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Mit Gleitlack in die Oberschicht

Beschichtungen machen Dichtringe noch leistungsfahiger Was Dichtungen konnen miissen, ist nicht
hoch genug zu bewerten. Obwohl sie C-Teile sind, miissen sie A-Funktionen libernehmen. So sollen sie
moglichst den ewigen Zielkonflikt zwischen hervorragender Dichtwirkung, niedrigster Reibung und ge-
ringst moglichem VerschleiR auflésen. Eine Beschichtung mit Gleitlack bringt Elastomerdichtungen allen
konkurrierenden Zielen naher. Diese Nachbehandlung und Veredelung eignet sich fiir GroBserien genau-
so wie fiir Kleinstmengen ab LosgroRe 1.

ass Dichtungen ihre Arbeit zu-
Dverléssig und gerduschlos ver-

richten konnen, hat hautfig ei-
nen besonderen Grund: Thre Oberfla-
chen sind veredelt. Sie sind gereinigt,
aktiviert und beschichtet. Immer 6fter
setzt sich diese Nachbehandlung produ-
zierter Elastomerdichtungen durch. In
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unzdhligen Anwendungen, Bereichen
und Branchen kommen beschichtete
Dichtungen zum Einsatz. Und fast tag-
lich kommen neue Anwendungen mit
neuen Werkstoffen sowie neuen Geo-
metrien fiir Bauteil und Dichtung hin-
zu. Stets werden die Anforderungen
dabei komplexer — auch fiir die Leis-
tungsfahigkeit und Funktionssicherheit
der Dichtungen werden immer hohere
Forderungen definiert.

Dichtungen werden zu Hightech-Teilen
Mit dem Beschichten von Elastomer-
dichtungen werden aus einfachen
Dichtringen leistungsfdhige Hightech-

<« Die Plasmareinigung sorgt fiir tiefen-
gereinigte Dichtungen. Dieser Vorgang
ist durch ein Sichtfenster sehr schon an
der lilafarbenen Flamme zu beobachten.

Teile. Damit lassen sich Reibwerte
ebenso verbessern, wie deren dynami-
sche Funktionen. Durch Vereinzelung
und optionale Farben erleichtert sich
die Montage, und das macht Automati-
sierung oftmals erst moglich. Das Auf-
bringen herkommlicher Fertigungs-
und Montagehilfen ist nicht mehr not-
wendig. Die wasserbasierte Gleitlack-
schicht ist hauchdiinn, hochelastisch
und umweltfreundlich. Das Verfahren
eignet sich fiir jede beliebige Menge ab
Losgrofe 1.

Mit maschinell aufgebrachten, was-
serbasierten Gleitlacksystemen entste-
hen trockene, grifffeste und saubere
Beschichtungen auf Elastomerbauteilen
mit PTFE, Silikon oder Siloxan als Tro-
ckenschmierstoff. Dabei entstehen
Oberflachenstrukturen, die die Reib-
werte positiv beeinflussen und die Ver-
schleiReigenschaften in Richtung hohe-
rer Festigkeit verbessern. Je nach An-
wendung und Funktion der Dichtung
gibt es unterschiedliche Beschichtun-
gen. Darunter sind auch spezielle Be-
schichtungen fiir Dichtungen im Le-
bensmittel- oder Trinkwasserbereich.
Die entsprechenden Gleitlacke sind da-
hingehend unbedenklich, erfiillen ver-
schiedene Normen und Spezifikationen
oder haben die erforderlichen Freiga-
ben. Sicherheit geben dabei auch zahl-
reiche Priifungen samt Dokumentatio-
nen.

