny przy u¿yciu smarów
sta³ych zniesione zostaje
dzia³anie izoluj¹ce zastosowane-
go oleju bazowego. Pasty
przewodz¹ce musz¹ zawieraæ
minimalny udzia³ sproszkowane-
go przewodz¹cego smaru
sta³ego.

Pasty do œrub

Wysokotemperaturowe pasty
do œrub

S¹ one stosowane aby umo¿liwiæ
precyzyjny monta¿ (moment
dokrêcania).

Suchy film smarowy, który
pozostaje po odparowaniu oleju
bazowego, musi byæ „kruchy“,
aby unikn¹æ sklejenia siê gwintu
œruby i gwintu otworu. Na podsta-
wie wieloletniego doœwiadczenia
opracowano w firmie Klüber
Lubrication program standar-
dowy. W tablicy na nastêpnej stro-
nie zestawiono produkty i g³ówne
dziedziny ich zastosowania.
Konstruktor wzgl. osoba
zajmuj¹ca siê konserwacj¹
i utrzymaniem ruchu ma dziêki
temu mo¿liwoœæ szybkiego
dokonania wyboru w³aœciwego
produktu.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.

Výrobek

Klüberpasta
HEL 46-450

Klüberbio
EM 72-81

Klüberpasta
UH1 96-402

Klüberpasta
ME 31-52

Dziedziny zastosowania

Œruby maszynowe

Osadzanie ko³ków,
sworzni, tulejek

£o¿ysko œlizgowe o niskiej do
œredniej prêdkoœci poœlizgu

Œruby poci¹gowe,
nakrêtki regulacyjne, wa³y
wielowypustowe

Przeguby kuliste, ³o¿yskowania
sworzni

Uchwyty zaciskowe/mocuj¹ce

Ko³a zêbate

£añcuchy

£o¿yska toczne,
bardzo niska prêdkoœæ poœlizgu

Pomocne przy monta¿u

Prowadnice ³ó¿ obrabiarek, krzywko-
we, profilowe, wahacze œlizgowe

Pierœcienie uszczelniaj¹ce wa³ów,
pierœcienie „O-Ring", „V" ko³nierze
z materia³ów gumowoelastycznych

Kryteria doboru past smarowych



Klüberpaste 1,43 42 10
HEL46-450

Klüberpaste 1,13 200
UH 1 84-201

Klüberpaste 1,38 46 6,5
ME 31-52

Klüberpaste 1,23 360 57
46 MR 401

ALTEMPQ NB 50 1,40 46 6,5

Klüberpaste 1,58 360 55
UH 1 96-402

UNIMOLY 1,55 350 56
MAF Special

WOLFRAKOTE 1,30 800 38
TOP Paste

DUOTEMPI 1,20 55 7,5
PMY 45

WOLFRASYN 1,45 350 41
ULAF

UNIMOLY RAP 1,60 70 8

WOLFRACOAT C 1,01 137 14

UNIMOLY HTC 1,30 110 11,5
Metallic

*
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Wysokotemperaturowa, nie
zawieraj¹ca metalu pasta
smarowo-monta¿owa

Bia³a pasta
smarowo-monta¿owa

Zapobiega trybokorozji
i drganiom ciernym

Uniwersalna pasta
smarowo-monta¿owa

Do wysokich nacisków
i oddzia³ywania mediów

Bia³a wysokotemperaturowa
pasta smarowo-monta¿owa

Vysokotemperaturowa pasta
smarowo-monta¿owa
zawieraj¹ca MoS

Nie zawieraj¹ca metalu pasta
wysokotemperaturowa

Pasta smarowa
do wysokich nacisków,
posiadaj¹ca jasny kolor

Pasta wysokotemperaturowa
zawieraj¹ca grafit

Niskie tarcie przy obci¹¿eniu
du¿ym naciskiem

Zawieraj¹ca metal
wysokotemperaturowa pasta
smarowo-monta¿owa

Zawieraj¹ca grafit i metal pasta
wysokotemperaturowa

2

synt. oleje baz.,
nieorgan.
smary sta³e

synt. olej wêglow.,
PTFE / smar sta³y

olej min. / kompleks.
myd³o Ca, smar sta³y

olej poliglikol., nieorg.
smary sta³e, myd³o Li

olej min., kompl.
myd³o barowe, smar
sta³y nieorgan.

olej poliglikolowy,
krzemiany

olej poligl., MoS ,
smary sta³e nieorgan.

