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Costenoble Anti-Friction-Coatings

Allgemein

Anti-Friction-Coatings sind Schmierstoffe, die
als Beschichtung auf einer Oberflache aufge-
bracht werden. Dort bilden sie fest haftende,
trockene Schmierfilme mit einer hohen Wirk-
samkeit.

Sie bestehen aus Festschmierstoffen und or-
ganischen oder anorganischen Bindern sowie
einem Losemittel. Neben den Hauptbestand-
teilen kénnen sie noch funktionelle Additive
wie Korrosionsinhibitoren oder UV-Zusatze
enthalten. Als Festschmierstoff kommen am
haufigsten MoS,, PTFE oder andere synthe-
tische Schmierstoffe zum Einsatz.

Anti-Friction-Coatings von Costenoble

Costenoble bietet mit den Anti-Friction-Coa-
tings der Molykote® Serie, den PTFE-Coatings
aus dem Hause Chemours™ sowie den Ein-
genentwickungen der OSIXO® Reihe eine um-
fassende Serie hochwertiger Beschichtungen
flir eine Vielzahl von Anwendungen. Diese
werden zum Teil seit Jahrzehnten in fast allen
Bereichen der industriellen Produktion einge-
setzt. Hier Uberzeugen sie durch Zuverlassig-
keit und Qualitat. Sie bieten weitreichende
Moglichkeiten der Konstruktions- und Prozes-
soptimierung.

Einsatze

Anti-Friction-Coatings kommen in allen Be-
reichen der Industrie zum Einsatz. Durch die
zunehmende Automatisierung in Fertigung
und Montage steigt ihre Bedeutung stetig.
Nicht selten ersetzt der Einsatz von Anti-
Friction-Coatings verschiedene Schmierungs-
prozesse in einem Arbeitsablauf. So kdnnen
zum Beispiel zu montierende Bauteile mit
einem Gleitlack vor Korrosion und Verschmut-
zung geschutzt transportiert werden. Bei der
Montage ersetzt das verwendete Anti-Fricion-
Coating dann einen fliissigen oder festen
Montageschmierstoff oder eine mechanische
Montagehilfe.

Auch zur Unterstlitzung der Einlaufprozesse
von Maschinenelementen kommen Anti-Fric-
tion-Coatings immer haufiger zum Einsatz.
Sie bieten einen zusétzlichen Schutz vor Ver-
schleiB, einen definierten Reibungskoeffizi-
enten und machen den gesamten Prozess be-
rechenbarer und sicherer.

Anti-Friction-Coatings ermdglichen in vie-
len Féllen eine Lebensdauerschmierung und
erlauben im Vergleich zur konventionellen
Schmierung einfachere Konstruktionen.
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Dank ihrer Vielseitigkeit, einfachen Handha-
bung und Anwendung kommen Anti-Friction-
Coatings in zahlreichen Fertigungsprozessen
in fast allen Industriebereichen zum Einsatz.
Die Anwendungen umfassen Dichtlippen,
SchlieBsysteme und Zylinder, Federn, Nocken-
wellen, Getriebe, Spindeln, Gleitlager, O-Ringe,
Tir-, Fenster- und Kofferraumdichtungen, Ar-
maturen, Scharniere, Schalter, Schrauben,
Bolzen, Kettenelemente, Sintermetallbuchsen,
Lagerschalen, Linearfiihrungen, Zahnstangen,
Ventile, Vergaser, Pumpen, Muttern, Schrau-
ben und Bolzen, Kolben und viele Weitere.

Vorteile

* Trockene und saubere Schmierung

e Verminderung von Reibung und
Verschleif

* Konstante und definierte Reibwerte
mit sehr geringer Streuung

* Einsatz unter extremen Bedingungen
wie Hoch-/Tieftemperatur, Vakuum
und schmutzige Umgebungen

e Lebensdauerschmierung méglich

* Vereinfachte Montage und Demontage

*  Minimierung des Wartungsaufwandes

e Ersatz, Unterstiitzung oder Erganzung
von Ol- oder Fettschmierung

* Besserer Einlauf von Maschinen-
elementen

* Zuséatzliche Notlaufeigenschaften

*  Geeignet fiir fast alle Werkstoffe wie
Metalle, Kunststoffe, Elastomere, Holz

*  Sehr guter Korrosionsschutz

* Lange Lagerungszeiten

*  Mineraldl- und chemikalienbesténdige
Beschichtungen mdglich

* Keine Verschmutzung von Reibstelle
und Umgebung

* Verminderung von Passungsrost

e Sehr diinne Beschichtung mdglich

* Hohe Ergiebigkeit

e Teilweise Uberlackierbar

* Keine Wasserstoffversprodung

e Vermeiden von ,Stick-Slip-Effekten®

*  Gerduschreduzierung



Costenoble Anti-Friction-Coatings

Wirkung

Anti-Friction-Coatings gleichen die Uneben-
heiten der Oberflache aus und bilden einen
glatten Film. Dadurch wird der Reibungskoef-
fizient selbst bei hohen Belastungen und wid-
rigen Bedingungen optimiert.

Sie gewdhren eine trockene und saubere
Schmierung und kdénnen unter Umstanden
den Einsatz von Fetten oder Olen iiberfliissig
machen. Sie kdnnen aber auch in Kombination
mit diesen eingesetzt werden. In diesen Fal-
len unterstiitzen Gleitlacke die Schmierung in
Grenzbereichen und gewdhren Notlaufeigen-
schaften.

Applikation

Auch hier dhneln die Anti-Friction-Coatings
eher Industrielacken als klassischen Schmier-
stoffen. Sie kdnnen mithilfe tblicher Lackier-
verfahren wie Spriih-, Tauch- oder Pinselver-
fahren aufgetragen werden.

Anti-Friction-Coatings kdnnen auch durch
Spritztrommeln oder Zentrifugen sowie durch
elektrostatische bzw. automatische Spriihver-
fahren oder durch Druck- oder Walzbeschich-
tungsverfahren angewendet werden.

Funktion

Nach dem Trocknen und Aushérten bilden die
Anti-Friction-Coatings einen trockenen und
nur wenige Mikrometer diinnen Schmierfilm,
der auf dem Untergrund fest haftet. Dieser
Film wirkt als Reibung und VerschleiB min-
dernde Trenn- und Schmierschicht zwischen
den Reibpartnern.

Bei der Relativbewegung der Kontaktpart-
ner erfolgt zundchst eine Einglattung der
Gleitlackoberfliche. Durch einen Ubertrag
schmierwirksamer Komponenten aus der
Gleitlackschicht auf den Gegenkdrper kommt
es zur Bildung eines Transferfilmes. Der Auf-
bau dieses Schmierstofffilms zwischen den
Gleitpartnern fiihrt zu einer Verringerung der
Reibwerte.
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Einglattung der Oberflache und teilweise
Abtrag des Festschmierstoffes aus dem
Gleitlack durch den Gegenkdrper.
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Ubertragen von einzelnen Partikeln des
Festschmierstoffes auf den Gegenkorper.

3
) ~— Gegenkorper —3»

Bildung des Transferfilms - Aufbau eines
Schmierstofffilms zw. den Reibpartnern.

