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VEM Sachsenwerk Generatoren
fur dle Wmdkraftmdustrle

Qualitatsprodukte aus Dresden fur die bedeutendsten Anlagenhersteller

Die Windkraft nimmt weltweit einen immer hoheren
Stellenwert bei der Energieerzeugung ein. Vor allem
deutsche Unternehmen haben bei dieser Techno-
logie die Nase vorn. Die durchschnittliche Export-
quote bei Windkraftanlagen betrégt immerhin mehr
als 80 Prozent. Zu dieser rasanten Entwicklung hat
die VEM-Gruppe mit Windkraftgeneratoren, Azi-
mutgetrieben und Gusserzeugnissen entscheidend

Husum

WindEnergy 21.-25. September 2010

Wir sehen uns in
Halle 4A, Stand 4E08

The Leading
Wind Energy Trade Fair

beigetragen. Das VEM Sachsenwerk ist einer der
flhrenden Anbieter fiir Anlagen, die im oberen
Leistungsbereich betrieben werden. Ob REpower,
NORDEX oder GE-Wind — die bedeutendsten
Anlagenhersteller setzen die Qualittsprodukte
aus Dresden ein. 2009 wurde bereits der fiinftau-
sendste Windkraftgenerator ausgeliefert!

Die VEM-Gruppe liefert auBer den
groBen Generatoren auch Azi-
mutgetriebe,  Niederspannungs-
maschinen flir die Lastenaufzige,
Wérmetauscher  und  Kiihler
sowie Hydraulikanlagen.
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Im Antriebsstrang einer Windkraftanlage spielt
der Generator eine ganz entscheidende Rolle.
Die groBen Rotorblatter der Anlage wandeln die
Stromungsenergie des Windes in eine Drehbewe-
gung von 6 bis 15 Umdrehungen pro Minute um. Da
bei diesen niedrigen Drehzahlen Generatoren nicht
direkt ins Stromnetz gekoppelt werden kdnnen, ist
dem Generator ein Planetengetriebe vorgelagert,
das die Drehzahl von den ca. 15 auf ca. 1.500 Um-
drehungen pro Minute Ubersetzt.

Der Generator selbst ist ein Energiewandler. Er
wandelt die Bewegungsenergie des windgetrie-
benen Rotors in elektrische Energie um, die direkt
ins Stromnetz gespeist werden kann. Technisch
gesehen ist der Generator identisch mit einem
Elektromotor, der umgekehrt elektrische Energie in
Bewegungsenergie umwandelt.

In Windkraftanlagen werden zwei Grundtypen von
Generatoren eingesetzt. Ein Synchrongenerator
besteht wie sein Pendant, der Asynchrongenerator,
aus zwei Hauptkomponenten: einem feststehenden
Stander (Stator), gefertigt aus Spulen und diinnen
Stahlblechen, in denen ein magnetisches Drehfeld
erzeugt wird, und einem L&ufer (auch Rotor oder
Anker genannt), der auf einer kugelgelagerten
Welle montiert ist. Der L&ufer kann entweder mit
Permanent- oder Elektromagneten erregt werden.
Die Frequenz der gewonnenen elektrischen Energie
muss in der Regel vor der Einspeisung dem Strom-
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2009 haben wir geméaB dieser Devise zum sechsten Mal in
Folge fiir kinderbezogene Projekte gespendet. Der Kindergar-
tenverein Brannenburg erhielt einen Betrag von EUR 4000,-. Fr die
beiden Kleinkindgruppen wurde je ein groBer komfortabler Kinderwa-

Kinderlachen statt Weihnachtsgeschenke — am Jahresende

gen fir gemeinsame Ausfllige angeschafft.

ie gut unsere Spende angekommen ist und welche Freu-
de wir damit gemacht haben, davon konnten wir uns nun

personlich tberzeugen. Am 11. Juni fuhren die beiden mit

jeweils sechs Kindern voll besetzten Cabrios bei

OELCHECK vor. Die ,Kleinen Strolche® und Erzie- L'¥ .

herinnen der Brannenburger Kleinkindgruppen
bedankten sich mit selbst gemalten Plakaten,
einem Lied und Blumen noch einmal flir unsere
Weihnachtsspende. Die kleineren Kinder sitzen
bei Spaziergdangen nun bequem im Wagen, die
groBeren laufen. Und wenn einmal einem die
Puste ausgeht, wird einfach der Platz gewechselt.
Der Besuch der ,Kleinen Strolche” hat uns dber-
zeugt: Unsere Spende ist bestens angekommen
und auch dieses Jahr werden wir wieder fir ,Kin-
derlachen statt Weihnachtsgeschenke* sorgen.
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Ihre Barbara Weismann

netz angepasst werden. Bei einem mit grundsétzlich
variabler Drehzahl arbeitendem Synchrongenerator
stehen dazu unter anderem folgende Maglichkeiten zur
Verfligung:
= Dem Generator ist ein Umrichter nachgeschaltet,
der die Elektrizitat an die Netzfrequenz anpasst.
= Die variable Drehzahl des Rotors wird (iber eine
hydrodynamische Getriebestufe entsprechend
angepasst. In diesem Fall ist der Generator
direkt mit dem Netz gekoppelt.
Friihner wurden haufig Asynchrongeneratoren in
Windkraftanlagen eingesetzt. Ende der 1990er
Jahre kam mit dem doppelt gespeisten Asynchron-
generator ein neues Konzept auf den Markt. Er
ermdglicht im Gegensatz zu einem herkdmmlichen
Asynchrongenerator einen Betrieb mit variabler
Drehzahl. Sein Sténder ist direkt mit dem Netz
verbunden. AuBerdem ist sein ebenfalls aus Spu-
len bestehender Lauferkreis Gber Schleifringe und
einen Frequenzumrichter an das Netz gekoppelt.
Somit ist ein Betrieb mit variabler Drehzahl moglich.
Ein Vorteil dabei ist, dass nur der kleinere Teil der
Leistung tiber den Umrichter eingespeist wird, der
damit vergleichsweise klein und kostenguinstig ist.
VEM entwickelt und fertigt Windkraftgeneratoren
von 1,5 bis 6,0 MW. Sie alle werden grundsétzlich
nach Kundenspezifikation entworfen und gebaut.
Waren in den letzten Jahren (berwiegend Asyn-
chrongeneratoren gefragt, werden in Zukunft Syn-
chrongeneratoren, die eine konstantere Frequenz

und Spannung liefern, einen erheblichen Markt-
anteil haben. Mit ihnen konnen die verschérften
Anschlussbedingungen an die jeweiligen Strom-
netze technisch noch besser beherrscht werden.
Doch unabhéngig von ihrer Bauart ist die hohe
Ausnutzung der Energie durch elektromagnetische
Optimierung bei geringem Einbauvolumen kenn-
zeichnend fir die Generatoren aus Sachsen.

