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Vorwort Das Gerede ist vorbei und der Realismus kehrt ein. Mit dem Gerede ist das Argu-
mentieren an Hand von BETA-Werten und Filterfeinheiten gemeint. Mit dem nun
immer stérker einkehrenden Realismus in der Instandhaltung steht die Frage
nach " sauberem Ol " immer mehr im Mittelpunkt.

Nun wird jeder sagen, ganz klar sauberes Ol ist natrlich auch unser Ziel, was soll
das Ganze. Und die meisten Anlagenbetreiber glauben dabei auch noch, dass ihr
Ol sauber ist. Die Folge von schmutzigem Ol ist jedoch bekannt.

Uberlegen Sie aber nun, wer die Olreinheit wirklich untersucht, dann kommen Sie
leicht zu den gleichen Uberlegungen. Bedenken Sie nun wie viele Filterhersteller
BETA-Werte und Filterfeinheiten verkaufen, und iber Olreinheitsklassen erst gar
nicht reden, ist das Durcheinander perfekt.

Die Verantwortung des Olherstellers darf in diesem Zusammenhang aber auf gar
keinen Fall vergessen werden. Hier sind Félle bekannt, die ins unseridse gehen,
nur um einen bestimmten Umsatz zu erreichen. Oder es werden 4 Wochen alte
Ole die lediglich grob verschmutzt sind als Altél abgestempelt und entsorgt.

Um so erfreulicher ist es aber auch, daB einige Olhersteller ihnren Kunden gezielt
zu den maximal méglichen Olstandszeiten verhelfen. Man wird sehen wer am En-
de als seriéser Partner der Industrie noch mitreden darf.
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Filterfeinheit + Filterflache

Welche Filterfeinheit
soll eingesetzt werden

So gut wie moglich, oder
so gut wie nétig

Der gefahrliche Feinschmutz
bleibt in Schwebe

Zur Filterfeinheit
gehort die Filterflache
und die Schmutzauf-
nahmekapazitat
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Der Einsatz von bestimmten Filterfeinheiten, wird immer noch neben den Not-
wendigkeiten aus dem System heraus, unter dem Gesichtspunkt der Wirtschaft-
lichkeit gesehen. Sachlich gesehen st das richtig. Jedoch werden immer noch ei-
nige Punkte Ubersehen die nicht zur Wirtschaftlichkeit hinzugerechnet werden.
Gemeint sind in erster Linie:

+ Kosten fur die Entsorgung der Filterelemente
+ Kosten fur die Entsorgung des gebrauchten Ols
- Kosten fur neues Ol

Die Argumente, die eine Filtration " so gut wie mdglich ", also feiner als 3 ym, als
unwirtschaftlich erscheinen lassen sind seit langem technisch tberholt. Ange-
sichts der heutigen Mdglichkeiten wirken sie geradezu lacherlich.

Betrachtet man heute die zu schiitzenden Komponenten mit ihren Spaltweiten,
wird sehr schnell klar, dass die Filterfeinheit besser 1... 2 ym betragen sollte, als
die bisher propagierten 3... 25 ym.

Der Grund fir die falsche Anwendung von Filterkonzepten und Filterfeinheiten
liegt in der Tatsache, dass sich kein Mensch Gedanken dariiber macht, wieviel
Schmutz in einem System entsteht, und wieviel eingebracht wird.

Oder anders ausgedriickt, wieviel Feinschmutz passiert den Filter, bleibt einfach
in Schwebe, und wird als Schleifmittel immer weiter rund durch die Anlage trans-
portiert.

Diese Technik, mit der wir trotz einem guten Filter ( Beta 10 => 75 ) zwischen
5und 15 um 95000 Partikel ( NAS Klasse 10 ) in 100 ml Ol finden ist tiberholt und
entspricht nicht mehr dem Stand der Technik.

In der Folge dieses Irrtums werden dann noch teurere und gréBere Filter mit 6 o-
der 3 ym eingesetzt in der Hoffnung die Anlage dann im Nebenstrom endlich ir-
gendwann sauber zu bekommen. Die Nebenstromfiltration ist natirlich eine jah-
relang bekannte und sehr gute Pille, die aber leider bisher nicht konsequent ent-
wickelt und systematisch angewendet wurde.

Bei der Auswahl der Filterfeinheit hat man jahrelang so getan, als wenn der Tie-
fenfilter einfach nie erfunden worden ist. In Wirklichkeit aber kann ein Tiefenfilter
mit 6 I/min. Durchsatz und einem Elementaufwand von ca. 600,- € im Jahr eine
8000 Liter Anlage dauerhaft auf NAS Klasse 4 halten.

Dies wurde nachgewiesen an einer Anlage der Bundeswehr in Trier. Hier wurde
die NAS Klasse 7 gefunden, obwohl diese 8000 Liter-Anlage mit 8 Hochdruckfil-
tern und 8 Ricklauffiltern in bester Qualitat ausgerustet ist.

Rucklauf-
Filterelement
bis 20 bar Ap
mit groBer
Filterflache

Hochdruck-
Filterelement
bis 210 bar Ap
mit kleiner
Filterflache

Beider Auswahl eines Ruicklauffilters wird die Flache groB gewahlt, damitkein un-
gewollter Staudruck auftritt. Kein Mensch spricht dabei iber eine groBe Flache
zum Zweck der besseren Abscheiderate.

Beim Hochdruckfilter wird diese Uberlegung noch tber den Einbauraum, und
ganz wesendlich von den Kosten flr einen mdglichst groBen Filter in eine Rich-
tung gebracht, in der es dann wirklich nicht mehr um das Resultat der Filtration
geht.

Der Beweis dafiir ist nach wie vor, dass Filter beim Preisvergleich immer noch an
irgendwelchen KenngréBen oder DurchfluBwerten, und nicht an der Filterflache
oder wenigstens am Ap untereinander verglichen werden.

Mit anderen Worten " Wer einen Filter verniinftig mit genligend groBer Filterfla-
che anbietet, bekommt keinen Auftrag, und die Anlage erhélt so eine unzurei-
chende Filtration". Und dieser Teufelskreis wird immer schlimmer. Einkéufer fra-
gen nach dem Preis, ohne die Technik zu vergleichen, und Ing. Biros sagen uns:
"wir haben uns auf die Seite der Anwender geschlagen da die Probleme fir die In-
standhalter immer gréBer werden ".
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Reinheitsklassen nachiso 4406

Geschichte der ISO 4406

Reinheitsklassen

Beispiel

Empholene
Mindestreinheitsklassen
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Das zweite sehr verbreitete Verfahren zur Partikelauszéhlung erfolgt nach ISO
4406. Hierbei muss nach der alten ISO 4406 von 1987, und der neuen von 1999
unterschieden werden.

In der alten Fassung wurden die Partikel im Ol lediglich in 2 Klassen nach GroBen
eingeteilt. Dabei wahlte man > 5 pym und > 15 ym je 100 ml Ol.

