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Przeglad produktow

i ich zastosowania

Wymienione poszukiwane poje-
cia znajdujg sie w rozdziatach
dotyczgcych srodkdéw smarowych
i smarowania.

Dzieki zestawieniom na odwrocie
dostepny jest przeglad produk-
téw i dziedziny ich zastosowania.
Do poszukiwanych pojec¢ sg przy-
porzadkowane symbole.

@ = zastosowanie preferowane

O = zastosowanie mozliwe

Wszystkie mozliwe zastosowania
nie sg wymienione z uwagi na to,
ze nie byliSmy w stanie omowic
kazdego z nich.

Jezeli z tego powodu nie mozna
znalez¢ poszukiwanego
zastosowania, stuzymy Panstwu
bezptatng porada.

Z uwagi na rézne interpretacje poje¢ dotyczacych smarowania w niniejszym druku przyjeto odpowied-
nio nastepujace terminy : tarciu granicznemu odpowiada smarowanie graniczne, tarciu mieszanemu
odpowiada smarowanie mieszane, tarciu ptynnemu odpowiada smarowanie ptynne



Zastosowanie
@® preferowane

O mozliwe

Poszukiwane
pojecia wedtug
rodzaju Srodka
smarowego
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* DKSS = dopuszczony do kontaktu ze $rodkami spozywczymi







Srodki smarowe

Srodki smarowe

Srodki smarowe dzielimy wedtug
stanu na:

@ gazowe

® plynne

@ konsystentne
(plastyczne, ciagliwe)

@ state.

Z wyzej wymienionych srodki
smarowe gazowe sg bez
zhaczenia.

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

Srodki smarowe majg za zadanie
zmniejszacé tarcie i zuzycie.

W zaleznosci od wymagan
muszg jednak réwniez:

odprowadzac¢ ciepto
chroni¢ powierzchnie
przewodzi¢ prad

nie dopuszczaé substancji
obcych

@ odprowadzac czgsteczki
startego materiatu.

W odniesieniu do tych zadan
Srodki smarowe wykazujg ro6zne
zachowania.

Srodki smarowe ptynne
Te $rodki smarowe sg w stanie

@ odprowadzac ciepto

@ chroni¢ powierzchnie

@ przewodzi¢ prad

@ odprowadzaé czgsteczki
startego materiatu.

Do ptynnych $rodkéw smarowych
zalicza sie:

@ oleje tluszczowe
@ oleje mineralne
@ oleje syntetyczne.

Oleje ttuszczowe sg mniej przy-
datne jako oleje smarowe.
Dziatanie smarujgce jest
wprawdzie zazwyczaj dobre, zta
jest jednak odpornos$¢ na tempe-
rature i utlenianie sie. Oleje mine-
ralne sg olejami zdecydowanie
najczesciej stosowanymi w tech-
nice. Znaczenie olejow
syntetycznych stale ro$nie.

Ich zalety to:

@ wysoka odporno$c¢ na utlenia-
nie sie

@ odporno$c¢ na niskie i wysokie
temperatury

® smarowanie diugookresowe i
na caty okres zywotnosci.

Srodki antykorozyjne i antyadhe-
zyjne sa juz produktami specjal-
nymi. Obydwie te grupy produk-
téw spetniajg jednak rowniez funk-
cje smarowania.

Srodki smarowe konsystentne
(plastyczne)

Te Srodki smarowe sg w stanie

@ chroni¢ powierzchnie

@ przewodzi¢ prad

@ nie dopuszczacé substancji
obcych

Do konsystentnych (plastycz-
nych) srodkéw smarowych
zalicza sie:

@ smary
@ pasty smarowe
® woski smarowe

Bazg woskdéw smarowych sg
weglowodory wielko-
czgsteczkowe. Ich stosowanie
preferowane jest w przypadku
smarowania granicznego albo
mieszanego i niskich predkosci
poslizgu.

Bazg smarow jest olej smarowy,
a strukture konsystentng nadajg
im $rodki zageszczajgce.
Zastosowanie jest mozliwe
zaréwno w przypadku smarowa-
nia elastohydrodynamicznego,
jak tez w przypadku granicznego
i mieszanego. Pasty smarowe
majg dodatkowo wysokg zawar-
to$¢ smaroéw statych. Przy ich
zastosowaniu wystepuje sma-
rowanie graniczne i mieszane,
w szczegoélnosci w przypadku
pasowan luznych, mieszanych
albo wttaczanych.

Konsystentne $rodki smarowe sg
stosowane, gdy przy niedosta-
tecznym uszczelnieniu $rodek
smarowy nie moze sptywac i/albo

rownoczesnie jest wymagana
odporno$¢ na ciecze. Majg one
dzisiaj najwieksze znaczenie,
poniewaz przy uzyciu
minimalnych iloéci mozliwe

jest smarowanie dtugookresowe
i smarowanie na caty okres
zywotnosci.

Smary state
Te srodki smarowe sg w stanie
@ chroni¢ powierzchnie

Do statych srodkéw smarowych
zalicza sie:

@ tworzywa trybosystemowe
@ lakiery slizgowe

Poza tym zaliczajg sie do nich pro-
szki tworzyw sztucznych, metali
albo mineratéw, na przyktad
policzterofluoroetylen, miedz, gra-
fit albo dwusiarczek molibdenu.
Jako proszek sg one trudne

do stosowania. Dlatego sg
wykorzystywane jako dodatki.
Wynikiem jest - uzyskana dla
danej dziedziny - synergia dla
zapobiegania tarciu i zuzyciu.
Przy wykorzystywaniu smaréw
statych wystepuje z reguty sma-
rowanie graniczne, ktore przy
wigczeniu ptynnych albo konsys-
tentnych srodkéw smarowych

w materiatach trybosystemowych
dochodzi az do smarowania
mieszanego.

Smary state sg preferowane
woéwczas, gdy ze wzgledu na
dziatanie albo zanieczyszczanie
smary ptynne albo konsystentne
nie sg idealnym rozwiazaniem,
a rownoczesnie wystarczajg pod
wzgledem swojej sprawnosci.



Rodzaje $rodkéw smarowych



Oleje smarowe

Ujemne strony oleju smarowego
w poréwnaniu ze smarem to
podwyzszone koszty konstrukcyj-

Ponadto oleje smarowe spetniajg
dodatkowe zadania w zaleznosci
od zakresu zastosowania, np.

Oleje smarowe

Oleje smarowe sktadajg sie z
oleju bazowego i substancji czyn-

; o L ne, by utrzymac olej w miejscu jako
nej. Z tych sktadnikow wynikaja ; . _ _ .
cechy wydajnosciowe. Ole] tarcia oraz ryzyko wyciekow. P ole! do domeran!a -
bazowy nadaje typowe cechy ole-  Oleje smarowe sg zdecydowanie @ olej do prowadnic slizgowych
jowi smarowemu. O rzeczywistej ~ najczesciej stosowanymi $rodka- @ olej hydrauliczny
wydajnoéci decyduja jednak sub-  ™Mi smarowymi do czeécimaszyn @ olejdo instrumentow
stancje aktywne, ktore ulepszajg | zespotow konstrukeyjnych. ® olej sprezarkowy
oleje bazowe w zakresie ich Typowe dziedziny zastosowania @ olejnosnikowy ciepta

zastosowania pod wzgledem to na przyktad: Na pierwszym planie stoi przy

Y Odpornoéci na utlenianie S|e [ ) *OzySka éliZnge tym Zawsze naleiyte Smarowa-
@ ochrony przed korozja @ tancuchy nie, jak tez dobra ochrona przed
® ochrony przed Zuiyciem [ ) przekfadnie tarciemii ZuzyCiem.
@ zachowaniaw warunkach kry- @ hydraulika

t):jczlnycfh_(prqlcly awaryjnej) ® pneumatyka Parametry trybotechniczne
@® Zzaolnoscl zwilzania Oleje smarowe majg do .
@ zdolnosci emulgowania spetnienia dodatkowe zadania. Ps(;a;lmectrr]y;tr;ylzgtreg? Tgrfg%an o
@ zapobiegania drganiom cier- Oprécz smarowania, tzn. prze- potalg ysly

olejow smarowych. W ramach
przewidzianej dziedziny zasto-
sowania pozwalajg one na dobdér
w zaleznoéci od potrzeb
(temperatura, obcigzenie i/lub

nym ,stick-slip"
@ zaleznosci lepkos$é-
temperatura

ciwdziatania tarciu i zuzyciu,
powinny posiada¢ w zaleznosci
od zastosowania nastepujace

