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Bewahrte Qualitat — in
neuer Struktur

SKC zéhlt mit tber 55-jdhri-
ger Erfahrung zu den Pionie-
ren in der Herstellung und
Anwendung plastisch ver-
arbeitbarer Werkstoffe. Im
Werkzeugmaschinenbau, im
allgemeinen Maschinenbau
und in verwandten Berei-
chen werden SKC-Produkte
seit Jahrzehnten erfolgreich
eingesetzt. Qualitativ hoch-
wertige Materialien, prazise
Fertigung und kompetente
Beratung haben SKC in
dieser Technologie zum
Marktflhrer mit weltweiter
Prasenz gemacht. Dar(ber
hinaus hat sich SKC ein in-
ternationales Renommee fiir
Forschungen auf dem Gebiet
der Tribologie erarbeitet.

Zum 01.04.2026 wird dieses
erfolgreiche Produktgeschift
im Rahmen einer strategi-
schen Neuausrichtung von
der DIAMANT Polymer
GmbH tbernommen. Fir
Sie als Anwender bleibt
dabei das Entscheidende
unverandert: Die bewadhrten
Produkte stehen weiterhin
in gleichbleibender Qualitat
und Aufmachung zur Verfu-

gung.

Gleichzeitig profitieren Sie
kunftig von der geblindelten
Expertise der DIAMANT
Polymer GmbH. Mit tber
50 Jahren Erfahrung in der
Entwicklung und Produktion
polymerbasierter Gleit- und
Verbundsysteme verfiigt
DIAMANT uber umfassen-
des Know-how in genau den

Firmenprofil

Anwendungen und Markten,
in denen SKC seit Jahrzehn-
ten etabliert ist.

Produktion, Qualitétssiche-
rung, Weiterentwicklung
sowie Vertrieb und Kunden-
betreuung werden kiinftig
durch DIAMANT verant-
wortet. Damit schaffen wir
eine klare Struktur und stel-
len sicher, dass Sie auch in
Zukunft zuverldssig betreut
werden — mit gleichbleiben-
der Qualitdt und zusitzlicher
technologischer Kompetenz.

Fiir Sie bedeutet das:
Vertraute Produkte -
und ein starker Partner
an lhrer Seite.
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SKC Gleittechnik GmbH &
DIAMANT Polymer GmbH




Kontakt & Auslandsvertretungen

Deutschland

DIAMANT Polymer GmbH
Marie-Bernays-Ring 3a
D-41199 Monchengladbach
Tel. +49 (0) 2166 9836-0
www.diamant-polymer.de
info@diamant-polymer.de

Ausland

SKC-Produkte kénnen Sie in
vielen Landern beziehen. Fiir
Lieferungen ins Ausland, wenden
Sie sich bitte an den Hauptsitz in
Deutschland.
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Gleitbeldge

Material
SKC 3

SKC 60

SKC 62

SKC 63

SKC 63 R
SKC 90

SKC 400 ELF

SKC 600

Auswahltabelle fiir SKC-Belage

Spachteltechnik Einspritztechnik

A
A
A
A
A
A
A A
A A

Trennfugenbelage

Material
SKC 53

SKC 57

SKC 55

SKC 58

Spachteltechnik Einspritztechnik
A

GieBtechnik

GieBtechnik

Beschreibung

sehr hohe Belastbarkeit und Verschleil3-
festigkeit

gegenlber SKC 3 verbesserte Gleiteigen-
schaften, Standardtype fur die Einspritz-
technik

technische Eigenschaften wie SKC 60,
dinnflussiger, fur lange Flhrungen

technische Eigenschaften wie SKC 60,
jedoch spachtelbar

Reparaturbelag, schnelle Aushartung, zur
Ausbesserung von Fressern und Fehlstellen

besonders dunnflussiger Gleitbelag,
Standardtype flr die GieBtechnik

Gleitbelag mit hohem PTFE-Anteil, sehr
niedriger Reibwert, Farbe: blau

Gleitbelag mit hohem PTFE-Anteil, sehr
niedriger Reibwert, Farbe: grau

Beschreibung

Standardtype fur die Spachteltechnik

Standardtype flr die Einspritztechnik

verklrzte Verarbeitungs- und Aushértezeit

besonders dunnflissiger Trennfugenbelag,
GieBtechnik, lange Verarbeitungs- und Aus-
hartezeit

Wir stellen auch kundenspezifische Beldge mit verschiedenen Anforderungen (z. B. Leitfahigkeit, Elastizitat, mit metallischen oder
nichtmetallischen Fullstoffen) sowie Dichtmassen oder Kleber auf Epoxidharzbasis her.
Bitte rufen Sie unser Technik-Team an.



Diese Seite ist frei.
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SKC Gleitbelage werden zur
Herstellung von Fihrungen
und Gleitflaichen eingesetzt.
Urspriinglich fir den Einsatz
an Werkzeugmaschinen ent-
wickelt, finden diese Beldge
heute in den unterschied-
lichsten Bereichen - vom
Schwermaschinenbau Uber
den Werkzeugmaschinenbau,
Druckmaschinen bis hin zur
optischen Industrie - Anwen-
dung.

Neben den optimalen tech-
nologischen Eigenschaften
bietet die Abformtechnik
vielfiltige Moglichkeiten der
kostensparenden Fertigung
von unterschiedlichsten
Oberflachenformen.

Gleitbelage

Vorteile
Hohe Genauigkeit
Anti-Stick-Slip-
Verhalten
VerschleiBfestigkeit
Déampfung
MaBhaltigkeit
Hervorragende Haftung
Notlaufeigenschaften
Kostensparende
Abformtechnik
Austauschbarkeit bei Ab-
formen vom Meister

vV VVVVYYVYY VY

Anwendungsgebiete
Werkzeugmaschinen
Umformmaschinen
Blechbearbeitungs-
maschinen
Druckmaschinen
Papiermaschinen
Sondermaschinen
MeBmaschinen
Kunststoffmaschinen
Optische Gerite
Maschinentiberholung
Handlinggerite

Pumpen
Hydraulikkomponenten
Werkeuge
Hydrostatische Fihrungen
Aerostatische Fihrungen

VYVVVVVVVVVYVYYVYY VYVYY

Gleitbelag SKC 60

Standardtype
Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 62

niedrige Viskositat
Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 63

Standardtype
Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 63 R

schnell aushartendes Reparaturmaterial
Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 3

fur hochbelastete Fhrungen
Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 400 ELF
PTFE-Gleitbelag
Spachtel- und Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 600
PTFE-Gleitbelag
Spachtel- und Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 90

Standardtype
Gief3technik



Reibfunktionsdiagramm
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Im Reibfunktionsdiagramm sind
die Reibfunktionskurven von

SKC 3-GG 25 und SKC 60-GG 25
der Paarung GG 25-GG 25 ge-
genlbergestellt. Die Vorziige der
SKC-Gleitbeldge ergeben sich durch
die im Diagramm gezeigten Eigen-
schaften:

1. Der Reibungsbeiwert der Ruhe
f ist sehr klein, er betrdgt etwa '/,
des Haftreibwertes von GG 25-
GG 25-Paarungen. Entsprechend
klein sind die Anfahrkréfte und das
Maf3 der elastischen Vorspannun-
gen durch die Antriebe bis zum
Anfahren.

2. Die Reibfunktion der Bewegung
f steigt zundchst mit zunehmender
Gleitgeschwindigkeit an und sinkt
dann mit dem Aufbau des hydro-

dynamischen Schmierfilmes wieder
ab. Der EinfluB3 verschiedener Gleit-
paarungen wie SKC-GuB/SKC-Guf3
gehartet/SKC-Stahl und SKC-Stahl
gehdrtet auf die Reibfunktion kann
vernachldssigt werden.

Der Anstieg der Reibfunktion ver-
hindert beim Positionieren das un-
erwlnschte ruckartige Entspannen
der Antriebselemente nach dem
Anfahren und erméglicht das exak-
te Zustellen um Mikrometerbetra-
ge. Bei der Verringerung der Gleit-
geschwindigkeit bis zum Stillstand
am Ende eines Zustellschrittes fallt
die Reibfunktion ab. Dadurch wird
eine weitgehende Entspannung der
Antriebselemente erzielt und ein
unerwtinschter Nachlauf, hervorge-
rufen durch Losen von Spannungen
unter Einwirkungen von Erschitte-
rungen und Schnittkraftschwankun-
gen, vermieden.

Beim Gleiten von Maschinenteilen
mit geringen Geschwindigkeiten -
im Bereich der Grenzreibung - wird
durch den Anstieg der Reibfunktion
eine Dampfung des Gleitvorganges
erzielt und dadurch der uner-
wlnschte Stick-Slip-Effekt vermie-
den. Im Gegensatz dazu fuhrt die
abfallende Reibfunktion anderer
Gleitwerkstoff-Paarungen zu einer
Instabilitat des Gleitvorganges und
zu Stick-Slip-Erscheinungen.

3. Die Hohe des Reibungsbeiwer-
tes hangt nicht nur von der Gleit-
paarung ab. Wichtig ist auch die
Auswahl eines geeigneten Schmier-
mittels. Die modernen Bettbahndle
besitzen neben guten tribologischen
Eigenschaften auch ein ausgezeich-
netes Demulgierverhalten. Dringt
Kthlschmiermittel in den Fihrungs-
spalt ein, vermischen sich die Me-
dien nicht; so kdnnen im Regelfall
Schwierigkeiten vermieden werden.
Nur eine einwandfreie Schmierung
gewadhrleistet die volle Funktion
hochwertiger Maschinen.
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Diese Feststellungen
basieren auf jahr-
zehntelangen prak-
tischen Erfahrungen
und auf einer Vielzahl
von Untersuchungen
an Hochschulen und
bei namhaften SKC-
Anwendern.

SKC-Gleitbeldage - Eigenschaften

Anti-Stick-Slip-Verhalten

SKC-Gleitbeldge ermdglichen ein
vollig ruckfreies Anfahren und

eine gleichmalige Bewegung auch
bei hohen Flachenlasten. Kleinste
Zustellschritte (im pum-Bereich)
und ein sehr genaues Positionieren
werden durch SKC-beschichtete
Fihrungen erreicht, sofern ein
geeigneter Antrieb, ein addquates
Schmiersystem und Schmiermit-
tel zum Einsatz kommen. Dieses
Verhalten wird durch die markan-
teste der positiven Eigenschaften
erreicht: Der Reibungsbeiwert der
Ruhe f, ist kleiner als der Reibungs-
beiwert f der Bewegung.

VerschleiBfestigkeit

Durch die hervorragenden Eigen-
schaften der SKC-Beldge wird der
Verschlei3 am Gleitbelag und den
Gegenfuhrungen auf ein Minimum
reduziert. Die Einbettungsfreu-
digkeit gegentber Fremdkérpern
bietet zusatzlich einen wirksamen
Schutz gegen Riefenbildung.

Kostengiinstiges und maB-
genaues Abformen

SKC-Gleitbeldge harten ohne
technisch relevanten Schwund aus,
daher wird die Genauigkeit der
Abformflache formgetreu auf den
SKC-Gleitbelag Ubertragen. Eine
nachtrdgliche kostenintensive me-
chanische Bearbeitung erbrigt sich
in den meisten Fallen, zumal die
Schmiernuten gleich mit abgeformt
werden kénnen.

MaBhaltigkeit

Im Gegensatz zu vielen ande-

ren Kunststoffen zeigen SKC-
Gleitbeldge bei den angegebenen
Belastungen, insbesondere unter
Wadrmeeinfluf3, geringste bleibende
Verformungen (siehe technische
Daten).

