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Bewährte Qualität – in  
neuer Struktur

SKC zählt mit über 55-jähri-
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, präzise 
Fertigung und kompetente 
Beratung haben SKC in 
dieser Technologie zum 
Marktführer mit weltweiter 
Präsenz gemacht. Darüber 
hinaus hat sich SKC ein in-
ternationales Renommee für 
Forschungen auf dem Gebiet 
der Tribologie erarbeitet.

SKC Gleittechnik GmbH &
DIAMANT Polymer GmbH

Zum 01.04.2026 wird dieses 
erfolgreiche Produktgeschäft 
im Rahmen einer strategi-
schen Neuausrichtung von 
der DIAMANT Polymer 
GmbH übernommen. Für 
Sie als Anwender bleibt 
dabei das Entscheidende 
unverändert: Die bewährten 
Produkte stehen weiterhin 
in gleichbleibender Qualität 
und Aufmachung zur Verfü-
gung.

Gleichzeitig profitieren Sie 
künftig von der gebündelten 
Expertise der DIAMANT 
Polymer GmbH. Mit über 
50 Jahren Erfahrung in der 
Entwicklung und Produktion 
polymerbasierter Gleit- und 
Verbundsysteme verfügt 
DIAMANT über umfassen-
des Know-how in genau den 

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

Produktion, Qualitätssiche-
rung, Weiterentwicklung 
sowie Vertrieb und Kunden-
betreuung werden künftig 
durch DIAMANT verant-
wortet. Damit schaffen wir 
eine klare Struktur und stel-
len sicher, dass Sie auch in 
Zukunft zuverlässig betreut 
werden – mit gleichbleiben-
der Qualität und zusätzlicher 
technologischer Kompetenz.

Für Sie bedeutet das: 
Vertraute Produkte – 
und ein starker Partner 
an Ihrer Seite.
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Kontakt & Auslandsvertretungen

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

Ausland
SKC-Produkte können Sie in  
vielen Ländern beziehen. Für  
Lieferungen ins Ausland, wenden 
Sie sich bitte an den Hauptsitz in 
Deutschland.

Kontakt & Auslandsvertretungen
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Material	 Spachteltechnik	 Einspritztechnik	 Gießtechnik	 Beschreibung

SKC 53	 s	 	 	 Standardtype für die Spachteltechnik

SKC 57	 	 s	 	 Standardtype für die Einspritztechnik

SKC 55	 	 s	 	 verkürzte Verarbeitungs- und Aushärtezeit

SKC 58	 	 s	 s	 besonders dünnflüssiger Trennfugenbelag, 
Gießtechnik, lange Verarbeitungs- und Aus-
härtezeit

Material	 Spachteltechnik	 Einspritztechnik	 Gießtechnik	 Beschreibung

SKC 3	 s	 	 	 sehr hohe Belastbarkeit und Verschleiß
festigkeit

SKC 60	 	 s	 	 gegenüber SKC 3 verbesserte Gleiteigen-
schaften, Standardtype für die Einspritz
technik

SKC 62	 	 s	 	 technische Eigenschaften wie SKC 60, 
dünnflüssiger, für lange Führungen

SKC 63	 s	 	 	 technische Eigenschaften wie SKC 60, 
jedoch spachtelbar

SKC 63 R	 s	 	 	 Reparaturbelag, schnelle Aushärtung, zur 
Ausbesserung von Fressern und Fehlstellen

SKC 90	 	 s	 s	 besonders dünnflüssiger Gleitbelag, 
Standardtype für die Gießtechnik	

SKC 400 ELF	 s	 s	 	 Gleitbelag mit hohem PTFE-Anteil, sehr 
niedriger Reibwert, Farbe: blau

SKC 600	 s	 s		  Gleitbelag mit hohem PTFE-Anteil, sehr 
niedriger Reibwert, Farbe: grau

Auswahltabelle

Auswahltabelle für SKC-Beläge

Gleitbeläge

Trennfugenbeläge

D
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Wir stellen auch kundenspezifische Beläge mit verschiedenen Anforderungen (z. B. Leitfähigkeit, Elastizität, mit metallischen oder 
nichtmetallischen Füllstoffen) sowie Dichtmassen oder Kleber auf Epoxidharzbasis her.
Bitte rufen Sie unser Technik-Team an.
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Gleitbeläge

Gleitbeläge

D
1.

20

SKC Gleitbeläge werden zur 
Herstellung von Führungen 
und Gleitflächen eingesetzt. 
Ursprünglich für den Einsatz 
an Werkzeugmaschinen ent-
wickelt, finden diese Beläge 
heute in den unterschied-
lichsten Bereichen - vom 
Schwermaschinenbau über 
den Werkzeugmaschinenbau, 
Druckmaschinen bis hin zur 
optischen Industrie - Anwen-
dung.

Neben den optimalen tech-
nologischen Eigenschaften 
bietet die Abformtechnik 
vielfältige Möglichkeiten der 
kostensparenden Fertigung 
von unterschiedlichsten 
Oberflächenformen.

Gleitbelag SKC 60
Standardtype

Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 62
niedrige Viskosität

Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 63
Standardtype

Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 63 R
schnell aushärtendes Reparaturmaterial

Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 3
für  hochbelastete Führungen

Spachteltechnik

Gleitbelag SKC 400 ELF
PTFE-Gleitbelag

Spachtel- und Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 600
PTFE-Gleitbelag

Spachtel- und Einspritztechnik

Gleitbelag SKC 90
Standardtype
Gießtechnik

	 Vorteile
	► Hohe Genauigkeit
	► �Anti-Stick-Slip- 
Verhalten

	► Verschleißfestigkeit
	► Dämpfung
	► Maßhaltigkeit
	► Hervorragende Haftung
	► Notlaufeigenschaften
	► �Kostensparende  
Abformtechnik

	► �Austauschbarkeit bei Ab-
formen vom Meister

Anwendungsgebiete
	► Werkzeugmaschinen
	► Umformmaschinen
	► �Blechbearbeitungs- 
maschinen

	► Druckmaschinen
	► Papiermaschinen
	► Sondermaschinen
	► Meßmaschinen
	► Kunststoffmaschinen
	► Optische Geräte
	► Maschinenüberholung
	► Handlinggeräte
	► Pumpen
	► Hydraulikkomponenten
	► Werkeuge
	► Hydrostatische Führungen
	► Aerostatische Führungen

7
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Gleitbeläge • Reibfunktionsdiagramm

Im Reibfunktionsdiagramm sind 
die Reibfunktionskurven von 
SKC 3-GG 25 und SKC 60-GG 25 
der Paarung GG 25-GG 25 ge-
genübergestellt. Die Vorzüge der 
SKC-Gleitbeläge ergeben sich durch 
die im Diagramm gezeigten Eigen-
schaften:
1. Der Reibungsbeiwert der Ruhe 
fo ist sehr klein, er beträgt etwa 1/7 
des Haftreibwertes von GG 25-
GG 25-Paarungen. Entsprechend 
klein sind die Anfahrkräfte und das 
Maß der elastischen Vorspannun-
gen durch die Antriebe bis zum 
Anfahren.
2. Die Reibfunktion der Bewegung 
fv steigt zunächst mit zunehmender 
Gleitgeschwindigkeit an und sinkt 
dann mit dem Aufbau des hydro-

dynamischen Schmierfilmes wieder 
ab. Der Einfluß verschiedener Gleit-
paarungen wie SKC-Guß/SKC-Guß 
gehärtet/SKC-Stahl und SKC-Stahl 
gehärtet auf die Reibfunktion kann 
vernachlässigt werden.
Der Anstieg der Reibfunktion ver-
hindert beim Positionieren das un-
erwünschte ruckartige Entspannen 
der Antriebselemente nach dem 
Anfahren und ermöglicht das exak-
te Zustellen um Mikrometerbeträ-
ge. Bei der Verringerung der Gleit-
geschwindigkeit bis zum Stillstand 
am Ende eines Zustellschrittes fällt 
die Reibfunktion ab. Dadurch wird 
eine weitgehende Entspannung der 
Antriebselemente erzielt und ein 
unerwünschter Nachlauf, hervorge-
rufen durch Lösen von Spannungen 
unter Einwirkungen von Erschütte-
rungen und Schnittkraftschwankun-
gen, vermieden.
Beim Gleiten von Maschinenteilen 
mit geringen Geschwindigkeiten - 
im Bereich der Grenzreibung - wird 
durch den Anstieg der Reibfunktion 
eine Dämpfung des Gleitvorganges 
erzielt und dadurch der uner-
wünschte Stick-Slip-Effekt vermie-
den. Im Gegensatz dazu führt die 
abfallende Reibfunktion anderer 
Gleitwerkstoff-Paarungen zu einer 
Instabilität des Gleitvorganges und 
zu Stick-Slip-Erscheinungen.
3. Die Höhe des Reibungsbeiwer-
tes hängt nicht nur von der Gleit-
paarung ab. Wichtig ist auch die 
Auswahl eines geeigneten Schmier-
mittels. Die modernen Bettbahnöle 
besitzen neben guten tribologischen 
Eigenschaften auch ein ausgezeich-
netes Demulgierverhalten. Dringt 
Kühlschmiermittel in den Führungs-
spalt ein, vermischen sich die Me-
dien nicht; so können im Regelfall 
Schwierigkeiten vermieden werden. 
Nur eine einwandfreie Schmierung 
gewährleistet die volle Funktion 
hochwertiger Maschinen.

GG 25 - GG 25
p = 10 N/cm²

SKC 3 - GG 25
p = 10 N/cm²

SKC 60 - GG 25
p = 10 N/cm²

	 10-6	 10-5	 10-4	 10-3	 10-2	 10-1	 1	 10	 m/min

Reibfunktionsdiagramm
SKC 3 / SKC 60

0
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	 Grenzreibung	 Mischreibung	 hydrodynamische Reibung

Gleitgeschwindigkeit 

Öl: Shell Tonna T 68
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Gleitbeläge • Eigenschaften

Anti-Stick-Slip-Verhalten

SKC-Gleitbeläge ermöglichen ein 
völlig ruckfreies Anfahren und 
eine gleichmäßige Bewegung auch 
bei hohen Flächenlasten. Kleinste 
Zustellschritte (im µm-Bereich) 
und ein sehr genaues Positionieren 
werden durch SKC-beschichtete 
Führungen erreicht, sofern ein 
geeigneter Antrieb, ein adäquates 
Schmiersystem und Schmiermit-
tel zum Einsatz kommen. Dieses 
Verhalten wird durch die markan-
teste der positiven Eigenschaften 
erreicht: Der Reibungsbeiwert der 
Ruhe f0 ist kleiner als der Reibungs-
beiwert fv der Bewegung.

