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“Smorifett ar
hogteknologi.”

” Framgangsrik smorjning handlar nastan mer
om kunskap dn om sjalva smoérjmedilet.
Dagens alltmer komplicerade maskinkon-
struktioner maste fungera utan att orsaka
kostsamma driftstopp. De flesta lagerskador
orsakas av otillrdcklig smérjning. Var erfaren-
het fran varierande applikationer har gett
oss en gedigen erfarenhet, som vi garna
delar med oss av for att forhindra skador.
Att rekommendera korrekt smorjfett i
kravande miljéer, i varierande temperaturer
och vid olika varvtal samt vid hég belastning
baseras pa kunskap. Pa FUCHS har vi den
kunskapen och sjalvfallet produkterna foér
att géra jobbet.”
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Ett smérjfett bestar oftast av tre komponen
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Smorjfett 8r sam
en tvattsvamp

ASTM, American Society forTesting and Materials,
- har definierat smorjfett som “en fast till halvflytande
¥ produkt bestaende av ett fortjockningsmedel i ett
' flytande smérjmedel dar aven andra ingredienser
med speciella egenskaper kan inkluderas.”

Ett annat, enklare satt att beskriva smorjfett ar att
likna det vid en tvattsvamp. Fértjockningsmedlet ar
svampen och basoljan ar vattnet. Fértjocknings-
medlet i fettet har till funktion att skapa en matris
som haller basoljan pa plats i en solid struktur
och ger fettet dess konsistens. Nar fettet utsatts

-

for olika driftsférhallanden som températu'r,
belastning eller skjuvning, sa skapas ett visko-
elastiskt flode i smorijfettet. Hardheten hos fettet,
dess konsistens, brukar anges med ett nummer
enligt NLGI-systemet. Fran halvflytande (0O till
fast (2) ar mest forekommande. '

Smorjfett anvands framforallt i kul- och rullager,
men aven i glidlager, vaxellador och 6ppna
kuggvaxlar. Numera anvands smorjfett i allt stor-
re utstrackning aven i skogsmaskiner for central-
smorjning av svard och kedja.

Milan Kopp, Development Manager, Grease



Ett smorifett ska:

Ge god smorjning, minska friktion och nétning.

Tata sa att smuts, vatten och féroreningar inte kan tranga in i smorjstéllet.

Skydda mot korrosion.

Stanna kvar i smorjstallet och inte lacka, droppa eller slungas ut.

Vara kompatibelt med tatningsmaterial och andra komponentmaterial, som det kommer i kontakt med Inte
forandras sa att det styvnar eller veknar vid upprepad mekanisk bearbetning i lagret under smorjintervallet.

“Ett smorifett
stannar pa plats.”

Ett smorijfett ska minska friktionen pa stallen dar en smorjolja
skulle forsvinna. Men det ska ocksa kunna tata och tappa till:
exempelvis halla ute vatten och tata mot gas. Det ska helt
enkelt vara pa plats.




Basoljor i smoritett:

Eftersom ett smorijfett bestar av basolja till 80-90%,
sa ar den en viktig del av den slutliga produkten. Valet
av basolja har stor paverkan pa fettets prestanda.
Mineraloljor ar den vanligaste typen av basolja, som
anvands vid formulering av smorijfetter. Men genom
att anvanda syntetiska basoljor, sa kan man f& egen-
skaper som ar omojliga att uppna vid anvandning
av mineraloljor.

Syntetiska basoljor ar det optimala valet da det
kravs en produkt med bredare temperaturintervall
och 6kad kemisk resistens. Syntetiska basoljor har
aven forbattrade elektriska egenskaper.

Anvandningen av smorijfett baserade pa syntetiska
basoljor 6kar, aven om de ofta ligger lite hogre

i pris. Den hogre kostnaden uppvags av langre
smorjintervall, foérbattrad prestanda och minskade
underhallskostnader.

Nagra vanliga syntetiska basoljor ar polyalfaolefin
(PAO) och estrar. Vissa typer av syntetiska estrar
anvands med férdel vid formulering av bionedbryt-
bara smorjfetter.

Nagra fordelar med
syntetiska basoljor:

Lag flyktighet.

Forbattrad termisk och
oxidativ stabilitet.

Hogre viskositetsindex.

Forbattrad flytbarhet
vid lag temperatur.

