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Funktionsweise von Gleitlacksystemen

Gleitlackschicht
(10-30 um)
Festschmierstoff
Bindemittel

Zur Optimierung der
Lackhaftung

Definition eines Gleitlacksystems

Gleitlacke sind Hochleistungsschmierstoffe, die auf der Werk-
stlickoberflache tribologisch optimierte Schichten bilden.

Die Zusammensetzung ist vergleichbar mit der eines Industrie-
lackes. Allerdings werden die farbgebenden Pigmente durch
Festschmierstoffe ersetzt.

Die sich nach der Applikation ausbildende Schicht kombiniert
die herausragenden tribologischen Eigenschaften von Fest-
schmierstoffen wie PTFE, Graphit, MoS, und Bornitrid mit den
mechanischen Eigenschaften der Bindemittelsysteme.

Funktionsprinzip von Gleitlack

Mit Hilfe von Gleitlackbeschichtungen lassen sich diinne
Kompositwerkstoffschichten auf nahezu jedem Material auf-
bringen. Die tribologischen und mechanischen Eigenschaften,
wie Temperatur- und Medienbesténdigkeit, Reibzahlen oder
Korrosionsschutz, lassen sich durch den Einsatz eines ent-
sprechenden Gleitlacks beeinflussen.

Damit ermdglichen sie es, die Oberflachenfunktionalitat der
Werkstoffmaterialien zu verandern.

1. Beschichteter Werkstoff
Nach dem Aushérten bilden
Gleitlacke einen diinnen Film
aus. Dieser setzt sich zusam-
men aus Trockenschmier-
stoffen eingebettet in eine
organische oder anorganische
Bindermatrix.

Beschichtungsflache

2. Eingelaufener Gleitlack

In der Einlaufphase wird die
oberste Lackschicht abgetra-
gen. Dies ermdglicht maxima-
len Flachenkontakt zwischen
den Reibpartnern und damit
eine optimale Kraftlibertragung
zwischen den Reibpartnern.

Reibpartner

Vorbehandlung/

Additive

Festschmier-

stoffe

Bindemittel

Loésemittel

3. Transferfilm

Bei mechanischer Belastung
der Gleitflache werden Fest-
schmierstoffe freigesetzt. Diese
reichern sich als Transferfilm
auf den Oberflachen der Reib-
partner an und reduzieren so
den spezifischen Reibwert.

Reibpartner

A

Beschichtungsgut

Einsatzbedingungen

Gleitlack

Material

Metall, Kunststoff, Elastomer,
Holz, Beton
Oberflachenbeschaffenheit

Keine scharfkantigen Stellen
Beschichtungsflache: R,=1-2 um
Reibpartner: R,= kleiner 1 pm

R, = Rauheit

Toleranzen

maximale bzw. minimale Schichtdicke
des Lackes beriicksichtigen

Vakuum

Tieftemperatur
Hochtemperatur

Niedrige Geschwindigkeit
Hohe Geschwindigkeit
Umweltgefahrdung
Verunreinigung des Gleitlacks
Verunreinigung durch Gleitlack

Nachschmierung

Sehr gut geeignet

Gut geeignet

Sehr gut geeignet

Sehr gut geeignet, wenig Stick-Slip
Sehr gut geeignet

Sehr geringe Umweltgefdhrdung
Gering

Gering

Nicht notwendig

Bei der Auswahl eines geeigneten Gleitlackes fir Ihren Einsatzfall
unterstiltzt Sie die beigefligte Produktibersicht.




Verarbeitung von Gleitlacken

1. Vorbehandlung

E

2. Reinigung

)

Y

3. Applikation
3.1 Spritzbeschichtung

;r
ZEN

3.2 Tauchschleudern

[
ﬂ

3.3 Spriithtrommel-
beschichtung

4. Trocknen /Ausharten

K

Voraussetzung fir die bestmdgliche Leistung eines
Gleitlackes ist die optimale Haftung der Beschich-

tung auf der Oberflache des Werkstiicks. Deshalb

kann es erforderlich sein, diese entweder mecha-

nisch, z. B. durch Sandstrahlen, oder chemisch,

z.B. durch Phosphatierung, vorzubehandeln.

