
Nanotribologischer
Verschleißschutz

Es ist allgemein bekannt, dass
durch Reibung und Verschleiß enorme
Energie- und Materialverluste entstehen.
Somit kommt dem Verschleißschutz und
der Reibungsminderung in Antriebsaggre-
gaten eine große  Bedeutung zu. 

Häufig werden spezielle Oberflächen-
schichten eingesetzt. Diese können aus
unterschiedlichen Komponenten wie zum
Beispiel aus Metallen wie Chrom, Nickel,
Eisen oder Nichtmetallen, wie Grafit aber
auch aus  Legierungsschichten, oder Ver-
bindungsschichten aus Aluminiumoxid,
Keramikschichten oder Kunststoffschich-
ten bestehen. 

Zu den vielfältigen Aufgaben dieser
Schichten gehört die Verbesserung des
Verschleißwiderstandes ebenso wie die
Reibungsminderung, aber auch die Rege-
nerierung defekter Reibungsoberflächen.

Auf der Basis der Nanotechnologie wur-
den hier entsprechende Lösungen ent-
wickelt.

Gegenwärtig existieren so genannte
harte oder  weiche Nanopartikel-Ver-
schleißschutzschichten. 

Harte Schichten, wie zum Beispiel
Metallbeschichtungen aus Aluminium,

werden mittels thermischer Spritzverfah-
ren aufgebracht (Metallspritzverfahren,
Flammspritzverfahren etc). Die Grenzen
liegen u.a. darin begründet, dass diese
Schichten keine elastische, reibungsmin-
dernde Verschleißschutzschicht gewähr-
leisten können.

Weiche Schichten werden mittels
elektrolytischen Abscheidens auf Rei-
bungsoberflächen aufgebracht.  Ihre Gren-
zen liegen u.a. in der Temperaturbestän-
digkeit und in der Haltbarkeit. Diese
Schichten sollten fest anhaftend, elastisch

und temperaturbeständig sein. Ihre Mole-
kühle sollten die Form von Kugeln besit-
zen, da scharfkantige kristalline Struktu-
ren zu abrasiv wirken würden. 

MSH hat sich dieser Herausforderung
gestellt und ein mittlerweile zum patenter-
hobenes Verfahren namens NanoVit ent-
wickelt.

Im Vergleich zu den zur Zeit existieren-
den harten und weichen Nanopartikel-Ver-

schleißschutzschichten umfasst die Defini-
tion von NanoVit folgende Eigenschaften:
NanoVit ist eine sich unter Druck selbstre-
gulierende, flexible, elastische, seine
Schmiereigenschaften auch bei einer
Temperatur von 1200°C  beibehaltende,
stabil und permanent haftende und in na-
nokristalliner Form bestehende Ver-
schleißschutzschicht

Die Einsatzmöglichkeiten sind in allen
Antriebsaggregaten, wo Reibung und Ver-
schleiß unerwünscht sind, gegeben.

NanoVit baut in den Reibungszonen ei-
ne Verschleißschutzschicht auf: Bei gro-
ßen Reibungs-kräften und hohen Tempe-
raturen entsteht ein drei bis 700 Nanome-
ter dicker modifizierter und sich selbstre-
gulierender Belag. Die NanoVit-Arbeits-
konzentration beträgt weniger als Eintau-
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Weniger Abrieb: Durch nanotechnologische
Zusätze lässt sich der Verschleißschutz von
Öl erhöhen.

Diesen Beitrag 
können Sie
sich im 
Internet unter
www.antriebs-
praxis.de 
downloaden

NanoVit wird dem Öl in geringen Mengen beigemischt und bildet eine
nanotribologische Verschleißschutzschicht. Dadurch lassen sich Rei-
bung und Verschleiß senken.

Weniger Verschleiß durch NanoVit
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▲

NanoVit bildet eine sich selbst
regulierende Verschleißschutzschicht

▲▲▲
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sendstelprozent  im Träger-
medium und arbeit im Nano-

bereich. 
Nanovit führt zu einer sich

selbstregulierenden Öl-Molekül-Ver-
bindung. Dabei ordnen sich die ÖL-Mo-

leküle neu und bilden eine flexible und
elastische Molekularstruktur, die sich den
Arbeitsbedingungen flexibel anpasst.

In einem Selbstregulierungsprozess rea-
giert die Schicht auf Anforderungen: Steigt
der Druck, beziehungsweise die Ver-
schleißkraft, so dehnt sich die Schicht aus.
Der Abstand zwischen den Reibungsflä-
chen verringert sich schlagartig. Im höch-
stem Druckpunkt und dem Punkt mit der
geringsten Reibung gibt die Schicht nach.
Einer Verfressung der Reibungsflächen in-
einander wird entgegengewirkt.

NanoVit ist nicht mit den herkömm-
lichen Definitionen von Feststoff- oder
Schmierstoffadditiven zu verwechseln.
NanoVit bildet keine feste Filmschicht, es
nimmt auch keinen Einfluss auf die For-
mulierungen bzw. Rezepturen von Ölen
oder flüssigen Betriebsmitteln ein. Die
Schicht bleibt auch nach dem Wechsel des
Schmiermediums existent. (Beispiel: im
PKW-Motor bis zu 150.000 km oder bis zu
fünf Ölwechselintervallen)