Lagre inre friktion.
Battre korrosionsskydd.

Innehaller inga aromater.




” Jag vet inte vad jag ar mest - kemist eller
probleml6sare, men bada rollerna ingar
i mitt jobb. Pa FUCHS har vi inte bara
ett gediget ’know how”, vi har ett lika
stort "lknow why”- varfér man ska géra
pa ett eller annat sétt. Det hjalper oss sa-
klart bade nar vi l6ser akuta problem
ute hos kund och nar vi utvecklar nya
produkter. Inte minst den nya NovaWay-
teknologin som kommer att innebara
ett paradigmskifte i synen pa hur man
minskar friktion.”

bFortjockningsmedlet
Smorifettets kropp

Fettets karaktar bestams till stor del utifran typen av fértjockningsmedel. Fértjockningsmedlet star
for strukturen som haller oljan pa plats i fettet. Egenskaper som mekanisk stabilitet, vattenresistens,
smaltpunkt, tatningsformaga och atersmaérjnings- intervall kan alla tillskrivas fortjockningsmediet.

Fett framstalls oftast genom att fértvala fettsyror med metallhydroxider. Men det finns aven tval-fria
fortjockningsmedel, som tex fortjockningsmedel baserade pa NovaWay-teknologin. Fortjockningsmedel
kan rent generellt delas in i tva huvudgrupper: tvalbaserade och icketvalbaserade fortjockningsmedel
dar tvalbaserade ar de mest anvanda. De tvalbaserade kan i sin tur delas upp i olika undergrupper
beroende pa deras olika kemiska sammansattningar.

Egenskaper hos nagra
vanliga fortjockningsmedel

Litium (Li)
« De allra flesta smorjfett ar baserade pa litium-12-hydroxystearat.

Litiumkomplex (LiX)
« Okar i anvandning jfr med traditionella Litium-fortjockade
smorifett. Bredare anvandningsomrade.

Vattenfri kalcium (CaH)
« Applikationer i vata miljder. Tex chassismorjning.

Polyurea (PU)
» Mycket bra termisk stabilitet. Samre korrosionsskyddande
och lastbarande férmaga.

Kalciumsulfonatkomplex (CaSX)
« Mycket bra lastbarande férmaga.
« Ingar i gruppen “funktionella fortjockningsmedel”.

Litium / Kalcium komplex (LiCaX)
» Mycket goda egenskaper bla smérjning av ppna kuggvaxlar.
« Ingar i gruppen “funktionella fortjockningsmedel”.

Det finns varianter och ytterligare fortjockningsmedel utéver ovanstaende.

Vi ser stor potential fér framtiden och fér basta prestanda inom
NovaWay-teknologin samt aven de funktionella tvalarna.

NovaWay-teknologin
» Lds mer om detta i sista lektionen.

0 = Excellent = Mycket bra -5 @ -:ig
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Additiv Okar prestandan

Tillsatsmedel eller additiv, som det dven kallas, ger fettet speciell karaktar i form av riktad prestanda.
De additiv som anvands i fetter ar mycket liknande de som anvands i flytande smorjmedel.

Nagra vanliga additiv och deras funktion:

« Antioxidanter Okar motstandskraften mot oxidation fér okad livslangd hos smorijfettet.

« Korrosionsinhibitorer Skyddar mot korrosion.

« EP-additiv (Extreme Pressure) Motverkar skarning under hog last.

« Anti-wear Minskar friktionen och risk for ndtning.
Fasta smorjmedel Exempelvis molybdendisulfid och grafit, som ger slitageskydd och minskad
friktion vid hdég belastning och laga varvtal.
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Att blanda olika typer av smorijfett

N&r man skall bérja anvdnda ett nytt fett i en applikation, sd ar det viktigt att veta om nytt och
gammalt fett ar kompatibla med varandra. Det beror pd om fortjockningsmedel och/eller basoljan

ar blandbara med varandra. Det som kan handa da man blandar tva olika fetter ar:

« Ingenting, dvs de tva fetterna ar blandbara.
« Att fettblandningen hardnar vilket kan vara forodande for tex ett centralsmaérjningssystem.

« Fettblandningen mjuknar. Tvalstrukturen bryts ned och fetterna ar inte blandbara med

varandra. Kan orsaka lackage och slutligen lagerhaveri.
« FUCHS kan hjalpa till med blandbarhetstester innan byte av produkt for att se till att det

inte uppstar problem.