Verschleißfestigkeit

Durch die hervorragenden Eigen-
schaften der SKC-Beläge wird der 
Verschleiß am Gleitbelag und den 
Gegenführungen auf ein Minimum 
reduziert. Die Einbettungsfreu-
digkeit gegenüber Fremdkörpern 
bietet zusätzlich einen wirksamen 
Schutz gegen Riefenbildung.

Kostengünstiges und maß
genaues Abformen

SKC-Gleitbeläge härten ohne 
technisch relevanten Schwund aus, 
daher wird die Genauigkeit der 
Abformfläche formgetreu auf den 
SKC-Gleitbelag übertragen. Eine 
nachträgliche kostenintensive me-
chanische Bearbeitung erübrigt sich 
in den meisten Fällen, zumal die 
Schmiernuten gleich mit abgeformt 
werden können.

Maßhaltigkeit

Im Gegensatz zu vielen ande-
ren Kunststoffen zeigen SKC-
Gleitbeläge bei den angegebenen 
Belastungen, insbesondere unter 
Wärmeeinfluß, geringste bleibende 
Verformungen (siehe technische 
Daten).

Dämpfung

Durch die hohe Genauigkeit SKC-
beschichteter Führungen und die 
technologischen Eigenschaften des 
Gleitbelages kann das Führungsspiel 
sehr gering eingestellt werden. Das 
hervorragende Dämpfungsverhal-
ten von Gleitführungen, z. B. ge-
genüber Rollenführungen, wird da-
durch noch wesentlich verbessert. 
Auch in Bewegungsrichtung findet 
durch die ansteigende Reibfunktion 
im Mischreibungsgebiet eine Dämp-
fung statt. Die dynamische Steifig-
keit der Maschinen wird erhöht.

Betriebssicherheit

Die hervorragenden Notlaufei-
genschaften der SKC-Gleitbeläge 
verhindern auch bei ungünstigen 
Voraussetzungen wie Mangel-
schmierung starken Verschleiß. 
SKC-beschichtete Führungen kön-
nen nicht “fressen”.

Hervorragende Haftung 

SKC-Gleitbeläge haften ausgezeich-
net auf gereinigten metallischen 
Flächen und auch auf bereits 
vorhandenen SKC-Schichten. Das 
Ausbessern von Beschädigungen 
oder Bearbeitungsfehlern an SKC-
Gleitbelägen ist daher auf einfache 
Art und Weise möglich. Auch an 
Maschinenteilen aus reaktionsharz- 
oder zementgebundenem Beton 
haften SKC-Gleitbeläge hervorra-
gend.

SKC-Gleitbeläge - Eigenschaften

Diese Feststellungen 
basieren auf jahr-
zehntelangen prak-
tischen Erfahrungen 
und auf einer Vielzahl 
von Untersuchungen 
an Hochschulen und 
bei namhaften SKC-
Anwendern.D

1.
00

B

Chemische Beständigkeit

SKC-Beläge sind beständig gegen 
Wasser, Meerwasser, mineralische 
und synthetische Öle, schwache 
Säuren und Laugen, Benzin sowie 
Alkohol.
Sie sind nicht beständig gegen Ace-
ton, Benzol, Methanol, Phenole und 
Kresole (bei Dauerbelastung) sowie 
gegen Lösungsmittel (bei längerer 
Einwirkung).
Angaben zur chemischen Bestän-
digkeit sind stets unter Vorbehalt zu 
sehen, da Parameter wie Tempera-
tur, Einwirkungszeit und Aushärte-
zustand der Beläge von Bedeutung 
sind. Im Zweifelsfalle empfehlen wir 
die Durchführung entsprechender 
Einlagerungsversuche.
Bei Langzeiteinfluß durch wässerige 
Lösungen sowie durch Ablage-
rungen von Oxiden, Spalt- und 
Stoffwechselprodukten (speziell aus 
wassermischbaren Kühlschmierstof-
fen) können maßliche Veränderun-
gen im µm-Bereich auftreten.
Detaillierte Informationen zu 
diesem Thema erhalten Sie auf 
Anfrage.
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	 SKC 3	 SKC 400.ELF	 SKC 60	 SKC 62

Spezifisches Gewicht [kg/dm³]	 1,8	 1,4	 1,6	 1,5

Mischungsverhältnis Harz : Härter	 100:7,3	 100:10,3	 100:9,5	 100:9,9

Zulässige Flächenbelastung, dynamisch [N/mm²]	 15	 2	 5	 5

Zulässige Flächenbelastung, statisch [N/mm²]	 100	 10	 50	 50

E-Modul [N/mm²]	 6190	 2920	 4850	 4770

Härte [Shore D]	 83,5	 n. b.	 82	 80

Reibfunktion f0, je nach Ölsorte	 < 0,10	 < 0,06	 < 0,08	 < 0,08

Maximale Betriebstemperatur [°C]	 80 (kurzfristig 100)

Wärmeausdehnungskoeffizient [K-1]	 ~ 30 x 10-6

Wärmeleitwert [W/mK]	 0,5-0,8

Durchgangswiderstand [Ωcm]	 ~ 1 x 1017

Dielektrizitätszahl	 ~ 4

Durchschlagsfestigkeit [kV]	 ~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstärke)

Mindestschichtstärke, ca. [mm]	 1,5	 1,5	 2,0	 1,5

Schwund beim Aushärten [%]	 < 0,1

Mengenbestimmung	 Volumen [cm³] x Fm ergibt Belagmenge [g]

Faktor Fm * Spachteltechnik	 3	 3	 -	 -

Faktor Fm * Einspritz-/Gießtechnik	 -	 2	 2	 2

Verarbeitungszeit bei 20 °C, ca.  [min] **	 45	 45	 30	 30

Entformzeit bei 20 °C [h]	 12-16	 18-22	 12-16	 12-16

Aushärtezeit bei 20 °C [h]	 16-22	 22-30	 16-22	 16-22

Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate]	 12

Standard-Packungsgrößen	 siehe Bestellindex

Gleitbeläge • Technische Daten

Technische Daten
Gleitbeläge

*	 Der Faktor Fm beinhaltet das spezifische Gewicht sowie einen Sicherheitszuschlag und ist abhängig von der Verarbeitung.
**	 Die Verarbeitungszeit ist stark abhängig von Raumtemperatur und Mischvorgang. Die Verarbeitungszeit kann sich auch bei großen  

Materialanhäufungen (z. B. in Kartusche oder Dose) erheblich verkürzen.

D
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	 SKC 63	 SKC 63 R	 SKC 90	 SKC 600

Spezifisches Gewicht [kg/dm³]	 1,7	 1,6	 1,4	 1,2

Mischungsverhältnis Harz : Härter	 100:11,3	 100:8,3	 100:12,6	 100:12,0

Zulässige Flächenbelastung, dynamisch [N/mm²]	 5	 5	 4	 2

Zulässige Flächenbelastung, statisch [N/mm²]	 50	 50	 30	 10

E-Modul [N/mm²]	 5020	 4850	 4200	 2920

Härte [Shore D]	 82	 85	 80	 n. b.

Reibfunktion f0, je nach Ölsorte	 < 0,08

Maximale Betriebstemperatur [°C]	 80 (kurzfristig 100)

Wärmeausdehnungskoeffizient [K-1]	 ~ 30 x 10-6

Wärmeleitwert [W/mK]	 0,5-0,8

Durchgangswiderstand [Ωcm]	 ~ 1 x 1017

Dielektrizitätszahl	 ~ 4

Durchschlagsfestigkeit [kV]	 ~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstärke)

Mindestschichtstärke, ca. [mm]	 1,5	 1,0	 2,0	 1,5

Schwund beim Aushärten [%]	 < 0,1

Mengenbestimmung	 Volumen [cm³] x Fm ergibt Belagmenge [g]

Faktor Fm * Spachteltechnik	 3	 3	 -	 3

Faktor Fm * Einspritz-/Gießtechnik	 -	 -	 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

Aushärtezeit bei 20 °C [h]	 16-22	 4	 22-30	 22-30

Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate]	 12	 12	 9	 12

Standard-Packungsgrößen	 siehe Bestellindex

Gleitbeläge • Technische Daten

Die vorstehenden technischen Angaben entsprechen unserem besten Wissen. Eine Gewähr für den Anwendungsfall können wir nicht 
übernehmen, da die Verarbeitung außerhalb unserer Kontrolle liegt. Aufgrund der vielfältigen Produktions-, Betriebs- und Verarbeitungs-
bedingungen muß jeder Verwender die Eignung des Produktes für den von ihm individuell vorgesehenen Verwendungszweck selbst prüfen. 
Die Angaben in diesen Unterlagen gelten nicht als zugesicherte Eigenschaft.

D
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Gleitbeläge • Diagramme

Diagramme

D
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Haftreibwerte Standardreihe Öle VG 220 Aushärtungsverlauf verschiedener SKC-Beläge

Temperung SKC 60 - Entwicklung Tg

Verformungsverhalten verschiedener WerkstoffeEinlaufverschleiß verschiedener Werkstoffe
(Auszug aus einem Versuchsbericht eines namhaften deutschen WZM-Herstellers)
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Gleitbeläge • Verarbeitungsrichtlinien

Verarbeitungsrichtlinien für
Gleitbeläge

D
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Vorbereitung

Aufrauhung der Beschichtungsfläche
Die zu beschichtende Führungs-
fläche wird zur Verbesserung der 
Haftung mit einer Aufrauhung ver-
sehen. Die Rauhtiefe sollte 0,5 mm 
(Rt=500 µm) betragen. Die Aufrau-
hung kann durch Schrupphobeln, 
Schruppfräsen, mit Einschneider 
oder bei Bohrungen durch Eindre-
hen eines Gewindes erzeugt wer-
den. Besonders gute Haftflächen 
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, daß die 
Oberfläche nicht verdichtet, son-
dern aufgerissen wird.

Reinigung der Beschichtungsfläche
Die zu beschichtenden Teile müs-
sen gründlich gereinigt werden. 
Zur Vorreinigung sind verschiedene 
Reiniger geeignet. Auskunft über 
einen geeigneten Reiniger erteilen 
wir Ihnen gerne. Die Beschich-
tungsflächen müssen frei sein von 
Öl, Fett, Staub, Rost, Zunder und 
Schutzanstrichen. Bei Mineralguß 
ist das Entfernen der Trennwachs- 
oder Schlämmschicht erforderlich. 
Für die abschließende Reinigung vor 
dem Beschichten sollte vorzugs-
weise Aceton verwendet werden. 

Vorsicht ist geboten beim Trocken-
blasen der Haftflächen mit Preßluft, 
da diese oft Öl enthält und deshalb 
die Haftung beeinträchtigen kann.

Gegenführung und Abformfläche
SKC-Beschichtungen können von 
allen Arten von Gegenflächen abge-
formt werden, von Vorrichtungen 
(Master), der Gegenfläche oder 
beispielsweise von Tuschierplatten 
oder Linealen. Die Rauhigkeit der 
Gegenführung sollte beim Abfor-
men Ra=2,5 µm nicht überschrei-
ten. Die Gegenflächen  können ge-
schliffen, feingefräst, breitschlichtig 
gehobelt oder feingedreht sein.