synt. olej wêglowod.,
mieszanka smarów
sta³ych

olej min., synt. olej
wêglow., smary sta³e,
myd³o Li-Ca

olej poliglikol.,
grafit

olej min., MoS ,
grafit, krzemian

synt. olej bazowy,
mieszanka krzemian -
smar sta³y

olej min., grafit i
metalowy smar sta³y,
myd³o Li

2

2

-40 do 1000
pow. 200°C
smar. suche

-45 do 120

-15 do 150

-40 do 150

-15 do 150

-30 do 1200,
od 200°C
smar. suche

-30 do 450,
od 180°C
smar. suche

-25 do 1000,
pow. 200°C
smarowanie
suche

-40 do 140

-30 do 600,
od 200°C
smar. suche

-10 do 450,
od 160°C
smar. suche

-30 do 1200,
od 200°C
smar. suche

-25 do 1200,
od 150°C
smar. suche

czarny

bia³y

be¿owy

bia³awy

be¿owy

bia³y

czarny

jasnoszary

be¿owy

czarny

czarny

szary,
miedziany

aluminiowy

325 do 340

310 do 340

250 do 280

300 do 340

250 do 270

265 do 295

265 do 295

300 do 330

245 do 275

290 do 320

250 do 270

270 do 310

290 do 310

Równie¿ do stali wysokostop, dobre
przewodzenie ciep³a, dopuszczenie
VW TL 5 2112, Ford WSD-M13PA81

Dopuszczenie USDA H1

Dobra odpornoœæ na œrodek
ch³odz¹co-smaruj¹cy.

Dobra odpornoœæ
na niskie temperatury.

Smarowanie uchwytów mocuj¹cych

Dopuszczenie wg USDA H1

Ochrona przed uszkodzeniami przy
docieraniu. Redukuje powstawanie
w¿erów przy drganiach ciernych.

Pasta smarowo-monta¿owa do
wysokich temperatur, dopuszczenie
VW TL 52108, dopuszczenie Ford
ESA-M1C 194-A

Dopuszczenie VW TL-751,
dopuszczenie Opel B 0400882,
dopuszczenie wg USDA H2

Wysoko obci¹¿one termicznie ³o¿yska
wózków piecowych, dobre
przewodzenie ciep³a

Do wt³aczania ko³ków, sworzni, tulejek
Dopuszczenie Ford S-M1C 4505-A

Prowadnice œlizgowe, ³o¿yska œlizgowe
i przeguby pracuj¹ce w wysokich tempe-
raturach, dopuszczenia dla górnictwa.

Do wysoko obci¹¿onych termicznie
po³¹czeñ roz³¹czalnych
Peugeot/Citroën X 713134

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.

Kryteria doboru

Pasta smarowa do

Nazwa produktu Olej bazowy /
smar sta³y

Gêstoœæ
w 20 C
(g/cm )
DIN
51757
ok.

o

3

Kolor Penetracja
po ugniat.
DIN ISO
2137
(0,1 mm)
ok.

Lepkoœæ oleju
bazowego
DIN 51 561
(mm /s)

2

Pozosta³e wskazówki

40 C
o

100 C
o

Zakres tempe-
ratur pracy*
( C)

ok.

o



Klüberplus SK 04-295

Woski smarowe

Woski smarowe

sk³adaj¹ siê z kombinacji wysoko-
cz¹steczkowych wêglowodorów
syntetycznych i substancji czyn-
nych. Jako emulsja wosku sma-
rowego zawieraj¹ one dodatkowo
emulgator i wodê. Obok smarów i
past smarowych ten rodzaj kon-
systentnych œrodków smarowych
zyskuje coraz wiêksze znacze-
nie.

Typowym zjawiskiem dla wosków
smarowych jest to, ¿e przy
okreœlonej temperaturze struktu-
ra konsystentna przechodzi w
p³ynn¹. Temperatura topnienia
zale¿y od sk³adników wosku sma-
rowego. Struktura jest odwracal-
na. Je¿eli w przypadku wymogów
trybologicznych na pierwszym
planie stoi ochrona przed
korozj¹, struktura konsystentna
jest zawsze zalet¹.

