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Glidlack -
torra smorjfilmer

I manga fall dar torr smorjning kravs , ar
glidlacker det basta valet. Belaggning med torra
smorjfilmer har miljontals ganger bevisat sitt
varde och utgor numera ett tillforlitligt, nastan
oumbarligt konstruktionsalternativ .

Okad automatisering i produktion och montering gér torra smérjfilmer allt viktigare. De ger
manga komponenter en torr, effektiv smorjning och mojliggor, jamfort med konventionella
smoérjmedel som fett eller oljor, enklare konstruktioner. De hjalper till vid inkérningen av tunga
maskinelement, underlattar montering och garanterar, i manga fall, underhallsfri
permanentsmaorjning .




Torra smérjfilmer

Férdelar med torra smérjfilmer

torr och ren smorjning

resistenta mot kontaminering
skyddar mot korrosion

smorjer under extrema forhallanden
(hoéga och laga temperaturer, vakuum)

passar for belaggning pa manga olika
material (metaller, plast, elastomerer, keramer,
glas, etc.)

Férdelar med att anvdnda torra smorjfilmer

underlattar montering och demontering

forbattrar inkorningsprocessen hos pakanda
komponenter
mojliggodr underhallsfri permanentsmérjning

motverkar stick-slip vilket bidrar till minskat missljud
ger skruvforband en exakt och férutsagbar
friktionskoefficient med lag spridning

ger extra funktionssakerhet genom nédsmaorjning

i kombination med olje- och fettsmaorjning



GLIDLACKER -
DET TORRA ALTERNATIVET

Vara torra smorijfilmer ar toppmoderna produkter och uppfyller olika tekniska krav i de mest
skilda sektorer sasom industri- och systemkonstruktion, metallbearbetande industri, maskin-

konstruktion, konsumtionsvaror och fordonsindustrin . Produkterna uppfyller dessutom de
standigt 6kande kraven pa miljéanpassning .




Torra smérjfilmer

Mojliga anvandningsomraden och struktur hos
torra smorjfilmer

Torra smorjfilmer majliggor belaggning och lagring av fardigsmorda
delar redo for montering. De ar extremt resistenta mot tryck och
temperatur. De ar ocksa resistenta mot aldring och samtidigt rena att
hantera.

Struktur och sammansattning hos torra smérjfilmer

Torra smorjfilmer ar dispersioner av utvalda fasta

smoérjamnen i lésningar av organiska eller oorganiska bindemedel i
I6sningsmedel. Bortsett fran de viktigaste komponenterna - bindemedel, fast
smorjamne och I6sningsmedel - kan torra smorjfilmer ocksa

innehalla funktionella tillsatsmedel sdsom korrosionsinhibitorer

eller UV-aktiva additiv.

Fasta smérjamnen
Molybdendisulfid, grafit, polytetrafluoroetylen m.m.

Bindemedel
Epoxi, polyuretan, amid-imid, silikonharts m.m.

Losningsmedel
Q Organiska I6sningsmedel, vatten m.m.

Additiv
Korrosionsskydd, vatning, konservering,
Q UV-sp&ramne m.m.

Solid film
lubricant




Funktion hos torra smorjfilmer

Efter torkning och hardning bildar torra smorjfilmer en torr
smorjmedelsfilm, nagra mikrometer tjock, som vidhaftar till
basmaterialet. Denna film fungerar som en friktions- och

slitageminskande, separerande och smaérjande film mellan

friktionsytorna.

En glattning av ytan hos den torra smorjfilmen sker forst
som ett resultat av den relativa rérelsen hos
kontaktytorna. Med hjalp av en partiell separation av
smorjeffektiva komponenter fran den fasta filmen bildas
en sa kallad 6verforingsfilm pa motgaende yta.
Uppbyggnaden av en smorjande film mellan glidparterna
leder till en minskning av friktionskoefficienten.

