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Streszczenie: W artykule opisano funkcje gospodarki smarowniczej w zaktadzie
przemystu kruszywowego. Przedstawiono role systemdw centralnego smarowania
maszyn i urzadzen. Omowiono dziatania logistyczne majace wpltyw na zmniejszenie
kosztow utrzymania parku maszynowego. Opisano role srodkéw smarowych i ich
wplyw na srodowisko.

Stowa kluczowe: $rodki smarowe, ekologia, TPM, CMMS, utrzymanie ruchu

Wstep

Gospodarka smarownicza odgrywa wazna role w prawidlowym funkcjonowaniu
urzadzen technicznych. Kazda z maszyn posiada odpowiednie punkty smarowe,
ktore wymagaja okresowej aplikacji wybranych srodkéw. W zaleznosci od ilosci
punktéw smarowych, oraz rodzaju uktadéw tozyskowania, wazne jest dostarczanie
smaru, o wlasciwym czasie, w odpowiednich ilosciach, zalecanych przez producenta
urzadzenia. Zazwyczaj to on wskazuje rodzaj srodka smarowego, czestotliwosé, oraz
ilos¢ jaka nalezy aplikowa¢ do punktow w urzadzeniu. Smarowanie jest swego ro-
dzaju procesem logistycznym majacym na celu zorganizowanie prawidtowej reali-
zacji gospodarki smarowniczej w zaktadzie. Proces ten moze by¢ realizowany przy
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wykorzystaniu firm zewnetrznych lub pracownikéw wilasnych®. Na rynku polskim
funkcjonuje duza ilos¢ firm oferujacych srodki smarowe. Kazdy z nich rézni sig
sktadem chemicznym i ilo$cia dodatkéw modyfikujacych. W zaleznosci od potrzeb
mozemy otrzymac $rodki smarowe dla zastosowan przy niskich lub wysokich tem-
peraturach, o réznej klasie lepkosci itp. Wybor odpowiedniego srodka smarowego
zwigzany jest z pozniejszym ponoszeniem statych kosztow zwigzanych z jego sto-
sowaniem.

Celem artykutu jest przedstawienie wykladni teoretycznej dotyczacej aspektow
logistycznych i ekologicznych zarzadzania gospodarka smarownicza oraz dokona-
nie analizy i oceny srodkéw smarowych stosowanych w zaktadach przemystu kru-

SZywOowego.

Zarzadzanie gospodarkg smarownicza w zakladzie przemystu kruszywowego

W zakladach przemystu kruszywowego, gdzie funkcjonuje znaczna liczba urza-
dzen, czesto ponad stu, te koszty stanowig znaczacy element budzetu zakladu. Wiele
przedsigbiorstw, ze wzgledu na wyodrebnienie specjalistycznych komoérek odpo-
wiedzialnych za nadzor nad poszczegdlnymi weztami produkcyjnymi, posiada sa-
modzielne dzialy utrzymania ruchu, ktoére odpowiedzialne s za nadzor nad gospo-
darkg smarownicza konkretnych procesow.