wosków smarowych i ich
emulsji w stosunku do tradycyj-
nych œrodków smarowych jest
naturalnie to, ¿e ich wysoka zdol-
noœæ smarowa idzie w parze ze
szczególnie dobr¹ ochron¹ przed
korozj¹. Oprócz tego, poni¿ej
temp. punktu topnienia mamy
do czynienia ze wzglêdnie such¹,
nie lepi¹c¹ siê warstewka sma-
ruj¹c¹ i ochronn¹ .

wosków smarowych jest
niedostateczne odprowadzanie
ciep³a, za wyj¹tkiem emulsji
woskowych do momentu
ca³kowitego odparowania zawar-
tej w nich wody. Poni¿ej tempera-
tury topnienia nale¿y równie¿
przy dosmarowywaniu ewentual-
nie uwzglêdniæ brak p³yniêcia.
Reasumuj¹c szczególne i pozyty-
wne zachowanie siê wosków
smarowych mo¿emy ujednoliciæ
w postaci nastêpuj¹cych cech :

Zalet¹

Wad¹

Stosowane s¹ do

sworzni
uszczelek
ko³ków
sprê¿yn
miejsc poœlizgu
gwoŸdzi
³¹czników
styków wtykowych
œrub
lin
ko³ków
³añcuchów

Interesuj¹ca jest przede wszyst-
kim ich wydajnoœæ w przypadku
skojarzeñ materia³ów

stopy Al / metale ¿elazne
stopy Cu / metale ¿elazne

Nadaj¹ siê jednak do wszystkich
materia³ów metalowych, równie¿
przy skojarzeniach z elastomera-
mi, tworzywem sztucznym albo
drewnem.

Decyduj¹ca zaleta polega na
mo¿liwoœci w pe³ni automaty-
cznego monta¿u czêœci produ-
kowanych masowo. Woskowo-
sucha warstewka pozwala
na czyst¹ i prost¹ pracê.

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

adhezyjnoœæ
afinicznoœæ metali
biegunowoœæ
ochrona przed korozj¹
aktywnoœæ smarowa
ochrona przed zu¿yciem
suchy wosk

Te typowe zachowania wosków
pozwalaj¹ na wybór i zastosowa-
nie w zakresie tarcia granicznego
i tarcia mieszanego. Przy tym film
woskowy (suchy przy dotkniêciu
rêk¹) mo¿e okazaæ siê zalet¹,
poniewa¿ mniejsze jest wi¹zanie
kurzu wzgl. brudu na powierzch-
ni. Ten woskowy film smarowy
pozwala na smarowanie tzw.
"quasi- suche". Przy powstawa-
niu ciep³a w wyniku tarcia wosk
ulega stopieniu i zostaje rozpro-
wadzony, podczas gdy w strefach
brzegowych poni¿ej temperatury
topnienia pozostaje suchy film
woskowy.

Woski smarowe i ich emulsje s¹
szczególnie interesuj¹ce dla sze-
regu czêœci i zespo³ów konstruk-
cyjnych maszyn.

Dziedziny zastosowania

Czas (godz)

%
w

yd
³u

¿e
ni

a
³a

ñc
uc

ha

Klasyczny olej do ³añcuchów

Porównanie wyd³u¿eñ ³añcucha przy stosowaniu ró¿nych œrodków smarowych
na stanowisku badawczym Klüber



Klüberplus SK 02-295 24 ± 4 x 0,1mm

Klüberplus SK 04-295 80 47 x 0,1mm

*
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Woski smarowe jasno¿ó³ty

jasno¿ó³ty

75 do 80– 40 do 120

– 40 do 120

0 w 50 Co

0 w 50 Co

0
(=brak korozji
i nalotu)

–

po 30 cyklach
(720 h) stopieñ
korozyjnoœci 0

po 10 cyklach
stopieñ
korozyjnoœci 0

Produkt nanosi siê na zimn¹ powierzchniê
albo rozprowadza siê na powierzchni
podgrzanej do 50 - 70 °C. Przy nanoszeniu
w k¹pieli zanurzeniowej nadmiar wosku po-
winien odciekn¹æ z powrotem do k¹pieli.

Specjalny do k¹pieli na gor¹co ³añcuchów
rolkowych.

