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PRODUKTE — KNOW-HOW — SERVICE

SRy,
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DIE TROCKENE ALTERNATIVE DER HOCHLEISTUNGSSCHMIERUNG

Gleitlack oder Anti-Friction-Coating wird eine Tribologischer Anwendungsbereich
tribologisch funktionelle Beschichtung genannt, bei der von Gleitlacken:
leistungsfahige Festschmierstoffe in eine Harzmatrix « Trockenschmierung von Bauteilen aus Metall oder
eingebunden sind. Kunststoff - vorzugsweise bei geringen
* Gleitlacke werden als fliissige Dispersion geliefert Gleitgeschwindigkeiten - in verschiedenen
und kdnnen mit lackiertechnischen Verfahren auf die Betriebsstadien:
Bauteiloberfldche aufgetragen werden. - Montage

- Einlaufoptimierung

- Lebensdauerschmierung

- Bei besonderen Betriebsbedingungen
2.B. Vakuum- oder Ol bzw. Fett aus
Sauberkeitsgriinden unerwiinscht

e Das enthaltene Losemittel dient hier als Trager-
flussigkeit fir Harz und FSS und erméglicht die
Filmbildung.

e Das Harz (oder 'Binder') stellt auch die (mdglichst

kohdsive) Verbindung zur Bauteiloberflache her. _ , , )
e Hybridschmierung — Gleitlack plus Ol oder Fett.

Die Kombination aus 6lbestandigem Gleitlackfilm
und Ol- oder Fettschmierung fiihrt zu einer
deutlichen Leistungssteigerung des Systems — in
vielen Fallen sind Synergieeffekte erzielbar.

e Gleitlacke sind Oberflachensysteme zur
Reduzierung von Reibung und Verschleif und
kdnnen andere VerschleiBschutzsysteme erganzen
oder ersetzen.

e smartGLEIT verfiigt (iber eine sehr umfassende - Ein solches Hybridsystem ist fiir schwierige
Expertise und langjahrige Erfahrung zu diesem Einlaufvorgénge und hochbelastete Bauteile
Produktsegment. besonders vorteilhaft, ja sogar unverzichtbar.

e Gleitlacke sind universell einsetzbar und eigenen
sich fir eine Vielzahl von Anwendungen.
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VORTEILE UND GRENZEN

TRIBOLOGISCHE EIGENSCHAFTEN

VORTEILE

e Diinnfilmschmierung - i.d.R keine Beeinflussung
von Bauteiltoleranzen

e Einfaches Teilehandling - automationsgerecht

e Offline Beschichtung mit Zwischenlagerung
problemlos machbar

VORAUSSETZUNGEN UND LIMITIERUNGEN

e Trockenschmierung - sauber, grifffest,
alterungsbestandig

e Mittlere bis hohe Lasttragefahigkeit bei geringen _ _ o _
e Eine gleitlackgerechte Konstruktion ist von Vorteil -

Gleitgeschwindigkeiten (je nach Binder und FSS)

e Sehr niedrige Reibwerte auch bei hohen Lasten
maglich

e VerschleiBschutz von Bauteilen
e Weites Temperaturspektrum (-180° bis zu +1200°C)

* |ebensdauerschmierung vielfach moglich - die
meisten Gleitlacke eignen sich perfekt fiir Montage
und Einlaufvorgange - Vermeidung von Stick-Slip

e Korrosionsschutz integriert (verschiedene Schutzlevel
mdglich)

e Universelle Einsetzbarkeit - Werkstoff, Nutzungsart,
Anwendungssegment, Industriesegment

e Olbestandige Typen sind verfiigbar (besonders fir
Hybridschmierung geeignet)

Grate, scharfe Kanten oder iiberméBige Rauhtiefe
vermeiden.

Bei Trockenschmierung ist die Schichtlebensdauer in
der Regel begrenzt - die Schicht arbeitet sozusagen
als 'Opferanode’ bevor die Bauteiloberflache
verschleiBt.

Als Trockenfilm kann die Schicht nur bedingt
Warmeenergie abfiihren - demgemaB sollte nur
begrenzt Reibungswdrme anfallen bzw. diese
anderweitig abgefiihrt werden.