Trennmittel
Die Flächen, von denen abgeformt 
wird, werden mit einem Trennmit-
tel behandelt. Je nach Einsatzfall 
stehen verschiedene Trennmittel 
zur Verfügung. Je nach Typ werden 
sie mit dem Lappen oder Pinsel 
aufgetragen oder aufgesprüht. 
Nach dem Aufbringen läßt man die 
Trennmittelschicht kurz antrocknen, 
anschließend wird sie mit einem 
weichen Tuch vorsichtig poliert. 
Eine Beschreibung der verschiede-
nen Trennmittel finden Sie in der 
Rubrik Zubehör.
Alle Bereiche, an denen beim Ab-
formen Belag austreten kann und 
nach dem Aushärten wieder ent-
fernt werden muß, sind ebenfalls 
vor dem Beschichten mit einem 
Trennmittel zu behandeln.
Bei der Verarbeitung von 10 kg 
Gleitbelag wird ca. 1 kg Trennmittel 
benötigt.

Abformbare Schmiernuten
Die Abformtechnik ermöglicht es, 
die Schmiernuten während des 
Beschichtens mit abzuformen. Die 
vorgefertigten Schmiernutenformen 
werden mit einem Sprühkleber 
besprüht und auf die Abformfläche 
geklebt. Es ist wichtig, die Klebe-
schicht nur dünn aufzusprühen und 

nach dem Einsprühen ablüften zu 
lassen. Genaue Hinweise sind der 
Montageanweisung auf dem Sprüh-
kleber zu entnehmen. Die Schmier-
nuten müssen fest angedrückt und 
anschließend mit einem Trennmittel 
behandelt werden.
Die Schmiernutenformen werden 
nach dem Aushärten 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 
Zubehör.

Mengenbestimmung
Für die Spachteltechnik wird das 
Volumen des Beschichtungsspaltes 
in cm3 mit dem Faktor Fm multipli-
ziert. Dies ergibt die Belagmasse in 
Gramm. Der Faktor Fm beinhaltet 
das spezifische Gewicht sowie ei-
nen Sicherheitszuschlag und ist ab-
hängig vom verwendeten Belag und 
der Verarbeitung. Der entsprechen-
de Wert kann aus den technischen 
Daten entnommen werden.

Entformen
Nach dem Aushärten kann das 
Werkstück abgehoben werden. 
Bei  sehr großen Werkstücken 
sollten zusätzliche Hilfsmittel wie z. 
B. Druckschrauben oder Winden 
verwendet werden, um den Kran 
zu entlasten. Wenn möglich, ist das 
Werkstück vor dem Abheben in 
Bewegungsrichtung der Führung zu 
lösen.

Die Verarbe i -
tungs-, Aushär-
tungs- und Ent-
formzeiten sind 
den technischen 
Daten zu entneh-
men.

!

Beispiel für die Aufrauhung der Beschichtungs-
fläche durch Hobeln (links) und Fräsen (rechts)

Berechnungsbeispiel für Einspritztechnik

Material:	 SKC 60 (Fm=2):
Führung:	Länge 800 mm, Breite 50 mm,
	 Schichtstärke 2,5 mm

80 cm x 5 cm x 0,25 cm x 2 g/cm3 = 200 g
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Nacharbeit
Quetschränder stirnseitig mit einer 
Handschleifmaschine oder gro-
ber Leinwand entfernen. Seitliche 
Quetschränder anreißen und mit 
Flachmeißel abtrennen.

Fehlstellen, Lunker oder 
Ausbrüche in der Be-
schichtung sind leicht aus-

zubessern. Der Gleitbelag wird in 
diesem Bereich aufgerauht, entfet-
tet und die Fehlstelle mit SKC-Belag 
ausgefüllt. Für schnelle Reparaturen 
steht SKC 63 R zur Verfügung. Mit 
diesem Belag ausgebesserte Fehl
stellen können bereits nach 3-4 
Stunden bearbeitet werden.
Falls erforderlich, können alle SKC-
Gleitbeläge mechanisch bearbeitet 
werden (siehe hierzu Tabelle mit 
Erfahrungsangaben).
Bei allen mechanischen Bearbei-
tungsgängen ist zu beachten, daß 
keine Erwärmung der Oberfläche 
des Belages auftritt.
Schmierstoffbohrungen sind von 
der Belagseite aufzubohren, um ein 
Ausbrechen der Beschichtung zu 
verhindern.

Spachteltechnik

Positionieren - Ausrichten
Das zu beschichtende Werkstück 
wird an der Abformstelle auf Stell-
schrauben, Fühler etc. aufgesetzt 
und mit Hilfe von Meßuhren oder 
Wasserwaagen maßlich zu den 
Bezugsflächen ausgerichtet. Da zum 
Auftragen des SKC-Gleitbelages das 
Werkstück wieder abgehoben wer-
den muß, sind die Auflagepunkte zu 
markieren. 

Mischvorgang
SKC-Beläge gibt es in verschiedenen 
Arbeitspackungen mit genau ab-
gestimmten Gewichtsanteilen der 
Harzmasse und des Härters. 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 
gelöst, der Härter eingegossen und 
von Hand untergezogen. Anschlie-
ßend sind die beiden Komponenten 
mit dem SKC-Rührer, eingespannt 
in eine Bohr- oder Ständerbohr-

maschine, bei ca. 400 min‑1 gut zu 
vermischen. Hierbei eine Rührzeit 
von drei Minuten einhalten. Dabei 
den Rührer nicht am Dosenboden 
schleifen lassen, da sonst das Mate-
rial erwärmt wird.
Nach dem Mischen werden die 
spachtelbaren SKC-Beläge sofort 
aus der Dose entnommen und auf 
einem Blech ausgebreitet (siehe Bild 
unten). Durch das Ausbreiten wird 
ein Teil der Reaktionswärme abge-
führt und somit die Verarbeitungs-
zeit verlängert; eingerührte Luftbla-
sen werden aufgerissen. Bleibt das 
Material in der Dose, entsteht ein 
Wärmestau, der zur kurzfristigen 
Aushärtung führen kann. Für 0,5 kg 
spachtelbaren SKC-Gleitbelag sollte 
zum Ausbreiten ein Blech mit einer 
Größe von ca. 500 x 500 mm ver-
wendet werden.

Verarbeitungszeit und Temperatur
Die Verarbeitungszeit ist abhängig 
vom verwendeten Material. Die 
genauen Werte entnehmen Sie 
bitte den technischen Daten. Für 
SKC-Beschichtungen ist eine Umge-
bungstemperatur von mind. 18 °C 
erforderlich. Auch die Werkstücke 
müssen zur Beschichtung diese 
Temperatur angenommen haben; 
ggf. sind die Werkstücke z. B. mit 
einem Heizstrahler anzuwärmen.

Auftragen des Belages
Das Material wird mit einer Spachtel 
vom Blech aufgenommen und in 
mehreren dünnen Schichten auf-
getragen, wobei die erste Schicht 
sorgfältig in die Aufrauhung gedrückt 
wird. Das Material zum Schluß et-
was dachförmig auftragen, damit der 
Belag beim Aufsetzen der Gegenflä-
che ohne Lufteinschlüsse von innen 
nach außen verdrängt wird.

!

Bearbeitungsart	 Bearbeitungsdaten
Fräsen	 Messerkopf mit 4 Schneiden, PKD (polykristalliner Diamant)
	 Schnittgeschwindigkeit v............. ca. 130 m/min
	 Vorschub je Zahn fz ..................... 0,08-0,1 mm/Schneidzahn
	 Schnitt-Tiefe a................................... 0,1-0,3 mm
	 Spanwinkel γ ..........................................axial positiv, radial negativ
	 Vorschubgeschwindigkeit u....... 150-200 mm/min
	 Werkzeugdrehzahl n.................... ca. 500 min-1

	 Achtung:	 Werte für u und n gelten nur als Richtwerte für einen 
Fräserdurchmesser von 80 mm mit vier Schneiden!

	 Vorschubgeschwindigkeit u = fz x z x n
		  fz: Vorschub je Schneide in mm/Schneidzahn
		  z: Anzahl der Werkzeugschneiden
		  n: Werkzeugdrehzahl in min-1

Schleifen	 Silizium-Karbid-Scheibe
	 36-46 G 8, Naßschliff
	 Stellram-Scheibe
	 42 A 46 H 16 V 24 (A = 50 % Natur- und 50 % Kristallkorund)
	 Naßschliff, v = 25-30 m/s
	 Naxos-Scheibe
	 EKD 36 / 02G / H7 KE 100, Naßschliff
Honen	 Gerätetyp........................................... Handhongerät AN 815
	 Honöl.................................................... Standard-Honöl
	 Honstein.............................................. 4 Steine ohne Führung
				    W 47 - J 63 - 772X
	 Achtung:	 Nach dem Honen Bohrungen gründlich mit Kaltreiniger spülen!
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Abformen vom Gegenstück
Das Werkstück wird an der Ab-
formstelle aufgesetzt und auf die 
vorher markierten Ausrichtpunkte 
(Stellschrauben etc.) abgesenkt. 
Überschüssiges Material wird ver-
quetscht. Korrekturen im Bereich 
einiger 1/100 mm können noch 
in Belagrichtung erfolgen. Das 
Gegenstück darf keinesfalls ange-
hoben werden, da sonst Luftblasen 
eingezogen werden. Bei leichten 
Werkstücken wird zusätzlich 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 Schichtstärke bei der Einspritz-
technik ist abhängig vom verwen-
deten Material umd sollte ca. 2 mm 
betragen (Mindestschichtstärken 
siehe technische Daten).
Die Einspritzbohrung ist - abhängig 
vom verwendeten Pressensy-
stem -bei Werkstücklängen bis 
ca. 1000 mm Beschichtungslänge 
mittig anzubringen, damit der Belag 
den Beschichtungsspalt in beiden 
Richtungen gleichmäßig füllt. Bei 
längeren Werkstücken sind mehrere 
Einspritzbohrungen mit einem Ab-
stand von ca. 500 mm erforderlich. 
Bei einem vertikal angeordneten 
Beschichtungsspalt ist die Einspritz-
bohrung möglichst weit unten anzu-
ordnen.

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

che Freistechen des Belages entfällt 
dadurch.
Bei der Abdichtung mit Moosgummi 
wird die optimale Dichtwirkung 
erreicht, wenn die Profile auf etwa 
50 % ihrer ursprünglichen Stärke 
komprimiert werden.