Dampfung

Durch die hohe Genauigkeit SKC-
beschichteter Fihrungen und die
technologischen Eigenschaften des
Gleitbelages kann das Fuhrungsspiel
sehr gering eingestellt werden. Das
hervorragende Dampfungsverhal-
ten von Gleitfuhrungen, z. B. ge-
genuber Rollenfihrungen, wird da-
durch noch wesentlich verbessert.
Auch in Bewegungsrichtung findet
durch die ansteigende Reibfunktion
im Mischreibungsgebiet eine Damp-
fung statt. Die dynamische Steifig-
keit der Maschinen wird erhoht.

Betriebssicherheit

Die hervorragenden Notlaufei-
genschaften der SKC-Gleitbeldge
verhindern auch bei ungtinstigen
Voraussetzungen wie Mangel-
schmierung starken Verschleif3.
SKC-beschichtete Fuhrungen kon-
nen nicht “fressen”.

Hervorragende Haftung

SKC-Gleitbeldge haften ausgezeich-
net auf gereinigten metallischen
Fldchen und auch auf bereits
vorhandenen SKC-Schichten. Das
Ausbessern von Beschaddigungen
oder Bearbeitungsfehlern an SKC-
Gleitbeldgen ist daher auf einfache
Art und Weise moglich. Auch an
Maschinenteilen aus reaktionsharz-
oder zementgebundenem Beton
haften SKC-Gleitbeldge hervorra-
gend.

Chemische Bestandigkeit

SKC-Belage sind bestdndig gegen
Wasser, Meerwasser, mineralische
und synthetische Ole, schwache
Sduren und Laugen, Benzin sowie
Alkohol.

Sie sind nicht bestdndig gegen Ace-
ton, Benzol, Methanol, Phenole und
Kresole (bei Dauerbelastung) sowie
gegen Losungsmittel (bei lingerer
Einwirkung).

Angaben zur chemischen Bestdn-
digkeit sind stets unter Vorbehalt zu
sehen, da Parameter wie Tempera-
tur, Einwirkungszeit und Ausharte-
zustand der Beldge von Bedeutung
sind. Im Zweifelsfalle empfehlen wir
die Durchfiihrung entsprechender
Einlagerungsversuche.

Bei Langzeiteinflu3 durch wasserige
Lésungen sowie durch Ablage-
rungen von Oxiden, Spalt- und
Stoffwechselprodukten (speziell aus
wassermischbaren Kuhlschmierstof-
fen) konnen maBliche Veranderun-
gen im um-Bereich auftreten.
Detaillierte Informationen zu
diesem Thema erhalten Sie auf
Anfrage.



Technische Daten
Gleitbelage

Spezifisches Gewicht [kg/dm?]
Mischungsverhdltnis Harz : Harter

Zulassige Flachenbelastung, dynamisch [N/mm?]
Zulassige Flachenbelastung, statisch [N/mm?]
E-Modul [N/mm?]

Harte [Shore D]

Reibfunktion f, je nach Olsorte
Maximale Betriebstemperatur [°C]
Wirmeausdehnungskoeffizient [K]
Warmeleitwert [W/mK]
Durchgangswiderstand [€2cm]
Dielektrizitatszahl
Durchschlagsfestigkeit [kV]
Mindestschichtstarke, ca. [mm]
Schwund beim Ausharten [%]
Mengenbestimmung

Faktor F_* Spachteltechnik

Faktor F_* Einspritz-/GieBtechnik
Verarbeitungszeit bei 20 °C, ca. [min] ™
Entformzeit bei 20 °C [h]

Aushértezeit bei 20 °C [h]

Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate]

Standard-Packungsgrof3en

*

Aok

SKC 3  SKC 400.ELF SKC 60 SKC 62

1,8 1,4 1,6 1,5
100:7,3 100:10,3 100:9,5 100:9,9
15 2 5 5
100 10 50 50
6190 2920 4850 4770
83,5 n. b. 82 80
<010 < 0,06 <0,08 < 0,08

80 (kurzfristig 100)
~ 30 x 10¢
0,5-0,8
~1x 10"
=4
~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstérke)
1,5 1,5 2,0 1,5
<0,

Volumen [cm’] x F_ergibt Belagmenge [g]

3 3 - -

- 2 2 2
45 45 30 30
12-16 18-22 12-16 12-16
16-22 22-30 16-22 16-22

12

siehe Bestellindex

Der Faktor F_ beinhaltet das spezifische Gewicht sowie einen Sicherheitszuschlag und ist abhéngig von der Verarbeitung.
Die Verarbeitungszeit ist stark abhéngig von Raumtemperatur und Mischvorgang. Die Verarbeitungszeit kann sich auch bei grofen

Materialanhdufungen (z. B. in Kartusche oder Dose) erheblich verkiirzen.
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Spezifisches Gewicht [kg/dm”]

Mischungsverhdltnis Harz : Harter

SKC 63 SKC 63 R SKC 90 SKC 600

1,7 1,6 14 1,2

100:11,3 100:8,3 100:12,6 100:12,0

Zulassige Flachenbelastung, dynamisch [N/mm?] 5 5 4 2
Zulassige Flachenbelastung, statisch [N/mm?] 50 50 30 10
E-Modul [N/mm?] 5020 4850 4200 2920
Harte [Shore D] 82 85 80 n. b.
Reibfunktion f,, je nach Olsorte < 0,08

Maximale Betriebstemperatur [°C]

80 (kurzfristig 100)

Wirmeausdehnungskoeffizient [K] ~30x10°
Warmeleitwert [W/mK] 0,5-0,8
Durchgangswiderstand [Qcm] ~1x 10"
Dielektrizitatszahl =4

Durchschlagsfestigkeit [kV]
Mindestschichtstarke, ca. [mm]
Schwund beim Ausharten [%]

Mengenbestimmung

~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstérke)
1,5 1,0 2,0 1,5
<0,1

Volumen [em’] x F_ergibt Belagmenge [g]

Faktor F_* Spachteltechnik 3 3 - 3
Faktor F_* Einspritz-/GieBtechnik - - 2 2
Verarbeitungszeit bei 20 °C, ca. [min] ™ 30 15 45 45
Entformzeit bei 20 °C [h] 12-16 1,5 18-22 18-22
Aushirtezeit bei 20 °C [h] 16-22 4 22-30 22-30
Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate] 12 12 9 12

Standard-Packungsgrof3en

siehe Bestellindex

D1.31

Die vorstehenden technischen Angaben entsprechen unserem besten Wissen. Eine Gewahr fiir den Anwendungsfall kénnen wir nicht
Uibernehmen, da die Verarbeitung auBerhalb unserer Kontrolle liegt. Aufgrund der vielfaltigen Produktions-, Betriebs- und Verarbeitungs-
bedingungen muB jeder Verwender die Eignung des Produktes fiir den von ihm individuell vorgesehenen Verwendungszweck selbst priifen.
Die Angaben in diesen Unterlagen gelten nicht als zugesicherte Eigenschaft.



Diagramme

EinlaufverschleiB verschiedener Werkstoffe
(Auszug aus einem Versuchsbericht eines namhaften deutschen WZM-Herstellers)
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Verarbeitungsrichtlinien fir

Gleitbelage

Vorbereitung

Aufrauhung der Beschichtungsfldche
Die zu beschichtende Fuhrungs-
flache wird zur Verbesserung der
Haftung mit einer Aufrauhung ver-
sehen. Die Rauhtiefe sollte 0,5 mm
(R=500 pm) betragen. Die Aufrau-
hung kann durch Schrupphobeln,
Schruppfrasen, mit Einschneider
oder bei Bohrungen durch Eindre-
hen eines Gewindes erzeugt wer-
den. Besonders gute Haftflachen
lassen sich durch Sandstrahlen mit
hartem und scharfen Korn (Strahl-
mittel Hochofenschlacke G 77,
Korn 0,6-1,2 mm) erzielen. Bei allen
Verfahren ist zu beachten, daf3 die
Oberflache nicht verdichtet, son-
dern aufgerissen wird.

fldche durch Hobeln (links) und Fréisen (rechts)

Reinigung der Beschichtungsfldche
Die zu beschichtenden Teile mus-
sen grundlich gereinigt werden.
Zur Vorreinigung sind verschiedene
Reiniger geeignet. Auskunft Uber
einen geeigneten Reiniger erteilen
wir lhnen gerne. Die Beschich-
tungsflachen mussen frei sein von
O, Fett, Staub, Rost, Zunder und
Schutzanstrichen. Bei Mineralgul3
ist das Entfernen der Trennwachs-
oder Schldmmschicht erforderlich.
Fir die abschlieBende Reinigung vor
dem Beschichten sollte vorzugs-
weise Aceton verwendet werden.

Vorsicht ist geboten beim Trocken-
blasen der Haftflichen mit Pref3luft,
da diese oft Ol enthalt und deshalb
die Haftung beeintrdchtigen kann.

Gegenfiihrung und Abformfldche
SKC-Beschichtungen kénnen von
allen Arten von Gegenflachen abge-
formt werden, von Vorrichtungen
(Master), der Gegenflache oder
beispielsweise von Tuschierplatten
oder Linealen. Die Rauhigkeit der
Gegenfihrung sollte beim Abfor-
men Ra=2,5 pm nicht Uberschrei-
ten. Die Gegenflachen koénnen ge-
schliffen, feingefrast, breitschlichtig
gehobelt oder feingedreht sein.

Trennmittel

Die Flachen, von denen abgeformt
wird, werden mit einem Trennmit-
tel behandelt. Je nach Einsatzfall
stehen verschiedene Trennmittel
zur Verflgung. Je nach Typ werden
sie mit dem Lappen oder Pinsel
aufgetragen oder aufgespruht.
Nach dem Aufbringen 143t man die
Trennmittelschicht kurz antrocknen,
anschlieBend wird sie mit einem
weichen Tuch vorsichtig poliert.
Eine Beschreibung der verschiede-
nen Trennmittel finden Sie in der
Rubrik Zubehor.

Alle Bereiche, an denen beim Ab-
formen Belag austreten kann und
nach dem Ausharten wieder ent-
fernt werden muf3, sind ebenfalls
vor dem Beschichten mit einem
Trennmittel zu behandeln.

Bei der Verarbeitung von 10 kg
Gleitbelag wird ca. 1 kg Trennmittel
bendtigt.

Abformbare Schmiernuten

Die Abformtechnik ermaglicht es,
die Schmiernuten wéhrend des
Beschichtens mit abzuformen. Die
vorgefertigten Schmiernutenformen
werden mit einem Spriihkleber
bespriht und auf die Abformflache
geklebt. Es ist wichtig, die Klebe-
schicht nur dinn aufzusprihen und

nach dem Einspriihen abltften zu
lassen. Genaue Hinweise sind der
Montageanweisung auf dem Sprih-
kleber zu entnehmen. Die Schmier-
nuten mussen fest angedriickt und
anschlieBend mit einem Trennmittel
behandelt werden.

Die Schmiernutenformen werden
nach dem Ausharten des Bela-

ges aus dem Belag entfernt. Die
Schmiernut kann mit einem spitzen
Gegenstand am Ende angehoben
und von Hand herausgezogen
werden. Das Abformen der
Schmiernuten ist bei allen Verar-
beitungstechniken anwendbar. Die
lieferbaren Formen und Abmessun-
gen entnehmen Sie bitte der Rubrik
Zubehor.

Mengenbestimmung

Fir die Spachteltechnik wird das
Volumen des Beschichtungsspaltes
in cm? mit dem Faktor F_ multipli-
ziert. Dies ergibt die Belagmasse in
Gramm. Der Faktor F beinhaltet
das spezifische Gewicht sowie ei-
nen Sicherheitszuschlag und ist ab-
hangig vom verwendeten Belag und
der Verarbeitung. Der entsprechen-
de Wert kann aus den technischen
Daten entnommen werden.

Material: SKC 60 (F_=2):

Schichtstarke 2,5 mm

Berechnungsbeispiel fur Einspritztechnik

Fuhrung: Lange 800 mm, Breite 50 mm,

80 cmx5cmx025cmx2g/cm®*=200g

Entformen

Nach dem Aushéarten kann das
Werkstlck abgehoben werden.

