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Konserwacja modulu liniowego typu KK 

Smarowanie 

Profil nosny i wrzeciono wbudowane w modul liniowy potrzebuja jak kazde lozysko 

toczne wystarczajacej ilosci srodków smarnych. Srodki smarne zmniejszaja tarcie, 

chronia przed zanieczyszczeniami, utrudniaja powstawanie korozji i dzieki swoim 

wlasciwosciom przedluzaja okres uzytkowania.  

 

Nie wolno stosowac srodków smarnych zawierajacych staly srodek smarny (np. 

grafit lub MoS2). Do smarowania smarami zalecamy stosowanie smarów zgodnie z 

DIN 51825, przy normalnym obciazeniu klasy K2K, przy wiekszych obciazeniach 

(C/P < 15) klasy KP2K o klasie konsystencji NGLI 2 zgodnie z DIN 51818.  

 

Nalezy przestrzegac zalecen producenta srodka smarnego. Nalezy sprawdzic 

zdolnosc mieszania sie róznych srodków smarnych. Oleje smarne na bazie olejów 

mineralnych sa mieszalne przy takiej samej klasyfikacji (np. CL) i podobnej lepkosci 

(maksymalnie jedna klasa róznicy). Smary sa mieszalne, jezeli maja taki sam olej 

bazowy i taki sam typ zageszczania. Lepkosc oleju bazowego musi byc podobna. 

Klasa NGLI moze sie róznic maksymalnie o jeden stopien.  

 

Po zamontowaniu profilu nosnego i wrzeciona w fabryce przeprowadzane jest 

smarowanie podstawowe. Przy wykonywaniu montazu nalezy nasmarowac modul 

liniowy przed uruchomieniem. 

 

W normalnych warunkach eksploatacji prowadnice szyn profilowych i przekladnia 

kulowo-toczna musza byc smarowane uzupelniajaco. 

 

Przed smarowaniem nalezy sprawdzic modul liniowy pod wzgledem wystepowania 

zanieczyszczen i ewentualnie oczyscic. 
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Ilosci srodków smarnych: 

 

Model 
Przekladnia kulowo-

toczna 

Ilosc srodka 

smarnego na jeden 

wózek 

Droga 

przemieszczania 

KK40 8x1 0,5 g 250 km 

KK50 8x2 0,55 g 300 km 

KK60 12x5 0,7 g 300 km 

KK60 12x10 0,75 g 600 km 

KK86 15x10 2,5 g 600 km 

KK86 15x20 3,0 g 800 km 

KK100 20x20 4,5 g 1000 km 

 

W przypadku wózków nienapedzanych nalezy zredukowac ilosc srodków smarnych 

do okolo 75 % podanych wartosci. 

Moduly liniowe wyposazone sa standardowo na koncach wózka w gniazda smarowe 

do napelniania za pomoca typowych jednorecznych smarownic; opcjonalne 

wyposazenie to przystawki do smarowania sluzace do podlaczenia modulów 

liniowych do przewodu smarujacego smarowania centralnego. 

Nieuszczelnione lozysko stale nalezy równiez kontrolowac w terminach smarowania 

i w razie potrzeby uzupelniac poziom srodków smarnych. 

Nalezy dopilnowac, zeby trakcie smarowania wózek znajdowal sie w polozeniu 

krancowym, aby zapewnione bylo wystarczajace smarowanie calego modulu 

liniowego.  

Odstepy miedzy smarowaniami uzupelniajacymi wynosza 200–600 roboczogodzin 

wzgl. drogi przemieszczania zgodnie z powyzsza tabela przy obciazeniach ≤ 0,10 

Cdyn. 

W przypadku ustawienia pionowego ilosc srodka smarnego wzrasta o ok. 50%.  



 
 

Instrukcja konserwacji modulu liniowego typu KK 3/3 

W przypadku szczególnych warunków pracy (zabrudzenie, krótki skok, typ 

wbudowania) nalezy dopasowac odstepy miedzy smarowaniami do rodzaju 

zastosowania. 

 

W przypadku modulów liniowych z oslona mieszkowa gniazda smarowe sa dostepne 

jedynie wtedy, gdy oslona mieszkowa jest zdjeta z wózka. 

  

Czyszczenie 

Na nieoslonietym profilu nosnym moga powstawac i osadzac sie zanieczyszczenia. 

Zabrudzenia te musza byc regularnie usuwane. 

 

UWAGA 


