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Empfehlung fiir Druckfliissigkeiten
der Industriehydraulik

Aligemeines

Das Druckmittel in einer Hydraulik-
anlage muB eine ganze Reihe von Eigen-
schaften besitzen, um die Betriebssicher-
heit auf lange Zeit zu gew#hrieisten. Es
empfiehlt sich, die Auswahl gemeinsam
mit einem namhaften Olhersteller zu tref-
fen.

Die Lebensdauer der Hydrogerate und
der Druckfiussigkeit wird im wesentlichen
von den nachfolgenden Faktoren
bestimmt:

1. Das Druckmittel muB mit Zusatzen
legiert sein, die in hohem MaBe Ver-
schleischutz fur alle beweglichen Teile
der Anlage gewéhren.

2. Die Viskositat muB richtig aus-
gewdahlt werden, um bei der sich einstel-
lenden Arbeitstemperatur noch ausrei-
chende Abdichtung und Schmierung zu
gewahrleisten (siehe hierzu Tabelle 2
sowie Viskositats-Temperatur-Kennlinien).

3. Die Druckfiiissigkeit soll Zusatze zur
Erhéhung der Alterungsbestandigkeit der
Fullung und zur Verhitung von Korrosion
enthalten.

Folgende zwei Olgruppen entsprechen
den gestellten Forderungen :

A_Mineralische Druckflissigkeiten mit
verschieiBhemmenden Zusitzen

Die Verwendung von speziell entwik-
kelten, legierten Mineraltlen, deren Ver-
schleiverhalten dem von erstklassigen
Motorenoien (APi-Service Classification
SC, SD oder SE) entspricht, wird fur den
Einsatz in der Industriehydraulik empfoh-
len. Diese Ole enthalten neben den ver-
schieiBhemmenden Zusatzen auch Wirk-
stoffe zur Erhdhung des Korrosionsschut-
zes und der Alterungsbestandigkeit. Dar-
uber hinaus verhindern sie weitgehend
eine Emulsionsbiidung mit Wasser. Die
Gruppe HLP nach DIN 51525 bzw. nach
DIN 51524 Teil 2 E entspricht weitgehend
diesen Forderungen. In Abstimmung mit
dem FAM wurde beschiossen, Druckfits-
sigkeiten auf der Basis von Mineraldlen
kinftig nicht mehr in zwei DIN-Normen
erscheinen zu lassen (HL ~ DIN 51524
und HLP - DIN 51525), sondern diese
unter DIN 51524 zusammenzufassen (DIN
51524 Teil 1 »HL«-Ole und DIN 51524 Teil
2 »HLP<-Ole).

Die Prutmethoden zur Bestimmung
des VerschieiBverhaltens sind im Zweifels-
fall durch folgenden Test zu erganzen:
DIN 51389 - Mechanische Prufung in der
Flugelzellenpumpe - Qualifikation ist vom

Flussigkeitsherstelier nachzuweisen.
Mineraldle, die nur Zusétze fur den Korro-
sions- und Oxydationsschutz enthalten,
erfilien die gesteliten Forderungen im all-
gemeinen nicht.

B. Motorendle nach APi-Klassifikation SC,
SD und SE*)

Die Erfahrung hat gezeigt, daB sich
Motorendle nach API ENGINE SERVICE
CLASSIFICATION SC, SD und SE gut als
Druckfliissigkeit eignen, da ihr VerschieiB-
verhalten im harten Hydraulikeinsatz aus-
gezeichnet ist. API-Klassifikationen stellen
Einsatzbedingungen von Motoren dar, fur
deren einwandfreien Betrieb bestimmte
Motorendlarten zugeordnet werden.

Diese Kennzeichnung ist in Europa
ungebrauchlich, so daB hier neben den
Flussigkeiten der Gruppe A die Verwen-
dung von HD-Olen mit verschleiBmindern-
den Zusitzen empfohlen wird. Durch die
Art des Aufbaues neigen die Motorendle
manchmal zum Emulgieren von Wasser,
das sich auch nach iangeren Stillstands-
zeiten nicht absetzt. Bisher haben sich
jedoch keine ernsthaften Probleme bei
der Verwendung von Motorendlen in
Hydraulikanlagen ergeben, denn der nor-
male Kondenswasseranfall beeintrachtigt
die Betriebssicherheit der Anlage nicht.

