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LubX® CV

LubX® CV
Lassen Sie sich von Fakten
uberzeugen

Mit LubX® S und LubX® C hat Rochling im Jahr 2012 zwei Gleitwerkstoffe fir die
Fordertechnik vorgestellt, deren Gleiteigenschaften gezielt auf ihren jeweiligen
Gleitpartner hin optimiert wurden. Speziell fiir Anlagen, die mit hoheren Geschwin-
digkeiten und somit hoherer Produktivitdt betrieben werden sollen, hat Rdchling nun
LubX® CV entwickelt.

LubX® CV verfligt iber auBergewdohnlich gute Gleiteigenschaften bei gleichzei-
tig niedrigster Temperaturentwicklung. Beides hat einen geringeren Abrieb
und eine lange Lebensdauer des gesamten Systems zur Folge.

In wissenschaftlichen Untersuchungen mit der Technischen Universitat Chemnitz,

Institut fir Férdertechnik und Kunststoffe, und der Universitat Erlangen, Lehrstuhl
fir Kunststofftechnik, hat LubX® CV den hohen Anspruch bestatigt. Lassen Sie sich
von Fakten tiberzeugen. Kontakt: lubx@roechling-plastics.com

Niedriger Gleitreibungskoeffizient

Gleitreibungskoeffizienzt
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Die Priifungen wurden im unternehmensei-
genen Werkstofflabor auf einem in Koope-
ration mit Wissenschaftlern entwickelten
Tribologie-Priifstand durchgefihrt. Um das
Prifverfahren an die gesteigerten Anforde-
rungen anzupassen, wurden fiir den anwen-
dungsnahen Test die Bedingungen deutlich
erhoht: Die Geschwindigkeit wurde auf

0,5 m/s und die Flachenpressung auf

0,5 MPa verdoppelt. Unter diesen gestiege-
nen Anforderungen verfiigt LubX® CV mit nur
p: 0,13 (iber den mit Abstand niedrigs-
ten Gleitreibungskoeffizienten und die
kiirzeste Einlaufphase.

Gleitreibungskoeffizient unter Trockenbedingun-
gen. Auf anwendungsnahem Rdchling-Tribologie-
priifstand validiert. Geschwindigkeit: 0,5 m/s,
Flachenpressung: 0,5 MPa, Priifzeit: 24 h,
Gleitpartner POM
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Niedrigste Temperatur und Energieaufnahme Vergleichen Sie
die Le-lstung‘

Geringe Temperaturentwicklung

Wahrend der Priifung des Gleitreibungskoef-

Temperaturentwicklung fizienten misst ein Infrarotsensor (Pyrometer)
o 50 bertihrungslos die Temperaturentwicklung
. direkt auf der Reibflache der Probe. Die
gemessene Temperatur von LubX® CV stieg
40 im Test nicht tiber 28° C und lag bis zu 17° C
35 /_ unter den anderen Werkstoffproben. Zudem
30 . — = — o e — zeigt der Priifkérper aus LubX® CV nach
25 = : 24 Stunden nahezu keine VerschleiBer-
scheinungen.
20
15 Gleitreibungskoeffizient unter Trockenbedingun-
gen. Auf anwendungsnahem Réchling-Tribolo-
10 giepriifstand validiert. Geschwindigkeit: 0,5 m/s,
5 Flachenpressung: 0,5 MPa, Priifzeit: 24 h,
Gleitpartner POM
0
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Energie effizient nutzen

Fir die Messung der Zugkraft am Antrieb
wurde auf einem anwendungsnahen
Gleitkettenfordersystem LubX® CV mit einem

Zugkraft am Antrieb

% 1000 Standard PE-UHMW im Vergleich getes-
;’i 900 tet. Die Grafik zeigt, dass der gemessene
g 800 Wert fiir LubX® CV (Mittelwert = 193 N) bei
Z 70 =A== il 1 =k weniger als 30 % des Wertes flir PE-UHMW
500 worm Y| k) W (Mittelwert = 669 N) liegt.
500 Die elektrische Energieaufnahme des
400 Antriebs war mit LubX® CV ebenfalls
entsprechend niedriger. Die signifikant
300 geringeren Ausschlage der Messkurve fiir
200 LubX® CV sind zudem ein Beleg fiir eine
100 deutlich bessere Prozessstabilitat und
0 geringere Gerauschentwicklung.

