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Ungeplante Maschinenstillstande stellen  fur
produzierende Chemieunternehmen ein massi-
ves Problem dar. Sie sind mit hohen finanziel-
len Risiken verbunden, beeintrachtigen die Pro-
zessqualitat und kénnen zu Sicherheitsrisiken
und Umweltschaden fuhren. Nun lassen sich 50
bis 70 % dieser Anlagenausfélle oder Fehlfunk-
tionen auf eine fehlerhafte Schmierung zuriick-
fihren: Entweder wird zu wenig oder zu viel
geschmiert oder das falsche Produkt verwendet.
Das Thema Schmierung ist also immens wichtig,
wird in Unternehmen aber oftmals vernachléssigt.
Zunachst ist es nicht immer gewahrleistet, Uber-
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eschmiert

Digitale Unterstiitzung mit einem ganzheitlichen Schmierprogramm

Der Mehrwert von Schmierung zahlt zu den haufig unterschatzten Aspek-
ten bei Chemieanlagen. Dabei kann mit einer korrekten Schmierung uner-
warteten Stillstinden und deren kostspieligen Folgen vorgebeugt werden.
Ganzheitlich und nachhaltig gelingt das mit einem zuverlassigkeitsorien-
tierten Schmierprogramm (Reliability Centered Lubrication). Es ermoglicht
die L6sung von bestehenden Problemen und eine nachhaltige Optimierung

der Schmierpraktiken.

haupt Personal fur diese Aufgabe zu gewinnen.
In der Regel wird ein einziger Mitarbeiter mit der
Aufgabe der Schmierung betraut. Verlasst er den
Betrieb, geht sein wertvolles Fachwissen verloren.
In manchen Betrieben Ubernehmen dann Mit-
arbeiter anderer Fachbereiche die Schmierung
— zusétzlich zu ihren Tatigkeiten. Die Folge ist,
dass es dann an Fokus und Expertise mangelt.

Eine unterschitzte Aufgabe

Denn es ist nur eine vermeintlich einfache Auf-
gabe, eine Schmierpumpe z.B. an die Walzlager-
stellen einer Flussigkeitsring-Vakuumpumpe zu

halten, um das Mittel an den gewlnschten Ort
zu bringen. Wird Schmierung jedoch nebenbei
gehandhabt, geht das Wissen um die Zusam-
menhange verloren: wie oft und in welchen
Intervallen geschmiert wird, ob die empfohle-
nen Absténde eingehalten werden oder ob mit
der richtigen Menge und dem richtigen Produkt
geschmiert wurde. So kann es passieren, dass
man sich mit einem unerwarteten Stillstand kon-
frontiert sieht und nicht genau weif, ob dieser nun
mit der Schmierung zusammenhéangt oder nicht.

Noch komplexer wird das Thema durch die
Tatsache, dass unterschiedliche Maschinen



unterschiedliche Anforderungen stellen. Ein
Ruhrwerk oder Extruder inklusive Getriebe muss
anders geschmiert werden als eine Zentrifuge.
Zwar ist die Qualitat der Schmierstoffe fast aus-
nahmslos gut. Aber nicht alle Inhaltsstoffe pas-
sen zu jeder Anlage — Unterschiede bei Zusétzen
und Viskositat spielen hier eine wichtige Rolle.
Manche Maschinen verflgen als Prézisionsge-
rate nur Uber geringe Toleranzen, wieder andere
werden im Bereich hoher oder niedriger Tempe-
raturen eingesetzt, arbeiten mit unterschiedlich
hohen Drehzahlen oder in einem Umfeld, das
viel Staub produziert. Das alles wirkt sich auf die
Schmierung aus. Hinzu kommen weitere externe
Anforderungen an die Schmierung im Bereich
von Gesundheit und Sicherheit. Schmierung ist
also ein weites Feld und deutlich komplexer als
auf den ersten Blick erwartet.

Schmierprogramm und Implementierung
Manche Unternehmen verfligen zwar Uber ein
automatisiertes Schmiersystem an den wichtigen
Anlagen, einen ganzheitlichen Ansatz verfolgen
aber nur wenige. Genauso selten sind Sensoren
vorhanden, die relevante Schmierdaten erfassen
— ganz zu schweigen von der Méglichkeit, die
Daten verbinden und konsolidieren zu kénnen.
Auch die Auswertung und Interpretation erfor-
dern Expertise. Im Tagesgeschéft nebenher ist
all das nicht moglich.

Zur Bewertung bestehender Probleme und
zur Optimierung der Zuverléassigkeit von Anlagen
bietet sich daher ein Programm der zuverlas-
sigkeitsorientierten Schmierung an — unabhan-
gig von der UnternehmensgrdBe. Das Reliabi-
lity Centered Lubrication (RCL)-Programm des
Spezialisten I-care wird z.B. auf Produkte, Prak-
tiken und Strukturen von Unternehmen zuge-
schnitten. Seine Implementierung beginnt mit
einem Assessment und der Erfassung des Sta-
tus Quo. Untersucht werden dabei alle Schmier-
prozesse von der Lagerung, tber die Olana-
lysen bis hin zum Training der Mitarbeiter und
ihrer Zertifizierung. Danach werden die Ziele mit
Kennzahlen sowie der Umfang und Zeitrahmen
des Programms bestimmt — und im Aktionsplan
der ROI jeder MaBnahme geschatzt. Unterneh-
men entscheiden dann, ob sie die Umsetzung
nach einem Coaching selbst vornehmen oder
ob sie sie vollstandig outsourcen. Beobachtun-
gen und Erkenntnisse der Implementierung flie-
Ben weiter in die Optimierung des Programms
ein, so dass der Prozess nachhaltig wird, die
Schmierstandards hoch bleiben und bei Bedarf
verbessert werden kénnen. Workshops schaffen
Bewusstsein flir die Bedeutung der Schmierung
das Thema wird im Unternehmen fest verankert.

