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Anwendungsbeginn

Anwendungsbeginn dieser Norm ist 2018-09-01.
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Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Diese Norm wurde vom Arbeitsausschuss NA 118-01-04 AA ,Toleranzen, Prif- und Messverfahren“ im
DIN-Normenausschuss Walz- und Gleitlager (NAWGL) erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
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Einleitung

Diese Norm beschreibt in Anlehnung an ISO 16232:2007 und VDA 19:2015-03 die Priifung der technischen
Sauberkeit von Walzlagern. Zu beachten ist, dass in der Regel die konservierten Wailzlager bzw.
Walzlagerteile gemessen werden und bei Walzlagern, die fiir Fettschmierung vorgesehen sind, die
standardmaflige Sauberkeitspriifung vor der Fettfiillung erfolgt. Die Priifung der technischen Sauberkeit von
Linear-Wailzlagern und deren Teile ist nicht in dieser Norm dargestellt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Verfahren zur Priifung der technischen Sauberkeit von Walzlagern fest. Sie stellt
Messverfahren, Messtechniken und Anforderungen fiir die Kalibrierung dieser auf.

Die Norm gilt fiir alle rotativen Walzlager und deren Einzelteile. Sie gilt nicht fiir Linear-Walzlager.

Alle Angaben zu Produkten und Gerdten dienen lediglich der Unterrichtung der Anwender dieser Nationalen
Norm und bedeuten keine Anerkennung dieser durch DIN. Gleichwertige Produkte und Gerdte dirfen
verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu den gleichen Ergebnissen fiihren.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

[SO 16232-1:2007, Road vehicles — Cleanliness of components of fluid circuits — Part 1: Vocabulary

ISO 16232-3:2007, Road vehicles — Cleanliness of components of fluid circuits — Part 3: Method of extraction
of contaminants by pressure rinsing

ISO 16232-6:2007, Road vehicles — Cleanliness of components of fluid circuits — Part 6: Particle mass
determination by gravimetric analysis

ISO 16232-7:2007, Road vehicles — Cleanliness of components of fluid circuits — Part 7: Particle sizing and
counting by microscopic analysis

ISO 16232-10:2007, Road vehicles — Cleanliness of components of fluid circuits — Part 10: Expression of
results

VDA 19:2015-03, Priifung der Technischen Sauberkeit— Partikelverunreinigung funktionsrelevanter
Automobilteile

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe der ISO 16232-1:2007 und der VDA 19:2015-03
und die folgenden Begriffe.

3.1
Blindwert
Gesamtwert fiir nicht vom Bauteil stammende Verunreinigungen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hierzu wird die Sauberkeitspriifung ohne Walzlager oder Walzlagerkomponenten
durchgefiihrt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Ursachen fiir solche Fremdpartikel resultieren aus:
— Prif- und Nachspiilfliissigkeiten;

— Extraktionsgerite (Wannen, Becken, Leitungen, Ventile, etc.);

— Handhabung wiahrend der Beprobung und Analyse;

— Umgebung und Personal;

— samtlichen Gegenstdnden, die in Kontakt mit dem Bauteil und der Priiffliissigkeit kommen.
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3.2

Abklingmessung

Vorgehen bei dem die Wirksamkeit und Eignung der Extraktionsparameter iiberpriift wird, in dem die
Extraktion in identischer Weise max. sechsmal am gleichen Priifobjekt wiederholt wird

3.3

Oberflichen

Summe der benetzen Flachen aller zu priifenden (definierten) Wilzlagerteile
3.4

Walzlagerteile
Auflenring, Innenring, Walzkorper und Kafig (ggf. weitere Komponenten des Lagers)

4 Zweck der Priifung
Die Reinheitsanforderungen fiir Walzlager steigen stdandig. In dieser Norm sind Standardkontrollverfahren,

Standardausriistung und Standardkalibrierungsverfahren festgelegt, um vergleichbare Messergebnisse bei
Walzlagerherstellern, Lieferanten und Kunden ermitteln zu kénnen.

5 Messeinrichtungen und Zubehor
5.1 Gerite und Materialien

5.1.1 Geriite zur Extraktion

a) Ultraschallbad

— Eine Prinzipskizze des Ultraschallbades ist in Bild 1 dargestellt.

L

\ L

L

\ L]
a) Priifling in der Wanne b) Priifling im Becherglas

ANMERKUNG 1 Das in Bild 1a analysierte Volumen entspricht dem beschallten Volumen und auch der Fiillmenge der
Ultraschallwanne.

