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ARBURG - kompetenter Partner
fur effizientes SprltzgleBen

M Kunststoff boomt!

2017 wurden weltweit 348 Mio. Tonnen
Kunststoffprodukte hergestelit, 3,8
Prozent mehr als im Vorjahr. Dabei sind
Kunststoffe weit mehr als nur Verpa-
ckungsmaterial; aus ihnen werden zum
Beispiel Komponenten fiir die Automobil-
industrie, die Kommunikations- und
Unterhaltungselektronik sowie fiir die
Medizintechnik hergestellt. Der deut-
sche Maschinenbauer ARBURG bietet
dafiir perfekte Lésungen.

Mit vernetzten Maschinen inklusive Peripherie ist ARBURG Branchenfihrer beim Thema Industrie 4.0.

Er gehort weltweit zu den fiihrenden Maschinen-
herstellern flir die Kunststoffverarbeitung. ARBURG
ist ein Vorreiter der Branche und treibt die Entwick-
lung wichtiger Themen, wie ,Produktionseffizienz*
sowie ,Industrie 4.0 und Digitalisierung*, voran.

Das Portfolio umfasst hydraulische, hybride und
elektrische ALLROUNDER SpritzgieBmaschinen
mit SchlieBkraften zwischen 125 und 6.500 kN.
Das additive Fertigungssystem freeformer, Robot-
Systeme, kunden- und branchenspezifische Turn-
key-Losungen und weitere Peripherie runden das
modulare Produktprogramm von ARBURG ab.

Das Unternehmen stellt die Produktionseffizienz in den
Mittelpunkt aller Aktivitten und betrachtet dabei die
gesamte Wertschdpfungskette. Ziel ist, dass die Kun-
den von ARBURG ihre Kunststoffprodukte vom Einzel-
teil bis zur GroBserie in optimaler Qualitdt zu minimalen
Stlickkosten fertigen kdnnen.

Fiir jede SpritzgieBaufgabe hat ARBURG genau die
Technik und die Verfahren, die der Kunde bendtigt —
modular und individuell abgestimmt. Die Maschinen
werden ausschlieBlich im deutschen Stammwerk in
LoBburg/Baden-Wiirttemberg produziert. Fiir eine
erstklassige Kundenbetreuung vor Ort sorgt das welt-
weite Vertriebs- und Servicenetzwerk von ARBURG.

Hydraulikéle fiir hdchste Anspriiche
Hydraulische, hybride und elektrische ALLROUNDER
SpritzgieBmaschinen bendtigen hochwertige Hy-
draulikéle. Bei kleineren Maschinen liegen die ver-
wendeten Olmengen in der Regel zwischen 40 und
80 Litern, bei mittleren kénnen es bis zu 320 Liter
sein. Bei den groBen hydraulischen und hybriden
ALLROUNDERn sind zwischen 400 bis 800 Liter Ol
im Einsatz. Die Hydraulikéle mlssen jedoch nicht nur
die Pumpen und bewegten Komponenten schmieren,
kiihlen und schiitzen, ihre Hauptaufgabe besteht in
der Leistungstibertragung, u.a. beim dynamischen
Einspritzen und bei den Zuhaltekraften. Immerhin
reicht das SchlieBkraftspektrum der ARBURG Spritz-
gieBmaschinen von 125 bis 6.500 kN.

Fiir die ALLROUNDER werden meist Fluide vom Typ
HLP 46, in Einzelfallen auch HVLP 32 eingesetzt.



Check-up

iemand kennt OELCHECK besser als unsere Mitarbeiter!
I\I Auf ihr ehrliches Urteil tiber unser Unternehmen kam es auch

bei der letzten Mitarbeiterbefragung im Oktober 2018 an, als
wir uns seit 2009 zum wiederholten Mal um den TRAUMFIRMA-
Award beworben haben.

as Pradikat TRAUMFIRMA wird nur an Unternehmen verliehen,
D die sich durch eine besonders mitarbeiterfreundliche und wert-
schétzende Unternehmenskultur auszeichnen. Dass OELCHECK
diesen hohen Anspruch erfilllt, zeigt sich ganz klar in den Antworten
unserer Mitarbeiter. Fiir sie ist OELCHECK ein Arbeitgeber, der von seinen Mitarbei-
tern gerne weiterempfohlen wird! Unter anderem schétzen sie: die ausgezeichnete
Zusammenarbeit, die perfekt ausgestatteten Arbeitsplétze (Klimaanlage inklusive)
und die hohe Verfligbarkeit aller Arbeits- und Hilfsmittel, um ihre Tatigkeit optimal
ausftihren zu konnen. Die soziale Einstellung der Geschéftsleitung spiegelt sich
in den Sozialleistungen fir die Mitarbeiter wieder. So nimmt z.B. die betriebliche
Gesundheitsforderung einen besonders hohen Stellenwert ein (Fitnessraum und
-kurse, Sauna und Schwimmbad) dazu die unvergesslichen jahrlichen Teamevents
sowie die Unfallversicherung fiir jeden Mitarbeiter, die auch private Unfélle einschlieBt.

D ank der Stimmen unserer Mitarbeiter und weiterer Kriterien wurde OELCHECK das Pradikat

TRAUMFIRMA

[ 2010-2019 |

TRAUMFIRMA fir weitere zwei Jahre verliehen. Das Ergebnis hat sich seit der ersten Befragung

im Jahr 2009 trotz Verdopplung der Mitarbeiterzahl stetig gesteigert. Mittlerweile haben wir im
Ranking des TRAUMFIRMA-Awards einen fantastischen Gesamtwert von 80% erreicht. Dies ist kein
Zufall, sondern ein eindrucksvoller Beleg dafiir, wie viel Wert wir auf eine mitarbeiterfreundliche und
wertschatzende Unternehmenskultur legen. Dabei kommt es jedoch nicht allein auf die Unternehmens-
flihrung an, auch die Mitarbeiter sind gefragt. SchlieBlich machen Traummitarbeiter und Traumchefs

dg.ﬂ Ep’olg unserer Traumfirma OELCHECK gemeinsam aus!

J AN~
lhre Barbara Weismann

Dabei handelt es sich lberwiegend um hoch aus-
raffinierte, mineraldlbasische Hydraulikéle mit zink-
haltigen Additiven, die den Olen EP-Figenschaften
verleihen. Immer ofter werden aber auch teil- oder
vollsynthetische Hydraulikdle vom Typ HVLP oder
zinkfreie Fluide verwendet. In der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie kommen héufig physiologisch un-
bedenkliche Hydraulikéle mit NSF-H1-Registrierung,
Kosher- oder Halal-Zertifizierung zum Einsatz.