Die Applikationsgtite der Gleitlackschicht ist
wesentlicher Bestandteil der Gesamtperformance -
daher muss der Vorbehandlung des Bauteils

und der Bildung der Schicht besondere
Aufmerksamkeit zuteil werden — unser erfahrenes
Service-Team unterstiitzt Sie gerne.
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smartGLEIT® GLEITLACKE
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Anwendungsbeispiele: | )

Aufweiten - Reduzieren - IHU ' Schrauben - Passstifte - Muttern - | Anker - Achsen - Bohrer - Gelenke - Gleitlager - Kolben - Stellantriebe - 0-Ringe - Dichtungen - Elastomer
Dorne - Kerne - Kaltfliesspressen  Titanschrauben - Ti-Muttern - ' Gleitbahnen - Spindeln - Scheiben - Spindelantriebe - Fiihrungen - und Kunststoffverarbeitung -

Schieber & Auswerfer (DGM) 1 V2AIVAA-Verbindungselemente - \ Zahn- & Laufrader - Stelleinheiten - Tellerfedern - Zahnrader - Mechanische Kunststoff - Elemente
HT-Schmierung, ..... ' V-Elemente im HT-Bereich - ! Spannhebel - Tellerfedern - Schlésser - Kettenbolzen, ..... Lamellendichtungen- Trennmittel -

1 Bolzen - Nieten - Spannstifte, . + Scheiben u.v.a. NVH-Anwendungen, ......
Losemittel: ——
LEGENDE: Festschmierstoff (}55):_1 Organ. Losemittel PRODUKTANWENDUNG ) £SS & PRODUKTNAME
. EINSATZZWECK I .
LOSEMITTEL & Temsarz uax

Beispiel:
25 888 — MoS: Gleitlack — Lésemittelbasiert — 280 °C max. Einsatztemperatur (=Inhalt des Kreises);

#Einsatz als Montagehilfe, zum Einlauf und teilweise auch als Dauerschmierung
(= Ausdehnung griiner Pfeil und Position des Kreises im Anwendungsfeld);

.v""OFUrVerbindungselemente & mechanische Elemente; (= Ausdehnung roter Pfeil im Anwendungsfeld)
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AUFBAU EINES GLEITLACKES

VIELFALT DER FORMULIERUNG

Grundsatzliches zum Aufbau von Gleitlacken

Gleitlacke werden durch Variation der Bestandteile yd a

auf die definierte Anwendung angepasst. e

 So kann z.B. festgelegt werden, ob das /
Produkt als Montageschmierstoff oder
‘Hybridschmierstoff' geeignet ist. /

e Die Wahl des Binders entscheidet /
tiber /
- Vernetzung f
- Haftung auf der Oberflache
- Abriebbestandigkeit /
- Korrosionsschutz ;‘
- Art des Losemittels | LOSCIvITTIEL

e Der FSS bestimmt Reibwert und \ ORGANISCH
Lasttragefahigkeit Gber den \

Nutzbereich des Gleitlackes.

e Das Losemittel dient als Appli-
kationshilfsmittel.

* Additive verbessern die Gebrauchs- \
eigenschaften und verbessern die \
Leistungsfahigkeit der Schicht.

e Gleitlacke werden Ublicherweise in
Schichtdicken von 3 bis 20 um appliziert.

NSTEME _

7ellulose
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ANWENDUNGSTECHNIK

VOM LACK ZUR TRIBO-SCHICHT

Die Leistungsfahigkeit der Gleitlackschicht wird durch die
Qualitat der Applikation beeinflusst.

ProzeBstufe Verfahrensvariante

Vorbehandlung 1 Losemittel

e Aus dem Anforderungsprofil der spezifischen

Anwendung 4Bt sich die optimale Auftragstechnik
ableiten - hierbei sind neben

- tribologischen Aspekten auch

- Prozessbedingungen,

- Mengengeriste und

- Anforderungen der Qualitatssicherung
zu beachten.