ANMERKUNG 2 Das in Bild 1b analysierte Volumen entspricht der Fiillmenge des Becherglases. Das beschallte
Volumen entspricht der Fiillmenge der Ultraschallwanne und des Becherglases.

Bild 1 — Prinzipskizze Ultraschallbad
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Die Leistungsdichte der Ultraschallwanne ergibt sich aus Gleichung 1.

ou =0~ (1)
Vy(+Vs)

Dabei ist

Ou Leistungsdichte der Ultraschallwanne [W/]];
Py Leistung der Ultraschallwanne [W];

Wy Fiillmenge Ultraschallwanne [1];

VB Fiillmenge Becherglas [1].

b) Spritzkabinett
— Der schematische Aufbau eines Spritzkabinetts ist in Bild 2 dargestellt.
1 2
g ooOo0e«— 1
)
3
L
5
8
T.
6
Legende
1  Spritzkammer (Reinluftbereich) 6 Medienversorgung mit:
2 Manuelle Spritzdiisen e Priiffliissigkeit
3  Auffangwanne ¢ Reinigungsfilter
4  Absperrhahn ¢ Pumpe oder Druckversorgung
5 Analysefilter 7  Steuerung fiir Spritzprogramme

8 Fufdschalter

Bild 2 — Prinzipskizze eines Spritzkabinett
c) Auffangwanne fiir Niederdruckspritzen
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Folgende Gerdte kdnnen methodenbezogen bei der Analyse der Proben verwendet werden:

a)
b)

Analysenwaage, Auflosung min. 0,1 mg;

Stereomikroskop.

5.1.3 Automatisches Bildauswertungssystem

Das automatische Bildauswertungssystem sollte folgende Anforderungen erfiillen:

a)

b)

Bildauswertesystem mit geeigneter Software, optional mit der Moglichkeit die glanzenden und nicht

glanzenden Partikel zu unterscheiden.

Auflésung der Kamera: In der gewahlten Vergrofierung sollten mindestens 10 Pixel auf den kleinsten zu

messenden Partikel dargestellt werden.

5.1.4 Zubehor zum Bildauswertungssystem

Zum Zubehor des Bildauswertungssystems gehoren:

a) Diarahmen, z.B. 60 mm x 60 mm, Empfehlung: einseitig mit Anti-Newton-Glas;

b)

c)
d)

Deckglaser, Empfehlung: @ 50 mm;
Optische Putztiicher;

Partikelnormal mit Zertifikat.

5.1.5 Spritzzubehor

Das Spritzzubehor besteht im Allgemeinen aus folgenden Teilen:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Druckbehilter;

Filtereinheit;

Druckminderer, Druckschlauche und Absperrventil;
Spritzpistole und Spritzdiisen;
Kunststoff-Laborspritzflasche;

Laborabzug oder Absaugvorrichtung.

5.1.6 Analysebehilter

Geeigneter Behalter zur Fliissigkeitsaufnahme ist zu verwenden.

5.1.7 Allgemeines Zubehor

Weiterhin ist folgendes allgemeines Zubehor fiir die Priifung erforderlich:

a)

Filterpinzette;

Full document details: DIN 5422:2018-09
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b) Kunststoffhandschuhe;

c) Tiegelzange oder Pinzette aus Edelstahl fiir Teilehandling;
d) Petrischalen oder Aluminiumschalen mit Deckglas fiir Filter;
e) Vakuumpumpe;

f)  Vakuumfiltrationsgerit fiir Filterdurchmesser, z.B. 47 mm;
g) Saugflasche, fiir Vakuumfiltration geeignet;

h) Becherglaser;

i) Metallbehalter zur Bauteilaufnahme;

i) Trockenschrank, heizbar bis min. 120 °C.

5.2 Pruffliissigkeit

Als Priiffliissigkeit muss verwendet werden:

a) Kohlenwasserstoffgemisch mit Flammpunkt 55 °C -100 °C, oder
b) Waissrige Tensidlosung.

5.3 Analysefilter

Als Analysefilter muss ein 5 um-Prazisions-Siebgewebefilter, z. B. aus Polyester oder Nylon, verwendet
werden.

6 Priifprozess
6.1 Probenentnahme

Die Sauberkeitspriifung ist immer mit der gleichen Type aus einem Produktionslos oder aus einer Lieferung
durchzufiihren. Es sind so viele Priiflinge zu entnehmen, dass die Gesamtoberfliche mindestens 1 000 cm?
betragt.