ARBURG schreibt Hydraulikfluide mit folgenden

Eigenschaften vor:

= sehr gute Schmierfahigkeit, hohe Scherstabilitat

= hervorragender EP-VerschleiBschutz, gutes
Alterungsverhalten

= sehr gutes Luftabscheidevermdgen, geringste
Neigung zur Schaumbildung

= ausgezeichnetes Demulgier- und
Wasserabscheidevermdgen

= hohe thermische Bestandigkeit mit geringer
Oxidationsneigung
= (iberaus gute Dichtungsvertraglichkeit
= qute Filtrierbarkeit z.B. auch mit einem
1 um-Filtersystem
= teilsynthetische oder synthetische Fluide mit
hohem Viskositatsindex, mineralélbasische
HVLP-0le ohne langkettige VI-Verbesserer
= weltweit mit stets gleichem Leistungslevel
verfligbar.
Unabhéngig von dem Land, in dem ein Mineral6l-
unternehmen seine Schmierstoffe produziert, ms-
sen die Fluide fir ARBURG SpritzgieBmaschinen
stets eine gleichbleibende Qualitt aufweisen. Eine
Forderung, die viele international aktive Maschinen-
bauer stellen. Auf die Auswahl der Grunddle hat dies
massive Auswirkungen. Bis zur Jahrtausendwende
wurden Hydraulikéle Gberwiegend aus paraffin-
basischen Grunddlen der Klassen | und Il hergestellt.

Heute werden verstarkt Hydrocrack-Ole der Klasse Il
sowie synthetische Ole der Klasse IV auf Basis von
PAO (Poly-Alpha-Olefin) verwendet. Diese Grunddle
konnen weltweit — wenn auch oft nur schwierig — mit
identischen Eigenschaften produziert werden. Doch
sie verleinen den Hydraulikdlen nicht nur eine besse-
re Oxidationsstabilitdt, sondern vor allem auch einen
wesentlich hoheren Viskositétsindex. Damit hat die
Temperatur einen geringeren Einfluss auf die Ver-
4nderung der FlieBfahigkeit der Ole.

Um jedoch aus einem monograden HLP-0I auf Mi-
neraldlbasis ein HVLP-OI mit Mehrbereichseigen-
schaften herzustellen, miissen dem Grunddl spezielle
VI-Verbesserer zugegeben werden. Diese bestehen
meist aus langkettigen Kohlenwasserstoffmolekiilen,
die sich bei niedrigen Temperaturen zusammenziehen
und sich bei hohen Temperaturen strecken. Allerdings
sind sie Uber eine Einsatzzeit von mehr als 10.000
Bh nicht scherstabil. Ihr positiver Viskositatseinfluss
auf die HVLP-Ole verringert sich also mit der Einsatz-
dauer. Auf dieser Erkenntnis beruht die Forderung von
ARBURG, dass mineralglbasierte Hydraulikfluide keine
scherempfindlichen VI-Verbesserer enthalten sollen.

Olanalysen gehoren zur Wartung dazu
OELCHECK-Schmierstoffanalysen sind flir die Betrei-
ber der ARBURG SpritzgieBmaschinen eine wichtige
Komponente zur Uberwachung von Olen und An-
lagen. Eine jahrliche Olanalyse ist im Wartungsplan
der ALLROUNDER verankert. Zum noch besseren
Monitoring empfiehlt ARBURG regelmaBige Trend-
analysen im Abstand von sechs Monaten. So werden
Verunreinigungs- und Oxidations-Tendenzen sowie
eventuelle Ausfélle von Bauteilen friihzeitig ermittelt.
Werden Fehlerquellen erkannt, erfolgt mit einer vor-
beugenden Wartung eine Erhéhung der Maschinen-
verfligharkeit. Bei groBen und stark ausgelasteten
Maschinen setzen viele Betreiber Hydraulikfluide auf
Synthesebasis ein und nutzen Trendanalysen auch
fiir zustandsabhangige Olwechsel. Basierend auf
den OELCHECK-Laborberichten und in Absprache
mit ARBURG kénnen in vielen Féllen die iblichen
Olwechselintervalle von 20.000 Bh wesentlich ver-
langert und damit die Kosten fir die teuren Synthese-
Gle deutlich reduziert werden.

Die Analysensets sind immer dabei

In den meisten Féllen entnehmen die Anlagenbe-
treiber die Olproben. Doch um vor Ort schnell reagie-
ren und kurzfristig Olproben entnehmen zu kénnen,
hat jeder ARBURG Servicetechniker immer einige all-
inclusive Analysensets von OELCHECK dabei. Mus-
sen zum Beispiel die Filter auffallend héufig gewech-
selt werden, gibt es eine erhohte Schaumbildung
im Ol oder kommen Zweifel an der eingesetzten
Olsorte oder Olqualitét auf, dann liefern die Analysen
wertvolle Informationen. Mit ihrer Hilfe kommen die
Servicetechniker schnell den Ursachen auf die Spur
und kdnnen unverz{glich Abhilfe schaffen.

Weitere Infos: www.arburg.com
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E- Moblllt it: Unsere Expertise ist gefragt

Am neuen DIN-Ausschuss ,Elektrische Eigen-
schaften von Olen® nehmen unsere Mitarbeiter
Dr. Thomas Fischer, Wissenschaftlicher Leiter, und
Arne Simon (M.Sc. Chemieingenieurwesen & Ver-
fahrenstechnik), Tribologe, teil.

Der Ausschuss befasst sich mit den elektrischen
Eigenschaften von Olen im Bereich der E-
Mobilitiit. Die verwendeten Ole miissen sowohl
schmieren als auch isolieren. Deswegen sollen in
dem Ausschuss geeignete Methoden ermittelt wer-
den, mit denen die elektrischen Eigenschaften (z.B.

Leitfahigkeit, Permittivitat, Durchschlagspannung
und dieletektrischer Verlustfaktor) gemessen wer-
den konnen.

Mit der Betrachtung der elektrischen Eigenschaften
wird ermittelt, ob die Ole fir den Einsatz geeignet
sind. Des Weiteren konnen hiermit die Olalterung
bzw. Veranderungen des Ols iberwacht werden.

Die OELCHECK-Mitarbeiter bringen mit der Teil-
nahme an diesem DIN-Ausschuss ihre langjahrige
Expertise im Bereich der Schmier- und Betriebs-
stoffanalyse ein.