In einem Entwurf (iber die Neufassung der ISO 4406 von 1991 sollten dann je-
weils 3 Klassen fir die Auswertung der Olproben herangezogen werden. Diese
sollten dann >2 pym, > 5 ym und > 15 pym lauten.

Dies hétte einen echten Fortschritt bedeuten kénnen, so wie die Bemuhungin der
zuvor beschriebenen Verteilung der NAS KLassen, eben zukiinftig Partikelab 2 4
Zu messen.

Vondiesem Entwurfist nun die Klassifizierung in 3 Kanélen nach den Partikelgré-
Ben >4 pym, > 6 ym und > 14 ym Ubrig geblieben.

Dies ist auch eine Folge der nach ISO 12103-1 neu festgelegten Teststaube um
MeBgerate zu kalibrieren. Die Kalibrierung nach dem alten Messstaub" ACFTD "
ist nicht mehr zuléssig, da die Produktion dieses Teststaubes eingestellt wurde.

Durchden neuen Teststaub" ISO MTD " nach ISO 12103-A3 ist die Messung ab 2
pm vorerst nicht mehr méglich.

1SO Anzahl Partikel pro 100 ml Ob dieses Verfahren mit der Neu-
klasse mehr als bis einschl. fassung von 1999 nun wirklich ver-
bessert wurde sei dahin gestellt.
> 28 250.000.000 Eins muss aber erlaubt sein, die er-
28 130.000.000 250.000.000  Neute Frage nach der Praxistaug-
o7 64.000.000  130.000.000 lichkeit und nach der c_i_amlt veljbun;
denen Handhabung fiir den nicht
22 S2:000:000 6000000 laborgetibten" Anwender zu stellen.
25 16.000.000  32.000.000 .
24 8.000.000  16.000.000 Be‘:e;‘kt mg” ”?102’. dass die MReS.S'
verfahren durch die neuen Rein-
23 4.000.000 8.000.000 heitsklassen keine Verbesserung
22 2000000 000000 erfahren, (Abkehr von der Messung
21 1.000.000  2.000.000 ab 2 ym ) und die Beta-Werte stets
20 500.000 1.000.000 mit neuen Hohenflligen Schlagzei-
19 350.000 500.000 len machen, ist der Bezug zwischen
18 130.000 350.000 der angestrebten Qualitat der Fil-
17 64.000 130.000 terelemente und der mdglichen
16 32.000 64.000 Messung lber das, was die Filtere-
15 16.000 32,000 Iemer_wte_ tatséchlich  schaffen,
14 8.000 16.000 schwieriger geworden.
13 4.000 8.000 Praxisbezogene Angaben missen
12 2.000 4.000 her. Der Anwender muss damit klar
1 1.000 2.000 kommen. Messerggbni§se mﬂssen
10 500 1.000 bei allen Leut?n_, die sich mit der_n
Thema beschéftigen nach den glei-
9 250 500 chen Messverfahren dargestellt
8 130 250 werden.
7 64 130 .
6 32 64 Man darf aber auch d_le '_I'atsache
5 16 30 nicht vergessen, dass in vielen Be-
trieben und Instandhaltungsabtei-
& 3 5 lungen die Messung der Olreinheit
3 4 8 noch garkeine Rolle spielt. Hier liegt
2 2 4 nach unserer Erfahrung das groBte
1 1 2 Potential im Tiefschlaf.
0 0 1

ISO-Klasse 17 / 14 / 11 bedeutet je 100 ml :

1.Zahl  >4pm 64.000... 130.000 Patrikel

2.Zahl >6pum = 8.000... 16.000 Partikel

3.Zahl >14pm = 1.000... 2.000 Partikel

Anlagentyp Klassen nach ISO 4406
Servohydraulische Anlagen, Servoventile mindestens 17 /14 /11
Proportional- und Hochdruckhydraulik Gber 160 bar mindestens 19/16 /13
Nieder- und Mitteldruckhydraulik unter 160 bar mindestens 21 /18 /13
Fligelzellen- und Kolbenpumpen + Motore mindestens 18 /16 /13
Getriebepumpen + Motore mindestens 20 /17 / 14
Biohydraulik mindestens 19/17 /13
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Reinheitsklassen nachNAs 1638 + AS 4059
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Ist die NAS Klasse 1638 Der Ursprung dieser Klassifizierung ist das Wissen daruber, dass bestimmte
noch zeitgemaB Mengen Schmutzpartikel einen bestimmten VerschleiB bei verschiedenen Be-

Reinheitsklassen NAS 1638 / 1964

Reinheitsklassen SAE AS 4059

www.michael-widler.de

triebszustanden ( Druckstufen ) erzeugen.

An der " Oklahoma State University " in den USA wurde hierfir ein VerschleiB-
messverfahren entwickelt. Diese Messmethode ist bekannt unter dem Namen "
OMEGA-TEST". Als Grundlage bei diesen Tests dient die untenstehende Tabel-
le mit Reinheitsklassen NAS 1638.

Es wurde untersucht, welchen Einfluss die Schmutzmengen auf den Verschlei3
haben. Dabei wurde sehr deutlich, dass der VerschleiB bei gleicher Partikelan-
zahl mit steigendem Betriebsdruck deutlich ansteigt. Es muB also bei steigendem
Betriebsdruck fir eine héhere Reinheitsklasse gesorgt werden.

Wir benutzen die NAS - Klassen, um eine anerkannte Beurteilung flir die Reinheit
eines Ols und flr die Funktion eines Filter - Systems zu haben.

Die Reinheitsklasse istdie

NAS Anzahl Teilchen je 100 mi Ol Vorgabe und die Richtgro-
klasse 5-15 15-25 25-50 50-100 »100 @g fiir die Auswahl eines
o Filter - Systems.
0 ;22 ii g ; g Betrachtet man diese Be-
2 urteilungs-Klassen  und
1 500 89 16 3 1 die Filtration in der alten
2 1.000 178 32 6 1 bekannten Form unter
3 2.000 356 63 11 2 den heutigen Gesichts-
4 4.000 712 126 22 4 punkten beschreitet man
5 8.000 1425 253 45 g den falschen Weg.
6 16.000 2.850 508 90 16 Die zur Zeit angewende_
7 32.000 5700 1.012 180 32 ten Erkenntnisse und
8 64.000 11.400 2.025 360 64 Theorien sind zum Teil 20
9 128.000 22.800  4.050 720 128 Jahrealt, aberinzwischen
10 | 256.000 45,600 8.100 1.140 256 Weitergedacht worden.
1 512,000 91.200 16.200 2.880 512 Aus den USA gibt es
12 | 1.024.000 182.000 32.400 5760 1.024 schon lange den neuen

Vorschlag AS 4059/1988
als Weiterentwicklung der bekannten NAS-Klasse 1638. In diesen neuen Klas-
sen wird schon ab 2 ym gemessen.

