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Das Buch bietet eine praxisorientierte Einfiihrung in das Thema Olanalysen.
Es vermittelt das notige Hintergrundwissen, von der sachgerechten Proben-
entnahme, den Prifverfahren bis zum Verstehen der Analysenergebnisse.
Hierdurch unterstutzt es den Anwender dabei, kostspielige Ausfallzeiten der
Maschinen zu verhindern.

ist diplomierter Maschinenbauer und Tribotechniker. Er befasst
sich seit mehr als 25 Jahren intensiv mit der Schmierung von Maschinen,
angefangen von der Produktauswahl, der innerbetrieblichen Organisation bis
hin zur Uberwachung von Schmierdlen und Hydraulikflissigkeiten wihrend des
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EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,
liebe Leserinnen und Leser,

das Vermindern von Reibung, Verschleiff und Korro-
sion ist die Kernaufgabe des Schmierstoffes. Das hat
sich nicht gedndert, seit in der Antike Tierfett zu
Schmierung von Réadern eingesetzt wurde. Neu sind
nun weitere Aspekte: fiir einige Aufgaben muss der
Schmierstoff Umweltvertréiglich sein, gerade wenn
dieser in die Umwelt gelangen kann, soll die Belas-
tung von Boden und Wasser moglichst weit verrin-
gert werden. Produkte, die die Umwelt schonen, wer-
den mit dem ,Ecolabel® der EU ausgezeichnet.
Maschinen fiir die Lebensmittelverarbeitung miissen
ebenso geschmiert werden. Aber natiirlich darf das
Schmiermittel, sollte versehentlich etwas davon in
die Lebensmittel geraten, dem Menschen nicht ge-

fahrlich werden. In der Regel kommen dazu spezielle
Produkte zum Einsatz. Diese ,Zusatzanforderungen®
an Schmierstoffe wollen wir in dieser Ausgabe be-
leuchten. Dazu kommt ein Beitrag iiber Anwendung
und Pflege des mit Abstand am meisten eingesetzten
Industrieschmierstoffes, dem Hydraulikol. Falsche
Anwendung kann hier rasch sehr teuer werden. Ab-
gerundet wird diese Ausgabe durch ein Gesprich mit
einem renommierten Experten auf dem Gebiet der
Biodle, Dr. Rolf Luther, der Auskunft gibt iiber Gegen-
wart und Zukunft dieser wichtigen Schmierstofffa-
milie.
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Europaischen Umweltzeichen
- EU Ecolabel (EEL)

Stephan Baumgartel

;..,. R S A AT

Umweltschutz und Nachhaltigkeit wurden auch mit Bezug auf
Schmierstoffe immer wichtiger. Die Endlichkeit vieler Ressourcen
und der mogliche Eintrag von Schmierstoffen in die Umwelt bei
einigen Anwendungen haben dazu gefuhrt, umweltfreundliche
und ressourcenschonende Schmierstoffe zu entwickeln.

Bis vor wenigen Jahren gab es kaum Moglichkeiten,
diese auch nach auflen entsprechend zu kennzeich-
nen. Das Ziel von diesen Umweltzeichen ist es, solche
Produkte herauszustellen, welche im Vergleich mit
herkémmlichen Produkten die Auswirkungen auf die
Umwelt reduzieren und somit einen Beitrag zum Um-
weltschutz leisten. Erste Umweltzeichen waren natio-
nale Kennzeichen wie z.B. der ,Blaue Engel® in
Deutschland oder der ,Nordic Swan® in Skandinavi-
en, die fur umweltfreundliche Produkte aller Art ver-
geben werden konnen, so auch fiir Schmierstoffe. Die-
se und andere nationale Kennzeichen sind tber die
Landesgrenzen hinaus wenig bekannt und daher
wurde bereits 2005 eine EU-weite Kennzeichnung
vergeben, die 2018 noch einmal tiberarbeitet wurde:
Das EU Ecolabel (EEL) soll langfristig die nationalen
Umweltkennzeichen ablésen und fiir eine einheitli-
che Vergabe in der EU sorgen. Wie bei anderen Kenn-
zeichnungen auch, wird das Ecolabel fiir eine grofie
Produktpalette vergeben, u.a. auch fiir Schmierstoffe.

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Mit dem mit der ,Euro-Margerite® versehenen EEL
Produkte werden dem Verbraucher einfache und zu-
verlassige Hinweise auf gute, umweltschonende Qua-
litat gegeben. Alle mit der ,Euro-Margerite® gekenn-
zeichneten Produkte sind von unabhangigen Stellen
auf die Einhaltung strenger 6kologischer und funkti-
onaler Kriterien gepriift worden. Die mit dem EEL
ausgezeichneten Produkte belasten Luft, Wasser, Erd-
reich und menschliche Gesundheit geringer als
marktiibliche Schmierstoffe auf Mineralélbasis, und
oft kann im Gebrauch ein Mehrwert erzielt werden.
Um einem weit verbreiteten Irrtum vorzubeugen: Ein
EEL-Schmierstoff sollte, je nach Typ, trotzdem nicht
ohne weiteres in die Umwelt gelangen. Dies wird do-
kumentiert in den Kriterien fur EEL-Schmierstoffe,
die eingeteilt werden in
» Verlustschmierstoffe (total loss lubrication, TTL):

Sagekettenol, Seilschmierstoffe, Trennmittel); hier
wird davon ausgegangen, dass die Schmierstoffe
vollstandig in die Umwelt gelangen.

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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» Teilverlustschmierstoffen (partial loss lubricants,
PLL): Getriebeodle (offene Getriebe), Stevenrohr-
schmierstoffe, Zweitaktole sowie Korrosions-
schutzole; hier sollten nur geringe Mengen durch
die Verwendung in die Umwelt gelangen.

» Schmierstoffe mit unbeabsichtigter Freisetzung
(Accidental loss lubricants, ALL): Hydraulikole,
Kuhlschmierstoffe und Getriebedle; nur bei unbe-
absichtigten Leckagen bzw. Unfillen sollte der
Schmierstoff in die Umwelt gelangen.

Andere Schmierstofftypen (z.B. Motorendle) sind
noch nicht fiir das EEL qualifiziert. Die EEL-Schmiers-
toffe miissen weitgehend ungeféhrlich fiir Mensch
und Umwelt sein. Nur sehr geringe Mengen an ge-
kennzeichneten Bestandteilen, erkennbar an Gefah-
rensymbolen und den entsprechenden H-Satzen, sind
erlaubt. Erbgutverdndernde oder sehr giftige Be-
standteile, halogene und metallorganische Verbin-
dungen sind komplett verboten. Die Schmierstoffbe-
standteile miissen dariiber hinaus rasch biologisch
abgebaut werden. Um Missverstindnisse zu vermei-
den: Auch die allermeisten EEL-Schmierstoffe sollten
nicht in gréferen Mengen in die Umwelt gelangen, da
diese zumindest kurzfristig erheblichen Schéden in
Okosystemen anrichten kénnen, wenn auch weniger,
verglichen mit konventionellen Produkten.

Sofern nachwachsende Rohstoffe wie etwa Palm-
6l verwendet werden, ist der Hersteller verpflichtet,

nzeige

JOSEF KOLERUS
EDWIN BECKER
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und Instandhaltungs-
management
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2>> 100 % ZELLULOSE
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>> FREIES UND GELOSTES WASSER

+ Wassergehalt < 100 ppm verbessern

>> VARNISH UND OLABBAU
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+ absorbieren/neutralisieren und vorbeugen
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Druck
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' I . P + kundenspezifische Sensoren
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S .
www.cjc.de

Anzeige

die Herkunft aus nachhaltigem Anbau nachzu-
weisen. Damit soll Raubbau an der Natur, z.B. durch
illegale Brandrodung, verhindert werden. Verpa-
ckungen fiir EEL-Schmierstoffe miissen wenigstens
teilweise aus recyceltem Material bestehen und so
gestaltet sein, dass Verschiitten moglichst vermie-
den werden kann.

Wo es entsprechende Anforderungsnormen gibt
(z.B. Hydraulik- und Getriebedle), miissen die EEL-
Produkte diese Anforderungen nach ISO bzw. DIN er-
fallen. Fur alle anderen Produkttypen gilt: Es miissen
positive Praxisresultate vorliegen: ,Fit for purpose, at
least one clients® approval is attached®.

Der Anwender kann also mit der Verwendung von
EEL-Schmierstoff einen Beitrag leisten, Umwelt und
Ressourcen zu schonen, ohne auf die Zuverladssigkeit
der Produkte verzichten zu missen. Insbesondere
beim Einsatz von Maschinen im Freien kénnen diese
Produkte helfen, die Umweltbelastung von Boden
und Wasser durch Kohlenwasserstoffe weiter zu ver-
mindern. X

Eingangsabbildung © Petra Bots
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FACHARTIKEL

Ohne ganzheitliche
Betrachtung keine Helilung

Milorad Krsti¢, Vorstandsvorsitzender der Kleenoil Panolin AG

w

V.

-

Was das Blut im Kreislauf eines lebenden Organismus ist,
das ist Ol im Kreislauf einer Maschine. Dieser Vergleich
ist ebenso zulassig wie zutreffend und fuhrt letztendlich zur
Frage, ob das Blut der Maschine vielleicht eine hohere
Wertschatzung verdient, als es bisher hat.

Bei Unwohlsein oder fithlbaren Krankheiten, die Men-
schen oder Tiere befallen, wirde kein Mediziner auf
die Idee kommen, einen ,Blutwechsel“ vorzunehmen,
wenngleich dieser medizinisch/technisch relativ ein-
fach moglich wire. Dennoch wiirde man wohl einem
Arzt, der Derartiges empfiehlt, die Approbation entzie-
hen. Die richtige Vorgehensweise dagegen ist, das Blut
grindlich zu analysieren — was auch gemacht wird. So
erhilt der medizinische Fachmann ,Einblick® in den
erkrankten Organismus. Die Symptome kénnen besser
verstanden und Mafinahmen fiir die Genesung emp-
fohlen werden.

Ganz anders wird bei unseren komplexen Maschi-
nen verfahren. Der Wechsel von Ol wird oft sogar als
,Prophylaxe® vorgenommen, und nach einem Scha-
den werden Ole erst recht auf Teufel komm raus aus-
getauscht. Damit landen dann auch die wichtigen In-
formationen iiber die Schadensursachen, die darin
enthalten sind, sinnfrei im Altol! Unerkannt kann der
Ausloser weiter gedeihen. Nicht selten wird nach ei-
nem (meistens unnétigen) Olwechsel somit auf den
néchsten Ausfall hingearbeitet. Danach beginnt alles
wieder von vorn.

Vermeintlich giinstig mit teuren
Folgen

Hinzu kommt als weiterer haufiger Fehler, Ole mehr-
heitlich nach ihrem Verkaufspreis zu bewerten.

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Milorad Krstié

Der seit 1986 selbstandige Unter-
nehmer und Buchautor lebt in
Siiddeutschland. In der kleinen
Gemeinde Dogern im Landkreis
Waldshut befindet sich der Haupt-
sitz der Konzernzentrale. Von dort
lenkt der self-made Unternehmer seine international
operierenden Firmen. Milorad Krsti¢ ist unter anderem
ein anerkannter Fachmann in den Bereichen syntheti-
sche und biologisch schnell abbaubare Schmierstoffe
sowie Microfiltration fiir Ole. Er ist einer der aktiven
Vorreiter fiir lingere Olwechselintervalle bis hin zur 6l-
wechselfreien Maschine.

Sprich: giinstiges Ol gleich gutes Ol. Die meist stark
kommerziell gepragten Mitarbeiter in den Einkaufs-
abteilungen vergleichen dann zwar auflerdem sicher-
heitshalber die Normen und Zulassungen, iibersehen
dabei aber, dass es sich oft nur um die Mindestanfor-
derungen handelt. So bleibt bei einer Vielzahl von
Fillen unberiicksichtigt, dass die gesamten Olkosten
in der Regel deutlich weniger als 1 % der gesamten
Maschinenbetriebskosten ausmachen. Diesen Mini-
malsatz noch weiter senken zu wollen, ist bei halb-
wegs griindlicher Betrachtung unlogisch. Dank der
pauschal ausgerufenen Sparzwinge wird genau das
aber oft praktiziert. In der Gesamtbetrachtung wird
dieser Spartrieb zu einer teuren Losung, denn dabei

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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Fachartikel | Ohne ganzheitliche Betrachtung keine Heilung

wird geflissentlich tibersehen, dass bis zu 50 % der
Gesamtbetriebskosten einer Maschine vom Zustand
und von der Qualitit der eingesetzten Ole abhidngen.
Das betrifft den allgemeinen Verschleifl ebenso wie
auch Systemstorungen und Ausfille, die gesamte Ma-
schinenlebensdauer und den Energieverbrauch.

Wer Ole aber schon vorwiegend nach dem Preis-
kriterium auswahlt, der wird in der Regel auch fir
Ol-Pflege ungern weiteres Geld ausgeben wollen. Ei-
nes bedingt das Andere, und das Argument scheint
schliissig: Ist das Ol billig, muss deswegen auch die
Ol-Pflege als unwirtschaftlich gelten. Dabei wird
ibersehen, dass es sich bei der Olpflege nicht nur um
die Erhéhung der Lebensdauer des Ols handelt. Pri-
mir geht es darum, die im Ol vorhandene Kontami-
nation zu entfernen und so erhohtem Verschleif,
Systemstorungen und Maschinenausfallen entgegen-
zuwirken sowie Wartungskosten zu senken. Ganz
nebenbei werden damit auch Ol- und Energiever-
brauch reduziert, denn die im Ol vorhandenen Konta-
minationen fithren bekanntlich tiber den Verschleif3
zu Leistungsabfall und somit auch zu einem héheren
Energieverbrauch.

Von Wegwerfprodukten zu System-
komponenten

Idealerweise sollten Ole, beginnend beim Hydraulikol
aber auch Getriebe- und/oder Motorédle, weniger als
Wegwerfartikel und vielmehr als wertvolles Bauteil
angesehen werden. Uber turnusméflige Olanalysen
konnen wertvolle Hinweise auf den Aggregatzustand
gewonnen werden. Moderne Ole sind meistens teil-
oder vollsynthetisch und beinhalten Hochleistungs-
additive. Sie konnen durch Vermeidung von erhdhter
Kontamination deutlich linger in den Aggregaten
verbleiben, als das standardméfig fur die Maschinen
empfohlen wird. Mit einer verniinftig ausgelegten
Nebenstromfiltration lassen sich aus den Olen zudem
die meisten abrasiv und katalytisch wirkenden Ver-
unreinigungen ausfiltern.

Uber spektrochemische Elementanalysen kann
erfolgreich iiber einen lingeren Zeitraum aus dem Ol
»herausgelesen” werden, in welchem Verschleifizu-
stand sich die jeweilige Maschine befindet. Bei tur-
nusméifigen, prophylaktischen und/oder vorzeitigen
Olwechseln gehen diese Informationen dagegen wie
eingangs erwahnt unwiederbringlich verloren.

Wer in die Konigsklasse der Olversteher einstei-
gen will, nutzt die geradezu ideale Kombination aus
Nebenstromfiltration mit Olanalysesensoren, auch
bekannt als ,das integrierte Fluidkonzept®. Mit sehr
geringem finanziellem Aufwand und tberschauba-
rem Hard- und Softwareeinsatz ist mit den Olsenso-
ren ein Zustandsabgleich in sehr kurzen Intervallen,
meist in wenigen Minuten, moglich. Wenn deutliche
Abweichungen festgestellt und angezeigt werden,
koénnen durch eine komplette Olanalyse sowohl der
Gefahrdungszustand als auch die Ursache ermittelt
werden. Erforderliche Gegenmafinahmen lassen sich
dann zustandsabhingig einleiten.

Auch NOx und CO, werden durch die
Maschinenole beeinflusst.

Im Zuge der verscharften Abgasvorschriften, der NOx,
CO, und Feinstaubdiskussion fallen neben den Kraft-
stoffen auch eingesetzte Schmierole in das verschirfte
Spektrum der Betrachtung. Ole mit Leichtlauf-Eigen-
schaften konnen mitunter in erheblichem Umfang
energieeinsparend wirken. Diese Eigenschaft, ver-
bunden mit lingeren Olwechselintervallen, bedeutet
automatisch eine geringere CO,-Belastung bzw. eine
glinstigere CO,-Bilanz. Um speziell hierfiir eine aussa-
gekriftige Zertifizierung vornehmen zu kénnen, gibt
es das Panolin-Greenmachine-Konzept. Alle erwahn-
ten Vorteile kommen aber nur dann zur Geltung und in
der Praxis zum Tragen, wenn die Ole aus den Weg-
werfgewohnheiten entfernt und als ein wertvolles
Bauteil einer Maschine angesehen werden. X

Eingangsabbildung © Production Perig - stock.adobe.com
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Easy Tribology Screener: Liefert Reibungs- und VerschleiBdaten

Ihrer Produkte - einfach, prazise, schnell

Das ideale Tribometer fiir KMUs und Dienstleister
in vielen Branchen, wie beispielsweise

- Condition Monitoring
- Schmierstoffe

- Komplett ausgestattet fiir Reibungs- und
Verschleilergebnisse auf Knopfdruck

- Geringer Schulungsaufwand
— Hoher Probendurchsatz

— Additive - Testprozeduren fiir den sofortigen
- Materialien Einsatz verfugbar

— Schichten - Priifkraft bis 300 N

Your easy way Wir freuen uns auf Ihren Anruf! Optimol Instruments Priiftechnik GmbH

to tribotesting

FléBergasse 3, 81369 Miinchen | info@optimol-instruments.de | Tel.: +49 89/4509 120
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Mobllhy'c‘lhl;aullk '
Mineralol - das ist hier die
Frage

Rudlger Krethe, O|IDoc GmbH

) J';-

Bio- OI oder

Schmierstoffe auf der Basis von Mineralolen und ahnlichen
(artverwandten) Kohlenwasserstoffen dominieren nach wie
vor den Schmierstoff-Einsatz.