Die Oberfliche des einzelnen Walzlagers oder Walzlagerteils ist der Zeichnung zu entnehmen oder beim
Lieferanten zu erfragen.

Die Proben diirfen nur mit Einweg-Kunststoffhandschuhen entnommen werden, um das Messergebnis nicht
zu beeinflussen. Die Proben werden aus der urspriinglichen Verpackung entnommen. Auch Lagerteile
werden vorzugsweise konserviert und verpackt zur Extraktion gebracht. Die Proben werden erst
unmittelbar vor der Extraktion aus den Verpackungen entnommen. Die in der Verpackung verbleibenden
Partikel werden bei der Bewertung nicht beriicksichtigt, d.h. die Verpackungen werden nicht gereinigt.

6.2 Blindwertermittlung

Fiir die Messung der Sauberkeit muss eine regelmifiige Uberpriifung des Geriteblindwertes erfolgen und
dokumentiert werden. Die Grenzwerte sind der ISO 16232-3:2007 zu entnehmen.
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6.3 Extraktion
6.3.1 Hinweis

WICHTIG — Die Wahl des Extraktionsverfahrens und der Priiffliissigkeit beeinflussen maf3geblich
die Messergebnisse. Die Grenzwerte der Sauberkeitspriifung miissen entsprechend des
Extraktionsverfahrens und der Priiffliissigkeit festgelegt werden.

6.3.2 Priifung mit Ultraschall-Extraktion
6.3.2.1 Allgemeines

Walzlager und Walzlagerteile bis zu einem Aufdendurchmesser von 240 mm kénnen mit Ultraschallreinigung
durchgefiihrt werden. Zu beachten ist, dass bei Lagern mit Phenolharzkafig bei Ultraschallreinigung mit
starkem Materialabtrag zu rechnen ist.

Fiir Standard-Walzlager kann auf eine Abklingmessung (en: extraction curve) verzichtet werden, wenn die
unter 6.3.2.2 genannten Parameter verwendet werden. Andernfalls muss eine Abklingmessung nach
ISO 16232-3:2007 durchgefiihrt werden.

6.3.2.2 Parameter fiir die Ultraschall-Extraktion

Fiir die Ultraschall-Priifung gelten folgende Priifbedingungen:

a) Schallgeber am Boden des Bades angeordnet;

b) Priiffliissigkeitsh6he muss min. 10 mm iiber den Priifteilen sein;

c) Leistung: 2 000 W (40 W/1);

d) Frequenz: 35 kHz bis 40 kHz;

e) Extraktionszeit: 3 min +/- 10 s.

6.3.2.3 Priifungsdurchfiihrung bei Ultraschall-Extraktion

Fiir die Ultraschall-Extraktion ist folgender Priifungsablauf einzuhalten:

a) Analyseraum (Becherglas, Innenflachen Spritzkabinett, Edelstahlwanne) vor der Analyse reinigen;
b) Prifling(e) ins Ultraschallbad legen;

c) Analysebehalter mit frischer Priiffliissigkeit auffiillen;

d) Den Analysebehalter mittig, nicht bodenberiihrend, im Ultraschallbad positionieren;
e) Ultraschallbehandlung durchfiihren;

f) Priifling(e) einzeln aus der Priiffliissigkeit entnehmen;

g) Priifling(e) mit frischer Priiffliissigkeit aus einer Laborspritzflasche abspiilen, bei Lagern dabei leicht
drehen;

h) Analysefliissigkeit iiber eine Filtrationseinheit filtrieren;
i) Alle Gerateteile nachspiilen;

j) Analysefilter entnehmen und auswerten.

Documents
Document Sharirleub

Full document details: DIN 5422:2018-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-5422-2018-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-5422-2018-09

DIN 5422:2018-09

6.3.3 Priifung mit Druckspritzverfahren
6.3.3.1 Allgemeines

Walzlager und Walzlagerteile konnen in einem Spritzkabinett gereinigt werden. Das Spritzen wird manuell
durchgefiihrt.

Fiir Standard-Walzlager kann auf eine Abklingmessung verzichtet werden, wenn die unter 6.3.3.2 genannten
Parameter verwendet werden. Andernfalls muss eine Abklingmessung nach ISO 16232-3:2007 durchgefiihrt
werden.

6.3.3.2 Parameter fiir die Druckspritzreinigung

Die Spritzparameter fiir die Druckspritzreinigung sind in Tabelle 1 dargestellt. Alle der in Tabelle 1
gelisteten Spritzparameter basieren auf einer vorgegebenen Durchflussgeschwindigkeit von 8,5 m/s.

