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W przeciwieństwie do techniki smarowa-
nia ręcznego, która jest pracochłonna, 
wymaga zaangażowania personelu i  jest 
obciążona wysokim ryzykiem błędu, no-

woczesne metody smarowania zyskują coraz większe 
grono zwolenników. Próba zwiększenia niezawodności 
pracy maszyn przy jednoczesnym zredukowaniu kosz-
tów ich eksploatacji oraz spełnianie coraz większych 
wymagań zachowania czystości procesu produkcyjne-
go i norm ekologicznych stawia użytkowników maszyn 
przed koniecznością sięgnięcia po automatyczne urzą-
dzenia smarownicze. I nic w tym dziwnego, wszak mają 
one wiele zalet. Przede wszystkim gwarantują nieprze-
rwane dostarczanie smaru w trakcie określonego cza-
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Ścisły związek między prawidłową pracą urządzeń i maszyn a odpowiednim smarowaniem 
jest głównym powodem stosowania automatycznych smarownic oraz centralnych systemów 
smarowniczych.

Smarowanie w pełni 
zautomatyzowane – nowocze-
sne urządzenia smarownicze

Agata Grabowska
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su. Mają tę przewagę nad osobami od-
powiedzialnymi za ręczne smarowa-
nie, że nie potrzebują przerw na odpo-
czynek, nigdy nie zapominają o swoim 
zadaniu i  są dokładniejsze w  aplikacji 
środka smarnego. Warto podkreślić, że 
w ciągu ponad 50 lat obecności na ryn-
ku smarownice automatyczne podlega-
ły wielu zmianom i  udoskonaleniom, 
stając się coraz łatwiejsze w  obsłudze 
i efektywniejsze w działaniu.

Obecnie istnieje wiele różnych opcji 
automatycznego smarowania: począw-
szy od stosunkowo niedrogich sma-
rownic jednopunktowych, a skończyw-
szy na złożonych systemach centralne-
go smarowania. Każde rozwiązanie ma 
zarówno zalety, jak i wady. Dlatego też 
dobór odpowiedniego urządzenia po-

winien uwzględniać indywidualne pre-
ferencje i oczekiwania klienta. 

Smarownice jednopunktowe – 
wady i zalety
Przewaga smarownic jednopunkto-
wych nad centralnymi systemami pole-
ga na niższym koszcie instalacji, prost-
szym montażu w  dodatkowych miej-
scach oraz precyzyjnym doborze ilości 
i  rodzaju środka smarnego dla każde-
go punktu smarowania. To jedne z naj-
mocniejszych stron tych urządzeń, któ-
re są doceniane przez użytkowników. 
Zgodnie z  odpowiedziami ankietowa-
nych, najczęściej stosowane są sma-
rownice jednopunktowe dostarczane 
bądź produkowane m.in. przez takie 
firmy, jak: SKF, Timken, Perma, Kerni-
te, Parker, Wika, Fin-Brammer, Tapo, 
HHW, Gacol, Pressol, Simalube. 

Faktem jest, że rynek polski oferuje 
wiele rodzajów smarownic. Jednak, jak 
się okazuje, większość firm decyduje się 
na zakup smarownic jednopunktowych, 
wśród których najbardziej popularne 
i cieszące się najdłuższą tradycją stoso-
wania są smarownice sprężynowe. 

56% ankietowanych użytkowników 
deklaruje, że stosuje je w  swoich za-
kładach. Urządzenia te działają na za-

Czy w firmie używane są układy 
centralnego smarowania?
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sadzie wyciskania smaru z pojemnika pod 
niewielkim ciśnieniem za pomocą spręży-
ny napierającej na tłok. Mimo że smarow-
nice z  napędem sprężynowym są chętnie 
wybierane przez klientów (m.in. ze wzglę-
du na relatywnie niską cenę urządzenia, 
a także niewielki koszt ponownego napeł-
niania), nie są bez wad. Wymagają częste-
go napełniania kolejną ilością smaru pi-
stoletem smarowniczym, a precyzyjne do-
zowanie jest bardzo utrudnione lub wręcz 
niemożliwe. Innymi słabymi stronami 
tych smarownic są: duży wpływ, jaki ma 
wiek smaru w pojemniku na wskaźnik roz-
ładowania, a także wrażliwość na zmiany 
temperatury otoczenia. 

Chętnie stosowane są także smarow-
nice elektromechaniczne (43% wskazań), 
w których wkład z tłokiem bądź zbiornik 

harmonijkowy są opróżniane za pomocą napędu elek-
tromechanicznego. Tego rodzaju smarownice cechuje 
długa żywotność i stosunkowo prosta obsługa. Baterie 
zasilające silniczek wymienia się razem z wkładem za-
wierającym smar. Uniwersalność tych smarownic pole-
ga na tym, że mogą one być sterowane zewnętrznie lub 
też działać automatycznie, np. włączając się tylko wte-
dy, gdy smarowana maszyna jest włączona, i automa-
tycznie przechodząc w tryb czuwania w momencie jej 
wyłączenia. To bardzo ekonomiczne rozwiązanie jest 
doceniane przez wielu użytkowników. Innymi moc-
nymi stronami tych urządzeń są niezakłócone zmia-
ny temperatury zewnętrznej, smarowanie oraz dosyć 
duża precyzja w dozowaniu środka smarnego. 

