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Philipp und Martin Storr e Geschaftsfihrende Gesellschafter

Ihr starker Partner fiir Kiihlschmierstoffe

Die oelheld GmbH ist ein mittelstandisches Unternehmen, welches auf mehr als 130 Jahre Tradition
und Erfahrung zurlckblickt. Seit der Grindung im Jahr 1887 durch Carl Christian Held hat sich
oelheld zum etablierten Spezialisten fur Schmierstoffe entwickelt. Partnerschaft, Forschung und Human
Technology sind als Werte gewachsen und bilden eine Tradition, auf die wir stolz sind.

Zahlreiche Maschinenhersteller und Hochschulen entwickeln mit uns Produkte, die speziell auf die
Bedurfnisse ihrer Maschinen zugeschnitten sind. Diese Zusammenarbeit ermdglicht es uns, intensiv auf
die spezifischen Anforderungen unserer Kunden einzugehen und bestehende Fluids an unterschiedlichste
Fertigungsprozesse anzupassen.

Unsere Laboratorien, die mit modernsten Analysegeraten und zahlreichen Prifstanden ausgerUstet sind,
garantieren aktuelle Standards und erflllen nahezu jeden Kundenwunsch.

o INnovative Produktentwicklung, gestarkt durch permanente
Qualitatssicherung und umfanglichen Kundenservice, ist der Schliissel
fur den Erfolg unserer Produkte. “
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Human Technology

Innovationen fiir Mensch, Natur und Maschine

Hutec ist unser Grundgedanke fir die Entwicklung und Produktion unserer Produkte. Ebenso ist es das Leit-
bild in unserem Umgang mit Ressourcen und bei oelheld stets gegenwartig.

Was bedeutet das konkret?

e Anforderungen nach REACH werden erfllt

e Hautgutachten fur die meisten Produkte vorhanden

® Emissionsarme und aromatenfreie/-arme Produkte H U T E C
e Schwermetallfreie Produkte

e Modernste Produktionsanlagen human nature machine
e Umweltschonende Produktionsprozesse

e Produkte werden auf Vertraglichkeit mit Maschinenbauteilen gepruft

e Nachhaltigkeit bei der Rohstoffauswahl
e Umweltfreundliche und ressourcenschonende Produkte

Gesundheitliche Vorteile

e AgquaTec 7650 erzeugt geringe Emissionen

e AgquaTec 7650 erfullt die Anforderungen nach REACH

e AguaTec 7650 hat eine sehr gute Langzeitstabilitat

e AquaTec 7650 ist frei von Schwermetallen und chlororganischen Verbindungen



Vorteile von AquaTec 7650

AquaTec 7650 ist ein mineraloelhaltiges EP-Kihlschmierstoffkonzentrat, welches fir nahezu alle
Formen der Metallbearbeitung geeignet ist. Hohe Werkzeugstandzeiten werden durch besondere
EP-Zusatze erreicht. Das Konzentrat wurde fur hochste Oberflachenglten entwickelt und ist beson-
ders schaum- und geruchsarm.

e Hohe Oberflachenglten der Werkstticke

e Besonders schaumarm

e Bei niedrigen und hohen Wasserharten einsetzbar
e Geringer Wartungs- und Pflegeaufwand spart Zeit
e Enthalt keine chlororganischen Verbindungen

e Hohe Emulsionsstabilitat

e Hohe Werkzeugstandzeiten

e Extrem hohe Stabilitat auch ohne Verwendung von Zusatzstoffen
e Sehr hoher Maschinenreinigungseffekt

e Geringe Luftbelastung fUr eine bessere Umwelt

e Keine Korrosionsprobleme

Einsatzkonzentration

Zerspanung von Aluminiumlegierungen 8-10%

Schwere Zerspanung 8-20%

Technische Daten

Werte Messmethode
Farbe des Konzentrates Braun
Mineraloelgehalt ca. 45 %
pH-Wert einer 5% igen Emulsion 9,2
pH-Wert des Konzentrats 9,8
Korrosionsschutz 6%ig Note 0 DIN 51 360 T2
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Wichtige Anmerkungen bei der Anwendung von AquaTec 7650

1. Ansetzen der Emulsion

Immer das Konzentrat in das Wasser geben NIE umgekehrt, da sonst keine stabile Emulsion entsteht. Da es
sich bei AquaTec 7650 um einen sehr hoch additvierten Kihlschmierstoff handelt, ist es wichtiger als bei
allen anderen oelheld Kihlschmierstoffen die richtige Reihenfolge einzuhalten. Das Wasser sollte zwischen
4°-25°dH aufweisen. Zum Ansetzen der Emulsion bitte kein heiBes/warmes Wasser verwenden. Ideal ist eine
Wasserharte des Ansetzwassers zwischen 6° dH und 16° dH.