NanoVit besteht aus speziell behandeltem
SiO2, Al2O3 und plasmabehandelten C und ei-
nem Schmiermedium wie z.B. Öl, Fett oder
Paste. Die Konzentrationsmenge ist 99,9 % Öl,
wie zum Beisspiel 10W40 für den Kfz-Motor,
und <0,1% NanoVit.
D.h. NanoVit wird als Zusatz für die jeweiligen
Schmiermedium verwendet.
Das Siliziumoxid geht mit dem Öl eine Poly-
merisation ein. D.h. aufgrund der hohen Bin-
defähigkeit von SiO2 wird die bisherige lineare
Öl-Molekularstruktur in eine kugelförmige
Molekularstruktur umgewandelt. Durch die
dreidimensionalen Netzstrukturen wird eine
Art elastische Kugelkette aufgebaut, welche
sich den Arbeitsbedingungen flexibel wie ein
„dynamischer Schwamm“ anpassen kann.
NanoVit nimmt keinen Einfluss auf die Formu-
lierungen bzw. Rezepturen von Schmierstof-
fen und bildet keine starren Filmschichten. Die
Wirkung von NanoVit ist auch nach dem Öl-
wechsel vorhanden. NanoVit besitzt keine lö-
sungsmittelhaltigen Stoffe.
NanoVit arbeit im Nanobereich (3–700 Nano-

Technik im Detail

meter). Es führt zu einer sich selbstregulieren-
den Öl-Molekül-Verbindung.
Die ÖL-Moleküle ordnen sich neu und bilden
eine flexible und elastische Molekularstruktur,
die sich den Arbeitsbedingungen flexibel an-
passt.
NanoVit ist geprüft, zertifiziert und freigege-
ben, vom TÜV Thüringen hinsichtlich seiner
Wirksamkeit, von der Fachhochschule Lübeck
nach DIN 51350 – 4 – Kugelappart, vom TÜV
geprüft nach DIN 51834 (translatorische Oszil-
lation).
So hat zum Beispiel der Fachhochschulbericht
bestätigt, dass bei der maximalen Kraftbela-
stung von 12.000 N kein so genanntes Ver-
schweißen der Kugeln stattgefunden hat. D.h.
dieses Produkt hat einen Verschleißkennwert
von über 12 KN bei einen Reibwert von µ 0,12.
Man kann beim Bearbeitungsprozess zwei

Phasen unterscheiden. In der ersten Etappe
wird eine gründliche Säuberung des Mikrore-
liefs von beschädigten Mikroteilchen des Ver-
schleißprozesses, Verbrennungsrückständen
und anderen Verunreinigungen durchgeführt.
In der zweiten Etappe entsteht eine direkte
Synthese des vielschichtigen Belags auf der
gesamten Reibungsfläche. Durch den so ge-
bildeten Belag wird die Reibungsfläche der
beanspruchten Reibungszonen vergrößert, im
Anschluss verbreitet sich der Belag auf alle
rotierenden Flächen.
Abhängig von Größe und den Kontaktkräften
wird die Oberfläche der rotierenden Teile er-
neuert. Während der Formierung des Belags,
sinkt die Temperatur in Reibungszonen und
die Bildung des Belags verzögert sich bis zum
Stillstand. Somit entsteht ein Selbstregulie-
rungsprozess beim Aufbau des Schutzbelags.

Hoher Schutz gegen Verschleiß Das Bild links zeigt die Aufnah-
me einer Oberfläche ohne Be-
handlung mit NanoVit. Rechts ist
eine Oberfläche nach dem Ein-
satz von NanoVit dargestellt.

webCODE

www.msh-nanovit.de
MSH Mineralstoffhandel

Direkter Zugriff unter www.antriebspraxis.de 
Code eintragen und go drücken ap0655

NanoVit baut in
den Verschleiß-

zonen eine
Schutzschicht auf.

Bei großen Rei-
bungskräften und
hohen Temperatu-
ren entsteht ein drei
bis 700 Nanometer

dicker Belag.
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Untersuchen nach DIN 51350
Teil 4 haben gezeigt, dass diese
Schicht bedeutende Verschleiß-
kennwerte vorweißt. In einem
Prüfverfahren wurde unter an-
derem bei der maximalen
Kraftbelastung von 12.000 N, al-
so 1,2 Tonnen, versucht ein Ver-
schweißen der Kugeln zu initi-
ieren. Auffallend, so die Prü-
fungsstelle ist es, dass die
Kugeln bei diesen Belastungen nicht ver-
schweißt werden konnten.

Erstellt man eine Stoffanalyse zur dieser
geprüften Mixtur, so stellt man fest, dass
zu 99 Prozent mineralisches Öl und ein
Prozent die NanoVit-Arbeitskonzentration
vorliegt. Fazit: Das hier verwendete
Schmiermedium (einfaches mineralische
Öl 10W40) hat mit NanoVit bedeutende
Verschleißkennwerte erreicht. 

MSH ist damit der Auffassung, dass mit
Hilfe von NanoVit in einem Schmierme-
dium, wie z.B. Öl, Paste oder Fette, aber
auch Kunstoffen, ein effizientes und ko-
stengünstiges Applikationsverfahren zur
Gewährleistung von Nanopartikel-Ver-
schleißschutzschichten gibt. 

Zusätzlich zum Verschleißschutz wer-
den auch Sekundärwirkungen erzielt, wie

▲ ▲ ▲

zum Beispiel die Reduzierung flüssiger Be-
triebsmittel; die systematische Reinigung
des Systems; die  Regenerierung defekter
Stellen auf der Metalloberfläche; die Lei-
stungsoptimierung des Aggregates; die
Steigerung des Öldrucks; (Regenerierung
der Viskosität des Öls); die Reduzierung
der Emission und anderer Abgase; die Re-
duzierung des Vibrations- und Geräusch-
pegels. 
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