Der Vorschlag AS 4056/1988 bestimmt eine neue Olqualitat. In der Praxis sehen
wir, dass trotz einer sehr aufwendigen, teuren und umweltfeindlichen Schutzfil-
tration mittels sterngefalteter Filterelemente in den besten Qualitaten mit 3 ym
Glasfaser die Reinheitsklasse 5 nur selten erreicht wird. Hat man sie erreicht,
dann war das ein sehr aufwendiger und teurer Weg. Dieser reicht gerade um ei-
nen Teil der Defekte, die durch Schmutz hervorgerufen werden, zu verhindern.

An das Ol selbst hat dabei noch keiner gedacht. Also die feinen Partikel durch ei-
nen geeigneten Arbeitsfilter abscheiden, den Wassergehalt reduzieren, die Oxy-
dation verhindern und damit die Defekte durch Schmutz und Verschlei3 auf ein
Minimum reduzieren.

Wenn also mit anderen Worten ein 3 ym SchutZfilter die Arbeit nicht schafft, muB
untersucht werden, was unterhalb 3 ym eigentlich los ist. Hierzu brauchen wir
neue Beurteilungs- und Messverfahren.

An der unteren Tabelle ist die zukinftige Erwartung an die Qualitét eines Olreini-
gers ablesbar.

nach

NAS 1638 >1pum >5pum >15pum >25um >50pum >100 um
nach

AS 4059 >4 um >6um > 14 ym >25 um > 38 um >70 ym

000 195 76 14 3] 1 0

00 390 152 27 5 1 0

0 780 304 54 10 2 0

1 1.560 609 109 20 4 1

2 3.120 1.220 217 39 7 1

3 6.520 2.430 432 76 13 2

4 12.500 4.860 864 152 26 4

5 25.000 9.730 1.730 306 53 8

6 50.000 19.500 3.460 612 106 16

7 100.000 38.900 6.920 1.220 212 32

8 200.000 77.900 13.900 2.450 424 64

9 400.000 156.000 27.700 4.900 848 128

10 800.000 311.000 55.400 9.800 1.700 256

11 1.600.000 623.000 111.000 19.600 3.390 512

12 3.200.000 1.250.000 222.000 39.200 6.780 1.024

Seite 04



Was wollen wir schutzen

So langsam wird klar
was man wirklich will

Hart aber wahr

Womit belasten wir
die Umwelt

Entsorgungskonzepte
gibt es nicht, sie sind zu teuer
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Aufden ersten Blick scheintdie Antwortklar zu sein. Zumindest hat jeder eine Ant-
wort griffbereit. Auf den zweiten Blick wird dann aber bewusst, dass die gegebe-
nen Antworten nur die Argumente der Filterindustrie wiedergeben.

Komponenten werden mit teuren Filtersystemen geschutzt. Weiter denken ist da
nicht nétig, denn alle wissen ja wie es gemacht wird. Die beriihmten Tabellen, bei
welchem Beta-Wert sich welche Reinheitsklasse einstellt sind ja hinreichend be-
kannt. Aber so bekannt wie sie sind, so wenig sind sie in der Praxis anwendbar.

Wer sagt uns schon, daB er sauberes Ol haben will. Alle glauben sie miBten Fil-
terfeinheiten oder Beta-Werte kaufen und einbauen. Vergleichbar ist das immer
noch mit den Rabatten beim Einkauf einer Ware. Jeder will Rabatte. Der Netto-
preis steht oft erst an zweiter Stelle.

Aber ein deutlicher Unterschied ist doch langsam spurbar. Wahrend immer noch
sehr oft mit reinen Filterdaten aus den Katalogen der Hersteller gearbeitet wird,
stellt der Benutzer und Anwender einer Maschine immer mehr die Frage: Wie
sauber wird mein Ol ? Und viel wichtiger noch: wie sauber bleibt es ?

Hier hatder Beta-Wertdann keine Bedeutung mehr. Letzten Endesistes dem Be-
treiber einer Anlage véllig egal ob mit einem schlechten 10 y-Filter oder mit einem
gutem 25 pm-Filter gearbeitet wird.

In Wirklichkeit will der Betreiber Gberhaupt keinen Filter. Dieses Ding verursacht
ihm schlieBlich nur Kosten. Was er will ist nur sauberes Ol, und das aus vielen
sehr wichtigen Griinden.

* Anlagenteile und Dichtungen sollen geschutzt werden.

- Die Olstandzeiten sollen verlangert werden.

+ Kosten im Olmanagement sollen gesenkt werden

- Die Entsorgung von Ol und Filterelementen wird immer teurer
- Die Umwelt muB dringend entlastet werden

* Neuen Gesetzen zur Entsorgung mufB3 zugearbeitet werden

» Vorbeugen ist preiswerter als Schaden zu beseitigen.

In diesem Zusammenhang muss leider eines sehr deutlich gesagt werden. Die
Diskusion ist in den letzten 20 Jahren ganz geschickt auf Beta-Werte und imagi-
nére Bezeichnungen von Filtermaterialien gelenkt worden. Und alles hat markt-
schreierisch seine Beta-Werte angeboten.

Bei der Frage, wie bekomme ich aber mein Ol sauber setzt immer noch bei sehr
vielen Beratern das groBe Stottern ein. Oder anders ausgedriickt, kein Mensch
gibteine verbindliche Aussage dariiber ab, welche Ergebnisse die von ihm vorge-
schlagenen Filterkonzepte in der Praxis messbar bringen.

Der Unsinn und das Unbegreifliche wird dann komplett, wenn man feststellt, dass
in sehr vielen Instandhaltungsabteilungen die gréBten Probleme, hervorgerufen
durch schmutziges Ol, als normal hingenommen werden. Und das nur, weil es
schon immer so war, oder weil man es nicht anders kennt.

Beim Betrieb einer Hydraulikanlage fallen drei Hauptstoffgruppen an, die mit viel
Aufwand und hohen Kosten entsorgt werden mussen.

» Druckflissigkeiten
- Filterelemente
» Olhaltige Betriebsmittel

Druckflissigkeiten werden zum Teil verbrannt, und teilweise weiterverwertet. Fil-
terelemente werden aber zusammen mit den 6lhaltigen Betriebsmitteln zu 100 %
verbrannt.

Nach Aussagen der Betreiber von Millverbrennungsanlagen werden aber dortin
der Regel nicht einmal die Temperaturen erreicht, die das Element durch weg-
schmelzen der Kleber auseinanderfallen lassen.

Das ganze Element kommt also dann als Schrott von der Miillverbrennung zum
Schrotthandler und gelangt Gber diesen Weg in einen Schmelzofen innerhalb der
Stahlerzeugung.

Beiunseren Nachforschungen sind wir auf Félle gestoBen, wo ein Schrotthandler
sogar von seiner konzerneigenen Mutter Filterelemente im wahrsten Sinne des
Wortes untergeschoben bekommt.

Das Verbrennen oder Einschmelzen von sterngefalteten Filterelementen ist sehr
gefahrlich. Es werden Kunstoffe verbrannt, die oft nicht einmal bekannt sind.