Tabelle 1 — Spritzparameter

Durchmesser | Durchflussmenge | Spritzmenge/1 000 cm? | Spritzdauer/1 000 cm?
Diise
in mm in1/min inl in min
1 0,4 2,0 5,0
1,5 0,9 3,0 3,3
2 1,6 4,0 2,5
2,5 2,5 55 2,2
3 3,6 7,5 2,1
3,5 4,9 10,0 2,0

Die Spritzdauer je 1000 cm? darf nicht unter 2 min liegen. Im AnhangB sind die Werte aus Tabelle 1
graphisch dargestellt. Zwischenwerte fiir die Spritzparameter konnen aus diesen Grafiken entnommen
werden.

6.3.3.3 Priifungsdurchfithrung mit Druckspritzreinigung

a) Innenraumreinigung mit min. 5 I Reinigungsfliissigkeit;

b) Prifling(e) in den Analyseraum legen;

c) Prifling(e) gleichmaflig von allen Seiten abspritzen;

d) Analyseraum mit min. 21 Reinigungsfliissigkeit nachspiilen, min. 3 min das Reinigungsmedium
absaugen;

e) Analysefilter entnehmen und auswerten.
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6.3.4 Priifung mit Niederdruckspritzverfahren
6.3.4.1 Allgemeines

Walzlagerteile mit einem Aufiendurchmesser > 240 mm koénnen auch durch Niederdruckspritzen gereinigt
werden. Das Spritzen wird manuell mit einer Spritzflasche durchgefiihrt.

Flir Standard-Walzlagerteile kann auf eine Abklingmessung verzichtet werden, wenn die unter 6.3.4.2
genannten Spritzmengen verwendet werden. Andernfalls muss eine Abklingmessung nach
IS0 16232-3:2007 durchgefiihrt werden.

6.3.4.2 Parameter fiir die Niederdruckspritzreinigung

a) Spritzmenge: 1,0 1je 1 000 cm? gereinigter Oberfliche;

b) Nachspiilmenge fiir alle Gerdte: 0,5 L

6.3.4.3 Priifung durch Niederdruckspritzreinigung

a) Analysebehilter (Edelstahlwanne) reinigen;

b) Mehrere Segmente/Flachen von je 1000cm2? von Walzlagerteilen mit Reinigungsfliissigkeit aus
Spritzflasche abspiilen und im Analysebehélter auffangen;

c) Analysefliissigkeit tiber eine Filtrationseinheit filtrieren;

d) Alle Gerateteile nachspiilen;

e) Analysefilter entnehmen und auswerten.

6.4 Filtration

6.4.1 Allgemeines

Die Aufgabe der Analysefiltration besteht darin, die vom Bauteil extrahierten Partikel, die sich in der
Analysefliissigkeit befinden, auf einer Filteroberflache abzuscheiden, um sie so fiir eine Analyse zuganglich
zu machen. In der Regel wird dazu eine Vakuumfiltration eingesetzt.

6.4.2 Varianten der Analysefiltration

6.4.2.1 Direktfiltration

Der schematische Aufbau fiir die Direktfiltration ist in Bild 3 dargestellt.
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Legende

1 Ultraschallwanne
2 Ubergang zum Analysefilter
3 Vakuumquelle

Bild 3 — Schematische Darstellung der Direktfiltration
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6.4.2.2 Separate Filtration

Die separate Filtration ist nach Bild 4 durchzufiihren.
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Legende

1 Trichter

2 Analysefilter

3 Vakuumquelle
4 Vakuumflasche

Bild 4 — Schematische Darstellung der separaten Filtration

6.4.3 Trocknungsprozess fiir Filter

Die Trocknung der Filter ist mit einer Trockenzeit von min. 60 Minuten (30 Minuten im Trockenschrank und
30 Minuten im Exsikkator) durchzufiihren.

7 Priifmethoden und Auswerteverfahren

7.1 Gravimetrie

Die gravimetrische Methode wird in Anlehnung an ISO 16232-6 durchgefiihrt. Die Partikel werden aus
Proben mit einem definierten Waschvorgang extrahiert und mit einem speziellen Filter aufgefangen.
Gemessen wird das Gewicht:

a) vom trockenen Filter vor der Filterung, und

b) vom Filter nach dem Filtrieren und Trocknen.

