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1. WPROWADZENIE

Tufcot jest materiatem inzynierii kompozytowej wytwarzanym z widkien syntetycznych i termoutwardzalnych zywic.

Wszystkie gatunki Tufcot sg dostepne wraz z dodatkiem statego srodka poslizgowego. Rézne gatunki zawierajg albo grafit, PT.F.E.
(politetrafluoroetylen) albo dwusiarczek molibdenu rozproszony réwnomiernie w materiale tak, aby $cieranie powierzchni komponentéow
nieprzerwanie uwalniato dalszy $rodek poslizgowy.

Wiasciwosci fizyczne i mechaniczne Tufcotu sprawiajg, ze jest on doskonatym materiatem fozyskowym. Poprzez urozmaicenie
wzmochnienia wtoknem i zastosowang zywicg, wilasciwosci fizyczne i chemiczne materiatu moga by¢ dostosowane do zaspokojenia
szerokiego asortymentu zastosowan.

Chemiczna odporno$¢ Tufcotu pozwala wykorzystaé wiele cieczy, rozpuszczalnikéw i szlamu jako s$rodkéw poslizgowych.
Podobnie zadawalajagce dziatanie wykazujg oleje mineralne od lekkich do ciezkich, oleje roslinne, oleje rozpuszczalne
i smary. Wewnetrzna struktura materiatéw Tufcot ma tendencje do utrzymywania srodka poslizgowego i dlatego pomaga w ciagtym
utrzymywaniu warstwy poslizgowej na powierzchni roboczej. Gatunek T100, z kolei, charakteryzuje sie szczegdlnie niskim stopniem
absorpcji wilgoci i przez to jest szczegdlnie odporny na zmiany wymiaréw spowodowane taka absorpcja. Sprawia to, iz jest on idealnie
odpowiedni dla uzycia w zastosowaniach wymagajacych pracy w zanurzeniu w wodzie.

Tufcot zapewnia inzynierom projektantom atrakcyjng ekonomiczng alternatywe dla materiatéw tradycyjnych stosowanych
przez przemyst do wyrobu tulei, fozysk, $cieralnych podkfadek i wielu innych zastosowan. Tufcot wazy tylko 1/6 stali,
jest tatwo obrabiany skrawaniem, nie zawiera zadnych szkodliwych ani toksycznych materiatéw i ma wyjgtkowa stabilnos¢
wymiarowa, nawet w wilgotnych warunkach.Tufcot jest wysoce zalecany do uzycia tam, gdzie inne formy $rodkéw poslizgowych sa
niepozadane albo zmienne, nieciagte lub nie istnieja. Dodatkowo, w licznych przypadkach tam, gdzie utrzymywanie wtasciwego smarowa-
nia wspotpracujacych powierzchni jest trudne, ten typ materiatu wykazat swoje szczegdlne zalety.

Specjalne wtasciwosci materiatu takie jak np. zmniejszenie palnosci lub kwasoodporno$é moga byc¢ uzyskane poprzez zmiany w zywicy lub
modyfikacje materiatu rdzenia.

SZCZEGOLY ZASTOSOWANIA

Z wiekszoscig srodkéw smarnych Tufcot posiada naturalnie niski wspétczynnik tarcia, ktéry redukuje zaréwno straty mocy zwigzane
z tarciem jak i szybko$¢ zuzycia. Zadawalajaca praca fozyska z ciektymi srodkami poslizgowymi zalezy od interakcji pomiedzy srodkiem
poslizgowym/smarnym a powierzchnia fozyska. Prawie kazdy ptyn moze by¢ zastosowany jako srodek poslizgowy z materiatami Tufcot,
jednak w odpowiednich warunkach woda i roztwory wodne dajg najlepsze rezultaty. Wspotczynniki tarcia dynamicznego dla materiatow
Tufcot ze smarowaniem wodnym osiggaja wielkosci ok. 0.003 .