Reibungskoeffizient p

Anti-Friction-Coatings sind in Grenz- und
Mischreibungszustanden besonders wirksam.
Da in beiden Fallen eine hydrodynamische
Schmierung nicht moglich ist fihrt der direkte
Kontakt der Reibpartner zu einem Verschlei3.
Der Einsatz eines Anti-Friction-Coatings ver-
hindert diesen direkten Kontakt. So sind die
Flachen selbst bei sehr niedriger Geschwin-
digkeit, oszillierenden Bewegungen oder ho-
her Belastung immer durch einen schmier-
wirksamen Film voneinander getrennt.

Anti-Friction-Coatings kénnen auBerdem die
hydrodynamische Schmierung beim Einlauf

wirksam unterstiitzen und Notlaufschmierung
gewahren.
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Aufgetragene Anti-Friction-Coatings enthalten
einen Festschmierstoffanteil von bis zu 70 %.
Festschmierstoffe mit einer Lamellenstruk-
tur ,schwimmen® zunéchst in einem nassen
Film, richten sich aber wahrend der Trocknung
waagerecht aus. Sie lagern sich in einzelnen
Schichten ab und gleichen die Unebenheiten
in der Oberflache des Tragermaterials aus. Bei
Belastung wird die Filmstruktur komprimiert.
So bildet sich eine duBerst glatte Oberflache.

1. Grenzreibung

2. Mischreibung

3. Hydrodynamische Reibung
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Grundstoffe und Unterscheidungen

MaBgeblich fir die Leistung und Qualitét von

Anti-Friction-Coatings

ist der verwendete

Festschmierstoff und dessen Volumenkonzen-
tration. Doch auch die anderen Komponenten

Festschmierstoffe

- Bindemittel,Lésemittel und Additive - sind
entscheidende Faktor fiir die Leistungsfahig-
keit. Die folgende Ubersicht vergleicht die
gangisten Festschmierstoffe und Bindemittel.

Art

Starken

Potentielle Schwachen

MoS, (Molybdéndisulfid)

+ Hohes Lasttragevermdgen

+ Breiter Temperaturbereich

+ Uberlackierbar

+ Ausgezeichnete Haftung

+ Niedriger Reibungskoeffizient bei
hoher Belastung

+ Schutz vor Tribokorrosion

+ Verléngert die Lebensdauer

+ Elektrischer Isolator

— Starke Reibung bei geringer Belastung

- Einlauf bei hoher Belastung

- Hoher Reibungskoeffizient bei
Feuchtigkeit

Festschmierstoffe

+ Extrem niedriger Reibungskoeffizient
bei geringer Belastung
(Aushartungstemperatur)

+ Gute chemische Bestandigkeit

+ Guter Tribokorrosionsschutz

+ Niedrige Aushartungstemperatur

+ Elektrischer Isolator

Graphit + Hohe Temperaturbestandigkeit — kiirzere Lebensdauer bei Raumtemperatur
+ Trennwirkung (Metallumformung) - Elektrisch leitfahig
+ Guter Schmierstoff bei Feuchtigkeit = Nur schwarz
PTFE + Farb-und geruchlos - Geringes Lasttragevermdgen
+ Gute Trennwirkung und Korrosionsschutz - Nicht Uberlackierbar
+ Einsatz unter extremen Bedingungen
+ Niedriger Reibungskoeffizient
+ Elektrischer Isolator
+ Gute chemische Bestandigkeit
+ Lebensdauerschmierung moglich
+ Sehr geringe Schichtdicke moglich
+ Konstante Reibungszahlen
Synthetische + Farblos/einférbbar - Geringes Lasttragevermogen

- Begrenzter Temperaturbereich

Bindemittel
Art Chemische Temperatur- | Lufthartung Korrosions- Anmerkungen
Bestéandigkeit | bestandigkeit bestédndigkeit
Epoxydharz +++ - +++ Hohe Harte, Wasserbasis moglich
Polyamidimid iaiat - Sinis Selbstschmierend -
schwierige Applikation
Phenolharz +++ - + Wasserbasis moglich
Acrylat s Saiald - Wasserbasis moglich
Titanat +++ +++ - Begrenzte Filmbildung

Vorteile gegeniiber klassischen Schmierstoffen
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Die folgende Tabelle gibt einen Uberblick {iber die Vorteile von Anti-Friction-Coatings gegeniiber herkémmlichen
- ,klassischen®“ - Schmierstoffen.

»Klassische“ Schmierstoffe

Mineralolfett

Synthetisches Fett

Siliconfett

Fettpaste

Gewinde-
paste

MoS,-Paste

Anti-Friction-Coating (AFC)

+ Lasttragevermogen
+ Einsatztemperatur-

+ Lasttragevermogen
+ Einsatztemperatur-

+ Lasttragevermogen
+ Einsatztempera-

7 bereich bereich turbereich + Lasttrage-
§ + Anhaftung + Anhaftung + Anhaftung vermégen + Anhaftung + Korrosions-
| + Tribokorrosion + Tribokorrosion + Tribokorrosion + Korrosions- + Korrosions- schutz
CHJ_' + Festkorperreibung | + Festkorperreibung + Festkorper- schutz schutz + Anhaftung
<L | + Chemische Be- + Chemische Be- reibung + Anhaftung
standigkeit standigkeit* + Niedriger Rei-
+ Korrosionsschutz + Korrosionsschutz bungskoeffizient
+ Einsatztemperatur- | + Einsatztemperatur- + Lasttragevermogen
bereich bereich + Einsatztempera- + Korrosions- + Anhaftung + Korrosions-
o + Anhaftung + Anhaftung turbereich schutz + Korrosions- schutz
& + Tribokorrosion + Tribokorrosion + Anhaftung + Anhaftung schutz + Anhaftung
o + Festkdrperreibung | + Festkdrperreibung + Tribokorrosion + Trennwirkung | + Trennwirkung | + Trennwirkung
(_', + Chemische Be- + Chemische Be- + Festkorperreibung | + Chemische + Chemische + Chemische
# standigkeit standigkeit + Chemische Be- Bestéandig- Besténdig- Besténdig-
+ Trennwirkung + Trennwirkung standigkeit keit keit keit
+ Farblos + Farblos + Farblos + Farblos + Farblos + Farblos
+ Korrosionsschutz + Korrosionsschutz + Korrosionsschutz
+ Lasttragevermdgen | + Lasttragevermogen + Lasttragevermdgen
+ Einsatztemperatur- | + Einsatztemperatur- + Einsatztempera- + Lasttragever-
- bereich bereich turbereich mogen + Anhaftung
'-E_ + Anhaftung + Anhaftung + Anhaftung + Korrosions- + Korrosions-
® | + Tribokorrosion + Tribokorrosion + Tribokorrosion schutz schutz + Korrosions-
O | + Festkorperreibung | + Festkérperreibung + Festkoérperreibung | + Anhaftung + Trennwirkung schutz
,ﬁ', + Chemische Be- + Chemische Be- + Niedriger Rei- + Trennwirkung | + Ol- und Lose- | + Anhaftung
# standigkeit standigkeit* bungskoeffizient + Ol- und L&- mittelbestén-
+ Olbestandigkeit + Olbesténdigkeit* + Korrosionsschutz semittelbe- digkeit
+ Losemittelbestédn- | + Losemittelbe- + Lésemittelbestén- standigkeit
digkeit standigkeit* digkeit*
+ Lasttragevermogen | + Lasttragevermégen
Q o|+Ei ~ | +Ei -
S & Elngatztemperatur Emse}tzt:emperatur + Lasttragevermdgen | + Lasttrage- + Anhaftung
®» O | bereich bereich .. K .
= F + Anhaftung vermogen + Korrosions- + Korrosions-
® 2 | + Anhaftung + Anhaftung - . >
o . . . . + Tribokorrosion + Korrosions- schutz schutz
% = | + Tribokorrosion + Tribokorrosion N .
c £ .. . M . + Festkdrperreibung schutz + Farblos + Anhaftung
> & | + Festkorperreibung | + Festkorperreibung Lo L R
n G . . + Niedriger Rebungs- | + Anhaftung + Niedriger + Trennwirkung
1 @ | * Chemische Be- + Chemische Be- . . )
- PTIN PN koeffizient + Trennwirkung Reibungsko- | + Farbe
o o standigkeit standigkeit ..
w o ’ . + Farbe + Farbe effizient
<t U | + Trennwirkung + Trennwirkung
+ Farbe + Farbe

