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Testing of lubricants; testing of the rust-prevention properties of greases;

SKF-Emcor-method

Ersatz fur Ausgabe 08.79

Essais des lubrifiants; essai des propriétés anti-rouille des graisses;

méthode Emcor-SKF

Zusammenhang mit der vom Institute of Petroleum (IP) herausgegebenen IP 220/85 und mit der schwedischen Norm

SIS 15 51 30, Ausgabe 10.66, siehe Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich
Diese Norm gilt fur Schmierfette.

2 Zweck

Durch die Priifung soll festgestellt werden, welchen
Schutz gegen Korrosion das Schmierfett den Walzlagern,
Gleitlagern und Gleitflichen in Gegenwart von Wasser
unter betriebsnahen Bedingungen gewéhrt.

3 Begriff
Korrosion

Korrosion ist die Reaktion eines metallischen Werkstoffes
mit seiner Umgebung, die eine meBbare Verénderung des
Werkstoffes bewirkt und zu einer Beeintrachtigung der
Funktion eines metallischen Bauteils oder eines ganzen
Systems fiihren kann. In den meisten Fallen ist diese Re-
aktion elektrochemischer Natur, in einigen Fallen kann sie
jedoch auch chemischer (nicht elektrochemischer) oder
metallphysikalischer Natur sein (aus: DIN 50 900 Teil 1/
04.82).

Korrosionserscheinung

Unter Korrosionserscheinung versteht man bei der Prii-
fung nach dieser Norm die korrosive Verénderung der
Laufbahnen der zur Priifung verwendeten Walzlager-
AuBenringe, die durch Einwirkung einer Mischung von
Schmierfett und Wasser entsteht.

Bild 1. SKF-Emcor-Maschine

4 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Das Schmierfett wird unter Zugabe von Wasser in Pen-
delkugellagern geprift. Nach einem vorgegebenen Zyklus
mit bestimmter Laufdauer bei einer Drehzahl von 80 min~’
ohne Beheizung und Belastung und mit bestimmter Still-
standsdauer werden die Laufbahnen der Priflager-
AuBenringe auf Korrosion untersucht.

5 Bezeichnung

Bezeichnung des SKF-Emcor-Verfahrens (SKF) zur Be-
stimmung der korrosionsverhindernden Eigenschaften
von Schmierfetten:

Prifung DIN 51 802 - SKF

6 Gerate
61 Prifgerat

Als Prifgerat dient eine SKF-Emcor-Maschine (siehe
Bild 1)') ) mit Priflagern nach Abschnitt 6.2. Auf der
Stahiplatte oder Aluminiumplatte der Maschine sind bis
zu acht geteilte Stehlagergehduse DIN 736 - SN 507, je-
doch Gehause aus Kunststoff und mit einem Wellen-
durchmesser d; = 25 mm, befestigt, die mit schleifenden
Gummidichtungen abgedichtet werden. Die Geh&use ent-
halten die Priiflager nach Abschnitt 6.2, die mit Spannhiil-
sen aus Kunststoff (MaBe entsprechend Spannhilse
DIN 5415 - H 306) auf der z.B. mit einem Kunststoffiiber-
zug gegen Korrosion geschitzten Welle befestigt sind.
Als Antrieb der Welle fiir eine Drehzahl von (80 = 5) min™"
dient z.B. ein Motor mit 75 bis 120 W mit einem Unter-
setzungsgetriebe.

Y Emulsion-Corrosion-Maschine, siehe auch Materialprifung 5 (1963), Nr 9, S. 325-330
) Uber Bezugsquellen gibt Auskunft: DIN-Bezugsquellen flir normgerechte Erzeugnisse im DIN Deutsches Institut fiir

Normung e.V, BurggrafenstraBBe 6, 1000 Berlin 30.

Fortsetzung Seite 2 bis 5

NormenausschuB Materialprifung (NMP) im DIN Deutsches Institut flir Normung e.V.
FachausschuB Mineraldl- und Brennstoffnormung (FAM) des NMP
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6.2 Priflager?)

SKF 1306 K/236 725: Pendelkugellager DIN 630 - 1306 K

mit normalem Stahlblechkéafig, besonders inspiziert, kon-

serviert und verpackt.

Anmerkung: Die Verwendung von Standardiagern ist nicht
zulassig; sie fuhrt zu unterschiedlichen Ergeb-
nissen.

6.3 Warmeschrank nach DIN 50 011 Teil 11 und Teil 12
fur Temperaturen von mindestens 80 °C

6.4 Spatel aus korrosionsbestandigem Werkstoff

6.5 10-ml-MeBpipette, z.B. Pipette DIN 12 696 -
MPAV 10-01

7 Chemikalien

Testbenzin DIN 51 632 - 4
Waschlésung, bestehend aus:

90 Volumenteilen 2-Propanol (lsopropylalkohol), reinst,
mit einem Volumenanteil von mindestens 99 %

9 Volumenteilen destilliertes Wasser

1 Volumenteil Ammoniaklésung mit einem Massenanteil
von 24 % (Dichte o = 0,910 g/cm®)

Priifwasser: In einer Quarzapparatur frisch bidestilliertes
Wasser oder ein durch lonenaustausch entionisiertes
(vollentsalztes) Wasser.

Anmerkung: ,Enthértetes, ,entmineralisiertes”, ,demine-
ralisiertes” usw. Wasser ist nicht zu verwenden, da
es im Gegensatz zu destilliertem oder entionisier-
tem Wasser Salze in ionisiertem Zustand in wech-
selnder Art und Menge geldst enthélt; es kann
deshalb chemisch unterschiedliches Verhalten im
Vergleich mit destilliertem Wasser aufweisen und
ist wesentlich aggressiver.