2. Mischbarkeit

AquaTec 7650 ist mit den meisten Kidhlschmierstoffen mischbar. In Einzelfallen ist es jedoch ratsam, mit dem
oelheld-Labor Kontakt aufzunehmen. Dort wurde eine groBBe Anzahl von Wettbewerbsprodukten auf deren
Mischbarkeit getestet.

3. Materialien

AquaTec 7650 ist fur die Bearbeitung aller Eisen- und Nichteisenmetalle geeignet. Es ist nicht fur die Bear-
beitung von Magnesium geeignet. Bei der Bearbeitung von Kupfer kommt es zu einer leichten Verfarbung
des Kuhlschmierstoffes, jedoch nicht zu Verfarbungen am Werksttick. Es sollte allerdings vermieden werden,
die Kupfer/Messing-Teile Uber langere Zeit im Kihlschmierstoff liegen zu lassen. Auch Guss kann problemlos
dauerhaft verarbeitet werden z.B. GGG60 oder GGG50. Bei der Bearbeitung von Aluminium aber auch bei
Stahl konnten die Werkzeugstandzeiten durch den Wechsel auf AquaTec 7650 teilweise verdoppelt werden.

4. Konzentration

AquaTec 7650 sollte mindestens mit 7% in der Maschine eingesetzt werden. lhre Werkzeuge werden es
lhnen danken. Erfahrungsbericht eines Kunden beim Drehen von V4A Material: Bei 6% Konzentration ist
die Wendeplatte nach 11 Teilen zu tauschen. Nach Anheben der Konzentration auf 10% konnten 25 Teile
mit einer Wendeplatte bearbeitet werden. Bei schwerster Zerspanung, wo bislang chlorhaltige Spezialfette
eingesetzt wurden, konnte mit einer Konzentration von 14% auf das manuelle Einfetten der Teile verzichtet
werden.

5. Haltbarkeit der Emulsion in der Maschine

AquaTec 7650 ist erfahrungsgemal sehr stabil und benétigt sehr wenig Pflege. Es sollte beachtet werden,
die Konzentration nicht unter 7% absinken zu lassen. Bei den meisten Maschinen musste der Kihlschmier-
stoff seit dem Wechsel auf AquaTec 7650 nicht mehr gewechselt werden, zum Teil seit mehr als 4 Jahren.



6. Haltbarkeit des Konzentrates in original oelheld Gebinden

Bei korrekter Lagerung kann das Konzentrat 6 Monate aufbewahrt werden. Darum bitte vor Frost und War-
me schitzen, da sonst das Emulgator-System (das fir die Verbindung von Oel und Wasser zustandig ist)
seine Wirkung verlieren kann. Die GebindegréBen sollten entsprechend der Verbrauchsmenge ausgewahlt
werden.

7. Hautvertraglichkeit

Ein dermatologisches Gutachten attestiert AquaTec 7650 eine gute Hautvertraglichkeit. Allerdings ist
wegen der Alkalitat (pH-Wert 8,8 bis 9,2) ein Hautschutz sinnvoll. Dies gilt fur alle wassergemischten Kihl-
schmierstoffe.

8. Schaumverhalten / IKZ

AquaTec 7650 ist sehr schaumarm. Spuldricke bei innengekhlten Werkzeugen von bis zu 80 bar sind pro-
blemlos maglich (Héhere Drlicke sind nicht branchentblich.)

9. Pflege

Die Uberwachung des Kiihlschmierstoffes hat nach den Regelungen der TRGS 611 zu erfolgen. Die Einsatz-
konzentration sollte mittels Handrefraktometer Uberprift werden.