‘. Seit dem 01.11.2018 gibt
: es mit der LLC LUBESERV
einen Agenten, der OELCHECK-
Analysensets in Russland vertreibt und analysen-
spezifische Fragen beantwortet. Nach der derzei-
tigen Einarbeitungs- und Trainingsphase, die Ende
Januar 2019 beendet sein wird, erfolgt der offizielle
Startschuss fiir den Vertrieb in Russland. Auf dem
OELCHECK-Stand bei der QilDoc Konferenz in Ro-
senheim kdnnen Sie dann auch die Ansprechpartner
aus Russland und China persénlich kennenlernen.
Ab dem 01.02.2019 erfolgt die Abwicklung und der
Versand von Schmierstoffproben aus Russland und
den GUS-Staaten bequem (iber LLC Lubeserv, die
ihre Verwaltung in Jekaterinburg hat. Die Untersu-

OELCHECK-Analysensets jetzt

chung der Proben und die Diagnose zu den Labor-
ergebnissen erfolgen — wie bei unserem Exklusive
Agent in China — nattirlich durch unsere Mitarbeiter
in Brannenburg. Den Laborbericht erhalten die rus-
sischen Kunden im gewohnten Aufbau, allerdings
in ihrer Landessprache und geschrieben mit kyril-
lischen Buchstaben.

Der Verkauf der Analysensets in Russland sowie
der Transport der Proben nach Brannenburg erfolgt
durch LUBESERV. Durch die enge Zusammenar-
beit von OELCHECK und LUBESERV garantieren wir
auch unseren russischen Kunden und deutschen
Maschinenherstellern, die Analysenergebnisse aus
diesem Raum bendtigen, einen reibungslosen Ablauf
bei ihren Schmier- und Betriebsstoffanalysen.

auch in kyrillisch

Vertragsunterzeichnung mit Paul Weismann (GF OELCHECK)

Oxana Gernlayn (LLC LubeServ), Steffen Bots (LubeServ) v.l.n.r.

Sie mochten Proben aus Russland oder den

GUS-Staaten analysieren lassen?
Melden Sie sich bei uns unter Tel. +49-8034-9047-250 oder
per E-Mail an sales@oelcheck.de.

Working together — winning

together

Brauerei-Weltmark(fiihrer lsst Ole aus China bei OELCHECK analysmren

In China haben wir einen neuen
GroBkunden gewonnen: die
. Brauereien von Anheuser-
Busch InBev! AB InBev ist —
gemessen am Bierabsatz — die
groBte Brauereigruppe der Welt
8 und mit mehr als 40 Brauereien
auch in China Marktftihrer.

In China und vielen anderen Landern ist das Unter-
nehmen vor allem fir die US-Biermarke Budweiser
bekannt. Aber auch namhafte deutsche Marken
wie Beck’s gehdren zum Portfolio der erfolgreichen
Brauereigruppe.

Mit Olanalysen von OELCHECK mdchte das Unter-
nehmen die Olwechselintervalle fiir seine Produktions-

und Abflllmaschinen optimieren. Zurzeit werden
die meisten der Kéltemaschinen-, Getriebe- und
Hydraulikole einmal jahrlich gewechselt. Durch eine
Umstellung auf zustandsabhéngige Olwechsel auf
Basis von Olanalysen ergeben sich enorme Einspar-
potentiale. AuBerdem sollen die Analysen zu einer
besseren, proaktiven Friiherkennung von Schiden
genutzt und so ungeplante Stillstdnde vermieden wer-
den. Denn wegen der Vollauslastung der chinesischen
Brauereien verursacht jede Minute eines ungeplanten
Stillstands enorme Kosten und Produktionsausfalle.

AB InBev Iasst die Olanalysen fiir Kalte- und CO,-
Verdichter, hydraulische Pressen, Abflillanlagen und
Ruhrwerksgetriebe in unserem Labor in Brannenburg
durchfiihren. Das Probenhandling erfolgt — wie fir

alle Unternehmen in China — Gber den OELCHECK
Exklusive Agent LUBECHECK CHINA LTD. Julie Qiu
und ihr Team verkaufen nicht nur unsere all-inclusive
Analysensets, sie unterstiitzen vor Ort bei Fragen
zur Probenentnahme und bei der Auswahl der Sets..
Sie (ibersetzen auch die chinesischen Fragen im Be-
gleitschein und die Diagnosen im Laborbericht. Ein
perfekter Rundum-Service, den schon viele Kunden
in China schétzen.

Mit der immer weiter wachsenden Mitarbeiter-
und Probenzahl wird es langsam eng in den OEL-
CHECK-Raumlichkeiten. Daher bauen wir 2019
ein neues reprasentatives Gebdude mit modernen
Biiro- und Besprechungsrdumen sowie einer gro-
Ben Cafeteria.

Neubau in Planung

Fir den Neubau muss der derzeitige Parkplatz
neben unserem Stammhaus Kerschelweg 28 wei-
chen. Durch die rdumliche Néhe der drei Gebdude
garantieren wir weiterhin die enge und perfekte
Zusammenarbeit aller Abteilungen. Ein neuer Park-
platz fir 90 Fahrzeuge in unmittelbarer Nahe zu

unseren Firmengeb&uden
ist momentan schon in [~
der finalen Bau-
phase und

wird noch in

2018 fertiggestellt.
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Kleine Probe — groB3er Nutzen!
All- mcluswe Schmlerfett-AnaIysen von OELCHECK

Wilz- und Gleitlager, Tripodegelenke und offene Zahnrad-Getriebe — die meisten von
ihnen werden mit einem Fett geschmiert. Allein bei den Wélzlagern mit ihren vielen
verschiedenen Bauformen sind davon iiber 80 % betroffen. Fillt allerdings ein Lager
aus, ist in 75 % aller Fille das Schmierfett mit im Spiel. Es ist dann zum Beispiel
verunreinigt, ausgeblutet, oxidiert und gealtert, mit VerschleiBpartikeln belastet oder
einfach in zu geringer Menge vorhanden. — Wer aber, dank der Schmierfett-Analysen
von OELCHECK, iiber den Zustand des jeweiligen Schmierfetts informiert ist, kann

Bei mehr als 10 % der bis zu 2.000 téglich bei
OELCHECK analysierten Proben handelt es sich um

Schmierfette, die genauso griindlich und aussage-

kraftig wie Ole, Kihimittel und Kraftstoffe beurteilt
werden. Dabei ist die Analyse von Schmierfetten

aufgrund der geringen Probemengen keine Selbst-

verstandlichkeit — weltweit sind dazu nur wenige
Labore in der Lage. Eines davon ist OELCHECK! Wir

verfligen (ber Laborgeréte, die nach unseren Wiin-

schen modifiziert wurden, und Uber eine langjahrige
Erfahrung bei der Beurteilung von Fettproben.

rechtzeitig gegensteuern und Ausfélle vermeiden.

Ihr Ass bei der Lagerschmierung —

OELCHECK Schmierfett-Analysen

= entdecken friihzeitig LagerverschleiB und des-
sen Ursachen

= unterscheiden zwischen mechanischem und
korrosivem Verschleif

= warnen rechtzeitig vor Oxidation und Alterung
des Schmierstoffs

= weisen Verunreinigungen und deren Herkunft nach

= erkennen Vermischungen mit anderen Fetten

= helfen bei der Optimierung von Schmiermengen
und Nachschmierintervallen.

