TECHNISCHES BULLETIN
KOLATEN

Aluminiumkomplex-Schmierfette sind fur ihre besonderen Vorteile hinsichtlich
Wasserbestandigkeit, guter Pumpbarkeit, hohem Tropfpunkt, Umstrukturierfahigkeit nach
Uberschreiten ihres Schmelzpunktes bekannt.

Dieses technische Bulletin ist eine Einfihrung zur Herstellung dieser Schmiermittel unter
Verwendung von Kolaten als Aluminiumqguelle sowie den anderen verwendeten Rohstoffen, den
Formulierungsparametern und der dazu erforderlichen Ausriistung.

ERFORDERLICHES MATERIAL ZUR HERSTELLUNG VON ALUMINIUMKOMPLEX-
SCHMIERFETT

Dies sind die vier erforderlichen Bestandteile:

ALUMINIUM
BENZOESAURE
FETTSAURE

oL

ALUMINIUM

Das Aluminium ist in dem jeweils verwendeten Kolate enthalten. Drei verschiedene Kolaten sind
erhaltlich. Zwei sind der standardmafige zyklische Trimer, Tri-Oxo-Aluminium-Tri-Isopropoxid,
jedoch in verschiedenen Tragerélen. Das Dritte ist das Reaktionsergebnis des Rings mit
Sauren, die das Isopropylalkohol-Potenzial wahrend der Seifenreaktion beseitigen.

Alle drei werden in praktischer, flissiger Form angeboten und kdnnen zur Zubereitung von
Industrieschmierfetten verwendet werden. Zwei davon kdnnen zur Zubereitung von H1-
Schmierfetten fir Lebensmittelmaschinen verwendet werden. Eines davon gibt wahrend der
Schmierfettherstellung keinen Alkohol frei.

KOLATE 7013: Dies ist das Standardprodukt. Es hat einen Aluminiumgehalt von 12,7%. Es ist
eine Losung aus aktivem Aluminiumalkoxid in einer stark hydrobehandelten Naphtha-
Grundmischung mit 100 SUS. Es hat die Farbe und Konsistenz von Honig.

KOLATE 7013 LV: Das gleiche aktive Molekdl, gleichfalls in einer 50-%-L6sung, aber in einem
niederviskosen Ol. Der Aluminiumgehalt ist auch 12,7 %. Es ist eine klare, nahezu farblose
mobile Lésung und da das Ol die Definition eines technischen WeiRols erfiillt (CAS 8042-47-5),
die von der FDA aufgestellt und in 21 CFR 178-3620 niedergelegt ist, kann dieses Kolate in der
Zubereitung von H1-Schmierfetten fir Lebensmittelmaschinen verwendet werden.
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KOLATE 6030: Dieses Kolate besteht aus 0,3 mol Benzoeséure und 0,6 mol Fettsdure pro Mol
Aluminium. Diese Kombination erlaubt die grof3te Freiheit bei der Formulierung der Seife, da
das fir die Formulierung erforderliche Fettsaurengleichgewicht vom Schmierfett-Chemiker
gewahlt werden kann. Er kann dadurch einige der besonderen Eigenschaften der anderen
Fettsauren einbauen. Der Aluminiumgehalt ist 5,3 % und das Ol ist das gleiche niederviskose
Weil3dl. Es kann fur die Zubereitung von lebensmittelgerechten H1-Schmierfetten verwendet

werden.

KOLATE - TECHNISCHE DATEN

Aluminiumgehalt % Viskositét Mindestflammpunkt | Typischer
(cPs) (PMCC) °C (°F) Flammpunkt (PMCC)
Kolate 7013 12,7+0,1 max. 12.500 |61 (142) 74 (166)
Kolate LV 12,7+0,1 max. 80 61 (142) 79 (174)
Kolate 6030 5,340,1 max. 1400 61 (142) 92 (197)
EIGENSCHAFTEN DES TRAGEROLS
Ol fiir Kolate 7013 Ol fur Kolate 7013LV,
6030
Viskositat SSU 100 107 35
°F
cSt 40 °C 20 2,37
Flammpunkt COC °F 335 220
°C 168 105
Anilinpunkt °F 162 183
°C 72 84
ISP °F 500+ 464
°C 260+ 240
CAS-Nr. 64742-52-5 8042-47-5

BENZOESAURE

Sie kann in jeder technischen Giite sein. In Flockenform ist sie jedoch am handlichsten und
Ublicherweise weniger staubig.