Bei sehr grof3en Werkstlcken
sollten zusatzliche Hilfsmittel wie z.
B. Druckschrauben oder Winden
verwendet werden, um den Kran
zu entlasten. VWenn moglich, ist das
Werkstlck vor dem Abheben in
Bewegungsrichtung der Fihrung zu
[6sen.

A

Die Verarbei-
tungs-, Aushar-
tungs- und Ent-
formzeiten sind
den technischen
Daten zu entneh-
men.

13



Bearbeitungsart

Frasen

Schleifen

Honen

14

Nacharbeit
Quetschrander stirnseitig mit einer
Handschleifmaschine oder gro-
ber Leinwand entfernen. Seitliche
Quetschrander anrei3en und mit
Flachmeif3el abtrennen.

Fehlstellen, Lunker oder
A Ausbriiche in der Be-

schichtung sind leicht aus-
zubessern. Der Gleitbelag wird in
diesem Bereich aufgerauht, entfet-
tet und die Fehlstelle mit SKC-Belag
ausgefullt. Fir schnelle Reparaturen
steht SKC 63 R zur Verfligung. Mit
diesem Belag ausgebesserte Fehl-
stellen kénnen bereits nach 3-4
Stunden bearbeitet werden.
Falls erforderlich, konnen alle SKC-
Gleitbeldge mechanisch bearbeitet
werden (siehe hierzu Tabelle mit
Erfahrungsangaben).
Bei allen mechanischen Bearbei-
tungsgangen ist zu beachten, daf3
keine Erwarmung der Oberflache
des Belages auftritt.
Schmierstoffbohrungen sind von
der Belagseite aufzubohren, um ein
Ausbrechen der Beschichtung zu
verhindern.

Bearbeitungsdaten

Spachteltechnik

Positionieren - Ausrichten

Das zu beschichtende Werkstick
wird an der Abformstelle auf Stell-
schrauben, Fuhler etc. aufgesetzt
und mit Hilfe von MeBuhren oder
VWasserwaagen malf3lich zu den
Bezugsflachen ausgerichtet. Da zum
Auftragen des SKC-Gleitbelages das
Werkstlick wieder abgehoben wer-
den muB, sind die Auflagepunkte zu
markieren.

Mischvorgang

SKC-Beldge gibt es in verschiedenen
Arbeitspackungen mit genau ab-
gestimmten Gewichtsanteilen der
Harzmasse und des Harters. Ein
Abwiegen ist somit nicht erforder-
lich und sollte vermieden werden.
Zum Mischen wird die Kunstharz-
masse mit einer Spachtel von der
Dosenwand und dem Dosenboden
geldst, der Harter eingegossen und
von Hand untergezogen. Anschlie-
Bend sind die beiden Komponenten
mit dem SKC-Ruhrer, eingespannt
in eine Bohr- oder Standerbohr-

Messerkopf mit 4 Schneiden, PKD (polykristalliner Diamant)

Schnittgeschwindigkeit v............ ca. 130 m/min

Wierseliuld & Z&INm {F, wcmmommcn 0,08-0,1 mm/Schneidzahn
Schnitt=Tiefe Q. 0,1-0,3 mm

SPANWINKE! Y oo axial positiv, radial negativ
Vorschubgeschwindigkeit u..... 150-200 mm/min
Werkzeugdrehzahl n.....cccoce.o. ca. 500 min”

Achtung: Werte fir u und n gelten nur als Richtwerte fur einen
Fraserdurchmesser von 80 mm mit vier Schneiden!
Vorschubgeschwindigkeit u = f x z x n
f : Vorschub je Schneide in mm/Schneidzahn
z: Anzahl der Werkzeugschneiden

n: Werkzeugdrehzahl in min™'
Silizium-Karbid-Scheibe
36-46 G 8, NaBschliff
Stellram-Scheibe

42 A46 H 16 V 24 (A = 50 % Natur- und 50 % Kristallkorund)

NaBschliff, v = 25-30 m/s
Naxos-Scheibe

EKD 36 / 02G / H7 KE 100, NaBschliff

GEratetyp .ovvveeverveveveeeeeemmsenmsnss Handhongerat AN 815
HONOL.....irnesssesssssscins Standard-Hondl
HONSLEIN oo 4 Steine ohne Fihrung

W 47 -] 63 -772X
Achtung:  Nach dem Honen Bohrungen grindlich mit Kaltreiniger spulen!

maschine, bei ca. 400 min™" gut zu
vermischen. Hierbei eine Rihrzeit
von drei Minuten einhalten. Dabei
den Ruhrer nicht am Dosenboden
schleifen lassen, da sonst das Mate-
rial erwarmt wird.

Nach dem Mischen werden die
spachtelbaren SKC-Beldage sofort
aus der Dose entnommen und auf
einem Blech ausgebreitet (siehe Bild
unten). Durch das Ausbreiten wird
ein Teil der Reaktionswéarme abge-
fuhrt und somit die Verarbeitungs-
zeit verlangert; eingertihrte Luftbla-
sen werden aufgerissen. Bleibt das
Material in der Dose, entsteht ein
Warmestau, der zur kurzfristigen
Aushartung fuhren kann. Fir 0,5 kg
spachtelbaren SKC-Gleitbelag sollte
zum Ausbreiten ein Blech mit einer
GrofBe von ca. 500 x 500 mm ver-
wendet werden.

Verarbeitungszeit und Temperatur
Die Verarbeitungszeit ist abhdngig
vom verwendeten Material. Die
genauen VWerte entnehmen Sie
bitte den technischen Daten. Fr
SKC-Beschichtungen ist eine Umge-
bungstemperatur von mind. 18 °C
erforderlich. Auch die Werkstlcke
mussen zur Beschichtung diese
Temperatur angenommen haben;
ggf. sind die VWerkstlcke z. B. mit
einem Heizstrahler anzuwarmen.

Auftragen des Belages

Das Material wird mit einer Spachtel
vom Blech aufgenommen und in
mehreren dinnen Schichten auf-
getragen, wobei die erste Schicht
sorgféltig in die Aufrauhung gedriickt
wird. Das Material zum Schluf3 et-
was dachformig auftragen, damit der
Belag beim Aufsetzen der Gegenfla-
che ohne Lufteinschltsse von innen
nach auB3en verdrangt wird.

D1.00
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Abformen vom Gegenstiick

Das Werkstlck wird an der Ab-
formstelle aufgesetzt und auf die
vorher markierten Ausrichtpunkte
(Stellschrauben etc) abgesenkt.
Uberschussiges Material wird ver-
quetscht. Korrekturen im Bereich
einiger 1/1700 mm k&énnen noch

in Belagrichtung erfolgen. Das
Gegenstlick darf keinesfalls ange-
hoben werden, da sonst Luftblasen
eingezogen werden. Bei leichten
Werkstlicken wird zusatzlich ein Ge-
wicht aufgebracht oder das Teil mit
Untergriffleisten oder Schraubzwin-
gen geklemmt. Nach Erreichen der
Auflagepunkte wird wieder entlastet
bzw. entspannt.

Einspritztechnik

Vorbereitung

Die Schichtstérke bei der Einspritz-
technik ist abhadngig vom verwen-
deten Material umd sollte ca. 2 mm
betragen (Mindestschichtstarken
siehe technische Daten).

Die Einspritzbohrung ist - abhangig
vom verwendeten Pressensy-

stem -bei Werkstlicklangen bis

ca. 1000 mm Beschichtungslange
mittig anzubringen, damit der Belag
den Beschichtungsspalt in beiden
Richtungen gleichmaBig fullt. Bei
langeren WerkstUlcken sind mehrere
Einspritzbohrungen mit einem Ab-
stand von ca. 500 mm erforderlich.
Bei einem vertikal angeordneten
Beschichtungsspalt ist die Einspritz-
bohrung maglichst weit unten anzu-
ordnen.

Abdichtung

Die Abdichtung erfolgt je nach
konstruktiven oder fertigungstechni-
schen Moglichkeiten durch metalli-
sche Kanten bzw. mit Moosgummi-
streifen oder dhnlichen Dichtungen.
Metallische Kanten werden als
direkte Auflage verwendet und
sollten entsprechend der maBlichen
Anforderung genau bearbeitet sein.
Vor der Beschichtung kénnen auf
diese Kanten Klebebandstreifen (z. B.
0,3 mm starkes Leinenklebeband)
aufgeklebt werden, die nach dem
Entformen entfernt werden, um die
Kanten freizusetzen. Das nachtragli-

che Freistechen des Belages entfallt
dadurch.

Bei der Abdichtung mit Moosgummi
wird die optimale Dichtwirkung
erreicht, wenn die Profile auf etwa
50 % ihrer urspringlichen Starke
komprimiert werden.

Positionieren

Das gereinigte und zur Beschich-
tung vorbereitete Werksttick wird
auf die mit Trennmittel behandelte
Abformflache aufgesetzt und mit
Stellschrauben o. 4. ausgerichtet. Das
ausgerichtete Teil ist wéhrend des
Einspritzvorganges mit Hintergrifflei-
sten, Schraubzwingen etc. so in Posi-
tion zu halten, daf3 eine Verlagerung
durch den Einpref3druck vermieden
wird. Im 1/100 mm-Bereich ist nach
dem Einpressen ein Nachjustieren in
Belagrichtung moglich.

Mischvorgang

Die SKC-Belage werden in verschie-
denen Arbeitspackungen mit genau
abgestimmten Gewichtsanteilen
Harz zu Harter geliefert. Die Arbei-
stpackungen sollten deshalb kom-
plett verarbeitet werden.

Zum Mischen wird die Kunstharz-
masse mit einem Spachtel von der
Dosenwand und dem Dosenboden
gelost. Bei den niederviskosen Beld-
gen SKC 62 und SKC 90 setzen sich
die Fullstoffe nach einer gewissen
Lagerzeit ab und mussen vor der
Harterzugabe griindlich aufgerthrt
werden. Dazu den Satz vom Do-
senboden l6sen und die Harzmasse
anschlieBend griindlich - klumpenfrei
- mit dem Ruhrer aufrihren. Vor
der Weiterverarbeitung die Harz-
komponente auf Raumtemperatur
abkuhlen lassen.

Anschlielend wird der Harter zuge-
geben und vorsichtig untergerthrt,
dann eine Minute intensiv von Hand
mit dem Harz vermischt. Mit dem
SKC-Rdhrer, eingespannt in eine
Bohr- oder Standerbohrmaschine,
die beiden Komponenten bei ca.
400 min™" fertigmischen. Hierbei eine
Ruhrzeit von drei Minuten einhalten.
Bei unzureichender Vermischung der
Komponenten besteht die Gefahr
von weichen Stellen.

Pressensysteme

(Pressensysteme siehe Rubrik Zu-
behor)

Der gemischte Belag wird dann in
einem diinnen Strahl aus der Dose
in die schrag gehaltene Einwegkar-
tusche gegossen, damit die beim
Mischen eingezogenen Luftblasen
aufgerissen werden. In die gefilite
Kartusche den Kolben eindrticken
und entltften. Zum Entluften entwe-
der die Kartusche leicht verformen
und dabei Druck auf den Kolben
austiben oder durch Beilegen ei-
nes diinnen Drahtes wahrend des
Einsetzens des Kolbens flir eine
Entltftung sorgen. Der Draht muf3
anschlieBend entfernt werden.

Nur Kartuschen mit Duse:

Die Spitze des Gewindenippels wird
abgeschnitten und die DUse auf den
Durchmesser der Einpre3bohrung
gekurzt (siehe Tabelle rechts).

