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"‘Smorefedter
haijteknologi”

” Vellykket smgring handler nasten mere om
viden end om selve smgremidlet. Dagens
stadig mere komplicerede maskinkonstruk-

tioner skal fungere uden kostbare driftsstop.

De fleste lejeskader skyldes utilstraekkelig
smgring. Vores erfaring fra forskellige

applikationer har givet os et solidt erfarings-

grundlag, som vi gerne deler ud af for at

forhindre skader. At anbefale korrekt smgre-

fedt i kraevende miljger, ved forskellige
temperaturer og forskellige omdrejningstal
samt ved hgj belastning bygger pa viden.
Hos FUCHS Lubricants har vi den
ngdvendige viden og naturligvis ogsa
produkterne til"at klare opgaven.

Hvad er smgrefedt
egentligr

ol

Et smprefedt bestar oftest af tre komponenter, som med

et ngje afbalanceret indhold 0g gennem en kontrolleret
proces vdagr slvtprodvktet og giver det dets egenskaber.
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ASTM, American Society for Testing and Materials,
har defineret smarefedt som et fast til semiflyd-
ende produkt bestaende af et fortykkelsesmiddel
i et flydende smgremiddel, hvori ogsa andre
ingredienser med sarlige egenskaber kan indga.’
En anden og mere enkel made at beskrive smare-
fedt pa er ved at sammenligne det med en svamp.
Fortykkelsesmidlet er svampen, og baseolien er
vandet.

Fortykkelsesmidlet i fedtet har til opgave at
skabe en matrice, som holder baseolien pa plads i
en solid struktur og giver fedtet dets konsistens.

-

Nar fedtet udsaettes for mekanisk pévirkniﬁg,
skabes et viskoelastisk flow i smgrefedtet. Fedtets
hardhed, dets konsistens, angives normalt med
et nummer i henhold til NLGI-systemet. Fra semi-
flydende (0O0) til fast (2) er de mest almindelige.

Smgarefedt anvendes farst og fremmest i kugle-
og rullelejer, men ogsa i glidelejer, gearkasser

og abne tandhjulsudvekslinger. | dag anvendes
smarefedt i langt stgrre udstraekning end tidligere
ogsa i skovbrugsmaskiner til centralsmering af
svaerd og kaade.

Milan Kopp, Development Manager, Grease



Et smoarefedt skal:

Give god smgring samt mindske friktion og slitage

Taetne, sa smuds, vand og urenheder ikke kan traenge ind i smarestedet
Beskytte mod korrosion

Blive i smgrestedet og ikke laekke, dryppe eller blive slynget ud

Vaere kompatibelt med taetningsmaterialer og andre komponentmaterialer, som det kommer i kontakt med
Ikke forandres, sa det stivner eller bladggres ved gentagen mekanisk bearbejdning i lejet

"Et smorefedt
pbliver pa sin plads.”

Et smarefedt skal mindske friktionen pa steder, hvor en
smareolie ville forsvinde. Men det skal ogsa kunne taetne
og lukke, eksempelvis holde vand ude og taetne mod gas.
Det skal ganske enkelt veere pa plads.




Baseolier i smgrefedt:

Da et smgrefedt bestar af op til 80 - 90 % baseolie, Brugen af smgrefedt baseret pa syntetiske base-

er det en vigtig del af slutproduktet. Valget af baseolie olier er stigende, selvom prisen ofte er lidt hgjere.

har stor indflydelse pa fedtets ydeevne. Mineralolier De hgjere omkostninger opvejes af laengere

er den mest almindelige type baseolie, som anvendes smgreintervaller, bedre ydeevne og lavere vedlige-

ved formulering af smarefedt. Men ved at anvende holdelsesomkostninger.

syntetiske baseolier kan man fa egenskaber, som er

umulige at opna ved hjzelp af mineralolier. Nogle almindelige syntetiske baseolier er poly-
alfaolefin (PAO) og estere. Visse typer syntetiske

Syntetiske baseolier er det optimale valg, hvis der er estere kan med fordel anvendes ved formulering

brug for et produkt med et bredere temperatur- af biologisk nedbrydeligt smgrefedt.

interval og starre kemisk resistens. Syntetiske base-

olier kan ogsa have forbedrede elektriske egenskaber.

