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Beschichten von Kunststoff und Metall

Gleitlacke statt
Schmierstoff

Gleitlacke konnen in manchen
Bereichen Ole und Fette ersetzen

Beweglich gelagerte Bauteile werden normalerweise mit Fetten und

Olen geschmiert.Es gibt fiir diverse Anwendungen allerdings eine inter-

essante Alternative: Gleitlacke. Ihr Vorteil: sie konnen eine trockene und

wartungsfreie Dauerschmierung auch bei hoher Beanspruchung bieten.

Gleitlacke werden in zahlreichen Berei-
chen eingesetzt, in denen es darum geht,
Gelenke, Lager oder im Betrieb aneinan-
der reibende Fldchen zu schiitzen —und um
Gerdusche zu verhindern. So gibt es vom
Handschuhfach iiber die Sonnenblende
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bis hin zur Sitzverstellung alleine im Au-
tomobilbereich weitreichende Einsatz-
gebiete. Denn ein knarrendes Gerdusch
beim Herunterklappen der Sonnenblende
oder beim Offnen des Handschuhfachs
sind dem Qualitdtsempfinden der Kunden

Der neue Kettenautomat kann
| von nur zwei Personen bedient
| werden und erméglicht eine

partielle Gewindebeschichtung.
‘ \ Bilder: Binder

Verminderung von Reibung und
Verschleil3 bei konstanten Reibungs-
zahlen mit geringer Streuung; Le-
bensdauerschmierung ohne Ol und
Fett moglich

Einsatz zwischen -200°C und 450°C
maoglich

guter Korrosionsschutz

kaum Alterungseinflisse

mineraldl- und chemikalienbestan-
dige Beschichtungen méglich
Montageerleichterungen
Minimierung des Wartungsauf-
wandes

massiv abtrdglich. Ein weiteres Einsatz-
gebiet ist die Montageerleichterung von
Maschinenelementen. Anwenderbranchen
fir Gleitlacke sind beispielsweise der Au-
tomobil- und Maschinenbau oder die Luft-
und Raumfahrttechnik. Auch die Industrie-
zweige Feinmechanik, Optik und Elektro-
nik machen sich Gleitlacke zunutze.

Das Prinzip ,Gleitlack”
Gleitlacke sind im Wesentlichen Lackfor-

mulierungen, die iiblichen, dekorativen
Lacktypen dhneln. Das Besondere an



LACKIEREN

Die Applikation von Gleitlacken kann bei
Spezialteilen oder Kleinserien auch manuell
in der Spritzkabine erfolgen.

Gleitlacken ist, dass sie iiber PTFE (Teflon)-
oder MOS, (Molybdindisulfid)-Einlage-
rungen verfiigen. Wahrend PTFE-Gleitlacke
Stirkenim Bereich Korrosionsschutzund Rei-
bungsverminderung haben, schiitzen MOS,-
Einlagerungen besonders gut vor Ver-
schleil. Wie im dekorativen Lacksektor
stehen 19semittelbasierte Lacksysteme und
Wasserbasis-Lacke zur Verfiigung. ,,Vor
allem im Bereich Korrosionsschutz sind
bisher 16semittelbasierte Gleitlacke ihren
Wasserbasis-Konkurrenten eindeutig iiber-
legen®, erldutert Timo Binder, der mit sei-
nem Bruder Thorsten zusammen die Firma
Binder Oberflachentechnik in der zweiten
Generation fiihrt. ,,Allerdings geht zuneh-
mend der Trend zur Wasserbasis — wohl nicht
zuletzt wegen der VOC-Verordnungen.*
Gleitlacke werden tiblicherweise in Schicht-
dicken zwischen 5 und 30 um aufgetragen.
,,Die meisten Anwendungen liegen bei etwa
15 um®, berichtet der Geschiftsfiihrer. Be-
achtlich sind die moglichen Einsatztempera-
turen von Gleitlacken sind zwischen -200°C
und +450°C.

Kleinteile konnen per Sprihtrommel be-
schichtet oder in einer Tauchzentrifuge mit
Lack geflutet und abgeschleudert werden.