Schmierfett-Analysen von OELCHECK tragen

erheblich zur Betriebssicherheit bei und wir-

ken sich positiv auf die Wartungskosten aus.

All-inclusive Analysensets - Fiir alle An-
wendungen, alle Fragestellungen

Fiir die Untersuchung von Schmierfetten stehen die
praktischen OELCHECK all-inclusive Analysensets
zur Verfiigung. Die in den Sets 1 und 2 enthaltenen
Untersuchungsparameter liefern jedoch nur Werte,
die sich zur Beurteilung von Frischfetten und Trend-
analysen eignen. Bei der Analyse von Gebrauchtfett
nach Set 3, 4 oder 5 werden zusatzliche Untersu-
chungen durchgefiihrt, so dass die OELCHECK-Tri-
bologen eine umfassende Beurteilung abgeben kon-
nen. Die Sets 3 und 5 sind speziell auf die jeweiligen
Anwendungen und Fragestellungen abgestimmt. Die
OELCHECK-Tribologen beraten Sie hier gern!

Set 1 - Die Elemente

Nach der visuellen Beurteilung und der
Fotografie des ProbengefdBes sowie
des mit Fett gefilllten Schlauchs bzw.
des Deckels filhren wir fiir jede Schmierfettprobe
eine Bestimmung von iber 20 Elementen durch.
Neben VerschleiB- und Verunreinigungspartikeln
werden auch die bereits im Frischfett vorhan-
denen Wirkstoffe und Additive betrachtet. Mit einer
AES (Atom-Emissions-Spektroskopie) nach dem
Rotrode-Verfahren, bei der eine geringe Fettmenge
auf ein ,Funkenrddchen aufgetragen wird, wer-
den bis zu 21 Elemente quantitativ bestimmt und
in mg/kg (ppm) im Laborbericht angegeben. Die
Werte werden in die drei Kategorien VerschleiBe-
lemente, Verunreinigungen und Additive gegliedert:
= Typische VerschleiBelemente:
Eisen, Chrom, Zinn, Kupfer, Blei, Nickel, Alu-
minium, Molybdan, Zink sowie etwaige Anteile
von Vanadium, Titan, Silber, Antimon, Mangan
und Wolfram. Erhéhte Eisen- und Chromwerte
deuten zum Beispiel auf VerschleiB eines Walz-
lagers hin; Kupfer und Zink auf VerschleiB eines
Messing-Lagerkéfigs.
= Typische Verunreinigungen:
Silizium, Kalzium, Natrium, Kalium, Alumini-
um, Cadmium und Wismut. Vor allem Silizium
(Staub) und Kalzium (Kalk) kdnnen als Ablage-
rungen von hartem Wasser VerschleiB begtinsti-

Neue Laborgerate im Einsatz

Wir haben unser Labor mit zwei neuen FT-IR
Spektrometern mit jeweils einem Autosampler
ausgestattet.

Jedes dieser Gerdte kann 480 Proben in Serie
untersuchen. Somit konnen in einer Nacht mit

diesen beiden Geréten allein 960 Proben analy-

siert werden. OELCHECK ist schon heute fiir das

weitere Wachstum an Probenzahlen bestens ge-

ristet. Mit diesem neuen Geréte-Setup sind wir
erneut Vorreiter, da diese bis jetzt in noch keinem
anderen Labor fiir Schmier- und Betriebsstoffe

im Einsatz sind. Bei der Entwicklung haben wir
eng mit den Lieferanten Axel Semrau GmbH & Co.
KG (Autosampler) und Thermo Fisher Scientific
GmbH (FT-IR) zusammengearbeitet. So ist das Ge-
rétesystem genauestens auf unsere Bedirfnisse
abgestimmt und erleichtert unseren Mitarbeitern
die Arbeit.

Zusétzlich haben wir unser Labor mit einem wei-
teren ICP-OES Spektrometer ausgestattet. Damit
stehen bei OELCHECK jetzt fiinf Gerdte fir die
wichtige Elementanalyse zur Verfligung.




gen. Natrium stammt eventuell aus Salzwasser
und kann korrosiven VerschleiB verursachen.
= Typische Additive, Verdickeranteile:

Lithium, Magnesium, Kalzium, Phosphor, Zink,
Barium, Silizium, Aluminium, Molybdéan und Bor.
Auch ihre Werte werden mit denen des Frisch-
fettes verglichen. Eine Verdnderung gegentiber
der vorherigen Probe oder dem Frischfett kann
auf eine Vermischung oder einen Leistungsab-
fall des Fettes hinweisen.

Set 2 - Set 1 + Eisenpartikel +

IR-Spektroskopie
OELCHECK bestimmt im Rahmen die-
o ses all-inclusive Analysensets 2 nicht
nur die im Set 1 vorhandenen Elemente,
sondern weist mit dem PQ-Index (Particle Quantifier
Index) auch die kleinsten Eisenteilchen nach, die
noch magnetisierbar sind. Die AES kann groBere
Partikel als 2 um nicht so stark anregen, dass sie
reproduzierbar angezeigt werden. Der PQ-Index
erfasst dagegen sdmtliche im Fett enthaltene Par-
tikel, die noch auf einen Magneten reagieren. Die
OELCHECK-Tribologen kennen die Zusammenhéan-
ge des in ppm festgestellten Eisengehalts und des
PQ-Index und konnen eindeutige Aussagen zum
Zustand des jeweiligen Lagers treffen.
= Fin hoher Eisenwert und ein relativ niedriger
PQ-Index lassen z.B. Korrosion vermuten. Rost-
partikel sind kaum magnetisch aber so klein,
dass sie mit der AES gemessen werden kdnnen.
= Ein hoher PQ-Index bei gleichzeitig niedrigem
AES-Wert deutet auf Verunreinigungen oder
Materialermidung hin.
AuBerdem werden ab Set 2 der Grundéltyp und
seine Verdnderung durch Wasser oder Temperatur
mit der FT-IR Spektroskopie ermittelt. Das Grund-
0l ist mit einem Anteil von mehr als 80% Haupt-
bestandteil eines Schmierfetts. Das thermische
Verhalten und die oxidative Besténdigkeit des
Grunddls sind ausschlaggebend fir den Tempe-
ratureinsatzbereich des Fetts sowie teilweise auch
dessen Alterungsverhalten.
Die FT-IR (Fourier-Transform Infra-Rot) Spektros-
kopie nutzt die Tatsache, dass die in einem
Schmierstoff vorhandenen Molekile aufgrund
ihrer typischen Bindungsform das Infrarotlicht bei
bestimmten Wellenldngen unterschiedlich stark
absorbieren. Mittels der Fourier-Transformation
werden die Werte lesbar und die Molekiil-
schwingungen kénnen in einem FT-IR-Diagramm
dargestellt werden. Je nach Molekilverbindung
entstehen dabei ,Peaks” bei entsprechenden Wel-
lenzahlen. Beim Vergleich des FT-IR-Diagramms
eines gebrauchten Schmierstoffs mit dem seiner
frischen Variante sind bei bestimmten Wellen-
zahlen die Abweichungen der Peaks zu erkennen.
Die OELCHECK Tribologen kdnnen daraus eindeu-
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tige Riickschltisse ziehen. Die FT-IR-Spektroskopie

liefert innen Hinweise:

= ob das untersuchte Fett ein mineraldlbasisches
oder synthetisches Grundol enthélt

= ob ein anderer Fetttyp eingesetzt wurde als
vermutet

= wenn Fette vermischt oder mit einem falschen
Fett nachgeschmiert wurden

= auf einen moglichen Additivabbau, falls ein Fett
Hochdruckzusétze, z.B. auf Zink-Phosphor-
Basis, enthalt

= auf einen etwaigen Wassereintrag von Gber 1%

= 0op ein mineralélbasisches Fett durch eine zu
hohe Temperaturbelastung oder versdumte
Nachschmierung oxidiert und gealtert ist.

Beim Einsatz von esterbasischen Komponenten

kann die FT-IR-Spektroskopie allerdings keine

eindeutigen Angaben Uber deren Oxidation liefern,

weil die im Ester vorhandenen Sauerstoffmolekiile

infrarotes Licht im gleichen Wellenzahlbereich ab-

sorbieren, wie die Sauerstoff-Doppelbindungen, die

durch Oxidation entstehen. In diesem Fall stoBt die

FT-IR-Spektroskopie an ihre Grenzen. Als Alternati-

ve zeigt dann ein RULER-Test im OELCHECK-Labor,

ob ein solches Fett oxidiert ist.

Dringt zu viel Wasser in ein Schmierfett
ein, muss hdufiger nachgeschmiert
werden. Allerdings ist dies das kleinste
Problem. Denn wenn das Fett dem Wasser nicht
standhélt, verdndert sich das Seifengeriist und
das Fett wird weich und suppig. Oft halten die
Dichtungen das weiche Fett nicht zuriick und es
wird ausgewaschen. Ist ein Fett mit zu viel Wasser
belastet, drohen Rost und Korrosion und damit La-
gerschaden. Bei Schmierstellen mit hohen Relativbe-
wegungen tritt hdufig wasserbedingte Kavitation auf.
Die all-inclusive Schmierfettsets 3 bis 5 beinhalten
alle die Ermittlung des genauen Wassergehalts in
ppm mittels Titration nach dem aufwéndigen Karl-
Fischer Verfahren! Ist zu viel Wasser (mehr als 150
ppm) im Fett, kann dies gravierende Auswirkungen
haben.

Bei der KF-Untersuchung wird eine kleine Fettmen-
ge in ein hermetisch abgeschlossenes GefdB ein-
gewogen. In einem Laborofen wird dann das Was-

ser bei 120 °C langsam aus dem Fett ausgetrieben.
Das ausgedampfte Wasser wird mit Stickstoff iber
eine Hohlnadel in ein TitriergefaB geleitet. Hier re-
agiert es elektrochemisch mit einer speziellen Lo-
sung. Uber den Wendepunkt der Titrierkurve kann
der Wassergehalt des Fetts exakt in ppm (mg/kg)
angegeben werden.

Die OELCHECK-Tribologen betrachten bei der
Beurteilung der Analysenergebnisse auch den
Wassergehalt und die mit der AES ermittelten
Werte der Elemente im Zusammenspiel. Daraus
konnen sie oft erkennen, ob es sich um Kondensat,
Regen-, Leitungs- oder Salzwasser handelt. Der
Kunde vor Ort kann so dem Eindringen des Was-
sers leichter ein Ende bereiten. Um ,hartes” Lei-
tungswasser handelt es sich meist, wenn ein Fett
mit Kalzium, Kalium, Natrium und/oder Magnesium
verunreinigt ist. Oft ist Wasser dann beim Hoch-
druckreinigen eingedrungen. Sind die vorstehend
genannten Elemente nur in geringer Konzentration
im Gebrauchtfett vorhanden, handelt es sich in der
Regel um ,weiches” Kondens- oder Regenwasser.
Uberwiegt der Natriumanteil deutlich, handelt es

sich wahrscheinlich um Salzwasser.
@ flir ein Schmierfett nichts Gutes ahnen!
Blutet ein Fett aus, verliert es die fiir
das Schmieren wesentlichen Anteile seines Grund-
ols. Ist in einem gebrauchten Fett zu wenig Ol ent-
halten, kdnnen die Auswirkungen dramatisch sein.
Bei der Herstellung eines Schmierfetts wird einem
aufgekochten Verdickungsmittel, der ,Seife”, ein
Grunddl zugegeben. Der Verdicker hélt mit seiner
schwammartigen Struktur das Grunddl fest. Erst
an der Schmierstelle gibt er es langsam ab. Lauft
das Ol aber zu schnell und unkontrolliert aus der
Verdickerstruktur aus, spricht man vom ,Ausblu-
ten” eines Fetts. Es trocknet aus und kann seine
Schmierungsaufgaben nicht mehr erfillen. Verliert
ein Fett zu viel Grund6l, macht sich dies in der
Praxis oft erst einmal dadurch bemerkbar, dass
der Dichtungsbereich stark verolt und Fett haufiger
nachgeschmiert werden muss. In diesem Fall ist
umgehend eine Untersuchung des Fetts mit einem
all-inclusive Set 4 zu empfehlen. Es umfasst zu-

Ausbluten — dieser Begriff lasst auch




satzlich zu den im Set 1-3 enthaltenen Analyse-
verfahren auch die Bestimmung des Restdlgehalts.
Im OELCHECK Labor wird dafiir die Fettprobe
sechs Stunden lang konstant auf 60 °C erwarmt.
AnschlieBend wird ermittelt, wie viel Gewichtspro-
zent seines Grundols das Verdickergeriist wahrend
dieser Zeit verloren hat. AnschlieBend wird der
Wert des Frischfetts mit dem des gebrauchten
Fetts verglichen. Aus den Ergebnissen kénnen in
der Regel folgende Riickschliisse gezogen werden:
= Grunddlverlust zwischen 5 und 25%:
Das Fett kann ohne Anderung der Nachschmier-
intervalle weiter eingesetzt werden.
= Grunddlverlust deutlich hdher als 25%:
Das Fett ist nicht mehr leistungsfahig. Um Sché-
den vorzubeugen, miissen umgehend die Ursa-
chen ermittelt werden.
= Das Fett ist wegen zu hoher Drehzahlen, Be-
lastungen oder Vibrationen einfach ungeeignet.
Seine Temperaturbesténdigkeit ist zu niedrig.
= Fs wurden Fehler beim Handling gemacht.
Die Nachschmiermenge war zu gering. Es
wurden unvertrdgliche Fette vermischt. Das
Fett wurde zu lange eingesetzt oder nicht
nachgeschmiert. Meist ist das Grundol dann
auch oxidiert bzw. gealtert.
m Das Fett ist mit Wasser, Sduren oder Laugen
verunreinigt.
= Grundblverlust unter 5%:
Wenn extrem wenig Grundél aus dem Gebraucht-
fett austritt, ist auch dies kein gutes Zeichen. Oft
ist das Fett dann bereits durch starkes Ausbluten
trocken geworden. Die Lagerstelle ,verhungert".
Es muss also schnellstens nachgeschmiert oder
auch die Nachschmierintervalle verkurzt werden.
AuBerdem ist zu priifen, ob das eingesetzte Fett
flr den Einsatz grundsétzlich geeignet ist.

