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In den M onaten A pril bis Ju li 1943 fanden an etwa 75. Orten D eutschlands 
Schm ierstofftagungen mit je  vier Vorträgen unter dem Leitw ort: „Praxis der 
Schm ierstoffeinsparung“ statt. D er Inhalt dieser V orträge sollte ursprünglich 
nur auszugsw eise in M erkblattform  veröffentlicht werden, wurde dann aber 
— einem W unsch vieler Teilnehmer nachkommend — in dem vorliegenden 
H eft zusammengefaßt. D abei wurden die behandelten Fragen in 13 Ab= 
schnitte unterteilt, um eine gute Uebersichtlichkeit zu erreichen.

G egenüber den Vorträgen wurde der Inhalt .durch A ufnahm e einiger Punkte 
erweitert, die in den verschiedenen A ussprachen angeschnitten wurden. 
Ferner ist ein besonderer Abschnitt 6  „Beurteilung des Schm ierstoffvcr* 
braudrs“ eingefügt worden. Die hier für ganze Betriebe oder einzelne 
M aschinen mitgeteilten Verbrauchszahlen sollen keine endgültigen Werte, 
sondern Richtlinien darstellen, um dem  Betrieb einen A nhalt zu geben, in 
welcher W eise vorgegangen werden kann.

Durch laufende Erfassung derartiger ' Einsparungserfahrungen aus der ge» 
samten Industrie des großdeutschen Raum es u n d  durch Ueberm ittlung der* 
selben an die für die bewirtschaftenden Stellen tätigen Herren Schm ierstoff* 
Fachingenieure besteht die Gewähr, daß das in umfangreicher Kleinarbeit 
zusammengetragene M aterial weitesten Kreisen zugute kommt. Durch solche 
systematischen A rbeiten und M itteilung der Erfahrungen an die S c h m i e r *  
S t o f f g e m e i n s c h a f t ,  T e c h n i s c h e  A b t e i l u n g ,  z.  Zt .  G ö r l i t z ,  
J a k o  b s t  r. 33, kann jeder helfen, daß die knappe Schm ierstoffdecke für 
a l l e  Betriebe ausreicht.

W ie die Teilnehmer der Schm ierstoff*Tagungen werden auch die verant* 
wortungsbewußten Leser gebeten, sich dafür einzusetzen, daß die hier ge* 
brachten Vorschläge so  schnell- wie möglich weitesten Kreisen in den 
Betrieben zugänglich gemacht und vor allem in die T at umgesetzt w erd en .— 
D ie Einsparung von Schm ierstoffen jeder A rt ist in höchstem Maße 
k r i e g s w i c h t i g ,  da von der ausreichenden V ersorgung mit Schmierölen 
und Fetten bzw . K raftstoffen  der Erfo lg  unserer K riegsführung an der 
Front wie in der H eim at abhängt. D aher gilt fü r jeden Betriebsangehörigen 
die Paro le:

H e l f t  S c h m i e r s t o f f e  s p a r e n !
W ir möchten nicht unterlassen, an  dfeser Stelle allen  Herren, die sich an 
der D urchführung der Schm ierstofftagungen durch V orträge oder durch 
organisatorische A rbeiten beteiligt haben, unseren D ank für die Lhvter* 
Stützung auszusprechen. Insbesondere danken wir der Arbeitsgem einschaft 
Deutscher Betriebsingenieure, Berlin , und den angeschlossenen Ortsgruppen 
für die mit der D urchführung der Vorträge verbundene Mühewaltung.
D ie H erausgabe dieses H eftes wurde durch zwingende Um stände leider 
verzögert.

Im A ugu st 1944. Schmierstoffgemeinschaft
 ̂ i-, Technischer Beirat.
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Die Sorge jedes Betriebsführers und die Forderung an jeden W erktätigen 
heißt heute in erster Linie: mit weniger A ufw and gesteigerte Produktion! 
U nter diesem Gesichtswinkel könnte die Frage der O eleinsparung zunächst 
weniger wichtig erscheinen. A ber: mehr als von Eisen und Stahl, von H olz 
und Kohle und von vielen anderen Stoffen sind bei der heutigen Kriegs* 
führung Front und Heimat von der laufenden Bereitstellung ausreichender 
M engen Schmieröl abhängig. D ie M otoren der Luftwaffe, der komplizierte 
M echanismus der U=Bootc, die Panzer in vorderster Front, um einige Bei* 
spiele herauszugreifen, sie alle brauchen Oel, viel Oel. D azu kommt der 
vielfältige Bedarf der Heimat, angefangen von der gewaltigen Rüstungs* 
industrie und dem weitverzweigten Verkehrswesen bis zur Nähm aschine in 
der Schneiderwerkstatt oder der Erntem aschine auf dem A cker. Nirgends 
geht es ohne Schm ierstoffe. — U nd dabei ist das M ineralöl, aus dem 
Schmieröle und Schmierfette in erster Linie hergestellt werden, ein ausge« 
sprochener M angclstoff.

D iese kurze D arstellung dürfte verständlich machen, daß heute k e i n  
T r o p f e n  O e l  v e r l o r e n  gehen darf und j e d e s  i r g e n d w i e  e n t *  
b e h r l i c h e  G r a m m  S c h m i e r s t o f f  e r f a ß t  werden muß.

Unter diesem Gesichtspunkt haben sich die zur rigorosen Schmierstoffein* 
sparung notwendigen Maßnahmen auf das gesamte G ebiet der Schmier* 
Stoffherstellung, der Lagerung, Verteilung und nicht zuletzt der Schmier* 
Stoffanwendung zu erstrecken. A u f allen diesen Gebieten muß, selbst von 
dem Verbraucher kleinster Mengen, sorgfältig geprüft werden, ob jeder 
überhaupt gangbare W eg zur Einsparung bereits beschritten ist und wenn 
nicht, au f welche W eise die letzten Feinheiten in den Sparmaßnahmen 
schnell und sicher erreicht werden können.
D a die Bedeutung dieser Angelegenheit heute von keinem, der die Gründe 
übersieht, unterschätzt wird, sind sjch auch alle Beteiligten darüber klar, 
daß mit der Durchführung der Sparmaßnahmen gewisse Arbeiten verbunden 
sind, die,- da nicht unmittelbar produktionssteigem d, zunächst als lästig 
empfunden werden. Bedeutende Betriebe, die sich bereits laufend um die 
gewissenhafte Erhaltung ihrer W erks* upd M aschinenanlagen gekümmert 
und damit eine auf O eleinsparung ausgerichtete Schm ierstoffw irtschaft be* 
trieben haben, bestätigen aber, daß sic diese Arbeiten nicht mehr als B e* 
lastung, sondern infolge Vermeidung von M aschinenstillständen und Erhaltung 
der Arbeitsgenauigkeit und Lebensdauer ihrer M aschinen als p r o d u k *  
t i o n s f  o r d e r n d  empfinden. D aher müssen auch diejenigen Betriebe, 
die sich bisher mit diesen Fragen nicht oder nur zögernd befaßt haben, das 
Versäumte — selbst unter einem merkbaren A rbeitsaufw and — unbedingt 
schnellstens nachholen.
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V oraussetzung für ein erfolgreiches Vorgehen ist die peinlich genaue Durch» 
arbeitung aller Schmierstellen d e s Betriebes. Wenn es auch oft den Anschein 
hat, als ob die gestellten Sparförderungen bereits erfüllt sind, so  stößt man 
in  der Praxis immer wieder darauf, daß noch bedeutende Verbesserungen 
oder Um stellungen möglich sind, an die bisher niemand gedacht hat und 
au f die man erst durch irgend eine A nregung aufmerksam wurde. D araus 
ergibt sich häufig auch eine Kritik an der Konstruktion. M an sorge also 
dafür, daß diese Kritik den W eg bis zum Reißbrett des Konstrukteurs findet! 
W esentlich ist, daß die Grundgedanken der Schm ierstoffeinsparung mög» 
liehst breiten ¡Kreisen innerhalb des Betriebes bewußt werden, und daß 
diese zur aktiven Mitarbeit an der Vcrluststellen=iBekämpfung herangezogen 
werden. So hilft z .B . das b e t r i e b l i c h e  V o r s c h l a g s w e s e n  oft, 
M öglichkeiten zur O eleinsparung ausfindig zu machen.
E s sei an dieser Stelle auf eine kurze, vierseitige Druckschrift verwiesen, die 
a ls „ M e r k b l a t t  3“ mit dem Titel „ W i c h t i g e  G e s i c h t s p u n k t e  
f ü r  s p a r s a m e  S c h m i e r s t o f f  W i r t s c h a f t “ herausgegeben wird. 
D ieses M erkblatt kann dem Schmierstoffverantwortlichen als Gedächtnis« 
hilfe bei der U eberprüfung und dem M ann im Betrieb als Leitfaden dienen. 
Zum A ushang im Betrieb ist M e r k b l a t t  2 „ H e l f t  S c h m i e r s t o f f e  
s p a r e n “ geeignet. Die beiden Ä rk b lä t te r  sind im A bschnitt 15 wieder» 
gegeben.
D ie nun folgenden Abschnitte sollen einen U cbcrblick über die Möglich» 
keiten vermitteln, die für die V erbesserung der Schm ierstoffhandhabung 
und «anwendung sowie für die unmittelbare Einsparung von Schm ierstoffen 
bestehen, und ferner W ege aufzeigen, auf denen Schm ierstoffe durch Einsatz 
von Produkten einfacheren H erstellungsgrades mittelbar eingespart werden 
können. In einem besonderen A bschnitt wird auf die Errechnung von 
Verbrauchszahlcn unter Einführung der neuen Begriffe „Schm ierbedarf“ 
und „V erlustverbrauch“ cingcgangen. Ferner wird gezeigt, daß in jedem  
Betrieb der Rückgewinnung, A ufarbeitung und W iederverwendung der 
gebrauchten Schm ierstoffe größte Aufm erksam keit zu  schenken ist. Natür» 
lieh können die Ausführungen nur allgemeine Richtlinien und Vorschläge 
bringen.
M aßgebend für das Gelingen dieser A rbeit ist der S c h m i c r s t o f f v e r »  
a n t  w ö r t l i c h e  des Betriebes. Die Durchführung einer einwandfreien 
Schm ierstoffw irtschaft im Betrieb bietet für einen interessierten Ingenieur 
ein außerordentlich großes Betätigungsfeld und eine dankenswerte A ufgabe 
einerseits im H inblick auf die Einsparung von Schmierstoffen, dann aber 
auch bezüglich der sicheren Betriebsführung und Erhaltung des Maschinen» 
parks. U m  dieses Z iel zu erreichen, ist die vertrauensvolle Zusammenarbeit 
mit einem Schmierstoff«Anwendungsingenieur erforderlich, die sich praktisch 
so  auswirken soll, daß in schwierigen Fällen der Fachingenieur dem Be« 
tricbslcitcr oder dem Schmierstoffverantwortlichen zwecks Beratung und 
Erfahrungsaustausch zur V erfügung steht; denn es handelt sich darum, nicht 
nur kurzfristige Leistungen zu erzielen, sondern Dauerleistungen, a lso  
D a u e r e i n s p a r u n g e n  zu  verwirklichen.
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In  jedem  Unternehmen muß die Verantwortung für die Schmierstoffwirt« 
Schaft einer einzelnen Person übertragen werden, die die notwendigen Voll« 
machten besitzt, um in jeder (Betriebsabteilung eingreifen zu können, und 
d ie  über die notwendigen Erfahrungen, Sachkenntnisse und das erforderliche-. 
Verantwortungsbewußtsein verfügt.
U eber die Bewirtschaftung und Behandlung der Schmierstoffe ist eine 
Reihe von Vorschriften erlassen worden, wovon die wichtigsten im A b« 
schnitt 14 am Schluß dieses Buches wiedergegeben sind. A ls o b e r s t e r  
G r u n d s a t z  gilt hiernach, daß Schmierstoffe nur in den Mengen und 
in  der Güte ¡beantragt, bezogen und verwandt werden dürfen, wie sie 
bei Beachtung .aller Sparmöglichkciten zur Aufrechterhaltung des Betriebes 
■unter allen Um ständen erforderlich sind. Damit ist der Selbstverantw ortung 
d e r Betriebsleitung eine wichtige Aufgabe_ gestellt. Sie kann nur gelöst 
werden, wenn man sich zunächst durch A ufstellung eines genauen Schmier« 
p lan es (s. A bschnitt 3) eine klare Uebersicht verschafft und sich ferner 
fortlaufend über die Verbrauchszahlen in den einzelnen Abteilungen oder 
K ostenstellen und in den einzelnen Sorten unterrichtet (s. Abschnitte 5 
und 6 ).
U nter Beibehaltung der Grundsatzanordnung 11/43 vom 21. 12. 42 ist ab
1. Jan u ar 44 der Schm ierstoffbezug durch die A nordnung II/43«5 vom
7 . 12. 43 neu geregelt.
D ie  wichtigste Bestimmung ist hierin die Einführung der Schm ierstoff marke. 
D am it ist neben dem M otorenölschein auch für alle übrigen Schmierstoffe 
« in  Bew irtschaftungspapier getreten, d a s  zusammen mit der Bezugsgench« 
m igung von den Bewirtschaftungsstellen ausgegeben wird. 
N o r m a l v e r b r a u c h e r  reichen ihre A nträge wie früher an das zu« 
ständige Landeswirtschaftsamt ein und erhalten von dort Bezugsgenehmigun« 
gen  und Schmierstoffmarken.
D ie  durch die Schmierstoffgemeinschaft betreuten G r o ß v e r b r a u c h e r  
reichen ihre Versorgungsm eldung an die für sie zuständige Dienststelle der 
Schm ierstoffgem einschaft ein und erhalten von dort Bezugsgenchmigungen 
und Schmierstoffm arken jeweils' für ein Kalendervierteljahr.
D ie Schmierstoffm arken sind vom Verbraucher anstelle der früher vorge« 
schriebcncn Verbrauchererklärung dem Lieferer einzureichen. Die Stücke« 
lun g in 5, 50, 180 und 5000 kg ermöglicht auch weiterhin die A ufteilung 
der Bestellung au f die alten Lieferer.
Eine n e u e  Bestim m ung is t  die Beschränkung der genehinigiungsfreien 
Bezüge für K l e i n v e r b r a u c h e r .  Bei kriegswichtigem B edarf können 
sie , sofern sie im Jahre 1943 keine Schm ierstoffe bezogen haben, bis zu 
20 kg im Jahr, sofern sie bis zu 60 kg (alle Oele und Fette, auch Wagen« 
fette, aber nicht M otorenöle) bezogen haben, ebenso viel wie im V orjahr 
ohne Bezugsgenehm igung und M arken beziehen. D afür haben sic dem
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Lieferer eine im W ortlaut vorgeschriebene V erbrauchererklärung abzugeben. 
D arüber hinausgehende Bezüge bedürfen der Genehmigung des zuständigen 
Landeswirtschaftsamtes.
Neben den  genehmigungspflichtigen Bezügen in sonstigen Schm ierstoffen 
dürfen Sonderschm ierstoffe wie Uhrenöl, Graphitsuspensionen und andere 
Spezialitäten von den N orm als und Großverbrauchern in den üblichen 
Kleinstmcngen bis zu  20 kg insgesamt im Jahr o h n e  Bezugsgenehm igung 
und M arken gegen eine im W ortlaut vorgeschriebene V erbrauchererklärung 
bezogen werden. D arü ber hinausgehende Mengen sind — auch für Groß» 
Verbraucher — bezugsgenehmigungs» und markenpflichtig.
Die Bewirtschaftung von S c h m i e r ö l e n  f ü r  V c r b r e n n u n g s »  
k r a f t m a s c h i n c n  ( M o t o r e n ö l e n )  erfolgt in der gleichen W eise 
wie früher mittels der von den W irtschaftsäm tem ausgegebenen M otorenöl» r 
scheine. Die Verwendung anderer Schm ierstoffe in Verbrennungskraft» 
maschinen (außer in Großgasm aschinen) und die Verwendung von M otoren» 
ölen für andere als die genehmigten Zwecke bleibt verboten.
A u s der Zuständigkeit der sogenannten fachlichen Lenkungsstellen inter» 
essiert den Schm ierstoffverbraucher, daß Turbinenöl zur Verwendung in 
D am pfturbinen, Reglern usw. vollständig von der Schm ierstoffgem einschaft 
bewirtschaftet wird. A ntragsform ulare sind bei dem jeweiligen O ellieferer 
erhältlich.
W eniger die Einführung der Schmierstoffm arkc als vielmehr die H erab» 
setziung der sogenannten Freigrenze bringt für den großen Kreis der kleine» 
ren Verbraucher eine unbestreitbare Belastung. Sie muß getragen w erden, 
um jeden M ißbrauch und auch die kleinste V ergeudung der wertvollen 
Schm ierstoffe zu verhindern und die Versorgung aller kriegswichtigen 
Betriebe sicherzustellen.
N eben dieser Verbrauchsbewirtschaftung gibt es aber noch Bestimmungen, 
welche d as V e r w e n d u n g s r e c h t  des Verbrauchers cinsohränken. G an z 
allgemein dürfen Schm ierstoffe n u r  z u  k r i e g s «  u n d  l e b e n s w i c h »  
t i g e n  Z w e c k e n  verwendet werden und nur in der Güte, welche für den  
gedachten Zweck erforderlich ist. — Eine weitere, einschränkende Bestim» \ 
mung ist erlassen worden für die Verwendung von M e t a l l b e a r b e i »  
t u n g s ö l e n ,  die in 5 'Bearbeitungsgruppen, kurz B .» G  r u p p e n genannt, 
unterteilt sind (A nordnung II/43»2).
D ie B » G r u p p c  1 umfaßt alle mit W asser mischbaren M etallbearbeitungs» 
öle, -wie Bohröl und Bohrfett. Die zu dieser G ruppe gehörenden S to ffe  
dürfen ohne besondere Genehm igung in M ischung mit W asser verw endet 
werden. Verboten ist, die Stoffe der B=Gruppe 1 o h n e  W asserzusatz an» 
zuwenden.
D ie B »  G r u p p e  2 umfaßt die mit W asser nicht mischbaren fettstoffreien 
M ineralöle für M etallbearbeitungszwecke. Einer besonderen Verwendungs» 
genehmigung bed arf es nicht.
D ie B »  G r u p p e  3 umfaßt alle mit W asser nicht mischbaren M etallbear» 
beitungsöle mit einem Fettgehalt bis zu 3% . Einstweilen bedarf es zu ihrer 
Verwendung noch keiner besonderen Genehmigung.
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D ie B * G r u p p e  4 umfaßt die mit W asser nicht mischbaren. M etallbear» 
beitungsöle mit einem Fettgehalt bis zu  25% und die B » G r u p p e  5 die 
M etallbearbcitungsölc mit mehr a ls  25% Fettgehalt. Sofern  für einen 
Bearbeitungsvorgang ein Oel der B *G ruppe 4 oder B»G ruppe 5 verwendet 
werden soll, bedarf es einer ausdrücklichen Genehmigung der R e i c h s »  
s t e l l e  f ü r  M i n e r a l ö l .  Diesbezügliche A nträge werden von Fachleuten 
geprüft und nur in seltenen Fällen genehmigt, weil Umstellungen auf 
geeignete fettfreie oder fettarme H ochlcistungsöle fast immer erfolgreich 
verlaufen.
D ie nachfolgende Zusam m enstellung gibt einen U eberblick über die im 
Verkehr mit den bewirtschaftenden Stellen allgemein verwendete Sorten» 
gruppeneinteilung.

Sorten*
G ruppen Sortenbezeichnung

Viskositäts* bzw. Flamm» 
punkts»Grenzcn

1 a SpindclöbD estillate
SpindelöbR affinatc

!
J

bis 2,5 E/20° C

1 b SpindclöbD estillate
SpindelöbR affinatc

l
J

über 2,6 E/20° C

2 M aschincnöbD cstillate . 1
J

3 E/50° CM aschincnöbRaffinatc

3 M aschinchöbD estillate
M aschinenöbRaffinate

l
J

über 8,5 E/50° C

4 Sattdam pfzylinderöle F lp . bis 285° C

5 Heißdam pfzylinderöle F lp . über 285° C

6 M otorenöle

7 Turbinenöle

8 Reichsbahnachsenöle

9 D unkle Schmieröle

1 0  a Bohrölc \
J

unterteilt nach B *G ruppen
1 0  b Schncidöle 1—5 (s. obensteh. Text)
1 0  c Blankhärteöle
11  a I Paraffinumsliquidum
11a  II W eißöle für pharmaz. 

u. kosm . Zwecke
i i  b W eißöle für techn. Zwecke
12 Transform atorenölc

13 Kabelisolieröle
14 Fahrzeuggetriebe

15 Schmierfette

D ie Einordnung eines bestimmten O eles oder Fettes in eine der oben er* 
wähnten B *G ruppen  oder Sortengruppen ist ausschließlich Sache der O el* 
lieferer, die auf A nfrage die jeweilige Zugehörigkeit bekanntgeben.
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Für den Schmierstoff»Verantwortlichcn im Betrieb ist die erste A ufgabe d ie  
A ufstellung eines S c h m i e r p l a n e s  und die Festlegung des Verwendungs» 
Zweckes der einzelnen Schm ierstoffsorten. Tafel 1 zeigt einen Teilausschnitt 
aus einem Schmierplan. Dieser enthält sämtliche im Betrieb vorhandenen 
Maschinen zweckmäßig nach Kostenstellcn oder Betriebsabteilungen ge« 
ordnet. Bei jeder Maschine oder M aschinengruppe werden die einzelnen 
Schmicrstellen aufgeführt und daneben die Schm ierstoffsorte vermerkt (Ein» 
kaufsbezeichnung, Befriebskennzeichnung, Kennfarbe oder Kennform). In 
einer weiteren Spalte wird der monatliche Schm ierstoffbedarf eingetragen. 
Diese A ngaben müssen selbstverständlich im Laufe der Zeit entsprechend 
den tatsächlich auftretenden Verbrauchen berichtigt werden (siehe A b» 
schnitt 6 ). In weiteren Spalten  werden A ngaben gemacht über den spezi» 
fischen Verbrauch, über die Oelwechselzciten, über die A rt der O elpflege
u. dgl., so  daß diesbezüglich keine Unklarheiten aufkom men können. 

A ufgabe des Schmierplanes ist zugleich, die Vielzahl von Schm ierstoffen, 
die sich aus den verschiedenen Vorschriften der M aschinenherstellcr a b * 
leiten, so  weitgehend wie möglich zu beschränken. — Selbstverständlich 
dürfen dabei berechtigte Forderungen hinsichtlich G üte und Eignung d er 
Schmierstoffe nicht übergangen werden. Je  weiter die Verarbeitung od er 
Veredlung getrieben ist, um so beständiger sind die Schm ierstoffe. D aher 
sollten grundsätzlich für Durchlaufsschm ierung stets Oele. niedriger Ver» 
arbeitungsstufe — also dunkle Ocle und Destillate — 1 oder M aschinenöl» 
Emulsionen verwendet werden (siehe Abschnitte 8  und 9), während für 
Umlaufschm ierungen und an Stellen, wo eine lange Lebensdauer der 
Schm ierstoffe verlangt wird, beständigere Oelsorten, a lso  M aschinenöl» 
Raffinate heranzuziehen sind. M an wird also beispielsweise für die Gleit» 
führung eines Sägegatters eine Schm icröbEinulsion oder ein dunkles O el 
einsetzen, da dieses Oel nur teilweise wiedergewonnen -werden kann; durch 
den Zutritt von Staub und Sagem ehl geht hier ein großer Teil des O cles 
verloren. Für die Füllung eines Flüssigkeitsgetriebes dagegen kommt ein 
M aschincnöLRaffinat in Betracht und für den Oelum lauf einer Dam pftur» 
bine ein Spezialöl von besonders hoher Lebensdauer.

Bei den Schmierfetten gibt es ähnliche gütemäßige Unterteilungen und es 
gelten daher ähnliche Gesichtspunkte. Ein hochwertiges W älzlagerfett z .B .  
für die ¡Durchlaufschmierung eines einfachen Lagers einzusetzen, bedeutet 
unverantwortliche V ergeudung; hier genügt ein -Maschinenfett, und an d ie  
Stelle bisheriger M aschinenfette kann in den meisten Fällen ein Em ulsions» 
fett treten (siehe Abschnitt 9).

In dem  Bestreben, mit möglichst wenig Schmierstoffen auszukom men, w ird 
häufig für v e r s c h i e d e n e  Zwecke an den M aschinen die gleiche O el*
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od er Fettsorte vorgesehen und damit auch für die einfachsten Schmier* 
Vorgänge der gleiche G üteaufw and getrieben, der nur für h ö h e r e  A nfor* 
derungen gerechtfertigt ist. In normalen Zeiten bringt solche Vereinfachung 
zw eifellos eine Erleichterung, sie kann aber in der heutigen Zeit nicht mehr 
aufrecht erhalten bleiben. Es muß deshalb auf solche Vereinfachungen 
verzichtet werden, um dort, w o schmierstofftechnisch gerechtfertigt, Destil* 
late, dunkle M aschinenöle und vor allem M aschinen* oder Zylinderöl* 
Em ulsionen bzw. Em ulsionsfette einzusetzen.

1 2 3 4 5

Maschine Schmierstelle Schmierstoff*
Sorte

M onatl.
Schmier»

stoffbedarf
kg

Bemerkungen

450 PS»Vcr» 
feund* 
D am pf* 
maschine

Hochdruck*
Zylinder

Heißdampf» 
Zyl.*O el 

Frisches Oel 
Filtrat

10,8

4,2

Schmierbedarf 
au f 0,3 g/PSh 
einstcllen; 
Rückgewin» 
nung soll 
mindestens 
16,2 =  60% 
■betragen!

Niederdruck*
Zylinder

Filtrat ■ 12 ,0

D ynam o*
maschine

Ringschmier*
lager

Helles
Maschinenöl

0 ,0 1 Jährlich Oel 
w echseln!

Elektro*
motoren

W älzlager W älzlagerfett 0,3 Jährlich Fett 
prüfen und 
ergänzen1

Drehbänke,
200—250
Millimeter
Spitzen*
höhe

Getriebe*
kästen

H elles
Maschinenöl

1,5 Getriebefül» 
lung jährlich 
filtern!

Gleitbahnen
Schloßplatten

Dunkles
Maschinenöl

2,9

Rundschlcif*
maschinen

H ydraulik H ydrauliköl 4,8
Füllung jähr* 

lieh filtern!Getriebe*
kästen

Helles
Maschinenöl

0,3 ,

G leitbahn Dunkles
Maschinenöl

0,5

T a f e l  1
A usschnitt aus einem einfachen Schmierplan 

(Erweiterung siehe Tafel 7 Seite 31)
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In dem, Sohniicrplan w ird der monatliche Bedarf der verschiedenen A bte i* 
lungen in den einzelnen Schm ierstoffsorten fcstgehalten und anhand dieser 
A ufstellung die Beschaffung eingelcitet. Den einzelnen Kostenstellen bzw. 
Betriebsabteilungen muß daher der sie angehende Teil des Schm icrplanes 
ständig vorliegcn. Außerdem muß das M agazin einen vollständigen Schmier* 
p lan  besitzen, damit an die zum Em pfang berechtigten Stellen die richtigen 
Schm ierstoffe und zwar nur in der vorher festgesetzten Menge ausgegeben 
werden.

tin la ty w m fy  u n d  Ausgabe* 
d e c  S c U m ie c s ttffo

In der Regel werden die Schm ierstoffe in Fässern von etwa 180 kg Inhalt 
geliefert, ¡bei besonders großem B ed arf in Kesselw agen, bei kleinerem 
B edarf in Gebinden zu 20 und 50 kg Inhalt. — Diese K leingebinde muß 
der Verbraucher, abgesehen von Ausnahm efällen, selbst zur V erfügung 
stellen. D arauf ist bei d er A uftragserteilung Rücksioht zu nehmen.

Laut A nordnung der Reichsstelle für M ineralöl dürfen die (Bezugsrechte 
nicht ausgenutzt werden, wenn und soweit sie zusammen mit den zurzeit 
der Bestellung vorhandenen Vorräten und bereits gekauften, aber noch nicht 
eingetroffenen Sendungen in der gewünschten Sorte u n d  in anderen für 
den gleichen Verwendungszweck geeigneten Sorten die Menge übersteigen, 
die der Verbraucher im letzten Kalendervierteljahr hierfür tatsächlich ver» 
braucht hat. D ies gilt selbstverständlich nicht, wenn in der benötigten Sorte 
überhaupt noch kein Verbrauch Vorgelegen hat. Für Kam pagnebetriebe 
w ird diese Bestim m ung insoweit eingeschränkt, a ls  anstelle des letzten 
Kalendervicrteljahres die bei der letzten Kam pagne im Laufe von 3 M onaten 
tatsächlich verbrauchten Schm ierstoffe treten.

D ie Schm ierstoffe müssen nach dem  Eintreffen sofort in geeignete Lager» 
behälter abgefü llt werden. Die entleerten G ebinde sollen schnellstens an 
den Lieferer zurückgehen. N ur Bohrölc und Fette werden im A nlieferungs* 
gebinde aufbew ahrt.

E s ist zweckmäßig, die Größe der Lagerbehälter so  zu wählen, daß der 
B edarf für zwei M onate zuzüglich einer gewissen Restmenge untergebracht 
werden kann. Sie müssen aber wenigsten so  groß sein, daß die normalen 
G ebinde, auch wenn noch ein kleiner V orrat vorhanden ist, restlos entleert 
werden können. Bei Bezug von Schmierstoffen im Originalfaß wird deshalb 
der Lagerbchälter au f mindestens 220 Liter zu bemessen sein. B ei Kessel» 
wagen»Bezug empfiehlt es sich, zur beweglicheren Gestaltung der Lager» 
haltung in 5 t»Behälter zu unterteilen.

Einfüll» und A bzapfstelle sowie die Behälter selbst müssen mit der gemäß 
Schmierplan festgelegten Sortenkennzeichnung genau bezeichnet sein, damit
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A bb. 2
Kleinere Oelvorratsbebälter 
(Inhalt 250 kg) mit Hand** 
pumpe. — 'Vorteil: Weniger 
Leckverluste als bei Faßab* 
füllung und Freiwerden der 
Fässer

Verwechslungen und. unzulässiges Vermischen vermieden wird. A b b . 1 
u nd 2 stellen die Einrichtung eines einfachen Schm ierstofflagers dar unter 
Benutzung von normalen O elfässern bzw. von Oelbehältem  mit Oelpumperi, 
die ein Verschmutzen des Schm ierstoffes ausschließen und sparsam e A u s* 
gäbe gewährleisten. D ie Sauberkeit der A bfüllhähne, Meßgeräte, Trichter, 
S iebe, Oelpum pen und vor allem der Oelkannen ist V oraussetzung für ein'e 
einwandfreie Behandlung der Schm ierstoffe.

Abb. 1
Einfache Lagerung, der Fässer, 
Abfüllen durch Hähne am Bo* 

denspund, Unterstellen von 
Tropfcnfangschalcn

II



Abb. 3
Abfüllcn von Maschinenfett au» 
dem Faß. Ilolzspachteln split* 
tern leicht, Metallspachteln sind 
zweckmäßiger

Abb. 5
Oelbehälter im Keller, je 7000 kg 
Inhalt. —* Die Oelförderung zu1 
Ausgabestelle erfolgt durch 
Pumpen oder Preßluft

Zum A bfüllen  von Fetten dürfen keine H olzspachtel (A bb. 3), sondern nur 
M etallspachtel Verwendung finden, und für jede Fettsorte ist ein eigener 
Spachtel vorzusehen, um Vermischungen auszuschließen.
Die Einrichtung eines größeren Schm ierstofflagers ist aus A b b . 5 und 6  er* 
sichtlich. Hier erfolgt die O elausgabe durch Druckluft. D er Schm ierstoff 
wird entweder abgew ogen oder ausgelitert. Dann muß aber für jede Sorte 
ein eigenes M aßgefäß vorhanden sein. Unter allen Zapfstellen sind Tropf« 
bleche anzuordnen, die jeden Verlust ausschließen.

Abb. 1
Praktische Befüllung von Hand« 
Fettpressen mit Sonderspachtcln 

aus Metall
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Abb. 7
Oelausgabestelle im Groß* 
betrieb — Vorderansicht

Abb. 8
Oelausgabestelle — Rück* 

ansicht (Schalttafel mit 
Meßuhr)

Abb. 6
Oelausgabc im Magazin. — 
Fahrbare 'W aage ermöglicht Ab* 
lesen des Gewichtes während des 

Befüllens der Kannen
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Schm ierstoffe sind so  zu lagern, daß  sie stärkeren Temperaturschwankungen 
und W itterungseinflüssen nicht ausgesetzt sind. A m  besten eignet sich ein 
heizbarer Keller, d a  hier der Feuchtigkeitsgehalt der Lu ft meistens gleich
mäßig ist und die Tem peratur auf gleicher Höhe' gehalten werden kann. — 
Rein äußerlich muß gerade ein Schm icrstofflager ansprechend und besonders 
sauber sein. Eine sorgfältige A usgabe der Schm ierstoffe veranlaßt auch 
eine entsprechend achtsame Behandlung des Schm ierstoffes seitens der Gc> 
folgschaft und wirkt som it erzieherisch.

5. DU \Je>ddlu*tty und Vecbuckünty 
d e c  S c U n tU c d o fä z  t in

Es ist grundsätzlich festzulegen, w e r  die einzelnen Maschinen schmiert. — 
In Kraftzcntralen, bei Schiffsm aschinen und sonstigen engaimrisscnen Ans 
lagen, beispielsweise Lokom otiven, wird in der Regel der fachkundige 
Maschinenwärter mit der Schmierung der M aschine beauftragt. In derartigen 
Fällen läßt sich die Schmierung kaum von der W artung und Pflege trennen. 
D agegen liegt bei ausgesprochenen Produktionsm aschinen, wie W erkzeugs 
maschinen, H olzbearbeitungsm aschinen, Spinnereimaschinen, W ebstühlen. 
Baum aschinen und Betriebsanlagen der chemischen Industrie, Förderanlagen, 
A ufzügen usw. die Bedienung häufig in H änden (ungelernter Kräfte. E s ist 
vielfach unmöglich, diesen neben der eigentlichen Produktionsaufgabc auch 
die Pflege und Schm ierung der Maschinen anzuvertrauen. Daher ist es 
meistens zweckmäßig, eine eigene M aschinenpflege*Abtcüung cinzurichten, 
welche die Instandhaltung, Schmierung und A usbesserung aller Maschinen 
übernimmt. In größeren Betrieben wird man diese Maschinenpflege=Abtei* 
langen mit einer Unterabteilung „Schmierdienst" ausrüsten. Eine solche 
Schm icrkolonne kann man mit verhältnism äßig wenig A ufw and richtig 
schulen und dann wirksam einsetzen. Es empfiehlt sich, solche Personen 
entsprechend ihrer Verantwortung zu bezahlen.

D er Hinweis, daß zur Einrichtung einer eigenen Schm icrkolonne die 
Menschen fehlen, ist nicht stichhaltig. Wenn die Schmierung der Maschine 
in H änden des M aschinenführers liegt, muß dem  M aschinenführer für diese 
A rbeit eine bestimmte Zeit gegeben werden, welche dann nicht mit Produk» 
tionsarbeiten ausgefüllt werden kann. Rechnet man diese Verlustzeiten für 
die einzelnen Maschinen zusammen, wird man die erstaunliche Feststellung 
machen, daß selbst in mittleren Betrieben viele Arbeitsstunden, ja  A rbeits
wochen für diese Arbeiten aufgewendet werden, welche der Produktion 
verloren gehen, da sowohl der M aschinenführcr als auch die Maschine
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während dieser Zeit für die Produktion in der Regel ausfallen .*) G erade die 
zeitraubendsten Schmierarbeiten, wie das Nachpressen der vielen kleinen 
Schmiernippel, das A ufiü llen  von Staufferdoscn usw. können beim Einsatz 
eines Schmierdienstes auch während des Ganges der Maschine vorgenommen 
werden. V oraussetzung ist allerdings, daß die notwendigen Schützvorrich* 
tungen ordnungsgemäß angebracht sind.

Insbesondere bei Schichtarbeit ist es wichtig, einen bestimmten Personen« 
kreis mit der Schmierung zu betrauen, weil sonst die K ontrolle darüber 
fehlt, und die eine M aschine überflüssigerweisc in jeder Schicht, die andere 
Maschine überhaupt nicht geschmiert wird. In einem mittleren Betrieb 
konnte festgestcllt werden, daß nach Einführung eines Schmierdienstes der

* )  In einem Großbetrieb mit mehreren Tausend W erkzeugmaschinen wurde 
ermittelt, daß bei 24=stündigcm Betrieb die täglich zweimalige ordnungs* 
gemäße Abschm ierung von 1000 Maschinen je  15 Min., insgesamt täglich 
15 000 M in. =  250 Std . erforderte. — H ier bietet sich für die Konstrukteure 
eine beachtenswerte A ufgabe durch Einrichtung der Umlaufschm ierung, 
denn hierdurch werden A rbeitskräfte eingespart, die Betriebssicherheit er» 
höht und ein sparsam er Schm ierstoffverbrauch erzielt. Einzelheiten siehe 
„ E r f a h r u n g s a u s t a u s c h “ , Bericht über Schmiereinrichtungen an 
W erkzeugmaschinen von  W i l h .  H e ß b e r g  V D I.

Abb. 9
Fettpresse für Druckluftantricb 
zum Aufsetzen auf Fettfässer. 
Förderschnecke im Rohr führt 
das Fett zur Presse und durch 
den Schlauch zur Schmierpistolc
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monatliche Verbrauch an M aschinenöl für die Schmierung von Drehbänken 
von 280 kg auf 70 k g  herunterging. Man hatte die Schmierarbeiten einem 
einzigen schmiertechnisch geschulten Mann übertragen. Ein zusätzlicher 
Gewinn lag darin, daß seit Einführung dieses Schmierdicnstes die sonst 
üblichen Heißläufer und Lagerbeschädigungen restlos wegfielen.
Schließlich ist bei gesondertem Schmierdicnst auch die richtige Erfassung 
und Sam m lung von A ltöl eher gewährleistet (siehe Abschnitt 12). Solchen 
Schmierkolonncn gibt man zweckmäßig brauchbare Oelverteilungsgeräte 
(A bb. 10). D er Schmierer entfernt aus den Maschinen das gebrauchte und 
verschmutzte Oel und erneuert die Oelfüljkmgen durch Frischöl, nachdem 
er Getriebe und Lagerkästen gereinigt hat.
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D er Oelwechscl von H and in der althergebrachten Weise führt aber oft zu 
Beanstandungen: Oel geht verloren, die Maschinen und die U m gebung 
werden verunreinigt, infolge der Umständlichkeit des V organges wird der 
Oclwcchsel nicht mit der erforderlichen Sorgfalt durchgeführt oder unters 
bleibt ganz.

Abb. 13
OclwcchselAVagcn. Behälter 

für Frischöl, Spülöl und 
A ltöl. Ansauger, und Aus«* 

tanken mittels Druckluft 
(Bauart Höffmann)

Abb. 12
Oclwechselwagcn mit elektrisch 
betriebener Pumpe 
(Bauart Jürgens)

\
\

Sogenannte Oelwechselwagen, die elektrisch oder mittels Preßluft betätigt 
werden, wofür natürlich überall entsprechende Anschlüsse leicht zugänglich 
vorhanden sein müssen, beheben solche Schwierigkeiten und ermöglichen 
schmierpLanmäßige Durchführung des Abschmier» und Oelwechseldienstes. 
Die Oelbehälter für Frischöl, Spülöl und A ltöl sind zusammen mit einem
W erkzeugkasten auf. einem Fahrgestell montiert, die Steuerung der Ventile
v "f "i"'W 1 J- d . J : ________________ .1 ___C„U-U*., C„1er fo lg t‘"durch Preßluft, die Bedienungsgriffe sind auf einer Schalttafel an»
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geordnet. Für das A usgeben des Reinöles ist ein Durchflußm esser mit 
Zeigerwerk eingebaut, außerdem besitzt jeder Tan k  ein Inhaltsm esser. Durch 
Erzeugung eines Unterdrucks im A ltöltank  wird das A ltö l aus der Maschine 
abgesaugt; durch Druckluft läßt man d as Spü lö l in die M aschine ein« 
strömen u n d  durch Vacuum wieder absäugen. Durch D ruckluft w ird das 
Frischöl aus dem Reinöltank in die M aschine gefördert und ebenfalls das 
gebrauchte Oel schließlich aus dem A ltöltank entfernt.

Abb. U
OclwechsclAVagen mit Behältern 
für Frischöl, Spülöl und Altöl 
(Bauart Reichert)

Wenn die Organisation soweit durchgeführt ist, daß  mit Sicherheit jede 
Schmierstelle den richtigen Schm ierstoff erhält, und wenn man weiß, daß 
die V erteilung einwandfrei erfolgt, ist zu ermitteln, was jede Betriebsstelle 
und jede Schmierstelle verbraucht. D ies ist möglich anhand von M agazin« 
aufschreibungen. Sollte die M agazinbuchführung derartige Feststellungen 
nicht gestatten, so  müssen eben die erforderlichen Zusatzmaßnahmen ge« 
troffen werden, um anhand der M eldungen des M agazins und der Ent« 
nahmezettel d a s  „W as“ , d a s  „W o“ und das „W ieviel“ des Verbrauchs genau 
erkennen zu können.
Ein Beispiel für die Schm ierstofbBuchführung zeigt Tafel 2. Für jede im 
Betrieb verwendete Sorte (nicht Sortengruppe) w ird eine K arte oder ein 
B latt geführt, welches im  K opf die Bezeichnung des O cles oder Fettes, 
ferner Kurzzeichen, Kennfarbe oder dgl. trägt. Jed er Eingang von Neu» 
Schmierstoffen, Altschm icrstoffen und aufberciteten A ltsohm icrstoffen sow ie \ 
jeder A usgang derselben aus dem M agazin ist festzuhaltcn.
A ltschm ierstoffe sind solche Schm ierstoffe, d ie-in fo lge A lterung und/oder 
Verunreinigung an der bisherigen Einsatzstelle nicht mehr gebrauchsfähig 
sin d ' und für den W iedereinsatz einer A ufbereitung bedürfen (siehe A b * 
schnitte 12 und 13). B ei den aufbereiteten A ltschm ierstoffen ist zwischen 
Filtraten und Regeneraten zu unterscheiden. Filtrate sind A ltschm icrstoffe, 
die durch eine mechanisch*phvsikalische Behandlung gereinigt worden sind, 
wie A bsätzen , Filtrieren, Schleudern. Filtrierung mit Bleicherde und A b* 
destillieren niedrig siedender Putz* oder Lösungsm ittel sind mechanisch*-
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Schm ierstoff-Buchführung
(alle Angaben in kg)

Schm ierstoffsorte: ..........................Kennzeichen:    M onat:

1

Tag

2

V o r g a n g
!

i  j ' 4

Altschmier»
Stoff

Pin- I A us
gang | gang

5 )  6

Filtrat*)
R egenerat*)
Pin- | Aus

gan g  j gang

7 | 8 

Neu» 
Schmierstoff
Ein- I A us
gan g | gang

9

Bemerkung

Bestand (M onatsanfang) . -

an A b tlg ............... aus*
gegeben

zur Lohnregenericrung 
a n : ...............................