Applizieren von Gleitlacken

Fiir Gleitlacke stehen im Wesentlichen
viele auch bei konventionellen Lacksyste-
men eingesetzte Verfahren zur Applikation
zur Verfiigung. So verfiigt die Firma Bin-
der iiber Tauchzentrifugen, Tauchanlagen,
Flachenspritzautomaten, Sprithtrommeln
und eine Spritzkabine fiir die manuelle Be-
schichtung. Dadurch stand bisher bereits
ein weites Spektrum an Anlagentechnik
zur Verfiigung, um je nach Bauteil, Los-
grofe, Teilegeometrie, Kundenanspruch und
Funktion ein geeignetes Verfahren bieten zu
konnen. ,,Wir sind seit knapp 20 Jahren im
Bereich Gleitlacke aktiv®, berichtet Timo
Binder, ,,aber vor allem im Bereich der se-
lektiven Beschichtungen waren wir bis 2009
iberwiegend auf die Handbeschichtung an-
gewiesen.” Deshalb investierte die Firma
in einen Kettenautomat fiir Gestellware.
Dadurch wird die Stiickgutbeschichtung
einzelner Teile im Spritzverfahren moglich.
Die GroBanlage mit einer Gesamtketten-
lange von 53 Metern und einer maximalen

Mit einer Gesamtkettenldange von 53 Metern und 1.040 Aufnahmen ist der Kettenautomat in der

Aufnahmekapazitit von 1.040 Einzelteilen
kann von zwei Personen beschickt und be-
dient werden. Mit bis zu acht Pistolen lassen
sich Werkstiicke mit einer Grofle von bis zu
700 mm und einer maximalen Breite von
bis zu 200 mm in Schichtstdrken zwischen 5
und 50 pm beschichten. Vor der eigentlichen
Beschichtung erfolgt zundchst eine Ent-
fettung und dann entweder eine Phospha-
tierung oder eine Aufrauung durch Sand-
oder Glasperlenstrahlen. Dann werden die
Werkstiicke mit entsprechend angefertigten
Aufnahmen an der Kette befestigt. ,,In der
Regel benoétigt jedes Bauteil eine spezielle
Haltevorrichtung®, erldutert Timo Binder.
,»Deshalb achten wir bei der Auftragspla-
nung darauf, moglichst selten die Aufnah-
men wechseln zu miissen. Dennoch sind wir
auch bei Kleinserien flexibel — es miissen ja
nicht immer alle 1.044 Aufnahmen umge-
ristet werden.* Die Einzelteile durchlaufen
anschlielend vollautomatisch gesteuert die
einzelnen Verarbeitungsschritte. Als erstes
erfolgt in der Spritzkabine die Lackierung.
Anschlieend wird in der Abluftzone ge-
trocknet, einen Prozesschritt weiter fahren
die Bauteile durch den Aushérteofen. Hier
vernetzt der Lack bei Temperaturen zwischen
Raumtemperatur und 220°C. Nach dem
Aushirten transportiert die Kette die Teile
durch eine Abkiihlzone. Auf Wunsch kann
dabei eine maschinelle Qualitdtskontrolle
durchgefiihrt werden. Das installierte Appli-
kationssystem eignet sich laut Binder glei-
chermalien fiir die Verarbeitung von Was-
ser- als auch Losemittellacken. Durch den
Kettenautomaten sind sehr gleichmédBige
Schichtdicken und vor allem partielle La-
ckierungen der Werkstiicke an exakt vor-
gegebenen Positionen moglich. Aber auch
Bauteile wie Bewegungsspindeln, bei denen
Kollisionen in einem Trommelautomaten
zu Oberflichenschaden fithren konnen,
sind prédestiniert fiir den Kettenautomaten.
Neben der funktionellen Beschichtung mit
Gleitlacken sind auch rein dekorative Farb-
auftrige moglich.

Kontakt

Binder GmbH
Oberflachentechnik
Stuttgarter Str.35

75179 Pforzheim

Tel.: +49 07231 466660
Fax:+49 07231 4402-42
E-Mail: binder@bicoat.de
www.bicoat.de
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