Bio-Schmierstoffe werden hauptséichlich dann einge-

setzt, wenn

» der Schmierstoff-Einsatz in 6kologisch sensitiven
Bereichen erfolgt.

» essich um eine Verlustschmierung handelt und der
verbrauchte Schmierstoff in die Umwelt gelangt.

» eine erhdhte Gefahr von Leckagen und Olverlusten
besteht.

» gesetzliche Auflagen den Einsatz von Bio-Schmier-
stoffen erforderlich machen.

Von Laien wird das Wort ,Bio“ in Bezug auf Schmier-
stoffe oft auf eine gute bzw. schnelle biologische Ab-
baubarkeit reduziert. Nationale und internationale
Eco-Label-Systeme, beispielsweise das EU-Eco-Label
/1/ oder der ,Blaue Engel® /2/ definieren deutlich um-
fassendere Kriterien dafiir. Diese, da an anderer Stelle
umfassend dargestellt, sollen hier nicht besprochen
werden.

Als Bio-Hydraulikflissigkeiten werden an dieser
Stelle Hydraulikflussigkeiten gesehen, die das EU-
Eco-Label oder eines der nationalen Eco-Label tragen.

Geht es in Diskussionen mit Maschinenbetreibern
um das Thema ,Bio-Ol anstelle von Mineraldl®, so

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

kristallisieren sich drei Argumente heraus, die gegen

Bio-Ole angefithrt werden:

» Hoher Produkt-Preis

» Unsicherheiten beziiglich ihrer Leistungsfahigkeit

» Fragen zur Material-Vertraglichkeit, z.B. mit Elas-
tomer-Dichtungen oder Schlauchen, aber auch der
Vertraglichkeit mit anderen Schmierstoffen

Der Preis

Es liegt auf der Hand, dass ein Produkt, welches eine

zusiatzliche Funktionalitit ,Bio“ bietet, die

» mit erheblichem Entwicklungs- und Priifaufwand
verbunden ist,

» alternative Materialien erfordert,

» in einem relativ kleinen Marktsegment zur An-
wendung kommt,

im Vergleich zu den konventionellen Fliissigkeiten

einen deutlich hoheren Preis haben wird.

Es ist jedoch nicht gerechtfertigt, in Bezug auf den
Produktpreis allein den Zusatznutzen ,Bio” auf diese
Produkte zu projizieren. Bei einem fairen Blick wird
deutlich, dass nicht nur, aber in besonderem Maf3e die

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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Fachartikel | Mobilhydraulik:

DIN-(ISO)-Typ | Kurzbeschreibung

(H) Unlegiert (keine Additive)

HL (HL) Enthalt Alterungs- und Korrosionsschutz-
Additive

HLP (HM) Wie HL, enthalt zusatzlich Verschleilschutz-
Additive

HVLP (HV) Wie HLP, zusétzlich hoher Viskositatsindex,
meistens durch VI-Verbesserer realisiert

HLP-D* (HM) Wie HLP, enthalt zusatzlich
detergierende/dispergierende Additive

HVLP-D* (HV) Wie HVLP, enthalt zusatzlich

detergierende/dispergierende Additive

Bio-Ol oder Mineraldl - das ist hier die Frage

Typische Anwendung

(Praktisch nicht mehr in Anwendung)

Nur sehr selten in Anwendung

Mindestanforderung fiir stationére und mobile Anwendungen

Wenn weiter Temperatur-Einsatzbereich erforderlich, z.B. in
mobilen Geraten

Bei Temperaturschwankungen oder Aussetzbetrieb, z.B.
um Feuchtigkeit besser zu binden

Wenn weiter Temperatureinsatzbereich und Aussetzbetrieb,
z.B. um Feuchtigkeit besser zu binden

*) Nach DIN 51524 kéinnen HLP- bzw. HVLP-Ole zuséatzlich mit detergierenden/dispergierenden Zusétzen versehen sein.
Im deutschen Raum hat sich im Aligemeinen dafir in Anlehnung an die DIN 51502 das Anfiigen des Zusatzbuchstabens D"

an die DIN-Typbezeichnung durchgesetzt.

Tabelle 1: Standardisierte Typen konventioneller Hydraulikflissigkeiten /6/

Bio-Fliissigkeiten auf synthetischer Basis die Mineral-
ole in wesentlichen Performance-Parametern iiber-
treffen. Die hoheren Preise lassen sich vor allem dann
deutlich relativieren, wenn nicht nur das Produkt
»Mineralol gegen Bio“ ausgetauscht wird, sondern
auch das Service-Konzept den anderen Eigenschaften
dieser Fliissigkeiten angepasst wird.

Typen, Normen und Mindest-
anforderungen

Die Mindestanforderungen an konventionelle Hyd-
raulikfliissigkeiten sind in den DIN-Normen 51524,
Teil 1 bis 3 definiert /3/ bzw. in der ISO-Norm 11158
/4/. Die Tabelle 1 gibt einen kurzen Uberblick iiber die
klassischen konventionellen Hydraulikol-Typen.
Hydraulikole vom Typ HLP bzw. HM reprasentie-
ren die heutige Standard-Qualitdt im stationiren Be-
reich. In der Mobilhydraulik werden HLP- bzw. HM-
Ole aus naheliegenden Griinden zunehmend durch
HVLP- bzw. HV-Ole ersetzt. In beiden Anwendungs-
bereichen kommen neben den ,klassischen® Qualita-
ten mit guter Wasserabscheidung auch detergierende/
dispergierende Ole zur Anwendung. Sie bieten nicht

Beschreibung

HETG TG = Triglyceride Pflanzendle (Ester)
z.B. Rapsdl, Sonnenblumendl

HEES ES = Ester, synthetisch
(gesattigt oder ungesattigt)

HEPG PG = Polyglykole
(z.B. Polyethylenglykol, wasserldslich)

HEPR PR = PAO und andere synthetische
Kohlenwasserstoffe
(z.B. Poly-Alpha-Olefine)

Typische Anwendung

nur einen wirksameren Korrosionsschutz bei einem
Eintrag von Feuchtigkeit, sondern auch ein besseres
Handling alterungsbedingter Abbauprodukte (,Var-
nish®).

Die Mindestanforderungen an Bio-Hydraulikfliis-
sigkeiten sind in der DIN ISO 15380 spezifiziert /7/.
Tabelle 2 gibt einen Uberblick iiber die genormten
Typen.

Wird die Welt der Bio-Hydraulikflissigkeiten
mit den Eco-Label verkniipft, dominiert die Anwen-
dung der Gruppe HEES auf der Basis synthetischer
Ester. Die Anteile der anderen Gruppen sind dage-
gen erheblich kleiner. Ohne Berticksichtigung der
EU-Eco-Label-Zulassung hat in den letzten Jahren
die Gruppe der HEPR-Fliissigkeiten an Bedeutung
gewonnen.

Die angefithrten Standards definieren die Min-
destanforderungen anhand genormter technischer
Kenngroien. Ole, ob nun auf der konventionellen
oder der Bio-Seite, sind trotz gleicher DIN-/ISO-Typ-
bezeichnung nicht wirklich ,gleich® Einerseits gibt es
verschiedene technische Moglichkeiten, diese Min-
destanforderungen zu erfiillen. Andererseits iber-
trifft eine Vielzahl der Produkte die standardisierten
Mindestanforderungen erheblich.

obile Hydrauken, beiniedgerbis
moderater thermischer Beanspruchung

Mobile Hydrauliken, auch bei hoher
thermischer Beanspruchung

Derzeit vereinzelt in Sonderanwendungen,
z.B. Schleusen-Hydrauliken

Stationare und mobile Anwendungen, auch bei
hoher thermischer Beanspruchung

Tabelle 2: Standardisierte Typen von Bio-Hydraulikfllssigkeiten /6/
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Fachartikel | Mobilhydraulik:

KenngréRe

Parameter HLP 48, HVLP 46,

Bio-Ol oder Mineraldl - das ist hier die Frage

DIN 51524/2 | DIN 51524/3

Oxidations- TOSTmu.. ANZ £+2,0 ANZ <+2,0
stabilitat Baaderos-c/ran - .
Verschleif- FZG A/8.3/90 10 10
schutz Flugelzellenp. pg <120/30 <120/30
KVis@0°C, mm?s =780 report
Viskositat Kvis@40°C, mm?/s 41,4 -50,6 41,4 -50,6
Kvis@100°C, mm?/s >6,1 (VI=140)
R ASTM D892 150/0 150/0
“verhiation (24°C/93.5°C /24°C) 75/0 75/0
mi/mi 150/0 150/0
LAV Minuten =10 =13
NBER 1 7d, 100°C 7d, 100°C
Dichtungs- HNBR = =
Teaparameter | FKM 2 - :
AU - -
Filtrierbarkeit 1SO13357 + +
Reinheit I1SO 4406* 21/19/16 21/19/16

HEES 46, HETG 46, HEPR 486, HEPG 46,
1SO 15380 | ISO 15380 _ ISO 15380 | ISO 15380
reporty,, ' reporty,, ANZ 5 +2,0 ANZ <+2,0
Visd40 s+20%  Vis40 s+20% - -
10 10 10 10
=120/30 =120/30 =120/30 =120/30
=780 <780 =780 =780
41,4 -50,6 41,4 -506 41,4 -50,6 41,4 - 50,6
=61 =61 26,1 26,1
150/0 150/0 150/0 150/0
80/0 80/0 80/0 80/0
150/0 150/0 150/0 150/0
=10 =10 =10 =10
1000h, X°C 1000h, X°C - 1000h, X°C
1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C
1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C
1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C 1000h, X°C

Vereinbarung Vereinbarung Vereinbarung Vereinbarung

Tabelle 3: Mindestanforderungen an standardisierte Typen von Hydraulikflissigkeiten im Vergleich /1/

Trotzdem soll ein Auszug dieser fur die standardi-
sierten Oltypen definierten Mindestanforderungen
zu Vergleichszwecken herangezogen werden (Tabel-
le 3).

Schon auf den ersten Blick ist selbst dem Laien
auffillig, dass dieser Tabelle folgend, Mineral6le und
Bio-Ole in vielen Parametern ,gleichwertig” sind. Bei
etwas genauerer Betrachtung wird deutlich, dass hier
auf der Seite der Bio-Ole teilweise kréftig untertrie-
ben wurde. Mit anderen Worten gesagt, werden
Bio-Ole hier in Bezug auf einige Parameter wie
beispielsweise das Viskositdts-Temperatur-Verhalten

\ Maximal zulassige Viskositat
(LLULL (Forderbarkeit)

\

Einbereichsol Low

Viskositat

Mehrbereichsdl

schlechter dargestellt, als sie wirklich sind. Deshalb
sollen nachfolgend einzelne dieser Parameter in Be-
zug auf die bekannten marktiiblichen Werte der ein-
zelnen Produkt-Typen diskutiert werden.

Viskositat und Viskositats-Temperatur-
Verhalten

Gerade im Bereich der mobilen Anwendungen, einem
Hauptanwendungsgebiet von Bio-Hydraulikflissig-
keiten, ist die ISO-Viskositétsklasse stets im Zusam-

Einbereichsdl Medium
Einbereichsol High

h TFemperatur- 7 / /X7 /7 Minimal erforderliche Viskosital
Einsatzbereich iV (Schmierfahigkeit)
S - Bild 1: Einbereichsol
Temperatur versus Mehrbereichsdl /6/

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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menhang mit dem Viskositats-Temperatur-Verhalten
zu sehen. Auf der Seite der konventionellen Fliissig-
keiten wird folgerichtig anhand des Viskositatsindex
zwischen ,Einbereichsol (HLP, typischer VI ca. 100)
und “Mehrbereichsol“ (HVLP, VI=140) unterschieden.
Bio-Ole aller Typenklassen haben zwar praktisch
ausnahmslos eine Viskositatsindex von 150 oder deut-
lich hoher, in den Anforderungsnormen spiegelt sich
das jedoch in keiner Weise wider. Dazu kommt, dass
die tiberwiegende Mehrzahl der Bio-Ole diesen hohen
Viskositatsindex wahrend ihres Einsatzes nicht ver-
lieren, die Mehrzahl der Mineraldle hingegen je nach
Typ mehr oder weniger stark. Gerade im mobilen Be-
reich sichert ein hoher Viskositdtsindex sowohl die
gute Steuerbarkeit bei tiefen Temperaturen als auch
die Schmierfahigkeit bei hohen Temperaturen (Bild 1).

Schmierfahigkeit

Neben der durch die Viskositdt und das Viskositats-
Temperatur-Verhalten sichergestellten Grundvoraus-
setzung fiir eine ausreichende Schmierfilmbildung
spielt auch die ,Chemie* des Basisoles eine Rolle.
Insbesondere esterbasische Fliussigkeiten, die den Be-
reich der Bio-Hydraulikfliissigkeiten dominieren,
haben aufgrund ihrer héheren Polaritdt und der da-
mit verbundenen besseren Bindung zur Metallober-
flache deutliche Vorteile.

Verhalten gegeniiber Wasser
Wasser ist generell einer der grofiten Feinde der Hyd-

raulikfliissigkeit (und der Hydraulik-Komponenten).
Ein erhohter Wassergehalt fithrt zu Korrosion, Kavi-

KenngroRe

Fachartikel | Mobilhydraulik: Bio-Ol oder Mineralél - das ist hier die Frage

tation und iiber eine Schadigung polarer Additive zur
beschleunigten Olalterung. Deshalb ist es eine gute
Idee, den Eintrag von Wasser zu vermeiden oder wo
nicht vermeidbar, durch geeignete Olpflege-Mafinah-
men zu reduzieren. Bio-Ole auf der Basis von Estern
(HEES und HETG) sind dazu noch wasserempfindli-
cher, weil ein erhéhter Wassergehalt die hydrolyti-
sche Spaltung des Basisols initiiert. Besonders beim
Einsatz von esterbasischen Hydraulikflissigkeiten
(und Schmierélen) ist deshalb ein niedriger Wasser-
gehalt noch wichtiger als bei Mineral6len.

Oxidationsstabilitat

Auf beiden Seiten, sowohl den konventionellen als
auch den Bio-Hydraulikfliissigkeiten, gibt es erhebli-
che Unterschiede in der Oxidationsstabilitit, einem
der entscheidenden Kriterien fiir die Ol-Lebensdauer.
Klassische Mineraldle (API Grunddl-Gruppe I) ent-
halten ungesittigte Verbindungen, die dem Sauerstoff
bei hoheren Temperaturen sozusagen ,Tir und Tor
offnen®. Verschiedene Technologien der Wasserstoff-
behandlung beseitigen diesen Nachteil in verschiede-
nem Mafle. Im Hydrocrack-Verfahren hergestellte
und PAO-basische Grundéle sind beispielsweise ge-
sattigt. Gepaart mit auf die Grundolchemie abge-
stimmte Antioxidantien wird die Leistungsfahigkeit,
aber auch der Preis erhoht.

Esterbasische Fliissigkeiten haben je nach Grund-
6lchemie auch ungesittigte Anteile oder — im Falle
gesattigter Ester, eben nicht. Hier gilt analog zu den
konventionellen Grundélen: Neben den Antioxidan-
tien bieten vor allem gesittigte Grundéle hervorra-
gende Voraussetzungen fiir eine lange Ol-Lebensdau-
er.

Schmierstoff

Dichtung

- Léslichkeitsverhalten

Dichtung absorbiert Ol
-> Dichtung quillt
Abhangig primar

vom Grundwerkstoff
- Alterungsstabilitat und

Polaritat

Sattigungsgrad

Temperaturbestandigkeit (Dichtung)

Gesattigt: Hohe Bestandigkeit
Ungesattigt: Niedrige Bestandigkeit

Abhangig primar
vom Grundwerkstoff

,Chemie*

- Loslichkeitsverhalten
Ol extrahiert von Dichtung
-> Dichtung schrumpft
Abhangig primar
von Basisflissigkeit

- Alterungsstabilitat und
Temperaturbestandigkeit (Ol)
Gesattigt: Hohe Bestandigkeit

Ungeséttigt: Niedrige Bestandigkeit
Abhangig primar
von Basisflissigkeit

- Bestandigkeit der Vernetzung (Materialstruktur)

Nachvernetzung - Dichtung hartet aus

Angriff der Vernetzung = Dichtung erweicht

Abhangig primar
vom Grundwerkstoff

Abhangig primar
von Additvierung

Tabelle 4: Prinzipielle Wechselwirkungen zwischen Schmierstoffen und Dichtungen /6/
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Druckfliissigkeit Code Empfohlene Dichtungswerkstoffe fiir
Dynamische Anwendungen Statische Anwendungen

Mineraltle H, HL, HLP, NER - HNBR - FKM - PU
HVLP

Poly-alpha-Olefine PAO NER — HNBR — FKM - PU

Wasser-Glykol-Gemisch HFC NER — HNBR — (FKM*)

Ol-in-Wasser Emulsion

HFAE, HFAS ~ NBR - HNBR — FKM — PU*

Zusatzlich: CR - ACM - FVMQ - VMQ

Z: CR - ACM - AEM - FVMQ - VMQ

Z: EFDM**

NBR - HNBR - FKM- PU*

Wasser-in-Ol Emulsion HFB NER — HNBR - FKM - PU* NBR — HNBR - FKM- PU*
Phosphorsaureester HFD FKM* - EPDM** FKM* — EPDM**

Polyolester HFDU NER - HNBR - FKM - PU NBR — HNER - FKM- PU
Synthetische Ester HEES NER — HNBR - FKM - PU NBR — HNER - FKM- PU - FVYMQ
Triglyzeride (Rapsol) HETG NER — HNBR — FKM - PU NBR — HNER - FKM- PU
Polyalkylenglykole HEPG NER* - HNBR - FKM - CR — EPDM** NBR — HNBR - FKM-CR - EPDM**
Synthetische KW HEPR NER — HNBR - FKM - PU NBR — HNER - FKM- PU

Bremsfliissigkeiten

*) Priifung empfohlen

DOT-3D0T-4  EPDM — SBR (weichmacherfrei)

**) absolut mineraldlfrei

EPDM - SBR (weichmacherfrei)

Tabelle 5: Empfohlene Elastomere flir Druckflissigkeiten in Abhangigkeit von der eingesetzten Basisflissigkeit /9/

Mischbarkeit und Vertraglichkeit

Das Thema ,Mischbarkeit und Vertriglichkeit wurde
im Heft 1 detailliert dargestellt. Sollte dieses Heft
dem Leser nicht vorliegen, sei auf die eLibrary des
Verlags hingewiesen /8/.