Wenn eine Schmierstelle nicht perfekt mit Ol ver-
sorgt werden kann, kommt in der Regel ein Schmier-
fett zum Einsatz. Schmierfette miissen aber nicht
nur flir eine optimale Schmierung sorgen, sondern
oft auch die Schmierstellen abdichten und bewegte
Teile vor VerschleiB und Verunreinigungen schiitzen.
Sie sollen StoBbelastungen abdédmpfen und sich im

OELCHECK TECHNIK-FOKUS

Mit dem all-inclusive Schmierfettset 5
O konnen die OELCHECK-Tribologen den

Zustand von Fett und geschmiertem Ele-
ment umfassend beschreiben. Das Set 5 baut auf den
Untersuchungen der vorherigen Sets auf und wird
erganzt durch die Bestimmung der Konsistenz tiber
die Penetrationszahl. Die Konsistenz kennzeichnet die
mehr oder weniger hohe Steifigkeit von Schmierfetten.
Nach der Klassifikation der amerikanischen NLGI
(National Lubricating and Grease Institute) werden
Schmierfette neun Konsistenzklassen zugeordnet.
Daraus lasst sich zum Beispiel gleich erkennen, ob ein
Fett leicht in einer Zentralschmieranlage forderbar ist.

Wahrend seines Gebrauchs kann sich die Konsis-
tenz eines Fetts aber auch andern. Ist es deutlich
fester oder weicher geworden, droht Gefahr fir das
damit geschmierte Element. Im Untersuchungsum-
fang des all-inclusive Analysensets 5 ist daher die
Bestimmung der Penetrationszahl und damit der
Konsistenz enthalten.

NLGI- Penetrations- Konsistenz bei
Klassen zahlen Raumtemperatur

000 445-475 sehr fllissig

00 400-430 fliissig

0 Sh=ctelo halbflissig

1 310-340 sehr weich

2 265-295 weich

3 220-250 mittelfest

4 175-205 fest

B 130-160 sehr fest

6 85-115 duBerst fest

NLGI-Klassen: Penetrationszahlen und Konsistenz

%E

Konus-Penetration — Konus (iber Fett und nach 5 Sekunden

Bei der Ermittlung der Penetrationszahl dringt ein
genormter Konus in eine bestimmte Menge Fett
gin. Zu Beginn berlihrt die Konusspitze die Fett-
oberflache nur. Dann dringt der Konus tiefer ein.
Seine nach 5 Sekunden erzielte Eindringtiefe wird
in 0,1 mm gemessen. Sie ergibt die Penetrations-
zahl. Uber sie wird die Konsistenzklasse des Fetts
ermittelt. Je weicher das Fett ist, desto tiefer dringt
der Konus ein. Die Penetrationszahl ist hoch, die
NLGI-Klasse niedrig.
OELCHECK vergleicht die Konsistenzklassen bzw.
Penetrationszahlen von Gebrauchtfett und dem
entsprechenden Frischfett.
Daraus ergeben sich folgende Schlussfolgerungen:
= (Gestiegene Penetrationszahl =
weichere Konsistenz = niedrigere NLGI-Klasse:
= Das Fett ist eventuell mit Wasser oder einer
anderen Flissigkeit verunreinigt.
= \ermischung mit einem Fett, das einen unter-
schiedlichen Verdicker- oder Grundél-Typ hat.
= Das Fett wurde zu hohen Belastungen ausge-
setzt und wurde mechanisch geschert.
= Gesunkene Penetrationszahl =
festere Konsistenz = héhere NLGI-Klasse:
= Das Fett ist mangels Nachschmierung oder
durch Ausbluten fester geworden.
= Die Belastung mit Vibrationen oder auch der
Temperatureinsatzbereich waren zu hoch.
= Die Zentralschmieranlage fordert mit zu hohem
Druck, der Leitungsquerschnitt ist zu klein.

Kurz erklart: Schmierfette

Idealfall fiir eine Lebensdauerschmierung eignen.
Fette sind aber keine Alleskonner. Im Gegensatz zu
Olen sind sie nicht in der Lage, hohe Temperaturen,
Verunreinigungen sowie VerschleiBpartikel von der
Reibstelle abzufhren.

Hergestellt werden Schmierfette durch das Einriih-
ren eines flissigen Grundols in ein geeignetes Ver-
dickungsmittel. Meist werden Additive und fallweise
auch Festschmierstoffe zugesetzt. Schmierfette ent-
halten 70-95 % Grunddl, 3-30 % Verdickungsmittel,
0-10 % Additive und maximal 10 % Festschmierstoffe.
Das Grunddl als Hauptbestandteil eines Fetts be-
stimmt wesentlich dessen Schmier- und Gebrauchs-
eigenschaften. Als Grunddle werden mineral6lba-
sische, synthetische und teilweise auch pflanzliche
Ole eingesetzt.

Die Verdickertypen werden unterteilt in Metall-
seifen (z.B. Lithium, Natrium, Calcium, Barium,
Aluminium) und Nicht-Metallseifen (z.B. Bentonit,
Polyharnstoff, Silicagel). Als Grunddltrager bauen
sie eine vernetzte, schwammartige Struktur auf.
Diese halt das O fest und kann es kontrolliert an
die Schmierstelle abgeben.

Bestimmte Eigenschaften eines Schmierfetts
werden mit Additiven noch verstérkt bzw. gezielt
modifiziert. Muss ein Fett unter besonders schwe-
ren Bedingungen arbeiten oder ber Notlaufeigen-
schaften verfiigen, werden ihm auBerdem Fest-
schmierstoffe, wie z.B. Graphit Molybdéndisulfid
(MoS2) oder PTFE (Teflon) zugesetzt. Enthélt ein
Fett mehr als 40 % Festschmierstoffe, wird es als
Paste bezeichnet.
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= Schmierfette
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Probenentnahme leicht gemacht

Mit den all-inclusive Analysensets von
OELCHECK und unserer Grundausstat-
tung sind Sie fiir die korrekte Entnahme
einer Referenzprobe von gebrauchten
Schmierfetten perfekt ausgeriistet.

