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tozyska Slizgowe KS PERMAGLIDE®

Zalecenia w zakresie klejenia tozysk Slizgowych

Klejenie tozysk slizgowych

Jezeli jakoS¢ pasowania wttaczanego

jest niewystarczajaca do zamocowania

tozysk slizgowych badz jezeli potaczenie

trzpieniowe lub gwintowe jest nieekono-
miczne, mozna zastosowac tanie alterna-
tywne techniki potgczeniowe. Klejenie ma
miejsce odpowiednio do zastosowania,
np. w postaci

e klejenia sztywnego, np. na bazie zywicy
epoksydowej (EP),

e klejenia elastycznego, np. przy uzyciu
poliuretanowych klejow reaktywnych
(PUR)

Przy aplikacji zawsze zwraca¢ uwage na

wystarczajgca grubosé warstwy kleju,

ktéra powinna by¢ ustawiana w zespoleniu

i ulega¢ utwardzeniu pod obcigzeniem.

Konieczna doktadnos¢ przylegania oktadzin

Slizgowych w prowadnicach slizgowych
moze by¢ czesto uzyskiwana tylko przez
dodatkowa obrébke mechaniczng. W tym

Klejona listwa Slizgowa

PERMAGLIDE®

celu mozna stosowac materiaty specjalne
z dodatkiem grubosci na warstwie
Slizgowej, np. materiaty KS PERMAGLIDE®
P21iP201 z dodatkiem ok. 0,15 mm

na warstwie slizgowej. Nie zalecamy
dodatkowej obrébki materiatéw P1

lub materiatéw bezobstugowych. Na
zapytanie dostepne sg materiaty specjalne
dopasowane do potrzeb.

Wybér klejow

Dobrg przyczepnosc przy klejeniu metali
zapewniajg np. kleje Araldite® firmy
Huntsman Advanced Materials,
posiadajace dobra sztywnos¢.

Przeglad spektrum przyczepnosci oraz
dalsze informacje dotyczace przetwarzanie
i przygotowywania klejonych powierzchni
mozna uzyskac od producentéw klejow.

Zalecenie: zasiegnagc u producenta kleju
informacji na temat klejenia, a zwtaszcza
w zakresie nastepujacych punktow
dobér kleju, przygotowanie powierzchni,
utwardzanie, wytrzymatoS¢, przedziat
temperatury oraz rozszerzalnosé.

Uwaga:

& Potaczenia klejone nie moga
by¢ poddawane wysokim obcigzeniom
termicznym:

e EP maksymalnie do ok. +80 °C

e PUR maksymalnie do ok. +130 °C
Zalecamy zabezpieczenie warstwy
kleju po utwardzeniu np. przy uzyciu
silikonéw. Klej nie moze sie dostac na
warstwe docierajaca i Slizgowa.

1 Oktadzina Slizgowa
2 Warstwa kleju
3 Korpus podstawowy
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Inne mozliwoSci mocowania

e Wiercenie i skrecanie
Oktadziny Slizgowe sg zazwyczaj
mocowane przez przykrecenie. W celu
wykonania potgczenia Srubowego

w korpusie podstawowym musza zostac
wykonane otwory przez oktadzine pod
wkrety z tbem wpuszczanym. teb wkretu

musi znajdowac sie wyraZznie ponizej
warstwy Slizgowej.

Zakleszczanie listew Slizgowych

w kieszeniach

Oktadziny Slizgowe pracujace pod
ciagtym naciskiem moga zostac
wpuszczone w kieszenie w korpusie
podstawowym. W przypadku blachy
o grubosci 2,5 mm gtebokos¢
frezowanych kieszeni moze wynosic
maksymalnie 1,5 mm, a w przypadku
blachy o grubosci 3,06 mm gtebokos¢
kieszeni moze wynosi¢ maksymalnie
2,0 mm. Kieszenie musza przy tym
zapewniac tylko osadzenie grzbietu
noénego listew, tak aby wystawata
oktadzina Slizgowa.

Wiecej informacji na temat techniki
taczenia, np. wttaczanie czy wyciecia
w korpusie, mozna znalez¢

w KS PERMAGLIDE?® Service Information

SI1 1425 i katalogu KS PERMAGLIDE®,
nr art. 50003863-13.

PERMAGLIDE®

o o 1 Oktadzina slizgowa

2 Warstwa slizgowa

3 Wkret z tbem wpuszczanym
ponizej warstwy Slizgowej

4 Wgtebienie stozkowe przez

oktadzine slizgowq i korpus

podstawowy

Mocowanie przez otwory i Sruby



