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Ksztattki i elementy Slizgowe z materiatow PERMAGLIDE®

tozyska slizgowe PERMAGLIDE® sa
wykonane z materiatow kompozytowych,
sktadajacych sie z metali i tworzyw
sztucznych. Potaczenie stali, metali
niezelaznych i polimerow zapewnia
stworzenie materiatéow o doskonatych
wtasciwosciach trybologicznych. Dzieki
stalowemu grzbietowi wielowarstwowe
materiaty kompozytowe uzyskujg wysoka
sztywnos¢ i ciggliwosc, a struktura
warstwy Slizgowej z brazu i polimerow
zapewnia im doskonate wtasciwosci
Slizgowe i odpornos¢ na zuzycie.

Z materiatbw PERMAGLIDE®

w urzadzeniach do produkgcji
wielkoseryjnej wytwarzane sa blachy
surowe o grubosci od 0,5 mm do 3 mm.

Z tych blach, przy zastosowaniu wszystkich
typowych metod obrébki blachy mozliwe
jest wytwarzanie elementéw Slizgowych z
PERMAGLIDE® o réznych ksztattach.

Do typowych mozliwosci obrébki

materiatow PERMAGLIDE® nalezg

e ciecie wykrojéw, np. nozycami
gilotynowymi

e wiercenie i pogtebianie, np. otworéw
mocujacych

e ciecie na wycinarce mtoteczkowej lub
wykrawanie ksztattek

e obrébka plastyczna przez giecie,
kantowanie i gtebokie ttoczenie

e dogniatanie duzych tulei

e konturowanie przez ciecie strumieniem
wody lub ciecie precyzyjne

e frezowanie rowkéw i wyciec

Wskazowka:

Przy cieciu uwazac na wysoka
temperature!
Wysoka temperatura powoduje przypalenie
cietych powierzchni. Pozostatosci spalania
moga miec dziatanie Scierne! W razie

potrzeby nalezy starannie oczyscié ciete
powierzchnie.

Wskazowka:

‘- Zachowac ostroznos¢ przy cieciu
strumieniem wody!

Ciecie odbywa sie od strony stali, aby
zapobiec wyptukiwaniu warstwy slizgowe;j.

Firma Motorservice dostarcza rézne
specjalne ksztatty dopasowane do
wymagan klienta, np. poprzez obr6bke
ksztattek. Obrébka ma miejsce zgodnie
z najwyzszymi standardami jakosci
przemystu motoryzacyjnego oraz

z zachowaniem tolerancji okreslonych
norma DIN I1SO 3547 lub lepszych. Zespét
dystrybutoréw Motorservice chetnie
doradzi w zakresie konstrukcji, doboru
materiatu i jakosci specjalnych ksztattek.

Specjalne ksztattki z materiatow PERMAGLIDE®

PERMAGLIDE®
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Obrobka powierzchni slizgowej

Powierzchnia §lizgowa tozysk slizgowych PERMAGLIDE® P22 i
P202 posiada naddatek obrébkowy wynoszacy okoto 0,15 mm.
Mozna go obrabiaé przez toczenie lub tarcie, aby:

e uzyska¢ mniejsze tolerancje luzéw

e wyréwnac wady zbieznosci

Sprawdzonymi metodami sa toczenie i wiercenie z uzyciem:
e skrawania suchego

¢ predkosci skrawania od 100 do 150 m/min

e posuwu 0,05 mm/obr.

e maksymalnej gtebokosci skrawania 0,1 mm

e narzedzi z weglikéw spiekanych

Uwaga:

® Przy temperaturach obrébki przekraczajgcych 140 °C
wystepuje zagrozenie zdrowia.

e Wi6ry materiatu P22 zawierajg otéw. Otéw jest szkodliwy dla
zdrowia.