Anfragen bei groBen namhaften Entsorgungsunternehmen haben ergeben, daB
es fur solche Filterelemente kein Konzept gibt. Mégliche Verfahren sind unter-
sucht worden, und nach der zur Zeit glltigen Gesetzeslage zu teuer und nicht
durchfihrbar.
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Kostenvergleich

Jeder fragt was
bringt das Ganze
und was spare ich

Ein Beispiel

Partikelverteilung nach
NAS 1638 je 100 ml Ol

Schmutzreduzierung
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Und das ist mit allen Dingen so. Also auch mit einem Olreiniger den man zusétz-
lich anbauen soll. Die Frage lautet also genau, " Was spare ich in welcher Zeit ein
", und " wie schnell macht sich diese Investition bezahlt ? ".

Nach unseren Erfahrungen, und vielen Gesprachen mit unseren Kunden, haben
wir ein Beispiel aufgefiihrt.

Ventilprifstand mit 1400 Liter Inhalt
Olpreis 1,4 € je Liter, Entsorgung fiir das Altél 0,65 € je Liter

An einer Anlage mit 1400 Liter Inhalt entstehen also bei einem Olwechsel Kosten
in Hohe von 2870,- € fiir neues Ol und flr die Entsorgung des alten Ols.

Das Ol konnte nach einer Reinigung tiber microFIL Nebenstromfilter weiter ver-
wendet werden. Somitist der Einsatz eines microFIL-Olreinigers HM-1-1,5-N mit
ca. 1350,- € um 1490,- € preiswerter gewesen als das neue Ol.

Die Kosten fiir den Arbeitsaufwand beim Olwechsel, und die Kosten fiir den Ein-
bau der Filteranlage sind in etwa die gleichen.

Die Kosten fur eingesparte Filterelemente und deren Entsorgung, schadhafte
Teile in Folge von verschmutztem Ol und Maschinenstillstandszeiten sind dabei
noch nicht bertcksichtigt worden.

Il vor Filtration [l nach Filtration

10000000
1

10

5-15pu 15-25pu 25-50 y 50 - 100 » 100 y

Vergleich vor und nach dem Einsatz einer Radial Tiefenfiltration Fabrikat
microFIL bei einem Ventilprifaggregat mit 1400 Liter Tankinhalt.

Im Bereich 5... 15um um 92,8 %
15...25pym um 88,8 %
25... 50 ym um 100,0 %

- Es wurde gearbeitet mit einer Anlage HM-1-1.5-N-V-38050
* Duchsatz 1,5 I/min.

- Dauer der Reinigung 1 Woche.

- Kosten fur Filterelemente in dieser Woche 140,- €

- Kosten fur Filterelemente danach ca. 140,- € im Jahr.
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Praxistest Filtration + Kiihlung
Testfilter microFIL Olreiniger Typ HM-2-3.0-N-V-38050
Filterelement 2 Stick EW-26-H
Messgerat Firma Hydac
Typ Fluid Control; FCU 2010
Seriennummer 544 B0O0O 26
Sensornummer 00225
letztes Kalibrierdatum 07.10.1997
Messbereiche 1SO 11/10... 21/16
NAS 5...15um
15...25 um
25... 50 ym
Testanlage Anlagenart Hydrauliksystem, Schrottpresse
TankgroBe 2000 Liter Inhalt
Olsorte HLP 46
Anlagenbetreiber Name EUROPIPE GmbH
Ort 45473 Milheim
Sachbearbeiter Herr Lachner
Testergebnis § 16
z Ei‘mte]: g:,]ewechselt'1
- a . ichtung erneuel
=.‘ b \ /k - / °
2 12
=z 10 5. 15um \\ Filter gewechselt
N — Dichtung erneuert
\ M/
o] <
6]
N /X o
,
0 1 I 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I 1 1 1 1 1 1 1 1 I
55 5555555555555 55556856 5 3
§ oo g oo o d W ddd o d o dd AN d oA A g
£ 8588738 IBEE P55 U8 888 5 s
Zeitverlauf
Hinweis AnderKurve5... 15 ym wird darauf hingewiesen, dass die Dichtung gewechselt
wurde. Es handelte sich dabei zun&chst um eine BUNA-N Dichtung, die fur das
vorhandene Medium nicht geeignet war.
Nach erneuern der Dichtung ist auch die Reduzierung der Feinschmutzanteile
deutlich sichtbar. Beim zweiten Filterwechsel wurde dann die richtige Dichtung in
VITON-Qualitét eingesetzt.
Nun wurde auch im Bereich 5... 15 ym ein dauerhaft niedriger Schmutzanteil im
Bereich der NAS-Klasse 4 erreicht.
Vergleich Reinheitsklassen NAS ISO  Partikel pro SAE  MIL STD
klasse 4406 ml>10um 1246 A
00 8/5 0,6
0} 9/6 1,2
1 10/7 2,3
2 11/8 5,0
3 12/9 9,0 (o]
4 13/10 14,0 1
5 14/11 35,0 2
6 15/12 70,0 3
7 16/13 140,0 4
8 17/14 280,0 5 300
9 18/15 580,0 6
10 19/16 1200,0
11 20/17 2300,0

Hier die Gegenuiberstellung der verschiedenen Bewertungsklassen. Die beiden
wichtigsten sind die NAS-Klassen und die ISO 4406 ( alte Fassung ). Wir bevorzu-
gen die NAS-Klassen, da diese ein breiteres Spektrum anzeigen als die Bewer-
tung nach ISO 44086. ( neue ISO-Klassen nach Seite 03 )
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Vergleich der Systeme Filtration + Kiihlung

Vergleich Filtersysteme Beim Vergleich des Tiefenfilters mit einem sterngefalteten Oberflachenfilter, zei-
gen sich deutlich die Unterschiede, die zu einer ganz anderen Wirkungsweise und
Kostensituation in der Filtrationstechnik flhren.

Sterngefaltetes Filterelement
Filterfeinheit 3 ym ( Betax =>75}

- sterngefaltetes Element ca. 90 mm o x 280 mm lang

- hiervon werden viele verschiedene Typen bendtigt

- Schmutzaufnahmekapazitat ca. 10 Gramm

- keine Wasserabscheidung

- erreichbare NAS - Reinheitsklasse =5 - 8

» Preis fur 3 ym Druckfilterelement ca. 180,-... 450,- €

» Feinschmutz von 5... 15 ym wird nicht ausreichend
abgeschieden. Partikel werden durchgedrtckt

- diese Elemente bestehen aus Verbundwerkstoffen

» die Entsorgung ist teuer, und zudem technisch wie
umweltpolitisch nicht geldst

microFIL Tiefenfilter

- Tiefenfilter microFIL 90 mm o x 280 mm lang

ein Elementtyp fur einen ganzen Maschinenpark
Schmutzaufnahmekapazitat ca. 250 Gramm
Wasserabscheidung ja, Wasseraufnahme ca. 100 ml
erreichbare NAS - Reinheitsklasse = 3 - 4

Preis ca. 75,- €

Feinschmutz 5... 15 ym wird um ca. 90 % reduziert
wenn vorher schon 3 ym - Filter im Einsatz waren
dieses Element besteht aus reiner Zellulose, das
Innenrohr aus Stahl.

microFIL-Elemente kdnnen mit den 6lhaltigen
Betriebsmitteln verbrannt werden

D

Die hier aufgefiihrten Unterschiede verdeutlichen die Kostensituation in einer be-
sonders einfachen Form.

