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und 130 Zehntel-Millimeter (NLGI-Klasse 0 bis 5 nach
DIN 51 818).

2 Zweck

Das Verfahren nach dieser Norm dient zur Beurteilung
des Ol-Riickhaltevermdgens eines Schmierfettes in An-
wendungsfallen, bei welchen zu erwarten ist, daR Olab-
sonderungen unter EinfluB von Temperatur, Zeit, Schwer-
kraft, Viskositat, Kapillar- und/oder Grenzfiachenkraften
sich auf solche Stellen ausbreiten konnen, wo sie funk-
tionell storen, z. B. auf optisch oder elektrisch wirksamen
Geriteteilen.

Dieses Verfahren erlaubt keinen unmittelbar Gbertrag-
baren Vergleich des fiir ein Schmierfettermittelten Spreit-
verhaltens nach dieser Norm auf eine andere Oberflache
als die von Filterpapier. Im allgemeinen besteht jedoch
Ubereinstimmung hinsichtlich des Trends im Verhalten
eines Schmierfettes nach dieser Norm und seinem Ver-
halten auf technischen Oberflachen.

3 Kurzbeschreibung des Verfahrens

An einer durch ein bestimmtes Volumen festgelegten
Menge des zu priifenden Schmierfettes wird an mehreren
Proben die Fliche der Ausbreitung von Ol auf Filter-
papier bei festgelegten Priiftemperaturen bestimmt und
daraus diejenige Zeit ermittelt, in der die Olabsonderung
bei der jeweiligen Priiftemperatur eine Flache von 20 cm?
erreichen wiirde. Dieser Wert Sp wird als Kennzahl fiir
das Spreitverhalten eines Schmierfettes nach dieser Norm
angegeben.

4 Bezeichnung

Bezeichnung der Prifung zur Ermittlung des Spreitver-
haltens von Schmierfetten:

Priifung DIN 58 397 — Sp

5 Gerate und Priifmittel

Filterpapier Nr. 597 der Firma Schleicher & Schiill, rund,
90 mm Durchmesser

Drei Aluminiumringe nach Bild 1

Spreitverhalten Teil 2
Testing of lubricating greases for precision engineering and optical instruments; spreading
1 Anwendungsbereich Metallspatel
Schmierfette nach DIN 58 396 Teil 1 und Teil 2 mit  Drei Uhrglaser 100 bis 120 mm Durchmesser
einer Walkpenetration nach DIN ISO 2137 zwischen 385  Trockenschrank
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Schmierfettkneter nach DIN 1SO 2137
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Bild 1.

6 Durchfiihrung der Priifung

Fir jede Priifung werden 3 Parallelbestimmungen durch-
gefithrt; fiir Schiedsbestimmungen sind 5 Parallelbestim-
mungen durchzufithren.

6.1 Vorbereitung

Das zu prifende Fett wird zur Homogenisierung im
Schmierfettkneter mit 60 Doppeltakten bei Raumtempe-
ratur (18 © bis 28 OC) gewalkt.

Das Filterpapier wird einmal halftig und dann nochmals
senkrecht dazu gefaltet. Der Schnittpunkt der beiden
zueinander senkrechten Falze ist Mittelpunkt dreier
konzentrischer Kreise mit den Durchmessern 30, 40 und
50 mm, die man mittels Zirkel mit Bleistiftmine auf der-
jenigen Seite des Filterpapiers anbringt, auf der die Falze
erhaben erscheinen. Der Aluminiumring wird deckungs-
gleich mit dem inneren Kreis (@= 30 mm) auf das
Filterpapier aufgelegt, welches sich dabei auf einer ebe-
nen, nicht saugfahigen Unterlage befindet. Unter mdg-
lichster Vermeidung von Blasen wird jeder Ring mit dem
zu priifenden Fett reichlich gefillt und der UberschuR
mittels Spatel weggestrichen, so dall die Fettoberflache
mit der Ringoberflache biindig ist. Beim Befiillen des
Ringes ist darauf zu achten, daB er sich nicht gegeniiber
dem Filterpapier verschiebt.

6.2 Priiftemperatur

Priiftemperaturen nach dieser Norm sind wahlweise:

a) +239C+20°C

b) +40°C +3°C

¢} +70°C 25 9C, ausgenommen fiir Schmierfette der
Schmierfettgruppe RF 2, RF 5, RF 7
nach DIN 58 396 Teil 1.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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6.3 Vorversuch

Die Auswahl der Priiftemperatur soll durch einen Vorver-
such nach dieser Norm so erfolgen, daR die Olausbreitung
innerhalb 24 Stunden auRerhalb des Aluminiumringes
deutlich erkennbar geworden ist. Auerdem muR bei der
gewihlten Priiftemperatur die Gesamtpriifdauer minde-
stens 30 min betragen. Der Vorversuch wird bei unbe-
kanntem Spreitverhalten zweckmaRig mit der hochstzu-
lassigen Priiftemperatur durchgefiihrt.

