
  
 

 
Instrukcja smarowania 

 

Zastosowany srodek smarny nalezy traktowac jako element maszyny. Oprócz starannego 

rozmieszczenia przekladni kulowo-tocznej to wlasnie srodek smarny jest w glównej 

mierze odpowiedzialny za osiagniecie okresu uzytkowania mozliwego do osiagniecia przy 

zastosowanej technologii. Srodek smarny jest w wiekszosci przypadków czescia 

podlegajaca szybkiemu zuzyciu i musi byc odpowiednio uzupelniany. 

 

Ze wzgledu swoja zasade dzialania przekladnia kulowo-tocznej nie moze byc optymalnie 

uszczelniona, poniewaz zawsze czesci biezni lozyska tocznego wysuwaja sie z obszaru 

chronionego. Zawsze wtedy pobierane sa wystepujacy w otoczeniu kurz i inne 

zanieczyszczenia, które przywieraja do zatluszczonej lub pokrytej olejem powierzchni i 

powoduja dodatkowe zuzycie srodka smarnego. Czesc zanieczyszczen dostaje sie do 

nakretki przyczyniajac sie do gestnienia srodka smarnego. Pogarszajace sie w ten sposób 

wlasciwosci uzytkowe srodka smarnego trzeba wyrównac poprzez smarowanie 

uzupelniajace.  
 

Smarowanie 

W celu utrzymania funkcjonalnosci przekladni kulowo-tocznych musza byc one w 

wystarczajacym stopniu smarowane. Stosuje sie takie same srodki smarne jak w 

lozyskach tocznych. Nie wolno stosowac srodków smarnych zawierajacych MoS2 lub 

grafit. Dobór srodka smarnego i sposób doprowadzania mozna z reguly dopasowac do 

smarowania pozostalych komponentów maszyny. Jak wynika z doswiadczenia, 

jednorazowe smarowanie przekladni kulowo-tocznych w trakcie calego okresu 

uzytkowania jest niewystarczajace, poniewaz wrzeciono stale odprowadza na zewnatrz 

male ilosci srodka smarnego z nakretki. 

 

Smarowanie smarami stalymi  

Zalecamy stosowanie smarów stalych na bazie olejów mineralnych o jakosci K2K, DIN 

51825. Jezeli obciazenia przekraczaja 10% nosnosci dynamicznej, wówczas nalezy 

stosowac smary z dodatkami uodparniajacymi (KP2K, DIN 51825). Przy wysokich 



predkosciach obrotowych (liczba obrotów n•d > 50000) nalezy wybrac jakosc K1K wzgl. 

KP1K. Liczby obrotów ponizej 2000 wymagaja smaru o klasie konsystencji 3 (K3K wzgl. 

KP3K, DIN 51825). Wymagany termin smarowania uzupelniajacego zalezy od warunków 

otoczenia. Ogólnie przyjmuje sie, ze smarowanie uzupelniajace konieczne jest co 200 – 

600 roboczogodzin. Jako przyblizona ilosc smaru przy smarowaniu uzupelniajacym 

przyjmuje sie: na cm srednicy wrzeciona 1cm³ smaru na kazda nakretke. Przy 

smarowaniu uzupelniajacym wolno stosowac jedynie smary o takiej samej bazie 

mydlanej. 

 

Smarowanie olejem  

Do smarowania olejem nadaja sie oleje smarowe klasy CL zgodne z DIN 51517 Czesc 2. 

W temperaturze roboczej olej powinien wykazywac lepkosc od 68 do 100 mm2/s. Przy 

wysokich predkosciach obrotowych (liczba obrotów n•d > 50000) nalezy stosowac oleje o 

klasie lepkosci ISO VG 46 – 22. Przy liczbach obrotów ponizej 2000 nalezy stosowac 

lepkosci ISO VG 150 – 460. Jezeli obciazenie przekracza 10% nosnosci dynamicznej za-

leca sie oleje z dodatkami zwiekszajacymi obciazalnosc (klasa CLP, DIN 51517 Czesc 3). 

Przy smarowaniu w kapieli olejowej wrzeciono powinno znajdowac sie 0,5 do 1 mm 

powyzej poziomu oleju. Ilosc oleju doprowadzanego przy smarowaniu obiegowym 

powinna wynosic 3 do 8 cm³/h na kazdy obieg kuli. 

 

Wskazówki dotyczace przechowywania  

Przekladnie kulowo-toczne sa wrazliwe na uszkodzenie i zabrudzenie. Musza byc 

przechowywane w suchym miejscu. Wrzeciono musi byc podparte w taki sposób, aby nie 

bylo narazone na ugiecie. Zwlaszcza w przypadku ciezkich przekladni kulowo-tocznych 

nalezy dopilnowac, aby nie byly one odkladane nakretka skierowana do dolu. 

 