Die gravimetrische Analyse ist wie folgt durchzufiihren:
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a) Filtration;
b) Trocknen;
c) Abkiihlen;

d) Gewicht erfassen.

Die Analyse (Auswertung) der Filter wird nach ISO 16232-6 durchgefiihrt.
7.2 Erfassung der Partikelgrof3en und Partikelanzahl mittels Mikroskop

Dieses Auswerteverfahren wird in Anlehnung an ISO 16232-7:2007 und VDA 19:2015-03 durchgefiihrt. Die
Auswertung wird vorgenommen:

a) am Filter nach dem Filtrieren und Trocknen

b) mit einem computer-basierten Bildauswertesystems. Das Auswertesystem sollte glanzende (meist
metallische) von nicht gldnzenden (meist nicht metallischen) Partikeln unterscheiden.

Ahnliche Techniken, wie z. B. Scanner-Auswertungen, REM sind zulissig, wenn sie die Anforderungen fiir
diese Methode erfiillen.

7.3 Mikroskopie

Die Bewertung einzelner Partikel kann mit Hilfe des Stereomikroskopes, z. B. Grofde, Form und Material,
durchgefiihrt werden.

Die Auswertung der Proben wird nach ISO 16232-7 durchgefiihrt.

8 Auswahl und Bezeichnung der Priifmethoden

Die Wahl der Methode kann zwischen Lieferant und Kunden vereinbart werden. Falls keine Vereinbarungen
getroffen werden, wird standardmafdig die Methode zur Erfassung der Partikelgréofien und Partikelanzahl
mittels Mikroskop angewendet. Als Bezeichnung kénnen die in Abschnitt 7 gegebenen Begriffe fiir die
Methoden verwendet werden.

Flir weitere Erlduertungen zur technischen Sauberkeit von Walzlagern siehe Anhang A.

9 Dokumentation

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:
a) Verweisung auf diese Norm (DIN 5422);

b) Auftraggeber, ggf. Kunde;

c) Bezeichnung des gepriiften Produktes;

d) gepriifte Oberflache;

e) Verweisung auf die Priifmethode;

f) Artund Menge der verwendeten Priiffliissigkeit;
g) Prifberichtsnummer;

h) Ortund Datum der Probenentnahme;
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i) ggf. Dokumentation bei Besonderheiten;

j)  Datum der Sauberkeitspriifung.

10 Grenzwerte

Fiir die Priifung der Technischen Sauberkeit gelten die Grundsatze dieser Norm.

DIN 5422:2018-09

Unter Einbeziehung der Produktentwicklung, Qualitatssicherung und Fertigung des Lieferanten wird auf
Basis der Anforderungen des Kunden eine Sauberkeitsspezifikation festgeschrieben.

Werden Spezifikationen fiir die Technische Sauberkeit von Bauteilen im Kunden-Lieferant-Verhaltnis
vereinbart, so ist dieses Merkmal nach Vereinbarung zu priifen.

11 Eskalation

Bei Abweichungen von den Grenzwerten muss folgendes beachtet werden:

Die teils langwierigen und manuellen Prozeduren bei der Sauberkeitspriifung kénnen mit anderen
Qualitatspriifungen (z. B. MafShaltigkeit) nicht verglichen werden. Deswegen konnen etablierte Methoden
aus dem Qualitdtswesen nicht ohne weiteres auf die Sauberkeitspriifung tibertragen werden. Die Technische
Sauberkeit von Bauteilen unterliegt meist wesentlich grofieren Schwankungen als andere technische
Merkmale. Deswegen wird die in Bild 5 dargestellte Vorgehensweise vorgeschlagen.

Full document details: DIN 5422:2018-09

Analysen-
ergebnisse innerhalb
Toleranz

keine Maltnahme

Durchfiihrung von 3 weiteren
Einzelprifungen an den gleichen
Typen der Priiflinge aus einem
Fertigungslos

Analysen-

ergebnisse aller 3 Einzel-

keine MalRnahme - .
prifungen innerhalb

Toleranz

Grenzwertiiberschreitung
— Reklamation an
den Lieferanten

Bild 5 — Eskalationsstrategie
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12 Messsystemfahigkeit
12.1 Kalibrierung und Messmittelfahigkeit des Mikroskops