Positionieren
Das gereinigte und zur Beschich-
tung vorbereitete Werkstück wird 
auf die mit Trennmittel behandelte 
Abformfläche aufgesetzt und mit 
Stellschrauben o. ä. ausgerichtet. Das 
ausgerichtete Teil ist während des 
Einspritzvorganges mit Hintergrifflei-
sten, Schraubzwingen etc. so in Posi-
tion zu halten, daß eine Verlagerung 
durch den Einpreßdruck vermieden 
wird. Im 1/100 mm-Bereich ist nach 
dem Einpressen ein Nachjustieren in 
Belagrichtung möglich.

Mischvorgang
Die SKC-Beläge werden in verschie-
denen Arbeitspackungen mit genau 
abgestimmten Gewichtsanteilen 
Harz zu Härter 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 
gelöst. Bei den niederviskosen Belä-
gen SKC 62 und SKC 90 setzen sich 
die Füllstoffe nach einer gewissen 
Lagerzeit ab und müssen vor der 
Härterzugabe gründlich aufgerührt 
werden. Dazu den Satz vom Do-
senboden lösen und die Harzmasse 
anschließend gründlich ‑ klumpenfrei 
- mit dem Rührer aufrühren. Vor 
der Weiterverarbeitung die Harz-
komponente auf Raumtemperatur 
abkühlen lassen.
Anschließend wird der Härter zuge-
geben und vorsichtig untergerührt, 
dann eine Minute intensiv von Hand 
mit dem Harz vermischt. Mit dem 
SKC-Rührer, eingespannt in eine 
Bohr- oder Ständerbohrmaschine, 
die beiden Komponenten bei ca. 
400 min-1 fertigmischen. Hierbei eine 
Rührzeit von drei Minuten einhalten. 
Bei unzureichender Vermischung der 
Komponenten besteht die Gefahr 
von weichen Stellen.

Pressensysteme
(Pressensysteme siehe Rubrik Zu-
behör)
Der gemischte Belag wird dann in 
einem dünnen Strahl aus der Dose 
in die schräg gehaltene Einwegkar-
tusche gegossen, damit die beim 
Mischen eingezogenen Luftblasen 
aufgerissen werden. In die gefüllte 
Kartusche den Kolben eindrücken 
und entlüften. Zum Entlüften entwe-
der die Kartusche leicht verformen 
und dabei Druck auf den Kolben 
ausüben oder durch Beilegen ei-
nes dünnen Drahtes während des 
Einsetzens des Kolbens für eine 
Entlüftung sorgen. Der Draht muß 
anschließend entfernt werden. 
Nur Kartuschen mit Düse:
Die Spitze des Gewindenippels wird 
abgeschnitten und die Düse auf den 
Durchmesser der Einpreßbohrung 
gekürzt (siehe Tabelle rechts).
Die Kartusche in die Presse ein-
setzen und die Presse mit der 
Verschlußkappe verschließen. Mem-
brane der Kartusche von vorne 
durch die Düse durchstoßen. Presse 
senkrecht nach oben halten und be-
tätigen, bis eine geringe Belagmenge 
austritt. Je nach Pressensystem die 
Kartuschendüse in die vorgesehene 
Einspritzbohrung eindrücken oder 
einschrauben. Den Gleitbelag lang-
sam und kontinuierlich in den Spalt 
einpressen, bis der Belag an den 
entferntesten Stellen aus der Entlüf-
tungsbohrung austritt.

Beschichten langer Werkstücke mit 
mehreren Einspritzbohrungen 
Der Beschichtungsvorgang wird aus-
gehend von der mittleren Einspritz
bohrung vorgenommen. Es wird 
solange eingepreßt, bis der Belag an 
den nächsten 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 Führung gefüllt ist. Die 
Beschichtung längerer Führungen 
sollte mit zwei Pressen gleichzeitig 
durchgeführt werden.

Einpreßbohrung
Düse kürzen um

Ø 6	 0 mm
Ø 8	 12 mm
Ø 10	 25 mm
M 8	 5 mm
M 10	 16 mm
R ¼“	 36 mm
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Gießtechnik

Die Vorbereitungen entsprechen 
denen der Einspritztechnik. Da 
das Einfüllen des Belages in den 
Beschichtungsspalt nahezu drucklos 
erfolgt, können gießfähige Gleitbelä-
ge direkt aus der Dose eingegossen 
werden. Ein dünner Strahl sorgt 
dafür, daß Luftblasen aufreißen und 
entweichen.
In allen anderen Fällen erfolgt die 
Füllung des Spaltes zweckmäßig 
über einen Schlauch (PVC transpa-
rent Øi 12 x 2 mm). Der Schlauch 
wird auf ein kurzes Rohrstück 
Øa 12 mm aufgesteckt. In das freie 
Ende des Schlauches führt man 
eine Kartusche mit Düse ein; die 
Kartusche wird dann direkt aus der 
Dose befüllt (siehe Zeichnung).
Tritt das Material an den Kon-
trollbohrungen aus, werden diese 
verschlossen. Der Füllschlauch 
bleibt als Materialreservoir bis zum 
Entformen angeschlossen. Die 
Einfüllbohrung ist bei horizontalen 
Spalten mittig, bei vertikalen am 
unteren Ende anzuordnen.

Füllen eines Spaltes über einen Schlauch 
(Gießtechnik)
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Reparaturbeläge
SKC 63 R / SKC 400 R

Info • Reparaturbeläge

Entfernen!

Fehlstelle/
Lunker/Riefen

Abdeckleiste

SKC
SKC

Spachtelbare Beläge zum Ausbessern von Fehlstellen
z. B. Lunkern, Ausbrüchen oder Riefen

Die ausgebesserten Stellen können 
nach dem Aushärten mechanisch 
bearbeitet werden (Drehen, Frä-
sen, Bohren, Schleifen). Um kleine 
ausgebesserte Fehlstellen bei hohen 
Anforderungen an die Oberfläche 
nach dem Aushärten zu egalisieren, hat 
sich feines Schleifleinen (Körnung 220) 
unter Zuhilfenahme von Maschinenöl 
bewährt.

Müssen die so ausgebesserten Fehl
stellen absolut lunkerfrei sein (Laufflä-
che von Dichtringen, allg. Dichtfunk-
tion), werden die Flächen nach ca. 8 
Stunden mit einem spitzen, aber nicht 
scharfen Gegenstand, beispielsweise 
einer abgerundeten Reißnadel, mit 
angepaßtem Druck abgetastet. So 
werden unter der Oberfläche befind-
liche Lunker entdeckt, die dann erneut 
wie oben beschrieben ausgebessert 
werden können.

Schema zur Verarbei-
tung von SKC-Repara-
turbelägen

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

Gewichtsanteile beim Verbrauch kleinerer Mengen Reparaturbelag

Das Teilen von Harz und Härter sollte nur mit einer Waage mit einer 
Ablesegenauigkeit von 0,1 g vorgenommen werden!

	 Harz [g]		  Härter [g]
		  SKC 63 R		  SKC 400 R
	 20	 1,7		  1,8
	 30	 2,5		  2,6
	 40	 3,3		  3,5
	 50	 4,2		  4,4

Die spachtelbaren Reparaturbeläge 
SKC 63 R und SKC 400 R wurden 
zum Ausbessern von Fehlstellen, 
z. B. Lunkern, Ausbrüchen und Rie-
fen, entwickelt.

Vor dem Reparieren von verschlis-
senen Führungsbahnen werden die 
Riefen bis zum Auslauf (“Null-über-
gang”) ca. 1 mm tief ausgefräst oder 
ausgeschliffen. 
Lunker sind so auszuschleifen oder 
auszufräsen (z.B. Handbohrmaschine 
mit Schleifstift), daß die entstehende 
Fehlstelle leicht zu füllen 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 
Flächen können die ausgebesserten 
Stellen nach der Füllung mit dem 
Reparaturbelag mit einem glatten 
Klebeband abgeklebt werden. 

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

Die Aushärtezeit ist stark von den 
Temperaturverhältnissen abhängig. 
Bei Raumtemperatur von 20 °C 
können die ausgebesserten Flächen 
schon ca. zwei Stunden nach dem 
Auftragen des Belages überschabt 
werden. 
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Anwendungsbeispiele

Bild 1:
Beschichteter Hydraulikkolben für den Tischantrieb 
einer Führungsbahnen-Schleifmaschine
(Kolbendurchmesser 230 mm)

Bild 2:
Pinolenführung

Bild 3:
Schneckenzahnstange, Stützlager, Mutter, Keil - 
abgeformt mit SKC-Gleitbelägen

Entfernen!

Fehlstelle/
Lunker/Riefen

Abdeckleiste

SKC
SKC

Bild 6 und 7:
Ausbessern von Riefen in einer metallischen Führungsbahn mit Reparaturbelag SKC 63 R

Bild 5:
Schraube eines Verdichters

Bild 4:
Beschichtete Gleitführungen und Schneckenzanhstange. Tisch einer Portal-Fräsmaschine
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Anwendungsbeispiele

Bild 10:
Wanne eines Laserbelichters, Ø 550, 1200 lang, 
Zylindrizität < 15 µm, Vakuumkanäle direkt abge-
formt (vgl. Zubehör, Nutenfolie)

Bild 8:
Werkzeugschlitten einer Portalfräsmaschine, hydrostatische Führung,
Führungsmaße 6000 x 230, hydrostatische Taschen direkt abgeformt

Bild 9:
Polymerbeton-Demonstrationsteil mit direkt 
abgeformten V-Führungen

Bild 11:
Hydrostatischer Lagerring einer Kurbelhub-Fräsma-
schine mit abgeformten Taschen

Bild 12:
Beschichtete Keilleisten mit direkt abgeformten 
Schmiernuten

Bild 13:
Prismenführung eines Fräsmaschinentisches
Das Trennen von der Gegenführung bei großen  
Werkstücken erfolgt mit zusätzlichen Hilfsmitteln  
(z. B. Winde), um den Kran zu entlasten

Bild 14:
Schieberführung
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Anwendungsbeispiel
Beschichtung der Führungen eines 
Horizontalbohrwerkes in Spachteltechnik

1) Bei der Führung des Bettschlit-
tens handelt es sich um zwei waag-
rechte Flachführungen a, eine senk-
rechte Flachführung b, eine senk-
rechte Flachführung mit Keilleiste c 
und zwei Untergriffe für Deckleisten 
d (Abb. 1).