Die Grundausstattung

Proben von Schmierfetten sind etwas komplizierter
zu entnehmen als die von Fliissigkeiten.

Doch das kostengiinstige OELCHECK-Fettent-
nahme-Set (Z-3) erleichtert das Vorgehen erheb-
lich und sollte zu Ihrer Grundausstattung gehoren.

Es enthélt eine Spritze sowie einen 20 c¢cm lan-
gen Schlauch, der auch als Meterware nachbe-
stellt werden kann. AuBerdem drei unterschiedlich
groBe Spatel zur Entnahme von Fett, das sich zwi-
schen Lager und Dichtung oder im Walzlagerkéfig
befindet, sowie einen Putzlappen zur Reinigung der
gebrauchten Spatel.

Ein all-inclusive Analysenset fiir

Schmierfette von OELCHECK

Jedes vorbezahlte OELCHECK all-inclusive Analy-

senset fiir Schmierfette enthalt:

= transparentes ProbengefdB mit Deckel in Setfarbe

= transparenten Schlauch flr die Spritze des
Fettentnahme-Sets

= gpeziellen Probenbegleitschein mit einer selbst-
klebenden Labornummer zum Kennzeichnen
des ProbengefdBes

= yoradressierten, auslaufsicheren Riickumschlag

= UPS-Riickholschein fiir den kostenfreien

Versand an unser Labor.

e
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Die Ermittlung der (iber 20 Analysenwerte und
deren Interpretation durch einen OELCHECK-
Tribologen sind ebenfalls im Set-Preis enthalten.
Der Ubersichtliche Laborbericht mit Bildern und
Einzelwerten wird meist am zweiten Arbeitstag
nach Probeneingang per Post oder E-Mail versandt.
Er kann auBerdem jederzeit unter www.lab.report
abgerufen werden.

Il Bitte immer beachten !!

Nur eine korrekt entnommene Probe

liefert repréasentative Werte!

= Achten Sie darauf, dass bei der Probennahme
mdglichst kein Frischfett mit entnommen wird.
Die Probe sollte aus dem Bereich stammen, in
dem das Fett seine Arbeit verrichtet. Kontrol-
lieren Sie daher visuell anhand der Farb- oder
Strukturdnderung, dass Sie wirklich Ge-
brauchtfett entnommen haben. Nur dessen
Werte erlauben eine Aussage (iber den Zustand
der damit geschmierten Komponente.

= Achten Sie auf Sauberkeit! Reinigen Sie vor
der Probennahme die Umgebung der Fettentnah-
mestelle und lhre Hilfsmittel. Vermeiden Sie, dass
die Probe durch Staub, Wasser oder abgelagerte
Dichtungspartikel verunreinigt wird.

= Entnehmen Sie flir Trendanalysen die Proben
immer an einer bestimmten Stelle nach
dem dhnlichen Entnahmeverfahren.

= Setzen Sie bevorzugt die Hilfsmittel aus dem
OELCHECK-Fettentnahme-Set ein. Metall-
partikel von einem Schraubenzieher oder Parti-
kel von einem Holzspatel kdnnen Analysenwerte
verfalschen.

= Vermischen Sie keine Fettproben im glei-
chen ProbengefdB, auch wenn diese zwar aus
der gleichen Komponente, aber von unterschied-
lichen Schmierstellen stammen!

= Wenn Sie nicht sicher sind, dass wir das Fett
bereits in unserer Datenbank fiihren, senden Sie
uns bei Ihrer ersten Gebrauchtfettanalyse auch
eine Frischfettprobe als Referenz.

Geringe Schmierstoffmengen reichen aus!
OELCHECK bendtigt fiir die Analyse der Schmier-
fette nur relativ kleine Fettmengen.

Fiir das all-inclusive Analysenset 3 z.B. genlgen
schon etwa 3 g Fett. Diese entsprechen 3 ¢cm Fett
im Schlauch bzw. etwa einem knappen Teeloffel.

“ @

Spatel oder Spritze?

Bei Proben aus GroBwalzlagern, Frischfettbehal-
tern oder relativ offenen Fettentnahmestellen kann
das Fett in der Regel mit der Vakuumspritze
direkt in den Schlauch gesaugt werden. Bei we-
niger zugénglichen Komponenten oder engen
Schmierspalten, die hdufig noch im Bereich der
Dichtung liegen, kommt meist einer der Spatel
aus dem Entnahme-Set zum Einsatz.

Fettentnahme mit der Spritze
= Schlauch auf den Spritzenkonus
stecken.
= Mit der Schlauchdffnung das
Gebrauchtfett aufsaugen.
Wahlen Sie je nach Bauart:
- eine mit einer Schraube gesi-
cherte Fettentnahmebohrung
- eine Inspektionsoffnung
- einen entfernten Schmiernip-
pel bzw. den Anschluss der
Zentralschmierleitung.
= Bengtigte Schmierfettmenge mit der Spritze in
den Schlauch saugen. Das Fett darf dabei die
Spritze selbst nicht berlihren. Nur so konnen sie
die Spritze mehrfach nutzen.
= Nicht zu viel Luft in die Fettprobe saugen!
= Schlauch abziehen, in der Mitte knicken und
mit dem Knick nach oben in das ProbengefaB
stecken. So ist er im Labor leicht zu entnehmen.

Bei demontierten Wélzlagern sollten Sie das Ge-
brauchtfett aus dem Kéfigbereich und zwischen den
Walzkorpern in den Schlauch saugen. Bei relativ
kleinen Lagern besser den Spatel verwenden.

Bei GroBwalzlagern (> 1.000 mm) entnehmen Sie
das Fett aus den dafiir vorgesehenen Entnahme-
bohrungen. Die Entnahmestellen sollten nahe an
den Laufbahnen im Hauptbelastungsbereich liegen.

Entnahme mit einem Spatel

= \ermischen Sie das Fett mit
dem Spatel oder bei langsamer
Rotation, um eine reprasentative
Probenmenge zu erhalten.

= Die Fettprobe sollte mdglichst
von folgenden Stellen entnom-
men werden: den Laufflachen,
den Stegen des Lagerkéfigs
oder von beiden Seiten der
Lager-Kugeln oder -Rollen.

= Streifen Sie das Fett vom Spatel
in den Deckel des ProbengefdBes oder an einer
Stelle des ProbengeféBes ab und verschlieBen
dieses danach.
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OELCHECK untersucht nicht nur unsere
Gasmotorendle, sondern auch die Kiihl-
mittel aus diesen Motoren. In den Labor-
berichten der Kiihimittel fiihren Sie jetzt
auch einen ,,Brechungsindex bei 20 °C“
auf. Wie wird dieser Wert bestimmt? Was
sagt dessen Veranderung aus? Ist ein
Brechungsindex auch fiir Ole relevant?

