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1. Gleitplatten aus thermoplastischen Kunststoffen W /m

Genau wie Gleitlagerbuchsen zur Lagerung von Wellen bei Rotations- und

Hubbewegungen eingesetzt werden, lassen sich die gleichen Kunststoffe
naturlich auch fur Langsbewegungen in Form von Gleitplatten verwenden. @ @
Grundsatzlich sind alle im Kapitel , Gleitlager” aufgefuhrten Kunststoffe fur
die Anwendung als Gleitplatte geeignet. Einige eignen sich jedoch besonders.
Diese werden mit ihren Vorztigen nachfolgend geschildert.

1.1 Werkstoffe

Der Einsatz als Gleitplatte erfordert vom verwendeten Kunststoff neben

guten Gleiteigenschaften auch moglichst hohe Festigkeiten und Elastizitat bei @ @
gleichzeitiger Kriechfestigkeit. Diese Anforderungen werden durch LINNOTAM
in besonderer Weise erfillt. Die im Vergleich zu anderen Thermoplasten hohe
Festigkeit erlaubt hohere Belastungen. Die gute Elastizitat sorgt bei schockar-
tig auftretenden Belastungsspitzen fur eine Rickstellung der Verformungen.
Dauerhafte Deformierungen werden, sofern die Belastung nicht Gber die
zulassige Grenze hinausgeht, dadurch weitgehend ausgeschlossen. @ @

Fur hochbeanspruchte Gleitplatten steht mit der 6lgefullten Modifikation
LINNOTAMGL/DE ein Werkstoff zur Verfligung, der durch das in die Molekul-

struktur eingebettet Ol um 50 % reduzierte Gleitreibungszahlen realisiert.
Zusatzlich wird der Gleitverschlei3 erheblich gesenkt.

Wo mit erhéhtem Feuchtigkeitsaufkommen gerechnet werden muss, ist der
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Werkstoff PET bestens geeignet. Der Werkstoff zeichnet sich durch eine hohe \
mechanische Festigkeit, Kriechfestigkeit, MaBstabilitat und gute Gleiteigen- \
schaften aus. Die Wasseraufnahme ist gering und beeinflusst die mechani- \
schen und elektrischen Eigenschaften kaum. \
|

Gegenuber Polyamiden ist PET jedoch nicht so verschleiB3fest. Es steht jedoch |
mit dem Werkstoff PET-GL ein mit Festschmierstoff modifizierter Typ zur
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Verfagung. Dieser hat verbesserte Gleiteigenschaften bei wesentlich besserer
VerschleiBfestigkeit.

2. Konstruktionshinweise

2.1 Reibungswarme

Im Gegensatz zu Gleitlagern, die meistens kontinuierlich unter hohen
Geschwindigkeiten laufen, arbeiten Gleitplatten und FUhrungsschienen

minimieren. Die Laufgeschwindigkeiten sind relativ gering und der Betrieb
verlauft eher aussetzend als kontinuierlich. Unter diesen Bedingungen ist
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nicht zu erwarten, dass Reibungswarme in einem MaB entsteht, die zu
erhdhtem Verschlei3 oder Versagen der Konstruktion fiihren kann.
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normalerweise unter Bedingungen, die die Entstehung von Reibungswarme ‘
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2.2 Druck- und Gleitgeschwindigkeit

Ublicherweise werden fiir die Dimensionierung und konstruktive Gestaltung von Gleitelementen
die Druck- und Geschwindigkeitsverhaltnisse betrachtet. Unter ungtinstigen Druck- und Geschwin-
digkeitsverhaltnissen fuhrt die entstehende Reibungswéarme zu tibermaBig hohem Verschlei

und gegebenenfalls zu vorzeitigem Versagen der Konstruktion. Erfahrungen in Konstruktion

und Betrieb von Fuhrungsplatten haben jedoch gezeigt, dass es aufgrund der glinstigen
Betriebsbedingungen von Gleitplatten in der Regel nicht notwendig ist, Druck- und Geschwindigkeits-
werte zu berechnen. Es kdnnen stattdessen die nachstehenden begrenzenden Druckwerte

als Anhaltspunkte fur die meisten Fuhrungsschienen-Anwendungen eingesetzt werden. Die Werte
sind auf eine Normaltemperatur von 23 °C bezogen.

PA PET Belastung Bewegung Schmierung
28 MPa 21 MPa unterbrochen unterbrochen periodisch
14 MPa 10 MPa kontinuierlich unterbrochen periodisch
3,5 MPa 2,5 MPa kontinuierlich kontinuierlich keine

2.3 Schmierung

Auch hier gelten die im Kapitel ,Gleitlager” gemachten Aussagen beztglich Trockenlauf und der
Verwendung von Schmierstoffen. Grundsatzlich ist anzumerken, dass eine Einbauschmierung die
Standzeit und das Einlaufverhalten betrachtlich verbessert. Die mit Schmierstoff modifizierten
Werkstoffe, wie z. B. LINNOTAMGL/DE und LINNOTAMGLIDE PRO, zeigen gegenuUber allen anderen
Kunststoffen bedeutend langere Standzeiten.