- davon  k 
f. Erstfüllun

■ von

aus A b tlg ...............  rück*
geliefert

an A btlg. Aufbereitung

H ’-iV

aus „ „ 
angcliefert

verkauft nicht aufarbeit 
bar für de 
W iederein
satz im eige 
nen Betrieb/

von Lohnregenerierung 
angeliefert

• • .
von Lieferfirma ............

angcliefert

1 '  : ,

'

Sum m e:

davon für ErstfülL 
bedarf net/ aufgestclb 
Maschinen

i

Bestand (M onatsende)

* )  Nichtzutreffendes streichen!
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Zusam m enstellung für den M onat 
Schm ierstoffsorte: ........................    Kennzeichen: ..........................................................................................

Schm ierstoff-Verbrauchsübersicht
(alle Angaben in kg)

i

V o r g a n g

2

A lt*
Schmierstoff

3

F iltrat*)
Régénérât*)

4

N ein
Schmierstoff

ew
eg

un
g 

1 
E

in
gä

ng
e Bestand (M onatsanfang) 

Eingänge
- ^

Summe (verfügbar)

G
es

am
ts

ch
m

ie
rs

to
ff

b

A
us

gä
n

ge

Verkauft

zur Lohnregenerierung i

zur eigenen Aufbereis 
tung

Gesam tausgänge

Bestand M onatsende
/

Schmierstoffbewegung in den einzelnen Abteilungen/Kostenstellen

A bteilung / 
K osten* 

stelle

a b c -i d e f g

von den 
Abteilung, 
riickgeliei. 
Altschmier- 

stoff

Aufbereitet.
Altschmier-

stolf

an die 
aus 

Filtrat*) 
Régéné

rât*)

Abteilung 
jegeben : 

Keu
sch mier- 

stoff

Schmier- 
bedarf 
c - f  d

Verlust
ver

brauch 
e — b

RUckgewin-
nungsgrad

—  X 100% e

Sum m e: . '

* ) .  N ichtzutreffendes streichen.
* * )  D iese Spalte dient nur der Errechnung des Verlustverbrauohes laut 
Spalte f. Bei der Umrechnung aus Spalte a  ist der durchschnittliche Er* 
fahrungssatz für den A ufbereitungsverlust zugrunde zu legen.

T a f e l  3

physikalische Behandlungen. Regenerate sind Altschm ierstoffe, die durch 
chemische Behandlung gereinigt worden und gütemäßig Neuschm ierstoffen 
gleichzusetzen sind.
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Im Regelfälle wird eine Schm ierstoffsorte entweder als Filtrat oder als 
Rcgcncrat aufbercitet, nicht aber nach beiden Verfahren. A ltschm ierstoffe 
werden durchweg in besonderen Betriebsabteilungen, Betriebsräumen oder 
in betriebsfremden Regenerieranstalten aufbereitet. Die so  behandelten A lt* 
Schmierstoffe sind ausnahm slos zu verbuchen. In einzelnen Fällen werden 
Altschm icrstoffc ' u n m i t t e l b a r  an ihrer A nfallstelle unter iBetriebsum* 
ständen aufbereitet, welche eine Verwiegung und Buchung praktisch un» 
möglich machen. In diesen Einzelfällcn kann die Verbuchung der Alt» 
Schmierstoffe unterbleiben.
D ie empfangende bzw. riiekliefernde Betriebsabteilung so ll in der Buch» 
führung zu erkennen sein. Wie weit hier noch Unterteilungen vorzunchmen 
sind, muß seitens des für die Schmierstoffwirtschaft Verantwortlichen be» 
stimmt werden. Es ist zweckmäßig, die A usgänge für Erstfüllbedarf neu 
aufgestellter Maschinen, G eräte, H ärtebäder usw . so  zu  kennzeichnen, daß 
eine gesonderte Erfassung möglich ist.
Abschließend mit jedem  M onatsletzten ist anhand der Aufschreibungen eine 
Schm ierstoff»Verbrauchsübersicht etwa gemäß Tafel 3 aufzustellen, woraus 
die an die einzelnen Abteilungen abgegebenen Mengen an Neuschmier* 
stoffen, Filtraten und Rcgen.eraten sowie die rückgeliefcrtcn Altschm ierstoff» 
mengen und deren Einsatz bzw. Verwendung sowie der Rückgewinnungs» 
grad  (A ltölabliefcrung: Schm icrbcdarf) zu ersehen ist.

Zwecks. Kontrolle des Schmierstoffbcdarfs werden von einem Werk derartige Ausgabescheine für 
jede Sorte (Ma =  Maschinenöl) als Lichtpause hergestellt und den Abteilungen monatlich in der 
erforderlichen Höhe ausgehändigt. Das Magazin trennt die Abschnitte in Höhe der abgegebenen 
Oelmenge ab, so daß jederzeit zu erkennen ist, ^vieviel Oel bzw. Fett der Abteilung noch zur

Verfügung steht.
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A u s der Zusam m enfassung solcher Aufstellungen ergeben sich die M engen 
für den Schm ierstoff bedarf und für den Verlustverbrauch und lassen sich 
die für die Beurteilung der Schm ierstoffw irtschaft wertvollen spezifischen 
Verbrauchszahlen errechnen. Einzelheiten bringt Abschnitt 6 .
Dam it hat man in übersichtlicher Form  den gesamten Verbrauch des W erkes 
zusammengetragen und hat jederzeit einen U eberblick über die Entwicklung 
in den einzelnen Abteilungen.

6 . f o u d z t t ü t if y  c U $  S c U fn ie c & < r f f r & fo a u iU s

Rechnungsbeispielc und W erte aus der Praxis.

Um  nicht mehr Schm ierstoffe zu verbrauchen als unbedingt notwendig ist, 
und um zu einer unmittelbaren Einsparung zu gehangen, muß der Betrieb 
imstande sein, anhand einer Uebcrsichtsrechnung zu beurteilen, welche 
Mengen tatsächlich erforderlich sind. Diesbezügliche Richtlinien sollen 
nachstehend mitgeteilt werden. D a  jedoch neben dem Einsatz an N eu* 
Schmierstoffen dem Verbrauch von zürückgcwonnenem A ltö l eine erhebliche 
Bedeutung zukommt, sind zunächst einige G rundbegriffe zu klären und 

"•zwecks einheitlicher A usrichtung fcstzulegcn.
W ährend unter dem Schm ierstoffverbrauch oder besser dem „ S c h m i e r *  
b e d a r f “ einer Maschine diejenige M enge zu verstehen ist, die diese 
M aschine als laufende Nachfüllm enge je  Zeiteinheit, z. B . je M onat be= 
nötigt, um sie in Betrieb zu halten, lehrt vor allem der K rieg und' die

Sch m ierbedarf =  V erlu stv erb rau ch

UmfüU-AbfuU-u Verteilungs- 
ver/uste

Verluste in der Ölleitung und 
im Schmlergerät

Verluste durch unreinen Dampf, 
falsche Olverleilung und Über- 

Schmierung

Abdampf verlast infolge 
Fehlens der Entölung

^Abb. 15
Schematische Darstellung des 
Verbrauchs von Dampf zylinderol 
F a l s c h e  Handhabung 1
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durch ihn geforderte Einschränkung, daß von dieser zunächst für nötig 
befundenen M enge fast stets ein recht beträchtlicher Anteil zurückgewonnen 
und wieder an der gleichen Stelle eingesetzt werden kann. N u r was trotz 
A nw endung aller Sparmaßnahmen unwiederbringlich verloren geht, muß als 
V erbrauch — daher im weiteren als „ V e r l u s t v e r b r a u c h “ — be» 
zeichnet werden. Es wird demnach unterschieden zwischen Schm ierbedarf 
und V crlustvcrbrauch (A bb . 15 u. 16). 5

D er S c h m i e r b e d a r f  besagt, welche M enge zugeführt wird, unabhängig 
davon, ob  der zugeführte Schm ierstoff aus Neuschm ierstoffen oder auf» 
bereiteten A ltschm ierstoffen (Filtrat bzw. Regenerat) oder .Mischungen hier» 
aus besteht. D er Schm ierbedarf von Einzelmaschinen kann häufig in 
Kurzzeitm essungen — o ft innerhalb einiger Stunden — ermittet werden.
D er V  e r 1 u s ,t  v e  r b r a u c h  gibt an, wieviel tatsächlich verloren geht und 
som it laufend neu beschafft werden muß, um die unvermeidbaren Verluste 
auszugleichcn. H ierzu gehören folgerichtig auch die Aufbereitungsverlustc 
(siehe A bschnitt 13). F ür die Feststellung des Verlustverbrauchs ist in der 
Regel eine längere Zeitspanne notwendig.

N- N euschm iprsto /f 
(■V e rlus tve rb rauch  Vi+Vi)

Vt *Leck-uTropf-
Verluste

Vz=Beinigungs-
Verluste

V^Vt- 
Vertust - 
verbrauch

Ruch ge w innu ngsgra d  *00 Ln %
m ß t t s r h w m s f p f /  x i0 0  i r ,  %

5chm i e r  b e d a rf

Abb. 16. Schematische Darstellung des Schmierstoffverbrauchs. —
R i c h t i g e  Handhabung! Man beachte: Schmierbedarf, Verlustvcrbrauch, 

Rückgewinnungsgrad

Zwecks Beurteilung des wirtschaftlich richtigen Schm ierstoffeinsatzes sow ohl 
an einer einzelnen Maschine wie eines ganzen Betriebes ist, wie aus den 
nachfolgenden Rcchnungs=Beispielen hervorgeht, unbedingt erforderlich, den 
Oelrückgewinnungsgrad festzustellen. M an rechnet:

rückgewonnenes Oel (kg)
Rückgewinnungsgrad =  SlAm hrT^daTFTkgF X  100 in % .
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D abei ist das rückgewonnene O el die Summe der in einer bestimmten Zeit, 
z .B .  je M onat oder je Q uartal, insgesam t bei Durchführung aller Sparmaß« 
nahmen anfallenden A ltöle, während unter Schm icrbedarf — entsprechend 
den obigen A usführungen — im allgemeinen a l l e  Nachfüllmengen zu ver* 
stehen sind, w ozu also  auch stets die wiedereingefüllten gereinigten A ltö le 
gehören.
D er Rückgewinnungsgrad ist von Fall zu F all zu errechnen. Es lassen sich 
daher auch keine allgemein gültigen Zahlen nennen; er sollte jedoch mög
lichst über 90% liegen.
D ie fü r  die E r s t f ü l l u n g  einer neu in Betrieb zu nehmenden Maschine in 
den  meisten Fällen benötigten Schmierstoffm engen sind bei den Vorstehern 
den Betrachtungen sowie bei den nachfolgenden Berechnungen der spezi» 
fischen Verbrauchswerte mit A bsicht außer acht gelassen, da diese auf den  
eigentlichen Schm ierbedarf der Maschine und den Verlustverbrauch ohne. 
Einfluß sind. — Ist nach 'e in er bestimmten Laufzeit der M aschine ein Oel» 
Wechsel notwendig, sind die hierbei auftretenden U m fiilb und Reinigungs« 
Verluste wie N achfüllbedarf zu behandeln und diesem hinzuzurechnen; 

Zahlen über den  Schm icrbedarf und V erlustvcrbrauch können auch für 
ganze Betriebe und einzelne Abteilungen festgestellt werden. Derartige 
Verbrauchswerte für mehrere M onate oder Jahre hindurch ermittelt, stellen 
eine G rundlage zur Beurteilung der Schmierstoffwirtschaft der Schmieröl» 
Verbraucher dar und schaffen ferner die M öglichkeit für einen Erfahrungs» 
austausch. D ieser sollte zwecks restloser A usnutzung und gerechter A uf» 
teilung der Schm ierstoffe gefördert werden und unter M itwirkung von 
Branche« und Schmicrstoff«Fachleuten stattfinden. Die Ergebnisse sind im 
Schmierplan (siehe Tafel 1, S . 9) fcstzuhaltcn.
V oraussetzung für ein erfolgreiches Vorgehen ist eine einwandfreie A nalyse 
der bisherigen Gesamt«Vcrbrauchszahlen, zunächst nach Abteilungen bzw. 
Kostenstellen, dann nach M aschinengruppen und schließlich nach einzelnen 
Maschinen, wobei die Maschinen mit dem großen Verbrauch zuerst vor» 
genommen werden sollten. D abei ist nach den einzelnen Schm ierstoffsorten 
zu unterteilen, so  daß man eine weitgehende A ufgliederung des Verbrauchs 
erhält. Sodann sind zweckentsprechende B e z u g s  w e r t e  zu wählen, die 
für die betreffende M aschine oder den Betrieb charakteristisch, für längere 
Zeit gleichbleibend und auch leicht zu bestimmen sind. A ls Bezugsw erte*) 
kommen z .B . in Frage:

bei Kraftm aschinen: Arbeitseinheiten in PS«Stunden (PSh)
oder kW =Stundcn (kW h)

bei Arbeitsmaschinen ^zw. 
bei ganzen Betrieben: aufgenommcnc PSh oder kW h, m3 ange»

saugte Luft oder geförderte F lüssigkeit, 
M aterialdurchsatz in Stück oder Gewicht, 
km gefahrene Strecke, Förderung in t 
oder m3, M aschinen«Std. usw.

2) Diesbezügliche Norm ungen sind eingeleitet.
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Schm ierstoffverbrauchszahlen, die zu derartigen Bezugswerten in Beziehung 
gesetzt werden, bezeichnet man als s p e z i f i s c h e  V e r b r a u c h s *  
z a h l e n ,  wobei entsprechend den obigen A usführungen sow ohl von spe* 
zifischem Schm ierbedarf, als auch von spezifischem  Verlustverbrauch 
gesprochen wird. Für die Schmierstoffwirtschaft interessiert besonders der 
letztere Wert, da nur er zur Beurteilung einer rationellen Schmierung her* 
angezogen werden kann.
Spezifische Verbrauchswerte werden im allgemeinen in niedrigen Einheiten 
errechnet, wie z. B.

_  bei Dam pfm aschinen: in g/PSh oder
in g/1000 m2 überlaufene Fläche

bei D am pflokom otiven: in g/Lok-km (Fahr*km +  Rangier*km)

bei D am pf* und W assertur* in g/1000 kWh (Nennleistung mal Betr.* 
b inen : • Stunden)

bei Großgasm aschinen: in g/PSh oder g/1000 m2 überlaufene
Fläche

bei ganzen Betrieben: in g/t Zement, Papier, Briketts usw.
in g/kg gesponnenes Garn usw.

■ in g/1000 Norm alziegel usw. 
in g/Maschinen=Stunde usw.

D ie E r m i t t l u n g  d e r  s p e z i f i s c h e n  V e r b r a u c h s w e r t e  hat 
sich über eine so  lange Zeitspanne — gegebenenfalls ein bis mehrere M onate 
— zu erstrecken, daß Fehlerquellen mit Sicherheit ausgeschlossen werden. 
Säm tliche einer Maschine oder einer A bteilung bzw. einem Betrieb zuge* 
führten sowie die zurückgewonnenen, gebrauchten Schm ierstoffe sind dabei 
unter gleichzeitiger Erfassung der Betriebsstunden oder der sonstigen Be* 
zugswerte zu berücksichtigen.

Z w e i  B e i s p i e l e  für die Berechnung der spezifischen Verbrauchsw erte:

1. D ie A nsaugleistung eines 2*stufigen R o t a t i o n s v e r d i c h t e r s  be*- 
trägt 1800 mVh, der Enddruck 8 atü, der K raftbedarf an der K upplung 
230 PS. Von dem Maschinenhersteller wird ein Oelverbrauch von 
320 g/h =  178 g/,1000 m:! angegeben. — D er Verdichter arbeitet monatlich 
28 Tage mit je  22 h, also 616 Betr.*Std. D ie mittels Preßöler zugeführte 
M enge an K om pressorenöl — das ist- der Schm ierbedarf — beträgt 
132,3 kg/M onat oder 214-,7 g/h. A us dem Oelabscheider und aus dem 
Druckluftsam m elbehältcr ergibt sich eine zurückgewonnene Altölm cnge 
(nach Absetzen des W assers) von 107,5 kg/M onat. Damit beträgt der 

107 5 X  100
R ückgew innungsgrad '---- =  81,3% (siehe Abschnitt 5, Tafel 3).

132,3
Beim  Um füllen und Filtrieren tritt ein Verlust von 6  kg ein, so  daß 
schließlich 101,5 kg gereinigtes Rücköl zur neuerlichen Verw endung im 
Verdichter zjrr V erfügung stehen.

25



D araus errechnet sich ein V erlustverbrauch von 1323 kg —101,5 k g  =  
30,8 kg/M onat oder 50 g/h. D iese  M enge von 30,8 kg muß also  monatlich 
ergänzt werden.

Som it:
132 300 X  1000

spezifischer S c h m i e r b e d a r f -----------— ---- - =  119,5 g/1000 m3
616 X  1800

30 800 X  1000
spezifischer V c r l u s t v e r b r a u c h    =  27,7 g/1000 in3

616 X  1800 • - -

oder:
132 300

spezifischer S c h m i e r b e d a r f ---------- —  — 0,93 g/PSh
616 X  230

30 800
spezifischer V e r l u s t v e r b r a u c h  — ----------—  =  0,22 g/PSh

616 X230 ...—

Ein Verlustverbrauch von ca. 28 g/1000 m3 und 2 Stufen, som it 14 g  je  
Stufe bzw. 0,22 g/PSh, ist für den vorliegenden Rotationsverdichter a ls  
brauchbarer W ert anzusprechen, doch werden bei größeren Einheiten 
niedrigere Verbrauchswerte erzielt (siehe A bschnitt 6  c „K olben* und 
D rehkolben  ̂ Verdichter“).

2. D a m p f t u r b i n e ,  L e i s t u n g  3000 kW .
I

■Bei nachfolgendem  Beispiel wurde a u s n a h m s w e i s e  die V erbrauchs* 
rechnung über die G  e s a m t laufzeit der M aschine bis zum  ersten Oel» 
Wechsel aufgestellt, und zwar e i n s c h l i e ß l i c h  der Erstfüllung bei 
Inbetriebnahme.

E rstfüllung ..................; .......................................................   2000 kg
Nachfüllm enge in 7 Jahren mit 52 500 Betr.*Std.

(jährlich 7500 Betr.*Std. mit je  27 g/Std . bzw
9 g/1000 kW h)  .......................................   1417,5 kg

Gesam ter Schm ierbedarf in 7 Jahren  ................ '.. 3417,5 kg

Zurückgewonnenes' A ltö l :
 ̂’ -■ ‘  ̂ " --v - j' ' • " -i . - ' -r*'" :

bei Entleerung der Turbine ....................................   1920 kg
beim Abschlam m en (nach A bsctzen  des W assers) 

in 7 Jahren insgesam t: ..............................................  935 • kg

2855 kg
A u s dem  A ltö l wird

bei einem Regenericrverlust von 24,3% an Rege*
nerat zurückgewonnen: ................ .*  2160 kg

G e s a m t v e r l u s t  während der Verwendungs* 
dauer der O elfüllung  ..........................  1257
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D araus errechnen sich:
L e c k « ,  S p r i t z «  u n d  V e r d u n s t u n g s v e r l u s t e

3417,5 -  2855 kg =  562,5 kg 
R e g e n e r i e r v e r l u s t  2855 — 2160 kg =  695 kg

• , , 2855 X  100
R u c k g e w i n n u n g s g r a d   --------  =  g 3 5 %

3417,5 ------- l----
S p e z i f i s c h e r  V e r l u s t v e r b r a u c h  .

1257  5  x  1 0 0 0
------------------- =  24,2 g/Betr.*Std. bzw. 8,1 g l1000,kWh

52 500--------------------------------------- ---------------------
ln  diesem F alle  ist der spezifische Verlustverbrauch fast genau so  groß 
wie der spezifische N achfüllbedarf. A us diesen Erwägungen kann in der 
Prax is in ähnlich gelagerten Fällen der Verlustverbrauch gleich dem 
N achfüllbedarf gesetzt werden, d. h . es können die Verluste beim O el* 
Wechsel für d i e s e  Verbrauchsberechnung vernachlässigt werden. Dies 
hat den  Vorteil, daß der Verlustverbrauch in verhältnismäßig kurzer 
Z eit (einigen M onaten) festgestellt werden kann, während sonst Jahre 
dazu  benötigt würden.
D ie  beiden vorstehenden Berechnungsbeispiele zeigen, in welcher W eise 
man sich aus den Buchungen über die Schmierstoffbewegung (Ab« 
schnitt 5) einen U ebcrblick über Schm ierbedarf, Vcrlustverbrauch, Rück« . 
gew innungsgrad und spezifische Verbrauchszahlen einzelner Maschinen 
verschaffen kann. In der gleichen W eise läßt sich dies für Maschinen«,^ 
gruppen, Betriebsabteilungen oder ganze Betriebe durchführen. Hiermit 
ist dann eine wertvolle G rundlage geschaffen, um durch innerbetriebliche 
Vergleiche den Verlustquellen nachgehen zu  können und um eine wirk« 
lieh sparsam e Schmierstoffwirtschaft zu erreichen.
B e i den nachstehend für einige Kraft« und Arbeitsmasohinen mitgeteilten 
Vcrbrauchszahlen handelt es sich um bisher ermittelte Bestwerte. A u f 
die Bekanntgabe von Mittelwerten z .B . aus einer Zahl von  Betrieben 
wird verzichtet, da diese a lle in ,.w ie  die nachfolgenden Ausführungen 
zeigen, nicht besagen, ob  ein Verbrauch als günstig oder ungünstig zu 
bezeichnen ist. U eberhaupt ist davor zu warnen, V erbrauchsangaben 
kritik los und willkürlich auf scheinbar ähnlich gelagerte Fälle anzu« 
wenden, ohne dabei die Eigenart der Maschinen und die Bctriebsbedin» 
gungen genauestens zu ¡beachten. Um Unheil zu verhüten, ist die M it* 
Wirkung von Fachleuten hier besonders am Platze, da es' ja  vo r allem 
gilt, bei sparsam stem  Schm ierstoffverbrauch trotz höchster M aschinenbe* 
anspruchung die v o l l e  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  aufrecht zu erhalten. 

D ie Zusam m enstellung will keinen Anspruch au f V ollständigkeit erheben, 
d a  die V ielzahl der Betriebe und V ielgestalt'd er Betriebsarten ein um* 
fangreiches Nachschlagewerk ergeben würde, dessen A ufstellung mit den 
erforderlichen Erläuterungen z. Zt. jedoch aus arbeitstechnischen Gründen 
nicht möglich ist. — Es so ll lediglich anhand einiger Beispiele gezeigt 
werden, in welcher W eise vorzugehen ist. „
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a ) Kolbendam pfm aschinen.

Für den Verbrauch von D am pfzylinderöl ergibt sich folgendes.

O r t s f e s t e  D a m p f s  B i s h e r  e r m i t t e l t e  B e s t w e r t e  
m a s c j t i n e n  für Zylinderöle

S c . h m i c r b e d a r f  V c r l u s t v e r b r a u c h  
L e i s t u n g  i n  P S :  in g/PSh in g/PSh

100 . 0.5 -  0,25
250 0,4 0,15 .
500 0,25 Q,08

1000 0 2  0,05
über 1000 unter 0,2. unter 0,05

T a f e l '4

Eine andere Berechnungsart legt die überlaufene Fläche in m2 zugrunde, 
und zwar Zylinders und Stopfbuchsen*Glcitflächen. Ein Schm ierbedarf 
von 2,5 g  je 1000 m2 überlaufene Fläche und ein Verlustverbrauch von  
0,5 g  je  1000 m2 sind gute Werte.

D a m p f l o k o m o t i v e n  v o n  K l e i n * . u n d  P r i v a t b a k n e n  
Bisher ermittelte B estw erte ,

D am pfzylinderöl 5 g/Lok*km  (Fahr*km  4- Rangier*km)
Triebw erköl 13 g/Lok*km  (Fahr*km +  Rangier*km)

Durch Anw endung von Zylinderölem ulsionen (siehe Abschnitt 9) lassen 
sich weitere Einsparungen und zwar vielfach bis auf "60% und sogar 50% 
der obengenannten Werte erzielen. — Selbstverständlich sind derartige 
Verbrauchsreduzicrungen nur in der Weise zu erreichen, daß nicht 
sofort rücksichtslos auf den niedrigsten Wert eingestellt wird, sondern 
daß eine allmähliche Verringerung der O elzufuhr unter ständiger U eber* 
wachung des einwandfreien Schmierzustandes (Abhorchen der Maschine, 
Aufnahm e von Oelbildern usw.) erfo lgt.*)

D ie Rückgewinnung von D am pfzylinderöl ist mehr als bisher zu  be* 
achten. M it guten Rückgewinnungseinrichtungen sind Prozentsätze von 
80—90 durchaus möglich.
Abweichungen von den oben genannten W erten sind bedingt durch die 
Bauart und Arbeitsweise der Maschine, Ueberhitzung, Schmierungsart, 
W irkungsgrad der Entöler und anderes. Es ist nicht der Zweck dieser 
A rbeit, auf den Einfluß der verschiedenen Betriebsbedingungen hier ein* 
zugehen. Die Zahlen sollen lediglich dazu  dienen aufzuzeigen, was 
hinsichtlich Einsparung selbst auf dem seit vielen Jahren eingehend 
behandelten Gebiet der D am pfzylinderschm ierung noch getan werden 
kann.

* )  Einzelheiten siehe Schrifttumsverzeichnis N r. 3, 13, 35 a, 38, 42, 43, 44, 
57, 60. <»
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b ) Dam pfturbinen.
In den oben stehenden A usführungen zum B e isp ie l 2 „D am pfturbinen“ 
wurde klargelegt, daß zur Errechnung des genauen Vcrlustverbrauches 
bei Dampfturbinen im allgemeinen die Aufzeichnungen mehrerer Jahre 
benötigt werden. D a außerdem der Vcrlustverbrauch dem  N achfüll* 
bedarf praktisch gleichgesetzt werden kann, ist in der T afel 5 lediglich 
der N a c h f ü l l b e d a r f  festgchalten. W ährend einer nunmehr fast 
zweijährigen Bewirtschaftung des gesamten Turbinenölbedarfes hat sich 
ein umfangreiches Erfahrungsmaterial ergeben, w oraus die nachstehenden 
Richtwerte in g/1000 kW h (Nennleistung X  Betriebsstunden) ermittelt 
sind.

D a m p f t u r b i n e n  A n z u s t r e b e n d e  B e s t w e r t e

L c i s t ü n g  i n  k W  N a c h f ü 11 ö 1 i n g  / 1000 k W h

500 16
1000 12
2000 7
3500 4
5000 3

10000 2
über 15000 unter 2

T a f e l  5

D iese W erte gelten ohne wesentliche Abweichungen auch für Turbo» 
gcbläse, Turbokom pressoren und Turbovaküum pum pcn. V oraussetzung 
ist natürlich in allen Fällen, daß die Turbinen unter normalen Betriebs* 
Verhältnissen und mit einwandfreier O elpflege laufen und daß ein Tur» 
binenöl verwendet wird, welches den Vorschriften nach W EV  (W irt* 
schaftsgruppe Elektrizitätsversorgung)*) in allen Punkten restlos entspricht.

c) K olbens und Drehkolben=Verdichter.

Die den  Z y l i n d e r n  der Verdichter zugeführte Oelmenge, a lso  der
„Schm ierbedarf“ , wird praktisch vollkommen von der Luft bzw. den
verdichteten G asen  mitgenommen. Durch zweckentsprechende Entölung 
derselben können je  nach der A nzahl bzw. A nordnung der Kühler, 
A bscheidegeräte und Druckluftsamm elbchälter bis 95% Oel zurückge* 
wonnen werden. D ies stellt den anzustrebenden Spitzenwert dar, eine 
Rückgewinnung von 70—80%  sollte jedoch  unbedingt in der Praxis 

' erreicht weden. In welcher W eise die O elabscheidung aus der verdich» 
teten Luft geschehen kann, zeigen 'beispielsweise die A bb . 23 b is* 27 im 
A bschnitt 7.
T afel 6  gibt A ufschluß über anzustrebende spezifische Schm ierbcdarfs* 
und Verlustverbrauchszahlcn in g/1000 m3 angesaugte Luft. D abei bc* 
deuten die o b e r e n  Zahlen den Schm ierbedarf, die u n t e r e n  den 
Verlustverbrauch.

* )  Siehe „O elbew irtschaftung“ Springcr*Vcrlag, Berlin.
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A nsaug» Kolbenverdichter Drchkolben»Vcrdichter
leistung

( in m3/h einstufig zweistufig einstufig zweistufig

500 112 176 127 2 0 0

28 44 32 50

10 0 0
72 132 92 168-
18 33 23 42

•2000 40 8 8 58 124
10 2 2 15 31

3.000 28 64 46 104
7 16 11 26

5000 2 0 50 35 8 8

5 12 9 2 2

8000 12 40 — —
3 10 — -- .

T a f e l  6

Schm ierbedarf (erste Zahl) und Vcrlustverbrauch (zweite Zahl) von 
ein« und zweistufigen Verdichtern

Die angeführten W erte wurden nicht nur erreicht, sondern konnten bei 
; einzelnen M aschinen durch entsprechende Rückgewinnung noch unter» 

schritten werden. — In welcher W eise die Verbrauchsrechnung durch» 
zuführen ist, wurde am Beispiel 1 „Ermittlung der spezifischen Vcr» 
brauchsw erte“ Seite 25 gezeigt.
D a in den A bscheideanlagen zusammen mit dem O el auch in erheb» 
liebem Um fange K ondensw asser anfällt, ist das Gemisch vorerst in 
einem Klärbehälter zu trennen, am besten unter Erwärmung auf ca. 60 
bis 90° C. D as au f diese W eise erhaltene A ltö l ist einer A ufbereitung 
zu unterziehen, und zwar durch Reinigung in einem mechanisch wirken» 
den Filter (siehe Abschnitt 13). D as so  gewonnene, gereinigte Rücköl 
kann wieder zur Zylinderschmierung herangezogen werden.

Bezüglich A nw endung von K om pressorcnöbEm ulsioncn siehe Ab» 
schnitt 9 b und M erkblatt 4 der Reichsstelle für M ineralöl (s. S . 120).

d )  M etallbearbeitungsslndustrie.
Die ausreichende V ersorgung der W erkzeugmaschinen mit Schmierstoffen 
(Schm ieröl, H ydrauliköl, Schneidöl bzw. Bohröl»Em uIsion und Schmier» 
fett) ist im H inblick auf die W ichtigkeit und den W ert der A nlagen, 
wie auch — übers Ganze gesehen — wegen der benötigten großen Men» 
gen von. besonderer Bedeutung. A llerdings muß bei U eberprüfung der 
Betriebe oft festgestellt werden, daß noch keine einwandfreien Ver» 
brauchsübersichten vorhanden sind und daß sich bei gutem W illen.
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durch sorgfältigere Ueberwachungs» und Bewirtschaftungsmaßnahmcn, 
wozu vor allem ein gut aufgezogener Schmierdienst gehört', noch er« 
heblichc M engen einsparen lassen. Notw endig hierfür ist allerdings 
eine genaue Betriebsanalyse, die durchzuführen sich kein Betrieb scheuen 
sollte. H ierfür kann eine A ufstellung gemäß Tabelle 7 verwendet werden.

M aschinen»Angaben

M aschinenart, 
Type u. Hersteller 
(nach Maschinen» 
gruppen zusam» 

menfassen)

Spindel»
öl

kc

x  c 
£15

g/M*Std.

Maschinen^
öl

kg kß ß/M.Std

Schneid#
öl

kg

f lC rj 
O u
u ->

I I
r» ^

&*

U!>
R/ M»Std

T a f e l  7
A u f s t e l l u n g  a l l e r  M a s c h i n e n  

nach Arten, Schm ierstoffsorte, Erst» und monatlichem N achfüIIbedarf und 
spezifischem  Verbrauch. Je  nach den im Betrieb benötigten Schmierstoff« 
Sorten, wie H ydrauliköl, BohröUEmulsi on , Maschinenfett usw. ist die 
T abelle nach rechts zu erweitern. Diese Tabelle ist a ls Ergänzung zum 

Schmicrplan (s. A bschnitt 3) anzusehen.

Infolge der außerordentlichen Verschiedenartigkeit der mctallbcarbciten» 
den Betriebe ist es selten möglich, den Gesam t«Schm ierstoffverbrauch 
auf einen e i n z i g e n  W ert zu beziehen, denn die Größe und Viel» 
gestaltigkeit der W erkstücke, die Verschiedenartigkeit der W erkstoffe 
und ihrer Bearbeitung, die Betriebseinrichtungen, die M enge des Durch» 
satzes und vieles mehr spielen hier eine Rolle.
J e  nach den Betriebsbedingungen können als B e z u g s  w e r t e ,  z .B .  
Zahl der M aschinen, Energieverbrauch in kW h, Durchsatz in t Einsatz» 
m aterial (evtl. Fertigmaterial), A nfall an Späne in t (evtl. unterteilt nach 
ölhaltig und ölfrei), D urchsatz an H ärtegut in t, geleistete Maschinen» 
stunden usw. gewählt werden. Bezüglich der Maschinen »Stunden sei

31



erwähnt, daß gegebenenfalls sorgfältig zu prüfen ist, wieweit die vor» 
handenen Maschinen in der Gesamtzeit tatsächlich besetzt waren und 
auch arbeiteten bzw. wieviel Stunden auf U eberholung, Rüstzeit und 
wirkliche Fertigungszeit anzurcchnen sind, denn nur während der 
letzteren wird Oel verbraucht.
Zu einigen der erwähnten Bezugswerte sollen nachstehend A ngaben 
gemacht werden, doch sei darauf hingewiesen, daß die U e b e r t r a » 
g u  h g  dieser W erte au f andere Betriebe nur unter größter Zurück» 
haltung erfolgen kann, und daß es gerade hier zweckmäßig ist, beim 
Erfahrungsaustausch einen Schnricrstoff»Fachingenieur*zu Rate zu ziehen.

V e r l u s t v e r b r a u c h  g a n z e r  W e r k e  i n  M a s c h i n e n »  
S c h m i e r ö l .

Betriebsart g/M asch.»Std

1. Schraubenfabrik .......................................... 0,42
2. Fabrik  für H andfeuerw affen ................  0,5
3. Optische Werke ........................................ 0,5
4. Kugellagerfabrik ...............   0,56
5. Feinmechanischer A pparatebau ............ 1,1
6 . Motoren» und Fahrzeugfabrik ............ 2,0
7. W erkzeugmaschinenfabrik ....................  3,0
8 . Flugm otoren», Pumpen» u. A pparatebau 3,1
9. Großmaschinenbau .............................. . 6,5

T a f e l  8

B ei den in Tabelle 8  beispielsweise aufgeführten Werken handelt es sich 
um Betriebe mit einem Bestand von 2000 W erkzeugmaschinen und mehr, 
so  daß den Verbrauchszahlen eine erhebliche praktische Bedeutung zu» 
kommt. Sämtliche vorhandenen W erkzeugmaschinen wurden unter Berück» 
sichtigung der tatsächlich geleisteten Maschinen»Stundcn eingesetzt. Wenn 
auch die M aschinenbesetzung dieser Betriebe in vieler Beziehung ähnlich 
ist, sieht man aber aus den Zahlen deutlich den Einfluß der verschieden» 
artigen Betriebsbedingungen, w oraus sich ergibt, daß solche Zahlen haupt» 

-  sächlich W ert für einen i n n e r b e t r i e b l i c h e n  Vergleich, z. B . mehrerer 
M onate oder Jahre, jedoch selten für den Vergleich verschiedener W erke 
m iteinander haben. Es sei darau f hingewiesen, daß es sich bei den Zahlen 
der Tafel 8  lediglich um den Verbrauch von S c h m i e r ö l ,  also nicht 
von Schncidöl, B ohröl usw. handelt.

Zweckmäßiger’ a ls die Z u s a m m e n f a s s u n g  d e s , Verbrauchs s a m t »  
l i e h  e r  vorhandenen M aschinen ist es, die Maschinen eines Betriebes 
nach A r t e n  zu unterteilen, etwa entsprechend Tabelle 9 oder 10, zumal 
dann wesentlich genauere Verbrauchs=Errechnungen und auch schon eher 
Vergleiche mit anderen Betrieben möglich sind. Eine solche unterteilte 
A ufstellung — etwa gemäß Tabelle 7 — sollte daher in jedem W erk vor» 
liegen.
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V e r l u s t  v e r b r a u c h  e i n z e l n e r  M a s c h i n e n  i n  g / M a s c  h.»S t d. 
(Bisher ermijtclte Bestwerte)

M aschinenart Masch.»
Größe

Schmier»
öl

Schneid»
öl

Bohröl»
Em ulsion

Drehbänke klein 0,5 __'' 10
mittel 2 ,0 — 25
groß 6 ,0 — 100

Karussel»Drehbänkc mittel 12 ,0 — —

Revolver»Drehbänke klein 0 ,6 3 10
mittel 2,5 8 40
groß 8 ,0 — 12 0

Einspindel» Automaten klein 2 ,0 5 —
mittel 6 ,0 15 —
groß •25 50 —

M chrspindebAutom aten mittel 25 60 _
groß 100 150 —

Bohrmaschinen klein 0 ,2 _ 10
mittel 1.5 — 25
groß 5,0 — 100

FrässM aschincn (außer Verzah»
nungsmaschinen) klein 0,5 3 10

mittel 3,0 8 25
groß 10 ,0 2 0 —

H obel» und Stoßmaschinen 
(außer Verzahnungsmasch.) klein 1 ,0

mittel 2,5 — —
groß 8 ,0 — . —

Schleif», Polier» und Läpp»Ma»
schinen klein 0,2 3 5

mittel 2,5 8 40
groß 8 ,0 25 120

Sägen und FeikM aschinen klein 0,5 — —
mittel 2,5 — -—
groß 8 ,0 — —

T a f e l  9

Diese Uebersicht stellt einen A uszug aus einer größeren z. Zt. in A rbeit 
befindlichen A ufstellung dar und ist a ls vorläufige R i c h t l i n i e  gedacht. — 
Z u bemerken ist hierzu vor allem, daß die Eingruppierung der W erkzeug» 
maschinen in kleine, mittlere und große Typen nur eine grobe Unterteilung 
bedeuten kann, zumal diese Begriffe auch je  nach A rt der Fertigung des 
einzelnen W erkes verschieden ausgelegt werden. Ferner handelt es sich um 
B e s t w e r t  e, d. h. die niedrigsten in der betreffenden M aschinengruppe 
bisher angetroffenen W erte, deren Erreichung aber unbedingt angestrebt 
werden sollte. Abweichungen von diesen Zahlen sind begründet: in der
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A r t  d e r  S c h m i e r u n g  (Einzelschmierstellen mit Durchlaufschm ierung 
und Zuführung von  H and bzw. Zentral» oder Um laufschm ierung), in der 
A r t  d e s  K ü h l m i t t e l u m l a u f s  (Einzelbehälter für jede M aschine 
od er Zentralbehälter für eine oder mehrere Betriebsabteilungen), in den 
A b m e s s u n g e n  der M aschinen innerhalb der betreffenden Gruppe und 
der zu bearbeitenden Teile, in der A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t ,  der 
guten A b d i c h t u n g  (Uebcrtritt des Schmieröles in den Kühlmittelum» 
lau f). A uch ist es für den Verbrauch je  Stunde nicht gleichgültig, ob die 
Maschinen täglich 8 , 16 oder 24 Stunden arbeiten, d. h. ob und in welchem 
U m fang inzwischen eine A bkühlung der M aschine und der Oelfüllungen 
m öglich ist.
D a  meistens schon durch das verschiedene A lter und den betrieblichen 
Zustand der M aschinen gewisse Abweichungen aiuftreten, lassen sich a lb  
gemein gültige, genaue Verbrauchssätze von vornherein schwer festlegen, 
obw ohl eine regelmäßig durchgeführte U eberholung der M aschinen, wie 
einwandfrei feststeht, hier stark ausgleichend wirkt und die Schmierstoff» 
Verluste verringern hilft.

M it welcher Gründlichkeit und Genauigkeit vorgegangen werden kann, 
wenn man W ert darau f legt, einwandfreie Verbrauchsunterlagen zu  er» 
halten, zeigt T afel 10. Durch genaue Ermittlungen in einem größeren 
Betrieb wurde der Verbrauch für die einzelnen S c h m i e r s t e l l e n a r t e n  
mehrerer W erkzeugmaschinen g e t r e n n t  festgcstcllt. Wenn auch die so  
gefundenen Zahlen keine Musterwerte im Sinne des ’Bcstverbrauches dar» 
stellen, tragen solche Feststellungen doch wesentlich zur K lärung des tat» 
sächlich benötigten B edarfs bei. N atürlich sind derartige M essungen nur 
in beschränktem U m fang durchzuführen.

S c h  m i e r ö l » V e r l u s t v e r  b r a u c h  a n  W e r k z e u g m a s c h i n e n ,  
u n t e r t e i l t  n a c h  S c h m i e r s t e l l e n .

SchmieröbVerlustvcrbVauch 
M aschinenart Schmierstelle in g/M asch.»Std

einzeln insgesam t

1. Kleine Revolver»
bänke Handschmierstellen   0,6 0,6

2. Mittl. Revolver»
bänke H andschmierstellen    2,0

Spindclstock ......................... 2,4
Vorschub .................................  0,4 4,8

3. Große Revolver»
bänke mit Zen»
tralöler Handsohmierstellcn   1,4

Schlitten (Zentralöler) ......... ■ 4,8
Getriebe (Zentralöler)   4,8 11,0

4. Schleifmaschinen
mittl. Größe H andschmierstellen ................. 0,7

Regelscheibcngetriebe .......  0,4
Schleifspindellager ................  0,2
H ydraulik   1,2 2,5

T a f e l  10
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U eber den V e r l u s t v e r b r a u c h  v o n  K ü h l m i t t e l n  (Schneid» und 
Bohröl=Em ulsion) sind in T afel 9 bereits einige A ngaben enthalten, die jedoch 
nicht ausreichen, um sich einen Ueberblick über den G esam tbedarf eines 
Betriebes zu  verschaffen. In einem gut geführten Betrieb sollte der Verlust» 
verbrauch an Kühlmitteln nur wenige Prozente des B edarfs betragen, wo* 
runter, wie d as folgende Rechnungsbeispiel zeigt, der G c s a m t d u r c h *  
s a t z  an Kühlmitteln zu verstehen ist.