In vielen Bereichen wird die Entsorgung von Filterelementen nicht ernst genom-
men. In der Praxis landen eben die sterngefalteten, nicht entsorgbaren Elemente
in den Behéltern fur 6lhaltige Abfalle.

Nach eigenen aufwendigen Untersuchungen kostet die Entsorgung von sternge-
falteten Elementenim Mittel 2,-... 6,- €. Hierbei sind aber die reinen Kosten fiir das
Zerkleinern gemeint. Die Kosten flr die Logistik konnten hierbei nicht ermittelt
werden, weil es keine Pilotprojekte gibt.
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Michael WIDLER
Aufbau der Elemente Filtration + Kiihlung

Vergleicht man den Aufbau der sterngefalteten Elemente mit der Wickeltechnik
der microFIL-Elemente wird die verbesserte Wirkungsweise klar. Dartiber hinaus
wird sichtbar, wie hoch der Aufwand in der Fertigung ist.

Aufbau eines Filterelementes L
in sterngefalteter Ausfiihrung e ==

B \‘ C
: -~ ./r
o/
s
Metallstiitzgewebe
Polyesterflies
Filterflies ca. 0,5 mm dick  [[1]0h:
. TH LI
Polyesterflies Ngims g
i1uij oz SR

Metallstiitzgewebe

Schutzrohr

Innenrohr

= Hohe Fertigungskosten.

- Besteht aus 6 verschiedenen Marerialien mit 3 verschiedenen
Kunststoffen und einem 2-Komponentenkleber.

- Das Entsorgungsproblem ist nicht gelost.

Aufbau eines microFIL
Olreinigers EW-26-H

Filterpapier 18,0 mm dick
doppellagig gewickelt

Innenrohr

- Sehr kostengunstige Fertigung.
- Besteht aus 2 verschiedenen Marerialien ohne Kunststoffe
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Das microFIL Prinzip

Michael WIDLER

Filtration + Kuhlung

Die Funktion der Mikrofiltration MicroFil-Olreiniger erreichen ihren hohen Filtrationsgrad durch das Radial -

ist so einfach wie wirkungsvoll

www.michael-widler.de

Der Nutzen des
microFIL - Systems

Filtersystem. Dieses System arbeitet als Tiefenfilter mitradialer Durchstromung
des Filterelementes. Hierbei wird eine sinnvoll nutzbare Filtertiefe von 18 mm
angewendet. Die Oberflache des Filtereinsatzes ist dadurch wiederum entspre-
chend grofB, und erméglicht eine sehr hohe Schmutzaufnahmekapazitat.

Die Filterfeinheit dieses Systems liegt rechnerisch bei 0,5... 1,0 um. Damit wer-
den die meisten unerwlinschten Fremdkdrper und Schmutzpartikel abgeschie-
den. Oluntersuchungen zeigen nun aber immer wieder, dass gerade der Anteil
an Feinschmutz zwischen 2,0 und 10,0 ym mit sterngefalteten Filterpatronenim
Haupt- oder Nebenstrom nicht oder nicht ausreichend abgefiltert werden kann.

Die Auswirkungen eines zu groBen Anteils
von Feinschmutz fihren mit physikalischer
und chemischer Auswirkung auf das Ol zur
schnellen Alterung, und damit zum vorzeiti-
gen Olwechsel.

\

Der hohe Filtrationsgrad, verbunden mit der
kleinen Durchflussrate von 1,1... 3 I/min. im
Nebenstrom, macht es maglich, bei ge-
brauchtem wie bei frischem OIl, den Ver-
schmutzungsgrad um 3... 4 Reinheitsklas-
sen zu verbessern.

MicroFil Olreiniger nehmen dariber hinaus
Wasser auf, und verhindern somit auch die
Olzerstérung durch chemische Veranderun-
gen. Hiermit ist die Bildung von S&uren und
die damit verbundene Oloxidation gemeint.

Mit dem microFIL Olreiniger - System ist es
mdglich, Ol mit einem wirtschaftlich vertret-
baren Aufwand so rein zu halten oder nach-
traglich so weit zu verbessern, dass die Ol-
standzeiten um den Faktor 3... 10 verlangert
werden. Amortisationszeitrdume von 2... 3
Monaten sind die Regel.

MicroFil - Filterelemente sind komplett aus
Zellulose ohne Kleber im Wickelverfahren
hergestellt. Diese Elemente gehdren bei der
Entsorgung nicht zum Schredder - Leicht-
mll. Sie kénnen leicht entsorgt werden.

%}7
iﬁ
.@
|

!

Der naturliche Verschlei3 an Bauteilen wie Pumpen, Ventilen und Lagernin der
Hydraulik und Schmiertechnik wird deutlich gesenkt.

Die Olstandzeiten werden um den Faktor 3... 10 verlangert.

Die Ausfallzeiten von Maschinen und der damit verbundene Produktionsausfall
wird deutlich reduziert.

Die Standzeiten von vorhandenen teuren SchutZzfilterelementen werden deut-
lich verlangert. Bei der Einplanung des microFIL - Olreinigersin eine neue Anla-
ge, kann das bekannte Schutzfilter - System mit sterngefalteten Elementen ko-
stenreduziert angewendet werden.

Alle Kosten, deren Ursachen im verschmutzten Ol begriindet sind,
werden gesenkt. Es sind die

- Kosten fur Wartungs- und Reparaturarbeiten

* Kosten fur teure sterngefaltete Hochdruckelemente
» Kosten fur neues Ol .

- Kosten fur das Abscheiden von Wasser aus Ol

sowie die immer hoher werdenden Kosten flr die nétige Entsor-
gung der gebrauchten Filterelemente und des alten Ols.

Mit diesem System ist es dariiber hinaus leicht méglich, mit vertret-
barem Aufwand OI- und Altél-Aufbereitungsanlagen zu bauen, die
dem Bedarf und der Wirtschaftlichkeit jeder BetriebsgréBe ange-
passt sind.

HV-Anlage Typ HV-1-1.5-N
mit Stromregler 1,5 I/min. Durchsatz
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Die Wirkung

Die Hauptursach_e
sind die festen Partikel im OI

Was bewirken Wasser__und
Feuchtigkeit in technischen Olen

Wodurch veréandert sich
die Schmierwirkung eines Ols

Was wird durch das microFIL
System gilinstig beeinfluBt

Welche Bedeutung hat
dieses System fur die Zukunft
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Filtration + Kuhlung

Der metallische Abrieb (in ppm ), RuB (in Gewichts % ), Kunststoffe (in Ge-
wichts % ) und Partikel von mineralischer Herkunft (in Gewichts % ) sind fur die
meisten Schaden in den hydraulischen Steuerungen und Schmierélversor-
gungsanlagen verantwortlich.