Mechanizmy zuzycia stwierdzone dla Tufcot réznig sie od tych, ktére wystepuja na wspotpracujagcych powierzchniach metalowych
i tarcie jest zwykle o wiele stabsze. Jednakze, materiaty Tufcot podatne sg na szybsze zuzycie we wspotpracy z powierzchniami o wiekszej
chropowatosci i w konsekwencji nalezy stosowad precyzyjne wykonczenie powierzchni czesci wspdtpracujacych z nimi. Jesli warunek
ten jest spetniony, a smarowanie wystarczajgce, Tufcot i wspétpracujaca czes¢é metalowa dopasuja sie uzyskujagc wysoko wypolerowane
powierzchnie, czego rezultatem bedzie zmniejszenie tarcia i przedtuzenie zywotnosci wspotpracujacych czesci.

Chociaz jest to stosunkowo miekki materiat, Tufcot z racji swojej termoutwardzalnej natury dziata na powierzchnie metaliczne jak poler-
ka. Tufcot nie wykazuje sktonnosci do zarysowywania materiatéw wspotpracujacych. Ta jego wazna cecha czyni go szczegdlnie odpo-
wiednim do wielu zastosowan technologicznych, w ktérych materiaty przerabiane w procesie podlegaja uszkodzeniu przez powierzchnie
np. rolek transportowych. W przypadkach tych stosuje sie Tufcot jako pokrycie rolek ciggdéw transportowych np. w walcowniach rur, pre-
tow i blach,jak rowniez w procesach powlekania galwanicznego i trawienia. W tych ostatnich przypadkach, odpornos¢ na korozje czyni
Tufcot szczegdlnie odpowiednim.

W przemysle tworzyw sztucznych, watki Tufcot sa stosowane w obrobce termoplastéw w formie arkuszy i pretow. W niektérych przypadkach,
niska przewodnos$¢ termiczna materiatow Tufcot jest wykorzystana tam, gdzie niepozadane jest szybkie chtodzenie transportowanego
produktu . Przez wiele lat i tysigce zastosowan Tufcot przyczynit sie do znacznych oszczednosci w kosztach. W szczegdlnosci, sprawdzit sie
jako materiat obnizajacy zuzycie czesci wspdtpracujacych, takich jak waty i sworznie.

Tufcot nie magnetyzuje sie i jest uzyteczny tam, gdzie obracajace sie waly i rolki metalowe powoduja niepozadane interferencje z polami
magnetycznymi i elektrycznymi. Interesujace uzycie tej wtasciwosci znalazto zastosowanie w przemysle gérniczym, gdzie waty z Tufcotu
sa montowane w urzadzeniach do wykrywania domieszek zelaza w urobku, na tasmie przenosnika.

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
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2. GATUNKI

Wszystkie gatunki moga mieé dodane réznokolorowe barwniki/pigmenty, jesli wymagany jest produkt o okreslonej barwie.
Nie zmienia to wiasciwosci fizycznych, tych materiatow.

GATUNEK KOLOR WEASCIWOSCI | TYPOWE ZASTOSOWANIE

T100 Biaty Wymiarowo stabilny materiat do tozysk do uzycia
gtéwnie w nieszkodliwych ptynach, np. w wodzie,
olejach etc.

T100G Ciemnoszary Samosmarujgca wersja T100. Jest to niedrogi
uniwersalny twardy materiat Scieralny zastepujacy wie-
le istniejacych metalicznych lub niemetalicznych mate-
riatéow tozyskowych.

T100M Jasnoszary Samosmarujacy materiat na fozyska do wysokich
obcigzen.

T100M +PTFE Jasnoszary Materiat do fozysk okretowych o niskim tarciu.

T200 Jasnoszary Materiat o ulepszonych wiasnosciach termicznych
i odpornosci chemicznej

T400G Jasnoszary Niepalny, samosmarujacy gatunek.

Podstawowy gatunek do zastosowan w gérnictwie .

T600PA Do zaméwienia Gatunek o szczegdlnej odpornosci chemicznej

T500 Do zamowienia Materiat elastyczny, wytwarzany w arkuszach

Gdzie: G = Grafit, M = Dwusiarczek molibdenu, PT.F.E = Politetrafluoroetylen, PA = Przyspieszony
DLA UZYSKANIA DALSZYCH SZCZEGOLOW PROSZE SKONTAKTOWAC SIE Z NASZYM DZIALEM TECHNICZNYM.