Funktion hos en torr smérjfilm

.
V- > @ & ~&
o & o &
&

Wl 11208

Den torra smorjfilmen ger en torr, och darfor ren,
smorjning som i manga fall kan erséatta anvandningen av
smorijfett eller smorjolja, i synnerhet vid langsamma
glidrorelser. Dessutom kan torra smorjfilmer anvandas i
kombination med oljor eller pastésa smorjmedel. | sddana
fall forbattrar de inkérningsprocessen under initial drift
och sakerstaller separationen av metalliska
friktionspartner i kontakt vid mycket laga hastigheter eller
under driftstopp .
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Partiell separation av fasta smorjamnen fran filmen Transfer av fasta smérjamnen till motgdende yta Formation av transferfilm



Torra smorjfilmer pa metall
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OVERSIKT OVER BELAGGNINGSPROCESSEN

Appliceringen av torra smoérjfilmer ar en komplex fraga och den bor darfor utforas av en
specialist. Som alla professionella industriella beldggningar, passerar detaljerna som skall
glidlackeras genom en rad olika processteg, som vart och ett avsevart bidrar till kvaliteten
hos belaggningen. FUCHS LUBRICANTS har sin egen ytbehandlingsanlaggning. Om du vill
ha en offert gallande glidlackering tveka inte att kontakta oss.




Torra smérjfilmer
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Rengoring och forbehandling

Forbehandling av ytorna ar det forsta steget i belaggningsprocessen.
Den spelar en sarskild roll gallande torra smorijfilmer, eftersom god
vidhaftning och en resulterande lang livslangd endast kan uppnas
med en forbehandling av ytan anpassad till komponenten och det
torra smorjmedel som anvands. Nogrann borttagning av alla
fettrester, damm, smuts, rost och glédskal ar en fundamental del av

forbehandlingen.

Forbehandling av metall
Avfettning kan normalt
astadkommas med hjalp av
organiska lésningsmedel, sdsom
lacknafta, aceton, etc. Mer
miljéanpassad och anvandarvanlig
rengoring kan uppnas genom att
anvanda alkaliska eller neutrala,
vattenbaserade rengdringsmedel.
Effektiviteten hos rengéringsmedlen
kan ofta 6kas nar de kombineras
med ultraljud eller varme.

Rost och glodskal kan avlagsnas
mekaniskt eller kemiskt. Slipning och
blastring ar lampliga mekaniska
férbehandlingsmetoder. Rost och
glodskal kan avlagsnas kemiskt
genom betning i syror eller lut.

Genom fosfatering som
forbehandling, kan vidhaftningen hos
den torra smorijfilmen till metallytan
signifikant forbattras i jamforelse
med avfettade eller blastrade ytor. |
manga applikationer resulterar detta
i en avsevard okning av livslangden
hos den torra smorjfilmen (se
diagrammet pa nasta sida).
Dessutom forbattras
korrosionsskyddsegenskaperna hos
den torra smorijfilmen signifikant
genom fosfatering. Zink- eller
mangan- fosfatering anvands
vanligen.

Férbehandling av plaster och
elastomerer

Plaster och elastomerer kan avfettas
i tvattprocesser med vattenbaserade
rengdringsmedel eller
I6sningsmedel. Vid anvandning av
I6sningsmedel ar det ar viktigt att
sakerstalla att de ar kompatibla med
de material som ska rengoras.

Vidhaftningen hos den torra
smorjfilmen kan forbattras genom
t.ex. en uppruggning av ytan.
Lampliga metoder ar slipning eller
blastring med CO2. Uppmarksamhet
bor agnas at att undvika
deformation av delar eller ytskador.
Alternativt kan fysikaliska metoder
som plasmaaktivering,
koronabehandling eller flamning
anvandas for férbehandling av
plaster och elastomerer.