10. WICHTIG!! WICHTIG!! WICHTIG!!: Erst das Wasser dann das Oel!!!




Interview mit Christoph Boehm
AuBendienst bei oelheld GmbH

Frage: Herr Boehm, Sie sind ja jetzt schon seit
mehr als 20 Jahren im AuBendienst der Firma
oelheld tatig. Seit 2012 sind Sie besonders
erfolgreich bei wassermischbaren Kuhlschmier-
stoffen. Kénnen Sie uns das erklaren?

Boehm: Nun, meine Laufbahn war gepragt
von einer Vielzahl von erfolgreichen Projekten
im Bereich der Dielektrika fur die Senkerosion. In die-
sen Bereichen sind wir Marktfuhrer in Deutschland,
vermutlich auch in Europa. In Asien und Nordamerika
sind wir ebenfalls ein starker Partner. Ahnlich ist
die Situation bei der Herstellung und Bearbeitung
von Hartmetallwerkzeugen. Aber in beiden Fallen
handelt es sich um ,Nischen-Markte” und ein
echtes Umsatz-Wachstum ist sehr schwierig zu
erreichen.

Also was bietet sich an? Wassergemischte
Kdhlschmierstoffe werden auch heute noch bei
praktisch allen spanenden Bearbeitungsformen
in der metallverarbeitenden Industrie in grof3en
Mengen eingesetzt. Der Markt ist vergleichswei-
se ,riesig”. Was lag also naher als die oelheld
Entwicklungskompetenz anzuzapfen und zu versu-
chen ein Produkt zu entwickeln, was den betrieb-
lichen Anforderungen mdéglichst gut entspricht.

Frage: Das wurde doch sicherlich auch schon vor-
her versucht?

Boehm: Na klar, wurde das schon vorher versucht.
Nur handelt es sich im Bereich wassermischbarer
Kahlschmierstoffe um ein sehr schwieriges Feld.
In der Regel werden in den Systemen Gemische
mit einem Wasseranteil Gber 90% eingesetzt. Was
passiert aber, wenn unser Kihlschmierstoff in der
Anlage beginnt zu ,leben”? In der Praxis bedeutet
das: Er beginnt sich zu zersetzen und dadurch ent-
steht ein schlechter Geruch.

Frage: Diese Bedingungen hatten wir schon
vor 2012. Was hat sich grundlegend geandert?
SchlieBlich agieren Sie jeden Tag am Markt im
direkten Dialog mit ihren Kunden.

Boehm: Ein Betriebsleiter, der AquaTec 7650
seit ca. 6 Monaten einsetzte, sagte zu mir im
Dezember 2012: ,Herr Boehm, ich habe das
Gefuhl, Zufriedenheit breitet sich aus.” Sehen Sie,
dass ist das Geheimnis, wenn unser Produkt beim
Anwender in der Maschine dauerhaft funktioniert
und die Bediener zufrieden sind.



Denn die Kunden suchen einen wassermischbaren
Kihlschmierstoff, der jahrelang auf der Maschine
bleiben kann, der nicht riecht, nicht hautreizend
ist, nicht schaumt, nicht klebt, die Maschine sauber
halt, nicht die Werkzeugaufnahmen verklebt und
einen guten Korrosionsschutz fur Werksticke sowie
flr die Maschine bietet. Dabei noch im Gegensatz
zu anderen KSS die Standzeiten der Werkzeuge
deutlich verbessert. Wenn dann auch noch der Preis
passt, kann nichts mehr schiefgehen.

Frage: Sicher haben lhre potentiellen Kunden ja
schon wmKss im Einsatz und sind in der Regel doch
der Meinung, dass sie alles richtig machen — oder
nicht?

Boehm: Klar, kein potentieller Kunde wird da auf
oelheld warten. Im offenen Gesprach stellt sich
dann aber haufig heraus, dass die Situation bei dem
eingesetzten wmKss beim Kunde doch nicht so pro-
blemlos ist. Mein Ziel in solchen Gesprachen ist, die
Bereitschaft zu erzeugen unser AquaTec 7650 auf
einer ihrer Maschinen zu testen.

Frage: OK, und wie lauft das dann konkret
weiter?