D iesbezüglich sollte jeder Betrieb bemüht sein, genauere Erhebungen an« 
zustellen. D ie h ier zu beachtenden Einflüsse sind im A bschnitt 10 ein* 
gehend behandelt. H ier sei nur kurz festgehalten, daß  V iskosität des Oeles, 
A rt des W erkstoffes und des Spanes (Querschnitt und Form ), A rt der 
Rückgewinnung des H aftöles von den 'bearbeiteten Teilen und von den 
Spänen (A btropfen  in Behälter, Schleudern, Transportw ege der nassen 
Späne, Länge der Lagerzeit und Tem peratur der Späne vor dem Schleudern), 
Verm eidung von Spritz* und Leckverlusten usw. eine ausschlaggebende 
Rolle spielen. — A uch die Sam m lung des von den Putztüohern aufgesaugten 
und durch Schleudern bzw. Auskochen zurückzugewinnenden Schneidöles 
kann erheblich ins Gewicht fallen (siehe A bschnitt 12).

A u s schneidölbenetzten Stahlspänen lassen sich vielfach 20—25% und mehr 
des Spänegewichts an Schneidöl zurückgewinnen. Durch sorgfältige Ent» 
Ölung der Späne und der bearbeiteten Teile ist fast stets eine Rückgewinnung 
von 85—95% der durchgesetzten Schneidölmenge möglich, w obei unter 
Durchsatz die gesamte, während der gleichen Zeit in die Maschinen ein» 
gefüllte Schneidölmenge, also  gesamtes Rücköl p lus Frischöl (letzteres als 
A usgleich für den aufgetretenen Verlust), zu verstehen ist. 
R e c h n u n g s b e i s p i e l :  Ein Betrieb hat — übet mehrere M onate hin* 
weg gemessen — einen täglichen A nfall von durchschnittlich 600 kg 
ölhaltiger Späne. Bei einer Oclrückgewinnung von 25% des Spänegewichts 
=  150 k g  und weiteren 30 kg von den entölten Teilen und aus den Putz* 
tüchern ergibt dies täglich 180 kg Rücköl bzw . für einen M onat mit 
26 A rbeitstagen 4680 kg Rücköl. D iese Oelmenge wird nach Reinigung den 
Maschinen w ieder zugeführt. Außerdem sind a ls  A usgleich für die. nicht 
zurückzugewinnenden H aftölm engen und Leckverluste, a lso  für den Ver» 
lustverbrauch, täglich 15 kg bzw. im M onat 26 X  15 kg =  39Ö kg Frischöl 
zuzusetzen. D er monatliche Gesam tdurchsatz beträgt som it:

Entsprechend den zu Beginn dieses Abschnittes gemachten A usführungen 
gilt auch hier:

Rücköl von 26 Tagen 
FrischöLZusatz ( =  Verlustverbrauch) 
G e s a m t d u r c h s a t z

4680 kg 
390 kg 

5070 kg

R ü c k g e w i n n u n g s
Gesam tdurchsatz

X  100 in %

also : i ^ - ’X  100% =  92,3%. 
5070
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D er V e r l u s t v e r b r a u c h  beträgt demnach 7,7% d e s  G e s a m t *  
d u r c h  s a t z e  s.

M an beachte, daß bei dieser Verbrauchsrechnung die Einfüllmenge unbe» 
rücksichtigt gelassen wird. Die Kenntnis dieser Zahl kann natürlich für den 
Betrieb von Interesse sein, doch ist sie für die Feststellung des Rückgewin* 
nungsgrades bzw. des monatlichen Verlustverbrauchs und damit des Frisch* 
Ölbedarfes, kaum  von Bedeutung, da der Gesam tdurchsatz im M onat — je 
nach den Betriebsverhältnissen — einen Bruchteil der Einfüllmenge, aber 
auch ein V ielfaches davon betragen kann. Um bezüglich des V erbrauches 
jederzeit einen klaren U ebcrblick erhalten zu können, ist es jedoch erfor* 
derlich, die Rücköle ebenso wie die Frischöle zu verbuchen.
Betreffend Verbrauchszahlcn für H ärteöl siche Abschnitt 11.

e) Braunkohlenbergbau.
D ie besonderen Verhältnisse im Braunkohlenbergbau haben es mit sich 
gebracht, daß hier schon seit Jahren genaue Aufzeichnungen über den 
Schm ierstoff bedarf und Errechnungen über spezifische Verbrauchswerte 
durchgeführt wurden, zumal der rauhe, allen W itterungseinflüssen ausge» 
setzte Betrieb — vo r allem bei den früher eingesetzten A b b au * und Trans* 
portgeräten — erhebliche Schmierstoffm engen benötigte. D iesbezüglich sind 
jedoch in den letzten Jahren, größtenteils durch V erbesserung der Einrich* 
tungen und ferner durch organisatorische Maßnahmen, bedeutende Ein* 
sparungen erzielt worden.
A b b . 17 zeigt den spezifischen Verlustverbrauch verschiedener mitteldeutscher 
Betriebe in den  Jahren 1939 bis 1943, w obei es sich als zweckmäßig 
erwiesen hat, jew eils nach dem Einzelverbrauch im A braum , in der G rube 
und in der Brikettfabrik zu unterteilen. M an erkennt schon aus der A b* 
bildung, daß  es so  gut wie unmöglich ist, Bestwerte herauszustellen, da in 
fast jedem  Betrieb die Verhältnisse anders liegen und auch im Laufe der 
Zeit schwanken können. Die Verschiedenartigkeit ist-u . a. bedingt durch:
1. A bbauverhältnisse (verschiedene Flöhe und A rt des Deckgebirges und 

der Kohle), V erlagerung des Deckgebirges, W asserverhältnisse.
2. A rt und A lter der eingesetzten Geräte (B agger mit Zugbetrieb, Fördcr* 

brücken oder gemischt).
3. A ntriebsart (D am pf, elektrisch oder gemischt).
4. Beschaffenheit und Feuchtigkeitsgehalt der Kohle.
5. W itterungscinflüsse (starke Rcgenfälle, Frost). Bei langen und starken 

Frostperioden  steigt der spezifische Verlustverbrauch an, während milde 
W itterung gute Produktionsverhältnisse und A bsinken der spezifischen 
Verbrauchszahlen mit sich bringen.

Bei der Errechnung der spezifischen Verbrauchszahlen ist zu beachten:

a) E s sind a l l e  in den Betrieben tatsächlich verwendeten Schm ierstoffe 
einzusetzen, a lso  einschließlich Turbinenöl, M otorenöl, Transform atoren* 
öl, Luftfilteröl, Putzöl usw.; dagegen nicht Leuchtpctroleum, Riemenfette 
un d  dg l.
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Abb. 17. Spezifischer Schmierstoff*Verlustverbr.Tuch verschiedener Braunkohlenbetriebe

b) D er Verbrauch der Bahnbetriebe ist, soweit es sich um den Transport 
von A braum , Rohkohle oder Brikett handelt, den einzelnen Abteilungen 
zuzuschlagen. Bei Anschlußbahnen mit sehr langen Fahrstrecken ist es 
zweckmäßig, diesen Verbrauch vollkommen getrennt zu führen und A u f* 
Zeichnungen über die geleisteten t*km zu machen.

c) D er V erbrauch in den W erkstätten ist au f A braum , G rube amd Fabrik  
aufzuteilen.

d) Schm ierstoffTim ulsioncn sind im ^Braunkohlenbergbau erst in geringerem 
U m fang eingeführt, so  daß z .T . noch erhebliche Senkungen der ge* 
nannten spezifischen Verbrauchszahlen möglich sind, wie ja  auch aus
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•dem Unterschied der beiden oberen V erbrauchskurven hervorgeht. 
A llerdings sei erwähnt, daß  einige Betriebe für die Schmierung der 
D am pfzylinder an den B rik ettp ressen  seit vielen Jahren Z ylinderöl* 
Em ulsionen zur größten Zufriedenheit verwenden. — A b er auch, fü r  
d ie  Lagerschmierung der Brikettpressen wird z .T . bereits mit E rfo lg  
Alas chinen öl»Emulsion verwendet.

e) B r i k c t t i P r e s s e n .
Bestwerte für den Verlust*Verbrauch dam pfbetriebencr B rik ettp ressen  
liegen bei Verwendung von reinem Zylinderöl bei 8  g/to, bei Verwcn* 
dung von ZylinderöbEm ulsion bei 10 g/to, was einem W ert von ca. 5,0 g  
Zylinderöl/to entspricht.

f) R ö h r e n t r o c k n e r .
D e r  Oelverbrauch schwankt je nach Größe der H eizfläche, Dam pf» u n d  
somit Lagertem peratur, Kühlung der Lager, A rt der O elsorte usw. B ei 
Lagerdurchmessern von  450 mm und 8  Um dr./M in. wurden für Zapfen» 
Schmierung Bestwerte von 40 gr/Trockner und Stunde bzw. ca. 60 gr/1000 m2  

übcrlf. Lagerfläche ermittelt. M it Em ulsion und besonders bei U m lauf* 
Schmierung werden niedrigere W erte erzielt.

D a  die ¡Betriebsbedingungen o ft außerordentlich stark wechseln, ist es, um 
einen Vergleich mit anderen Betrieben vornehmen zu  können, immer er* 
forderlich, die nach den  verschiedenen Verfahren arbeitenden B etriebe 
getrennt zu erfassen, da sich sonst keine klaren Vergleichswerte ergeben.

f )  Steinkohlenbergbau.
In A b b . 18 ist nebeneinander der spezifische Schm ierstoffverbrauch 
(Verlustverbrauch) in  g / t o  v e r w e r t b a r e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  
von  50 großen Steinkohlenzechcn im Rhein »Ruhrgebiet und in O ber* 
Schlesien während der Jahre 1939 bis 1943 dargestellt. M an erkennt 
hieraus einerseits, daß die W erte außerordentlich stark von einander ab» 
weichen und andrerseits, daß  bedeutende Vetbrauchseinsparungen, v o r  
allem  in  den letzten 3 Jahren erzielt wurden. Ferner geht ab er aus d ieser 
D arstellung deutlich hervor, daß es unmöglich und geradezu falsch ist. 
einen Mittelwert oder gar Bestwert herauszustellen, nach dem sich die 
'Betriebe auszurichten hätten. A nhand eines D u r c h s c h n i t t s *  
w e r t e s  läßt sich niemals beurteilen, ob der Verbrauch einer Schacht* 
anlage günstig oder ungünstig liegt. H ier muß jedes W erk se lb st 
Erhebungen anstellen und kann dann allerdings aus einem Vergleich der 
einzelnen Jahre aufschlußreiche Folgerungen ziehen.
D ie starken Abweichungen sind u. a. begründet durch:

a) naturgegebene Verhältnisse, wie M ächtigkeit der Flöze, Schachtteufe. 
Länge d er Förderw ege, Schwierigkeit der W asserhaltung, Fördermenge: 
insgesam t usw.;

b) installierte M aschinenleistung bezogen auf die Förderm enge;
c) G rad  der M echanisierung des A bbaues untertage; ob elektrischer 

oder D ruckluft*Antrieb vorherrscht; ob der A b b au  mittels D ruckluft» 
hämmer erfolgt oder ob Schrämmaschinen eingesetzt sind;
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d) BcziUgsgröße: Roh« od er Bruttoförderung bzw . verwertbare Forde* 
rung. Die Bergeförderung liegt etwa zwischen 3 und 25%, durch« 
schnittlich bei ca. 10% der Gesam tförderung;

e) Zahl und Größe der N ebenbetriebe;

f) Schm ierstoffbew irtschaftung an sich.

Abb. 18. Spezifischer Schmierstoff-Verbrauch von 50 Steinkohlcnzechcn 
in den Jahren 1939—1943 (Verlustverbrauch)

V or allem  ist es zweckmäßig, bei einer Verbrauchserrechnung den reinen 
Bergbaubetrieb, einschließlich Aufbereitung der Kohle, nach Untertagc* 
und U ebertage*Betrieb und getrennt von allen Nebenbetrieben zu er* 
fassen.

N achstehend eine Reihe von Einzelheiten, die bei der Verbrauchsfest» 
legung und bei der A bgrenzung der Werte von Nutzen sein können.
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So  beträgt nach den vorliegenden Unterlagen der Schm ierstoffverbrauch 
für den Untcrtage»Betrieb 45—70% und dementsprechend der des 
U ebertage»Betricbcs 55—30% d es Gesam tverbrauchs des reinen Berg» 
baubetriebcs.

Einen hohen Verbrauch beanspruchen vielfach die Förderw agen, je  
nachdem, ob  cs sich um kleine veraltete W agen mit Fctthülscn»Radsätzen 
und Spritzfettschmierung oder um größere mit Präzisions»Kegelrollen» 
lagern handelt. D er Verbrauch an Fördcrw agcnfctt ist in kg/W agen und 
Jah r zu ermitteln. D ie Erfahrungswerte liegen zwischen 3 und 8  kg je  
W agen und Jahr.

Die .in  einem rheinischen Betrieb viele M onate lang durchgeführte 
M essung des Verbrauches an Rutschen, Bändern und Hauptstrecken» 
förderung ergab hierfür Durchschnittssätze von 33, 11 und 28%, zusam» 
men ca. 72% vom Gesam tverbrauch des Grubenbetriebes. Im Uebertage» 
Betrieb erforderte die Separation ca. 24%, die Förderm aschinen ca. 20% 
und der Eisenbahnbetrieb 16%, zusammen also  ca. 60% ; der Rest entfiel 
z. B . auf Druckluft» und Bewctterungsanlagcn und auf eine Reihe von 
Nebenbetrieben, w ozu vor allem auch die W erkstätten gehören.

Ferner ist von .Bedeutung, ob die Druckluft ausschließlich durch mit 
(Dampf angetriebene K o lb en verd ich ter oder z .B . durch Turbo»Ver» 
dichter erzeugt wird. A uch große W ässcrhaltungsanlagen, umfangreiche 
Zechenbahn»Betriebe usw. können den Schm ierstoffverbrauch erheblich 
beeinflussen.

F ü r die Kokereien sollten die spezifischen Verbrauchswerte allgemein 
auf den Kohlen»Durchsatz bezogen werden.

D ie Verbrauchszahlen für andere N ebenbetrfebc, wie z. B . Brikett» 
fabriken, Ziegeleien, H afenanlagen, Großkraftwerke (besonders, wenn 
Strom abgabe erfolgt), Synthese»Anlagen, Ferngasversorgung usw. sind 
m öglichst getrennt zu erfassen.

In welchem Ausmaße der spezifische Verbrauch während der vergan» 
genen 4 Jahre in einem rheinisch»westfälischen Großbetrieb durch sorg» 
faltige U cbcrw achung nach und nach gesenkt werden konnte, geht au s 
A b b . 42, Seite 63 hervor.

Diesem  Beispiel könnte eine ganze Reihe ähnlicher zur Seite gestellt 
werden, womit gezeigt werden so ll, was bei gutem W illen durch encr» 
gische Sparmaßnahmen zu erreichen ist. S o  haben sich zahlreiche Berg» 
bau»Betriebc in ganz besonderem  Maße der Em ulsionsschm ierung ange» 
nommen und die bis jetzt vorliegenden umfangreichen Erfahrungen 
zeigen, daß durch den Einsatz von Schm ierstoff »Emulsionen (Einzel» 
heiten siehe im A bschnitt 9) der Untertage»Verbrauch um über bis
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fast um die H älfte .zurückgeht, und daß der Gesamt-Schm icrstoffver- 
brauch der Zechen im. Unter* und Uebertage-Betrieb oft auf ~la und 
weniger des früheren Verbrauchs verringert werden konnte.*)

In wie eingehender W eise der Schmierstoff-Verlustverbrauch für alle 
M aschinen durch genaue Untersuchungen ermittelt und als G rundlage 
für eine Verbrauchsfcstlegung verwendet worden ist, zeigt Tafel 11 
(A uszug), aus der besonders auch hervorgeht, welch’ großes Anwen- 
•dungsfeld den Schmierstoff-Emulsionen besonders bei D ruckluft
maschinen nach etwa 1-jährigcr praktischer Erfahrung seitens der Betriebe 
eingeräumt wird. iBei elektrischem A ntrieb können Schmierstoff-Emul
sionen nur in geringerem U m fang eingesetzt werden, doch liegt hier an 
sich schon ein geringerer Vcrlustverbrauch vor.

Festgesetzter Höchstverbrauch je Maschine und Schicht in kg*)

M a s c h i n e n a r t
M aschinen

öl-
Emulsion

Getriebeöl
Emulsions-
Maschinen-

fett

Abbauhäm m er ..................................... 0,018
Bohrhäm mer .......................................... 0 ,0 2 2 — —

Stapelhäspel 300X400 ........................ 0,150 — 0,050
400X 600 ........................ 0 ,2 0 0 — 0,050

Schleppcrhäspel ................................. 0 ,1 0 0 — 0 ,0 2 0
Schrämmaschinen (40 PS) ................ 0,820 0,160 —
Rutschenmotore ................................. 1 ,000 — —
Gegcnm otpre ..........................................
Aufschiebe- und Vorziehvorrich-

0,900 — —

tungen .................................................. 0 ,2 0 0 _ 0,025
Kettenwinden ..................................... 0 ,2 0 0 0,040 0 ,0 2 0
Bahdantriebe (42 PS) ........................ 1 ,000 0,160 0,050
Bandrollen (6—17,5 PS) ................ 0 ,1 0- 1 ,00 — 0,070
K ratzbänder (12 PS) .................... . 0,500 0,160 0,050
Schlcifbändcr (12 PS) ..................... 0,400 0 ,1 2 0 • 0,050
Brem sförderer ..................................... 0,500 — 0,600
Stauscheibenförderer ................ ...... 0,500 . — 0,060
Blasversatzm aschinen ........................ 1 ,0 0 0 0,040 0.030
Stcilladegerät .............................'........... 0,300 0 ,0 2 0 0 ,0 2 0
Ventilatoren .......................................... — — 0,040
Duplexpum pen (je nach Größe) ... 0 ,150-0,40 — 0 ,0 1
D ruckluftloks ..................................... 0 ,1 0 0 (Dest. 0,150) 0 ,0 2 0

* )  D ie Zahlen sind Erfahrungswerte einer Bergwerksgesellschaft.

T a f e l  11

* )  V gl. J .  Terncs. D er Einsatz der Oel- und Fett-Emulsion im westdeutschen 
B ergbau . G lückauf. H eft 3/4 1944 S. 25—28.
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W esentlich ist, daß sich jeder Betrieb bemüht, wie dies bei vielen Zechen 
seit Jahren üblich ist, eine k l a r e  S c h m i e r s t o f f w i r t s c h a f t  
durchzuführen, da sich nur so  ermitteln läßt, wie sich die Einsparungs» 
maßnahmen z .B . auch bei steigender Produktion auswirken. — Betriebe 
tmit niedrigem Schm ierstoffverbrauch verdanken dieses Ergebnis nur 
einer vorbildlichen Schmierstoffwirtschaft, wozu einerseits die oben er» 
wähnten organisatorischen Maßnahmen und vor allem die Rückgewin» 
nung von A ltö l und A ltfctt zu rechnen sind.

D abei wird noch bestätigt, daß  gleichzeitig mit der erzielten Einsparung 
im allgemeinen eine V e r b e s s e r u n g  d e s  B e t r i e b  s z u s t a n d e s  
der M aschinen als Folge der strafferen U eberw achung und der Um» 
Stellung auf Em ulsionsschm ierung festzustellen ist.

D ie durch die vorstehenden Beispiele gegebenen Anregungen sind nun 
durchaus nicht nur auf die dargestellten Fälle zu beschränken, sondern 
sinngemäß auf alle anderen Maschinen oder Betriebe zu übertragen. E s 
sollte lediglich an H an d einiger greifbarer Fälle das allgemein G ültige 
anschaulich gemacht werden und es ist Angelegenheit der Schm ierstoff» 
Verantwortlichen, nunmehr im eigenen Betrieb ebenfalls derartige Ver» 
brauchserrechnungen durchzuführen und durch vergleichende Gegenüber» 
Stellung zu  Einsparungen zu kommen. Eine Uebcrm ittlung von Erfahrungs» 
werten — auch aus ändern als den oben angeführten Industriegruppen — 
an die Schmierstoffgemeinschaft, Techn. Abt., (8) Görlitz, Jakobstr. 33 unter 
dem Stichwort „Erfahrungsaustausch“ ist erwünscht.
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? .  U w n i t t d & a w  ¿ L t o s p a w t t t y  m h *

S d w n ie c s t o Q fa i

H ierher gehören alle Einsparungsmöglichkeiten, welche durch Verbesse» 
rungen der Schm ierstoff»H andhabung und »Anwendung gegeben sind. 
Durch A enderung der Konstruktionen oder U m bau vorhandener Einrich« 
tungen, ferner durch Belehrung und A ufforderung der G efolgschaft zur 
M itarbeit ist noch unendlich viel erreichbar. D e r ' Betriebsmann sollte es 
sich auch zu einer dauernden A ufgabe machen, beim ¡Betriebsrundgang 
seine A ugen für die richtige und dabei sparsam e Schmierstoffanwendung 
o ffen  zu halten und einzugreifen. Die gleiche A ufgabe besteht für den 
M eister. W elche M öglichkeiten der Schm ierstoffeinsparung gegeben sind, 
so ll zunächst an  H and der am häufigsten angewandten Schmierungsarten 
aufgezeigt werden.

Abb. 19
Diese 8 offenen Oellöcher an 
einer Stanze sind Staubfän
ger, aber außerdem Vergeu
der von Oel und Arbeitszeit

Erhebliche Schmierstoffm engen werden gewöhnlich an o f f e n e n  O e l »  
l ö c h e r n  bei der Zuführung mittels Handkanne, also  bei sogenannter 
D urchlaufschm ierung, vergeudet. Es ist eine alte Erfahrung, daß hierbei nur 
10—20% des ausgegebenen Schm ierstoffes wirklich dem Schm iervorgang 
zugeführt werden, während die restlichen 80% unverbraucht danebenlaufen 
od er a ls  U ebcrschuß an den Austrittsstellen des Lagers austreten. A ls erste 
M aßnahm e ist zu beachten: unbedingte Sauberhaltung der Schmierlöcher 
und geringste Tropfenzahl; diese setzt natürlich das Vorhandensein guter 
Schmierkannen mit Ventil u n d  enger, aber einwandfreier Ausflußtülle 
voraus.

Zweitens aber sollten o f f e n e  Oellöcher überhaupt nicht mehr vorkom * 
men. D ie M indestforderung ist, daß  derartige Schmierstellen irgendwie 
verschlossen sein müssen, um das Eindringen von Staub und Schmutz zu 
verhindern. H ierfür sollten aber nicht die noch vielfach anzutreffenden
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Oelschraubcn, Schlitz* und M adenschrauben, auch nicht Steck* oder 
Schraubstöpsel (mit K lapp* oder Drchdeckel), sondern möglichst genormte 
K ugel* oder Hochdrucknippel benutzt werden, die eine recht gute und 
d ab e i sparsam e Schmierung bewirken. Selbstverständlich ist darauf zu 
achten, daß an einer Maschine nur die gleiche A rt Verwendung findet. 
Vielfach haben sich auch H anddruck*Schm ierapparate bewährt, an welche 
durch Rohrleitungen eine größere A nzahl von Schmierstellen abgeschlossen 
werden können.

Bei Maschinen mit geringen Drehzahlen und niedrigen Belastungen, ins* 
besondere auch an  A pparaten  mit Schalt* und Stcuerwellen können unter 
Um ständen sogar sogenannte „O clloslagcr“ ausrcichcn. Eine Beratung 
seitens der Hersteller ist zweckmäßig.

T r o p f * ,  S t i f t *  u n d  D o c h t s c h m i e r v o r r i c h t u n g e n  müssen 
sparsam  eingestellt werden. D ies geschieht bei der Stiftschmierung durch 
Einsetzen eines stärkeren Stiftes, und beim  D ochtöler durch Herausnahm e 
einiger D ochtfäden. Beim M aschinenstillstand sind die Oeler unbedingt 
abzustellcn. — U m  auch bei Dochtölern während der Betriebsruhc die 
O clzufuhr leicht unterbrechen zu können, empfiehlt es sich, die Dochte 
nicht unmittelbar in die einzelnen Oelleitungen einzuführen, sondern in 
kurze Röhrchen einzulassen. B ei Stillstand der M aschine können die 
Röhrchen gegebenenfalls durch einen H ebel aus ihrer Richtung heraus* 
gedreht werden, so  daß d a s Oel in den Behälter zurücktropft.

A uch die S t a u f f e r b ü c h s e  gehört in die G ruppe der D urchlauf* 
Schmiergeräte und ist ein Schmierstoffverschwender. Besonders an  Stellen, 
wo cs au f gleichmäßige oder häufigere Sch m ierung. ankommt, sollte sic 
durch Schmiernippel oder durch selbsttätige Schmierbüchsen ersetzt 
werden. — Z ur Befüllung der Schmiernippel haben sich Stoßpressen sehr 
bewährt (A bb. 20). D ie Presse wird mit dem zweckentsprechend gestal* 
teten M undstück auf den  Schmiernippel aufgesetzt und durch einen Stoß 
von H and betätigt.

Abh. 20
Stoßpresse für Fettschmiemippel — Befüllung siehe 
Abb. 4, Seite 12

Im übrigen ist festzustcllen, daß  die oben beschriebenen Arten der E i n z e l *  
D u r c i h l a u f s c h m i c r u n g  mit den heutigen A nforderungen bezüglich 
Betriebssicherheit, M aschinenpflege und sparsam en Schm ierstoffverbrauchs 
nicht vereinbar sind. — Wenn z .B . in einem Großbetrieb mit Tausenden 
von W erkzeugmaschinen festgestellt wurde, daß im Durchschnitt auf jede 
M aschine 24 (an einigen Typen so gar 50) e i n z e l n  z u  b e d i e n e n d e  
Schmierstellen entfallen, ist ohne weiteres verständlich, daß die ordnungs» 
gemäße Abschm ierung schon aus Zeitmangel, ganz abgesehen von der o ft
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schwierigen A uffindbarkeit dieser Schmierstellen, sehr oft zu wünschen 
übrig läßt. D ie Folgen sind frühzeitiger .Verschleiß, Betriebsstörungen und 
Produktionsausfall.
H ieraus ergibt sich die Forderung nach Vereinfachung, und zwar durch 
Zentralisierung der Zuführung zu den Schmierstellen. Solche Maßnahmen 
sind aber nicht dem Betrieb zu überlassen, in dem die Maschinen später 
zur A ufstellung gelangen, sondern sollten schon im  K o n s t r u k t i o n s »  
b ü r o beachtet werden, zumal ja  auch die Rückführung des aus den 
Lagern abfließenden Oeles in den Sammelbehälter und die zwcckcnt« 
sprechende Verlegung der Rohrleitungen für die Um laufschm ierung zu 
berücksichtigen ist. D a Verschraubungen von Oelleitungen oft nicht restlos

Hand-Dmtksdtnticrüpfxnvt
Unqeschl. Schmerstelle •
1 tropf rohr B
Schmier stH!en von hond ▼

Abb. 21. Schmicrplan einer Revolver*Drehbank mit halb*automatischcr Oclzuführung zu 
den Schmierstellen (siehe Handdruckschnjicrapparat links unten und rechts oben am 
Rcvolverschlitten). — Aus W ilh. Heßberg /.Erfahrungsaustausch“ , Bericht über Schmier» 

einrichtungcn an Werkzeugmaschinen

Abb. 22. Verteilung der* Oelleitungen vom Handdruckschmierapparat am Rcvolverschlitten
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dichthalten, ist es zweckmäßig, die Rohre wie auch die Oelfilter möglichst* 
innerhalb der M aschinen bzw. der Oelbehälter zu verlegen, wodurch außer 
Oelverlusten auch die Verschmutzung der M aschinen und der Fußböden 
vermieden wird. Im übrigen sollten nicht nur die Lager, sondern auch die 
sonstigen zu schmierenden Flächen von der Zentralölung versorgt werden. 
W ichtig ist, daß  die zentrale Zuführung 100%ig betriebssicher und mög« 
liehst selbsttätig arbeitet, um den Bedienungsmann von den zeitraubenden 
Ueberwachungsarbeiten freizumachen. Es empfiehlt sich, in das Oelver« 
teiler«System Schau» bzw. K ontrollgläser einzuschalten, durch welche man 
sich von der einwandfreien Schm ierstoffzufuhr überzeugen kann.

M it P r e ß ö l e r n ,  d.  h.  m i t  m e c h a n i s c h e n  S c h m i e r a p p a r a t e n  
versorgte Schmierstcllen erhalten eine dem eingestellten K olbenhub und 
der H ubzahl entsprechende M enge. D iese muß für jede einzelne Schmier« 
stelle ermittelt und genau eingestellt werden. Im allgemeinen sind diese 
Oeler zu reichlich eingestellt. D ie Einstellung der Schm ierapparate ist 
laufend zu überwachen. D ie günstigste, in der Regel vom  Schmierungs« 
Fachingenieur festgelcgtc M enge ist zu notieren, um dem M aschinisten 

1 jederzeit eine Verbrauchsnachprüfung der a ls wirtschaftlich erkannten Werte 
zu  ermöglichen. — V on der sparsam en Einstellung d er Zufuhr hängt bei 
vielen M aschinen die Betriebssicherheit unmittelbar ab, denn eine lieber» 
Schmierung ist häufig z .B . in Dampfm aschinen, Verdichtern und Verbren« 
nungskraftm aschincn die Ursache von Rückstandsbildung — auch bei Ver» 
wendung hochwertiger Oele. — Von dem  einer M aschine zugeführten Oel 
ist fast stets ein hoher Anteil zurückzugewinnen, worüber Einzelheiten aus 
den Abschnitten 6  und 12 hervorgehen. Uebrigens sollte eine Reinigung 
der Preßöler etwa zweimal im Jahr vorgesehen werden, d a  sich im Kauf 
der Zeit trotz aller Sorg falt eine schlammartige Verschm utzung einstellen 
kann. D ie Rückstände sin d  zu sammeln, um den Oelanteil zurückzugewin« 
nen (siehe A bschnitt 12).

B ei R i n g s c h m i e r l a g e r n  ist d er richtige Oelstand einzuhalten, der' 
bei fehlenden O elstandsgläsem  durch H crausschrauben der Kontrollschraube 
geprüft wird. Ein richtig instandgehaltenes Ringschmierlager besitzt prak« 
tisch keinen O elverbrauch. Erforderliches N achfüllen innerhalb kurzer Zeit 
beweist, daß das Lager nicht in O rdnung ist, d ie O elablaufschraube nicht 
dicht hält oder durch V erstopfen der O elrücklaufnuten an den lagerkanten  
O el ausläuft. B ei der großen Verbreitung d er Ringschmierlager fallen der« 
artige O elverluste erheblich ins Gewicht.

T a u c h s c h m i e r u n g «  u n d  O e l u m l a u f s y s t e m c  benötigen lau« 
fend Pflege, d a  auf diese W eise eine W iederfüllung seltener vorgenommen 
zu  werden braucht und die Lebensdauer verlängert wird. W ichtig ist auch, 
daß der richtige O elstand eingehalten wird, der bei s t i l l s t e h e n d e r  
M aschine zu prüfen ist. — Größere Füllungen sind periodisch zu reinigen. 
H ierfür kann ein Filter oder eine Zentrifuge verwendet werden (siehe A b» 
schnitt 13). A uch der Zustand des Oeles, d . h. sein A lterungsgräd, muß
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laufend überwacht werden. In der Regel besteht die Möglichkeit, die 
Untersuchung dem Schm ierstoff*H ersteller zu überlassen.

D as klassische Beispiel für Um laufschm ierung ist die Dam pfturbine. Ein 
W echsel der O e l f ü l l u n g  v o n  D a m p f t u r b i n e n  ko-mmt nur in 
Frage, wenn die Schmierstoffgemeinschaft a ls  bewirtschaftende Stelle der 
Erneuerung zustimmt und au f A ntrag eine entsprechende Bezugsgenehm i* 
gung erteilt. N iem als sollte eine Oelfüllung seitens des Betriebes au f G rund 
der äußeren Erscheinung abgelassen werden. D er Laie ist nicht in der 
Lage, aus dem äußerlichen Befund die Brauchbarkeit oder U nbrauchbarkeit 
zu erkennen, d a  auch der Fachmann erst eine genaue A nalyse des O eles 
durchführen muß.

Ist eine Füllung wirklich em euerungsbedürftig, so  muß vor Einfüllung des 
Frischöles eine sorgfältige Reinigung des Um laufsystem s, insbesondere des 
O elkühlers vorgenomm en werden. Hierzru ist am besten  ein stark ■wirkendes 
Lösungsm ittel zu  verwenden. Anstelle der heute schwer beschaffbaren, 
leicht verdam pfenden Lösungsmittel kommt heiße Lauge, wie z. B . P 3*Lauge 
in Frage. — Derartige mit Ocl vermischte Laugen dürfen jedoch nicht fort* 
gegossen werden, da sich auch aus diesen das Oel noch zurückgewinnen 
läßt (siehe Abschnitte 10 c und 12). Soweit Laugen verwendet werden, ist 
durch N achspülen mit heißem Kondensat für sorgfältige Entfernung der 
Laugenreste zu  sorgen. Anschließend muß das System  vollkomm en ge» 
trocknet werden. — Bei regelmäßiger Pflege von Oelumlaufsystemen und 
unerheblicher Verschmutzung durch A lterungsstoffe kann bei W erkzeug* 
maschinen u. dgl. — nicht aber b e i Turbinen — zur Reinigung auch 
Spindelöl als Spü lö l verwendet werden.

Bei der S c h m i e r u n g  o f f e n e r  Z a  h n  r a d  * V  o r g c 1 e g  e und der 
K o n s e r v i e r u n g  v o n  S e i l e n  tritt oft — u n d zwar infolge unzweck* 
mäßig ausgew ählter Schmierstoffe — eine beträchtliche Vergeudung auf. 
M aschinenöle tropfen meistens schnell ab , so daß nach kurzer Zeit von 
einer Schmierung keine Rede mehr sein kann. D ie üblichen Maschinenfette 
haften wohl besser, werden aber seh r, bald  von den Zahnflanken und 
Seilen abgequetscht, fallen in Klum pen ab und gehen verloren. — Statt 
dessen sollten hier stets gut anhaftende Sonderschm ierstoffe eingesetzt 
werden, die rohstoffm äßig ohne Schwierigkeiten hergestellt werden können 
und darüber hinaus den Vorteil haben, außerordentlich druckbeständig zu 
sein, so  daß höchste Sparsam keit erreicht wird (siehe auch A bschnitt 8 , 
S . 59).

Um  allgemein mit möglichst geringen Mengen auszukommen, sind die Ver» 
lustquellen an den zu schmierenden M aschinen ausfindig zu machen und 
zu beseitigen. W elche W ege die Praxis hier gegangen ist, sollen u. a. fol* 
gende Beispiele zeigen:

a) B ei d er Schm ierung von D a m p f m a s c h i n e n  und K o l b e n *  s o *  
w i e  D r e h k o l b  e n * V e r d i c h t e r n  kommt es zur Erzielung eines
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Abb. 25. Ein* bzw. zweistufiger Drehkolben*Verdichtcr Qi) mit Luftfilter (g ) , Nach* 
kühler (d ), Grobabscheider (c) für Oel und W asser, Schlauchfilter (e), Windkessel (b ). 

Erreichbare Oel* und W asscrausscheidung ca. 95°/e

möglichst geringen Verlustverbrauchs nicht nur darauf an, den Schmier» 
verbrauch sparsam  cinzustellen; fast noch ergiebiger für die Schmier» 
stoffw irtschaft ist das restlose Erfassen derjenigen Oelmcngcn, die durch 
weitestgehende E n t ö l u n g  d e s  A b d a m p f e s  oder K o n d e n s a t e s  
bzw. der v e r d i c h t e t e n  L u f t  oder des G a s e s  zurückzugewinncn 
sind. H ier lassen sich je nach A rt der A nordnung und G üte der Ent» 
Ölungseinrichtungen oft 85% und mehr des zugefiihrten Oeles zurück» 
gewinnen (siche „V erkistverbrauch“ Abschnitt 6 , Beispiel 1, Seite 25). —

Abb. 23
Oel* und Wasser*Abschcider 
(mit Schuppcnplattcn)

Abb. 24
Der Einbau eines Waschers vor dem Ent* 
öler empfiehlt sich, sobald der Abdampf 
überhitzt oder eine besonders gute Ent* 

Ölung nötig ist
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Am  gebräuchlichsten ist die mechanische Entölung durch Flanschenent» 
öler, Flichkraftentöler und Prallflächenentöler, die alle möglichst weit 
von der M aschine entfernt einzubauen sin d .*) Die Entöler für Druckluft 
ähneln denen für A bdam pf.
Einwandfreier Zustand der eingebauten Entöler (A bb. 23—26), der 
Kondenstöpfc, der Oelfangflaschcn und sonstigen Hilfseinrichtungen ist 
natürlich Voraussetzung. Die Ablaßvorrichtungen müssen regelmäßig 
betätigt und das aufgefangenc A ltöl vor Vermischung mit anderen 
Sorten bewahrt werden (siehe Abschnitt 12), damit es nach Aufbereitung 
für den gleichen Verwendungszweck wieder eingesetzt werden kann.

* )  Beim Einbau ist zu beachten, daß Oel und W asser sich aus der Preßluft 
erst dann genügend abscheiden lassen, wenn sich die Preßluft unter den 
Taupunkt abgekühlt hat. Je  tiefer die Tem peratur unter dem Taupunkt 
liegt, um so  besser wird die A bscheidung erfolgen, daher sollte die Tren* 
nung, soweit dies möglich ist, erst kurz vor der V erbrauchsstelle der Preß» 
luft an einer möglichst kühlen Stelle der Leitung erfolgen.
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b) Im A u sp u ff von D r u c k l u f t m a s c h i n e n  treten hohe Oelverluste 
auf. M an kontrolliere nur einmal die nähere U m gebung solcher M a* 
schincnl Eine geschickt durchdachte Vorrichtung in Form  eines Prall* 
blcch=Entölers an  Bergbaum aschinen (B ild  27) fän gf die Ocltropfen in 
d er ausblasenden Luft auf und ermöglicht eine bedeutende Oelrück« 
gewinnung (80% und mehr des Schm ierbedarfs). Bei der großen Ver* 
breitung dieser Antriebsm otoren fallen derartige Rückgcwinnungsver« 
fahren erheblich ins Gewicht. Hinzu kommt, daß diese Vorrichtung 
einfach im Selbstbau  herzustcllcn ist und auch den Einsatz der Maschine 
in keiner W eise behindert.

c) D as bisher halboffcpc K u r b e l g e h ä u s e  e i n e s  V e r d i c h t e r s  
(A b b . 28) wurde durch ein grobm aschiges Drahtnetz verschlossen, um 
d ie  bei jedem  K olbenhub ausgestoßenc, stark ölnebelhaltige Luft mit 
gutem Ergebnis zu entölen. — Ein geschlossenes Blech anstelle des 
D rahtsiebes zu verwenden, w ar nicht angängig, da sonst die Kühlung 
des Kurbelzapfenlagers unzulässig verschlechtert worden wäre.

Abb. 28
Oeldimst-Fangrorrichtung an 

einem Kolbenverdichter

d ) A b b . 29 zeigt die A ntriebsseite eines K o l ;b c n « V e r d i c h t e r s  mit 
Kurbelgehäuse. H ier waren in der Kurbelgchäusew andung zur Be« 
lüftung 2 Oeffnungen ausgespart, die zur Verhinderung des Oelncbel* 
A ustritts ebenfalls mit grober G aze versch lossen . wurden. Der gute 
Erfo lg  dieser Maßnahme w ar an der Sauberkeit der Maschine und des

Abb. 27
Oclsammclkasten am Eickhoff'Band«* 
motor für Preßluftantrieb, a) Aus«* 
pufföffnung des Preßluftmotors, b) 
Oelsammelkasten, c) Sieb, d) Luft* 
austritt, c) Ablaßhahn für Oel* 
Wassergemisch
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Fundam entes zu erkennen. Im Vordergrund der Schm ierapparat für die 
Zylinderschmierung. Links neben dem Fundament ein A bsetz* und 
Klärbehälter nach dem Kammerprinzip für das um laufende Triebw erköl.

e) D ie teilweise Um stellung der an D a m p f m a s c h i n e n * T r i e b *  
w e r k e n  vielfach gebrauchten Tropfölschm ierung auf Umlaufschmie* 
rung ermöglicht nennenswerte Oeleinsparungcn, weil ein großer Teil 
der A bfü ll* und Leckverluste in Fortfall kommt. Eine derartige A b * 
änderung wird gemäß A b b . 30 vorgeschlagcii. Statt der bisherigen

Abb. 29
Antriebsseite eines Kolbenver* 
dichters mit mehrfach unter* 
teiltem Absetzbchältcr (links) 
für das Triebwcrk*Umlauföl

Abb. 30
Vorschlag einer halbautomati# 
sehen Umlaufschmierung statt 
der vorhandenen Tropfschmiei« 
rung für das Triebwerk einer 

Dampfmaschine

Tropfschm ierung für Kreuzkopf, Pleuellager und H auptlager wird ein 
U m laufsystem  neu eingerichtet. Die Pumpe saugt das U m lauföl aus 
dem Rücklaufbehälter an, der durch A ufteilung in Kammern gleichzeitig 
ein Absetzen von W asser und Schmutz gestattet. Anstelle der bisherigen 
Tropfschm ierung für die Stopfbuchse wird die hier erforderliche Zylin* 
derölzufiihrung vom  Preßöler her vorgesehen.

f) A b b . 31 zeigt an einem Dam pfturbo=Aggregat eine zwischen erreger» 
seitigem Generatorlager und Erregermaschine angebrachte O e  I f a n g «
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Abb. 32
Beim Stapeln von Werkstücken 

sind stets Lecköl*Fangschalen 
unterzustellen

g) Bei manchen G e r ä t e n  m i t  O e l f ü l l u n ' g  (z .B . elektrischen Schalt» 
walzen mit Sprungwerk) tritt ein Verspritzen des Oeles gegen den Deckel 
auf, wodurch Oelverluste entstehen, da  diese Deckel nicht dicht schließen 
dürfen. E s hat sich bewährt, unterhalb des Deckels ein seitlich herab» 
gezogenes Prallblech anzuordnen, welches die Oeltropfen auffängt und 
an seinen Rändern zum Zurückfließen in den Behälter zwingt. Hier» 
durch wird eine Verschmutzung der Gehäuse vermieden und Oelver» 
lusten vorgebeugt.

h) Große Oelverluste entstehen, wenn bearbeitete und stark ölbenetzte 
W e r k s t ü c k e  ohne Oclfangwannen gestapelt werden. A bb . 32 zeigt

s c h a l e .  Die Erregermaschinc erhält gleichzeitig eine tief herunter» 
gezogene Blechschürze, um Verschmutzungen der W icklungen durch 
den Oclnebel zu verhindern.
Natürlich ist in ähnlichen Fällen zu überlegen, ob nicht die Instand» 
Setzung von Stopfbuchsen und Dichtungen den technisch einwandfreieren 
W eg darstellt, denn das A btropfblech ist nur eine Abhilfsmaßnahme 
für einen Zustand, der zweckmäßiger durch eine unmittelbare Verbesse» 
rung an der Maschine behoben werden sollte.

