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OKS Trockenschmierstoffe
Gleitiaocke und Gleitfilme
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//‘ a INNOVATIVE PRODUKTE FUR
DIE INDUSTRIELLE VORBESCHICHTUNG

Spezialschmierstoffe
Wartungsprodukte



35 JAHRE TRIBOLOGISCHE KOMPETENZ

Additive

Festschmier-

stoffe

Bindemittel

Losemittel

QUALITY - MADE IN GERMANY

Trockenschmierstoffe — die Alternative

fur besondere Einsatzfalle

Trockenschmierstoffe kommen iiberall dort zum
Einsatz, wo die Verwendung von herkdmmlichen
Schmierstoffen, wie Fetten, Olen oder Pasten

nicht méglich oder nicht erwiinscht ist. Als Hoch-
leistungsschmierstoffe vermeiden sie Oberfla-
chenschéden. Sie gewéhren eine zuverlassige und
wartungsfreie Dauerschmierung stark belasteter
Maschinenelemente. AuBerdem erméglichen sie
eine leichte Montage von Schraubverbindungen.

Trockenschmierstoffe lassen sich einteilen in:
O pulverférmige Festschmierstoffe

O wachsbasierende Gleitfilme

O feststoffhaltige Gleitlacke

Festschmierstoffe (wie MoS,, Graphit oder PTFE) sind
Substanzen, die durch ihre Struktur und Eigenschaften
in der Lage sind, allein oder in Kombination mit ande-
ren Schmierstoffen, Trennfilme zwischen Oberflachen
zu bilden.

Aufbau von Gleitlacken und Gleitfilmen

Gleitlacke sind Suspensionen von Festschmier-
stoffen sehr kleiner TeilchengréBen, die in einen
anorganischen oder organischen Binder eingelagert
sind. Gleitfilme dagegen basieren auf Wachse als
Trennsubstanz.

Die Wahl des Binders (zumeist Harze) bestimmt die
Einsatztemperatur, die Oberflachenbindung, Harte
und Abriebfestigkeit einer Gleitlackschicht, deren
chemische Stabilitdt sowie das anzuwendende
Aufbringungsverfahren.

Fir die Verteilung des Gleitlack/-films auf einer Ober-
flache wird ein Losemittel beigemischt, das wahrend
der Trocknungszeit verdunstet. Es bewirkt die Lésung
des Binders im Gleitlack bzw. des Wachses in einem
Gleitfilm. Der Anteil des Losemittels beeinflusst die
Beschichtung, die Viskositat sowie die Eignung des
Gleitlacks/-films fur bestimmte Applikationsmetho-
den. Abhéngig von der Art des Binders kommen als
L&semittel sowohl aromatische und aliphatische Koh-
lenwasserstoffe, als auch Wasser zur Anwendung.

Vergleich: Trockenschmierstoffe — klassische Schmierstoffe

Hohe Geschwindigkeit
Brennbarkeit

lonisierende Strahlung

Begrenzt

Keine im ausgeharteten Film

Gut vertraglich

Einsatzgebiet Gleitlack O, Fett, Paste
Vakuum Sehr gut Fast unméglich
Tieftemperatur Gut Unglieily, Vi esitis-
abhéngig
Hochtemperatur Sehr gut Nicht geeignet wegen
P 9 Verdampfungsverlusten
Niedrige Geschwindigkeit | Geringer Einfluss Schlecht

Gut, hydrodynamisch
Oft hoch
Schlecht vertréaglich

Umweltgefahrdung Sehr gering Aufwendige Entsorgung
Verunreinigung Gering Kriechvorgange
Nachschmierung Nicht méglich Maoglich
Festschmierstoff MoS, Graphit PTFE

Farbe Schwarz Schwarz Transparent/WeiB
Einsatz Temp. [°C] |-180 bis +450 —35 bis +600 —180 bis +260

Haftung auf Metall

+

Elektr. Leitfahigkeit

+

Chemische Stabilitat

+

+

Vorteile

= Hohe Lastaufnahme
= Geringe Reibzahl
= Verhindert Stick-Slip

= Synergetische
Effekte mit MoS,

= Antihaft-Eigen-
schaften

= Synergetische
Effekte mit MoS,

Korrosionsschutz-
eigenschaften

maBig

maBig

gut

Wirkungsweise von Gleitlacken und Gleitfilmen

Gleitlacke verhindern den direkten Kontakt von

Materialoberflachen im Mikrobereich mit Rautiefen

zwischen 5-10 pm. Das reiche Angebot von Fest-

schmierstoffen in Gleitlacken reduziert auBerdem

das Risiko fur Initialschaden der Materialoberflachen

im Tribokontakt. Zusatzlich gewahrleisten Gleitlacke

bei Maschinenteilen, die unter hoher Belastung nur

geringe Geschwindigkeiten erreichen oder oszillieren-

de Bewegungen ausflihren, von Bewegungsbeginn

an einen funktionsfahigen Trennfilm zwischen den
beschichteten Oberflachen.