Relativ livslangd som
en funktion av
féorbehandling av en
metallyta

Relativ livslangd hos den

torra smorjfilmen

avfettad

Torra smérjfilmer

blastrad

Forbehandling

fosfaterad



Appliceringsmetoder for torra smorjfilmer

Avgorande for valet av lamplig appliceringsmetod ar framst

geometrin hos delarna och de specifika appliceringsegenskaperna
hos den valda torra smoarjfilmen. Belaggning utférs huvudsakligen
med hjalp av processer som ar vanliga inom
ytbehandlingsindustrin, sasom sprutning, doppning, trumling och

doppcentrifugering .

Sprayapplicering

Spraybelaggning gors vanligen med
hjalp av konventionella sprutpistoler i
en manuell eller automatiserad
process (t.ex. med fasta
sprutanordningar, roterande
indexeringsmaskiner,
kedjetransportérer). Homogena skikt
med hog kvalitet kan appliceras
genom spraybelaggning. Typisk
skikttjocklek med sprayprocessen
ligger iintervallet mellan 10 och 30m.
Enkla delgeometrier eller stora
komponenter ar sarskilt lampliga for
detta forfarande. Pa grund av de
hogre kostnaderna fér denna
process ar automatisk sprutning av
massproducerade sma detaljer att
foredra om belaggningen ar foremal
for extremt hoga krav.

Doppcentrifugering
Doppcentrifugering ar en idealisk
metod for belaggning av
massproducerade sma detaljer.
Sarskilt lampliga for denna metod ar
mindre detaljer med komplexa
geometrier (som hal, urtag, etc.), dar
inte alla ytor ar atkomliga genom
sprutning. Denna process ar mycket
kostnadseffektiv pa grund av dess
snabba materialgenomstromning och
laga forluster av smorjmedel. Dock ar
ofta flera belaggningscykler
noédvandiga for att uppna homogena
beldggningsskikt med storre
beldggningstjocklekar. Maximalt
uppnaeliga skikttjocklekar ligger
vanligen mellan 3 och 15 pm.

Oversikt dver belidggningsmetoder och deras anvindningsomraden

Trumling

Belaggning i trumma ar sarskilt
lamplig for bulkgods som har en
enkel geometri (t.ex. brickor, bultar,
stift, O-ringar). En férdel med denna
process ar att en utjdmning av ytan
fas pa grund av den 6msesidiga
friktionen mellan de belagda
detaljerna i trumman, vilket resulterar
i homogena skiktytor. Genom att
kombinera metoden med en
sprutbelaggning i s.k. "spruttrummor”
kan mangden torrt smorjmedel styras
exakt, vilket ytterligare forbattrar
belaggningsresultatet. Mojliga
skikttjocklekar med trumbelaggnings-
metoden varierar vanligen mellan 3
till 15 pm.

Enskilda Bulkgods/ Undvik Hég Tjockare Lag Komplexa Kostnader
komponenter sma detaljer fastklibbning ytkvalitet skikt material- geometrier
atgang

Sprayapplicering u | ] u u
Trumapplicering [ ] [ | u ]
Doppning | u u u [ ] ]
Doppcentrifugering | | u [ | |
Trumsprutning u ] u | [ |

Il Mycket lamplig [l Lamplig med reservation
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Hardning och kvalitetskontroll

Det slutliga steget vid belaggning med torra smarjfilmer ar
kvalitetskontrollen. Efter appliceringsprocessen foljer en
torknings- eller varmehardningsprocess, beroende av vald typ av
torr smorjfilm, innan belaggningen kvalitetskontrolleras.

Lufttorkande torra smorjfilmer skall torkas vid
rumstemperatur innan de exponeras for tribologisk
belastning, medan varmehardande torra smorjfilmer
hardas efter belaggning. Beroende pa vilken kemi som
anvants i den aktuella torra smorjfilmen anvands, varierar
hardtemperaturen mellan +100 och +250°C. Fér mer
information om torra smorjfilmer FUCHS LUBRITECH,
hanvisas till aktuellt produktdatablad .