USLUGI SKRAWANIA

Oferujemy petny zakres dostepnych ustug skrawania: od frezowania, toczenia, rozwiercania, wiercenia i obrobki wykanczajacej. Produku-
jemy réwniez ksztatty kuliste. Zapewnia to mozliwos¢ zaprojektowania i wyprodukowania dowolnego rozmiaru, ksztattu i zastosowania
wedtug doktadnych standardéw klienta.

Nasze materiaty wytwarzamy w formie i wymiarach jak nizej.

RURA Minimalna $rednica otworu 6.5 Va"
Maksymalna srednica otworu 914 80"
Maksymalna dtugosé 609 24"

PRET Minimalna $rednica 12 "
Maksymalna $rednica 254 10"
Maksymalna dtugosé 609 24"

ARKUSZ Minimalna grubo$c¢ 2 1/8"
Maksymalna grubos¢ 145 4"
Maksymalna szerokos¢ 1000 39"
Maksymalna dtugos¢ 10,000 17"

Wiekszos$¢ rozmiaréw moze by¢ obrabiana przez nasze warsztaty.
W przypadku zapytan na temat wyjatkowych rozmiaréw prosimy skontaktowac sie z naszym dziatem sprzedazy.

Techno Plus - oddziat
ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40

Techno Plus - centrala
iy ul. Oliwska 85, 80-542 Gdarsk
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3. PRODUKTY SPECJALNE
Oferujemy produkcje czesci wedtug rysunkédw klientdéw ze wszystkich gatunkow Tufcot.

Oproécz podkiadek $cieralnych, tozysk i tulei, w materiatach Tufcot, mozemy wytwarza¢ kuliste tozyska slizgowe stosowane w celu
rozwigzywania probleméw z niewspdtosiowoscia.

Mozliwe jest takze wytwarzanie tozysk kulistych z potagczonych materiatéw metalicznych i Tufcot .

Dla tych zastosowan, gdzie istnieje ryzyko zapalenia, Tufcot moze byc¢ wyprodukowany z dodatkamizmniejszajgcymi palnosc.

4. GESTOSC

Tufcot posiada niska gestosc a jego stosunek wytrzymatosé/masa wypada korzystnie, w poréwnaniu z innymi materiatami, jak pokazano
w tabeli ponizej:

Materiat Gestosé g/cm3 Wytrzymatosé na sciskanie Stosunek wytrzymatosé
p.s.i (Kg/cm?) / masa

Stal nierdzewna 7,85 150000,00 (10545) 19100,00

Stop aluminium 2,30 40000,00 (2812) 17400,00

Stop magnezu 1,18 35000,00 (2460) 19300,00

Typowe drewno twarde 0,07 9250,00 (650) 13200,00

Typowe drewno miekkie 0,45 6500,00 (457) 14500,00

TUFCOT 1,25-1,48 30000,00 - 50000,00 24000 - 40000
(2109 - 3515)

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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4
%
N
)
v




(% TUFCOT ENGINEERING LTD

TUFCOT

5. WLASCIWOSCI FIZYCZNE | MECHANICZNE

Wytrzymatos$é na rozciaganie
(Ib/sg.In.) 13500,00
(N/mm?2) 90,00
Wytrzymatos¢ na sciskanie
1. Prostopadle do powierzchni
(Ib/sq.In.) 50000,00
(N/mm?2) 345,00
2. Réwnolegle do powierzchni
(Ib/sg.In.) 14000,00
(N/mm?2) 97,00
Wytrzymatos$é na zginanie
(Ib/sqg.In.) 20000,00
(N/mm?2) 138,00
Modut zginania
(Ib/sq.In x 10°) 0.47
(M/mX10%) 0.32
Udarnosé
Prostopadle do powierzchni (proba z karbem wedtug Izoda) B.S.
2782 >10.0
ib/sq. in.
Wytrzymatosé na écinanie
ib/sq. in. 19500,00
(N/mm?2) 134,00
Twardos$é Rockwell M 100,00
Gestos¢ (g/cm?)
Gms/cc 1.25-1,48
Pecznienie w wodzie (1" Grubos¢ ciany) <0.1

6. ODPORNOSC CHEMICZNA | ODPORNOSC NA KOROZJE
Poprzednia tabela odnosi sie w szczegdlnosci do gatunku Tufcot T200, ale w wielu przypadkach moga by¢ uzyte alternatywne gatunki Tufcot.
Tufcot nie koroduje i nie oddziatuja na niego liczne rozpuszczalniki, roztwory nieorganiczne, ttuszcze i stabe kwasy.