FETTSAURE

Das Fettsdurenbestandteil wird aus natirlichen Quellen abgeleitet. Die tblicherweise

verwendeten Fettsduren, die im Allgemeinen auch als Stearinsauren bezeichnet werden, sind
eine Mischung aus verschiedenen Kettenlangen, einschlie3lich C-18. Schmierfette werden
Ublicherweise aus C-2- bis C-20/-22-Sauren zubereitet sowie aus 12-OH-Stearinsdure. Am
haufigsten werden jedoch verschiedenen Stearin/Palmitin-Mischungen verwendet, die aus
Tiertalg gewonnen werden. Niedrige Kettenlangen kdnnen aus Gemusequellen und langere
Kettenlangen von Fischsduren gewonnen werden.

Die wichtigen Eigenschaften sind die Sdurezahl, aus der das Gesamtgewicht abgeleitet werden
kann, und die lodzahl (1Z), einem Malf} fir Ungeséttigtheit. Sowohl Kettenlange als auch 1Z
haben grofRen Einfluss auf die Leistung des Schmierfetts. Im Allgemeinen ergeben sich die
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besten Ergebnisse mit C-16-/C-18-Sauren. Eine niedrige lodzahl ist wiinschenswert. Akzeptable
Schmierfette kdbnnen jedoch mit hdheren 1Z zubereitet werden, die war etwas weicher sind,
jedoch manchmal zu besseren Ergebnissen und hoherer Stabilitdt sorgen.

oL

Ein Vielzahl von Olen kann fiir die Zubereitung von Aluminiumkomplex-Schmierfett verwendet
werden. Dazu gehdren nicht nur reine Mineral6le, sondern auch kunstliche Ester und
Samendle, wie Rapssamen und Sojybohnensamen. Haufiger ist das Basisol eine Mischung aus
verschiedenen Erddlen oder eine Mischung aus Mineraltlen und Synthetikoélen.

Die zwei Faktoren, die Uberwacht werden mussen, sind die Viskositat und der Anilinpunkt.
Viskositaten kdnnen von weniger als 100 SUS bis zu schweren Brightstocks variieren. Im
Allgemeinen erfordern hochviskose Ole mehr Seife fiir eine bestimmte Durchdringung als
niederviskose Ole. Anilinpunkte sind wichtig fir die Zubereitung des richtigen Molverhaltnisses
der Seifenbestandteile. Die meisten Schmierfette enthalten eine Mischung aus verschiedenen
Grundmischungen je nach den erforderlichen Eigenschaften, und kénnen sehr unterschiedliche
Anilinpunkte haben.

Normalerweise wird es vorgezogen, das Schmierfett in der Endmischung der Ole herzustellen.
Manchmal ist das jedoch nicht mdglich. In diesen Fallen muss die Seife niederviskoser und der
Anilinpunkt des Olbestandteils niedriger sein und das Restol darf erst bei einer auf 125 °C
abgekiihlten Charge hinzugefiigt werden. Ansonsten kann es zu einem Abbau der Seife
kommen und der Ertrag niedriger als erwartet ausfallen. Das gilt vor allem, wenn Brightstock
hinzugefugt wird.

Wenn der Anilinpunkt héher als 99°C (210 °F) ist, ergeben sich bessere Ertrage, wenn das
Molverhaltnis zwischen Benzoe- und Fettsaure unter eins ist. Je hoher der Anilinpunkt, desto
niedriger sollte dieses Verhaltnis sein, damit ein optimaler Ertrag erzielt wird. Das Verhaltnis
zwischen Anilinpunkt, S&ureverhaltnissen und Ertrag ist unten abgebildet.

OL1-3
DURCHDRINGUNG
BENZOE-/FETTSAURE

Der Anilinpunkt von Ol 1 liegt bei 116 °C (240 °F), von Ol 2 bei 102 °C (216 °F) und von Ol 3 bei
71 °C (160 °F). Die Viskositaten liegen zwischen 500 und 600 SUS/37,78 °C (100 °F) und der
Seifengehalt der drei dargestellten Schmierfette liegt bei 7,5 %. In allen Féllen ist das
Molverhéltnis der Gesamtmolzahl von S&aure zu Aluminium 2:1.