Abb. 31
Abtropfblcche und Blechschürze 
(Mitte) an der Erregcrinaschine 
eines Dampfturbo*Aggregatcs
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•ein richtiges Verfahren mit dem Ergebnis eines einwandfreien sauberen 
'  Fuß bodens und der Möglichkeit, d as ableckende Oel wieder seinem 

ursprünglichen Zweck zuzuführen. A llerdings dürfte z .B . das Neben« 
-einanderstellen der Zahnräder in einer Blechwanne eine noch bessere 
Oelrückgewinnung ergeben, da bei der dargestellten H andhabung die 
■zuerst gestapelten Räder ständig wieder vom abtropfenden Lecköl be» 
zietzt werden.

9
Abb. 33

Die Füße der Automaten stehen 
zu r Verhütung von Oelvcrlusten 

in Blcchwannen

Abb. 34
Vermeidung von Spritz* 
und Leckverlusten. 
Vier-SpindeLAutomat 
auf Oelfangblcch

i)  Selbst unter schwierigen Umständen zeigen Betriebe oft großes Ver* 
ständnis für die Notw endigkeit der Oeleinsparung, indem^ wie A b b . 33 
zeigt, die g a n z e n  M a s c h i n e n  a u f  O e l f a n g s c h a l e n  gestellt 
werden. Solche Leckölfangvorrichtungen sind aber nicht nur an W erk* 
zeugmaschinen zweckmäßig, sondern bilden unter Um ständen auch eine 
wichtige Ergänzung an anderen A rbeits* und Kraftmaschinen. D ie sich
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hier und in den Sockelrinnen ansammelnden O elreste sind häufig durch 
A bsaugen  zu  entfernen und nach Reinigung wieder zu verwenden.

k) D ie Saugw irkung großer um laufender M aschinenteile (Schw ungräder 
usw .) veranlaßt vielfach den A ustritt beträchtlicher Oelmengen aus den 
benachbarten Lagern. U m  zu verhindern, daß durch das abgesaugte Oel 
Verschmutzungen eintreten, die besonders an  elektrischen M aschinen 
sehr unangenehm sein können, werden Spritzringe angeordnet. Gem äß 
A bb ildu n g 35 wird der Spritzring von einer Fangrinne umschlossen und 
hierdurch das herausgesaugte und abgespritzte O el wieder zurückge» 
wonnen.

1) Zur Schmierung der F ü h r u n g s s ä u l e n  an großen hydraulischen 
Pressen, Bohrm aschinen usw . werden vielfach Mischungen von Fett mit 
Oel verwendet, die von  H and aus aufgetragen werden. Solche Misch un» 
gen sind meistens unzweckmäßig, d a  sich die Fette hierfür im allge» 
meinen nicht eignen. E s gibt durchweg brauchbare Sonderschmier« 
Stoffe. — A ußerdem  aber entstehen durch das ungleichmäßige A ufträgen  
von H and Verluste. — D ie A nordnung von Schmierringen mit Filz» 
einlage, welche mit dunklem O el (siehe A bschnitt 8 ) zu tränken sin d , 
bringt eine erhebliche Einsparung. Gleichzeitig wird durch den Filzring 
eine laufende Reinigung der Säulen  erzielt und die Rostbildung an 
diesen Stellen weitestgehend verhindert.

m) Schließlich sei d arau f hingewiesen, daß eine kritiklose Beibehaltung 
a l t h e r g e b r a c h t e r  S c h m i e . r m a ß n a h m e n  oft mit Nachteilen 
verbunden sein kann. So  hat die eingehende Untersuchung der bisher 
an Druckluftmaschinen im Bergbau untertage gebräuchlichen Schmier»
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Vorrichtungen (Differenzdrucköler) zu einer vorteilhaften Ncukonstruk* 
tion geführt. A b b . 36 zeigt diesen O eler im Schnitt. Die O elförderung 
erfolgt durch das Entnahmerohr in der W eise, daß der im Druckluft» 
Zuführungsrohr vor einem Staurand herrschende U eberdruck auf das 
in der Kammer befindliche Oel wirkt, wodurch dieses durch das Ent» 
nah me rohr in den Luftstrom  gefördert wird und dam it die betreffende 
M aschine schmiert. D iese weit verbreitete Bauart hat jedoch den großen 
N achteil einer mit sinkendem Oelspiegel abnehmenden Oelförderung, 
so  daß  während der ersten H älfte der Schicht zu viel, und zwar anfangs 
etw a 75% über den tatsächlich erforderlichen Bedarf, und am Ende der 
Schicht etwa 75% zu wenig gefördert wird. Die dam it verbundenen 
N achteile liegen auf der H and. Es ist selbstverständlich, daß ein gemäß

A b b . 37 ausgebildeter Z w e i k a m m e r »  D i f f e r e n z d r u c k  » O e l e r ,  
bei dem  der Schm ierstoff durch einen Verbindungskanal in die Ent» 
nahmekammer eintritt, eine gleichbleibende und, dadurch bessere, sowie 
sparsam ere Schm ierung erm öglicht.*)

* )  J .  Ternes. Ein neuartiger Zweikamm er*Schmierapparat für Druckluft* 
m aschinen; G lückauf, H eft 41/42 vom 16. 10. 43, Seite 475.

Anfang

Abb. 36
Schnitt eines Differenzdruckölers 
(bisherige Ausführung)

Abb. 37
Zweikammer^Differenzdrucköler mit 
eingebauter Vorratskammer — in 

Betrieb
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n) B ei manchen A rbeitsvorgängen ist es notwendig, kleine oder größere 
Teile vor der Bearbeitung mit einein Oelhauch zu überziehen. Einfache,, 
aber oft recht unwirtschaftliche Verfahren sind das Eintauchen der T e ile  
in O el oder Bespritzen mit Oel. — Vielfach genügt cs jedoch, die T e ile  
zwischen ölbenetzten Filzwalzen durchzuführen oder mit einer F ilzw alze 
zu überrollen. — In einem Betrieb mit M assenfertigung ging der Schmier» 
stoffverbrauch au f diese W eise auf 12% des früheren Bedarfes zurück. 
F ü r eine M illion Teile werden heute nur noch 47 kg Oel gegen früher 
rund 400 kg O el benötigt.

A n H and der aufgeführten Beispiele dürfte zur Genüge gezeigt sein, welche 
verschiedenen W ege beschriften werden können und müssen, um zu einer 
unmittelbaren Einsparung von Schmierstoffen zu gehangen. N atürlich sollen, 
sich die durch die Beispiele gegebenen Anregungen durchaus nicht a u f d ie  
dargestcllten Fälle beschränken, sondern sind sinngemäß auf die vcrschie* 
deristen Betriebsverhältnisse zu übertragen.

D aß mit den hierfür erforderlichen, in den vorhergehenden Abschnitten 
erwähnten organisatorischen Arbeiten, mit dem U m bau vorhandener bzw . 
mit der Beschaffung neuer, besserer Schmicreinrichtungen usw. ein gew isser 
Zeit» und Geldaufw and verbunden ist, so ll nicht bestritten werden. D em * 
gegenüber stehen jedoch u. a. folgende bedeutende V o r t e i l e  :

1. E insparung von Schm ierstoffen heute und in Zukunft.

2. Infolge sorgfältigerer W artung und Schmierung geringerer Verschleiß- 
und weniger Reparaturen, dem zufolge größere Betriebssicherheit u n d  
längere W erterhaltung der M aschinen.

3. E insparung von M aterial iund Personal im Reparaturbetrieb.

4. Ununterbrochene Betriebsbereitschaft und erhöhte Produktionsm öglich» 
keit infolge geringen Zeitaufw andes für die A bschm icrung und in fo lge 
selteneren A usfa lls von Maschinen.

E s sei ausdrücklich erwähnt, daß es sich hierbei keineswegs um theoretische 
U eberlegungcn handelt, - sondern daß (hierüber ganz einwandfreie Bestäti» 
gungen einer Reihe bedeutendster W erke vorliegen.
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S . M ittd & a c e  ¿inspcituhty uatv ScUnuec-
s lo f f e t t  d u e c U  S ö d e h & u & ta u & c U

D ie  mittelbare Einsparung von Schmierstoffen ist vor allein durch Ver* 
wendung von Schmierölen e i n f a c h e r e r  H erstellung zu erreichen. Dieses 
■Gebiet umfaßt die breite Anw endung von D e s t i l l a t  en und sogenannten 
d u n k l e n  O e l c n ,  deren Einsatz eine bessere A usnutzung der vorhan» 
denen Rohstoffe ermöglicht und infolge W egfallens der Raffination eine 
A rbeitseinsparung und Entlastung der Fabrikationsmittel bringt. D er 
F ortfa ll des Raffinationsverlustes hat ferner ein erhebliches M ehraufkom* 
men, a lso  eine bessere A usbeute an Schm ierstoff zur Folge.

D ie  Um stellung erstreckt sich sowohl auf die unmittelbare Verwendung 
d ieser Oelc als Schm ierstoff anstelle der helleren Raffinate, als auch auf 
deren  Einsatz z. B . bei der Fettfabrikation oder bei der sonstigen Weiter» 
Verarbeitung. D abei sei gleich erwähnt, daß die Schmicrcigenschaft dieser 
O elc  der von Raffinaten keineswegs nachsteht,’ so  daß sic z .B . für Gleit» 
flächen mit hohen Belastungen, die eine gute Haftfähigkeit des Ocles ver» 
langen, durchaus geeignet sind. — Von den Oclen mit hellen Farbtönen 
unterscheiden sie sich jedoch dadurch, daß sie ein weniger gutes A l t e »  
t u n g s v e r h a l t e n  besitzen, und zwar stehen die dunklen Oele den 
D estillaten und diese wiederum den Raffinaten in der A ltcrungsbeständigkeit 
n ach . A u f diese Eigenschaft muß bei d er Anwendung Rücksicht genommen 
w erden, um Schwicrigkeiten zu vermeiden.

Dem entsprechend sind Destillate und dunkle Oelc n i c h t  für feingepaßte 
Lager, Regler, Feinhydraulik, Präzisionsmaschinen oder Maschinen mit 
D ruckdJm laufschm ierung, bei denen die Füllung viele Monate in Betrieb 
b leibt, bestimmt. A ndrerseits erschöpft der bisherige Um fang ihrer Anwen» 
d u n g  noch keineswegs alle gegebenen Möglichkeiten, • so daß dem ver» 
stärkten Einsatz der Verbraucher besondere Aufmerksamkeit geschenkt 
w erden muß.

Eine gewisse A bneigung gegen die dunkleren Oele rührt zum Teil noch 
a u s  der Zeit des ersten W eltkrieges her, in dem die kritiklose Anw endung 
derselben  und zu einem guten Teil auch das Fehlen geeigneter Raffinate 
groß e Schwierigkeiten hervorriefen. Heute besteht erfreulicherweise die 
M öglichkeit, den technisch richtigen Gesichtspunkt der Anw endbarkeit 
weitestgehend zu berücksichtigen, womit solchen Schwierigkeiten aus dem 
W ege gegangen wird.
M a  s c h  i n c n ö 1» D c s t i 1 1 a t e der Sortengruppe 1—3 kommen vor 
allem  in Frage für Maschinen mit D u r c h l a u f s c h m i e r u n g ,  soweit 
hier nicht dunkle Oele oder sogar M aschinenöl»Emulsionen (siehe nächster 
Abschnitt) eingesetzt werden können. Für Ring», Ketten» und Tauchbad» 
Schmierung von einfacheren Maschinen (z. B . Ringschmierlager von ein»
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fachen Transm issionen, iKammwalzengctricbe, Getriebe von Baum aschinen 
und Förderanlagen), auch für Triebwcrksschm icrung von Kolbenm aschinen 
(ausgenommen vollständig gekapselte M aschinen und Druckum laufschm ie* 
rung) sind D estillate d e r  entsprechenden Zähigkeitsstufe durchaus ver» 
w endbar. Sie sind selbstverständlich wie die hellen Ocle nach G ebrauch  
aufzufangen, durch einfache Maßnahmen zu  reinigen und wieder für den 
gleichen Zweck einzusetzen.
Ferner haben sich dünnflüssige Destillate a ls H ä r t e  ö l e  im N orm alfall 
durchaus bewährt (siche A bschnitt 11). A uf die hochraffinierten B lank* 
härteöle darf nur dann zurückgegriffen werden, wenn durch die ganze 
A rt der Teilebchandlung auch' die sonstigen V oraussetzungen für blanke 
Oberflächen gewährleistet sind, die Sauberkeit der W erkstückoberflächen 
tatsächlich eine ausschlaggebende Rolle spielt oder aus Gründen beson* 
derer A bkühlungseigenschaften d as O elbad im D auerbetrieb auf so  hohen 
Temperaturen gehalten werden muß, daß D estillate zu  schnell a ltem  
würden.
D u n k l e  O e l e  der Sortengruppc 9, wie z .B .  Eisenbahnachsenöle und 
andere Sondersorten, deckten bereits in Vorkriegszeiten einen bedeutenden 
Teil d e s B edarfs der großen schm ierstoffverbrauchenden Betriebe. S ie  sin d  
mit E rfo lg  einzusetzen:
1. für grobe, freiliegende Gleitflächen und Schmierstellen, wie z. B . an 

Armaturen, Verstcllspindeln, Führungsschienen, Führungssäulen an 
Pressen, für Ketten» und SeibSchm ierung, W eichen usw.,

2. für D urchlaufschm ierung an Lagern und Gleitflächen, bei denen a lso  
die Zuführung des Oeles tropfenweise mittels Handkanne, T rop fö ler, 
D ochtöler, Stiftöler oder auch durch mechanisch bzw. handbetätigte 
Preßöler erfolgt,

3. für Achslagerschm ierung von Schienenfahrzeugen.
In den gekennzeichneten Fällen wird das der Schmierstelle zugeführte O el 
nicht immer wieder aufgefangen, sondern ist meistens vollkomm en ver* 
braucht bzw. durch Staub oder anderw eitig so  verunreinigt, daß es häufig 

inicht zurückgewonnen werden kann. W o dies aber doch möglich ist, so llte  
es natürlich nicht versäumt werden, denn auch diese Oele lassen sich z. B . 
mittels einfacher Filter wieder reinigen.
D unkle Schmieröle sind außer für die oben erwähnten Maschinen in erster 
Linie für solche mit starker Staubeinwirkung, wie z. B . in Baubetrieben, im 
Bergbau  und in der ausgesprochenen Schwerindustrie (Hütten und W alz* 
werke, Gießereien) zu verwenden.
Einige weitere Beispiele sin d : Lokom otivtriebwerke, Führungsbahnen von 
W erkzeugmaschinen, Lager an schweren Arbeitsm aschinen für die sp an lose  
Form gebung, so  z .B . Blechbcarbeitungsm aschinen, Stanzen und ähnliche. 
E s g ib t fast in jedem. Betrieb die M öglichkeit, vor allem  bei Maschinen im 
Freien, dunkle Oele einzusetzen. In Zw eifelsfällen muß der Anw endungs» 
Ingenieur zu  Rate gezogen werden.
N i c h t  anzuwenden sind dunkle Oele bei der Kreislaufschm ierung (O el* 
um lauf), wie sie an K raft* und Arbeitsm aschinen der verschiedensten A rt
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vorkom m t, und zwar wegen der bereits erwähnten geringen Alterungs* 
beständigkeit. — Für Tauchschmierung von Getrieben kommt das dunkle 
O el nur beschränkt in Frage. Es scheidet vor allem  auch aus für tauch* 
geschmierte Getriebe mit hoher Temperaturbeanspruchung, die durch 
W ärm estrahlung oder durch unmittelbare Erwärmung verursacht sein kann, 
•wie beispielsw eise für Antriebsgetriebe von Drehrohröfen in der Zement* 
Industrie.

H o c h  v i s k o s e  d u n k l e  O c l e ,  wegen ihres Fließverhaltens manchmal 
— fälschlicherweise — auch als Fette bezeichnet, sind bei der Schmierung 
o f f e n e r  Z a h n r a d v o r g e l e g e  (A bb. 38) allen anderen Schmierstof* 
fen, die meistens nicht so  gut anhaften, überlegen (siehe auch Abschnitt 7,
S . 43). ¡Diese zähen, ausgezeichnet haftenden Schmierstoffe werden ent* 
w eder in erwärmten oder in einem mit Lösungsmittel verdünntem Zustand 
a u f die zuvor gesäuberten Zahnflanken aufgetragen. Nach dem Abkühlen 
od er Verdunsten des Lösungsm ittels sind A bspritzverluste praktisch aus* 
geschlossen.

Abb. 38
Beispiel für offene Zahnradvor* 

gelcge

W ie bereits erwähnt, kann eine weitere, bedeutende Schm ierstoffeinsparung 
durch Verwendung von S c h m i e r s t o f f e  in u l s i o n e n  erreicht werden, 
w orauf im A bschnitt 9 ausführlich cingegangcn wird.

.Wenn cs auch unter normalen Versorgungsverhältnissen zu den V oraus* 
Setzungen für eine straffe Schmierstoffwirtschaft gehört, die Sortenzahl 
weitgehend einzuschränkcn (siehe Abschnitt 3), so  muß die bequemere 
U eberw achung der Schm ierstoffbewegung einer geringen Anzahl von Sorten 
z . Zt. der Notw endigkeit d es nachdrücklichen und möglichst weitgehenden 
Einsatzes von Destillaten, dunklen Oelen und Schm ierstofLEm ulsionen 
geopfert werden.
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9 .  A w u i d u t t f y  d c c  ¿*n C d s ia t ä s c lM n ie c C if i#

Wenn von Sparmaßnahmen bei der O eL oder Fettschmierung die Rede ist, 
sollte besonders an die Verwendung von Schm ierstoffem ulsion gedacht 
werden, zumal deren Einsatz häufig eine Ersparnis von rund 50% d er 
bisher verbrauchten Schmierstoffmenge ermöglicht. D abei beschränkt sieb  
die Em ulsionsschm icrung nicht nur auf Dam pfzylinder, wofür die Em ul* 
sionen ursprünglich, und zwar schon gegen Ende des ersten W eltkrieges 
eingesetzt wurden, vielmehr hat sich inzwischen herausgestellt, daß sic mit 
bestem Erfolg auch an vielen anderen Stellen verwendet werden kann.
D er Grundgedanke bei der Schaffung der Schmierstoff»Em ulsionen w ar, 
dem Ocl oder Fett ein Füllmittel beizufügen, das weder den Schm iervor* 
gang stört, noch den Lagerw erkstoff nachteilig beeinflußt und dabei in  
ausreichender Menge beschaffbar ist. D ieser Forderung entspricht d a s  
W asser, dessen Siedebeginn, wenn auch nicht so hoch wie bei Oel, ab er 
doch wesentlich über den normalen Lagertemperaturen liegt. U eberraschcn* 
derweise stört das Siedeverhalten des W assers aber auch bei höheren 
Temperaturen die Anw endbarkeit von Em ulsionen z .B . in Kolben» o d er 
Rotationsverdichtem , in Dampfm aschinen, selbst in Großgasm aschinen nicht, 
so  daß Em ulsionsschm ierung heute bereits bei vielen Verbrauchern in  
großem U m fang eingesetzt ist. M an kennt heute:

M aschinenöLEm ulsion

K om pressorenöbEm ulsion
Großgasm aschincnöbEm ulsion
Dam,pfzylinder»Emulsion
Em ulsions»M aschinenfett
EmulsionsdFörderwagenfctt.

Bei diesen Schm ierstoffen handelt es sich um sogenannte W asscr»in»OeU 
Em ulsionen mit einem W asseranteil von etwa 50% .*) Wesentliche Abweich un» 
gen von  diesem M ischungsverhältnis 1 : 1 sind ungebräuchlich und auch 
für Schmierzweckc ungeeignet, während bekanntlich die BohröbE m ulsionen , 
bei denen es sich übrigens um Oebin»W asser«Emulsionen handelt, in 
M ischungsverhältnissen 1 :4 0  bis 1 : 100 und dünner angewendet werden 
(siehe A bschnitt 10).

Bei richtiger H andhabung gewährleisten die Schm ierstofbEm ulsionen einen 
praktisch gleich guten Schm icrungszustand wie die üblichen Oele und Fette, 
und in manchen Fällen ergibt sich sogar eine Verbesserung. So  wird z. B .

* )  W enn bei einem M ischungsverhältnis 50 :5 0  zu zähflüssige Em ulsionen 
entstehen, die sich z .B . mittels der vorhandenen Schmiergeräte nicht ein* 
wandfrei fördern lassen, können auch bis zu 60 Teile Oel mit 40 Teilen  
W asser gemischt werden. Durch den h ö h e r e n  Oelantcil wird — entgegen 
der Ansicht des Nichtfachmannes — eine n i e d r i g e r e  Zähflüssigkeit d e r  
Em ulsion erreicht.
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bei der Anw endung in Druckluft--Maschinen und »Werkzeugen die störende 
Vereisung nicht mehr festgestellt. Diesbezüglich bedeutet also die Einfüh» 
rung ¡der Emulsionsschm ierung einen technischen Fortschritt.

Abb. 39. Schematische Darstellung der Emulsionsarten. Links: Ocbin»Wasser- 
Emulsion (BohröbEmulsion). Rechts: W"asscr*in*OebEmulsiun (SchmicröbEmulsion)

Emulsionsfette, Zylinderölem ulsionen und Emulsionen für Hochdruck=Kom= 
pressoren werden gebrauchsfertig bezogen; ein weiterer Zusatz von W asser 
erfolgt n i c h t .  Die M aschinenöbEm ulsionen, die auch für einfache Kom * 
pressoren anzuwenden sind, werden entweder gebrauchsfertig bezogen oder 
— in größeren Vcrbrauchcrbetriebcn — mit H ilfe geeigneter Emulgiergeräte 
(siehe A bb . 40 und 41) aus emulgierbaren M aschinenölen und W asser 
angerührt. Die Richtlinien der Oelliefcrer sind genauestens zu beachten.
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Ein weiteres Verfahren für die Eigcnherstellung der Em ulsionen wird durch 
den B ezug  von sogenanntem Em ulgatorstamm ermöglicht, der in bestimmtem 
V erhältnis mit normalem M aschinenöl und W asser ebenfalls in Emulgier* 
geraten gemischt wird. — Beratung der Verbraucher für die Eigenhcrstcllung 
von  Em ulsionen erfolgt durch die Ocllieferfirmen.
Schm icrstoff*Em ulsioncn wie auch die emulgierbaren Maschinenöle sind 
gegen Einwirkung strahlender W ärme und gegen Frost zu schützen (ebenso 
wie die wasserlöslichen Bohröle). Sie sind a lso  in geschlossenen Räumen 
f r o s t f r e i  zu lagern. D a  W asser aus der Em ulsions O b e r f l ä c h e  ver* 
dunstet, findet hier nach längerer Lagerung eine gewisse Anreicherung von 
O el statt, was daran zu erkennen ist, daß die hellgelbe bis hellbraune Farbe 
der Em ulsion eine dunklere Tönung annimmt. D ies wird noch dadurch 
verstärkt, daß nicht vö llig  stabil gebundene Oclteilchen sich infolge des 
spezifischen Gewichtsunterschiedes an der Oberfläche sammeln. Diese Oel* 
Schicht läßt sich jedoch durch leichtes Umrühren wieder gleichmäßig ein* 
emulgieren. E s ist daher notwendig, vor Entnahme des täglichen B edarfs 
aus dem  V orratsbehälter den Inhalt gut durchzurühren. Eine gleichmäßige 
helle Farbe zeigt an, daß die Oclanreicherung wieder von der Emulsion 
aufgenommen ist.
F ü r den Einsatz der Schm ierstoff*Em ulsionen ist zu beachten, daß in erster 
Linie solche M aschinen und Schmierstellen auf Em ulsion umzustellen sind, 
bei denen ein verhältnism äßig großer Schm ierbedarf und eine geringe Rück* 
gewinnung, mit anderen W orten ein hoher Verlustverbrauch vorliegt.

a ) E m u l g i e r b a r e  M a s c h i n e n ö l e  bzw. die entsprechenden M  a * 
s c h i n e n ö l * E m u l s i o n e n  stehen in 3 verschiedenen Flüssigkeits* 
graden zur V erfügung und zwar für Schmicrzwecke, die bei Oel* 
Schmierung:

1. ein M aschinenöl von etwa 4— 6  E /50° C ,
2. „ „ „ „ 6,5— 11 E/50° C,
3. „ „ „ „ 9— 15 E/50° C

erfordern.
Allgem ein sind diese M aschinenöbEm ulsionen anzuwenden für Maschinen 
mit D u r c h  1 a  u  f  Schmierung, a lso  dort, w o von H an d  mit der Schmier» 
kanne oder durch Preß*, T rop f* oder Stiftöler geschmiert wird. Dement* 
sprechend sin d  diese Em ulsionen geeignet für alle handgeschmierten
Lager, Gleitflächen und Führungen, für nicht gekapselte, offene Zahn* 
räder — soweit hier nicht zähklebrige Schm ierstoffe benutzt werden —, 
in der Textilindustrie, insbesondere an W ebstühlen, Krempeln und 
Triebwerken von Selfaktoren, im Baugew erbe an M ischmaschinen, 
Straßenbaiunaschinen und an vielen anderen Stellen.
Sehr gute Erfahrungen wurden auch mit d er unter 1. gekennzeichneten 
Em ulsion  in B e r g w e r k s  betrieben untertage und übertage gemacht. 
E s gibt heute Gruben, die sämtliche Maschinen untertage einschließlich 
d er A bbauhäm m er mit Em ulsion schmieren. Ausgenomm en sind ledig* 
lieh Diesellokom otiven und Ringschmierlager z .B . von Elektromotoren.
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Die A usw irkung energischer Sparmaßnahmen einer Kohlenzeche im 
Verein mit anschließender Einführung von Schmierstoffeinulsionen zeigt 
A b b . 42. Zunächst wurde der Verbrauch durch allgemeine Einsparungs» 
maßnahmen in den Jahren 1940 bis 1942 um 34,5%, 25%  und 15%, 
durch Einführung der Em ulsions»Schmicrung nochmals um ca. 30% ge* 
senkt. D er spezifische Schm ierstoffverbrauch wurde somit gegenüber 
dem Verbrauch 1939 um rund 71% verringert.

150

139-

100

so
*rO-

gßQ verwertbarer 
Kohlen/órderung

D u rchschnlät. spec. Schm ierstoff verbrauch  

e in e r btohlpnz echo .

Einsparung  34,5%
(durch organi5at. Maßnahmen )

Qesaml-
Einsparung

ca.71%

Be gi nn Voller £¿ns aLi
der Emulsions- der Emulsions- 
& chm lern ng Schmierung

X /
30

Einsparung durch EfnulSrSchmierung

-792,9 d9hO 1942,

A bb. 42. Planmäßig von 1939—1943 durchgeführte Senkung des Schmierstoff
verbrauchs einer Steinkohlenzeche. 30% Einsparung durch Emulsions-Schmierung

D ie unter 2 . gekennzeichneten M aschinenöbEm ulsionen kommen für die 
Schm ierung der Zylinder von N i e d e r d r u c k  = K o l b e n v e r d i c h <  
t e r n  in Frage. Natürlich ist Em ulsion nur dort einzusetzen, wo keine 
oder nur mäßige Rückgewinnung erfolgt. Sofern eine W iedergewinnung 
von 60% oder mehr gewährleistet ist, ergibt sich durch Em ulsions* 
Schmierung keine nennenswerte Mengeneinsparung.

Z u beachten ist, daß Emulsionen durch Dochte n i c h t  gefördert werden. 
Sie sind dementsprechend auch bei Kissenschm ierung (z. B . in Achs» 
buchsen) nicht geeignet. W o Dochte nur zur D rosselung des Schmier* 
stoffzulaufes dienen, wrie dies an Maschinen im Bergbau  vorkommt, ist 
Em ulsion dagegen verwendbar. — F ü r  U m l a u f  Schmierung ist Maschi* 
ncnöbEm ulsion im allgemeinen n i c h t  einzusetzen, denn einerseits sind 
Umlaufschm ierungen — im Gegensatz zur Durchlaufschm ierung — an 
sich bereits sparsam , andererseits würden die M aschincnöbEm ulsionen
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durch die ständige Rührwirkung und lange Benutzungszeiten uner* 
wünschten Strukturänderungen ausgesetzt.
Die unter 2. und 3. gekennzeichneten Emulsionen haben ein breites 
A nw endungsgebiet in der Schmierung der Zylinder der G r o ß g a s *  
m a s  c h i n e n ,  da der O elverbrauch auch bei günstigen spezifischen 
Verbrauchen beträchtlich und eine Rückgewinnung nicht möglich ist. 
M engenmäßig stellt sich der Verbrauch an Großgasm aschinenöbEm ulsion 
nadh den Erfahrungen an zahlreichen M aschinen auf etwa 120% der 
bisherigen Oelmenge, so  daß eine erhebliche Einsparung erreicht wird.

b ) K o m p r e s s o r e n ö b E m u l s i o n c n  werden aus besonders gewähl* 
ten Oelen hergestellt u n d  nur verwendungsfertig geliefert. Sic unter* 
scheiden sich von den M aschincnöbEm ulsionen außerdem noch durch 
eine besonders gute Stabilität gegenüber hohen Drücken. Sie haben 
sich für Mittel* und H ochdruck*Kolbenverdichtcr ausgezeichnet be* 
währt, desgleichen auch für Rotationskom pressoren. Die Zähflüssigkeit 
dieser K om pressorcnöbEm ulsioncn gleicht bei Raumtemperatur etwa der 
eines leichten D am pfzylinderöles. Diese Em ulsionen haben eine lange 
H altbarkeit, widerstehen -hohen Drücken und sind für verhältnismäßig 
hohe Verdichtungs*Endtem peraturcn (bis ca. 140° C ) geeignet. Der 
Einsatz kommt in erster Linie dort in Frage, wo aus irgendwelchen 
Gründen nur eine mangelhafte Oelrückgcwinnung zu erzielen ist (siehe 
'unter f); ferner für Kom pressoren, die lösungsmittclhaltige G ase ver* 
dichten, deren K ondensate den Oclfilm abwaschen. Mit diesen Emul* 
sionen können auch die schwer beschaffbaren, hochviskosen Korn* 
pressoreriöle mit Erfolg ausgetauscht werden.

c) Z y l i n d e r ö b E m u l s i o n e n  für D am pfzylinderschm ierung werden 
gebrauchsfertig angeliefert. Es stehen zur V erfügung:

Sattdam pf*Zylinderölem ulsioncn
für Sattdam pf und leichte Ueberhitzung bis etwa 250° C

Iieißdam pbZylm derölcm ulsioncn
für mittlere Ueberhitzung bis etwa 300° C

SpeziabH eißdam pbZylinderölcm ulsionen
für U eberhitzung über 300 bis etwa 370° C.

A uch die ZylinderobEm ulsionen sind zähflüssiger als die A usgangsöle 
und fließen bei norm aler Raumtem peratur ziemlich schw er; daher sollte 
der Behälter für die tägliche Entnahme eine Tem peratur von ca. 25 bis 
30 ° C  haben. D ie Oelkannen, welche zum N achfüllen der O d e r  dienen, 
sind, wie dies bei Z ylinderöl üblich ist, warmzuhalten, jedoch so ll die 
W armhaltung keinesfalls 50° C  überschreiten.

Bei der Um stellung von Zylinderöl au f ZylinderöbEm ulsion ist im a lb  
gemeinen die Förderung der O e le f anfangs um etwa 50% zu erhöhen, 
um dann nach 1—2 M onaten langsam mit der Förderm enge au f 125 
b is 100% der ursprünglichen Menge zurückzugehen, je  nach dem, ob die
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Förderm enge bei Oelschmierung bereits sparsam  oder noch reichlich 
eingestellt war.
Bezüglich der Kolbenstangenschm ierung ist zu beachten, daß die Emul*. 
sion beim A uftropfen auf die heiße Kolbenstange durch Verdam pfung 
den W asscranteil verliert, und daß der Oelanteil dann für eine genügende 
Schm ierung nicht immer ausreicht. Hier muß entweder eine erhöhte 
Zufuhr an Emulsion oder die Verwendung reinen Zylinderöles als Aus» 
hilfe gewählt werden. — Bezüglich Rückgewinnung siehe unter f).

d) Unter den Emulsions«Schm ierstoffen spielt das E m u l s i o n s  = M a  = 
s c h i n e n f e t t  eine bedeutende Rolle. Etwa 80% des Einsatzgebietes 
von Staufferfett, Tropfpunkt ca. 85°, kann auf Em ulsionsfett übcrgeleitet 
w erden.* Aehnlich liegt es beim Förderw agenspritzfett. Die Tempera» 
turen im Lager sollten bei Emulsions«Maschinenfett ca. 50° C  nicht 
überschreiten. D as Emulsions»Maschincnfctt kommt sow ohl für Schmier» 
stellen in geschlossenen Räumen als auch im Freien zur Anwendung, 
wobei die Förderung durch Staufferbuchsen wie auch durch mechanische 
Fetter erfolgen kann. — Für Fettfüllungen, wie sie z. B . in hochwertigen 
W älzlagern gebraucht werden, sind Emulsions»Maschinenfctte nur bc« 
schränkt brauchbar, weil sie den ständigen W alzbeanspruchungen über 
die bei W älzlagcrschmierung üblichen Laufzeiten einer Fcttfüllung nicht 
gewachsen sind.
Dagegen haben sich in den einfachen Rollenlager»Aohsbuchsen der 
Grubenwagen die weicheren Emulsions«Förderwagenspritzfette seit Jahren 
hervorragend bewährt. Für Radsätze mit P r ä z i s i o n s  Wälzlagern 
müssen jedoch W älzlagerfette verwendet werden.
Em ulsionsfette zeigen nach einer gewissen Lagerzcit auf der oberen 
Schicht oft eine leichte Dunkclfärbung, davon herrührend, daß W asser» 
anteile verdunstet sind. Der sich dann auf der Oberfläche bildende 
O elfilm  ist keinesfalls nachteilig, schützt vielmehr d as daruntcrliegendc 
Fett vor weiterer W asserverdunstung. Die geringen Oclmengcn lassen 
sich m ühelos mit dem Fett verrühren.
Obwohl das Emulsions«M aschinenfctt im allgemeinen ein ausreichendes 
Kälteverhalten besitzt, kommt cs doch vor, daß die Förderfähigkeit bei 
niedrigen Außentemperaturen nicht ganz ausreicht. Es empfiehlt sich in 
solchen Fällen, dem Fett einen geringen Zusatz (höchstens 5% ) eines 
leicht» bis mittclflüssigen M aschinenöles oder auch dunklen Oeles zu 
geben. D er Zusatz des Oeles hat durch einfaches Einrühren in das 
Fett zu erfolgen, das hierdurch wesentlich geschmeidiger wird und dann 
auch bei niedrigen Temperaturen selbst durch längere Schmierleitungen 
anstandslos gefördert werden kann.

e) A l l g e m e i n e  H i n w e i s e  z u r  E m u l s i o n s s c h m i e r u n g .
Bei Verwendung mechanischer Schm ierapparate ist im allgemeinen die* 
gleiche Förderm enge beizubehalten, so daß also  infolge des Wasser« 
gehaltes der Em ulsion eine Oel« bzw. Fetteinsparung von rund 50% 
erzielt wird.
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Schm ierstoff »Emulsionen sind w asserabweisend, so  daß sich hinzutreten« 
des W asser nicht dam it verbindet. D aher ist zu  beachten, daß sich 
gegebenenfalls am B ad en  der Oeler absetzendes Schwitzwasscr wöchent« 
lieh abgelassen oder abgezogen wird, d a  andernfalls R ostgefahr besteht. 
iDie hohe V iskosität der Zylinderöl »Emulsionen erschwert in einigen 
Oelertypen die einwandfreie Förderung. D aher ist zu  empfehlen, diese 
Oeler mit einer Heizvorrichtung zu versehen und di(f Tem peratur im 

. Oeler auf etwa 35° C  einzustellen.

f) R ü c k g e w i n n u n g  b e i  E m u l s i o n s s c h m i e r u n g .
Zurückgewonnene M a s c h i n e n ö l «  Em ulsionen werden wie reines 
M ineralöl durch A bsctzcnlassen und Filterung gereinigt und können 
dann den frischen Emulsionen unter kräftigem Umrühren wieder zu» 
gesetzt werden. Um die Filterung zu beschleunigen, ist Erwärmung der 
zu reinigenden Em ulsion vorteilhaft, jedoch nicht über 50° C . M an ver» 
wende ein engmaschiges S ieb  (ca. 3000 M aschen je  cm2). Putzwoll», 
Stoff» und Papierfilter sind jedoch nicht geeignet.

Gebrauchte M aschinenöl«Em ulsioncn aus K om pressoren können meistens 
mit Iiilfe  eines für die Trocknung von Zylinderöl üblichen Gerätes von 
W asser befreit und in M ischung mit frischem, emulgierbarem M aschinenöl 
erneut emulgiert werden.

K o m p r e s s o r e n ö l «  Em ulsionen werden so  wie die K om pressorenöle 
zurückgewonnen. Infolge der meist beträchtlichen Kondensatm engen ent» 
halten die Rückemulsionen viel freies W asser. N ach dem A bsetzen 
desselben kann die Rückem ulsion mit Frischem ulsion gemischt oder mit 
H ilfe eines besonderen Extraktionsverfahrens aufgearbeitet und für 
erneute Em ulsionsherstcllung verwendet werden. Die gleichen Dienste 
leistet ein chemisches Verfahren, doch beschränkt sich die Anw endung 
dieser beiden Verfahrungsarten auf Großbetriebe und Regenerieran» 
staltcn.

Rückemulsionen aus der D a m p f z y l i n d e r  Schmierung fallen im A b« 
dam pfentöler, vermischt mit freiem W asser, jedoch in Form  einer etwas 
wasserarmeren Em ulsion an, die in folge des geringeren W asseranteiles 
etwas leichter fließt a ls  die Frischemulsion. Mit steigender Uebcrhitzung 
wird der W asseranteil d er Rückem ulsion geringer und bei hoher Ueber» 
hitzung fällt im Entöler nur wasserfreies Oel an. — D ie Rückemulsion 
wird nach Absetzen des freien W assers mit Frischem alsion gemischt 
und erneut eingesetzt oder bevorzugt für den Mittel« und Niederdruck« 
teil verwendet. D as w asserfrei anfallende Zylinderöl wie auch die 
wasserarmere Rückemulsion können vorteilhaft für die Schm ierung der 
Stopfbüchsen herangezogen werden, so fem  diese mit getrennten Schmier» 
Vorrichtungen ausgestattet sind.

Zusam m enfassend ist zu sagen, daß alle Vcrbraucherkreisc sich bemühen 
sollten, Schm ierstoffem ulsionen in größtmöglichem U m fange einzusetzen, 
um hierdurch einen wesentlichen Beitrag zur Schm ierstoffeinsparung zu 
leisten, zumal die auf außerordentlich breiter Basis in den letzten Jahren
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gesammelten Erfahrungen zeigen, daß bei Beachtung der von den Liefer* 
firmen gegebenen Vorschriften mit den verschiedenen Schm ierstoff*Em ul* 
sionen durchaus einwandfreie Ergebnisse ziu erzielen sind.

Zu beachten: N euere Erfahrungen betreffend A nw endung von Maschinen» 
und ZylinderöbEm ulsionen sind in den M erkblättern 4 und 5 der Reichs* 
stelle für M ineralöl zusammengefaßt (siehe Schrifttumverzeichnis Seite 120). 
Es w ird dringend empfohlen, auch den Inhalt dieser M erkblätter zu beachten.

10.
a) Grundsätzliches über die Auswahl.
Die A ufgabe der M ctallhearbcitungsölc besteht in der Schmierung der 
G leitvorgänge, in der K ühlung von W erkzeug und W erkstück und in dem 
W egspülen der Späne zur Erleichterung des Zerspanungsvorganges.
D ie Kurzbezeichnung „ S c h n e i d ö l “ so ll als Sammelbezeichnung für die 
mit W asser nicht mischbaren M ctallbearbeitungsöle verwendet werden, die 
Kurzbezeichnung „B  o  h r ö 1“ für die mit W asser mischbaren Kühlmittelölc. 
Den Bohrölen gleichzusetzen sind die mit W asser mischbaren Bohrfcttc. 
In der K ü h l l e i s t u n g  stehen die Emulsionen aus den wasserlöslichen 
Bohrölen an der Spitze infolge des hohen W asseranteils. In der S c h m i e r *  
f ä h i g k e i t  sind jedoch die Schneidöle den Bohröl»Em ulsionen überlegen. 
D a  jedoch der Oelverbrauch bei Verwendung stark verdünnter B ohröl* 
Em ulsionen geringer ist a ls bei Schncidöl, sind aus Einsparungsgründen die 
Bohrölem ulsionen überall dort vorzuziehen, wo

1. die W erkzeugmaschinen,
2. der Z erspanungsvorgang und die Standzeit des W erkzeuges 

die A nw endung von BohröbEm ulsioncn zulassen.

