Rohmaterial aus Sinterbronze mit Bohrung fiir Gleitlagerherstellung

Rohr aus Sinterbronze,
zur weiteren Bearbeitung zu Gleitlagern.

Nach der mechanischen Bearbeitung sollte das Werkstiick
mit Schmierstoff getrankt werden.
Empfohlene Olsorte: Mineraldl 1SO VG 68. Ql 5
Temperatur des Olbades: + 60°C. S ST I i
Dauer: 24 Stunden, mit anschlieBendem Abkiihlen im Olbad.
Bestellangaben: z.B.: Art.-Nr. 623 390 20, Rohmaterial, 38/66 x 65 mm
L
Artikel-Nr. d4 D L min. Gewicht
Rohr mm mm mm kg
623 390 20 3808 66=15 65 0,99
623 390 25 3808 6615 120 1,84
623 390 30 4508 10515 120 5,68
623 390 35 585 8515 65 1,51
623 390 37 531 8515 120 2,79
623 390 55 59max: 125min. 80 511
623 390 60 59 max. 125min. 140 8,95 Technische Daten
623 390 38 6815 10415 65 2,12
623 390 40 6815 10415 120 3,91 Flachenpressung: max. 35 N/mm?2,
ggg ggg gg ;g:zz Eg::: 128 1?;2 abhangig von Gleitgeschwindigkeit und Durchmesser.
623 390 45 83415 12322 65 2’82 Zl‘JIa55|.ge Belastung: P*V3= 2,5 MPA*m/s
623 390 47 8315 12322 120 521 Dichte: ca. 6,4 - 6,8 g/cm?.
623 390 48 9815 1422 65 3,61 RZ-:lldIa|e B_ruchfestlgkelt: min. 120 N/mma2.
623 390 50 9815 142+2 120 6,66 Hérte: min. 25 HB.
623 390 75 1jomax: 178min. 80 8,24 Pordsitdt ca. 25"%.
623 390 80 110max. 178min. 140 14,43 Nachtrdgliche Ol-Imprédgnierung ist erforderlich.
623 390 85 150max. 20200 140 13,48 Temperaturbereich: -20°C bis + 120°C.

Rohmaterial aus Sinterbronze ohne Bohrung fiir Gleitlagerherstellung

Vollmaterial aus Sinterbronze,

zur weiteren Bearbeitung zu Gleitlagern.
Nach der mechanischen Bearbeitung sollte das Werkstiick
mit Schmierstoff getrankt werden. &
Empfohlene Olsorte: Mineralél ISO VG 68. Q| -
Temperatur des Olbades: + 60°C.
Dauer: 24 Stunden, mit anschlieBendem Abktihlen im Olbad.
Bestellangaben: z.B.: Art.-Nr. 623 395 20, Rohmaterial 15 x 30 mm L
Artikel-Nr. D L min. Gewicht
Vollmaterial mm mm kg
623 395 20 1508 30 0,04
623 395 23 20038 25 0,06
623 395 25 2008 50 0,11
623 395 27 25038 25 0,08
623 395 30 2508 50 0,16
623 395 33 3208 40 0,22
623 395 35 3208 80 0,43
623 395 40 42+08 50 0,46
623 395 43 4208 100 0,92
623 395 45 451 920 0,96
623 395 47 52+ 60 0,82 Technische Daten
623 395 48 52+1 120 1,64
623 395 50 62+15 120 2,43 Flachenpressung: max. 35 N/mm2,
623 395 55 7015 120 3,09 abhangig von Gleitgeschwindigkeit und Durchmesser.
623 395 60 8012 120 4,04 Zuldssige Belastung: P*V = 2,5 MPA*m/s
623 395 65 105%2 120 6,96 ; .
623 395 70 125min 80 658 Dichte: ca. 6,4 - 6,8 g/cm3.
- ' Radiale Bruchfestigkeit: min. 120 N/mmz2.
623 395 75 125min: 140 11,51 " g g
623 395 80 149min. 80 9,35 Harte: min. 25 HB.
623 395 85 149min. 140 16,36 Pordsitat ca. 25"%.
623 395 90 178min. 140 23,54 Nachtrdgliche Ol-Imprégnierung ist erforderlich.
623 395 95 2020in; 80 17,18 Temperaturbereich: -20°C bis + 120°C.
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