Die Kartusche in die Presse ein-
setzen und die Presse mit der
VerschluBkappe verschlieBen. Mem-
brane der Kartusche von vorne
durch die DUse durchstof3en. Presse
senkrecht nach oben halten und be-
tatigen, bis eine geringe Belagmenge
austritt. Je nach Pressensystem die
KartuschendUse in die vorgesehene
Einspritzbohrung eindriicken oder
einschrauben. Den Gleitbelag lang-
sam und kontinuierlich in den Spalt
einpressen, bis der Belag an den
entferntesten Stellen aus der Entltf-
tungsbohrung austritt.

Beschichten langer Werkstiicke mit
mehreren Einspritzbohrungen

Der Beschichtungsvorgang wird aus-
gehend von der mittleren Einspritz-
bohrung vorgenommen. Es wird
solange eingeprel3t, bis der Belag an
den néchsten Einspritzbohrungen
austritt. Die Presse wird abgesetzt
und die Bohrung mit einem Gewin-
destopfen verschlossen. Der weitere
Beschichtungsablauf erfolgt nun von
den Bohrungen aus, bei denen der
Belag ausgetreten ist.

Dieser Vorgang wird wiederholt, bis
die gesamte Fuhrung geflllt ist. Die
Beschichtung langerer Fihrungen
solite mit zwei Pressen gleichzeitig
durchgeftihrt werden.

EinpreBbohrung
Duise kiirzen um
@6 0 mm
@8 12 mm
@10 25 mm
M8 5 mm
M 10 16 mm
R 74" 36 mm
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GieBtechnik

Die Vorbereitungen entsprechen
denen der Einspritztechnik. Da

das Einfullen des Belages in den
Beschichtungsspalt nahezu drucklos
erfolgt, konnen giel3féhige Gleitbela-
ge direkt aus der Dose eingegossen
werden. Ein dinner Strahl sorgt
daftir, daf3 Luftblasen aufrei3en und
entweichen.

In allen anderen Féllen erfolgt die
Fullung des Spaltes zweckmaBig
Uber einen Schlauch (PVC transpa-
rent &, 12 x 2 mm). Der Schlauch
wird auf ein kurzes Rohrsttick

@ 12 mm aufgesteckt. In das freie
Ende des Schlauches fuhrt man
eine Kartusche mit Duse ein; die
Kartusche wird dann direkt aus der
Dose beflillt (siehe Zeichnung).
Tritt das Material an den Kon-
trollbohrungen aus, werden diese
verschlossen. Der Fllschlauch
bleibt als Materialreservoir bis zum
Entformen angeschlossen. Die
Einfullbohrung ist bei horizontalen
Spalten mittig, bei vertikalen am
unteren Ende anzuordnen.

T |

N

e

Fiillen eines Spaltes (ber einen Schlauch
(GieBtechnik)

. —
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Reparaturbelage
SKC63 R/SKC400R

Spachtelbare Beldage zum Ausbessern von Fehlstellen
z. B. Lunkern, Ausbriichen oder Riefen

Die spachtelbaren Reparaturbeldge
SKC 63 R und SKC 400 R wurden

zum Ausbessern von Fehlstellen,

z. B. Lunkern, Ausbriichen und Rie-
fen, entwickelt.

Vor dem Reparieren von verschlis-
senen Fuhrungsbahnen werden die
Riefen bis zum Auslauf (“Null-tber-
gang”) ca. 1 mm tief ausgefrast oder
ausgeschliffen.

Lunker sind so auszuschleifen oder
auszufrdsen (z.B. Handbohrmaschine
mit Schleifstift), daf3 die entstehende
Fehlstelle leicht zu fullen und frei von
Verschmutzungen ist.

Um die Nacharbeit zu reduzieren
und den Belag in die Riefen bzw.
Lunker zu pressen, sollte eine ge-
schliffene, mit Trennmittel behandel-
te Leiste auf den beschichteten Be-
reich gelegt bzw. gespannt werden.
Alternativ oder an nicht ebenen
Fldchen kénnen die ausgebesserten
Stellen nach der Fllung mit dem
Reparaturbelag mit einem glatten
Klebeband abgeklebt werden.

Der Reparaturbelag verbindet sich
homogen mit allen SKC-Beldgen und
haftet hervorragend auf allen gerei-
nigten und aufgerauhten Fldchen (z
B. Metall, Mineralguf3 usw.).

Die Aushartezeit ist stark von den
Temperaturverhdltnissen abhangig.
Bei Raumtemperatur von 20 °C
kénnen die ausgebesserten Flachen
schon ca. zwei Stunden nach dem
Auftragen des Belages Uberschabt
werden.

Die ausgebesserten Stellen kénnen
nach dem Aushirten mechanisch
bearbeitet werden (Drehen, Fra-
sen, Bohren, Schleifen). Um kleine
ausgebesserte Fehlstellen bei hohen
Anforderungen an die Oberflache
nach dem Aushdrtenzu egalisieren, hat
sich feines Schleifleinen (Kérnung 220)
unter Zuhilfenahme von Maschinendl
bewdhrt.

Entfernen!

Abdeckleiste

Fehlstelle/
Lunker/Riefen

SKC
SKC

Schema zur Verarbei-
tung von SKC-Repara-
turbeldgen

Mussen die so ausgebesserten Fehl-
stellen absolut lunkerfrei sein (Lauffla-
che von Dichtringen, allg. Dichtfunk-
tion), werden die Flachen nach ca. 8
Stunden mit einem spitzen, aber nicht
scharfen Gegenstand, beispielsweise
einer abgerundeten Rei3nadel, mit
angepalitem Druck abgetastet. So
werden unter der Oberflache befind-
liche Lunker entdeckt, die dann erneut
wie oben beschrieben ausgebessert
werden kénnen.

Der Reparaturbelag SKC 400 R wird auf
gleiche Weise verarbeitet wie SKC 63 R. Die
technischen Daten sind dhnlich SKC 400 ELF.
Der Reparaturbelag SKC 400 R ermdglicht
auch bei dem blauen Belag SKC 400 ELF eine
farblich unauffallige Reparatur.

Gewichtsanteile beim Verbrauch kleinerer Mengen Reparaturbelag

Harz [g]
SKC 63 R
20 17
30 2,5
40 3,3
50 42

Harter [g]
SKC 400 R

18
26
35
44

Das Teilen von Harz und Harter sollte nur mit einer VWaage mit einer
Ablesegenauigkeit von 0,1 g vorgenommen werden!
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Gleitbelige * Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiele

Bild 1: Bild 2: Bild 3:
Beschichteter Hydraulikkolben fiir den Tischantrieb Pinolenfihrung Schneckenzahnstange, Sttitzlager, Mutter, Keil -
einer Fhrungsbahnen-Schleifmaschine abgeformt mit SKC-Gleitbeldgen

(Kolbendurchmesser 230 mm)

Bild 4: Bild 5:
Beschichtete Gleitfiihrungen und Schneckenzanhstange. Tisch einer Portal-Frdsmaschine Schraube eines Verdichters

Entfernen!
Abdeckleiste
SKC Fehlstelle/
Lunker/Riefen SKC

Bild 6 und 7:
Ausbessern von Riefen in einer metallischen Fiihrungsbahn mit Reparaturbelag SKC 63 R
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Gleitbelige ®* Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiele

Bild 8: Bild 9:
Werkzeugschlitten einer Portalfrsmaschine, hydrostatische Fiihrung, Polymerbeton-Demonstrationsteil mit direkt
FiihrungsmaBe 6000 x 230, hydrostatische Taschen direkt abgeformt abgeformten V-Fihrungen

Bild 10: Bild 11: Bild 12:
Wanne eines Laserbelichters, @ 550, 1200 lang, Hydrostatischer Lagerring einer Kurbelhub-Frdsma- Beschichtete Keilleisten mit direkt abgeformten
Zylindrizitdt < 15 um, Vakuumkandle direkt abge- schine mit abgeformten Taschen Schmiernuten

formt (vgl. Zubehér, Nutenfolie)

Bild 13: Bild 14:
Prismenfiihrung eines Frdsmaschinentisches Schieberfiihrung
Das Trennen von der Gegenfiihrung bei grol3en

Werkstlicken erfolgt mit zusdtzlichen Hilfsmitteln

(z. B. Winde), um den Kran zu entlasten

20
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Anwendungsbeispiel

Beschichtung der Fiihrungen eines
Horizontalbohrwerkes in Spachteltechnik

1) Bei der Flhrung des Bettschlit-
tens handelt es sich um zwei waag-
rechte FlachfUhrungen a, eine senk-
rechte Flachfiihrung b, eine senk-
rechte Flachfihrung mit Keilleiste ¢
und zwei Untergriffe flr Deckleisten
d (Abb. 1).

2) Vorbearbeitung der Beschich-
tungsflachen erfolgt durch Schrupp-
hobeln oder Schruppfrasen, so daf3
die in Abb. 2 skizzierte Oberfliche
entsteht. Beim Schruppfrasen soll
sinngemaf eine dhnliche Oberfldche
durch kreisférmige Riefenform er-
zeugt werden. Theoretische Schicht-
dicke Uber den Riefenspitzen soll
mindestens 1 mm betragen.

Alle bei der Abformung genutzten
Gegenflachen, die fertig bearbeitet
und optimal ausgerichtet sein sol-
len, werden mit einem Trennmittel
behandelt und durch Polieren mit
einem weichen Lappen geglattet.

Es empfiehlt sich auch, die Bereiche
der Freiflichen, an denen der Gleit-
belag beim Abformen herausquellen
kann, mit Trennmittel zu behandeln
und, wo mdglich, mit Klebeband ab-
zukleben.

Zu den Vorbereitungen einer Be-
schichtung gehort auch das Festlegen
einer MeB- und Ausrichtmethode
fur die Herstellung der Schichtdicke
und der erforderlichen Lage des
Bettschlittens relativ zur Bettflihrung
und zur Spindelachse. Entsprechende
Vorrichtungen und Mef3mittel sind
griffbereit zu legen, denn die Zeit
zum Ausrichten des Bettschlittens
beim Abformen ist begrenzt.

3) Nach dem Aufspachteln des Gleit-
belages auf die Flachen a und b wird
der Bettschlitten umgedreht, auf die
Bettfiihrungen langsam und maog-
lichst parallel aufgelegt und in Langs-
und Querrichtung nach Maf3gabe
von Wasserwaagen (Abb. 3) z. B.
mit Richtschrauben in den Gewinde-

bohrungen fur die Deckleisten exakt
ausgerichtet.

Flache b notfalls in einem getrennten
Arbeitsgang beschichten.

4) Zur Uberprufung der rechtwin-
keligen Lage der Bettschlittenfiihrung
zur Spindelachse wird eine Vorrich-
tung wie in Abb. 4 gezeigt verwen-
det. Die Berichtigung der Lage erfolgt
durch zwei Keile an der vorderen
senkrechten Fihrung zwischen Bett
und Bettschlitten.

Vorsicht beim Abtragen des her-
ausgequollenen Gleitbelages an den
Langs- und Stirnseiten. Nicht abklop-
fen!

Bei maschineller Nacharbeit oder
Schaben beachten Sie bitte die Verar-
beitungsrichtlinien. Bettschlitten um-
drehen, wieder auf das Bett auflegen

Abb. 1

Abb. 2

und wie unter 3) und 4) beschrieben
nachprdfen.

Gleitbelag auf Deckleisten d auf-
spachteln und Deckleisten montie-
ren.

Trennmittel an den Untergriffen des
Bettes nicht vergessen! Nach dem
Aushdrten des Belages Deckleisten
demontieren und wie beschrieben
nacharbeiten.

Schmiernuten einfrasen und even-
tuell zugespachtelte Bohrungen fir
Schmierdl aufbohren.

