DK 621.892 : 677.721.045 : 622.673.6 August 1967
Trénkungsmittel und Schmierstoffe _D'_N
fur Treibscheiben-Férderseile 2] 2 5 8

Impregnation agents and lubricants for Koepe pulley winding ropes

Imprégnants et lubrifionts pour cébles d'extraction pour poulies Koepe

Diese Norm enthdlt Festlegungen Uber Anforderungen an die Giite sowie die Prifung von Trénkungsmitteln und
Schmierstoffen fiir Treibscheiben-Forderseile entsprechend den Bestimmungen der Berg(polizei)verordnungen fiir Seil-
fahrtanlagen und den Technischen Lieferbedingungen fiir Fotderseile nach DIN 21 254. Sie gelten nicht fir Trommel-

Férderseile.

1. Einteilung und Zuordnung
der Trénkungsmittel und Schmierstoffe

Die Trénkungsmittel und Schmierstoffe werden nach ihrer
Verwendung in drei Gruppen unterteilt:

G 1 Trénkungsmittel fir Faserseelen und Fasereinlagen
G2 Schmierstoffe zur Innenschmierung der Litzen
G3 Schmierstoffe zur AuBenschmierung der Seile

G 1 Trénkungsmittel fir Faserseelen und Fasereinlagen

Trankungsmittel fir Foserseelen und Fasereinlagen sind
Firnisse, Vaselinen, Wachse oder andere Stoffe, die den
Anforderungen dieser Norm entsprechen.

Sie dirfen keine Slartigen Bestandteile ausscheiden und
auch im Verlauf von mehreren Jahren nicht erhdrten.

Das Trénkungsmittel soll die Aufnahme von Feuchtigkeit
verhindern, die Faser vor Faulnis schiitzen, die Reibung
zwischen den Fasern herabsetzen und dem Innern des
Seiles langwirkende Schmierung und Rostschutz geben.

Das Trénkungsmittel muf} die Faser wirksam durchtrénken.
Wenn es zu diesem Zwedk erwdrmt werden muf}, darf die
Temperatur nicht mehr als 110 °C betragen.

Die Trankungsmittel werden nach ihrer Reibungszahl u
zwischen Seil und Treibscheibenfutter in zwei Klassen
unterteilt (siehe Abschnitt 2).

Nach dem Trénken von Faserseelen und Fasereinlagen
darf — bezogen auf das trockene Gewicht — der extra-
hierbare Anteil, der aus dem natiirlichen Fett- und Wachs-
gehalt der Faser, aus der Batsche und aus dem Trénkungs-
mittel stammt, bei Trénkungsmitteln der Klasse 1 héchstens
359, und der Klasse 2 hachstens 259, betragen?t).

G2 Schmierstoffe zur Innenschmierung der Litzen

Stoffe zur Innenschmierung sind z&hklebrige Stoffe, z.B.
Firnisse, bitumindse oder andere Stoffe, die den Giite-
vorschriften dieser Norm entsprechen.

Vaselinen und schmierfettartige Stoffe sind nicht zuldssig.

') Bestimmung des Gehaltes der Fasereinlage an Trdn-
kungsmitteln nach DIN 21254, Ausgabe Februar 1967,
Abschnitt 7.2.

Der Schmierstoff soll die gegenseitige Reibung der Dréhte
im Seil verringern und den Drdhten einen Rostschutz geben.,
Er mufl wasserabweisend und besténdig gegen Wasser sein.
Der Schmierstoff soll gegebenenfalls durch Erwd&rmen
dinnflissig werden und auf den Drdhten einen Uberzug
bilden, der seine zdhklebrige Beschaffenheit bei sach-
gem&fer Lagerung des Seiles mehrere Jahre behalt.
Die Reibungszahl zwischen Seil und Treibscheibenfutter
muf3 u 2 0,25 betragen.

G3 Schmierstoffe zur AuBenschmierung der Seile

Stoffe zur Auflenschmierung sind z&hklebrige Stoffe, z. B.
Firnisse, bitumindse Stoffe, Seillacke oder andere Stoffe,
die den Giitevorschriften dieser Norm entsprechen.
Vaselinen und schmierfettartige Stoffe sind nicht zulassig.
Der Schmierstoff soll auf dem Seil einen diinnen Oberzug
bilden, der gut haftet, zGhplastisch oder lackartig ist und
seine Eigenschaften bei sachgem&fier Lagerung des Seiles
mehrere Jahre behdlt. Er soll den Drahten einen Rostschutz
geben; er mufl wasserabweisend und besténdig gegen
Wasser sein.

Der Schmierstoff kann entweder durch Erw&@rmen oder
durch Losemittel?) auftragbar gemacht werden.

