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KS PERMAGLIDE® malzemelerinden iiretilen kalip parcalari

ve kaymali elemanlar

KS PERMAGLIDE® kaymali yataklar, metal-
plastik kompozit malzemeden iiretilir.
Celik, demir disi metaller ve polimerler bir
araya getirilerek miikemmel tribolojik
ozelliklere sahip malzemeler elde edilir.
Cok tabakali kompozit malzemeler, celik
sirtlari sayesinde yiiksek rijitlige ve
dayanikliliga sahiptir. Ayrica bronz ve
polimer kullanilarak iiretilen kaygan
tabaka yapisi sayesinde kayma o6zellikleri
ve asinmalara karsi dayanikliliklari da son
derece yiiksektir.

KS PERMAGLIDE® malzemelerden, biyiik
seri sistemlerinde 6n malzeme olarak
kalinliklari 0,5 mm ile 3 mm arasinda
degisen saclar Uretilir. Bu saclardan, yaygin
olarak bilinen tiim sac isleme yontemleri
kullanilarak KS PERMAGLIDE® malzeme ile
cok farkli sekillerde kaymali elemanlar
tretilebilir.

KS PERMAGLIDE® malzemelerinde en

yaygin olarak kullanilan isleme olanaklari

arasinda sunlar yer alir:

e Kesimleryapma, 6rn. bir giyotin makas
ile

e Delik agma ve indirme, 6rn. sabitleme
deliklerinden

e Kalip parcalarini oyma veya zimbalama

e Biikme, kenar diizeltme ve derin cekme
ile sekil verme

e Bilyiik burglar tamburlama

e Su jetiile veya yiiksek hassasiyetli kesme
ile keserek kontur yapma

e Oluklar ve girintileri frezeleme

Bilgi:

Yiiksek sicakliklarda kesim
yaparken dikkatli olun!
Yiiksek sicakliklar kesim yiizeylerinde

yanmalarin olusmasina neden olur. Yanma
kalintilar asindirici etki yapabilir! Gerekli
olursa kesim yiizeyleri dikkatlice
temizlenmelidir.

Bilgi:
‘- Su jeti ile kesim yaparken dikkatli
olun!
Kaygan tabakanin su altina kalmasini
onlemek icin kesme islemi celik tarafundan

gerceklestirilir.

Motorservice, kalip pargalarinin islenmesi
gibi ihtiyaglariniza tam olarak uyacak ¢ok
cesitli 6zel kaliplar sunar. isleme
calismalari, otomotiv endistrisinin yiiksek
kalite standartlarina gére DIN ISO 3547
kapsamindaki toleranslar dahilinde ve
hatta ¢cok daha hassas sekilde
gerceklestirilir. Motorservice satis ekibi,
0zel kaliplarinizin tasarlanmasi,
malzemelerin secilmesi ve kalite
ozelliklerinin belirlenmesi ile ilgili
onerilerini size sunmaktan mutluluk
duyacaktir.

KS PERMAGLIDE® malzemelerden (iretilen ézel kaliplar
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Kaygan tabakayi isleme

KS PERMAGLIDE® P22 ve P202'nin kaygan tabakasinda yaklasik
0,15 mm kadar fazladan isleme eki yeri mevcuttur. Asagidaki
amaglar dogrultusunda bu isleme eki yerinde tornalama, delme
veya rendeleme ¢alismasi yapilabilir:

e Daha kii¢iik bosluk toleranslari elde etmek

e Kagiklik hatalarini diizeltmek

Asagidakilerile tornalama ve delme islemleri uygundur:
e Kuru kesim

100 ile 150 m/dak arasinda kesme hizlar

0,05 mm/dev besleme

e Azami 0,1 mm germe derinligi
e Sert metal aletler

A Dikkat:

® 140 °C iistiinde isleme sicakliklarinda, saglik i¢in bir
tehlike s6z konusudur.

e P22 talaslari, kursun igerir. Kursun, sagliga zararlidir.

e Polimer kaygan tabakada, 6rn. UV isinlarinin enerji sacilimlari
nedeniyle renk degisimleri olabilir. Yiizeyleri korumak igin,
dogrudan giines 1sigina maruz kalmalari énlenmelidir.

e Daha biiyiik kesim, kullanim siiresini kisaltir.

e Nizamina uygun bir sekilde yiriitilmeyen islemler, kullanim
siiresini ve tagima kapasitesini olumsuz etkiler.