Komponenten aus dem Sachsenwerk bewahren sich
im weltweiten Einsatz. Sie arbeiten in Windenergie-
anlagen in der Nordsee oder der Irischen See, in der
trockenen und kalten chinesischen Wiiste Gobi oder
in subtropischen Gefilden in Japan. Sie sind dabei,
je nach Standort, extremsten Umweltbedingungen
ausgesetzt. Besonders Offshore-Anlagen miissen
wegen ihres mindestens 40 Kilometer von der Kiiste
entfernten Standortes sehr zuverldssig arbeiten. Der
Wartungsaufwand darf nur gering sein. Diese Anfor-
derungen der Kunden erfiillen VEM-Generatoren —
dank der langjdhrigen Erfahrungen der Firma im
Offshore-Geschéaft und mit Hilfe ihres trainierten
und zertifizierten Personals. Der 2004 errichtete
Windpark Arklow vor der irischen Kiiste ist eines
ihrer Referenzobjekte. Er ist mit sieben Generatoren,
die eine Gesamtleistung von 25,2 MW erbringen, die
erste Anlage, die alle Offshore-Bedingungen erflillt.
Allein fir die Offshore-Windparks Talisman vor der
schottischen, Thornten Bank vor der belgischen und
Alpha Ventus vor der deutschen Kiiste hat das VEM-

Unternehmen Generatoren mit einer Gesamtleistung
von 100 MW geliefert.

Generatoren sollen standig Strom produzieren. Die
produzierte Strommenge variiert je nach Wind-
verhéltnissen.  Schwankende Windstérken und
Umgebungstemperaturen haben dadurch einen
deutlichen Einfluss auf die Belastungen und Tem-
peraturen der Walzlager und deren Schmierung, die
mit Schmierfett erfolgt. Der Rotor eines Generators
ist zwischen zwei Pendelrollenlagern gelagert.
Jeder einzelne Walzkorper des Lagers, das bis zu
90 Walzkorper enthélt, kann 3 kg wiegen. Im Ver-
gleich mit den 18 Tonnen, die ein Generator einer
6 MW-0ff-Shore Anlage wiegt, sind aber die Lager
geradezu Leichtgewichte. Ein Lager, das flir Gene-
ratorwellen von ca. 500 mm Durchmesser ausge-
legt ist, wird mit etwa 1.000 g Schmierfett befiillt.
Bei der Fettauswahl kommt es nicht nur auf gute
allgemeine Schmiereigenschaften an. Das Fett
muss bei extrem tiefen Temperaturen von -40°C
einen leichten Start gewéhrleisten. Gleichzeitig
muss es aber auch bei Lagertemperaturen von iiber
100°C noch (ber ausreichende Alterungsstabilitat
verfiigen. AuBerdem ist eine extrem gute Walk-
stabilitat gefragt, denn trotz des vibrierenden Laufs
der Anlage darf es nicht aus dem Lager laufen oder
s0 verharten, dass zu wenig Ol in die Lagerlaufbahn
abgegeben wird.

Bei der Erstausstattung und Empfehlung der Lager-
schmierfette der schwer zugédnglichen Generator-
lager sind die Experten vom VEM-Sachsenwerk
daher besonders kritisch. Dies gilt auch fir die
Wartungsvorschriften. Je nach Typ werden die
Lager der Generatoren ein- bzw. zweimal im Jahr
nachgeschmiert. Dies wird von den Betreibern der
Windkraftanlagen oder in den meisten Féllen von
Serviceunternehmen erledigt. Doch besonders bei
der Nachschmierung ist Vorsicht geboten! Wird
mit einem anderen Fett als dem Erstfiillfett nach-
geschmiert, kann es sein, dass sich die beiden
Schmierstoffe nicht vertragen. In diesem Fall wer-
den beide urspriinglich festen Fette so weich, dass
sie vorzeitig aus der Lagerung herauslaufen. Tritt
dann wegen Mangelschmierung ein Lagerschaden
auf, sind die Reparaturkosten immens.

OELCHECK hat eine Reihe von Prifverfahren
speziell auf die Untersuchungen von Fetten aus
Windkraftanlagen abgestimmt. Bei Verdacht auf
Vermischung oder bei vorzeitigen Lagerausféllen
entnehmen die VEM-Spezialisten reprdsentative
Fettproben, die dann (ber die falsche Nachschmie-
rung oder Verunreinigung durch Wasser informie-
ren. Haufig lasst sich die Schadensursache mit der
Analyse des Fettes kldren. Zur Bestimmung der
optimalen Nachschmierintervalle werden die aus
Auffangschalen entnommenen Proben untersucht.
Die Analyse von Herstellungschargen der ange-
lieferten Erstfillfette tragt zur Betriebssicherheit bei.
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VKA-Test pruft Schmierfahigkeit unter hohem Druck

In vielen Normen und Spezifikationen wird die Angabe

fir den VKA-Wert gefordert. Schmierstoff-Hersteller
weisen daher in den Datenbldttern von Industriedlen,
Schmierfetten und auch Metallbearbeitungsélen den

VKA-Wert aus. Er wird mit einem Vier-Kugel-Apparat
(VKA) entsprechend der DIN 51 350 bestimmt. Das

Verfahren kommt vor allem fiir Schmierstoffe zum Ein-
satz, die groBen Belastungen und Driicken standhalten

mussen. Sie enthalten daher Wirkstoffe (EP-Additive),
die eine hohe Fldchenpressung im Mischreibungsge-
biet zulassen sollen. Bei der Gut- und SchweiBkraft
wird der VKA-Wert in N (Newton) angegeben. Je

hoher dieser VKA-Wert eines Oles oder Fettes ist,
desto besser ist seine Schmierwirkung bei Druckbe-
lastung. Zum Vergleich: Bei einem konventionellen

Industriegetriebedl CLP 320 betragt die SchweiBkraft
etwa 2200 N. Mit einem modernen synthetischen

Hdchstleistungs-Getriebedl der gleichen Viskositéts-
klasse lassen sich Werte von tiber 3600 N erreichen.

Alternativ kann der Test so durchgefiihrt werden, dass
bei niedrigeren Kréften und langer Laufzeit das Ver-
schleiBschutzverhalten  (Anti-Wear-Verhalten) eines
Schmierstoffs geprift wird.

Bei der Entwicklung und Qualitatskontrolle von Olen
und Fetten, die sehr druckstabil sein mussen, ist ein
VKA-Test unerlasslich. Auch, wenn die Situation im
Testgerat nur bedingt auf die Praxis (bertragbar ist,
stellt der VKA-Test eine wichtige Grundlage zur Be-
urteilung der Schmierwirkung eines Schmierstoffes
bei hoher Druckbelastung dar. Der einfache und
kostengtinstige Test erlaubt damit auch direkte Riick-
schlisse auf das Leistungsvermogen der jeweiligen
EP-Additive und Anti-Wear-Wirkstoffe.