Drei Schritte zur erfolgreichen
Beschichtung

Drei Schritte sind durchzufiithren, da-
mit am Ende erfolgreich beschichtete
Dichtungen mit hoherer Leistungsfa-
higkeit stehen: Die Nassreinigung, die
Plasmaaktivierung und schlieBlich die
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eigentliche Beschichtung. Mit der Nass-
reinigung wird die Oberflache von ver-
schmutzt angelieferten Teilen gereinigt.
Dabei werden Fertigungshilfsstoffe, so-
wie Trennmittel, Ole und Fette ent-
fernt. Danach sind die Teile grundgerei-
nigt und kénnen im nachsten Schritt
der Plasmaaktivierung zugefiihrt wer-
den. Jetzt werden die grundgereinigten
Teile tiefengereinigt und aktiviert. Hier-
bei werden tief sitzende Verarbeitungs-
hilfsmittel sowie Farb- und Fillstotfe
entfernt. Nun werden die Dichtungen
dem eigentlichen Beschichtungsprozess
zugefiithrt, Gleitlack aufgetragen und
getrocknet. Das Ergebnis sind gleitopti-
mierte Dichtungen.

Gleitlacke konnen sowohl transpa-
rent als auch farbig sein. Bei transpa-
renter Beschichtung bleibt die Farbe des
Basiswerkstoffes weiterhin erkennbar.
Wird farbig beschichtet, lassen sich die
Dichtungen besser unterscheiden, bei-
spielsweise nach Lieferanten oder An-
wendungen. Das vermeidet Verwechs-
lungen. Auf die reibungsreduzierenden
Eigenschaften hat die Farbe keinen
Einfluss, diese bleiben erhalten. Ebenso
erleichtert sich durch die Beschichtung
die Montage, weil die Dichtungen nicht
mehr zusammenkleben. Zuséatzliche
Fertigungs- und Montagehilfen wie Ole
und Fette, die umstdndlich aufgetragen
werden miissen, sind nicht mehr not-
wendig. Eine automatisierte Zufithrung
im Rahmen einer Serienproduktion
wird durch vereinzelte und reibungsop-
timierte Dichtringe tiberhaupt erst
moglich. Und auch der Nutzung tut das
Beschichten gut, denn die Grenzwerte
verschieben sich, die Dichtungen arbei-
ten langer.

Haltbarkeit je nach Einsatzzweck

Trotz aller Moglichkeiten, die das Be-
schichten herkommlichen Dichtungen
eroffnet, bleiben viele Einflusstaktoren,
die das Ergebnis erschweren konnen.
Die gilt es zu beherrschen. Das fangt bei
der Werkstoffvielfalt mit unterschiedli-
chen Arten an. Die Unternehmen miis-
sen sich mit NBR, HNBR, AEM, FKM,
EPDM, VMQ, FVMQ oder Gummi-
Metallverbindungen auseinanderset-
zen. Hinzu kommen Compounds in
ihrer Zusammensetzung aus natirli-
chem oder synthetischem Kautschuk
mit Fillstoffen aus Ruls oder Minerali-
en, mit Weichmachern, seien es Ole
oder synthetische Produkte. Dariiber
hinaus beeinflussen Vernetzungsmittel
wie Schwefel etc., Vulkanisationsbe-
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Elastomer-Dichtungen werden in speziellen Maschinen mit einer hauchdiinnen, hoch-
elastischen und umweltfreundlichen Gleitlackschicht auf Wasserbasis beschichtet. Damit
lasst sich die Reibung um durchschnittlich 50 Prozent reduzieren.

schleuniger oder -verzogerer sowie
Hilfsmittel wie Farbpigmente, Alte-
rungsschutz und mehr das Verhalten
von Elastomeren. Und schlieBlich sor-
gen auch die chemischen und physika-
lischen Eigenschaften der Werkstoffe
dafiir, dass man den Veredelungspro-
zess nicht auf die leichte Schulter neh-
men darf.