* Gilt nur bedingt oder mit Einschrénkungen
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Mit farblicher Unterscheidung nach warmehartenden (rot) und lufttrocknenden (blau) Anti-Friction-Coa-

oatings der Molykote® tings.
me r den Schmierstoffen
Hause Dow Cornini]einen hohen
jin. Der Schwel = n‘kt liegt a.uf Produkt Schmierstoff Bindemittel Losemittel
bestandigen und zuverlassigen Gleit- - - -
lacke it MOSZ als Festschmierstoff. Aus Molykote® D-321R |\/|OS2 Titanat MOLYKOTE® L-13
diesem Bereich kommen die meisten der be- Molykote®3402-C LF Mos, Spezialprodukt MOLYKOTE® L-13
reit§ s‘eit‘ Ja‘hrzeh.n%n bewéhrten Molykote® Molykote® D-3484 Mos, Phenolharz MOLYKOTE® L-13
Anti-Friction-Coatings. Doch auch Produkte R A0 =
it andetailiFestschilerstoffikcii olykote® 3400 / Aero MoS, Epoxydharz MOLYKOTE® L-13
Molykote® Serie verfiigbar. o Molykote® 106 MoS, Epoxydharz MOLYKOTE® L-13
Molykote® D-7409 / D-7620 MoS, Polyamidimid MOLYKOTE® 7415
So bietet Dow Corning® mit seinen Molykote -
Anti-Friction-Co mfangreiches Sor- Molykote® D-106 Mos, Epoxydharz Wasser
time ﬁ acke fu e Viel- Molykote® 7400 MoS, Acrylat Wasser
zahl vo ngen Molykote® PTFE-N UV PTFE Acrylat MOLYKOTE® L-13
Molykote® D-708 PTFE Epoxydharz MOLYKOTE® L-13
Molykote® D-96 / D-9610 PTFE PU Wasser
Molykote® D-7405 Synthetischer Festschmierstoff Polyamidimid MOLYKOTE® 7415
Molykote® D-10 NMP frei Graphit Polyamidimid MOLYKOTE® 7415
Molykote® D-88 Spezialpigmente Polyamidimid MOLYKOTE® 7415

Bei Molykote® L-13 handelt es sich um eine Mischung organischer Losemittel, Molykote® 7415 ist ein organisches Losemittel mit einem Flammpunkt von >90 °C.

Anti-Friction-Coatings auf Basis von PTFE und synthetischen Festschmierstoffen - Starken im Vergleich*

Molykote® 9 Molykote® o
PTFE-N UV Molykote® D-708 D-96,/D-9610 Molykote® D-7405
Molykote® Farblos, Lufttrocknung, Temperaturbestandigkeit, | Farblos, Lufttrocknung,
PTFE-N UV Aerosol Anhaftung, Aerosol Aerosol
.. Temperaturbestandigkeit,
Lasttragevermogen, Lasttragevermdgen, Che-
Molykote® Chemische Besténdig- mischegBestéind% kéit Chemische Bestandig-
D-708 keit, Korrosionsschutz, . 15 keit, Korrosionsschutz
Anhaftung Korrosionsschutz,
Anhaftung
Molykote® Wasserbasis, Niedrige Farblos/schwarz, Luft- Farblos/schwarz, Luft-
D-96/D-9610 | Reibung trocknung, Wasserbasis trocknung, Wasserbasis
.. Temperaturbestandig-
SENERE I keit, Lasttragevermogen
Molykote® Niedrige Reibung, Che- | Niedrige Reibung, Hohe- - gevermogen,
. P Chemische Besténdig-
D-7405 mische Bestéandigkeit, rer Flammpunkt . .
. keit, Korrosionsschutz,
Korrosionsschutz
Anhaftung

* Stérken der Anti-Friction-Coatings in der Zeile verglichen mit den Anti-Friction-Coatings in der Spalte
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Dow Corning® Molykote® Anti-Friction-Coatings

Anti-Friction-Coatings auf MoS,-Basis -Stérken im Vergleich* Typische Eigenschaften von Molykote® Anti-Friction-Coatings
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A o | Bestindighelt, | o Be bung, Chem. | bung, Chem. 1\ i ‘o, Chem. Bestén- | keit, Chem. PTFE-N UV parent
e Korrosions- P Bestandigkeit, | Besténdigkeit, P o a
v 0 X sténdigkeit, - . Bestédndigkeit, digkeit, Korro- Bestandigkeit,
) SeiliE, (e Korrosions: Ielierey aritesiolii- Korrosions sionsschutz Korrosions Molykote®
i . She- g b g olykote +sp=500
R Kreidung schutz Flammpunkt fg?:lt:mlxhe e Lagerstabilitit | schutz D908 PTFE Molykote® L 13 | Schwarz |-180/240 | 1.220 | p=9 | p=13 [ 1x10° S+ d’;=3 50 | 207200 | 0 | 18
© o -
== punkt, ungiftig
Molykote® Trans-
- PTFE W -40/80 - - - - - 120/20 | >100 -
e Korrosions- o Niedrige . Temperatur D-96 / D-9610 asser parent / /
Q R Niedrige . Korrosi- bestandigk.,
° schutz, Keine . X Reibung, . .
~ o Kreidung Wasserbasis Reibung, Wasserbasis onsschutz, Wasserbasis Korrosions-
20 ! Wasserbasis ! Wasserbasis schutz, Chem Molykote® Synth. Fest- Gelblich- p+sp=200
° - i ifti d . : ® _ - = 6
2 Wasserbasis Ungiftig Bestandigk. D-7405 schmierstoff Molykote® 7415 transp. 70/200 | 15.000 | p=150 | p=100 | >36x 10 p+dp=96 60/120 | 41 16
Niedrige Rel | Niedrige Rei Molvkote®
5 P olykote . _ _
e, Wessahees, || LNiRes o, || B L bung, Was- LUHHEE I, || EBAIE, || §ye prine D10 Graphit Molykote® 7415 | Schwarz | -70/380 | 13.600 | p=6 p=1 | >36x10° - 30/180 | 63 | 8
= R Wasserbasis, trocknung, . . Wasserbasis, Wasserbasis, .
o Kein Flamm- R . serbasis, Kein R R Kein Flamm-
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5o punkt Kein Flamm- o ’ punkt punkt P Molykote pezia Molykote® 7415 | Silber- 70/ B - B - prsp= / -
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* Stéarken der Anti-Friction-Coatings in der Zeile verglichen mit den Anti-Friction-Coatings in der Spalte dp = Applikation durch Tauchzentrifugieren - sp = Applikation durch Spritzen p = phosphatierte Oberfliche - s = sandgestrahlte Oberfléche
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Bestindigkeit der ausgehérteten Filmschicht