Der Vierkugel-Apparat

Das Priifgerét besteht aus einer Lauf- und drei Stand-
kugeln, einem Antrieb sowie einem Lastarm mit den
Priifgewichten. Material und Durchmesser der Kugeln
sind genormt. |hre Herstellung unterliegt einer beson-
deren zusdtzlichen Kontrolle. Sie bestehen aus Wélz-
lagerstahl 100Cr6 (G3) (Werkstoffnummer 1.35054)

mit einer Harte von HRC 63 + 3. Ihr Durchmesser
betrdgt 12,700 mm. Die Standkugeln sind in einem
Kugeltopf eingespannt. Der Kugeltopf wird so weit mit
dem zu prifenden Schmierstoff (10 ml) gefillt, dass
die Standkugeln ganz von ihm bedeckt sind. Ein ho-
rizontaler, am Gehduse abgestlitzter Arm sichert den
Kugeltopf gegen Drehen.

Kugeltopf mit Standkugeln — ger/lmit ol

Uber dem Topf befindet sich eine senkrecht gelagerte
Priifspindel. An ihrem unteren Ende ist eine Aufnahme
fir die in einem Kugelhalter eingespannte Laufkugel.
Die Priifspindel wird durch einen Elektromotor angetrie-
ben und rotiert mit 1450 min™". Ein Motorschutzschalter
unterbricht die Stromzufuhr, wenn die Priifkugeln durch
VerschweiBen den Lauf blockieren. Im unteren Teil des
Gehduses befindet sich der Hebelmechanismus zum
Aufbringen der Prifkraft. Durch Variation der aufge-
legten Gewichte und der Hebellange wird die Priifkraft
eingestellt. Uber einen senkrechten StoBel wird die Priif-
kraft direkt auf den Kugeltopf (ibertragen und presst die
Standkugeln gegen die Laufkugel.

Testablauf und Ergebnis

Beim Testen eines Schmierstoffes wird zun&chst die
Priifkraft aufgebracht, die als Gutkraft erwartet wird.
Sind keine Angaben bekannt, wird die ungeféhre
Gutkraft in Vorversuchen ermittelt. Ein Priiflauf mit
dem VKA dauert eine Minute, falls er nicht schon
vorher durch VerschweiBen der Kugeln unterbrochen
wird. So lange kein VerschweiBen erfolgt, werden
Wiederholungen mit neuen Kugeln, neuem Schmier-

stoff und gesteigerter Last durchgefiihrt. Die hochste
Kraft, bei der noch kein VerschweiBen eintritt, wird
als Gutkraft, die erste bei der VerschweiBen eintritt
als SchweiBkraft bezeichnet. Beide miissen durch
Wiederholungsmessungen bestétigt werden. Das
Ergebnis des VKA-Tests wird als VKA-SchweiBkraft
bzw. VKA-Wert nach DIN 51 350 angegeben. Wenn
ein Stoff beispielsweise einen VKA-Wert von 2400 N
aufweist, bezeichnet dies die Prifkraft, bei der die
Kugeln erstmals miteinander verschweiBt sind. Liegt
der ermittelte Wert unter 2000 N, so ist lediglich an-
zugeben: VKA-SchweiBkraft unter 2000 N nach DIN
51 350 (Teil 2 fiir Ole, bzw. Teil 4 fiir Fette). Um das
Langzeitverhalten von EP- und AW-Additiven zu ermit-
teln, kann der Testlauf modifiziert werden. Bei einer rela-
tivmoderaten Belastung von z.B. 150 N rotiert die Kugel
fir eine Stunde auf den Standkugeln. Danach werden
die VerschleiBmarken, die sich als Kalotten auf den drei
Standkugeln bilden, ausgemessen. Angegeben wird ein
mittlerer VerschleiBdurchmesser, z.B. 0,26 mm.

KRL-Test ermittelt Verdnderung der Viskositét
Mehrbereichs-Motoren- und Hydraulikéle und einige
Synthesedle enthalten VI-Verbesserer. Durch den
Betrieb kdnnen solche langkettigen Molekile zum Teil
stark geschert werden. Das Gebraucht6l wird dadurch
viel diinner als das Frischdl. Eine Methode, die Verén-
derung der Viskositat durch Zerstérung der VI-Verbes-
serer zu erfassen, ist der KRL-(Kegelrollenlager-)Test.
Seit mehr als 20 Jahren wird die VKA-Apparatur auch
fir dieses deutlich modifizierte Verfahren verwen-
det. Die Kugeln werden beim KRL-Test durch ein mit
Priifol geflilltes Kegelrollenlager ersetzt. Circa 40 ml
des zu priifenden Oles werden bei einer Temperatur
von 60°C mit dem bei 1450 min™ rotierenden Kegel-
rollenlager tiber eine Zeit von 4, 8 oder 20 Stunden im
Tauchschmierverfahren geschert. Drehzahl, Tempera-
tur und die Belastung bleiben wahrend des gesamten
Testlaufs konstant. Als Testergebnis wird der relative
Viskositatsabfall bei 100°C z.B. fiir den 4-Stunden
Lauf in der Form: KRL/A: 10,2% angegeben.

TOST-Test: Alterungsverhalten von

Der TOST-Alterungstest (Turbineoil Oxidation Stability
Test) ist in der DIN EN ISO 4263 verankert. Er dient
dazu, das Alterungsverhalten von Turbinen-, Getriebe-
und Hydraulikdlen sowie von HFC- und synthetischen
Fllissigkeiten zu ermitteln. Bei Schmierstoffen und
Hydraulikfliissigkeiten, die (ber eine lange Zeit von
mehreren 1.000 h im Einsatz bleiben, ist das Risiko
der Olalterung bei gleichzeitiger Bildung von schlamm-
bzw. lackartigen Ablagerungen gegeben. Der TOST-
Test simuliert mit den extrem langen Testzeiten von
2.000 h und mehr den Langzeiteinsatz in der Praxis.
Der Test ist deshalb wichtig bei der Olentwicklung.
Aber auch bei der Bestimmung moglichst langer

Olwechselzeiten erlaubt er durch Vergleich von Frisch-
mit Gebraucht®! Riickschliisse auf die Olperformance.
Der 2.000 h-TOST-Test wird neu von OELCHECK als
Sonderuntersuchung angeboten.

Beim Priifverfahren wird das Ol mit Hilfe von Sauer-
stoff, Wasser, hohen Temperaturen und metallischen
Bauteilen den Belastungen ausgesetzt, die auch in
der Praxis Oxidation und Ablagerungen begtinstigen.
Zum Test werden 300 ml Priifél mit 60 ml destilliertem
Wasser versetzt. Dieses Gemisch wird konstant auf
95°C erwdrmt. AuBerdem werden eine Stahl- sowie
eine Kupferdrahtspule als Katalysatoren in den Priif-
behdlter eingehdngt. Pro Stunde durchstromen 3 |

inhibierten Olen

Sauerstoff das Ol-Wassergemisch. In regelméBigen
Absténden werden Kleine Proben aus der Mischung
entnommen und deren NZ (Neutralisationszahl) er-
mittelt. Sie gibt die Menge Kalilauge an, die bendtigt
wird, um die in einem Gramm Ol enthaltenen Sauren,
die durch die Oxidation ansteigen, zu neutralisieren.
Sobald die NZ von 2,0 mg KOH/g erreicht ist, wird der
Testlauf beendet. Als Priifergebnis wird die bis dahin
verstrichene Zeit in Stunden angegeben. Je Kleiner
der Wert ausféllt, desto hoher ist also die Neigung des
Ols, schnell zu oxidieren. Liegt die NZ auch nach einer
Testdauer von 2000 Stunden noch unter 2,0 mg KOH/g,
wird die bei Testende gemessene NZ angegeben.