Eine weitere Raffinierung in der Formulierungsentwicklung umfasst die Einstellung des
Verhaltnisses der Gesamtmolzahl von Sauren zu Aluminium firr optimale Arbeitsstabilitat. Ole
mit Anilinpunkten héher als 99 °C (210 °F) haben ublicherweise eine bessere Arbeitsstabilitat.
Diese Feststellungen sind sehr allgemeiner Natur, sollten jedoch bei der Erkundung der
Auswirkung solcher Einstellung bei jedem verwendeten Ol in Betracht gezogen werden. In den
meisten Féllen ist ein Kompromiss erforderlich, um insgesamt sehr gute Leistungseigenschaften
zu erreichen.
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Synthetische Basistle, wie Polyalphaolefine und Diester, Dimer- und Polyolester lassen sich
leicht mit Aluminiumkomplex-Verdickersystemen verdicken. Pur oder als Mischungen auf
Mineral6lbasis bieten Schmierfette aus diesen Flissigkeiten ein zusétzliches Mal3 an
betrieblicher Flexibilitat. In manchen Féllen ist ein hoherer Seifengehalt erforderlich. Das hangt
jedoch von den Endanforderungen ab.

Erfolgreiche Schmierfette kénnen mit Rapssamen- oder Sonnenblumendélen zubereitet werden,
die Ublicherweise mit 10 bis 15 % mittlerem Rapssamen-Blasol kombiniert sind. Die
Anwesenheit von Blasél ergibt ein effektiveres Seifensystem und daher einen besseren Ertrag.
Nattrlich kénnen die Schmierfette auch mit synthetischen Estern gemischt werden, was eine
groéRRere Vielseitigkeit in der Formulierung ergibt.

DIE KOLATE-REAKTION

Standardkolate ist ein sechsgliedriger Ring abwechselnd bestehend aus Aluminium- und
Sauerstoffatomen. Ein Molekil Isopropylalkohol ist an jedem Aluminiumatom befestigt.
Theoretisch ersetzt im ersten Reaktionsschritt die Fettsaure den Alkohol im Ring und bildet ein
zyklisches Aluminiummonostrearat. Das geschieht bei etwa 38 °C (100 °F). Bei zunehmender
Temperatur beginnt der zweite Schritt, in dem die Benzoesaure den Ring in drei getrennte
Molektle aus Seife, Aluminiumbenzoyl und Stearoylhydroxid aufbricht. Diese Reaktion sollte bei
atmospharischem Druck stattfinden, damit sich mdglichst wenig Ester bildet. Mit Kolate 6030
wird bereits genug der Séaureanforderung erfillt, um die Freisetzung von Alkohol zu verhindern.
Es muss nur noch so viel Séaure zugefligt werden, wie fur die spezifische Formulierung
erforderlich ist. Die allgemeine Reaktion ist unten abgebildet.

SCHRITT 1
BENZOESAURE
SCHRITT 2
ALUMINIUM-BENZOYL
STEAROYL-HYDROXID
SEIFE

TYPISCHE FORMULIERUNG
Wie in den Diagrammen gezeigt, werden effizientere Seifen mit S&ureverhéaltnissen zwischen
Benzoe- und Fettsduren von unter eins erzielt. Bei folgenden Anfangsparametern:

Bei einer 650-SUS-L6sung aus neutraler Grundmischung mit einem Anilinpunkt von 99 °C (210
°F), einer 7,5-%-Seife mit einem Benzoe-Fettsdure-Molverhaltnis von 0,75 und einem
Gesamtsaure-Aluminium-Molverhaltnis von 1,9 kann eine typische Formulierung
folgendermal3en aussehen:

5,25 % Fettsaure (F.W. = 272)
1,77 % Benzoesaure

0,48 % Aluminium als 100 %
92,5 % Basisol

100.00%
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Es ist zu beachten, dass nur die 100 % des Aluminiums als Teil der Seife angesehen werden
und nicht das Kolate. In diesem Fall wirde die Seifenformulierung 100 % tberschreiten, wenn
Kolate LV mit 12,7 % Aluminium, bzw. Kolate mit 3,78 % Aluminium verwendet werden wiirde.
Fir praktische Anwendungen in Schmierfettanlagen kann die gesamte Formulierung auf 100 %
zuriickgesetzt werden.

Es besteht eine gewisse Freiheit in diesen Verhaltnissen und bei einer praktischen Kombination
der Sauren kann das effizienteste Verhaltnis unter Umstanden Nachstellungen erfordern. Der
Fettsaurenbestandteil kann aus mehreren verschiedenen Séuren bestehen, die ihre jeweiligen
Eigenschaften mit einbringen. In diesen Féallen ist die Molzahl jeder verwendeten S&ure ein Teil
der Gesamtmolzahl der erforderlichen Fettsaure.