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

Punkt
kroplenia
w oparciu o
DIN ISO 2176
( C)
cca

o

Penetracja
ig³owa
w oparciu o
DIN ISO 2176

Odpornoœæ
na wodê
DIN 51 807/1
(w oparciu)

Korozja
na stali
DIN 50 017

Korozja
na miedzi
DIN 51 811

Zakres tempe-
ratur pracy*
( C)

ok.

o

Kryteria doboru Nazwa produktu Kolor Pozosta³e wskazówki



Tworzywa trybosystemowe

Tworzywa
trybosystemowe

³¹cz¹ œrodek smarowy i materia³
w samosmaruj¹cy siê element
konstrukcyjny. W przypadku
tworzyw sztucznych o dobrych
cechach wytrzyma³oœciowych
przez dodanie œrodka sma-
rowego polepsza siê cechy trybo-
logiczne (np. tworzywa termo-
plastyczne ze smarowaniem
inkorporowanym) lub tworzywa
sztuczne o dobrych parametrach
tarcia optymalizuje siê przy pomo-
cy dodatków zwiêkszaj¹cych ich
wytrzyma³oœæ (np. przez dodanie
PTFE).

Posiadaj¹ takie zalety jak:

uproszczenie konstrukcji (brak
koniecznoœci stosowania
urz¹dzeñ smarowniczych)
smarowanie na ca³y okres
¿ywotnoœci bez koniecznoœci
dosmarowywania
brak zanieczyszczania
smarem
brak korozji
znakomita odpornoœæ
na chemikalia

i s¹ alternatyw¹ dla tradycyjnych
œrodków smarowych.

Tworzywa trybosystemowe na
bazie politetrafluoroetylenu mog¹
byæ stosowane w warunkach
pró¿ni. Nie powoduj¹ zjawiska
drgañ ciernych „ stick-slip",
zapewniaj¹ niskie tarcie i niskie
zu¿ycie i mog¹ byæ stosowane
zarówno w temperaturach niskich
jak te¿ wysokich. Przy doborze
materia³u i prowadzeniu prac kon-
strukcyjnych nale¿y uwzglêdniæ
cechy szczególne tworzyw sztu-
cznych.

�

�

�

�

�

Tworzywa trybosystemowe
wystêpuj¹ w szerokim zakresie
zastosowania, jak np. w

do powlekania prowadnic
tzw. „foli¹"

jako ³o¿yska œlizgowe wzgl.
wk³adki œlizgowe (folie) w
urz¹dzeniach transportowych

jako pierœcienie t³okowe i
pierœcienie prowadz¹ce

jako ³o¿yska œlizgowe, np.
w sterylizatorach

�

�

�

�

obrabiarkach

maszynach pakuj¹cych

sprê¿arkach, pompach

technice medycznej

�

�

�

przemyœle w³ókienniczym

urz¹dzeniach przenoœni-
kowych

armaturze

jako prowadnice œlizgowe
dr¹¿ka chwytakowego maszyn
tkackich

jako ³o¿yska rolek pro-
wadz¹cych

jako pierœcienie œlizgowe i usz-
czelki, równie¿ w armaturze
wody pitnej

Tworzywa trybosystemowe (Klüberplast)



Klüberplast LD 170 –190 44/45 2150
14/15

Klüberplast J 160 –180 33/34 1500
11/22

Klüberplast W2 140 –160 43/44 2150
12/13

Klüberdur KS 01-308 21,4 130 –

Klüberdur KM 02-854 – 100 –

*
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Przy twardym materiale
wspó³pracuj¹cym,
twardoœæ > 35 HRC

Przy miêkkim materiale wspó³-
pracuj¹cym, metalach koloro-
wych, twardoœæ 35 HRC, do
stosowania w przemyœle spo-
¿ywczym (dopuszcz.wg. USDA)

Dobra smarnoœæ w warunkach
wilgotnych, do wody pitnej
i stosowania w produkcji
œrodków spo¿ywczych
(zezwolenie KTW i USDA)

Do produkcji masowej, czêœci
produkowane w technologii
odlewania wtryskowego

Tworzywo dwusk³adnikowe
o dobrej odpornoœci
na zu¿ycie i przyczepnoœci

�

-240 do 260

-240 do 260

-240 do 260

-50 do 90

-40 do 200

czerwony

br¹zowy

czarny

be¿owy

ciemnoszary

0,05 do 0,06

0,04 do 0,06

0,06 do 0,07

0,05 przy
0,486 mm/s

0,05

0,04

0,03 do 0,04

0,05 do 0,06

-

0,18
w 120 Co

£o¿yska œlizgowe, wk³adki
œlizgowe (folie) do prowadnic ³ó¿
obrabiarek, tarcze rozruchowe