Nogle fordele ved
syntetiske baseolier:

\/ Lav flygtighed

Forbedret termisk og
oxidativ stabilitet

Hajere viskositetsindeks

Forbedret flydeevne
ved lav temperatur

Lavere indre friktion
Bedre korrosionsbeskyttelse

Indeholder ingen aromater




” Jeg ved ikke hvad jeg er mest, kemiker
eller problemlgser, men begge roller
indgar i mit job. Hos FUCHS Lubricants
har vi ikke bare en stor ’knowhow”, men
en lige sa stor ’know why” - hvorfor man
skal ggre noget pa den ene eller anden
made. Det hjzelper os selvfglgelig, bade
nar vi lgser akutte problemer ude hos
kunderne, og nar vi udvikler nye pro-
dukter. Ikke mindst den nye NovaWay-
teknologi, som vil betyde et paradigme-
skift i synet pa, hvordan man mindsker
friktion.”

Fortykkelsesmidlet
Smorefedtets skelet

Fedtets karakter bestemmes for en stor dels vedkommende ud fra typen af fortykkelsesmiddel. Fortyk-

kelsesmidlet star for den struktur, som holder olien pa plads i fedtet. Eg

enskaber som mekanisk stabilitet,

vandresistens, smeltepunkt, teetningsevne og smgreinterval kan alle tilskrives fortykkelsesmidlet.

Fedt fremstilles oftest ved at reagere fedtsyrer med metalhydroxider. Men der findes ogsa saebefrie

fortykkelsesmidler, feks. fortykkelsesmidler baseret pa NovaWay-teknol
generelt inddeles i to hovedgrupper: seebebaserede og ikke-saebebase
saebebaserede er de mest anvendte. De saebebaserede fortykkelsesmi
undergrupper alt efter deres forskellige kemiske sammensastninger.

Egenskaber hos nogle almindelige
fortykkelsesmidler

Litium (Li)
« De allerfleste smgrefedter er baseret pa litium-12-hydroxystearat

Litiumkompleks (LiX)

« Flere anvendelsesmuligheder i forhold til traditionelt litium-fortykket
smgrefedt. Bredere anvendelsesomrade

Vandfrit kalcium (CaH)
« Applikationer i vade miljger. F.eks. chassissmaring

Polyurea (PU)

« Seerdeles god termisk stabilitet. Darligere korrosionsbeskyttende
0g lastbaerende evne

Kalciumsulfonatkompleks (CaSX)
 Saerdeles god lastbaerende evne
« Indgar i gruppen “funktionelle fortykkelsesmidler”

Litium-/kalciumkompleks (LiCaX)

« Szerdeles gode egenskaber, bla. smaring af dbne
tandhjulsudvekslinger

« Indgar i gruppen "funktionelle fortykkelsesmidler”

Der findes varianter og andre fortykkelsesmidler end ovenstaende.
Vi ser et stort potentiale for fremtiden og for optimale ydelser inden
for NovaWay-teknologien og for de funktionelle saeber.

NovaWay-teknologien
« Laes mere herom i sidste lektion

@ - fremragende =seerdelesgod ([l = god

ogi. Fortykkelsesmidler kan helt
rede fortykkelsesmidler, hvor de
dler kan igen inddeles i forskellige
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Additiver gger ydeevnen

Tilsaetningsmidler eller additiver, som det ogsa kaldes, giver fedter en saerlig karakter i form af malrettet
ydelse. De additiver, der anvendes i fedt, minder meget om dem, der anvendes i flydende smgremidler.

Nogle almindelige additiver og deres funktion:

« Antioxidanter gger modstandsevnen mod oxidation og forlaenger smgrefedtets levetid
» Korrosionsinhibitorer beskytter mod korrosion

- EP-additiv (Extreme Pressure) gger smgrefilmens trykstyrke ved hgj belastning

« Anti-wear mindsker friktionen og risikoen for slitage

Fast smgremiddel, eksempelvis molybdendisulfid og grafit, som beskytter mod slitage og reducerer
friktionen ved hgj belastning og lave omdrejningstal



Blanding af forskellige

typer smgretedt
Hvis man vil begynde at anvende en ny type fedt i en applikation, er det vigtigt at vide, om det FOItYkkelS esmj_dler

nye og det gamle fedt er kompatible med hinanden. Det afhaenger af, om fortykkelsesmidlet og/eller | bl db h d

baseolien kan blandes med hinanden. Nar man blander to forskellige fedter, kan der ske falgende:

« Ingenting, dvs. at de to fedter er blandbare

- At fedtblandingen haerder, hvilket kan vaere gdelaeggende for eksempelvis et centralsmgresystem