Das Abformen der Querschlitten-
oder Spindelschlittenfihrung erfolgt
sinngemal3 unter Bezug auf die geo-
metrischen Zuordnungsgrofen.
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Anwendungsbeispiel
Beschichtung der Fiihrungen eines
Drehmaschinen-Bettschlittens in Spachteltechnik

1) Bei der Fuhrung des Bettschlit-
tens handelt es sich um eine Pris-
menflihrung a, eine Flachfuihrung b
und zwei Untergriffe ¢, d (Abb. 1).

2) Vorbearbeitung der Beschich-
tungsflachen erfolgt durch Schrupp-
hobeln oder Schruppfrasen, so daf3
die in Abb. 2 skizzierte Oberfliche
entsteht. Beim Schruppfrasen soll
sinngemal3 eine dhnliche Oberfla-
che durch kreisférmige Riefenform
erzeugt werden. Theoretische
Schichtdicke tber den Riefenspitzen
soll mindestens 1 mm betragen.
Alle bei der Abformung genutzten
Gegenfldchen, die fertig bearbeitet
und optimal ausgerichtet sein sol-
len, werden mit einem Trennmittel
behandelt und durch Polieren mit
einem weichen Lappen geglattet.
Es empfiehlt sich auch, die Berei-
che der Freiflichen, an denen der
Gleitbelag beim Abformen heraus-
quellen kann, mit Trennmittel zu
behandeln und, wo mdglich, mit
Klebeband abzukleben.

Zu den Vorbereitungen einer
Beschichtung gehdrt auch das
Festlegen einer Mef3- und Ausricht-
methode fur die Herstellung der
Schichtdicke und der erforderlichen
Lage der Planschieberflihrung
relativ zur BettfUhrung und zur
Spindelachse. Entsprechende Vor-
richtungen und MeBmittel sind griff-
bereit zu legen, denn die Zeit zum
Ausrichten des Bettschlittens beim
Abformen ist begrenzt.

3) Nach dem Aufspachteln des
Gleitbelages auf die Fldchen a und b
wird der Bettschlitten umgedreht,
auf die Bettflhrungen langsam

und moglichst parallel aufgelegt

und in Langs- und Querrichtung
nach Maf3gabe von Wasserwaagen
(Abb. 3) z. B. mit Richtschrauben

in den Gewindebohrungen fur die
Deckleisten exakt ausgerichtet.
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4) Zur Uberpriifung der rechtwin-
keligen Lage der Planschlittenfuh-
rung zur Spindelachse wird eine
Vorrichtung wie gezeigt verwendet.
Die Berichtigung der Lage erfolgt
durch zwei Keile an der vorderen
senkrechten Fihrung zwischen Bett
und Bettschlitten.

Nach etwa 24 Stunden Bettschlit-
ten abheben und die Flachen a und
b mit 5-8 mm langen Strichen scha-
ben. Vorsicht beim Abtragen des
herausgequollenen Gleitbelages an
den Langs- und Stirnseiten. Nicht
abklopfen!

Bei maschineller Nacharbeit oder
durch Schaben beachten Sie bitte
die Verarbeitungsrichtlinien.

Abb. 1

S

Bettschlitten umdrehen, wieder auf
das Bett auflegen und wie unter 3)
und 4) beschrieben nachprifen.

5) Gleitbelag auf Deckleisten ¢ und
d aufspachteln und Deckleisten
montieren.

Trennmittel an den Untergriffen
des Bettes nicht vergessen! Nach
dem Aushérten des Belages Deck-
leisten demontieren und wie be-
schrieben nacharbeiten.
Schmiernuten frasen und eventu-
ell zugespachtelte Bohrungen flr
Schmierdl aufbohren.

Das Abformen der Langsschieber-
flihrung oder der Reitstockfihrung
erfolgt sinngemaf unter Bezug auf
die geometrischen Zuordnungs-
grofen.
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SKC-Trennfugenbeldge wer-
den zum Anpassen und
Einpassen von Maschinen-
teilen mit héchsten Ge-
nauigkeitsanforderungen
eingesetzt. Sie finden auch
als hochbelastbare Kleber
Anwendung.

Durch die Abformtechnik
kénnen Fertigungsungenau-
igkeiten im mm-Bereich aus-
geglichen werden. Auch bei
unterschiedlichen Schicht-
starken ist die Abformge-
nauigkeit im pym-Bereich
gewdhrleistet.

SKC Trennfugenbelige besit-
zen eine sehr hohe Haftkraft
und harten ohne technisch
relevanten Schwund aus.

Trennfugenbelag SKC 57

Standardtype
Einspritztechnik

Trennfugenbelag SKC 55

verkirzte Aushartezeit
Einspritztechnik

Trennfugenbelag SKC 53

Standardtype
Spachteltechnik

Trennfugenbelag SKC 58

niedrige Viskositat
GieBtechnik

Trennfugenbelage

vV vV VVvVYy

Vorteile

Hohe Genauigkeit >
Traganteil 100 %
HervorragendeKraft-
Ubertragung >
Hohe statische Druckfes-
tigkeit 100 N/mm?
Anpassen im pm-Bereich »
ohne aufwendige mecha-
nische Vor- und Nachar-
beit >

>

Anwendungsgebiete
Bearbeitungseinheiten an
einem Grundgestell in der
Endgeometrie anpassen
Anpassen von Schweif3-
teilen und Schweif3-
konstruktionen
Gehirtete Fihrungsleisten
form- und kraft-
schllissig anpassen
Stander und Bett in der
Endgeometrie anpassen
Lagersitze fiir Spindel-
einheiten
Form- und kraftschlissige
Verbindung von metal-
lischen Teilen an Beton
(Polymerbeton)

Isolation spannungs-
fihrender Bauteile
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Technische Daten
Trennfugenbeldge

SKC 53 SKC 55 SKC 57 SKC 58

Spezifisches Gewicht [kg/dm®] 1,7 1,6 1,6 1,6
Mischungsverhaltnis Harz : Harter 100:6,9 100:7,9 100:8,1 100:8,4
Zulassige Flachenbelastung, statisch [N/mm?] 150 100 100 100
E-Modul [N/mm?*] 4380 5070 5070 5070
Scherfestigkeit (St 37/gestrahlt) [N/mm?] =47

Zugfestigkeit (St 37/gefrast) [N/mm?] ~55

Maximale Betriebstemperatur [°C] 80 (kurzfristig 100)
Wirmeausdehnungskoeffizient [K'] ~30x10°

Warmeleitwert [W/mK] 0,5-0,8
Durchgangswiderstand [Qcm] ~1x 10"

Dielektrizitatszahl ~4
Durchschlagsfestigkeit [kV] ~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstarke)
Mindestschichtstarke, ca. [mm] 0,5 (Nullauslauf moglich)
Empfohlene Schichtstarke [mm] 2 2 2 2
Schwund beim Ausharten [%] <01

Mengenbestimmung Volumen [cm’] x F _ergibt Belagmenge [g]
Faktor F_* 3 2 2 2
Verarbeitungszeit bei 20 °C, ca. [min] ~ 45 20 30 45
Entformzeit bei 20 °C [h] 12-16 8-12 12-16 18-22
Aushértezeit bei 20 °C [h] 16-22 12-18 16-22 22-30
Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate] 12 6 6 6
Standard-Packungsgrofen siehe Bestellindex

* Der Faktor F  beinhaltet das spezifische Gewicht sowie einen Sicherheitszuschlag.

Die Verarbeitungszeit ist stark abhangig von Raumtemperatur und Mischvorgang. Die Verarbeitungszeit kann sich auch bei groBen Ma-
terialanhdufungen (z. B. in Kartusche oder Dose) erheblich verkirzen.

>

Die vorstehenden Angaben entsprechen unserem besten Wissen. Eine Gewihr fiir den Anwendungsfall kénnen wir nicht tibernehmen, da
die Verarbeitung auBerhalb unserer Kontrolle liegt. Aufgrund der vielféltigen Produktions-, Betriebs- und Verarbeitungsbedingungen muf3
jeder Verwender die Eignung des Produktes fiir den von ihm individuell vorgesehenen Verwendungszweck selbst priifen. Die Angaben in
diesen Unterlagen gelten nicht als zugesicherte Eigenschaft.
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Einpref3bohrung
Duise kiirzen um

a6 0 mm
@8 12 mm
@10 25 mm
M8 5 mm
M 10 16 mm
R 74" 36 mm

A

Die Verarbei-
tungs-, Aushar-
tungs- und Ent-
formzeiten sind
den technischen
Daten zu entneh-
men.

Verarbeitungsrichtlinien fur
Trennfugenbeldge

Vorbereitung

Vor dem Beschichten sind die
Flachen grindlich von Fett und
Verunreinigungen zu saubern. Oxid-
schichten oder eine GufBhaut sind zu
entfernen.

Ist ein Trennen der Teile vorgese-
hen, muf3 eine Flache aufgerauht
werden, z. B. durch Frasen oder
Sandstrahlen. Die Gegenflache

ist feinzubearbeiten und wird mit
einem Trennmittel behandelt. Eine
mabliche Beeintrachtigung ist nicht
gegeben, wenn die Trennmittel-
schicht mit einem weichen Lappen
nachpoliert wird. Zusatzlich ist

eine Fixierung der beiden Teile zu-
einander vorzusehen, z. B. durch
Zylinder- oder Kegelstifte. Damit
wird beim Zusammenfligen der Teile
wieder die urspringliche Geometrie
der Abformposition erreicht.

Die Einpref3bohrung - abhdngig vom
verwendeten Pressensystem - ist
mittig in der Beschichtungsflache
anzuordnen. Zur besseren Vertei-
lung des Belages sollte die Einspritz-
bohrung (Kernloch) stark angesenkt
werden. An den entferntesten
Stellen zur Einpref3bohrung sind zur
Entltftung und Kontrolle Bohrungen
bzw. Kerben vorzusehen. Bei der
Materialfihrung Uber Winkelboh-
rungen sollten zur Verhinderung von
Lufteinschltssen Sacklocher unbe-
dingt vermieden werden!

Ausrichten

Die gewlinschte Genauigkeit der
Maschinenteile zueinander wird
durch Ausrichten mit Stellschrauben
(Zug- und Druckschrauben) oder
anderen Hilfselementen (Stellkeile)
erreicht.

Bei der Einspritztechnik und der
Gieftechnik ist eine Abdichtung der
zu beschichtenden Flachen z. B. mit
Moosgummi, Klebeband, Dichtkitt
etc. notwendig.

Mischen
Die Fllstoffe setzen sich nach einer
gewissen Lagerzeit ab und mussen

vor der Harterzugabe griindlich
aufgerthrt werden. Dazu den Satz
vom Dosenboden l6sen und die
Harzmasse anschlieflend griindlich

- klumpenfrei - mit dem Ruhrer auf-
rthren. Vor der Weiterverarbeitung
die Harzkomponente auf Raumtem-
peratur abkuhlen lassen.
AnschlieBend wird der Harter zuge-
geben und vorsichtig untergerthrt,
dann eine Minute intensiv von Hand
mit dem Harz vermischt. Mit einem
Ruhrer, eingespannt in eine Bohr-
oder Standerbohrmaschine, die bei-
den Komponenten bei ca. 400 min”’
fertigmischen. Hierbei eine Ruhrzeit
von zwei Minuten einhalten. Bei
unzureichender Vermischung der
Komponenten besteht die Gefahr
von weichen Stellen. Bei den Ar-
beitspackungen ist das Mischungs-
verhaltnis von Harz und Harter
genau aufeinander abgestimmt, die
Arbeitspackungen sollten deshalb
komplett verarbeitet werden.

Verarbeitung Spachteln

Der Belag wird mit einer Metall-
spachtel aus der Dose genommen
und auf einem Blech ausgebreitet.
Das Material wird von da mit einer
Spachtel aufgenommen und in meh-
reren dinnen Schichten aufgetragen,
wobei die erste Schicht sorgféltig in
die Aufrauhung gedrtickt wird. Das
Material ist zum Schluf3 etwas dach-
formig aufzutragen, damit der Belag
beim Absenken auf die Gegenflache
ohne Lufteinschlisse verdrangt wird.