Durch hohen Systemdruck und hohe FlieBgeschwindigkeiten werden die
Schmutzpartikel zu mikrofeinen Teilchen zerrieben. Diese sehr kleinen
Schmutzpartikel kénnen von herkdmmlichen sterngefalteten Filterelementen
nicht ausreichend abgeschieden werden. Bei der Untersuchung von Abnut-
zungserscheinungen findet man Spuren, die an ein Abschleifen erinnern. Eine
sehr stérende physikalische Erscheinung ist der Viskositatsanstieg.

Wenn man sich nun einmal vor Augen halt, dass dieser gefahrliche Schmutz
teilweise schon in frischem neuen Ol vorhanden ist, kommt man sehr schnell zu
neuen Uberlegungen. Man (iberdenkt alles , was man bisher iiber eine sinnvolle
Filtration gehort hat. Ab sofort trennt man zwischen der Schutz - Filtration, und
der Arbeits - Filtration.

Veranderliche Temperaturen verursachen Feuchtigkeit durch die Kondensat-
bildung. Dieses freie Wasser I6st sich in feine Partikel auf und vermischt sich mit
dem Ol bei laufender Pumpe zu einer Emulsion.

Wasser fuihrt in Verbindung mit metallischem Abrieb und Sauerstoff zur Bildung
von Schwefel- und Chlorwasserstoffsaure ( pH - Wert ). Diese Komponenten
wirken als Katalysator und bilden neue chemische Substanzen in Form von
Sauregruppen.

Diese S&uregruppen sind verantwortlich fir die chemische Zerstérung des Ols.
Dabeiwerden Zusatzstoffe zerstért, veréandert und abgebaut. Die Viskositatund
die Schmierfahigkeit gehen verloren, und ein zu friiher Olwechsel ist in der Re-
gel die Folge.

Unzureichende Kiihlung und eine starke Belastung fihren zu einer schnellen,
abnormalen Oxydation. Ein dunkelbrauner, ruBhaltiger, gummiartiger Stoff be-
deckt dann die Oberflachen im System. Die Reibung erhéht sich, und die Kiihl-
fahigkeit ( cp-Wert ) des Ols verandert sich.

Der TAN - Wert ( Neutralisationszahl, mgKOH /g ) steigt auf unzulassige Werte.
Kommt nun die schon angesprochene chemische Beanspruchung hinzu, wird
die Schmierwirkung des Ols verandert.

» Feststoffe werden um 90 % abgeschieden

« Der Wasseranteil wird reduziert

= TAN- und cp - Werte verandern sich nur sehr langsam
- Die Viskositatsklasse bleibt erhalten

- Die Additive im Ol bleiben erhalten

- Der Oxidationsprozess wird erheblich verringert
- Bauteile werden geschutzt

» Die Olwechselzwischenrdume verléangern sich

» Ol- und Wartungskosten werden gesankt

» Maschinenstillstandszeiten werden reduziert

- Die Umwelt wird geschont

Es ware sehr Uberheblich, wenn wir diese Frage hier endgliltig und fur die Zu-
kunft beantworten wollten. Die Auswirkungen sind aber in den Betrieben, in de-
nen der microFIL - Olreiniger angewendet wird so gro3, dass in sehr vielen Fal-
len schon eine weitreichende Umwaélzung stattgefunden hat. Hiervon sind Ge-
danken und technische Lésungen gleichermaBen betroffen. Man hat festge-
stellt " Es gibt noch einen anderen Weg "

Bedenkt man einmal, wie einfach und preiswert das microFIL - Olreiniger - Sy-
stem angewendet werden kann, stellt man teure herkémmliche Lésungen mit
sterngefalteten Filterelementen immer mehr in Frage.

Der Aufwand dabeiist so hoch, daB3 in der Diskussion tber Filtrationimmer noch
der Spruch " Man soll so gut wie nétig, und nicht so gut wie méglich filtern ", Gul-
tigkeit hat. Diese bekannte Aussage klingt naturlich sehr seri6s, ist aber von der
Zukunft schon lange berholt worden.

Mit microFIL - Olreinigern ist eine optimale Filtration nicht nur technisch, son-
dern auch wirtschaftlich sinnvoll einsetzbar geworden.

Man muss gar nicht so lange nachdenken, um das Zusammenspiel von Rein-
heitsklassen in der Praxis, und Beta-Werten im Mess-Labor auf einen Nenner
zu bringen. Letzten Endes steht nur das saubere Ol im Vordergrund.

Und noch einmal. Dem Hersteller und dem Betreiber einer Anlage istes egal, ob
sein Ol miteinem guten 25 um - Filter, oder mit einem schlechten 3 ym - Filter ge-
reinigt wird, wenn er die nétige Reinheitsklasse erreicht.
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Filtration + Kuhlung

Multi-Pass-Test

Welche Daten liefert Der Multi - Pass - Test zeigt unter vorgegebenen Bedingungen, welche Ab-
dieser Test scheiderate (in %) ein Filterelementleisten kann. In einem Prifstand wird dabei
die Schmutzkonzentration vor und nach dem Testfilter gemessen.

Anzahl der Partikel gréBer als x ¢ vor dem Filter

Betax =
x Anzahl der Partikel gréBer als x ¢ nach dem Filter

Dieser Test gibt vor allem Auskunft Giber die Qualitat des eigentlichen Filterma-
terials. Weiter zeigt er, ob bei der Herstellung eines Filterelementes Fehler ge-
macht, oder winzige Lcher eingebracht werden. In Stichproben, aber auch in
100 %- Tests wird die Filterqualitat vielfach auch nach der Fertigung durch den
Bubble-Point-Test ( nach ISO 2942 ) uberpruft.

Beide Verfahren sind sehr aufwendig und kbnnen vom Anwender nicht kontrol-
liert und auch nicht nachvollzogen werden.