Es ist sicherzustellen, dass die zu beschichtende
Flache frei von Ricksténden, fett- und staubfrei ist.

Beschreibung

Der Gleitlack wird wie ein Dekorativlack flachig
oder partiell mit Lackierpistole aufgetragen. Der
Beschichtungsvorgang kann dabei manuell oder
automatisiert durchgefiihrt werden.

Die zu beschichtenden Teile werden in einen Vorla-
gebehalter mit Gleitlack eingetaucht. Im Anschluss
wird die Uberschissige Lackmenge abgeschleudert.
Hierbei kann es zu Fehlstellen an den Kontaktstellen
der einzelnen Teile kommen. Diese werden i.d.R.
durch mehrere Beschichtungsvorgange eliminiert.

Der Lack wird auf das sich in der Trommel befinden-
de Schuttgut gespriht. Durch die Rotation der Trom-
mel und das damit verbundene gegenseitige Reiben
der beschichteten Teile erfolgt beim Beschichten
eine Einglattung der Oberflache.

Es gibt lufttrocknende und warmhértende Lacke.
Die Temperaturen, Harte- bzw. Trockenzeiten mis-
sen fiir die optimale Leistung der Lackschicht ein-
gehalten werden. Diese produktspezifischen Daten
sind aus der Produktinformation ersichtlich.

5. Kontrolle der Beschichtung

Zur einfachen Qualitatskontrolle kann neben der
Schichtdicke des Lacks die Lackhaftung Uberpriift
werden.

Vorteile

e Homogene
Oberflachen-
qualitat

e Partielle
Beschichtung
mdglich

e Komplexe Geo-
metrien moglich
(z.B. Bohrungen)

e Geringer Lack-
verbrauch

¢ Sehr kosten-
gunstig

e Homogene
Oberflachen-
qualitat

e Kein Verkleben

e Geringer Lack-
verbrauch

¢ Kostengtinstig

Werkstiicke vor der
Beschichtung

Nachteile

® Hoher Arbeits-
aufwand pro
Teil

e Hoherer Lack-
verbrauch

¢ Fehlstellen an
den Kontakt-
stellen

o Nur flr einfache
Geometrien
geeignet,

(z.B. Scheiben,

Bolzen, Stifte ...)

Werkstiicke

¢ Einzelteile

e Schuttgut

* Schiittgut

Werkstlicke nach
der Beschichtung

www.oks-germany.com
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Anwendung von Gleitlacken

BERATUNG UND VERTRIEB

Die Angaben in dieser Druckschrift entsprechen dem neuesten Stand der Technik, sowie umfangreichen Priifungen und Erfahrun-
gen. Bei der Vielfalt der Anwendungsmadglichkeiten und der technischen Gegebenheiten kénnen sie lediglich Hinweise auf Anwen-
dungen geben und sind nicht auf jeden Einzelfall voll Gbertragbar, daher kdnnen daraus keine Verbindlichkeiten, Haftungs- und
Gewahrleistungsanspriiche abgeleitet werden. Eine Haftung fur die Eignung unserer Produkte fir bestimmte Verwendungen sowie
bestimmte Eigenschaften der Produkte tibernehmen wir nur, wenn diese im Einzelfall schriftlich zugesagt worden sind. In jedem
Fall berechtigter Gewéhrleistungsanspriiche sind diese auf die Lieferung mangelfreier Ersatzware oder, wenn diese Nachbesserung
scheitern sollte, auf die Riickerstattung des Kaufpreises beschrankt. Alle weitergehenden Anspriiche, insbesondere die Haftung
fiir Folgeschéden, sind grundsatzlich ausgeschlossen. Vor Anwendung miissen eigene Versuche durchgefiihrt werden. Fiir
Schreib-, Tipp-, Rechen- und Ubersetzungsfehler wird keine Gewahr ibernommen. Anderungen im Interesse des Fortschritts
vorbehalten. Foto S.1 © WMV Apparatebau GmbH ® = eingetragenes Warenzeichen