W dzisiejszych czasach, gdzie prawie kazde przedsigbiorstwo stara si¢ ograni-
czy¢ koszty funkcjonowania do minimum, wazne jest state szukanie oszczednosci
min. w jego procesie logistycznym (dla kazdego urzadzenia). W zarzadzaniu gospo-
darka smarowniczg takie dziatanie mozna osiagnaé poprzez stosowanie roznych za-
miennikow srodkéw smarowych, ale trzeba pamieta¢ o ich podstawowej funkcji
kierunkowej. Kolejnym przyktadem moze by¢ zastanowienie si¢ nad aplikacja
srodka smarowego przez czlowieka, lub uklady centralnego smarowania. W wielu
zaktadach przemystu kruszywowego, gdzie urzadzenia funkcjonuja w trudnych wa-
runkach pracy, wazne jest dostarczanie smaru w odpowiednim okresie i z odpo-
wiednig iloscig. Uktady centralnego smarowania za pomoca sterownika dozuja za-
programowang dawke smaru i przy pomocy pompy, oraz wezy aplikuja w punkt
smarowy. Za kazdym razem z taka sama iloscig i w takim samym czasie. Czlowiek
stosujac smarowanie klasyczne — reczne, moze doda¢ zawsze o kilka gram smaru
mniej lub wiecej. Zwiekszona ilos¢ moze skutkowa¢ negatywnie dla urzadzenia,
gdyz tozysko moze sie przegrzewac, a koszty biezacego utrzymania ruchu moga
wzrastaé. Przy kilku urzadzeniach moze to by¢ niewidoczne, ale w duzym parku
maszynowym te koszty moga odgrywaé znaczaca role. Przy realizowaniu gospo-
darki smarowniczej wazna jest znajomos¢ wybranych narzedzi filozofii Lean Ma-
nufacturing. Doktadne analizowanie przyczyn i skutkow mozliwych awarii, a takze
nowoczesne podejscie do zarzadzania parkiem maszynowym.
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Ze stosowaniem Srodkow smarowych zwiazany jest jeszcze jeden aspekt — $ro-
dowisko. Stosowanie srodkow smarowych wiaze ze soba wprowadzenie do obrotu
w zakladzie substancji chemicznych. Dlatego nalezy dazy¢ do statej analizy stoso-
wanych $rodkéw smarowych, oceniajac ich wpltyw na srodowisko. Odpowiednie
magazynowanie, utylizowanie itp., powinno odbywac¢ sie zgodnie z obowigzuja-
cymi przepisami. Mozna tez zastanowi¢ si¢ nad stosowaniem nowoczesnych srod-
kow smarowych — cieczy jonowych. Sa to stosunkowo nowe substancje ekologiczne,
drogie, ale maja wlasciwosci proekologiczne i w duzym stopniu zmniejszajg wspolczyn-
nik tarcia — co wynika to z przeprowadzonych badan dostgpnych w literaturze.

Przy realizowaniu gospodarki smarowniczej w zaktadach przemystu kruszywo-
wego nalezy stale analizowac jej proces logistyczny, a nastepnie modyfikowac go
w zwigzku z odpowiednig analizg kosztow. Odpowiednie zarzadzanie gospodarka
smarownicza powinno by¢ oparte na analizie kilku aspektéw: finansowego, logi-
stycznego oraz ekologicznego. Taka kombinacja podejscia w zarzadzaniu gospo-
darka smarownicza moze mie¢ wplyw na zmniejszenie kosztow w przedsigbior-
stwie, a takze na innowacyjnos¢ ze wzgledu na stosowanie ekologicznych srodkow
smarowych oraz na zoptymalizowanie okresow pomiedzy jednym dozowaniem
srodkéw smarowniczych a drugim.

Smarowanie maszyn i urzadzen zwigzane jest z ich eksploatacjg. W zaleznosci
od wielkosci urzadzenia i ilosci tozysk smar aplikowany jest do punktoéw smaro-
wych. Urzadzenia w zakladach przemystowych posiadaja od kilku do kilkunastu
punktow. Mozna wyrdznié takie urzadzenia jak przesiewacze i pompy, ktore maja
od jednego do 3 punktéw smarowych. Wigksze urzadzenia takie jak kruszarki szcze-
kowe i dlugie przenosniki taSmowe ze stacja napinajaca tasme maja ponad 10 punk-
tow smarowych. W zwigzku z iloscia tych punktow i wielkoscig parku maszyno-
wego istotne jest stale smarowanie w/w urzadzen, zgodnie z dokumentacja tech-
niczno-ruchowa DTR. Przy realizowaniu gospodarki smarowniczej w zaktadach
przemystu kruszywowego mozemy wyrdzni¢ smarowanie klasyczne — reczne wy-
konywane za pomoca smarownicy przez pracownika lub smarowanie centralne realizo-
wane za pomoca systemu. Kazdy z w/w sposobow smarowania zwigzany jest z czynni-
kiem ludzkim i kosztami funkcjonowania i okreslonym czasem do jego realizacji.

Osoba odpowiedzialna za realizowanie i zarzadzanie gospodarkg smarownicza
w zakladzie przemyshu kruszywowego powinna zna¢ roézne rodzaje srodkéw smaro-
wych dostepnych na rynku. Istotne jest to z punktu widzenia zastosowania réznych
zamiennikow, a takze smarow i olejow ze specjalistycznymi dodatkami funkcyjnymi.
Czesto zamienniki materialow eksploatacyjnych maja takie same parametry jak ory-
ginalny olej lub smar. Dlatego dla prawidlowego zarzadzania gospodarka smarowni-
cza mozna zastanowic si¢ nad zainstalowaniem uktadow centralnego smarowania.

