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— SERVICEINFORMA

ELEMENTY WSPOLPRACUJACE tOZYSK

SLIZGOWYCH KS PERMAGLIDE®

CZYNNIKI WPLYWAJACE
Niezawodno$¢ i zywotnos¢ bezobstugo-
wego punktu tozyskowania lub punktu
tozyskowania o niewielkich
wymaganiach konserwacyjnych nie sa
zalezne tylko od sumy obciazen oraz
smaru w przypadku tozysk o niskich
wymaganiach konserwacyjnych, lecz
takze od materiatu i powierzchni
Slizgowego elementu wspdtpracujacego.
Materiaty Slizgowych elementéw
wspétpracujacych maja znaczny wptyw
na szybkos¢ zuzycia i tym samym na
zywotno$¢ tozyska Slizgowego (patrz
tabela ,Wspétczynnik korekcyjny”).

TWARDOSC ELEMENTU
WSPOLPRACUJACEGO

Dla zapewnienia dobrych warunkéw
trybologicznych nalezy stosowacé
mozliwie twarde (HRC» 45) i gtadkie
(wysoko$¢ nieréwnosci R 0,8 do 1,0)
elementy wspétpracujace. Badania

z wykorzystaniem watéw o réznych
twardoSciach wykazujg znacznie wieksze
zuzycie w okresie zywotnosci

w przypadku watéw o mniejszej
twardosci lub wiekszej chropowato$ci
powierzchni.

OUR HEART BEATS FOR YOUR ENGINE.

W przypadku tozysk slizgowych

z materiatéw P1 z punktu widzenia
zywotnosci zawsze korzystne jest, gdy
Slizgowe elementy wspdtpracujace
posiadaja hartowana lub specjalnie
powlekana powierzchnie biezng. Jest to
wazne szczegblnie przy wiekszych
obcigzeniach i szybkosciach slizgu.
Jezeli materiatu watu nie mozna jeszcze
bardziej utwardzi¢ przez hartowanie,
czop tozyskowy powinien mie¢
szlifowang powierzchnie. Nalezy przy
tym unikaé rowkow szlifowania
wystepujacych poprzecznego do

v=0,42m/s

Zuzyciew pm

PERMAGLIDE®

kierunku ruchu oraz kotowych badz
spiralnych sladéw obrdbki skrawaniem.
W przypadku bezotowiowych materiatow
— jak KS PERMAGLIDE® P14 — stosowany
jest na przyktad braz cynowy,
wykazujgcy wieksza twardos¢ od brazu
otowiowego, stosowanego w materiale
P10. Dlatego w bezotowiowych tozyskach
Slizgowych KS PERMAGLIDE® P1 zalecany
jest twardy element wspétpracujacy

o twardo$ci HRC » 47. Zapewnia to
mniejsze zuzycie materiatu oraz mniejsze
obcigzanie elementu wspotpracujacego.

p=2MPa Proces docierania 4h Zywotno$¢56h P14
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Twardos¢ watu HRC 15
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Analiza wynikéw badaf na stanowisku do badafh obrotowych: zuzycie w pm przy réznych

twardosciach watu HRC
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CHROPOWATOSC ELEMENTU
WSPOLPRACUJACEGO

Duze znaczenie dla niezawodno5ci

i zywotnosci potaczenia Slizgowego ma
chropowato$¢é powierzchni slizgowego
elementu wspétpracujacego. Optymalne
warunki tarcia zapewnia chropowato$é
powierzchniw przedziale od R 0,8 do
R,1,5.

W przypadku tozysk slizgowych

z materiatow P1, przy zbyt gtadkiej
powierzchni smar staty nie moze sie
gromadzi¢ w dostatecznejiloSci na

Slizgowym elemencie wspotpracujgcym.
Podczas ruchu Slizgowego wystepuja
ciggte procesy adhezji, powodujace
drgania cierne, piszczace odgtosy

i zaktécenia. Gdy powierzchnia elementu
wspotpracujacego jest zbyt chropowata,
smar staty dostepny w tozysku
Slizgowym nie wystarcza do wytworzenia
na Slizgowym elemencie
wspotpracujacym ciaggtego filmu
smarnego. Dochodzi do proceséw abrazji
ze zwiekszonym tarciem, wzrostu
temperatury i szybkosci zuzycia.

W przypadku tozysk slizgowych

v=0,42m/s p=2MPa Procesdocierania4h Zywotno$¢56h P14

Zuzyciew pm
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z materiatéw P2, przy wiekszej
chropowatosci dochodzi do zjawisk
abrazyjnych powodujacych
przyspieszone zuzycie mimo obecnosci
smaru jako Srodka smarnego.