Z u  1.:
Bei einer Reihe von W erkzeugmaschinen, insbesondere Autom aten, können 
nicht alle Gleitflächen von dem  Schmicrsystem, wie es für die W erkzeug* 
maschinenschmierung vorgesehen ist, erfaßt und somit von dem Maschinen* 
S c h m i e r ö l  erreicht werden. A n diesen Maschinen muß daher das über* 
spülende M etallbearbeitungsöl die A ufgabe der Schmierung übernehmen. 
B ei Anw endung von BohröhEm ulsioncn würde aber die Schmierung dieser 
Gleitflächen, z .B .  der Schlittcnführungcn, unzureichend sein, und die Folge 
wäre ein starker Verschleiß an diesen Teilen und dam it A rbeitsungenauig* 
keiten usw. A n  solchen M aschinen muß für die Kühlung mit einem 
S c h n e i d ö l  gearbeitet werden, weil nur dann die Schmierung aller Teile 
sichcrgestcllt ist; und zwar gilt dies auch dann, wenn für den Zerspanungs* 
Vorgang eine BohröbEm ulsion  vö llig  ausreicheij würde oder vielleicht sogar 
günstiger wäre.
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Z u  2.:

Stellen Z erspanungsvorgang und W erkzeug nur mäßige A nforderungen an 
die Schmierfähigkeit des M etallbearbeitungsöles, so  ist schon aus V e r >  
b r a u c h s gründen die BohröbEm ulsion  vorzuziehen und außerdem 
selbstverständlich auch dann, wenn die Forderung nach besonders starker 
Kühlung ausschlaggebend ist. Andererseits aber muß die Tatsache, daß bei 
BohröMEmulsioncn ein geringerer Verbrauch zu erzielen ist, zurücktreten, 
wenn durch Verwendung eines Schneidöles der W erkzcugverschleiß be* 
träcKtlich gesenkt, die Standzeit von teuren 'Werkzeugen wesentlich erhöht 
und som it die Produktion gesteigert werden kann. A uch die M aßhaltigkeit 
und die erforderliche Oberflächengüte der W erkstücke wollen bei der 
Frage, ob BohröLEm ulsion oder Schneidöl, beachtet sein.

D azu einige B eispiele:

Es war früher üblich, bei Langlochbohrungen und bei Schleifvorgängen 
ausschließlich mit mehr oder weniger stark verdünnten BohröbEinulsionen 
zu arbeiten. Durch die Verwendung von Hartinetallwcrkzcugen beim Lang* 
lochbohren konnte mit H ilfe leistungsfähiger S c h n e i d ö l e  die Schnitt* 
geschwindigkcit auf 10 0  m/min. und mehr erhöht und gleichzeitig die 
Standzeit des W erkzeuges auf ein Vielfaches gesteigert werden. B ei be* 
stimmten Gewindeschliffen mit Profilschleifschciben können nur mit aus* 
gewählten Schneid ö l e n  die erforderlichen Leistungen erzielt werden. — 
A ndererseits kommt es vor, daß auf der Drehbank geschnittene W erkstücke 
neben einfachen Zerspanungsvorgängen, die mit BohröLEm ulsion bestens 
bedient werden, auch den einen oder anderen schwierigen Zerspanungs» 
Vorgang aufweisen z. B . einen Gewiindeschnitt, der ein hochwertiges Sdincidöl 
verlangt. D as ist aber kein G rund, diese D rehbank dauernd mit Schneidöl 
anstelle von BohröLEm ulsion  arbeiten zu lassen, denn man kann während 
des Gewindeschnitts den U m lauf der BohröLEm ulsion abstellen und für 
den Gewindeschnitt das hochwertige Schncidöl mit dem Pinsel auftragen.

Abb. 43
Sparsame Zuführung von 
von Schncidöl mittels 
Pinsel
(Oelsparcr ,,Schuco“)
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A n die Stelle der sogenannten f e t t e n  Oelc, insbesondere Rüböl und 
T ran, sind bereits in den Jahren vor Kriegsbeginn überwiegend M ineralöle 
getreten, die fast durchweg a k t i v i e r e n d e  Z u s ä t z e  und zum Teil 
mehr oder weniger hohe Fettstoffanteile enthalten. Schon in den V orkriegs* 
jahren haben sich diese aktivierten M ineralöle in der M etallbearbeitung 
durchgesetzt, denn sie liegen, speziell bei hohen Schnittgeschwindigkeiten, 
leistungsmäßig sogar besser a ls die fetten oder hochgefetteten Oele. Im 
Verbrauch sind die M ineralöle zudem noch sparsam er und im Betrieb an* 
genehmer; denn sie haben eine wesentlich höhere Beständigkeit und neigen 
nicht wie die Fettöle zum Verharzen und Eindicken.*)

Die Kriegswirtschaft hat die Um stellung von fetten u n d  hochgefetteten 
Oclen auf f e t t f r e i e  und f e t t a r m e  S c h n e i d ö l e  wesentlich be» 
schleunigt; denn die Fettstoffe müssen der Ernährung zugeführt werden. 
Die beschleunigte U m stellung ist auf die im A bschnitt 14 wiedergegebene 
RcichsstellensAnordnung 11/43=2 zurückzuführen, laut welcher die M etall* 
bearbeitungsöle in 5 B * G r u p p e n  eingeteilt sind. Einzelheiten hierüber 
sind bereits im A bschnitt 2 aufgeführt. D ie Zugehörigkeit der M etall* 
bearbeitungsöle zu den einzelnen B *G ruppen ist aus den A ngaben der 
O cllicferer zu ersehen, denn diese müssen die B*G ruppen*Zugehörigkeit 
ausdrücklich kennzeichnen.

Die Schneidöle der B *G ruppcn  4 und 5 mit einem Gehalt von über 3% 
Fettstoffen dürfen nur verwendet werden, wenn ein an die Reichsstelle für 
M ineralöl zu richtender Verwendungsantrag genehmigt wird. Es ist wichtig 
zu wissen, daß dieses V erbot sich auch auf solche M etallbearbeitungsölc 
erstreckt, die z .B . bei einem Verbraucher als Restbestände früherer Bezüge 
noch lagern.

Im Sinne der Einsparung der höher gefetteten Oelc der B *G ruppen 4 und 5 
und einer U eberlcitung auf die ß=Gruppen 2 und 3 ist auch die W erkzeug* 
form besonders zu beachten. V ielfach lassen sich durch A e n d e r u n g  
d e r  S c h n i t t  w i n k e l  sehr beachtliche Erfolge erzielen und deshalb 
sollte auf diesem G ebiet ein reger Erfahrungsaustausch betrieben werden.

Für besonders schwierige Z erspanungsvorgänge, z .B . Gewindeschnitte und 
Räumschnitte in W erkstoffen mit hoher Festigkeit und hoher Dehnung, hat 
sich ein S c h w e f e l ' b r e i  ausgezeichnet bewährt, den sich jeder nach 
folgenden A ngaben selbst hersteilen kann:

Etwa 2 Gewichtsteile Schwefelblüte und 1 Gewichtsteil Schneidöl werden 
bei Raumtem peratur miteinander verrührt, bis eine breiartige, zügige 
M ischung entsteht, die sich mit einem Pinsel gut verstreichen läßt. V or 
einem Räumschnitt ist die Räum nadel mit diesem Brei dünn einzupinseln. 
Durch diese Hilfsmaßnahme gelingt es, mit fettarmen Schneidölen auch 
sehr schwierigen Anforderungen bezüglich Schonung des W erkzeuges 
und Oberflächengüte des W erkstückes zu genügen.

* )  Siehe Schrifttumsverzeichnis, N r. 53 u. 67 (Seite 117— 120).
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D er O elum lauf der Räummaschine wird bei Heranziehung dieser H ilfs* 
maßnahme nicht abgestellt, sondern b leibt bestehen. D as Einpinseln der 
Räum nädel ist also eine zusätzliche Maßnahme, die jedoch nicht vo r jedem 
Schnitt vorzunehmen ist, sondern in der Regel erst nach einer M ehrzahl 
von Schnitten. D er im O elkreislauf sich absetzende Schwefel ist von Zeit 
zu Zeit auszuschöpfen. N ach  dem A bsetzen  kann das darüberstehende Oel 
abgegossen  und der abgeschiedene Schwefel erneut für das A nrühren des 
Schwefelbreies verwendet werden. — D er Räum vorgang ist hier nur als 
B eispiel genannt worden, auch für andere schwierige Zerspanungsvorgänge 
mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten kann man sinngemäß verfahren.
D ie H e r s t e l l u n g  d e r  S c h n e i d ö l e  berücksicht aber nicht nur die 
Einsparung der Fettölc durch die 'Heranziehung aktivierender Z usatzstoffe; 
vielmehr ist die SchneidöbH erstellung auch darau f aarsgerichtet, Raffina* 
tionsverluste dadurch einzusparen, daß auf eine A ufhellung der M ineralöle 
verzichtet wird. D aher weisen die heutigen Schneidöle eine dunklere Farbe 
auf als früher. Es wäre völlig abw egig anzunehmen, daß  die Schneid* 
leistung dieser nicht aufgehellten Oelc geringer se i; eher trifft das Gegenteil 
zu. Es handelt sich also  nur um einen Schönheitsfehler, der beträchtliche 
M ineralölmengen in  der H erstellung einspart und som it heute in K au f 
genommen werden muß.
D ie auf dem  M arkt befindlichen Schneidöle unterscheiden sich im A ufbau  
und in der Zusammensetzung und können nicht beliebig vermischt werden. 
H ierauf ist auch bei der Rückgewinnung d es H aftö les aus den Spänen 
zu achten.

Sohneidöle und BohröbEm ulsionen dürfen nur dort eingesetzt werden, wo 
sie in A bhängigkeit von W erkzeugmaschine, W erkstoff, W erkzeug und 
Zerspanungsvorgang unbedingt erforderlich sind. W o bei leicht zerspan* 
baren W erkstoffen nur eine Kühlung benötigt wird, kann au f M etall» 
bearbeitungsöl überhaupt verzichtet und die K ühlung durch Preßluft erzielt 
werden. Trockene Späne sind besonders für das Einschmelzen erwünscht.

b )  Bohröle.
Bohröle bestehen vorw iegend aus M ineralöl und besonderen Em ulgatoren, 
die im O el gelöst sind. D as Lösungsverm ögen des M ineralöles sinkt mit 
fallender Tem peratur, desh alb  sind Bohröle em pfindlich gegen Frostein* 
Wirkung und schlechte Lagerung. D ie Einsparung beginnt daher bereits bei 
der r i c h t i g e n  E i n l a g e r u n g ,  die in g e s c h l o s s e n e n ,  f r o s t *  
f r e i e n  R ä u m e n  zu geschehen hat. Unrichtig gelagertes B oh rö l hat 
schlechtes Em ulgiervermögen und schlechte Stabilität der Em ulsion zur 
Folge. Bohröle, die Frost bekommen haben, sind in einem etwa 20° C 
warmen Raum  mindestens 8  T age zu lagern. V or der Entnahme ist der 
Faßinhalt gut durchzurühren. — Für die A bfü llun g im M agazin, für das 
Verspritzen an der M aschine und für Leckverluste durch Pumpen und 
Leitungen gilt sinngemäß, w as in den  vorhergehenden Abschnitten über 
Sparmaßnahmen gebracht wurde. D ie Einzelverteilung von Bohröl an 
Gefolgschaftsm itglieder ist falsch, denn es besteht dann keine Gew ähr für

70



die richtige H andhabung beim A nsetzen der Em ulsion. Grundsätzlich d arf 
daher vom  M agazin  nur Bohröl-Em ulsion, nicht aber unverdünntes Bohröl 
ausgegeben werden.
B ei der H e r s t e l l u n g  d e r  B  o h r.ö 1 * E m  u 1 s i o n, bei der es sich 
übrigens um eine O c b i n A V a s s c r ^ E m u l s i o n  (siehe Abb.- 39), 
also  etwas g r u n d s ä t z l i c h  anderes als bei den Schm icrstofbEm ub 
sionen handelt, muß d as B oh röl in dünnem Strahl, d . h. a lso  allmählich 
und unter ständigem , kräftigem  Rühren zu dem vorbereiteten W asser hinzu« 
gegeben werden. Die Tem peratur des W assers so ll nicht unter 10° und 
nicht wesentlich über 30° C  liegen.

Zunächst ist eine sogenannte S t a m m e m u l s i o n ,  M ischungsverhältnis 
etwa 1 :5  bis 1 :1 0  anzurühren. Bei der weiteren Verdünnung der Stamm* 
em ulsion au f -die Konzentration der Betriebsem ulsion ist es gleichgültig, 
ob d ie  Stammemulsion in das vorbereitete W asser oder das W asser in die 
Stammemulsion gerührt wird.
Eine Vergeudung von B o h rö l infolge zu h o h e n  B o h r ö l g e h a l t e s  in 
der Em ulsion w ird immer wieder angetroffen. D er Bohrölanteil muß so 
niedrig wie möglich gehalten werden. D eshalb  ist es notwendig, für ein« 
zelne Betriebsabteilungen und M aschinengruppen den B ohröbA ntcil mit 
einer oberen Grenze vorzuschreiben und die Einhaltung dieser Vorschrift 
immer wiederum zu kontrollieren. E s ist zw ar bequemer mit einer cinheit« 
lieh angesetzten BohröbE m ulsion  im ganzen Betrieb zu arbeiten. D ieser 
W eg d arf aber heute nicht beschritten werden.

Für normale D r e h «  u n d  B o h r a r b e i t e n  genügt bei den üblichen 
Bohrölcn  ein M ischungsverhältnis von 1 :60 , bei Sonderbohrölen vielfach 
1 :8 0  bis 1 :100." WTo dieses M ischungsverhältnis den ausreichenden Rost* 
schütz! nicht einwandfrei sicherstellt, sind r o s t s c h ü t z e n d c  S a l z e ,  
wie z .B .  „A nti»Fcrritu oder N atrium nitrit*) oder wässrige Lösungen solcher 
Salze anzuwenden.

BohröbEm ulsionen vertragen aber nur einen beschränkten Salzgehalt. Bei 
der Z ugabe ist daher Rücksicht zu nehmen au f die G ebrauchsanw eisung 
der Lieferfirmen dieser M arkenprodukte. Bei N icht*M arkcnprodukten muß 
— u n d bei M arkenprodukten sollte — an H an d einer V orprüfung mit 
H ilfe einer kleinen Em ulsionsprobe festgcstellt werden, wie hoch der Zusatz 
sein darf, ohne die Stabilität der Em ulsion zu gefährden. Rostschutzm ittel 
sind v o r  der Zugabe mit W asser zu verdünnen und erst dann unter Um« 
rühren d er Em ulsion zuzumischen.

U m  von einer BohröbE m ulsion  die H öhe des jeweiligen Bohrölgehaltes, 
der für die einzelnen M aschinengruppen jedes Betriebes festgelegt sein 
so ll, selbst bestimmen zu können, verwendet man einen B o h r ö l «  
P r ü f e r . * * )

* )  Beachte D RP. 680884.
* * )  Lieferer: A lbert D argatz, H am burg 1, Steinstr. 10. Emil Dittmar &. 
Vierth, H am burg.
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D er K olben  des Bohrölprüfers wird mit 100 ccm der zu prüfenden Emulsion 
gefüllt. Anschließend werden ca. 30 ccm ,v folgender Lösung — 100 g 
Schw efelsäure conc. und 100 g  festem K ochsalz in 1000 ccm W asser — bis 
zur obersten Füllm arke zugesetzt. D ie M itverwendung von K ochsalz ist 
zur besseren Ä bscheidung des durch die Säure zersetzten Bohröles von 
V orteil. — Anstelle von Schwefelsäure kann auch mit konzentr. Salzsäure 
gearbeitet werden. —
Durch Einstellen des K olben s in ein W asserbad von 60—$ 0 ° C  wird die 
Trennung von Oel und W asser begünstigt und nach etwa 30 Minuten ist 
eine vollkomm ene A bscheidung herbeigeführt. M an erkennt dieses an der 
Klarheit der Flüssigkeit. Sollten an den W andungen des K olbens noch 
Oelanteilc haften, so  wird durch mehrmaliges W enden des K olbens ein 
Sammeln der öligen Bestandteile erreicht. D ie Menge der abgeschiedenen 
öligen Flüssigkeit wird am kalibrierten K olbenhals abgelesen; sie gibt den 
Prozentgchalt an B oh rö l in der Em ulsion an.
M an erkennt im übrigen an dieser H andhabung, wie nachteilig Bohröl« 
einulsioncn durch Säuren — bei geringerer Konzentration nur entsprechend 
langsam er — beeinflußt und unter Um ständen völlig zersetzt werden.
Für S c h l e i f z w e c k e  genügen Schlcifsalzlösungen in W asser ohne jeden 
Bohrölanteil. Wenn aber Schleifsalzlösungen aus irgend einem G rund nicht 
angewandt werden können, dann so ll der Böhrölanteil in der Schleif« 
emulsion nicht mehr als 1% betragen.
A u f die richtige A ufbereitung von W asser wird weiter unten eingegangen. 
D as E i n d r i n g e n  v o n  M a s c h i n e n ö l  und H ydrauliköl in den 
Em ulsionskreislauf infolge mangelhafter A bdichtung verschlechtert die 
Em ulsion und führt zu Schm icrölvcrlusten. E s muß daher den Leckstellcn 
nachgegangen werden, um diese zu beseitigen. Zur BohröbEm ulsion  hinzu« 
getretenes Schmieröl ist durch Schleuderung abzutrennen und der A ltöl« 
Sammlung zuzuführen. A ndererseits muß aber auch vermieden werden, 
daß  Bohröl« oder Schleif«Emulsion in das Schm ieröl und in d as H ydraulik« 
öl gelangt. Besonders die H ydraulik«K rcisläufe sind hiergegen empfindlich. 
Es können lästige Verklebungen entstehen und zugleich mit der Emulsion 
M etallspänchen in das H ydrauliköl gelangen.
Sehr bedeutend ist  der V e r l u s t  d u r c h  A n  h a f t e n  der Em ulsion an 
den Spänen. M an kann rechnen, daß an den nassen Spänen durchschnittlich 
etwa S Gewichtsprozent BohröbEm ulsion haften. Diese sind durch Schleu« 
dem  der nassen Späne zurückzugewinnen; die zurückgewonnene Em ulsion 
ist erneut cinzusctzen. Stehen Späneschlcudcrn nicht zur Verfügung, dann 
müssen die nassen Späne ausreichend lange abtropfen . Durch Ueberspülen 
mit W asser, dem ein Rostschutzm ittel zugefügt ist, kann eine teilweise 
Rückgewinnung betrieben werden. Dieses „Spülw asser“ reichert sich all« 
mählich mit BohröbEm ulsion  an und kann dann der Betriebsem ulsion zu« 
gemischt werden.
Beachtliche M engen BohröbEm ulsion  gehen .häufig durch W egschütten ver« 
loren, weil s c h e i n b a r  die Em ulsion unbrauchbar geworden ist. D as
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darf nicht geduldet werden. Vielmehr müssen die U rsachen für das schein» 
bare U nbrauchbarw erden erkannt und abgestellt werden.

S t a b i l i t ä t  u n d  L e b e n s d a u e r  der Em ulsion hängen weitgehend.' 
von der A rt des W assers und von dem richtigen Anrühren der Em ulsion 
ab . Die B e h a n d h u n g s v o r s c h r i f t e n  der Bohröl»Lieferer sind un» 
bedingt zu befolgen. Diese Vorschriften gehören nicht in die Postablage 
beim Einkauf, sondern in das M agazin und in den Betrieb. Bohrölvcrluste 
durch Nichtbeachtung der Vorschriften sind einer unverantwortlichen Fahr» 
lässigkeit gleichzusetzen.

c) A ufbereitung von W asser und Behandlung der BohröLEm ulsion.

Es ist längst Allgem eingut geworden, daß beim W aschen der W äsche 
W aschseife dadurch gespart werden kann, daß das W asser zuvor enthärtet 
wird. D asselbe g ilt  hier sinngemäß für Bohröl. Die oben erwähnte Reichs» 
stellcn»Anordnung 11/43=2 (siehe A bschnitt 14) schreibt vor, daß  d as W asser 
auf u n t e r  8 °  d e u t s c h e r  H ä r t e  enthärtet werden muß. — Unter 
H ä r t e  des W assers versteht man die Summe aller in ihm enthaltenen 
Kalzium», M agnesium» und anderer Salze. Diese H ärtebildncr haben die 
Eigenschaft, mit den in den Bohrölen enthaltenen Em ulgatoren u. a. un= 
lösliche Kalk» und M agnesiaseifen zu bilden.

Für die meistens notwendige W a s s c r e n t h ä r t u n g  ist entweder Soda 
oder Trinatrium phosphat zu verwenden. Die Verwendung von Trinatrium» 
phosphat zum W eichmachen des W assers ist deshalb anderen Chemikalien 
vorzuziehen, weil cs sämtliche H ärtebildner des W assers ausfällt, während 
So d a  nur Sulfathärte und A etznatren nur Karbonathärtc abscheiden. — 
U eber die W asserhärte gibt das zuständige W asserw erk Auskunft.

Grundsätzlich muß die Enthärtung des W assers v o r  der Bohrölzugabe 
erfolgen. Die Menge des auf zu wendenden Enthärtungsmittels ist so  zu 
bem essen, daß d a s  W asser nach der Behandlung noch etwa 5 —6 °  d. H . 
aufw eist. Ein völliges Enthärten auf 0 °  d. H . würde zum Schäumen der 
Em ulsion führen und bedeutet außerdem Vergeudung von Enthärtungs» 
milteln. Z ur H erabsetzung der W asserhärte um je 1° d. H . werden für 
100 Liter W asser benötigt:

1,9 g  kalz. S o d a  oder 
5,1 g K ristallsoda oder 
5,0 g Trinatrium phosphat.

Um also  beispielsw eise 200 1 W asser von 16° d. H . auf 6 °  d. H . zu ent» 
härten, sind mithin

38 g kalz. Sod a oder 
102 g K ristallsoda oder 
100 g  Trinatrium phosphat 

zuzusetzen. — U eberschüsse sind zu vermeiden.

D as Enthärtungsmittcl wird zunächst in einem Eimer heißen W assers auf» 
gelöst und dann mit dem zu enthärtenden W asser gut verrührt. Die Härte»
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bildner fallen schlammförmig aus und sind nach mehrstündigem Absetzen 
— am besten über N acht — am Boden (möglichst konisch) sorgfältig  ab« 
zuziehen. Durch Erwärmung des W assers kann der V organg beschleunigt 
werden.

Abb. 44. Vorrichtung zur Herstellung von Bohröl»Hmulsion. Durch mechanisches Rühren 
wird eine gleichmäßigere Verteilung des Oelcs im W asser und eine größere Haltbarkeit

der Emulsion erzielt

Frisch angesetzte BohröLErivulsionen sind in der Regel a l k a l i s c h ,  neigen 
aber im Gebrauch dazu, allm ählich s a u e r  zu werden. D ie Begleiterschei* 
nungen sind dan n : ungenügende Rostsicherheit, Aufrahm ungen, Oelabschei* 
düngen, Zersetzung. D ie  im G ebrauch befindlichen Em ulsionen müssen 
daher im Rahmen einer planmäßigen Betriebspflegc von Zeit zu Zeit auf 
ihre alkalische bzw. saure Reaktion geprüft werden. A ls M aßstab hierfür 
dient der sogenannte p  H  * W  e r t (W  a s s e r s t o f f i o n e n * K o n z e n *  
t r a t i o n ) .  Saure Lösungen haben einen pH-W ert von 1—7, alkalische 
einen solchen über 7— 14. D er pH *W ert 7 kennzeichnet neutrale R eak tion .— 
Für die betriebliche Pflege der BohröbEm iulsionen ist es notwendig, sich 
vom  BohröbLieferer den  günstigsten pH=W ert*Bereich für beste Stabilität 
jew eils aufgeben zu lassen. Rostsichere Em ulsionen haben a lso  einen pH» 
W ert =  8 —9 für Eisen* und Stahlbearbeitung, für Bearbeitung von A lu * 
minium und Buntm etall so ll jedoch 7— 8  nicht überschritten werden. Bei 
A lum inium legierungen empfiehlt es sich, diese vor einem A ngriff stark 
alkalisch wirkender Em ulsionen durch Z ugabe von 1 — 2  ccm W asserglas 
je  Liter Em ulsion zu  schützen.*)

* )  V gl. W . G eller, Beständigkeit von  Alum inium  gegen BohröbEm ulsionen. 
Alum inium  (1937) H eft 1 0 , Seite 639.
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Z ur M e s s u n g  d e s  p H  « W e r t e s  benutzt man Spezialp ap iere*), die 
nach Eintauchen in die Em ulsion durch Farbum schlag den pH *W crt genau 
anzeigen. S ind  diese Papiere nicht erhältlich, so  kann eine Indikatorlösung 
Verwendung finden. Ein Rezept hierfür steht bei der Schmierstoffgemein* 
Schaft a u f  A nforderung zur V erfügung.

Die K o r r e k t u r  d e s  p H s W e r t e s  kann z .B . durch Zugabe von  So d a  
erfolgen (s. A bb .). H ierzu wird em pfohlen, an H and einer V orprüfung mit 
H ilfe einer kleinen Em ulsionsprobe die Sodam enge zu  bestimmen. Im all* 
gemeinen werden 50 g  kalz. S o d a  auf 100 Liter Em ulsion für diese Korrektur 
ausreichen. Die G csam tgabc so ll 150 g  kalz. So d a  auf 100 Liter nicht über* 
schreiten. D ie Sodam engc ist in W asser zu  lösen und darf nur in sehr 
verdünnter Form  der Em ulsion allm ählich zugem ischt werden, wobei durch 
sehr kräftiges Rühren für eine schnelle Verteilung zu sorgen ist.

A bb. 45. Veränderung des pHAVertcs von BohröbEmulsionen durch 
Zusatz von kalz. Soda

Für die H a l t b a r k e i t  d e r  B o h r ö l *  E m u l s i o n  ist es ferner wesent* 
lieh, daß Späneteilchen und abgesetzter Schlam m aus dem  K reislauf regel« 
mäßig entfernt und d ie  Rohrleitungen von  Zeit zu Zeit durchgespült 
werden. In A nlagen, in denen eine größere A nzahl von  W erkzeugmaschinen 
mit BohröLEm ulsion  von  einem Zentralbchälte.r aus versorgt wird, ist ein* 
bis zweimal im Jah r eine völlige Reinigung notwendig, bei welcher die 
Rohrleitungen entweder mit D am pf oder mit Preßluft auszublasen  sind.

* )  L y p h a n * P a p i e r  N r. L  630 der Fa. D r. G erhard K loz, Leipzig N  21, 
Delitzscher Str. 80a oder „U  n i v  c r s  a 1 * I n d  i k a t o r « P a  p  i c r  M e r c k “ 
der Fa. E. M erck, Chemische Fabrik , D arm stadt.
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F a u l i g e r  G e r u c h  einer gebrauchten BohröbEm ulsion  ist kein G rund 
zum W egschütten. Es gibt chemische Z usätze *), die den fauligen Geruch 
sofort beseitigen. N u r dann, wenn BohröbEm ulsioncn infolge Zutritts zer* 
setzender Stoffe nicht mehr zu retten sind, ist die Herausnahm e aus den 
Behältern gerechtfertigt, nicht aber das W egschütten. Vielmehr muß der 
Oelantcil der tatsächlich unbrauchbar gewordenen Em ulsion abgetrennt 
werden.
Eine Einrichtung gemäß A bb . 46 dient dazu, au s verdorbenen B ohröl* 
Em ulsionen den Oelanteil abzutrennen. Im Rührkessel wird der Em ulsion 
Trennsalz beigemischt. (Es gibt besonders geeignete Trennsalze, jedoch ist 
auch V iehsalz verwendbar.) Hierdurch erfolgt ein Zerfall der Em ulsion

Sammet  6e ~ 
halter

Motor

* Zu toi z vonSX 
Viehtalz od. 
Trannsatz

ffongtrkhter' 
’f.Abfallvatter

Abgesch. Qi 
QpmpLei/ 

t ía ü e r a b lo A

Klärgefäß (doppelt/an- 
dig, dampfgeheizt) 

\Kondensatobloñ

Abb. «
Einrichtung zur Ocirückgewinnung 
aus unbrauchbarer BohröbEinulsion 
(Zusatz von Viehsalz oder Trenn# 
salz)

und eine Oelanreicherung in den oberen Schichten. D as Salzw asser wird 
abgelassen ; das noch wasserhaltige Oel kommt in einen heizbaren Klär* 
behälter, in welchem sich d as Oel völlig  abscheidet. D ieses ist jedoch als 
B ohröl noch nicht geeignet, vielmehr werden diese BohröURückstände von 
einigen Firmen nach besonderen Verfahren aufbereitet.
In der gleichen W eise kann aus Rcinigungslaugen, z .B .  Siliron» oder P 3* 
Laugen, wie sie u. a. zur Entölung von W erkstücken verwendet werden, das 
Oel zurückgewonnen werden (siehe auch A bschnitt 12/6). In der R egel'setzt 
sich der Oelanteil aus diesen Reinigungslaugen beim  A bstchcn über N acht 
zum größten Teil von selbst ab, so  daß das aufschwimmende Oel duroh 
Einbau eines Ueberlauftrichters bequem  abgezogen werden kann. F alls die 
Reinigungslauge das O el jedoch in Em ulsionsform  stark festhält, w ird durch 
Z ugabe von etwa 1% K och salz  die völlige A btrennung erreicht.

d) Schneidöle.
V orw eg ist grundsätzlich herauszustellcn, daß möglichst dünnflüssige 
Schneidöle zu verwenden sind, denn die größten Verlustquellen sind die

* )  „K on sato l“ d er F a . D r. Hammer S. C o. G . m. b. H ., H am burg 20, 
A ltsterkrugchaussee 46.
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S c h n e i  d Ö l h a f t v e r l u s t e  an W e r k s t ü c k e n  und S p ä n e n .  
A b b . 47 zeigt den Einfluß der Schneidölzähigkeit auf die H aftverluste an 
W erkstücken, wobei ein W erkstück mit einer geschlichteten Oberfläche 
von  100 cm2 gewählt ist. D er linke Balken zeigt den H aftvcrlust bei Ver* 
Wendung eines Schneidöles in M aschinenöl-Viskosität nach A btropfenlassen 
bei 35° C . D er rechte Balken  zeigt die H aftverluste bei Verwendung eines 
dünnflüssigen Schneidöles in SpindelöbZähigkeit. D er H aftvcrlust liegt bei 
dem  zähflüssigeren O el mit 400 mg nahezu doppelt so hoch, wie bei dem 
dünnflüssigeren Oel mit 210 mg. D aher sind möglichst dünnflüssige Schneid* 
öle einzusetzen.

Abb. 47
Haftvcrluste an bearbeiteten 
Werkstücken bei verschic*
«lener Zähflüssigkeit der 
Schneid*Oele (4 und 2 Eng# 

ler/50° C)

D ie beste R ü c k g e w i n n u n g  des H aftö les wird d u r c h  S c h l e u d e r n  
in der Spänetrommel erzielt, ein Verfahren, für das die meisten W erkstücke 
zu empfindlich sind. M an  kann jedoch empfindliche W erkstücke für den 
Schleudervorgang in Lappen oder auch in Drehspäne einpacken. — Manch« 
mal kann man den Schlcudervorgang auf die W erkzeugmaschinen dadurch 
verlegen, daß  kurz vor der Endfertigung 'eines W erkstückes der Schneidöl* 
kreislauf selbsttätig abgestellt wird, w obei dann das eingespannte W erkstück 
das anhaftende Oel abschleudcrt. — Die Tatsache, daß sehr dünnflüssige 
Oele nur geringe H aftverluste geben, kann man sich zunutze machen, indem 
die fertigen W erkstücke mit einem sehr dünnflüssigen Spü lö l überspült 
werden. Die H aftverluste sind .dann wesentlich geringer und das Spülöl 
bietet einen ausreichenden Rostschutz für die W erkstücke. D as Spülöl 
kann, wenn es sich nach einer gewissen Gebrauchszeit mit Schneidöl an* 
gereichert hat, dem  Schneidöl zugemischt werden.

Eine sehr wirksame O c l r ü c k g c w i n n u n g  wird durch das A  b  s p ü * 
l e n  mit heißer Reinigungslauge erz ie lt.. W ie d as B ild  47 zeigt, gehen dabei 
die H aftverluste von 400 mg auf 60 mg bzw. von 210 mg auf 30 mg zurück. 
D iese geringfügige O elmenge genügt vo llauf für den notwendigen Rost* 
schütz. Die Rückgewinnung des Oeles aus der Reinigungslauge wurde im 
vorhergehenden A bschnitt beschrieben.
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A b b .  48 zeigt, wie an einer Autom atenreihe in vorbildlicher W eise die 
fertig geschnittenen kleinen W erkstücke auf Siebteller fallen und über 
Oelgefäßc abtropfen. Die Rückgewinnung läßt sich noch wesentlich da» 
durch verbessern, daß die W erkstücke in niedriger Schichthöhe mit Preßluft 
abgeblasen werden. H ierbei wird der größte Teil des H aftö les von dem 
Luftstrahl mitgerissen. — W as an H and von B ild  N r. 47 und 48 über die 
Rückgewinnung von H aftöl an W erkstücken gesagt ist, gilt auch für das 
nach dem Härten an den W erkstücken haftende H ärteöl.

’D er größte S c  h n e i d  ö 1 v e t l  u s  t entsteht durch das H aftö l a n  d e n  
S p ä n e n .  A b b .  49 zeigt für zwei verschiedene Spanabm essungen au s 
Lcichtmetall und Stahl die H aftölm enge, unterteilt nach einem Schneidöl 
in AlaschinenöL V iskosität — etwa 4 E./500 C  — und in Spindel öl-V iskosität 
— etwa 2 E./500 C . Bei dem Schneidöl in M aschinenöbV iskosität ist die 
H aftölm enge um durchschnittlich 60% größer als bei dem anderen, eine 
erneute Bestätigung für die Notw endigkeit, mit möglichst d ü n n f lü s s ig e n  
Oelen zu arbeiten. A us dem B ild  geht ferner hervor, daß die H aftölm enge, 
bezogen auf das Spänegewicht, sehr stark von der S p a n  f o r m  abhängt. 
A n Spänen mit dem Querschnitt 0,4X0,8 mm2 haften durchschnittlich 75% 
mehr Oel als an den Spänen 0,4X 1,7 mm2. — Es ist daher nicht über»

Abb. t s
Abtropfschalen für kleine- 
Werkstücke an Automaten. 
Untcrgestellte Schneidöl* 
Sammelbehälter
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Spanabmessungen : 
S*Ö,ltmm/U i - 0,8 mm 
/* 0,32 mm1

Spanabmessungen: 
S‘ 0,4mm/U t-f,7mnr 
f= 0,b8mm3

An 100a r abgetropften Spänen 
haften :

Stahl L.M. Stahl L.M.
Schneidoe!\e/so°C 73,4 7A 7,6 9r

" 2c/50'C 8,2 6,i t.s 2,8 gr
Abb. 49. Haftölmengen an Drehspänen aus Stahl und Leichtmctall 

bei verschiedener Zähflüssigkeit der Schncidölmcngc (4 bzw. 2 Kngler/50° C)

raschend, wenn in einem feinmechanischen Betrieb festgestellt wurde, daß 
an 100 kg ölbenctzten Spänen 27—30 kg Schneidöl haften und von 100 kg 
ölbenetzter, feiner Spänew olle sogar etwa 60 k g  auf den Oelanteil entfallen!

D araus geht eindeutig hervor, daß  die S p ä n e e n t ö l u n g ,  und zw ar mit 
H ilfe von  Späncschleudem , bei der Einsparung von M etallbearbeitungsöl 
a n  a l l e r e r s t e r  S t e l l e  steht. Einzig und allein durch die Späneent* 
Ölung kann der V crlustvcrbraudi an Schncidöl auf 30—20% und weniger 
des ursprünglichen Verbrauchswertes verringert werden. D ies bedeutet, daß 
ein Betrieb mit einem bisherigen monatlichen Schneidölverbrauch von z. B . 
5000 kg n a c h Inbetriebnahme der Schleuder nur mehr einen Verlustver» 
brauch von  ca. 1500—1000 kg hat. Einzelheiten siehe A bschnitt 6 d  und 
Schrifttumverzcichnis N r. 62.

Spöne-Rulsche

Späne-Schteuder H
01'Feinfilter

J L

5cW««f»rpi

J O - . Q ( - \  KlärbehöHer
Iro p ts ie b

Zobnrad-Pumpe *=

E rd lttru n g ih a h n e

A bb. 50. Schncidöl'Rückgewinnungsanlage mit Späneschleuder, Klärbehälter und Feinfilter 
(s. auch Abb. 61 und 63)
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fro p lo l

Ent I t  tru n g s lt itu n g tn

Rein öl-Behälter

Abb. 51. Schncidöl*Rückgewinnungsanlage mit Späncschleuder,
Klärbehälter und Oelschlcudcr

D as U c b c r s p ü l e n  mit einem sehr dünnflüssigen Spü lö l, wie bei den 
W erkstücken em pfohlen, ist bei den Spänen nur als dürftiger N otbehelf 
anzuspreahen. A uch das Lagern der Späne auf schrägen Siebrosten und 
Durchleiten heißer Luft ist nur a ls  Zwischenlösung anzusehen, wenn auch 
auf diese W eise gewisse Oelmcngen zurückzugewinnen sind. Eine gute 
Späneentölung mit H ilfe von Späneschleudern ist noch aus anderen Grün« 
den eine unbedingte N otw endigkeit: D as Einschmelzen ölhaltiger Späne 
verschlechtert die Schmelze, beschädigt die O fenanlage und führt sogar 
unter Um ständen zu gefährlichen Bränden I

D ie ziemlich engen Löcher der S p ä n e t r o m m e l ,  A b b .  52, verstopfen 
leicht, besonders bei sehr kleinen Spänen. D ie  O elausbeute ist dann 
wesentlich schlechter, denn genaue Beobachtungen haben gezeigt, daß bei

Abb. 52
Erweiterung der Trommelsicblöcher bei 
Späncschleudcrn zur Erhöhung der Oeh 
ausbeute
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teilweise verstopften Tromm ellöchern die Haftölm enge an den fertig g e »  
s c h l e u d e r t e n  Spänen noch etwa 2,5%  des Spänegewichtes beträgt, 
gegen 0,5% bei einwandfreier Tromm el. Die N eigun g der engen Trommel* 
löcher rum  Verstopfen kann .durch Ansenken von 3 auf 6 mm vermieden 
werden. D ie ursprüngliche 3*mm *Bohrung b leibt nur auf der Innenseite 
der Tromm el in Form  eines schmalen Ringsteges bestehen.
Die Späne sollen nicht zu kalt geschleudert werden, sondern mindestens 
bei A rbeitstem peratur. Eine zusätzliche H e i z u n g  d e r  S c h l e u d e r  
verbessert die O elausbeute beträchtlich; dementsprechend ist die A ufstellung 
von Späneschlcudern in sehr kühlen Räumen oder gar im Freien vollkom * 
men zu verurteilen, da die Oelrückgewinnung äußerst gering ist.
Wenn keine Spänesohleudern vorhanden sind und Beschaffungsschw icrig* 
keiten bestehen, ist cs notwendig, sich in der N achbarschaft umzusehen, 
um festzustellcn, ob die Schleudcranlage eines N achbarbetricbcs etwa nicht 
voll ausgenutzt ist und som it aushelfen kann. Flierbei ist wichtig zu wissen, 
daß das Brechen gröberer Späne den D urchsatz durch eine Späneschleuder 
auf das 3—4fache erhöhen kann. — Wenn auch das B r e c h e n  d e r  
S p ä n e  keine bessere A usbeute, bezogen auf die Oelrückgewinnung, liefert, 
so  ist es doch möglich, die Gesam tleistung einer Späneschleudcr wesentlich 
zu erhöhen. — Oelhaltige Späne w o l l e  wird nicht geschleudert, vielmehr 
w ird das Ocl in einer einfachen Presse wie aus einem Schwamm heraus* 
gedrückt.

eleKtr Heizpotrone 
V W W V Y  )

Abb. 53
Späneentölungsschlcudcr mit 
Heißluftzuführung. VWenti* 
lator, M*Antriebsmotor, P» 

Pendelstütze

Die Schneidölrückgewinnung muß im übrigen bereits an der W erkzeug* 
maschine beginnen. S o  ist es z .B . unzweckmäßig, wenn die Späne dauernd 
im O elbad liegen, vielmehr muß das anhaftende Oel durch Einziehen eines 
gelochten Bleches bereits in der W erkzeugmaschine abtropfen können (siehe 
auch A bb . 54). Sehr häufig sind die Späne* und auch die Oelfangschalen 
viel zu klein gehalten oder unregelmäßig ausgeführt. F alls die Fangrinnen 
nicht von vornherein so  groß gehalten sind, daß  sie alle darüber liegenden 
M aschinenteile überragen und dadurch alles T rop f* und Spritzöl auffangen 
können, sollten nachträglich entsprechende Bleche angebracht werden. — 
A uch sind die Spänekästen und *karren au f Dichtigkeit zu prüfen.
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D ie r i c h t i g e  Z u f u h r  der M etallbearbeitungsöle an die Schneidstclle 
ist nicht nur für die einwandfreie Zerspanungslcistung wichtig, sondern 
auch für das Vermeiden von Verlusten. Die SohneLdstellc so ll in einem 
breiten, ruhigen Oelstrahl kräftig überflutet werden. D er Strahl darf aber 
n i c h t  mit hohem Druck auf die Schneidstelle auftreffen, denn dies führt 
zu unzulässigen Spritzverlusten.

Abb. 55
Spritzblech zur Verhütung 
von Oelverlusten an einer 
Mehrkaliber-Bohrmaschine

A u s A b b . 55 geht hervor, wie S p r i t z v e r l u s t e  bei einem Bohrvorgang 
durch ein zweckmäßig angeordnetes S p r i t z  b l e c h  vermieden werden, 
und zw ar in solchen Fällen, in denen sich ein Hcrumschleudern von ab* 
gespritztem Kühlmittel nicht vermeiden läßt. Solche und ähnliche Schutz* 
maßnahmen tragen ferner d azu  bei, die O elvem ebelung zu verringern und 
damit die Luft in der W erkstättc zu verbessern. — Manche M agenstörungen 
der Gefolgschaft sind auf die ständig von zerstäubtem, abgespritztem  Oel 
stark durchsetzte Luft zurückzuführen. H ieraus ist zu erkennen, daß sorg* 
faltige Maßnahmen zur O eleinsparung sich auch auf ganz anderen Gebieten 
außerordentlich günstig auswirken können.