OELCHECK INSIDER-INFO

2.000 m2 mehr: Neue Riume fiir Seminargiste und Mitarbeiter

Schon zu Beginn des Jahres sind die Abteilungen
JJechnik® und ,Versand“ in unser neues Gebdude
eingezogen. Es ist nur wenige Meter vom OEL-
CHECK-Haus entfernt. Die QilDoc-Seminare finden
nun im hochmodernen Seminarraum im neuen
Gebdude statt. Eine lichtdurchflutete Caféteria mit
Bergblick ist angegliedert. Unseren Mitarbeitern
steht ab jetzt ein noch groBerer Fitnessraum mit
Wellnessbereich zur Verfligung.

Action im Fitnessraum

In der Versandabteilung werden die bestellten

Analysensets fur Sie individuell zusammengestellt.

..l R lﬁ
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Die Arbeitspldtze im Technischen Sekretariat

Positionswechsel

Der langjahrige Leiter des Diagnoseteams der
OELCHECK GmbH, Dipl.-Ing. Riidiger Krethe, hat
eine neue Position dbernommen. Mit Wirkung vom
1. Juli 2010 ist er gemeinsam mit Dipl.-Ing. Peter
Weismann Geschéftsfilhrer der OilDoc GmbH. Mit
Herrn Krethe als Dozenten und Koordinator bietet die
QOilDoc-Akademie Seminare, Inhouse-Schulungen,
Gutachten und individuelle Beratungen rund um die
Themen effiziente Anwendung von Schmierstoffen,
Tribologie und Schmierstoff-Analytik an. Im Februar
2011 veranstaltet das Unternehmen auBerdem das
erste internationale Symposium, die OilDoc Confe-
rence and Exhibition in Rosenheim.

Die Position als Leiter des Diagnoseteams (iber-
nimmt Dipl-Ing. (FH) Steffen Bots. Er ist seit 2005
bei OELCHECK tétig und vielen Kunden persénlich
durch Messekontakte und SchulungsmaBnahmen

bestens bekannt. Unter der Leitung von Herrn Bots
werden die Beurteilungen der Laborberichte durch
unsere Diagnosespezialisten fir unsere Kunden in
bewahrter Weise erbracht und die telefonische Un-
terstlitzung im Zusammenhang mit schmierstoffspe-
zifischen Fragen weiter optimiert.

Peter Weismann bleibt neben seiner Tétigkeit flr
die OilDoc GmbH auch als Technischer Leiter flr
OELCHECK aktiv.

Da die Nachfrage nach unseren Weiterbildungs- und
Beratungsleistungen in den letzten Jahren standig
groBer wurde, war die Trennung der Geschaftsfelder
Olanalytik, die durch OELCHECK erfolgt, und Semi-
nare und Beratung, die bei der OilDoc liegen, ein
konsequenter Schritt. Damit garantieren wir auch in
Zukunft die hohe Professionalitét all unserer Service-
leistungen — bei OELCHECK genauso wie bei QilDoc.

Meeting der STLE in Las Vegas

Im Mai 2010 fand in Las Vegas das 65. Annual
Meeting der STLE statt. Bei der Veranstaltung der
Society of Tribologists and Lubrication Engineers
waren Uber 1.200 Teilnehmer dabei. Die STLE ver-
tritt die Interessen von mehr als 4.000 Technik-Ex-
perten aus Industrie, Wissenschaft und Verwaltung
in den USA, Kanada und vielen anderen Lé&ndern.
Das Programm der Veranstaltung umfasste 370
Vortrdge mit schmierstoffspezifischem Hintergrund.

Mit 80 Sténden war die begleitende Fachausstel-
lung komplett ausgebucht. Peter Weismann und
Steffen Bots stellten am OilDoc-Infostand die An-
fang néchsten Jahres in Rosenheim stattfindende
Schmierstoffkonferenz vor. Der Zuspruch (ibertraf
alle Erwartungen. Auf Einladung der STLE Ge-
schéftsfiihrung wurde die QilDoc Conference and
Exhibition den Board-Mitgliedern der STLE in zwei
Prasentationsrunden vorgestellt.

von links nach rechts: Peter Drechsler, Timken — STLE
President 2010-2011, Steffen Bots — OELCHECK, Dr.
Robert Gresham — Leiter der STLE Ausbildung, Peter
Weismann — OilDoc, Ed Salek, Executive Director STLE
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Zu Gast bei OELCHECK — der Arbeitskreis
y>ochmierstoffe und Tribologie* der FVA

Am Dienstag, dem 29. Juni 2010, tagte
der Arbeitskreis ,,Schmierstoffe und

Tribologie“ der FVA (Forschungsvereini-
gung Antriebstechnik) bei OELCHECK in
Brannenburg.

Der Arbeitskreis trifft sich zweimal im Jahr, um tber
aktuelle Projekte und neue Forschungsvorhaben zu
beraten. Der Einladung nach Oberbayern waren fast
80 Mitglieder gefolgt.

Im neu eingeweihten OELCHECK-Haus wurde unter
anderem (iber laufende Forschungsprojekte und
die GETLUB, eine Tagung die zum Thema Getrie-
beschmierung im Dezember 2010 in Wirzburg statt-
findet, diskutiert.

Nach einem anstrengenden Arbeitstag ging es bei
traumhaftem Wetter mit der Zahnradbahn auf den
nahen Wendelstein.

OELCHECK hatte zum Bayerischen Abend mit Alp-
hornbldsern, GoaBlschnalzern und der Brannenbur-
ger Blaskapelle eingeladen.

Am ndchsten Tag stand wieder das OELCHECK-La-
bor im Mittelpunkt des Interesses. Teilnehmer der Ta-
gung, die es am Vortag noch nicht besichtigt hatten,
nutzten die Gelegenheit zu einer Filhrung durch das
richtungweisende Labor flr Schmierstoff-Analytik.

Neue FVA-Richtlinie -
Olwechsel in Getrieben

Durch die Vielzahl der unterschiedlichen Getriebe-
typen und der neuen Getriebedle steigt fir Instand-
halter das Fehlerrisiko beim Wechsel des Getriebe-
Oles. Die Forschungsvereinigung Antriebstechnik
(FVA) hat daher eine spezielle Richtlinie erstellt, in
der auf beim Olwechsel in Getrieben zu beachtende
Punkte hingewiesen wird. Sie bietet insbesondere
Konstrukteuren, Betreibern und Instandhaltern die
fir einen sachgerechten Schmierstoffwechsel in
Getrieben notwendigen Informationen. Bei der Er-
stellung der neuen Richtlinie haben die OELCHECK-
Ingenieure mit ihrem Know-how besonders zum
Thema Gebrauchtélanalytik im Zusammenhang mit
Olwechseln entsprechend beigetragen.