Zalety oleju smarowego w wiasciwosci:

poréwnaniu ze smarem to lepsze @ ochrona przed korozjg predkosé).
odprowadzanie ciepta z miejsc @ neutralno$é w stosunku
tarcia, jak tez duza zdolnos¢ do materiatow
petzania i zwilzania. @ spetnia¢ wymogi prawa
w odniesieniu do srodkow
spozywczych
@ stabilnos¢ termiczna
@ szybki rozktad biologiczny
Wiasciwosci Oleje
oleje synt. oleje oleje oleje oleje poli- oleje oleje per-
mineralne weglow. estrowe poliglikolowe | fenyloeterowe | silikonowe fluoro-
(polialfaol alkilowo-
efiny) -eterowe
Gesto$¢ w 20 °C [g/ml] 0,9 0,85 0,9 09...1,1 1,2 09...1,05 1,9
Wskaznik lepkosci (VI) 80...100 130... 160 140...175 150...270 -20...-74 190... 500 50... 140
Punkt krzepniegcia ['C] —40...-10 -50...-30 -70...-37 -56...-23 -12...21 -80...—-30 —-70...-30
Punkt zaptonu ['C] <250 <200 200...230 150... 300 150... 340 150... 350 niepalny
Odpornosé na utlenianie sig | umiarkowana | dobra dobra dobra bardzo dobra | bardzo dobra | bardzo dobra
Stabilno$¢ termiczna umiarkowana | dobra dobra dobra bardzo dobra | bardzo dobra | bardzo dobra
Wtasciwosci smarne dobre dobre dobre bardzo dobre | dobre niedostateczne | dobra
do zadawalajacych
Tolerancja dobra dobra niedostateczna | niedostateczna| niedostateczna| dobra dobra
z elastomerami, do dobrej
powtokami malarskimi

Oleje bazowe olejéw smarowych




Oleje smarowe

Parametr Norma Uwagi

ISO VG DIN51519 ISO VG jest to skrét od ISO viscosity grade oznaczajacy podziat ptynnych przemystowych $rodkéw
smarowych na klasy lepkosci

Gestosé DIN51757 Zapotrzebowanie na ilos¢ smaru dla miejsc tarcia jest z reguty podawane objetosciowo w mililitrach.
Z gestosci wynika ciezar $rodka smarowego w gramach koniecznego dla danego wezta tarcia.

Lepkosé DIN51 561 Jest miarg oporu, z jakim ciecz przeciwstawia sie ptynigciu (tarcie wewnetrzne cieczy). Lepko$é¢
dynamiczna pozorna = lepkos$¢ przy uwzglednieniu gestosci,

1Pa-s=1Ns-m?
Lepko$¢ kinematyczna = stosunek lepkosci do gestosci, jednostka mm’ - s™

Wskaznik lepkosci (V)| DINISO2909 Liczba bezwymiarowa, ktéra charakteryzuje zmiane lepko$ci wraz z temperatura.

Zaleznosé DIN51 563 Zaleznos$¢ zmiany lepkosci oleju smarowego przy zmianie temperatury.

lepkosé-

-temperatura

Punkt zaptonu DINISO2592 Najnizsza temperatura, w ktérej mieszanka para oleju - powietrze zapala si¢ nad tyglem w wyniku

zaptonu obcego.

Punkt krzepniecia DINISO3016 Temperatura, w ktérej prébka oleju smarowego przy schtadzaniu w ustalonych warunkach
zachowuje jeszcze wiasnosci ptynne.

Parametry trybotechniczne olejéw smarowych

Klasa lepkosci ISO Srednia lepko$é w 40 °C, Granice lepkosci kinema-
mm?/s (cSt) tycznej w 40 ‘'C, mm®/s (cSt)
min. max.

ISOVG2 2,2 1,98 2,42
ISOVG3 3,2 2,88 3,52
ISOVG5 4,6 4,14 5,06
ISOVG7 6,8 6,12 7,48
ISOVG10 10 9,0 11,0
ISOVG 15 15 13,5 16,5
ISOVG22 22 19,8 242
ISOVG 32 32 28,8 35,2
ISOVG46 46 41,4 50,6
ISOVG68 68 61,2 74,8
ISOVG 100 100 90,0 110
ISOVG 150 150 135 165
ISOVG 220 220 198 242
ISOVG 320 320 288 352
ISOVG 460 460 414 506
ISOVG 680 680 612 748
ISOVG 1000 1000 900 1100
ISOVG 1500 1500 1350 1650

Klasy lepkosci wg normy ISO dla ptynnych przemystowych srodkéw smarowych



Srodki antykorozyjne

Rdza i korozja powodujg rocznie
szkody idgce w miliardy,
wyrazajgce sie w szczegolnosci
kosztami surowcow i energii.
Firma Kllber Lubrication
opracowata specjalne srodki
antykorozyjne. Sktadajg sie one
z weglowodorow ptynnych albo
konsystentnych oraz substanciji
czynnych. W wyniku prawidtowej
kombinaciji sktadnikow
otrzymaliémy pozadane cechy
wydajnosciowe, przede
wszystkim dobre dziatanie
antykorozyjne. Oprécz tych
sktadnikéw w sktad wchodzg
rowniez rozcienczalniki albo
emulgatory. Rozcienczalnik

rozciencza $rodek antykorozyjny.

Dzieki emulgatorowi $rodek
antykorozyjny mozna mieszac

z wodg. W obydwu przypadkach
mozna przez stosunek
rozcienczania albo mieszania
regulowac grubos¢ warstewki
antykorozyjnej. Wszystkie srodki
antykorozyjne na bazie
weglowodordéw majg za zadanie
ochrania¢ przez okre$lony czas

W zaleznosci od sktadu produktu
i wymogdéw mu stawianych film
ochronny moze by¢:

bezbarwny
niewidoczny
kolorowy

oleisty

nie lepiacy sie
woskowo-suchy
wazelinowy

Zaleta Srodkoéw do ochrony
antykorozyjnej, na bazie
weglowodoréw, w stosunku do
powtok metalowych albo
nieorganicznych, jak tez powtok
zawierajgcych zywice sztuczne
oraz powtok malarskich, jest
proste, bezproblemowe i tanie
stosowanie.

Ujemne strony polegaja na
tymczasowej ochronie

Srodki antykorozyjne

System korozyjny
Otoczenie Czes¢ konstrukeyjna Parametr
(medium) (materiat) obcigzeniowy
Korozja
Zjawisko korozyjne
Materiat Medium Powierzchnia
Np. Zanieczysz- Np. -
ubytek czenia chropowato$é
Szkody korozyjne
Ochrona przed korozjg Pv:,zz?gcsiig-

Pojecia dot. korozji

antykorozyjnej zwykle do jedne-
go roku (i wiecej) i oile jesttow
ogole wymagane, na koniecznos-
ci usuwania warstewki ochronnej,
przy uzyciu rozcienczalnika.

Dziedziny zastosowania

Srodki antykorozyjne sa przydat-
ne do wszystkich materiatow
metalowych, w szczegoInosci

do metali zelaznych.

Sg stosowane do

sworzni
sprezyn
tancuchéw
tozysk
pierscieni
Srub

lin

kotkow
narzedzi

Obok dobrej ochrony przed
korozjg jest czesto wymagane
rowniez dobre smarowanie, np.

@ tancuchdéw do smarowania
rozruchowego i
dtugookresowego

@ tozysk do smarowania
rozruchowego w przypadku
tarcia mieszanego

@ Srub dla uzyskania
rownomiernego momentu
tarcia

Jezeli chodzi o zastosowanie
kombinowane, ochrong i
smarowanie, radzimy w
przypadku watpliwosci
przeprowadzi¢ rozmowe z
doradcg technicznym firmy
KlUber Lubrication.