Molykote® Anti-Friction-Coating - Lé6sungen fiir Maschinenelemente
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t Chemours-

Chemours™ DryFilm™ Anti-Friction-Coatings

DryFilm™ Anti-Friction-Coatings

DryFilm™ ist eine Serie von Anti-Friction-
Coatings auf Basis von Polytetrafluorethylen
(PTFE). Sie sind in unterschiedlichen Konzen-
trationen in speziellen Losemitteln oder Was-
ser dispergiert.

Die Produkte der DryFilm™ Serie sind che-
misch inert und damit resistent gegeniber
aggressiven Chemikalien und Sauerstoff. Sie
sind thermisch sehr stabil, haben einen niedri-
gen Reibungskoeffizienten und gute Anti-Haft-
Eigenschaften.

Einsatz und Anwendung

DryFilm™ ist bei Anwendungen mit niedrigen
Geschwindigkeiten und geringen Belastungen
am wirksamsten. Es kann auch als Additiv
flir verschiedene Produkte wie Farben, Fette,
Harze und Papierbeschichtungen verwendet
werden. Hier wird DryFilm™ unter Anderem
zur Verbesserung der Schmiereigenschaft und
Verzogerung des Fouling-Effektes eingesetzt.

Mit ihren hervorragenden Produkteigenschaf-
ten und Einsatztemperaturen von tber 300 °C
sind sie fiir eine Vielzahl von Anwendungen
geeignet. Dazu zahlen auch spezielle Anwen-
dungen wie die Beschichtung von Industrie-
messern und Rasierklingen. Die DryFilm™
Produkte werden auch als Trennmittel bei
Gummi- und Kunststoff-Formprozessen ver-
wendet. lhre hohe Stabilitdt und lange Le-
bensdauer gewahrleistet optimale Ergebnisse
und eine hohe Effizienz.

COSTENOBLE

moving possibilities forward

Die folgende Aufzdhlung zeigt eine kleine Aus-
wahl an Einsatzméglichkeiten fir die DryFilm™
Produkte:

*  Beschichtung fiir Gleitflachen und
Gleitelemente

e Lager, Dichtungen, Kettenantriebe und
Getriebe

e Kunststofflaminate und laminiertes Holz
e Forderbander

e Trennmittel fiir Gummi oder Kunststoff-
teile

* Papier, selbstklebende Etiketten

e Tanks und Behélter

e Messer- und Klingenbeschichtung

e Imprégnierung von Leder

* Beschichtung von Gewebe, Fdden und
Garnen aus natlrlichen oder syntheti-

schen Fasern

* Herstellung von Maschinenteilen und
Fittings

* Audiovisuelle Prazisionsgerate und Zube-
hor wie Musikinstrumente, magnetische
Aufnahmebéander, Kameraverschliisse
und Filme

15
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Chemours™ DryFilm™ Anti-Friction-Coatings
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Verwendung als Trennmittel

DryFilm™ Produkte basieren auf chemisch
inertem PTFE. Sie werden weder durch den
Formprozess selbst noch durch die behandel-
ten Materialien in ihren Produkteigenschaften
beeinflusst oder verdndert. Die Ubertragung
von DryFilm™ auf die geformten Teile ist ver-
nachlassigbar. Die Einwirkung auf das Produkt
beschrankt sich auf ein Minimum.

Bei HeiBschmelzformprozessen wird DryFilm™
RA/W verwendet. Diese wassrige Formulie-
rung kann zusatzlich mit Wasser bis zum ge-
wiinschten Grad verdiinnt werden. DryFilm™
RA/W kommt vorwiegend bei Formprozessen
mit Temperaturen von 66 °C bis 177 °C zum
Einsatz.

Bei luftgetrockneter Beschichtung sind -
selbst bei schwer trennbarem Epoxidharz - im
Regelfall acht bis zehn Trennungen mdglich.
Die Iluftgetrocknete Beschichtung gewahrt
besonders bei Laminaten eine gute Trennung.
Noch zahlreichere Trennungen erlaubt aufge-
sintertes DryFilm™. Bei dieser Anwendungs-
methode sind in der Regel sogar mehr als 25
Trennungen moglich.

DryFilm™ Produkte sind erstklassige Trenn-
mittel fir zahlreiche industrielle Anwendun-
gen. Sie bieten eine wesentlich hthere Form-
trennleistung als herkémmliche Ole oder
Silicone.

Verwendung als Additiv

Die DryFilm™ Produkte kénnen zur Verbesse-
rung der Schmierfahigkeit, als Verdicker oder
zur Verzégerung des Fouling-Effektes fliissi-
gen und halbfesten Formulierungen zugege-
ben werden. Als Additiv findet DryFilm™
Verwendung bei:

e Farben- und Schlussanstrichen, Papier
und Kohlepapierbeschichtungen, Druck-
und Schreibtinten

e FElastomere- und Harzverbindungen,
Schleif- bzw. Schleifscheibenmischungen
und Kohlebirsten

e Wachsen und Poliermitteln fiir Autos,
Geréate, Mdbel, Schuhe und Leder sowie
Skier, Fahrrader, Rollerblades und andere
Sportartikel

¢ Feststoffschmiermitteln

DryFilm™ RA DryFilm™ RA/IPA | DryFilm™ LXE/IPA | DryFilm™ 2000/IPA | DryFilm™ RA /W
Feststoffanteil 15 % 25 % 10 % 20 % 20 %
Schmelzpunkt 295 °C-305°C | 295°C-305°C 320 °C-330 °C 320 °C-330 °C 295 °C-305 °C
Losemittel DZZ?}T::F Isopropanol Isopropanol Isopropanol Wasser
Telomerdichte

Molekulargew. 3.000 3.000 30.000 40.000 3.000
Dichte 2,2 g/cm® 2,2 g/cm® 2,16 g/cm?® 2,16 g/cm?® 2,2 g/cm®
PartikelgroBe

Durchschnitt 2,5 2,5 2,5 4-12 2,5

Spanne 1-15 1-15 1-15 1-20 1-15

Dispersion

Fliichtigkeit 80 % 80 % 70 % 80 % 80 %
Geruch alkoholisch alkoholisch alkoholisch alkoholisch leicht suB
Form Alle DryFilm™ Produkte sind fliissige Dispersion
Farbe duxg;il?:;ig’ durchsichtig, wei durchsichtig durchsichtig cremig
Zz‘xift"hes 0,9 0,94 0,86 0,89 1,1
Dichte 1,63 g/cm? 0,96 g/cm?® 0,84 g/cm?® 0,99 g/cm?® 1,09 g/cm?