Na trzecim miejscu najczęściej używanych w zakła-
dach smarownic jednopunktowych znalazły się sma-
rownice gazowe (31% wskazań). W tym przypadku siłę 
działającą na tłok wywiera gaz – wodór, który wytwa-
rzany jest w wyniku reakcji chemicznej. Ze względu na 

	 Adam Szarafiński, GREYFIN 

Jak scharakteryzowałby Pan polski rynek urządzeń 
służących do smarowania?

Polski rynek firm dostarczających urządzenia dla przemysłu jest 
dość szeroki, ale niewiele firm specjalizuje się w dostarczaniu kon-
kretnego typu elementów urządzeń przemysłowych, np. systemów 
smarowania. Większość firm ma bardzo szeroką gamę produktów 
i stara się zaspokoić niemalże wszystkie potrzeby swoich klientów. 
Może tego wymaga sytuacja na rynku, ale z moich doświadczeń 
wynika, że coraz ważniejsza jest specjalizacja w danej dziedzinie. 
Klienci coraz bardziej doceniają specjalizację swoich dostawców.

Czy klienci często decydują się na układy 
centralnego smarowania projektowanego „na 
miarę”?

Powoli firmy zaczynają doceniać indywidualne podejście. W na-
szej firmie systemy centralnego smarowania są projektowane pod 
konkretne urządzenie i uwzględniane są wszystkie czynniki wpły-
wające na stworzenie systemu najbardziej zbliżonego ideałowi. 
Nie warto montować systemów centralnego smarowania, kieru-
jąc się jedynie ceną urządzenia. Nie należy spieszyć się z zakupem 
i oczekiwać, że w godzinę otrzymamy tanią ofertę na znakomi-
ty system. Jedynie układy projektowane indywidualnie, wykorzy-
stujące elementy układów różnych producentów, dają możliwość 
przygotowania systemu, który będzie w pełni spełniał swoją rolę.

Jakie inne urządzenia smarownicze (oprócz np. 
popularnych smarownic automatycznych czy 
układów centralnego smarowania) są popularne 
wśród klientów?

Niektórzy klienci pytają o tzw. kapturki smarujące, inaczej sma-
rownice Schtauffera. Czasami udaje się je jeszcze zdobyć, ale tak 
naprawdę nadają się jedynie do muzeum techniki. W miejsce ka-
lamitek stosuje się teraz innego typu smarownice, m.in. smarow-
nice automatyczne elektro-chemiczne oraz elektro-mechaniczne. 
Jest wielu producentów tego typu urządzeń – jedni lepsi, inni gor-
si. Ważne, aby spełniały swoją rolę, choć nie ukrywam, że dostęp-
ne są również rozwiązania znakomite, które są droższe, ale za-
pewniają najwyższą jakość smarowania. Niewiele osób wie, że ist-
nieją również manualne wersje tego typu urządzeń, tzw. smarow-
nice sprężynowe. Naprawdę warto pomyśleć o zastosowaniu tego 
typu smarownicy w miejsce każdej kalamitki, gdyż ułatwia to sma-
rowanie i daje gwarancję smarowania precyzyjnego. Ręcznie tego 
nie zrobimy.

Na co jeszcze należy zwrócić szczególną uwagę 
podczas eksploatacji układów smarowania?

Najważniejsze jest, aby układy smarowania zachowywać w od-
powiedniej czystości, aby nie były brudne z zewnątrz. Dodatko-
wo warto jest stosować urządzenia oryginalne, które wcale nie 
są droższe od podróbek, a gwarantują najwyższą jakość i precy-
zję smarowania, czyli to, czego oczekujemy od tego typu urzą-
dzeń. Jeśli urządzenie się zepsuje, straci swoją szczelność, pęk-
nie po uderzeniu, nie naprawiajmy go domowymi sposobami, tyl-
ko kupmy nowe – do wielu urządzeń dostępne są części zamien-
ne. Warto radzić się ekspertów. Już nie raz udało nam się dora-
dzić klientowi rozwiązanie jego problemu bez konieczności po-
noszenia dodatkowych kosztów. Razem zawsze znajdziemy roz-
wiązanie
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metalową obudowę używaną w tego typu smarow-
nicach niemożliwa staje się wizualna kontrolna 
ilości smaru, który znajduje się w środku. Ponad-
to smarownice te nie mogą być stosowane w miej-
scach o wysokiej temperaturze oraz zagrożonych 
pożarem. Powodem jest obecność w tych urządze-
niach wodoru, który jest gazem wysoce wybucho-
wym. 

Wiele punktów – wiele rozwiązań
Odpowiadając na pytanie o  dostawcę lub produ-
centa używanych smarownic wielopunktowych, 
ankietowane osoby wymieniły m.in. takie firmy, 
jak: SKF, Timken, Fin-Brammer, Perma, Lincoln 
oraz Safematic. 

Warto podkreślić, że przy użyciu bloku podziel-
nika progresywnego niektóre smarownice elek-
tromechaniczne mogą służyć jako lokalne wielo-
punktowe systemy smarowania. Ograniczeniem 
jest maksymalna liczba punktów smarowania (do 
6–8) oraz odległość między nimi (do kilku me-
trów). Taka zmodyfikowana smarownica ma za za-
danie wytworzenie większego ciśnienia aplikowa-
nego smaru w celu dostarczenia go do wszystkich 
punktów. 

Na rynku istnieje wiele smarownic wielopunk-
towych, które są tak wysoce efektywne, że czę-

	 Andrzej Alama, Voith Turbo 

Sytuacja na polskim rynku systemów centralnego smarowania

Systemy centralnego smarowania to elementy coraz częściej wykorzystywane 
w bardzo wielu gałęziach przemysłu – czasami nawet takich, w których myślę, że 
nikt by się ich nie spodziewał. Coraz częściej stosowane są nie tylko po to, aby 
dosmarowywać elementy współpracujące, ale przede wszystkim po to, aby za-
bezpieczyć je przed wpływem czynników zewnętrznych. 