£o¿yska œlizgowe, taœmy
prowadz¹ce, tarcze rozruchowe,
³o¿yska z wk³adk¹ (panewk¹
foliow¹)

£o¿yska œlizgowe, tarcze
uszczelniaj¹co-oporowe,
pierœcienie t³okowe, pierœcienie
prowadz¹ce, taœmy prowadz¹ce,
tarcze rozruchowe, ³o¿yska
z wk³adk¹ (panewk¹ foliow¹)

Ko³a zêbate ma³ych przek³adni,
panewki ³o¿yskowe, tarcze
rozruchowe, taœmy œlizgowe

Nape³nianie otworów smarowych
³o¿ysk œlizgowych, wykonywanie
i naprawa powierzchni
i prowadnic i torów œlizgowych.
Do ³o¿ysk tocznych i tarcz
rozruchowych.

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.

Wyd³u¿enie
przy
DIN 53 455
(%)

Twardoœæ
kulkowa
DIN 53 456
(N/mm )
20 C
150 C

2

o

o

Wartoœæ p v

(N/cm
m/min)

2

Wspó³czynnik tarcia

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

20 C 150 C

o

o o

max

Zakres
temperatur
pracy*
( C)

ok.

o

Kryteria doboru Nazwa produktu Kolor Pozosta³e wskazówki
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Lakiery œlizgowe

Lakiery œlizgowe

sk³adaj¹ siê ze smarów sta³ych,
spoiw i rozcieñczalników.
Trybologiczne zachowanie siê
jest uwarunkowane przez rodzaj i
iloœæ smarów sta³ych. Baza spo-
iwowa jest czynnikiem maj¹cym
wp³yw na odpornoœæ na zu¿ycie.
Rozcieñczalnik zapewnia pra-
wid³owe rozprowadzenie lakieru
œlizgowego na czêœci konstruk-
cyjnej i odparowuje podczas
twardnienia, lecz nie ma bez-
poœredniego wp³ywu na tarcie i
zu¿ywanie siê warstewki.

Lakiery œlizgowe tworz¹ po
naniesieniu zamkniêt¹, zwart¹
pow³okê. Gruboœæ warstewki jest
zale¿na od produktu i wynosi 3 -
15 µm. Lakiery œlizgowe
wyró¿niaj¹ siê ekstremalnie sze-
rokim zakresem temperatur robo-
czych* od 180 °C do 450 °C (za-
le¿nie od produktu) i bardzo
wysok¹ odpornoœci¹ na czynniki
chemiczne.

Dzia³anie smaruj¹ce mo¿e zostaæ
zoptymalizowane przez zmiany
sk³adu sta³ych substancji sma-
ruj¹cych. Produkty zawieraj¹ce
grafit wykazuj¹ dobre
w³aœciwoœci trybologiczne w
warunkach wilgotnych, lakiery
zawieraj¹ce dwusiarczek molib-
denu znajduj¹ zastosowanie w
technice pró¿niowej. Systemy z
politetrafluoroetylenem jako sma-
rem sta³ym wykazuj¹ bardzo niski
wspó³czynnik tarcia. Ta wersja
smaru sta³ego ma te¿ tê zaletê,
¿e w wielu przypadkach tarcie sta-
tyczne jest ni¿sze ni¿ tarcie œliz-
gowe, tak ¿e mo¿na unikn¹æ
drgañ ciernych.

Lakiery œlizgowe wykazuj¹
wówczas gdy

tradycyjne œrodki smarowe
powoduj¹ zanieczyszczanie
w wyniku pe³zania mo¿e
dochodziæ do zak³óceñ nor-
malnego funkcjonowania
s¹ przekraczane górne lub dol-
ne granice temperatur pracy
olejów smarowych lub smarów
na miejsce tarcia oddzia³ywuj¹
media agresywne, wilgoæ i py³
oleje i smary zak³ócaj¹ prze-
bieg procesu technolo-
gicznego
s¹ wymagane w du¿ym stop-
niu sta³e warunki trybologicz-
ne w szerokim zakresie tem-
peratur roboczych
jest wymagana ochrona przed
korozj¹ ca³ej czêœci konstruk-
cyjnej.

Dzia³anie lakieru œlizgowego pole-
ga na zu¿ywaniu siê warstewki.
Mówimy o dosmarowywaniu
ci¹g³ym (w rozumieniu ci¹g³ego
utrzymywania pow³oki smarowej
na powierzchni chronionej). Gdy
zapas œrodka smarowego jest
zu¿yty, wówczas zawodzi
dzia³anie trybologiczne w miejscu
tarcia.