Wichtig: Ein moderner Schmierplan sollte sich
die Moglichkeiten der Industrie 4.0 zu Nutze
machen und die Erkenntnisse, die man aus
Big-Data-Ldsungen ziehen kann, verwenden. Mit
Hilfe einer App sollten z.B. im laufenden Betrieb

Schmierdaten erfasst werden kénnen und so ein
Uberblick tber alle Schmierprozesse gegeben
werden, denn eine gute Schmierung gelingt nur
mit guten Daten. Durch das Quantifizieren und
Auswerten der Daten, etwa von ultraschallge-
stUtzten Messsystemen, kdnnen bspw. die opti-
malen Schmierzeitpunkte und -mengen ermittelt
werden. Ein solches System ist auch deswe-
gen empfehlenswert, weil sich Herstellerangaben
in der Praxis nicht immer als optimal erwiesen
haben. Auch eine automatische, bedarfsgerechte
Schmierung in Verbindung mit Schwingungsmes-
sungen hat sich bewahrt: Aus den Schwingungs-
messdaten lasst sich nicht nur auf Schmierpro-
bleme schlieen, sie kdnnen auch zeigen, ob die
erfolgte Schmierung erfolgreich war.

Die Bedeutsamkeit der Details

Insgesamt ist ein gutes Schmierprogramm auch
immer eine Frage des Details. Die Zuverléassigkeit
von Glgeschmierten Anlagen, wie bpw. Reaktor-

Reliability Centered Lubrication ist nicht nur eine
ganzheitliche, sondern auch eine strategische
Losung.

getrieben, hangt in erheblichem MafBe von der
Reinheit des Schmierdls ab. In der Praxis kom-
men in einem Werk schnell 50 Maschinen mit
30 verschiedenen geforderten Schmierstoffen
zusammen — ein groBes Fehlerpotenzial, ganz
zu schweigen von den 6konomischen und logis-
tischen Aufwéanden, die damit verbunden sind.
Mit der richtigen Expertise und gegebenenfalls
in Ricksprache mit den Herstellern lasst sich
hier eine deutliche Vereinfachung der Prozesse
erreichen.

Ein weiteres wichtiges Detail ist die Lage-
rung des Schmiermittels: Die Bevorratung
braucht optimale Umgebungsbedingungen,
so dass das Ol in einem guten Zustand bleibt.
Bei einem Temperaturunterschied von 50°C in
Bezug auf die Umgebungsbedingungen ,atmet*
ein 200-Liter-Fass Ol 7 L Luft — einschlieBlich der
darin enthaltenen Luftfeuchtigkeit. Das kann ein
neues Fass Ol ruinieren.

Der kritischste Teil ist oftmals der Transport
des Ols vom Lagerort zur Anlage. Auf dem Weg
zur Maschine mussen Verunreinigungen und
eine Verwechslung ausgeschlossen werden.
Eine dauerhafte und eindeutige Kennzeichnung
vom Fass Uber die Hilfsmittel bis hin zur Einfall-
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stelle verhindert Kreuzkontamination und sorgt
flr groBe Sicherheit. Méglich sind bspw. eine
farbliche Kennzeichnung der verwendeten Werk-
zeuge und unterschiedlichen Schmiernippelgré-
Ben. Auch hier hat die Industrie 4.0 bereits Ein-
zug gehalten: mittels RFID-Chip kann das Risiko
einer Fehlschmierung deutlich verringert werden.
Grundsétzlich sollte Ol vor dem Einfiillen
immer einen Filter passieren. So kann man den
erforderlichen Reinheitsgrad garantieren und
Verunreinigungen aus dem Transport beseitigen.
Wichtig ist dariiber hinaus die Olanalyse
durch die regelmaBige Entnahme von Proben,
um Ruckschlisse auf den Anlagenzustand
zu ziehen und die chemischen Eigenschaften
des Schmiermittels zu kontrollieren. Olproben
kénnen mechanische Fehler offenbaren, wenn
bspw. metallische Partikel gefunden werden:
Dies kann z.B. auf Abbriche in der Maschine
hindeuten. Die Probenentnahme muss so erfol-
gen, dass das Ol nicht verunreinigt wird und an
einer Stelle, die im Betrieb umgewalzt wird. All
diese Faktoren werden von RCL optimiert.

Ein zuverldssigkeitsorientiertes
Schmierprogramm

Mit RCL kdnnen Chemiebetriebe Maschinen-
ausfalle verhindern, unerwartete Stillstande ver-
klrzen und UmsatzeinbuBen sowie notwendige
Reparaturkosten verringern. Die Lebenszeit der
Maschinen, ihre Verfligbarkeit und die Produk-
tivitat steigen, kurz gesagt die Overall Equip-
ment Effectiveness (OEE). Schon in kurzer Zeit
lassen sich hier Verbesserungen erreichen. Ein
Experte, der sich rund um die Uhr mit dem
Thema beschaftigt, bringt Wissen, jahrelange
Erfahrung und die entsprechende Manpower
mit. Ein Programm mit klaren und schriftlich
fixierten Prozeduren ermdglich es zudem, dem
Fachkraftemangel etwas entgegenzusetzen,
Wissen im Unternehmen aufzubauen und zu
halten.

Die Bedeutung eines geeigneten Schmierpro-
gramms und die Auswirkung auf die Gesamt-
betriebskosten einer Anlage wird haufig
unterschatzt. Mit einem ganzheitlichen Schmier-
programm kénnen Unternehmen die Schmierung
optimieren, aus Fehlern RuckschlUsse ziehen
und die Schmierpraktiken konstant optimieren.
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