Boehm: Nachdem der Kunde eingewilligt hat
das Produkt zu testen, ist der KUhlschmierstoff
ganz auf sich gestellt. Stellen Sie sich vor, nach
dem Versuchsbeginn wirden die Kunden kom-
men und klagen Uber Hautprobleme, die Teile
oder die Maschine rosten oder der Geruch ist
unangenehm. Nur wenn alles funktioniert, wenn
sich die ,Zufriedenheit ausbreitet”, dann wird
aus diesem Projekt eine dauerhafte bestehende
Kundenbeziehung.

Vielen Dank Herr Boehm.
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Christoph Boehm, oelheld im Gesprach mit Andreas Pletsch, Firma Gampper

AquaTec 7650: ,Das Arbeitstier unter den
wassermischbaren Kiihlschmierstoffen”

Seit bereits Uber 100 Jahren produziert Gampper
in Alsenz, Senklote und Schwingungsdampfer der
obersten Qualitatsklasse und ist heute zusatzlich im
Bereich der CNC Prazisionsdrehtechnik tatig. Zur
weiteren Optimierung eines Arbeitsprozesses, war
Geschaftsfihrer Andreas Pletsch nun auf der Suche
nach einem unkomplizierten, kraftvollen wassermi-
schbaren Kuhlschmierstoff und wurde schlieBlich
bei oelheld fundig.

Die Produktqualitdt bei Gampper, besonders
bei den Senkloten ist einzigartig und zu 100%
Made in Germany. Gefertigt werden Lote aus
Zink, Messing oder Stahl. Ein Augenmerk gilt des
Weiteren den Gampper Schwingungsdampfern.
Diese sind als renommiertes, bewadhrtes Zubehor
bekannt und wurden u.a. zum fundamentlosen
Aufstellen von z.B. kleineren Maschinen, Pumpen
oder Transportbandern entwickelt. Was gerade
in der chemischen Industrie, wo man auf groBe
Mobilitat angewiesen ist, sehr wichtig ist.

Die Stehbolzen der GroéBen M12 bis M24
gewahrleisten eine feste und dennoch nivellier-
bare Verbindung mit Pumpe oder Maschine. Die
Standfestigkeit ist also gegeben und bedingt durch
den Kugelkopf der Deckplatte ist der Dampfer um
+ 5° schwenkbar und gleicht so Unebenheiten
optimal aus. Alle Teile bestehen aus rostfreiem

Stahl. Lediglich das Dampferelement besteht aus
hochwertigem synthetischem Kautschuk-Material
und ist gegen zahlreiche flissige Medien resistent.
So wird eine Schwingungsdampfung bis zu einer
Gewichtskraft von max. 12.000 N erzielt.

Beim Strehlen der Gewinde M12 bis M24, auf
Index ABC Produktionsdrehautomaten, kommt
wassermischbarer Kuhlschmierstoff zum Einsatz
und nach der Empfehlung eines Mitarbeiters wollte
Geschaftsfihrer Andreas Pletsch AquaTec 7650 von
oelheld testen. AquaTec 7650 wurde speziell fir die
allgemeine Zerspanung von Aluminiumlegierungen
Uber Buntmetalle, bis hin zu hochlegier-
ten Stahlen und Guss-Materialien entwickelt.

Ideal also fur die bei Gampper geforderte
Bearbeitung von V2A Werkstoff-Nr. 1.4301 und
VAA Nr. 1.4571.

Der Einsatz von AquaTec 7650 wurde durch
oelheld Fachberater Christoph Boehm beglei-
tet und bei seinem letzten Besuch wusste er
sich durch die positiven Reaktionen bestdtigt. So
berichtete Produktionsleiter Herr Baumann: ,Das
Zeug ist gut, hat eine gute Standzeit, ist ange-
nehm im Geruch, ist gut hautvertraglich. Die
Bohrer und Fraser haben, seit der Kihlschmierstoff
gewechselt wurde, eine deutlich langere Standzeit.



Die Werkzeugstandzeiten haben auch wahrend der knapp
einjahrigen Einsatzzeit des Kihlschmierstoffes nicht nachge-
lassen.”

Christoph Boehm versprach also nicht zu viel, als er
sagte: ,AquaTec 7650 bringt eine deutliche Erhéhung
der Werkzeugstandzeiten und damit eine entsprechende
Reduzierung der Werkzeugkosten.”

Geschaftsfihrer Andreas Pletsch meinte abschlieBend: , Bei
gleichem Vorschub konnte garantiert die doppelte Standzeit
bei Frasern und den eingesetzten Schneidplatten erreicht wer-
den. Ein richtiges Arbeitstier, dieser Kihlschmierstoff.”