*) Einzelheiten sind der SAE-Veroffent-
lichung »ENGINE OIL PERFORMANCE
AND ENGINE SERVICE CLASSIFICATION
- SAE | 183a« zu entnehmen.

Im Jahre 1970 wurde eine neuerarbei-
tete API-Klassifikation verdéffentiicht.
Die neuen Service-Klassifikationen SC,
SD und SE entsprechen bezuglich des
VerschleiBschutzvermogens der alten Ser-
vice-Klassifikation »MSe«.

Viskositit

Die Viskositat ist eine wesentliche
KenngroBe der Druckflissigkeiten. lhre
Auswabhi richtet sich nach den Anforde-
rungen des entsprechenden Oikreislaufs
und nach den speziellen Forderungen, die
durch den Einsatz von kritischen Geréten
gestelit werden. Daher wird die Einhaltung
der maximalen Anlaufwerte und des zulds-
sigen Betriebsbereiches dringend emp-
fohlen (vgi. Tabelle 1,2 und Viskositats-
Temperatur-Kennlinien). Zu hohe Viskosi-
tat beim Anlaufen kann zu Kavitations-
schaden fuhren. Dauerbetrieb bei zu
hoher Viskositat kann die Luftabschei-
dung im Oltank so weit herabsetzen, daB

Pumpen- und Ventilschaden nicht zu ver-
meiden sind. Zu niedrige Viskositat hat
unglinstigen Wirkungsgrad und vermin-
derte Schmierung zur Folge. Weiterhin
kann bei niedrigen Betriebsdriicken auch
zu hohe Viskositat zu sehr unginstigem
Wwirkungsgrad fiihren. Deshalb ist fir jede
Anlage die Viskositat, die sowohl die nied-
rigsten Temperaturen beim Start, die nor-
male Betriebstemperatur und auch die
hochsten moglicherweise vorkommenden
Temperaturen bericksichtigt, sorgfaitig
auszuwahlen. Eine Unterschreitung der
Mindestbetriebsviskositét (siehe Tabelle 1,
2 und Viskositits-Temperatur-Kennlinien)
solite unbedingt vermieden werden.

Der Olhersteller wird Sie bei der Aus-
wahl gern beraten und entsprechende
Werte zur Verfigung stellen.

Temperatur

Es wird empfohlen, eine Betriebstem-
peratur von ca. 45°C - Durchschnittstem-
peratur der Druckflissigkeit im Tank - ein-
zuhalten und 65°C Hochsttemperatur
mdglichst nicht zu Uberschreiten, um opti-
male Wartungsintervalle fir Flussigkeit
und Gerate zu erreichen. Gegebenenfalls
ist die Betriebstemperatur durch die
Anordnung von Wirmeaustauschern in
den geforderten Grenzen zu halten.

Sauberkeit/Filterung

Es muB mit groBter Sorgfalt darauf
geachtet werden, daf3 das gesamte
System vor der ersten Inbetriebnahme
von Farbresten, Metallspanen, SchweiB-
zunder, Dichtungsmasse, Putzlappenre-
sten usw. befreit und anschlieBend mit
feingefiltertem Ol (max. 25 pm) grindlich
gespult wird. Nichtbeachtung dieses wich-
tigen Punktes kann zu groBeren Schaden
fuhren.

Es wird daruber hinaus dringend emp-
fohien, wahrend des normalen Betriebes
die Druckflissigkeit auf max. 25 pm Teil-
chengréBe zu filtern. Je nach Ausfihrung
und Umgebungsbedingungen der Ania-
gen muB mit Ansaudfilter, Rucklauffilter
oder gar mit einer Kombination aus bei-
den gearbeitet werden.