Fortjockningsmedel
- blandbarhet

Fortjockningsmedel
Litium

Litimkomplex
Vattenstabiliserad kalcium
Vattenfritt kalcium
Kalciumkomiplex
Kalciumsulfonatkomplex
Lera

Alurmiriurmkarmples
Bariumkomples
Palyurea

MNatriurn

MovaWay-teknologin
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+ Kompatibel O Kraver blandbarhetstest = E] kompatibel

Ovanstiende tabell baseras endast pa typ av fortjockningsmedel

Observera att olika typer av additiv kan paverka biandbarheten;,
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Smorifett kontra smorijolja

Det finns en hel del férdelar med att anvanda smorjfett istallet for olja i en applikation. Smorjfettets konsistens
gor att det stannar kvar i smorjstallet battre an vad en olja gor. Fettet har dessutom en mycket bra tatande
formaga, bra korrosionsskydd och klarar mycket hdga belastningar. En aktuell applikation ar inom skogsbruket
dar oljesmarjning av svard och kedja ersatts av centralsmorjning med smorijfett.

Men det finns begransningar i prestanda som ger uppenbara forklaringar till att smorjfett inte aterfinns och
anvands inom vissa applikationer. Ett smorjfett kan inte pa samma satt som en olja leda bort varme dar det
finns behov fér kylning tex i en motor. Smorijfettet kan inte filtreras till ©kad renhet och det ar svart att avskilj

vatten ur fettet.




Hur valjer man smorijfett?

Varje applikation staller specifika krav pa smorjfettet och dess prestanda. Vatten, smuts,
kemikalier, temperatur, varvtal och belastning ar alla exempel pa parametrar som maste tas
hansyn till vid val av produkt.

Basoljeviskositeten ar en viktig faktor precis som vid anvandning av smorjoljor, tex vaxelladsoljor.
Man anvander inte en ISO VG 46 dar det kravs en I1SO VG 320. Ett NLGI 2-klassat fett ar inte det-
samma som ett annat NLGI 2-klassat om de har olika basoljeviskositet. Da en maskintillverkare
eller lagertillverkare féreskriver smaérijfett med I1SO VG 46 vid 40°C, sa fungerar det inte att anvanda
ISO VG 150 eller ISO VG 220. Det kan leda till dverhettning och minskad lagerlivslangd.

Basoljan i smorjfett har vanligen en viskositet pa mellan 20-500 mm?/s vid 40°C. Applikationen
dar smorijfettet skall anvandas styr vilken basoljeviskositet som kravs.

Lagviskosa oljor fungerar generellt battre vid 1ag temperatur medan smorjfett med hogre
basoljeviskositet mer anvands vid hdg belastning och hogre arbetstemperaturer. Det ar aven
viktigt att ta hansyn till hastigheten/ varvtalet i applikationen. Lag hastighet kraver en hogviskos
basolja medan lagviskdsa oljor ar att féredra i snabbgaende applikationer.

Val av basoljeviskositet

Viskositet Hog temperatur Hog belastning &g hastighet

HOg viskositet
100-500 mm?/s

Medium viskositet
ca 100 mm?/s

Lagviskos basolja
25-80 mm?/s

Lag temperatur Latt belastning Hog hastighet
Det finns dock undantag vad galler riktlinjer kring basoljeviskositet. Smorijfett baserade pa

NovaWay-teknologin foljer inte de regler och erfarenheter man har for konventionella smaorijfett.
Las mer i sista lektionen.

Generellt finns nagra riktlinjer
utifran NLGI-talet:

NLGI 00/0 NLGI 2
« SMdrjning av axlar dar god flytbarhet kravs. « FOr normala lagerapplikationer.
» Dar mycket god pumpbarhet efterstravas.

NLGI1

« Vid ldaga omgivningstemperaturer.
« For oscillerande applikationer.

« Nar god pumpbarhet behoévs.