Die Bandbreite reicht hier von der einfachen
Sprihanwendung aus der Spraydose bis hin zu
mehrstufigen, automatischen Vorbehandlungs- und
Beschichtungsprozessen.

Prinzipiell sind die rechts dargestellten Bearbei-
tungsschritte in verschiedenen Varianten durch-
zufhren — der geplante Einsatzzweck der Schicht
entscheidet (iber die Intensitdt des durchzufiihren-
den Prozessschrittes — so kann z.B. der Schritt
"Vorbehandlung 2" entfallen.

Fir anwendungsspezifische Empfehlungen und
Arbeitsanweisungen steht unser technischer Service
gerne zur Verflgung.

Entfetten/Reinigen

wassrig (alkalisch)

€02

Laser, Plasma

andere Sonderverfahren

Optimierung der
Oberflache:
Herstellung einer
"orientierungslosen”
Oberflachenrauhigkeit

Vorbehandlung 2

- Strahlen (Al203 0.3.)
- Phosphatieren

(Mangan oder Zink)

- Oxalieren (Edelstahl)

Schichtbildung

Manuelle oder auto-
matische Verfahren zur
Schichtbildung

- Tauchen

- Zentrifugieren

- Spritzen (alle Verfahren)
- Trommeln

Trocknen/Einbrennen

Abtrocknen des Lose-
mittels und Vernetzen
des Binders (bei RT

oder erhohten Temp.)

- Lufttrocknen bei RT-Lacken
- Heissluftofen (Chargen-

oder Durchlaufofen)

- IR-Ofen (Chargen- oder

Durchlaufofen)
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PRODUKT UBERSICHT

Last-

inder- i Korrosions- Einsatz-
PRODUKT | 155 | i | "0 | o | st | temperatr | V7S
LS 808 Mos, PU ++ +++ 0 -70 bis +250 RT - 60'
LS 818 Graph. PU ++ ++ 0 -70 bis +250 RT - 60'
TN 8180 PTFE Acrylat +++ 0 0 -40 bis +180 RT - 30
LS 848 PTFE PU +++ 0 0 -70 bis +250 RT - 30'
LS 855 (S) Mos, Titanat b b 0 -180 bis +450 RT - 60
LS 866 Graph.  Titanat ++ ++ 0 -180 bis +550 RT - 60
LS 877 (S) PTFE Titanat +++ + 0 -180 bis +250 RT - 30
LS 888 Mos, PAI ++ +++ + -70 bis +280 220 °C - 40°
LS 8012 MosS, PAI + ++ ++ -70 bis +280 220 °C - 40'
LS 8042 Spedial PAI (OhneTogmaﬁng) (+) Anti-Zunder  -70 bis +1200 220 °C- 40°
LEGENDE:

* Reibzahlen (Spitzenwerte) 0>0,12 + 0,10..0,12 ++ <0,05..0,10  +++ <0,05

o Lasttragefahigkeit 0 <50 N/mm? + <100 N/mm?  ++ < 250 N/mm? +++ > 250 N/mm?

***  Korrosionsschutz (Salz Spriih Test - EN ISO 9227) 0<10h + <100 h ++ < 240h +++ >240h

***%  RT = Raumtemperatur (20 °C ) ; Einbrennzeit in Minuten

Die Informationen geben unseren derzeitigen Wissensstand wieder und kénnen im Rahmen dieser Broschiire nur eine erste Ubersicht geben. Anderungen bei
technischer Weiterentwicklung behalten wir uns vor. Aufgrund der vielfdltigen Einsatzmdglichkeiten und Einsatzbedingungen kann die Produktinformation lediglich
Hinweise auf mogliche Anwendungen geben. Es kénnen daher keine verbindlichen Haftungs- und Gewahrleistungsanspriiche abgeleitet werden. Vor einem Einsatz
empfehlen wir deshalb Versuche durchzufihren

smartGLEIT GmbH - Blitenstrasse 62 - 64 — 86558 Hohenwart / OT Koppenbach — Germany

Phone: +49 (0) 8443 91757 0 — e-mail: info@smartgleit.com — Internet: www.smartgleit.com
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