Rola systemo6w centralnego smarowania

W zwigzku z duzg iloscig punktow smarowych w urzadzeniach, a takze doktadno-
$cig aplikowania srodka smarowego pojawiaja si¢ ,,centralne systemy smarowania”.
Systemy te odpowiadaja za smarowanie maszyn i urzadzen w sposoéb ciagly

157



i automatyczny. Bezwarunkowo smaruja wszystkie podtaczone punkty smarowe
w regularnych odstepach czasu (cyklach) za pomoca odpowiedniej dawki smaru.
Na rysunku 1 przedstawiono widok skrzynki sterowniczej i pompy uktadu central-
nego smarowania.

a) b) !

Rysunek1. Widok skrzynki sterowniczej: a) z zewnatrz, b) wewnatrz z zasobnikiem

na smar i widoczng pompa systemu centralnego smarowania
Zrédto: Opracowanie wilasne.

Na rysunku la widoczna skrzynka sterowania uktadu centralnego smarowania
posiada czerwony sygnalizator. Informuje on o stanie pracy lub awarii. Operator
obstugi moze przechodzac obok doktadnie obserwowaé stan pracy systemu. Na ry-
sunku 1b przedstawiono takze zasobnik na smar wraz z wbudowana pompa.

Elementy sktadu systemu centralnego smarowania®:

— pompa smarujgca ze zintegrowang jednostkg smarujaca,

— bloki rozdzielajace z dozownikami,

— wyswietlacz Twin-3, wyswietlajacy komunikaty kodu btedu, lub przycisk

trybu pracy z wbudowang lampka.

System wykonuje wszystkie operacje zwigzane ze smarowaniem punktow sma-
rowych. Po wlaczeniu zaptonu lub w trakcie pracy we wczesniej okreslonych od-
stepach czasu, pompa dostarcza odmierzone ilosci smaru z dozownikéw do podta-
czonych do systemu punktéw smarowania. Po wlaczeniu systemu na wyswietlaczu
Twin-3 jest wskazany aktywny tryb pracy. Jesli posiadany system jest wyposazony
w przelacznik, lampka sygnalizacji zapali si¢ raz, dwa lub trzy razy, informujac
w ten sposob o wybranym odstepie czasu. Operacja ta zostanie powtdrzona cztero-
krotnie’. Na rysunku 2 przedstawiono widok ogolny wyswietlacza systemy central-
nego smarowania.

®  Dokumentacja techniczno-ruchowa Automatycznego systemu smarowania Twin 3 Przesiewacza Bin-
der, Groenevled 2016.
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Rysunek 2. Widok wyswietlacza systemu centralnego smarowania: 1 — przycisk za-
laczenia, 2 — wyswietlacz trzy cyfrowy, 3 — kropka dziesietna, 4 — Wskaznik LED
wlaczenia systemu, 5 — wskaznik LED niskiego poziomu smaru, 6 — wskaznik LED

alarmu.

Zrodto: Dokumentacja techniczno-ruchowa Automatycznego systemu smarowania Twin 3 Przesiewa-
cza Binder, Groenevled 2016.

Systemy centralnego smarowania rozwigzuja kilka problemow w ramach zarza-
dzania gospodarka smarownicza. Po pierwsze czlowiek nie smaruje juz sam wszyst-
kich punktéow smarowych za pomoca klasycznej smarownicy recznej, a robi to sys-
tem. W ten sposob mozna wykluczyé blad czynnika ludzkiego, gdzie czesto pra-
cownicy przesmarowuja urzadzenia lub zaaplikuja zbyt mato smaru. Niewlasciwe
smarowanie wigze si¢ w pdzniejszym okresie eksploatacji z mozliwymi awariami
urzadzen. Zbyt przesmarowane tozyska przegrzewaja si¢, a zbyt mata ilo$¢ smaru
moze by¢ przyczyng zatarcia. Przy centralnych ukladach smarowania mozemy by¢
pewni, ze system przy prawidlowej pracy bedzie aplikowat zawsze taka sama ilos¢
smaru w odpowiednim czasie. Wazne jest okresowe przegladanie systemu przez
uprawniony serwis producenta. Kolejnym przyktadem zalety w/w systemow jest ich
wplyw na zmniejszenie koszty utrzymania ruchu w zakresie gospodarki smarowni-
czej. Zatem zwigzane jest to z oszczednosciami na srodkach smarowych. Jesli sys-
tem aplikuje stale takg sama ilo$¢ smaru, to mozemy by¢ pewni, ze nie bedziemy
go zuzywaé wigcej, jak to ma miejsce w klasycznym smarowaniu recznym. Tym
samym zmniejszaja si¢ koszty obslugi smarowniczej, gdyz pracownik musi tylko
uzupetnia¢ dozownik ze smarem przewaznie raz na tydzien, a przy niektorych urza-
dzeniach musialby smarowac je codziennie. Zatem wigze si¢ ze zredukowaniem
zbednych czynnosci manualnych dla pracownika, oraz czasem jaki byl poswigcany
na smarowanie. Kolejnym rozwigzaniem problemu jest zmniejszenie liczby uszko-
dzen tozysk. Odpowiednio smarowane wytrzymuja zdecydowanie wiecej motogo-
dzin mtg. Przy niewielkiej liczbie urzadzen, sg to minimalne oszczednosci, ale przy
duzym parku maszynowym, moga zdecydowanie odgrywa¢ wazny element budzetu
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dziatu technicznego. Bardzo wazng zaleta systemu jest informacja zwrotna w po-
staci komunikatu z bledem w przypadku awarii systemu. Uzytkownik od razu wie
jakiego typu jest problem, co przedstawiono tabeli 1.