Nagra exempel pa vanliga tester

Utprovning av smaoritett
- nagra vanliga tester

Basoljeviskositet

Viskositeten hos basoljan ar kanske den absolut viktigaste egenskapen hos alla smorjmedel,
inklusive smorijfett. | ett smorijfett sa ar det bade fértjockningsmedlet och basoljan som ger
smorjegenskaper, men det ar framférallt basoljeviskositeten som avgor fettets smorjformaga.
Viskositeten ar beroende av bade temperatur och tryck. Man anger alltid temperatur da matning
av viskositet utfors eftersom viskositeten minskar med dkande temperatur. Viskositeten mats
vanligen i termer av hur lang tid det tar for en standardiserad kvantitet av vatskan, vid en angiven
temperatur, att floda ut genom en specifik dppning. Basoljeviskositet anges som "Kinematisk
viskositet” med enheten mm?/s vid 40°C och aven vid 100°C.

Metod: ASTM D445, ISO 3104, DIN 51562, IP 71

Droppunkt

Nar man hettar upp ett smorifett, s& kommmer man slutligen till en temperatur dar fortjockningsmediet
har andrats sa pass att det inte langre kan halla oljan kvar. Droppunkten ar den temperatur dar
fettet slapper ifran sig en férsta droppe olja. Matningen sker enligt en standardiserad metod dar
en behallare med fettet hettas upp i en ugn tills den forsta droppen olja kommer ut ur behallaren.

Manga tror rent felaktigt att droppunkten ar ett matt pa fettets prestanda vid hdég temperatur.
Droppunkten sager inget om fettets driftsegenskaper eller anger nagon slags évre tempera-
turgrans. Det handlar mer om att fettet vid temperaturer 6ver droppunkten kan forvantas ge
mer lackage. Men det beror dven pa om 6kad temperatur kan antas vara konstant eller om det
ar en tillfallig "peak”.

Metod: ASTM D566, ISO 2176, DIN 51801, IP 396

ASTM Copper strip
COrrosion standards

ms| 12 | 1D 3a|(3b|4a|4b| 4c

POLISHED

SLIGHT TARNISM MODERATE TARNISM DARK TARNISM CORROSION

Kopparkorrosion

Test gallande kopparkorrosion anvands for att bestamma fettets formaga att skydda
kopparmetaller / gulmetaller och andra mjuka legeringar som ibland kan finnas i lager.
En polerad kopparremsa utsatts for smorjfettet under specificerad tid och temperatur.
Vanligtvis 24 timmar vid 100 till 120°C. Man rengoér sedan remsan och jamfor fargen
med ASTMs standard for att bestamma betygs-varde. "1a" ar basta betyg enligt skalan.

™

Metod: ASTM D4048, ISO 2160, DIN 51811, IP112/154




Utprovning av smoritett

Konpenetration
Det absolut vanligaste testet av smarjfett ar

konpenetration for att mata smorjfettets konsi-

stens. Man varmer upp fettet till 25°C och det
placeras i en behallare. Fettet bearbetas 60
slag under 60 sekunder. En standardiserad
kon far med hjalp av sin egenvikt sjunka ned
i fettet i behallaren och utifran hur langt
konen penetrerar i fettet, sa far man fram

ett varde i tiondels millimeter. Ju hogre varde
desto mjukare fett. Vardet ger sedan NLGI*-
klassningen enligt tabellen till hdger. Smorj-
fett med NLGI O till OO0 anvands ofta i central-
smorjningssystem. NLGI 2 ar den absolut
vanligast férekommande konsistensen. NLGI
klassning 3 till 6 ar sallan forekommande.

NLGI-tal

Konsistens

Flytande
Halvflytande
Trogflytande
Halvfast

Fast (normal)
Extra fast
Mycket fast
Halvhart

Blockfett

Penetration
mm/10
under 5 sek

475-445
430-400
385-355
340-310
295-265
250-220
205-175
160-130

115-85

Idag ar det vanligt att Iagga in en klass med konsistens mellan de olika faststallda
NLGI-klasserna. De benamns da med halvgrader, tex 1,5 eller 2,5.

Metod: ASTM D217, 15O 2137 DIN 51580, IP 50

Vattentalighet

Korrosionsskydd

Emcor-testet ar ett dynamiskt test for att utvardera smorjfettets korrosionsskydds-
formaga i ett lager. Testet kan koras med destillerat vatten, syntetiskt saltvatten
eller med specifikt processvatten. Ett speciellt utformat lager fylls med fettet som
skall testas. Lagret monteras pa en motordriven axel och placeras i ett stangt och
i ena anden forseglat hus (vatska maste kunna passera genom lagret).