Nalezy zauwazy¢, ze woda i ciecze chemiczne czesto dziatajg na materiat jak srodki poslizgowe dajac niskie wspdtczynniki tarcia i przez
to eliminujac problemy powszechnie spotykane przy tozyskach metalowych.

Tufcot jest atakowany przez ketony, rozpuszczalniki chlorowane, silne alkalia i gorace silne $rodki utleniajace.
Dla zastosowan kwasowych i alkalicznych, zwré¢ sie do dziatu technicznego Tufcot w celu ustalenia wiasciwego gatunku.

"Zadawalajacy” oznacza, ze materiat zachowuje 50% lub wiecej swojej oryginalnej wytrzymatosci koncowej po zanurzeniu przez
co najmniej szeé¢ miesiecy.

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
4 ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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ODPORNOSC CHEMICZNA | ODPORNOSC NA KOROZJE

20°C 50°C

Kwas octowy 15% S L
Kwas octowy 100% U U
Aceton 15% S L
Aceton 100% ] U
Alkohol etylowy 15% S S
Alkohol etylowy 100% S S
Siarczan aluminium S S
Ciekty amoniak U U
Roztwoér wodny amoniaku U U
Weglan amonu S L
Azotan amonu S S
Benzen S L
Roztwor bielacy S L
Chlorek wapnia S S
Wodorotlenek wapnia U U
Tetrachlorek wegla S S
Woda chlorowana S L
Kreozot S S
Kwas cytrynowy S S
Glikol etylenowy S S
Kwasy ttuszczowe S S
Kwas chlorowodorowy S S
Kwas fluorowodorowy U U
Kwas maleinowy S S
Nafta S S
Kwas azotowy 15% S L
Kwas azotowy 100% U U
Kwas szczawiowy S S
Kwas fosforowy S S
Bezwodnik ftalowy S S
Wodorotlenek potasu U U
Weglan sodu 25% S S
Weglan sodu 100% L u
Chlorek sodu S S
Wodorotlenek sodu U u
Azotan sodu S S
Azotyn sodu S S
Kwas siarkowy 50% S S
Kwas siarkowy 100% U U
Trichloroetylen U U

Gdzie:
S = Zadawalajaca, L =Zadawalajaca dla ograniczonej ekspozycji na czynnik chemiczny, U = Niezdawalajaca

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat

ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk
tel. 58 344 69 58, fax: 58 345 43 40
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7. ODPORNOSC NA PROMIENIOWANIE

Dawka
brak 1X10° Grey 3 X 10¢ Grey 10 X 10 Grey
promieniowania (100 Mrad) (300 Mrad) (500 Mrad)

Wytrzymatos¢ na rozciaganie

(Ib/sq.In.) 11,150 8,700 6,000 3,250

(N/mm?2) 77 60 41 22
Wytrzymatosé na éciskanie
Réwnolegle do powierzchni (Ib/sq.In.) 14,900 21,700 18,000 13,800

(N/mm?2) 103 150 124 95
Prostopadle do powierzchni (Ib/sq.In.) 49,100 43,400 35,200 26,800

(N/mm?2) 339 299 243 185
Udarnosé
Bez karbu wg Izoda (ft Ibf) 20 20 11.5 4.5
Wytrzymatos$é na zginanie

(Ib/sq.In.) 10,700 11,900 11,100 8,350

(N/mm?2) 74 82 76 58
Modut zginania

(Ib/sq.In. X 10¢) 0.485 0.590 0.535 0.487

(N/mm X103) 3.34 4.07 3.69 3.35

W zastosowaniach inzynierii nuklearnej s3 wymagane takie materiaty do tozysk, ktére moga dziata¢ bez oleju lub smaru, zachowujg
wytrzymatosé fizyczng w warunkach silnego promieniowania i pozostajg niezmienione po zanurzeniu w roztworach promieniotworczych.