Gampper der zweite Teil der Geschichte

Im Mai 2018 besuchte Christoph Boehm erneut die Firma und
sprach mit Herrn Andreas Pletsch, dem Geschaftsfihrer der
A.Gampper Werkzeuge GmbH & Co. KG und mit Herr Alfred
Baumann dem Produktionsleiter Gber ihre Erfahrungen:

Boehm: Herr Pletsch, Sie setzen seit mehr als 6 Jahren
unseren wassermischbaren Kihlschmierstoff AquaTec 7650
ein. Wie sind den ihre Erfahrungen in dieser Zeit?

Pletsch: Schon erstaunlich, wir haben in der ganzen Zeit
einmal den Kihlschmierstoff in den Maschinen ausgetauscht.
Das letzte Mal vor etwas mehr als 4 Jahren. Und wir verarbei-
ten sehr viele unterschiedliche Materialien. Wir kontrollieren
die Konzentration sehr zuverlassig einmal in der Woche, wir
machen die Messungen entsprechend den Vorschriften der
TRGS 611, aber mehr nicht.

Boehm: Wir haben ja damals, vor jetzt mehr als 6 Jahren auch
festgestellt, dass wir die Standzeiten der bei Ihnen eingesetz-
ten Werkzeuge durch AquaTec 7650 mehr als verdoppeln
konnten. Wie sind ihre Erfahrungen heute? Hat dieser positive
Effekt angehalten?

Baumann: Absolut. Wir haben Uber diese gesamte Zeit nicht
feststellen kdnnen, dass sich die Werkzeugstandzeiten wieder
verschlechtert hatten. Das hatten wir nicht erwartet, zumal
wir relativ wenig des Konzentrats nachfillen. Wir fullen das
verdunstete Wasser mit einer ganz dinnen Emulsion nach,
so ca 0,5-1%, das ist alles. Wir wollen uns um den Bereich
Kuhlschmierstoff eigentlich gar nicht kimmern. Und tatsach-
lich ist es nun seit Jahren so, dass auBBer dem wochentlichen
Messungen alles vollkommen stérungsfrei lauft.

Boehm: Vielen Dank fir das Gesprach.

Messing-Senklote

M



Foto mit freundlicher Genehmigung der Alesco GmbH, Dietzenbach

Schaumverhalten bei hohem Spuldruck

AquaTec 7650 ist sehr schaumarm. Spildricke bei innengekihlten Werkzeugen bis zu 80 bar
sind problemlos maglich. (Hohere Driicke sind nicht branchentblich.)
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Hautvertraglichkeit

Ein dermatologisches Gutachten attestiert AquaTec 7650 eine gute Hautvertraglichkeit.
Allerdings ist wegen der Alkalitat (pH-Wert 8,8 bis 9,2) ein Hautschutz sinnvoll. Dies gilt fur alle

wassergemischten Kihlschmierstoffe.

Derma Methodik
Consult
GmbH Einleitung

Geselizchaft zur Prifung von Ziel der Untersuchung ist e3, das Produkt auf scine Hautveririghchkeit zu peifen. Die
Dermatika Untersuchung wurde im April 2013 durchgeftihr,

Mit dem Paich-Test kiinnen dermatologische und kosmetische Produkte auf thr irritatives

DC Brusemuale s 5347 Aier Germany Totor 149 022229103 - 10 Potential untersucht werden.
n.- 0. mmzmm
Y_',':,,, ,,,.‘g,',"‘"“”'" Material and Methoden
Gutachten Alle U der COLIPA Arbeit AP.
et al: Test Guidelines for Assessment of Skin Compatibility of Cosmetic Finished Products in
Prifung des Produktes Man. Food and Chemical Toxicology gx. 1996, 651-660), Als Studie am Menschen wurden dic
“AquaTec 7650 - 8%ige Emulsion™ Hlelsink,
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Ulrmer Str. 135-139 Brunnensir 61 die Benutzung von Externa.
70188 Switgart 53347 Alfter
Einschiufhriterien
+ unterzeichnete Einverstindniserklaning
Studien Zusammenfassung + mindestens 18 Jahre alt
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Haltbarkeit der Emulsion