Najczęściej koszt systemu smarowania to procentowo bardzo niewielki udział 
w kosztach całego urządzenia, a jego wpływ na żywotność jest niebagatelny, dlate-
go coraz częściej klienci rozpatrują zastosowanie tych systemów. Niestety czasami 
pojawiają się ludzie, których głównym celem jest dostawa „czegokolwiek”, co czę-
sto kończy się tym, że klient nie chce słyszeć już nigdy więcej o systemie central-
nego smarowania – takie zachowanie należy uznać za co najmniej nieodpowiednie.

Rynek polski ma swój potencjał i myślę, że każda szanująca się firma znaj-
dzie na nim swoje miejsce – jednak nie jest z gumy i mimo jeszcze kilku dziedzin, 
w których systemy centralnego smarowania mogą zaistnieć, nie wszystko co moż-
na odkryć zostało odkryte – dalszy wzrost obrotów w tej dziedzinie jest trudny do 
przewidzenia.

Naturalnie trudno w tym momencie nie odnieść się do EURO 2012, które wpły-
nęło w znaczący sposób na obroty również w dziedzinie systemów smarowa-
nia. Jednak zawsze coś się zaczyna i kończy. Niestety moim zdaniem sytuacja po 
EURO zdecydowanie ulegnie pogorszeniu, a ilość maszyn na rynku będzie na tyle 
duża, że wystarczy jeszcze na kilka lat „normalnego” budowania.
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sto nazywa się je scentralizowanymi układami sma-
rowania przeznaczonymi do samodzielnego monta-
żu. Przykładem może być smarownica wielopunkto-
wa firmy SKF – SYSTEM MultiPoint LAGD 400. Jest 
to optymalne rozwiązanie dla małych i średnich zakła-
dów produkcyjnych, które mają niewielki park maszy-
nowy. Jego instalacja jest prosta i nie wymaga wynaję-
cia specjalistycznej firmy. Ponadto, żeby obsługiwać to 
urządzenie, nie jest wymagane żadne dodatkowe szko-
lenie. 

Smarownice ręczne wciąż popularne
– Smarowanie ręczne wymaga wielu nakładów i kosztów 
ponoszonych w  sposób ciągły. Alternatywą jest central-
ne smarowanie – ponosimy jednorazowy koszt inwestycji, 
który może się zwrócić bardzo szybko – zauważa Aleksan-
der Machnik z firmy Vento.

Czy w dobie coraz częściej używanych zautomatyzo-
wanych urządzeń smarowniczych smarownice ręczne 
nie odchodzą już powoli do lamusa?

Odpowiedzi ankietowanych jednoznacznie potwier-
dzają, że smarownice ręczne wciąż są bardzo popular-

	 Zakłady Automatyki „POLNA”  

Wybór układu smarowniczego

Wybór układu smarowniczego z pompą o napędzie ręcznym lub elek-
trycznym zależy w głównej mierze od częstotliwości smarowania i licz-
by punktów smarnych. W przypadku potrzeby doprowadzania smaru 
do niedużej liczby punktów odbioru, z częstotliwością smarowania raz 
na zmianę lub rzadziej – zalecany jest układ z pompą o napędzie ręcz-
nym, natomiast, gdy układ zasila dużą liczbę punktów smarnych, roz-
mieszczonych na znacznych odległościach i/lub wymagających częste-
go smarowania – należy zastosować w układzie smarowniczym pompę 
o napędzie elektrycznym, o działaniu automatycznym.

Jeśli punkty smarne znajdują się w znacznych odległościach od sie-
bie i są rozmieszczone w sposób liniowy, jest zalecany układ z elektro-
magnetycznym rozdzielaczem sterującym. W przypadku zgrupowania 
punktów odbioru smaru na niedużej przestrzeni korzystniejszy jest układ 
z rozdzielaczem hydraulicznym. 

Aby układ smarowniczy zastosowany w maszynie lub urządzeniu 
technicznym mógł zapewnić skuteczne warunki smarowania, powinny 
być dobrane odpowiednie elementy stanowiące jego budowę oraz usta-
lone inne wielkości, warunkujące poprawność działania. Prace przygoto-
wawcze do zastosowania układu smarowniczego powinny być realizo-
wane w toku opracowania projektowego. 
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ne. Ponad połowa (56%) ankietowanych 
osób często używa w swoich zakładach 
smarownic ręcznych, a  37% korzysta 
z nich tylko czasami. Jedynie 6% użyt-
kowników rzadko sięga po te urządze-
nia. 

Układy centralnego smarowania 
– rozwiązanie doskonałe?
Scentralizowane systemy smarowania 
niewątpliwie mają wiele zalet, które są 
doceniane przez coraz liczniejszą grupę 
odbiorców. Jak podkreśla Roman Ko-
niarek z  firmy Hennlich: – Każdy krok 
w stronę zastosowania centralnego układu 
smarowania ma uzasadnienie ekonomicz-
ne – wyeliminowanie postojów, mniejsze 
zużycie środków smarnych, wydłużenie 
trwałości smarowanych elementów. Za-
stosowanie układów smarowania jest in-
westycją, która szybko się zwraca. 