In diesem Zusam m enhang so ll noch kurz auf die in M etallbearbeitungs* 
betrieben verschiedentlich auftretenden H a u t  e r k r a n k  u n g e n  einge*

Abb. 51
Räumen von Spänen ohne Abtxopfverlustc 
durch Anbringung eines entsprechenden

Bleches J
kästen
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gangen werden. A ls H auptursache für die Entstehung derartiger A usschläge 
■wird das Eindringen von feinen M etallflitterchen in die Poren angesehen, 
die mit dem Oel oder der Boihröl «Emulsion au f die H aut gelangen, vor 
allem, wenn die H ände zwecks Säuberung in das Schneidöl oder in die 
Em ulsion getaucht w erden! Die in die Poren eingedrungenen M etall* 
spänchen führen zu Hautentzündungen und ¡Hautpusteln. — Durch Kratzen 
sowie Scheuern enganliegender Kleidungsstücke entstehen zusätzlich Ver* 
letzungen, in die dann Schm utz und auch Bakterien eindringen können, 
sodaß  es zu Eiterungen kommt. Größte Sauberkeit der H aut, der Klei* 
dungsstücke, der Handtücher, W echseln der K leidungsstücke nach A rbeits* 
Schluß ist erforderlich. U nd nicht weniger ist wichtig, daß die Maschinen 
und Behälter regelmäßig etwa alle 2—3 M onate durch H erausholen des 
feinen Späneschlam m es gründlich gesäubert und das Schneidöl durch sorg* 
faltiges Filtern von  den feinen M etallflittem  befreit wird (siehe A b* 
schnitt 13). Im übrigen ist, besonders im Sommer, auf eine genügende 
Durchlüftung der A rbeitsräum e zu achten, da  die vermehrte T alg* und 
Schweißabsonderung' in Verbindung mit den Oelspritzem  d as Zustande* 
kommen derartiger H autausschläge begünstigt.*)
A ls  hervorragend geeignet zur Verhütung solcher H autschäden haben sich 
besonders entwickelte Salben  (z .B . Fissan*SchutzsaIben) erwiesen, die bei 
V orlage einer ¡werkärztlichen Bescheinigung erhältlich sind, und wofür 
Form ulare des A usschusses zur Verhütung gewerblicher Hautkrankheiten 
von den Dienststellen der D A F . abgegeben werden..

e) Schmierstoffe für spanlose Formung.
D ie spanlose Form gebung umfaßt schwierige schmiertechnische A ufgaben, 
denn der R eibungsvorgang sp ielt sich hierbei ausschließlich in dem Gebiet 
der G  r c n z r e i b  u n g ab. D as ist auch der G rund, weshalb hierfür bis 
in d ie  jüngste Zeit Fettstoffe und fettstoffhaltige Schm ierstoffe bevorzugt 
worden sind. N ach  dem heutigen Stand der Schm ierstoffddcrstellungs* 
technik können auch für die spanlose Form gebung fettstoffarm e und fett» 
stofffreic Erzeugnisse in großem U m fange eingesetzt werden. Zusätze von 
G raphit, Talkum  und Kreide sind ausgezeichnet geeignet, den Schmierfilm 
für d i e s e  G leitvorgänge zu „stützen“ und gleichzeitig M ineralöl einzu* 
sparen. — D as V erb o t'von  Schm ierstoffen der B *G ruppe 4 und 5 bezieht 
sich nicht allein au f die spangebende Formung, sondern auch auf die span* 
lose Form ung.

S c h m i e r s t o f f e  b e i  d e r  W a r m b e h a n d l u n g .
H ierzu zählen z .B . Stranggießen, Gesenkschmieden, Bleiummantelungen. 
D er bisher verwendete Fettstoff kann durch hochviskose und hochflam* 
mende M ineralöle ersetzt werden. D a das Oel bei diesen Arbeitsvorgängen 
verbrennt, ist eine Oelrückgewinnung nicht möglich. Es muß daher darauf 
geachtet werden, daß der Schm ierstoff so  sparsam  wie möglich eingesetzt

* )  G . H opf, U eber gewerbliche O elschädigungen der Haut. AerztlicHe 
Sachverständigen Zeitung, 1937, N r. 17.
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wird, und man kann dies dadurch erreichen, daß sorgfältig errcchnete 
Schmierstoffm engen an die Gefolgschaftsm itglieder ausgegeben werden. 
Beim. Form pressen von Nichtmetallteilen wird der Fettstoff durch minera* 
lische W achse oder zähflüssige M ineralöle ersetzt. D a auch hierfür das 
Schmiermittel nicht zurückgewonnen wird, muß dafür gesorgt werden, daß 
es in geringster Menge zur A nw endung kommt.

S c h m i e r s t o f f  ib e i d e r  iK a 11 b e h a  n d hu n g.
Für das Tiefziehen, Stanzen und Drücken von  Blechen sind Seifen und 
Em ulsionen aus Fettöl nicht mehr erforderlich. In den meisten Fällen 
genügt eine Emulsion aus einem wasserlöslichen Ziehöl oder Zichfett. B ei 
schweren A rbeitsvorgängen werden zähe Em ulsionen z. B ..in  flüssiger Form, 
z .T . in Form einer Paste eingesetzt.
U m  sparsam en Verbrauch sicherzustellen, ist cs notwendig, W erkstücke, die 
in das Schmieröl getaucht Werden, genügend lange über gelochten Sieb* 
blechen abtropfen zu lassen.
Ein Ziehschm ierstoff folgender Zusammensetzung (französisches Patent 
N r. 873 760) so ll sich insbesondere für Alum inium bearbeitung bewährt 
haben:

1. M ischung: 40% T onerde*Silikat (sandfrei) +  60%  Pudergrafit,
2, M ischung: 80 g  N aO II (A etznatron) in 250—300 ccm W asser auf* 

lösen, m it.ca . 220 ccm W asserglas verrühren, dann mit W asser auf 
1000 ccm auffüllen.

Von M ischung 1 sind 50 g  zu  100 ccm der M ischung 2 zu geben und 
gut durchzurühren. A m  besten auftragen durch Pinsel. V or Gebrauch 
jew eils kräftig umriihren, da M ischung leicht absetzt.

D ieser Ziehschm ierstoff ist dadurch gekennzeichnet, daß er weder Mine* 
ralöl noch Fettstoff enthält. E r besteht aus einem Schm ierstoffträger, 
nämlich Tonerdesilikat, dem festen Schm ierstoff G rafit und einem chemischen 
Mittel A etznatron, welches d a s H aften  au f dem M etall begünstigen soll. 
M an stelle zunächst die beiden unter 1 und 2 gekennzeichneten Mischungen 
her, um dann M ischung 1 und M ischung 2 mit bestimmten Anteilen zu 
verrühren.

K a  11 s p r i t z e n.
F ür den K altspritzvorgang sind bisher Talg, W ollfett und andere Fettstoffe 
bevorzugt w orden. D iese Stoffe können durch Mischungen aus minera* 
lischen W achsen und M ineralölen mit H ochdruckeigenschaften ersetzt 
werden.

R o h r *  u n d  S t a n g e n  z u g .
F ür den Rohr* und Stangenzug genügen fast durchweg Em ulsionen aus 
wasserlöslichen Schm ierölen und Ziehfetten; nur in A usnahm efällen ist es 
notwendig, mit nichtemulgierten Oelen zu arbeiten.

D  r  a h t z u g.
Im Stahldrahtzug können im Trockenzug und Schm ierzug Fettstoffe noch 
nicht völlig  entbehrt werden. Es sind jedoch entsprechende A rbeiten im
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G ange, die dazu führen werden, sowohl im Trockenzug als auch im 
Schm icrzug mit fettstoffarmen und sogar fettstofffreien Produkten zu 
arbeiten.

D er Trockenzug mit pulverisierter Seife kann in manchen Fällen durch ein 
Ziehfett oder ein Zichöl ■ ersetzt werden. Hierzu bedarf es einer Umände» 
rung für die Schm ierstoffzufuhr. D as geschieht derart, daß ein Blcchtrichter 
mit der engen O effnung zum Ziehstein vorgesetzt wird. A us einem geeig
neten Schmiergefäß führt man den Schm ierstoff tropfenweise dem Draht 
innerhalb des Blechtriohtcrs au.

Für das Ziehen von Aluminium» und Kupferdrähten können heute schon 
Schm ierstoffe in Form  von wässerigen Lösungen namhaft gemacht werden, 
die kaum noch, Fettstoffanteile enthalten. Diesbezügliche A nfragen sind an 
die Rcichsstelle für M ineralöl zu richten.

K a l t w a l z e n .
Bei Nichteisenmetallen ist bereits weitgehend der Austausch der Fettstoffe 
durch aktivierte M ineralöle durchgeführt. — Für Zinkbleche und Alumi» 
niumfolien mit einer S tä rk e ' über 0,005 mm werden mit Oelen der 
B=Gruppe 2 einwandfreie Erzeugnisse erzielt. Für Stahlbänder ist zur Zeit 
noch ein fettstoffhaltiges Oel erforderlich, jedoch sind Austauschversuche 
und entsprechende Entwicklungsarbeiten im G ange. Ein sparsam es A rbeiten 
mit den W alzölcn wird durch zweckmäßig angebrachte Filzstreifen erreicht, 
die als Verteiler des Schm ierstoffes au f das W alzgut dienen und eine hauch» 
dünne Einfettung ohne Oelverlust ermöglichen.

O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  d e r  W e r k s t ü c k e .
Ein sehr wichtiges Hilfsmittel zur Steigerung der Ziehleistung und Schonung 
der Ziehwerkzeuge ist eine Oberflächenbehandlung der W erkstücke, die 
darauf ausgerichtet ist, den Schm ierstoff auf der W erkstück»Oberfläche 
besonders gut haften zu lassen Diese A ufgabe erfüllt das Bondern der 
W erkstücke.*) A  b b. 56 zeigt in vergrößertem Maßstab eine Bonderschicht.

Abb. 56
Bonderschicht

* )  D ie Phosphatbehandlung von W erkstücken zur Erleichterung der span» 
losen Form ung unterliegt einem Patentschutz der M etallgescllschaft, Frank» 
-furt.
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D iese Schicht ist dadurch gekennzeichnet, daß sie dehnbar ist und som it 
Verform ungen erleiden kann, ohne zu reißen. Sie hat ferner die Eigen» 
Schaft, den aufgebrachten Schm ierstoff außerordentlich fest zu halten, wo» 
durch Freßstellen beim Ziehvorgang vermieden werden.

f)  Druckw asseranlagen.

W asserlösliche B ohröle oder diesen ähnliche, wasserlösliche Korrosions» 
schutzöle werden auch a ls  Z usatz zum W asser in D ruckwasseranlagen 
verwendet. H ierbei kann es sich sow ohl um kleinere einzelne Maschinen 
wie z .B . Preßgießmaschinen, wie auch um größere hydraulische Pressen 
handeln, wie sie in fast allen Industriezweigen Vorkommen.

D a in diesen A nlagen die Ström ungsgeschwindigkeiten der umlaufenden 
F lüssigkeit sehr hoch sind und die Arbeitstem peraturen vielfach bei 40 
bis 60° liegen, a lso  höher als bei der M etallbearbeitung (ausgenommen 
natürlich die Schneidentemperatur bei der Zerspanung), sind bei der Pflege 
und Behandlung d es D ruckwassers einige Besonderheiten zu  beachten. — 
D er Z usatz zum  Druckw asser so ll eine an den W andungen gut haftende 
Oelschutzschioht bewirken, um einerseits Korrosionen zu verhindern und 
andererseits die Reibung der aufeinander gleitenden Teile und den Ver« 
schleiß des Dichtungsmaterials herabzusetzen. — Som it hat der O elzusatz 
z .T . andere Forderungen  zu erfüllen, a ls  sie bei der M etallbearbeitung 
gestellt werden, w eshalb die dort brauchbaren B ohröle nicht ohne weiteres 
in Druckw asseranlagen geeignet zu sein brauchen. Sie müssen vom  Lieferer 
a ls besonders für diesen Zweck geeignet bezeichnet werden.
D iese Eignung kommt vor allen Dingen — neben der Stabilität der 
Em ulsion — darin  zum A usdruck, daß der O elzusatz zum W asser in großen 
hydraulischen Pressen vielfach nur etwa 1 :400, also  rund 0,25%, zu be« 
tragen braucht.
D as A nsetzen dieser dünnen Emulsionen muß besonders sorgfältig vor» 
genommen werden, da  hiervon die Beständigkeit der Em ulsion abhängt 
(siehe A bschnitt 1 0 b ). D ie Verwendung einer Vorem ulsion ist, besonders 
auch für die laufenden Ergänzungen des O elgehalts, zweckmäßig.
D ie im A bschnitt 10 c über W asserenthärtung und den pH  »Wert gemachten 
Ausführungen gelten in erhöhtem M aße für das Druckwasser, da nämlich 
die Rostungsgeschw indigkeit in einem alkalischen W asser bedeutend ge» 
ringer ist als in einem neutralen oder sauren. Mit sinkendem pH»W ert 
steigt das A ngriffsverm ögen des W assers. Es ist also  dafür zu sorgen 
(nötigenfalls durch A lkalizusatz), daß ein pH»W ert von 8  bei ca. 20 ° C  
n i c h t  u n te r sc h r it te n  wird, zum al dieser W ert mit steigender Tem peratur 
abnimmt. B ei Druckwasseranlagen ist die Einhaltung des pH»W ertes für 
die Stabilität der Em ulsion und damit für ihren Schutzwert und für den 
O clverbrauch von ausschlaggebender Bedeutung. Die für Bohröl»Em ul» 
sionen gemäß A nordnung II/43»2 als h ö c h s t  zulässig  bezeichnete W asser» 
härte von 8 °  d  ist möglichst auch für d as W asser von Druckw asseranlagen 
einzuhalten.
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D a es sich oft um größere W assermengen handelt, bedarf es besonderer 
Einrichtungen, um die Entliärtung unter Verwendung von Sod a  oder Tri» 
natrium phosphat und. das Absetz.cn und Abziehen der ausgefällten H ärte* 
bildner (s, A bschnitt 10 c) sorgfältig  vornehmen zu  können. — W o 
Kondensat zur V erfügung steht, ist dieses zu  verwenden oder dem Leitungs* 
w asser in solchen- Mengen zuzusetzen, daß die H ärte unter 8 °  d  gehalten 
werden kann. Die W asserenthärtung trägt wesentlich zur V erbesserung der 
rostschützenden W irkung und der Verlängerung der Lebensdauer der 
Em ulsion bei.

D a außer den Idärtebildnem  des W assers auch geringe M engen von an* 
deren Salzen, z .B . von Eisensalzen, nachteilig auf die Em ulsion wirken, 
tritt verhältnism äßig leicht eine O elabscheidung ein, die sich an den 
Oberflächen der W asserkästen ansammelt, infolge d e r ' ständigen Belüftung 
schnell altert und zu einer weiteren Versäuerung des Druckw assers und 
dam it Zersetzung der Em ulsion führt. Diese Zersetzung und O elabscheidung 
geht mit zunehmendem A lter und zunehmender Verschmutzung des Druck* 
w assers schneller vor sich. D aher sollten Oelabscheidungen regelmäßig 
entfernt und stark verschmutztes W asser erneuert werden.

D er Zustand der Druckwasscrem ulsioncn ist laufend — bei großen Anlagen 
mehrmals wöchentlich — zu überwachen, w obei besonders auf den pH * 
W ert und den O clgehalt (Bestimm ung siehe A bschnitt 10 b) zu achten ist. 
Etw a erforderliche Oelzusätze sollen sich nach dem  jeweiligen Befund 
richten. -

D a  sowohl die Em ulsionen wie auch die verwendeten Dichtungen, vor 
allem  Leder*Dichtungen, gegen höhere Temperaturen als 50° C  äußerst 
em pfindlich sind und diese daher unbedingt vermieden werden müssen, 
sind Kühleinrichtungen vorzusehen, falls die genannten Temperaturen aus 
betrieblichen Gründen überschritten werden. Es empfiehlt sich, die Durch* 
Schnittstemperatur u n t e r  40° C , besser u n t e r  30° C, zu halten. Dadurch 
wird die Lebensdauer der Dichtungen und die H altbarkeit der Em ulsion 
bedeutend verlängert.

D er D ruckwasserverlust so ll möglichst gering sein, um  den Verbrauch an 
ZusatzÖl niedrig zu halten. Es ist daher auf einwandfreie Dichtungen und 
Packungen zu achten. Da der Zustand der Packungen vom  Oberflächen* 
zustand d er Tauchkolben und beide vom  Schutz* und Schmierwert des 
Druckw assers abhängen, zeigt sich der Erfolg einer sorgfältigen Druck* 
w asserpflege auch in der Verm eidung von Druckwasserverlusten. Für den 
F all plötzlich auftretender Undichtheiten sind bei allen größeren A nlagen 
Vorrichtungen zum Sammeln und Rückführcn des Spritz* und Leckwassers 
vorzusehen, w obei es zweckmäßig ist, in die Leckwasserrückführung Filter 
zwecks Sauberhaltung einzuschalten.
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11 »Ulkte-, lIc&tyüte- und Aftlaßöte
Für die W ärm ebehandlung von Stählen werden vielfach auch M ineralöle 
herangezogen. Die zur Ocleinsparung einzuschlagenden W ege sind jedoch 
oft noch wenig bekannt und wurden zum Teil in Abschnitt 8  behandelt.

Hiernach sind grundsätzlich für Härtezwecke D e s t i l l a t e  einzusetzen, 
ausgenom men bei der Blankhärtung; Einzelheiten siehe Seite 58.

E s gibt jedoch noch weitere Möglichkeiten, einen niedrigen H ärteöl verbrauch 
zu  erzielen. S o  kann die Größe des H ärtebades sehr häufig durch Vor» 
sorge einer intensiven Rückkühlung des H ärteöles geringer als üblich 
gehalten werden. Hierdurch lassen sich sow ohl bei der Erstfüllung wie 
auch bei der N achfüllung recht erhebliche M engen einsparen. Ferner ist 
den Verlusten im einzelnen nachzugehen, denn der Verlust»Verbrauch an 
H ärteöl setzt sich wie folgt zusam m en:

a) A b b r a n d v e r l u s t .  Um  diesen zu vermindern, ist mit möglichst 
hoher Eintauchgeschwindigkeit zu arbeiten.

b) V e r d a m p f u n g s v e r l u s t .  . Di e  Oelbadtem peratur ist durch geeig» 
nete Rückkühlung tief zu halten.

c) A n h a f t v e r l u s t .  Die noch heißen Teile sollen über dem  O elbad 
oder über A uffangtassen  abtropfen. N och wirksam er ist ein A bbürsten, 
A bkratzen oder Abwischen des anhaftenden Oeles. Für Flächen eignet 
sich ein G erät in der A rt einer schräggestcllten großen Spielkarte aus» 
gezeichnet. U eber Schleudern der Teile und über die A nw endung von 
Reinigungslaugcn siehe Seite 77. Im übrigen bevorzugt man dünnflüssige 
H ärteöle, weil die Anhaftverluste dann am geringsten sind.

d) V e r l u s t  d u r c h  H i l f s v o r r i c h t u n g e n .  Die W erkstücke wer» 
den mittels Zangen oder H aken aus dem Ofen genommen oder sie 
werden an Drähten oder Aufhängevorrichtungen in die Salzbäder ein» 
gehängt. D er dadurch zusätzlich auftreten de-,H ärteöl»H aftverlust kann 
durch gutes A btropfcnlassen und Trocken wischen gemindert werden.

e) V e r l u s t  d u r c h  a m  Z u n d e r  a n  h a f t e n d e s  O e l .  D er beim 
H ärtevorgang abspringende Zunder sinkt im O elbad zu* Boden und ist 
in gewissen Zeitabständen auszuräumen. D as dem Zunder anhaftende 
H ärteöl muß unbedingt zurückgewonnen werden. D ies kann durch 
A bstehenlassen, Schleudern, Pressen und Auswaschen in Lauge ge» 
schehen (siehe Seite 77). D ie A usbeute an H ärteöl beträgt 10—15% 
des Zunderbruttogewichtes, was etwa 40% Volum enprozenten des an» 
fallenden Zunders entspricht.
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f) V e r l u s t e  d u r c h  V e r u n r e i n i g u n g e n  d e s  H ä r t e ö l b a d e s .  
A uch H ärteölbäder bedürfen einer sorgfältigen Pflege, um die Lebens» 
dau cr der Füllung zu  verlängern; besonders bei großen Bädern  ist von 
Zeit zu Zeit eine Schleuderung des Oeles zu empfehlen. Bei Nicht» 
gebrauch sind die H ärteö lbäder durch Abdecken vor unnötiger Vor» 
schmutzung zu  schützen.

Tafel 12 gibt Verbrauchswerte für H ärteöl, die bisher erreicht worden sind. 
H ierbei ist zu berücksichtigen, daß außer dem Gesam tdurchsatz an Härte» 
gut und den A bm essungen des H ärtebades vor allem die Größe und Be» 
schaffenheit der Oberfläche der betreffenden Teile von gewissem Einfluß 
sind.

Spezifischer Vcrlustvcrbrauch 
W erkstücktGröße in kg H ärteöl je to Härtegut»

Durchsatz

K l e i n e  T e i l e
(bis ca. 1 k g  Stückgewicht) 6  kg/to

M i t t e l g r o ß e  T e i l e
(von 1—10 kg Stückgewicht) 3 kg/to

G r o ß e T e i l e  *
(über 10 kg Stückgewicht) 1,5 kg/to

T a f e l  12.

Der  A u s t a u s c h  v o n  m i n e r a l i s c h e n  H ä r t e ö l e n  ist au f jede 
W eise zu fördern. S o  ist seit langem bei den Schncllarbeitsstählen die 
W a r m b a d h ä r t u n g  bei 500—600° C  bekannt, die neben der Oclein» 
sparung außerdem noch den Vorteil geringerer Verzugs» und Härterißgefahr 
bringt. A ls  H ärtebäder dienen hierbei S  a 1 z b ä d  e r, die auch für den 
A ustausch von Anlaßölen in Frage kommen. Ferner gelangen in neuerer 
Zeit in steigendem U m fang w ä ß r i g e  S a l z l ö s u n g e n  als H ärtebäder

Abb. 57
Ansicht eines Salzbad»Abschreckofens 

(Bauart DEGUSSA )
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Abb. 58. Schnitt durch einen SalzbachAbschreckofen. Einbringen des Glühgutcs durch ent* 
sprechend ausgeführte Aufhängevorrichtungen. In der Wanne Heizrohre zum Erwärmen der 
Schmelze (Salpctersalze) auf die erforderliche Abschrecktemperatur und Vorrichtung ‘ zum 
Umwälzen des Bades zwecks gleichmäßiger Durchhärtung der eingcbrachtcn Werkstücke. 
Temperaturregler schalten die Heizung ab bzw. setzen die Kühlvorrichtung in Tätigkeit, 
Abschrecktemperatur 200—500° C , — Außengehäuse mit Bericsclungsvorrichtung zwecks Kühlung 
der Wanne, um die beim Einsetzen der glühenden Werkstücke zugeführte Wärme rasch 
abzuführen. — Dampf-Abzugsstutzcn für die beim Kühlen und Abschrecken entstehenden Dämpfe 
und Gase. Am Boden Ablaufstutzen für das überschüssige Kühlwasscr. — Unten herausnehm*« 
bare Schlammbchälter, da beim Abschrecken insbesondere aus Salzbädern öftere Entschlammung

notwendig.

anstelle von Härteölen mit gutem Erfolg zum Einsatz. Es wird empfohlen, 
bezüglich dieser Austauschm öglichkeiten änit den Erzeugern von  Härte» und 
A nlaß salzen *) Fühlung zu  nehmen.

W o man von der Einsatzhärtung grundsätzlich absehen und statt dessen die 
B r e n n h ä r t u n g  mit ;Leuohtgas»Sauerstoff**) anwenden kann, können 
Härte» und A nlaßöle vollständig eingespart werden. D ieses Verfahren hat 
sich in den letzten Jahren in großem Um fange eingeführt für alle Teile 
mit regelmäßiger Oberfläche, bei denen die zu härtenden Querschnitte 
mindestens 5 mm stark sind. D ie zu härtenden Teilflächen werden mit 
einem entsprechend geformten Härtebrenner schnell au f Tem peratur ge» 
bracht und gleich anschließend mit W asser abgesahreckt. In der M ehrzahl 
der F älle  ist eine nachträgliche W ärm ebehandlung nicht mehr notwendig, 
so  daß  auch das O el für die A nlaßbäder eingespart wird.

F ü r  A n l a ß v o r g ä n g e  sind Salzbäder vorzuziehen. N u r in solchen 
Fällen, in denen eine U m stellung au f Salzbäder unmöglich ist, darf Mine»

* )  B lank  S. Flemming, Berlin»K aulsdorf, H önowerstr. 62—64; „D egussa“ , 
Frankfurt/M ain 1, Postfaoh 121; Deutsche H oughton»Fabrik, M agdeburg» 
Buckau, Su lzberg  4.

* * )  V ergl. Dipl.»Ing. G rönegress „Brennhärten“ , W erkstattbuch 89, Springer» 
V erlag, Berlin., 1942.
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ralö l als A nlaßöl eingesetzt werden. Leider nimmt die H eizung dieser 
O el-Anlaßbädcr oft zu wenig Rücksicht auf die Schonung des Oeles. B ei 
d i r e k t e r  Beheizung der A nlaßbäder treten in der W ärm eübergangszonc

A bb. 59. Brennhärtcn eines Differentialkrcuzcs, -wobei die in einer Achse liegenden Lagerstellen 
gleichzeitig gehärtet werden. — Beispiel für das Umlaufverfahren (n = 8 0 —120 U/min.) mit je 
2  Brennermundstücken. Nach Erreichen der Härtetemperatur wird der Brenner zurück» und die

W asserbrause vorgezogen

Abb. 60. Brennhärtcn eines Plungers für eine Höchstdruckpumpe 
(700 atü) nach dem Umlauf »Vorschub» Verfahren. Dem Segment» 

oder Ringbrenner folgt unmittelbar die Wasserbrause

sehr hohe W ärmebeanspruchungen auf, die zu einer schnellen Oixydation 
und zu einer OclzcrstÖFung führen, was sich im raschen Eindicken des 
O elbades äußerst. Durch eine s c h o n e n d e  Anw ärm ung kann dagegen 
die Lebensdauer der A nlaßbäder wesentlich erhöht werden.
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72.
Gemessen an dem, was einerseits an Schmierstoffen mengenmäßig erzeugt 
w ird und was andrerseits bei völliger A u s n u t z u n g  d e r  S c h m i e r «  
S t o f f e  tatsächlich ausreichen würde, müßte ein U e b e r f l u ß  an 
Schmierölen vorhanden sein. H ierfür wäre allerdings Voraussetzung, daß 
über die zur V erfügung stehenden natürlichen Oelvorkomm en hinaus in 
weit höherem Maße als bisher d i e j e n i g e n  O elqucllen zu stärkerem 
Fließen gebracht werden, die j e d e s  Unternehmen im eigenen Betriebe hat. 
Von den gewaltigen Ström en Oel, die unseren Kraft« und Arbeitsmaschinen 
M onat für M onat zugeführt werden, wird nur ein Bruchteil tatsächlich 
verbraucht, nämlich nur das, was z. B . durch Verbrennung oder Verkokung 
eine tiefgreifende chemische, stoffw andelnde V eränderung erfährt und damit 
entweder so fort oder bei der W iederaufbereitung verloren geht (Verlust« 
verbrauch). W as darüber hinaus schlechthin als Verbrauch angesehen und 
dem zufolge bei der N euanforderung von Schmierstoffen als solcher an« 
gegeben wird, ist zu einem übergroßen Teil nur ein s c h e i n b a r e r  Ver« 
brauch, der sich bei entsprechendem A ufw and von W erkstoffen und 
A rbeitskräften und nicht zuletzt bei gutem W illen ganz erheblich ein« 
schränken läßt. — D er Unterschied zwischen „Schm ierbcdarf“ und „Ver« 
lustverbrauch“ wurde im A bschnitt 6  behandelt. M an kann jedoch von 
zweierlei A rt von Verbrauch, nämlich von einem g ü t e  m ä ß i g e n  und 
von einem m e n g e n m ä ß i g e n  sprechen.
W as die Gütem inderung betrifft, so  heißt es meistens, das O el hat sich 
„verbraucht“ , cs hat seine Schmierfähigkeit verloren oder ähnliches. D abei 
ist noch viel zu  wenig bekannt, daß die normalen Schm ieröle im wesent« 
liahen allein durch ihre Anwesenheit wirken, d. h. daß sie beim Schmier« 
Vorgang wohl gebraucht, aber kaum  verbraucht werden. .
D afür gibt die Praxis genügend Beweise. H ier nur ein Beisp iel: V on  den 
Elektrizitätswerken und Kraftzentralen wird schon immer höchste Betriebs« 
Sicherheit und ständige Einsatzbereitschaft gefordert. Trotzdem  gilt es seit 
vielen Jahren a ls selbstverständlich, das einmal in das Um laufsystem  einer 
Dam pfturbine eingcfüllte Oel, welches zur Schmierung, zur W ärmeabfuhr 
und zur hydraulischen Steuerung dient, während etwa 300000 bis 500000, 
ja  sogar 1000 000 Um läufe zu verwenden. D a cs üblich ist, daß die Tur« 
binenöl«Füllung etwa 10 mal je  Stunde umgepumpt wird, entspricht dies 
einer Verw endungsdauer von 50 000 bis 100 000 Betriebsstunden, a lso  von 
etw a 6  b is 12 Jahren. Natürlich ist eine laufende, fachmännische Prüfung 
erforderlich. A nschließend aber wird das Oel aufbereitet und für den 
g l e i c h e n  Zweck erneut verwendet. — Aehnlich liegen die Verhältnisse 
bei allen anderen M aschinenölen und Maschinenfetten, ja  selbst gebrauchte 
M otorenöle lassen sich nach richtiger A ufbereitung wiederholt und voll« 
*wertig für den g  1 e i c h c n Zweck einsetzen (siehe Seiten 99 u. 100). '
In A nbetracht einer solchen W iderstandsfähigkeit der Schm ieröle ist es 
unverantwortlich, daß der so  wehrwichtige W erkstoff Oel bei weitem nicht
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immer die aufm erksam e Behandlung und Pflege erhält, die er verdient, 
sondern in zahllosen Fällen nach meistens nur e i n m a l i g e m  Durchlauf 
durch die M aschine völlig verloren geht. D er G run d hierfür ist darin zu 
sehen, daß man sich in -v ielen  K onstruktionsbüros und Betrieben bisher 
noch viel zu wenig Gedanken darüber gemacht hat, wie die Schm ierstoffe 
durch zweckmäßige Zuführung und entsprechende G estaltung der Schmier? 
stellen, durch sinnvolles Sammeln >und richtiges Aufbereiten des an unend* 
lieh vielen Stellen .anfallenden A ltöles bzw. Altfettes möglichst l a n g e  
dem K reislauf unserer W irtschaft erhalten bleiben können. H ier ist, sow ohl 
für K riegs* a ls auch für kommende Friedenszeiten, noch sehr viel nachzu* 
holen und zu  verbessern, womit man zu einer größeren Betriebssicherheit 
und damit längeren Lebensdauer der M aschine, ferner zu einer einfacheren 
Bedienung und vielfach zu einer beträchtlichen Verringerung der heute 
noch benötigten Schm ierstoffsortenzahl kommen würde. ~
W as den  m e n g e n m ä ß ig e n  Verbrauch betrifft, gilt es, von den jeder 
Schmierstelle zugeführten Ocl* oder Fettmengen, die zur B ildung des 
Schmierfilmes erforderlich sind (Schm ierbedarf), stets möglichst viel wieder 
zu erfassen, d. h. allen  verm eidbaren Verlusten energisch zu Leibe zu 
rücken. Diese Verluste beginnen schon bei der Schm ierstoffausgabe (siehe 
Abschnitt 5). D aher ist auf dem ganzen W eg, den das Oel innerhalb des 
Betriebes bis zu seinem „Verschwinden“ durchläuft, allen Schwundverlusten 
nachzugehen. A lle gebrauchten Schm ierstoffe, einerlei wo und wie sie 
anfallcn, sind restlos zu sammeln.
Bereits im A bschnitt 6  „Festlegung des Schm ierstofLV erbrauchs“ , wurde 
an einer Reihe von Beispielen gezeigt, welche bedeutenden Mengen sich 
zurückgewinnen lassen. H ier seien noch einige weitere beachtenswerte 
Punkte aufgeführt.
1. Aehnlich wie die E n t ö l u n g  des A bdam pfes aus Kolbendam pfm aschi* 

nen ergibt auch die 'Entölung verdichteter G ase aus K olben* und Dreh* 
kolben*Verdichtcrn, sowie die Entölung der A bluft au s Druckluft* 
maschinen eine Rückgewinnung bis zu 90% des Schm ierbedarfs, so  daß 
der Vcrlustverbraoich oft nur 10% davon beträgt. — Vorrichtungen für 
Entölung von D am pf und Druckluft zeigen die A b b . 23—26, Seite 48.

2. D er Verbrauch in den heute besonders wertvollen Sahneid* und Bohr* 
ölen läßt sich durch S c h l e u d e r n  der bei der spangebenden Form ung 
in großen M engen anfallenden M etallspäne und vielfach auch der 
W erkstücke nachgewiesenermaßen um 80% und mehr verringern (siehe 
A bschnitt 10 b).

3. Ein besonders krasses B eisp iel für hohen Verlustverbrauch ist die söge* 
nannte D u r c h  l a u f * S c h m i e r u n g ,  wie sie an unendlich vielen 
M aschinen angetroffen w ird. Sie entspricht in keiner W eise dem sonsti* 
gen Flochstand der Technik, denn die gesamte „K onstruktion“ besteht 
lediglich au s einer B ohrung (sprich: Oelloch) im Lager (siehe auch 
A bschnitt 7, S . 43). — A n  vielen Stellen, die heute noch mit der H and* 
kanne oder mit Tropf*, Docht* oder Preßölern geschmiert werden, ist 
freilich eine U m stellung auf die viel sparsam ere Kreislaufschm ierung
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nicht möglich. A ber ganz erhebliche Oelverluste lassen sich noch ver« 
meiden durch bessere Dichtungen, durch A uffangen u n d  Zusammenleiten 
jeglichen Spritz«, Leck« und T ropfö les mit H ilfe von Spritzblechen, Oel« 
fangschalen und Oelfangrinnen in Sam m elbehälter, «kästen oder «wannen, 
die z. B . am  Fuße der M aschine oder unter ihr, nachträglich oder bei 
neuen M aschinen von vornherein angebracht werden müssen (siehe 
A b b . 29, 30, 31, 33, 34, 35, 4S, 54 u. 55).

4. N achlässigkeit bei der Sam m lung des Lecköles verrät siah vielfach durch 
' S ä g e s p ä n e a u f s c h ü t t u n g  um die Maschinen herum. Betriebe,

in denen man noch in derart leichtfertiger W eise mit dem  kostbaren 
Schm ierstoff umgeht, würden bei einer Betriebsüberprüfung erhebliche 
Unannehmlichkeiten zu gewärtigen haben. Zum  mindesten sollten Lappen 
aus S to ff oder Papier ausgelegt werden, au s denen sich das Oel durch 
Schleudern (oder A uskochen) zum großen T eil zurückgewinnen läßt. 
Richtiger ist es, Blechwanncn zum A uffangen des Ocles aufzustellen, 
zumal das Oel den Beton stark angreift und im Laufe der Zeit die 
Tragfähigkeit einer Betondecke stark  verringert. Schließlich sollte die 
Betriebsleitung derartige Zustände auch mit Rücksicht auf die erhöhte 
U nfallgefahr durch Ausgleiten nicht dulden.

5. W ieviel Oel von P u t z t ü c h e r n  und A r b e i t s k l e i d u n g  aufge« 
saugt und meistens zum Verschwinden gebracht w ird, geht aus folgen» 
dem hervor: In einem Bergbaubetrieb werden monatlich etwa 2000 Putz» 
tücher gereinigt und hieraus im Jah r ca. 500 k g  Oel zurückgewonnen. — 
Die Erfahrung zeigt, daß solche Putztücher meistens nach wenigen 
W ochen etwa 20—30 g  Oel aufsaugen. — Die Tücher werden in einer 
dam pfbeheizten Zentrifuge geschleudert, dann mit Sodalauge gewaschen 
und anschließend getrocknet.
In einem anderen W erk werden bei der chemischen Reinigung der 
A rbeitskleidung aus der Reinigungsflüssigkeit (Tri) monatlich etwa 300 kg 
M aschinenöl zurückgewonnen, das sind 20 F ässer jährlich ! D ie Beispiele 
zeigen eindringlich, wie wichtig die Beachtung selbst kleinster Einzel« 
Mengen ist.

6 . W ie aus R e i n i g u n g s «  u n d  S p ü l l a u g e n  die M ineralölanteile 
zurückgewonnen werden, wurde schon im A bschnitt 10 c beschrieben. 
Große Betriebe und eine Reihe von städtischen W erken gewinnen in 
ähnlicher W eise jährlich bedeutende M engen Kraft« und Schm ierstoffe 
aus den A bw ässern  zurück.

7. A l t f e t t  läßt sich ebenfalls sam meln und aufbereiten. An Maschinen, 
die mit mechanisch angetriebenen Preßfettern ausgerüstet sind, lohnt sich 
die A ltfettsam m lung besonders, weil die Preßfetter sich häufig nicht auf 
d ie  wirklich erforderliche Fettmenge einstellen lassen und som it den 
Schmierstellen ständig mehr Fett zuführen, a ls notwendig ist.

D iese Beispiele lassen sich bedeutend vermehren. Sie sollen zeigen, was 
unter A ltö l und A ltfett zu verstehen ist, nämlich alle irgendwie im Betrieb 
abtropfenden, abspritzenden oder durch Staub, Fasern, M etallabrieb, W asser 
usw. mechanisch verschmutzten Schm ierstoffe oder solche, die im Dauer»
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betrieb unter dem  Einfluß der M etalle von Hitze und Gasen der verschie» 
densten Axt 'chemisch beeinflußt werden. Die Beispiele sollen weiterhin 
zeigen, daß in j e d e m  Betrieb noch sehr viel getan werden kann, um den 
Verlustverbrauch zu senken.
Laut A n o r d n u n g  IX/43 der Reichsstelle für M ineralöl vom  21. 12. 42 
über die Bewirtschaftung von A ltö l und Rückständen (siche Abschnitt 14) 
ist jeder Betrieb verpflichtet, A ltöl, vor zusätzlicher Verschmutzung ge» 
schützt, nach den einzelnen Sorten getrennt zu sammeln und der Auf» 
bereitung zuzuführen.
Ehe Forderung nach g e t r e n n t e r  Sam m lung der A ltschm ierstoffe ist 
notwendig, weil für die verschiedenen Verschm utzungsgrade und für die 
einzelnen Sorten auch verschiedene Aufbereitungsverfahren in Frage 
kommen und weil die aufbereiteten Schm ierstoffe grundsätzlich wieder dem 
g l e i c h e n  Verwendungszweck zuzuführen sind. ' Ein Zusammengießen 
von A ltölen verschiedener A rt und G üteklasse, z. B . von Maschinenöl, 
Zylinderöl und Turbinenöl würde in unverantwortlicher W eise die Ver» 
sorgung gerade mit den hoch» und höchstwertigen Oclen schwächen, weil 
diese dadurch in der M asse untergehen und dann bei der Aufbereitung 
ihre hochwertigen Eigenschaften cinbüßen. Die Verwendung gebrauchter 
O ele für untergeordnete Zwecke, z .B . zur W eichenschmierung u. dgl. ist 
u n statthaft, und zwar einerlei, ob sie sich noch im Zustand des Altöl» 
A nfalles befinden oder bereits irgendwie gereinigt bzw . aufbereitet sind.

13. AufözcetiiMity wtit Altöl
Zweck jeder r i c h t i g e n  A ltölaufbereitung ist, die A ltöle ohne Einbuße 
an Stoffw ert schnell, mit geringem A rbeitsaufw and und vor allem  mit mög» 
liehst geringem M engenverlust wieder in einen solchen Zustand zurückzu» 
führen, daß sie erneut für den u r s p r ü n g l i c h e n  Verwendungszweck 
eingesetzt werden können. Hiernach hat sich die A usw ahl der bei der 
A ufbereitung anzuwendenden Verfahren in erster Linie zu richten. Ein 
weiterer jetzt im Kriege sehr wichtiger Gesichtspunkt ist, die Aufbereitung 
nach M öglichkeit auf solche W eise durchzuführen, daß die stark in An» 
spruch genommenen Verkehrsmittel nicht noch mehr belastet werden. —
Es stehen verschiedene mechanisch»physikalische und chemische A ufberei» 
tungsverfahren zur Verfügung. Bei der Beschaffung solcher Einrichtungen 
ist darauf zu achten, daß zwecks W erkstoffeinsparung keine größeren 
Geräte a ls  wirklich erforderlich, bestellt werden,
a ) M echanisch»physikalische Aufbereitung.
Gebrauchte, gering verschmutzte Oele, die allein durch A bsetzen (K lären), 
Filtern, Schleudern oder Trocknen wieder für den ursprünglichen Verwen» 
dungszweck brauchbar gemacht werden können, sind m öglichst in betriebs» 
e i g e n e n  A nlagen aufzubereiten. — D as Hin» und Herschicken von unter 
Um ständen sehr großen Oel» und W assermengen sowie Um füllverluste 
werden so  vermieden.
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Eine derartige A ufbereitung kom m t’ zunächst für alle lediglich zur Durch» 
Spülung von W erkzeugmaschinen, Getrieben, Dam pfturbinen und anderen 
O ebU m laufsystem en gebrauchten Oelen in Frage. Die gereinigten Oelc 
können durchaus w ieder wie Frischöle benutzt werden. A ber auch länger 
g e b r a u c h t e  Spindel» und M aschinenöle z .B . aus Ringschmierlagern und 
vielen Arbeitsmaschinen, Tropf» und Leckölc, ferner Triebw erköle und 
meistens auch Zylinderöle aus Dampfmaschinen und Verdichtern, sind fast 
immer nur mechanisch, d. h. durch irgendwelche festen Frem dstoffe, W asser
u. dgl. verschmutzt, so  daß physikalische Aufbcrcitungsverfahren voll» 
kommen ausreichen.

1. D ie einfachste A ufbereitung wenig verschmutzter sowie wasserhaltiger 
Oelc geschieht durch A b s e t z e n  in .Klär» oder A bsetzbehältern. Diese 
sind zweckmäßigerweise heizbar und mit schrägem Boden  auszurüsten. 
In der oberen H älfte ist ein A blaßhahn für das gereinigte O el anzu» 
bringen, an der tiefsten Stelle ein Ventil, am besten in Form  einer 
Schlam mschlcuse, zum A blassen  der Verunreinigungen. Eine verfeinerte 
A usführung ist der M ehrkamm er»Absetzbehälter. A bb . 61 zeigt links 
die 4»Kammcrn mit Ueberlauf» und Unterlaufblechcn, was zur besseren 
Trennung des O elcs von den Verunreinigungen dient, die sich an den 
tiefsten Stellen der Kammern sammeln und unten abgezogen werden 
können; leichte a u f dem Oel schwimmende Stoffe werden oben ab» 
geschöpft. Durch Erwärmen des O eles mittels Dam pfschlange oder 
unterhalb der Behälter angeordnete H eizkörper wird d as A bsetzen

Abb. 61
Oclreinigungsanlagen 
zum Selbstbau

bedeutend beschleunigt. — Solche Behälter eignen sich für eine regel» 
mäßige, in bestimmten Zwischenräumen erfolgende Reinigung von 
M aschinenölen wie auch zur laufenden Pflege der im U m lauf befind» 
liehen Oele von Dam pfturbinen, größeren Dieselm otoren, Kolbendam pf» 
maschinen usw.