WSPOLCZYNNIK KOREKCYJNY
MATERIAL SLIZGOWEGO ELEMENTU
WSPOLPRACUJACEGO

Materiat powierzchni f
wspotpracujacej
Stal

Stal azotowana

Stal niskokorozyjna

NN ==

Stal twardo chromowana
(grubosé warstwy min. 0,013 mm)

Stal ocynkowana
(grubosé warstwy min. 0,013 mm)

Stal fosforanowana
(grubos¢ warstwy min. 0,013 mm)

Zeliwo szare R 2 1

Aluminium anodowane

Aluminium anodowane na twardo 2
(twardos¢ 450 +50 HV;
grubos¢ 0,025 mm)

Stopy na bazie miedzi 0,1 do
0 Czas docierania Zywotnosé Czas docierania Zywotnosé Czas docierania 0,4
Chropowato$¢ watu R, 1,1 Chropowato$¢ watu R 2,3 Chropowato$¢ watu R 3,4 Nikiel 0,2

Tuleje: m1 m2 m3

4 m5 W6 m7 n8

9 m10

Analiza wynikéw badan na stanowisku do badafh obrotowych: zuzycie w pm przy réznych
chropowatosciach watu R , twardo$¢ watu HRC 60

WARTOSCI ZUZYCIA

1. PARAMETR BADANIA 1

Obcigzenie 2 MPa, szybkosc Slizgu 0,42 m/s

Zuzyciew pum

Wspétczynnik korekcyjny materiatu f |
(przy chropowatosciR 0,8 do R 1,5)

2. PARAMETR BADANIA 2

Zuzycie w pm
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tacznie

0 4 MPa-0,3m/s

1,5MPa - 0,8 m/s

B =HRC 15 =HRC60 M =HRC47

OUR HEART BEATS FOR YOUR ENGINE.

B =HRC 15

=HRC 60
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KONSTRUKCJA SLIZGOWEGO ELEMENTU WSPOLPRACUJACEGO

ZASADY OGOLNE:

W systemie trybologicznym, w celu
zapewnienia maksymalnego udziatu
nosnego oraz wykluczenia powstania
stopni w powierzchni slizgowej w czasie
docierania, dtugos¢ watu (w przypadku
tozyska promieniowego) badz
odsadzenia watu (w przypadku tozyska
osiowego) powinna by¢ wieksza od
powierzchni §lizgowej.

WAL

Waty nalezy sfazowac i zaokragli¢
wszystkie ostre krawedzie, zapewnia to:
e utatwienie montazu

e ochrone warstwy slizgowej tulei

W strefie Slizgowej waty nie moga
wykazywac zadnych rowkéw ani wciec.

POWIERZCHNIA WSPOI:PRACU]ACA
Optymalna zywotnos¢ eksploatacyjna
dzieki prawidtowej chropowatosci
e Optymalna zywotnoScia eksploata-
cyjna zapewnia chropowatos¢
powierzchni wspotpracujgcej
w przedziale od R 0,8 doR_1,5:
e wprzypadku pracy na sucho
materiatu KS PERMAGLIDE® P1
e wprzypadku smarowania
materiatu KS PERMAGLIDE® P2.

UWAGA:
Mniejsze wysokos$ci nieréwnosci

nie wydtuzaja zywotnosci
eksploatacyjnej, a nawet moga
powodowac zuzycie adhezyjne.
Nastepuje znaczna redukcja wiekszych
wysokosci nieréwnosci.

OUR HEART BEATS FOR YOUR ENGINE.

e Zapobieganie korozji powierzchni
wspotpracujacej w przypadku
materiatéw KS PERMAGLIDE® P1 i P2
przez:

e uszczelnienie,
e zastosowanie stali odpornej na
korozje,

e odpowiednig obrébke powierzchni.

W przypadku materiatu KS PERMAGLIDE®
P2 dodatkowa ochrone antykorozyjna
zapewnia Srodek smarny.

JAKOSC POWIERZCHNI

e Nalezy preferowac powierzchnie
szlifowane lub ciaggnione.

e Powierzchnie toczone doktadnie lub
toczone doktadnie i dogniatane,
takze o wartosciach od R 0,8 do
R,1,5, moga zwiekszac zuzycie (przy
toczeniu doktadnym powstaja
spiralne rowki).

Szlifowanie watu

zeliwnego

01 Kierunek obrotu
watu w ramach
zastosowania

02 Kierunek obrotu
Sciernicy

03 Dowolny
kierunek obrotu
watu podczas

szlifowania

e 7Zeliwo sferoidalne (GGG) ma otwartg
strukture powierzchniowg i wymaga
szlifowania do uzyskania chropo-
watosci R, 2 lub lepszej.

Ilustracja pokazuje kierunek obrotéw
watéw zeliwnych w ramach zastoso-
wania. Powinien on by¢ zgodny

z kierunkiem obrotéw Sciernicy,
poniewaz przy przeciwnym kierunku
obrotéw wzrasta zuzycie.

PRACA HYDRODYNAMICZNA

W przypadku pracy hydrodynamicznej
chropowato$¢ R powierzchni
wspotpracujgcej powinna byé mniejsza
od minimalnej grubosci filmu smarnego.
Firma Motorservice oferuje obliczanie
parametréw hydrodynamicznych jako
ustuge.
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