Srodki antykorozyjne

Srodek Nazwa Lepkosé Gestosé Punkt Ochrona Uwagi
antykorozyjny produktu ok. w 20 °C zaptonu przed korozja
(g/ml) DIN ISO
DIN 51 757| 2592
ok. ok.
Oleje CONTRAKOR 35mm?/s/ 0,94 160 brak korozji Brazowy, klarowny olej antykorozyjny. Po wypa-
antykorozyjne A40K 40°C po 40 cyklach rowaniu benzyny lakowej tworzy sie bezbarwna,
DIN 51561 (2960 h)™® prawie niewidoczna warstewka antykorozyjna.
Grubo$¢ warstewki: przy 5% zawartosci
stopien CONTRAKOR A 40 K ok. 5 ym,
korozyjnosci = 0%"® | przy 20% ok. 10 um, przy 50% ok. 20 um.
CONTRAKOR 480 mm?/s/ 0,93 180 brak korozji Brazowy, nieprzezroczysty olej antykorozyjny.
A 100 50°C po 40 cyklach W warunkach granicznych jest skuteczniejszy
DIN 51561 (2960 h)™® w dziafaniu niz CONTRAKOR A 40 K. Po odpa-
rowaniu benzyny lakowej tworzy sie cienka,
stopien nie klejaca sie powloka antykorozyjna.
korozyjnosci = 0%"® | Grubo$¢ warstewki: przy 5% zawartosci
CONTRAKOR A 100 ok. 5 pym,
przy 20% ok. 15 pm, przy 50% ok. 45 pm
Antykorozyjne
emulsje woskowe,
wazelinowe -
mieszalne z wodg
Kluberfluid 90 mm?/s/ 1,00 190 brak korozji Jasnozotty mleczny produkt gotowy do uzycia
4C90 70°C po 20 cyklach zawiera ok. 70% wody i tworzy miekka, nie
DIN 51 561 (2480 h)"® klejaca sie warstewke o dobrych wlasnosciach
(produktu nie smarujacych.
zawierajg- stopien Grubosé warstewki: ok. 40 ym
cego wody) korozyjnosci = 0V®
Antykorozyjne Kluberplus 20-30s 0,98 brak brak korozji Produkt ptynny o kolorze kosci stoniowej,
emulsje woskowe - | SK01-205 DIN 53 211 po 20 cyklach gotowy do uzycia, zawierajacy wode tworzy
mieszalne z woda dyszg (2480 h)"® warstewke nie klejaca sie przy dotknieciu reka,
4mm/ 0 dobrych wiasno$ciach smarujacych. W tempe-
20°C - raturze pokojowej czas schniecia wstepnego
wynosi 15 min. Po 8 h warstewka jest
catkowicie sucha. Grubo$¢ warstewki: 10 um.
Lakiery Klubertop 45— 1,00 brak brak korozji Niebieski, rzadkoptynny produkt gotowy
antykorozyjne, KA 103 5,5mm?/s/ po 7 cyklach do uzycia tworzy sucha warstewke ochronng
systemy 20°C (=168 h) 0 grubosci 20 pm.
jednosktadnikowe DIN51 561
Klibertop 2300 1,19 35 - Brazowy produkt o wysokiej lepkosci.
KB 118 mPas Szczegdlnie do konserwacii uzgbien. Po 24 h
25°C stopien film ochronny jest w peni suchy a warstewka
korozyjnosci = 0®"® | jest rozpuszczalna przez oleje i smary.
Zalecana grubo$¢ warstewki: 60 um.

Wyb6r produktow

(Badanie w klimacie zmiennym w obecnosci skroplin wodnych DIN 50 017 - KFW w 40 ‘C i materiat St 14

@ Badanie w rozpylanej stonej mgle DIN 50 021 SS, 5%-owy roztwér NaCl w 35 °C z materiatem: QQS-698 Grade 1009, czas trwania préby > 50 h
©®Zmieszany z 70% benzyny ekstrakcyjnej

“Zmieszany z 70% wody i po 24h czasu schniecia w temperaturze pokojowej

®po 24 h schnigcia wstepnego w temperaturze pokojowej



Srodki antyadhezyjne

Srodki antyadhezyjne

Nowoczesne technologie
odlewania ci$nieniowego wyma-
gajg wydajnych, zoptymalizowa-
nych srodkéw antyadhezyjnych.
Wraz ze statym wzrostem wyma-
gan pod adresem czesci odlewa-
nych, sg kontynuowane prace
badawcze w firmie Kliiber
Lubrication.

Wynikiem naszych prac sg pro-
dukty Klibertec i METALSTAR.

Wyjmowanie z form

Srodki antyadhezyjne do form sg
bazg dla odlewania na najwyzszym
poziomie. Czy to klasyczne, miesz-
ane z woda, czy tez nanoszone
elektrostatycznie $rodki proszkowe
- ich przysztos¢ stata sie w firmie
Kliiber terazniejszoscia.

Sg wydajne, ekonomiczne
i przyjazne dla $rodowiska.

Prewencyjne pierwsze
smarowanie

Przeciwko przylutowywaniu

i przyklejaniu sie przy odlewaniu
cisnieniowym. Stanowig one
najbardziej przyczepny ptaszcz
ochronny zapobiegajgcy metali-
zacji, szkodom kawitacyjnym

i uszkodzeniom formy. Stuzg
dobremu wyjmowaniu odlewow
z form oraz jako ochrona przed
zespawaniem.

Majg wysokg przyczepnosc,
sg ekonomiczne w stosowaniu.

Smarowanie tlokow

Dosuwanie wolne od drgan, stata
predkos¢ ttoka prasujgcego, réw-
nomierne warunki napetniania
form - srodki smarowe do tlokow
zapobiegajg tarciu i zuzyciu
ttokdw prasujacych i komor odle-
warek, zapewniajg wysokg zywo-
tnos¢ i bezpieczenstwo procesu.

Zastosowanie $rodka antyadhezyjnego przy wyjmowaniu z form felg aluminiowych

Szybko zwilzaja, wydzielajg
niewiele dymu, sg odporne
na temperature.

Powtoki

Najbardziej przyczepna ostona.

Ta warstwa oddzielajgca
zapobiega przyklejaniu sie
roztopionego metalu do tyzek,
lejkéw i rynien odlewniczych.
Powtoki zwigekszajg zywotnosé,
polepszajg ekonomicznosc.

Sg stabilne w wysokiej
temperaturze, odprowadzajg
ciepto, nie utleniajg sie.

Przy wdrazaniu tych czy innych
rozwigzan pomocni bedg Pan-
stwu nasi doradcy techniczni.

Pracujgc w zespole z naszym
dziatem badawczo-rozwojowym
jestesmy Panstwa
kompetentnym partnerem

w poszukiwaniu optymalnych

i inteligentnych rozwigzan.



Srodki antyadhezyjne

Mieszalne z wodg $rodki antyadhezyjne do form

Nazwa produktu Stopy Wskazéwki dot. zastosowania Rozcienczalnik | Mieszanie/stosunek
Mg | Al | Zn

Klubertec HP 1-415 [ BN ] Szczegolnie nadaje sie do magnezu i duzych czeéci woda 1:40 do 1:120

Kllibertec HP 1-417 [ ] Szeroka paleta r6znych odlewow woda 1:80 do 1:150

Klibertec HP 1-418 [ BN ) Czeséci ruchome sg dobrze smarowane. Dobry wyglad woda 1:80 do 1:150
przy wysokich temperaturach formy

Kliubertec HP 1-419 [ ] Czesci ruchome sg dobrze smarowane przy szerokim woda 1:60 do 1:120
zakresie stosowania czesci

Klilbertec HP 1-420 @ | @ | Nie zawiera silikonu i w wysokim stezeniu nadaje sie woda 1:5 do 1:150
do niskich temperatur formy

Kllbertec HP 1-427 [ AN ) Nie zawiera silikonu i nadaje sie do szerokiej palety woda 1:80 do 1:150
ré6znych odlewow

Proszkowe srodki antyadhezyjne do form

Nazwa produktu Stopy Wskazéwki dot. zastosowania
Mg | Al | Zn
Klubertec HP 1-810 [ AN ] Duza zywotno$¢ formy, brak obcigzania $ciekéw, mato dymu i niska hatasliwos¢, krotkie czasy
cykléw, oszczedny w zuzyciu, nie zawiera silikonu

Zawierajace rozcienczalnik srodki antyadhezyjne do form

Nazwa produktu Stopy Wskazowki dot. zastosowania Rozcienczalnik | Mieszanie/stosunek
Mg | Al | Zn
METALSTARFE 140 @ | Do czeséci dekoracyjnych rozcienczalnik w zal. od formy
zastosow.
METALSTARFE 143 o O Dobre wyjmowanie z form trudnych odlewéw, réwniez rozcienczalnik w zal. od formy
przy niskich temperaturach formy zastosow.

