HYDRAULIK

Hydraulischer Spursinn
hilft Kosten sparen

Tipps und Tricks bei der Suche nach Fehlern im Hydrauliksystem

Maschinenausfdlle kiindigen sich oft schleichend an. Die Symptome im Hydrauliksystem kann man
schnell erkennen, wenn man weil3, auf was man bei der Prifung achten muss. Noch wichtiger ist das
Fachwissen, wenn die Maschine tatsachlich plotzlich still steht.

omponenten hydraulischer Systeme werden entsprechend
K hoher technischer Anforderungen konzipiert. Halt sich der

Betreiber an diese Herstellerangaben, sollten die Kompo-
nenten ihren Dienst lange und zuverléssig versehen. Leider ist das
in der Praxis nicht immer der Fall. Die Hydraulik findet jedoch oft
erst dann Beachtung, wenn es zum Ausfall der Anlage kommt.
Diese kiindigen sich héufig schleichend an. Werden diese Ver-
schleiflerscheinungen rechtzeitig erkannt, konnen verschlissene
Komponenten in einer geplanten Stillstandzeit der Anlage ge-
tauscht werden. Deshalb ist es empfehlenswert, bestehende hyd-
raulische Systeme regelméfiig zu kontrollieren, um Veranderungen
in der Arbeitsweise der Anlage frithzeitig wahrzunehmen.

Acht Tipps zur friihen Verschlei8erkennung

Die regelmiéfiige Priifung folgender acht Parameter helfen Ver-
schleiflerscheinungen frithzeitig zu erkennen. Der Blick auf den
Fiillstand des Fluides im Tank durch optische Verschmutzungsan-
zeige oder Fiillstandsensor lohnt sich. Ein sinkender Olspiegel
kann auf Leckagen im System hinweisen. Zu priifen ist die Fluid-
temperatur durch Thermometer oder Thermosensor. Drittens soll-
ten die Verbrauchergeschwindigkeiten mit Stoppuhr oder Dreh-
zahlsensoren {iberpriift werden. So beispielsweise Zylinderaus-
und einfahrzeiten und Drehzahlen am Hydraulikmotor. Auch
veranderte Haltepositionen der Hydraulikzylindern kénnen Ver-
schleify anzeigen. Wichtige Anhaltspunkte gibt die Gerduschent-
wicklung. Knatternde Gerdusche konnen auf Kavitation durch ge-
loste Leitungsverbindungen im Tank hinweisen. Auch auf den
Druckabfall am Verbraucher sollte geachtet werden. Hinzu kommt
die Filterkontrolle und die Olanalyse zur Bestimmung der Rein-
heitsklasse und des Wassergehalts. Bei hochwertigen Anlagen las-
sen sich so Riickschliisse auf den Zustand der Anlage ziehen.

Durch die defekte Schlauchleitung am Druckanschluss der Pumpe, wurde das Fluid
durch den Drucktrager der Schlauchleitung direkt in den Tank gedriickt. Der
Umstand, dass es hier auch noch zur Schaumbildung im Fluid kommt, ist bei diesem
Schadensbild unerheblich.
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Ist es doch zum Anlagenausfall gekommen, muss der Fehler
schnell gefunden und behoben werden. Fir eine systematische
Fehlersuche sind Kenntnisse {iber die Funktionen der einzelnen
hydraulischen Komponenten sowie deren Zusammenspiels im
System erforderlich. Ohne dieses Systemverstandnis ist eine syste-
matische Fehlersuche unméglich. Das ist sicher einer der Haupt-
griinde, warum falsche Riickschliisse gezogen werden.

Kosten durch ,ahnungslose Fehlersuche”

In meinen Seminaren hore ich haufig, dass zunichst eine neue Hy-
draulikpumpe bestellt wird, wenn die Anlage ,,keinen Druck mehr
bringt“. Mit Bestellung, Lieferzeit und Einbau der neuen Pumpe
sind oft drei Tage oder mehr verstrichen, ehe die Anlage mit der
neue Komponente lduft. Nach dem Einbau der neuen Pumpe stellt
der Servicetechniker dann enttduscht fest: ,Die Pumpe war es
doch nicht® Diese wandert ins Lager, zugleich wird das nichste
Teil bestellt. Das Hoffen geht so lange, bis der Fehler behoben ist.
Die Folge sind hohe Ausfallzeiten, mit entsprechenden Kosten.