Ein kurzes Fazit an dieser Stelle: Gerade, wenn die
Performance hinsichtlich Olstandzeit, Schmierfidhig-
keit etc. im Vordergrund steht, sollte auf das Vermi-
schen unterschiedlicher Hydraulikflussigkeiten ver-
zichtet werden. Es ist damit im Allgemeinen eher eine
eingeschriankte Leistungsfihigkeit verbunden als ein
Performance-Gewinn.

Mineralole oder PAO-Basisole sind miteinander
und mit esterbasischen Flissigkeiten mischbar. Was-
serldsliche Polyglokol-Fliissigkeiten hingegen sind mit
diesen genannten Fliissigkeiten nicht mischbar. Uber
die Kompatibilitat entscheidet dann neben der Misch-
barkeit sowohl die Additivierung als auch die Anwen-
dung. Kleine Restmengen nach Umdlungen sind in der
Regel tolerierbar. Hier sei auf die Umélungsvorschrif-
ten der Maschinen- und Olhersteller verwiesen, die in
Abhéngigkeit von den Oltypen ,vorher/nachher” und
Anwendung klare Vorgaben machen.

Die Materialkompatibilitat

An dieser Stelle soll nur die Wechselwirkung mit
Elastomer-Dichtungswerkstoffen beleuchtet werden.

#BIO

RSC BIO SOLUTIONS

Jedoch sind beispielsweise auch Schlauchleitungen,
Kunststoffe und Farbanstriche von dieser Thematik
betroffen.

Tabelle 4 zeigt vereinfacht die generelle Welt der
Wechselwirkung zwischen Ol und Elastomer in Ab-
hiangigkeit der wichtigsten Einfluss-Parameter. Ne-
ben diesen genannten spielen beispielsweise auch
Temperaturen oder UV-Strahlung eine wichtige Rolle.

Basierend auf diesen generellen Zusammenhin-
gen wurden Tabellen publiziert, die zur Vorauswahl
eines geeigneten Dichtungswerkstoffs herangezogen
werden konnen (Tabelle 5).

Auffillig ist, dass fiir Mineraldle und Bio-Ole -
mit Ausnahme der Polyglykole — die gleichen Grup-
pen der Elastomer-Werkstoffe empfohlen werden. Es
gibt also Losungen, die prinzipiell fiir beide Welten,
konventionell oder Bio, geeignet sind.

Diese Tabelle kann die tatsidchliche Prufung der
Kompatibilitit des Oles A und des Dichtungswerk-
stoffs B nicht ersetzen. Im Zweifelsfall sollte deshalb
der Rat des Ol- oder Dichtungsherstellers eingeholt
werden.

Zusammenfassung

Heute stehen Bio-Hydraulikfliissigkeiten zur Verfi-
gung, die in ihrer Leistungsfahigkeit den Mineralélen
ebenbiirtig, in einigen Parametern auch deutlich
iiberlegen sind.

cCOSTENOBLE
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nzeige

Die Haupt-Feinde einer langen Ol- und Kompo-
nentenstandzeit sind betriebsbedingter Natur. So sind
beispielsweise Ausfalle von Hydraulikpumpen auf
folgende Ursachen zuriickzufithren /10/:

» Konstruktion 2%
» Herstellung 6 %
» Installation 12 %
» Wartung und Betrieb 80 %

Die wahre Leistungsfahigkeit konnen Hydraulikfliis-
sigkeiten nur dann entfalten, wenn das Olservice-
Konzept auf die Starken und Schwichen des Produk-

iiberwachung und anwendungsgerechte Olpflege si-
chern die Leistungsfahigkeit des Systems langfristig
ab. Insbesondere gesittigte, synthetische Fliissig-
keitstypen kénnen dann eine mehrfache Verldnge-
rung des Olwechselintervalls und gleichzeitig eine
hohe Ausfallsicherheit der Komponenten abbilden,
was den hohen Preis dieser Hydraulikfliissigkeiten
egalisiert.
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EINLEITUNG

Alle Lebewesen sind auf Nahrung angewiesen. Ohne
ausreichend gesunde Nahrung dndern sich unsere
Prioritdten rasch. Die unmittelbare Versorgung mit
Lebensmitteln wiederherzustellen, wird zu unserem
elementaren Bediirfnis. Dieses Bediirfnis ist das, was
alle Menschen gemeinsam haben. Mir wurde erzahlt,
dass eines der ersten Gesetze zur Lebensmittelsicher-
heit von Konig Johann von England im Jahr 1202 er-
lassen wurde, das so genannte ,Brotgesetz®. In jenen
langst vergangenen Tagen begann eine langsame
Entwicklung der Lebensmittelgesetzgebung. Im Jahr
1862 wurde das USDA (United States Department of
Agriculture) und 1930 die FDA (Food and Drug Ad-
ministration) gegriindet, beide mit der Aufgabe,
Lebensmittel sicher zu machen. Die weiterentwickel-
ten Moglichkeiten der Analytik und die Zunahme der
Kommunikation gaben der Bewegung hin zu einer
erhohten Lebensmittelsicherheit Impulse. Die USA,
Europa und viele andere Lander haben mehr oder we-
niger dhnliche Systeme zur Kontrolle der Sicherheit
von Lebensmitteln und Medikamenten geschaffen.
Leider existiert kein globaler Ansatz und aus politi-
schen Griinden ist es unwahrscheinlich, dass sich
dies noch zu unseren Lebzeiten dndern wird.

Es gibt in der gesamten Lebensmittelkette ein ge-
meinsames Interesse an einem extrem hohen Sicher-
heitslevel. Erzeuger von Lebensmitteln investieren in
grofle Marketingkampagnen und schaffen teure
Markenbekanntheit. Produktriickrufe, oder noch
schlimmer, rechtliche Verfahren aufgrund von Ver-
giftungen oder gar Todesfillen miissen vermieden

Schmieftoffe zurVerwendung
in der Lebensmittelproduktion

BT |

werden. Dazu kommt die persoénliche Haftung des
Managements.

Auch NGOs haben ihren Markt in diesem Seg-
ment gefunden, da Verbraucher auch (Geld-)Spender
sind, natiirlich neben ihrer ehrlichen und berechtig-
ten Sorge um die 6ffentliche Gesundheit. Dieser gan-
ze Druck auf die Lebensmittelsicherheit resultiert in
einer Kettenreaktion in der ganzen Versorgungskette.

Andreas Adam

Nach mehr als 35 Jahren in der
Schmierstoffindustrie, in denen er
in vielen Léndern und unter-
schiedlichen Positionen gearbeitet
hat, hat Andreas Adam sich aus
seiner Rolle als kaufméannischer
Leiter der FRAGOL AG zuriickge-
zogen. Wihrend seiner beruflichen Laufbahn hat
Andreas Adam ein besonderes Interesse an dem Ni-
schensegment der lebensmitteltauglichen Schmierstoffe
entwickelt. Er hat einen Abschluss als Schiffsingenieur
und war als solcher in verschiedenen technischen Posi-
tionen tatig. Von 1982 bis Ende 2020 arbeitete er in der
Schmierstoffindustrie. Andreas Adam ist auch weiter-
hin als Berater fir die FRAGOL AG tatig und ist Vor-
standsmitglied des European Lubricating Grease Insti-
tute (ELGI). Ferner ist er Vorsitzender der ELGI-Arbeits-
gruppe zu lebensmitteltauglichen Schmierstoffen und
arbeitet fiir CONCAWE MOCRINIS. Uber die Jahre hat
er verschiedene Artikel in fithrenden internationalen
Zeitschriften veroffentlicht, iberwiegend zu lebensmit-
teltauglichen Schmierstoffen.
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Wenn wir die Lebensmittel von dem Anbau bis zum
Verzehr verfolgen, sind alle Bereiche, in denen Non-
Food-Materialien in Kontakt mit den Lebensmitteln
kommen, eine mogliche Quelle der Kontamination.
Dariiber hinaus sind auch die Lagerung und die Halt-
barkeit von Lebensmitteln ein potenzieller Anlass zur
Sorge.

Die Industrie hat mit einer groflen Anzahl von
Uberwachungssystemen reagiert, um die Lebensmit-
telsicherheit durch bestmogliche Kontrolle tber die
Prozesse mittels Lebensmittelsicherheits-Manage-
mentsystemen wie etwa GFI, Codex Alimentarius,
GMP oder HACCP zu garantieren.

Bei diesem Niveau der Lebensmittelkontrolle,
der Gesetzgebung und der Prozesskontrolle war es
iberraschend, wie lange es dauerte, bis eine der wich-
tigen Komponenten des Produktionsprozesses, der
Schmierstoff, in die Lebensmittelregulierung integ-
riert wurde. Schmierstoffe sind kein Bestandteil von
Lebensmitteln, sie sind keine Zutat, aber sie haben
aufgrund ihrer Nahe zur Lebensmittelproduktion das
Potenzial, unbeabsichtigt in das Endprodukt zu ge-
langen und dieses daher zu verunreinigen. In einer
Industrie, in der die Zertifizierung von hygienischem
Design von Rohrleitungen, Dichtungen, Verpackun-
gen etc. zur gingigen Praxis geworden ist, wird es
nicht mehr als akzeptabel angesehen, dass die
Schmierstoffe nicht diesem Niveau der Uberpriifung

ihrer chemischen Zusammensetzung, Produktion
und Zulassung entsprechen. Die Reaktion der
Schmierstoffindustrie war die Einfithrung einer ISO-
Norm, der ISO21469, ein grofler Schritt weg von der
bisher gingigen Praxis, die nicht mehr den Qualitats-
standards in der Lebensmittelproduktion entsprach.

USDA

Die USA haben einen gesetzlichen Rahmen fur
Schmierstoffe geschaffen, der nach wie vor mit seinen
Definitionen und Zusammensetzungen der Schmier-
stoffe fithrend ist. Um das System zu verstehen, miis-
sen wir die Rolle der verschiedenen Regierungsstellen
verstehen. Das USDA hat ein System von Kategorien
fur Schmierstoffe geschaffen, das noch heute verwen-
det wird und weltweit anerkannt ist. Die Bezeich-
nung ,H1“ steht fiir Schmierstoffe mit unbeabsichtig-
ten, gelegentlichen Lebensmittelkontakt, ,H2“ fir
keinen Lebensmittelkontakt. Dies ist eine uber
50 Jahre alte Kategorie, die eingefithrt wurde, um zu
vermeiden, dass die damals in Schmierstoffen ver-
wendeten giftigen Komponenten von der Lebensmit-
telproduktion ferngehalten werden. Heute wird ,H2*
praktisch nicht mehr verwendet. ,H3“ steht fur
Rostschutz ohne Lebensmittelkontakt und ,3H® fiir
Trennmittel.
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Fur die USDA war es wichtig, dass ihre Inspekto-
ren beim Besuch einer Produktionsstitte leicht er-
kennen konnten, ob ein in der Produktion verwende-
tes Produkt den von der USDA definierten
Sicherheitsstandards entsprach. Ein Schmierstoff,
der bei der USDA - basierend auf seiner Rezeptur -
als ,H1“ zugelassen wurde, wurde entsprechend ge-
kennzeichnet und auf dem Verpackungsetikett mit
einer Nummer versehen, die die Zulassung bei der
USDA nachweist.

Das USDA stiitzte sich bei ihrem Zulassungssys-
tem auf die von der FDA kontrollierten CFR (Codes of
Federal Regulations), die Sammlung der Bundesver-
ordnungen.

ZULASSUNGEN

Derzeit gibt es zwei Unternehmen, die die Zulassung
der Kategorien durchfithren, nachdem die USDA die-
sen Service 1998 eingestellt hat: NSF aus den USA und
2Probity aus Europa. Der Ablaufist, dass ein Schmier-
stoffhersteller eine Rezeptur bei der zulassenden Stel-
le einreicht, die dann anhand des geltenden CFR
tiberpriift wird. Dabei miissen die Komponenten be-
kannt und zugelassen sein (sog. HX1 Liste). Die Men-
ge der jeweiligen Komponente in der Rezeptur wird
geprift, um sicherzustellen, dass sie den von der FDA
festgelegten zulidssigen Hochstwert einhalt.

10 Jahre DLS Schmiersysteme GmbH

www.dls-schmiersysteme.de
Narr Francke Attemptp Verlag GmbH + Co. KG
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1SO21469

Dieses System der Zulassungen hat uns viele Jahre
lang gute Dienste geleistet. Es hat aber eine grofie
Schwachstelle, die fiir die Lebensmittelindustrie nicht
akzeptabel ist: Da es sich um eine einmalige Zulas-
sung handelt, gibt es nur eine einzige Uberpriifung
der Rezeptur. Wenn ein Unternehmen weiterhin seine
fur die Zulassung und Listung anfallenden Gebithren
zahlt, dndert sich die Zulassung nicht und es gibt kei-
ne Kontrollen im System, um die Zulassung mit dem
tatsachlich produzierten Schmierstoff zu verkniipfen.
Auch die Bedingungen, unter denen der Schmierstoff
hergestellt wird, werden in keiner Weise kontrol-
liert — ein Alptraum fiir jeden seridsen Lebensmittel-
hersteller. Die Produktion und Zusammensetzung ei-
nes einmal zugelassenen Schmierstoffes wird nicht
weiter kontrolliert. Die Schmierstoffindustrie musste
reagieren und entwickelte die ISO21469.

ZERTIFIZIERUNG

Die Zertifizierung war die fehlende Komponente in

den Qualitatssystemen, die in unserer Branche einge-

setzt werden. Natiirlich gab es viele seridse Anbieter,

und diese hatten tatsachlich kaum Probleme, ihr Qua-

litdtssysteme auf die ISO21469 zu iibertragen. Fiir eini-

ge Unternehmen mag es eine grofiere Herausforde-

rung gewesen sein, weil jede Anderung der Rezeptur

zu einer neuen Zulassung bei der NSF oder bei 2Probi-

ty fithrt, mit entsprechenden Kosten und entsprechen-

dem Dokumentationsbedarf. Vielleicht war dies mit

ein Grund dafur, dass noch nicht alle Unternehmen

die 1SO21469 als fithrenden Standard tibernommen

haben, aber die Anwender und einige Regierungen be-

ginnen, dies als Mindestleistungsniveau zu fordern,

jenseits der tatsdchlichen Schmierstoffeigenschaften.
Einige der Komponenten der ISO21469-Norm sind:

» 1SO9001

» Uberpriifung der Rezeptur (H1)

» Uberpriifung der Produktkennzeichnung

» Haltbarkeitsdauer oder Verbrauchsdatum

» Einschrinkende Textanforderungen

Risikobewertung

Handhabung

Verpackung

Audit der Anlage

» Verifizierung von Mischungen

» Dokumentation

» GMP (,gute Herstellungspraxis®)

» Lagerung

» Kontamination

v v v v

EUROPAISCHE UNION

Im Gegensatz zu den USA hat Europa keine schmier-
stoffspezifische Gesetzgebung. Die EU hat mehrere

Gesetze in Verbindung mit Schmierstoffen, die sich
aber nicht mit dem Produkt ,Schmierstoff“ befassen.
Die Diskussion von mit MOSH (Mineralél) und MOAH
(Aromatische Mineral6lbestandteile) kontaminierten
Lebensmitteln hat uns gezeigt, wie kompliziert,
schwierig und verwirrend das Thema ist. Die EFSA
(Europiische Behorde fur Lebensmittelsicherheit) hat
ihr wissenschaftliches Gutachten zu Mineralélkoh-
lenwasserstoffen in Lebensmitteln verdffentlicht
(EFSA Journal 2012; 2704) und dies war das zentrale
Dokument im iiberwiegenden Teil der Diskussion
gewesen, leider nur ein Ausschnitt des Gesamten
Themenkomplexes. Damit sind die Fragen der
Schmierstoffanwender zur Sicherheit von Produkten
nicht beantwortet, nicht nur weil Schmierstoffe eine
breitere chemische Basis haben als Mineralol. Neuere
Veroffentlichungen des BFR (Bundesinstitut fiir Risi-
kobewertung), der CONCAWE (EU-Raffinerieorgani-
sation) und eine Reihe wissenschaftlicher Studien
haben viele Antworten in Richtung Produktsicher-
heit der in Schmierstoffen hiufig verwendeten
Grundole gegeben. Es steht eine unterstiitzende Do-
kumentation zur Verfiigung, jedoch ist es keine ein-
fache und gradlinige Richtung und es ist noch viel
Arbeit durch die neuen Herausforderungen fiir unse-
re Industrie zu erwarten bis zu einer allgemein ak-
zeptieren EU-Losung fiir sichere Schmierstoffe mit
Lebensmittelkontakt.