¢ islemeden sonra parcalar temizlenmelidir.

PERMAGLIDE®

KS PERMAGLIDE® P22 ve P202 i¢in kesme aleti

Yatak elemanlarini isleme

e KS PERMAGLIDE® kaymali yataklar, hem talasli hem de talassiz
bir sekilde islenebilir (6rn. kisaltma, bitkme veya delme).

e KS PERMAGLIDE® kaymali yataklar, tercihen PTFE tarafindan
ayrilmalidir. Ayirma esnasinda olusan capak, ¢calisma yiizeyinde
rahatsiz eder.

e Ardindan yatak elemanlari temizlenmelidir.

e Kaplamasiz celik ylizeyler (kesim kenarlarr) asagidakilerle
korozyona karsi korunmalidir:

* Yag veya

® Galvanizli koruyucu tabakalar
Daha yiiksek akim yogunluklarinda veya daha uzun kaplama
siirelerinde, tortulari 6nlemek amaciyla kaygan tabakalarin
tizeri ortilmelidir.

A Dikkat:

Asagidaki sinir degerleri asan
isleme sicakliklari, saglik i¢in bir tehlike
olusturur:

KS PERMAGLIDE® P1'de +280 °C
KS PERMAGLIDE® P2'de +140 °C
Talaslarda kursun mevcut olabilir.
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Montajdan sonra yatak deligi kalibrasyonu
(sadece P1 kaymali yataklar icin gecerlidir)

Kalibrasyon

KS PERMAGLIDE® kaymali yataklar, teslim edildiginde montaj igin
hazirdir ve sadece baska tiirlii daha dar bir yatak boslugu toleransi
baska tirlii elde edilemediginde kalibre edilmelidir.

A Dikkat:

Kalibrasyon, KS PERMAGLIDE® P1 burglarin ¢alisma 6mriini
onemli olgiide kisaltir.

Sekilde bir baski mandreli araciligiyla kalibrasyon gosterilmistir.
Tabloda kalibrasyon mandreli ¢ap1 d, icin referans degerler
verilmistir. Kesin degerler, deneme yaparak tespit edilmelidir.

Daha iyi imkanlar

Yatak boslugu toleransi, asagidaki 6nlemleri alarak kiigiiltulebilir
ve bu 6nlemler, calisma dmriiniin kisalmasina neden olmaz:

e Daha dar govde deligi toleranslari

e Daha dar mil toleranslari.
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Kalibrasyon mandreli, kabuk sertlestirme derinligi
Eht > 0,6, HRC 56 ila 64

KS PERMAGLIDE® bur¢ P10

Govde

Burg genisligi

Bastirarak gecirilmis durumda bur¢ ¢capi
Kalibrasyon mandrelinin ¢api

Yuvarlatilmis kenar

Kalibrasyon

istenen burg i¢ cap1 Kalibrasyon mandrelinin cap1” d, Calisma omrii?
D, - %100 L,

D, +0,02 D, +0,06 %80 L,

D, +0,03 D, +0,08 %60 L,

D, +0,04 D, +0,10 %30L,

Kalibrasyon mandrelinin ¢capi ve ¢alisma dmrii kisalmast icin referans degerler

D, Bastirarak gegirilmis durumda burg i¢ ¢cap1.
D Celik govdeye iliskin referans deger.

2 Kuru calisma icin referans deger.
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