2.4 Befestigung Abbildung 1: Beispiel fir Gewindeeinsatze

Polyamid-Gleitplatten oder Fihrungsleisten mit me-
chanischen Gleitfunktionen werden im Regelfall auf / T
Stahlkonstruktionen montiert. /ZI

Ein Verschrauben mittels Senkkopfschrauben oder

il

Zylinderschrauben ist bei Einsatz unter Raumtemperatur

und normalen klimatischen Bedingungen (50 % RF) pro-
blemlos. Fur Betriebsbedingungen mit hoher Luftfeuchte

empfehlen wir, die Verwendungsmoglichkeit von PET/
PET-GL zu prufen.

Ist eine hohere Umgebungstemperatur zu erwarten, muss die ca.10-mal hohere Langendehnung

des Kunststoffes gegenlber Stahl berlcksichtigt werden. Fest verschraubte Kunststoffleisten konnen
sich aufgrund von Langendehnung wellenférmig aufwerfen. Um dies zu vermeiden, ist ein Ab-
stand der Befestigungspunkte von < 100 mm anzustreben. Bei langeren Gleitleisten ist eine einzige
Fixpunkt-Verschraubung zu empfehlen. Die tbrigen Verschraubungen sollten in Langlochern die
auftretende thermische Ausdehnung aufnehmen kénnen. Die Leisten konnen auch anstelle der
Langlocher in Gleitnuten, T-Nuten oder dergleichen gehalten werden. Hierbei haben Langenande-
rungen durch extreme Umgebungsbedingungen keinen Einfluss auf die Befestigung und Funktion.

GLEITPLATTEN AUS KUNSTSTOFF .



Bei Polyamid-Gleitplatten fur Hochleistungsanspriiche, wie sie in teleskopierbaren Auslegerelementen
mobiler Kranwagen vorkommen, empfehlen sich Spezialmuttern, die in Stufenbohrungen der Gleit-
platten eingepresst werden. Durch das Einpressen der Mutter in die Stufenbohrung wird diese gegen
Herausfallen und Verdrehen gesichert. Die Unterseite der Gleitplatte sollte absolut plan aufliegen.

Unter vollem Drehmoment wird das Polyamid durch den Gewindeeinsatz unter Spannung gehalten
und der Gewindeeinsatz sitzt auf dem Stahltrager fest. Bei derartigen Befestigungen reichen
Lagerdicken zwischen 12-25 mm flr eine optimale Leistung aus.

2.5 Anwendungs- und Formbeispiele
Gleit- und Fihrungsplatten in Teleskopkranen, Mullpressen, Karosseriepressen, StraBen- und

Schienenfahrzeugen, Holzbearbeitungsmaschinen und -anlagen, Verpackungs- und Abfullanlagen,
Transport- und Fordersystemen, fur Kettenfihrungen usw.
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Deutschland: Licharz GmbH
Industriepark Nord | D-53567 Buchholz | Germany
Telefon: +49 (0) 2683 - 977 0 | Fax: +49 (0) 2683 - 977 111
Internet: www.licharz.com | E-Mail: info@licharz.com

Frankreich: Licharz eurl.
Z.l. de Leveau - Entrée G | F-38200 Vienne | France
Téléphone: +33 (0) 4 74 31 87 08 | Fax: +33 (0) 4 74 31 87 07
Internet: www.licharz.fr | e-mail: info@licharz.fr

England: Licharz Ltd
34 Lanchester Way | Royal Oak Industrial Estate | Daventry, NN11 8PH | Great Britain
Phone: +44 (0) 1327 877 500 | Fax: +44 (0) 1327 877 333

Internet: www.licharz.co.uk | email: sales@licharz.co.uk

USA: Timco Inc
2 Greentown Rd | Buchanan NY 10511 | USA
Phone: +1 914 - 736 0206 | Fax: +1 914 - 736 0395

Internet: www.timco-eng.com | Email: sales@timco-eng.com
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Wir denken von Anfang an mit!

Wir beraten Sie beim Einsatz von Kunststoffen und entwickeln Ihr Bauteil mit
lhnen gemeinsam:

e Wir prufen Einsatzbedingungen an Ihrer Maschine vor Ort,

e wir Uberprifen lhre Konstruktionszeichnung,

¢ wir empfehlen den Werkstoff und das Bearbeitungsverfahren,

e wir fertigen bei Bedarf einen Prototypen fur Sie.

Schnell und wirtschaftlich erhalten Sie Ihr Produkt genau so, wie Sie es brauchen!
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