RELIGIOSE ZERTIFIZIERUNG

Die wichtigsten Zertifizierungen fiir Schmierstoffe
sind hier halal und koscher. Es ist fiir nahezu alle
Mirkte notwendig, iiber eine oder beide Zertifizie-
rungen zu verfiigen, um seine Produkte vermarkten
zu kénnen. Die H1-Zulassung ist dabei eine Mindest-
anforderung, dariiber hinaus bestehen individuell re-
ligios motivierte Regeln.

ZUSAMMENFASSUNG

Zum US-System der Zulassungen in Verbindung mit
der 1SO21469 gibt es derzeit kaum Alternativen. Den
Anwendern unserer Produkte gibt sie eine Orientie-
rung fur den Einsatz von Schmierstoffen in Verbin-
dung mit ihren HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points). Bei sachgemafier Anwendung und
Einhaltung einer ,guten Arbeitspraxis®, wie sie in
DOC 23, Teil 1, von EHEDG (European Hygienic
Engineering and Design Group) beschrieben ist, wird
die Lebensmittelsicherheit erhoht und gleichzeitig
eine gute Lebensdauer der Anlagen und der Schmier-
stoffe gewahrleistet. X

Eingangsabbildung © asayenka - stock.adobe.com
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*

Hydraulikflussig

keiten

und deren problematische

Vermischungen

Stef
-y _.

an Mitterer, OELCHECK GmbH

Hydraulikdle machen Uber 10 % des gesamten
Schmierstoffverbrauchs aus und liegen damit an zweiter
Stelle hinter den Motorendlen mit 40 %. Sie werden zur Uber-
tragung von Kraften und Bewegungen mit Fullmengen von
oft vielen 100 Litern und Olwechselintervallen von mehreren
1.000 Betriebsstunden eingesetzt.

Im Wesentlichen sind sie zu finden in Bau- und Land-
maschinen, SpritzgieBmaschinen, hydraulischen
Pressen, Turbinen-Regelanlagen, Aufziigen, Flugzeu-
gen, Verlademaschinen und in vielen anderen Indust-
rieanlagen. Sie alle sind auf den Einsatz leistungs-
fahiger Hydraulikéle angewiesen. Werden Hydrau-
likfluids miteinander vermischt, kann es allerdings
problematisch werden...
Die Aufgaben der Hydraulikfluids sind vielfaltig:
» Ubertragung von Kriften und Bewegungen
» Steuerungsfunktionen
» Schmierung beweglicher Elemente, inklusive Ver-
schleif3schutz und Reibungsminderung
» Schutz vor Korrosion
» Kithlung (Temperaturen > 100 °C méglich)
» Dampfung von Schwingungen

Mit der Optimierung der Hydrauliksysteme steigen
auch die Anforderungen an die Hydraulikfluids. Die
Systeme werden immer kompakter und fiir geringere
Olmengen konzipiert. Das Ol verweilt somit kiirzer

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Stefan Mitterer

Stefan Mitterer ist Geschéftsleiter
des Bereichs Technik, Service & AR s
Vertrieb bei OELCHECK, dem fith- e
renden Labor fir Schmier- und Be- &'
triebsstoffanalysen in Deutsch- ‘\‘ y '
land. Als qualifizierter Tribologe 2§
verfiigt tber langjahrige Erfah-

rung als Diagnose-Ingenieur und Leiter des Techni-
schen Kundenservice. Immer wieder werden er und sein
Team mit der problematischen Vermischung von Hyd-
raulikflissigkeiten konfroniert.

im Olbehilter und hat weniger Zeit, sich auf die fiir
Mineraldle ideale Temperatur von unter 60°C abzu-
kithlen. Bei einer um 10 °C héheren Temperatur hal-
biert sich aber aufgrund der verstarkten Oxidations-
neigung von Mineralolen die Olstandzeit. Ein
mineraldlbasisches Hydraulikol, das bei 60°C nach

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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10.000 Bh gewechselt wird, muss bei 80 °C wegen Oxi-
dation bereits nach ca. 2.500 Bh ausgetauscht werden.
Die Oxidations- bzw. Alterungsstabilitit der Ole
riickt damit immer starker in den Vordergrund. Zu
den erhohten Temperaturen kommt es nicht nur, weil
die Olmengen kleiner werden, sondern auch, weil die
Driicke ansteigen. Wurde noch vor wenigen Jahren
das Ol mit 400 bar Druck zu den Hydromotoren und
Hydraulikzylindern geférdert, werden heute nicht
selten Driicke von iiber 600 bar erreicht.

Mit verbesserten Grundélen und einer entspre-
chenden Additivierung meistern moderne Hydrau-
likfluids die hoheren Temperaturanforderungen so-
wie die gestiegenen mechanischen Belastungen und
tragen entscheidend zu einer permanenten Verfiig-
barkeit der Anlagen bei. Oft konnen die hohen An-
forderungen nur mit synthetischen Mehrbereichshy-
draulikolen beherrscht werden, weil diese besser fiir
den Langzeiteinsatz geeignet sind. Die Vorteile der
Syntheseoéle gegeniiber herkdmmlichen Mineralélen
kénnen auch mit der Olanalytik eindeutig nachge-
wiesen werden.

Vorteile von Synthesedlen

Mineralol - Chemische Struktur

Bis zur Jahrtausendwende wurden tiberwiegend ein-
fach raffinierte, gering additivierte Hydraulikole auf
Mineral6lbasis verwendet. Sie waren vor allem kos-
tenginstig. Heute werden an mineraldlbasischen
Hydraulikfluids meist nur noch Ole des Typs HLP
eingesetzt. Ihre Grundoéle sind oxidationsstabile Hyd-
ro-Crack-Produkte (CH) aus der Hydrierung, einer
Wasserstoffbehandlung in der Raffinerie. Die zuge-
setzten Extreme Pressure (EP) und Verschleif3schutz
(AW) Wirkstoffe enthalten meist eine Kombination
von Zink, Phosphor und Schwefel.
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Synthesedl - Chemische Struktur

Neben den immer noch recht kostengiinstigen
Hydro-Crack-Olen werden heute vollsynthetisch her-
gestellte Fliussigkeiten eingesetzt. Sie enthalten als
Grundole Poly-Alpha-Olefine (PAO), gesittigte oder
ungesattigte Esterole oder Polyglykole (PAG). Reine
Synthesedle konnen weitaus langer im Einsatz bleiben
als die frither verwendeten Produkte. Ihre Molekiil-
struktur weist bei hoheren Betriebstemperaturen eine
geringere Reaktionsfreudigkeit mit Sauerstoff auf.
Auflerdem enthalten diese Ole zur weiteren Verbesse-
rung der Standzeiten noch moderne Antioxidantien
auf der Basis von Phenolen, Aminen oder Salizilaten.

Synthetische Grundodle bieten den Vorteil eines
besseren Viskositats-Temperatur-Verhaltens (VT). Bei
niedrigen Temperaturen sind diese Ole diinner, bei
hoheren Temperaturen dicker als herkommliche Mi-
neraldle. Mit ihnen befiillte Hydrauliken lassen sich
leichter starten und weisen bei hohen Temperaturen
geringere Energieverluste auf. Aufgrund des natirli-
chen Viskositatsindex (VI) von bis zu iiber 200 anstel-
le von 95 kann auf die Zugabe von Mehrbereichsaddi-
tiven verzichtet werden, denn diese konnen als nicht
scherstabile Zusitze Reaktionsprodukte bilden. Diese
verursachen wiederum Ablagerungen und fithren zu
Filtrationsproblemen.

Synthesedle minimieren also das Risiko von Ab-
lagerungen und sorgen fiir eine bessere Filtrierbar-
keit. Der konstant hohe VI verbessert das Kaltstart-
verhalten, sichert eine stabile Viskositatslage iiber
einen weiten Temperaturbereich und vereinfacht die
Steuerung. Stromungs- und Planschverluste verrin-
gern sich.

Nachteile der Synthesedle sind ein bis zu 10-mal
hoherer Preis, eine schlechtere Vertraglichkeit mitei-
nander sowie ein problematisches Verhalten gegen-
iiber Dichtungen, Schlduchen oder Anstrichen.

Vermischung von Hydraulikélen

Schmierstoffe sind zwar meist gut miteinander
mischbar (Ausnahme PAGs) — besonders wenn sie die
gleiche Nennviskositat haben und fiir den gleichen
Verwendungszweck konzipiert sind - aber nicht
immer auch miteinander vertraglich. Insbesondere,
wenn zinkfreie und zinkhaltige HLP-Mineral6le,
PAO- oder Ester-Synthesedle mit Mineralolen oder
mit Synthesedlen anderer Hersteller gemischt wer-
den, konnen wesentliche Eigenschaften wie das
Luft- oder Wasserabscheidevermogen, das Schaum-
verhalten, die Filtrierbarkeit oder die Dichtungsver-
triglichkeit verschlechtert werden.

Eine Vermischung verschiedener Hydraulikfliis-
sigkeiten ldsst sich, wie es z.B. bei Baumaschinen
durch den Austausch unterschiedlicher Anbaugerite
téglich geschieht, nicht immer vermeiden.

Treten nach dem Riickbau oder nach einem Ol-
wechsel Stérungen auf, stellt sich oft die Frage nach
der Vertraglichkeit (Kompatibilitit) zweier Hydrau-
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likfliissigkeiten. Erfahrene Tribologen kénnen die

Ursache leichter beurteilen, wenn sie tiber folgende

Informationen verfiigen:

» genaue Olbezeichnung mit Angabe der Basisdl-
typen und der Additivierung

» Arbeitstemperaturen und -driicke

» Maschinenbezeichnung und deren eingesetzte
Komponenten

» Einsatzzeiten der Flussigkeiten

Meist kann schon tber eine Standard-Schmierstoff-
analyse, z.B. mit dem OELCHECK Analysensets 2
oder 4, ein Hinweis auf die Ursache fiir die Probleme
gegeben werden. Aber manchmal ist die Durchfiih-
rung einer expliziten Vertriglichkeitsanalyse er-
forderlich. Dazu benétigt das Labor fiinf Proben (je-
weils 1Liter): je eine Frischolprobe der beiden
verwendeten Hydraulikfliissigkeiten sowie drei Mi-
schungen im Verhiltnis von 50:50, 95:5, 5:95.

Im OELCHECK-Labor werden zunichst Unter-
suchungen wie fiir das Analysenset 2 durchgefiihrt.
Zusitzlich werden das Luftabscheidevermégen, das
Schaumverhalten, das Wasserabscheidevermogen und
der Wassergehalt bestimmt.

Anschlieflend beurteilen erfahrene Tribologen, ob
sich die Ole miteinander vertragen bzw. welche Prob-
leme zu erwarten sind.

Uberpriifung von Hydraulikflissig-
keiten und deren Vertraglichkeit

Fiir eine Vertriglichkeitspriifung sollten folgen-
de Werte analysiert werden (vgl. OELCHECK Ana-
lysenset 4):

» Verschleifimetalle: Eisen, Chrom, Zinn, Alumini-
um, Nickel, Kupfer, Blei, Mangan

» Magnetisierbares Eisen: PQ-Index

» Additive: Zink, Phosphor, Schwefel, Silizium (Anti-
schaum), Kalzium, Magnesium, Barium, Bor,
Molybdan

» Verunreinigungen: Silizium (Staub), Kalium, Na-
trium, Lithium (Schmierfett), Wasser (iiber 0,1 %
gemessen mit IR-Spektroskopie und mittels einer
~Spratzprobe®)

» Olzustand: Viskositit bei 40 °C und 100 °C, Viskosi-
tatsindex, Oxidation mittels FT-IR, Geruch und op-
tischer Eindruck (Dieseleffekt)

» Olreinheit: Reinheitsklasse nach ISO 4406
(Partikel >4 p, 10p und 14 p)

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

» Wassergehalt in ppm
» Saureanteil (AN)

Mit zusétzlichen ,Einzeltests® (Achtung: hierfir wird
eine groBere Olmenge benétigt) lasst sich die Vertrag-
lichkeit noch besser beurteilen. Letztendlich ist aber
immer eine genaue Beobachtung der Anlage ent-
scheidend, da mit einer Laboranalyse die tatsichli-
chen Gegebenheiten nicht im Detail nachgestellt wer-
den koénnen.

Luftabscheidevermogen (LAV)

1] Jedes Ol enthilt Luft — frische Hyd-
raulikole etwa 9 Vol. %. Wie viel Luft
ein Ol aufnehmen kann, wird u.a.
durch die Oltemperatur, den Oltyp,
die Viskositét, den Druck im System,
die Additivierung oder eine Vermi-
schung beeinflusst. Die geloste Luft
an sich verursacht in der Regel keine
Betriebsstorungen. Aber ein im Vergleich zum Fri-
schol durch Verunreinigungen und Oxidationspro-
dukte erhohtes Luftaufnahmevermdégen kann Anlass
fiir massive Probleme sein.

Ein erhohter Anteil von ungeldster Luft in Form von
meist optisch sichtbaren Luftblaschen kann zum ,Fe-
dern” der Olfiillung fithren. Ein exaktes Steuern und
Positionieren ist dann nicht mehr méglich. Im Be-
reich der Hydraulikpumpe, dem Bauteil mit der
hochsten Temperatur im Kreislauf, wird vermehrt
ungeloste Luft abgeschieden. Dabei kann es durch
Implosion zur Kavitation und damit zu einem kreis-
runden Materialabtrag an den Bauteilen von
Hydraulikpumpen oder Hydromotoren kommen.

Auflerdem konnen die sauerstoffhaltigen Luft-
blischen auch den ,Dieseleffekt” verursachen, der
im fortgeschrittenen Stadium oft durch eine Dunkel-
farbung des Ols durch Kohlenstoffpartikel (Ruf}) auf-
fallt.

Kavitationsschaden
an einer hydraulischen Zahnradpumpe

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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links: frisches Hydraulikdl, rechts: nach ,Dieseleffekt”

Dieser Effekt entsteht, wenn der Sauerstoff, der in den
iberschussigen Luftbliaschen vorhanden ist, mit den
umgebenden Kohlenwasserstoffen des Ols so stark
komprimiert wird, dass eine Selbstentziindung dieses
Gemischs auftritt. Wegen dem relativ kleinen Sauer-
stoffgehalt kommt es zu einer unvollkommenen Ver-
brennung mit der Bildung von Ruf}partikeln wie in
einem Dieselmotor. Dadurch entstehen im Ol schwar-
ze Partikelchen, die auch im Filter gefunden werden
konnen. Das Luftabgabeverhalten kann ibrigens
nicht mit Additiven verbessert, sondern nur ver-
schlechtert werden.

Schaumverhalten

Schaum entsteht an der Oberfldche von Olftillungen,
wenn sich Luftbldschen von wenigen p bis zu 1 mm
Grofle aus dem Inneren einer Oltankfiillung abschei-
den, an die Oloberfliche aufschwimmen und dort
nicht sofort zerplatzen oder zerfallen. Sie formen
dann eine stabile Schaumschicht an der Oloberfli-
che. Die Schaumbildung wird beeinflusst durch die
Oberflichenspannung des Ols, die Betriebstempera-
tur und deren Auswirkungen auf die Viskositit sowie
die Art des Lufteintrags. Vermischungen unterschied-
lich aufgebauter Ole, Verunreinigungen oder auch
Oloxidation kénnen ein Ol stirker schiumen lassen.

Oberflachenschaum in einem Getriebe

Haufig wird die Mischbarkeit von Olen bestitigt.
Aber nicht immer sind Ole wirklich miteinander ,ver-
triglich”. Wenn ein Ol auf PAO-Basis Ester mit einem

detergierenden HLP-Hydraulikél, oder ein Biodl auf
der Basis geséttigter Ester mit einem ungesattigten
Ester vermischt wird, dndert sich die Oberflichen-
spannung der Flissigkeiten. Auch unterschiedlich
formulierte Ole, bei denen die Schaumneigung durch
die Zugabe silikonhaltiger Additive verbessert wur-
de, kénnen bei einer Vermischung das Schaumverhal-
ten so verindern, dass der Schaum aus allen mogli-
chen Offnungen quillt.

Eine bis zu 5 cm hohe Schaumschicht ist fiir die
meisten Anlagen unproblematisch. Schwierig wird es
aber, wenn ein plotzlicher Anstieg der Schaumnei-
gung festgestellt wird. Der Oberflachenschaum kann
dann als Teppich wie ein Isolator die Warmeabfuhr
beeintrachtigen oder aus Systemoffnungen quellen.
Neben einer Umweltbelastung kann der dadurch be-
dingte Olverlust zur Mangelschmierung fithren.

Mit je mehr EP- und AW-Wirkstoffen ein Ol addi-
tiviert ist, desto grofier ist seine Neigung, Oberfla-
chenschaum zu bilden. Antischaumzusitze, die meist
auf Silikonbasis aufgebaut sind, werden den Olen be-
reits bei der Herstellung zugegeben. Bei der Vermi-
schung unterschiedlich additivierter Ole ist beson-
ders bei deutlich unterschiedlichem Siliziumgehalt
Vorsicht geboten. Auch wenn die Ole fiir die gleiche
Anwendung freigegeben sind oder die gleiche Spezi-
fikation erfullen, heifit das nicht, dass sie beim Ver-
mischen das gleiche Schaumverhalten aufweisen.
Auch wenn ein niedrig additiviertes Ol mit einem Ol
vermischt wird, das viele Zusitze enthailt, fihrt dies
oft zu vermehrter Schaumbildung. In Einzelfallen
kann das Problem durch Zugabe eines vom Olherstel-
ler zur Verfiigung gestellten Anti-Schaum-Additivs
behoben werden. Meist miissen die OELCHECK-Tri-
bologen aber dringend zu einem kompletten Olwech-
sel raten.

