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Es lauft rund

Walzlager - Fur maximale Lebensdauer und >reibungsloses« Laufen
mussen Walzlager korrekt geschmiert sein. Erst dann erreichen sie ihre
maximale Lebensdauer. Konstruktionsingenieure bendtigen deshalb
fundierte Kenntnisse Uber die Tribologie der Walzlager.
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Jede Lagerung ist ein stribologisches

Systems, das aus dem Lager und dem
Schmierstoff besteht. In einem tribologi-
schen System - beispielsweise in einem
Wiilzlager - trennt der Schmierstoff die me-
tallischen Oberflachen der Reibpartner
moglichst vollstindig voneinander und re-
duziert so die Reibung. Weitere Aufgaben

des Schmierstotfes sind der Korrosions-

sind zum Beispiel Hochdruckadditive oder
Temperaturstabilisatoren.

Die Fettschmierung ist das ablichste Ver-
fahren; tber go Prozent aller Wilzlager
werden mit Fett geschmiert. Schmierfette
bestehen aus einem Grundol, dem Verdicker,
der in den meisten Fillen eine Metallseife
ist, sowie verschiedenen Additiven. Vorteile
der Fettschmierung sind die relativ einfa-

schutz und bei Fettschmierung das Abdich-
ten der Lager gegen Verunreinigungen. Bei
der Olschmierung unterstiitzt der Schmier-
stoff auch die Wirmeabfuhr und kuhlt
schnelllaufende Hochgeschwindigkeitsla-
ger. In vielen Fillen hingt die Lebensdauer
des Lagers an der Gebrauchsdauer des
Schmierstoffes, Schmierstoff
nicht wirkt, fillt das Lager sofort aus.

wenn der

Die drei Schmierverfahren

Fur Wilzlager gibt es im Wesentlichen drei
Verfahren: Fettschmierung, Olschmierung
und Feststoff- oder Trockenschmierung.
Die Wahl des geeigneten Schmierverfah-
rens sollte bereits in einer moglichst fruhen
Phase der Konstruktion erfolgen, wobei die
Betriebsbedingungen, wie Drehzahlen und
Betriebstemperatur, aber auch die Umge-
bungsbedingungen sorgfaltigbewertet wer-
den miissen. Moderne Schmierstoffe enthal-
ten spezielle Zusatzstoffe. Diese Additive
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athylen-Pulver (PTFE), Metallbeschichtun-
gen, Gleitlacke und andere Oberflichenbe-
handlungen.

Schmierverfahren und Schmierstoffe wei-
sen ganz unterschiedliche Drehzahleig-
nung auf. Der wichtigste Faktor zur Ein-
schiatzung der grundsatzlichen Eignung ei-
nes bestimmten Schmierverfahrens oder
eines speziellen Schmierstoffes ist der

che Anwendung, eine vergleichsweise einfa-
che Abdichtung, minimaler Wartungsauf-
wand, ein weites Spektrum an verfigbaren
Schmierstoffen und die Moglichkeit zur
Herstellung vorbefetteter und bereits ein-
baufertig abgedichteter Lager.

Olwird ablicherweisedort zur Lagerschmie-
rung verwendet, wo Ol bereits fiir andere
Zwecke gebraucht wird, zum Beispiel in Ge-
trieben. Die Olschmierung wird auch dann
eingesetzt, wenn eine wirksame Warmeab-
fuhr erforderlich ist. Bei Hochgeschwindig-
keitsanwendungen kénnen hochprazise
und genau dosierbare Einspritzvorrichtun-
gen erforderlich werden, zum Beispiel fir
Oleinspritz- oder Olnebelschmierung.

Fest- und Trockenschmierstoffe sind dann
gefragt, wenn Betriebsbedingungen den
Einsatz von Ol oder Fett nicht zulassen. In
thermisch hoch belasteten Lagerungen wer-
den verschiedene andere Werkstoffe zur
Schmierung verwendet, wie z.B. Graphit-
pulver, Graphitsegmente, Polytetrafluor-

Drehzahlkennwert n*dm, wobei n fur die
Betriebsdrehzahl [min'] und dm fir den
mittleren Durchmesser des Lagers |[mm]|
steht. Die Viskositat (Zahflussigkeit)
|mm2/s| - ist eines der wichtigsten techni-
schen Merkmale zur Schmierstoffwahl. Der
Begriff Viskositit beschreibt das FlieRver-
maogen von Olen unter vorgegebenen Bedin-
gungen und Temperaturen. Ein niedriger
Zahlenwert steht fur diinnflissige, ein ho-
her fur dickfliissige Ole. Bei Fetten wird die
Viskositat des Grundols angegeben. Da die
Viskositat eines Schmierstoffes wesentlich
von der Temperatur abhingt, wird die Be-
zugsviskositit eines Schmierstoffes bei ei-
ner definierten Referenztemperatur, ge-
wohnlich 40 °C, angegeben.