Lagret alternerar mellan drift och stillestand
under en specifik testcykel. Efter avslutat
test beddms ytterringen efter en 5-gradig
skala dar O motsvarar igen korrosion och

5 anger kraftig korrosion.

Metod: ISO 11007

Vattentdlighet enligt "Water wash out test” anvands for att mata fettets formaga att
stanna kvar i lagret under vata forhallanden. Under testet sprutas en vattenjet-strale pa
lagerhuset med ett flode av 5 mi/s vid 79°C. Efter avslutat test dppnas huset och torkas
vid 77°C under 15 timmar. Mangden urtvdattat smorjfett beraknas som resultat.

Ju hogre andel fett kvar i lagret desto battre motstandskraft mot vattenurtvattning.

Metod: ASTM D1264, ISO 11009, DIN 51807/2, IP215
* NLGI= National Lubricating Grease Institute

Lastbdrande kapacitet

4-ball weld-test ar en metod for att mdta den maximala lastbarande kapaciteten, EP-egenskaperna,
hos ett smorjfett. Vid svetspunkten har den maximala lasten som smorjfettet kan bara dver-
skridits och fettet ger inte langre nagon smorjning. Det kan vara svart att jamfoéra resultat fran
olika testmetoder.

| testet fylls en behallare med smorifett. Tre rengjorda stalkulor sanks ned i fettet och lases pa
plats med en ring och mutter. Den fjarde kulan monteras i maskinen ovanfor de tre kulorna.
En vald vikt belastar momentarmen for att ge specifikt tryck. Den évre kulan roterar med
1420 rpm under 60 s och testet upprepas med dkad belastning tills svetsning uppnas.
Resultatet anges i Newton, N.

Slitageskyddande formaga

4-ball wear-test anvands som metod for att
mata smorifettets formaga att forhindra
slitage under kravande férhallanden.

Man undersdker slitageskyddet for fettet

i glidkontakter mellan stal mot stal. Test-
apparaturen ar lika som for 4-ball weld-test,
men med begransad last och kansligare
utrustning. Efter att testet slutforts, sa mats
slitagemarkenas storlek pd de tre fasta
kulorna. Ju lagre varde desto béttre slitage-
skydd ger fettet vid dynamisk belastning.

Metod: ASTM D2266, DIN 51350, IP 239




Risker med oversmorjning

Att smorja med ratt mangd och ratt intervall ar viktigt for funktionen. Mer ar inte alltid battre
och just vad galler smorijfett kan det bli kostsamt att dverdosera.

Oversmorjning av lager kan resultera i okad temperatur och pafoljiande oxidation av fettet som
bryts ned och aldras mycket snabbare. Energiférlusterna i lagret dkar, oljan kan "bldéda” ut fran
fettet och fértjockningsmedlet stelnar av langvarigt hog temperatur. Nytt smorjfett kan fa svart
att na fram till smorjstallet och det kan leda till 6kat komponentslitage och slutligen lagerhaveri.
Aven tatningar tar skada av dversmorda lager. Alltfor hogt tryck fran fettsprutan vid smérjning
av lager kan ge skador pa tatningen. Det kan leda till att vatten och féroreningar hittar in i lagret
och orsakar korrosion och slitage.

For att uppna bast resultat inom tex en industri, sa bér man utféra en genomgang av smorjpunkter
och satta upp ett underhallsschema. Det kravs oftast noggrann genomgang gallande mangd av
smorijfett och atersmaorjningsintervaller. Det finns berakningsprogram for det och FUCHS applika-
tionsingenjérer jobbar i nara samarbete med olika industrier och upprattar smérjscheman och ger
rekommendationer om vilken produkt som passar bast, bade fér optimerad prestanda och
minskade underhallskostnader.

Las lagertillverkarens foreskrifter for basta funktion och konsultera ndgon av vara applikations-
ingenjorer for professionell radgivning.




Att tanka pa vid eftersmorjning

« Anvand helst samma typ av fett som finns « Oversmorj gj.

i applikationen. Om inte - kontrollera blandbarheten.
* Intervall fér eftersmaorining kan behdva korrigeras

- Eftersmarj vid drifttemperatur och under rotation. beroende pa temperatur, oscillering, belastning och

miljo. Radgoér med din kontakt pa FUCHSI.
* Eftersmorj fore langre driftuppehall av maskinen.