Die Richtlinie stellt einen Leitfaden fiir die beim
Olwechsel in Getrieben zu beachtenden Details dar.
Sie ist aber keine Schmierstoff-Empfehlungsliste.

Als Schmierstoff-Empfehlung gelten ausschlieBlich
die entsprechenden Vorgaben des Getriebeher-
stellers in Abstimmung mit dem Hersteller der
Betriebsschmierstoffe.

Fettgeschmierte Getriebe werden in der Richtlinie
nicht beriicksichtigt. Sie gilt fir Olwechsel in In-
dustriegetrieben aller Art und fiir Getriebe in Mari-
neanwendungen — unabhéngig vom eingesetzten
Schmierdl. Fir den Getriebeblwechsel in StraBen-
und Schienenfahrzeugen, Bau- und Landmaschinen
sind die Vorschriften der entsprechenden Getriebe-
hersteller maBgebend. Hierfir kann die Richtlinie
jedoch unterstitzend hinzugezogen werden.

Die neue Richtlinie steht zum Download zur
Verfiigung auf www.fva-net.de.

FVA =

f—O'SChLJﬂC]S\fPI’LIHIC;UﬂC
Antriebstechnik e\

Die FVA Forschungsvereinigung Antriebstechnik e.V.
ist ein gemeinnlitziger Verein zum Zweck der Gemein-
schaftsforschung im Bereich der Antriebstechnik. Ein-
gebunden in die Organisationsstruktur des Verbandes
Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e.V. (VDMA)
stellt die FVA das weltweit filhrende Netzwerk der
Antriebstechnik dar. Mitglieder sind produzierende
Unternehmen aus der Branche Antriebstechnik. Zum
Netzwerk der FVA gehdren die besten Forschungsin-
stitute, die sich mit Antriebstechnik beschéftigen. In
Uber 750 Projekten wurden in den letzten Jahren For-
schungsergebnisse erarbeitet, die oft und erfolgreich
in Produkte umgesetzt wurden und werden. Die Ge-
meinschaftsforschung bietet dabei den Unternehmen
die Maglichkeit, ihr technisches Know-how und die
Qualitét ihrer Produkte zu verbessern und die Produk-
tionskosten zu senken. Etwa 100 laufende Vorhaben
pro Jahr werden zurzeit durch 23 aktive Arbeitskreise
koordiniert und in Arbeitsgruppen in Zusammenarbeit
mit etwa 40 Hochschulinstituten erarbeitet. Hierbei
sind in den FVA-Gremien tber 1.000 Industrievertreter
der Mitgliedunternehmen aktiv.

Der Arbeitskreis ,,Schmierstoffe und Tribologie® ist mit
Uber 100 Mitgliedern einschlieBlich der Vertreter der
Hochschulen der groBte der sehr aktiven Arbeitskreise
der FVA. Er setzt sich aus Teilnehmern der Getriebe-,
Lager-, Dichtungs-, Schmierstoff- sowie Additivherstel-
ler und OELCHECK, dem Spezialisten fiir Schmierstoff-
Analysen zusammen. In den zahlreichen AiF- oder aus
Eigenmitteln geférderten Forschungsvorhaben werden
tribologische Grundlagenthemen und aktuelle schmier-
stoffbezogene Fragen aus der Praxis der Antriebs-
technik behandelt.
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KUKA - Alles, was sich in der Automatisierung bewegt

Verglichen mit anderen technischen
Erfindungen ist der Roboter noch ver-
gleichsweise jung. Der weltweit erste
Industrieroboter wurde erst Mitte des 20.
Jahrhunderts installiert. Nach den meist
in Japan produzierten hydraulischen
Robotern kam 1974 der erste elektrisch
angetriebene und von einem Mikropro-
zessor gesteuerte Roboter auf den Markt.
1996 gelang KUKA der Quantensprung in
der Entwicklung der Industrieroboter.

Damals wurde die erste von KUKA entwickelte PC-
basierte Steuerung auf den Markt gebracht. Damit
brach das Zeitalter der ,echten“ Mechatronik an,
das vom minutidsen Zusammenspiel von Software,
Steuerung und Mechanik geprégt ist. Alles, was
sich in der Automatisierung bewegt, kommt von
KUKA. Ob in der Logistik, der Kunststoff- und Me-
tallindustrie, der Medizintechnik oder im Entertain-
mentbereich — KUKA Roboter sind nahezu (iberall
im Einsatz.

In der Automobilindustrie tragen Roboter immer
mehr zur Optimierung und Flexibilisierung der Fahr-
zeugproduktion bei. Hier Gibernehmen sie hauptsach-
lich Arbeiten wie SchweiBen, Lackieren und Kleben.
Wenn sie mit einer besonderen schmutz- und hitze-
besténdigen Foundry-Ausstattung ausgerustet sind,
konnen die intelligenten Helfer sogar bei der Herstel-
lung von Motoren in der GieBerei arbeiten.

Bei der Herstellung eines Automodells sind in einem
Automobilwerk tiber 1.000 Roboter aktiv. In einem
groBen Werk sind daher 4.000 Einheiten keine
Seltenheit. Im Vergleich mit ihren menschlichen
Kollegen punkten die Roboter mit wirtschaftlichen
Fertigungsablaufen, reduzierten Kosten, hoherem

KUKA-Robote beim PunktschweiBen in einem Automobilwerk

(RARRaNE s,

AusstoB und konstanter Qualitdt. Je mehr Rota-
tions- und Translationsachsen ein Roboter besitzt,
umso groBer ist seine Mobilitdt. Bei den géngigen
Modellen mit sechs Achsen kann so gut wie jede
Stelle im Raum angefasst und bearbeitet werden.
Die Programmierung des Roboters erfolgt durch die
Steuerung. Seine Bewegungen werden durch das Zu-
sammenspiel der verschiedenen Achsen ausgefihrt.
Vorne am Roboterarm kann an die Roboterhand das
bendtigte Werkzeug angebracht werden (z.B. eine
SchweiBzange). Fiir die Bewegung der Achsen ist je-
weils ein Antrieb pro Achse verantwortlich. Er besteht
aus Motor, Getriebe und Regelung.

In der Automobilindustrie sind Roboter der Serie
2000 von KUKA unter anderem beim Punkt-
schweiBen der Karosserien aktiv. Hierbei werden
zwei dinne Blechteile verbunden. Eine durch-
gangige SchweiBnaht ist nicht erforderlich. Mittels
elektrischen Stroms wird eine hohe Energie auf
eine kleine Flache eines Werkstiicks konzentriert.