Verwendung zur Fetteindickung

DryFilm™ sorgt als Verdicker in synthetischen
Olen fiir verbesserte Schmier- und Antihaft-
Eigenschaften unter Temperaturbelastungen
von mehr als 360 °C.

Die Vorteile bei der Verwendung von Dry-
Film™ gegenliber anderen PTFE-Verdickern
liegen in der Form und der GréBe der Parti-
kel. Die groBe Oberflache der Partikel erhéht
die Verdickungswirkung. Durch den geringe-
ren Feststoffanteil werden im Vorfeld bereits
Reibungsprobleme und Temperaturschwan-
kungen verhindert und langfristig bessere
Ergebnisse erzielt. Auf Grund ihres geringen
Molekulargewichtes kommt es bei der Ver-
wendung von DryFilm™ fir die Lagerschmie-
rung nicht zu Ablagerungen. Dies verringert
Lagergerausche und verhindert vorzeitigen
Lagerausfall.

Verwendung zur Beschichtung von Klingen

DryFilm™ sorgt als Beschichtung von Ra-
sier-, Industriemesserklingen und Schneid-
werkzeugen fir deutlich verbesserte Gleit-,
Schneid- und Trennergebnisse. Es verhindert
den Slip-Stick-Effekt und die Anhaftung des
Schneidgutes an der Klinge. Bei Rasierklingen
hat sich gezeigt, dass mit DryFilm® behandel-
te Klingen deutlich besser gleiten. Dabei wird
DryFilm® auf die Schneidekante aufgespriiht
und eingeschmolzen. Bei den meisten Anwen-
dungen ist flir das Einschmelzen eine Tempe-
ratur von 329 °C erforderlich.

Verdiinnung und Léslichkeit von DryFilm™

DryFilm™ LXE/IPA ist in einer 10 prozentigen
Losung, DryFilm™ RA in einer 15 prozentigen
Lésung, DryFilm™ RA /W, DryFilm™ 2000/IPA
in einer 20 prozentigen Losung und DryFilm™
RA/IPA in einer 25 prozentigen Lésung ver-
dinnt.

Es kann je nach Anwendung beliebig ver-
dinnt werden. Grundséatzlich sind DryFilm™
Trockenschmierstoffe in allen nicht fluorier-
ten Losungsmitteln unldslich. Auf Grund der
verschiedenen Molekulargewichte der PTFE
Basis sind jedoch etwa 10 % der Fraktionen
mit den niedrigsten Molekulargewichten in flu-
orierten Losungsmittel 16slich.

COSTENOBLE

DryFilm™ Verdiinnungstabelle

moving possibilities forward
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DryFilm™ |Decafluor- | 15 %|10,0 % 2|1
RA pentan
50% 1]2
2,5% 115
1,0% 1]14
DryFilm™ |IPA 25 %(10,0 % 213
RA/IPA
5,0 % 114
2,5% 1
1,0 % 1124
DryFilm™ |IPA 10 % (5,0 % 111
LXE/IPA
2,5% 113
1,0% 119
DryFilm™ |IPA 20 % |10 % 111
2000/IPA
5% 1
2,5% 117
1,0 % 1119
DryFilm™ |H O* 20 %(10,0 % 101
RA/W
5,0 % 113
2,5% 17
1,0% 1119

* Entionisiertes, warmes bis heiBes Wasser.
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OSIXO® Anti-Friction-Coatings

Die Produkte der OSIXO® Anti-Friction-Coa-
tings ergédnzen die bestehenden Produktrei-
hen der Hersteller DuPont® und Dow Corning®.
Stabilitat auch unter hohen Belastungen und
eine lange Lebensdauer sorgen fiir einen effi-
zienten Einsatz. Die OSIXO® Produkte sind fiir
eine Vielzahl von Anwendungen geeignet und
haben sich in zahlreichen Einsatzen bewahrt.

Die Produktserie besteht aus PTFE-Dispersio-
nen auf Wasser- oder Alkoholbasis. Die ausge-
hartete Gleitbeschichtung ist nicht entflamm-
bar, nicht brennbar und sorgt zuverlassig fir
konstante Reibwerte. Sie eignet sich unter An-
derem fiir Einsatze in Umgebungen, bei denen
starke Verunreinigungen nicht ausgeschlos-
sen werden konnen.

Durch den Zusatz spezieller Additive sorgen
die OSIXO® Produkte fiir einen nachhaltigen
Schutz vor Korrosion. Auch bereits angegriffe-
ne Oberflachen kdnnen durch den Einsatz der
OSIXO® Produkte wieder geglattet werden.

Anwendung

Ob als Montagehilfe, Trennmittel oder
Schmierstoff, Flissigkeit abweisende Im-
pragnierung oder zur Vermeidung von
Quietsch- und Knarzgerduschen: Die OSIXO®
Anti-Friction-Coatings erzielen zuverldssig und
konstant bestmdgliche Ergebnisse.

So kann beispielsweise die Beschichtung von
Heizelementen Schaden durch Kalkablagerun-
gen in Kaffeemaschinen oder Warmwasserauf-
bereitern sowie in Wasch- und Spilmaschi-
nen verhindern. Auch in vielen industriellen
Anwendungen wie Kihlwasserleitungen kon-
nen sie Schaden durch Kalkablagerungen ver-
hindern. Sie eignen sich fiir Maschinen- oder
Anlagenkomponenten, bei denen eine Nach-
schmierung nicht gewiinscht oder nicht mog-
lich ist. Sie verbinden Schutz vor Verkalkung,
Korrosion und VerschleiB mit herausragenden
Gleiteigenschaften.

Einige der OSIXO® Anti-Friction-Coatings wur-
den speziell flr die Verwendung als Basis uni-
verseller PTFE-Sprays entwickelt. Sie geben
Abfiillern und Herstellern einen groBen Spiel-
raum ihre Produkte auf Kundenwunsch oder
Anwendung hin abzustimmen.

OSIXO® Anti-Friction-Coatings kénnen zur Be-
schichtung von Gleitelementen, Lagern und
Getrieben verwendet werden. Sie kénnen als
Trennmittel eingesetzt und zur Messer- und
Klingenbeschichtung verwendet werden.
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Sie kommen in der Metallbearbeitung eben-
so zum Einsatz wie im Bergbau, der Automo-
bil- und Schifffahrtindustrie, der Papier- und
Textilverarbeitung sowie in Wind- und Wasser-
kraftwerken.