Hier gilt der Grundsatz: Je besser die
Filterung, desto hther die Lebensdauer
der Komponenten im System.

Angaben Uber die Filterung bei Ver-
wendung unterschiedlicher Hydro-Gerate
sind den entsprechenden Produkt-infor-
mationen zu entnehmen.
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Tabelle 1: Viskositétsbereich

St

Art der Druckfiiissigkeit

Art des Geriites Viskositiitsbereich®’
Schriigscheiben- ® Nennwert
Axialkolbeneinheiten 32-68 mm2/s bei 40°C

(Pumpen und Motoren)

Anlaufwert: max. zul. 220 mm?/s
zul. Betriebsbereich: 13-54 mm2/s

Riigelzelien-
und Zahnradeinheiten
(Pumpen und Motoren)

@® Nennwert
32-68 mm?/s bei 40°C
Antaufwert: max. zui. 860 mm2/s
zul. Betriebsbereich: 13-54 mm?2/s

Verstellbare

® Nennwert
Fligelzellenpumpen 32-68 mm2/s bei 40°C
Anlaufwert:
bei voller Férderung 800 mm2/s
bei Nullhub 200 mm2/s
zul. Betriebsbereich 16-160 mm2/s
Langsamiaufende @® Nennwert
Radialkolbenmotoren 32-68 mm2/s bei 40°C

zul. Betriebsbereich: 25-54 mm?/s

Legiertes Mineraldl, das der Gruppe HLP
nach DIN 51525 bzw. nach DIN 51624 Teil
2 E oder der AP|-Klassifikation SC, SD, SE
(most severe) entspricht.

Das wesentlichste Merkmal ist ein ausrei-
chender Anteil verschleiBhemmender
Zuséatze.

Weitere Einzelheiten sind dem Text zu ent-
nehmen.

*) Die Si-Einheit der kinematischen Viskositat ist m2/s, 1 cSt=1mm2/s=1-10"6m?/s

Viskositiitsauswahl!

Die folgende Tabelle ist ein Hinweis auf
die 4uBersten Temperaturgrenzen, in
denen die Viskositatsstufen liegen mus-
sen, um innerhalb der Vickers-
Empfehlungen fiir den Anlauf- und
Betriebsbereich zu bleiben.

Die Viskositatsstufen von SAE 10W lie-
gen zwischen der 32 und 46 mm2/s-Stufe
und SAE 20-20W entspricht etwa der
68 mm2/s-Stufe.

Tabelle 2: Temperaturgrenzen

@ Die Viskositatsstufen entsprechen den
Norm-Viskositatsstufen nach »ISO 3448
Fliassige Industrieschmiermittel - ISO Vis-
kositats-Klassifikation« der ISO entspricht
DIN 51519 - siehe hierzu Tabelle 3
»Viskositaten nach alten Angaben in
Zuordnung zu den neuen Viskositatsklas-
sen {ISO-VG)«, aber auch jede Zwischen-
viskositat ist zuléssig.

Viskositiitsstufen Anlaufwerte Zuldssige Betriebsbereiche
ca. 40°C 860 mm¥s 800 mm¥s 220 mm¥s 200 mms 54 mm?¥s max. 13 mm?2/s min.
v  22mmys -18°C -17°C - 3°C - 2°C 18°C 52°C
25 32 mm¥s -12°C -11°C 6°C 5°C 27°C 62°C
?;; § ‘ 46 mm¥s - 6°C - 5°C 12°C 13°C 34°C 71°C
52 68 mm¥s 0°C 2°C 19°C 20°C 42°C 81°C
+ 100 mmzs 8°C 9°C 26°C 28°C 54°C 92°C
Tabelle 3: Eriduterungen zu Tabelle 3

Viskosititen nach alten Angaben in Zuordnung zu den neuen

1SO-Viskositiitskiassen (ISO-VG)

