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S eit e 4  Gf T- Ar b eit s bl att 8. 1

 
1   All g e m ei n e Zi els et z u n g 
 
 
M e hr u n d m e hr b esti m m e n ö k ol o gis c h e G esi c hts p u n kt e di e A k z e pt a n z d er T e c h ni k u n d i hr er 
i n d ustri ell e n  F erti g u n g  i n  u ns er er  G es ells c h aft.  Ni c ht  z ul et zt  d ur c h  di e  V ers c h ärf u n g  d er  
g es et zli c h e n  A ufl a g e n  i n  B e z u g  a uf  d e n  U m w elts c h ut z  u n d  di e  d a mit  v er b u n d e n e n  
ö k o n o mis c h e n K o ns e q u e n z e n si n d di e U nt er n e h m e n g e z w u n g e n, u m w elts c h o n e n d e Pr o d u kt e 
z u  e nt wi c k el n  u n d  M a ß n a h m e n  f ür  ei n e  u m w elts c h o n e n d e  F erti g u n g  z u  er gr eif e n.  B ei  d e n  
t e c h nis c h e n  Pr o d u kt e n  u n d  t e c h n ol o gis c h e n  V erf a hr e n,  b ei  d e n e n  z ur  F u n kti o ns erf üll u n g  
b z w.  z ur  Pr o z e ßr e alisi er u n g  ei n e  R el ati v b e w e g u n g  z wis c h e n  m e c h a nis c h e n  B a ut eil e n  
st attfi n d et,  w er d e n  i n  d e n  m eist e n  F äll e n  S c h mi erst off e  ei n g es et zt  b z w.  si n d  di es e  
erf or d erli c h. D a S c h mi erst off e i m All g e m ei n e n f ür di e U m w elt ni c ht f ör d erli c h si n d, m u ß di e 
Zi elst ell u n g  d ari n  b est e h e n,  di e  S c h mi erst off m e n g e  a uf  d as  t e c h nis c h  erf or d erli c h e  
Mi n d est m a ß z u b es c hr ä n k e n. N e b e n d e m ö k ol o gis c h e n As p e kt k a n n d a mit z u gl ei c h a u c h d e n 
As p e kt e n Ar b eitss c h ut z u n d Ar b eits h y gi e n e R e c h n u n g g etr a g e n u n d vi elf a c h ei n B eitr a g z ur 
K ost e ns e n k u n g g el eist et w er d e n. 
 
Zi el  di es es  Gf T- Ar b eits bl att es  ist  es,  Gr u n ds ät z e  u n d  Gr u n dl a g e n  f ür  d e n  mi ni m al e n  
S c h mi erst off ei ns at z ( Mi ni m al m e n g e ns c h mi er u n g – M M S) bis hi n z u m v ollst ä n di g e n V er zi c ht 
a uf  S c h mi erst off e  i n  d er  Pr o d u kti o nst e c h ni k  u n d  b ei  M as c hi n e n  b z w.  M as c hi n e n el e m e nt e n  
d ar z ust ell e n. 
 
A ns ät z e  z ur  Mi ni m al m e n g e ns c h mi er u n g  si n d  i n  d er  Pr o d u kti o nst e c h ni k  s eit  l a n g e m  z u  
er k e n n e n, di es b etrifft a b er v or all e m di e U mf or mt e c h ni k. B ei d e n V erf a hr e n d er s p a n e n d e n 
F erti g u n g, di e n a c h wi e v or ei n e n h o h e n A nt eil i n d er Pr o z e ß k ett e d er m et all v er ar b eit e n d e n 
I n d ustri e  b esit z e n  u n d  b e h alt e n  w er d e n,  ist  d er  Ei ns at z  v o n  K ü hls c h mi erst off e n  b ei  d er  
M e hr z a hl d er F erti g u n gs v erf a hr e n bisl a n g n o c h erf or d erli c h. 
 
A u c h  di e  B el ast u n g  d er  Ar b eits u m w elt  d ur c h  N e b el  o d er  D ä m pf e,  di e  b ei m  Ei ns at z  v o n  
K ü hls c h mi erst off e n  e ntst e h e n,  u n d  d a mit  di e  A uf w e n d u n g e n  f ür  Ar b eitss c h ut z  u n d  
Ar b eits h y gi e n e  gilt  es  z u  mi ni mi er e n.  D ur c h  W eit er e nt wi c kl u n g e n  b ei  S c h n ei dst off e n,  
W er k z e u g e n  u n d  Pr o z ess e n  ist  es  b er eits  g el u n g e n,  di e  gr u n ds ät zli c h e  R e alisi er b ar k eit  d er  
Mi ni m al m e n g e ns c h mi er u n g  b z w.  d er  Tr o c k e n b e ar b eit u n g  f ür  di e  ü b er wi e g e n d e  Z a hl  d er  
F erti g u n gs v erf a hr e n mit d efi ni ert er S c h n ei d e n a c h z u w eis e n. 
 
 

2  S c h mi e rst off e f ü r di e Mi ni m al m e n g e ns c h mi e r u n g 
 
2. 1  S c h mi e rst off e f ü r di e Z e rs p a n u n g 
 
Di e  A uf g a b e n  d er  k o n v e nti o n ell e n  K ü hls c h mi erst off e  b ei  d er  s p a n a b h e b e n d e n  
M et all b e ar b eit u n g k ö n n e n f ol g e n d er m a ß e n d efi ni ert w er d e n. 
 

V erri n g er u n g  d er  R ei b u n g  z wis c h e n  W er kst ü c k  u n d  W er k z e u g,  d a d ur c h  R e d u kti o n  d er  
R ei b u n gs w är m e  u n d  d a mit  A b n a h m e  v o n  W er k z e u g v ers c hl ei ß  u n d  V er b ess er u n g  d er  
O b erfl ä c h e n q u alit ät a m W er kst ü c k. V er m ei d u n g v o n A d h äsi o n z wis c h e n W er kst ü c k u n d 
W er k z e u g. 
A bl eit e n d er d ur c h R ei b u n g u n d V erf or m u n gs ar b eit d es S p a ns e ntst e h e n d e n W är m e, d er 
W är m e ü b er g a n g i n d e n K ü hls c h mi erst off b e wir kt ei n e R e d u zi er u n g d er T e m p er at ur e n 
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