= LubX® CV PE-UHMW t Zugkraft am Antrieb wéhrend eines kompletten
Kettendurchlaufes Geschwindigkeit 0,68 m/s.
Technische Universitat Chemnitz, Institut fir
Fordertechnik und Kunststoffe, Gleitpartner POM
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LubX® CV
Gesteigerte Prozessstabilitat

Hohe Prozessstabilitat

Die Abbildung zeigt den thearetischen

Zugkraftverlauf im Fordersystem (Obertrum) Zugkraftverlauf innerhalb des fir die
= 800 Messungen eingesetzten komplexen
£ Gleitkettenfordersystems beim Einsatz
%} 700 der Gleitleisten aus LubX® CV und
§ 600 PE-UHMW unter Annahme des ermit-
=2 horizonaler telten Reibwertes. Die Kurvenbereiche
500 90°-Gleitbogen innerhalb der Teststrecke sind an den An-
400 \ stiegen der Zugkraft in der Grafik deutlich
zu erkennen. Der flache Zugkraftverlauf
300 mit LubX® CV tiber die gesamte Strecke

schont die Forderkette und tragt zu
einer hohen Prozessstabilitét bei.

Zugkraftverlauf im Fordersystem, Technische
0 Universitdt Chemnitz, Institut fiir Férdertech-
0 2 4 6 8 10 12 14 16 nik und Kunststoffe, Gleitpartner POM

==L ubX® CV PE-UHMW Streckenlange (m)

Geringerer Verschleill

Fir die Betrachtung der Verschleileigen-

PV-Limit Wert schaften eines Werkstoffs wird auch der
(N/mm2 - m/s = Flachenpressung - Geschwindigkeit) sogenannte PV-Limit-Wert herangezo-
5205 gen, der sich aus der Flachenpressung
E 20 (P = pressure) und der Priifgeschwindig-
£ : .
';T keit (V = velocity) als Faktor errechnet.
195 LubX® CV erreichte in dem Versuch ein
" PV-Limit von 20.
Stift-Scheibe-Test durchgeftihrt von
185 T T T der Universitat Erlangen/Lehrstuhl fir
Kunststofftechnik Stahlscheibe: 100 Cr6, Rz
18 1,0 um, Flachenpressung: p = 4,0 N/mm?,
Umgebungstemperatur: Tu = 23° C, Umge-
175 bungsmedium: technisch trocken
17
0

LubX® CV PE-UHMW

Réchling Industrial | 4



LubX® CV

LubX® CV

Belegbare Eigenschaften bieten Vorteile

ﬁ Eigenschaften von LubX® CV

e Exzellente Gleiteigenschaften auch bei héheren Geschwindigkeiten und Drucklasten

e Ausgezeichnete Trockenlaufeigenschaften

e Hohe VerschleiRfestigkeit

e |ebensmittelkonform gemal 10/2011/EU, 1935/2004/EG, FDA
e GMP-konform gemal 2023/2006 EG

e Gute Zerspanbarkeit

@ lhre Vorteile mit LubX® CV

® Reduzierter Energieverbrauch

e Geringere Belastung aller Teile des Férdersystems
e Deutlich reduzierte Temperaturentwicklung

e Lange Lebensdauer

e Erhdhte Prozessstabilitét

e Geringere Gerauschentwicklung

e Kiirzere Einlaufphasen

e Langere Instandhaltungsintervalle

Lieferprogramm

¢ Halbzeuge
Platten, Rundstébe
Farbe: Ultramarinblau RAL 5002

e Extrudierte Profile
Uber 600 Profilquerschnitte verfligbar

¢ Fertigteile
Bearbeitung auf CNC-Bearbeitungszentren nach Kundenzeichnung
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Rachling Engineering Plastics SE & Co. KG
Rachlingstr. 1

49733 Haren | Germany

Tel. +495934 701-0
lubx@roechling-plastics.com

Rochling Industrie. Empowering Industry.
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