Tabela 1. Wybrane komunikaty systemu centralnego smarowania

Wskazanie Wyjasnienie
Po wlaczeniu zaptonu na wyswietlaczu 3-cy-
- — frowym jest widoczny obracajacy si¢ zegar.
— Informujacy o komunikacji z jednostka steru-
. - jaca pompy. Po 10 sekundach wyswietlony zo-

staje komunikat o wstepnie ustawionym trybie
pracy oraz zapala si¢ zielona dioda LED.
Praca lekka— tryb smarowania z dtugimi inter-

+ O watami. W tym przypadku jest zmniejszone
zuzycie srodka smarowego.

Praca $rednia — tryb smarowania ze Srednimi
interwatami. W tym przypadku jest normalne
zuzycie srodka smarowego.

o

Praca cigzka — tryb smarowania z krotkimi in-
terwatami. W tym przypadku jest zwigkszone
zuzycie srodka smarowego.

O

Pompa wykonuje test cyklu jednorazowego

smarowania. Wolno miga dioda .
g ia. Wolno miga dioda LED
1 |
_—— — Pompa wykonuje test cyklu wielokrotnego
— smarowania. Szybko miga dioda .
:: |l + ia. Szybko miga dioda LED
i Wykonywana jest wstepnie ustawiona liczba
szybkich cykli automatycznych. Opcja niedo-
i _1 4 bkich cykli h. Opcja nied
I | stepna we wszystkich modelach systemu cen-

tralnego smarowania.
— Ilo$¢ smaru w zbiorniku spadia do minimal-
nego poziomu. Resetuje si¢ po napehieniu

I
_1_l O zbiornika.

Blad systemu. Wybér cyklu pracy jest moz-

— liwy dopiero po rozwigzaniu problemu. Na-
|_ - B . lezy przejrze¢ uktad centralnego smarowania,
— lub zrestartowac system.

Zrodto: Dokumentacja techniczno-ruchowa Automatycznego systemu smarowania Twin 3 Przesiewacza
Binder, Groenevled 2016.
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Komunikaty systemowe informujace o pracy ukladu centralnego smarowania
oraz jego awariach sa istotne z punktu widzenia jego uzytkowania. Przy statej ob-
serwacji osoba obslugujaca urzadzenia ma §wiadomos¢, w jakim stanie jest system
i czy ewentualnie trzeba podja¢ odpowiednie dziatania korygujace.