Bei der Auswahl eines geeigneten Trocken-

schmierstoffes fur Ihren Einsatzfall unterstitzt

Sie die beigefligte Produktiibersicht.




SPEZIALSCHMIERSTOFFE

FUR HOCHSTE ANFORDERUNGEN

Wirkung und Einsatzmoglichkeiten
von Gleitlacken und Gleitfilmen

Die Beschichtung mit einem Gleitfilm hingegen zielt
auf eine gleichbleibende Reibzahl fir die zuverlassige
Montage von Schraubverbindungen. Zudem kdnnen
Gleitlacke/-filme auch als Korrosionsschutz, Anti-
Knarz- und Antihaftbeschichtungen eingesetzt wer-
den. Die sorgféltige Auswahl geeigneter Festschmier-
stoffe, Binder und Additive erlaubt die Entwicklung
und Herstellung maBgeschneiderter Gleitlacke/-filme
fur die unterschiedlichsten industriellen Einsatzfélle.
So entwickelt OKS z.B. auch I6semittelarme und
wasserverdinnbare Gleitlacke und Gleitfilme um die
zunehmenden Forderungen aus dem Umwelt- und
Arbeitsschutzbereich zu erflllen.

Verarbeitung von Gleitlacken und Gleitfilmen

OKS Gileitlacke/-filme sind fur verschiedenste
Werkstoffe wie Metalle, Kunststoffe und Elastomere
geeignet. Entscheidend fur eine hohe Lebensdauer
einer Gleitlack-/Gleitfilmbeschichtung ist die Vorbe-
handlung der Oberflachen und die Wahl der Applikati-
onstechnik. Bei Beachtung der Vorbehandlungs- und
Beschichtungshinweise ist ein OKS-Gleitlack/-film
dauerfest.

Die Beschichtung erfolgt nach einer griindlichen
Entfettung der Metalloberflachen entweder durch
Tauchen, Spritzen oder Streichen. Die trockene,
grifffeste Schicht ist zwischen 10 und 20 pm dick.
Sie ist gut haftend, widersteht hohen Druckbelastun-
gen, nimmt keine Verschmutzung an und zeichnet
sich, abhangig vom Produkt, durch eine hohe chemi-
sche Bestandigkeit und Temperaturvertraglichkeit bis
maximal 600°C aus.

Fir die Massenbeschichtung von Kleinteilen, wie z.B.
Schrauben mit einem Gleitfilm bietet sich der Einsatz
von Trommel- und Zentrifugenanlagen bzw. das
Tauchverfahren an.

LKW-Achse mit Gleitlackbeschichtung

Verarbeitung von Gleitlacken

Tauchen und Zentrifugieren Spritzen Streichen
= Schnelle und kostenglinstige | = Gleichmé&Bige Oberflache = Einfache Handhabung
o Beschichtung kleiner Teile (insbesondere bei automa- | = Fur Werkstatt und
AR Geringer Lackverbrauch tischer Aufbringung) Montage
% = Keine Emissionen durch = Stérke der Filmschicht = Beschichtung von
= geschlossenes System Uber Viskositat und Spriih- Kleinstmengen
gange einstellbar
= UngleichmaBige Oberflachen | = Absaugeinrichtung = ungleichméBige Schicht
= Verkleben der Teile notwendig
2 | = Keine partielle Beschichtung = Materialverlust durch
g = Teure Maschinen Overspray
[ = Aufwendig
z

Einsatzbeispiele

Armaturenteile, Befestigungselemente, Dichtungen,
Dubel, Federn, Formschlissige Verbindungen,
Gelenklager, Gewindespindeln, Gleitfiihrungen,
Gleitlager, Gleitscheiben, Kettenteile, Kipphebel,
Lagerbolzen, Metallprofile, Metallumformung, Nieten,
Schrauben, Muttern, Schaltnocken, Spannhiilsen,

Sperrklinken, Spanplattenschrauben, Scharniere,
Beschlage, Schlossteile, Wellen, Zahnrader.
Gleitlacke werden vermehrt auch im Gebrauchsguter-
bereich eingesetzt.