De allmanna parametrar som anvands for
kvalitetskontroll av torra smorjfilmer ar ytkvalitet,
skikttjocklek och vidhaftning till basmaterialet.
Transparenta torra smorjfilmer innehaller vanligtvis ett
speciellt UV-sparamne for belaggningskontroll. Detta
sparamne kan synliggéras med hjalp av en UV-lampa och
mojliggor en "Ja/Nej" verifiering. De andra maéjligar
kontrollerna beror pa komponenten och relevanta
kvalitetssakringskrav pa beldggningen. | vissa fall kan de
belagda komponenterna kontrolleras med avseende pa
tribologiska- eller korrosionsskyddsegenskaper.
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URVALSKRITERIER
FOR TORRA
SMORJFILMER

Anvandningspotentialen hos torra smorjfilmer
varierar lika mycket som de antalet
anvandningsomraden. En mangd olika kriterier
avgor vilken torr smorjfilm som ar lamplig.




Valet av lamplig torr smorjfilm bestams huvudsakligen
av dessa faktorer: typ av komponent, beldggningens
andamal, miljoférhallanden och kvalitetskrav. Torra
smorjfilmer som tillverkas av FUCHS LUBRICANTS har
bevisat sin funktion inom manga olika omraden och
representerar en optimal I6sning for torr och ren
smorjning. Produkterna mojliggér monterings-
kompatibel smérjning av kontaktdon, monterade delar
och O-ringar; bidrar till att minimera slitaget pa
vaxelkomponenter; och tillhandahaller tillforlitlig
permanentsmorjning féor manga komponenter.

Urvalskriterier for torra smorjfilmer

Komponentegenskaper
= Geometri

= ikt

= Material

= Ytans beskaffenhet

= Belaggningskostnad

Torra smérjfilmer

Beddémningen av huruvida en torr smérjfilm ar lamplig

for att ge permanentsmaérjning hos en komponent maste

vanligtvis faststallas genom foérsék i lampliga testriggar.
Generellt har torra smérjfilmer en begrénsad livslangd,
vilket indikeras i [angtidstest genom en 6kning av
friktionskoefficienten och genom tecken pa slitage. |
detta sammanhang bér noteras att belastning och
glidhastighet hos komponenten kan ha ett stort
inflytande pa resultatet.

Syfte med beldggning
= Inkdrningsskydd

= Monteringshjalp

» Permanentsmorjning
= Korrosionsskydd

= Slitageskydd

= Dekorativt utseende
= Vardedkning

Typ av
beldaggning

Kvalitetssakringskrav

= Komponentprovning

= Modelltest

= Statistisk processkontroll
= Dokumentation

Miljoférhallanden

= Temperaturomrade
* Omgivande media
= Friktionsytor

= Belastning

= Typ av rorelse

= Antal lastcykler




Industriella applikationer for torra smorjfilmer

Torra smorjfilmer anvands i manga olika industriapplikationer,
for belaggning av metalliska delar, eller for anvandning pa
elastomerer och plaster.

Anvandningsomraden med en bil Olika

som exempel plastdetaljer

Det rikliga antalet potentiella iinteridren EE
anvandningsomraden for torra

smorijfilmer ar sarskilt tydligt nar Delar i

man tar en bil som exempel. Torra brénsle-
smorjfilmer underlattar montering injektions-

av tatningar och skruvférband, Fastelementi systemet

bidrar till att minska buller i kupén, motorrummet

ger basta mojliga prestanda under

extrema forhallanden (t.ex. i

motorrum, avgassystem) och

garanterar tillforlitlig funktion hos

komponenter som ar viktiga for Minimering av friktions-
sakerheten. koefficienten hos O-ringar

Montagesmorjning/
optimering av inkdrning

Permanentsmarjning

Missljudsminimering

Slitageskydd for
Slitageskydd motorkomponenter
for tatningar .