Dzialania logistyczne zmniejszajace koszty utrzymania ruchu urzadzen

Utrzymanie ruchu w zakladzie kruszywowym odpowiada za nadzér nad sprawno-
$cig catego parku maszynowego. Zwiazane jest to z ciagtoscig produkeji. Wszystkie
dziatania, ktore zmierzaja do niezawodnoS$ci urzadzen, mozna nazwaé logistycz-
nymi. Prawidtowe zaplanowanie przegladow, remontow w czasie, czy tez biezacych
napraw, dbanie o wszystkie niezbedne czgsci zamienne, a takze odpowiednie bry-
gady remontowe jest szeregiem dziatan logistycznych. W nowoczesnym utrzyma-
niu ruchu inzynier odpowiedzialny za nadzér nad parkiem maszynowym powinien,
W sposdb usystematyzowany, planowac z wyprzedzeniem wszystkie remonty, oraz
biezace naprawy maszyn i urzgdzen. Do optymalizacji takich dziatan najlepiej wy-
korzystywa¢ systemy informatyczne do zarzadzania utrzymaniem ruchu klasy
CMMS’. Te programy beda pomocne przy organizacji dziatan logistycznych zmie-
rzajacych do prawidtowego funkcjonowania utrzymania ruchu w zakladzie.
Wplyw na koszty utrzymania ruchu w zakladzie przemyshu kruszywowego ma
wielkos¢ parku maszynowego, a takze jego stan techniczny. Nowe przedsigbiorstwa
znowoczesnymi liniami technologicznymi maja mniej awarii, a tym samym niepla-
nowanych kosztow wynikajacych z ich usuwania. Wiecej zaangazowania przy pla-
nowaniu wszelkich dzialan utrzymania ruchu wymaga si¢ od pracownikéw utrzy-
mania ruchu, pracujacych w zaktadzie ze znacznie wyeksploatowanym parkiem ma-
szynowym. W takim przypadku w wigkszosci przedsiebiorstw usuwa si¢ awarig,
zamiast usterek. Awarie sg zdecydowanie bardziej kosztowne i niekiedy czaso-
chlonne, co wptywa negatywnie na dostepnos¢ linii produkcyjnej. Dla zmniejszenia
kosztow utrzymania ruchu wazne jest wprowadzenie odpowiedniej logiki postepo-
wania przy zarzgdzaniu parkiem maszynowym. Mozna skorzysta¢ z japonskiej fi-
lozofii Lean Manufacturing®, a konkretnie z jednego z jej narzedzi — TP? (Total Pro-
ductive Maintenance). Idea TPM umozliwia skoncentrowanie si¢ na konkretnym
urzadzeniu i jego zapotrzebowaniu w smar czy niezbedne podzespoly. Jej zamie-
rzeniem jest zapobieganie awariom nazywanym potocznie ,,pozarami”’. W tym na-
rzedziu wazne jest wprowadzenie zespotéw prewencyjnych w ramach utrzymania
ruchu, aby nie czeka¢ do czasu pojawienia si¢ powaznych awarii, tylko usuwa¢ mate
usterki. Kazda z usterek, nieusunigta na czas, moze doprowadzi¢ do powaznej awarii,
czesto katastrofalnej w skutkach. Czestym problemem w zaktadach przemystowych

7 K. Milewski, J. Kowalczyk, M. Madej, D. Ozimina, Nowoczesne zarzqdzanie utrzymaniem ruchu

w zaktadzie przemystu kruszywowego, Materialy konferencyjne — Innowacyjne Projekty Badawcze,
2016.

K. Milewski, M. Madej, Wdrazanie wybranych narzedzi Lean Manufacturing w zaktadach przemy-
stu kruszywowego. Studia i Materialy. Miscellanea Oeconomicae, 1/2016, s. 13-24.
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jest zatarcie tozysk, czy wszelkie zatarcie elementow urzadzenia wypelnionych ma-
terialem eksploatacyjnym — olejem. TPM ma takze na celu nie doprowadzenie do
»pozaru”, w sytuacji, gdzie w klasycznym utrzymaniu ruchu gléwnie gasi si¢ po-
zary, a nie zastanawia si¢ nad ich przyczynami zrédlowymi. Kolejnym waznym ce-
lem TPM jest zwigkszenie dostepnosci maszyn i urzadzen®. Istotne jest realizowanie
biezacych konserwacji i prac zgodnie z ustalonym harmonogramem, oraz zgodnie
z dokumentacja techniczng urzadzenia — DTR. Nie zawsze DTR opisana jest w spo-
sob przejrzysty, czyli jak uzytkownik powinien dbaé¢ o sprzet, oraz brakuje w niej
czasookresow wymian podzespolow i harmonogramu przegladéw, smarowania. Po-
wolane zespoty w ramach TPM powinny zaplanowaé ww. dzialania i ustali¢ har-
monogramy zwigkszajace niezawodnos¢ parku maszynowego. W sklad takich ze-
spotow powinno si¢ wlaczy¢:

— specjalistow z dziatow technicznych,
specjalistow z produke;ji,
technologa produke;ji,
operatora linii produkcyjnej,

— pracownika utrzymania ruchu (mechanik/elektryk itp.).