Beispiele fiir Werkstiicke

zur Gleitlackbeschichtung

Armaturenteile, Befestigungselemente, Dich-
tungen, Dubel, Federn, formschliissige Ver-
bindungen, Gelenklager, Gewindespindeln,
Gleitfihrungen, Gleitlager, Gleitscheiben,
Kettenteile, Kipphebel, Lagerbolzen, Metall-
profile, Metallumformung, Nieten, Schrauben,
Muttern, Schaltnocken, Spannhiilsen, Sperr-
klinken, Spanplattenschrauben, Scharniere,
Beschlage, Schlossteile, Wellen, Zahnrader.

OKS - Ihr professioneller Partner

Unsere hohe tribologische Kompetenz, unser
umfassender technischer Service, die rei-
bungslose Verflgbarkeit und unsere inno-
vativen Losungen flr spezifische Schmier-
stoffanforderungen machen uns zu einem
bevorzugten Partner anspruchsvoller Kunden
weltweit.

Folgen Sie uns auf
Linkedin [

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstr. 47

82216 Maisach

DEUTSCHLAND

Tel. +49 8142 3051-500
info@oks-germany.com

a brand of

7N FREUDENBERG

For a world in motion
.

1046970000 20-08 De 66 10

© 2020, OKS Spezialschmierstoffe GmbH
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Produkt
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Charakterisierung