Ein guter KUhlschmierstoff sorgt daftr, dass Sie sich auf das Produkt verlassen kénnen — und das Gber
Jahre. AquaTec 7650 ist erfahrungsgemaB nach sehr stabil und bendétigt sehr wenig Pflege. Es sollte
beachtet werden, die Konzentration nicht unter 7% absinken zu lassen. Bei den meisten Maschinen
musste der Kuhlschmierstoff seit dem Wechsel auf AquaTec 7650 nicht mehr gewechselt werden, zum

Teil seit mehreren Jahren.
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Standzeit der Gewindebohrer

in Abhangigkeit von der eingesetzten Kihlschmierstoffkonzentration

Gewindeschneiden M8 in 1.7225 / Salo 20mm - Vc 18m/min

Zeichnungsflache

Emulsion5,5-6 % —— Emulsion &.5-9%

Emulsion1is-12% Emulsion 16,5- 17 %

Drehmomentverlauf beim Gewindeschneiden

Ein professionell dokumentierter Versuch eines Werkzeugherstellers

An der blauen und roten Linie ist sehr gut erkennbar, dass es zwischen Werkzeug und Werkstick zu einer
MikroverschweiBung kommt. Durch das , Losbrechen” entstehen die Drehmomentspitzen. Es entstehen
keinerlei VerschweiBungen bei der griinen Linie (12% Konzentration) und der violetten Linie (16% Konzen-
tration).

15



Standzeit der Gewindebohrer

Einsatzbericht Gewindebohrer

| Werkzeugtyp | Maschinengewindebohrer | Abmessung | M8
Bauteilbezeichnung | Platte
Bauteil-Nummer Zeichng.-Nr.
Werkstoffbezeichnung 42 CrMo 4 Harte 195 HB
Werkstoff-Nummer 1.7225 Harte - HRC
Werkstoffbehandlung Festigkeit 660 N/mm?2
Maschine | Profi-T-Center
Leistung 6 kW n (max.) 6000 1/min
Bearbeitungsrichtung Vertikal Aufn.-GroBe
Spannmittel [ Langenausgleich
KUhlschmiermittel
Kernlochdurchmesser 6.90 mm Kernl.-Tiefe 27.75 mm
Bohrungs-/Gewindeart Salo Gew.-Tiefe 20.00 mm
Gewindebohrer-Nr. 1 2 3 4 5
Bemerkunaen Emulsion Emulsion Emulsion Emulsion
9 55-6% 8.5-9 % 11.5-12 % 16.5-17 %
n (1/min) 716.20 716.20 716.20 716.20
vc (Mm/min) 18.00 18.00 18.00 18.00
f (mm/U) 1.00 1.00 1.00 1.00
vf (mm/min) 716.20 716.20 716.20 716.20
Anzahl Werkstlcke
Anzahl Gewinde 14.00 60.00 60.00 60.00
Standweg (m)
VB (mm)
Kriterium far Bruch Kein Kein Kein
Standzeitende Standzeitende Standzeitende Standzeitende
Spanform Zusammenfassung / Bemerkungen
Lang vl Emulsion 5.5 -6 %
Emulsion 8.5-9 %
Kurz . Emulsion 11.5-12 %
Emulsion 15.5-17 %
Wickelspan v . °
Diagramm
Spanablauf
Gut U
Schlecht O
Datum 02.03.2016 Gezeichnet




Standzeit der Gewindebohrer

Werkzeuge nach dem Versuch

Emulsion 5,5 -6 %

Kein Bild des Gewindebohrers
vorhanden, denn er ist bei der 14.
Bohrung abgebrochen.

Emulsion 8,5 -9 %

AufschweiBungen
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Standzeit der Gewindebohrer

Werkzeuge nach dem Versuch

Konzentration 11,5-12 %

T

,‘lt[l

V

vr_n_rﬁv;lvlq-g\ 0

Keine AufschweiBungen



Standzeit der Gewindebohrer

Werkzeuge nach dem Versuch

Emulsion 16,5 -17 %

Keine AufschweiBungen
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Korrosionsschutz

Bei den folgenden Versuchen wurde jeweils die gleiche Maschine, das gleiches Material,
die gleich Bearbeitung (HeiBkanalsystem) sowie die gleiche Konzentration von jeweils 7 %
eingesetzt. Auch der Bediener war immer gleich.