OELCHECK:

Jedes flissige Medium hat einen charakteristi-
schen Brechungsindex. Bei dessen Interpretation
geht es um die Konzentration bestimmter Stoff-
anteile in einer Fliissigkeit. Bei Kiihimitteln handelt
es sich meist um Wasser, das mit Ethylenglykol
oder Propylenglykol gemischt ist. Mit Hilfe des
Brechungsindex kann der prozentuale Anteil von
Glykol bestimmt werden. Da sich aber auch die
verschiedenen Grundoltypen beim Brechungs-
index unterscheiden, ist dieser Wert u.a. beim
Nachweis von Vermischungen unterschiedlicher
Oltypen hilfreich.

Die Brechung des Lichts

Der Brechungsindex hat seinen Ursprung in der
Optik. Geht Licht von einem Medium in ein an-
deres Medium (ber, werden die Lichtstrahlen
an den Ubergéngen gebrochen. Sie &ndern ihre
Richtung und ihre Geschwindigkeit. Bildlich ge-
sprochen macht der Lichtstrahl einen Knick. Wie
stark dieser Effekt ist, hédngt vom Brechungsindex
des Mediums ab.

Bestimmung mit dem
Ha_nd-Refraktometer

Die einfachste Bestimmung des Brechungsindex
erfolgt mit einem Hand-Refraktometer. Es nutzt
daftir das Verhalten von Licht am Ubergang zwi-
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schen einem Prisma und dem zu priifenden Stoff.
Eine typische Anwendung ist die Messung des
Zuckergehalts im Traubenmost, einem Qualitéts-
kriterium von Wein. Besonders bei Lebensmitteln
wird der Brechungsindex traditionell noch in °Brix
oder bei Wein in °Oechsle angegeben.

In der Metallbearbeitung sind Hand-Refrakto-
meter bei der Kontrolle der Konzentration von Ol-
in-Wasser-Emulsionen unerldsslich. AuBerdem
kann ein Refraktometer sehr hilfreich sein, wenn
eine Vermischung von miteinander unvertrég-
lichen Olen kontrolliert werden soll.

Exakte Werte nur aus dem Labor

Die Bestimmung des Brechungsindex mit einem
Hand-Refraktometer ist wegen den verschiedenen
Wellenldngen des Lichts nicht sehr genau. Der Wert
variiert leicht mit der verschiedenen Wellenlangen
des Lichts bzw. der Lichtquelle und der Tempe-
ratur. Auch fiir das menschliche Auge verschiebt
sich in Abhangigkeit von den Lichtwellenléngen die
Wahrnehmung der Farben geringfiigig. Um aber
Abweichungen auszuschlieBen und Werte wirklich
vergleichbar zu machen, wurde fiir die Ermittlung
des Brechungsindex eine Wellenlénge des Lichts
definiert, die nur unter Laborbedingungen erzeugt
werden kann. Das Licht der Natrium-D-Linie ent-
steht, wenn Kochsalz in einer Gasflamme verbrannt
wird. Es setzt sich aus den Wellenlédngen 588,9951
nm und 589,5924 nm zusammen. In unseren La-
borberichten flr Kiihlfliissigkeiten geben wir den
bei dieser Wellenlénge und einer Medientemperatur
von 20 °C ermittelten Brechungsindex an.

Je hoher der Brechungsindex eines Mediums ist,
desto stérker ist die Brechung des Lichts. Zur Ver-
anschaulichung: Wéhrend ein Lichtstrahl im Vaku-
um einen Brechungsindex von 1,0 hat, liegt der von
Luft (1013 mbar) bei 1,000272. Trinkwasser weist
einen Brechungsindex von 1,333 auf. Ethylenglykol,
das zum Ansetzen von Kihlwasser verwendet wird,
liefert einen Index von 1,43.

Wenn mit Hilfe des Brechungsindex ein relativ
exakter quantitativer Anteil von Glykol im Wasser
angegeben werden soll, ist eine Laborbestim-
mung von Vorteil.

Brechungsindex bei Kiihimitteln & Olen

OELCHECK nutzt fir die Bestimmung des Bre-
chungsindex' das Brechzahl-Modul RX40 von
Mettler-Toledo. Es erzeugt die erforderlichen Wel-
lenl&dngen des Lichts mit hoher Genauigkeit und

ermittelt den Brechungsindex in einem Wertebe-
reich von 1,3200-1,7000. Mit dem Brechungsindex
[asst sich dann das Mischungsverhdltnis von zwei
Komponenten bestimmen.

Bei KiihImitteln werden Konzentration und
Menge von Ethylenglykol oder Propylenglykol be-
stimmt, die dem Wasser zugemischt wurden. Eine
wichtige Information, denn der Glykolgehalt veran-
dert die thermischen Eigenschaften des Kihimittels.
Auch der Gehalt von Inhibitoren, die dem Wasser
zusétzlichen Korrosionsschutz verleihen, lasst sich
S0 bestimmen. Da die Angabe eines exakten Men-
genverhdltnisses von Ethylen- und Propylenglykol
mit dem Brechungsindex allein schwierig ist, be-
stimmt OELCHECK auch die Dichte der Kihlwas-
sermischung. Durch den Vergleich der Messwerte
|asst sich dann eine eindeutige Aussage treffen.
Bei Grunddlen unterschiedlicher Herkunft
und Zusammensetzung kommen wir mit dem
Brechungsindex Vermischungen auf die Spur.
Dabei betrachten wir in der Regel auBer dem
Brechungsindex noch die Dichte, den Viskositats-
index und das IR-Spektrum.

Die Werte flir Kohlenwasserstoffe (mineralisch
oder synthetisch), Ester und Glykole unterschei-
den sich allerdings nicht so stark wie bei Wasser-
Glykol-Gemischen. Doch fiir Ole auf Silikon- oder
PFPE-Basis (perfluorierter Polyether) existieren
deutlich verschiedene Werte. Gerade bei Sili-
konen und PFPE, die nicht mit anderen Schmier-
stoffen vertrdglich sind, kann eine Vermischung
Uiberaus negative Folgen haben.

Silikondle, wie sie in einigen nicht-wassermisch-
baren Metallbearbeitungsfliissigkeiten oder als
Isoliertle in Transformatoren eingesetzt werden,
miissen absolut frei von anderen Oltypen bleiben.
Ebenso diirfen Schmierstoffe auf der Basis von
PFPE, die Uber ein auBerordentliches Leistungs-
vermogen bei hohen Temperaturen verfligen und
chemikalienbestandig sind, nicht mit anderen
Schmierstoffen verunreinigt werden.

Mit der Bestimmung des Brechungsindex im
Labor lassen sich flr diese Produkte gefahrliche
Vermischungen auf einfache Weise erkennen.

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