8 Probenahme
Nach DIN 51750 Teil 1 und Teil 3

9 Durchfithrung

Fir jede Prifung sind neue, unbenutzte Priiflager zu ver-
wenden. Die Priflager sind durch Benltzen von saube-
ren, glatten Handschuhen, z.B. aus Latex oder Polyethy-
ien, vor HandschweiB zu schitzen.

91 Vorbereitung

Aus den Priiflagergehdusen sind das Schmierfett und das
Wasser vom vorangegangenen Versuch zu entfernen. Die
Priflagergehduse werden mit Waschiésung gereinigt und
mit Wasser nachgespllt, anschlieBend mit einem saube-
ren, faserfreien Tuch getrocknet.

9.2 Reinigen der Priiflager

Die fur eine Prifung bendtigten zwei Priflager sind sorg-
faltig unter Drehen jeweils zweimal mit 500 ml 55 bis
65 °C warmem Testbenzin und anschlieBend mit 500 ml
65 bis 75 °C warmer Waschldsung zu reinigen. Fur jeden
Reinigungsvorgang, der 30 s dauert, werden frisches
Testbenzin und Waschlésung verwendet (der gesamte
Reinigungsvorgang dauert insgesamt 2 min). Anschlie-
Bend werden die Priflager 15 bis 30 min bei (70 + 5) °C
im Warmeschrank getrocknet.

Die Laufbahnen der Priiflager-AuBenringe sind auf Korro-
sionsfreiheit zu prifen.

2) Siehe Seite 1

9.3 Befetten und Montage der Lager

Zwei Priflager sind mit je (10 = 0,1) g derselben Schmier-
fettprobe mit Hilfe des Spatels gleichmaBig zu fiillen. Der
AuBenring der Priflager wird von Hand mehrmals
gedreht, und gleichzeitig werden die AuBenfldchen mit
dem zu prifenden Schmierfett leicht benetzt. Die gefette-
ten Priflager, die Spannhilsen und die Gummidichtungen
sind auf die Welle zu bringen und die Muttern von Hand
anzuziehen. In die Gehduseunterteile wird kein Schmier-
fett gegeben.

Anmerkung: Bei der Prifung von synthetischen Schmier-
fetten mit einer hoéheren Dichte, z.B. solche mit
fluorierten Grunddlen und/oder speziellen Ver-
dickern, ist die Fetteinwaage so zu wahlen, daB sie
einem Volumen von 11 cm® entspricht.

Die Welle wird in die Maschine so eingesetzt, daB die
Pruflager in der Mitte der Gehause liegen. Die Gehause-
oberteile werden aufgesetzt und die Schrauben leicht
angezogen. Die Gummidichtungen sind mit einem Spe-
zialschlussel gegen die Gehause zu dricken.

9.4 Priflauf

Man 1aBt die Maschine 30 min laufen, damit das Schmier-
fett im Priflager gleichmaBig verteilt wird.

Die Geh&useoberteile werden abgenommen, und in jedes
Unterteil werden mit Hilfe der MeBpipette je 10 ml Wasser
je Seite (insgesamt 20 ml) gegeben. Danach werden die
Gehauseoberteile wieder aufgesetzt und die Schrauben
von Hand angezogen.

Erst nach Zugabe des Wassers beginnt die Prifung, die
bei Raumtemperatur von 18 bis 28 ©C durchzufiihren ist.

Der Priifzyklus besteht aus 8 h Lauf - 16 h Stillstand - 8 h
Lauf - 16 h Stillstand - 8 h Lauf - (108 * 2) h Stillstand.

9.5 Demontage und Reinigung der Lager

Nach Entfernen der Gehduseoberteile werden Welle und
Priiflager aus den Unterteilen genommen und die Pruf-
lager von der Welle abgezogen und zerlegt. Danach sind
die Priflager-AuBenringe mit Testbenzin zu reinigen und
mit einem sauberen, faserfreien Tuch abzutrocknen.

10 Auswertung

Sofort nach dem Trocknen der Lager nach Abschnitt 9.5
ist der Korrosionsgrad (siehe Tabelle 1) der Laufbahnen
der Priiflager-AuBenringe durch Sichtprifung ohne opti-
sche Hilfsmittel festzustellen. Bild 2 gibt Beispiele fir die
Beurteilung, die die Entscheidung fiir die Festlegung des
Korrosionsgrades erleichtern.

Weichen die Beurteilungen fir die beiden Pruflager um
mehr als einen Korrosionsgrad voneinander ab, so ist die
Prifung zu wiederholen (siehe auch Abschnitt 12). Die
zwei Zahlenwerte eines MeBwertpaares dirfen somit
hdchstens um den Zahlenwert 1 abweichen.

Anmerkung: Die Flache der zu beurteilenden Laufbahn
eines Priflager-AuBenringes betragt 3680 mm?.
Zur Bestimmung der korrodierten Flache empfiehit
es sich, ein Transparentpapier zu benutzen, das

mit einem in mm? eingeteilten Gitter versehen ist.

Unter bestimmten Umstdnden koénnen auf den
Laufflaichen des Priflager-AuBenringes ,Bander”
beobachtet werden, deren Farbe sich mit dem
Betrachtungswinkel andert. Diese Bander dirfen
nicht mit Rost verwechselt werden, der bei der
Betrachtung aus allen Richtungen schwarz
erscheint.
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