2. Durch P u t z  w o l l  f i l t e r  (A bb . 61 rechts) werden mechanische Ver» 
unreinigungen, Schlamm und W asser noch besser als durch Absetzen 
allein zurückgehalten; im Oel gelöste A lterungsstoffc werden natürlich 
nur unwesentlich entfernt. — D as verschmutzte O el ist immer von
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Abb. 63
Altöl*Aufbereitung. Das gebrauchte Oel ge* 
langt vom AltöbSaramelbehälter (links oben) 
über Absetzbehälter u. Trockengerät (Mitte) 
in das Sammelgcfäß, wird in den Hochbe* 
hältcr gepumpt und läuft durch den Putz* 
wollfilter in den Reinöl*Behälter (rechts 
unten)

Bild 6 T  zeigt eine solche Gesam tanlage mit Absetzbehälter, Trocknungs* 
gerät und Putzwollfiher. (Sam m elbehälter «und Pumpe.)

3. Besonders praktisch sind Filterpressen in der A rt d er Feinfilter (B ild  64), 
die keine laufende Bedienung erfordern. Die Verunreinigungen werden 
mit Flilfe von Filterpapieren, durch die das Schm utzöl unter Druck

u n t e n  n a c h  o b e n  durch die Putzwollschichten zu 'le iten , da hier* 
durch das Trennen der spezifisch schwereren Frem dstoffe erleichtert 
wird. Die Putzwolle ist vor dem Einlegen mit sauberem  Oel zu tränken, 
so  daß d ie  Förderung des O eles im wesentlichen durch die Docht* 
Wirkung erfolgt. Statt Putzwolle eignen sich auch H olzfaserstoffe ganz 
ausgezeichnet. A lle Oclc, also  auch zähflüssigere Sorten, z .B . aus Ge* 
trieben, Verdichtern oder Dam pfzylindern, lassen sich im Putzwollfilter 
■besser reinigen, wenn eine Erwärmung des Oeles auf 70—80° C  durch 
Heizschlange vorgenommen wird. — Ist jedoch eine innige Verbindung 
von Oel und W asser eingetreten, was z. B . bei D am pfzylinderöl häufig 
der Fall ist, muß das Gemisch zunächst durch einen W asserabspalter 
geschickt und getrocknet werden, bevor es im Putzwollfilter gereinigt 
wird.

Abb. 62
Mittels ,,O sada“ *Oeldestillator werden aus dem Klärbehälter zurückge* 
wonnene Maschinen» und Zylinderöle wasserfrei gemacht (getrocknet)

und gereinigt

97



hindurchgepreßt wird, ausgeschieden, so  daß es als vollkomm en sdilam m * 
frei und rein ängesproohen werden kann. D iese Filterpressen sind zur 
laufenden O elpflege gut geeignet. Sie werden im Nebenschluß an das 
O cbU m laufsystem  geschaltet und entnehmen der Druckleitung- hinter 
dem Oelkühler laufend eine gewisse M enge Oel. D as Filtrat fließt in 
den Sam m elbehälter zurück. A u f diese W eise w ird einer frühzeitigen 
A lterung vorgebeugt und eine lange Lebensdauer erzielt.

Abb. 6i
Nebenschluß*Fcinfüter 
für laufende Reinigung 
des Umlauföles von 
Fremd# und Alterungs# 
stoffen

A uch im Anschluß an Späneschleudem  lassen sich A bsetzbehältcr und 
Feinfilter verwenden, so daß das gereinigte Schneid*Rücköl ohne-weiteres 
als N achfüllöl wieder verwendet werden kann. — Eine gute Filterung 
des au s den Spänen zurückgewonnenen Oeles empfiehlt sich, um  die 
feinen M etallflitter zu entfernen, die andernfalls in die H autporen  ge* 
langen, Entzündungen, Juckreize und schließlich Schädigungen der H aut 
'hervorrufen können.
A n dieser Stelle sei gleich bemerkt, daß  die A ufbereitung gebrauchter 
M etallbearbeitungsöle durch c h e m i s c h e  Regenerierung ausscheidet, 
da hierdurch gerade die für die Schneidleistung wesentlichen aktivieren* 
den Zusätze entzogen werden können, so  daß die Oele für ihren 
ursprünglichen Zweck unbrauchbar würden.

4. Eine wirkungsvolle Reinigung größerer, verschmutzter Oelmengen wird 
durch Schleudern (Zentrifugieren) erreicht. Durch Ausnutzen der unter* 
schiedlichen W ichte d e s O eles und der Frem dstoffe wird eine gute 
Trennung erzielt. V ielfach kann durch Einschaltung einer Oelschleuder 
im Nebenschluß einer vorzeitigen A lterung der O elfüllung eines großen 
Um laufsystem s, vorgebeugt werden.

M it den beschriebenen physikalischen A ufbereitungsverfahren konnten 
natürlich, nur einige der wichtigsten Grundtypen herausgestellt werden. 
Selbstverständlich gibt es eine Reihe brauchbarer A bw andlungen, au f die 
jedoch hier nicht eingegangen werden kann. W esentlich ist, daß  durch diese

-S C O

H aiti
? I
\GeAöuse<iecAe/ I

F ilterp te ise /

7sptndrf
S c h k tm m ijb io ß h o h o
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A rt der A ufbereitung von dem  beim Oelwechsel, beim Schleudern von 
Spänen oder durch Sam m lung von Lecköl anfallenden A ltö l im allgemeinen 
95% und darüber als voll brauchbar zurückgewonnen werden.

Für die U nterbringung der gesammelten, ungereinigten G ebrauchtöle, wie 
auch der A ufbereitungsanlagen empfiehlt es sich, einen gesonderten, ver» 
schließbaren Raum vorzuschcn, der mit D am pf und W asseranschluß aus» 
zurüsten ist.

b) Chemische Aufbereitung (VolbRegenerierung).

Eine grundsätzlich andere A ufbereitung ist erforderlich bei solchen Oelen, 
deren wesentliche Eigenschaften durch den Gebrauch nennenswert ver
ändert wurden. D ies ist z. B . bei sehr stark beanspruchten Getriebe» und 
Verdichterölen, • ferner bei den Dampfturbinen» und Isölierölcn höheren 
A lterungsgrades und vor allem bei den A blaufölen  aus Verbrennungskraft» 
maschinen der Fall. U nter dem Einfluß hoher Temperaturen und unter 
der ständigen Einwirkung von Luftsauerstoff, von Feuchtigkeit und von 
M etallen treten bei diesen Oelen oft beträchtliche chemische Veränderungen 
auf. D iese machen sich äußerlich durch eine dunkle bis tiefschwarze Vcr» 
färbung kenntlich und rühren von einer Anreicherung von  Alterungspro» 
dukten her. In den M otorenölen sind außerdem, von der Kraftstoffvcr»- 
brennung stammende, saure Reste gelöst; auch enthalten diese Oele meistens 
.feinste rußartige Schwcbetcilchen in beträchtlichen Mengen. Schließlich 
kann durch Zutritt von K raftstoff Oelverdiinnung zustande gekommen sein.

A ltöle dieser A rt, v o t  allem also  die Oele aus Verbrcnnungskraftmaschinen, 
müssen entsprechend der A nordnung IX/43 und Bekanntm achung N r. 1 
und 2 der Reichsstelle für M ineralöl (Bewirtschaftung von A ltöl und Rück» 
ständen) vom 21. Dezem ber 1942 der Vollregencration zugeführt werden.

Es sei hier darauf hingewiesen, daß A blau fö le  aus ortsfesten oder fahrbaren 
V erbrennungskraftmaschinen, für welche bekanntlich eine besondere Be» 
w irtschaftung besteht, laut obiger A nordnung weder im eigenen Betrieb 
noch im Lohn regeneriert werden dürfen, sondern stets an zugelassene 
Rcgenerieranstalten oder anerkannte M ineralöLG foßhändler zu verkaufen 
sind. Diese sind zur U ebem ahm c verpflichtet unter Rücklieferung von 50% 
M otorenfrischöl, das ohne M otorenölschein ■ und ohne Anrechnung au f das 
M otorenölkontingent ausgeliefert werden muß.

Einzelne Ausnahm en betreffend A ufbereitung von M otorenöl in' eigenen 
Anlagen der V erbraucher, z .B . für solche, die vor dem 18. Ju li 1941 bereits 
derartige Einrichtungen in Betrieb hatten, sind von der R eichsstelle. für 
M ineralöl zugelassen (siche A nordnung IX/43). Immer aber ist zu beachten, 
daß M otoren» A b lau f öle stets wieder z u  M o t o r e n ö l e n  regeneriert 
werden.

A u f die A r b e i t s w e i s e  d e r  V f o l l r e g e n c r a t i o n  sei nur kurz 
eingegangen, da die Einrichtung einer solchen A nlage im eigenen Betrieb 
so  gut wie nicht in Frage kommt.
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Sie' arbeitet in mittleren bis größeren A nlagen durchweg .nach physika« 
lischen und chemischen Verfahren, indem — wie bei der Behandlung des 
rohen Erdöles — durch Destillation eine A btrennung der niedrig siedenden 
Anteile, wie Benzin und G asöl, und vorher oder nachher eine vollkomm ene 
Raffination d es O eles erfolgt.

D ie Regenerierung nach A b b . 65 geschieht beispielsw eise derart, daß zu* 
nächst in A bsctzbchältern eine V orreinigung zwecks A btrennung von 
W asser und groben Verunreinigungen erfolgt. D as so  geklärte O cl wird 
nunmehr mit konzentrierter Schwefelsäure raffiniert und anschließend durch 
aktivierte Bleicherde neutralisiert. In beiden Fällen  ist ständiges Rühren 
und Beachtung der richtigen Temperaturen erforderlich, da  sonst G efahr 
besteht, daß wertvolle OcLbcstandteile zerstört werden. Die Bleicherde 
nimmt die noch im  O el vorhahdenen, nicht abgesetzten Säureharz«Reste 
und Schwefelsäure auf u n d  färbt sich hierbei schwarz. Z ur B efreiung des 
Oeles von der Bleicherde wird das Gemisch durch eine Filterpresse, ge« 
drückt, aus der es dann vollkomm en gereinigt herausfließt. Wenn M otoren» 
A blau föle aufbereitet werden, ist  auf evtl. vorhandene Kraftstoff«A nteile 
zu achten. D iese müssen durch eine entsprechende A nalyse festgestellt 
und dann durch Destillation entfernt werden, weil andernfalls eine starke 
Verm inderung der Zähflüssigkeit (V iskosität) des ’ Regcnerates beibehaltcn 
bleibt. Bei der gezeigten A rbeitsw eise wird das Oel in einem Durchfluß« 
erhitzer (rechts) so  weit erwärmt, daß  der leicht siedende K raftstoff ab« 
dam pft. D a  sich nicht vermeiden läßt, daß d as O el hierbei nachdunkclt, 
erfolgt manchmal eine nochm alige Behandlung mit Bleicherde und sorg« 
faltige Filterung.

\
x ia l t M ä a e r J  U t K h i t t l l t s r l

Abb. 65. Schematische Darstellung einer Regenericranlage mit Destillation



N eben  diesem gibt es andere, im Prinzip jedoch ähnliche Verfahren zur 
chemischen A ufbereitung gebrauchter Oele. — Es ist verständlich, daß die 
Regenerierverluste hier höher sind als bei der mechanisch-physikalischen 
Aufbereitung, abgesehen von dem A rbeitsaufw and und den K osten. D ie 
A usbeute aus dem wasserfreien A ltö l schwankt je  nach dem Verschmutzungs» 
grad  zwischen 60 und 85%.

D ie Vollregeneration gebrauchter Oele erfordert besondere Sachkenntnisse. 
S ie darf daher nur von den durch Genehm igung der Rcichsstelle für 
M ineralöl besonders Ermächtigten für .eigene Rechnung bzw . in Lohn, im 
übrigen aber nur von der dafür zugelassenen Gruppe von Regenerier» 
betrieben durchgeführt werden. D ie Anschriften sind in der Bekannt» 
machung N r. 1 zur A nordnung IX/43 der Reichsstelle für M ineralöl be» 
kanntgegeben, bzw. durch die bewirtschaftenden Stellen zu erfahren.

c) Zusammenfassung.

Abschließend ist fcstzustcllen, daß d as Problem der A ltöl»Aufbereitung 
restlos gelöst ist und daß nicht die geringsten Bedenken bestehen, die nach 
dem einen oder anderen Verfahren aufbereiteten A ltöle für den u r » 
s p r ü n g l i c h e n  Verwendungszweck wieder einzusetzen. Es ist also  
volkswirtschaftlich unverantwortlich, ein ursprünglich hochwertiges, aber 
gebrauchtes oder verschmutztes Oel o h n e  A ufbereitung für u n t e r  g e »  
o r d n e t e ,  anspruchslose Schmierstellcn zu verwenden.

Sache eines .jeden  Betriebsmarines, insbesondere des für d ie  Schmierstoff» 
\rirtschaft im Betrieb Verantwortlichen, ist es, sioh so  weit mit diesem 
Gebiet vertraut zu machen, daß er entscheiden kann, welches A ufberei» 
tungsverfahren für die in seinem Betrieb benutzten Schm ierstoffe in Frage 
kommt, oder ob es zweckmäßiger ist, die A ltö le od er einzelne Sorten in 
einer Regenerieranstalt aufbereiten zu lassen.

Wenn die Reinigung im Betrieb vorgenomm en wird.Hmuß die Gew ähr 
bestehen, daß sie v o l l k o m m e n  e i n w a n d f r e i  durchgeführt wird. 
Selbstverständlich genügen angelernte Kräfte, ab er sie müssen überwacht 
werden. H ierzu gehört, daß sowohl bei der A ltöbSam m lung, wie bei der 
»A ufbereitung eine genau so _ sorgfältige E rfassung und Verbuchung, ge» 
trennt nach Abteilungen, erfolgt, wie bei der A usgabe neuer Schm ierstoffe 
(siehe A bschnitt 5, T afel 2). Es muß jederzeit zu erkennen sein : W elche 
Mengen gebrauchter Schm ierstoffe fallen in den einzelnen Sorten an, wie» 
v ie l ' gelangt zur A ufbereitung, wie groß ist dabei die A usbeute und in 
welchem U m fang werden aufbereitete Schm ierstoffe wieder eingesetzt.

D er vom  Verbraucher bei der A ltöbSam m lung und »Aufbereitung erreichte 
R ü c k g e w i n h u n g s g r a d  w ird immer mehr zum Kennzeichen der 
G üte der Schm ierstoff Wirtschaft eines Betriebes werden. Ein W erk mit 
einer anerkannt guten Schm ierstoffw irtschaft wird bei der Behandlung seiner 
A nträge weniger Schwierigkeiten erfahren als ein solches mit schlechte! 
A ltölbehandlung.
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Diese Plakatcntwürfc stcUen die besten Ergebnisse eines Preisausschreibens in einem Kraftwerk 
dar. Sie zeigen das Interesse, das der Einsparung von Schmierstoffen entgegengebracht wird.
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14-. AtoOtdwmgMl DER REICHSSTELLE FÜR MINERALÖL

A n o r d n u n g  I I / 43
(Schm ierstoffbew irtschaftung). V om  21. D ezem ber 1942

A u f G run d  der Verordnung über den 
W arenverkehr in der Fassung v. 11. De« 
zem ber 1942 (R G B l. I S. 6 8 6 ) in Verbin« 
dung mit der Bekanntm achung über die 

' Reichsstellen zur Ueberwachung und Re« 
gelung des W arenverkehrs v. 18. A ugust 
1939 (Deutscher Rcichsanz. und Preuß. 
Staatsanz. N r. 192 vom  29. A ugust 1939) 
Wird mit Zustim mung des Rcichswirt« 
schaftsministcriums angeordnet:

Schm ierstoffbewirtschaftung 
§ 1. G rundsatz

Schm ierstoffe dürfen nur zu kriegs« und 
lebenswichtigen Zwecken und nur in den 
Mengen und Qualitäten beantragt, bezo« 
gen, verarbeitet und verbraucht werden, 
die für diese Zwecke bei sparsam ster Ver« 
Wendung und bei (Beachtung der Vor« 
.Schriften für die A ltölsam m lung und 
•»Wiederverwendung erforderlich sind.

§ 2. Schm ieröl für Verbrennungskraft« 
maschinen 

Schm ieröl darf zum Verbrauch in Ver* 
bfcnnungskraftm aschincn nur gegen Mo« 
corenölscheinc der Reichsstelle für Mine« 
ralöl geliefert und bezogen werden.

§ 3. Sonstige Schm ierstoffe 
Sonstige Schm ierstoffe dürfen von Ver« 

orauchem  nur mit Genehmigung der 
Reichsstelle oder der von ihr beauftragten 
Stellen bezogen werden. Die Rdichsstelle 
behält sich v o r ,'fü r  den Verbrauch oder 
Zur die sonstige Verwendung dieser 
Schm ierstoffe einschränkende Bestimmun« 
gen zu erlassen.

§ 4. A uslandslieferungen 
A n Abhehmer im A uslan d dürfen 

Schm ierstoffe nur mit Genehmigung der 
Prüfungsstcllc K raftstoffindustrie geliefert 
Werden.

§ 5. Begriffsbestim m ung
Schm ierstoffe im Sinne der §§ 1—4 sind 

alle in der A nlage vcrzeichneten Waren

ohne Rücksicht auf den A usgangsstoff 
und ohne Rücksicht darauf, ob sie für 
Schmierzwecke verwendet werden.

§ 6 . Durchführungsbestimmungen 
■Die Reichsstclle erläßt die zur Ergän« 

zung und Durchführung dieser A nord* 
nung erforderlichen Vorschriften. Sie 
kann Ausnahm en von den Vorschriften 
dieser A nordnung zulassen.

§ 7. Strafvorschriften 
Zuwiderhandlungen gegen diese A n* 

Ordnung werden nach den §§ 10, 12— 15 
der Verordnung über den W arenverkehr 
und' den Strafvorschriften der V erord* 
nung über Strafen und Strafverfahren bei 
Zuw iderhandlungen gegen Vorschriften 
a u f dem Gebiet der Bew irtschaftung be» 
zugsbeschränkter Erzeugnisse (Verbrauchs* 
regelungs*Strafverordnung) in der Fassung 
v .„26. 11. 1941 (R G B l. I S . 734) bestraft. 

§ 8 . Schlußbestimmungen 
Diese A nordnung gilt auch für die ein* 

gegliederten Ostgebiete und für die Ge* 
biete von Eupen, M alm edy und M oresnet. 
Sic tritt am 1. Januar 1943 in K raft. 
G leichzeitig treten folgende Anordnungen 
der Reichsstelle außer Kraft, und zwar 
zu 4 und 5 im Einvernehmen mit der 
Reichsstelle Chemie und der Reichsstelle 
industrielle Fette und W aschmittel:
1. A nordnung N ru 43 vom  26. Januar 

1942 (Deutscher Reichsänz, und Preuß. 
Staatsanz. N r. 21 vom 26. 1. 1942);

2. A nordnung N r. 48 vom 15. Septem ber 
1942 (Deutscher Reichsänz. und Preuß. 
Staatsanz. N r. 222 vom 22. 9. 1942),

3. Durchführungsanordnung N r. 1 zur 
A nordnung N r. 48 vom  28. O ktober 
1942 (Deutscher Reichsänz. und Preuß. 
Staatsanz. N r. 255 vom  ,30. 10. 1942),

4. Allgemeine A nordnung über die H er* 
Stellung von Schmierstoffen v. 5. A u * 
gust 1941 (Deutscher Reichsänz. und 
Preuß. Staatsanz. N r. 182 v. 7. 8.1941),
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5. Gemeinsame A nordnung über die Ver» 
wendung von Kühl» und Schmiermit» 
tcln, Schneid», Härte», Vergüte» und 
Anlaßflüssigkeiten vom  IS. Septem ber 
1942 (Deutscher Reiohsanz. u. Preuß. 
Staätsanz. N r. 221 vom 21. 9. 1942).

D er Reichsbeauftragte für M ineralöl.
R a a b .

Anlage zu Anordnung 11/43 

Schmierstoffe:
Spindelöle
M aschinenöle
Zylinderöle
M otorenöle einschl. Brightstock
Turbinenöle
Reichsbahnachsenöle

dunkle Schmieröle 
w asserlösliche Oele und Fette 
nichtwasserlösliche M ctallbearbcitungsöle 
schm ierstoffhaltige Produkte für die Bear» 

beitung von Metallen und anderen 
W erkstoffen 

Paräffim im  liquidum, V aselinöl und tech» 
nischcs W eißöl 

Transformatoren» und Schalteröle 
K abelisolicröle
sonstige schmierfähige M ineralöle 
Seilschmiere a
Wagenschmiere
sonstige schmicrölhaltige Schmier» und 

Schutzfcttc mit Ausnahm e von Vase» 
linc, V aselinaustauschstoffcn und Heiß» 
walzenfetten.

A n o r d n u n g  I I / 43- 2 
zur Ergänzung und Durchführung der Anordnung 11/43. Vom 21. Dez. 1942 

(Verwendung von Kühl» und Schmiermittel^, Schneid», Härte», Vergüte» und

Anlaßflüssigkeiten)

A u f •Qrund der V erordnung über den 
W arenverkehr in der Fassung v. 11. De» 
zem ber 1942 (R G B l. I S . 6 S6 ) in Verbin» 
dung mit der Bekanntm achung über die 
Reichsstellcn zur Uebcrw achung und Re» 
gelung des W arenverkehrs v. 18. A ugust 
1939 (D eutscher Reichsanz. und Preuß. 
Staatsanz. N r. 192 vom  29. A ugust 1939) 
und gemäß § 6  der A nordnung 11/43 v.
21. Dezem ber 1942 wird mit Zustimmung 
des Reichswirtschaftsministers angeordnet:

E r s t e r  T e i l  
Kühlmittel und Schneidflüssigkeiten für 
die spanabhebende Formung. Kühl» und 
Schmiermittel für die spanlose Formung

§ 1

(1) A lle M ineralöle und Fettstoffe bzw. 
Erzeugnisse hieraus, die als Kühlmittel 
und Schneidflüssigkeiten für die spanab-. 
hebende bzw. als Kühl» und Schmier» 
mittel für die spanlose Form ung von 
W erkstoffen aller A rt Verwendung finden 
können, werden unabhängig davon, ob 
sie in fester, halbfester oder flüssiger 
Form  geliefert werden, für die Zwecke 
dieser A nordnung in folgende Gruppen

von Bearbcitungsm itteln (B=Gruppen) ein»
geteilt:

B=G rüppc 1: Erzeugnisse, die in W asser 
löslich oder mit W asser mischbar 
bzw. em ulgierbar sind.

B»G ruppe 2 : Erzeugnisse ohne G ehalt an 
Fetten, Fettstoffen bzw. Produkten 
hieraus, die mit W asser nicht misdh» 
bar sind und aus reinem M ineralöl 
bestehen oder für W erkstoffbearbci» 
tungszwecke geeignete fettstoffreie 
Zusätze enthalten.

B»G ruppe 3: Erzeugnisse mit einem Ge» 
halt bis zu 3 Gew.«% an Fetten, Fett» 
stoffen bzw. Produkten hieraus, die 
mit W asser nicht m ischbar sind.

B=Gruppc 4 : Erzeugnisse mit einem Ge» 
halt über 3 bis zu 25 Gew.=% an 
Fetten, Fettstoffen bzw. Produkten 
hieraus, die mit W asser nicht misch» 
bar sind.

B»Gruppe 5: Erzeugnisse mit einem Ge» 
halt über 25 bis zu 100 Gew.»% an. 
Fetten, Fettstoffen bzw. Produkten 
hieraus, die mit W asser nicht misch» 
bar sind.
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(2) Unter Fetten und Fettstoffen sind 
alle pflanzlichen und tierischen Oele und 
Fette, deren Fettsäuren, synthetische Fett» 
säuren und Glyzerin sowie Erzeugnisse 
•hieraus und alle übrigen Stoffe, soweit 
sie der Ueberwachung der Reichsstelle 
für industrielle Fette und W aschmittel 
unterliegen, sowie das in den Zuständig* 
keitsbereich der Reichsstelle Chemie ge* 
hörende T allö l und seine Destillations* 
Produkte zu verstehen.

(3) Die Lieferer der im A bs. 1 genann* 
ten Erzeugnisse haben den Abnehmern 
mitzuteilen, zu welcher der 5 B *G ruppcn 
die von ihnen gelieferten oder angebotc* 
nen Erzeugnisse gehören. Diese Mittei
lung. enthebt den Verbraucher bei An* 
Wendung der Vorschriften' des § 2 der 
eigenen Nachprüfungspflicht. Verbraucher, 
die Kühlmittel und Schneidflüssigkeiten 
für die spanabhebende bzw. Kühl* und 
Schmiermittel für die spanlose Form ung 
selbst hersteilen oder ihre Zusammen* 
Setzung vor Anw endung ändern, haben 
die Gruppenzugehörigkeit des endgültig 
zum Verbrauch gelangenden Erzeugnisses 
selbst zu ermitteln.

§ 2  >
(1) D ie Verwendung von Erzeugnissen 

der JB=Gruppe 1 unter Zusatz von W asser 
unterliegt keinen Beschränkungen. Für 
die H erstellung von Emulsionen, Misc'nun* 
gen und Lösungen - aus W asser und Er* 
Zeugnissen der B»G ruppc 1 darf nur 
W asser unter 8  G rad  deutscher Härte 
verwendet werden. Die Verwendung von 
Erzeugnissen der BsG ruppe l ohne Zu* 
satz von W asser ist verboten.

(2) Die Verwendung von Erzeugnissen 
der B *G ruppe 2 als Kühl* und Schneid* 
flüssigkeit für Bearbeitungsvorgänge bei

der spanabhebenden Form ung und als 
Kühl* und Schmiermittel für Bearbei* 
tungsvorgänge bei der spanlosen For* 
mung unterliegt keinen Beschränkungen. 
Dies gilt vorläufig  auch für Erzeugnisse 
der B *G ruppc 3.

(3) Die Verwendung von Erzeugnissen 
der B *G ruppc 4 und 5 zu Kühl* und 
Schncidzwecken bei der spanabhebenden 
Form ung bzw. zu Kühl* und Schmier* 
zwecken bei der spanlosen Form ung ist 
nur ’ mit Genehmigung der Reichsstellc 
für M ineralöl zulässig.

Z w e i t e r  T e i l  
Härte*, Vergüte* und Anlaßflüssigkeiten 

§ 3
Die Verwendung aller Flüssigkeiten mit 

einem Gehalt an Fetten, Fettstoffen oder 
Erzeugnissen hieraus (§ 1 A bs. 2 ) . bei 
Härte», Vergüte* und Anlaßflüssigkeitcn 
ist verboten.

D r i t t e r  T e i l  
Allgem eine Vorschriften 

§ 4
Die Reichsstelle für M ineralöl kann in 

besonderen Fällen Ausnahm en von den 
Bestimmungen dieser A nordnung zu* 
lassen.

§ 5 .

Zuwiderhandlungen gegen diese A n* 
Ordnung werden nach den §§ 10, 12—15 
der Verordnung über den W arenverkehr 
bestraft.

§ 6
D iese A nordnung gilt auch für die ein* 

gegliederten Ostgebiete und die Gebiete 
von Eupcn ,M alm edy und M oresnet; sie 
tritt am 1. Januar 1943 in K raft.

Der Reichsbeauftragte für M ineralöl.
R a a b .

A n o r d n u n g  I I / 43- 5 
zur Ergänzung und D urchführung der A nordnung 11/43. Vom 7. D ez. 1943 

(N euregelung des Schm ierstoffverbrauchs)

E r s t e r  T e i l  dieser A nordnung sind diejenigen V er*
Schm ierstoffe für nichtmotorische Stoffe b «u ch er , denen vor Inkrafttreten dieser

A nordnung der i>ez.ug von bchmierstonen 
§ 1. E inteilung der V erbraucher au f G rund von Einzelanordnungen der

(1) G r o ß v e r b r a u c h e r  im Sinne Reichsstelle für M ineralöl nur mit G e*
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nehm igung der Schmierstoffgemeinschaft 
gestattet war. D ie Reichsstelle behält 
sich  vor, den Kreis der Großverbraucher 
zu  erweitern oder einzuschränken.

(2) K l e i  n v e r b r a u c h e r  im Sinne 
dieser A nordnung sind diejenigen Ver* 
braucher, die im Jahre 1943 keine Schmier* 
Stoffe oder nicht mehr a ls  60 kg bezogen 
haben. Schmieröl für Verbrennungskraft* 
maschinen und diejenigen Schm ierstoff* 
■mengen, deren Bezug unter die Sonder* 
regelungen der §§ 5 und 15 fällt, dürfen 
bei Errechnung der Schm ierstoffbezüge 
des Jahres 1943 nicht mitgezählt werden.

(3) N o r m a l v e r b r a u c h e r  im 
Sinne dieser A nordnung sind diejenigen 
Verbraucher, die weder unter A bsatz  1 
noch  unter A bsatz  2 fallen.

§ 2. Großverbraucher
Großverbraucher (§ 1 A b s. 1) dürfen 

Schm ierstoffe vorbehaltlich der §§ 5 und 6  
n ur mit Genehmigung der Schm ierstoff* 
gem einschaft in H am burg 36, Jungfern* 
stieg  51, beziehen.

§ 3. Norm alverbraucher
N orm alverbraucher (§ 1 A bs.' '3) dür* 

fen Schm ierstoffe vorbehaltlich der §§ 5 
und 6  nur mit Genehmigung des zustän* 
■digen Landeswirtschaftsamtes beziehen. •

§ 4. Kleinverbraucher
Kleinverbraucher (§ 1 A b s, 2) dürfen 

vorbehaltlich des § 5 jährlich bis zu 
2 0  kg Schm ierstoffe oder, wenn ihre Vor* 
jahresbezüge diese Menge überschreiten, 
die gleiche Menge wie im V orjahr, d. h. 
höchstens 60 kg beziehen. Zum Bezug 
darüber hinausgehender Mengen bedür* 
fen sie der Genehmigung des zuständigen 
Landesw irtschaftsam tes.

§ 5. Genehmigung durch fachliche 
Lenkungsstellen

In den in der A nlage verzeichneten 
Fällen  dürfen Schm ierstoffe nur mit Ge* 
nehmigung der ebenda angegebenen Stel* 
len bezogen werden.

§ 6 . B ezug von Sonderschmiermitteln 
■durch Großverbraucher und Norm alver* 

braucher
( 1)  Sonderschmiermittel im Sinne dieser

A nordnung sind Uhrenöl, G raphitsuspen* 
sionen und andere Spezialitäten, die 
üblicherweise in Kleinstmengen bezogen 
und verbraucht werden.

(2) Großverbraucher und N orm alver* 
braucher dürfen abweichend von § 2  und 
§-3 jährlich bis zu 20 kg Sonderschmier* 
mittel genchmigungsfrei beziehen.

§ 7. Lieferungsbeschränkungen
(1) Schm ierstoffe dürfen an V erbrau* 

eher nur gegen Schm ierstoffm arken der 
Rcichsstelle für M ineralöl geliefert wer* 
den. Für die Schmierstoffm arken gilt § 8 
entsprechend.

(2) Beträgt die an einen Verbraucher 
zu liefernde M enge nicht mehr a ls  60 kg, 
so  darf sie der Verteiler auch ohne Ent* 
gegennahmc von Schm ierstoffm arken lie* 
fern, wenn ihm der Verbraucher statt 
dessen eine Erklärung folgenden Inhalts 
übergibt:

„Hierm it wird versichert:
1. M e in e /U n sere  Schm ierstoffbezüge 

haben im  J a h r e  1943 ohne M oto* 
renöl und ohne diejenigen Schmier* 
Stoffe, deren B ezug unter die Son* 
üerregelungen der §§ 5 und 15 der 
A nordnung 11/43—5 fällt, insgesamt 
60 kg n i c h t  ü b e r s c h r i t t e n .

2. A uch die in diesem Jahr von mir I 
uns bezogenen bzw. gekauften 
Schmierstoffmengen (ohne M otoren» 
öl usw. wie oben) betragen bis jetzt 
einschl. der vorliegenden Bestellung 
von . . . .  kg insgesam t nicht mehr 
als 60 kg.“

(3) Sonderschmiermittel (§ 6) dürfen, 
wenn die zu liefernde Menge nicht mehr 
als 20 kg beträgt, auch gegen eine Ver* 
brauchererklärung folgenden Inhalts aus* 
geliefert werden:

,,Hierdurch wird versichert:
1. Ich bin (W ir sind) Großverbraucher/ 

N orm alverbraucher im Sinne vön 
§ 1 der A nordnung 11/43—5 der 
Reichsstelle für M ineralöl vom
7. Dezem ber 1943.

2. D ie in diesem' Jah r  von mir (uns) 
bezogenen! bzw. gekauften Sonder* 
Schmiermittel betragen bis jetzt ein»
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schließlich der vorliegenden Besteh 
lung von . . . .  kg insgesamt nicht 
mehr als 2 0  kg.“

(4) Bestellungen auf Grund von Ver=, 
brauchererklärungcn gemäß A bs. 2 und 3 
dürfen nicht ausgeführt werden, wenn 
der Lieferer weiß, daß die Verbraucher? 
erklärung nicht der Wahrheit entspricht.

(5) Die auf Grund von A bsatz 2 und 3 
ausgeführten Lieferungen sind vom I.ie? 
ferer in eine laufend numerierte Kunden? 
liste einzutragen. Die Verbrauchcrerklä? 
rungen sind mit der laufenden" Nummer 
der Eintragung zu versehen und ininde? 
stens ein Jah r lang äufzubewahren.

Z w e i t e r  T e i l

Schm ieröl für V crbrcnnungskrafh 
maschinen

§ 8 . M otorenölscheine
Die M otorenölscheine (§ 2 der A O . 

11/43) sind nur gültig, wenn sie mit 
W asserzeichen versehen sind. Die Reichs? 
stelle, die Landeswirtschaftsäm ter und .die 
A usgabestellen können die im Verkehr 
befindlichen M otorenölscheinc jederzeit 
wieder einziehen oder für die D auer oder 
vorübergehend außer Kraft setzen.

§ 9. A usgabestellen
(1) Die • M otorenölscheine werden von 

den ' W irtschaftsämtern ausgegeben. Zu? 
ständig sin d :

T . für K raftfahrzeuge: das W irtschafts? 
amt des Einsatzortes (Ort, von dem 
aus das Kraftfahrzeug ständig oder 
für gewisse Dauer betrieben wird), 
in dringenden Fällen das Wirt? 
schaftsamt des A ufenthaltsortes;

2 . fü r-  ortsfeste und ortsbewegliche 
M otoren : das für den Einsatzort 
zuständige W irtschaftsamt.

(2) Die Reichsstelle kann auch andere 
Stellen mit der A usgabe der Motorenöl? 
scheine beauftragen.

§ ¡0 . W arenverteilung
(I)  Kann ein Verteiler den Bezugsbe? 

rcchtigten nicht in Höhe der vorgelegten 
M otorenöischeine aus vorhandenen Be? 
ständen beliefern, so darf er die Scheine 
nicht entgegennehmen, es sei denn, daß

sich der Bezugsberechtigte mit einer 
späteren Belieferung innerhalb der Gül? 
tigkeitsdauer der. M otorenölscheine ein? 
verstanden . erklärt. A uf Verlangen des 
Bezugsberechtigten hat der bisherige Lie? 
ferer schriftlich zu bestätigen, daß die 
Lieferung zur Zeit nicht möglich ist. A u f 
Antrag Vermitteln die Beauftragten für 
Schmierstoffe bei den Landeswirtschafts? .  
ämtern nach Vorlage solcher Bestätigun
gen die Lieferung. ;

(2 ) Die Verteiler von Schm ierstoffen 
sind verpflichtet, die ihnen von dem Be? 
auftragten für Schmierstoffe bei den 
Landeswirtschaftsämtern aufgegebenen 
Geschäfte mit Inhabern von M otorenöl? 
scheinen abzuschließen und die von dem 
Beauftragten geforderten Auskünfte über 
ihre im Bezirk des jeweiligen Landeswirt? 
schaftsamtes vorhandenen und nach dort 
unterwegs befindlichen Motorenölmengen 
zu erteilen.

§ 11. Verwendungsverbote
(1) Zur Schmierung von Verbrennungs? 

kraftmaschinen dürfen nur Schmieröle 
verwendet werden, die gegen Motorenöl? 
scheine oder vor dem 1. Februar 1942' 
bezogen worden sind.

(2) Die zum Verbrauch in Yerbren? 
nungsktaftm aschincn bezogenen Schmier? 
öle dürfen nur für die Zwecke und für 
die Maschinen verwendet werden, fü r 
die sie zugeteilt worden sind.

§ 12. Ausnahmen
(1) Abweichend von § 2 der A nord? 

nung 11/43 und § 11 dieser Durchfüh? 
rungsanordnung dürfen gegen Abliefe? 
rung von A blau föl aus Verbrennungs?

( kraftmaschinen 50% der abgeliefertcn 
A blaufölm engen in Form von Frischöl 
oder Regcnerat ohne V orlage von Mo? 
torenölscheinen zum Verbrauch in Ver? 
brcnnungskraftmaschincn geliefert und 
bezogen werden.

(2) D ie V orschriften des § 2 d e r , An? 
Ordnung 11/43 und der §§ 8 — 11 dieser 
D urchführungsanordnung gelten nicht:

1. für die Lieferung und den B ezu g  
von Schmieröl zum Verbrauch in 
Großgasm aschinen (mit G as betrie? 
bene Verbrennungskraftmaschinen
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mit. Zylinderleistung über 500 PS),
2. für die Verwendung eigener Schmier* 

ölbcstände der Erzeuger, Einführer 
und Schm ierstoffhändler zum V er
brauch in Verbrennungskraftmaschi* 
nen.

(3) In den Fällen ,des A bsatz  2 Z iffer 1 
gelten die Vorschriften des ersten Teils 

•  dieser A nordnung. -

D r i t t e r  T e i l  

A llgem eine Bestimmungen 

§ 13. Höchstbestandsvorschriften
(1) Bezugsrechte für Schm ierstoffe dür* 

fen nicht ausgenutzt werden, wenn und 
sow eit sic zusammen mit den zur Zeit 
der Bestellung vorhandenen Vorräten 
und bereits gekauften, aber noch nicht 
eingetroffenen Partien des Verbrauchers 
in der gewünschten Sorte und in anderen 
für den gleichen Verwendungszweck ge« 
eigneten Sorten die Menge übersteigen, 
die der Verbraucher im letzten Kalender* 
Vierteljahr hierfür tatsächlich' verbraucht 
hat. D ies gilt nicht für die Bezugsreohte 
von Verbrauchern, die in der benötigten 
und einer für den gleichen Verwendungs* 
zweck * geeigneten Sorte überhaupt noch 
keinen Verbrauch gehabt haben.

(2) B ei Kam pagnebetrieben tritt an die 
Stelle des V erbrauchs des letzten Kalen* 
dervierteljahres diejenige M enge, die bei 
der letzten Kam pagne im Laufe von drei 
M onaten tatsächlich verbraucht worden 
ist. Kam pagnebetriebe in vorstehendem 
Sinne sind Betriebe, die in einem Zeit- 
raum  von höchstens vier M onaten min* 
destens 50% ihres G esam tjahresbedarfs 
vdrbrau.chcn. Landwirtschaftliche Erzeu* 
gerbetriebe gelten in jedem  Falle als 
K am pagnebetriebe; als K am pagne sind 
bei ihnen die M onate A ugust bis N ovcm * 
ber anzusehen.

(3) D ie auf G rund dieser A nordnung 
zur Erteilung von Schm ierstpffbezugsge* 
nehmigungen oder zur A usgabe von 
M otorenölscheinen ermächtigten Stellen 
können Ausnahm en von den H öchst* 
bestandsvorschriften der A bsätze 1 und 2 
zulassen.

(4) Spitzenmengen, die sich aus den

Bezugsbeschränkungen in A bs. 1 und 2 
ergeben, dürfen auf die für die Lieferung 
eines vollen F asses erforderliche Menge 
aufgerundet werden, wenn die bestellte 
Menge auch .dann noch im Rahmen des 
dem Verbraucher au f G rund dieser An» 
Ordnung zustchenden oder eingeräumten 
Bezugsrechts verbleibt.

§ 14. A uflagen
Die auf Grund dieser A nordnung ex» 

teilten Genehmigungen der . hierzu er» 
mächtigten Stellen können mit Bedingun* 
gen und A uflagen  versehen und jederzeit 
widerrufen werden.

§ 15. Ausnahm en
Die Bestimmungen dieser A nordnung 

gelten nicht:
1. für die Lieferung von Schmierstof* 

fen an die Wehrmacht,
2. für „M otorenöl der Wehrmacht“ , 

„G etriebeöl der W ehrmacht“ und 
„Einheitsabschm ierfett“ ,

3. für den Bezug von Schmierstoffen 
zum Befüllen oder Konservieren 
von an die Wehrmacht abzuliefern* 
den Geräten, wenn der Bezieher 
dem Lieferer eine Bescheinigung 
des für den Betrieb des Beziehers 
zuständigen W ehrmachtsabnahme* 
beamten über die Notw endigkeit 
des Schm ierstoffbezuges nach Menge 
und Q ualität übergibt,

4. für den Bezug von G etriebeöl und 
A bschmierfett bei Tankstellen, G a* 
ragen und Reparaturwerkstätten, so* 
fern diese das K raftfahrzeug des 
Verbrauchers selbst abschmieren 
bzw. das Getriebeöl selbst einfüllen,

5. für den Bezug von Paraffinum liqui* 
dum und V aselm öl bei Apotheken.

§ 16. Strafvorschriften
Zuw iderhandlungen gegen diese A n* 

Ordnung werden nach den §§ 10, 12— 15 
der V erordnung über den W arenverkehr 
und den Strafvorschriften der Verord* 
nung über Strafen und Strafverfahren bei 
Zuw iderhandlungen auf dem Gebiet der 
Bewirtschaftung bezugsbeschränkter Er* 
Zeugnisse (Verbraucherregelungsstrafver*
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Ordnung) in der Fassung vom 26. N o* 
vem ber 1941 (R G B l. I S. 714) bestraft, 
so fern  nicht auf G rund der Ver* 
Ordnung des Führers zum Schutze der 
Rüstungswirtschaft eine höhere Strafe 
verwirkt ist.

