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Hintergrund

Zwischen dem Anziehdrehmoment (Mp) und der daraus zu erzeugenden
Schraubenvorspannkraft steht die Reibung. Sie tritt in jeder Schraubverbin-
dung am Gewinde und unter der Kopfauflage auf.

Das Anziehdrehmoment berechnet sich aus der Streckgrenze des Schrau-
benwerkstoffs, der SchraubengrolRe und den Reibbeiwerten fur die Reibung :
im Gewinde (Mcewinge) Und unter der Kopfauflage (piopr) der Schrauben/Mut- -0

ter. <

Eine Drehmomentangabe flir eine Schraube einer bestimmten
Grolle und eines bestimmten Werkstoffs ohne die Angabe der zu-
grundeliegenden Reibbeiwerte ist technisch unsinnig!

Schmieren — ja oder nein?

Grundsatzlich kann eine Schraube unter Berlicksichtigung aller Randbedingungen (Grol3e, Streckgrenze, Rei-
bungskoeffizienten) mit dem berechneten Anziehdrehmoment montiert werden. Dies umfasst sowoh| hohe
Reibungskoeffizienten (ungeschmierte Schrauben) als auch niedrige Reibungskoeffizienten (geschmierte
Schrauben). Die folgende Beispielberechnung veranschaulicht die jeweiligen Auswirkungen.

Beispielberechnung gemal VDI-Richtlinie 2230

Schrauben: M16, Material: 25CrMo4 (440 MPa Streckgrenze), 70% Ausnutzung der Streckgrenze
Schmierung ja Nein
He Reibbeiwert Gewinde 0,13 0,24
v, Reibeiwert Kopf 0,13 0,20
Anziehdrehmoment 119 Nm 162 Nm
Flachenpressung 40,76 MPa 34,76 MPa
Prazision und Wiederholgenauigkeit ++ —
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Durch die Schraubenschmierung mit einer geeigneten Schrau-
benpaste (z.B. OKS 250) werden geringere Reibbeiwerte erzielt
als mit ungeschmierten Schrauben maglich ist. Der groSte Vor-
teil der Schraubenschmierung ist jedoch der um ein Vielfaches
geringe Streubereich der Reibung.

Mit einer korrekten Schmierung liegen die Reibbeiwerte ubli-
cherweise im Bereich von ca. 0,11-0,15. Ohne Schmierung dage-
gen konnen Reibbeiwerte erfahrungsgemal} zwischen ca. 0,2
und O, 5 oder hoher variieren.

Ole und Fette sollen auf Schrauben nicht zum Einsatz kommen.

KRAFT

Was ist sonst noch zu beachten?

Um die Reibbeiwerte zu ,beherrschen“ empfiehlt es sich, gehartete Unterlegscheiben (z.B.
DIN ISO 7089 200HV oder 300HV) einzusetzen, wie es im VCl-Leitfaden zur Flanschmontage
vorgeschrieben wird (VCI = Verband der Chemischen Industrie).

Ebenso sollten Muttern stets mit der Markierung auf der Kopfauflagenflache nach auRen

sichtbar montiert werden, damit der eventuell vorhandene Grat die Reibung nicht negativ

beeinflusst.

Mythos: Schmierung fiihrt zu lockeren Schrauben

Die beste Schraubensicherung gegen Losen durch z.B. Vibrationen ist das Aufbringen einer méglichst hohen
Schraubenvorspannkraft. Das Vorhandensein einer geeigneten Schraubenschmierung wirkt sich nicht nach-
teilig auf die ,Schraubensicherung” aus.

Die Verwendung von z.B. Facherscheiben zur Schraubensicherung stellti.d.R. einen Nachteil dar, da die Reib-
beiwerte der Kopfauflage dadurch massiv erhht werden und oftmals nicht mit einer Erhéhung des Anzieh-
drehmoments reagiert wird.

Bei anwendungstechnischen Fragen unterstiitzen wir Sie gerne:

application@frenzelit.com

Status: Marz 2026
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