Wasserabscheidevermogen (WAV)

Die Verunreinigung eines Hydraulikéls durch Wasser
ist eine der hiufigsten Schadensursachen. Wasser,
das als Kondensat, bei Regen oder beim Reinigen der
Anlagen mit Hochdruckreinigern in das Hydraulik-
system gelangen kann, beschleunigt die Bildung von
Korrosion und Kavitation.

Ublicherweise separiert sich Wasser aufgrund sei-
ner starken Polaritit und der deutlich unterschiedli-
chen Dichte schnell vom Ol. Die Trennung kann aber
durch Additive und Verunreinigungen beeintréichtigt
werden. Zu viel Wasser, bei Hydrauliken tber 500
ppm, sollte sich schnell vom Ol trennen, damit es an
der tiefsten Stelle des Tanks abgezogen werden kann
und nicht am Olumlauf teilnimmt. Die Hydraulikél-
norm spezifiziert fiir HLP-Hydraulikéle ein Wasser-
abscheidevermogen von max. 30 Minuten. Mit mo-
dernen Wasserabscheidern lasst sich das Wasser dann
aus einem Hydrauliktank so entfernen, dass keine der
befiirchteten Schéden auftreten.

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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Wasser ist eine der haufigsten Schadensursachen bei
Hydrauliksystemen

Doch fir Hydraulikéle, die in Bau- oder Landmaschi-
nen eingesetzt werden, kann auch ein gegenteiliger
Effekt erwiinscht sein. In diesen Maschinen sollen die
Ole nicht als demulgierende Fliissigkeiten das Wasser
schnell absetzen, sondern dispergierend und deter-
gierend (HLP-D-Ole) sein.

-

A

Hydraulikdl mit unterschiedlichen Wasseranteilen.
Links: Frischdl, Wassergehalt 250 ppm. Mitte: Wasser-
gehalt 1500 ppm -deutliche Triibung des Ols. Rechts:
Wassergehalt 30000 ppm (3 %) - ein Teil des Wassers
hat sich bereis abgesetzt.

Sie miissen die bei der Bewegung von Hydraulikzy-
lindern eingedrungene Feuchtigkeit feinstverteilt
neutralisieren und in Schwebe halten.

Hydraulikdl mit
emulgiertem Wasser

Filtrierbarkeit
Neben Wasser sind harte Verunreinigungen in Form

von Staub oder Verschleifipartikeln die haufigste
Ausfallursache bei Hydraulikanlagen.

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Folglich kommen Hydrauliksysteme nicht ohne
Filter aus. Diese sichern die Leistungsfihigkeit des
gesamten Systems und ermoglichen eine moglichst
lange Lebensdauer von Komponenten und Ol. Moder-
ne Hydraulikflissigkeiten miissen gut filtrierbar
sein. Die mittlere Porenweite der Filtermedien lag
friaher bei 10 bis 20 p. Heute werden diese Anlagen
mit Filtern mit einer Porenweite von 3 bis 12 1 ausge-
rustet.

Die Laborangaben zur Filtrierbarkeit eines Ols be-
schreiben sein Verhalten beim Durchfliefien eines Fil-
ters. Wenn nach Ol- oder Filterwechseln zu kurze
Filterstandzeiten bemerkt werden, sollten die Tester-
gebnisse vom Gebrauchtdl mit denen des Frischols
verglichen werden. Oft zeigen sich in der Praxis und
auch im Labortest beim Ol, das die Probleme verur-
sacht, schon dunkle, klebrige Ablagerungen auf dem
Filtermedium oder eine schlechte Olreinheit. Die Ur-
sache kann z.B. in einer unterschiedlichen Additivie-
rung oder den verschiedenen Grunddlen der ver-
mischten Oltypen liegen. Letztendlich gibt die Unter-
suchung der Filtrierbarkeit Aufschluss dariiber,
wodurch die schlechte Filtrierbarkeit und die kurze
Filterstandzeit bedingt sind.

Fazit

Hydraulikfliissigkeiten sind miteinander mischbar -
mit Ausnahme der Hydraulikfliissigkeiten auf PAG-
Basis. Aber ob die Ole, fiir die vom Hersteller eine
Mischbarkeitserklarung abgegeben wird, auch mitei-
nander vertraglich sind, kann nur eine ausfithrliche
Untersuchung im Labor feststellen.

Neben der Additivierung und dem Grundél miis-
sen dazu auch Eigenschaften wie das Schaumverhal-
ten, Luft- und Wasserabscheidevermogen sowie die
Filtrierbarkeit betrachtet werden. Wenn erst eine
Storung an der Hydraulikanlage auftritt, die durch
eine Vermischung von miteinander unvertraglichen
Olen bedingt ist, hilft in der Regel nur noch ein Ol-
wechsel. X

Eingangsabbildung © Denys - stock.adobe.com
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In den ,Vorreiterlindern wie Deutschland ist seit ei-
nigen Jahren eine gewisse Stagnation zu beobach-
ten — in Deutschland liegt der Marktanteil von Bio-
Schmierstoffen bei etwa 3,5 %. Zu den Griinden kom-
men wir vielleicht spiter noch.

In den letzten Jahren ist aber in Westeuropa und
den USA das Interesse wie auch der Absatz an Bio-
Schmierstoffen gewachsen. Ein wesentlicher Treiber
war dabei die Vessel General Permit der EPA, der US-
Umweltbehorde. Diese VGP, quasi die offizielle
Schiffsgenehmigung, schreibt seit 2013 die Verwen-
dung von umweltvertriaglichen Schmierstoffen auf
allen Handelsschiffen mit einer Mindestlange vor, die
in US-Kusten- und Binnengewéssern fahren. Die De-
finition der dabei erlaubten Environmentally Accepta-
ble Lubricants (EAL) umfasst Kriterien zur Abbaubar-
keit, zur Toxizitat und zur Bio-Akkumulation, ist aber
kein Umweltzeichen im formalen Sinn, wie beispiels-
weise unser Europaisches Umweltzeichen, das EEL -
das ist deutlich anspruchsvoller positioniert. Immer-
hin: Schmierstoffe mit EEL erfiillen automatisch die
VGP-Kriterien.

Wir sehen, dass eine stringente Umweltgesetzge-
bung den Anteil an umweltvertraglichen Schmier-
stoffen schnell anwachsen ldsst — dieser Weg sollte
nach meiner Meinung auch fiir Europa eingeschlagen
werden: Solange Bio-Schmierstoffe teurer sind als
Lkonventionelle®, fragen sich viele durchaus Gutwilli-
ge, warum man umsteigen sollte, solange der Staat
die Umweltgefahren offenbar fiir so gering hilt, dass
er keine Gesetze wie die VGP-Richtlinie erlasst. Hier
liegt in Europa eine Handlungs-, um nicht zu sagen
Glaubwiirdigkeitsliicke vor: Bei Umweltzeichen sind
wir fithrend, aber nicht in der stringenten Umsetzung
und Anwendung.

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Rolf Luther

Rolf Luther ist seit 1991 in verschie-
denen Positionen beim Schmier-
stoffhersteller FUCHS tatig.
Aktuell leitet er die Vorausent-
wicklung fiir die FUCHS-Gruppe,
die neben unmittelbar schmier-
stoffbezogenen Aufgaben auch
neue digitale Methoden und die Zustandsiiberwachung
von Schmierstoffen umfasst.

Luther ist Diplom-Physiker; studiert hat er an der TU
Clausthal.

Er ist u.a. Obmann der CEN-Normungsgruppe ,Bio-
Lubricants® (CEN TC19/WG33) sowie Mitglied im Vor-
stand der Gesellschaft fiir Tribologie (GfT).

Die Herausforderungen durch die Klimaidnderung
haben ja bereits die Themen ,Nachhaltigkeit® und
CO2-Reduktion stark befliigelt. Schmierstoffe sind in-
sofern extrem zeitgemifl, da reibungs- und ver-
schleiBmindernd - aber wir wollen natiirlich immer
noch besser werden. Da koénnen Bio-Schmierstoffe
einen deutlichen Beitrag leisten — von den Rohstoffen
angefangen bis zur verminderten Umweltgefdhrdung.
Insofern: Die Aussichten sind gut, zumal dann, wenn
auch der Gesetzgeber titig wirde.

Nach wir vor sind Mitteleuropa und Skandinavien die
wichtigsten Markte. Aber — wie bereits erldutert -
holen andere Lander auf, wahrend die ,etablierten
Markte® eher stagnieren.

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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Entgegen der weitverbreiteten Meinung, Bio-Schmier-
stoffen seien nur fiir Verlustschmierung notwendig,
also beispielsweise beim Klassiker Sagekette, ist der
bedeutendste Einsatz in Hydrauliksystemen, vor
allem bei Mobilanwendungen - Forst-, Land- und
Bauwirtschaft —, aber auch in stationidren Systemen
— Schleusen, Pressen und viele andere. Aber auch in
Industriegetrieben oder Turbinen werden Bio-
Schmierstoffe eingesetzt, oder auch Schmierfette in
Schienensystemen, offenen Getrieben — oder eben zur
Stevenrohrbefettung bei Schiffen, siehe VGP.

Dazu gibt es erstmal eine gute Antwort: Mit der euro-
paischen Norm EN16807 existiert seit 2016 eine ver-
bindliche Definition des Begriffs ,Bio-Schmierstoff®,
umfassende Kriterien zur schnellen Abbaubarkeit,
zur Toxizitdt und zum Mindestanteil an nachwach-
senden Rohstoffen. Wichtig zu betonen: Es handelt
sich um eine Norm, nicht um ein von staatlichen Be-
hérden vergebenes Umweltzeichen. Deshalb war es
der Normungsgruppe sehr wichtig, dass jedes Krite-
rium am Fertigprodukt priifbar ist: Alle Kriterien sol-
len an der Vollformulierung messbar sein. Dies ist ge-
lungen, und damit hat - zumindest theoretisch - jeder
Nutzer die Chance, die Produktaussagen selber zu
prifen. Das ist aus meiner Sicht ein grofier Beitrag
zur Glaubwiirdigkeit dieser Norm.

Dennoch bleibt noch einiges zu tun: Weiterhin
gibt es andere Begriffe zu umweltvertriglichen
Schmierstoffen, zum Beispiel die genannten EAL. Im-
merhin ist es gelungen, dass die EN 16807 inzwischen
Einzug in andere Normen hilt, genannt seien hier das
EEL oder die ISO 15380 zu umweltvertréiglichen Hyd-
raulikfluiden.

Noch ein Wort zum Anteil nachwachsender Roh-
stoffe: Der Mindestanteil wurde auf 25 % festgelegt.
Das ist fur die einen zu viel, fiir andere zu wenig - ein
klassischer Kompromiss, der folgendes aussagen soll:
Nachwachsende Rohstoffe kénnen einen Beitrag zur
Verbesserung der Okobilanz leisten, wie mehrere Stu-
dien belegen - sie sind aber nicht per se besser. Erst
weitere Nachhaltigkeitsaussagen kénnen hier final
Aufschluss geben — Ziele fiir eine kiinftige Revision
der EN 16807.

Insgesamt mittlerweile gut bis sehr gut: Ich unter-
schreibe gern die Aussage, dass aus technischer Sicht
fur mehr als 90 % aller Schmierstoffanwendungen ad-
aquate Bio-Schmierstoffe eingesetzt werden koénn-
ten — wenn es auf den Preis nicht ankéme. Es gibt da
allerdings eine Art Kommunikationsproblem, neh-
men wir das Beispiel Hydraulikole: Hier gibt es quasi

20 Minuten mit ... | Rolf Luther

drei unterschiedliche Leistungs- und Kostenniveaus —
vom Pflanzenoél-basierten HETG tiber solche auf Basis
teilgesattigter Syntheseester bis zu Hochleistungses-
tern. Die letzteren erfiillen alle Anforderungen — sind
aber auch deutlich am teuersten. Dem stehen unter-
schiedliche technische Anforderungen gegeniiber: Es
gibt durchaus Anwendungen, in denen ein HETG
sinnvoll einsetzbar wire — aber nur auf Basis einer
grindlichen Analyse der Anwendung, um die geeig-
nete Qualitit empfehlen zu konnen. Das erscheint
aber vielen Anwendern zu aufwandig — sie erwarten
das Hochleistungsprodukt zum Preis eines HETG,
was leider nicht machbar ist.

Hier kann ich an meine vorigen Ausfithrungen an-
schlieBen: Wenn man ausschliefilich mit einem Drop-
in-Ansatz an Bio-Schmierstoffe herangeht - das
heiflt: Mineraldlprodukt ablassen, Bio-Ol einfiillen,
loslegen — muss man zu den Hochleistungsprodukten
greifen, die naturgemaf teuer sind. Will man giinsti-
gere Bio-Schmierstoffe einsetzen, muss man deren
spezifischen Eigenschaften entgegenkommen - Stich-
worte: Elastomervertraglichkeit, Temperaturniveau,
potenzieller Wassereintrag etc.

Die frither oft gehorte Formel ,Wenn das Erddl zur
Neige geht, werden Produkte auf Basis nachwachsen-
der Rohstoffe irgendwann gleichpreisig oder billiger®
gilt so natiirlich nicht: Die Herstellkosten sind ,ener-
getisch gekoppelt®, damit wird ein Syntheseester auf
absehbare Zeit teurer sein als ein Mineraldl. Aber: In
einer Gesamtkostenanalyse — Rohstoffkosten, Ener-
gieverbrauch in der Nutzungsphase, Lebensdauer
etc. — relativieren sich schon heute die héheren Ein-
standskosten vieler Bio-Schmierstoffe — ganz abgese-
hen von ihrer deutlich geringeren Umweltgefdhr-
dung.

Das technische Niveau von Bio-Schmierstoffen ist be-
reits hoch, weitere Verbesserungen sind natiirlich
weiter moglich und in Arbeit. Das Produktportfolio
reicht schon heute von Sigekettendlen bis zu Hoch-
leistungs-Motorenolen. Die Nachhaltigkeitsbilanzie-
rungen werden in den néchsten Jahren ausgeweitet;
bei Mineralolprodukten gerit zunehmend die Rohol-
gewinnung ins Blickfeld. Und ich denke, dass das
Vorbild VGP irgendwann auch in Europa nachvollzo-
gen wird: Verpflichtender Einsatz von umweltver-
traglichen Schmierstoffen in umweltsensiblen Berei-
chen. X

Eingangsabbildung © istock.com/Comeback Images
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Nachgefragt Luft im Ol

Ein Kollege hat mir erzahlt, dass in meinem
Hydraulikol Luft enthalten ist. Wie kommt die Luft
eigentlich in das Ol hinein und hat das irgendeine
Bedeutung fur unsere Hydraulikanlage?

Dass Flussigkeiten Gase aus ihrer Umgebung aufneh-
men, ist normal. Nach dem Daltonschen Gesetz kann
ein tbliches Mineraldl bei normalem Umgebungs-
druck bis zu 9 % Luft aufnehmen. Der Bunsen-Koeffi-
zient beschreibt, wie hoch die Aufnahmefihigkeit der
Flussigkeit fur bestimmte Gase ist.

Frei oder gelést - das ist hier die
Frage

Nicht zu verwechseln ist dieser Anteil der gelosten
Luft mit Luftblasen, die wihrend des Betriebes in das
Ol eingetragen werden, beispielsweise durch das Ein-
tauchen von Maschinenelementen. Im Idealfall ist die
Verweilzeit des aus dem System zuriickkehrenden Ols
im Vorratsbehalter bis zum erneuten Ansaugen durch
die Hydraulikpumpe lang genug, um die in Form von
Luftblasen vorliegenden, ungeldsten Luftanteile wie-
der abzuscheiden. Die im Ol geloste Luft hingegen ist
vollstandig in die Molekiilstruktur des Ols integriert.
Sie liegt nicht in Form von Luftblasen vor und kann
deshalb im Behélter nicht wieder abgeschieden wer-
den.

Geloste Luftanteile stellen fiir das Hydrauliksys-
tem eigentlich keine Herausforderung dar. Jetzt
kommt das ,Aber: Die Gas-Aufnahmefahigkeit der
Fliissigkeit ist in erheblichem Mafle vom Druck ab-
hangig:

Stau-Zone

» Ein Druckanstieg erhoht die Gas-Aufnahmefahig-
keit
» Ein Druckabfall senkt die Gas-Aufnahmefihigkeit.

Was Autofahrer und Hydrauliker
gemeinsam haben

Die Hydraulikpumpe erzeugt keinen Druck, sondern
einen Volumenstrom. Der Druck ergibt sich aus dem
Widerstand, der diesem Forderstrom entgegenwirkt.
Das kénnen zu bewegende Lasten sein, den Olstrom
steuernde Ventile oder, einfach gesagt, starke Veran-
derungen des Leitungsquerschnitts. Deshalb kann
der Druck, dem das Hydraulikfluid ausgesetzt ist, an
verschiedenen Orten und bei unterschiedlichen Be-
triebszustidnden stark differieren.

Ein kleines Gedanken-Experiment soll das ver-
deutlichen (Bild 1).