 Fedtblandingen bliver blgd. Saebestrukturen nedbrydes, og fedterne kan ikke blandes med
hinanden. Kan forarsage lackage og i sidste ende lejehavari

« FUCHS Lubricants kan veere behjzelpelig med en blandbarhedstest, inden der skiftes produkt, for at
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Veer opmesrksom pa, at forskellige typer af additiver kan pavirke blandbarheden




Smoerefedt kontra smareolie

Der findes en maengde fordele ved at bruge smarefedt i stedet for olie i en applikation. Smgrefedtets
konsistens betyder, at det i hgjere grad end olie bliver siddende i smgrestedet. Fedt har desuden en szerdeles
god teetnende effekt, en god korrosionsbeskyttelse og kan klare meget hgje belastninger. En aktuel applikation
er inden for skovbrug, hvor oliesmaring af svaerd og kaede erstattes med centralsmgring med smarefedt.

Men der er begraensninger i ydeevnen, som giver abenlyse forklaringer pa, hvorfor smgrefedt ikke findes
og bruges inden for visse applikationer. Smarefedt kan ikke pd samme made som olie lede varme bort,
hvis der er behov for kaling i feks. en motor. Smgrefedt kan ikke filtreres renere, og det er svaert at udskille
vand fra fedtet.




Hvordan veelger man
smgrefedt?

Hver enkelt applikation stiller specifikke krav til smarefedtet og dets ydeevne. Vand, smuds,
kemikalier, temperatur, omdrejningstal og belastning er alle eksempler pa parametre, der skal tages
hgjde for ved valg af produkt.

Baseolieviskositeten er en vigtig faktor praecis som ved anvendelse af smareolier, feks. gearolier. Man
bruger ikke en ISO VG 46, hvor der kraaves en I1SO VG 320. En type NLGI 2-klassificeret fedt er ikke det
samme som en anden NLGI 2-klassificeret fedt, hvis de har forskellig baseolieviskositet. Hvis en maskin-
producent eller lejeproducent foreskriver smarefedt med ISO VG 46 ved 40°C, sa dur det ikke at
anvende ISO VG 150 eller ISO VG 220. Det kan resultere i overophedning og reducere lejernes levetid.

Baseolien i smgrefedt har almindeligvis en viskositet pd mellem 20 - 500 mm?/s ved 40°C.
Applikationen, som smgrefedtet skal bruges i, bestemmer, hvilken baseolieviskositet der kraeves.

Lavviskose olier fungerer generelt bedre ved lav temperatur, mens smarefedt med hgjere baseolie-
viskositet snarere anvendes ved hgj belastning og hgjere arbejdstemperaturer. Det er ogsa vigtigt at
tage hensyn til hastigheden/omdrejningstallet i applikationen. Lav hastighed kraever en hgjviskos
baseolie, mens lavviskose olier er at foretraekke i hurtigtgaende applikationer.

Valg af baseolieviskositet

Viskositet Hgaj temperatur Hgaj belastning Lav hastighed

Hgj viskositet
100-500 mm3/s

Medium viskositet
ca. 100 mm?/s

Lav viskositet
20-80 mm?/s

Lav temperatur Let belastning Haj hastighed

Der findes dog undtagelser i forhold til retningslinjer for baseolieviskositet. Smarefedt baseret pa
NovaWay-teknologien falger ikke de regler og erfaringer, der gzelder for konventionelt smarefedt.
LLaes mere i sidste lektion.

Der findes nogle generelle retningslinjer ud fra NLGI-tallet:

NLGI 00/0 NLGI1 NLGI 2

» Smgring af aksler, hvor der » Ved lave omgivende « Til almindelige
kraeves god flydeevne. temperaturer. lejeapplikationer.

» Hvor der tilstraebes meget « Til oscillerende applikationer.

god pumpbarhed. « Nar der kraeves god

pumpbarhed.




Nogle eksempler pa almindelige tests

Afpregvning af smerefedt. ASTM Copper strip
-nogle almindelige tests corrosion standards

Baseolieviskositet

Baseoliens viskositet er maske den absolut vigtigste egenskab hos alle smgremidler, inklu-
sive smgrefedt. | smgrefedt er det bade fortykkelsesmidlet og baseolien, der giver smgare-
egenskaberne, men det er fgrst og fremmest baseolieviskositeten, der er afggrende for
fedtets smgreevne. Viskositeten afhaenger af bade temperatur og tryk. Man angiver altid
den temperatur, som malingen af viskositeten udfgres ved, da viskositeten mindskes i takt
med stigende temperatur. Viskositeten males saedvanligvis ud fra den tid, det tager for en
standardiseret mzengde af vaesken, ved en given temperatur, at stremme ud gennem en
specifik abning. Baseolieviskositet angives som "kinematisk viskositet” med enheden mm?/s
ved 40 °C og ogsa ved 100 °C.

