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Richtig schmieren, aber wirklich richtig

Verwendung von Ultraschall zur Verbesserung der Schmierpraxis

Die Schmierung im Griff zu haben ist einfach, oder? Alles was man tun muss, ist sicherzustellen,
dass das richtige Schmiermittel in der richtigen Menge und zum richtigen Zeitpunkt verwendet
wird. Wenn es nur so einfach ware ...

Es wird geschatzt, dass 60 bis 90
Prozent aller Lagerausfalle
schmierungsbedingt sind. Lager-
ausfalle fihren in der Regel zu un-
geplanten Ausfallzeiten, die sich
somit auf die Produktion aus-
wirken und ebenfalls alle zu-
gehdrigen Bauteile rund um das
Lager beeintrachtigen kénnen.
Und: Ausfallzeiten sind kostspielig.
Die Kosten variieren zwar je nach
Vorfall und Anlage, kdnnen sich
jedoch addieren. Da die haufigste
Ursache fiir Lagerausfalle auf die
Schmierung zuriickzufiihren ist, ist
klar, ~dass Schmierung ein
wichtiges Geschéft ist. Und dieses
Jwichtige Geschaft” wird bisher in
einer Weise durchgefihrt, die auf
den ersten Blick durchaus Sinn
macht - aber letztendlich nur auf
theoretischen Grundlagen basiert
und nicht nach Ist-Zustanden.
Viele Techniker verlassen sich
leider allein auf die ,praventive’,
zeitbasierte  Schmierung. Das
heif3t, alle X Monate wird die Fett-
presse herausgenommen und die
Lager werden geschmiert.
SchlieBlich kann eine Unter-
schmierung tédlich fiir das Lager
sein und so zu Ausfdllen von An-
lagen, kostspieligen Reparaturen
und Ersatzteilen, erheblichen un-
geplanten Ausfallzeiten und somit
zu GewinneinbuB3en flhren.

Wenn man sich jedoch ausschlief3-
lich auf zeitbasierte Schmierung
oder sogar nur auf eine Kom-
bination von geplanten Wartungs-
intervallen und Temperaturmess-
werten stitzt, die als Maf3stab fur
den Schmierzustand dienen, be-
steht die Gefahr, dass etwas

Schlimmes, wenn nicht sogar ,das”

Schlimmste auftritt: Uberschmie-
rung. Tatsdchlich wird Uber-
schmierung in Prasentationen auf
Konferenzen und Seminaren als
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Historie einer Lagerschmierung: Dieses Dia-
gramm zeigt einen Trend der Dezibelmes-
sung, der bei einem Antriebslager festgestellt
wurde. Die Messwerte (blau) werden gegen
eine Basislinie dB (griin), eine niedrige Alarm-
stufe (gelb) und eine kritisch hohe Alarmstufe
(rot) angezeigt.

Hauptursache flr vorzeitigen La-
gerausfall genannt.

Durch den Einsatz der Ultraschall-
technologie (zusammen mit Stan-
dardverfahren wie dem Entfernen
von altem Fett und Ersetzen durch
neues) koénnen Techniker eine
standardmaBige zeitbasierte War-
tung mit einer zustandsabhéngi-
gen vorausschauenden Wartung
kombinieren. Dadurch erhalten
sie ein klareres Bild davon, was
wirklich vor sich geht und damit
eine bessere Zuverldssigkeit der
Anlage.

Ultraschallgerdte empfangen in
der Luft befindliche und struktur-
gebundene Ultraschallwellen, die
normalerweise fir das mensch-
liche Ohr nicht horbar sind, und
setzen sie elektronisch in aku-
stische Signale um, die der An-
wender Uber Kopfhorer hoéren
und auf einem Display als Dezi-
belwert (dB) sehen kann.

Diese Ultraschalltechnologie hilft
dem Schmierungstechniker, denn
Ultraschall ist ein aufgeldstes Sig-
nal, das bedeutet, wenn ein
Sensor auf ein Lager angebracht
wird, wird das erfasste Signal nicht
durch ,Uberschneidungen” beein-
trachtigt und der Techniker ist in
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Diese Ansicht zeigt ein Lager, welches 13 Sekunden lang geschmiert wird. Wiederum zeigt sich

ein deutliches Vorher- und Nachher-Bild.
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Dies ist eine Zeitreihenansicht eines aufgezeichneten Ultraschalls von einem Lager wéihrend der
Schmierung. Die ca. 1-miniitigen Audiodateien zeigen das Lager vor und nach dem Schmieren.

der Lage, den Zustand jedes
einzelnen Lagers zu héren und zu
Uberwachen. Ultraschall betrach-
tet jedes Lager individuell, ahnlich
wie der medizinische Ultraschall
genau feststellen kann, welche
Arterien verstopft sind.