Der Einfachheit halber soll dieses Experiment in
den Alltag eines Autofahrers iibertragen werden. Der
Volumenstrom des Ols, d.h., wie viele Liter die Lei-
tung an einem bestimmten Punkt pro Minute passie-
ren, wird auf die Anzahl der Fahrzeuge iibertragen,
die die 3-spurige Autobahn pro Zeiteinheit passieren.
Alle drei Spuren sind belegt, doch es geht ziigig vor-
an. Dann kommt eine Baustelle, nur eine Fahrspur ist
befahrbar: Ein Stau entsteht, weil nur sehr wenige
Fahrzeuge pro Minute die enge Stelle passieren kon-

Entlastungs-Zone

Volumenstrom fallt

Druck steigt

Volumenstrom steigt
Druck fallt

Bild 1: Leitungsquerschnitt, Volumenstrom und Druck (vereinfacht, OilDoc)
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nen. Auf das Ol iibertragen, sinkt der Volumenstrom
deutlich, dafiir steigt der Druck an. Nach der engen
Stelle haben alle wieder freie Fahrt, der Stau 19st sich
auf. Fiir das Ol bedeutet das: Der Volumenstrom
nimmt deutlich zu, der Druck fallt. Der Druckabfall
fithrt zum Freiwerden der im Ol geldsten Luft. Das Ol,
vor der Staustelle noch véllig frei von ungeldster Luft,
ist nun voller kleiner Luftblaschen.

Gelost oder ungelost: Wo ist das
Problem?

Sollen diese Luftanteile doch fréhlich in Druckabhin-
gigkeit gelost oder ungeldst bleiben, je nach Druck
eben mehr oder weniger. Ist doch kein Problem, oder?
Weit gefehlt:

1. Luft- bzw. Gasblasen sind komprimierbar, Flissig-
keiten nicht.

2. Die Geschwindigkeit, mit der die bei einem Druck-
abfall freiwerdenden Gasanteile zu Blasen werden,
ist sehr hoch.

3. Das Wieder-Hineinlsen der Blasen in die Fliissig-
keit bei ansteigendem Druck braucht dagegen
deutlich mehr Zeit!

4. Werden die Gasblasen schnell, d.h. adiabatisch
verdichtet, steigt die Gastemperatur rasant an.

Daraus resultieren hauptséchlich folgende Probleme:

» Freie Luft- bzw. Gasanteile fithren zu einer erhoh-
ten Kompressibilitidt der Druckflissigkeit und ei-
ner beeintrichtigten Steuerbarkeit des Systems.

» In Pumpen reduzieren freie Luftanteile deren For-
derleistung.

» Eine erhdhte Anzahl freier Luftblasen im Ol be-
schleunigt die Oloxidation. Ganz besonders, wenn
die Blasen auch noch verdichtet und damit heifler
werden.

» Bei ausreichender Blasengrofle und hoher Druck-
anstiegs-Geschwindigkeit erhitzen sich die Luft-
blasen bis zur Selbstziindung. Dieser ,Dieseleffekt®
(,Microdieseling”) kann das Ol in kurzer Zeit un-
brauchbar machen. Oft fllt dem Betreiber eine un-
gewohnliche Grau- bzw. Schwarzfarbung des Ols
auf, verbunden mit einem verbrannten Geruch.

» Durch Gaskavitation, eine Form von Erosionsver-
schleifl durch implodierende Gasblasen, kénnen
Bauteile beschiddigt werden. (Wasseranteile im Ol
konnen durch Dampfblasenbildung dhnlich wir-
ken.)

Nachstehende Tabelle stellt die Sachlage zusammen-
fassend dar /1/:
Eine Frage der Auslegung

Ein gewisser Anteil gelster Luft im Ol lisst sich
demzufolge nicht vermeiden. Selbst ein Evakuieren
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des Ols mittels einer Vakuumpumpe hitte nur tempo-
rar Erfolg: Hat das Ol wieder Kontakt zur Umge-
bungsluft, nimmt es wiederum Luft auf. Hydraulik-
Konstrukteure wissen deshalb, wie Hydrauliksysteme
auszulegen sind, um die negativen Auswirkungen zu
vermeiden.

Dieses Wechselspiel zwischen Volumenstrom und
Druck wird umso intensiver, je dynamischer die Hy-
draulikanlage betrieben wird. Zu den Querschnitts-
anderungen gesellen sich stark wechselnde Lasten,
kurz aufeinanderfolgende Richtungswechsel etc. Im-
mer kiirzere Taktzeiten, damit verbundene Steuerzy-
klen, kleinere Olfiillungen, héhere Systemdriicke etc.
verstirken die Effekte erheblich. Hydaulik-Konstruk-
teure stoflen dann zunehmend an die Grenzen des
Machbaren.

Das Ol als Konstruktionselement

Basisoltyp, Viskositiat und Additivierung haben einen
entscheidenden Einfluss darauf, wie schnell ein Ol
die in Blasenform eingeschleppte Luft wieder abgibt.
Diese Kenngrofle des Ols wird als Luftabscheidever-
mogen in standardisierten Priifverfahren bestimmt
und von den Anlagenherstellern bei der Auslegung
von Hydraulikol-Systemen beriicksichtigt. Dabei
konnen sie beispielsweise die in Hydraulikol-Anfor-
derungsnormen (z.B. DIN 51524) definierten Mindest-

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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FAQs | Nachgefragt Luft im Ol

In die Molekulstruktur
aufgenommen (Mineraldl: ca. 9%)

Keine ,freie” Luft
Keine Luftblasen vorhanden

Ursachen

Durch den Kontakt mit der
Umgebungsluft (Henry-Dalton-Gesetz);
Gehalt primar abhéngig von Druck und

Temperatur

Folgen
Unproblematisch

(Druck- und Temperaturschwankungen
kénnen geldste Luft freisetzen, diese
wird dann zu ungeldster Luft)

Geloste Luft Ungeloste Luft

Nicht in die Molekilstruktur

aufgenommen

Freie" Luft
Luftblasen vorhanden

Durch Eintrag von Luftblasen, z.B. durch
Eintauchen von Maschinenteilen,
Ricklauf des Oles in den
Sammelbehalter, Ansaugen von

Luftblasen etc.

Problematisch

Ol wird kompressibel, Schmierwirkung
und Kuhlleistung werden beeintréchtigt
Flhrt zu beschleunigter Oloxidation,

(Gas-)Kavitation, Dieseleffekt etc.

anforderungen zugrunde legen. In sehr dynamisch
arbeitenden Systemen kommen die Anlagenhersteller
oft nicht umhin, verschérfte Anforderungen zu defi-
nieren. Es kommt deshalb darauf an, ein Hydraulikol
auszuwihlen, das diese geforderten Eigenschaften er-
fullt. Andernfalls verstirkt das Ol den schidlichen
Eintrag freier Luft in das System, mit den beschriebe-
nen Folgen.

Der professionelle Umgang mit dem Hydrau-
likfluid wahrend des Betriebs sichert, dass die An-
forderungen vom Ol iiber die gesamte Lebensdauer
bestmoglich erfiillt werden. Starke Olalterung, Ver-
mischung unterschiedlicher Hydraulikéltypen oder
ein hoher Grad an Verunreinigungen sind hingegen
oft die Ursache fiir ein schlechtes Luftabscheidever-
mogen, eine erhéhte Schaumbildung und daraus re-
sultierende Systemstérungen. Spitestens dann wird

dem Betreiber klar, dass das Ol eben kein Hilfsstoff
ist, sondern Konstruktionselement.

Literaturhinweise:

/1/ Krethe, Ridiger: Handbuch Olanalysen. expert-Verlag,
2020, ISBN 978-3816934998

/2/ Leichnitz, Julia: Verschaumtes Hydraulikél - Verfah-
ren zur Messung des Olverhaltens. Shaker-Verlag,
2007, ISBN 978-3-8322-6779-7

/3/ HAWE-Hydraulik, Fluidlexikon (online, Zugriff 11.02.
2021) https://www.hawe.com/de-de/fluidlexikon/luft-
im-oel/ X

Eingangsabbildung © Warakorn - stock.adobe.com

Finke]

30

Finke Mineralolwerk GmbH
Rudolf-Diesel-StraRe 1 + 27374 Visselhovede
Tel. 04262-798 - info@finke-oil.de + www.finke-oil.de

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG

Anzeige




Lizenziert fir Gast am 10.05.2022 um 10:13 Uhr

TERMINE

Datum

ort

Veranstaltung

19.-22.04.2021

Brannenburg +
Online

CLS-Zertifikatskurs: Expertenwissen flr Schmierstoff-Profis
https://de.oildoc.com/cls-zertifikatskurs/

19.-20.04.2021 | Ostildern Ol- und Condition Monitoring durch Olanalysen
https://www.tae.de/
28.-29.04.2021 | Ulm Befahigte Person - Sachkunde zur Prifung von Kiahlschmier-

stoffen

https://bantleon.de/de/bantleon-forum-neu/seminarpro-

gramm

24.-27.04.2021

Louisville, KY,
USA

Reliable Plant Conference & Exhibition 2020
https://conference.reliableplant.com/

19.-20.04.2021 | Online Virtual ELGI-STLE Tribology Exchange Workshop
http://elgi.org/

26.-27.04.2021 Online Virtual ELGI Grease Symposium
http://elgi.org/

03.-04.05.-2021 | Ostfildern Schmierfette - Zusammensetzung, Eigenschaften, Prifung,

Anwendung https://www.tae.de/

04.-05.05.2021

Brannenburg +
Online

Schaden an Lagern, Getrieben und Motoren - Ursachen &

Lésungen

https://de.oildoc.com/seminare/

16.-20.05.2021

Online

75th STLE Virtual Annual Meeting and Exhibition
https://www.stle.org/annualmeeting

08.-10.06.2021

Rosenheim +
Online

OilDoc Konferenz & Ausstellung 2021
Schmierstoffe, Instandhaltung, Condition Monitoring
https://conference.oildoc.com

16.-17.06.2021

Hamburg

VSI-Schmierstoffseminar - Kiihlschmierstoff im Prozess
leistungsstark - kompatibel - unproblematisch
http://www.vsi-schmierstoffe.de/termine.html

21.-23.06.2021

Brannenburg +
Online

MLA-Zertifikatskurs: Proaktive MaschinenUberwachung mit
Schmierstoff-Ananlysen
https://de.oildoc.com/seminare/

26.-28.06.2021

Brannenburg +
Online

Grundlagen der Schmierstoffanwendung
https://de.ocildoc.com/seminare/

14.-15.07.2021 Stuttgart UNITI Mineraldltechnologie-Forum 2021
https://www.umtf.de/
07.-08.09.2021 | Essen Lubricant Expo

www.lubricantexpo.com

19.-21.10.2021

Louisville, USA

Reliable Plant Conference & Exhibition
https://conference.reliableplant.com/

20.-21.10.2021 | Online UEIL 2021 Virtual Congress “Driving sustainable growth”
www.ueil.org

26.-27.10.2021 Ulm KSS -Aktuelles aus Regelwerk, Technik und Forschung
https://bantleon.de/de/bantleon-forum-neu/seminarpro-
gramm

28.10.2021 Ulm Gefahrdungsbeurteilung Teil 2

https://bantleon.de/de/bantleon-forum-neu/seminarpro-

gramm

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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01 kann sprechen.
Lernen Sie seine Sprache.

Schwerpunkte: Schmierung - Tribologie - proaktive Wartung - OI- und Zustandsiiberwachung - Verschleifi-
kontrolle - Schadensfritherkennung - Optimierung von Olwechselintervallen - Olanalytik & vieles mehr

Seminare Online-Trainings

Seminare, die als Zertifikatskurse Lernen im Virtuellen Klassenzim-
(z.B. CLS, MLA | & II, LLA), Weiter- mer - entweder iiber einen inter-
bildungsreihen, offene und maf- aktiven Live-Stream oder on-de-
geschneiderte interne Schulungen mand in Videoaufzeichnungen .
angeboten werden. Prasentiert Maglich auch als individuelles
von erfahrenen Trainern mit prak- Coaching. Kostengiinstig, he-
tischem Know-how und technisch quem und von ausgehildeten On-
aktuellem Wissen. line-Trainern gestaltet.

)

Lgenzi ert fir Gast am 10.05.2022 um 10:13 Uhr

ell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuel ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ akt

Alle Forthildungen als Prasenzseminar in der OilDoc Akademie in

Brannenburg oder zum als Live-Video-Stream.
19.-22.04.21  Expertenwissen fiir Schmierstoff-Profis 1320.-
*CLS-Zertifikatskurs*
26.-27.04.21 Online-Olsensoren — Ein Praxisseminar 790.-
28.-30.04.21 Schmierung und Oliiberwachung fiir Turbinen und 1150.-
Turbokompressoren
04.-05.05.21 Schéden an Lagern, Getrieben und Motoren — 790.-
Ursachen & L6sungen
11.-12.05.21  Infrarot-Spektroskopie in der Praxis — IR-Spektren 790.-
von Schmierstoffen verstehen & interpretieren
15.-17.06.21  Schmierfette & Maschineniiberwachung durch 1150.-
Fettanalysen
21.-23.06.21 Maschineniberwachung durch Olanalysen 1150.-
*MLA-Zertifikatskurs*
28.-30.06.21  Grundlagen der Schmierstoffanwendung, Teil | 1150.-
15.-16.09.21  Schmierung und Oliiberwachung fr 790.-
Verbrennungsmotoren
28.-29.09.21 Grundlagen der Schmierstoffanwendung, Teil Il 790.-
30.09.21 Kiihimittel — das unterschatzte Betriebsfluid 495.-
26.-2710.21  Professionelles Schmierstoff-Management 790.-

Ausfiihrliche Informationen zu den konkreten Seminarinhalten, den Zielen und Ziel-
gruppen finden Sie auf unserer Website www.oildoc.de. Gerne kénnen Sie uns auch
personlich kontaktieren unter Tel. +49 8034-9047-700.

Online anmelden unter register.cildoc.com!

Wir unterrichten aktuell nach strengen Hygiene- und Schutzvorgaben in der
0ilDoc Akademie und sorgen dafiir, dass Sie lhr Wissen rund um Schmier-
stoffe, Schmierung und Condtion Monitoring auch in dieser herausfordernden
Zeit vertiefen konnen.

Auch wenn das Freizeitprogramm aktuell noch eingeschrénkt ist: Westlich
des Inns finden Sie eine vielféltige Bergwelt mit Berg- und Radtouren und Spa-
zierwegen fir jeden Anspruch. Viele Touren lassen sich auch gut nach einem
Seminartag bewaltigen. Wir kennen uns hier aus und beraten Sie gern!

Sie sind aktuell noch oder wieder von Reisebeschrankungen betroffen?
Kein Problem! Sie konnen trotzdem live beim Seminar dabei sein - auch
kurzfristig! Die Kamera lauft die ganze Zeit wahrend des Seminar mit und Sie
sind von Ihrem Arbeitsplatz oder Home-0ffice live dabei!

eflag GmbH + Co. KG
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NEUES AUS DEM VERBAND

Neue VKIS-VSI-IGM-BGHM-Stoffliste

Die VKIS-VSI-IGM-BGHM-Stoffliste enthalt die Stoffe, wel-
che in Kiithlschmierstoffen von den Herstellern verwendet
werden sollten bzw. nicht verwendet werden diirfen oder
welche deklarationspflichtig sind. Diese Stoffliste wird
regelmédfig vom Verbraucherkreis Industrieschmierstof-
fe (VKIS), dem Verband Schmierstoffindustrie e.V. (VSI)
und der IG Metall (IGM) unter Mithilfe der Berufsgenos-
senschaft Holz und Metall (BGHM) iiberarbeitet. Die nun-
mehr neueste 20. Auflage der Stoffliste 20. Auflage wurde
am 18. Dezember 2020 verdffentlicht. Die neue Liste sowie
die englische Ubersetzung kann auf der VSI-hompage her-
untergeladen werden.

Umfangreiche Anderungen im Chemikalienrecht
geplant

Vor 15 Jahren wurde ein Gesetz mit dem Namen REACH
ins Werk gesetzt mit dem Ziel, samtliche Chemikalien in
der EU auf Risiken fiir Mensch und Umwelt zu untersu-
chen und ggf. deren Verwendung zu verbieten oder zu be-
schrinken. Die sich nun abzeichnende Uberarbeitung wird
weitere tief in den Markt eingreifende Mechanismen ein-
fuhren. So sollen Stoffe nur verfiigbar sein, wenn die Ver-
wendung ,zwingend geboten® ist (was immer das im Ein-
zelfall bedeutet). Auch sollen Stoffe, die zwar ungeféhrlich,
aber nicht biologisch abbaubar sind, verboten werden. Dies
konnte u.a. dazu fithren, dass Hochleistungsschmierstoffe
fur besondere Umgebungen (z.B. fiir Ungang mit extremen
Temperaturen oder aggressiven Chemikalien) weniger ver-
fugbar sein werden. Neben der Schmierstoffindustrie sind
auch zahlreiche andere Industriezweige wie Textil- und
Elektronikindustrie betroffen. Ob und wann diese Regulie-
rung kommt, bleibt abzuwarten.

VSI Nachhaltigkeitsinitiative - VSI NaSch

Da die europaische Kommission das Thema Nachhaltigkeit
als Kernpunkt auf Threr politischen Agenda platziert hat,
ist es selbstverstandlich und wichtig, dass auch die (euro-
paische) Schmierstoffbranche eine Fihrungsrolle in der
Definition und dem Setzen von Standards und Maf}stdben
im Bereich des nachhaltigen Wirtschaftens tibernimmt.