Metode: ASTM D445, ISO 3104, DIN 51562, IP 71

mse| 1@ | 1D 3a|3b|4a |4b| 4c

POLISHED

SLIGHT TARNISM MODERATE TARNISM DARK TARNISM CORROSION

Drabepunkt

Hvis man varmer et smarefedt op, ndr man til slut op pa en temperatur, hvor fortykkelsesmidlet
er zendret sa meget, at det ikke laengere kan holde pa olien. Drabepunktet er den temperatur, Kobberkorrosion

hvor fedtet slipper den farste drabe olie. Malingen sker ud fra en standardiseret metode, Test for kobberkorrosion anvendes til besternmelse af fedtets evne til at beskytte
hvor en beholder med fedtet varmes op i en ovn, indtil den fgrste drabe olie kommer ud kobbermetal/gulmetal og andre blade legeringer, som undertiden findes i lejer.
af beholderen.

En poleret kobberstrimmel udszettes for smgrefedtet i et specificeret tidsrum og
ved en specificeret temperatur, normalt 24 timer ved 100 til 120 °C. Derefter rengar
man strimlen og sammenligner farven med ASTM's standard for at bestemme
karakterveerdien. "1a" er den bedste karakter pa skalaen.

Mange tror fejlagtigt, at drabepunktet er et mal for fedtets egenskaber ved hgj temperatur.
Drabepunktet siger intet om fedtets driftsegenskaber og angiver heller ikke nogen gvre
temperaturgraense. Det handler mere om, at fedtet ved temperaturer over drabepunktet
kan forventes at give mere laekage. Men det afhaenger ogsa af, om den ggede temperatur
kan forventes at vaere konstant, eller om det er et tilfeeldigt "peak”.

Metode: ASTM D4048, ISO 2160, DIN 51811, IP112/154

Metode: ASTM D566, ISO 2176, DIN 51801, IP 396




Afprovning af smerefedt

Keglepenetration NLGI-tal Konsistens Penetration
Den absolut mest almindelige test af smgare- mm/10
fedt er keglepenetration til maling af smare- i5sek.
fedtets konsistens. Man varmer fedtet op til
25 °C og anbringer det i en beholder. Fedtet
bearbejdes med 60 slag i 60 sekunder. En Semiflydende 430-400
standardiseret kegle lades ved hjalp af sin

egen veegt synke ned i fedtet i beholderen, og

ud fra hvor langt ned keglen penetrerer fedtet, Semifast 340-310
opnar man en veerdi i tiendedele millimeter.

Jo hgjere veerdi, desto blgdere fedt. Ud fra

vaerdien far man NLGI*-klassificeringen ifglge Ekstra fast 250-220
tabellen til hgjre. Smarefedt med NLGI OO0
til O anvendes ofte i centralsmaresystemer.
NLGI 2 er den absolut almindeligst forekom- Semihard 160-130
mende konsistens. NLGI-klassificering 3 til 6
forekommer kun sjaeldent.

Flydende 475-445

Viskos 385-355

Fast (@alm. fedt) 295-265

Meget fast 205175

Blokfedt Nn5-85
| dag er det almindeligt, at man laegger en klasse med konsistens ind mellem de forskellige
fastlagte NLGI-klasser. De benaevnes da med halve grader, feks. 15 eller 2,5.

Metode: ASTM D217, 1SO 2137 DIN 51580, IP 50

Modstandsevne over for udvaskning
Modstandsevne over for udvaskning i henhold til "Water wash out test" anvendes til maling af
fedtets evne til at blive i lejet under vade forhold. Under testen sprgjtes en vand-jetstrale pa

lejehuset med et flow pa 5 mi/sek. ved 79 °C. Efter afsluttet test abnes huset og tarres ved 77 °C
i 15 timer. Maengden af udvasket smgrefedt beregnes som resultatet. Jo hgjere andel af fedt der

er tilbage i lejet, desto bedre er modstandsevnen over for vandudvaskning.