Einsatzbeispiele

N - Olai " . o o * mattschwarz ¢ Trockenschmierung von Gleitflachen bei hohen Belastungen, ¢ Erhohter VerschleiBschutz
OKS 539 x:%hZLZEdGIeltlack, ELZ:EZ;E?:QJ? OCO?ISk;isgatCt;em * MoSy, Graphit, geringen Geschwindigkeiten und korrosiven Einfllissen von nicht anders schmier-
@il dereibz-atl:IzMi 0 /8 8): u gesamt = 0,08 PTFE * Voll wirksam auch nach langeren Stillstdnden baren Gleitstellen
Optimale Schichtdicke: 1'0 .bLijsg2O um - ¢ Kein Anhaften von Staub und Verschmutzungen
Al . . o i o * grau-schwarz * Trockenschmierung bei temporarem Betrieb oder langen ¢ Lager, Verzahnungen und
OKS 510 g:%izelﬁrlc?::tll(icem d E’Lgsszt-zlzts-?gst 1§00 g7b:feﬁ14g?,c|? leiten * MoSy, Graphit Stillstandszeiten, in staubiger Umgebung und bei niedrigen andere Gleitpaarungen bei
OKS 511 Ootimale Schi.cLIf\t::Iic‘ke"m bis 15 gm Gleitgeschwindigkeiten ) oszillierenden Bewegungen
P . H ¢ Einlaufschmierstoff in Kombination mit Olen oder Fetten, erzeugt Not- ¢ Beschichtung von Stanz-
laufeigenschaften werkzeugen
* Trocknung bei Raumtemperatur
Al ) . S o * schwarz ¢ Trockenschmierung von hochbeanspruchten Maschinenelementen * Lebensdauerschmierung von
OKS 521 Mgﬁ; rg':éﬂaCk‘ \Egz?kt)zetiinp;te:’r?oergtg?;:fgte% TET * MoSg, Graphit | * Bei hohen Einsatztemperaturen (bis 450°C) Metall-/ Metallverbindungen
Oraiiiels Sghichtc’i)icke' 5 bis 20 mp * In staubiger Umgebung, zur Vermeidung von Anhaftungen bei geringen bis mittleren
P : H ¢ Einlaufschmierung in Kombination mit einer Ol- oder Fettschmierung Drehzahlen und hohen Lasten
- Olai . i o i o * weiBlich ¢ Trockenschmierung von Gleitflachen unterschiedlicher Materialien * Verpackungsmaschinen
ozs 5;:’ PTFE-Gleitlack IE:fgssast-Zlgs-?gst_J ioo CC))7b|s +260 °C * PTFE bei geringen Driicken, niedrigen Geschwindigkeiten und in staubiger ¢ Gleitbereiche i. d. Kunststoff-
OKS 5 Gewindereibzahl (M10/8.8): p gesamt = 0,10 . gmgle"“r‘g ehtschmutsender Gleit. und Trenmil . xnggeég"”drf?tﬂte
Optimale Schichtdicke: 5 bis 20 pm arbloser, nichtschmutzender Gleit- und Trennfilm ntihaftbeschichtung von
¢ Verhindert Tribokorrosion Dichtungen oder Dichtflachen
¢ Trocknung bei Raumtemperatur aller Art
@ . . _GRAR[o o * schwarz ¢ Kann auf heiBe Oberflachen aufgespriiht werden * Schmierung hoch belasteter
OKS 530 wgg:eregzg:zck‘ II:E’Irzsszt—Zlg:tg—n'ljgst “35_’ 001 glsk;iisgatct:em * MoSy, Graphit | * Einsatz in weitem Temperaturbereich Ketten, wenn eine Ol- oder
; : A APy iy g _ ¢ Trocknung bei Raumtemperatur Fettschmierung nicht mehr
il e el (4 TR e = 0,09 ¢ Verbrauchter Gleitfilm kann nachgebessert werden moglich ist
¢ Verdlinnbar mit Wasser bis 1:5
. . . X o o * schwarz « fiir hochbelastete Ketten in Temperaturbereichen wo Ol oder Fett- ¢ z.B. Glih-, Einbrenn- und
OKS 536 ?J:gg;iﬁ:lack E:,gsszfﬁ_?gst_s‘? 001 glsk;i?gat?em * Graphit schmierung nicht méglich ist, Backdfen bei der Alutuben-
@ quttrocknend’ NSF H2 Re Nl:)_1 3‘041’6 ¢ Kann auf heiBe Oberflachen aufgespriiht werden herstellung, in Lackieranlagen
9. No. ¢ Trocknung bei Raumtemperatur oder in BackstraBen
* Verbrauchter Gleitfilm kann je nach Anwendung nachgebessert werden
¢ Verdlinnbar mit Wasser bis 1:5
¥ (&l . . @R o o * weiBlich * Fur Gleitflachen aus unterschiedlichen Materialien, bei geringen ¢ Verpackungsmaschinen
OKS 575 PR e gntsiigznggﬁic;%?clg _bS'Sin'; ?g c;’r{+250 © * PTFE Driicken, niedrigen Geschwindigkeiten und in staubiger Umgebung * Rollen und Rutschen in
P ’ H ¢ Trocknung bei Raumtemperatur Transportbereichen
¢ Verdlinnbar mit Wasser ¢ Antihaftbeschichtung
¢ Verhindert Tribokorrosion ¢ Trennfilm bei GieBharz-
anwendungen.
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Charakterisierung