2) Vorbearbeitung der Beschich-
tungsflächen erfolgt durch Schrupp-
hobeln oder Schruppfräsen, so daß 
die in Abb. 2 skizzierte Oberfläche 
entsteht. Beim Schruppfräsen soll 
sinngemäß eine ähnliche Oberfläche 
durch kreisförmige Riefenform er-
zeugt werden. Theoretische Schicht-
dicke über den Riefenspitzen soll 
mindestens 1 mm betragen.
Alle bei der Abformung genutzten 
Gegenflächen, die fertig bearbeitet 
und optimal ausgerichtet sein sol-
len, werden mit einem Trennmittel 
behandelt und durch Polieren mit 
einem weichen Lappen geglättet.
Es empfiehlt sich auch, die Bereiche 
der Freiflächen, an denen der Gleit-
belag beim Abformen herausquellen 
kann, mit Trennmittel zu behandeln 
und, wo möglich, mit Klebeband ab-
zukleben.
Zu den Vorbereitungen einer Be-
schichtung gehört auch das Festlegen 
einer Meß- und Ausrichtmethode 
für die Herstellung der Schichtdicke 
und der erforderlichen Lage des 
Bettschlittens relativ zur Bettführung 
und zur Spindelachse. Entsprechende 
Vorrichtungen und Meßmittel sind 
griffbereit zu legen, denn die Zeit 
zum Ausrichten des Bettschlittens 
beim Abformen ist begrenzt.

3) Nach dem Aufspachteln des Gleit-
belages auf die Flächen a und b wird 
der Bettschlitten umgedreht, auf die 
Bettführungen langsam und mög-
lichst parallel aufgelegt und in Längs- 
und Querrichtung nach Maßgabe 
von Wasserwaagen (Abb. 3) z. B. 
mit Richtschrauben in den Gewinde-

bohrungen für die Deckleisten exakt 
ausgerichtet.
Fläche b notfalls in einem getrennten 
Arbeitsgang beschichten.

4) Zur Überprüfung der rechtwin-
keligen Lage der Bettschlittenführung 
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 Führung zwischen Bett 
und Bettschlitten.
Vorsicht beim Abtragen des her-
ausgequollenen Gleitbelages an den 
Längs- 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
und wie unter 3) und 4) beschrieben 
nachprüfen.

Gleitbelag auf Deckleisten d auf-
spachteln und Deckleisten montie-
ren.
Trennmittel an den Untergriffen des 
Bettes nicht vergessen! Nach dem 
Aushärten des Belages Deckleisten 
demontieren und wie beschrieben 
nacharbeiten.
Schmiernuten einfräsen und even-
tuell zugespachtelte Bohrungen für 
Schmieröl aufbohren.

Das Abformen der Querschlitten- 
oder Spindelschlittenführung erfolgt 
sinngemäß unter Bezug auf die geo-
metrischen Zuordnungsgrößen.

Abb. 2

Abb. 3

Abb. 4
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Gleitbeläge • Anwendungsbeispiel
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Anwendungsbeispiel
Beschichtung der Führungen eines 
Drehmaschinen-Bettschlittens in Spachteltechnik

1) Bei der Führung des Bettschlit-
tens handelt es sich um eine Pris-
menführung a, eine Flachführung b 
und zwei Untergriffe c, d (Abb. 1).

2) Vorbearbeitung der Beschich-
tungsflächen erfolgt durch Schrupp-
hobeln oder Schruppfräsen, so daß 
die in Abb. 2 skizzierte Oberfläche 
entsteht. Beim Schruppfräsen soll 
sinngemäß eine ähnliche Oberflä-
che durch kreisförmige Riefenform 
erzeugt werden. Theoretische 
Schichtdicke über den Riefenspitzen 
soll mindestens 1 mm betragen.
Alle bei der Abformung genutzten 
Gegenflächen, die fertig bearbeitet 
und optimal ausgerichtet sein sol-
len, werden mit einem Trennmittel 
behandelt und durch Polieren mit 
einem weichen Lappen geglättet.
Es empfiehlt sich auch, die Berei-
che der Freiflächen, an denen der 
Gleitbelag beim Abformen heraus-
quellen kann, mit Trennmittel zu 
behandeln und, wo möglich, mit 
Klebeband abzukleben.
Zu den Vorbereitungen einer 
Beschichtung gehört auch das 
Festlegen einer Meß- und Ausricht-
methode für die Herstellung der 
Schichtdicke und der erforderlichen 
Lage der Planschieberführung 
relativ zur Bettführung und zur 
Spindelachse. Entsprechende Vor-
richtungen und Meßmittel sind griff-
bereit zu legen, denn die Zeit zum 
Ausrichten des Bettschlittens beim 
Abformen ist begrenzt.

3) Nach dem Aufspachteln des 
Gleitbelages auf die Flächen a und b 
wird der Bettschlitten umgedreht, 
auf die Bettführungen langsam 
und möglichst parallel aufgelegt 
und in Längs- und Querrichtung 
nach Maßgabe von Wasserwaagen 
(Abb. 3) z. B. mit Richtschrauben 
in den Gewindebohrungen für die 
Deckleisten exakt ausgerichtet.

4) Zur Überprüfung der rechtwin-
keligen Lage der Planschlittenfüh-
rung zur Spindelachse wird eine 
Vorrichtung wie gezeigt verwendet. 
Die Berichtigung der Lage erfolgt 
durch zwei Keile an der vorderen 
senkrechten Führung zwischen Bett 
und Bettschlitten.

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

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

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

5) Gleitbelag auf Deckleisten c und 
d aufspachteln und Deckleisten 
montieren.
Trennmittel an den Untergriffen 
des Bettes nicht vergessen! Nach 
dem Aushärten des Belages Deck-
leisten demontieren und wie be-
schrieben nacharbeiten.
Schmiernuten fräsen und eventu-
ell zugespachtelte Bohrungen für 
Schmieröl aufbohren.

Das Abformen der Längsschieber-
führung oder der Reitstockführung 
erfolgt sinngemäß unter Bezug auf 
die geometrischen Zuordnungs
größen.

Abb. 1

b

Abb. 3

Abb. 2

Abb. 4

Abb. 5

c d
a
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Trennfugenbeläge

SKC-Trennfugenbeläge wer-
den zum Anpassen und 
Einpassen von Maschinen
teilen mit höchsten Ge-
nauigkeitsanforderungen 
eingesetzt. Sie finden auch 
als hochbelastbare Kleber 
Anwendung.

Durch die Abformtechnik 
können Fertigungsungenau-
igkeiten im mm-Bereich aus-
geglichen werden. Auch bei 
unterschiedlichen Schicht-
stärken ist die Abformge-
nauigkeit im µm-Bereich 
gewährleistet. 

SKC Trennfugenbeläge besit-
zen eine sehr hohe Haftkraft 
und härten ohne technisch 
relevanten Schwund aus.

Trennfugenbelag SKC 57
Standardtype

Einspritztechnik

Trennfugenbelag SKC 55
verkürzte Aushärtezeit

Einspritztechnik

Trennfugenbelag SKC 53
Standardtype

Spachteltechnik

Trennfugenbelag SKC 58
niedrige Viskosität

Gießtechnik

	 Vorteile

 

► Hohe Genauigkeit
► Traganteil 100 %
►  Hervorragende Kraft-

übertragung
►  Hohe statische Druckfes-

tigkeit 100 N/mm²
►  Anpassen im µm-Bereich 

ohne aufwendige mecha-
nische Vor- und Nachar-
beit

	 Anwendungsgebiete
► �Bearbeitungseinheiten an 

einem Grundgestell in der
Endgeometrie anpassen

► �Anpassen von Schweiß
teilen und Schweiß
konstruktionen

► �Gehärtete Führungsleisten 
form- und kraft- 
schlüssig anpassen

► �Ständer und Bett in der
Endgeometrie anpassen

► �Lagersitze für Spindel
einheiten

► �Form- und kraftschlüssige
Verbindung von metal-
lischen Teilen an Beton
(Polymerbeton)

► �Isolation spannungs
führender Bauteile

Trennfugenbeläge
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	 SKC 53	 SKC 55	 SKC 57	 SKC 58

Spezifisches Gewicht [kg/dm³]	 1,7	 1,6	 1,6	 1,6

Mischungsverhältnis Harz : Härter	 100:6,9	 100:7,9	 100:8,1	 100:8,4

Zulässige Flächenbelastung, statisch [N/mm²]	 150	 100	 100	 100

E-Modul [N/mm²]	 4380	 5070	 5070	 5070	

Scherfestigkeit (St 37/gestrahlt) [N/mm²]	 ~ 47	

Zugfestigkeit (St 37/gefräst) [N/mm²]	 ~ 55

Maximale Betriebstemperatur [°C]	 80 (kurzfristig 100)

Wärmeausdehnungskoeffizient [K-1]	 ~ 30 x 10-6

Wärmeleitwert [W/mK]	 0,5-0,8

Durchgangswiderstand [Ωcm]	 ~ 1 x 1017

Dielektrizitätszahl	 ~ 4

Durchschlagsfestigkeit [kV]	 ~ 10 (bei 2,5-3 mm Schichtstärke)

Mindestschichtstärke, ca. [mm]	 0,5 (Nullauslauf möglich)

Empfohlene Schichtstärke [mm]	 2	 2	 2	 2

Schwund beim Aushärten [%]	 < 0,1

Mengenbestimmung	 Volumen [cm³] x Fm ergibt Belagmenge [g]

Faktor Fm *	 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

Aushärtezeit bei 20 °C [h]	 16-22	 12-18	 16-22	 22-30

Lagerzeit bei ca. 20 °C, trocken [Monate]	 12	 6	 6	 6

Standard-Packungsgrößen	 siehe Bestellindex

Trennfugenbeläge • Technische Daten

Technische Daten
Trennfugenbeläge

Die vorstehenden Angaben entsprechen unserem besten Wissen. Eine Gewähr für den Anwendungsfall können wir nicht übernehmen, da 
die Verarbeitung außerhalb unserer Kontrolle liegt. Aufgrund der vielfältigen Produktions-, Betriebs- und Verarbeitungsbedingungen muß 
jeder Verwender die Eignung des Produktes für den von ihm individuell vorgesehenen Verwendungszweck selbst prüfen. Die Angaben in 
diesen Unterlagen gelten nicht als zugesicherte Eigenschaft.

*	 Der Faktor Fm beinhaltet das spezifische Gewicht sowie einen Sicherheitszuschlag.
**	 Die Verarbeitungszeit ist stark abhängig von Raumtemperatur und Mischvorgang. Die Verarbeitungszeit kann sich auch bei großen Ma-

terialanhäufungen (z. B. in Kartusche oder Dose) erheblich verkürzen.

D
1.