Torra smérjfilmer

Lasmekanismer hos
sakerhetsbalten
]

Belaggning av profilerade lister
[ N ]

Hoégtemperaturresisten
ta torra filmer for
avgassystem

[}

/ Funktionell
belaggning av

B hjulbultar

Lasmekanismer hos
dorrlas m

Slitageskydd av
justeringsmekanismer
till stolar

]
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Torra smorjfilmer for metaller

Torra smorjfilmer kan anvandas pa metalldelar i
nastan alla industrisektorer. Stora anvandare ar

framforallt fordonsindustrin, verkstadsindustrin och
tillverkare av skruv och bult.
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Nar det géller funktionen hos torra smorjfilmer, ar det i
huvudsak en skillnad mellan permanentsmérjning,
inkérningssmoérjning och en ren monteringshjalp.

Anvéndning av torra smorjfilmer i gdngade forband
ger foljande fordelar:

Férutom optimering av friktionskoefficient och slitage, ar = SPecifik friktionskoefficient med liten spridning
efterfrdgan pa korrosionsskydd ofta en viktig aspekt nar = torr, tekniskt ren belaggning
det galler metalliska komponenter. * brett temperaturomrade

= bra resistens mot tekniska media

* lossning av gangade forband efter termisk belastning
upprepadad montering

korrosionsskydd

Beldaggning av gangade férband

Friktionskoefficienten hos ett gangat forband ar extremt
viktig for dess funktion. Korrekt smérjning maste beaktas
redan nar man konstruerar ett gangat férband. Syftet ar att
uppna ett idealt férhallande mellan atdragningsmoment,
friktionskraft och den resulterande klamkraften . Detta
forhallande brukar testas i sarskilda skruvtestriggar. Som
komplement till konventionell smérjning med oljor eller fett,
erbjuder FUCHS LUBRICANTS manga olika torra smérjfilmer
for beldaggning av gédngade forband.



Beldggning av metalldelar fér permanentsmaorjning
De enskilda komponenterna hos manga sammansatta
delar ar inte langre atkomliga for smorjning efter
installation eller s& ar smorjning inte énskvard. | sddana
fall maste den torra smorijfilmen fungera for hela
komponentens livslangd, antingen kontinuerligt eller i
intermittent drift. Forutom tillrackligt 1ag
friktionskoefficient, ar en tillrackligt bra
abrasionsresistens hos den torra smorijfilmen da sarskilt
viktig. Sadana krav géller till exempel:

= bultar = axlar

= gangjarn = lagerdelar
= fjadrar = spindlar

= |dskomponenter = Kkolvar

* magnetankare = tallriksfjadrar

Torra smérjfilmer

Lampligheten hos en torr smorjfilm for
permanentsmorjning bestams ofta med hjalp av resultat
fran tribologiska testriggar samt resultat fran kundens
provningsutrustningar. Med hjalp av moderna
tribologiska testriggar kan de torra smorjfilmerna testas
under olika belastningar, hastigheter, geometriska
forhallanden och klimatférhallanden .
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Torra smorjfilmer for elastomerer och plaster

Elastomerer och plaster har som konstruktionsmaterial blivit
oumbarliga. Det finns aven manga anvandningsomraden for torra

smorjmedel pa dessa material.

Torra smérjfilmer for elastomertadtningar - rena och
flexibla

Behovet av att smorja tatningar (O-ringar) for enkel
montering, liksom for minskning av friktionen i dynamiska
processer, kan inte ifrdgasattas och skedde tidigare framst
med klassiska smoérjmedel (oljor, fett).

Under de senaste aren har torra smorijfilmer fatt en 6kad
betydelse inom detta omrade. Jamfért med konventionell
smorjning, har anvandningen av torra smorjfilmer framfér
allt den fordelen att, genom att férbelagga
massproducerade delar, goéra det maojligt att helt undvika
den konventionella behandlingen (inoljning, fettsmarjning),
som ofta sker manuellt, under installationen av
komponenten.

Forenklad montering ar inte langre det enda kravet pa
den torra smorjfilmen pa O-ringar. Beroende pa
applikationen maste smorijfilmen uppfylla en rad andra
krav.

| tekniska applikationer, som inom bilindustrin, kommer
den belagda O-ringen ofta i kontakt med olika vatskor. |
andra fall kravs en fargad belaggning eller krav pa att
kunna anvandas i kontakt med dricksvatten eller
livsmedel.