– Jest to bardzo wygodne rozwiązanie 
– uzupełnia Aleksander Machnik z  fir-

my Vento – upraszcza obsługę smarow-
niczą maszyn. W zależności od zastosowa-
nego rozwiązania operacje sprowadzają 
się jedynie do napełnienia pompy smarem 
lub olejem. Obniżamy w ten sposób koszty 
obsługi maszyn. Bardzo ważnym czynni-
kiem wpływającym na opłacalność stoso-
wania centralnego smarowania jest rów-
nież zapobieganie awariom maszyn. Ten 
czynnik niestety nie jest zbyt często bra-
ny pod uwagę przez służby utrzymania ru-
chu. Prawidłowe smarowanie to nie tylko 
doprowadzenie środka smarnego do dane-
go punktu. Środek smarny powinien być 
dostarczony w odpowiedniej ilości.

Ankieta przeprowadzona przez re-
dakcję Inżynierii i  Utrzymania Ruchu 
Zakładów Przemysłowych pokazuje, że 
osoby użytkujące układy centralne-
go smarowania są w  pełni świadome 
korzyści płynących z  ich stosowania. 
Aż 62% ankietowanych przyznaje, że 
głównym powodem korzystania z cen-
tralnych układów smarowania jest 
wzrost niezawodności urządzeń oraz 
poprawa efektywności smarowania. 
Innymi argumentami wymienianymi 
w  dalszej kolejności są również: opty-
malizacja zużycia środków smarnych 
(56%), łatwość obsługi (50%), obniże-
nie kosztów eksploatacyjnych (37%) 
oraz zwiększenie możliwości wytwór-
czych (25%).

W opinii Tomasza Gibaszewskiego 
z firmy Deforin największe korzyści wy-

	 Aleksander Machnik, Vento 

Alternatywa dla układów centralnego smarowania

W wielu maszynach dla uproszczenia obsługi wystarczy zainstalować proste roz-
wiązania – nie zawsze układy centralnego smarowania wiążą się z dużymi kosztami. 

Przykładem może być smarowanie łańcucha. Szczególnie w zakładach, gdzie 
panuje nadmierne zapylenie (np. przemysł drzewny) na łańcuchu osadza się brud. 
Z tego powodu często rezygnuje się ze smarowania. Dobrą i korzystną alternatywą 
jest zastosowanie choćby prostego grawitacyjnego lub elektryczno-grawitacyjnego 
dozownika ze szczotką. Szczotki będą nanosiły środek smarny na łańcuch, a jed-
nocześnie czyściły z nadmiernego zabrudzenia.

Również łańcuchy pracujące w wysokich temperaturach wymagają odpowied-
niego smarowania. Najczęściej jest to smarowanie natryskowe. Szczególnie dobrze 
sprawdzają się tutaj niskociśnieniowe układy smarowania Oil-Rite. Tego typu ukła-
dy natryskowe mogą być również stosowane do powlekania blach przed obrób-
ką mechaniczną (tłoczenie, gięcie etc.), jak również do smarowania narzędzi – wier-
teł, pił.

CC Jensen

Czy firma korzysta z outsourcingu 
usług smarowniczych?

nie
 

tak  75%

25%
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nikające z zastosowania centralnego układu smarowa-
nia są następujące:

środek smarny jest w sposób ciągły dostarczany do ��
punktu smarnego, co w rezultacie skutkuje dłuższą 
żywotnością łożyska, ślizgu czy sworznia,

nie jest wymagane wyłączanie maszyny lub ��
ciągu technologicznego,

w  dużym stopniu jest eliminowany czynnik ��
w postaci błędu człowieka.

Oprócz tego scentralizowany system smaro-
wania jest bardzo uniwersalnym rozwiązaniem. 
W przypadku gdy stosowany jest ten sam śro-
dek smarny, jeden system jest w stanie obsłużyć 
nawet cały zakład. Jednak tak duże i skompliko-
wane systemy wymagają przeprowadzania okre-
sowych konserwacji mających na celu usunięcie 
wszelkich zanieczyszczeń oraz wody. Poza tym, 
mimo możliwości rozbudowania systemu przez 
dodanie kolejnego punktu smarowania, użyt-
kownicy często rezygnują z takiej opcji, decydu-
jąc się na kolejną smarownicę jednopunktową, 
co jest dużo tańszym rozwiązaniem. 

Roman Koniarek z firmy Hennlich informu-
je, że na typowy układ centralnego smarowania składa-
ją się: pompa, zbiornik smaru z kontrolą poziomu środka 
smarnego, zawór bezpieczeństwa, linia powrotna i elektro-
nicznie monitorowane rozdzielacze. 

Jednak jak zauważa Adam Szarafiński z  firmy 
GREYFIN: – Systemy centralnego smarowania moż-
na tworzyć w bardzo prosty sposób. Nie zawsze koniecz-
ne jest stosowanie układów w  pełni automatycznych. 	 Jerzy Wrona, ABS Serwis 

Prawidłowe dozowanie smaru

Smarowniczka (potocznie kalamitka) – urządzenie służące do dozowa-
nia smaru w urządzeniach technicznych. Taka jest definicja wg Wikipedii. 
Problem w tym, że aby ta definicja była prawdziwa, nie możemy dozo-
wać smaru ręcznie „na oko”, tylko dokonać tego bądź za pomocą profe-
sjonalnej instalacji centralnego smarowania, bądź smarowniczek mecha-
nicznych, elektrycznych, elektronicznych czy hydraulicznych.

Niedostateczna ilość dostarczonego smaru powoduje szybsze zu-
życie łożyska. Inny jest sposób konserwacji łożyska w pompie, silniku, 
a inaczej wygląda to w przypadku obrabiarki lub maszyny budowlanej. 
Systematyczne dosmarowywanie łożyska lub węzła smarem o dobrych 
właściwościach zapewnia jego długotrwałą bezawaryjną pracę.