Verarbeitung Einpressen

Den Trennfugenbelag in diinnem
Strahl auf die Wand der schrag
gehaltenen Kartusche gief3en. In

die geflllte Kartusche den Kolben
eindriicken und entltften. Zum Ent-
luften entweder die Kartusche leicht
verformen und dabei Druck auf den
Kolben austiben oder durch Beilegen
eines diinnen Drahtes wahrend

des Einsetzens des Kolbens fur eine
Entluftung sorgen. Der Draht muf3
anschlieBend entfernt werden.

Nur Kartuschen mit Duse:

Die Spitze des Gewindenippels wird
abgeschnitten und die Duse auf den
Durchmesser der Einpref3bohrung
gekirzt (siehe Tabelle links).

Die Kartusche in die Presse ein-
setzen und die Presse mit der
VerschluBkappe verschlief3en. Mem-
brane in der Kartusche von vorne
durch die Duse durchstof3en. Presse
senkrecht nach oben halten und be-
tdtigen, bis eine geringe Belagmenge
austritt. Je nach Pressensystem die
Kartuschenduse in die vorgesehene
EinpreBbohrung eindriicken oder
einschrauben. Den Trennfugenbelag
langsam und kontinuierlich in den
Spalt einpressen, bis der Belag an
den entferntesten Stellen aus der
Entltftungsbohrung austritt. Die
EinpreBbohrung ist bei horizontalen
Spalten mittig, bei vertikalen am un-
teren Ende anzuordnen.

Verarbeitung EingieBen

In breite (> 4 mm) und leicht zu-
gangliche Spalte konnen giel3fahige
Trennfugenbeldge direkt aus der
Dose eingegossen werden. Ein din-
ner Strahl sorgt daftr; daf3 Luftbla-
sen aufreiBen und entweichen.

In allen anderen Fallen erfolgt die
Fillung des Spaltes zweckmafig
Uber einen Schlauch (PVC transpa-
rent @ 12 x 2 mm). Der Schlauch
wird auf ein kurzes Rohrstlick
@12 mm aufgesteckt. In das freie
Ende des Schlauches fuhrt man
eine Kartusche mit DUse ein; die
Kartusche wird dann direkt aus der
Dose beflillt. Tritt das Material an
den Kontrollbohrungen aus, werden
diese verschlossen. Der Fllschlauch
bleibt als Materialreservoir bis zum
Entformen angeschlossen. Die Ein-
fullbohrung ist bei horizontalen Spal-
ten mittig, bei vertikalen am unteren
Ende anzuordnen.
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Trennfugenbelige ® Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiele

Bild 1 und 2:

Fréskopf mit abgeform-
ten Palfldchen fir die
Fréisspindelhilse.

Die beiden Bohrungs-
wdnde und die axiale
Anlagefldche der Hiilse
werden - nachdem
eine sog. Master-Hiilse
eingebracht, ausgerich-
tet und fixiert wurde

- mit Trennfugenbelag
gebildet. Dieser wird
von auBen durch Boh-
rungen eingepref3t.
Vorteile: GroB3e Boh-
rungsdurchmesser wer-
den genau hergestellt.
Die Austauschbarkeit
wird gewdhrleistet.

Bild 3:

PaB3feder in gehdrteter Fihrungsleiste form-

schliissig umspritzt

—
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Bild 4:
Polymerbeton-Demonstrationsteil mit angepal3-
ten bzw. aufgeklebten Fiihrungsleisten

Bild é:

Umspritzen einer Hiilse zur Erzeugung einer
Indexbohrung an einem Werkstticktreiger
Vorteil: Uneingeschrdnkte Austauschbarkeit,
da alle Paletten von einer Meistervorrichtung

abgeformt werden
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Bild 7:

Seitliche Fixierung von Fiihrungsschiene und
Laufwagen durch AusgieBen der Nut mit Trenn-
fugenbelag

Bild 5:

Anpassen eines Maschinenstdnders an das Un-
tergestell; alternativ kann die Ausrichtung durch
getrennte Zug- und Druckschrauben erfolgen

Bild 8:
VergieBen von Schraubenléchern

D1.00
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Anwendungsbeispiel
Einbetten von Spindellagerbuchsen

An die Lagersitze walzgelagerter
Arbeitsspindeln werden hohe Ge-
nauigkeitsanforderungen gestellt.
Maf3- und Formabweichungen Uber-
tragen sich auf die dinnwandigen
Lagerringe: Fluchtungsfehler kénnen
die Abrollbedingungen in den Lagern
beeintrachtigen. Die Folgen kon-
nen unter anderem unzureichende
Laufgenauigkeit und Steifigkeit der
Spindel sowie erhohte Reibung und
schneller Verschleil3 der Lager sein.

Die Lagersitze im Spindelkasten
lassen sich mit den vorhandenen
Maschinen oftmals nicht mit der
geforderten Genauigkeit fertigen.
Abhilfe bringt die Verwendung von
Lagerbuchsen, die sich problemlos
hochgenau bearbeiten lassen. Diese
mussen im Spindelkasten lagegenau,
verformungsfrei und mit hoher Stei-
figkeit montiert werden.

— Einspritzbohrungen

Kunststoffschicht

Lagerbuchsen
LLLLEYIL, ; 4 /s
o) , _J X\*_
N7 7
NI 744
Spindel-
|
Spindel agerungen
Lagerdeckel

Spindelkasten

Mit Kunststoff im Spin-
delkasten eingebettete
Lagerbuchsen der
Arbeitsspindel einer
Drehmaschine

Fir diese Aufgabe kénnen heute
flussig eingespritzte, aushartende
Kunststoffe eingesetzt werden. Die
Spindelkastenbohrungen werden
im Durchmesser erweitert, so daf3
sich Ringspalte mit den Lagerbuch-
sen bilden. In diese Ringspalte wird
Kunststoff eingespritzt, der nach
dem Aushérten eine formschlissige
Verbindung zwischen dem Spindel-
kasten und den Lagerbuchsen her-

stellt. Zuvor werden die Lagerbuch-
sen mit den Lagern auf der Spindel
vormontiert, und diese Einheit wird
mit Hilfe von Vorrichtungen zu den
Referenzflachen des Spindelkastens
ausgerichtet und fixiert. Sorgfaltige
Abdichtung der Ringspalte verhin-
dert, daf3 Kunststoff austritt und die
Lager verunreinigt.

Im Vergleich zu Lagerbuchsen, die

in die Spindelkastenbohrungen
eingepal3t werden, ergeben sich bei
diesem Verfahren vor allem folgende
Vorteile:

P hohe erreichbare Lagegenauigkeit
der Lagerbuchsen zueinander

» keine Ubertragung von Formab-
weichungen der Spindelkasten-
bohrungen auf die Lagerbuchsen

P verbesserter Kraftflu3 von den
Lagern in den Spindelkasten

P verringerter Fertigungsaufwand
fur die Spindelkastenbohrungen
und die Aufenzylinderflichen
der Lagerbuchsen.

Zudem erscheint es moglich, bei
geeigneter Dimensionierung der
Kunststoffschichten und ggf. in Ver-
bindung mit einer Lagerkthlung den
Warmefluf3 in den Spindelkasten zu
vermindern und die VWérmedefor-
mationen zu reduzieren.

Der Einflu3 der Kunststoffschichten
auf das Verhalten der Arbeitsspindel
und ihrer Lagerung wurde unter-
sucht. Im Mittelpunkt der ersten
Untersuchungen standen die stati-
sche und dynamische Steifigkeit, das
thermische Verhalten der Lagerung
und die Warmedeformationen des
Spindelkastens.

Als Kunststoffe wurden geflillte
Epoxidharze verschiedener Herstel-
ler verwendet. Sie erreichen im Ver-
gleich zu anderen Kunststoffen sehr
hohe Steifigkeiten mit Elastizitdatsmo-
dulen von mehr als 10.000 N/mm?

und erflllen weitgehend eine Reihe
weiterer Anforderungen wie

P fllssige Verarbeitbarkeit,

» Quellungs- und Schwindungsar-
mut beim Ausharten,

» gute Haftung auf metallischen
Oberflachen,

P gute Bestdndigkeit gegen Wasser,
Ole und Fette und

P gesundheitliche Unbedenklichkeit
und Umwveltvertraglichkeit in
ausgehdrtetem Zustand.

Sie werden in entsprechender
Modifikation u. a. auch als Gestell-
werkstoff (Polymerbeton) oder zur
Beschichtung von Fuhrungen (Gleit-
belag) verwendet.

Die Untersuchungen haben gezeigt,
daf heute Kunststoffe zur Verfugung
stehen, mit denen Lagerbuchsen in
den Spindelkastenbohrungen ein-
gebettet werden konnen, ohne dal3
das Verhalten des Spindel-Lager-
Systems wesentlich verandert wird.

Damit lassen sich die fertigungstech-
nischen Vorteile dieses Verfahrens
fur eine Vielzahl von Spindellagerun-
gen nutzen.

Dariber hinaus sind auch funktio-
nale Vorteile moglich. Die Maf3- und
Formgenauigkeit der Lagersitze kann
besser sein, da Lagerbuchsen einer
Feinbearbeitung eher zuganglich sind
als ein Spindelkasten. Gegentber
eingepaliten Lagerbuchsen sind
verringerte Lagerbuchsendeforma-
tionen und grofere Steifigkeit zu er-
warten. Fluchtungsfehler der Lager-
sitze lassen sich weitgehend vermei-
den, da die Buchsen durch die Spin-
del und die Spindellager zentriert
werden k&nnen. Diese Maf3nahmen
kommen den Abrollbedingungen in
den Lagern zugute und wirken sich
gunstig auf Reibung und Verschlei3
aus. Auch hinsichtlich des thermi-
schen Verhaltens der Lagerung und

27



des Spindelkastens scheinen bei Ver-
wendung geeigneter Kunststoffe und
richtiger Dimensionierung Verbesse-
rungsmaoglichkeiten zu bestehen.

Die hier am Beispiel der Lagerbuch-
sen gezeigte Verwendung aushar-
tender Kunststoffe kénnte auch an
anderer Stelle innerhalb einer Werk-
zeugmaschine Vorteile bringen.

Sie erméglicht es, die aufwendige
Bearbeitung hochgenauer Flgefla-
chen zu vermeiden und den War-
mefluf3 in genauigkeitsbestimmende

Bauteile zu vermindern. Einsatz-
moglichkeiten konnten z. B. bei der
Montage von Gestellbauteilen und
der wérmeisolierten Anbringung
von Motoren, Vorschubspindellage-
rungen, hydraulischen Bauelementen
und dhnlichem bestehen.

120 : : :
Kunststoff { =SKC 55
KN| E=98kN i
um
80 |
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T \a
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A
T 60— ]
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& 40+ D_ma C=5KC5 |
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Temperatur 9 =9

Dipl-Ing. H. Gerloff, Braunschweig

Mitteilung aus dem Institut fir Werkzeug-
maschinen und Fertigungstechnik der TU
Braunschweig. Die Untersuchungen wurden von
der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG)
gefordert.

Bei diesem Abdruck handelt es sich um eine
verklrzte Version. Den kompletten Bericht
kénnen Sie bei uns anfordern.

EinfluB der Schichtdicke auf die Steifigkeit einer
zylindrischen Kunststoffschicht

Steifigkeiten zylindrischer Kunststoffschichten
unter radialer Belastung in Abhdngigkeit von der
Temperatur

Kunststoff C = Trennfugenbelag SKC 55

D1.10A



Zubehor

Zubehor
Trennmittel
Pressen

Schmiernuten
Abdichtung



30

Trennmittel

SKC 15 Trennmittel

Das Trennmittel SKC 15 ist eine
Dispersion von Wachsen in einem
Lésemittelgemisch.