Lakiery œlizgowe mo¿na nanosiæ
ró¿nymi metodami. Czêsto sto-
sowane metody to zanurzanie,
rozpylanie, bêbnowanie i lakie-
rowanie elektrostatyczne. Przed
naniesieniem lakieru nale¿y
odpowiednio przygotowaæ
powierzchnie.

Oczyszczenie powierzchni czêœci
konstrukcyjnej, w celu usuniêcia

zalety,

Dziedziny zastosowania

�

�

�

�

�

�

�

pozosta³oœci smaru, jest obligato-
ryjne. Obróbka strumieniowo-
cierna wzgl. przeszlifowanie daje
lepsz¹ przyczepnoœæ.

Fosforanowanie równie¿
zwiêksza przyczepnoœæ.
Twardnienie lakieru zapewnia tu
wspomniany system spoiwowy.

Lakiery œlizgowe s¹ dzisiaj sto-
sowane w wielu dziedzinach tech-
niki, np. do:

³o¿ysk tocznych, sworzni, œrub,
nakrêtek, tarcz, sprê¿yn, lin, pro-
wadnic œlizgowych, kó³ zêbatych,
dr¹¿ków zêbatych, pierœcieni usz-
czelniaj¹cych o przekroju
okr¹g³ym, uszczelek do karoserii,
promieniowych uszczelnieñ
wa³ów, œrub poci¹gowych itd.

Dane dotycz¹ce temperatur pracy s¹ wartoœciami orientacyjnymi, które zale¿¹ od sk³adu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zale¿noœci od obci¹¿enia mechanicz-
no-dynamicznego, temperatury, ciœnienia i czasu smary zmieniaj¹ swoj¹ konsystencjê, lepkoœæ pozorn¹ wzgl. lepkoœæ. Te zmiany cech produktu mog¹ mieæ wp³yw na funkcjo-
nowanie zespo³ów konstrukcyjnych

Powleczone czêœci ³o¿yska tocznego

Œruby, nakrêtki, podk³adki i sprê¿yny
powleczone produktami Klübertop.



PTFE 250 / 15 min 17

MoS2 180 / 30 min 20

MoS2 20 / 30 min 8

MoS2 180 / 60 min 16

C 18

PTFE 20 / 24 h 32

PTFE 20 / 24 h 32

PTFE 160 / 60 min 23

PTFE 160 / 60 min 21

20 / 24 h 15

20 / 24 h 23

(1)

*

FLUOROPAN 340 A/B

Klübertop TM 06-111

UNIMOLY C 220(1)

UNIMOLY CP

Klübertop TG 05-371

Klübertop TP15-810

Klübertop TP32-830

Klübertop TP02-131

Klübertop TP03-111

Klübertop TP18-810

Klübertop TP22-1310
A/B

PTFE

L
a
k
ie

ry
œ
liz

g
o
w

e

Dwusk³adnikowy, utwardzaj¹cy
siê pod wp³ywem wysokiej
temperatury

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem
wilgotnoœci powietrza, bardzo
dobra obci¹¿alnoœæ mechanicz.

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem
wysokiej temperatury

Schnie na powietrzu,
mieszalny z wod¹

Schnie na powietrzu,
mieszalny z wod¹

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem
wysokiej temperatury

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem
wysokiej temperatury

Schn¹cy na powietrzu,
mieszalny z wod¹

Schn¹cy na powietrzu,
mieszalny z wod¹,
dwusk³adnikowy

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem wyso-

kiej temp., dobra obci¹¿alnoœæ mecha-

niczna i dobra ochrona przed korozj¹

Utwardzaj¹cy siê pod wp³ywem wyso-

kiej temp., bardzo dobra obci¹¿.mech.

Smar sta³y Temperatura
wypalania (°C)

Czas
twardnienia
(co najmniej)

Wydajnoœæ
przy gruboœci
warstewki

10µm, (m /l)
2

Wspó³czynnik
tarcia (wg.