Hat dieses Messverfahren Schon seit vielen Jahren werden Stimmen nach neuen Verfahren oder Metho-
eine praktische Bedeutung den immer lauter. Praktiker ) . )
fiir den Anwender und Anwender kénnen mit Beta  Filter| Beta  Filter | Beta  Filter

eines Filter - Systems Beta-Werten und Abschei- Wert  rate | Wert rate | Wert  rate
deraten nichts anfangen. Sie

brauchen sauberes Ol. 1,0 - 00 38 - 737 | 92 - 89,1

Ein Beispiel. Wird ein Glas-  ©»1 = 91 | 39 - 744} 94 - 894
faser-Filterelement miteiner 1.2 - 167 | 40 - 750 | 96 - 89,6
Feinheit von 3,0 ym herge- 13 - 231 | 42 - 762 | 98 - 898
stelltund anschlieBendnach 1,4 - 286 | 44 - 77,3 | 10,0 - 90,0
Beta- sowie Bubble-Point- 15 - 333 | 46 - 783 | 11,0 - 909
Testfurgutbefunden,istdas 16 - 375 | 48 - 792 | 120 - 91,6
Element natirlich in Ord- 17 . 411 | 50 - 800 | 130 - 923
nung. Aber was passiert in 18 - 444 | 52 - 808 | 140 - 929
der Praxis. DerMulti-Pass- o 475 | 54 _ g15 | 150 - 933
Test ist ein reiner Labortest

in dem die Testflussigkeit 20 - 50.0| 56 - 8211160 - 938
langsam verschmutzt wird, 21 - 524 | 58 - 828 | 17,0 - 941
bis das End-Ap am Element 22 - 545 | 60 - 833 | 180 - 944
15-16 bar betragt. Dieser 23 - 56,5 | 62 - 838 | 19,0 - 945
Test dauert dann 30 Minu- 24 - 583 | 64 - 84,4 | 20,0 - 950
ten. DruckspitzenundLang- 25 - 60,0 | 66 - 848 | 30,0 - 967
zeitverhalten kénnen dabei 26 - 615 | 68 - 853 | 400 - 97,5
nicht getestet werden. 27 - 629 | 70 - 857 | 50,0 - 98,0

Inder PraxiswirddiesesEle- 28 - 643 | 72 - 861 | 60,0 - 983
ment nun aber hohen Drik- 29 . 655 | 7,4 - 865 | 70,0 - 98,6
ken, und vor allem sehrvie- 39 . gs6 | 76 - 86,8 | 80,0 - 987
len Druckspitzen und Last- o, _ &2 | 78 . 872 | 90.0 - 989
wechseln ausgesetzt. In ei- ’ ’ ’ ’ . ’
ner Betonpun%pe wechselt >2 - 688 80 - 87511008 - 990
zum Beispiel die Durchfluss- SIN TN G O
menge in einem Hochdruck- 3.4 - 706 | 84 - 881 5000 - 998
Hauptstromfilter 36 mal je 35 - 714 | 86 - 884 |1000,0 - 99,9
Minute von 0 auf 300 I/min. 36 - 722 8,8 - 88,6 |2000,0 - 100,0
Der Systemdruck liegt hier- 37 - 729 | 9,0 - 88,9 -

bei im Bereich 210-250 bar.

Messungen haben gezeigt,

dass die Abscheiderate bei solchen Belastungen nur kurze Zeit erhalten bleibt.
Damit sind bekannte Systeme im Hauptstrom als SchutZzfilter schon sehr frag-
lich. Eine nétige Arbeitsfiltration mit Abscheidung der feinsten Partikel ist damit
aber praktisch nicht zu erreichen.

Beta - Werte und Abscheideraten in %

Bypassventil kontra Abscheiderate Schaut man sich weiter intensiv in der Praxis um,

... immer noch ein Thema s stellt man fest, dass mehr als 50 % aller Tankeinbau-
Rucklauffilter aus Kostengriinden ohne Verschmut-
zungsanzeige eingebaut werden.

Jeder Konstrukteur kennt den Aufbau dieser Filter. Er
weis, dass Rucklauffilter ein Bypassventil besitzen.
Sprechen Sie mit einem Héandler fur Filtertechnik, so
erhalten Sie die Bestétigung dafiir, das sehr wenig
Ersatzelemente fir Rucklauffilter verlangt werden.
Die Frage nach dem Warumiistleicht zu beantworten.

Die Bypass-Ventile 6ffnen, und keiner merkt es !

Wer will bei diesen Praktiken noch tber Beta-Werte
reden, oder diese verkaufen. Die Zusammenhénge
die zum sauberen Ol fiihren sind jedenfalls viel einfa-
cher als man glaubt.
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Olmanagement

Bestandsaufnahme

Beratung

Der Vorschlag

Begleitung

Uberpriifung der Wirtschaftlichkeit
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Filtration + Kuhlung

Die Bestandsaufnahme beim Kunden ist der erste und wichtigste Schritt. Dieser
Schritt entscheidet spaterim wesentlichen dartiber, wie wirtschaftlich die getrof-
fenen MaBnahmen sind. Folgendes muss untersucht werden...

- Zustand der Maschinen

* Artund Wirksamkeit der vorhandenen (")Ireinigung
» Verschmutzungsgrad im Ol und in der Luft

» Wassergehalt im Ol

- Wie wird das Ol gelagert und eingefullt

- Wie werden die Filterelemente entsorgt

Danach werden von auBen erkennbare Mangel und Schwachstellen aufge-
zeigt. Hiermit sind Dinge gemeint, die ohne genaue Kenntnis tiber die Maschi-
nen oder Einsicht von Planen fir jeden erkennbar sind. Achten Sie auf...

- Filterelemente mit Metallgewebe

«  Druck- und Nebenstromfilter mit Bypassventil
- Rucklauffilter ohne Verschmutzungsanzeige
« Minderwertige Luftfilter

Das sind Hinweise, um die Schwachstellen aus der Beratung zu beseitigen. Es
werden Vorschldge gemacht, um die Méglichkeiten einzuschlieBen, die mit der
vorhandenen Olreinigung nicht méglich sind.

- MaBnahmen um das vorhandene System zu verbessern
= Auswabhl des fur den Kunden zugeschnittenen Systems
- Vorschlage uUber erforderliche Gerate oder MaBnahmen

Nach dem Einbau eines microFIL-Olreinigers kommt der wichtigste Teil. Wir be-
gleiten mit Ihnen eine oder mehrere Anlagen in der Beurteilung uber das er-
reichte Ergebnis. Wir untersuchen mit lhnen...

+ Olreinheit vorher / nachher

- Wassergehalt vorher / nachher

- Was ist bei vergleichbaren Anlagen zu erreichen

= Welche Erfahrung kann man fur die Zukunft sammeln
- Was ist mit welchen MaBnahmen zu erreichen

Mit der besseren Olreinheit steigt die Wirtschaftlichkeit im Betrieb einer Anlage.
Hiermit sind die Maschinenkomponenten und das Ol selbst gleichermaBen ge-
meint. Die bessere Wirtschaftlichkeit ist unser Ziel. Uberpriifen Sie...

- Olalterungswerte

- Olstandzeiten

- Standzeiten von sterngefalteten Filterelementen

= Sind ihre Altéle noch zu verwenden

«  Wann muB uberhaupt Ol gewechselt werden

«  Kosten fur Reparatur und Austausch von Maschinenteilen
- Kosten fur Entsorgung lhres Alt6ls und der Filterelemente
- Den Erfolg einer MaBnahme im voraus bestimmen

- Wie umweltschonend ist das alte und das neue System
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Oluntersuchungen

OELCHECK GmbH

Filtrex Services

Hinweis

Hilfsmittel far die Probenentnahme

Kosten

Erfahrungen mit der
Olreinheit sammeln
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Filtration + Kuhlung

Um einen neutralen Standpunkt vertreten zu kdnnen, bieten wir flir unsere Kun-
denkeine Oluntersuchungen an. Bitte wenden Sie sich an eine der aufgefiihrten
Firmen oder an einen TUV mit Ollabor in Ihrer Nahe.