Fehlervermeidung schon vor der Inbetriebnahme

Wie kommt die Hydraulikfliissigkeit in den Hydrauliktank? Beliif-
tungsfilter abschrauben, Ol aus dem Kanister in den Tank schiit-
ten? Falsch, aber leider hdufige Praxis! Dabei steht schon in Norm
DIN ISO 4413, dass handelsiibliche Druckfliissigkeiten im Anliefe-
rungszustand oftmals nicht die geforderte Reinheitsklasse aufwei-
sen. Wird also das Fluid ohne Filterung in die Anlage eingefiillt, ist
der frithzeitige Verschleif$ vorprogrammiert. Das gilt gerade beim
Einsatz von Proportionaltechnik. Zum Befiillen von Hydraulikan-
lagen werden spezielle Filtereinheiten angeboten. Wichtig ist hier
der rechtzeitige Wechsel des Filterelementes. Denn wird bei einem
Riicklauffilter das verschmutzte Filterelement nicht rechtzeitig aus-
getauscht, wird das Fluid tiber ein Umgehungsriickschlagventil am
Filter vorbeigeleitet. Eine Filterung findet nicht mehr statt.

Anwendungsbeispiel Spannaggregat

Ein Hydraulikzylinder spannt ein Werkstiick mit einem Druck
zwischen 175 und 190 bar. Um die Hydraulikanlage energieeffizi-
enter zu betreiben, schaltet ein Druckschalter mit zwei Druckein-
stellungen das Hydraulikaggregat bei einem Druck von 190 bar in
den Neutralumlauf. Fillt der Druck auf 175 bar, wird iiber die
zweite Druckschalterstufe die ,Pumpe erneut zugeschaltet® und
der Spanndruck auf 190 bar erhéht. Die Fehlersuche beschrinkte
sich auf das mehrmalige Austauschen des defekten Sitzventiles.
Spéter baute die Anlage keinen Druck mehr auf. Was war passiert?
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Abrieb und Spane in der
Zahnradpumpe.

Beim Blick in den Tank deutlich
sichtbar: Das durch den Drucktréger der
Schlauchleitung spritzende Fluid und

die Schaumbildung auf dem Olspiegel. EO-2
Anféngliche Fehlerbe-
schreibung: 2/2-Wege-
Der obere Schaltpunkt des Druckschalters war defekt. So wurde  Sitzventil ohne
die Anlage bei Erreichen des Spanndruckes nicht in den ,Neutra- Schaltfunktion. Millionenfach bewdihrte Funktion

lumlauf“ haltet. Die Folge: E 4 ickl

L.lm auf~ geschaltet. Die o.ge xtrem.e Warrr.leentwm un.g und Hohe Produki-Lebensdauer
ein starker Temperaturanstieg des Fluides. Die vorgeschriebene

Mindestviskositit des Fluides fiir den Betrieb der Zahnradpumpe Senkt Montagekosten
wurde unterschritten. Sehr wahrscheinlich kam es zum Schmier-
filmabriss in der Pumpe, der Abrieb gelangte ins System.

In dieser Anlage kam ein weiterer ungliicklicher Umstand hin-
zu. Diese Hydraulikanlage wurde mit Biodl (HEES) betrieben.
Synthetische Ester werden aus der Reaktion einer Sdure mit einem .Einbauen und vergessen” -
Alkohol unter Abspaltung von Wasser erzeugt. Ein zu hoher Was- B
seranteil im Fluid sorgte dafiir, dass dieser Prozess aufgebrochen Das bewahrte EO-2 Verschraubungs-
wurde, so kam es zur Saurebildung. Ein u hoher Wassergehalt im programm steht fiir Leckagefreiheit
Fluid wurde in einer anschlieBenden Olanalyse bestitigt. Hohe

Fluidtemperaturen férdern den Prozess der Siurebildung noch. durch elastomere Abdichtung. Hohere

Die Schlauchinnenseele quillt durch den Einfluss siurehaltiger ebensdauer dank tiberdurchschnitt-
Fluide auf und wird durch die Stromung ausgespiilt. Wahrschein- ) ‘ o
lich war das anfinglich die Ursache fiir den Ausfall des Sitzventiles. licher Korrosionsbestéandigkeit.

Da die Druckleitung der Zahnradpumpe im Tank unter Olni- Erhebliche Kosten- und Montagevorteile
veau verbaut war, wurde durch das Einwirken des Fluides, auch die
Auflendecke der Hydraulikschlauchleitung angegriffen. Das Hyd-

rauliksystem erlitt einen irreparablen Totalschaden.

durch hohere Nenndriicke.

T Informieren Sie sich.
Bei regelmifliger Kontrolle der Oltemperatur, durch eine Fill-

standanzeige mit Thermometer im Tank oder besser noch, bei Ein-
satz eines Thermoschalters, wire es moglich gewesen, den defekten
Druckschalter frithzeitig zu entdecken. Leider wurde in diesem
Fall aus Kostengriinden auf die Installation eines Thermoschalters
verzichtet. Aulerdem sollte auffallen, dass sich das Hydraulikag-

gregat bei Erreichen des Spanndruckes nicht mehr abschaltet. Fa-
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