Vorteile einer Gleitlackschmierung (je nach Typ)

O Trockene Dauerschmierung ohne Ol und Fett

O Auch nach langer Stillstandzeit voll schmierwirksam
O Extreme Druckbestandigkeit
O Unempfindlich gegen Staub, Schmutz, Feuchtigkeit
und chemische Einfliisse
O Ermdoglicht sehr geringe Reibwerte mit
konstanten Reibungskoeffizienten
O Hohe Temperaturbelastbarkeit in weitem Temperaturbereich
O Keine Verdampfungsverluste und ausgezeichnete Haftfestigkeit
O Einsatz im Vakuum mdoglich
O Chemisch-physikalisch stabil und strahlenbestandig
O Wirksamkeit auch bei geringen Gleitgeschwindigkeiten
O Einlaufhilfe fir Motoren- und Getriebeteile
O Schafft Notlaufeigenschaften
O Langzeit-Korrosionsschutz
O Ersatz fur umweltgefahrdende Beschichtungen
O Hohe Wirtschaftlichkeit

Fir weitere Fragen steht lhnen unser Technischer Service
gerne zur Verfligung.

www.oks-germany.com
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Uber 150 Hochleistungsprodukte
aus einer Hand

BERATUNG UND VERTRIEB

Die Angaben in dieser Druckschrift entsprechen dem neuesten Stand der Technik, sowie umfangreichen Priifungen und Erfahrun-
gen. Bei der Vielfalt der Anwendungsmaglichkeiten und der technischen Gegebenheiten kénnen sie lediglich Hinweise auf Anwen-
dungen geben und sind nicht auf jeden Einzelfall voll Ubertragbar, daher kénnen daraus keine Verbindlichkeiten, Haftungs- und
Gewahrleistungsanspriiche abgeleitet werden. Eine Haftung fur die Eignung unserer Produkte fiir bestimmte Verwendungen sowie
bestimmte Eigenschaften der Produkte tibernehmen wir nur, wenn diese im Einzelfall schriftlich zugesagt worden sind. In jedem
Fall berechtigter Gewahrleistungsanspriiche sind diese auf die Lieferung mangelfreier Ersatzware oder, wenn diese Nachbesserung
scheitern sollte, auf die Riickerstattung des Kaufpreises beschrénkt. Alle weitergehenden Anspriiche, insbesondere die Haftung
fiir Folgeschaden, sind grundsétzlich au \lossen. Vor a eigene Versuche durchgefiihrt werden. Fir
Schreib-, Tipp-, Rechen- und Ubersetzungsfehler wird keine Gewéhr iibernommen. Anderungen im Interesse des Fortschritts
vorbehalten. ® = eingetragenes Warenzeichen

OKS - Quality made in Germany

Die Marke OKS steht fir Hochleistungs-
produkte zur Reduzierung von Reibung, Ver-
schlei und Korrosion. Der seit tUber 35 Jah-
ren wahrende Erfolg von OKS ist maBgeblich
gepragt durch die hohe Qualitat und Zuverlas-
sigkeit unserer Produkte, die von erfahrenen
Experten an unserem Hauptsitz in Maisach
bei Miinchen mit modernen Priifsystemen und
Anlagen entwickelt und produziert werden.

OKS - Ihr professioneller Partner

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

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
GanghoferstraBe 47

D-82216 Maisach

Tel. +49 (0) 8142 3051- 500

Fax +49 (0) 8142 3051-599

info@oks-germany.com
www.oks-germany.com

| :\FreUde“bergl Ein Unternehmen der
Freudenberg Gruppe

For a world in motion
.

1046970000 126670 1312 De 6 6 1



OKS GLEITLACKE
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Charakterisierung