Woskowaty weglowodor / srodek smarowy do ttokow

Nazwa produktu Wskazowki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy
Kliibertec P1-801 Oszczedne zuzycie i mata porowato$¢ odlewow. Nie zawiera grafitu. biaty granulki 1 mm
Klubertec P1-802 Oszczedne zuzycie i mata porowato$¢ odlewow. Nie zawiera grafitu. biaty granulki 3 mm
Do ttokéw o wigkszej $rednicy.
Kliibertec P1-803 Do ttokdw o wigkszej Srednicy, wtasciwosci pracy awaryjnej dzigki czarny granulki 1 mm
zawartosci grafitu.
Srodki smarowe do tiokéw / odlewarki ci$nieniowe
Nazwa produktu Wskazowki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy
METALSTAR FE 82 K76 K | Przejmowanie wysokich naciskéw i wysoka zywotno$¢ ttoka brazowy/klarowny | opakowanie 20/200 litr.
METALSTAR FAK 73K 74 K| Przejmowanie wysokich naciskow i wysoka zywotno$¢ ttoka, rowniez brazowy/klarowny | opakowanie 20/200 litr.
o duzej $rednicy
Pasty antyadhezyjne
Nazwa produktu Wskazéwki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy
METALSTAR PE 132 Podsmarowywanie formy; nie zawiera pigmentéw czarny 1kg(1,12,36,60) 23 kg
METALSTAR PA 111 Impregnowanie i podsmarowywanie jak tez dobra przyczepno$é¢ czarny 1kg(1,12,36,60)
na powierzchni formy, dobre rozprowadzanie puszki
METALSTAR PA 105 Smar srebrowy do podsmarowywania, zawiera grafit 25kg (1,218 sztuk)
Powtoki
Nazwa produktu Wskazéwki dot. zastosowania Kolor Forma dostawy
METALSTAR TOP Wypalana powtoka uniwersalna, w szczegélnosci do czerpakéw i rynien szary 9 kg (12x0,75 kg) 30 kg
METALSTARS KS 20 Stosowany do czerpakéw i rynien, réwniez w odlewaniu kokilowym. Jako po- | czerwony 9 kg (12x0,75 kg) 30 kg

wioka dla rur pionowych w procesie niskocisnieniowego odlewana kokilowego




Smary plastyczne

Smary plastyczne

Sktadnikami smar6w sg olej sma-
rowy, substancja czynna i
zageszczacz. Od tych sktadnikéw
zalezg cechy uzytkowe. Zagesz-
czacz nadaje smarom cechy pod-
stawowe. Smary kompleksowe
mayjg ogodlnie wyzszg temperature
kroplenia, lepszg odpornos¢ na
utlenianie sie i wiekszg odpor-
nos¢ na ciecze i pary. Zageszcz-
acze syntetyczne posiadajg
lepszg stabilnos¢ termiczng.

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

Wada w stosunku do oleju jest
brak odprowadzania ciepta z miej-
sca tarcia oraz nieodprowadza-
nie czgstek ubytkow mate-
riatowych.

Dziedziny zastosowania

Smary odgrywajg duza role w wie-
lu czesciach maszyn i zespotach
konstrukcyj. maszyn, przy czym
sg im stawiane r6zne wymogi.

Stosowane sg do:

armatury
uszczelnien
sprezyn
przektadni
gwintéw

lozysk $lizgowych
tancuchéw

lin

wytacznikow

Srub

tozysk tocznych
potgczen wal/piasta

Smary spetniajg przy tym
r6znorodne zadania. Obok sma-
rowania, a wiec przeciwdziatania
tarciu i zuzyciu, sg pozadane
zaleznie od dziedziny zastosowa-
nia nastepujgce cechy:

@ szybki rozktad biologiczny
smaru

przewodnictwo elektryczne
odpornosé na media
ochrona przed korozjg
neutralnosé w stosunku
do materiatow

wyciszanie szuméw
neutralno$¢ w stosunku
do srodkéw spozywczych
@ stabilnosé termiczna

@ wysoka obcigzalnos¢

Poza tym mozliwe sg dodatkowe
zastosowania smardw, przy czym
chodzi o zastosowanie gtéwne
albo dodatkowe jako

® smar do docierania

@ smar ptynny

@ smar o wysokiej
przyczepnosci

@ smar lekkobiezny

@ smar do wysokich predkosci

@ smar do pracy pod wodg

@ smar przewodzgcy ciepto

Na pierwszym planie stoi zawsze

dobre smarowanie miejsc tarcia

wzgl. skuteczna ochrona przed

tarciem i zuzyciem, jak tez ich

skutkami, np. korozji

spoczynkowe;.

Parametry trybotechniczne
Smary charakteryzujg parametry
trybotechniczne. W ramach
przewidzianej dziedziny zasto-
sowania pozwalajg one na wybor
w odniesieniu do obcigzenia
(temperatura, obcigzenie
mechaniczne wzgl. predkos¢)

Zageszczacz Zakres temp. Punkt kropl.| Odpornos$¢ | Obcigzal- Gloéwny zakres zastosowania
pracy ('C)* DIN ISO na wode nos¢é
olej miner. | olej synt. | 2176 ('C)

Aluminium -20do70 |- 120 dobra zadawalajaca | przektadnie, armatura (gaz koksowniczy)

Wapn —-30do50 |- <100 bardzo dobra | dobra uszczelnienia labiryntowe przy wptywie wody

Lit —35do 120 | —60 do 160 | 170/200 dobra zadawalajaca | tozyska toczne, styki

Séd —30do 100 | — 150/170 niedostateczna | zadawalajaca | przektadnie

Kompleks aluminiowy | —30do 140 | —60do 160 | > 230 dobra zadawalajaca | tozyska toczne i $lizgowe,
(foz. z tw. szt.), mate przektadnie

Kompleks barowy —25do 140 | —60do 160 | > 220 bardzo dobra | bardzo dobra | tozyska toczne, armatura, tozyska $lizgowe przy
tarciu mieszanym

Kompleks wapniowy —30do 140 | —60do 160 | > 190 bardzo dobra | bardzo dobra | tozyska toczne, uszczelnienia
(smar wysokoobrotowy), smar do faricuchéw

Kompleks litowy —40do 140 | —60do 160 | > 220 dobra zadawalajaca | tozyska toczne, sprzegta

Kompleks sodowy —30do 140 | —40do 160 | > 220 zadawalajgca | zadawalajaca | tozyska toczne (przy wibracji, trybokorozji)

Bentonit —40do 140 | —60 do 180 | brak dobra zadawalajaca | armatura (na bazie silikonu, do prézni
wysokiej),przektadnie, styki

Polimocznik —30do 160 | —40do 160 | 250 dobra wystarczajgca | tozyska toczne (smarowanie diugookresowe / na
okres zywotnosci do tozysk 2Z albo 2RS)

Politetrafluoroetylen = —40do 260 | brak dobra dobra tozyska toczne, armatura przy wptywie mediow
agresywnych

Wplyw zageszczacza na wtasciwosci sie smaru

*Dane dotyczace temperatur pracy sg wartosciami orientacyjnymi, ktore zalezg od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zaleznosci od obciazenia
mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ci$nienia i czasu smary zmieniajg swojg konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepko$¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢

wplyw na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych



Smary plastyczne

Parametr Norma Uwagi
Olej bazowy / Obydwa surowce dajg wskazéwki co do mozliwo$ci zachowania sie smaru. O rzeczywistej wydajnoéci
zageszczacz mozna wnioskowac¢ jednak tylko z chemiczno-fizycznego i/albo mechaniczno-dynamicznego zachowa-
nia sie oraz z do$wiadczen praktycznych.
Gestosé DIN 51757 Zapotrzebowanie na ilo¢ smaru dla miejsc tarcia jest ogélnie podawane objeto$ciowo. Wymagana
objeto$¢ w mililitrach. Z gestosci wynika ciezar $rodka smarowego w gramach, koniecznego
dla danego wezta tarcia.
Lepkosé DIN51561 Rzadkie oleje bazowe < 46 mm/s sg preferowane do wysokich predkosci, niskich obciazen i matej chro-
oleju bazowego powatoéci powierzchni. Geste oleje bazowe = 220 mm/s sg preferowane przy niskich predkosciach,
wysokich obcigzeniach i/lub niskiej chropowatosci.
Kolor Kolor nie jest cechg wydajnosci. Powstaje on w wyniku zastosowanych surowcéw i substancji
czynnych. Smary zawierajace grafit i dwusiarczek molibdenu sg czarne.
Punkt kroplenia DINISO2176 | punkt kroplenia nie jest cechg wydajnosci dla gornej granicy temperatury pracy, powinien jednak
wynosi¢ co najmniej 40 “C powyzej tej temperatury.
Zakres W ramach podanego zakresu mozna osiagna¢ okreslony czasookres smarowania. Dane dot. tempera-
temperatur pracy tur pracy sg podawane na bazie badan i pomiaréw jak tez na bazie do$wiadczen praktycznych.
Wspélczynnik Wspo6tczynnik obrotéw jest stosowany w przypadku smaréw do tozysk tocznych. Uwzglednia on rézne
obrotow rodzaje tarcia w smarze w zaleznoéci od kombinacji olej bazowy - zageszczacz. Jezeli smar ma ten
(n-d,) parametr w innej dziedzinie zastosowania, wéwczas dodatkowo mozliwe jest zastosowanie
do fozysk tocznych.
Penetracja DINISO2137 | pomiar penetracji po ugniataniu okreéla konsystencje i podaje, czy smar jest miekki czy twardy.
po ugniataniu
Konsystencja DIN51818 Podziat konsystencji smaréw na klasy NLGI jest uproszczonym okresleniem penetraciji po ugniataniu.
Lepkoé_é Pozorng lepko$¢ dynamiczng (mierzong w .Pa - s) nalezy stawia¢ na réwni z tarciem $rodka smarowe-
dynamiczna go, a wiec jego oporem wewnetrznym. Firma Kllber podzielita lepko$¢ dynamiczng pozorng na 5 klas.
pozorna Klasa EL (ekstra lekki) cechuje smar plastyczny tatwego rozruchu, wymagany dla znikomego momentu

obrotowego. Jezeli zmierzona warto$¢ zachodzi na klase L (lekki), jest ona podawana jako EL/L.

Parametry trybotechniczne smaréw

Klasa Lepkosé Objasnienie
lepkosci dynamiczna pozorna
(mPa S)
EL < 2000 Smar ekstra lekki potrzebny do ekstremalnie niskiego momentu obrotowego,
np. smar utatwiajgcy rozruch.
L 2000 ... 4000 Smar lekki dynamicznie do niskich momentéw obrotowych lub wysokich predkosci obrotowych tozysk
tocznych, np. smar wysokoobrotowy.
M 4000 ... 8000 Smar $redni dynamicznie do wymagan standardowych obejmujacy caty zakres zastosowania
smarowania smarami plastycznymi.
S 8000 .. 20000 Smar ciezki dynamicznie do zastosowarn przy wysokich obcigzeniach lub oddziatywaniu cieczy,
np. jako smary do wysokich naciskéw albo smar uszczelniajacy.
ES = 20 000 Smar szczegoélnie cigzki dynamicznie stosowany gdy wymagamy wysokiego momentu obrotowego
albo dziatania hamujgcego, np. smary do armatury albo smary do dtawnic.

Podziat smaréw na klasy lepkoéci

Klasa konsystencji Penetracja po ugniataniu | Struktura Cel zastosowania ogoélnie
DIN 51 818 (NLGI) DIN ISO 2137 (0,1 mm)
000 445...475 ptynna Przewaznie do smarowania przektadni
00 400...430 prawie ptynna
0 355...385 nadzwyczaj miekka
1 310...340 bardzo migkka Smarowanie tozysk tocznych i $lizgowych
2 265...295 miekka
3 220...250 Srednia
4 175...205 twarda Smar uszczelniajacy i unieruchamiajacy
5 130...160 bardzo twarda do uszczelnien labiryntowych i armatury
6 85...115 nadzwyczaj twarda

Podziat smaréw na klasy konsystencji




Pasty smarujace

Pasty smarujace

Pasty smarujgce sg konsystent-
nymi Srodkami smarowymi.
Sktadajg sie z oleju bazowego
(mineralnego i/albo syntetyczne-
go), dodatkéw oraz pewnej
zawarto$ci smarow statych
(statych substancji smarujgcych).
Stosuje sie je przewaznie w przy-
padku warunkéw ekstremalnych.
Pasty przeciwdziatajg trybokoroz-
ji (utlenianiu ciernemu), zapobie-
gajg drganiom ciernym jak tez
zuzyciu adhezyjnemu
(zacieraniu).

W zaleznosci od sktadu pasty
smarowe sg odporne na wode
i pare wodng i wykazujg dobre
cechy antykorozyjne.

Przy zastosowaniu past zawie-
rajgcych metal temperatury
pracy* dochodzg do 1200 °C.

Klasyfikacja past smarowych jest
mozliwa wedtug:

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

@ oleju bazowego
(olej syntetyczny, olej mineral-
ny i ich mieszanki)

@ dziedziny zastosowania
(pasta smarowa i montazowa,
pasta wysokotemperaturowa,
pasta przewodzaca prad itd.)

@ wlasciwosci specjalnych
(kolor, zachowanie przy wyso-
kich naciskach)

W zaleznosci od rodzaju oleju
bazowego i smaréw statych pasty
winny spetnia¢ nastepujace zada-
nia:

Pasta smarowo-montazowa

Smar staty stuzy do polepszenia
wilasciwosci smarowych zasto-
sowanego oleju bazowego.

Dziedziny zastosowania

Vyrobek

Kllberpasta
ME 31-52

Kllberbio
EM 72-81

Kliberpasta
UH1 96-402

Kliberpasta
HEL 46-450

Sruby maszynowe

Osadzanie kotkéw,
sworzni, tulejek

tozysko $lizgowe o niskiej do
$redniej predkoéci poslizgu

Prowadnice 10z obrabiarek, krzywko-
we, profilowe, wahacze $lizgowe

Sruby pociggowe,
nakretki regulacyjne, waty
wielowypustowe

Przeguby kuliste, tozyskowania
sworzni

Uchwyty zaciskowe/mocujace

Kofa zgbate

Pierscienie uszczelniajace waléw,
pierscienie ,0-Ring", V" kotnierze
z materialéw gumowoelastycznych

tancuchy

tozyska toczne,
bardzo niska predkos$¢ poslizgu

Pomocne przy montazu

Kryteria doboru past smarowych

Pasty wysokotemperaturowe

Olej ma za zadanie rozprowadza¢
smar staty w miejscach tarcia.

W temperaturze > 160 /> 200 °C,
olej bazowy odparowuje, pozosta-
wiajgc w miejscu tarcia zwarty
film smarowy utworzony ze smaru
statego, ktory to wtasnie przejmu-
je wéwczas smarowanie.

Pasty przewodzace

Zarébwno w przypadku past
przewodzgcych ciepto jak i prad
elektryczny przy uzyciu smaréw
statych zniesione zostaje
dziatanie izolujgce zastosowane-
go oleju bazowego. Pasty
przewodzgce muszg zawiera¢
minimalny udziat sproszkowane-
go przewodzgcego smaru
statego.

* Dane dotyczace temperatur pracy sa warto$ciami orientacyjnymi, ktére zalezg od sktadu smaru, zadanego celu
i techniki zastosowania. W zaleznoéci od obcigzenia mechaniczno-dynamicznego, temperatury, ci$nienia i czasu
smary zmieniajg swojg konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepko$¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw

na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych.

Pasty do srub

Sa one stosowane aby umozliwi¢
precyzyjny montaz (moment
dokrecania).

Wysokotemperaturowe pasty
do Srub

Suchy film smarowy, ktory
pozostaje po odparowaniu oleju
bazowego, musi by¢ ,kruchy”,
aby unikng¢ sklejenia sie gwintu
Sruby i gwintu otworu. Na podsta-
wie wieloletniego doswiadczenia
opracowano w firmie Kluber
Lubrication program standar-
dowy. W tablicy na nastepnej stro-
nie zestawiono produkty i gtbwne
dziedziny ich zastosowania.
Konstruktor wzgl. osoba
zajmujgca sie konserwacjg

i utrzymaniem ruchu ma dzieki
temu mozliwos¢ szybkiego
dokonania wyboru witasciwego
produktu.