Niestety liczna grupa użytkowników stosuje smar o niewłaściwych 
parametrach i w dużych ilościach, a jako element dozujący popular-
ną kalamitkę. Potwierdzają to sprzedawcy smarów i wizyty w wielu fir-
mach.

Czasami zamiast kalamitek stosuje się bezpośrednio w gniazda sma-
rownicze smarownice sprężynowe tradycyjne z wolnym lub wstępnie re-
gulowanym przepływem smaru. To proste, niezawodne rozwiązanie po-
zwalające skutecznie dostarczać smar w miejsca wymagające stałe-
go smarowania. Uzupełnianie odbywa się bez konieczności demontażu. 
Rozwiązań tego należy unikać w przypadku smarów utwardzających się 
pod wpływem ciśnienia. Dla tego typu smarów używać należy smarow-
nic sprężynowych o konstrukcji odwróconego nacisku na smar i kontroli 
dozowania. Czas dozowania stosowany powszechnie dla tego typu roz-
wiązań to tydzień do roku.

	 Damian Jastrzębski, Gacol 

Zalety stosowania smarowniczych kół 
zębatych

Smarowanie przekładni zębatych za pomocą sma-
rowniczego koła zębatego zapewnia odpowiednie 
smarowanie uzębień przez długi czas. Środek smar-
ny jest doprowadzany w optymalny sposób przez 
system smarowania – zostaje on doprowadzony do 
piankowego materiału przez otwór w osi koła zębate-
go. Pod niewielkim naciskiem magazynujący się śro-
dek zostaje przez otwory w piance przełożony na po-
wierzchnię styku. Zastosowany materiał piankowy PU 
(o otwartych porach) gromadzi środek smarny i do-
zuje go w bardzo małych ilościach. Dzięki temu elimi-
nowane jest nadmierne smarowanie i potencjalne zu-
życie podzespołów wskutek braku wystarczającego 
smarowania. Smarownicze koła zębate mogą mieć 
uzębienie proste i skośne prawe/skośne lewe (mo-
duł 2–30). Od szerokości 20 mm smarownicze koło 
zębate składa się z kilku segmentów. Do smarowni-
czych kół zębatych dostępne są różne osie monta-
żowe. W zależności od montażu i sposobu doprowa-
dzenia środka smarnego mogą być stosowane osie 
kątowe lub proste. 
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W większości przypadków można wykonać układ stosun-
kowo tani i  zastosować smarownice grawitacyjne z  za-
worami elektromagnetycznymi. To doskonałe rozwiąza-
nie, które umożliwia stworzenie prostego, niezawodnego 

i taniego systemu centralnego smarowania. Smarowanie 
łańcuchów za pomocą smarownic grawitacyjnych i  spe-
cjalnych aplikatorów ever-last to znakomite połączenie 
układów stosunkowo niedrogich z  doskonałymi. Umoż-

	 Piotr Ambrożewicz, dyrektor techniczny, Impex-Saro  

Zastosowanie automatycznych smarowniczek

Automatyczne smarowniczki są znakomitym uzupełnieniem dla sys-
temów centralnego smarowania, a także sposobem na rozwiąza-
nie problemów smarowniczych w maszynach i urządzeniach sma-
rowanych manualnie. Nawet w urządzeniach, w których zastosowa-
no centralne smarowanie, zwykle pozostają punkty smarne, których 
ono nie obejmuje. Są to pojedyncze punkty znajdujące się w pew-
nym oddaleniu od reszty punktów smarowanych centralnie, a tak-
że punkty smarne znajdujące się na elementach ruchomych, które 
właśnie mogą być smarowane przez automatyczne smarowniczki.

Układ centralnego smarowania może obejmować wszystkie 
punkty smarowane przy użyciu oleju, wówczas automatyczne sma-
rowniczki są instalowane w punktach, w których należy zastoso-
wać smar, i odwrotnie – smar w centralnym układzie smarowania, 
a olej w smarowniczkach. Urządzenie, którego system centralnego 
smarowania uzupełniono automatycznymi smarowniczkami, staje 
się praktycznie bezobsługowe pod względem smarowniczym.

Za pomocą automatycznych smarowniczek wyposażonych 
w pompę smaru i przy użyciu bloków dystrybucyjnych można ze-
stawić quasi-systemy centralnego smarowania dla niewielkich 
urządzeń, które obejmują od kilku do kilkunastu punktów smarow-
niczych.

Automatyczne smarowniczki stosuje się ponadto w miejscach 
trudno dostępnych. Przykładem takiej sytuacji mogą być punk-
ty smarne zlokalizowane pod obudowami, umieszczone na dużej 
wysokości, przykryte materiałami sypkimi, czasowo znajdujące się 

pod wodą (śluzy). Stosujemy je również do smarowania miejsc, do 
których ze względów BHP dostęp jest utrudniony lub niemożliwy. 
Niektóre automatyczne smarowniczki można zastosować w stre-
fach zagrożonych wybuchem. Często automatyczne smarownicz-
ki są instalowane w miejscach mających kluczowe znaczenie dla 
bezawaryjnej pracy całych ciągów technologicznych. Zastosowa-
nie automatycznych smarowniczek pomaga rozwiązać problemy 
organizacji pracy w działach utrzymania ruchu.