Und dauerhaft haften soll die Be-
schichtung natiirlich auch. Gewissen-
haft aufgetragene Beschichtungen be-
einflussen dabei die Lagerfahigkeit der
Elastomerdichtungen nicht. Sind die
Dichtungen vor dem Beschichten
griindlich gereinigt, werden diese sich
wahrend der Lagerung auch nicht ablo-
sen. Im Gebrauch richten sich die An-
forderungen an die Haltbarkeit der Be-
schichtung nach der Funktion. Werden
lediglich Vereinzelungs-, Zufiihr- und
Montageerleichterungen gefordert, und
wird die Beschichtung in der Anwen-
dung nicht bendtigt, hat sie nach dem

Einbau ihre Pflicht erfillt. In dynami-
schen Einsatzbereichen werden an die
Beschichtungen hohere Anforderungen
hinsichtlich der Haltbarkeit gestellt. Er-
fahrungswerte zeigen hier durchaus die
gleich lange Lebensdauer wie bei der
Elastomerdichtung an sich. Wer jedoch
von der Beschichtung zuverladssige
Sperrschichtqualitdten gegeniiber dem
Elastomer fordert, muss seine Erwar-
tungen etwas zurilickschrauben - das
kann das Beschichtungsverfahren nur
teilweise leisten. Hier kommt es auf den
kundenspezifischen Einsatz an.

Clevere Logistikdienste on top

Um den Anwendern der nun hochleis-
tungsfdhigen Dichtungen die beruhi-
gende Sicherheit Giber den ordnungsge-
maillen Zustand der Dichtungen geben
zu konnen, schlieBen sich nach dem
Beschichtungsprozess zahlreiche Pri-
fungen an. So werden die Oberflachen
mit Mikroskopen gepriift und mit Ver-

T4
| I ABSTRACT

Anti-friction coating for first-class performance

Although seals are C-class parts, they need to perform A-class functions, such as balan-
cing the competing demands for outstanding sealing performance and minimal friction
and wear. Anti-friction coatings help elastomer seals to meet all of these demands. The
three steps of wet cleaning, plasma activation and coating turn simple sealing rings into
high-tech, high-performance parts. The water-based anti-friction coating systems are ap-
plied mechanically and ensure dry, touch-proof and clean coatings on elastomer compo-
nents, creating surface structures which improve the coefficients of friction and reduce
wear. The anti-friction coating is wafer-thin, highly elastic and environmentally friendly.
The seals do not stick and are available in different colours, making assembly easier —and
often enabling automation for the first time. The procedure is suitable for any quantity of

seals starting from a batch size of 1.
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Zahlreiche Priifungen schlieBen sich nach dem Beschichtungsprozess an und geben den
Anwendern Sicherheit iiber den ordnungsgemaBen Zustand der Dichtungen.

gleichskarten und Riickstellmustern ab-
geglichen. In speziellen Anordnungen
werden Drehmomentbelastung, Zug-
und Druckkrifte wie sie beim Filigen
und Stecken der Produkte vorkommen,
simuliert, um die mit dem Kunden ver-
einbarte Qualitdt der Beschichtung zu
testen. Bei Beschichtungen mit UV-In-
dikatoren folgt eine Priifung der Gleit-
lackbeschichtung durch UV-Licht. Und
schlieBlich werden physikalische und
chemische Priifungen durchgefiihrt,

um die Qualitdt zu bescheinigen. Ver-
antwortungsvolle Beschichter kénnen
diese Priifungsergebnisse auch doku-
mentieren und entsprechende Zertifi-
kate mitliefern.

Kundenorientierte Lohnveredler
bieten zusatzlich Logistikdienstleistun-
gen an, die Lieferzeiten verkiirzen und
Kosten senken. Das geht weit tiber das
Verpacken und Versenden von bearbei-
teten Dichtungen hinaus und schlief3t
zahlreiche Leistungen wie die Optimie-

TECHNIK IM DETAIL

Plasmaaktivierung

Drei Schritte sind durchzufiihren, damit am Ende erfolgreich beschichtete Dichtungen mit
hoherer Leistungsfahigkeit stehen: Die Nassreinigung, die Plasmaaktivierung und schlieB-
lich die eigentliche Beschichtung. Bei der Plasmaaktivierung werden die grundgereinigten
Teile tiefengereinigt und aktiviert. Hierbei werden tief sitzende Verarbeitungshilfsmittel
sowie Farb- und Fiihlstoffe entfernt. Durch Einbringen von Energie und Sauerstoff im Va-
kuum werden die Teile in Bewegung aktiviert.