Einsatzbeispiele
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Cla ) . 70 °C hi 3 * schwarz ¢ Trockenschmierung bei temporérem Betrieb und langen Stillstdnden, ¢ Gleitschienen, Gelenke,
OKS 500 ngﬁeﬁ;}(ii%k’ IEIrZSsZEZ;ﬁ?'gst 79 OC Oglsk;izr?gagem * MoSy, Graphit in staubiger Umgebung bei niedrigen Geschwindigkeiten Gelenklager und ahnli-
O Schi-clrjwtaici(e-’7 o 18 ¢ Einlaufschmierstoff in Kombination mit Ol- oder Fettschmierung che Bauteile unter hohen
P : H ¢ Erzeugt Notlaufeigenschaften Flachenpressungen und
vorbestimmten Gleitwegen
i Alai ) . o i o * mattschwarz * Trockenschmierung von Gleitfldchen bei hohen Belastungen, ¢ Erhéhter VerschleiBschutz
OKS 589 th;%hZLI;EdGleltlack, E;ii?ﬁﬁ&fﬂ ()Cok;lsk;?:%at?ern * MoSy, Graphit, geringen Geschwindigkeiten und korrosiven Einfllissen von nicht anders schmier-
Gewindereibzéﬁl (M{O/é 8): 1 =0,08 PTFE  Voll wirksam auch nach léangeren Stillstanden baren Gleitstellen
Optimale Schichtdicke: 10 -bLiJs_ZO’pm ¢ Kein Anhaften von Staub und Verschmutzungen
. ) . TR o * grau-schwarz | ® Trockenschmierung bei temporarem Betrieb oder langen e Lager, Verzahnungen und
OKS 510 Z:%ii Iﬁrlsclfll(argg d IEIrr;Sszt-ZFtﬁ?'gst 18_00 OC7bIIfeT:5R%ttgrn * MoSy, Graphit Stillstandszeiten, in staubiger Umgebung und bei niedrigen andere Gleitpaarungen bei
OKS 511 Ootimale Schi.cﬁtaici(e"w bis 15 um Gleitgeschwindigkeiten ) oszillierenden Bewegungen
P ’ H ¢ Einlaufschmierstoff in Kombination mit Olen oder Fetten, erzeugt Not- | ¢ Beschichtung von Stanz-
laufeigenschaften werkzeugen
¢ Trocknung bei Raumtemperatur
- Olai . . o 1 o * weiBlich ¢ Trockenschmierung von Gleitflachen unterschiedlicher Materialien ¢ Verpackungsmaschinen
ozs 5;7 PTFE-Gleitlack lELréssz;t_th:f_rl'n_gst—J EiOo OC7bIS +260°C * PTFE bei geringen Driicken, niedrigen Geschwindigkeiten und in staubiger * Gleitbereiche i. d. Kunststoff-
OKS 5 Gewindereibzahl (M10/8.8): i = 0,10 L pgeOUNg mutsender Gleit- und Tremfil g Texindustrie
Optimale Schichtdicke: 5 bis 20 pm arbloser, nichtschmutzender Gleit- und Trennfilm ntihaftbeschichtung von
¢ Verhindert Tribokorrosion Dichtungen oder Dichtflachen
¢ Trocknung bei Raumtemperatur aller Art
@ ) . R R o e schwarz ¢ Kann auf heie Oberflachen aufgespriiht werden * Schmierung hoch belasteter
OKS 530 wgs:eﬁ:gg:gch ELZSszt-Z':tﬁfprsst S 5_ OC 1%|Sk;?: gaﬁern * MoS,, Graphit | * Einsatz in weitem Temperaturbereich Ketten, wenn eine Ol- oder
’ : O TV VA G ¢ Trocknung bei Raumtemperatur Fettschmierung nicht mehr
el e etz (4 T [ = 00 ¢ Verbrauchter Gleitfilm kann nachgebessert werden mdglich ist
¢ Verduinnbar mit Wasser bis 1:5
. . . . o 1 o * schwarz « fiir hochbelastete Ketten in Temperaturbereichen wo Ol oder Fett- ¢ z. B. Glih-, Einbrenn- und
OKS 536 \?V':srfs.r;:;)?:st ek IEIrr:%it-zl;(let}["rllgst_SFi 0C 1glsk;?no 2{ aﬁ ern * Graphit schmierung nicht mdglich ist, Backdfen bei der Alutuben-
quttrocknend‘ SH=01s ¢ Kann auf heiBe Oberflachen aufgespriiht werden herstellung, in Lackieranlagen
¢ Trocknung bei Raumtemperatur oder in BackstraBen
* Verbrauchter Gleitfilm kann je nach Anwendung nachgebessert werden
¢ Verdiinnbar mit Wasser bis 1:5
¥ (il ) . TR [ o o * weiBlich  Fur Gleitflachen aus unterschiedlichen Materialien, bei geringen ¢ Verpackungsmaschinen
OKS 575 PRS-l (ST - = R0 e ¢ 60 e e * PTFE Driicken, niedrigen Geschwindigkeiten und in staubiger Umgebung * Rollen und Rutschen in

Optimale Schichtdicke: 5 bis 10 ym

¢ Trocknung bei Raumtemperatur
¢ Verdiinnbar mit Wasser
¢ Verhindert Tribokorrosion

Transportbereichen
¢ Antihaftbeschichtung
 Trennfilm bei GieBharz-
anwendungen.