, s R,
Wettbewerb nach 1 Monat

-




AquaTec 7650 nach 3 Monaten Wettbewerb nach 3 Monaten

Buntmetallvertraglichkeit

Einlegeversuch Kupferschraube — Dauer 14 Tage

AguaTec 7650 nach 14 Tagen Wettbewerb nach 14 Tagen

Keine Reaktion mit Kupfer Kupfer lduft an
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Betriebsanweisung

oelheld GmbH . .
Ulmer Str. 133-139 Betriebsanweisung

D-70188 Stuttgart gemal TRGS 555

Arbeitsbereich diverse
Arbeitsplatz  diverse
Tatigkeit diverse

Gefahrstoffbezeichnung

AquaTec 7650
als Konzentrat

Gefahren fir Mensch und Umwelt

Wassergefihrdender Stoff - nicht in die Umwelt gelangen lassen.

Enthilt 3-Iod-2-propinylbutylcarbamat, N-alkylerad tolutriazol, 1,2-Benzisothiazol-3(2H)-on.
Kann allergische Reaktionen hervorrufen.

Enthilt Borsiure (EC 233-139-2/234-343-4) in einer Konzentration > 0,1 % w/w, welche aul
der Kandidaten-Liste (SVHC) nach Art. 59 (1,10) der REACH-Verordnung 1907/2006/EG
aufgefiihrt ist.

Das Blasen mit Druckluft auf Produkt-benetzte Haut oder Kleidung schidigt die Haut.

Linger anhaltender Hautkontakt kann zu Hautentfettung und in Folge zu Hautreizungen
fithren.

Schutzmafnahmen und Verhaltensregeln

Auf sehr gute Be- und Entliiftung des Arbeitsplatzes achten.

Nicht rauchen, essen und trinken in Arbeits- und Lagerrdumen. Auch keine Lebensmittel,
Getrinke oder Tabak aufbewahren.

Jede Storung sofort dem Vorgesetzten melden. Reparaturen sachgerecht und mit Vorsichi
durchfiihren. Rohrleitungen miissen vollstindig entleert werden.

Bei Mischungen vorgeschriebene Reihenfolge einhalten und Verwechslungen vermeiden.
Beim Reinigen mit Lsemitteln Hautkontakt vermeiden bzw. Schutzhandschuhe benutzen.
Handschuhe zum Schutz vor mechanischen Risiken gemiB EN 388 tragen.
Chemikalienschutzhandschuhe nach DIN EN 374 der Schutzkategorie III verwenden.
Geeignetes Handschuhmaterial:

Nitrilkautschuk

Nach der Verwendung von Handschuhen Hautreinigung- und Hautpflegemittel einsetzen.
Hautkontakt moglichst einschrinken, dazu gehort:

- Haut nicht mit KSS reinigen

- getrinkte Kleidung wechseln, vor Wiederverwendung waschen / reinigen

- zum Abtrocknen der Haut saubere Textil- oder Papiertiicher verwenden

- verschmutzte Tiicher nicht in die Kleidung stecken

Beim Umfiillen Verspritzen vermeiden.

Zerbrechliche GefiBie mit der Substanz nur unter Verwendung cines Uberbehilters (z.B.
Plastikeimer mit Griff) transportieren.

Vor Frost schiitzen.

Verhalten im Gefahrfall

Im Falle einer Brandbekdmpfung betriebliche Anweisungen genau einhalten.

Kleinere Brinde mit CO2- oder Pulverldscher, evtl. mit Wasserspriihstrahl 16schen.

Zur Brandbekdmpfung kein Wasser im Vollstrahl verwenden

Einatmen von Staub, Dimpfen oder Brandgasen vermeiden - Atemschutzgerit verwenden.
Schutzausriistung tragen. Ungeschiitzte Personen fernhalten.

Beim Auftreten von Leckagen bzw. Auslaufen von Fliissigkeit sofort Vorgesetzten oder
Betriebsleitung informieren.

Nicht in die Kanalisation/Oberflichenwasser/Grundwasser gelangen lassen.

Nicht in den Untergrund/Erdreich gelangen lassen.

Besondere Rutschgefahr durch ausgelaufenes/verschiittetes Produkt.