§ 17. Schlußbestimmungen
D iese A nordnung gilt auch in den ein* 

gegliederten Ostgebieten und den Gebie* 
ten von Eupen, M alm edy und M oresnet 
sow ie — mit Zustimmung des zuständigen 
Chefs der Zivilverw altung — sinngemäß 
auch im Elsaß, in Lothringen, Luxem burg 
sowie im Bezirk B ialystok. Sie. tritt am 
1. Januar 1944 in Kraft. Gleichzeitig treten 
folgende A nordnungen in Ergänzung und 

, D urchführung der A nordnung 11/43 der 
Reichsstelle für M ineralöl außer K raft:

1. A nordnung 1 vom 21. Dezember 
1942 (Deutscher Reichsanzciger und 
Prcuß. Staatsanzeiger N r. 303 vom
28. Dezem ber 1942),

2. A nordnung 3 vom  18. M ai 1943 
(Deutscher Reichsanzeiger u. Preuß. 
Staatsanzeiger N r. 114 v. 19.5.1943),

3. A nordnung 4 vom  30. Jun i 1943 
(D eutscher Rcichsanzeiger u. Preuß. 
Staatsanzeiger Mr. 150 v. 1. 7. 1943).

D er Reichsbeauftragte für M ineralöl.
M . d. F. d. G . b .: M o j e r t .

Anlage
Fachliche Kontingentsstellen 

(§ 5 der A nordnung):
1. W irtschaftsgruppe Kraftstoffindu* 

stric: Für Schm ierstoffe zur Her* 
Stellung von Erzeugnisen des Zu* 
ständigkeitsbereiches der Rcichsstelle 
für M ineralöl.

2. Schm ierstoffgem einschaft: Für Tur* 
binenöl zur Verwendung in D am pf* 
turbinen.

3. W irtschaftsgruppe Elektroindustrie: 
Für Transform atoren* und Schalter* 
ö(. (nur E r s t  fü llbedarf I).

4. Treuhänder Tafacht: Für K abel* 
isolieröl.

5. Reichsstelle „Chem ie“ : 'Für Schmier* 
Stoffe zur H erstellung folgender Er*

Zeugnisse:
a) Bautenschutzm itteix),
b) Druckfarben und M ineralfarben,
c) Lacke und Anstrichmittel,
d) Lederhilfsm ittelx ),
e) Ledcrpflegemittel,
f) Pflanzenschutz* und Schädlings* 

bekämpfungsmittel,
g) pharmazeutische und kosmetische 

Erzeugnisse (für Bezug von Pa* 
raffinum liqu. und Vaselinöl 
durch Aerzte, A potheken usw. 
siehe aber Z iffer 15),

h) Tarnfarben, .
i) Textilh ilfsm itteix).

6 . W irtschaftsgruppe ehem. Industrie: 
Für Schm ierstoffe zur H erstellung 
folgender Erzeugnisse:
a) Kabelvergußm asscn und die da* 

zugehörigen Isolierm assen,
b) Kernbindcmittcl.

7. Fachgruppe ehem. iBürobedarf der 
W irtschaftsgruppe ehem. Industrie: 
Für Schmierstoffe zur Herstellung 
-von ehem. Erzeugnissen für den 
Bürobedarf.

8 . Reichsamt für W irtschaftsausbau: 
Für Schm ierstoffe zur H erstellung 
von Kohlenanzündern.

9. Reichsstelle Kautschuk: Für Schmier* 
Stoffe zur H erstellung von Faktis 
und W eichmachern für Kautschuk 
bzw. zur Verwendung als Weich* 
macher für Kautschuk.

10. Fachgruppe A sbestindustrie der Wirt* 
schaftsgruppe Textilindustrie: Für 
Schm ierstoffe zur H erstellung von 
Packungen (Stoffbüchsen* und ru* 
hende Packungen) jeder A rt.

11. Fachuntergruppe techn. Gewebe der 
Fachgruppe Textilveredlungsindu* 
strie : Für Schmierstoffe zur Herstel* 
lung von Spunddichtungslappen.

12. Reichsstelle Papier: Für Schmier* 
Stoffe zur Herstellung und Vcrar* 
beitung von Papier und Pappe, mit 
Ausnahm e von fertigen Papiergarnen

X ) In den angekreuzten Fällen ist die Rcichsstelle 
, .Chemie“ auch für die Zuteilung von Schmierstoffen 
z u r  V e r  w e n d u n g  als Bautenschutzmittel bzw. 
Lederhilfsmittel bzw. Textilhilfsmittel zuständig.
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und daraus hergestellten Geweben.
13. Reichsstelle industrielle Fette und 

W aschmittel: Für Schm ierstoffe zur 
Herstellung folgender Erzeugnisse:
a) Kitte für Vcrglasungs» und In» 

stallationszwecke,
b) Schaumbekäm pfungsmittel.

14. H auptvcrcinigung der deutschen 
Milch» und Fettwirtschaft: Für 
Schm ierstoffe zur H erstellung von 
Melkfetten.

15. Bezirksstellen der Reichsapotheker«

kammer: Für den B ezug von- Paraf» 
finum liqu. und VaSelinöl durch 
folgende V erbraucher: Aerztc, Apo« 
theken, Krankenhäuser, Lazarette, 
Heil« und Pflcgcanstaltcn und son» 
stige öffentliche Einrichtungen mit 
Krankenbe'tr'euung. (D er Bezug b e i  
A potheken ist frei.)

16. Reichsstelle fü r M ineralöl: Für Pa« 
raffinum liqu. und V aselinöl, soweit 
nicht andere Kontingentsstellcn zu» 
ständig sind.

A n o r d n u n g  I X /  43
(Bewirtschaftung von A ltö l und Rückständen). Vom 21. D ezem ber 1942

trieben aufgearbeitet werden. Die zuge« 
lassenen Betriebe mit A usnahm e derjeni» 
gen, die nur für die Lohnaufarbeitung 
von A ltöl zugelasscn sind, .werden von 
der Reichsstcllc im Deutschen Reichsan« 
zeiger und Preußischen Staatsanzeiger 
bekanntgegeben.

§ 3. A ltölsainm lung und «ablieferung

(1) Die gemäß §. 1 der Aufarbeitungs» 
pflicht unterliegenden A ltöle sind von 
demjenigen, bei dem sie anfallen, vor 
zusätzlicher Verschmutzung geschützt so« 
wie nach den einzelnen Sorten getrennt 
zu sammeln und an M ineralölhändler 
oder zugelasscne Regeherierbetriebe zu 
verkaufen oder bei den letzteren gegen 
Lohnzahlung aufarbeiten zu lassen. Die 
M ineralölhändler haben ebenfalls die von 
ihnen angekauften A ltöle zugelasscnen 
Regencricrbetrieben zum K auf oder zur 
Lohnaufarbeilung anzubieten.

(2) D ie nach A bsatz  1 zur Sammlung, 
und A blieferung von A ltö l Verpflichteten 
müssen die bei ihnen anfallenden oder 
von ihnen angekauften A ltöle den zum 
A nkauf oder zur Lohnaufarbeitung Be» 
rcchtigten mindestens alle drei M onate, 
spätestens bis zum 10, „jeden  Kalender» 
Vierteljahres, zum K auf oder zur Lohn« 
aufarbeitung anbicten.

A ltö l, Bleicherde«Rückstände und Braue« (3) D ie A ufarbeitung von A blaufölen  
rci«Auslaufpech dürfen nur in den von aus Verbrennungskraftmaschinen gegen 
der Reichsstelle hierfür zugelassencn Be« Lohnzahlung ist verboten.

A u f G rund der V erordnung über den 
W arenverkehr in der Fassung v . 11. De« 
zember 1942 (R G B l. I S . 6 8 6 ) in Verbin« 
dung mit der Bekanntm achung über die 
Reichsstellen zur U ebcrw achung und Re« 
gelung des W arenverkehrs v. 18. A ugust 
1939 (Deutscher Reichsanz. und Preuß. 
Staatsanz. N r. 192 vom 29. A ugust 1939) 
w ird mit Zustimmung des Reichswirt« 
schaftsministers und im Einvernehmen mit 
der Reichsstelle industrielle 'Fette und 
W aschmittel angeordnef:

§ 1. Verwendungsvorschriften

(1) A ltö l (gebrauchtes M ineralöl, das 
in seinem gegenwärtigen Zustand nicht 
mehr für den ursprünglichen Verwen« 
dungszweck brauchbar ist), Bleicherde» 
Rückstände, die M ineralöle, mineralische 
W achse, tierische oder pflanzliche Oele 
oder Fette enthalten, sow ie Brauerei«Aus= 
laufpcch sind nach M aßgabe der §§ 2—4 
der A ufarbeitung zuzuführen.

(2) Die Vorschrift des A bsatz  1 gilt 
nicht für die bei der Extraktion von 
Putzwolle und Putzlappen gewonnenen 
M ineralöle und mineralhaltigen Flüssig« 
keilen; sie dürfen nur mit Genehmigung 
der Reichsstelle oder der von ihr beauf« 
tragten Stellen verwendet und veräußert 
werden. .

§ 2. Zulassung zur A ufarbeitung
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§ 4. Gütevorschriften für aufgearbeitete 
Schmieröle

(1) A ufgearbeitete Schmieröle müssen 
den vom  Fa chnormcn* Ausschuß für 
Schm ierm ittebAnforderungen hcrausgege» 
benen Richtlinien, für Einkauf und Prü* 
fung von Schmiermitteln (zu erhalten bei 
der iBeuthW ertriebs-Gescllschaft m. b. H., 
Berlin  SW  19, Dresdner Straße 97) ent* 
sprechen.

(2) A ufgearbeitetes Schmieröl darf nur 
dann in den freien Verkehr gebracht wer« 
den, wenn der A ufarbeitungsbctrieb sich 
unter Beachtung der in den obigen Rieht* 
linien angegebenen Ermittlungsmethoden 
von der Erfüllung der Gütevorschriften 
überzeugt hat.

§ 5. Ausnahmen
( 1) Genehmigungen zur A ufarbeitung 

von A ltölcn, die vor Inkrafttreten dieser 
A nordnung erteilt worden, sind, bleiben 
b is auf W iderruf wirksam.

(2) Diejenigen Betriebe, die schon vor 
dem  18. Ju li 1941 die im eigenen Betrieb 
anfallenden A ltö le für den eigenen Vcr* 
brauch regeneriert haben, dürfen bis auf 
W iderruf die im eigenen Betrieb anfallen* 
den Schm ieröle auch weiterhin für den 
eigenen Verbrauch aufarbeiten.

(3) A ltöle, die bereits durch ein rein 
physikalisches Verfahren, wie z. B . K lä* 
ren, Zentrifugieren, Filtrieren oderT rock* 
nen wieder für den ursprünglichen Ver* 
wendungszweck brauchbar gemacht wer* 
den können, dürfen von demjenigen, bei 
dem sie anfallen, selbst entsprechend 
gereinigt werden und sind alsdann wieder 
für den ursprünglichen Verwendungs* 
zweck einzusetzen. Diese Ausnahm e gilt

nicht für A blau föle aus Verbrennungs* 
kraftmaschinen.

(4) Weitere Ausnahm en von den V or* 
Schriften dieser A nordnung können, so * 
weit es sich um Bleicherde*Rückstände 
handelt, die tierische oder pflanzliche 
Oele oder Fette enthalten, von der Reichs* 
stelle industrielle Fette und Waschmittel, 
im übrigen von der Reichsstelle für 
M ineralöl, zugelassen werden.

§ 6 . Strafvorschriftcn
Zuwiderhandlungen gegen diese An» 

Ordnung werden nach den §§ 10, 12—15 
der Verordnung über den W arenverkehr 
bestraft.

§ 7. Schlußbestimmungen
Diese A nordnung gilt auch für die ein* 

gegliederten Ostgebiete und die Gebiete 
von Eupen, M alm edy und Moresnet. Sie 
tritt am  1. Jan u ar 1943 in Kraft. Gleich* 
zeitig treten folgende Anordnungen außer 
K raft:
1. A nordnung N r. 9 der Reichsstelle für 

M ineralöl vom  5. M ärz 1937 (D eut* 
scher Reichsanz. und Preuß. Staatsanz. 
N r. 53 vom 5. M ärz 1937),

2. A nordnung N r. 37 der Reichsstelle für 
M ineralöl, N r. 30 der Rcichsstelle in* 
dustrielle Fette und W aschmittel vom
25. Ju li 1940 (Deutscher Reichsanz. u. 
Preuß. Staatsanz. N r. 177 vom  31. JuLi 
1940),

3. A nordnung N r. 40 der Reichsstelle 
für M ineralöl vom  8 . Ju li 1941 (D eut* 
scher Reichsanz. u. Preuß. Staatsanz. 
N r. 157 vom  9. Ju li 1941).

D er Rcichsbeaufträgte für M ineralöl.
R a a b .

Zur Beachtung: Anschriften der zugelassenen Altöl=Aufbereitungsbetriebe 
durch die Landeswirtschaftsämter bzw. die Schmierstoffgemeinschaft.



Helft
Schmierstoffe sparen!

Schmierstoffe in geschlossenem Raum und gegen Kalte geschützt 
lagern. Bei der Schmierstoffausgabe Verluste vermeidenI

©  Transportgefäße, Schmiergeräte und Schmierlöcher sauber halten 1

Überall Emulsionen einsetzen, wo diese anwendbar sind, z. B. Ma
schinenöl-Emulsion, Kompressorenöl-Emulsion, Großgasmaschinenöl- 
Emulsion, Zylinderöl-Emulsion, Emulsions-Maschinenfett!

Handgeschmierte Schmierflächen nur benetzen, nicht überfluten. Bei 
Ölfüllungen richtigen Ölstand halten. Schmiergeräte auf sparsamsten 
Verbrauch einstellenl

m  Staufferbüchsen und Fettpressen nur sparsam betätigen.

Bei Maschinenstillstand die Schmierstoffzufuhr sofort abstellen I

Den Ölzustand bei Ölfüllungen überwachen, das ö l sauber halten 
und periodisch reinigen. Nur wechseln, wenn unbedingt erforderlich!

Versprühen von Metallbearbeitungsöl vermeideni

Ölrückgewinnung von ölbenetzten Spänen und Werkstücken durch 
Schleudern oder andere geeignete Verfahren betreiben!

©  Wasser für Bohröl-Emulsionen enthärten, den Ölgehalt möglichst 
niedrig halten, Gefäße und Emulsionen vorVerunreinigungen schützenl

Jeden Tropfen Ablauf- und Spritzöl auffangen und ständig auf ein
wandfreie Abdampf- und Preßluft-Entölung achten!

©  Altöl nicht für untergeordnete Schmierzwecke verwenden, vielmehr 
nach Sorten getrennt sammeln, aufbereiten und für gleichen Zweck 
wieder einsetzen!

R E I C H S S T E L L E  F Ü R  M I N E R A L Ö L

Merkblatt 2  von d*' Im Bctcicth aushöngen!
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Reichsstelle für Mineralöl

M e r k b l a t t  3
(II. erweit. A uflage, A usgabe 1944)

Herausgegeben von der Schmierstoffgemeinschaft

Wichtige Gesichtspunkte für sparsame Schmierstoffwirtschaft
1. Verantwortlichkeit für die Schmierstoffwirtschaft

a) E s ist ein Betriebsm ann mit der Schmierstoffwirtschaft des Betriebes 
verantwortlich zu betrauen.

b) D ieser hat, sich für die sachgemäße ■ und sparsam e A nw endung der 
Schm ierstoffe einzusetzen und die Entw icklung. des Verbrauches 
laufend zu überwachen.

c) Geeignet für die A ufgabe sind nur Persönlichkeiten, die genügend 
Betriebserfahrung und Vollmachten zur Durchführung zweckmäßiger 
M aßnahm en für jede Betriebsabteilung haben.

2. Lagerung und Ausgabe
a) Schm ierstoffe im geschlossenen Raum (gegen Kälte, Staub und Hitze 

geschützt) lagern und vor unbefugter Entnahme sichern.
b) Schm ierstoffverlustc bei der A usgabe durch geeignete Maßnahmen 

vermeiden.
c) A u sgabe von Schm ierstoffen nur a u f - G rund der von einer verant» 

wörtlichen Persönlichkeit gegengezeichneten Anforderung.
3. Verbuchung der Schmierstoffe v

a) V erbuchung der ausgegebenen und zurückgewonnenen Schmierstoff* 
mengen getrennt für jede Betriebsabteilung und jede Sorte, unterteilt 
nach Neuschm ierstoffen und A ltölen bzw . Altfettcn.

b) Bei großen M aschinen gegebenenfalls besondere Verbuchung und 
Feststellung des Verlustverbrauches, d. h. derjenigen M enge, die un* 
wiedcrbringlich verlorengeht.

c) Ermittlung von spezifischen Verbrauchszahlen, z .B . in g/PS»Std., in
g/to Produktion usw. für .................  :.................................... ..........................
 :...................................     ;. / Zeitraum :       * )
Ergründung etwaigen M ehrverbrauchs gegenüber bekanntgegebenen 
Bestverbrauchswerten.

' 4. Verteilung der Schmierstoffe im Betrieb
a) N u r geeignete Kannen und Behälter verwenden, die Verluste und 

Verschmutzen des Inhalts ausschließen. Behälter saubcrhalten !
b) A lle Vorratsbehälter, Transportkannen u n d  Schmiergeräte dem Inhalt 

entsprechend deutlich kennzeichnen.
c) Zur Vermeidung von Verwechslungen für jede Schm ierstoffsorte eine 

Kurz» oder Farbkennzeichnungen festlegen, die auf Behältern und 
Schmierstellen wiederkehrt.

* )  A uszufüllcn gelegentlich Betriebsüberprüfung.
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d ) In den einzelnen Betriebsabteilungen nur solche Schmierstoffm engen 
vorrätig halten, die für den betriebsüblichen A rbeitszeitabschnitt zur 
V ersorgung der Maschinen ausreichen.

e) A llgem eine V orratshaltung nur im Schm icrstofflager.

f) Leihgebinde umgehend entleeren und zurücksenden.

5. Schm ierstoffahw endung

a) H a n d s c h m i e r u n g :  Schm ierlöcher saubcrhalten; geringste- Trop« 
fenzahl anw enden; Schmicrflächen nur benetzen, nicht überfluten; 
Stauffcrbüchse und Fettpresse sparsam  betätigen. Schmicröl«Emul« 
sionen und Em ulsionsfette bevorzugen ; wo M aschinenölem ulsion nicht 
einsetzbar, dunkle Schmieröle verwenden; kein M aschincnöl«Raffinat 
für H andschm ierung vergeuden.

b) P r e ß « ,  T r o p f « ,  S t i f t «  u n d  D o c h t s c h m i e r u n g :  Tropfen« 
zahl sparsam  einstellen; beim M aschinenstillstand Schm ierstoffzufuhr 
abstellen; Schmiergeräte sauberhalten. Schmieröl«Emulsionen bevor« 
zugen (ausgenommen bei Docht« und Kissenschm ierung). . W o 
Schm ieröbEm ulsionen nicht einsetzbar, dunkle Schm ieröle verwen« 
den; bei Präzisionsm aschinen M aschinenöl«Destillat, aber kein Raf« 
finat!

c) R i n g s c h m i e r u n g :  Richtigen O elstand halten ; Lager nicht über« 
füllen. F ür übliche Oeltemperaturen unter 50° C  Maschinenöl« 
D estillat verw enden; Raffinat nur, wenn über 50° C.

d) U m l a u f «  u n d  T a u c h s c h m i e r u n g :  Richtigen O elstand halten 
(bei stillstehender M aschine kontrollieren); nicht überfüllen. Große 
Füllmengen periodisch reinigen (siehe Punkt 8  a  und b ). — Oelzu« 
stand kontrollieren; Oel nur, wenn unbedingt erforderlich; erneuern. — 
Oelsysteme vo r Frischfüllung reinigen. Raffinat nur für Ocltempe« 
raturen über 50° C ; unter 50° C  D estillat.

e) D a m p f z y l i n d e r ,  V e r d i c h t e r z y l i n d e r  u n d  G r o ß g a s «  
m a s c h i n e n z y l i n d e r  : Für unbedingte Sauberkeit des D am pfes 
¡bzw. G ases sorgen; Schm ierstoffzufuhr sparsam  einstellen. Zylinder« 
öl«, Kom pressorenöl«, Großgasm aschinenöbEm ulsionen bevorzugen, 
F ür Preßluftwerkzeuge, Druckluftmaschinen nur M aschincnobEm ub 
sionen verwenden. Oel durch Abscheider zuriiekgewinnen.

f) M e t a l l b c a r b e i t u n g s ö l e :  Spritz« und Lecköl au ffan gen ; Be« 
handlung von BohröLEim ilsioncn siche Punkt 10 a bis i. Durch 
Sauberhaltung der - U m laufbehälter von  Spänen und allen Fremd« 
stoffen die Lebensdauer von SchncidöbFüllungcn und Em ulsionen 
erhöhen; a u s Spänen ist das Oel durch A btropfenlassen , Schleudern 
oder A usdäm pfen wieder zu  gewinnen; auch ölbenetzte W erkstücke 
können geschleudert oder abgekocht werden (Späne«Zentrifugcn ver« 
ringern den Schneidölverbrauch um  60—80% ).

g) O f f e n e  Z a h n r a d «  u n d  S e i l s c h m i e r u n g :  K ein Maschinen« 
öl und kein M aschinenfett verwenden; wegen richtiger A usw ahl 
zweckmäßiger Schm ierstoffe Lieferfirmen befragen.
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6. Altölanfall
A ltö l fällt bei jedem. Auswechseln einer O elfüllung und bei aufmerk« 
sam er Bedienung von Maschinen als Lecköl an ; außerdem in geeigneten 
O clabscheidcm  der Abdam pfleitungcn und der Druckleitungen von 
Verdichtern sowie bei der Entölung von Spänen und W erkstücken. 
A ltöl sammelt sich auch in den A bw ässerkanälen und Klärteichen der 
Fabriken. A lle auf diese W eise anfallenden Altölm engcn müssen wieder« 
gewonnen und aufbereitet werden (A nordnung IX/43 der Rcichsstclle 
für M ineralöl vom  21. Dezem ber 1942 betr. „Bew irtschaftung von A ltö l 
und Rückständen“).

7. Altölsammlung
a) Gebrauchte Schm ierstoffe (Oele, Fette, Em ulsionen) sind nach Sorten 

getrennt und vor weiterer Verunreinigung geschützt zu sammeln und 
zu verbuchen.

b) In weitläufigen Betrieben ist für jede A bteilung eine Sammelstelle 
einzurichten, die über einen Sam m elbehälter für jede Schmierstoffart 
verfügt.

c) Zur Vermeidung von Leckverlusten sind geeignete Sammel« und 
Auffangvorrichtungen anzubringen (z. B . Fangschalen unter den 
Lagern, Spritzbleche und Oelwannen an Maschinen).

8. Altölaufbereitung
a) A ltöle, die nur verschmutzt oder wasserhaltig, a lso  mechanisch ver« 

unreinigt sind, sind mittels A bsctzbehälter, Filter, Zentrifuge oder 
Trocknungsanlage wieder verw endbar zu machen.

b) Z ur A ufbereitung von mechanisch verunreinigten Oelcn sind geeignete
Geräte, nämlich .......i  .......................... -............ ...................................... ................
au beschaffen bzw. selbst herzustellen **).

c) Chemisch übermäßig veränderte A ltöle (z .B . Turbinenöl, Transfor« 
matorenöl usw.) sind der Regenerierung zuzuführen, z .B . bei aus« 
reichend großen M engen: Lohnregenerierung; bei Klcinm engen: Ver«

‘ kauf an zugelassene Regenerieranstalten.
d) A ltöl, aus Verbrennungskraftmaschinen an den Ocllicfcranten ablie« 

fern. Von diesem kann d afü r d ie  von der Reichsstclle für M ineralöl 
vorgeschriebene M enge Frischöl ohne M otorenölbczugsscheinc be« 
zogen werden. Ausgenomm en sind nur solche Betriebe, die bereits 
vo r dem 18. Ju li 1941 eine eigene Regenerieranlage für M otorenöl 
betrieben haben. Lohnregeneration von M otorenöl ist verboten.

e) Vorhandene Geräte für die Oelaufbereitung sind betriebsfähig zu 
machen.

f) A ltfett sammeln und Spezialfirm en zur A ufarbeitung zustellen. An« 
Schriften durch die Schmierstoffgemeinschaft.

9. Behandlung der Schmierstoff «Emulsionen
a) Em ulgierbare M aschinenöle, fertige Schm ierstoff «Emulsionen und 

Em ulsionsfette sind frostfrei zu lagern 1

* * )  A uszufüllen gelegentlich Betriebsüberprüfung.



b) V or Entnahme von emulgierbarem O cl aus Fässern und Tanks gründ* 
lieh durchrühren.

c) V or jeder Entnahme fertiger Em ulsion aus dem Behälter (für den 
täglichen B edarf) gründlich umrühren. Beim  A bfü llcn  überzeuge 
man sich an der gleichmäßigen hellen Farbe davon, daß Oelabschci* 
düngen wieder in die Em ulsion eingerührt worden sind.

d ) In den O elem  am  Boden abgesetztes Schwitzwasser ist wöchentlich 
abzulassen.

e) Zurückgewonnene M aschinenöl*, K om pressorenöl* und Zylinderöl* 
Emulsionen werden wie reines M ineralöl durch A bsetzcnlassen und 
Filterung gereinigt und können dann den frischen Em ulsionen unter 
kräftigem Umrühren wieder zugesetzt werden.

f) Bei Filterung ist Erwärmung der zu reinigenden Em ulsion vorteilhaft 
(nicht über 50° C ). M an verwende ein engmaschiges Sieb (ca. 3000 
M aschen je cm2). Putzwoll*, S to ff* oder Papierfiltcr sind nich) ge* 
eignet.

10. Behandlung von wasserlöslichem B ohröl und Bohrölem ulsionen
a) W asserlösliche Bohröle und Bohrölem ulsionen sind unbedingt frost* 

frei zu  lagern.
b ) Für das Ansetzen von Bohrölem ulsionen nur weiches W asser ver* 

wenden. W asser mit mehr a ls  8 °  deutscher H ärte ist zu enthärten. — 
V or jeder Entnahme au s dem Behälter ist d a s Bohröl gut durchzu* 
rühren.

c) Die Enthärtung kann z. B . durch Sodazugabe erfolgen ( je G rad  
deutscher H ärte und je  Liter W asser sind 20 M illigramm kalzinierte 
Sod a  bzw . 51 Milligramm K ristallsoda zuzusetzen). H ärtebildner 
nach A usfällüng unbedingt abschlammcn.

d )  Zunächst ist eine ölreiche Stammemulsion mit 2—3 Teilen W asser 
anzusetzen. H ierbei ist zu beachten, daß bei Verwendung von Bohröl 
d a s  O e l  d e m  W a s s e r  und bei Bohrfctt d a s  W a s s e r  d e m  
F e t t  zugegeben wird. Zwecks weiterer Verdünnung ist die fertige 
Stammemulsion dem  W asser bis zur Erreichung der gewünschten 
Konzentration zuzusetzen.

e) D as W asser so ll möglichst Zimmertemperatur (15—20° C ), höchstens 
30° C  haben.

f) D er Oelanteil darf nur so  hoch sein, daß die erforderliche Schneid* 
leistung gerade noch erreicht wird. Rostschutz kann auch durch 
Zusatz geeigneter Rostschutzm ittel erzielt werden. Anschriften durch

• die Schmierstoffgemeinschaft.
g) Em ulsion ständig auf richtige Konzentration und A lkalität prüfen. 

Erstere durch Z ugabe von Stammemulsion, letztere durch N achfül* 
lung von Sod alö su n g gegebenenfalls wieder hcrstellen.

h) Fäulniserscheinungen lassen sich durch chemische Zusätze beseitigen. 
Anschriften durch die Schmierstoffgemeinschaft.

i) Um laufsystem e für Bohrölem ulsionen regelmäßig, vor allem  von
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rostigen Spänen und Rostansätzen, reinigen. Em ulsion nicht fort» 
gießen, sondern auf W iederverwendbarkeit prüfen.

11. Hartes und Anlaßöl

a) Durch A btropfenlasscn  oder A bstreifen der noch heißen W erkstücke 
und der Aufhängevorrichtungen über dem Oelbad. oder über A uf» 
fangblcchcn ist Oel einzusparen. Evtl. W erkstücke schleudern. — 
Zunder regelmäßig aus dem O elbad entfernen und Oelanteil des 
Zunders durch Schleudern oder Pressen (bis 15% des Zundergewidits) 
wiedergewinnen. O elbad -durch A bdecken vor unnötiger Verunreinig 
gung schützen.

b) Härte» und A nlaßbäder sind weitestgehend durch Salzbäder auszu» 
tauschen.

12. Alle Gefolgschaftsmitglieder fortlaufend auf sparsamsten Schmierstoffs 
einsatz hinweisen

S c h r i f t t u m s v e r z e i c h n i s  * * )

1. A D B  (Arbeitsgemeinschaft Deut»
scher Betriebsingenieure)

V D IsA rbeitsblatt 3004
A D K  (Arbeitsgcm . Dtsch. Kraft» 

und W ärmcing. des VD1)

2. A D K  M erkblatt 2 (VDI»Verl.)

3. A D K  M erkblatt"! (V D TV erl.)

4. A D K  M erkblatt 5 (V D LV crl.)

5. A D K  M erkblatt 6  (V D TV erl.)

6 . Aluminium 1939, M ärz»Heft

7. Aluminium 1942,. N ov.»H eft
8 . Aluminium 1943, M ai»H eft

9. A nzeiger für Maschinenwesen, 
Essen, 1941, N r. 89

Sparsam e Bewirtschaftung von Kühl» 
niittelölen, Schneid», Härte» und 
Vergüteölen in M etallbearbeitung?» 
und Härtereibetricbcn

Einsparung und Pflege von Dampf» 
turbinenölen 

Einsparung und A ustausch von 
D am pfzylinderöl 

Einsparung von Triebwerkölen bei 
Kolbendam pfm aschinen 

Schmierstoff=Einsparung durch sach» 
gemäße Lagerung und A usgabe im 
Betrieb

Beuerlein, D er Einfluß von Alu» 
miniumlegierungen auf die Bestän» 
digkeit von Bohrölem ulsionen 

Beuerlein, Schm ierstoffeinsparung 
Beuerlein, A u f sparsam sten Ver» 

brauch aüsgerichtete Pflege von 
SchneidöL und Bohröl im Betrieb 

Techn. B e irat*), A ltö l sammeln und 
aufbereiten

* )  Technischer B eirat der Schmierstoffgemeinschaft.

* * )  D ie erwähnten A ufsätze sind als Sonderdrucke in den meisten Fällen 
vergriffen; es empfiehlt sich daher, die betreffenden Zeitschriften in 
Vereins» oder W erkbüchereien einzusehen. Bestellungen bei der Schmier» 
Stoffgemeinschaft können n i c h t  berücksichtigt werden.
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10, A rchiv für W ärmewirtschaft und
Dam pfkesselw cscn, 1935/Heft 11

11. „ 1936/Heft 12

1 12. 1937/Heft 1

13. . 1940/Hcft 4

14. Deutsche Berg Werkszeitung
N r. 246 vom 21. 10. 1939

15. Deutsche Bergw erkszeitung
N r. 259 voitn 5. 11. 1939 .

16. Deutsche Kraftfahrt, 1942, N r. 3

17. Deutsche Schiffahrts*Zeitschrift
„H an sa“ , 1942, N r. 6

IS. Druckluft, 1934, H eft 9

19. Elektrotechnische Zeitschrift,
56. Jahrgang, H eft 31

20. Feuerungstechnik, 28. Jahrgang,
I-Ieft 5

21. G lückauf, Berg» u. Hüttenmänn.
Zeitschrift, 1941, N r. 49

22. G lückauf, Bergs u. Hüttenmänn.
Zeitschrift 1943, N r. 79

23. G lückauf, Bergs u. Hüttenmänn.
Zeitschrift 1943, N r. 41/42

24. Jahrbuch der Brennkrafttechn.
G esellschaft 1930, B d . 11

25. D as Ihdiustrieblatt, 48. Jahrgang,
1943, S . 283—287

26. M aschinenbau/Der Betrieb 1939,
H eft 11/12

27. M aschinenbau/Der Betrieb 1939,
H eft 15/16

28. M aschinenbau/D er Betrieb 1939,
H eft 17/18

29. M aschinenbau/Der Betrieb 1939,
l ie ft  2 1 /2 2

30. M aschinenbau/Der Betrieb 1939,
H eft 23/24

31. M aschinenbau/Der Betrieb 1940,
H eft 8

32. M aschinenbau/D er Betrieb 1941,
H eft 5

'33. M aschinenbau/Der Betrieb 1941, 
H eft 12

118

H ana, TurbincnöbPflege im Groß* 
kraft werk 

U hthoff, O elpflege bei Industrietur* 
binen

Uhthoff, O elersparnis bei Industries 
turbinen

B urgdorf, Dam pfzylinderschm ierung 
mit heimischen Oelen 

B urgdorf, Einfach herstellbare 
Schm icröbRcinigungsvorrichtung 

B urgdorf und Bermann, Organisato* 
rische Maßnahmen bei der Schmiers 
Stoffeinsparung im Betrieb 

Techn. B eirat*), Schmierstoffeinspas' 
rung in der Kra’ftfahrt 

Techn. B eirat*), Schmierstoffbcwirts 
schaftung in der Seeschiffahrt 

v. K noblauch, Die Schniierung von 
Luftkom pressoren 

H ana, Isolierölpflege im Großkrafts 
werk

Burgdorf, Schmiertechnische Bera*
. tung im Dienste der Schm ierstoffs 

einsparung 
Techn. B e ira t*) , A ltöbSam m lung u.

sAufbereitung 
O. M üller, Scbm iergeräte für die 

A rbeitsm aschinen unter Tage 
J . Ternes, Ein neuartiger- Zweikam* 

m er*Schm ierapparat für D ruckluft* 
maschinell 

Ernst, Schm ieröl und Schmierung 
der Brennkraftmaschinen 

K uckhoff, Sachgemäße Schm ierstoff* 
behandlung in W crkstättcnbetrie* 
ben

Thiessen, W erkzeugm aschinenpflege 
(Schmiermittelvorrichtungen, 
Schmierdienst, Schmiermittel) 

Deitmers, D ie Reinigung v. Schmier*, 
Kühl* und Vergüteöl, O elpflege 
während des Betriebes 

Thiessen, Schmiermittelbean* 
spruchung und A ltölverw ertbarkeit 
im W erkstattbetrieb 

Preiß, Reinigen von Rückölen

Böcker, Lagerhaltung und Verteilung 
von Schm ierstoffen in W erkstatt* 
betrieben

Fischer, E insparung v. Zerspanungs* 
und Härteölen 

K . Gottwein, Kühlm ittel für die M e* 
tallzerspanung 

P. Beuerlein und N . Kuckhoff, 
Emulsionsm aschinenfett



34. M aschinenbau/Der Betrieb 1943,
H eft 2

35. M aschinenelemcntetagung
D üsseldorf 1938/VDbVerlag 

35a. D er M aschincnm arkt 1944,
N r. 21

35b. D er M asoldncnmarkt 1944 
N r. 21 '

36. D er M aschinenschaden 1933,
H eft 9

37. D er M aschinenschaden 1937,
H eft 10

38. D er M aschinenschaden 1940,
H eft 1/2

39. M etallwirtschaft, 15. Jahrgang,
H eft 48

40. Mitteilungen für die Landwirt*
schaft, 1941, H eft 35

41. D er N SK K .»M ann, 1942, N r. 4

42. Oel und K ohle, 1940, H eft 5

43. Oel und K ohle, 1942, N r. 8

44. Oel und Kohle, 1942, N r. 9

45. Rundschau Deutscher Technik,
1941, N r. 36

46. RV B*Nachrichten (Mitteilungen
d er Reichsverkehrsgruppe Bin* 

nenschiffahrt) 1941, N r. 48
47. Spinner und W eber, 1939, H eft 6

^8 . Technische Blätter, W ochen* 
schrift zur Deutschen Berg* 
werks*Zeitung, 1940, N r. 19

49. Technische Blätter, W ochen* .
schrift zur Deutschen Berg* 
wcrks*Zeitdng, 1941, N r. 45

50. Technsiche Blätter, W ochen*
schrift zur Deutschen Berg* 
werks*Zeitung, 1941, N r. 45

51. T Z  für Praktische M etallbearbei»
tung 1941, N r. 23/24

52. T Z  für Praktische M etallbearbei*
tung 1941, N r. 23/24

53. T Z  für Praktische M etallbearbei*
tung 1943, N r. 1—4

B urgdorf, D ie A ufgabe des Ingeni* 
eurs bei der Schm ieröbEinsparung 

Fröhlich, N eue Bauelem ente im 
H ochdruck* Verdichterbau 

R. D öring, H elft Schmierstoffe 
sparen

P. Jessen , 12 G ebote ziur Schmier* 
Stoffeinsparung 

Thiessen, U cber die Bedeutung der 
Schmierung für die Betriebssicher* 
heit von Luftkompressoren 

Thiessen, N eue schmiertechnische 
Erkenntnisse 

N euhoff und Lühl, Betriebssichere 
und sparsam e Zylinderschmierung 
von Dampfmaschinen 

Beuerlein, D er Einfluß einer plan* 
mäßigen Oelwirtschaft auf W erk* 
stoffpflege u. W erkstofferhaltung 

Techn. B e ira t*) , E insparung von 
Schmierstoffen in der Landwirt* 
schaft

Techn. B eirat*), W ie spart man 
Schm ierstoffe?

Burgdorf, Sicherung der industriellen 
Leistungsfähigkeit durch Spar* u. 
Umstellungsmaßnahmen in der 
Schmierm ittelbewirtschaftung wäh* 
rend des Krieges 

M arkl, Schmierung von Heißdam pf* 
kolbcnmaschinen mit Em ulsions* 
zylinderöl 

Beuerlein, Schm ierstoffeinsparung 
durch Emulsionssch'mierung 

Burgdorf, O elerspam is

T ech n .B e irat*), Zeitgemäße Schmier* 
Stoffbewirtschaftung im Binnen* 
schiffahrtsbetrieb 

Kettner, D ie Schmiermittel im Lichte 
neuzeitlicher Betriebsführung 

Faßbender, A ltölaufbereitung

Techn. B e ira t*), A ltöbSam m lung u. 
»Aufbereitung

Anlagen zur A ufbereitung und Rei* 
nigung von A ltöl

Techn. B eirat*), A ltöbSam m lung u.
»Aufbereitung 

Bericht über die Tagung „Betriebs* 
mittelpflege“

Thiessen, Verwendung von Aus» 
tauschölcn in der M etallbearbei* 
tung und bei der Schmierung von 
W erkzeugmaschinen
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54. Verkchrstechnik, 1942, H eft 2

55. V erlag für Kultur* und Wirt*
schaftsw crbung Berlin

56. V erlag Carl H auser, München

57. V erlag A nton Lapacek, Prag X

58. V erlag Ju l. Springer, Berlin

59. V erlag Stahleisen m .b .H .,
D üsseldorf

60. Die Wärme, 63. Jahrgang, N r. 25

61. W erkstattstechnik und W erks*
leiter 1942, H eft 1/2

62. W erkstattstechnik und W erks*
leiter 1942, H eft 1/2

63. W erkstattstechnik und W erks*
leiter 1942, H eft 3/4

64. W ochenblatt für Papicrfabri*
kation, 1938, N r. 38

65. Zeitschrift des V D I, 1934, B d . 78,
N r. 81

6 6 . Zeitschrift des V D I. 1941, B d . 85,
N r. 2

67. Zeitschrift des V D I, 1943, B d . 87,
N r. 15/16

Techn. B e ira t*), Zeitgemäße Schmier* 
stoffw irtschaft im Bahnbetrieb 

Techn. B e ira t*), Praxis der Schmier* 
Stoffeinsparung 

W. Reuschle, Schmierung, W erkstatt* 
kniffe

E. Michel und W . D örrfcld, W eg* 
weiser zur wirtschaftlichen M a* 
schinenschmierung 

Vereinigung der Elektrizitätswerke, 
D ie Oelbewirtschaftung 

W egweiser zur Einsparung von 
Schmiermitteln und für die Ver* 
wendung von Altölen 

B urgdorf, Schmiertcchnisch richtiger 
Einsatz der heimischen Dam pf* 
zylinderölc 

Beuerlein, Die Behandlung von 
Bohröl

Techn. B eirat*), Rückgewinnung von 
M etallbearbeitungsölen 

Böckcr, M ehr pflegen — weniger 
ausbessern 

Thiessen, K orrosions* und Fäulnis* 
schütz in der Papierindustrie 

Fröhlich, Betriebserfahrungen an 
H ochdruckvcrdichtern 

Thom as, Die W iedergewinnung ge* 
brauchter M ineralöle 

Beuerlein, D er A ustausch der Fett* 
Stoffe in der M etallbearbeitung

M erkblatt 2 „H elft Schmierstoffe sparen" ( s .S .  112, Karton 21X29,7 cm)
M erkblatt 3 „W ichtige Gesichtsp. f. sparsam e Schm ierstoffw irtscliaft“
M erkblatt 4 „M aschinenöl*Em ulsionen, Lagerung, A usgabe, Anw en* 

dung und H erstellung“ ( 6  Seiten mit A bb .)

M erkblatt 5 „Zylinderöl*Em ulsionen für Dampfm aschinen, Hinweise 
für richtige H andhabung“ (4 Seiten)

V erlag für Kultur* und W irtschaftswerbung D aenell &. Co.,
(2) M'üncheberg/Mark, Berliner Str. 10, Postscheckkonto Berlin  725 8 6

Buchdruckerei H offm ann & Reiber,
(8)  G örlitz, D em ianiplatz 28, Postscheckkonto Breslau 772 72.

Beide Stellen liefern bei Beträgen  unter RAI 5,— nur gegen Vorein* 
Sendung auf die angegebenen Postscheckkonten.

Stückpreis bei Abnahm e von mindestens 5 Stück 10 Rpf., 20 Stück 
8  Rpf., 50 Stück  6  Rpf., 1 0 0  Stück 5 Rpf., ab 500 Stück 3 Rpf. 

(einschließlich Porto und Verpackung).
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1 6 .  S t ic U w M t o u & e ’U U H is

D ie Sternchen *  hinter den Seitenzahlen bedeuten A bbildungen, zu denen die Schmicr- 
I stoffgem einschaft .auf A nfrage nähere A uskunft erteilt.

Seite

A bbauhäm m er .......................................... 41, 62
A bbrandverluste beim Härten ................  88
A bdam pf» und Preßluftentölung

29, 30, 48, 49*
A bdcstillieren von Putz» und Lösungs*

mitteln .........................................................  18
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