Um die tatsachlich verwendeten Gewichte zu bestimmen, muss die Chargengrol3e festgelegt
werden und davon ausgehend dann die Seifenmenge. Wenn Aluminium als Hauptbestandteil
verwendet wird, kann die Formulierung mit den oben genannten Bestandteilverhaltnissen
zusammengestellt werden. Wenn wir eine 1500-US-Pfund-Charge (ca. 700 kg) Schmierfett mit
einem Seifengehalt von 7,5 % als Beispiel nehmen, brauchen wir 112,5 US-Pfund (ca. 56 kg)
Seife. FUr jedes Aluminiumatom sind insgesamt 1,9 Sauremolekile erforderlich, und zwar im
Verhéltnis von 0,75 mol Benzoe- zu 1,0 mol Fettsaure. In diesem Beispiel wird eine Fettsaure
mit einer S&urezahl von 206 vorausgesetzt, was ein Gesamtgewicht von 272 ergibt. Mithilfe des
Molekulargewicht und Aquivalentmasse der Bestandteile lassen sich die
Einheitsgewichtsverhéltnisse einfach bestimmen.

ALUMINIUM
FETTSAURE
BENZOESAURE

Dies sind nun Einheitsgewichte, die das richtige Verhaltnis zwischen den drei Bestandteilen
ausdrticken. Die Gesamtzahl von 421,6 Einheiten ist grof3er, da die Angabe US-Pfund grofRer
ist als was in dieser Beispielcharge erforderlich ist. Das ergibt sich aus der Multiplikation jedes
Bestandteils mit dem einfachen Verhaltnis:

112,5 oder 0,2668
421,6

Das ergibt die richtigen Mengen, die jeweils verwendet werden missen. In diesem Beispiel sind
die Einheiten in US-Pfund angegeben. Die Zahlen kdnnen jedoch fur die gesamte Charge oder
nur fir die Seife in Prozent umgewandelt werden.

In US-Pfund erfordert die Formulierung:

7,2 US-Pfund (ca. 3,6 kg) 100-%-Aluminium oder
56,7 US-Pfund (ca. 28,35 kg) Kolate 7013 oder LV.
78,8 US-Pfund (ca. 39,4 kg) Fettsaure

26,5 US-Pfund (ca. 13,25 kg) Benzoesaure

112,5 (ca. 61,25 kg) Seife
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VERFAHREN

Beide Sauren dem Kessel zugeben, der mindestens 80 % des zu verwendenden Gesamtdls
enthalt, und die Temperatur der Losung auf 90 bis 95 °C erhdhen. Alle S&uren missen sich
darin auflésen und die Losung klar werden. Wenn die Temperatur zu hoch wird, beginnt die

Benzoeséure zu sublimieren. Das lasst sich schnell durch einen sehr reizenden Geruch der

Benzoesauredampfe feststellen.

Jetzt das auf Zimmertemperatur gebrachte Kolate hinzufiigen. Wenn das Kolate zu kalt ist,
kommt es zu kurzzeitiger, stellenweiser Abklihlung. Etwas Benzoeséure kann dann in Form von
Aluminiumdibenzoat ausflocken, einer unléslichen Seifenform, die wie Tapioka aussieht. Dies
l&sst sich nicht zermahlen.

Sobald das Kolate hinzugefiigt wurde, kann die Temperatur auf 195 bis 200 °C steigen, wo sie
kurzzeitig gehalten wird. Fur Laborchargen sind funf Minuten ausreichend. Fir
Fertigungschargen sind 30 Minuten ausreichend. Dadurch wird eine gleichméRige Dispersion
der Seife sichergestellt.

Zum Abkihlen das Ganze am besten in einen isolierten Kihlkessel pumpen. Wenn das nicht
moglich ist, muss weiteres Ol der Charge sehr vorsichtig hinzugefiigt werden, da sonst die
Struktur auseinander brechen kann. Das gilt vor allem, wenn es sich beim Verschnittél um
Brightstock handelt. Sobald die Temperatur 123 °C erreicht hat, konnen das Additivpaket und
die erforderliche Restélmenge normalerweise problemlos hinzugefiigt werden.