Taki sktad osobowy jak wymieniony powyzej, moze prawidlowo zaplanowaé
odpowiednie dziatania korygujace oraz harmonogramy przegladow, konserwacji
smarowniczych. Szczegolnie przy zarzadzaniu mocno zuzytymi leciwym parkiem
maszynowym, powinno si¢ zastanowi¢ nad wykonaniem oceny krytycznosci dla
maszyn i urzadzen. Przy takiej ocenie mozemy wybra¢ interesujace nas urzadzenia,
okresli¢ ich waznos¢ dla linii produkcyjnej, a nastepnie przeanalizowaé z ww. ze-
spotem ich awaryjnosc.

Warto takze skorzysta¢ z analizy FMEA (FMEA-Failure Mode and Effect Analy-
sis)’. Analiza ta ma na celu omawianie rodzajéw bltedow oraz ich skutkéw w zwigzku
z awariami maszyn i urzadzen. Dzieki niej mozna ustali¢ zwigzki przyczynowo-skut-
kowe powaznych problemow technologicznych oraz awarii. Ma ona na celu takze
minimalizowanie, lub catkowite wyeliminowanie wszystkich problemow w urzadze-
niu. Na podstawie analizy FMEA powinny zosta¢ stworzone listy kontrolne przegladu
maszyn i urzadzen. Po analizie danego urzadzenia, powinno si¢ znalez¢ gldwne pro-
blemy (usterki), ktore doprowadzily do powaznej awarii. Na kartach kontrolnych dla
danego urzadzenia mozna ustali¢, na co ma zwraca¢ uwagg operator przy funkcjono-
waniu tego urzadzenia. Operator jest pierwsza osoba, ktora jest najblizej parku ma-
szynowego. Niektdre urzadzenia muszg by¢ pod statym nadzorem a inne okresowym.
Dlatego wazne jest, aby osoba, ktéra ma duza stycznos¢ z parkiem maszynowym
zwracata uwage na jego funkcjonowanie. Natomiast przy przegladach urzadzen na
postoju linii, mozna stworzy¢ karty kontrolne dla shuzb utrzymania ruchu, aby wyczu-
li¢ ich na to, na co musza zwrocié szczegdlng uwage. Wszystkie ww. dziatania maja
istotny wplyw na zmniejszenie kosztéw biezacego utrzymania ruchu. A takze na po-
prawienie funkcjonowania gospodarki smarowniczej w przedsiebiorstwie.

9

A. Rychly-Lipinska, FMEA — analiza rodzajow i bledow oraz ich skutkow, Zeszyty Naukowe
Wydziatu Nauk Ekonomicznych Politechniki Koszalinskiej, 11, 2007, s. 47-59.
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Srodki smarowe i ich wplyw na $§rodowisko

Srodki smarowe zwigzane sa z funkcjonowaniem maszyn i urzadzen, a takze
wszystkich skojarzen tracych w otaczajacym nas srodowisku. Dla bezpieczenstwa
czlowieka i srodowiska w Polsce wprowadzono system znakowania materiatow
eksploatacyjnych. Dziata on poczawszy od 1998 roku'®. W 1992 r. wprowadzono
wspolny, dobrowolny system znakowania, obowigzujacy w krajach cztonkowskich
UE. W 2000 r. Unia Europejska wprowadzita zmieniony mechanizm znakowania,
zawierajacy zasady dobrowolnego systemu znakowania ekologicznego, w celu pro-
mowania wyrobow przyjaznych dla srodowiska’®. Te dzialania mialy na celu mini-
malizacj¢ zagrozen dla srodowiska, wynikajacych z obrotu srodkami smarowymi,
oraz licznymi materialami eksploatacyjnymi. Uzytkownik maszyn i urzadzen powi-
nien by¢ dokladnie zaznajomiony z substancjg chemiczng — materialem eksploata-
cyjnym, z ktérym ma do czynienia. Srodki smarowe powinny byé stosowane zgod-
nie z przeznaczeniem, a takze okresem przydatnosci umieszczonym na opakowaniu.
W celu minimalizacji negatywnego wptywu materialow eksploatacyjnych na $ro-
dowisko mozna wyrézni¢ biodegradowalne smary i oleje. Osoba odpowiedzialna
w danym zaktadzie przemystowym za zarzadzanie gospodarka smarowniczg powinna
analizowa¢ rynek smarowniczy pod katem ekologicznych produktow. Znaczenie
ochrony $rodowiska jest coraz istotniejsze w swiadomosci uzytkownikow, dlatego
coraz wiecej 0sob chee bra¢ w niej czynny udziat poprzez stosowanie produktow eko-
logicznych'!. Zréwnowazony rozwdj stat si¢ w ostatnich latach bardzo modnym i po-
pularnym trendem. Niemniej jednak, swiadomos¢ wyczerpania surowcow natural-
nych stwarza mozliwos¢ stosowania tego typu srodkdw smarnych. Oleje roslinne ofe-
ruja polaczenie przyjaznosci dla Srodowiska naturalnego i zrownowazonego roz-
woju'l. Dlatego tez wiele firm zaczelo produkeje biodegradowalnych $rodkéw sma-
rowych. Sa to srodki, w ktorych dochodzi do ich rozktadu w zaleznosci od czynnikdéw
zewnetrznych itp. Srodek smarny moze byé nazwany w pelni biodegradowalnym je-
dynie w przypadku, gdy w catosci ulegnie rozkladowi na H,O, CO, oraz biomasg®.