Kryteria doboru Nazwa produktu Olej bazowy / Zakres tempe- Gestosé | Kolor Penetracja | Lepkos$é oleju Pozostate wskazowki
smar staly ratur pracy* w 20 °C po ugniat. bazowego
(°C) (g/cm?®) DIN ISO DIN 51 561
DIN 2137 (mm?/s)
51757 (0,1 mm)
Pasta smarowa do ok. ok. ok. 40 °C 100 °C
Wysokotemperaturowa, nie Kliberpaste synt. oleje baz., -40 do 1000 1,43 czarny 325 do 340 42 10 Réwniez do stali wysokostop, dobre
zawierajgca metalu pasta HEL 46-450 nieorgan. pow. 200°C przewodzenie ciepta, dopuszczenie
smarowo-montazowa smary state smar. suche VW TL 5 2112, Ford WSD-M13PA81
Biata pasta Kluberpaste synt. olej weglow., -45 do 120 1,13 biaty 310 do 340 | 200 Dopuszczenie USDA H1
smarowo-montazowa UH 1 84-201 PTFE / smar staly
Zapobiega trybokorozji Kliberpaste olej min. / kompleks. -15do 150 1,38 bezowy 250do 280 | 46 6,5 Dobra odporno$¢ na $rodek
i drganiom ciernym ME 31-52 mydto Ca, smar staty chtodzgco-smarujacy.
Uniwersalna pasta KlUberpaste olej poliglikol., nieorg. | -40 do 150 1,23 biatawy 300 do 340 360 57 Dobra odporno$¢
smarowo-montazowa 46 MR 401 smary state, mydto Li na niskie temperatury.
Do wysokich naciskéw ALTEMP QNB 50 olej min., kompl. -15 do 150 1,40 bezowy 250 do 270 46 6,5 Smarowanie uchwytéw mocujgcych
i oddziatywania mediéw mydto barowe, smar
staly nieorgan.
Biata wysokotemperaturowa Kliiberpaste olej poliglikolowy, -30 do 1200, 1,58 biaty 265 do 295 | 360 55 Dopuszczenie wg USDA H1
pasta smarowo-montazowa UH 1 96-402 krzemiany od 200°C
smar. suche
Vysokotemperaturowa pasta UNIMOLY olej poligl., MoS,, -30 do 450, 1,55 czarny 265 do 295 | 350 56 Ochrona przed uszkodzeniami przy
smarowo-montazowa MAF Special smary state nieorgan. | od 180°C docieraniu. Redukuje powstawanie
zawierajgca MoS, smar. suche wzeréw przy drganiach ciernych.
Nie zawierajgca metalu pasta WOLFRAKOTE synt. olej weglowod., | -25 do 1000, 1,30 jasnoszary 300 do 330 | 800 38 Pasta smarowo-montazowa do
wysokotemperaturowa TOP Paste mieszanka smarow pow. 200°C wysokich temperatur, dopuszczenie
statych smarowanie VW TL 52108, dopuszczenie Ford
suche ESA-M1C 194-A
Pasta smarowa DUOTEMPI olej min., synt. olej -40 do 140 1,20 bezowy 245 do 275 55 7.5 Dopuszczenie VW TL-751,
do wysokich naciskéw, PMY 45 weglow., smary state, dopuszczenie Opel B 0400882,
posiadajgca jasny kolor mydto Li-Ca dopuszczenie wg USDA H2
Pasta wysokotemperaturowa WOLFRASYN olej poliglikol., -30 do 600, 1,45 czarny 290 do 320 | 350 41 Wysoko obcigzone termicznie fozyska
zawierajgca grafit ULAF grafit od 200°C wozkéw piecowych, dobre
smar. suche przewodzenie ciepta
Niskie tarcie przy obcigzeniu UNIMOLY RAP olej min., MoS,, -10 do 450, 1,60 czarny 250do 270 | 70 8 Do wttaczania kotkéw, sworzni, tulejek
duzym naciskiem grafit, krzemian od 160°C Dopuszczenie Ford S-M1C 4505-A
smar. suche
Zawierajaca metal WOLFRACOATC | synt. olej bazowy, -30 do 1200, 1,01 szary, 270do 310 | 137 14 Prowadhnice $lizgowe, tozyska $lizgowe
wysokotemperaturowa pasta mieszanka krzemian - | od 200°C miedziany i przeguby pracujgce w wysokich tempe-
smarowo-montazowa smar staty smar. suche raturach, dopuszczenia dla gémictwa.
Zawierajgca grafit i metal pasta UNIMOLY HTC olej min., grafit i -25 do 1200, 1,30 aluminiowy 290 do 310 110 11,5 Do wysoko obcigzonych termicznie
wysokotemperaturowa Metallic metalowy smar staty, | od 150°C potaczen roztaczalnych
mydito Li smar. suche Peugeot/Citroén X 713134

*Dane dotyczace temperatur pracy sg warto$ciami orientacyjnymi, ktore zalezg od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zaleznosci od obcigzenia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
ci$nienia i czasu smary zmieniajg swojg konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepkos¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych.
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Woski smarowe

Woski smarowe

sktadajg sie z kombinacji wysoko-
czgsteczkowych weglowodorow
syntetycznych i substancji czyn-
nych. Jako emulsja wosku sma-
rowego zawierajg one dodatkowo
emulgator i wode. Obok smarow i
past smarowych ten rodzaj kon-
systentnych $srodkéw smarowych
zyskuje coraz wieksze znacze-
nie.

Typowym zjawiskiem dla woskow
smarowych jest to, ze przy
okreslonej temperaturze struktu-
ra konsystentna przechodzi w
ptynna. Temperatura topnienia
zalezy od sktadnikow wosku sma-
rowego. Struktura jest odwracal-
na. Jezeli w przypadku wymogow
trybologicznych na pierwszym
planie stoi ochrona przed

korozja, struktura konsystentna
jest zawsze zaleta.

Zaletg woskéw smarowych iich
emulsji w stosunku do tradycyj-
nych srodkéw smarowych jest
naturalnie to, ze ich wysoka zdol-
no$¢ smarowa idzie w parze ze
szczegolnie dobrg ochrong przed
korozjg. Oprocz tego, ponizej
temp. punktu topnienia mamy

do czynienia ze wzglednie sucha,
nie lepiacy sie warstewka sma-
rujaca i ochronng .

Wada woskoéw smarowych jest
niedostateczne odprowadzanie
ciepta, za wyjatkiem emulsji
woskowych do momentu
catkowitego odparowania zawar-
tej w nich wody. Ponizej tempera-
tury topnienia nalezy réwniez
przy dosmarowywaniu ewentual-
nie uwzglednic brak ptyniecia.
Reasumujgc szczegdlne i pozyty-
wne zachowanie sie woskow
smarowych mozemy ujednolici¢
w postaci nastepujacych cech :

05

04

0.3 1 g

% wydtuzenia tancucha

Klasyczny olej do faricuchéw

Kluberplus SK 04-295

-0.1 T T

Czas (godz)

T
100

Poréwnanie wydtuzen tancucha przy stosowaniu ré6znych srodkéw smarowych

na stanowisku badawczym Kiiber

adhezyjnos¢
afinicznos¢ metali
biegunowosé

ochrona przed korozjg
aktywnos$¢ smarowa
ochrona przed zuzyciem
suchy wosk

Te typowe zachowania woskow
pozwalajg na wybdr i zastosowa-
nie w zakresie tarcia granicznego
i tarcia mieszanego. Przy tym film
woskowy (suchy przy dotknigciu
reka) moze okazac sie zaleta,
poniewaz mniejsze jest wigzanie
kurzu wzgl. brudu na powierzch-
ni. Ten woskowy film smarowy
pozwala na smarowanie tzw.
"quasi- suche". Przy powstawa-
niu ciepta w wyniku tarcia wosk
ulega stopieniu i zostaje rozpro-
wadzony, podczas gdy w strefach
brzegowych ponizej temperatury
topnienia pozostaje suchy film
woskowy.

Dziedziny zastosowania

Woski smarowe i ich emulsje sg
szczegolnie interesujgce dla sze-
regu czesci i zespotow konstruk-
cyjnych maszyn.

Stosowane sg do

sworzni
uszczelek
kotkéw
sprezyn

miejsc poslizgu
gwozdzi
tgcznikow
stykow wtykowych
srub

lin

kotkow
lancuchow

Interesujgca jest przede wszyst-
kim ich wydajnos$¢ w przypadku
skojarzen materiatow

@ stopy Al/ metale zelazne

@ stopy Cu/metale zelazne

Nadajg sie jednak do wszystkich
materiatéw metalowych, rowniez
przy skojarzeniach z elastomera-
mi, tworzywem sztucznym albo
drewnem.