Zwei Faktoren mussen bei der Herstellung von Schmierfett beachtet werden.

a.) Die Temperatur der LOsung muss genauestens bekannt sein, wenn das Kolate
hinzugefiigt wird, da bei Temperaturen tiber 95 °C die Benzoesaure im Ol ausflockt und
sublimiert. Wenn dies nicht unterbunden wird, kann genug Benzoesaure verloren gehen, um
sich negativ auf das Schmierfett auszuwirken. Aus diesem Grund muss nicht nur die
Temperatur des Kesselinhalts, sondern auch die Temperatur der Kesselwénde sorgfaltig
Uberwacht werden, vor allem wenn mit heiRem Ol erhitzt wird. Wenn zu schnell erhitzt wird,
kann die Temperatur der Kesselwénde die Temperatur des Kesselinhalts bei weitem
Uberschreiten. Es kommt zu Benzoesaureverlusten kommen, wenn zu stark gerthrt und der
Inhalt des Kessels gegen die blanken heil3en Kesselwéande spritzt, auch wenn der Inhalt noch
immer unter der Sublimierungstemperatur der Saure ist.

b.) Wenn das Kolate zuerst hinzugefiigt wird und das Erwarmen unterbrochen wird, kann
die Charge von da ab Gber Nacht, tiber das Wochenende oder langer so bleiben. Die weiche,
gelartige Konsistenz bleibt erhalten. Sobald das Erwédrmen und Rihren wieder aufgenommen
wird, kann die Charge ohne negative Auswirkungen fertig gestellt werden. Denn sobald das
Kolate darin enthalten ist, ist die Charge auf unbegrenzte Zeit stabil. Das kann sich positiv auf
die Produktionsplanung auswirken.

FERTIGSTELLUNG

Mahlausriustung ist die Ubliche Rotor-Stator-Ausristung oder Homogenisiermaschine. In einigen
Werken wird durch Umlauf zurlick in den Kochkessel gemahlen. In anderen findet das Mahlen
direkt im Kochkessel statt. Ein teilweise geschlossenes oder abgeklemmtes Ventil in der
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Ubertragungsleitung unterstiitzt die Verteilung der Seife und den Ertragaufbau. Bei einigen
Schmierfetten ist nur ein leichtes Mahlen kurz vor dem Verpacken erforderlich. Das hangt
jedoch sehr von der Formulierung und dem verwendeten Ol ab. Sicher ist, dass die groRe
Auswahl an Basisolen und Fettsauren eine ebenso grol3e Bandbreite an Prozessparametern
ergibt.

VERWENDUNG VON KOLATE 6030

Die Verfahrensschritte fur Kolate 6030 sind genau die Gleichen. Die erforderliche
Aluminiummenge wird zum gleichen Zeitpunkt, wie Kolate 7013, hinzugefiigt. Es muss jedoch
die Menge der Sauren eingestellt werden, die hinzugefiigt werden, da sich Sauren bereits im
Kolate befinden. Nachfolgend sind zum besseren Verstandnis die Unterschiede in der
Formulierung beschrieben, wenn Kolate 7013 bzw. Kolate 6030 als Aluminiumquelle verwendet
wird. So wird beispielsweise die gleiche Fettsaure in Kolate 6030 und Kolate 7013 verwendet.

Kolate 7013 Kolate 6030
FETTSAURE 5,25 % 525% (2,32% (+ 2,93 % von
6030)
BENZOESAURE 1,77 % 1,77 % 1,12 % (+0,65 % von
6030)
ALUMINIUM 0,48 % 0,48 %
7,5 % 75 %
oL 92,5 % 92,5 %
100,0 % 100,0 %
0,48 Aluminium 0,48 Aluminium
erfordert 3,78 erfordert 9,06
Kolate 7013 und Kolate 6030 und
fugt 1,98 Ol fugt 4,7 Ol hinzu
hinzu
hinzuzufigendes hinzuzufligende
Ol =90,3 % s Ol =87,8%
Gesamtcharge = Gesamtcharge =
100,0 % 100,0 %

Die kleine Menge zusatzliches Ol im Kolate 7013 ist normalerweise vernachlassigbar und
erscheint daher nicht in der ersten Kolate Formulierung. Bei Kolate 6030 ist die hinzuzufligende
Olmenge jedoch ausreichend, um eine Einstellung winschenswert zu machen.

ADDITIVE

Es kann aus einer Vielzahl von Additiven gewahlt werden. Die Meisten ergeben die
erforderliche Reaktion. Im Allgemeinen sind Oxidations- und Korrosionshemmer zwischen 0,5
und 2,0 % erforderlich, wohingegen Verschlei3schutz und EP-Bestandteile in etwas grof3eren
Mengen je nach Formulierung, Basisdl und Anwendung verwendet werden missen.