Dabei kommen die grundgereinigten Elastomere in eine Niederdruckplasmaanlage, in der
zunachst ein Vakuum erzeugt wird. Ein Hochfrequenzgenerator liefert elektrische Span-
nung, die gemeinsam mit Sauerstoff eingebracht wird. So entsteht ein elektrisch leitfahi-
ges Gas, das Plasma. Dieses Plasma regt die Molekiile an und verdndert so die Oberflache-
neigenschaften der Dichtungsringe. Dieser, Aktivierung genannte, Prozess sorgt dafiir,
dass sich freie Radikale mit den ausdiffundierenden nicht-elastomeren Stoffen verbinden
und oxydieren. Durch ein Sichtfenster ist das sehr schon an der lilafarbenen Flamme zu
beobachten. Die Kohlen-Wasserstoffverbindungen der Dichtringe verandern sich. Nun hat
sich die Adhasionsfahigkeit und Benetzbarkeit der Oberflachen erh6ht und wasserbasie-
rende Lacke lassen sich so bestens mit den unpolaren Stoffen verbinden. Die Benetzungs-
fahigkeit beziehungsweise die Oberfldchenspannung muss jedoch vor dem Beschichten
gepriift werden. Hier bieten sich die Kontaktwinkelmessung sowie Versuche mit Testtinte
an. Je nach Elastomer kommen dabei Testtinten in verschiedenen Ausfiihrungen fiir un-
terschiedliche Molekularkrafte (mMNm) zum Einsatz.

Die Dauer der Plasmaaktivierung hangt dabei vom Elastomer, den Zusatzstoffen und dem
gewiinschten und/oder benétigten Oberflachenergebnis ab. Hier ist die Erfahrung der Ex-
perten gefragt, denn vorgeschriebene Normwerte gibt es dabei genausowenig wie immer
gleiche Elastomere. Ist das gewiinschte Ergebnis erreicht, kénnen die Werkstiicke be-
schichtet werden.

Oberflichen werden mit Mikroskopen
gepriift und mit Vergleichskarten und
Riickstellmustern abgeglichen.

rung von Losgrofen oder von Fahrt-
strecken ein. So konnen Dichtungen
nach dem Beschichten beispielsweise
kontrolliert, die Verpackungen kunden-
spezifisch beschriftet und belabelt wer-
den. Ebenso denkbar ist der direkte
Versand an den Anwender, in neutraler
Verpackung und mit einem Lieferschein
des Herstellers. Dabei sind kundenspe-
zifische Verpackungsvorschriften zu be-
achten. Durch Direktversand kann der
Weg der Dichtungen zuriick zum Her-
steller und danach zu dessen Kunde
genauso eingespart werden, wie die
Fahrtzeit sowie die Zeit fiir das Umver-
packen. Das freut nicht nur den Cont-
roller, sondern auch die Umwelt durch
CO,-Einsparung.

Industrie 4.0 — Dichtungen werden
kommunizieren

Versteht es ein Lohnveredler, mit all
diesen Herausforderungen umzugehen,
lassen sich durch das Beschichten die
Leistungstdhigkeit und Langlebigkeit
von Elastomerdichtungen erheblich
steigern. Insbesondere im Rahmen von
QM-Systemen jedoch werden weitere
Herausforderungen auf Dichtungsher-
steller zukommen. Denn immer mehr
werden auch werks- oder OEM-speziti-
sche Normen hohere Anforderungen
stellen. Und wer sagt denn, dass im
Rahmen von Digitalisierung und Indus-
trie 4.0 die Beschichtungen nicht eines
Tages Sensoren und Elektronik enthal-
ten? Dann meldet die Dichtung gleich
selbst, wann sie ausgetauscht werden
muss. L]
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