Bereits 2016 hat der VSI (Verband Schmierstoffe-In-
dustrie e.V.) eine Nachhaltigkeits-Taskforce (VSI NaSch)
bestehend aus sechs Mitgliedsunternehmen des Schmier-
stoffmittelstandes ins Leben gerufen, um Nachhaltig-
keitsaspekte und Kennzahlen zum Carbon Footprint von
Produkten mit dem Ziel der Implementierung eines Bran-
chenstandards zu erarbeiten und zu definieren.

Jetzt, im Jahr 2021, arbeitet die VSI NaSch-Gruppe in
enger Zusammenarbeit mit dem UEIL' Sustainability Com-
mittee an der Etablierung eines einheitlichen Nachhaltig-
keitsstandards fiir die europaische Schmierstoffindustrie.

Nachhaltigkeit und der européische Green Deal wer-
den einen starken Einfluss auf die européische Schmier-
stoffindustrie haben: Die Anforderungen an nachhaltige
Produkte werden in unserem taglichen Leben immer wich-
tiger: sozial, wirtschaftlich und 6kologisch.

1 UEIL als Dachverband aller europaischen Schmierstoffverban-
de

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG

Schmierstoffe tragen maf3geblich durch Vermeidung
von Reibung, Verschleifl und Korrosion zur Energieeffizi-
enz bei und sind ein fir unsere Kunden (OEMs) relevanter
Faktor zur CO,-Reduktion.

Es geht bei der Senkung des CO,-Footprints um eine
ganzheitliche Betrachtung - vom Rohstoff iiber die Pro-
duktion bis zur Entsorgung. Der bei weitem grofite Anteil
kommt aus den Basis6len und Vorprodukten. Hier gibt es
derzeit nur grobe Datensétze mit teilweise unterschiedli-
cher Berechnungsmethode, die daher nur schwer mitein-
ander vergleichbar sind.

Wenn alle sonstigen Produkt-Parameter gleich sind,
kann ein nachhaltig zertifiziertes Produkt durchaus iiber
den Zuschlag im Wettbewerb entscheiden.

Derzeit ist dies noch visionér, aber es wird zuktnftig
als Forderung unserer Kunden auf uns zukommen und
der CO,-FuBabdruck wird - neben Produktpreis und Per-
formance — ein weiteres Element beim Kaufentscheidungs-
prozess werden.

Der VSI/NaSch sieht hier die Notwendigkeit der Im-
plementierung eines Regelwerkes fiir die Branche, welches
durch Transparenz und Rechtsverbindlichkeit fiir alle Nut-
zer verldssliche Daten und Rahmenbedingungen setzt, um
Wettbewerbsverzerrung zu vermeiden und den einzelnen
Firmen einfachen Zugang zu validierten Werten ermdog-
licht.

Das Regelwerk soll auf einer Datenbank basieren, welche
sowohl belastbare Durchschnittswerte als auch spezifische
Einzelberechnungen enthalt bzw. ermoglicht.

Die Kommunikation der Schmierstoffindustrie mit re-
levanten Stakeholdern, Kunden, OEMs als auch der Dialog
mit anderen wichtigen Gremien und Verbanden ist dabei
Grundvoraussetzung. Der VSI ist hier bereits vielfaltig im
Dialog und wird tiber die Ergebnisse weiter berichten.

Q) Materiales -

Chemistry. Engineering. Consulting.

Anzeige

Ihr Wissensdienstleister an der Schnittstelle von
Chemie, Werkstofftechnik & Materialwissenschaft.

Neu bei uns im Haus:

- Rheologie und Tribologie an
Schmiermitteln und Werkstoffen.

Von der Routineuntersuchung bis

zur hochkomplexen Fragestellung.

- Erstellung von Sicherheitsdatenblittern

und Betriebsanweisungen.

www.materiales.de
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NEUES AUS DER BRANCHE

COSTENOBLE

moving possibilities forward

#ZBIO

RSC BIO SOLUTIONS

RSC Bio Solutions

Mit RSC Bio Solutions be-
tritt ein Pionier der Her-
stellung  biologisch  ab-
baubarer Hydraulikéle auf
PAO-Basis den deutschen Industrie-Markt. Die Produkte
des amerikanischen Herstellers sind im Marine-Bereich be-
reits etabliert. Den Vertrieb der industriell genutzten Pro-
dukte Gibernimmt jetzt der Spezialschmierstoff-Handler H.
Costenoble GmbH & Co. KG. RSC Bio Solutions ist einer der
fuhrenden nordamerikanischen Hersteller von umwelt-
freundlichen Schmier- und Hilfsstoffen.

Die Starke von RSC Bio Solutions liegt im Entwickeln
umweltfreundlicher Hydraulikéle auf Kohlenwasserstoff-
Basis. Anders als die herkommlichen und weit verbreiteten
Produkte auf Ester-Basis sind diese neuartigen, biologisch
abbaubaren PAO in ihrer Leistungsfidhigkeit nicht limitiert.
Sie kénnen es durchaus mit den ,klassischen“ Mineralélen
aufnehmen, bieten dariiber hinaus aber eine hohe biolo-
gische Abbaubarkeit. Ein weiterer Vorteil der unter dem
Markennamen ,EnviroLogic®® vertriebenen Produkte ist
die gute Mischbarkeit mit herkémmlichen Hydraulikélen
auf Mineral6l-Basis. Das erméglicht das einfache ,,Drop-in-
Replacement®, also den problemlosen Umstieg auf die Ver-
wendung umweltfreundlicher Hydraulikole. Dabei miissen
weder Leitungen aufwendig gereinigt noch Systeme kom-
plett entleert werden.

Einen Schritt weiter als die ,EnviroLogic*-Ole gehen
die Produkte der ,Futerra®-Serie. Diese verzichten kom-
plett auf Mineral6l als Ressource. Das umweltfreundliche
PAO aus nachwachsenden Rohstoffen bietet eine hohe Leis-
tungsfahigkeit bei maximalem Schutz von Mensch und
Natur.

Durch die Zusammenarbeit zwischen RSC Bio Soluti-
ons und H. Costenoble GmbH & Co. KG erweitert der ame-
rikanische Hersteller seine Prasenz in Europa. Der Spezial-
schmierstoff-Handler mit Sitz in Eschborn bei Frankfurt
baute seine Stellung als Anbieter von innovativen und
nachhaltigen Spezial-Chemikalien aus.

Mitsubishi-lmporteur setzt auf Mobil
Schmierstoffe

ExxonMobil hat sich mit dem Importeur der Marke Mitsu-
bishi in Deutschland — der MMD Automobile GmbH aus
der Emil Frey Gruppe — auf eine Lieferpartnerschaft fiir
Schmierstoffe der Marke Mobil geeinigt. Ab Februar 2021
stehen den rund 600 deutschen Mitsubishi Servicepartnern
die Mobil-Qualitatsprodukte zur Verfiigung.

,Hier ergénzen sich wunderbar zwei starke Partner,
die sich bereits aus fritherer Zusammenarbeit gut kennen®
sagt Thno Thnen, Leiter fiir Automotive-Schmierstoffe in
Deutschland, Osterreich und der Schweiz bei ExxonMobil.
LWir freuen uns sehr, dass wir den sehr erfolgreichen Im-

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

porteur der japanischen Automobilmarke Mitsubishi von
der hohen Qualitdt unserer Schmierstoffe tiberzeugen
konnten®, so Ihnen.

Die Mitsubishi Partner erhalten auch das neue Hoch-
leistungsmotorendl Mobil Super™ 3000 Formula V 0W-20.
Dieses sorgt fiir eine lange Lebensdauer moderner Motoren
z.B. durch Vermeidung von LSPI (Low Speed Pre Ignition)
bei aufgeladenen Benzin-Direkteinsprizern. Dank der sehr
niedrigen SAE- und HTHS-Viskositat optimiert es Kalt-
startverschleify und Kraftstoffverbrauch.

Hochleistungskiihlschmierstoffe dank
maRgeschneiderter Additivtechnologie

Kao Chemicals Europe liefert unter den Markennamen
AKYPO®, AKYPO® ROX, KAO FINDET, AMIDET® und
FOSFODET® Schlisseladditive fiir moderne wassermisch-
bare Kithlschmierstoffe.

METALWORKING |
ADDITIVES .
AKYPO®
AKYPO ® ROX
KAO FINDET

AMIDET ©
FOSFODET _—

FLUIRS & LUBRIGANTS

E INDUSTRIAL

Umfangreiche Labortests bestatigen ein Eigenschaftsprofil,
das mafigeschneidert fiir die Anforderungen in der moder-
nen Metallbearbeitung ist. Neben einem exzellenten Emul-
giervermogen weisen die Produkte zusitzlich ein niedri-
ges Schaumvermégen sowie korrosionsschiitzende und
schmierende Eigenschaften auf. Besonders hervorzuheben
ist die Unempfindlichkeit gegeniiber hartem Wasser, was
mafigeblich zur Standzeitverlangerung des eingesetzten
Kithlschmierstoffes und den damit verbunden Effizienz-
steigerungen beitrdgt. Ein entsprechend abgestimmtes
Emulgatorsystem kann zudem zu einem guten Selbstemul-
giereffekt des Kithlschmierstoffkonzentrates fithren.

Alle Produkte sind dariiber hinaus einfach und um-
weltvertraglich handzuhaben.

Die Auswahl von passenden Additiven zur Formulie-
rung von Kiithlschmierstoffen ist ausgesprochen komplex.
Eine erste Orientierungshilfe innerhalb unseres Produkt-
portfolios bietet unsere Metalworking Toolbox. Bei Bedarf
konnen Kunden unsere Produkte selbstverstandlich auch
kombinieren, um ein hervorragendes Eigenschaftsprofil
auch unter extremen Bedingungen zu erreichen.

Die beschriebenen Produkteigenschaften erméglichen
es Herstellern von Kithlschmierstoffen den steigenden An-
forderungen der Endanwender erfolgreich zu begegnen:

» Kostensenkung durch verlidngerte Kiithlschmierstoff-
wechselintervalle

» hohe Emulsionsstabilitidt auch bei hohen Magnesium-
oder Aluminiumhérten fir die Leichtmetallbearbeitung

» Geringere Wartungskosten und hohere Produktivitat
dank sauberer Bearbeitung.

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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» Schaumkontrolle fiir Hochdruck- und Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung

» Verbesserte Extremdruck-/Verschleiflschutzleistung
(EP/AW) fiir langere Werkzeugstandzeiten.

» Milde Einstufung und Kennzeichnung fiir umwelt-
freundliche Metallbearbeitungsfliissigkeiten.

Ein Schritt vorwéarts im Engagement von

KAO Chemicals Europe fir die Umwelt

Die Entwicklung von AKYPO®, AKYPO® ROX, KAO
FINDET, AMIDET® und FOSFODET® mit ihren positiven
Auswirkungen auf die Umwelt ist ein weiterer Schritt in
der Strategie und dem Engagement von KAO Chemicals
Europe fir die Umwelt.

Wasser im OI? Eine schnelle und effiziente
Losung fiir das Entfernen von Wasser aus
Hydraulikol ist das A und O fiir hohe Maschinen-
verfugbarkeit und Prozesssicherheit.

Ein Praxisbericht iiber Oltrocknung und Olpflege in Hy-
drostatik-Systemen von Bearbeitungszentren mit beein-
druckenden Ergebnissen in Hinsicht auf Einsparpotential,
Return on Investment sowie Umwelt- und Ressourcenscho-
nung.

DER KUNDE

Der Kunde ist Hersteller hochqualitativer Komponenten
und Systeme fiir leistungsstarke Antriebs- und Steue-
rungstechnik. Die am Fertigungsstandort in Deutschland
produzierten Grofiwélzlager und Getriebe finden vielseitig
Anwendung - im Tagebau, in Windkraftanlagen, in der
Fahrzeugtechnik etc.

DIE HERAUSFORDERUNG - OLTROCKNUNG NACH
WASSEREINTRAG

In der Groflwilzlager-Fertigung und in der Antriebstech-
nik kommen mehrere Bearbeitungszentren verschiedener
Hersteller zum Drehen, Bohren und Friasen zum Einsatz.
Als Hydraulikflissigkeit werden sowohl Mineraléle als
auch synthetische Fluide eingesetzt.

Durch Leckagen an Dichtungen und Komponenten in
den Kithlschmierstoffsystemen (Drehverteiler, Werkzeug-
halter, Abdeckungen etc.) gelangt regelméflig Wasser mit
Kihlschmiermittel-Anteilen in die Hydrostatik-Systeme
der Maschinen. Steigt der Verunreinigungsgrad mit der
Wasser-Kithlschmierstoff-Emulsion wird das Ol z&hflissig,
Filter verstopfen und die Maschine meldet eine Storung
und steht still. Die kontinuierliche Uberwachung des Was-
sergehalts mittels Feuchtigkeitssensoren als Bestandteil
des Condition-Monitoring-Systems ist daher im Zuge pra-
diktiver Instandhaltungs-Strategien essentiell. Bei Errei-
chen des max. Grenzwerts wechselt die Farbe des Displays
des Monitoring-Systems nach Rot leuchtend (siehe Abb. 1).
Der kundenseitig spezifizierte max. Grenzwert liegt bei
80 % der Wasser-Sattigungsgrenze. Je hoher der Wasserge-
halt im Ol, desto schadlicher ist es fiir die Maschinenkom-
ponenten, den zuverlassigen Betrieb und den Schmierstoff
selbst. Wasser im Ol ist nach Feststoffverunreinigungen
die zweithaufigste Ursache fiir Ausfélle und Stérungen in
einem Olsystem.

Infolge der Verunreinigung musste das entsprechende
Olsystem entleert, gespiilt und wieder mit Frischél neu be-
fullt werden mit unter dem Strich sehr hohen Kosten fiir
Ol- und Fluidmanagement. Zudem fiihrte die teils kom-
plizierte Ursachensuche zu einem langeren Anlagenstill-
stainden und somit Produktionseinbuflen. Um Kosten und

Neues aus der Branche

Produktionsausfille zu reduzieren suchte der Kunde nach
einem Wasserabscheider, der wahrend des Betriebs der
Maschine das Ol schnell, zuverldssig und kosteneffizient
trocknet.

DER TEST

Einer der Anlagenhersteller empfahl zur Wasserabschei-
dung die Olpflegesysteme von CJC®. Zu Testzwecken wur-
de ein solches System zur Verfiigung gestellt. Der Test er-
folgte in Kooperation mit dem Schmierstoffhersteller, der
auch fiir das Fluidmanagement des Kunden verantwortlich
ist. Die Laborberichte des Schmierstoffherstellers bestiti-
gen, dass das Olpflegesystem das Hydraulikél binnen kiir-
zester Zeit und schonend trocknet.

DIE OLTROCKNUNG
Folgendes Einsatzbeispiel wurde von der Leitung der In-
standhaltung aufgefithrt:

FRASMASCHINE

Olsystem:  Hydrostatik
Olvolumen: 700 Liter
Hydraulikol: ISO VG 68

LOGO! TDE

SIEMENS

VORHER NACH 17,5 Stunden

15 Uhr Start

Abb. 1

08:30 Uhr ndchster Tag

Das CJC® Olpflegesystem wurde um 15 Uhr nach dem
Alarmsignal der Feuchtigkeitssensoren (IFM) bei einem
Wassergehalt von 103 % rH (relative humidity) an der
Frasmaschine installiert.

Hinweis: Um die enorme Wasserabscheide-Leistung des
Olpflegesystems zu demonstrieren wurde das System einma-
lig erst bei 103 % rH angeschlossen und nicht bereits bei dem
max. Grenzwert von 80 %. Das System besitzt die Fihigkeit
nicht nur freies und emulgiertes, sondern vor allem im Ol
gelostes Wasser (in der Molekularstruktur aufgenommen)
abzuscheiden und damit den Wassergehalt zu minimieren.

Um 08:30 Uhr am néichsten Tag betrug die relative
Feuchtigkeit (rH) im Ol nur noch 13 %. Innerhalb von
17,5 Stunden konnte der Wassergehalt signifikant re-
duziert werden. In dieser Zeit hatte das Olpflegesystem
1,8 Liter Wasser aus dem Hydraulikdl abgeschieden

DIE VORTEILE FUR DEN KUNDEN

Durch die effiziente Trocknung, Feinfiltration und Pflege

des Hydraulikols wihrend des Betriebs der Maschinen ent-

stehen folgende Vorteile fiir den Kunden:

+ Olwechsel entfallen und damit Entleerung, Spiilung und
Befiillung der Olsysteme

+ Hohere Maschinenverfiigbarkeit und Produktivitat,
weniger Produktionseinbuflen und Anlagenstillstande

+ sehr hohes Einsparpotential

+ sehr kurzer Return on Investment

+ Verbesserung der Olreinheit zur Optimierung des Ver-
schleifischutzes fiir sensible Hydro-Komponenten

+ Léngere Standzeit fiir Hauptstromfilter

+ Umwelt- und Ressourcenschonung

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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2., neu bearbeitete Auflage

+ durch weniger zu entsorgende Mengen Altél und
weniger Frischélbedarf

+ durch die Verbesserung der CO,-Bilanz — bei der
thermischen Entsorgung von Altol entstehen pro Liter
ca. 2,6 kg CO,

EINSPARPOTENZIAL UND RETURN ON INVESTMENT

Seit Inbetriebnahme des Olpflegesystems werden enorme
Kosteneinsparungen beim Ol- und Fluidmanagement gene-
riert. Bereits nach den ersten Einsdtzen hatte sich die In-
vestition amortisiert. Das System ist regelmaf3ig im Einsatz.