Einsatzbeispiele

* Zum Einpressen von Lagern

e : i o 1t o * farblos * Gewindebeschichtung * Zur Montage von Gleitring-
OKS 1300 Gleitfilm, farblos gg@?;ﬁgg&;%?%ﬁ;}g 5_100 ecs:amt ~008-0.10 ¢ Gleitfilm fur Kunststoff, Holz und Metall dichtungen oder Trocken-
OKS 1301 ©FHg - ’ * Durch UV-Indikator nachweisbar schmierung in textil- oder
¢ Verhindert Fressen papierverarbeitenden
* Fur alle Schraubenwerkstoffe Maschinen
¢ Vielseitiger Einsatz, insbesondere zur Vorbeschichtung von
Klein- und Massenteilen
P _ . i o * milchig-weiss | * Gewindebeschichtung, fur kontrollierte Montage ¢ Beschichtung von Schrau-
OKS 1710 Gleitfilm flir Schrau Elnsa}tztem‘p.. > +60 °C . * Trockener und grifffester Gleitfilm ben mit galvanisierten
ben, Konzentrat auf Gewindereibzahl (M10/8.8): p gesamt = 0,08 — 0,14 « Durch UV-Indikator nachweisbar Oberflzchen und VA- und
2 Wasserbasis (je nach Konzentration und Oberflache) . . A h
5] ¢ Verdiinnbar mit Wasser bis max. 1:5 Al-Gewinden
< « Kontrollierte Reibwerte
S ¢ Wirtschaftliche Vorbeschichtung
5;
= P : . i o ¢ gelblich ¢ Trockener und grifffester Film * Beschichtung von Gewinden
OKS 1750 Gleitfilm fur Holz Emsgtztem.p.. >+70°C i ¢ Durch UV-Indikator nachweisbar mit galvanisierten Ober-
schrauben, Konzentrat | Gewindereibzahl (M10/8.8): y gesamt = 0,08 - 0,14 o Varlilser mf W seey s (e, 15 fldchen. z.B. Spanolatten-
auf Wasserbasis (je nach Konzentration und Oberflache) « Kontrollierte Reibwerte t schraut’)er-w - Spanp
P . ) . o * milchig-weiB * Trockener und grifffester Film * Beschichtung gewindefor-
OKS 1765 fGIe'tf'Im fiir gewinde Elnss_:ltztem_p.. > +70 °C . _ ¢ Durch UV-Indikator nachweisbar mender Schrauben aus Alu-
ormende Schrauben, | Gewindereibzahl (M10/8.8): p gesamt = 0,06 - 0,15 « Kein KaltverschweiBen Legierungen, hochlegierten
\IXIC;ZZSZ?E’:;ZM (je nach Konzentration und Oberflache) ¢ Verdlinnbar mit Wasser bis max. 1:5 galvanisierten und austeniti-
¢ Kontrollierte Reibwerte schen Stahlen
g . . o 1 o * grau-schwarz * Zur Verbesserung der Gleiteigenschaften von Maschinenteilen * Gerate und Prazisionsmecha-
OKS 100 r'YIoociz ;Lélive:éin g?:igztleé?ﬁ'é ir118\5/ak?1 Sr': 2?3531%00 °C in Schutzgas) * MoS, ¢ Einlaufschmierstoff in Kombination mit Ol oder Fettschmierung nismen, z.B. im Vakuum oder
gracig Teilche.n 16Be: 16.0 — 30 0’ = méx 190.0 um 9 * Schwierige Umformvorgénge in der Metallverarbeitung bei radioaktiver Strahlung
9 T 0 K, . 2 H e Zum Einarbeiten in Kunststoffe, Dichtungen und Packungen * Werkstucke in der Kalt- und
Warmumformung.
i ) L o i o * grau-schwarz * Einlaufschmierstoff in Kombination mit Olen oder Fetten * Maschinenteile, Gerate und
oK< 110 micl)fozf;ﬁlver’ (Eé?ssfﬁzﬁe&% ir1r18\5/akCuSrlrs1 +b‘if 21%00 °C in Schutzgas) * MoS; * Vermindert Reibung und VerschleiB, auch bei hohen Driicken Prazisionsteile
OKS 111+ TeilchenardBe: 25 - 5.0 um. max. 15.0 um 9 * Wachs * Gute Haftung auch bei feinst bearbeiteten Oberflachen * Zum Einarbeiten in Sinter-
9 7 S um, -1.UH (*nur Spray) ¢ FUr schwierige Umformvorgénge metalle, Kunststoffe,

Dichtungen, Packungen,
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