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Konstrukcja punktu tozyskowania: cechy

Slizgowego elementu wspotpracujgcego

Zasady ogélne:

W systemie trybologicznym, w celu zapew-
nienia maksymalnego udziatu nosnego
oraz wykluczenia powstania stopni w
powierzchni slizgowej w czasie docierania,
dtugosé watu (w przypadku tozyska
promieniowego) wzglednie odsadzenia
watu (w przypadku tozyska osiowego)
powinna by¢ wieksza od powierzchni
Slizgowej.

Wat

Waty nalezy sfazowac i zaokragli¢ wszyst-
kie ostre krawedzie, zapewnia to:

e utatwienie montazu

e ochrone warstwy $lizgowej tulei

W strefie Slizgowej waty nie moga zasadni-
czo wykazywac zadnych rowkow ani wciec.

Powierzchnia wspétpracujaca
Optymalna zywotno$¢ eksploatacyjna
dzieki prawidtowej chropowatosci
e Optymalna zywotnoScia eksploatacyjna
zapewnia chropowato$¢ powierzchni
wspoétpracujacej w przedziale od R,0,8
doR,1,5:
° przy pracy bezsmarowej dla materiatu
KS PERMAGLIDE® P1
e przy pracy smarowej dla materiatu
KS PERMAGLIDE® P2.

PERMAGLIDE®

e Korozji powierzchni wspétpracujacej
zapobiega sie w przypadku materiatéw
KS PERMAGLIDE® P1 i P2 przez:

e uszczelnienie,
* zastosowanie stali odpornej na korozje,
e odpowiednia obrébke powierzchniowa.

W przypadku materiatu KS PERMAGLIDE®

P2 dodatkowa ochrone antykorozyjng

zapewnia Srodek smarny.

Jako$¢ powierzchni

¢ Nalezy preferowaé powierzchnie szlifo-
wane lub ciggnione

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 doktad-
nym powstaja spiralne rowki)

e Zeliwo sferoidalne (GGG) ma otwartg
strukture powierzchniowga i wymaga
oszlifowania do porowatosci R,2 albo
wyzszej.

Rysunek 1 pokazuje kierunek obrotéow
watdéw zeliwnych w ramach zastosowa-
nia. Powinien on by¢ zgodny z kierun-
kiem obrotéw Sciernicy, poniewaz przy
przeciwnym kierunku obrotéw wzrasta
zuzycie.

Praca hydrodynamiczna

W przypadku pracy hydrodynamicznej
chropowato$¢ R, powierzchni wspétpracu-
jacej powinna by¢ mniejsza od minimalnej
grubosci filmu smarowego.

Motorservice oferuje kalkulacje parame-
trow hydrodynamicznych jako ustuge.
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1l é Rys. 1: Szlifowanie watu zeliwnego
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U) E Mozliwos¢ zmian i niezgodnosci rysunkéw zastrzezona.
! g 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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Uszczelki

W przypadku ekspozycji na wieksze zanie-
czyszczenia albo agresywne otoczenie @ @ @
korzystne jest uszczelnienie punktu
tozyskowania.

Rysunek 2 pokazuje zalecane rodzaje
uszczelnief:

e konstrukcja otoczenia (1)

e uszczelnienie szczelinowe (2)

e uszczelka watu (3)

e kotnierz smarowy

Odprowadzanie ciepta

Nalezy zapewnié niezawodne odprowadza-

nie ciepta.

e W trybie pracy hydrodynamicznej ciepto
jest odprowadzane przewaznie przez

ciecz smarna.

e W przypadku suchych i smarowanych
smarem tozysk $lizgowych ciepto odpro-
wadzane jest przez obudowe i wat.

Rys. 2: Uszczelki

Obrébka elementéw tozyskujacych A Uwaga:

o tozyska Slizgowe KS PERMAGLIDE® Temperatury robocze przekraczajace
mozna obrabia¢ zaréwno bezwiérowo, podane nizej warto$ci graniczne zagrazaja
jak i skrawaniem (np. przez skracanie, zdrowiu:
giecie lub wiercenie) +280°C w przypadku materiatu

e tozyska Slizgowe KS PERMAGLIDE® KS PERMAGLIDE® P1

nalezy w miare mozliwosci przecinac od +140°C w przypadku materiatu
strony pokrytej PTFE. Zadzior powstajacy ~ KS PERMAGLIDE® P2

przy przecinaniu zaktéca ruch na po- Widry moga zawierac otéw.
wierzchni bieznej

Nastepnie elementy tozyskujacy nalezy

wyczyscic

Nagie powierzchnie stalowe (krawedzie

przeciecia) nalezy zabezpieczy¢ przez

korozja przy uzyciu:

* oleju albo

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

Mozliwos¢ zmian i niezgodnosci rysunkéw zastrzezona.
Przyporzadkowanie i elementy zamienne: patrz informacje podane w aktualnie obowiazujacych katalogach, na ptycie TecDoc albo w systemach opartych na informacjach TecDoc.

PERMAGLIDE®
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Orientacja osiowa (doktadna zbieznosc)
Doktadna zbieznos¢ jest wazna dla wszyst-
kich promieniowych i osiowych tozysk
Slizgowych. Dotyczy to szczegblnie bez-
smarowych tozysk Slizgowych.

Wada zbiezno$ci na catej szerokosci tulei
nie moze w sumie przekroczy¢ 0,02 mm
(patrz rys. 3). Wartos¢ ta obowigzuje tak
samo dla catej szeroko$sci tulei rozmiesz-

Maks. 0,02 mm Maks. 0,02 mm

czonych parami i podktadek oporowych.
W przypadku tulei rozmieszczonych jedna
z druga korzystne moze by¢ zachowanie
jednakowej szerokosci obu tulei. Przy
montazu spoiny powinny leze¢ na jednej
ptaszczyznie.

Rys. 3: Dopuszczalne wady zbieznoSci

Obciazenie krawedzi w zamontowanym
tozysku slizgowym

Geometryczne niedoktadnosci lub szcze-
gblne warunki pracy moga powodowac
niedopuszczalnie wysokie obcigzenia stref

2+1

krawedziowych tozyska slizgowego. Tego
typu ,ciSnienie krawedziowe“ moze
spowodowac zakleszczenie tozyska.
Obciazenia te mozna zmniejszy¢ srodkami

konstrukcyjnymi (rys. 4).

e Powiekszone fazy na obudowie

e Zwiekszona Srednica otworu w strefie
brzegowej otworu Slepego obudowy

e Szeroko$¢ tulei wieksza od szerokosci
obudowy.

Dodatkowa redukcja sity dziatajacych na
krawedzie jest mozliwa przez zastosowa-

nie elastycznej obudowy.

Rys. 4: Redukcja szczytowych naprezen krawedzi

Mozliwos¢ zmian i niezgodnosci rysunkéw 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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