Duża liczba rodzajów automatycznych smarowniczek (napę-
dzane generowanym w ich wnętrzu gazem, z lub bez kompensa-
cji temperatury, z napędem elektromechanicznym, wyposażone 
w pompę smaru, pracujące jako urządzenia autonomiczne lub ste-
rowane z PLC) i możliwość użytkowania ich w temp. od -20°C do 
+60°C sprawia, że ich zakres zastosowania jest bardzo szeroki. 
Najpowszechniejszym sposobem instalacji automatycznych sma-
rowniczek jest ich montaż w miejsce uprzednio zainstalowanych 
kalamitek (bezpośrednio lub przy użyciu przewodu smarnego) lub 
tworzenie wielopunktowych układów automatycznego smarowa-
nia. Istnieje także cały szereg akcesoriów umożliwiających ich sto-
sowanie do smarowania różnego rodzaju mechanizmów. Są to 
m.in.: szczotki smarownicze do smarowania łańcuchów, obejmy 
smarownicze do smarowania prowadnic ślizgowych, „kieszenie” 
i „języki” smarownicze do smarowania otwartych przekładni zęba-
tych, aplikatory do smarowania obrzeży kół dźwigowych. Wyko-
rzystując różnego rodzaju złączki, przewody, reduktory itp., użyt-
kownik łatwo może zbudować układ smarowniczy, który w opty-
malny sposób spełni jego wymagania.
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liwia to bardzo precyzyjne smarowanie łańcuchów przy 
jednoczesnym podwójnym zabezpieczeniu przed wycie-
kiem środka smarnego.

Czy układy centralnego smarowania cieszą się dużą 
popularnością wśród ankietowanych? Okazuje się, że 
są one stosowane w większości zakładów. Wśród wy-
mienionych przez użytkowników firm tych urządzeń 
znalazły się m.in.: Lincoln, SKF, Simalube, Vogel, Safe-
matic, Perma, Dropsa oraz Rockfin.

Rodzaje układów i ich zastosowanie
– Centralne układy smarowania występują w kilku rodza-
jach. Do najczęściej występujących zalicza się układy pro-
gresywne i  wielopunktowe, które stosuje się tam, gdzie 
występuje znaczna liczba punktów smarnych na niewiel-
kim obszarze, np. na prasach, młotach kuźniczych czy ma-
szynach budowlanych lub górniczych. Z kolei układy jed-
noliniowe występują najczęściej w  urządzeniach wyma-
gających niskociśnieniowego smarowania olejem (nie-
wielkie maszyny w przemyśle spożywczym, centra obrób-
cze, mniejsze prasy). Rzadziej występujące układy dwuli-
niowe stosuje się tam, gdzie występują dalekie odległości 
(np. hutnicze ciągi technologiczne, maszyny papiernicze, 

	 Roman Koniarek, kierownik działu Lincoln – układy smarowania w firmie Hennlich

Smarowanie ręczne 
a smarowanie w pełni 
zautomatyzowane

Ponad 50% uszkodzeń łożysk jest 
spowodowane nieprawidłowym 
smarowaniem, a aż 97% tych 
uszkodzeń – smarowaniem ręcz-
nym. Wiele firm ze względu na 

oszczędności stosuje ten typ smarowania, jednak trzeba 
stwierdzić, że jest on wyjątkowo kłopotliwy i podatny na 
błędy wynikające z czynników ludzkich. Nigdy nie wia-
domo, ile środka smarnego zostało podane do łożyska, 
czy punkt smarowania rzeczywiście został przesmaro-
wany, czy nie jest zablokowany albo czy nie został pomi-
nięty przez pracownika. W przypadku nadmiernego sma-
rowania często dochodzi do uszkodzenia uszczelnie-
nia. Pominięcie węzła podczas smarowania z kolei pro-
wadzi do dalszego wzrostu tarcia, zużycia elementów, 

a nawet do uszkodzenia. Do smarowania ręcznego nale-
ży zatrzymać maszynę i z tego powodu odbywa się ono 
stosunkowo rzadko. Niektóre punkty smarowe dostęp-
ne są tylko wtedy, gdy maszyna nie pracuje, co prowa-
dzi do częstszych przestojów i obniżenia wydajności. To 
wszystko przemawia za stwierdzeniem, że najrozsądniej 
jest montować dobre układy centralnego smarowania, 
które zapewniają podawanie środka smarnego w precy-
zyjnych dawkach podczas pracy maszyny. Małe, dokład-
nie odmierzone dawki smaru nie dopuszczają do prze-
dostania się zabrudzeń do łożyska oraz nie uszkadza-
ją uszczelnień. Dodatkowo dochodzi wyeliminowania ko-
nieczności dojścia do trudno dostępnych oraz niebez-
piecznych części urządzenia, przez co zwiększa się bez-
pieczeństwo pracy. System centralnego smarowania 
przeprowadza automatyczną kontrolę prawidłowej pra-
cy układu i informuje operatora maszyny o ewentualnych 
usterkach.
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ładowarko-zwałowarki). Można również spotkać agrega-
ty kroplowe i  natryskowe (smarowanie łańcuchów oraz 
otwartych przekładni) – informuje Tomasz Gibaszew-
ski z firmy Deforin. Warto wspomnieć też o układzie 
wielotłokowym, który znajduje zastosowanie w sma-

rowaniu urządzeń o niewielkiej liczbie punktów smar-
nych rozmieszczonych w  stosunkowo niewielkiej od-
ległości. Jak widać, nowoczesne układy centralnego 
smarowania mają bardzo szerokie spektrum zastoso-
wań.