Der erste Schritt besteht darin, so-
wohl einen Baselinepegel (Refe-
renzpegel) als auch eine Ge-
rauschaufnahme zu erstellen. Dies
geschieht idealerweise, wenn man
zum ersten Mal eine Route durch-
[duft und zundchst die dB-Pegel
und die Klangqualitdten dhnlicher
Lager vergleicht. Auf diese Weise
werden  Abweichungen leicht
erkannt. Einmal erstellt, kann die
Entwicklung auf Zeit jedes Lagers
auf Anderungen des dB-Wertes
oder der Klangqualitdt hin dar-
gestellt werden.

Im Allgemeinen muss das Lager
geschmiert werden, wenn der dB-
Wert eines Lagers 8 dB (Uber-
schreitet und keine Auffalligkeit in
der Klangqualitdt im Vergleich zu
der Baseline-Messung vorliegt.
Um eine potenziell katastrophale
Uberschmierung zu vermeiden,
fuhrt der Techniker dann nach
und nach Schmiermittel zu, bis
der dB-Pegel fillt.

Viele Unternehmen fuhren ihr,zu-
standsbasiertes” Schmierungspro-
gramm zweistufig durch. Der
Techniker nutzt ein entsprechen-
des Ultraschallgeriat zur Uber-
wachung des Lagerzustandes. Ein
Schmierungsbericht wird erstellt,
in dem ersichtlich ist, welche
Lager Schmierung benétigen.

Der Schmierungstechniker nutzt
nachfolgend ein spezielles Ul-
traschallgerdt, das ihm mitteilt,
wann genug Schmiermittel zu-
geflgt wurde. Dieses Messgerat
kann an vielen herkdmmlichen
Fettpressen befestigt oder in einer

Glrteltasche getragen werden.

Um die Effizienz zu erhdhen, sollte

der Techniker sich erkundigen,

wann das Lager zuletzt ge-
schmiert und wie viel Schmier-
mittel dabei zugefiihrt wurde, um
die ungefdahre Menge an Schmier-
mittel pro Woche zu ermitteln.
Durch den kontinuierlichen Ein-
satz von Ultraschall bei jeder
Schmierung werden historische
Daten erfasst. Diese dienen als An-
haltspunkt fiir das Team, um zu
entscheiden, welche Anderungen
in einem Schmierplan hinsichtlich
Zyklen und Schmiermittelmengen
vorgenommen werden miissen,
um dadurch mogliche Arbeits-
stunden einzusparen sowie die
Herstellerangaben diesbeziiglich
auf Korrektheit zu Uberprifen,
denn sind hier Kiirzungen moglich,
bedeutet das gleichfalls ein Ein-
sparpotenzial.

Wahrend immer mehr Unterneh-
men Ultraschall einsetzen und
eine vorhersagende und proaktive
anstelle einer reaktiven Denk-
weise anwenden, gibt es immer
noch viele, die im Ubertragenen

Die Ultraschalltechnologie hilft dem
Schmierungstechniker, die Anforderungen der
Schmierung zu bewltigen. Bilder: UE Systems

Sinne die magische Kristallkugel
und/oder veraltete Methoden
verwenden.

Das Endergebnis ist eine schlech-
te Anlagenzuverldssigkeit, mehr
unnotige Arbeitsstunden, Ausfall-
zeiten sowie Produktivitats- und
Gewinnverluste. Ultraschall kann
zwar nicht alle Zuverlassigkeits-
probleme beheben, hat sich aber
in einer Vielzahl von Einsatz-
feldern als wertvolles und
leistungsfahiges Diagnosewerk-
zeug erwiesen, das Techniker
ihrem  Werkzeugschrank  hin-
zufiigen sollten - oder, besser
gesagt, mussen.

Amplitude

3 E VOR DER SCHMIERUNG

Wenn es um Zuverldssigkeit geht,
die ebenso wichtig ist wie die
Schmierung, stellt sich die Frage:
,Kdnnen Sie es sich leisten, die Ul-
traschalltechnologie nicht ein-
zusetzen?” In diesem Zusammen-
hang sei auf einen Praxisfall hin-
gewiesen: Eine Anlage hatte vor
der Verwendung von Ultraschall
fast 30 Lagerausfdlle pro Jahr.
Nach dem Einsatz von Ultraschall
reduzierte sich die Lagerausfall-
quote in drei Jahren auf null.
Frank Ragwitz, UE Systems
Maintenance Dortmund

Halle 4, Stand A26-4
www.uesystems.eu
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_ BEGINN VON
UBERSCHMIERUNG

Hier wird es geféhrlich: Diese Aufnahme zeigt die Zunahme des dB-Wertes und der Amplitude,
wenn dem Lager zu viel Schmiermittel zugefiihrt wurde (Uberschmierung).
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