




Die Basis der tribotechnischen Beschich-
tungen sind Festschmierstoffe. Die Fest-
stoffpigmente werden in Harz und  
Binder, sowie durch ein Lösemittel einge-
bunden. Je nach Anforderungsprofil der 
tribotechnischen Beschichtungen ent-
stehen so die unterschiedlichsten Fest-
schmierstoffrezepturen.

Die Vorbehandlung der Teile für die  
Beschichtung ist abhängig von der Mate-
rialbeschaffenheit und vom Anforde-
rungsprofil der vorgesehenen Anwen-
dung. Das Entfetten, das Sand- und 
Staubstrahlen, sowie die Zinkphospatie-
rung sind dazu typische Arbeitsschritte, 
die zur Vorbereitung der eigentlichen 
Beschichtung zählen.

Die wichtigsten Beschichtungsarten 
für das Applizieren sind Tauchzentrifu-
gieren, Trommelsprühen und verschie-
denste manuelle, sowie automatisierte 
Spritzverfahren. Das Anforderungspro-
fil der Anwendung, die Form und 
Grösse der Teile sowie die geforderte 
Schichtdicke bestimmen die Beschich-
tungsart. Weiter unterscheiden wir 
zwischen Komplett- und Partiellbe-
schichtung. Je nach Beschichtungs-
art können Schichtdicken mit einer 
Toleranz von bis zu +/- 2 µm appliziert 
werden. Die Mehrzahl der tribotechni-
schen Beschichtungen werden durch 
den Polymerisationsprozess in einer 
dafür ausgelegten Ofenanlage abge-
schlossen.

Unser CresaCoat-Dienstleistungs-
zentrum in Sarnen ist technisch auf 
dem neuesten Stand. Neben der 
rein ökonomischen Betrachtungs-
weise ist es uns ebenfalls wichtig 
in eine ökologisch verträgliche Pro-
duktionsstätte zu investieren.

Ökonomisch wirksam denken
Ökologisch nachhaltig handeln!

Anlieferung des Produktes

Produktionsablaufsbeispiel:
Kraftwerkbolzen

Eingangskontrolle

Entlacken und entrosten

Ultraschallreinigung

Spritzen von AFC

Polymerisieren

Fertig. Verpacken und 
verschicken

Die Technik



Die Qualität der tribotechnischen Be-
schichtungen hängt von jedem ein-
zelnen Bearbeitungsschritt ab. Das 
konsequent angewandte Qualitätsma-
nagement überwacht den gesamten 
CresaCoat-Produktionsablauf. 
Wir führen Ihren Auftrag mit der gefor-
derten Präzision termingerecht.

Jeder Beschichtungsauftrag wird durch 
eine CresaCoat-Spezifikationsnummer 
festgehalten und archiviert. Diese bein-
haltet alle relevanten Prozessinformatio-
nen. In der Spezifikationsnummer sind 
die Art der Teilevorbehandlung, die an-
gewendete Beschichtungsart, die einge-
setzte Beschichtung, die geforderte 
Schichtdicke, die einzuhaltende Toleran-
zen und auch das Verfahren des Polyme-
risationsprozess hinterlegt. Damit ist die 
Reproduzierbarkeit in der geforderten 
Qualität jederzeit gewährleistet.

Die Funktionsweise und das Anforde-
rungsprofil eines beschichteten Bau-
teils haben einen wesentlichen Einfluss 
auf die Qualitätskontrollen bei Cresa-
Coat. So werden Schüttgüter durch 
Spotchecks und grosse oder auch spe-
zielle Einzelteile über ein spezielles 
Kontrollpunktesystem geprüft. In Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden eruiren 
unsere Fachleute das  anzuwendende 
Prüfverfahren. Durch das gelebte Qua-
litätsmanagement bei CresaCoat ist 
die Rückverfolgbarkeit und auch die 
Gewährleistung der gleichbleibenden 
Qualität sichergestellt.

Das gelebte Quali-
tätsbewusstsein jedes 
einzelnen Mitarbeiters 
bei CresaCoat® ist ein 
wesentlicher Bestand-
teil um die Reprodu-
zierbarkeit unserer 
Kunden-
 aufträge sicherstellen 
zu können.

Schichtdickenmessung

Überwachung des Polymeri-
sationsprozesses

Zahnrad Polytype

Qualitäts-Zertifikat

Die Qualität



ihr weg zur lösung

CREDIMEX AG

Industriestrasse 25
CH-6060 Sarnen 2

Telefon	 +41 (0)41 666 29 49
Telefax	 +41 (0)41 666 29 50
E-Mail	 credimex@credimex.ch

www.credimex.ch
www.cresacoat.ch

CREDIMEX SA

av. des Baumettes 3
CH-1020 Renens VD

Téléphone	 +41 (0)21 703 11 11
Téléfax	 +41 (0)21 703 11 10
E-Mail	 credimex@credimex.ch

www.credimex.ch
www.cresacoat.ch

wir freuen uns 
auf ihren anruf