Metode: ASTM D1264, ISO 11009, DIN 51807/2, IP215
* NLGI= National Lubricating Grease Institute

Korrosionsbeskyttelse

Emcor-testen er en dynamisk test til vurdering af smgrefedtets korrosions-
beskyttende evne i et leje. Testen kan udfgres med destilleret vand, syntetisk
saltvand eller specifikt procesvand. Et specielt udformet leje fyldes med det
fedt, der skal testes. Lejet monteres pa en motordrevet aksel og anbringes i et
lukket hus, som er forseglet i den ene ende (der skal kunne passere vaeske
gennem lejet).

Lejet skifter mellem drift og stilstand under
en specifik testcyklus. Efter afsluttet test
vurderes yderringen efter en 5-trins

skala, hvor O svarer til ingen korrosion,

0og 5 angiver kraftig korrosion.

Metode: ISO 11007

Lastbzerende kapacitet

4-ball weld-test er en metode til maling af den maksimale lastbzerende kapacitet, EP-egenskaberne,
hos et smarefedt. Ved svejsepunktet er den maksimale last, som smgrefedtet kan baere, over-
skredet, og fedtet giver ikke lzengere nogen smgring. Det kan vaere svaert at sammenligne
resultater fra forskellige testmetoder.

| testen fyldes en beholder med smgrefedt. Tre rengjorte stalkugler seenkes ned i fedtet og
lases pa plads med en ring og mgtrik. Den fjerde kugle monteres i maskinen oven for de tre
kugler. En valgt veegt belaster momentarmen for at skabe et specifikt tryk. Den gverste kugle
roterer med 1420 o/min. i 60 sek. og testen gentages med gget belastning, indtil der opnas
svejsning. Resultatet angives i Newton (N).

Slidbeskyttende evne

4-ball wear test anvendes som metode til
maling af smgrefedtets evne til at forhin-
dre slid under kraevende forhold.

Man undersgger fedtets slidbeskyttende
virkning i glidekontakter mellem stal mod
stal. Testapparaturet er det samme som til
4-ball weld-testen, men med begraenset
last og mere fglsomt udstyr. Nar testen er
udfert, males slidmaerkernes sterrelse pa
de tre faste kugler. Jo lavere veaerdi, desto
bedre slidbeskyttelse giver fedtet ved dy-
namisk belastning.

Metode: ASTM D2266, DIN 51350, IP 239




Risici ved oversmering

At smgre med den rette maengde i det rette interval er vigtigt for funktionen. Mere er ikke altid
bedre, og netop nar det geelder smgrefedt, kan det koste dyrt at overdosere.

Oversmgaring af lejer kan resultere i gget temperatur og efterfalgende oxidation af fedtet, som ned-
brydes og aldes meget hurtigere. Energitabet i lejet gges, olien kan sive ud fra fedtet, og fortykkelses-
midlet stivner ved langvarigt hgje temperaturer. Nyt smarefedt kan fa sveert ved at na frem til smare-
stedet, og dette kan fare til gget komponentslitage og til sidst havari. Ogsa lejetaetninger tager skade
af oversmgring. Alt for hgijt tryk fra fedtpistolen ved smaring af lejer kan give skader pa taetningen.
Det kan fgre til, at vand og urenheder finder ind i lejet og forarsager korrosion og slitage.

For at opna det bedste resultat inden for eksempelvis en industrivirksomhed bgr man foretage en

gennemgang af smgrepunkter og udarbejde en vedligeholdelsesplan. Der kraeves oftest en ngje
gennemgang med hensyn til maengden af smgrefedt og smareintervaller. Der findes beregnings-
programmer herfor, og FUCHS Lubricantss applikationsingenigrer arbejder taet sammen med
forskellige industrier, udarbejder smgreskemaer og giver anbefalinger til, hvilket produkt der passer
bedst, bade med henblik pa optimeret ydeevne og reducerede vedligeholdelsesomkostninger.

Lzes lejeproducentens forskrifter for optimal funktion, og konsulter en af vores applikationsingenigrer
for at fa professionel radgivning.




Det skal du huske ved eftersmeoring

« Brug helst den samme type fedt, som allerede findes i applikationen. Hvis det ikke er muligt: Kontrollér blandbarheden

« Eftersmgr ved driftstemperatur og under rotation

Eftersmegringsintervaller

Hvis temperaturen stiger op over 70 °C, skal der eftersmgres oftere.
To gange s& hyppigt, for hver gang temperaturen gges med 15 °C.
For hver 15 °C over 70° C halveres intervallet. Op til 115 °C for et
almindeligt leje, derefter kraeves der sserlige lejer.