51



25

	 Trennfugenbeläge • Verarbeitungsrichtlinien

Vorbereitung
Vor dem Beschichten sind die 
Flächen gründlich von Fett und 
Verunreinigungen zu säubern. Oxid-
schichten oder eine Gußhaut sind zu 
entfernen.
Ist ein Trennen der Teile vorgese-
hen, muß eine Fläche aufgerauht 
werden, z. B. durch Fräsen oder 
Sandstrahlen. Die Gegenfläche 
ist feinzubearbeiten und wird mit 
einem Trennmittel behandelt. Eine 
maßliche Beeinträchtigung ist nicht 
gegeben, wenn die Trennmittel-
schicht mit einem weichen Lappen 
nachpoliert wird. Zusätzlich ist 
eine Fixierung der beiden Teile zu-
einander vorzusehen, z.  B. durch 
Zylinder- oder Kegelstifte. Damit 
wird beim Zusammenfügen der Teile 
wieder die ursprüngliche Geometrie 
der Abformposition erreicht. 
Die Einpreßbohrung - abhängig vom 
verwendeten Pressensystem - ist 
mittig in der Beschichtungsfläche 
anzuordnen. Zur besseren Vertei-
lung des Belages sollte die Einspritz-
bohrung (Kernloch) stark angesenkt 
werden. An den entferntesten 
Stellen zur Einpreßbohrung sind zur 
Entlüftung und Kontrolle Bohrungen 
bzw. Kerben vorzusehen. Bei der 
Materialführung über Winkelboh-
rungen sollten zur Verhinderung von 
Lufteinschlüssen Sacklöcher unbe-
dingt vermieden werden!

Ausrichten
Die gewünschte Genauigkeit der 
Maschinenteile zueinander wird 
durch Ausrichten mit Stellschrauben 
(Zug- und Druckschrauben) oder 
anderen Hilfselementen (Stellkeile) 
erreicht.
Bei der Einspritztechnik und der 
Gießtechnik ist eine Abdichtung der 
zu beschichtenden Flächen z. B. mit 
Moosgummi, Klebeband, Dichtkitt 
etc. notwendig.

Mischen
Die Füllstoffe setzen sich nach einer 
gewissen Lagerzeit ab und müssen 

vor der Härterzugabe gründlich 
aufgerührt werden. Dazu den Satz 
vom Dosenboden lösen und die 
Harzmasse anschließend gründlich 
‑ klumpenfrei - mit dem Rührer auf-
rühren. Vor der Weiterverarbeitung 
die Harzkomponente auf Raumtem-
peratur abkühlen lassen.
Anschließend wird der Härter zuge-
geben und vorsichtig untergerührt, 
dann eine Minute intensiv von Hand 
mit dem Harz vermischt. Mit einem 
Rührer, eingespannt in eine Bohr- 
oder Ständerbohrmaschine, die bei-
den Komponenten bei ca. 400 min-1 
fertigmischen. Hierbei eine Rührzeit 
von zwei Minuten einhalten. Bei 
unzureichender Vermischung der 
Komponenten besteht die Gefahr 
von weichen Stellen. Bei den Ar-
beitspackungen ist das Mischungs-
verhältnis von Harz und Härter 
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 dünnen Schichten aufgetragen, 
wobei die erste Schicht sorgfältig in 
die Aufrauhung gedrückt wird. Das 
Material ist zum Schluß etwas dach-
förmig aufzutragen, damit der Belag 
beim Absenken auf die Gegenfläche 
ohne Lufteinschlüsse verdrängt wird.

Verarbeitung Einpressen
Den Trennfugenbelag in dünnem 
Strahl auf die Wand der schräg 
gehaltenen Kartusche gießen. In 
die gefüllte Kartusche den Kolben 
eindrücken und entlüften. Zum Ent-
lüften entweder die Kartusche leicht 
verformen und dabei Druck auf den 
Kolben ausüben oder durch Beilegen 
eines dünnen Drahtes während 
des Einsetzens des Kolbens für eine 
Entlüftung sorgen. Der Draht muß 
anschließend entfernt werden. 

Verarbeitungsrichtlinien für
Trennfugenbeläge

Nur Kartuschen mit Düse:
Die Spitze des Gewindenippels wird 
abgeschnitten und die Düse auf den 
Durchmesser der Einpreßbohrung 
gekürzt (siehe Tabelle links).

Die Kartusche in die Presse ein-
setzen und die Presse mit der 
Verschlußkappe verschließen. Mem-
brane in der Kartusche von vorne 
durch die Düse durchstoßen. Presse 
senkrecht nach oben halten und be-
tätigen, bis eine geringe Belagmenge 
austritt. Je nach Pressensystem die 
Kartuschendüse in die vorgesehene 
Einpreßbohrung eindrücken oder 
einschrauben. Den Trennfugenbelag 
langsam und kontinuierlich in den 
Spalt einpressen, bis der Belag an 
den entferntesten Stellen aus der 
Entlüftungsbohrung austritt. Die 
Einpreßbohrung ist bei horizontalen 
Spalten mittig, bei vertikalen am un-
teren Ende anzuordnen.

Verarbeitung Eingießen
In breite (> 4 mm) und leicht zu-
gängliche Spalte können gießfähige 
Trennfugenbeläge direkt aus der 
Dose eingegossen werden. Ein dün-
ner Strahl sorgt dafür, daß Luftbla-
sen aufreißen und entweichen.
In allen anderen Fällen erfolgt die 
Füllung des Spaltes zweckmäßig 
über einen Schlauch (PVC transpa-
rent Øi 12 x 2 mm). Der Schlauch 
wird auf ein kurzes Rohrstück 
Øa 12 mm aufgesteckt. In das freie 
Ende des Schlauches führt man 
eine Kartusche mit Düse ein; die 
Kartusche wird dann direkt aus der 
Dose befüllt. Tritt das Material an 
den Kontrollbohrungen aus, werden 
diese verschlossen. Der Füllschlauch 
bleibt als Materialreservoir bis zum 
Entformen angeschlossen. Die Ein-
füllbohrung ist bei horizontalen Spal-
ten mittig, bei vertikalen am unteren 
Ende anzuordnen.

Die Verarbe i -
tungs-, Aushär-
tungs- und Ent-
formzeiten sind 
den technischen 
Daten zu entneh-
men.

Einpreßbohrung
Düse kürzen um

Ø 6	 0 mm
Ø 8	 12 mm
Ø 10	 25 mm
M 8	 5 mm
M 10	 16 mm
R ¼“	 36 mm

!
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Trennfugenbeläge • Anwendungsbeispiele

Bild 1 und 2:
Fräskopf mit abgeform-
ten Paßflächen für die 
Frässpindelhülse.
Die beiden Bohrungs-
wände und die axiale 
Anlagefläche der Hülse 
werden - nachdem 
eine sog. Master-Hülse 
eingebracht, ausgerich-
tet und fixiert wurde 
- mit Trennfugenbelag 
gebildet. Dieser wird 
von außen durch Boh-
rungen eingepreßt.
Vorteile: Große Boh-
rungsdurchmesser wer-
den genau hergestellt. 
Die Austauschbarkeit 
wird gewährleistet. 

Anwendungsbeispiele

Bild 8:
Vergießen von Schraubenlöchern

Bild 6:
Umspritzen einer Hülse zur Erzeugung einer 
Indexbohrung an einem Werkstückträger
Vorteil: Uneingeschränkte Austauschbarkeit, 
da alle Paletten von einer Meistervorrichtung 
abgeformt werden

Bild 3:
Paßfeder in gehärteter Führungsleiste form-
schlüssig umspritzt

Bild 5:
Anpassen eines Maschinenständers an das Un-
tergestell; alternativ kann die Ausrichtung durch 
getrennte Zug- und Druckschrauben erfolgen

Bild 4:
Polymerbeton-Demonstrationsteil mit angepaß-
ten bzw. aufgeklebten Führungsleisten

Bild 7:
Seitliche Fixierung von Führungsschiene und 
Laufwagen durch Ausgießen der Nut mit Trenn-
fugenbelag
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Trennfugenbeläge • Anwendungsbeispiel

An die Lagersitze wälzgelagerter 
Arbeitsspindeln werden hohe Ge-
nauigkeitsanforderungen gestellt. 
Maß- und Formabweichungen über-
tragen sich auf die dünnwandigen 
Lagerringe: Fluchtungsfehler können 
die Abrollbedingungen in den Lagern 
beeinträchtigen. Die Folgen kön-
nen unter anderem unzureichende 
Laufgenauigkeit und Steifigkeit der 
Spindel sowie erhöhte Reibung und 
schneller Verschleiß 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 
müssen im Spindelkasten lagegenau, 
verformungsfrei und mit hoher Stei-
figkeit montiert werden.

Für diese Aufgabe können heute 
flüssig eingespritzte, aushärtende 
Kunststoffe eingesetzt werden. Die 
Spindelkastenbohrungen werden 
im Durchmesser erweitert, so daß 
sich Ringspalte mit den Lagerbuch-
sen bilden. In diese Ringspalte wird 
Kunststoff eingespritzt, der nach 
dem Aushärten eine formschlüssige 
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 
Referenzflächen des Spindelkastens 
ausgerichtet und fixiert. Sorgfältige 
Abdichtung der Ringspalte verhin-
dert, daß Kunststoff austritt und die 
Lager verunreinigt.

Im Vergleich zu Lagerbuchsen, die 
in die Spindelkastenbohrungen 
eingepaßt werden, ergeben sich bei 
diesem Verfahren vor allem folgende 
Vorteile:

► �hohe erreichbare Lagegenauigkeit 
der Lagerbuchsen zueinander

► �keine Übertragung von Formab-
weichungen der Spindelkasten-
bohrungen auf die Lagerbuchsen

► �verbesserter Kraftfluß von den 
Lagern in den Spindelkasten

► �verringerter Fertigungsaufwand 
für die Spindelkastenbohrungen 
und die Außenzylinderflächen 
der Lagerbuchsen.

Zudem erscheint es möglich, bei 
geeigneter Dimensionierung der 
Kunststoffschichten und ggf. in Ver-
bindung mit einer Lagerkühlung den 
Wärmefluß in den Spindelkasten zu 
vermindern und die Wärmedefor-
mationen zu reduzieren.

Der Einfluß 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 Wärmedeformationen des 
Spindelkastens.

Als Kunststoffe wurden gefüllte 
Epoxidharze verschiedener Herstel-
ler verwendet. Sie erreichen im Ver-
gleich zu anderen Kunststoffen sehr 
hohe Steifigkeiten mit Elastizitätsmo-
dulen von mehr als 10.000 N/mm2 

Anwendungsbeispiel
Einbetten von Spindellagerbuchsen

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

Einspritzbohrungen

Lagerbuchsen

Spindel-
lagerungen

Spindel

Lagerdeckel

Spindelkasten

und erfüllen weitgehend eine Reihe 
weiterer Anforderungen wie

► �flüssige Verarbeitbarkeit,
► �Quellungs- und Schwindungsar-

mut beim Aushärten,
► �gute Haftung auf metallischen 

Oberflächen,
► �gute Beständigkeit gegen Wasser, 

Öle und Fette und
► �gesundheitliche Unbedenklichkeit 

und Umweltverträglichkeit in 
ausgehärtetem Zustand.

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

Die Untersuchungen haben gezeigt, 
daß heute Kunststoffe zur Verfügung 
stehen, mit denen Lagerbuchsen in 
den Spindelkastenbohrungen ein-
gebettet werden können, ohne daß 
das Verhalten des Spindel-Lager-
Systems wesentlich verändert wird.