	 Tomasz Gibaszewski, Deforin

Trzy sposoby prawidłowego smarowania

Mimo dynamicznego postępu i coraz lepszych środków 
smarnych awarie węzłów smarowania urządzeń techno-
logicznych są wciąż źródłem poważnych kosztów w po-
staci remontu samego węzła, jak również potencjalnych 
kosztów przestoju urządzenia. Dlatego też racjonalna go-
spodarka smarownicza spełnia niezwykle ważną rolę 
w procesie utrzymania ruchu. Proces smarowania może 
być realizowany na trzy sposoby:
■	 tradycyjne smarowanie za pomocą smarownic pneu-

matycznych, ręcznych, elektrycznych,
■	 zastosowanie automatycznych dozowników oleju 

i smaru (smarownic automatycznych),
■	 smarowanie z zastosowaniem centralnych układów 

smarowania.
W pierwszym przypadku proces smarowania może 

być realizowany, jeżeli punkty smarne są łatwo dostęp-

ne oraz nie wymagają ciągłego smarowania. Tradycyjne 
smarowanie wymaga ściśle przestrzeganego planu sma-
rowania poszczególnych węzłów. Proces przesmarowa-
nia może też wymagać wyłączenia maszyny, co zazwy-
czaj jest związane z pewnymi kosztami. 

Automatyczne dozowniki smaru znajdują zastosowa-
nie przede wszystkim w pojedynczych punktach niewy-
magających dużych ilości smaru, szczególnie w miej-
scach trudno dostępnych, jak również w znacznym stop-
niu narażonych na awarię z powodu braku smaru. Nale-
ży jednak pamiętać, że większość dozowników dostęp-
nych na rynku to urządzenia jednorazowe i wymiana do-
zownika wymaga nakładów na zakup nowego lub rege-
nerację istniejącego.

Centralne układy smarowania z kolei stosuje się tam, 
gdzie występuje wiele punktów smarnych, niejednokrot-
nie trudno dostępnych, wymagających stałego dostar-
czania środka smarnego. 

	 Kamil Gajek, Inter-Technik

Napełnianie zbiorników 
pomp ze smarem 
plastycznym w układach 
centralnego smarowania

Potrzebą każdego układu cen-
tralnego smarowania jest czaso-
we uzupełnianie zbiorników pomp 
odpowiednim środkiem smarnym. 

W przypadku gdy jest to olej, realizacja tego zadania wy-
daje się stosunkowo prosta. Inaczej natomiast, gdy środ-
kiem smarnym jest smar plastyczny.

Dość często postępowanie użytkowników takich 
układów, przy konieczności uzupełnienia smaru, pole-
ga na otwarciu dekla zbiornika ze smarem i ręcznym za-
ładunku smaru z beczki lub innego pojemnika ze sma-
rem. Posługiwanie się łopatką lub innym przypadkowym 
narzędziem do napełniania stwarza poważne zagrożenie 
wprowadzenia do zbiornika, a w konsekwencji do całego 
układu, różnych zanieczyszczeń w postaci drobinek pia-
sku, kamienia, grubego pyłu czy opiłków. 

Rozwiązaniem tego problemu może być wyposaże-
nie swojego układu centralnego smarowania w automa-

tyczną lub półautomatyczną instalację do napełniania. 
W tym celu wielu producentów oferuje dodatkowe wy-
posażenie pomp smarnych w zawory załadowcze i re-
alizację napełniania w układzie zamkniętym z urządzeń 
dodatkowych. Istnieje możliwość zabudowy stacjonar-
nego układu do napełniania, który poprzez odpowiedni 
system zaworów odcinających zabezpiecza załadunek 
jednej lub więcej niż jednej pompy centralnego sma-
rowania lub urządzenia do mobilnego napełniania każ-
dej pompy osobno poprzez odpowiedni system podłą-
czenia z szybkozłączem. Często stosuje się tzw. pompy 
beczkowe w wykonaniu umożliwiającym zabudowę bez-
pośrednio na beczkę 200 litrów. Dla zapewnienia odpo-
wiednich parametrów roboczych, zwłaszcza wydajno-
ści tłoczenia i ciśnienia tłoczenia, dobrym rozwiązaniem 
wydaje się być na chwilę obecną zastosowanie pomp 
beczkowych z napędem pneumatycznym o odpowied-
nim przełożeniu. Naturalnie przy dużych odległościach 
przetłaczania i w niższych temperaturach otoczenia na-
leży uwzględnić odpowiedni przekrój przewodów, a cza-
sami dodatkowe ogrzewanie rurociągu ze smarem i sys-
tem podgrzewania/ogrzewania beczki ze smarem. 
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	 Piotr Wojda, P&K

Smary i oleje w przemyśle 
spożywczym

Wobec środków smarnych w przemyśle 
spożywczym, w związku z potencjalnym nie-
pożądanym kontaktem z żywnością, formu-
łowane są dodatkowe oczekiwania odno-
szące się do zasad bezpieczeństwa i higie-
ny. Są to m.in.: nietoksyczność, niewcho-

dzenie w reakcję z substancjami stosowanymi w procesach tech-
nologicznych, obojętność wobec tworzyw, z których wykonane są 
smarowane urządzenia, brak smaku, koloru i zapachu. 

Dobierając środki smarne, należy rozważyć potencjalne korzy-
ści ze stosowania wysokogatunkowych środków smarnych i nie-
bezpieczeństwa ze stosowania tych o niższych parametrach lub 
bez stosownych certyfikatów. Do korzyści z pewnością należą 
oszczędności w zużyciu energii – nasmarowane właściwie łożyska 

lżej pracują, wydłużamy żywotność urządzenia i zagrożenie prze-
stojów, minimalizujemy niebezpieczeństwo przedostania się sub-
stancji toksycznych do produktu.