Viele Endanwendungen machen das Hinzufligen eines Polymers wiinschenswert. Auch hier
kann aus vielen ausgewéhlt werden. Dasjenige, das die beste Reaktion mit Aluminiumkomplex-
Schmierfetten bietet, hat einen natirlichen Latexgehalt von etwa 0,5 %. Dadurch wird nicht nur
Die hier genannten Fakten und Empfehlungen basieren auf unserer Forschung und der
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der Ertrag erh6ht, sondern in den meisten Féllen bleibt auch der Tropfpunkt unangetastet.

SCHMIERFETTE FUR LEBENSMITTELMASCHINEN

Ein wichtiger Vorteil von Aluminiumkomplex-Schmierfetten ist die Akzeptanz der Seife fur die in
den Anwendungen der Lebensmittelmaschinen verwendeten Schmierfetten. Diese
Zusammensetzungen, die mdglicherweise mit Lebensmitteln in Kontakt kommen kdnnten,
machen eine H1-Klassifizierung durch das amerikanische Landwirtschaftsministerium
erforderlich. Das Basisol muss CM * 8042-47-5 erfillen, die sich mit technischem Weil36l
befasst. Fur weitere Informationen und typische Formulierungen siehe den ,, Technischen
Bulletin“ zu Aluminiumkomplex-Schmierfetten fir Lebensmittelmaschinen.

BIOLOGISCH ABBAUBARE SCHMIERFETTE

Aluminiumkomplex-Schmierfette kdnnen aus Samendélen und synthetischen Estern, wie bereits
erwahnt, zubereitet werden. Durch die Verwendung von ausgewéahlten Additiven verfigen diese
Kompositionen Uber gute EP- und Verschlei3schutzeigenschaften sowie tber eine zufrieden
stellende thermische Widerstandsfahigkeit und Korrosionsbestandigkeit. Typische Formulieren
wurden nach CEC, EPA (Gledhill) und in modifizierter Form nach Strum getestet. Die
Ergebnisse aller drei Tests gelten als akzeptabel und zeigen hohe Zerfallniveaus. Dadurch sind
sie fir Anwendungen interessant, wo eine Verschmutzung des Erdreichs nicht vermieden
werden kann. Dazu gehdren Schienenschmiermittel fiir mitgeftihrte und lokal eingebaute
Schmiervorrichtungen, Bergbau, Stral3entransport, Landwirtschaft und zahlreiche
Schifffahrtsanwendungen.

Weitere Informationen und Hilfe zu spezifischen Formulierungen und Ergebnisse sind auf
Anfrage erhaltlich.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON KOLATEN

Kolaten, wie Aluminiumalkoholate und reaktionsfahige Acylate, reagieren schnell und
unumkehrbar mit Luftfeuchtigkeit. Dadurch werden Teilhydrolyseprodukte gebildet, was zu
einem Verlust der erwarteten chemischen Reaktionsfahigkeit fiihrt. Fassmengen missen daher
trocken und fern von Wasser gelagert werden, dass sich auf den Deckeln sammeln kdnnte.
Labormengen mussen dicht verschlossen bleiben, um die Reaktionsfahigkeit
aufrechtzuerhalten. Teilhydrolyse zeigt sich durch eine schnelle Hautbildung bei Aussetzung
von Luftfeuchtigkeit. Dadurch entsteht eine trockene Kruste, die eventuell auf den Boden des
Behdlters absinken kann. Wenn moglich, muss dieses Material entfernt und darf nicht
verwendet werden. Nur klares Material ergibt zuverlassig die erwartete Aktivitat. Bei Hydrolyse
von Kolate 7013 und Kolate 7013LV entsteht Isopropanol. Geeignete Schutzmechanismen
verwenden. Das Personal muss Handschuhe und Schutzbrillen tragen. Es muss fiir eine
ausreichende Belliftung der Umgebung gesorgt werden. Siehe die neuesten
Materialsicherheitsdatenblatter fir umfassende Informationen zur Sicherheit und Handhabung.

Die hier genannten Fakten und Empfehlungen basieren auf unserer Forschung und der
Forschung Dritter. Sie gelten als richtig, sind jedoch fir die Verwendung durch entsprechend
geschulte Personen auf eigene Gefahr gedacht. Wir Ubernehmen keine Haftung fir
Ereignisse, die durch die Verwendung dieser Informationen ausgel 6st werden kdnnen.
Aussagen hinsichtlich der méglichen Verwendung unserer Produkte sind nicht als
Empfehlung zur Verletzung eines Patents gedacht.



