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Konstrukcja punktu tozyskowania:

obudowa

Tuleje
Tuleje KS PERMAGLIDE® sg wttaczane w
obudowe, co zapewnia ich zamocowanie w
ptaszczyZznie promieniowej i osiowej. Nie jest
tu konieczne zadne dodatkowe mocowanie.
Zaleca sie nastepujgce parametry otworu
Slepego obudowy:
e chropowatos¢ R,10
e faza f 20° £5°

Faza ta utatwia pasowanie wttaczane.

Srednica otworu d; Szerokosc fazy
fG
d.s 30 0,8+0,3
30 ¢d.s 80 1,2+0,4
80 ¢d <180 1,8:0,8
180 < dG 2,5+1,0
Tab. 1: Szerokosc fazy f otworu Slepego Rys. 1: Faza na obudowie tulei PAP

obudowy pod tuleje (rys. 1)

Tuleje kotnierzowe

W przypadku tulei kotnierzowych nalezy

uwzgledni¢ promief przejécia miedzy

czeScig promieniowa i czeScig osiowa.

e Tuleje kotnierzowe nie moga przylegac
do powierzchni w obszarze promienio-
wym.

* W przypadku obciazeii osiowych kotnierz
musi mie¢ zapewnione dostateczne

podparcie.
Srednica otworu d, Szerokosc fazy
fG
d.s 10 1,2£0,2
10 ¢ d, 1,7£0,2

Tab. 2: SzerokoS¢ fazy f, otworu $lepego
obudowy pod tuleje kotnierzowe (rys. 2) Rys. 2: Faza na obudowie tulei PAF

* na zapytanie
Mozliwo$¢ zmian i niezgodnosci rysunkow zastrzezona.
Przyporzadkowanie i elementy zamienne: patrz informacje podane w aktualnie obowiazujacych katalogach, na ptycie TecDoc albo w systemach opartych na informacjach TecDoc.
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Mocowanie podktadek oporowych
Zalecenie:
e Koncentryczne osadzenie zapewnia

wyfrezowanie w obudowie (rys. 3)

« Srednica i gtebokosci wyfrezowan
patrz tabele wymiarowe

¢ Niepozadany wspétobrét wykluczany jest
przy uzyciu bolca pasowanego lub wkretu

z tbem stozkowym ptaskim (rys. 3 i 4)

e teb wkretu lub bolec pasowany musi
by¢ obnizony o min. 0,25 mm w sto-
sunku powierzchni bieznej (rys. 3 i 4)

e Wielkosci i rozmieszczenie otworéw
patrz tabele wymiarowe

e Jezeli nie jest mozliwe wykonanie wyfre-
zowania w obudowie,

¢ nalezy wykonac zabezpieczenie przy
uzyciu kilku bolcéw pasowanych lub
wkretéw, (rys. 4)

¢ nalezy zastosowac inne techniki
potaczefi.

Zabezpieczenie przed obracaniem nie jest
zawsze konieczne. W réznych sytuacjach
tarcie statyczne miedzy grzbietem pod-
ktadki i obudowy jest wystarczajace.

Inne techniki potaczeniowe

Jezeli jakos¢ pasowania wttaczanego tulei
jest niedostateczna badz jezeli potaczenie
na bolec lub wkret jest nieekonomiczne,
mozna zastosowac tanie alternatywne
techniki potaczeniowe:

e spawanie laserowe

e lutowanie miekkie

e sklejanie, patrz wskazéwke ponizej

Uwaga:
& Temperatura warstwy docierajgcej
lub Slizgowej nie moze by¢ wyzsza niz
+280°C w przypadku modutu
KS PERMAGLIDE® P1 i +140°C w przypadku
modutu KS PERMAGLIDE® P2. Klej nie moze
sie dostac na powierzchnie docierajaca i
Slizgowa. Zalecenie: Zasiegna¢ u produ-
centa informacji na temat kleju, a w szcze-
gblnosci doboru kleju, obrébki wstepnej

powierzchni, sposobu utwardzania, wytrzy-

matosci, przedziatu dopuszczalnych
temperatur oraz rozszerzalnosci.

* na zapytanie
Mozliwo$¢ zmian i niezgodnosci rysunkow zastrzezona.

Rys. 4:

min. 0.25

Rys. 3: Mocowanie podktadki oporowej PAW w wyfrezowaniu obudowy

Mocowanie podktadki oporowej PAW bez wyfrezowania obudowy

Przyporzadkowanie i elementy zamienne: patrz informacje podane w aktualnie obowiazujacych katalogach, na ptycie TecDoc albo w systemach opartych na informacjach TecDoc.
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