2.1

Samosmarujace, spiekane
tuleje fozyskowe z ZELAZA

Informacje Techniczne

Materiat AFNOR FC10-U3-56

SINT A10
Minimalna gestos¢ (g/cm3) 5,6
Predkosc¢ liniowa (m/s) 0,1to4
Nacisk statyczny (daN/cm?) 450
Nacisk dynamiczny (daN/cm?) 80
Maksymalne PV (Nacisk x predkos¢ obwodowa) 18
Zakres temperatur: -20°Cto +120°C
Olej mineralny ISO VG 68
Minimalna porowato$¢ otwarta % 20
Tolerancja wewnetrzna na d G7/G8
Tolerancja zewnetrzna na D s7/s8
Mimosrodowos¢ IT9 (minimum 0,05mm)

Zalecenia dotyczace montazu

Sposoby montazu sg przedstawione w broszurze AMES
“Samosmarujace, spiekane tuleje fozyskowe SELFOIL” w rozdziale:
“Montaz walcowych tulei tozyskowych”

Aby uzyskac¢ optymalne warunki pracy w tulejach ze spiekow zelaza,
zalecane jest stosowanie wafoéw i obudéw o nastepujgcych wiasnosciach:

Twardos$¢ watu: > 50 HRC
Chropowatos¢ powierzchni: <0,3
Tolerancja obudowy: H7
Tolerancja watu f7/g6
Tolerancje po montazu tulei tozyskowych

Cylindrycznych H7
Z kotnierzem H8

Specjalne wymagania: na zapytanie

Firma AMES moze zapewni¢ dostawe tulei fozyskowych
umozliwiajacych prace w specjalnych warunkach takich jak: wysoka
lub niska temperatura oraz kontakt z zywnoscia.

Obrobka mechaniczna

Wytyczne dotyczace obrébki dostepne sa w broszurze: “How to
machine sintered bronze and iron bearings” - “Jak obrabia¢ spiekane
tuleje fozyskowe z brazu i zelaza”. Obrébka powinna odbywac sie
wylacznie na sucho bez stosowania oleju do chtodzenia. Czynnikiem
chtodzacym moze by¢ powietrze. Nastepnie nalezy usuna¢ kurz

i opitki lotnym rozpuszczalnikiem oraz ponownie zaimpregnowac
olejem zgodnie z zaleceniami firmy AMES.

Zalecenia co do stosowania

Tuleje tozyskowe AMES nalezy przechowywa¢ w oryginalnych
opakowaniach az do chwili montazu. Nie powinno sie trzymac tulei
w kontakcie z chtonnymi materiatami (karton, papier, materiat...)
Nalezy unika¢ uderzen podczas sktadowania i transportu oraz unikac
kontaktu z woda. Ponowne stosowanie tulei fozyskowych wczesniej
montowanych jest zdecydowanie odradzane.



Typ

Sfazowanie 0,5 at 45°

Cylindryczny

Wstepna Srednica montazowa Dlugos¢
3 d wewn. @ D zewn. L los¢
Tolerancja G7 s7 js13 w opakowaniu
3 1Y 6 o 4-10 25
i 9 ‘% 6-10-12-16 25
i 10 5 6-10-16 25
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35 W 44 1% 22-28-35 5
40 % 46 % 25-32-40 5
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M"is Typ

Z Kolnierzem

Sfazowanie 0,5 at 45°

Wstepna $rednica montazowa D= e= Dlugosc llos¢
@ dwewn. @D zewn. Kolnierz ~ Grubo$¢ L (Tolerancja js13) w opakowaniu

w10 14 2 6-10-16
10% 13 %% 16 15 10-16 10
10% 15 %% 20 2,5  10-16-20 10

14%% 18 % 22 2 14-18-22 10

18 %6 24 %5 30

22457 291% 36 3,5 18-22-28-36

3057 38 1% 46
36 %5 45 1% 54

50 %5 60 1% 70

Tolerancja w um
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Walki (tuleje)
do obrobki wiasnej

O d wewn. @ D zewn. Dlugo$¢ llo$¢ w opakowaniu

Watki — 15 = 30 =2 5
— 25 =1 25 =2 2

— 25 = 50 =2 2

— 42 = 50 =2 1

. 42 = 100 =2 1

— 52« 60 =2 1

— 52 = 120 =2 1

_ 70 *1 120 =2 1

= 8= 120= 1

Tu|eje 38 =+ 66 =15 65 *2 1
38 = 66 ='° 120 =2 1

Tolerancja w um