Beim Nachschmieren des Seiles im Betrieb soll der Oberzug
nach 2 bis 3 Stunden so weit getrocknet sein, daf} er beim
Anfassen nicht an der Hand kleben bleibt.

Die Reibungszahl zwischen Seil und Treibscheibenfutter
mul u 2 0,25 betragen.

%) Bei Verwendung von l|&semittelhaltigen Schmierstoffen

unter Tage mufl das Losemittel einen Flammpunkt nach
DIN 51755 von mindestens 55°C haben (siehe § 79 Berg-
verordnung fiir die Steinkohlenbergwerke im Verwal-
tungsbezirk des Oberbergamtes Dortmund vom 18. 12
1964). Bei Yerwendung von ISsemittelhaltigen Schmier-
stoffen Uber Tage soll diese Vorschrift moglichst ein-
gehalten werden.
Auf die Verordnung iiber die Kennzeichnung gesund-
heitsschédlicher Losemittel und |16semittelhaltiger anderer
Arbeitsstoffe (L&semittelverordnung) vom 26. 2. 1954,
§ 2 (1) und (2) wird hingewiesen (Bundesanzeiger Jg. 4
(1954), Nr.43, S.1 und 2).

Fortsetzung Seite 2 bis 6
ErlGuterungen Seite 7
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Seite 2 DIN 21258

2. Gitevorschriften

Lfd.

Anforderungen fiir

Nr Kennzeichen Gl G2 G3 Priffung ')
Klasse 1 | Klasse 2
1 Reibungszahl u« =025 | <025 | 2025 | =025 | nach Abschnitt 3.1

2 Gebrauchstemperatur-Bereich

mindestens — 12 bis + 40°C -

3 Flammpunkt

mindestens 55°C2)

bis 65°C nach DIN 51755, iber
65 bis 200°C nach DIN 51758,
iiber 200 °C nach DIN 51 584

4 Tropfpunkt bzw. Erstarrungspunkt

mindestens 50 °C

ie nach Stoffart nach DIN 51 556,
DIN 51801 Blatt 1, DIN 51801
Blatt 2

mindestens 70 °C

5 Blutungszahl3) bei 30°C 0

nach DIN 21 254,
- Ausgabe Februar 1967,
Abschnitt 7.3

6 Haftfestigkeit und Plastizitat
bei +20°C und —12°C

keine mit blofiem
Auge erkennbare
Riflbildung

nach Abschnitt 3.2

7 Erweichung und Alterung —

keine wesentliche

Verdnderung nach Abschnitt 3.3

8 Wassergehalt

héchstens 0,2 Gew.-%,

nach DIN 51 582 oder
nach DIN 1995,

Ausgabe Februar 1960 x,
Abschnitt 3.17

9 Verhalten gegeniiber Wasser
bei 20 °C und 40 °C

vollkommen besténdig

nach DIN 51 807

10 Gehalt an wasserldslichen

aggressiven Sauren Sauren

frei von wasserléslichen aggressiven

nach Abschnitt 3.4

n Gehalt an Chlorid-lonen

héchstens 0,01 Gew.-%,

nach DIN 51 800

12 Rastschutzfahigkeit

mindestens & Zyklen )

nach Abschnitt 3.5

weichungen vom Verfahren sind jeweils anzugeben.

3) Nur fir Vaselinen und schmierfettartige Stoffe.

vereinbaren.

Die bei der Herstellung des Seiles verwendeten Schmierstoffe und Trénkungsmittel sowie etwaige Nachschmiermittel
missen miteinander vertréglich sein, d. h. die Reibungszahl zwischen Seil und Futter darf nicht wesentlich unter den
Wert der Mischkomponente mit der niedrigsten Reibungszahl — in keinem Fall unter 0,25 — absinken.

Viskositdt oder Penetration bei 25 und 40 °C sind vom Hersteller der Trankungsmittel oder Schmierstoffe unter Nennung
des Prisfverfahrens (DIN 1995, DIN 51 579, DIN 51 580, DIN 51 804 Blatt 1 oder Blatt 2 oder DIN 53 015) anzugeben.

) Die angegebenen Prifverfahren gelten teilweise fiir artéhnliche Stoffe. Sie sind hier sinngem&B anzuwenden. Ab-

Die in den Priifverfahren genannten Priffehler gelten nur im Rahmen des in der Norm festgelegten Anwendungs-
bereiches; bei Oberschreitung des Anwendungsbereiches kénnen die Priffehler grfier sein.

2) Bei Verwendung von ldsemittelhaltigen Schmierstoffen unter Tage.