Hydrauliktle »H-LP« gemas

DIN 51524 Teil 2E DIN 51525 Mittelpunktviskositdt (40°C) und
ISO-VG 3448 Viskositaten in mm2/s (cSt) bei
bisherige
DIN51519 DIN 51502 20°C 40°C 1 50°C 100°C
‘ 22 - 16 55 22 i 15 45
c 32 b 88 32 21 .
] g 46 137 46 30 6,5
E3 i 36
> 68 e e 219 68 43 8,5
4 100 g 345 100 | 6 1

Die Kennzahlen der Hydraulikditypen
ISO 22 bis ISO 100 entsprechen etwa der
mittleren kinematischen Viskositét in
mm2/ s bzw. in cSt bei 40°C. Sie uberdek-
ken den Bereich der alten HLP-Hydraulik-
dle HLP 16 - HLP 68.
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' Viskositiit-Temperatur-Kennlinien
“ Kinematische
Viskositit
mm2/s
(cSt)
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... Jlwechsel

Erster Olwechsel: Ein fir die Praxis
brauchbarer Richtwert liegt zwischen 200
und 1000 Betriebsstunden. Bei besonders
kritischen Bedingungen kann es jedoch
ertorderlich sein, die erste Fullung schon
nach wenigen Stunden zu wechsein. In
solchen Fllen ist der Betrieb mit der Erst-
fallung als intensiver Spulvorgang zu
betrachten. Die Druckfiissigkeit kann
selbstverstandlich nach entsprechender
Aufbereitung (iber Filter und Zentrifuge
wieder verwendet werden.

Weitere Olwechsel

Als Richtwerte sind hier Intervalle von
2000 bis 3000 Betriebsstunden zu emp-
fehlen. In besonderen Falien, z. B. bei
extrem hoher Betriebstemperatur, kann
haufiger Olwechsel notwendig sein. Zur
Festlegung der Olwechselzeiten solite der
Otherstelier zu Rate gezogen werden. Oi-
untersuchungen in etwa halbjahrigem
Abstand heifen, die wirtschaftlichen Inter-
valle fir jede Anlage festzusetzen.

Wichtiger Hinweis

Das Vermischen von Olen unterschied-
licher Fabrikate kann zu erheblichen
Schwierigkeiten fihren, es ist deshalb zu
vermeiden.

Schwer entflammbare Fliissigkeiten

Die Umstellung von Hydrauliksystemen
auf schwer entflammbare Flussigkeiten
bedarf einer genauen technischen Uber-
prafung. Optimale Ergebnisse sind jedoch
nur dann zu erwarten, wenn die Anlagen
speziell fir diesen Einsatzfall ausgelegt
werden.

Einteilung und Kennzeichnung
a) Wasserhaltige Fliissigkeiten

Typenbezeichnungen

VDMA 24320 HSA

(CETOP HFA),

VDMA 24317 HSB und HSC

(CETOP HFB und HFC)

b) Wasserfreie Flussigkeit

Typenbezeichnung

VDMA 24317 HSD

(CETOP HFD)

Erlauterung:

A = Ol-in-Wasser-Emuision mit einem
brennbaren Anteil von hdchstens
20%. Betriebstemperaturen zwischen
+5 und +55°C.

B =~ Wasser-in-Ol-Emulsion mit einem
brennbaren Anteil von héchstens
60%. Betriebstemperaturen zwischen
+5 und +55°C.

C = WaBrige Polymer-Lésungen mit min-
destens 35% Wasser. Betriebstempe-
raturen zwischen —20 und +60°C.

D = Wasserfreie Fliissigkeiten (z. B. Phos-
phorséureester). Betriebstemperatu-
ren zwischen —20 und +150°C.

Hinweis:

HSB (HFB)-Flassigkeiten sind in der
Bundesrepublik Deutschiand nicht im Ein-
satz.

Fur die Ausarbeitung entsprechender
Vorschlage stehen Vickers-Beratungs-
Ingenieure zur Verfugung.

Uberreicht durch

0-B-920-10.90-4.0-HB-HI

Durch Weiterentwicklung bedingte Anderungen vorbehaiten

ICKERS

Ein TRIRMOVA Unternehmen

Printed in Germany