Decydujgca zaleta polega na
mozliwosci w petni automaty-
cznego montazu czesci produ-
kowanych masowo. Woskowo-
sucha warstewka pozwala

na czystg i prostg prace.



Woski smarowe

Kluberplus SK02-295 | —40do 120 jasnozotty 75 do 80 24+4x0,1mm| 0w 50 °C 0 po 30 cyklach | Produkt nanosi sig na zimng powierzchnig
(=brak korozji | (720 h) stopien | albo rozprowadza sig na powierzchni
i nalotu) korozyjnosci O | podgrzanej do 50 - 70 “C. Przy nanoszeniu
w kapieli zanurzeniowej nadmiar wosku po-
winien odciekna¢ z powrotem do kapieli.
Kltberplus SK04-295 | —40 do 120 jasnozotty 80 47x0,1mm 0w50°C - po 10 cyklach | Specjalny do kapieli na goraco faricuchéw

stopien
korozyjnosci 0

rolkowych.

*Dane dotyczace temperatur pracy sg wartociami orientacyjnymi, ktére zaleza od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zaleznosci od obcigzenia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
ci$nienia i czasu smary zmieniaja swoja konsystencje, lepkos¢ pozorng wzgl. lepkos¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych




Tworzywa trybosystemowe

Tworzywa
trybosystemowe

tgczg Srodek smarowy i materiat
W samosmarujacy sie element
konstrukcyjny. W przypadku
tworzyw sztucznych o dobrych
cechach wytrzymatosciowych
przez dodanie $rodka sma-
rowego polepsza sie cechy trybo-
logiczne (np. tworzywa termo-
plastyczne ze smarowaniem
inkorporowanym) lub tworzywa
sztuczne o dobrych parametrach
tarcia optymalizuje sie przy pomo-
cy dodatkéw zwiekszajgcych ich
wytrzymatosé (np. przez dodanie
PTFE).

Posiadaja takie zalety jak:

@ uproszczenie konstrukcji (brak
koniecznosci stosowania
urzadzen smarowniczych)

@ smarowanie na caty okres
zywotnosci bez koniecznosci
dosmarowywania

@ brak zanieczyszczania
smarem

@ brak korozji

@ znakomita odpornosc¢
na chemikalia

i sg alternatywg dla tradycyjnych
Srodkéw smarowych.

Tworzywa trybosystemowe na
bazie politetrafluoroetylenu mogg
by¢ stosowane w warunkach
prozni. Nie powodujg zjawiska
drgan ciernych , stick-slip",
zapewniajg niskie tarcie i niskie
zuzycie i moga by¢ stosowane
zarbwno w temperaturach niskich
jak tez wysokich. Przy doborze
materiatu i prowadzeniu prac kon-
strukcyjnych nalezy uwzglednic
cechy szczego6lne tworzyw sztu-
cznych.

Tworzywa trybosystemowe (Kliberplast)

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

@ obrabiarkach
do powlekania prowadnic
tzw. ,folig"

® maszynach pakujacych
jako tozyska $lizgowe wzgl.
wktadki $lizgowe (folie) w
urzgdzeniach transportowych

@ sprezarkach, pompach
jako pierscienie ttokowe i
pierscienie prowadzace

@ technice medycznej
jako tozyska slizgowe, np.
w sterylizatorach

® przemysle wiékienniczym
jako prowadnice slizgowe
drgzka chwytakowego maszyn
tkackich

@ urzadzeniach przenosni-
kowych
jako tozyska rolek pro-
wadzgcych

@ armaturze
jako pierscienie slizgowe i usz-
czelki, rbwniez w armaturze
wody pitnej



Kryteria doboru Nazwa produktu Zakres Kolor Wydtuzenie | Twardos$é Wartos¢ pv | Wspoétczynnik tarcia Pozostate wskazowki
temperatur przy kulkowa (N/em® (wg Tannerta, 20° C,
pracy* DIN 53 455 DIN 53 456 m/min) V,..=0,243 mm/s F=300 N)
(°C) (%) (N/mm?)
20°C
ok. 150° C 20°C 150° C
Przy twardym materiale Kllberplast LD -240 do 260 | czerwony 170-190 44/45 2150 0,05do 0,06 | 0,04 tozyska $lizgowe, wkiadki
wspotpracujgcym, 14/15 slizgowe (folie) do prowadnic t6z
twardoé¢ > 35 HRC obrabiarek, tarcze rozruchowe
Przy miekkim materiale wspét- Kltberplast J -240 do 260 | brazowy 160—-180 33/34 1500 0,04 do 0,06 | 0,03do 0,04 | tozyska $lizgowe, taSmy
pracujacym, metalach koloro- 11/22 prowadzace, tarcze rozruchowe,
wych, twardo$¢ < 35 HRC, do tozyska z wktadkg (panewka
stosowania w przemysle spo- foliowa)
zywczym (dopuszcz.wg. USDA)
Dobra smarno$é¢ w warunkach | Kliiberplast W2 -240 do 260 | czarny 140-160 43/44 2150 0,06 do 0,07 | 0,05do 0,06 | Lozyska $lizgowe, tarcze
wilgotnych, do wody pitnej 12/13 uszczelniajaco-oporowe,
i stosowania w produkgcji pierscienie tlokowe, pierécienie
$rodkoéw spozywczych prowadzace, tasmy prowadzace,
(zezwolenie KTW i USDA) tarcze rozruchowe, tozyska
z wktadka (panewka foliowg)
Do produkcji masowej, czesci | Kliiberdur KS 01-308 -50 do 90 bezowy 21,4 130 - 0,05 przy - Kota zebate matych przektadni,
produkowane w technologii 0,486 mm/s panewki tozyskowe, tarcze
odlewania wtryskowego rozruchowe, tasmy $lizgowe
Tworzywo dwusktadnikowe Kluberdur KM 02-854 -40 do 200 ciemnoszary | — 100 - 0,05 0,18 Napetnianie otworéw smarowych
o dobrej odpornosci w 120 °C tozysk $lizgowych, wykonywanie
na zuzycie i przyczepnosci i naprawa powierzchni
i prowadnic i toréw $lizgowych.
Do tozysk tocznych i tarcz
rozruchowych.

*Dane dotyczace temperatur pracy sg warto$ciami orientacyjnymi, ktére zalezg od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zalezno$ci od obcigzenia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
cinienia i czasu smary zmieniajg swojg konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepkos¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych.
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Lakiery sSlizgowe

Lakiery slizgowe

sktadajg sie ze smarow statych,
spoiw i rozcienczalnikéw.
Trybologiczne zachowanie sig
jest uwarunkowane przez rodzaj i
ilos¢ smaroéw statych. Baza spo-
iwowa jest czynnikiem majgcym
wplyw na odpornosé na zuzycie.
Rozcienczalnik zapewnia pra-
widtowe rozprowadzenie lakieru
Slizgowego na czesci konstruk-
cyjnej i odparowuje podczas
twardnienia, lecz nie ma bez-
posredniego wptywu na tarcie i
zuzywanie sie warstewki.

Lakiery $lizgowe tworzg po
naniesieniu zamknieta, zwartg
powtoke. Grubos¢ warstewki jest
zalezna od produktu i wynosi 3 -
15 pm. Lakiery $lizgowe
wyrdzniajg sie ekstremalnie sze-
rokim zakresem temperatur robo-
czych* od 180 °C do 450 °C (za-
leznie od produktu) i bardzo
wysokg odpornoscig na czynniki
chemiczne.

Dziatanie smarujgce moze zostac
zoptymalizowane przez zmiany
sktadu statych substancji sma-
rujgcych. Produkty zawierajgce
grafit wykazujg dobre
wiasciwosci trybologiczne w
warunkach wilgotnych, lakiery
zawierajgce dwusiarczek molib-
denu znajdujg zastosowanie w
technice prozniowej. Systemy z
politetrafluoroetylenem jako sma-
rem statym wykazujg bardzo niski
wspotczynnik tarcia. Ta wersja
smaru stalego ma tez te zalete,
ze w wielu przypadkach tarcie sta-
tyczne jest nizsze niz tarcie $liz-
gowe, tak ze mozna unikngé
drgan ciernych.