Dieses Trennmittel ist fur die mei-
sten Aufgaben einsetzbar. Aufge-
tragen mit Lappen oder Pinsel und
nach dem Antrocknen mit einem
weichen Tuch nachpoliert, erzeugt
dieses Trennmittel einen hochwirk-
samen Trennfilm, der maBlich nicht
feststellbar ist.

SKC 14 Silikontrennmittel

Das Silikontrennmittel SKC 14
wird bei allen Abformungen ein-
gesetzt, bei denen ein leichtes

Entformen gefordert ist. Besonders

beim Abformen von VWellen oder
umgreifend beschichteten Teilen
ermoglicht die Schmierwirkung des
Trennfilmes ein einfaches Entfor-
men. Vorsicht ist jedoch geboten
in der Ndhe von Teilen, die spater

lackiert werden missen, da das Sili-

kontrennmittel nur sehr schwer zu
entfernen ist und Ruckstande die
Lackierfahigkeit stark beeintrach-
tigen.

SKC 13 W Trennwachs

Das Trennwachs SKC 13 W wird
eingesetzt, um dickere Trennfilme
zu erreichen als mit den anderen
Trennmitteln der Reihe SKC 15
und SKC 14. Genau wie auch

SKC 15 wird es mit einem Tuch
aufgetragen. Mit dem Trennwachs
SKC 13 W lassen sich auch klei-
ne Poren in der Abformfliche
verschlie3en. Fir hochgenaue Ab-
formungen ist dieses Trennwachs
jedoch nicht zu empfehlen. Es kann
jedoch eingesetzt werden, um von
sehr rauhen Gegenflachen abzu-
formen.

SKC 12 TRS Trennspray

Das Trennmittel SKC 15 ist auch in
Sprayform erhdltlich. Haupteinsatz-
gebiet sind komplizierte Abformtei-
le mit unzugdnglichen Stellen, die
mit einem Spray wesentlich leichter
zu erreichen sind.

SKC 14 TRS Trennspray

Das Silikontrennmittel SKC 14 ist
auch in Sprayform erhaltlich.

Verarbeitung

Die Gegenfuhrungen und Abform-
flachen werden griindlich gereinigt.
Das Trennmittel wird mit einem
Lappen oder Pinsel aufgetragen
bzw. aufgespruht (SKC 12 TRS
und SKC 14 TRS). Nach einer
kurzen Antrockenzeit werden die
Flachen mit einem weichen Tuch
nachpoliert.

Alle Bereiche, an denen beim Ab-
formen Belag austreten kann und
nach dem Aushdrten wieder ent-
fernt werden muf, sind ebenfalls
vor dem Beschichten mit einem
Trennmittel zu behandeln.

Bei der Verwendung der Trenn-
mittelsprays ist unbedingt darauf
zu achten, dal3 beim Trennmittel-
auftrag alle zu beschichtenden Teile
sorgféltig abgedeckt und so vor

dem Sprihnebel geschiitzt werden.

Mengenbestimmung (Richtwert):
Fur die Verarbeitung von 10 kg
Belag bendtigt man in etwa 1 kg
Trennmittel.

Wichtig

Alle Trennmittel neigen dazu, bei
wiederholter Anwendung auf ein
und demselben Teil (Abformlehren
oder Meistern) harte Schichten zu
bilden.

Diese Schichten lassen sich durch
geeignete Losungsmittel bzw.
Silikonentferner wieder entfernen.
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Pressen- & Kartuschensysteme

Spindelpresse flir die Verarbeitung von Gleit-
und Trennfugenbeldgen, wobei ein hoher Ein-
preBdruck erforderlich oder gewdinscht ist

Kartusche KK 503

_ offenes Kunststoffrohr, Kunststoffkolben

VerschluBkappe fiir
Presse K 504 mit
Gewindeanschlu3

R 7" (Standardaus-
fuhrung)

Kartusche SK 500 /:iifée;kz%ae gu‘tr
— geschlossenes Kunststoffrohr mit Gewindeanschluf, ‘EE> _— Durchgangsbohrung

zur Verwendung mit
SK 500
(Sonderausfiihrung)

Kunststoffkolben und -dise

Standardpresse fiir die Verarbeitung aller fiir die
Einspritztechnik geeigneten Gleit- und Trennfu-
genbeldige. Fassungsvermégen der Kartusche:
0,5 kg Belag

Kartusche SK 500

J— geschlossenes Kunststoffrohr mit Gewindeanschluf3, ‘E>

Kunststoffkolben und -dtise

Handhebelpresse HP 1000 wie HP 500, jedoch Fassungsvermégen der

Kartusche: ca. 0,85 kg Belag

Kartusche KK 1000
geschlossenes Kunststoffrohn mitsGeviindeanschlul3, Kunststoffkolben und -dtise ‘E>
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Lubehor © Riihrer & Schlauchpumpe

Riihrer fiir SKC-Belage

Einfaches Hilfsmittel zur Vermi-
schung der Harz- und Harter-
komponente

Durch die spezielle Flligelstellung
wird das Einziehen von Luft in die
angerUhrte Belagmasse reduziert.
Alle Angaben zur Verarbeitung,
speziell zu Ruhrzeit und Ruhrdreh-
zahl, beziehen sich auf diesen RUh-
rer. Die Verwendung anderer Ruh-
rer wird deshalb nicht empfohlen.

Schlauchpumpe SP 170

Die Schlauchpumpe SP 170 - eine
Eigenentwicklung von SKC - wur-
de entworfen, um kontinuierlich
groBere Belagmengen Uber eine
einzige Einfullbohrung in einen Spalt
einzubringen. Gegentber der Ver-
wendung von Kartuschen entfallt
das mehrmalige Neuansetzen der
Presse.

Verarbeitet werden kénnen die
dinnflissigen Gleit- und Trenn-
fugenbelage SKC 90 und SKC 58.
Mit kleinen Einschrankungen lassen
sich auch die Gleitbeldge SKC 62,
SKC 400 ELF sowie der Trennfu-
genbelag SKC 57 verarbeiten.

Abmessungen ca.
180 x 200 x 120 mm

Die Verarbeitung erfolgt dhnlich
der Gieftechnik (siehe Verarbei-
tungsrichtlinien Gleitbeldge). In
die Einfullbohrung wird ein kurzes
Rohrstiick @ 12 mm eingeschraubt
— oder eingeklebt, auf das der in die
‘I‘I Pumpe eingelegte PVC-Schlauch
O ' (@, 12 x 2 mm) aufgesteckt wird.

> Auf der Saugseite der Pumpe wird
9 eine Kartusche (wir empfehlen eine

-
l Vollkunststoffkartusche VK 500) mit
Duse eingesteckt und mittels Stell-
‘ '\\\\\ schraube geklemmt. Beim Beschich-

#‘ ten ist darauf zu achten, daf3 durch
LY \ genligend Materialvorrat in der Kar-
tusche keine Luft angesaugt wird.
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Abformbare Schmiernuten

Vorteile

» Kosteneinsparung

» Vermeidung von
arbeit

» Grof3e Typenvielfalt

Durch den Einsatz der abform-
baren Schmiernuten lassen sich
weitere Kosteneinsparungen bei
der Herstellung von Gleitfihrungen
erzielen, da ein nachtrégliches Ein-
arbeiten der Schmiernuten entfallt.
Die Schmiernutenformen werden
unter Verwendung eines Sprih-
klebers auf die Gegenfthrung
aufgeklebt, gut angedrickt und
anschlieBend mit einem Trennmittel
behandelt.

Nach-

Nach dem Entformen der Teile
kénnen die Schmiernutenformen
leicht mit einem spitzen Werkzeug
aus der Gleitbelagschicht herausge-
l6st werden.

Beim Aufkleben der Schmiernuten
ist zu beachten, dal3 diese vollfla-
chig aufliegen, damit sie nicht von
Gleitbelag unterwandert werden.
Genaue Hinweise sind der Monta-
geanweisung auf dem Spriihkleber
zu entnehmen.

Die abformbaren

Y

-t

P

Schmiernuten sind in
den nebenstehenden
Formen erhdiltlich.
Abmessungen siehe
Uiberndchste Seite.

T

Querschnitt

[—
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Abformbare Gitterschmiernuten®

Vorteile

» Geringer Olbedarf

» Optimale Flachen-
benetzung

P Giinstige Reibverhiltnisse

» Kosteneinsparung durch
Abformtechnik

» Vermeidung von Nach-
arbeit

» Sonderausfiihrungen

P Raster 15 x 10 mm

Verarbeitung

1. Schmiernutengitter in der beno-
tigten Grof3e zuschneiden (Schere
oder Messer). Dabei ist folgendes
zu beachten: In der Randzone der
Fihrung sollten sich nur offene
Kanéle befinden. Der Abstand zum
Fihrungsbahnrand solite mindestens
10 mm betragen.

2. Schmiernutengitter unter Ver-
wendung eines Spriihklebers auf die
vorher markierte und mit einem
Trennmittel nach Verarbeitungsricht-
linien behandelte Flache der Ge-
genflhrung aufkleben und mit einer
Gummi- oder Schaumstoffwalze gut
andrcken.

3. Das Gitter ist bereits mit einem
SKC-Trennmittel vorbehandelt.
Trennmittelschicht nur mit einem
kurzborstigen Pinsel polieren.

4. Die Gitter bleiben wah-

rend des Schabens in der &
Gleitbelagschicht, da die nicht

durch Nuten unterbrochene Schicht

problemlos zu schaben ist.

5. Zum Entformen Gitterschmier-
nuten mit einer ReiBnadel anheben
und vorsichtig entfernen.

34

Entwickelt speziell fur vertikale Fih-
rungen, bietet dieses Schmiernuten-
layout einige Vorteile:

- Fur den Aufbau eines Schmiernu-
tenfilms wird bis zu 60 % weniger
Ol benstigt

- Kapillarkrafte halten das Ol an
senkrechten Fihrungen in den
Nuten

- Die engen Querschnitte sorgen
fur eine sofortige Verbreitung des
Oles auf der Gleitflache, wahrend
bei konventionellen Systemen zu-
erst die Nuten geflllt werden.

- Die Lage der Einspritzbohrung
muf3 nicht exakt festgelegt wer-
den.

- Die Gitter sind auch fur hori-
zontale Fihrungen, die senkrecht
angeordnet sind, erhaltlich (Typ
MH 100)

Um bei hohen Gleitgeschwindig-
keiten ausreichend Schmierstoff
fur die Erzeugung eines hydrody-
namischen Schmierfilmes zu ha-
ben, werden die Gitter mit quer
zur Gleitrichtung angeordneten
Nuten versehen. Diese Nuten
kénnen nachtraglich von Hand
eingeschliffen werden. Unser Lie-
ferprogramm beinhaltet aber auch
zahlreiche Gitternuten mit zusdtz-
lichen Quernuten (siehe unten
links).

