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1. Damit es Iauft wie geschmiert...

,Es lauft wie geschmiert!“ — gefligelte Worte, die sich im allgemeinen
Sprachgebrauch fest etabliert haben. Um das tatsichlich zu verwirk-
lichen, bedarf es einer Menge an Know-How. Oft wird das Schmieren
auf den Schmierstoff selbst reduziert, d.h. auf seine Qualitéit und Leis-
tungsfahigkeit. Das ist auch dem Konzept einer ganzen Reihe klas-
sischer Schmierstoff-Seminare eigen: Sie sind hauptsachlich auf die
Schmierstoff-Eigenschaften und die wichtigsten Auswahlkriterien
ausgerichtet. Ein in allen Belangen erfolgreicher Schmierstoff-Einsatz
geht jedoch dariiber weit hinaus:

) Schmierstoffauswahl

Beschaffung

Lagerung und Handling

Einsatz

Uberwachung

Olpflege

Nachfiillen

Entsorgung
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Doch nicht nur das. Auch die Kosten sprechen eine deutliche Sprache. Die direkten
Kosten eines Schmierstoffes machen nur einen kleinen Teil der Kosten aus, die durch
und wahrend seines Einsatzes entstehen.

Der modernste Schmierstoff kann seine Leistungsfahigkeit nur dort voll und ganz
entfalten, wo der Anwendungsfall tatsdchlich genau diesen Schmierstoff erfordert.
Doch ist es ebenso sinnvoll, die Anzahl der in einem Betrieb eingesetzten Schmier-
stoffe zu reduzieren, um Kosten zu sparen, die Moglichkeiten von Verwechslungen zu
minimieren.

Eine Beschaffung von Schmierstoffen, die sich hauptsiachlich am Beschaffungpreis
orientiert, verschenkt viel Effektivitat und kann erhebliche Folgekosten nach sich ziehen.

Was nutzt eine hervorragende Qualitdt und Reinheit des gekauften Schmierstoffes,
wenn er wihrend Lagerung, Transport oder Handling unzulédssig und oft auch unno-
tig verunreinigt wird.

Ein wirtschaftliches Olwechselintervall ist nicht von starren Vorgaben, sondern von
der tatsidchlichen Beanspruchung und den eingetragenen Verunreinigungen abhan-
gig. Deshalb ist es ebenso wichtig, den Schmierstoff anwendungsgeméal3 zu tiberwa-
chen und zu reinigen. Auch die Lebensdauer und Zuverlédssigkeit der geschmierten
Komponenten ist stark davon abhingig.




DAMIT ES LAUFT WIE GESCHMIERT...

UnsachgemiB oder nachléssig durchgefithrte Olwechsel beeintrichtigen die Leis-
tungsfiahigkeit und Lebensdauer ebenfalls nachhaltig. Eine unsachgemafle Entsor-
gung kann erhebliche Kosten nach sich ziehen.

Oft sind es Kleinigkeiten bzw. Randgebiete wie Dichtungen, Anstrichstoffe oder Schléau-
che, die zu betriebsbedingten Stérungen fithren. Wer diese Zusammenhénge und die
Besonderheiten des jeweiligen Einsatzfalles nicht kennt, verschenkt bares Geld.

Ein professioneller Schmierstoff-Berater wird sich deshalb mit den tiber den klas-
sischen Schmierstoffeinsatz hinausgehenden technischen, wirtschaftlichen, gesund-
heitlichen und Umweltaspekten auseinandersetzen. Er wird deshalb so gut wie mog-
lich die Sprache seiner Kunden lernen, und sich gezielt mit dem auseinandersetzen,
was ihr tagliches Tun bestimmt.

Wir setzten deshalb auf unseren in vielen Jahren Schmierstoffberatung und Semi-
naren erprobten, ganzheitlichen Ansatz zur professionellen Schmierung. Wir laden
Sie ein, sich dieser Herausforderung zu stellen. Weil Sie den Anspruch an sich selbst
haben, besser, schneller und professioneller zu sein als andere.