Tannerta, 20 C,
V =

0,243 mm/s
F=300 N)

o

max

–40 do 230

–40 do 220

–180 do 450

–40 do 220

–40 do 300

–40 do 80

–40 do 80

–40 do 180

–40 do 180

–40 do 80

–40 do 100

czarny

szaroczarny

szary

czerwono-
br¹zowy

szaroczarny

czarny

czerwony

czerwony

czarny

czarny

czarny wybrane
smary sta³e

250 / 15 min
(albo
180 / 60 min

0,04

0,16

0,10

0,12

0,06

0,05

0,05

0.04

0,05

0,04

Wa³y, zworki magnesów, t³oki
steruj¹ce i cylindry w pneumatyce

Metale, wysoko obci¹¿one
czêœci zamków

Œruby nara¿one na wysokie
naciski, ko³a zêbate, wrzeciona,
³o¿yska œlizgowe, wa³y wieloklin.

Œruby, nakrêtki, podk³adki, sprê¿y-
ny naciskowe, ³o¿yska toczne

£o¿yska œlizgowe, prowadnice
œlizgowe, pokrycia t³oków

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

Metale, ró¿ne tworzywa sztuczne

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.

Dostarczany równie¿ jako Spray (nie zawiera FCKW)

Zakres
temperatur
pracy*
( C)

ok.

o

Kryteria doboru Nazwa produktu Kolor Pozosta³e wskazówki



Korozja krawêdzi dopuszczalna:

Dalsze wymogi / specyfikacja /
techniczna instrukcja dostawy:

Czêœæ objêta obowi¹zkiem
dokumentowania:

(sztuk/rok)

Zak³adana cena (EUR/szt.):

�

�

�

�

�

tak nie

tak nie

Czêœæ wzorcowa

Liczba sztuk

Rysunek

4. Przewidywane
zapotrzebowanie

5. Za³¹czniki

Okreœlenie:

Materia³:

Twardoœæ: HRC

Stan powierzchni przy dostawie:

Chropowatoœæ (R ): µm

Materia³ czêœci wspó³pracuj¹cej:

Chropowatoœæ (R ): µm

Cel zastosowania:

Firma
Osoba kontaktowa/dzia³
Telefon/telefaks/e-mail

1. Opis obiektu

a

a

Czy jest mo¿liwa ca³kowita
obróbka czêœci? (ewent. podaæ
os³aniane powierzchnie)

Docisk

p = N/mm
(sta³y, zmienny, uderzeniowy)

2. Wymogi techniczne

2

Ruch

równomierny

oscylacyjny

n = obr/min

v = m/s

Czêstotliwoœæ: do Hz

Amplituda: do m

Odpornoœæ na temperaturê

+/- °C:

Odpornoœæ na chemikalia:

Dzia³anie ochronne:

Czynnik otaczaj¹cy:

Pró¿nia:

Promieniowanie
radioaktywne (rodzaj i dawka):

Po¿¹dana ¿ywotnoœæ (cykli):

Max. dopusz. gruboœæ warstewki:

Ochrona przed korozj¹:

tak nie

Metoda badania (DIN):

�

�

�

Przepisy dot. badania:

3. Wymogi jakoœciowe

Arkusz doradczy Lakiery œlizgowe

Wskazówka
Przed ka¿dym powlekaniem wzorcowym
musi zostaæ przez nas zatrzymana dla
potrzeb dokumentowania co najmniej
jedna próbka. Przed powlekaniem
se-ryjnym jest wymagane na³o¿enie
pow³ok w serii zerowej (liczba sztuk jest
ka¿dorazowo zale¿na od geometryczne-
go kszta³tu obrabianych przedmiotów).



Arkusz doradczy Lakiery œlizgowe

Szkice:

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


	A - Środki smarowe (str 6-29)
	Treść (str 7)
	Przegląd produktów i ich zastosowania (str 8-11)
	Płynne (str 12-17)
	Oleje smarowe (str 12-13)
	Środki antykorozyjne (str 14-15)
	Środki antyadhezyjne (str 16-17)

	Konsystentne (str 18-23)
	Smary (str 18-19)
	Pasty smarowe (str 20-21)
	Woski smarowe (str 22-23)

	Stałe (str 24-29)
	Tworzywa trybosystemowe (str 24-25)
	Lakiery ślizgowe (26-29)


	Online Beratungsblatt
	Wälzlager
	Gleitlager
	Ketten
	Schrauben
	Federn
	Armaturen
	Getriebe
	Kompressoren

	Online Technical Questionnaire
	Rolling Bearings
	Plain Bearings
	Chains
	Screws and Bolts
	Springs
	Valves and Fittings
	Gears
	Compressors