Torra smérjfilmer for plastdetaljer - lag friktion
och fritt fran missljud

Det finns lika manga mojligheter att anvanda torra
smorjfilmer i kombination med plast som det finns vid
beldaggning av metaller. Till exempel, minskar torra
smorjfilmer monteringskrafter fér plug-inanslutningar i
mobelindustrin, de mojliggor rorelser med 1ag friktion i
plaststyrningar och skyddar kopplingsmekanismer i
hushallsapparater mot slitage. Férutom deras friktions-
och slitageminskande egenskaper, bidrar torrsa
smorjfilmer fran FUCHS LUBRICANTS pa sa satt till
minskning av missljud. Sarskilt i bilinteriérer genererar
materialkombinationer av olika material, som plast,
elastomerer eller syntetiskt l[ader ofta missljud pa grund
av rorelser vid korning som en f6ljd av sa kallade
"stick-slip"-fenomen. Detta kan elimineras i férvag
genom att anvanda en torr smorjfilm.

Torra smérjfilmer

Torra smorjfilmer fran FUCHS LUBRICANTS erbjuder
en idealisk 16sning for elastomerer och plaster

= forbehandling av massproducerade sma detaljer

= torr och ren smorjning

= separering under automatisk frammatning
tack vare bra non-stick effekt

= |dga monteringskrafter tack vare reducerad
friktionskoefficient

= forhindrar skador under montering

= bra resistens mot slitage och lag dynamisk friktion

= minimerar friktion mellan de flesta forekommande
materialkombinationer

= resistenta mot tekniska media

= fargade belaggningar for identifiering mojligt

23



PROVNING - ATT SAKERSTALLA
HOGSTA KVALITETSNIVA

Olika testmetoder anvands for att testa
kapaciteten hos torra smorjfilmer. De sarskilda
egenskaperna hos en torr smorjfilm kan
understrykas genom selektiv variation av
testparametrarna.




Torra smérjfilmer

Typiska testmetoder for torra smorjfilmer

Test skruvtestrigg

DIN EN ISO 16047

styr friktionskoefficienten
hos gangade forband

kontaktgeometri: plan yta
(ganga och skruvskalle)
testkriterier: friktionskoefficient,
klamkraft

matning av gangfriktion,
friktion under skallen och
total friktionskoefficient

Atdragningsmoment MA [Nm]

80

60

40

20

10,000 20,000 30,000 40,000

Klamkraft F, [Nm]

ALMEN WIELAND testmetod

LLS 060*

roterande axel (belagd)
fixerad mellan tva lagerhalvor
kontaktgeometri: plan yta
testkriteria: skarningslast,
friktionskoefficient

matning vid laga
glidhastigheter

Friktionskraft F [N]

5,000

4,000

3,000

2,000

1,000

500

400

300

/ 200
100

Temperatur T [°C]

Tid [min]
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SRV Testmetod

DIN 51834-8

oscillerande friktionspartner pa
en belagd platta
kontaktgeometri: linje
(alternativt plan yta eller punkt)
testkriteria: friktionskoefficient,
slitage

livslangd kan testas vid variabla
glidhastigheter och yttryck

Friktionskoefficient, y

0.200

0.150

0.100

0.050

Tid

Korrosionstest
= DIN EN ISO 9227 (saltspraytest)

= faststallande av korrosionsskydd

DIN EN ISO 6270-2 (konstant

kondensationstest)

hos belagda testplattor eller
komponenter
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“Stick-slip”-test

VDA 230-206
friktionspartners (belagda)
ror sig mot platta
kontaktgeometri: plan yta,
variabel

testkriteria: faststallande av
“stick-slip” tendens hos olika
materialkombinationer genom
att ta fram ett
RiskPrioritetsNummer (RPN)
utvardering av anti-squeak

egenskaper

Reset kraft [N]