Mit fliissigkeitsbindendem Material (Sand, Kieselgur, Sdurebinder, Universalbinder,
Sidgemehl) aufnehmen.

Kontaminiertes Material als Abfall (siche unten) entsorgen.

Beim Auftreten besonderer Geriiche, Verfirbungen, Flocken- oder Schaumbildung, erhdhtem
Fremdélanteil im KSS Aufsichtfithrende informieren.



Mit Produkt verunreinigte Kleidungsstiicke unverziiglich entfernen.

Nach Hautkontakt:

Sofort mit Wasser und Seife abwaschen und gut nachspiilen.

Bei andauernder Hautreizung Arzt aufsuchen.

Nach Verbrennungen Haut mit kaltem Wasser kiihlen, bis Schmerz verschwindet. Gesichts-
und Augenverbrennungen nicht verbinden. Fiir drztliche Behandlung sorgen.

Auch geringfiigige Hautverletzungen vom Ersthelfer versorgen lassen.

Nach Augenkontakt:

Augen mehrere Minuten bei gedffnetem Lidspalt unter flieBendem Wasser spiilen. Bei
anhaltenden Beschwerden Arzt konsultieren.

Nach Einatmen:

Frischluftzufuhr, bei Beschwerden Arzt aufsuchen.

Nach Verschlucken:

Arztlicher Behandlung zufiihren.

Ersthelfer und Aufsichtfiihrende informieren.

Sachgerechte Entsorgung

)

B

Verschiittete Fliissigkeit mit Universalbinder aufsaugen und ebenso wie Abfille in
verschlossenen GefdBen der zustindigen Stelle zur Entsorgung iibergeben. Auch kleine
Mengen nicht in den Ausgulf3 leeren.

Die mit KSS getriinkten Tiicher, Lappen und Bindemittel sind in den bereitgestellten nicht
brennbaren, verschlieBbaren und besonders gekennzeichneten Behiiltern zu sammeln.
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Hightech-Produkte flir Maschinen — weltweit!

oelheld technologies SAS
Technopdle de Forbach-Sud
140, Avenue Jean-Eric Bousch
57600 Oeting e Frankreich
Telefon: +33 387 90 42 14
E-Mail: hutec-fr@oelheld.com
Internet: www.oelheld.com

oelheld UK Ltd.

Unit 16, Colomendy Business Park, Erw Las
Denbigh, LL16 5TA. e Vereinigtes Kénigreich
Telefon: +44 1745 814-777
E-Mail: sales@oelheldgroup.co.uk
Internet: www.oelheld.com
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oelheld innovative fluid technology (Taicang) Co., Ltd

oelheld U.S., Inc.

1100 Wesemann Dr
West Dundee, IL 60118  USA
Telefon: +1 847 531-8501
E-Mail: hutec-us@oelheld.com

No. 5 Suzhou Road, Jiangsu
215400 Taicang ¢ China
Telefon: +86 512 8278 0027
E-Mail: services@oelheld.com.cn
Internet: www.oelheld.com

oelheld GmbH
Ulmer Strasse 133-139
70188 Stuttgart ® Deutschland
Telefon: +49 711 16863-0
E-Mail: hutec@oelheld.de
Internet: www.oelheld.com

Internet: www.oelheld.com

Reprasentanten weltweit

Argentinien e Australien e Belgien e Bosnien und Herzegowina e Brasilien e Bulgarien  Chile ® Danemark e Estland e Finnland e Griechenland

Indien e Indonesien o Israel o Italien ® Japan e Kasachstan e Kanada e Kroatien e Lettland e Litauen ® Malaysia ® Mexiko e Neuseeland e Niederlande

Norwegen ¢ Osterreich ¢ Polen e Portugal ® Ruménien e Russland e Schweden e Schweiz e Serbien e Singapur ® Slowakei  Slowenien e Spanien
Stdafrika e Stdkorea e Taiwan e Thailand e Tschechien e Tirkei ® Ukraine ® Ungarn e WeiBrussland

oelheld

innovative fluid technology

oelheld GmbH « Ulmer Strasse 133-139 « 70188 Stuttgart » Germany
Telefon: +49 711 16863-0 « Fax: +49 711 16863-3500
E-Mail: hutec@oelheld.de « Internet: www.oelheld.com

QHUTEC

human nature machine
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