L
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Eftersmorjningsintervaller

Nir temperaturen stiger éver 70°C maste man eftersmorja
oftare. Dubbelt sa ofta for varje 15°C-6kning av temperaturen.
Fér varje 15°C dver 70°C halveras intervallet. Upp till 15°C fér
ett vanligt lager, sedan kravs speciella lager.

Temperatur pa den yttre ringen.
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Sista lektionen: NovaWay-teknologin

Starten har gatt fér en ny epok inom smorijfetts-varlden. Nu vander vi upp-och-ner pa allt vi hittills
lart oss! Med smorjfett baserade pa NovaWay-teknologin fungerar inte de regler och principer som
vi tidigare hanvisar till vid val av smorijfett utifran basoljeviskositet, berakningar eller NLGI-tal.

Tl
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Fetter baserade pa NovaWay-teknologin.
Additiven kan na metallytorna och utfora sitt jobb.
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Konventionella, tvalbaserade smorijfett har en hogre
polaritet an additiven. En stor mangd additiv nar
darfor inte fram till metallytorna.
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Smorifett baserat pa funktionella tvalar. Tvalen och
additiven ar sammanknutna - mer additiv nar ytan,

men en hel del blir blockerade i mitten.

TVl 4 Additiv Olja

Vad ér da skillnaden mellan NovaWay-fetterna
jamfort med fett baserade pa konventionella
fortjockningsmedel?

En del av prestandan handlar om additiven och deras
funktion. Fortjockningsmedlet i konventionella fetter
(som tex Litium-fett, Litiumkomplex-fett) har hégre
polaritet an additiven och additiven far det darmed
svart att nd metallytan.

| "funktionella fortjockningsmedel” (som tex kalcium-
sulfonatkomplex) ar additiven mer integrerade i for-
tjiockningsmedlet. Dessa kan fungera lite battre,
men det 16ser inte helt problemet med att fa fram
additiven till metallytan.

| NovaWay-fetterna daremot, sa nar additiven metall-
ytorna och kan goéra jobbet mer effektivt. Se figuren
som beskriver detta pa ett dverskadligt satt.




En helt ny védrld av mojligheter 6ppnar sig

Nar man kan anvanda samma NovaWay-fett till saval langsamtgaende, hdgt belastade lager som
till snabbgaende lager uppstar nya méjligheter. Det ar relativt ny teknik och vi utdkar hela tiden
var kunskap inom anvandningsomradet for dessa fetter. Med den erfarenhet vi skaffat oss pd
FUCHS finns stora maéjligheter att minska smorjfettsortimentet pa en industri med varierande
krav pa smorijfettets prestanda i olika applikationer.

Det finns manga applikationer dar konventionella smorjfett inte fungerar bra nog. Nar det galler
motstandskraft mot dverskdlining med aggressiva kemikalier och vatten, sa ar vidhaftningen och
den laga l6sligheten hos NovaWay-fetterna anledningen till att de fungerar bra som problem-
|6sare i de fallen. Langre atersmaérjnings-intervall och saker drift bidrar till minskade kostnader for
underhall vilket ar ytterligare argument for prestandan hos dessa produkter.

Var kan man ananda NovaWay - smorjfetterna?

Nagra exempel ar industrier dar kontakt med processvatten och/eller syror, baser eller metall-
bearbetningsvatskor sker. Till exempel lagersmaorjning i valsverk och alkalisk miljo i pappers-
och massaindustrin. Dar har NovaWay utmarkt vidhaftning, bra tatande formaga och mycket
bra korrosionsskydd.

NovaWay kan bidra till en battre milj¢ i de applikationer dar smorjintervallerna kan férlangas.
Produkterna passar aven i olika fordons- och marina applikationer. NovaWay-smorjfetterna ar
till exempel bra alternativ till Litium-baserade smorijfetter dar priset pa Litium kan 6ka och
tillgangen minska i takt med att anvandningen av Litium okar i elektronikbranschen.

Applikationsomradena ar mycket storre an exemplen ovan och vi vidgar hela tiden var
erfarenhet kring produkterna.

Vill du veta mer, hor garna av dig till oss!




Anteckningar