Beispiel Nr. 1
BK4 Friismaschine LVT — O1: 700 Liter Syntogear PE68

EINSPARUNGEN
Entsorgung Altsl 1.200 1.200 Liter +
700 | BI-KSS-Emulsion + 500 | Spilsl  Liter B ca. 3.120 kg €O,
Spiilung und Neubefillung 1.200 ! ca. 8.400 EUR
700 | Frischél + 500 | Spiildl Liter (7 EUR/Liter)

g - 1
Hauptstromfilter 2 Stiick Stiick ca. 45 EUR
2 Mann,

Aufwand 8 Std. ca. 960 EUR

Einsparungen pro Einsatz >9.405 EUR

Aufgrund der iiberzeugenden Ergebnisse werden konti-

nuierliche weitere Olpflegesysteme angeschafft:

+ Zur Feinfiltration & Trocknung von Frischél vor
Befillung in die Hydrostatiksysteme

+ Zur kontinuierlichen Pflege &Trocknung des

Hydrauliko6ls im Nebenstrom (24/7)

36 |
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FAZIT

Der Praxisbericht ist ein weiteres Beispiel dafiir, wie wert-
voll proaktive und pradiktive Instandhaltungs-Strategien
fir Hydrostatik-Systeme sind. Mit der richtigen Kombina-
tion aus Sensor-Technologie zum frithzeitigen Detektieren
von schéddlichen Verunreinigungen im Hydraulikél und
effizienten Systemen zur Beseitigung dieser Verunreini-
gungen werden nicht nur Maschinenverfiigbarkeit und
Produktivitat erhoht, sondern gleichzeitig hohe Einspa-
rungen sowie zahlreiche positive Effekte fiir Umwelt und
Ressourcen generiert. Diese vielféltigen Vorteile und iiber-
zeugendem Nutzenargumente lassen sich auf viele weitere
Fluidsysteme tibertragen.

Bei Interesse an der vollstindigen Anwendungsstudie mit
detaillierten Informationen kontaktieren Sie CJC®:
fluidpflege@cjc.de

www.cjc.de

perma Schmiersysteme im Einsatz:
Lebensmittel- und Getrankeindustrie

Fertigungsprozesse sind in der Lebensmittel- und Getrin-
keindustrie exakt aufeinander abgestimmt und unterlie-
gen strengen Hygienerichtlinien. Hochste Prioritét hat die
Prozesssicherheit. Automatisierungen auf héchstem Niveau
fordern von Herstellern optimal geschmierte Maschinen-
und Anlagenelemente. perma verfiigt iiber automatisierte
Schmierlosungen, die speziell fir den Lebensmittelbereich
entwickelt wurden. Alle Informationen dazu sind in der ak-
tuellen Broschiire ,perma Schmiersysteme im Einsatz in der
Lebensmittel- und Getriankeindustrie® zusammengefasst,
die unter https://www.perma-tec.com/branchen/lebensmit-
tel-getraenkeindustrie/ kostenfrei downloadbar ist.

perma Schmiersysteme vereinfachen Instand-
haltungsarbeiten

Maschinen und Anlagen sind in der Lebensmittelproduk-
tion extremen Einsatzbedingungen ausgesetzt, wie hohen
Temperaturschwankungen, Verunreinigungen, Feuchtig-
keit oder Vibrationen. Diese Faktoren sowie der Einsatz
spezieller Reinigungsmittel beeintréchtigen die Lebens-
dauer der Anlagenkomponenten, wie Lager, Ketten etc.
Fallt nur eine Komponente aus, fithrt dies zu einem kom-
pletten Anlagenstillstand — Lebensmittel verderben und
miissen entsorgt werden, Liefertermine konnen nicht ge-
halten werden. Es entstehen hohe Kosten. Um dies zu ver-
meiden, ist eine zuverldssige perma Schmierung essenziell.

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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perma Schmiersysteme sind die perfekte Schmier-
l6sung. Die Schmiersysteme versorgen die Schmierstellen
an Maschinen und Anlagen mit der richtigen Schmiermen-
ge. Verschleifl wird reduziert und damit die Lebensdauer
der Maschinen und Anlagen verldngert. Durch die perfekt
dosierte Schmiermenge kommt es zu keiner Unterschmie-
rung, aber auch zu keiner Uberschmierung und den damit
verbundenen Verunreinigungen im Produktionsprozess.

perma Schmiersysteme dichten die Schmierstellen ab,
so dass keine Verschmutzungen oder Feuchtigkeit hinein-
gelangen konnen. Der Wechsel der perma Schmiersysteme
kann bei laufender Anlage erfolgen. Durch eine indirekte
Montage der Schmiersysteme durch Schlauchzuleitungen
wird zudem der Aufenthalt in Gefahrenbereichen redu-
ziert, was der Arbeitssicherheit dient.

Spezielle perma Schmiersysteme fiir die Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie

Das Komplettsystem perma FLEX PLUS besteht aus einem
Kunststoffgehduse und ist sofort einsatzfahig — ohne den
Einsatz von Spezialwerkzeugen. perma FLEX PLUS ist in
den Groflen 30, 60 und 125 cm? erhiltlich. Durch seine kom-
pakte Bauweise kann das innovative Schmiersystem platz-
sparend eingesetzt werden.

Die Préazisionsschmiersysteme perma STAR VARIO
und perma STAR CONTROL eignen sich ebenfalls perfekt
fur die Lebensmittel- und Getrdankeindustrie. Die Schmier-
systeme arbeiten vollautomatisch, temperatur- und druck-
unabhdngig in einem Temperaturbereich von -20 bis +60 °C.
Zur Schmierung halt perma spezielle Schmierstoffe fiir den
Lebensmittelbereich mit NSF-Zulassung bereit.

Passende Anschlussteile fiir verschiedene Anbau-Situ-
ationen sind ebenfalls in der Broschiire zu finden. Dazu
gibt es wertvolle Montagetipps. Einmal installiert, werden
alle Schmierstellen zuverldssig versorgt und damit die Pro-
zesssicherheit gewiahrleistet.

OELCHECK 4.0: Mit der App einfach, innovativ,
schnell und digital zum Laborbericht

Die App des fithrenden Spezialisten fiir Schmierstoffana-
lysen wurde durch ein zusétzliches Feature erweitert: ab
sofort ist auch die direkte Maschinensuche — ohne QR-Co-
de - moglich. Somit wird die Probeneingabe noch kom-
fortabler. In der Maschinensuche werden alle Maschinen

i0S
_
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simce 199
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angezeigt, die bereits bei OELCHECK untersucht wurden.

OELCHECK 4.0 synchronisiert diese automatisch, sodass

auch offline darauf zugegriffen werden kann.

Ob digital via App oder klassisch per Probenbegleit-
schein: mit OELCHECK bekommt der Kunde in nur vier
Schritten eine umfangreiche Analyse seiner Schmierstoft-
probe:

1. All-inclusive Analysenset bestellen: Passendes Analy-
senset iber den Kundenservice von OELCHECK oder im
Bestellshop bestellen.

2. Probe entnehmen: Ol oder Fett aus der Maschine ent-
nehmen.

3. Probe versenden: Probenbegleitschein ausfiillen oder
Probe bequem digital per OELCHECK 4.0 oder via Kun-
denportal Lab.report erfassen. Das Probengefafl wird
dann im auslaufsicheren Plastikumschlag (kostenfrei
innerhalb Deutschlands mit dem beiliegenden UPS-
Riickholschein) an das OELCHECK-Labor gesendet.

4. Laborbericht erhalten: Das Laborergebnis steht am Tag
nach dem Probeneingang per E-Mail zur Verfi-
gung. Einfach, innovativ, schnell und digital zum Labor-
bericht — das bietet OELCHECK!

Die Benutzung der App ist kostenlos. Sie ist fiir Android
und iOS in Deutsch und Englisch verfiigbar.

Umweltschutz wo’s drauf ankommt

Eigentlich sollte der Einsatz von umweltfreundlichen
Schmierstoffen in Wald und Flur eine Selbstverstind-
lichkeit sein. Doch das ist bis heute eher noch die
Ausnahme als Standard. Nicht so beim Eislinger Her-
steller Zeller + Gmelin. Dort arbeiten die Entwickler
permanent daran, den Anteil an nachhaltigen, res-
sourcenschonenden Schmierstoffen gerade fiir den
Auflenbereich kontinuierlich zu erhohen. Das Ergeb-
nis kann sich sehen lassen: Zwei bereits in der Pra-
xis bewihrte Bio-Hydraulikole sowie ein ressourcen-
schonendes, wasserbasierendes Sigekettenfluid.

Divinol HE 46 und Divinol Bio-Hydraulik 46
Hydraulikole werden tagtiglich tiberall auf der Welt ein-
gesetzt — auf Baustellen, in Wéldern, bei der Ernte oder
auch bei maritimen Anwendungen. Gerade was den Ein-
satz in biologisch kritischen Umgebungen angeht, sieht der
Gesetzgeber umweltschonende Bio-Hydraulikdle vor. Die
beiden biologisch abbaubaren Hydraulikéle Divinol HE 46
und Divinol Bio-Hydraulik 46 eignen sich optimal fiir den
Dauerbetrieb in Forst-, Bau- und Maschinenindustrie.

Ob Land- und Forstmaschinen, Mobilkrine, Bagger
oder Pistenbullies: Beide Z+G-Produkte sind ausgelegt fiir
hohe Temperaturschwankungen und schonen gleichzeitig
die Umwelt durch geringstméglichen Oleintrag.

Sowohl Divinol HE 46 (ungesittigter Ester) als auch Di-
vinol Bio-Hydraulik (gesattigter Ester) 46 sind hochwertige
Hydraulikéle auf Basis synthetischer, biologisch abbauba-
rer Ester. Beide Produkte decken dartber hinaus die ISO-
Bereiche 32-68 ab, dhnlich den Multigradeeinsatzméglich-
keiten von Motorendlen.

Den hohen Anforderungen entsprechend, sind die Pro-
dukte gegen Alterung, Korrosion und Verschleifl additiviert
und verfligen iber einen breiten Temperatureinsatzbereich
durch ein angepasstes und ausgewogenes Viskositdtsver-
halten. Aufgrund der synthetischen Grundélcharakteri-
stiken entstehen auch bei héheren Betriebstemperaturen
keine Verharzungen oder Ablagerungen durch thermisch

Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021 |
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Divinol HE 46 und Divinol Bio-Hydraulik 46:

» ISO 46 Viskositit, deckt die dartiber liegende sowie
darunter liegende ISO

» Viskositétsklasse (32-68) problemlos mit ab

hohe Leistungsreserven gegeniiber herkémmlichen

Hydraulikélen

verldngerte Standzeiten

hervorragendes Viskositatstemperaturverhalten

ausgepragtes Kalteflieverhalten

Dichtungsvertraglichkeit

sehr gute Alterungsstabilitat

ermoglicht Sortenrationalisierung und vereinfacht

die Lagerhaltung

» Leicht biologisch abbaubar (OECD 301 B) + EU Eco-
label

v v v v v v

Divinod-

Sowohl Divinol HE 46 als auch Divinol Bio-Hydraulik 46
sind hochwertige, umweltfreundliche Hydraulikéle auf
Basis synthetischer, biologisch abbaubarer Ester. Beide
Produkte decken dartiber hinaus die ISO-Bereiche 32-68.
(Bildquelle: Zeller + Gmelin)

bedingte Olalterung. Beide Hydraulikéle sind auf Basis
nachwachsender Rohstoffe formuliert, gemafs OECD 301 B
biologisch abbaubar und EU Ecolabel zertifiziert.

Andreas Krapf, Produktmanager Automotive und
Schmierstoffe fir Umweltsensible Bereiche bei Zeller +
Gmelin: ,,Beide Divinol-Ole basieren auf synthetischen, bio-
logisch leicht abbaubaren Grundolen sowie leistungsstarken,
umweltfreundlichen Additiven, welche den Produkten ausge-
zeichnete Eigenschaften beziiglich Oxidationsstabilitdit, Kor-
rosions-, Tieftemperatur- und EP-Verhalten verleihen. Ein op-
timales Viskositdts- Temperaturverhalten stellt zudem sicher,
dass die beiden Bio-Hydraulikéle ganzjdahrig einsetzbar sind.”

Divinol AquaChainFluid

Divinol AquaChain Fluid ist ein Sagekettenfluid, das Zeller
+ Gmelin insbesondere im Hinblick auf die Verwendung
in umweltsensiblen Bereichen entwickelt hat. Nach eigenen
Angaben ist es bisher kaum einem Hersteller gelungen, ein
biologisch abbaubares, fluidbasiertes Produkt zu erzeugen,
das gleichzeitig tiber eine hervorragende Schmierleistung
verfiigt.

Das Sagekettenfluid steht den traditionellen Varianten
des Kettenols in den Punkten wie, Haft- und Schmiereigen-
schaften, Alterungsbestindigkeit und Kéltefestigkeit in
nichts nach und ist in der Lage, Schmierstoffe aus Mine-
ral- oder Pflanzendl technisch voll zu ersetzen. So konnte
das AquaChainFluid den Stahlfingertest DIN ISO 7120 A
bestehen und auch im Spiane/Filterpapier-Korrosionstest
DIN 51360-2 einen Korrosionsgrad von 0 erreichen.

Eine weitere Herausforderung besteht das Divinol
AquaChain Fluid beim Flieverhalten bei Kalte. Bio-Ketten-

| Schmierstoff + Schmierung - 2. Jahrgang - 1/2021

Die Vorteile von Divinol AquaChainFluid auf einen
Blick:

Hoher Verschleif3schutz

Hervorragende Schmierung

Exzellenter Korrosionsschutz

Gutes Viskositats-Temperaturverhalten

Kein Olnebel

Ohne umweltschéadliche Komponenten
Wasserbasierend

Kennzeichnungsfrei

Leicht biologisch abbaubar (OECD 301 B)
Ressourcenschonend

Einfaches Handling

Benutzerfreundlichkeit hinsichtlich Befiillung,
Mischbarkeit, Reinigung

» Keine Schaumbildung

» Kein Verkleben und Verharzen

v ¥V Vv vV VY VY VY VY VY v v

Divinok-

Divinol AquaChainFluid ist alterungsstabil und behalt
seine Funktionseigenschaften dauerhaft bei. Selbst
unter maximalen Bedingungen ermdglicht das Produkt
einen sauberen Holzschnitt ohne jegliche Verfarbungen.

6le sind in der Regel bei bis zu —18 Grad Celsius anwendbar.
Beim 168-stiindigen Luftbadtest erreicht das Fluid hingegen
ein dauerhaftes Kélteflieiverhalten bis -24 Grad Celsius.
Auch die Viskositét von Divinol AquaChainFluid iberzeugt:
Mit 70 mm?s bei 40 °C ist diese vergleichbar mit Standard-
Bio-Kettenolen und sorgt so fiir eine gute Fliefahigkeit
aus Kanistern und anderen Verpackungsgebinden. Dieses
glinstige Viskositats-Temperaturverhalten macht das Sage-
kettenfluid zu einem perfekten Schmierstoff fiir den Ganz-
jahreseinsatz bei hohen und tiefen Temperaturen.

Das Produkt ist alterungsstabil und behilt seine Funk-
tionseigenschaften bei. Selbst unter maximalen Bedingun-
gen ermoglicht das Produkt einen sauberen Holzschnitt
ohne jegliche Verfarbungen. Als besonders positiv beurtei-
len die Anwender auch die geringere Geruchsentwicklung
sowie den hohen Verschleif3schutz fiir Kette, Schwert und
Umlenkstern. Aufgrund der Wasserldslichkeit des Produk-
tes kann die Schneidgarnitur und Sdge nach Abschluss der
Arbeiten ganz einfach mit etwas Wasser und Schwamm ge-
reinigt werden.

,Mit Divinol AquaChainFluid haben wir ein komfortabel
zu handhabendes, Sagekettenfluid entwickelt, das nicht nur
leicht biologisch abbaubar ist, sondern auch iiber eine sehr
gute Schmierfihigkeit sowie einen ausgezeichneten Verschleif3-
und Korrosionsschutz verfiigt“, sagt Michael Peter, Produkt-
manager bei Zeller + Gmelin. X

Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
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Weiterbildung

Seit Uber 40 Jahren:
Weiterbildung in Tribologie

Tribologie - Alles rund um Reibung, Verschleif® und Analytik
am 23. und 24. Marz 2021 in Ostfildern (35471)

Realitatsnahe Modellierung und Analyse moderner Systeme u. Prozesse .
am 24. und 25. Marz 2021 in Ostfildern oder online (35622)

Ol- und Condition-Monitoring durch Olanalysen
am 19. und 20. April 2021 in Ostfildern (35264)

Schmierfette - Zusammensetzung, Eigenschaften, Priufung, Anwendung
am 3. und 4. Mai 2021 in Ostfildern (35352)

Selbstschmierende und wartungsfreie Gleitlager
am 10. und 11. Mai 2021 in Ostfildern oder online (35535)

23. International Colloquium Tribology -
Industrial and Automotive Lubrication
vom 25. bis 27 Januar 2022 in Ostfildern (50019)

Weitere Informationen und Anmeldung unter: www.tae.de




United by
Service.
Driven by
Solutions.

With our recently completed storage capacity
expansion in Antwerp, Ergon is poised to supply its
international markets with the specialty oils they need
well into the future.

Founded in 1954, Ergon provides solutions for

customers in more than 90 countries around the world.

Call us today to learn more.
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Europe, Middle East, Africa +32 2 351 23 75
Asia +65 6808 1547
North & South America +1601 933 3000
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