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PERMAGLIDE® Gleitlager

Empfehlungen zum Kleben von Gleitlagern

Kleben von Gleitlagern

Ist der Presssitz zur Befestigung der Gleit-

lager nicht ausreichend oder das Verstiften

bzw. das Verschrauben unwirtschaftlich,

kann z. B. Kleben als alternative kostengiins-

tige Verbindungstechnik eingesetzt werden.

Die Verklebung erfolgt abhangig von der

Anwendung, z. B. als

o steife Verklebung, z. B. auf Epoxidharz-
basis (EP),

e elastische Verbindung, z. B. Polyurethan-
Reaktions-Klebstoffe (PUR)

Bei der Verwendung ist stets auf eine gleich-

mafige Klebeschichtdicke zu achten, die im

Verbund ausgerichtet und unter Belastung

ausharten sollte. Die notwendige Ebenheit

von Gleitbelagen auf Gleitfiihrungen kann oft

nur durch mechanische Nacharbeit erzeugt

werden. Dazu konnen Sonderwerkstoffe mit
Dickenzugabe an Gleitschicht eingesetzt
werden, z. B. die Werkstoffe PERMAGLIDE®
P21 und P201 mit Zugabe von ca. 0,15 mm
an Gleitschicht. Wir empfehlen, P1 Werk-

Verklebte Gleitleiste

PERMAGLIDE®

stoffe bzw. wartungsfreie Werkstoffe nicht
nachzuarbeiten. Sonderwerkstoffe sind auf
Anfrage und bedarfsabhangig verfiigbar.

Klebstoffauswahl

Gute Haftfestigkeit bei metallischen Verkle-
bungen bieten z.B. Araldite® Klebstoffe von
Huntsman Advanced Materials, da sie eine
gute Steifigkeit besitzen.

Eine Ubersicht des Haftspektrums sowie
weiterfiihrende Informationen zur Verarbei-
tung und Vorbehandlung der Klebepartner
erhalten Sie bei den Klebstoff-Herstellern.

Empfehlung: Bei Klebstoff-Herstellern Aus-

kunft zum Kleben einholen, besonders tiber

Klebstoffwahl, Oberflachenvorbereitung,
Aushdrtung, Festigkeit, Temperaturbereich
und Dehnungsverhalten.
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& Achtung:

Verklebte Verbindungen diirfen
nicht hoch thermisch belastet werden:
e EP maximal bis ca. +80° C
e PUR maximal bis ca. +130° C
Wir empfehlen, die Klebewulst nach dem
Aushdrten z. B. mit Silikonen zu versie-
geln. Es darf kein Klebstoff auf die Einlauf-
oder Gleitschicht gelangen.

1 Gleitbelag
2 Klebstoffschicht
3 Grundkérper
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Weitere Befestigungsmoglichkeiten

e Bohren und Schrauben
Gleitbeldge werden iblicherweise mittels
Verschraubung befestigt. Fiir die Ver-
schraubung miissen Senkkopfbohrungen
durch den Belag und in den Grundkdrper

9 Q 1 Gleitbelag

2 Gleitschicht

eingebracht werden. Der Schraubenkopf 3 Senkkopfschraube
muss sich deutlich unterhalb der Gleit- unterhalb der Gleitschicht
schicht befinden. 4 Kegelsenkung durch

Gleitbelag und Grundkérper

Gleitleisten in Taschen einfassen
Gleitbeldge, die dauerhaft unter Druck
stehen, konnen in ihrem Grundkorperin
Taschen eingebettet werden. Bei 2,5 mm
dickem Blech diirfen die Taschen maximal
1,5 mm tief gefrast werden, bei 3,06 mm
dickem Blech maximal 2,0 mm tief. Die
Taschen sollten dabei nur den stiitzenden
Riicken der Leisten einbetten, so dass der
Gleitbelag ausreichend hervorsteht.

Befestigung durch Bohren und Schrauben
Weitere Informationen zu Verbin-

dungstechniken wie z. B. Einpressen

und Ausnehmung im Gehduse siehe

PERMAGLIDE?® Service Information SI
1425 und PERMAGLIDE® Katalog,
Art.-Nr. 50003863-01.
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