4) Fiir dinnflissige Schmierstoffe zum Nachschmieren im Betrieb (G 3), die in verhdltnisméBig kurzen Zeitabstdnden
kontinuvierlich auf das Forderseil gebracht werden miissen, sind Klima, Zusatz (SO;) und Anzahl der Zyklen zu

3. Prifung

3.1. Reibungszahl

Die Reibungszahl ist auf einem Reibungsprifstand bei einer
anerkannten Priifstelle3) zu ermitteln,

3.1.1. Priifseil

Als Prifseil ist ein blankes, sechslitziges Férderseil in Kreuz-
schlag von 50 mm Durchmesser nach DIN 21255 oder
DIN 21 251 zu verwenden. Es soll ohne Trénkungsmittel und
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ohne Schmierstoffe hergestellt sein. Vor jeder Prifung ist
das Seil mit einem stark wirkenden Reinigungsmittel so weil
zu sdubern, dafd die Prifung durch alte Schmierstoffreste
nicht beeinfluft werden kann.

3) z. B. Seilprifstelle der Westf. Berggewerkschaftskasse,
Bochum;
Versuchsgrubengesellschaft mbH, Dortmund;

Technische Uberwachungsstelle fir dinj&enﬁbemuchle
Anlagen der Saarbergwerks ACG, Sa wmerﬂ:s
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3.1.2. Trankungsmittel- oder Schmierstoffiiberzug
auf dem Priifseil

Das Trankungsmittel oder der Schmierstoff, deren Reibungs-
zahl ermittelt werden soll, ist mit einem Pinsel satt auf das
Seil aufzutragen. Konsistente Trankungsmittel und Schmier-
stoffe sind durch Erw@rmen gut streichbar zu machen.
Nach dem Auftragen muf} das Litzengefiige des Seiles noch
erkennbar sein. Die Zeitspanne des natirlichen Trocknens
vom Aufiragen des Trénkungsmittels oder Schmierstoffes bis
zur Durchfihrung der Prifung darf hochstens 16 Stunden
betragen; die Trocknungszeit ist im Prifbericht anzugeben.
Die aufgetragene Trénkungsmittel- oder Schmierstoffmenge
einschliefllich etwa vorhandener flichtiger L&semittel ist
in Gramm je Meter Seillinge im Prifbericht anzugeben.

3.1.3. Treibscheibenfutter

Fir die Prifung sind mindestens 3 verschiedene nicht-
metallische Treibscheibenfutter auszuwdhlen, die von einer
anerkannten Priifstelle3) als geeignet bestitigt sein
mijssen ¢),

3.1.4. Durchfiihrung der Priifung

Die Priifung ist bei Raumtemperatur (18 bis 28 °C nach
DIN 50 014) durchzufihren. Die Seiltemperatur darf wéhrend
der Priifung 25°C nicht Uberschreiten. Raumtemperatur,
relative Luftfeuchte im Raum und Seiltemperatur sind im Prif-
bericht anzugeben.

Das mit dem zu prifenden Trénkungsmittel oder Schmierstoff
iberzogene Prifseil wird mit der Spannkraft S = 1/, der
rechnerischen Bruchkraft gespannt. Auf dem gespannten
Prifseil wird ein Treibscheibenfutter mit einer Geschwindig-
keit von v =7 mm/s, einer Andrickkraft P, die einer
FiGchenpressung zwischen Seil und Futter von p = 20 kpfcm?
entspricht, und einer Zugkraft F bewegt.

Fur die Flachenpressung gilt als Fiéiche das Produkt aus Seil-
durchmesser und Futterl@nge.

Vor der Prifung mit dem Trankungsmittel oder Schmierstoff
ist eine solche ohne Trénkungsmittel oder Schmierstoff durch-
zufbhren, wobei die Reibungszahl erhalten werden muf3,
die fiir ein trockenes Seil im Prifbericht des angewendeten
Treibscheibenfutters angegeben ist. Die zuldssige Ab-
weichung betrégt + 59, Der hierbei ermittelte Wert ist im
Prifbericht anzugeben.

3.1.5. Ermittlung der Reibungszahl

Die Reibungszahl u ergibt sich aus dem Verhdlinis von
Zugkraft F zur Andriickkraft P (1 = F/P). Der erste Versuch
soll gleiche Versuchsbedingungen schaffen und wird nicht
gewertet. Der Mittelwert aus den 5 folgenden Einzel-
prifungen ist als ermittelte Reibungszahl u fir jeden be-
nutzten Futterwerkstoff im Prifbericht anzugeben.

3.2. Haftfestigkeit und Plastizitét

Die Haftfestigkeit und Plastizitét des Schmierstoffiiberzuges
sind durch Biegepriifungen mit Blechen festzustellen.