Gitterschmiernut®
MV 100 (Ausschnitt)

D1.10
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Formen und Abmessungen
Standard- und Gitterschmiernuten

Art.-Nr. Form Breite b Lange | Teilung t Winkel o Starke h Stegbreite s
300500 A 10 500 50 08 35
300510 A 13 500 50 08 35
300530 A 16 530 35 08 35
306810 A 22 528 25 08 35
306360 A 29 265 30 1,2 50
308480 A 35 525 35 08 35
301210 A 43 335 30 1,2 50
301060 A 45 395 65 12 50
301090 A 47 555 25 1,2 50
306820 A 52 180 25 12 50
301070 A 63 530 75 1,2 50
301080 A 63 550 25 12 50
301100 A 70 355 70 1,2 50
306390 A 79 555 25 12 50
306350 B 13 500 50 15° 08 35
306380 B 17 550 35 15° 08 35
306410 B 19 520 25 10° 08 35
309050 B 22 550 30 15° 08 35
308170 B 30 475 28 5° 12 50
306370 B 35 536 35 10° 1,2 50
306420 B 43 600 31 10° 08 35
306890 B 50 550 30 10° 08 35
306880 B 61 605 40 10° 12 50
306400 B 74 595 30 5° 1,2 50
307000 B 100 550 60 5° 1,2 50
308300 C 15 520 21 30° 08 35
308310 D 17 120 58 12 50
308320 D 38 120 58 1,2 50
305200 Stab 520 1,2 50
309980 MH 100 100 500 0,6 1,5
309990 MV 100 100 500 06 15
309070 MV 100 S 100 500 08 1,5

Alle Angaben in mm. Fertigungstoleranzen nach DIN 7168 - gT



Lubehor ® Moosgummi & Nutenfolie & Magnetfolie

Moosgummi

Moosgummiprofile werden uni- Rundschnur @ 3 mm, Meterware
versell zur Abdichtung der Spalte
bei der Einspritz- und Gief3technik
eingesetzt. Eine optimale Dichtwir-
kung wird erreicht, wenn die Moos-
gummiprofile auf etwa 50 % ihrer
urspringlichen Starke komprimiert

werden.

Rundschnur @ 4 mm, Meterware
Rundschnur @ 5 mm, Meterware
Rundschnur @ 6 mm, Meterware
Vierkant 5 x 4 mm, Meterware
Vierkant 7 x 4 mm, Meterware

Anwendungsbeispiele hierzu siehe

Konstruktionsrichtlinien. 9 x 2 mm, selbstklebend, 10 m
9 x 4 mm, selbstklebend, 10 m

19 x 4 mm, selbstklebend, 10 m

Nutenfolie

» Komplizierte Oberfla-

chenstrukturen moglich

P Leichte Applikation
durch Montagehilfsfolie

» Schichtstirke ~0,2 mm

» Ubernahme von Zeich-

nungsdateien (dxf-For-

mat) mdglich

Schmiernutenfolie
(Abmessung 500 x 400 mm)

Magnetfolie

Zur Erzeugung von Taschen mit
groBerer Tiefe - speziell an hydro-
statischen Fuhrungen - werden
bevorzugt Magnetfolien verwendet.
Durch die magnetische Haftkraft
sind die Zuschnitte leicht zu posi-
tionieren und liegen ganzflachig an.
Die Zuschnitte kénnen mehrmals
verwendet werden. Der Zuschnitt
selbst kann mit einem scharfen
Messer oder einer Schere erfolgen.

Lieferbare Abmessungen:
siehe Bestellindex/Preisliste
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XEXXX MMM T T T TTTT170

Moosgummiringe zur Abdichtung
von Schraubenléchern

(selbstklebend):

GréBe @, O,

M8 10 18

M10 12 20

M12 15 22

M16 17 26

M20 22 30

M24 27 34

M32 34 42

M36 375 46 Stérke: 5 mm

Abgeformtes Nutensystem fiir eine Vakuumversorgung
(Gesamtabmessung 1200 x 860 mm)

VXX XXX XTI

XXZXXX XXM TTTTTIIm

F9.9:9:99:9:9:9:¢ (TTTTTTTTTTTIT

XXXXRXEXXX (ITTTTTTTTTTT17Im

XXXEZXZEEX (ITIITTTTTTT1I0
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X
X
X
X
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Konstruktionsrichtlinien

Konstruktions-
richtlinien

37



Konstruktionsrichtlinien
Spachteltechnik

Flachfiihrung

(1)

Der Freistich erfolgt nach dem Abformen durch Ein-
schleifen (z.B. Winkel- oder Trennschleifer).

Alternativ kann der Freistich durch Klebeband auf der
Fase der FUhrungsleiste abgeformt werden.

Prismenfiihrung

)

Die beim Abformen entstehenden seitlichen SKC-
Quetschrander kénnen leichter entfernt werden, wenn
die Randzonen der Beschichtungsflachen mit Tesakrepp

abgeklebt werden.

Schwalbenschwanzfiihrung

M

Der Freistich erfolgt nach dem Abformen durch Ein-
schleifen (z.B. Winkel- oder Trennschleifer).

Alternativ kann der Freistich durch Klebeband auf der
Fase der FUhrungsleiste abgeformt werden.

Weitere Hinweise zur Spachteltechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.
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Diese Seite ist frei.
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Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik

W

7

Moosgummi
(Vierkant)

Moosgummi-
Rundschnur

Klebeband

Flachfiihrung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil

Sacklécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Flachfiihrung
Abdichtung mit metallischen Sttzflichen und Klebe-
band

Sacklécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Als Klebeband verwendbar: Gewebeklebeband o. 4. (sie-
he Bestellindex)

Flachfiihrung
Abdichtung mit metallischen Stitzflachen

Sackldécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Die Stutzflachen werden nach dem Abformen im
1/10-Bereich zusriickgesetzt.

VWeitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.

40
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Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik

R 14" Prismenfiihrung
%‘ Abdichtung mit Moosgummi-Profil

/ ”””””””””””””” Sacklécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

/
Moosgummi

M

Der Freistich erfolgt nach dem Abformen durch Ein-
schleifen (z. B. mit Winkel- oder Trennschleifer).
Alternativ kann der Freistich durch Klebeband auf der
Fase der Flhrungsleiste abgeformt werden.

Moosgummi
9 x4 mm

R 14" Schwalbenschwanzfiihrung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil

ey

Moosgummi 9 x 4 mm

S S S Sacklécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

2,5
1

Moosgummi-
Rundschnur

R 4" Kombinierte Gleit-/Wialzfiihrung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil 9 x 2 mm

> \ T \\\ Sacklécher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

AR\

Weitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.
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Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik

Rundfiihrung - Passung

R 1/4"

E,,

Entliftungskerben 180° gegentiber
EinpreBbohrung

\ "R o !
Hilfsvorrichtung zum |
Ausrichten und Abdichten

N
detail X >0\

Gewindebeschichtung / Mutter

A {f,f,f‘ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, :

N Sy

VWeitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.
42
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Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik - Abdichtmethoden

Metallische Stiitzkanten Moosgummi 5 x 4 mm (9 x 4 mm)
\Q\\§§§§x\& I
\\\\\\\\ NN
AR
\\\ \\\ 5 \\\\555\\\ %
NN H
} ti
N ) L >5
Metallische Stiitzkanten und Klebeband Mossgummi-Rundschnur
AR A
\\Q\ N a \\s\\\\\\\\\\\\\\\\ss
st s RN
’ NN
NN
NN
Stirnseitige Abdichtung Moosgummi 9 x 2 mm

Abdichtblech \\\\\\\\\\\\\\\

=3 B NNNNNN\NNNNN\\\
- \\\\\\\\\\\\\\\\
NN

\\\\\ \\\
g

Kontroll-
und
Entltftungs-
kerbe

~— 2,5

VWeitere Hinweise zur Abdichtung entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien und der Rubrik Zubehér/Moosgummi.
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Konstruktionsrichtlinien
Hilfsvorrichtungen

S==

,g; eg;

==

= Tju

44

Abformen einer Flachfiihrung
(Spachteltechnik / Einspritztechnik)

Hilfsvorrichtung und Stellschrauben (mit Feingewinde)
zum Ausrichten der Teile.

Wahrend des Einspritzvorganges mussen die Teile fixiert
werden, z. B. mit Spannpratzen, Ruckhalteleisten o. a.

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!

Abformen einer Flachfiihrung
(Einspritztechnik)

Hilfsvorrichtung und Stellschrauben (mit Feingewinde)
zum Ausrichten der Teile.

Wahrend des Einspritzvorganges mussen die Teile fixiert
werden, z. B. mit Spannpratzen, Ruckhalteleisten o. .

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!

Abformen einer Prismenfiihrung
(Einspritztechnik)

Hilfsvorrichtung und Stellschrauben (mit Feingewinde)
zum Ausrichten der Teile.

Wahrend des Einspritzvorganges mussen die Teile fixiert
werden, z. B. mit Spannpratzen, Ruckhalteleisten o. .

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!

D1.00
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Prinzipielle Hinweise zur

Arbeitshygiene

Gute arbeitshygienische Verhdltnis-
se sind unbedingte Voraussetzung
fur den gefahrlosen Umgang mit
Kunststoffen.

Transport & Lagerung

Zur Vermeidung von Verunrei-
nigungen sind Harze und Harter
in gut verschlossenen Gebinden
zu transportieren und zu lagern.
Verschittetes Material ist aufzu-
nehmen; jeglicher Hautkontakt ist
hierbei zu vermeiden.

Arbeitsplatz

Der Arbeitsplatz und seine Umge-
bung sind sauber zu halten. Beim
Mischen der Komponenten ist
grofte Sauberkeit geboten.

Wegwerfutensilien

Wenn immer moglich, ist die Ver-
wendung von Wegwerfutensilien
zu empfehlen (z. B. Einwegkartu-
schen). Nach Gebrauch gehoren
diese Utensilien sofort in einen Ab-
falleimer, der mit einem Deckel und
Plastiksack versehen sein sollte.

Reinigung von Gerdten

Durch ungehértete Harz-/Harter-
mischungen verunreinigte Gerdte
lassen sich mit geeigneten Losungs-
mitteln leicht reinigen. Bei der Rei-
nigung sollten jedoch Gummihand-
schuhe, eine Gummischirze und
eine Schutzbrille getragen werden.

Ventilation/Absaugung

Die Arbeitsrdume sollten mit ei-
ner leistungsfahigen Ventilation
ausgestattet sein. An Dampf- und
Staubquellen sind ebenfalls 6rtliche
Absaugvorrichtungen notwendig.

Hautschutz

Der Kontakt der Haut mit den
Arbeitsstoffen ist durch Tragen von
Schutzhandschuhen (evtl. mit Stul-
pen) auszuschlieBen. Auf3erdem hat
es sich als zweckmalig erwiesen,
eine geeignete Hautschutzcreme zu
verwenden.

Auf die Haut gelangte Spritzer

sind mit einem Papier abzutupfen.
Anschlieend die Hautpartie mit
warmen Wasser und Seife wa-
schen. Niemals zur Hautreinigung
Losungsmittel verwenden, da diese
den natlrlichen Hautschutz zersto-
ren. Nach der Reinigung sollte die
Haut mit einer Nahrcreme behan-
delt werden.

Personalschulung

Die sachgerechte Handhabung che-
mischer Produkte ist nur dann zu
gewahrleisten, wenn das betroffene
Personal tber die Risiken und alle
Details der Schutzmafinahmen aus-
reichend informiert wurde.

Die Erfahrung zeigt, daf3 die Ein-
haltung der VorsichtsmaB3nahmen
laufend zu kontrollieren ist.

Diese Aufstellung bezweckt, die
Aufmerksamkeit auf Risiken beim
Umgang mit unseren Kunststoffen zu
lenken. Wir wissen, dal3 es unmdglich
ist, einen Katalog mit allen denkbaren
Gefahrenquellen nebst den daraus re-
sultierenden Schutzmalinahmen auf-
zustellen. Einzelne Produkte machen
ggf. zusdtzliche Hinweise erforderlich.
In diesem Zusammenhang verweisen
wir auf die Sicherheitsdatenbldtter,
welche fir unsere Produkte zur Verfi-
gung stehen, und auf die Angaben auf
dem Produkt selbst.
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Bestellhinweise

Ihre Bestellungen und An-
fragen richten Sie bitte an:

.. schriftlich:

DIAMANT Polymer GmbH
Marie-Bernays-Ring 3a
D-41199 Monchengladbach

.. per eMail
info@diamant-polymer.de

.. telefonisch
+49 (0) 2166 9836-0

.. fr das Ausland
direkt an den Hauptsitz in Deutsch-
land (Anschrift wie oben)
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