Whioski

Zarzadzanie gospodarkg smarowniczg zwigzane jest z szeregiem dzialan logistycz-
nych zachodzacych w dziale utrzymania ruchu danego zaktadu przemystowego.
Gospodarka smarownicza odgrywa kluczowa rolg w biezacym zarzadzaniu parkiem
maszynowym. Dobér srodkow smarowych, czasookresdéw ich aplikacji, wybor me-
tody smarowania, a takze aspekty srodowiskowe sprawiajg, ze organizacja gospo-
darki smarowniczej jest w pewien sposob procesem logistycznym. Dzialy utrzyma-
nia ruchu $wiadcza ustuge smarowniczg na wydziatach produkcyjnych. Jest to pla-
nowane i wykonywane w okreslony sposéb i w okreslonym czasie.

Przy doborze srodkéw smarowych wazna jest dobra znajomos¢ dostepnych mate-
riatéw na rynku. Wszelkie dodatki modyfikujace wplywajace na funkcje kierunkowe

10 A. Rychty-Lipifiska, FMEA — analiza rodzajow i bledoéw oraz ich skutkéw, Zeszyty Naukowe Wy-
dziatu Nauk Ekonomicznych Politechniki Koszalinskiej, 11, 2007, s. 47-59.
' http://www.fuchsoil.pl/fileadmin/fuchs/oferta pdf/PLANTO_PL_druk2.pdf, (11.12.2016).
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materialéw eksploatacyjnych, moga wplywaé pozytywnie na wezly tarcia, ale ne-
gatywnie dla sSrodowiska. Zgodnie z obowiazujacymi przepisami w Polsce oraz Unii
Europejskiej, wazne jest dobieranie ekologicznych smarow i olejow. W Polsce
obecnie malo ktore przedsiebiorstwa stosuja ekologiczng gospodarke smarownicza,
jest to niestety nadal kosztowne i budzi wiele kontrowersji.

Chcac wyeliminowaé przypadkowe bledy w smarowaniu w maszynie urzadzen
nalezy stosowaé systemy centralnego smarowania, gdzie system aplikuje smar
w okreslonym czasie i o okreslonej dawce. Jest to wazne dla wydhuzenia fazy eks-
ploatacji weztoéw tarcia urzadzen — tozysk.

Aby uzyskac¢ biezace oszczednosci w ramach utrzymania ruchu maszyn i urza-
dzen, nalezy doktadnie przyjrze¢ sie calemu procesowi logistycznemu gospodarki
smarowniczej. Warto jest korzysta¢ z programu do zarzadzania gospodarka sma-
rownicza klasy CMMS. Te dzialania poszerzone o wszelkie analizy min. FMEA,
szczegodlnie narzedzia metodologii Lean Manufacturing, odpowiednia konserwacja
maszyn i urzadzen mogg przyczyni¢ si¢ do znacznych oszczgdnosci.
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Abstract

Logistics operations and environmental
management economy lubricant

The article describes the lubricant management in plant industry aggregate. The role
of central lubrication of machines and equipment. We discuss the logistics activities
having an impact on reducing the cost of maintaining the machinery. Describes the
role of lubricants and their impact on the environment.
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