Należy też uwzględnić zagrożenia, jakimi są np.: pęknięcia 
węży wysokociśnieniowych na skutek przegrzania się oleju, wy-
cieki, zatarcie się sworzni, uszkodzenia łańcuchów napędzają-
cych, a w efekcie zatrzymanie produkcji, uszkodzenie smarowa-
nego elementu i niekontrolowane przedostanie się do żywności, 
zanieczyszczenie produktu toksycznym smarem, zanieczyszcze-
nie środowiska długo utylizującym się produktem.

Na polskim rynku w ciągu ostatnich dziesięciu lat pojawiła się 
cała gama produktów, zalecanych do stosowania w przemyśle 
spożywczym. Duży wybór z pewnością jest korzystny dla odbior-
ców tych produktów, pozwalając im na podjęcie świadomej decy-
zji, pod warunkiem że produkty opatrzone są rzetelną informacją na 
temat składu, właściwości fizyczno-chemicznych olejów, posiada-
nych certyfikatów i zgodności z normami bezpieczeństwa i higieny.

Jeśli zaś chodzi o  typowania osób ankietowanych, 
to okazuje się, że największą popularnością cieszy się 
układ impulsowy, który uzyskał 37% wskazań. W na-
stępnej kolejności znalazły się takie układy centralne-
go smarowania, jak: olejowo-powietrzny, jednoliniowy 
(31%), obiegowy, progresywny i dwuliniowy (25%), na-
tryskowy oraz mieszany układ dwuliniowo- progresyw-
ny (12%), a także mieszany układ wieloliniowo-progre-
sywny, wieloliniowy i wielotłokowy (6%). – Istnieje wie-
le rozwiązań układów centralnego smarowania – do naj-
prostszych możemy zaliczyć punktowe dozowniki smaru 
i  oleju Simalube, proste układy progresywne Velube, jak 
również grawitacyjne (lub elektryczno-grawitacyjne) do-
zowniki oleju Oil-Rite. Przy konieczności smarowania kil-
kudziesięciu (i więcej) punktów smarnych stosuje się ukła-
dy progresywne, układy jednoliniowe, wieloliniowe np. fir-
my Lincoln – mówi Aleksander Machnik z firmy Vento.

Innowacyjne rozwiązania…
Godnym polecenia jest innowacyjny system smarowa-
nia Gacolus. – W zależności od wersji może mieć mak-
symalnie cztery wyloty, dzięki czemu optymalnie nada-
je się do smarowania wielopunktowego – jest w stanie za-
opatrywać w środek smarny 16 punktów smarowniczych, 
w trybie samodzielnym lub z wykorzystaniem zewnętrz-
nego źródła prądu – informuje Damian Jastrzębski 
z firmy Gacol. Nadaje się do smarowania łożysk, łań-
cuchów, otwartych uzębień, prowadnic liniowych. Do 
smarowania uzębień i łańcuchów wykorzystywane są 
koła i rolki zębate z pianki poliuretanowej PU. Dzię-
ki swoim kompaktowym wymiarom stosowany jest 
również do modernizacji istniejących już systemów. 
System smarowania podczas pracy mierzy przeciwci-
śnienie występujące w punkcie smarowania, a wynik 

w ciągu kilku sekund odczytywany jest na wyświetla-
czu cyfrowym. 

Nowością w  smarowaniu łożysk jest także regula-
tor poziomu oleju Trico Watchdog. Całkowicie elimi-
nuje większość problemów, z jakimi borykają się służ-
by utrzymania ruchu. Jak podkreśla Adam Szarafiń-
ski z firmy GREYFIN: – Dzięki zastosowaniu regulatora 
poziomu oleju Trico Watchdog tworzymy układ zamknię-
ty, samopoziomujący i praktycznie bezobsługowy. Jest to 
absolutna przyszłość w smarowaniu łożysk. Często stoso-
wana w krajach, w których jest duże zapylenie (pustynie) 
bądź wysoka wilgotność powietrza. W tym roku wprowa-
dzamy ten produkt na polski i  środkowoeuropejski rynek 
i mam nadzieję, że spotka się on z zainteresowaniem np. 
przemysłu celulozowo-papierniczego i wydobywczego. 

Wiele firm zajmujących się produkcją bądź dystry-
bucją urządzeń smarowniczych sukcesywnie poszerza 
swoją ofertę o nowe produkty znajdujące zastosowanie 
w  coraz większej ilości branż. – Stały rozwój technolo-
giczny oraz różnorodność oferowanych systemów sprawia, 
że dla każdego problemu ze smarowaniem możemy zapro-
ponować najtrafniejsze rozwiązanie – mówi Roman Ko-
niarek z  firmy Hennlich. – Najnowszym rozwiązaniem 
jest wprowadzenie do naszej oferty centralnego smarowa-
nia dla farm wiatrowych, a także układów do smarowania 
szyn oraz zwrotnic w przemyśle kolejowym. 

Raport powstał w oparciu o dane uzyskane z ankie-
ty przeprowadzonej w maju 2012 r. wśród czytelników 
miesięcznika Inżynieria i  Utrzymanie Ruchu Zakła-
dów Przemysłowych. Oprócz tego przy tworzeniu ra-
portu użyto informacji pochodzących od producentów 
i dostawców urządzeń smarowniczych i układów cen-
tralnego smarowania. Raport nie jest pełnym obrazem 
rynku. UR  