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

Darüber hinaus sind auch funktio-
nale Vorteile möglich. Die Maß- und 
Formgenauigkeit der Lagersitze kann 
besser sein, da Lagerbuchsen einer 
Feinbearbeitung eher zugänglich sind 
als ein Spindelkasten. Gegenüber 
eingepaßten Lagerbuchsen sind 
verringerte Lagerbuchsendeforma-
tionen und größere 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 können. Diese Maßnahmen 
kommen den Abrollbedingungen in 
den Lagern zugute und wirken sich 
günstig auf Reibung und Verschleiß 
aus. Auch hinsichtlich des thermi-
schen Verhaltens der Lagerung und 
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Dipl.-Ing. H. Gerloff, Braunschweig 
Mitteilung aus dem Institut für Werkzeug-
maschinen und Fertigungstechnik der TU 
Braunschweig. Die Untersuchungen wurden von 
der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) 
gefördert.
Bei diesem Abdruck handelt es sich um eine 
verkürzte Version. Den kompletten Bericht 
können Sie bei uns anfordern.

Steifigkeiten zylindrischer Kunststoffschichten 
unter radialer Belastung in Abhängigkeit von der 
Temperatur
Kunststoff C = Trennfugenbelag SKC 55

Einfluß der Schichtdicke auf die Steifigkeit einer 
zylindrischen Kunststoffschicht

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

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

Sie ermöglicht es, die aufwendige 
Bearbeitung hochgenauer Fügeflä-
chen zu vermeiden und den Wär-
mefluß in genauigkeitsbestimmende 

D
1.

10
A

C = SKC 55

Temperatur ϑ 

St
ei

fig
ke

it 
k 


= SKC 55

Schichtdicke s 

St
ei

fig
ke

it 
k 


Bauteile zu vermindern. Einsatz-
möglichkeiten könnten z. B. bei der 
Montage von Gestellbauteilen und 
der wärmeisolierten Anbringung 
von Motoren, Vorschubspindellage-
rungen, hydraulischen Bauelementen 
und ähnlichem bestehen.
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SKC 15 Trennmittel

Das Trennmittel SKC 15 ist eine 
Dispersion von Wachsen in einem 
Lösemittelgemisch.
Dieses Trennmittel ist für 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 maßlich 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 Wellen oder 
umgreifend beschichteten Teilen 
ermöglicht die Schmierwirkung des 
Trennfilmes ein einfaches Entfor-
men. Vorsicht ist jedoch geboten 
in der Nähe von Teilen, die später 
lackiert werden müssen, da das Sili-
kontrennmittel nur sehr schwer zu 
entfernen ist und Rückstände die 
Lackierfähigkeit stark beeinträch-
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 Abformfläche 
verschließen. Für hochgenaue Ab-
formungen ist dieses Trennwachs 
jedoch nicht zu empfehlen. Es kann 
jedoch eingesetzt werden, um von 
sehr rauhen Gegenflächen abzu-
formen.

Trennmittel

Verarbeitung

Die Gegenführungen und Abform-
flächen werden gründlich gereinigt. 
Das Trennmittel wird mit einem 
Lappen oder Pinsel aufgetragen 
bzw.  aufgesprüht (SKC 12 TRS 
und SKC 14 TRS). Nach einer 
kurzen Antrockenzeit werden die 
Flächen mit einem weichen Tuch 
nachpoliert.
Alle Bereiche, an denen beim Ab-
formen Belag austreten kann und 
nach dem Aushärten wieder ent-
fernt werden muß, sind ebenfalls 
vor dem Beschichten mit einem 
Trennmittel zu behandeln.
Bei der Verwendung der Trenn-
mittelsprays ist unbedingt darauf 
zu achten, daß beim Trennmittel-
auftrag alle zu beschichtenden Teile 
sorgfältig abgedeckt und so vor 
dem Sprühnebel geschützt werden.

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

SKC 12 TRS Trennspray

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

SKC 14 TRS Trennspray

Das Silikontrennmittel SKC 14 ist 
auch in Sprayform erhältlich.

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 Lösungsmittel bzw. 
Silikonentferner wieder entfernen.

Zubehör • Trennmittel
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Zubehör • Pressen- & Kartuschensysteme

Spindelpresse für die Verarbeitung von Gleit- 
und Trennfugenbelägen, wobei ein hoher Ein-
preßdruck erforderlich oder gewünscht ist

Standardpresse für die Verarbeitung aller für die 
Einspritztechnik geeigneten Gleit- und Trennfu-
genbeläge. Fassungsvermögen der Kartusche: 
0,5 kg Belag

wie HP 500, jedoch Fassungsvermögen der 
Kartusche: ca. 0,85 kg Belag

Handhebelpresse HP 1000

Handhebelpresse HP 500

Spindelpresse K 504

Kartusche KK 1000
geschlossenes Kunststoffrohr mit Gewindeanschluß, Kunststoffkolben und -düse

Kartusche SK 500
geschlossenes Kunststoffrohr mit Gewindeanschluß,
Kunststoffkolben und -düse

Verschlußkappe für 
Presse K 504 mit 
Gewindeanschluß 
R ¼“ (Standardaus-
führung)

Adapterkappe für 
Presse K 504 mit 
Durchgangsbohrung 
zur Verwendung mit 
SK 500
(Sonderausführung)

Kartusche SK 500
geschlossenes Kunststoffrohr mit Gewindeanschluß,
Kunststoffkolben und -düse

Kartusche KK 503
offenes Kunststoffrohr, Kunststoffkolben

Pressen- & Kartuschensysteme
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Rührer für SKC-Beläge

Schlauchpumpe SP 170

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

Durch die spezielle Flügelstellung 
wird das Einziehen von Luft in die 
angerührte Belagmasse reduziert.
Alle Angaben zur Verarbeitung, 
speziell zu Rührzeit und Rührdreh-
zahl, beziehen sich auf diesen Rüh-
rer. Die Verwendung anderer Rüh-
rer wird deshalb nicht empfohlen.

Die Schlauchpumpe SP 170 - eine 
Eigenentwicklung von SKC - wur-
de entworfen, um kontinuierlich 
größere Belagmengen über eine 
einzige Einfüllbohrung in einen Spalt 
einzubringen. Gegenüber der Ver-
wendung von Kartuschen entfällt 
das mehrmalige Neuansetzen der 
Presse.
Verarbeitet werden können die 
dünnflüssigen Gleit- und Trenn-
fugenbeläge SKC 90 und SKC 58. 
Mit kleinen Einschränkungen lassen 
sich auch die Gleitbeläge SKC 62,  
SKC 400 ELF sowie der Trennfu-
genbelag SKC 57 verarbeiten.

Abmessungen ca.
180 x 200 x 120 mm

Die Verarbeitung erfolgt ähnlich 
der Gießtechnik (siehe Verarbei-
tungsrichtlinien Gleitbeläge). In 
die Einfüllbohrung wird ein kurzes 
Rohrstück Øa 12 mm eingeschraubt 
oder eingeklebt, auf das der in die 
Pumpe eingelegte PVC-Schlauch 
(Øi 12 x 2 mm) aufgesteckt wird. 
Auf der Saugseite der Pumpe wird 
eine Kartusche (wir empfehlen eine 
Vollkunststoffkartusche VK 500) mit 
Düse eingesteckt und mittels Stell-
schraube geklemmt. Beim Beschich-
ten ist darauf zu achten, daß durch 
genügend Materialvorrat in der Kar-
tusche keine Luft angesaugt wird.

Zubehör • Rührer & Schlauchpumpe
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Zubehör • Schmiernuten

Abformbare Schmiernuten

Form A

Form B

Form C

Form D
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Durch den Einsatz der abform-
baren Schmiernuten lassen sich 
weitere Kosteneinsparungen bei 
der Herstellung von Gleitführungen 
erzielen, da ein nachträgliches Ein-
arbeiten der Schmiernuten entfällt.
Die Schmiernutenformen werden 
unter Verwendung eines Sprüh-
klebers auf die Gegenführung 
aufgeklebt, gut angedrückt und 
anschließend mit einem Trennmittel 
behandelt.

Nach dem Entformen der Teile 
können die Schmiernutenformen 
leicht mit einem spitzen Werkzeug 
aus der Gleitbelagschicht herausge-
löst werden.
Beim Aufkleben der Schmiernuten 
ist zu beachten, daß diese vollflä-
chig aufliegen, damit sie nicht von 
Gleitbelag unterwandert werden. 
Genaue Hinweise sind der Monta-
geanweisung auf dem Sprühkleber 
zu entnehmen.

	 Vorteile
► �Kosteneinsparung
► �Vermeidung von Nach-

arbeit
► �Große Typenvielfalt

Die abformbaren 
Schmiernuten sind in 
den nebenstehenden 
Formen erhältlich. 
Abmessungen siehe 
übernächste Seite.

Querschnitt

h

s
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Zubehör • Gitterschmiernuten©

Verarbeitung
1.	 Schmiernutengitter in der benö-
tigten Größe zuschneiden (Schere 
oder Messer). Dabei ist folgendes 
zu beachten: In der Randzone der 
Führung sollten sich nur offene 
Kanäle befinden. Der Abstand zum 
Führungsbahnrand sollte mindestens 
10 mm betragen.

2.	 Schmiernutengitter unter Ver-
wendung eines Sprühklebers auf die 
vorher markierte und mit einem 
Trennmittel nach Verarbeitungsricht-
linien behandelte Fläche der Ge-
genführung aufkleben und mit einer 
Gummi- oder Schaumstoffwalze gut 
andrücken.

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

4.	 Die Gitter bleiben wäh-
rend des Schabens in der 
Gleitbelagschicht, da die nicht 
durch Nuten unterbrochene Schicht 
problemlos zu schaben ist.

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

Abformbare Gitterschmiernuten©

Gitterschmiernut© 
MV 100 (Ausschnitt)

Entwickelt speziell für vertikale Füh-
rungen, bietet dieses Schmiernuten-
layout einige Vorteile:
-	 Für den Aufbau eines Schmiernu-

tenfilms wird bis zu 60 % weniger 
Öl benötigt

-	 Kapillarkräfte halten das Öl an 
senkrechten Führungen in den 
Nuten

-	 Die engen Querschnitte sorgen 
für eine sofortige Verbreitung des 
Öles auf der Gleitfläche, während 
bei konventionellen Systemen zu-
erst die Nuten gefüllt werden.

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

!