Die Konsistenz zeigt die »Steifheit« des Fet-
tes an. Sie wird als NLGI-Klasse (National
Lubrication Grease Institute) nach DIN
51818 angegeben, wobei die Eindringtiefe
oder Penetration eines vorgegebenen Prif-
kegels in eine Fettprobe bei genormter Praf-



temperatur und Pruifzeit gemessen wird. Je
tiefer der Konus eindringt, umso weicher ist
das Fett.

Festere Schmierstoffe haben eine hohere
Konsistenz und weisen daher eine hohere
NLGI-Klasse auf. Zur Schmierung von
Wialzlagern werden meist Fette der NGLI-
Klassen 2 und 3 verwendet. Fiir Hochge-
schwindigkeitsanwendungen, zum Beispiel
bei Spindellagern, werden hiufig weichere
Fette der Klassen oo, o und 1 verwendet.

Weiche oder steifere Fette?

Weiche Schmierfette sind optimal fiir Klein-
und Miniaturlager, bei niedrigen Tempera-
turen, hohen Drehzahlen oder wenn ein Zen-
tralschmiersystem vorhanden ist.

Steifere Fette hingegen sind besser geeig-
net fiir groRe Lager, bei niedrigen Drehzah-
len oder fur Anwendungen bei denen hohe
Temperaturen auftreten. Festere Fette bie-

im Gehduse als Schmierstoffreservoir. Bei
Bedarf flieRt daraus frisches Grundél zur
Schmierung nach. So wird die Fettge-
brauchsdauer wesentlich verldngert. Um
diesen Effekt zu fordern, sollten Freiraume
in der Lagerstelle mit Fett befullt werden.
Bestimmt wird die optimale Schmierstoff-
Fullmenge in den Freiraumen der Lagerstel-
len unter Beriicksichtigung der Betriebs-
drehzahl. Es muss sichergestellt werden,
dass tiberschissiges Fett aus dem Lager in
die Freiraume entweichen kann.
Schmierfette in Wilzlagern sind aufgrund
der standigen Uberrollung durch die Wilz-
korper kontinuierlich mechanisch bean-
sprucht. Zudem altern Schmierstoffe durch
Umwelteinfliisse und Betriebsbedingungen
beschleunigt bei hohen Temperaturen sowie
durch Feuchtigkeit, Kontamination und
Chemikalien.

Bei nicht nachschmierbaren, vorbefetteten
Lagern, die mit Schmierstoff und beidseiti-

ten iiberdies eine bessere Dichtwirkung ge-
gen Staub und Verunreinigungen.

Die wichtigste Funktion eines Schmierstof-
fes ist es, metallische Oberflachen zu tren-
nen. Eine optimale Trennung wird dann er-
reicht, wenn die Dicke des Schmierfilms,
der sich in der Lastzone zwischen Wilzkor-
per und Laufbahn aufbaut, groR genug ist,
um diese vollstandig voneinander zu tren-
nen, d. h. dicker ist als die Summe der Ober-
flachenrauheiten. In den meisten industri-
ellen Anwendungen wird allerdings ledig-
lich eine unvollstandige Trennung der me-
tallischen Oberflachen, eine Mischreibung,
erreicht. Die tatsachliche Betriebsviskosi-
tat und somit die effektive Schmierfilm-
dicke wird durch die Nennviskositéat oder
Ausgangsviskositdt des Schmierstoffes, die
GroRe des Lagers, die Drehzahl sowie die
Betriebstemperatur bestimmt.

Das Lager selbst sollte vollstindig mit Fett
gefiillt sein. Uberschiissiges Fett wird im
Betrieb aus dem Lager gedriickt und dient

Um Lagerschaden
rechtzeitig zu
vermeiden, kommt
es auf die zum Lager
und zur Anwendung
passende
Schmierung an.

gen Dichtungen oder Deckscheiben gelie-
fert werden, wird erwartet, dass die Ge-
brauchsdauer des Schmierstoffes gleich
oder hoher ist als die erforderliche Lebens-
dauer des Lagers.
Abgedichtete Wilzlager konnen fir beson- |
dere Anforerungen auch mit Sonderfettfiil-
lungen nach Kundenspezifikationen gefer-
tigt werden. Bei der Planung der Wilzlager-
wartung ist es erforderlich, die Gebrauchs-
dauer des Schmierstoffes unter den gegebe-
nen Betriebsbedingungen realistisch ein-
zuschdtzen und eine Nachschmierung in |
regelmaRigen Intervallen einzuplanen. Die
Nachschmierintervalle sind im besonderen
MaRBe an die vorliegenden Betriebsbedin-
gungen und die Eigenschaften des gewéhl-
ten Schmierstoffes gekoppelt.
Janet Mo,
NKE Austria GmbH
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