3.2.1. Priifblech

Als Prifblech (4 Stiick je Schmierstoffart) ist kaltgewalzter
Bandstahl 0,3 x 35 x 200 DIN 1544 — St2K50RP (nach
DIN 1624) zu verwenden, Das Blech ist an einem Ende mit
einer eingeschlagenen Nummer zu kennzeichnen, mit einem
Athanol-Benzol-Gemisch (1 :1) zu entfetten, sorgfdltig mit
Verbandmull nach DIN 61 630 trockenzureiben und danach
nicht mehr mit der Hand anzufassen.

3) siehe Seite 2

4) z.B. entsprechend dem Priifzeugnis der Seilpriifstelle der
Westf. Berggewerkschaftskasse, Bochum, das nach dem
1. 7. 1962 ausgestellt ist.
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3.2.2. Schmierstoffiiberzug auf dem Priifblech

Auf das Priifblech ist auf einer mittleren Lénge von 20 mm
0,25g Schmierstoff, entsprechend etwa 75 g/m?, einseitig und
moglichst gleichmdaBig aufzutragen und an dem waagerecht
gelagerten Priifblech zwei Tage bei Raumtemperatur
trocknen zu lassen. Konsistente Schmierstoffe sind durch
Erwdrmen gut streichbar zu machen.

3.2.3. Durchfithrung der Priifung
3.2.3.1. Biegepriifung bei Raumtemperatur

Zwei nach Abschnitt 3.2.2 vorbereitete Prifbleche werden
5 Tage bei Raumtemperatur gelagert und dann iber einen
Dorn von 10 mm Durchmesser mit der Schichtseite nach aufien
um 180° gebogen.

3.2.3.2. Biegeprifung bei Kdlte

Zwei nach Abschnitt 3.2.2 vorbereitete Prifbleche werden
5 Tage im Kihlschrank bei —12°C+2grd gelagert und
dann in diesem Uber einen Dorn von 10 mm Durchmesser
mit der Schichtseite nach aufien um 180° gebogen.

3.2.4. Beurteilung

Die Haoftfestigkeit und Plastizitdt sind ausreichend, wenn
wihrend und nach Beendigung der Biegeprifungen mit
bloBem Auge keine Risse im Schmierstoffiiberzug erkennbar
sind.

3.3. Erweichung und Alterung

Die Erweichung und Alterung des Schmierstoffiberzuges
sind unter Einwirkung von Zeit und Temperatur zu beobachten.

3.3.1. Priifblech

Als Priifblech (2 Stiick je Schmierstoffart) ist kaltgewalzter
Bandstahl 2 x 20 x 150 DIN 1544 — St2K50RP (nach
DIN 1624) zu verwenden. Die Blechkanten sind allseitig
cbzurunden. Das Blech ist mit einem Aufh@ngeloch von 3 mm
Durchmesser zu versehen und neben dem Aufhdngeloch mit
einer eingeschlagenen Nummer zu kennzeichnen, Es ist mit
einem Athanol-Benzol-Gemisch (1 :1) zu entfetten, sorg-
faltig mit Verbandmull nach DIN 61630 trockenzureiben
und danach nicht mehr mit der Hand anzufassen.

3.3.2. Schmierstoffiilberzug auf dem Priifblech

Das auf 0,01 g gewogene Prisfblech ist in den Schmierstoff
einzutauchen. Konsistente Schmierstoffe sind durch Erwdér-
men gut dinnflissig zu machen. Nach 2 Minuten ist das
Prifblech langsam senkrecht herauszuziehen und der
Uberzug an dem senkrecht aufgehd@ngten Blech 2 Tage bei
Roumtemperatur trocknen zu lassen. Das Gewicht des
Schmierstoffiberzuges ist festzustellen und im Prifbericht
enzugeben.

3.3.3. Durchfiihrung der Priifung

Das Prifblech ist 4 Wochen héngend im Warmeschrank
nach DIN 50011 mit natirlicher Durchliftung bei 40°C
+2,5 grd zu lagern.

3.3.4. Beurteilung

Die Erweichung und Alterung sind ausreichend, wenn mit
bloBem Auge keine Risse oder Runzeln im Schmierstoff-
Uberzug erkennbar sind und der Uberzug gegeniiber seinem
Anfangszustand keine nennenswerten Verdnderungen er-
fahren hat und nicht nennenswert zusammengelaufen ist.

3.4. Gehalt an wasserlaslichen aggressiven Séuren
Der Gehalt an wasserldslichen aggressiven Sduren wird

durch die Anzahl mg Wasserstoff-lonen H i
in 100 g Trénkungsmittel oder Sr'miemmxs
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