Kerschelweg 28

D - 83098 Brannenburg
Telefon 08034-9047-0
Telefax 08034-9047-47
www.oelcheck.de

Industrieweg 21

NL - 2254 AE Voorschoten
Telefon 0031-(0)71-5288688
Telefax 0031-(0)71-5289949

Die wichtigste Untersuchung ist die Partikelzéhlung nach NAS und / oder ISO
mit Angabe der Reinheitsklassen.

Bei Bedarf kdnnen oder sollten je nach Problemstellung dann folgende weitere
Untersuchungen durchgefiihrt werden.

- Emmissions-Spektroskopie mit Bestimmung von 18 Metallen

- Viskositat bei 40 °C und 100 °C, SAE, Viskositatsindex

+ FT-IR Spektroskopie ( RuB, Glykol, Oxidation und Wasser )
Wenn in Olen Ester enthalten sind, kann die Oxidationszahl
nicht bestimmt werden

= TAN - Neutralisationszahl fir Industriedle

- FE-haltiger Metallabrieb

- Feste Fremdstoffe

= Wasserbestimmung nach Karl Fischer

Die aufgefiihrten Firmen bieten geeignete Probenflaschen sowie weiteres Zu-
behéran. Diese sind erforderlich, um eine Probe fachgerecht ziehen zu kénnen.

Die Handhabung der Probenflaschen wird bei den angeflihrten Firmen mitdem
Kauf der Oluntersuchung auf verschiedene Art geregelt.

Die Kosten fiir eine Oluntersuchung liegen je nach Aufwand und Art zwischen
50,- und 150,- €. Die einfache aber wichtige Partikelanalyse liegt bei 50,- €.

Die wenigsten Betriebe sind in der Lage diese Oluntersuchung selbst durchzu-
fihren. Die Methode an Hand der Beurteilung einer Filter - Membrane unter dem
Mikroskop ist ungenau und erfordert eine Menge Erfahrung bei der Auswertung
solcher Untersuchungen. In aller Regel wird also ein neutrales MeBlabor damit
beauftragt, um diese Auswertung tiber moderne, geeichte elektronische Parti-
kelzéhler durchzufihren.

Eine gute Beurteilung erhalten Sie mit drei getrennten Olproben.

- Die erste Olprobe soll das Frischél beurteilen.
- Die zweite soll das Ol nach einigen Tagen werten
- Die dritte soll das Ol vor dem geplanten Olwechsel zeigen

Die dritte Probe kann auch als komplette chemische Analyse mit einem Kosten-
aufwand von ca. 200,- € durchgefiihrt werden.

- Sie sehen, ob das Ol gewechselt werden muss

- Sie erkennen, ob das vorhandene Filterkonzept ausreicht

» Nach einem 3-stufigen Versuch " Olprobe + Tiefenfilter + Ol-
probe " erfahren Sie, welche Kosten Sie in Zukunft einsparen

* Am Ende gelangen Sie zu neuen Erfahrungungen im Um-
gang mit dem Ol und zu neuem Wissen daruber, wie Ihre Hy-
draulik oder Olversorgungsanlage in der Zukunft ausgerustet
sein muss.
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Richtwerte

Richtwerte far Hydraulikol

Richtwerte fir Getriebedl
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Aus dieser Druckschrift gehen alle Anforderungen an ein technisches Ol fiir die
Verwendung in Hydraulik- und Schmierdlversorgungsanlagen hervor. Weiter
kennt sicher jeder Konstrukteur im Hinblick auf die Besonderheiten in seinem Sy-
stem die Parameter, welche im Hinblick auf die Olqualitét dariiber hinaus erreicht
werden missen oder sollen.

Hier sind die durchschnittlichen Werte, die der Erfahrung nach ausreichend sind,
um das System so wie das Ol hinreichend vor friihzeitigem VerschleiB oder Zer-

stérung zu schitzen.

Hydraulikol
Prifmethode Einheit Prifnorm Frischol Gebrauchtol
AN / NZ - Séurezahl mgKOH/g EN12634 0,25-1,0 FO +0,2
DIN 51558
Dichte kg/m3 DIN EN 12185 | 0,75-0,85 FO+1%
Farbzahl ISO 2049 1-3 FO +2
Feste Fremdstoffe Gew % DIN EN 12662 0 <0,1
Flammpunkt (CC) °C DIN EN 2592 190 - 220 > 200
Oxidation Alcm DIN 51453 0 1-5
Wassergehalt % ASTM E2412 <0,1 <0,1
Wassergehalt ( KF ) ppm DIN 51777-2 <200 <450
IR Index ( Infra-Rot ) - OPM! 100 97
RULER % ASTM D7590 100 > 60
Luftabscheidevermdgen min DIN 51381 2-4 >6
OPA RKL ASTM D7596 | 21/19/16 18/15/12
optische Partikelanalyse 1SO 4406
SAE AS 4059
Partikelzahlung RKL 1SO 4406 21/19/16 18/15/12
SAE AS 4059
Partikelz&dhlung mikrosk. RKL ISO 4406 -/19/16 -/15/12
Pourpoint °C DIN ISO 3016 -30 FO+3
PQ - Index --- OPM! <25 <25
Viskositéat mm2/s DIN ISO 2909 ISO VG 22 - 68
Getriebedl
Prufmethode Einheit Prafnorm Frischol Gebrauchtol
AN / NZ - Séurezahl mgKOH/g EN12634 0,5-1,4(3,5) FO +0,5
DIN 51558
Dichte kg/m3 DIN EN 12185 0,8-0,95 FO+1%
Farbzahl 1SO 2049 1-6 FO +2
Feste Fremdstoffe Gew % DIN EN 12662 0 <0,5
Flammpunkt ( CC ) °C DIN EN 2592 180 - 250 > 220
Oxidation Alcm DIN 51453 0 1-5
Wassergehalt % ASTM E2412 <0,1 <0,1
Wassergehalt ( KF ) ppm DIN 51777-2 <200 <750
IR Index ( Infra-Rot ) OPM! 100 97
RULER % ASTM D7590 100 > 60
Luftabscheidevermdégen min DIN 51381 - -
OPA RKL ASTM D7596 21/19/16 20/18/15
optische Partikelanalyse 1SO 4406
SAE AS 4059
Partikelzahlung RKL 1SO 4406 21/19/16 20/18/15
SAE AS 4059
Partikelzdhlung mikrosk. RKL 1SO 4406 -/19/16 -/18/15
Pourpoint °C DIN ISO 3016 -20 FO+3
PQ - Index --- OPM! <25 <60
Viskositéat mm?2/s DIN ISO 2909 ISO VG 220 - 680

1 = OELCHECK Priifmethode / FO = Frischél

Die oben aufgefiihrten Werte beruhen auf der Erfahrung und den Daten von
mehr als 3 Millionen Gebrauchtélproben in der OELCHECK Datenbank.

( www.oelcheck.de )
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