Lakiery Slizgowe wykazuja

zalety, wéwczas gdy

@ tradycyjne $srodki smarowe
powodujg zanieczyszczanie

® W wyniku petzania moze
dochodzi¢ do zaki6cen nor-
malnego funkcjonowania

@ s3 przekraczane gérne lub dol-
ne granice temperatur pracy
olejéw smarowych lub smaréw

@ na miejsce tarcia oddziatywujg
media agresywne, wilgo¢ i pyt

@ oleje i smary zaktdcajg prze-
bieg procesu technolo-
gicznego

@ s3gwymagane w duzym stop-
niu state warunki trybologicz-
ne w szerokim zakresie tem-
peratur roboczych

@ jest wymagana ochrona przed
korozja catej czesci konstruk-
cyjne;.

Dziatanie lakieru slizgowego pole-

ga na zuzywaniu sie warstewki.

Mowimy o dosmarowywaniu

ciggtym (w rozumieniu ciggtego

utrzymywania powtoki smarowej

na powierzchni chronionej). Gdy

zapas $rodka smarowego jest

zuzyty, wéwczas zawodzi

dziatanie trybologiczne w miejscu

tarcia.

Dziedziny zastosowania

Lakiery 8lizgowe mozna nanosi¢
ro6znymi metodami. Czesto sto-
sowane metody to zanurzanie,
rozpylanie, bebnowanie i lakie-
rowanie elektrostatyczne. Przed
naniesieniem lakieru nalezy
odpowiednio przygotowac
powierzchnie.

Oczyszczenie powierzchni czesci
konstrukcyjnej, w celu usuniecia

Powleczone czesci tozyska tocznego

Sruby, nakretki, podktadki i sprezyny
powleczone produktami Klibertop.

pozostatosci smaru, jest obligato-
ryjne. Obrobka strumieniowo-
cierna wzgl. przeszlifowanie daje
lepszg przyczepnosé.

Fosforanowanie robwniez
zwigksza przyczepnose.
Twardnienie lakieru zapewnia tu
wspomniany system spoiwowy.

Lakiery $lizgowe sg dzisiaj sto-
sowane w wielu dziedzinach tech-
niki, np. do:

lozysk tocznych, sworzni, srub,
nakretek, tarcz, sprezyn, lin, pro-
wadnic $lizgowych, kot zebatych,
drgzkow zebatych, pierscieni usz-
czelniajgcych o przekroju
okragtym, uszczelek do karoserii,
promieniowych uszczelnien
waldw, Srub pociggowych itd.

*Dane dotyczace temperatur pracy sg wartoéciami orientacyjnymi, ktére zalezg od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zaleznoéci od obcigzenia mechanicz-
no-dynamicznego, temperatury, ci$nienia i czasu smary zmieniajg swoja konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepko$é. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw na funkcjo-

nowanie zespotéw konstrukcyjnych



dwusktadnikowy

Kryteria doboru Nazwa produktu Zakres Kolor Smar staly Temperatura Wydajnos¢ Wspoétczynnik | Pozostate wskazowki

temperatur wypalania (°C) | przy grubosci | tarcia (wg.

pracy* warstewki Tannerta, 20°C,

(C) Czas 10pm, (m?/1) V.=

twardnienia 0,243 mm/s

ok. (co najmnlej) F=300 N)
Dwusktadnikowy, utwardzajacy | FLUOROPAN 340 A/B —40 do 230 czarny PTFE 250/ 15 min 17 0,04 Waly, zworki magnesow, ttoki
sie pod wplywem wysokiej sterujgce i cylindry w pneumatyce
temperatury
Utwardzajacy sig pod wplywem wyso- Klibertop TM 06-111 —40 do 220 szaroczarny MoS, 180/ 30 min 20 0,16 Metale, wysoko obciazone
kiej temp., dobra obcigzalno$¢ mecha- czesci zamkow
niczna i dobra ochrona przed korozja
Utwardzajacy sie pod wplywem | UNIMOLY C 220" -180do450 | szary MoS: 20/30 min 8 0,10 Sruby narazone na wysokie
wilgotnoéci powietrza, bardzo naciski, kota zgbate, wrzeciona,
dobra obcigzalno$¢ mechanicz. tozyska $lizgowe, waty wieloklin.
Utwardzajacy sie pod wplywem wyso- | UNIMOLY CP —40 do 220 czerwono- MoS; 180/ 60 min 16 0,12 Sruby, nakretki, podktadki, sprezy-
kiej temp., bardzo dobra obciaz.mech. brazowy ny naciskowe, fozyska toczne
Utwardzajacy sie pod wptywem | Kliibertop TG 05-371 —40 do 300 szaroczarny C 250/ 15 min 18 0,06 Lozyska slizgowe, prowadnice
wysokiej temperatury (albo Slizgowe, pokrycia ttokow

180/ 60 min

Schnie na powietrzu, Klibertop TP 15-810 —40 do 80 czarny PTFE 20/24h 32 0,05 Metale, rézne tworzywa sztuczne
mieszalny z wodg
Schnie na powietrzu, Klubertop TP 32-830 —40 do 80 czerwony PTFE 20/24h 32 0,05 Metale, rézne tworzywa sztuczne
mieszalny z wodag
Utwardzajacy sie pod wplywem | Kliibertop TP 02-131 —40 do 180 czerwony PTFE 160/ 60 min 23 0.04 Metale, rézne tworzywa sztuczne
wysokiej temperatury
Utwardzajacy sie pod wplywem | Kliibertop TP 03-111 —40 do 180 czarny PTFE 160/ 60 min 21 0,05 Metale, rézne tworzywa sztuczne
wysokiej temperatury
Schnacy na powietrzu, Klubertop TP 18-810 —40 do 80 czarny PTFE 20/24h 15 0,04 Metale, r6zne tworzywa sztuczne
mieszalny z wodg
Schngcy na powietrzu, Klibertop TP22-1310 —40 do 100 czarny wybrane 20/24h 23 Metale, rézne tworzywa sztuczne
mieszalny z woda, A/B smary state

() Dostarczany réwniez jako Spray (nie zawiera FCKW)

* Dane dotyczace temperatur pracy sg warto$ciami orientacyjnymi, ktére zalezg od sktadu smaru, zadanego celu i techniki zastosowania. W zalezno$ci od obcigzenia mechaniczno-dynamicznego, temperatury,
ci$nienia i czasu smary zmieniajg swojg konsystencje, lepko$¢ pozorng wzgl. lepkos¢. Te zmiany cech produktu moga mie¢ wptyw na funkcjonowanie zespotéw konstrukcyjnych.
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Arkusz doradczy

Lakiery sSlizgowe

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

1. Opis obiektu

Okreslenie:

Materiat:

Twardos$é: HRC

Stan powierzchni przy dostawie:

Chropowato$¢ (R,): um

Materiat cze$ci wspotpracujgcej:

Chropowato$¢ (Ry): - pm

Cel zastosowania:

Ruch
U rébwnomierny
U oscylacyjny

n= obr/min
V= m/s
Czestotliwosé: ~ do_ Hz
Amplituda: do m

Odpornos¢ na temperature

+/- °C:

Odpornos$¢ na chemikalia:

Dziatanie ochronne:

Czynnik otaczajacy:

Préznia:

Promieniowanie

radioaktywne (rodzaj i dawka):

Pozadana zywotnos¢ (cykli):

Max. dopusz. grubosé warstewki:

2. Wymogi techniczne

Czy jest mozliwa catkowita
obrébka czesci? (ewent. podac
ostaniane powierzchnie)

Ochrona przed korozja:
Q tak U nie

Metoda badania (DIN):

Docisk

p= N/mm?
(staty, zmienny, uderzeniowy)

3. Wymogi jakos$ciowe

Przepisy dot. badania:

Korozja krawedzi dopuszczalna:
U tak U nie

Dalsze wymogi / specyfikacja /
techniczna instrukcja dostawy:

Czes¢ objeta obowigzkiem
dokumentowania:

4 tak dnie

4. Przewidywane
zapotrzebowanie

(sztuk/rok)

Zakfadana cena (EUR/szt.):

5. Zataczniki

U Czes¢ wzorcowa
U Liczba sztuk
U Rysunek

Wskazowka

Przed kazdym powlekaniem wzorcowym
musi zosta¢ przez nas zatrzymana dla
potrzeb dokumentowania co najmniej
jedna prébka. Przed powlekaniem
se-ryjnym jest wymagane natozenie
powtok w serii zerowej (liczba sztuk jest
kazdorazowo zalezna od geometryczne-
go ksztattu obrabianych przedmiotow).



Niniejszy arkusz doradczy znajduje sie réwniez na naszej stronie www.klueber.com Stan na 11.2000
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