Ist 24 Stunden nach Einsetzen der Proben in den Trocken-
schrank bei der hdchstzuldssigen Priiftemperatur noch
keine Olausbreitung iiber die durch den Aluminiumring
bedeckte Flache des Filterpapiers hinaus sichtbar, so
wird die weitere Priifung abgebrochen, da kein stérendes
Spreitverhalten zu erwarten ist. Uber die Angabe des
Ergebnisses in diesem Fall sieche Abschnitt 7.

Anmerkung: In der Regel werden Schmierfette mit Walk-
penetration > 295 nach DIN ISO 2137 bei
+ 239C, Schmierfette mitWalkpenetration < 205
bei + 70 OC zu priifen sein.

6.4 Bestimmung

Die nach Abschnitt 6.1 vorbereiteten Proben werden so
auf die Uhrglaser aufgesetzt, dall nur der Rand des Filter-
papiers auf dem Uhrglas aufliegt. Die Uhrglaser mit den
Proben werden in den auf Priiftemperatur befindlichen
Trockenschrank gebracht. Die Proben werden moglichst
eng symmetrisch um dessen rdumliche Mitte angeordnet.
Wihrend der Bestimmung markiert man auf jeder Probe
mittels Bleistiftstrich auf der Papieroberseite mindestens
3mal im Verlauf der fortschreitenden Ol-Ausbreitung
deren Grenzen durch je 2 kleine Bleistiftstriche an den
Scheitelpunkten der haufig elliptischen Olausbreitung.
Dabei ist darauf zu achten, daR sich der Aluminiumring
auf dem Filterpapier nicht verschiebt. Die erste Markie-

und dem zweiten konzentrischen Kreis (@ = 40 mm)
befinden. Wenn die Olausbreitung den dritten konzen-
trischen Kreis (® = 50 mm) erreicht, jedoch nicht mehr
als 5 mm iiberschritten hat, markiert man ein zweites
Mal die Grenzen an ihren vier Scheitelpunkten. Die dritte,
gleichartig vorzunehmende Markierung wird friihestens
angebracht, wenn die Olausbreitung um mindestens
5 mm uber die zweite Markierung hinaus, aber nicht
weiter als bis 5 mm vor dem Filterpapierrand fortge-
schritten ist.

Zu Beginn jeder Markierung wird die Zeit bestimmt, die
seit dem Einsetzen der Proben in den Trockenschrank
verstrichen ist.

6.5 Auswertung

Nach der letzten Markierung und Ablesung der dazu-
gehorenden Priifzeit beginnt die Auswertung nach Errei-
chen der Raumtemperatur. Der Aluminiumring mit dem
gepriiften Fett wird vom Filterpapier entfernt. Dann
wird die Flache jeder der drei durch die Markierungen
erhaltenen Olausbreitungsbereiche bestimmt; dazu mi3t
man jeweils die Lange beider Hauptachsen auf 0,05 cm
und berechnet die Flacheninhalte A1, A2 und A3 in
cm?. Es ist ein MaBstab mit Millimeterteilung oder einer
feineren Teilung zu verwenden.

Aus den Flacheninhalten A1, A2 und A3 ermittelt man
durch grafische Interpolation auf Millimeterpapier fir
jede der drei bzw. fiinf Parallelbestimmungen die ent-
sprechenden Werte fiir die Zeiten tsp 1, 2, 3, (4,5) (siehe
Bild 2); tsp entspricht derjenigen Zeit in Stunden, in
welcher die Olausbreitung aus der betreffenden Probe
eine Flache von 20 cm? erreicht hitte.

Aus dem arithmetischen Mittelwert tsp der drei bzw. fiinf
Parallelbestimmungen wird die Kennzahl Sp fir das Spreit-
verhalten nach dieser Norm wie folgt errechnet:

rung ist dann zu setzen, wenn sich die Grenzen der aus _ 100
dem Fett ausbreitenden Olfliche zwischen dem Alu-Ring tsp
35
/ *
30 -
25 e

/ﬁz

Aincm2—

15 /

/A1

10 -

t in Stunden —=

Bild 2. Beispiel fiir die grafische Ermittlung von tsp aus den Bestimmungen der Flacheninhalte A1,A2, A3
(Die Abszissen-Einteilung wahlt man nach der jeweils erwartbaren Gesamt-Bestimmungszeit; sie erfolgt in Stun-

den mit Dezimalteilung.) Documents
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