A

e Promieniowanie wysokoenergetyczne, np. ultrafioletowe, moze
powodowac odbarwienia polimerowej warstwy Slizgowej. W celu
zapewnienia ochrony powierzchni nalezy wykluczy¢
bezposSrednie nastonecznienie.

e Wieksza gtebokos¢ obrébki redukuje okres eksploatacji.

e Nierbwnomierna obrébka wptywa ujemnie na okres eksploatacji
i obcigzalnos¢.

e Po zakoficzeniu obrébki czeSci nalezy wyczyscié.

PERMAGLIDE®

Narzedzie skrawajqgce do tozysk z materiatow
PERMAGLIDE® P22 i P202

Obrobka elementow tozyskujacych

e tozyska Slizgowe PERMAGLIDE® mozna obrabiaé¢ zaréwno
bezwibérowo, jak i skrawaniem (np. przez skracanie, giecie lub
wiercenie).

e tozyska Slizgowe PERMAGLIDE® nalezy w miare mozliwoSci
przecinac od strony pokrytej PTFE. Zadzior powstajacy przy
przecinaniu zaktdca ruch na powierzchni bieznej.

e Nastepnie elementy tozyskujgce nalezy wyczyscic.

¢ Niepowlekane powierzchnie stalowe (krawedzie przeciecia)
nalezy zabezpieczy¢ przez korozja przy uzyciu:

e oleju lub

e galwanicznych powtok ochronnych
W przypadku wiekszych przeptywéw jednostkowych albo
dtuzszych czaséw powlekania nalezy przykry¢ wszystkie
powierzchnie biezne w celu wykluczenie osadéw.

A Uwaga:
Temperatury obr6bki przekraczajace podane nizej
wartoSci graniczne zagrazajg zdrowiu:
+280 °C w przypadku materiatu PERMAGLIDE® P1
+140 °C w przypadku materiatu PERMAGLIDE® P2
Wiéry moga zawierac otow.



MOTORSERVICE

RHEINMETALL AUTOMOTIVE

S1 1429

Tylko dla personelu specjalistycznego!
Strona 3/3

www.permaglide.com

© MS Motorservice Deutschland GmbH — PL—12/17 (122017)

Kalibracja otworu Slepego tozyska po

montazu
(dotyczy tylko tozysk lizgowych P1)

Kalibracja

Nowe fabrycznie tozyska $lizgowe PERMAGLIDE® sg gotowe do
montazu i wymagaja kalibracji tylko wtedy, jezeli nie jest inaczej
mozliwe uzyskanie zredukowanej tolerancji luzu tozyskowego.

Uwaga:

Kalibracja znacznie skraca zywotnos¢ eksploatacyjna tulei
wykonanych z materiatu PERMAGLIDE® P1.

Ilustracja przedstawia kalibracje przy uzyciu trzpienia.
Tabela zawiera orientacyjne wartosci Srednicy trzpienia
kalibracyjnego d, Doktadnie wartoSci mozna okreslic tylko
empirycznie.

Lepsze mozliwosci

Tolerancje luzu tozyskowego mozna zredukowa¢ podanymi nizej
sposobami, ktére nie majg wptywu na zywotnoscia
eksploatacyjna:

e redukcja tolerancji otworu Slepego obudowy
e redukcja tolerancji watu

1 Trzpien Kabracyjny, gtebokosarstwy utwardzanej
dyfuzyjnie Eht>0,6, HRC 56 do 64
Tuleja PERMAGLIDE® P10
Obudowa
Szeroko&dlei
. $dnica witoczonej tulei
d, $dnica trzpienia kalibracyjnego

O ™ W N

r Krawedz zaokrgglona

Kalibracja

Wymagana Srednica wewnetrzna tulei Srednica trzpienia kalibracyjnego? d, Zywotnosé?
D, - 100% L,
D, +0,02 D, +0,06 80%0L,

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

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

Orientacyjne wartoSci Srednicy trzpienia kalibracyjnego i redukcji zywotnosci

D, Srednica wewnetrzna wttoczonej tulei.
U Wartos¢ orientacyjna, odniesiona do obudowy stalowej.
2 Wartos¢ orientacyjna dla pracy na sucho.

PERMAGLIDE®