OKS GLEITFILME UND FESTSCHMIERSTOFFE
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Produkt Technische Daten

Bezeichnung

Farbe,
Festschmier-

Charakterisierung Einsatzbeispiele

stoff

e : . o 1 o e farblos * Gewindebeschichtung ¢ Zur Montage von Gleitring-
OKS 1300 Gleitfilm, farblos ggfv?;zts:;gza_h?%\ﬁo%ng 00_ g 08 -0.10 ¢ Gleitfilm fur Kunststoff, Holz und Metall dichtungen oder Trocken-
OKS 1301 Sl H= 5, ’ * Durch UV-Indikator nachweisbar schmierung in textil- oder
¢ Verhindert Fressen papierverarbeitenden
* Fir alle Schraubenwerkstoffe Maschinen
¢ Vielseitiger Einsatz, insbesondere zur Vorbeschichtung von
Klein- und Massenteilen
e e - ) . o * milchig-weiss | * Gewindebeschichtung, fur kontrollierte Montage ¢ Beschichtung von Schrau-
OKS 1710 Sle'tf'lm fr Schrau Elnselztztemlp.. > +60 °C . * Trockener und grifffester Gleitfilm ben mit galvanisierten
en, Konzentrat auf Gewindereibzahl (M10/8.8): 1 = 0,08 - 0,14 ¢ Durch UV-Indikator nachweisbar Oberflachen und VA- und
12 Wasserbasis (je nach Konzentration und Oberflache) . . A ;
s ¢ Verdlinnbar mit Wasser bis max. 1:5 Al-Gewinden
g * Kontrollierte Reibwerte
8 ¢ Wirtschaftliche Vorbeschichtung
g
= P : . . o ¢ gelblich ¢ Trockener und grifffester Film * Beschichtung von Gewinden
OKS 1750 Gleitfilm fiir Holz Emsz.atztem.p.. > +70 °C . ¢ Durch UV-Indikator nachweisbar mit galvanisierten Ober-
schrauben, Konzentrat | Gewindereibzahl (M10/8.8): p = 0,08 — 0,14 e ey S e —— flédchen, z.B. Spanplatten-
auf Wasserbasis (je nach Konzentration und Oberflache) « Kontrollierte Reibwerte C schraul;eﬁ :
P . ) . o * milchig-weiB * Trockener und grifffester Film * Beschichtung gewindefor-
OKS 1765 Gleitfilm fir gewinde Emsgtztem_p.. > +70 °C L ¢ Durch UV-Indikator nachweisbar mender Schrauben aus Alu-
formende Schrauben, Qewmderelbzahl (M1 0/8.8): p=0,06 -0,15 « Kein KaltverschweiBen Legierungen, hochlegierten,
sKng)zaz?;rat auf Was- (je nach Konzentration) ¢ Verdlinnbar mit Wasser bis max. 1:5 galvanisierten und austeniti-
¢ Kontrollierte Reibwerte schen Stahlen
g . L TR [ o * grau-schwarz | ¢ Zur Verbesserung der Gleiteigenschaften von Maschinenteilen * Gerate und Prézisionsmecha-
OKS 100 ::/Iooc?f ;Lcj;ive:éin g:‘ssi?t_‘eé?ﬁé ir1ns\5/akcu L?rlr? 2?231%00 °C in Schutzgas) * MoS» ¢ Einlaufschmierstoff in Kombination mit Ol oder Fettschmierung nismen, z.B. im Vakuum oder
gracig TeiIche}1 r6Be: 4.0 — 15.0 ’m ma).( 48.0 um 9 * Schwierige Umformvorgange in der Metallverarbeitung bei radioaktiver Strahlung
9 U 2 K, 480U e Zum Einarbeiten in Kunststoffe, Dichtungen und Packungen ¢ Werkstticke in der Kalt- und
Warmumformung.
~ ) . oM o * grau-schwarz * Einlaufschmierstoff in Kombination mit Olen oder Fetten * Maschinenteile, Gerate und
oK= 119 mic:(%f;glver, E;gsigzge(?f}aé ir118\5;akCuErlrsl J::ss (11(::300 °C in Schutzgas) * MoS; ¢ Vermindert Reibung und VerschleiB, auch bei hohen Driicken Prazisionsteile
OKS 111* TeilchenardBe: 2.5 — 5.0 L. max. 15.0 um 9 * Wachs  Gute Haftung auch bei feinst bearbeiteten Oberflachen * Zum Einarbeiten in Sinter-
9 e S Hm, S19.UH (*nur Spray) ¢ Fur schwierige Umformvorgange metalle, Kunststoffe,
* Zum Einpressen von Lagern Dichtungen, Packungen,