Die Anwendungen der OSIXO® Gleitlacke sind
dabei so vielseitig wie die Materialien, die mit
ihnen behandelt werden kdnnen:

- Metalle und Metalllegierungen
- Kunststoffe, Holz und Laminate
- Keramik und Glas

- Gummi

- Leder und Gewebe

Spezielle Produkte

Die Serie der OSIXO® Anti-Friction-Coatings
wachst mit dem Anspruch der Kunden, immer
bessere und genauer auf eine Anwendung ab-
gestimmte Produkte zu bekommen. Doch ne-
ben der kunden- und anwendungsspezifischen
Entwicklung haben einige Produkte bereits
seit Jahren ihren festen Platz in der Industrie.
Sie zeichnen sich durch hohe Qualitat und Zu-
verlassigkeit aus.

OSEXO® Orange Aerosol beispielsweise ist
eine speziell in Aerosoldosen abgefiillte,
wachsartige PTFE-Dispersion. Die Basis ist
ein hochwertiges, kurzkettiges Polytetrafluor-
ethylen. Als Losemittel wird Isopropanol ver-
wendet. Zur besseren Anhaftung ist OSEXO®
Orange Aerosol mit einem Haftvermittler ver-
setzt. Anders als herkémmliche PTFE-Sprays
besitzt OSEXO® Orange Aerosol ein hohes
Feststoffvolumen und einen besonders leis-
tungsstarken Haftvermittler.

0OSIX0® KM ist eine wachsartige Dispersion
mit kurzkettigem Polytetrafluorethylen. Es ist
in Isopropanol gelést und verwendet einen
speziellen Haftvermittler. OSIXO® KM l4sst
sich auf eine Vielzahl von Oberflachen auftra-
gen und zeichnet sich durch einen niedrigen
Reibungskoeffizienten und ausgezeichnete
Loése- und Antihaft-Eigenschaften aus. OSIXO®
KM wurde urspriinglich als Basis-Dispersion
flir PTFE-haltige Aerosole entwickelt.



OSIXO

OSIXO® Anti-Friction-Coatings

20

Vorbehandlung

Bei der Verwendung von Anti-Friction-Coa-
tings spielt die Vorbereitung der Oberflachen
eine besondere Rolle. Gute Anhaftung und
lange Lebensdauer lassen sich nur mit einer
abgestimmten Vorbehandlung erreichen. Die
Entfernung von Staub, Schmutz und Rost so-
wie das grindliche Entfetten ist dabei immer
der erste Schritt. Selbst wenn Korrosions-
spuren mithilfe von Saure entfernt wurden,
ist anschlieBend eine griindliche Entfettung
erforderlich. Nur dadurch kann eine gleichma-
Bige Benetzung des Werkstiickes gewahrlei-
stet werden.

Das Entfetten gelingt mit organischen L&se-
mitteln am besten. Aus toxikologischen und
Sicherheitsgriinden sollte man organische
Losemittel mit sehr geringen aromatischen
Anteilen verwenden. Optimal ist die Verwen-
dung einer Dampf-Entfettungsanlage. Ist die-
se nicht verfiigbar kénnen Ol- und Fettriick-
stande auch durch Waschen entfernt werden.

Stahl

Galvanisierte Teile
Aluminiumlegierung
Kupferlegierung
Magnesiumlegierung
Titanlegierung
Edelstahl

x
x
x
x
x
x

Entfettung X

Oxidentfernung:

- durch Beizen X X

- durch Sand-
strahlen mit
Aluminiumoxid od.
Stahlguss (55 um)

Eloxieren geméaB

-MIL-A-8625 C X

-AMS 2488 (Ti-
tanoxid Typ Il)

Bichromatbehand-
lung (MIL-M-3171 C)

Phosphatierung
(DOD-P-16 232)

Oxalsaure-
behandlung

Das Losemittel sollte nach dem Verdunsten
keine Rickstande hinterlassen. Der Wasch-
vorgang sollte mehrmals mit frischem Lose-
mittel wiederholt werden. Unter Umstanden
ist auch die Verwendung eines Ultraschallrei-
nigers moglich.

Vorbehandlung von Kunststoffflaichen

Das Entfetten von Kunststoffen und Elasto-
meren kann mit wassrigen Reinigern oder Lo-
semitteln erfolgen. Bei der Verwendung von
Losemitteln sollte auf die Vertraglichkeit ge-
achtet werden. Die Anhaftung des Anti-Fricti-
on-Coatings kann durch zuséatzliches Aufrauen
der Oberflache erhdht werden. Als Verfahren
eignen sich Schleifen sowie Strahlen mit CO,
oder Sand. Alternativ kénnen zur Vorbehand-
lung von Kunststoffen physikalische Metho-
den wie Plasmaaktivierung, Coronabehand-
lung oder Beflammung eingesetzt werden.

Vorbehandlung von Metallflachen

Das Entfettenvon Metallen wird in der Regel mit
organischen Ldsemitteln wie Benzin oder
Aceton vorgenommen. Umwelt- und anwen-
derfreundlicher aber ist die Verwendung al-
kalischer oder neutraler wassriger Reiniger.
Durch die Kombination mit Ultraschall oder
einer Warmebehandlung kann die Wirkung der
Reiniger meist noch verstarkt werden.

Besondere Vorbehandlungen korrodierten
Flachen

Korrodierte Flachen werden mit mechanischen
oder chemischen Methoden vorbehandelt. Als
mechanische Methode wird Sandstrahlen mit
Aluminiumoxid oder Stahlguss (KorngréBe: 55
pum) empfohlen. Auf diese Weise wird die Ober-
flache zusatzlich aufgeraut und die Haftung
der Anti-Friction-Coatings erhdht. Die beim
Galvanisieren typischen Saure- und Laugenbe-
handlungen sind im Allgemeinen ausreichend.
Durch das Bad sollte die Korrosion entfernt,
das Grundmetall jedoch nicht unnétig ange-
griffen werden. Alle Spuren von Reinigungs-
chemikalien oder Lésungen missen entfernt
werden. Teile nicht mit bloBen Handen anfas-
sen. Fingerabdriicke sind zu vermeiden.

Phosphatierung

Die Phosphatierung eignet sich zur Vorbe-
handlung von Eisen und Stahl (nicht von
rostfreiem Stahl) sowie fir galvanisierte Ei-
senteile. Die Manganphosphatierung erhoht
das Lasttragevermdgen der Beschichtung. Die
Zinkphosphatierung verbessert den Korrosi-
onsschutz. Nur Phosphatierbdder verwenden,
die sehr feine kristalline Schichten bilden. Bei
diesem Vorgang sollte der Aufbau eine ma-
ximale Dicke von 3 bis 8 um erreichen. Dies
entspricht einer Gewichtszunahme von 5 bis
15 g/m?2.

Die Struktur der Phosphatschicht sollte
gleichmaBig und homogen und ihre Farbe
grau bis schwarz sein. Die Werkstlicke sollten
keine Flecken - vor allem keine Spuren von
eingetrockneter Phosphatierldsung oder Kor-
rosionsspuren - aufweisen. Nach der Behand-
lung sollten die Teile nicht mit bloBen Handen
angefasst werden. In den meisten Fallen mis-
sen Anti-Friction-Coatings innerhalb von 24
Stunden auf die phosphatierten Metallflachen
aufgetragen werden, da sonst Korrosion ent-
stehen kann.

