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KS PERMAGLIDE® Gleitlager

Priifmethoden: Bearbeiten der Gleitschicht

Die Gleitschicht von KS PERMAGLIDE® P22
und P202 haben eine Bearbeitungszu-
gabe von etwa 0,15 mm. Diese ldsst sich
durch Drehen, Bohren oder Reiben bear-
beiten, um:

e kleinere Spieltoleranzen zu erreichen

e Fluchtungsfehler auszugleichen.

Bewdhrt sind Drehen und Bohren mit:
e trockenem Schnitt

e Schnittgeschwindigkeiten zwischen
100 und 150 m/min

Vorschub von 0,05 mm/U

Spantiefe maximal 0,1 mm
Hartmetallwerkzeuge (Abb. 1)
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Bei Bearbeitungstemperaturen iiber
140 °C entsteht eine Gefdhrdung
der Gesundheit.

Abb. 1: Schneidwerkzeug fiir KS PERMAGLIDE® P22 und P202

P22-Spane enthalten Blei.
Blei ist gesundheitsschadlich.
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