1 Hand
2 Arm
3 Schwinge

4 Gewichtsausgleichssyst
5 HKarussell

6 Grundgestell

Aufbau eines KUKA-Roboters mit sechs Achsen

Durch hohen Anpressdruck entsteht dann eine
unldshare Verbindung. Das ganze Verfahren dauert
nur den Bruchteil einer Sekunde, ist leicht zu hand-
haben, bendtigt keine weiteren Zusatzstoffe wie Gas
oder Draht und lasst sich problemlos automatisieren.
Allerdings miissen die Figestellen jeweils von bei-
den Seiten zugdnglich sein. Fir KUKA-Roboter ein
Kinderspiel, denn die SchweiBzange wird quasi zur 7.
Roboterachse und so werden Zangen- und Roboter-
bewegung synchron programmiert und betrieben.

Fast alle KUKA-Roboter verfiigen (iber sechs Ach-
sen und damit auch Uber die gleiche Anzahl von
Getrieben, die mit jeweils 15 bis 17 Liter synthe-
tischem Getriebedl geschmiert werden. Alle fiinf
Jahre oder 20.000 Betriebsstunden erfolgt ein Ol-
wechsel. Dieser wird bei der Automobil-Herstellung
in der Regel direkt von den Instandhaltern der Fahr-
zeughersteller durchgeflhrt. Da die Fillmengen
der Getriebe nicht sehr groB sind, erfolgen haufig
keine routineméBigen Schmierstoff-Analysen fiir
alle Getriebe. Doch das Ol ist hohen Belastungen
ausgesetzt. Die Roboter sind im Dauereinsatz. Ihre
Bewegungen erfolgen ruckartig und erzeugen
damit StoBe im Getriebe. Im Durchschnitt liegen
die Temperaturen des Getriebes bei etwa 80°C.
Entsprechend wichtig ist es, dass nur die von KUKA
empfohlenen Schmierstoffe verwendet werden.
Zugelassen werden ausschlieBlich solche Getriebe-
dle, die KUKA vorher intensiv in durch Olanalysen
unterstiitzten Praxistests geprift hat. SchlieBlich
trégt die konstante Performance des Schmierstoffs
unmittelbar zur Produktionssicherheit und zur Le-
bensdauer der Getriebe bei.

Welch hohen Stellenwert die Olanalysen bei der
Qualitatssicherung von KUKA haben, verdeutlicht
die Reihenuntersuchung von Getriebedlen. Die
Getriebedle der Roboter sollten zur Verwirklichung
langerer Olwechselintervalle und zur Verbesse-
rung des Wirkungsgrades durch reibungsarmere
Schmierstoffe von mineraldlbasischen Getriebedlen
auf synthetische Schmierstoffe umgestellt werden.

Es wurden dazu Proben aus mehr als 1.000

Robotergetrieben bei OELCHECK analysiert, bevor
das synthetische Getriebedl flir den Langzeiteinsatz
freigegeben wurde. — Ein eindrucksvolles Beispiel,
mit welch groBer Sorgfalt die KUKA Roboter GmbH

in der Qualitatssicherung aktiv ist.

12. - 14. Oktober
Halle 2, Stand 412

M, O, C, Miinchen
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CERTIFIED LUBRICATION SPECIALIST

WEITERBILDUNG

Neue Ausbildung zum CLS -

dem Zertifizierten Schmierstoff-Spezialisten

Im Gegensatz zu Europa gibt es in
den USA bereits anspruchsvolle Aus-
bildungs- und Zertifizierungsprogramme
fiir Schmierstoff- und Oliiberwachungs-
Spezialisten. Diese Zertifizierungen zum
Certified Lubrication Specialist (CLS) und
0il Monitoring Analyst (OMA) werden in
den USA von der STLE durchgefiihrt — der
Society of Tribologists and Lubrication
Engineers.

Die STLE vertritt die Interessen von mehr als 4.000
Technik-Experten aus Industrie, Wissenschaft und
Verwaltung in den USA, Kanada und vielen anderen
Landern, die sich intensiv mit Condition Monitoring
und Schmierstoffen beschaftigen. CLS und OMA
sind international anerkannte Zertifizierungen, die
auch in Asien, Afrika und Lateinamerika einen
hohen Stellenwert haben. Flir Europa ist es hochste
Zeit, analoge Forthildungsmoglichkeiten zu instal-
lieren. Die OilDoc GmbH hat die groBe Bedeutung
gines einheitlichen Standards bei der Uberpriifung
des Wissens rund um den Schmierstoff erkannt.
Sie wird ab 2011 als erste Akademie in Europa
in Zusammenarbeit mit der STLE Seminare mit
entsprechenden Inhalten sowie die umfangreichen
Prifungen zur Zertifizierung nach amerikanischem
Vorbild anbieten.

UnsachgeméBer Einsatz von Schmier-
stoffen belastet Wirtschaft und Umwelt
Die Funktionsfahigkeit, Sicherheit und Effizienz nahe-
zu aller Maschinen und Anlagen héngen fast immer
von den eingesetzten Schmierstoffen ab. Zunehmend
wird auch die wichtige Rolle von Olen und Fetten bei
der Reduzierung von Reibung und damit fiir eine effizi-
ente Energieeinsparung erkannt.

In Instandhaltungskonzepten ~ spielen  moderne
Schmierstoffe eine immer groBere Rolle. Doch auch
heute noch wird allein die Volkswirtschaft Deutsch-
lands mit Kosten fiir unnétigen VerschleiB in Hohe von
mehr als 150 Mrd. Euro belastet. Hinzu kommen die
immensen Folgekosten durch Maschinenstillstand,
Qualitdttsméangel etc. Sie sind mit dem 4- bis 5-fachen
anzusetzen. Die Ursachen fir die verschleiBbedingten
Ausfélle sind zu mehr als 70% auf den Bereich
JWartung und Betrieb* zuriickzufihren, in dem der
Schmierstoff eine der Hauptrollen spielt. Daneben ist
ein intelligentes Schmierstoff-Management extrem
wichtig. Ole und Fette basieren Uberwiegend auf
nicht-nachwachsenden Rohstoffen. Mit Schmierstoff-
Analysen lassen sich die Olwechselintervalle heute
risikolos steuern und meist deutlich verldngern. Damit

sinkt der Verbrauch an Frischdlen und die Menge an
gebrauchten Schmierstoffen zum Vorteil der Umwelt.

Wahrend sich in den USA die Zertifizierungen zum
Certified Lubrication Specialist (CLS) und Oil Mo-
nitoring Analyst (OMA) seit (iber 15 Jahren bewahrt
haben, ist in Europa das Fortbildungsangebot in
Sachen  Schmierstoffe und ~ Schmierungstechnik
recht bescheiden. Die Berufsschulen bieten kaum
berufsbegleitende Informationen (ber Schmierstoffe
und deren Einsatz an. Auch die Hochschulen und
Fachhochschulen vermitteln nur wenig praxisnahe
Kenntnisse (iber Tribologie und Schmierungstechnik.
Hinzu kommt, dass sich viele Mineral6lunternehmen
aus der Schulung der Endanwender weitgehend zu-
riickgezogen haben und nur noch fiir ihre GroBkunden
und Mitarbeiter fachbezogene Kenntnisse vermitteln.