Oxalsédurebehandlung von rostfreiem Stahl

Bei rostfreiem Stahl sind aufgrund seiner Kor-
rosionsbesténdigkeit spezielle Oxalsdureba-
der erforderlich. Hierbei sind die Arbeitsanlei-
tungen des Herstellers zu beachten.

Sandstrahlen (nach der Entfettung)

Fir Teile aus Stahl, Titan, Aluminium, Kup-
fer, Magnesium und deren Legierungen wird
Sandstrahlen empfohlen. Aluminiumoxid oder
Stahlguss (KorngréBe: 55 um) sind fiir diesen
Zweck am besten geeignet. Damit wird eine
Oberflachenrauheit Ra von 0,5 um bis 1,0 um
erzielt. Bei den meisten Anwendungen ist die
dimensionale Veréanderung durch das Sand-
strahlen von geringer Bedeutung, da sie unter
1,3 um liegt. Mit trockener, 6lfreier Druckluft
konnen anhaftende Sandpartikel entfernt wer-
den. Zur Vermeidung von Korrosion dirfen
behandelte Oberflachen nicht mit bloBen Han-
den angefasst und miissen schnellstmdglich
beschichtet werden.
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Anodische Oxidation (Eloxierung) von Alu-
minium und Aluminiumlegierungen

Aluminium und Aluminiumlegierungen
sollten  mithilfe  elektrolytischer  Oxi-
dation vorbehandelt  werden. Legie-
rungen mit einem Kupfergehalt von 0,5 %
oder mehr bzw. einem Gesamtgehalt von Le-
gierungszusatzen von Uber 7,5 % missen im
Schwefelsdurebad behandelt werden. Alumi-
nium und alle anderen Aluminiumlegierungen
kénnen im Chromsaurebad behandelt werden.
Dadurch bildet sich ein diinner Oberflachen-
film, der einen guten Korrosionsschutz ge-
wahrleistet. Fiir einen qualitativ guten Ober-
flachenfilm ist bei allen Badern hochreines
Wasser (geringer Chorid- und Sulfatanteil) zu
verwenden.

a) Chromséaureverfahren:

Min. Gewicht des Oberflachenfilms: 2,15 g/m?
Beschichtungsdicke: 2,5 pm

Anwendung: Mit heiBem Wasser (65° C) griind-
lich spilen und lufttrocknen lassen.

b) Schwefelsdureverfahren

Min.- Gewicht des Oberflachenfilms: 6,5 g/m?
Beschichtungsdicke: 5 um

Anwendung: Teile griindlich mit Wasser spllen
und Beschichtung durch Eintauchen in eine
flinfprozentige Natrium-oderKaliumdichromat-
I6sung versiegeln. Spiilen und trocknen lassen.
Wahrend des Trocknens sollte die Temperatur
102 °C nicht Ubersteigen. Die Werkstiicke da-
nach nicht mit bloBen Handen anfassen.

Saurebeize fiir Kupfer und Kupferlegie-
rungen

Kupfer und Kupferlegierungen werden mit
einer Mischung aus mindestens zwei der
folgenden Sauren behandelt: Schwefel-,
Phosphor-, Chrom-, Salpeter- und Salzsaure.
Mischverhéltnis und Konzentrationen sind
unterschiedlich. Die Eintauchzeit betragt zwi-
schen 5 Sekunden und 5 Minuten. Das Grund-
metall sollte nicht unnotig angegriffen werden.
Wird Salpeterséure eingesetzt, miissen giftige
Salpetersdureddmpfe abgesaugt werden. Bei
Flachteilen oder Teilen mit komplizierten For-
men ist ein langsam wirkendes Beizbad zu ver-
wenden. Nach dem Beizen missen die Teile
griindlich gespiilt werden, um jegliche Saure-
rickstande zu entfernen.
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Applikation

Je nach Art der zu behandelnden Teile und
der erforderlichen Oberflachenbeschaffen-
heit werden Anti-Friction-Coatings mithilfe
eines Spriih- oder Tauchverfahrens oder unter
Verwendung von Spritztrommeln oder Zentri-
fugen aufgetragen. Die Werkstlicke missen
dementsprechend vorbehandelt werden.

Bei partieller Beschichtung der Werksticke
wird empfohlen, Abdeckschablonen oder ei-
nen abldsbaren Schutzfilm zu verwenden.
Beides ist vor der Aushartung zu entfernen.
Anti-Friction-Coatings sind in der Regel be-
reits einsatzbereit erhéltlich. Eine Verdinnung
ist nur notwendig, wenn die Dicke des Films
weniger als 5 ym betragen soll. Bei nicht was-
serbasierten Anti-Friction-Coatings sind aus-
schlieBlich elektrische Mischgerate mit explo-
sionsgeschitzten Motoren zu verwenden. Bei
der Applikation solcher Beschichtungen sind
stets die ortlichen Sicherheitsvorschriften fiir
die Handhabung von Farben und Lacken zu
beachten.

Spriihverfahren

Sollte der Spriihvorgang nicht in Spritzkabi-
nen erfolgen muss fiir eine gute Entliiftung ge-
sorgt werden. Bei den meisten Produkten hat
sich ein Feststoffanteil (nfA: ,nicht fllichtiger
Anteil*) von 20 % bis 30 % bewahrt. Der Fest-
stoffanteil entspricht dem Trockenriickstand
nach Verdunsten des Losemittels. Es kdnnen
alle handelsiiblichen Spriihpistolen verwendet
werden. Der Spriihdruck sollte zwischen 2
und 5 bar liegen.

Bei der Spriihbeschichtung werden in der Re-
gel Schichtdicken von 10 pm bis 30 um erzielt.
Fir einen dickeren Film kann das Anti-Fricti-
on-Coating in mehreren Schichten aufgetra-
gen werden. Jede Folgeschicht sollte jedoch
erst aufgetragen werden, wenn die vorherige
Schicht fast trocken ist. Beim Auftragen meh-
rerer Schichten ist ein extrem dinner und ho-
mogener Film wichtig. In vielen Anwendungen
ist eine Vorwarmung der zu beschichtenden
Teile auf 60 °C bis 80 °C von Vorteil. Hier-
durch lassen sich auch gréBere Schichtdicken
ohne Zwischenabliiftung applizieren.

Beim Auftragen sollten sich keine Risse oder
Tropfchen bilden. Beim Sprihverfahren muss
wasser- und olfreie Druckluft verwendet wer-
den. Damit das Bindemittel und der Fest-
schmierstoff homogen aufgetragen werden
koénnen, muss das Produkt vorher aufgeriihrt
werden. Zuséatzlich zum Spriihen mit Druck-
luft kann auch ein elektrostatisches Verfahren
eingesetzt werden. Solange die Beschichtung
nicht gehartet ist, sind die besprihten Teile
mit groBer Sorgfalt zu behandeln. Anti-Fricti-
on- Coatings sollten mindestens 10 Minuten
lang an der Luft trocknen, bevor sie angefasst
werden koénnen.