N
(6

M Resetkraft

80
Tid [s]

M Votorstatus

O-ringsmonteringstest

LLS* 140
montering av en belagd O-ring

kontaktgeometri: plan yta

testkriteria: friktionskraft

= matning vid laga hastigheter

Kraft [ N ]

400

300

200

100

—

+ Reducering av monteringskraften

\_

[ | obelagd

50
Tid [s]

B med torr smaérifilm

* LLS = FUCHS LUBRITECH Laboratory Specification
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Anvandningsomraden fér torra smérjfilmer

Funktion

Komponent/Applikation
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Monteringshjalp | | ] u u | | | [ | |
Optimering av inkdrning | ] u | | |
Permanentsmérjning u | | ] | ]
Minimering av stick-slip [ ] [ ] [ ] u
Slappegenskaper | [ ]
Skruvar, bultar, muttrar | | ] | | | | | | | | n [ ] n
Knutkors / splinesaxlar u u u u
Gangade spindlar | | ] | ] [ | ] [ |
Kedjebultar | [ ] | | | |
Armaturer u u
Elektromagnetiska karnor [ ] u
Nitar | | [ ] |
Gangjarn [ [ ] [
Styrpinnar | n u u
Plastbrytare | [ | [ ] |
O-ringar u | | | |
Lagerkomponenter u | u | | |
Plast/elastomersmaorjning [ ] [ ] | [ ] u [ ]
Fjadrar/klammer u | [ ] [ ] [ ]
Kuggstanger u [ ]
Lasmekanismer [ ] [
Tallricksfjadrar ] | [ |
Topplockspackningar [ |

* Aven tillganglig i sprayburk



Torra smérjfilmer

Egenskaper hos torra smorjfilmer
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Fast smorj- PTFE | ] | ] u | [ | |

amne

(huvudsaklig  MoS, R EEn -

komponent) grafit . .

Bindemedel  organiskt | | " E = u | ] | [ | | |
oorganiskt [ ] | [ ] [ ] u [ ]

RT-hardande u | u u n [ ] [ ]
varmehardande u n u u [ | u u n [ ] [ | [ ]
vattenblandbar | | u u | | [ ] [ | [ ]

Belastbarhet 13g (<10 N/mm?2) [ ] [ | [ ] [ ] E E = ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

(yetryck medel(10-100N/mm?) ® ®= ® ® ® ®m ® ® = = T
hég (>100 N/mm?) | | | | | | | [ | [ ] [ ]
korrosionsskydd u [ ] E E = | [ ] ]

Applicering  spray | ] | | " E = u | | u | [ | | | [ | ] |
dipspin [ | ] | [ | E B = [ | [ | [ | [ | [ ] [ | [ |
trumbelaggning [ | [ | [ | E E =N | [ | [
spraytrumbelaggning = [ ] [ ] [ ] [ ] u [ | | [ ] [ ]

Material som ferritiska material ] u u u | | | u | | [ | u | | [ | u | | u

kan beléaggas
lattmetallegeringar u u u [ ] E B | [ ] [ ] u [ ] [ ] | [ ]
icke-ferritiska tungmetaller ™ u [ ] [ ] [ | [ ] [ ] ] [ ]
plaster | | | [ | E = [ | | [ |
elastomerer | [ | u n [ | [ ]

Torrsubstans i % 36 25 27 28 29 40 32 34 20 3 5 12 3 32 9 8 17 13

i'"oacrd'temperat”r 20 20 150 20 200 180 130 130 20 250 20 20 200 180 20 100 125 100

Temperatur- min. -180 -180 -180 -180 -180 -180 -180 -180 -180 -180 -180 -70 -180 -180 -70 -70 -70 -70

omrade

[°c] max. 400 400 250 250 300 250 200 200 350 250 250 250 1200 250 250 180 250 250
temporart upp till 300 250 250 600 270 250

* Aven tillganglig p& sprayburk

| ja .mycket lamplig .Iémplig med reservation