-	 Die Gitter sind auch für hori-
zontale Führungen, die senkrecht 
angeordnet sind, erhältlich (Typ 
MH 100)

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

	 Vorteile
► �Geringer Ölbedarf
► �Optimale Flächen

benetzung
► �Günstige Reibverhältnisse
► �Kosteneinsparung durch 

Abformtechnik
► �Vermeidung von Nach

arbeit
► �Sonderausführungen
► �Raster 15 x 10 mm

D
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Formen und Abmessungen
Standard- und Gitterschmiernuten

	 Art.-Nr.	 Form	 Breite b	 Länge l	 Teilung t	 Winkel α	 Stärke h	 Stegbreite s

	 300500	 A	 10	 500	 50		  0,8	 3,5
	 300510	 A	 13	 500	 50		  0,8	 3,5
	 300530	 A	 16	 530	 35		  0,8	 3,5
	 306810	 A	 22	 528	 25		  0,8	 3,5
	 306360	 A	 29	 265	 30		  1,2	 5,0
	 308480	 A	 35	 525	 35		  0,8	 3,5
	 301210	 A	 43	 335	 30		  1,2	 5,0
	 301060	 A	 45	 395	 65		  1,2	 5,0
	 301090	 A	 47	 555	 25		  1,2	 5,0
	 306820	 A	 52	 180	 25		  1,2	 5,0
	 301070	 A	 63	 530	 75		  1,2	 5,0
	 301080	 A	 63	 550	 25		  1,2	 5,0
	 301100	 A	 70	 355	 70		  1,2	 5,0
	 306390	 A	 79	 555	 25		  1,2	 5,0

	 306350	 B	 13	 500	 50	 15°	 0,8	 3,5
	 306380	 B	 17	 550	 35	 15°	 0,8	 3,5
	 306410	 B	 19	 520	 25	 10°	 0,8	 3,5
	 309050	 B	 22	 550	 30	 15°	 0,8	 3,5
	 308170	 B	 30	 475	 28	 5°	 1,2	 5,0
	 306370	 B	 35	 536	 35	 10°	 1,2	 5,0
	 306420	 B	 43	 600	 31	 10°	 0,8	 3,5
	 306890	 B	 50	 550	 30	 10°	 0,8	 3,5
	 306880	 B	 61	 605	 40	 10°	 1,2	 5,0
	 306400	 B	 74	 595	 30	 5°	 1,2	 5,0
	 307000	 B	 100	 550	 60	 5°	 1,2	 5,0

	 308300	 C	 15	 520	 21	 30°	 0,8	 3,5

	 308310	 D	 17	 120	 58		  1,2	 5,0
	 308320	 D	 38	 120	 58		  1,2	 5,0

	 305200	 Stab		  520			   1,2	 5,0

	 309980	 MH 100	 100	 500			   0,6	 1,5
	 309990	 MV 100	 100	 500			   0,6	 1,5
	 309070	 MV 100 S	 100	 500			   0,8	 1,5

Zubehör • Formen und Abmessungen Schmiernuten

Alle Angaben in mm. Fertigungstoleranzen nach DIN 7168 - gT
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Zubehör • Moosgummi & Nutenfolie & Magnetfolie

Moosgummi

Nutenfolie

Magnetfolie

Rundschnur Ø 3 mm, Meterware

Rundschnur Ø 4 mm, Meterware

Rundschnur Ø 5 mm, Meterware

Rundschnur Ø 6 mm, Meterware

Vierkant 5 x 4 mm, Meterware

Vierkant 7 x 4 mm, Meterware

9 x 2 mm, selbstklebend, 10 m

9 x 4 mm, selbstklebend, 10 m

19 x 4 mm, selbstklebend, 10 m

Moosgummiringe zur Abdichtung 
von Schraubenlöchern
(selbstklebend):

Größe	 Øi	 Øa
M8	 10	 18
M10	 12	 20
M 12	 15	 22
M 16	 17	 26
M 20	 22	 30
M 24	 27	 34
M 32	 34	 42
M 36	 37,5	 46	 Stärke: 5 mm

Moosgummiprofile werden uni-
versell zur Abdichtung der Spalte 
bei der Einspritz- und Gießtechnik 
eingesetzt. Eine optimale Dichtwir-
kung wird erreicht, wenn die Moos-
gummiprofile auf etwa 50 % ihrer 
ursprünglichen Stärke komprimiert 
werden.

Anwendungsbeispiele hierzu siehe 
Konstruktionsrichtlinien.

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

Lieferbare Abmessungen:
siehe Bestellindex/Preisliste

Schmiernutenfolie
(Abmessung 500 x 400 mm)

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

► �Komplizierte Oberflä-
chenstrukturen möglich

► �Leichte Applikation 
durch Montagehilfsfolie

► Schichtstärke ~0,2 mm
► �Übernahme von Zeich-

nungsdateien (dxf-For-
mat) möglich

D
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Konstruktionsrichtlinien

Konstruktions-
richtlinien
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Konstruktionsrichtlinien • Spachteltechnik

Konstruktionsrichtlinien
Spachteltechnik
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Flachführung

(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 Führungsleiste abgeformt werden.

Schwalbenschwanzführung

(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 Führungsleiste abgeformt werden.

Prismenführung

(2)
Die beim Abformen entstehenden seitlichen SKC-
Quetschränder können leichter entfernt werden, wenn 
die Randzonen der Beschichtungsflächen mit Tesakrepp 
abgeklebt werden.

5

3

0,
5

3

(1)

1)

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

Flachführung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil

Flachführung
Abdichtung mit metallischen Stützflächen und Klebe-
band

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

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

Moosgummi
(Vierkant)

Klebeband

2,
5 2

ÿ 11

R 1/4" Flachführung
Abdichtung mit metallischen Stützflächen

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Die Stützflächen werden nach dem Abformen im 
1/10-Bereich zusrückgesetzt.

Weitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.

2
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/4

"
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3

2

Moosgummi-
Rundschnur
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Konstruktionsrichtlinien • Einspritztechnik

Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik

Prismenführung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

(1)
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 Führungsleiste abgeformt werden.

Schwalbenschwanzführung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Moosgummi-
Rundschnur

R
 1

/4
"

R 1/4"

ÿ 11
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Weitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.

Sacklöcher bei Winkelbohrungen unbedingt vermeiden!

Kombinierte Gleit-/Wälzführung
Abdichtung mit Moosgummi-Profil 9 x 2 mm

Moosgummi 9 x 4 mm

Moosgummi
9 x 4 mm

Moosgummi
9 x 4 mm
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Konstruktionsrichtlinien • Einspritztechnik

Rundführung - Passung

Gewindebeschichtung / Mutter

Weitere Hinweise zur Einspritztechnik entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien.

Moosgummi-Rundschnur

Hilfsvorrichtung zum
Ausrichten und Abdichten

Entlüftungskerben 180° gegenüber
Einpreßbohrung

R 1/4"

ÿ 3 Entlüftungs- und Kontrollbohrungen

D
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Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik
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Konstruktionsrichtlinien • Einspritztechnik

Konstruktionsrichtlinien
Einspritztechnik - Abdichtmethoden

Metallische Stützkanten Moosgummi 5 x 4 mm (9 x 4 mm)

Kontroll-  
und
Entlüftungs-
kerbe

Abdichtblech
(angeschraubt 
oder -geklebt)

Metallische Stützkanten und Klebeband Mossgummi-Rundschnur

Klebeband

2,
5

2

Stirnseitige Abdichtung

Weitere Hinweise zur Abdichtung entnehmen Sie bitte den Verarbeitungsrichtlinien und der Rubrik Zubehör/Moosgummi.

Moosgummi 9 x 2 mm
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Konstruktionsrichtlinien • Hilfsvorrichtungen
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Konstruktionsrichtlinien
Hilfsvorrichtungen

Abformen einer Flachführung
(Spachteltechnik / Einspritztechnik)

Abformen einer Flachführung
(Einspritztechnik)

Abformen einer Prismenführung
(Einspritztechnik)

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

Während des Einspritzvorganges müssen die Teile fixiert 
werden, z. B. mit Spannpratzen, Rückhalteleisten o. ä.

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!

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

Während des Einspritzvorganges müssen die Teile fixiert 
werden, z. B. mit Spannpratzen, Rückhalteleisten o. ä.

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!

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

Während des Einspritzvorganges müssen die Teile fixiert 
werden, z. B. mit Spannpratzen, Rückhalteleisten o. ä.

Achtung: Teile beim Fixieren nicht verspannen!
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Sicherheitshinweise
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Prinzipielle Hinweise zur 
Arbeitshygiene

Gute arbeitshygienische Verhältnis-
se sind unbedingte Voraussetzung 
für den gefahrlosen Umgang mit 
Kunststoffen.

Transport & Lagerung
Zur Vermeidung von Verunrei-
nigungen sind Harze und Härter 
in gut verschlossenen Gebinden 
zu transportieren und zu lagern. 
Verschüttetes 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 
größte Sauberkeit geboten.

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

Reinigung von Geräten
Durch ungehärtete Harz-/Härter-
mischungen verunreinigte Geräte 
lassen sich mit geeigneten Lösungs-
mitteln leicht reinigen. Bei der Rei-
nigung sollten jedoch Gummihand-
schuhe, eine Gummischürze und 
eine Schutzbrille getragen werden.

Ventilation/Absaugung
Die Arbeitsräume sollten mit ei-
ner leistungsfähigen Ventilation 
ausgestattet sein.  An Dampf- und 
Staubquellen sind ebenfalls örtliche 
Absaugvorrichtungen notwendig.

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

Auf die Haut gelangte Spritzer 
sind mit einem Papier abzutupfen. 
Anschließend die Hautpartie mit 
warmen Wasser und Seife wa-
schen. Niemals zur Hautreinigung 
Lösungsmittel verwenden, da diese 
den natürlichen Hautschutz zerstö-
ren. Nach der Reinigung sollte die 
Haut mit einer Nährcreme behan-
delt werden.

Personalschulung
Die sachgerechte Handhabung che-
mischer Produkte ist nur dann zu 
gewährleisten, wenn das betroffene 
Personal über die Risiken und alle 
Details der Schutzmaßnahmen aus-
reichend informiert wurde. 
Die Erfahrung zeigt, daß die Ein-
haltung der Vorsichtsmaßnahmen 
laufend zu kontrollieren ist.

Diese Aufstellung bezweckt, die 
Aufmerksamkeit auf Risiken beim 
Umgang mit unseren Kunststoffen zu 
lenken. Wir wissen, daß es unmöglich 
ist, einen Katalog mit allen denkbaren 
Gefahrenquellen nebst den daraus re-
sultierenden Schutzmaßnahmen auf-
zustellen. Einzelne Produkte machen 
ggf. zusätzliche Hinweise erforderlich. 
In diesem Zusammenhang verweisen 
wir auf die Sicherheitsdatenblätter, 
welche für unsere Produkte zur Verfü-
gung stehen, und auf die Angaben auf 
dem Produkt selbst.



58

Bestellhinweise

D
1.

10
a

Ihre Bestellungen und An
fragen richten Sie bitte an:

... schriftlich:
DIAMANT Polymer GmbH
Marie-Bernays-Ring 3a
D-41199 Mönchengladbach

... per eMail
info@diamant-polymer.de

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

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

Bestellhinweise