- Eftersmgr inden laengere driftstop for maskinen
« Undga oversmgring

- Det kan veere ngdvendigt at korrigere intervallet for eftersmaring afhaengigt af temperatur, oscillation,
belastning og miljg. Radfar dig med din kontakt hos FUCHS Lubricants

Temperatur pa yderringen
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Sidste lektion: NovaWay-teknologien

Starten er gaet pa en ny epoke inden for smgrefedt-verdenen. Nu vender vi op og ned pa alt, hvad
vi hidtil har lzertl Med smarefedt baseret pa NovaWay-teknologien har de regler og principper, vi
tidligere har henvist til ved valg af smgrefedt ud fra baseolieviskositet, beregninger eller NLGI-tal,
ikke laengere gyldighed.

Hvad er da forskellen mellem NovaWay-
fedterne og fedt baseret pa konventionelle
fortykkelsesmidler?

Fedter baseret pa NovaWay-teknologien. Additiverne En del af ydelsen handler om additiverne og deres
kan na metaloverfladerne og udfare deres opgave. funktion. Fortykkelsesmidlet i konventionelle fedter
LLLLLLLLLLLLL L L L L L (som feks. litiumfedt og litiumkompleksfedt) har
'S 1 = + hgjere polaritet end additiverne, og additiverne far
v : + + dermed svaert ved at na metaloverfladen.
| "funktionelle fortykkelsesmidler" (som feks. kalcium-

Konventionelt, saebebaseret smarefedt har en hgjere - ) )
) sulfonatkompleks) er additiverne mere integreret i

polaritet end additiverne. En stor maengde additiver
nar derfor ikke frem til metaloverfladerne. fortykkelsesmidlet. Dette kan fungere lidt bedre, men

det Igser ikke helt problemet med at fa additiverne
frem til metaloverfladen.

+ s
+
QIE # t # * # | NovaWay-fedterne, derimod, nar additiverne
metaloverfladerne og kan udfgre deres opgave
Smgrefedt baseret pa funktionelle saeber. Seeben og ) ) ) o
additiverne er knyttet sammen - flere additiver nar mere effektivt. Se figuren, som beskriver dette pa
overfladen, men en hel del blokeres i midten. en overskuelig made.
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En helt ny verden af muligheder abner sig

Nar man kan bruge samme NovaWay-fedt til bade langsomtgaende, hgjt belastede lejer og til
hurtigtgaende lejer, opstar der nye muligheder. Det er en forholdsvis ny teknik, og vi @ger hele
tiden vores viden om anvendelse af disse fedter. Vi har erfaret at der er store muligheder for at
mindske sortimentet af smarefedter. Specielt i industrivirksomheder med mange forskellige appli-
kationer og varierende krav til smgrefedtets ydeevne.

Der findes mange applikationer, hvor konventionelt smgrefedt ikke fungerer godt nok. Nar det
geelder modstandskraft mod overskylning med aggressive kemikalier og vand, er haeftningen og
den lave oplgselighed hos NovaWay-fedterne grunden til, at de fungerer godt som problemigsere
i disse tilfeelde. Laengere smgreintervaller og sikker drift bidrager til reducerede omkostninger til
vedligehold, hvilket er yderligere et argument for disse produkter.

Hvor kan man bruge NovaWay-smgrefedterne?

Nogle eksempler er industrier, hvor der er kontakt med procesvand, syrer, baser eller metalbear-
bejdningsvaesker. Det kunne veere lejesmaring i valsevaerker, i papir- og masseindustrien samt i
metalindustrien. Her har NovaWay udmaerket haeftning, god taetnende evne og saerdeles god
korrosionsbeskyttende virkning.

NovaWay kan bidrage til et bedre milj@ i applikationer, hvor smgreintervallerne kan forlaenges.
Produkterne er ogsa velegnede i forskellige karetgjs- og marine applikationer. NovaWay-smgre-
fedterne er for eksempel et godt alternativ til litium-baserede smarefedter, hvor prisen pa litium
kan stige og adgangen reduceres, i takt med at anvendelsen af litium @ges i elektronikbranchen.

Applikationsomraderne er meget starre end eksemplerne ovenfor, og vi udvider hele tiden vores
erfaring med produkterne.

Kontakt os gerne, hvis du vil vide merel