Die Kalibrierung (Priifung der Langenmessung) des Mikroskops erfolgt mit einem Strichmafistab aus Glas
oder einem anderen geeigneten Kalibiermafdstab (Details siehe AnhangC). Die Verifizierung der
Partikelzdhlung erfolgt mit einem Partikelnormal oder einem Standardfilter (Details sieche Anhang D). Die
Messergebnisse miissen als Nachweis der Messsystemfihigkeit dokumentiert werden. Die Uberpriifung
muss regelmafdig und zusatzlich bei folgenden Ereignissen durchgefithrt werden:

a) Nach einer Ablaufinderung der Priifverfahren;

b) Nach Anderung des Filterherstellers;

c) Nach Reparatur der Anlagen;

d) Nach Anderung der Reinigungsfliissigkeit oder Priiffliissigkeit.
12.2 Blindwert-Messung

Die Messung erfolgt regelméafiig und ohne Priiflinge. Die Messergebnisse werden als Nachweis fiir eine
saubere Messumgebung dokumentiert. Fiir Referenz- bzw. Schiedsmessungen (Eskalation) ist eine
Blindwertmessung zwingend erforderlich.

13 Arbeitssicherheit und Umwelt

WARNUNG — Personen, die diese Norm anwenden, sollten mit der iiblichen Praxis im Labor vertraut
sein. Diese Norm gibt nicht vor, alle eventuell vorhandenen Sicherheitsprobleme, die mit ihrem
Gebrauch zusammenhingen, anzusprechen. Der Anwender ist verantwortlich fiir die Einhaltung
entsprechender Sicherheitsvorkehrungen und Gesundheitsvorsorge, sowie die Einhaltung nationaler
gesetzlicher Vorschriften.

ACHTUNG — Einige Arbeitsabliufe, die in dieser Norm beschrieben sind, enthalten méglicherweise
die Benutzung oder Bildung von Substanzen oder aber die Produktion von Abfall, die zu einem
lokalen Umweltrisiko fithren konnen. Es ist eine adidquate Dokumentation iiber die sichere
Handhabung und Entsorgung zu erstellen.

13.1 Allgemeine Hinweise

Durch die steigende Bedeutung der Technischen Sauberkeit ist in den letzten Jahren ein neues Berufsbild
entstanden, der ,Priifer fiir Technische Sauberkeit“. Dabei sind Tatigkeitsprofile entstanden, bei denen die
Mitarbeiter héufig iiber einen ldngeren Zeitraum mit entfettenden Extraktionsfliissigkeiten haufig auf Basis
von Kohlenwasserstoff-Reinigern arbeiten. Die Anwendung dieser Norm beriihrt Materialien, Vorrichtungen
und Einrichtungen, von denen Gefahren fiir Mensch und Umwelt ausgehen konnen. Es liegt im
Verantwortungsbereich des Betreibers, fiir Maffnahmen betreffend Sicherheit und Gesundheit Sorge zu
tragen sowie den gesetzlichen Bestimmungen Folge zu leisten.

13.2 Risiken bei der Priifung mit Losemitteln

Im  Aufgabenbereich des Betreibers eines Sauberkeitslabors/-priifraumes liegt es, eine
Gefahrdungsbeurteilung fiir die dort ausgeiibten Tatigkeiten zu erstellen. Dieser Abschnitt soll durch eine
Auflistung von moglichen Gefiahrdungen, die im Umgang insbesondere mit Losemitteln bei der Extraktion
zur Sauberkeitspriifung typischerweise auftreten konnen, die Durchfiihrung der Gefiahrdungsbeurteilung
unterstiitzen. Folgende prinzipielle Risiken bestehen beim Umgang mit Losemitteln:

a) Dampfe oder Aerosole konnen iliber die Atemwege aufgenommen werden und haben entfettende
Wirkung auf der Haut;

b) Brande und gefahrliche explosionsfahige Atmosphare.
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Liegt das Kohlenwasserstoffgemisch (Kaltreiniger) als Aerosol oder Dampf vor und ist die untere
Explosionsgrenze (typische Werte bei Kaltreinigern 0,6 %-0,7 %) {berschritten, herrscht eine
explosionsfahige Atmosphdre. Dort wo dieser Wert zu jedem Zeitpunkt eingehalten ist, besteht keine
Explosionsgefahr, da die untere Explosionsgrenze vom Arbeitsplatzgrenzwert deutlich unterschritten wird.

Bei der Verwendung von Ultraschall konnen zusatzlich Risiken z.B. durch die Erwdrmung der
Extraktionsfliissigkeit im Bad bestehen.

Fiir die Lagerung von Losemitteln siehe TRGS 510.

Zu Arbeitsplatzgrenzwerten siehe die TRGS 900.
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