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ACETALBUSSNING COB021 DIN 1494

COB021 0808
GLIDBUSSNING

« Initialt fettsmort glidlager

Produktbeskrivning

Denna bussning kraver initialsmérjning men darefter ar fordelen att den kraver minimalt underhall. Detta innebar langa smérjintervaller som ger hog
produktionseffektivitet. Typen har bra lastkapacitet och &r slittalig. Anvands i bl a fordonschassin och hydraulcylindrar. Bussningen ar blyfri och kan dédrmed
uppfylla kraven pa miljéskydd.

Teknisk data

Max belastning Statisk 140 N/mm?

Max belastning Dynamisk 140 N/mm?

Max PV-varde Fettsmorjning 2,8 N/mm2 x m/s

Friktionskoefficient Fettsmorjning 0,05-0,25u

Max glidhastighet Fettsmorjning 2,5m/s

Arbetstemperatur -40°C/+130°C
p/v-véardet

Beraknas genom produkten av det specifika lagertrycket och glidhastigheten.
Lastupptagningsférmagan for ett glidiager minskar exponentiellt i takt med 6kad glidhastighet.

Se diagram nedan



P=Lasten i N/'mm?
V=Glidhastighet i m/s

Berakning av lasten i N'mm2:

Belastning i mm2 = Lasti N
dxL

Jamfér sedan med maxvardet per glidlagertyp.

HANDHAVANDE
Detta avsnitt syftar till att kort redogéra fér moment som kan uppsta i samband med hantering och montering av glidlager.

Montering och sateskonstruktion

de flesta fall monteras vara rullade glidlager med en presspassning enligt
samma princip som andra

slutna lager. Anvand en press eller ett dorn med

ansats vid montering av lagret.

Nar diametern pa lagret 6verskrider 80 mm

rekommenderas att anvanda en stddring till hjalp.

| vissa applikationer dar svarvade lager anvands kan dessa monteras
genom krympning. Denna metod reducerar riskerna att skada lager och
sate vid i

npressning.

Fryst koldioxid (CO2) packas runt lagret och kyler ner det i ca 2 timmar.
Déarefter skall lagret omgaende monteras. Da skall lagret kunna pressas i
sitt séte utan storre kraft.

Normalt bér montering ske med montagedorn och bricka enligt skiss.
Satena utformas med 15 * &ntringsfas till raka lager och 45 ° till flanslager.

En bricka motsvarande flansdiametern anvénds vid monteringen av flanslager.
De flesta lager &r tillverkade for att pressas in i saten vilka haller tolerans H7.

Séate for rakt lager Sate for flanslager



AXELkonstruktion

For att géra monteringen av axeln enklare bor denna ha en fas. Alla skarpa
kanter skall vara brutna for att inte skada glidytan pa lagret.

Att ha en finare yta &n rekommenderat, férlanger livslangden endast
marginellt medans en grévre yta kommer att reducera livsléngden
avsevart. Som figuren till hdger visar rekomenderar vi ett Rz varde pa

maximalt 4 pm.
Axelns ythardhet bor, nar det ar mojligt 6verstiga 50 HRC. Legerat stal eller

stal med en lamplig ytbehandling ar darfor att rekommendera. Férkromade
axlar har ocksa visat sig fungera bra, sa lange kromskiktet &r sa tunt som

mojligt.

DImensionskontroll

Innerdiametern pa tunnvaggiga rullade glidlager testas enligt DIN1494, del 2 test C. For att
utféra denna test skall lagret vara fixerat i ett referenssate (tabell 5 enligt DIN1494 del 1). |
detta tillstand kan innerdiametern kontrolleras med en GO eller NO GO cylindrisk tolk.
Normalt &r denna metod lamplig féor mindre lager. For storre diametrar rekommenderas

anvéandning av trepunkts- mikrometer.

Att tdnka pa
Belastning/belastningsriktning, varvtal, kombinationen last/varvtal dvs PxV-vardet (dar P &r kraften och V &r varvtal), temperaturomrade,

smorjbehov/majlighet, miljo/féroreningar, ytfinhet hos motyta och inbyggnadsmatt.

Teknisk data

d (innerdiameter) 8 mm
D (ytterdiameter) 10 mm
8 mm

L
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