Von der Zertifizierung zum CLS

profitieren Unternehmen und Mitarbeiter

Besonders flr Instandhalter ist eine Schulung im

Zusammenhang mit der CLS-Priifung eine ideale

Zusatzausbildung, von der sie fiir ihre berufliche

Laufbahn profitieren. SchlieBlich dokumentiert

diese Qualifikation einen (berdurchschnittlichen

Wissensstand auf dem Gebiet der Tribologie.

Der CLS verfligt (ber ein fundiertes Know-how.

Seine Aufgaben umfassen unter anderem:

= Die Auswahl und den Vergleich der fiir alle Maschi-
nen, Motoren, Getrieben und Hydrauliken einzuset-
zenden Schmierstoffe.

= Die Unterstlitzung der Einkaufsabteilung durch eine
vergleichende Auswahl der besten Lieferanten zu
optimalen Konditionen.

= Die regelmaBige Uberwachung aller eingesetzten
Schmierstoffe sowie die Optimierung aller Schmier-
stoffgeréte und Schmieranlagen.

= Die Erstellung von Schmierpldnen fiir alle Anlagen
sowie fir eine effiziente Sortenreduzierung.

= Die Vermittlung praxisnaher, aber gleichzeitig
fundierter Kenntnisse ber Schmierstoffe und
deren Anwendung von der Beschaffung bis zur
Entsorgung.

= Die Anleitung und Ausbildung der mit der Nach-
schmierung, Filtration und Olpflege betrauten
Mitarbesiter.

= Die Entwicklung und Optimierung von Qualitatssi-
cherungs-Programmen beziiglich Schmierstoffein-
satz und Umgang mit gebrauchten Olen und Fetten.

= Trouble-Shooting, wenn Probleme mit Komponen-
ten auftreten, bei denen Schmierstoffe mit dem
betroffenen Bauteil in Verbindung stehen.

Eine wichtige Voraussetzung bei seiner Arbeit als CLS

ist die absolute Unabhéngigkeit von einzelnen Herstel-

lern von Schmierstoffen, Olpflegeeinrichtungen etc.
SchlieBlich ist nur ein objektiver CLS in der Lage, die
Kosten fir die Schmierstoffe zu senken und gleichzei-
tig natirliche Ressourcen zu schonen.

Der Zertifizierte Schmierstoff-Spezialist CLS —
Voraussetzungen, Ausbildung, Zertifizierung
Wie in den USA wird auch in Europa der Nachweis
einer mindestens dreijahrigen praktischen Erfah-
rung im Bereich der Schmierung von Anlagen und
Maschinen vorausgesetzt. Genau wie die STLE auf
internationaler Ebene wird auch QilDoc dazu in berufs-
begleitenden Seminaren Wissensinhalte anbieten, die
das Bestehen der schwierigen CLS-Priifung erleich-
tern. Zusétzlich empfiehlt sich allerdings das Studium
fachspezifischer Literatur. Wer meint, {ber entspre-
chend groBe schmiertechnische Kenntnisse zu verfii-
gen, kann sich zur Priifung anmelden. Diese dauert
drei Stunden und umfasst tiber 150 Multiple-Choice-
Fachfragen. Den Teilnehmern wird es allerdings nicht
leicht gemacht. Mindestens 50% aller Kandidaten in
den USA bestehen nicht.
OilDoc wird voraussichtlich Ende 2011 eine entspre-
chende Aushildung zum européischen CLS anbieten.
Unter anderem werden in den Seminaren folgende
Inhalte vermittelt:
= Grundlagen der Schmierung, Reibung und Verschlei
= Synthetische und mineral6libasische Schmierstoffe
und deren Einsatz
= Herstellung, Handling und Lagerung von Schmierstoffen
= \Virkstoffe zur Reduzierung von Reibung und Verschlei3
= Qliiberwachung, langere Olwechselintervalle und
Verbrauchsreduzierung
= Funktionsweise und Schmierstoffe fiir: Motoren, Getrie-
be, Lager, Ketten, Hydrauliksystemen, Druckluftanlagen
Metallbearbeitungs-Flissigkeiten, Warmetrdgerole
Einsatz und Nachschmierintervalle fiir Schmierfette
Montagepasten, Gleitlacke, Reiniger und Losungsmittel
Zusammenspiel von Schmierstoffen mit Dich-
tungen, Lacken, Anstrichen
= Frstellen von Schmier- und Wartungsplanen
Die Testfragen fiir eine Zertifizierung zum CLS
werden in Zusammenarbeit mit der STLE erstellt.
Sie entsprechen wie in den USA den Standards der
NOCA (National Organization for Competency As-
surance) nach ISO 17024. Die Inhalte der Seminare
und der Priifungsfragen werden jedoch, u.a. durch
die aktive Mitarbeit von Peter Weismann in dem
CLS-Board, den européischen Gegebenheiten an-
gepasst. Die Zertifizierung zum CLS ist drei Jahre
gultig. Nach Ablauf dieser Frist erfolgt jeweils eine
Nachzertifizierung, damit das CLS-Wissen sténdig
auf dem neuesten Stand der Technik ist.

'Doc | ——



OE%HECW

SOMMER 2010

O/ Checter

Wir lassen fiir unsere Biogasmotoren
regelmdBig Olanalysen durchfiihren.
Bei Beobachtung des Trends fillt auf,
dass bei einigen Analysenergebnissen
neben der normalerweise erwarteten
AN bzw. TAN auch eine SAN (Strong Acid
Number) im Laborbericht auftaucht.
Warum wird dieser Wert angegeben und
welche Bedeutung kommt ihm zu?

OELCHECK:

In allen Laborberichten von Motorendl-Analysen
geben wir, entsprechend des gewtinschten Analysen-
umfangs, die Basenzahl (BN) und/oder die Saurezahl
(AN) an. Sie werden bei Olen aus Gasmotoren noch
durch einen Anfangs-pH-Wert, den i-pH-Wert, unter-
stlitzt. Zur Bestimmung des optimalen Olwechselzeit-
punkts, der stark von der Gaszusammensetzung ab-
héngt, reicht die Bestimmung dieser Werte meist aus.
Wenn aber aggressive Suren enthalten sind, die mit
Deponie-, Bio- oder Kldrgasen ins Ol gelangen, wird
das Verfahren flir die AN-Bestimmung erweitert. Bei
Titrationsbeginn ist der pH-Wert dann Kleiner als pH 4.
Nur dann kann eine SAN (Strong Acid Number) tber-
haupt gemessen werden. Der Verbrauch an Kalilauge
bis zum Erreichen von pH 4 wird als SAN angegeben.
Danach wird bis zum Wendepunkt (ca. pH 7) weiter
titriert und der Verbrauch bis dahin als AN angegeben.
Die SAN, ein MaB fiir sehr starke Sauren im Motorendl,
wird im Laborbericht nur bei Vorhandensein dieser
aggressiven Séuren aufgeftihrt. Nach wie vor erscheint
immer die AN im Bericht.
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Grundsétzlich altern Ole wihrend ihres Einsatzes. Die
Oxidation, bei der Sauerstoffmolekiile die Kohlenwas-
serstoff-Verbindungen des Oles verdndern, ist eine der
Folgen dieses Alterungsprozesses. Es entstehen dabei
sauer reagierende organische Oxidationsprodukte.
Bei Raumtemperatur erfolgen diese Reaktionen sehr
langsam und haben auf den Olzustand nur wenig
Einfluss. Bei erhohten Temperaturen, wie sie innerhalb
eines Motors auftreten, ist die Reaktionsgeschwindig-
keit jedoch erheblich groBer. Verbrennungsprodukte
und VerschleiBelemente im Ol wirken auBerdem als
Katalysatoren. Wenn dann noch Riickstande aus der
Verbrennung schadstoffhaltiger Gase, wie sie z.B. in
Bio-, Deponie- oder Klédrgasen vorkommen, im Moto-
rendl kondensieren, hat dies zusétzlichen Einfluss auf
die Zunahme der entstehenden sauren Produkte. Da-
durch wird letztendlich der Motor so geschédigt, dass
Reparaturen erforderlich sind.

Das Motorendl hat unter anderem die Aufgabe,
sdurehaltige Bestandteile zu neutralisieren. Auf
diese Art werden die anfélligen Motorkomponenten
vor einem korrosiv wirkenden Angriff durch freie
Séuren geschiitzt. Damit diese Sdureneutralisation
Uber einen moglichst langen Zeitraum gelingt, ent-
halten die Ole alkalische Additive, deren Veranderung
bei der Olanalyse in Form der BN angegeben wird.
Sind diese basischen Zusétze aber verbraucht bzw.
in zu geringer Menge im Ol vorhanden, greifen die
starken, duBerst aggressiven Séuren direkt ,weiche”
Motorkomponenten wie Lagermetalle an. Gleichzei-
tig sind h&ufig ein Anstieg der Olviskositét sowie die
Bildung von lackartigen Ablagerungen auf heiBen

Oberflachen (z.B. das Innere des Kolbenbodens) zu
beobachten.

Eine Uberwachung des Oles im Hinblick auf die alka-
lische Reserve und der im Ol vorhandenen Sauren ist
also entscheidend, um den optimalen Zeitpunkt fir
einen motorschiitzenden Olwechsel zu bestimmen.
Bei der Diagnose des Ols werden neben VerschleiB-
werten und Verunreinigungen auch solche Olwerte
berticksichtigt. So ist die BN als Basenzahl bzw. Base
Number ein wichtiges Kriterium dafilr, wie viele saure
Bestandteile noch vom Ol neutralisiert und unschéd-
lich gemacht werden konnen. Dieses BN-Potenzial
wird bei der Bewertung des gebrauchten Oles mit dem
sauren AN-Potenzial und dem i-pH-Wert verglichen.
Um auch die tberaus aggressiven Sauren aufzuspii-
ren, wie sie vor allem in Olen von Sondergas-Motoren
enthalten sind, unterscheiden wir im OELCHECK-La-
bor, im Gegensatz zu den Labors von OI- und Motoren-
herstellern, durch ein erweitertes Auswerteverfahren
der Titrationskurven zwischen der Strong Acid Number
(SAN) und der Acid Number (AN).

Im Laborbericht geben wir die SAN nur an, wenn
durch vorhandene starke Séuren tberhaupt ein Wert
bestimmt werden kann. Dies ist gliicklicherweise
meist nicht der Fall. Sobald allerdings eine SAN (im La-
borbericht angegeben mit Werten > 0,01 mgKOH/g)
gemessen wird, muss das Ol unverziiglich gewechselt
werden. Gleichzeitig empfiehit es sich, das Olwechsel-
intervall generell so zu verkiirzen, dass beim néchsten
Mal keine SAN mehr auftaucht. Denn ein messharer
Wert bedeutet, dass durch das zu sauer gewordene
Ol akute Korrosionsgefahr fiir alle Motorteile bestent.

OELCHECK beantwortet auch Ihre Fragen zu den Themen Tribologie und Schmierstoff-Analysen.
Fragen Sie uns per E-Mail (info@oelcheck.de) oder Fax +49 8034/9047-47.

Wy SEMINARE

Unter Koordination und
Leitung des neuen Geschaftsfiihrers Dipl.-
Ing. Ridiger Krethe finden im Herbst 2010 zum
ersten Mal bei QilDoc Seminare und Symposien
auch mit externen Referenten statt. Im Seminar
,Kaltemaschinen*“ bieten wir alles Wissenswerte zu
Kélteverdichterarten und -Medien, deren Wartung
und Pflege, Olwechsel, Oltypen und deren Aus-
wahl sowie Informationen aus Olanalysen.
Das Symposium zum Thema ,Papiermaschinen”
behandelt Neues aus der Sicht von Herstellern
von Papiermaschinen-, Kalander- und Lagerher-
stellern. Auch die beste Filtration, neue Schmier-
stoffe, optimierte Zentralschmieranlagen, richtige

Fettschmierung On-Line Sensoren und On-Site
Analysenmethoden sowie Erkenntnisse aus Ol-
analysen werden durch Fachreferenten aus den
jeweiligen Bereichen vorgestellt.

Alle Veranstaltungen finden im neuen OilDoc Se-
minar-Zentrum im oberbayerischen Brannenburg,
60 km stdostlich von Miinchen statt. Zusatzlich
zu dieser Veranstaltungsreihe bietet QilDoc indivi-
duelle Seminare mit Inhalten, die auf Ihren Betrieb
zugeschnitten sind, auch bei Ihnen im Haus.
Ausfiihrliche Informationen und Anmeldeformulare
finden Sie unter www.oildoc.com. Fir eine individu-
elle Beratung stehen Ihnen Herr Riidiger Krethe und
Frau Kathrin Gottwald unter Tel. 08034/9047-700
zur Verfligung.

A OilDac
<
Seminartermine
13.-15.09.  Maschinentiberwachung durch

Olanalytik ftir Hydrauliken

16.09. Aufbautag Hydrauliken

04.-06.10. Maschineniiberwachung durch
Olanalytik fir Motoren

07.10. Aufbautag Motoren

25.-2710.  Optimales Schmierstoffmanagement

08.-10.11.  Maschineniiberwachung durch
Olanalytik im Industriebereich

1111, Aufbautag Industrie

15.-16.11.  Maschinentiberwachung durch
Olanalytik fiir Kéltemaschinen

22.-23.11.  Maschinentberwachung durch

Olanalytik ftir Papiermaschinen