Um diesen Anspruch messbar zu gestalten, bieten wir allen Teilnehmern unseres
Zertifikatskurses ,,.Grundlagen und Praxis der Schmierung® an, im Anschluss
an einer Priifung mit unabhéngigem, seit vielen Jahren etablierten und international
anerkanntem Zertifikat teilzunehmen. Fir uns kénnen wir dabei nicht nur anhand
der nachweislich hohen Quote an bestandenen Priifungen in Anspruch zu nehmen,
Sie sicher auf diesem Weg zu begleiten und Sie bestmoglich und in gewohnt professi-
oneller Weise auf diese Priifung vorzubereiten. Alle unserer Ingenieure haben diese
Prifung bereits mit Erfolg absolviert.

Das vorliegende Handbuch kann den Kurs weder vollstéandig abbilden noch erset-
zen. Es soll Thnen helfen, sich auf die komprimierte und praxis-orientierte Wis-
sensvermittlung des Kurses vorzubereiten. Einiges wird IThnen bekannt sein, anderes
ist vielleicht nicht Mittelpunkt Ihrer taglichen Arbeit und Sie werden Fragen dazu
haben.

Bringen Sie Ihre Fragen einfach mit!

...egal, ob diese aus dem Studium dieses Handbuches oder aus Ihrer téglichen Arbeit
heraus entstanden sind. Gerade die richtige Mischung aus Grundlagenvermittlung
und praxisorientierter Diskussion zeichnet diesen Kurs aus. Mit Ihrer Vorbereitung
tragen Sie dazu bei, dass es in allen Belangen, d.h. nicht nur im technischen Alltag,
sondern auch wiahrend des Seminars wirklich lauft wie geschmiert...
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2. Wie Schmieren funktioniert

Die Schmierung von Maschinenelementen und Baugruppen soll deren Funktion,
Standzeit, Zuverldssigkeit und Wirtschaftlichkeit sicherstellen. Praktisch tiberall, wo
sich etwas bewegt, wo Krifte ubertragen, etwas gelagert oder gefiihrt werden muss,
werden in irgendeiner Form Schmierstoffe eingesetzt.

Eine optimale Schmierung hat eine hohe volkswirtschaftliche Bedeutung. Allein die
pro Jahr in Deutschland durch Reibung und Verschleil} entstehenden materiellen
Verluste liegen im Bereich von etwa 35 Milliarden Euro. Bei Umsetzung des bereits
verfiigharen Fachwissens konnten davon etwa 5 Milliarden p.a. eingespart werden 'V,

Wie funktioniert ein Schmierstoff? — die Antwort darauf ist so vielfaltig wie die
Anzahl der verschiedenen Anwendungen und daraus resultierende hohe Anzahl ver-
schiedener Schmierstoffe, die im Portfolio einer Mineraldlgesellschaft zu finden sind.
Trotzdem gibt es allgemeine GesetzméBigkeiten, die vielen Schmieranwendungen in
dhnlicher Weise zugrunde liegen. Diese sollen im folgenden Abschnitt kurz erlautert
werden.

2.1. Reibung

Das griechische Wort ,tribos® (Reiben) gibt dem Wissenschaftszweig seinen Namen,
der sich mit Reibung, Schmierung und Verschleil} befasst: der Tribologie. Reibung,
Schmierung und Verschleil sind untrennbar miteinander verbunden. Ziel der Schmie-
rung ist es im Allgemeinen, Reibung und Verschleill zu senken.

Die Reibung wird nach Reibungsarten und Reibungszustdnden unterschieden:

Reibungsarten Reibungszustande
Geometrische Formen und Bewegungsverhaltnisse Zustand des Schmierfilms

|

Gleitreibung Festkorper- bzw. Grenzflachenreibung

S\

Rollreibung Fliissigkeitsreibung

Walzreibung Mischreibung

Abb. 01: Reibungsarten und Reibungszustinde