Aerosol Sprays

Mit Hilfe von aerosolen Sprays ist ein problem-
loser, sicherer und sauberer Auftrag moglich.
Die Anwendung eignet sich fiir eine rasche,
groBflachige Beschichtung von Oberflachen.
Die Aerosoldosen sind leicht zu handhaben
und gewadhren einen relativ gleichmaBigen
Auftrag auf die zu behandelnden Oberflachen.

Tauchverfahren und Zentrifugieren

Beim Spin-Dipping hat sich ein nfA von 20 % bis
25 % als glnstig erwiesen. Auch ein Vorwar-
men auf 80 °C bis 85 °C kann von Vorteil sein.
In der Regel fiihren hohere Temperaturen zu
Lackanh&dufungen und rauen Oberflachen. Bei
geringeren Temperaturen hingegen koénnen
sehr diinne Schichten erzeugt werden. Der
ideale Befiillungsgrad der Zentrifuge ist anla-
genabhangig. Die Materialausbeute kann bei
diesem Verfahren bis zu 90 % betragen. Aller-
dings ist es schwierig, homogene Schichten
Uber 10 um Dicke zu erzielen.

Beim Tauchzentrifugieren besteht die Gefahr
des Verklebens. Daher sollten die Teile - im
Idealfall auch wahrend der Trocknung oder
des Einbrennens - standig bewegt werden. Der
Tauchzentrifugiervorgang ist stets zweimal
durchzufiihren, um Defekte (Kontaktpunkte)
abzudecken. Bei besonderen Anforderungen
(héhere Schichtdicken, verbesserter Korro-
sionsschutz) sind mehrere Beschichtungs-
schritte zu empfehlen.

Tauchverfahren bei einzelnen Komponen-
ten

Flachteile und groBe Schrauben oder Bolzen,
Lagerbuchsen, Stangen, Metallprofile und
Schlduche kénnen auch in einem Tauchbad
beschichtet werden. Um das Eindringen von
Luft zu vermeiden ist ein kontrollierter Tauch-
vorgang erforderlich. Die Auftauchgeschwin-
digkeit muss so angepasst werden, dass
Riss- und Tropfchenbildung vermieden und
die gewinschte Filmdicke erzielt wird. Der
Inhalt des Tauchbads sollte zirkulieren. Fur
Anti-Friction-Coatings mit organischen Lo-
semitteln ist eine Randabsaugung uber
dem Maximalniveau anzubringen. Bei ei-
ner Unterbrechung sollte der Tauchbe-
halter abgedeckt werden. So kann die
Verdunstung moglichst gering gehalten und
eine Verunreinigung vermieden werden.

Wischen oder Pinseln

DiesesVerfahrenistspeziellflirdasBeschichten
geschlossener Oberflichen wie Stédbe, Rohre,
Platten oder Tafeln geeignet. Wisch- und
Pinselverfahren sind {iberdies optimale Auf-
tragsform fiir das Beschichten von kleinen Be-
reichen groBerer Teile.

Walz- und Druckbeschichtungsverfahren

Anti-Friction-Coatings konnen mithilfe von
Coil-Coating-Maschinen oder einfacherer
Walzbeschichtungsmethoden auf ebenen
Flachen aufgetragen werden. Fiir eine parti-
elle Beschichtung werden Sieb- und Tampon-
druckmethoden verwendet.

Trommelbeschichtung

Die Beschichtung in Trommeln eignet sich
insbesondere fiir Schittgutteile mit einfacher
Geometrie (zum Beispiel Scheiben, Bolzen,
Stifte, O-Ringe). Durch das gegeneinander
Reiben der beschichteten Teile in der Trom-
mel erfolgt eine Einglattung der Oberflache.
So kann eine homogene Schichtoberflache
erzeugt werden. Durch Kombination mit ei-
ner Spritzbeschichtung kann in so genannten
~Sprihtrommeln® die Menge des Lackauftrags
prazise gesteuert werden. Daraus kann eine
weitere Verbesserung des Beschichtungser-
gebnisses resultieren.
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Aushartung und Schmelzbeschichtung

Lufttrocknende Anti-Friction-Coatings trock-
nen bei Raumtemperatur. Warmehartende
Anti-Friction-Coatings missen nach der Auf-
bringung eingebrannt werden. Die Einbrenn-
temperaturen liegen im Bereich von 100 °C
bis 200 °C. Bei den PTFE-basierten Produkten
von DuPont® muss die Einbrenntemperatur
wie folgt sein:

Produkt Temperatur

DryFilm™ RA 305 °C bis 316 °C
DryFilm™ RA/IPA 305 °C bis 316 °C
DryFilm™ RA/W 305 °C bis 316 °C

DryFilm™ 2000/IPA 360 °C bis 382 °C

Fir die direkte Messung der Oberflachentem-
peratur sollte ein Thermoelement verwendet
werden. Das Aussehen der Beschichtung kann
im Trocknungsprozess die Farbe dndern. Die
Temperatur der beschichteten Oberfldche
(nicht die Temperatur der Umgebungsluft)
sollte nun fir 5 bis 10 Minuten auf dem kor-
rekten Wert gehalten werden. Riickstédnde auf
der Metalloberflache kdnnen mit einem wei-
chen Tuch poliert werden. Bei der Schmelzbe-
schichtung muss flr eine ausreichende Beliif-
tung gesorgt und alle im Sicherheitsdatenblatt
genannten VorsichtsmaBnahmen beachtet
werden.

Faustregel fiir die Berechnung des Mate-
rialbedarfs

Bei einer Schichtdicke von 15 pm bendtigt
man rund 1 g/100 cm? (100 g/m?) Anti-Fricti-
on-Coating. Fur 1 Tonne metallische Kleinteile
bendtigt man rund 10 kg Anti-Friction-Coating.

Qualitatskontrolle

Kriterien bei der Qualitatskontrolle von Anti-
Friction-Coatings sind unter Anderem Oberfla-
chengiite, Schichtdicke und Haftung auf dem
Grundmaterial. Transparente Anti-Friction-
Coatings enthalten oft einen speziellen UV-
Indikator zur Beschichtungskontrolle. Die wei-
teren Kontrollmoglichkeiten sind vom Bauteil
und der Beschichtung abhangig.
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H. Costenoble GmbH & Co. KG
Rudolf-Diesel-StraBe 18
65760 Eschborn
Telefon: 06173/9373-0
Fax: 06173/9373-30
E-Mail: service@costenoble.de
Internet: www.costenoble.de

Hinweise: Alle Angaben und Empfehlungen basieren auf Forschungsergebnissen und Erfahrungen. Sie sind jedoch nicht verbindlich, da sie von spezifischen Ver-
arbeitungs- und Umgebungsbedingungen abhéngen, die bei der Ermittlung der typischen Eigenschaften nicht alle beriicksichtigt werden konnten. Eigenversuche
durch den Anwender sind daher unumganglich. Ein Rechtsanspruch auf die hier genannten typische Eigenschaften ist ausgeschlossen. Fiir falschen oder zweck-
fremden Einsatz trégt allein der Verwender die Verantwortung. Fiir Schreib- und Ubersetzungsfehler wird nicht gehaftet.

® Alle in diesem Dokument gekennzeichneten Markennamen sind eingetragen Warenzeichen und markenrechtlich geschitzt.
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