Kiedy polimery sg narazone na dziatanie promieniowania gamma, pierwszym wynikiem jest aktywacja i sieciowanie tancuchow liniowych.
Ten mechanizm jest najbardziej znaczacy w wypadku polimeréw termo-kompozytowych, ktére zwiekszaja twardosé i temperature topnienia
réwnoczesnie tracac sprezystosc. Jesli napromieniowanie jest kontynuowane, rozbicie wigzan staje sie znaczace i nastepuje degradacja
wiasciwosci fizycznych przez depolimeryzacje.

Termoutwardzalne polimery s3 atakowane w taki sam sposéb, chociaz we wczesnych etapach pojawia sie mniejsza mozliwos¢ dla
zwiekszonego sieciowania, depolimeryzacja ogdélnie wymaga wyzszych pozioméw promieniowania niz z termoplastami. Jednakze, kiedy
sg stosowane jako tozyska, termoutwardzalne polimery sg zawsze wzmocnione wtéknem lub tkaning, w konsekwencji rezystancja promie-
niowania laminatu zwykle zalezy od wtasciwosci wzmocnienia.

Gatunek Tufcot T100 pokazuje doskonata odpornos¢ na skutki promieniowania.

W tabeli mozna zobaczy¢, ze chociaz zachodzi redukcja w wytrzymatosci na rozcigganie przy wysokich poziomach promieniowania,
wytrzymatos¢ na sciskanie prostopadle do powierzchni ulega tylko czesciowej redukcji aréwnolegle do powierzchni znacza-
cemu wzrostowi wytrzymatosci, az do wysokich poziomdw promieniowania, wskazujac na polepszenie miedzywarstwowej adhezji.

Powyzsze zdjecie przedstawia nieobrobione rury Tufcot,
ktére moga by¢ materiatem na czeéci maszyn lub systeméw.

A Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
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8. WLASCIWOSCI ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE

GATUNEK
T100 A 100

Opornos¢ izolacyjna materiatu (Megaohm) BSS. 2782 (Pt.2) 2000,00 50000,00
Opornosé¢ materiatu na przebicie w 90°C BSS. 2782 (Pt.2)

Prostopadle do powierzchni (Volt / mil) 210,00 >250,00

Réwnolegle do powierzchni (kV / cal) 47,00 > 68,00
Wspotczynnik mocy (1 M/c na sek) 0.021 0.019
Przenikalnos$¢ dielektryczna(1 M/c na sek) 3.1 3.3

Wszystkie gatunki Tufcot sa doskonatymi materiatami izolacyjnymi i moga by¢ uzywane w wielu zastosowaniach elektrycznych.
Stosowany jako tuleje lub podkfadki, Tufcot jest odpowiedni do uzycia w pradnicach pradu statego, silnikach elektrycznych, generatorach etc.

Jako materiat ptaski, moze by¢ stosowany w aparaturze rozdzielczej, transformatorach oraz jako uniwersalny materiat konstrukcyjny.
Pierscienie $lizgowe i inne urzadzenia transferu pragdu moga by¢ rowniez wytwarzane z “Tufcot.”

"Tufcot” nie jest magnetyczny i nie tworzy tadunkéw statycznych. Te wtaéciwoéci moga by¢ czesto wykorzystywane jako zaleta tam,
gdzie nalezy unikac interferencji z polami magnetycznymi lub elektrycznymi lub akumulowania elektrycznosci statyczne;j.

9. WLASCIWOSCI TERMICZNE

Na réwni z wszystkimi tkaninami wigzanymi zywica ,Tufcot” posiada niskie przewodzenie ciepta i chociaz w normalnych warunkach
ciepto cierne jest usuwane przez wspodtpracujaca czesé metalows, w przypadkach gdzie waty lub obudowy przewodzg ciepto do zespotu
fozyska, smarowanie musi by¢ wystarczajgce do usuniecia zaréwno ciepta ciernego jak i przewodzonego.

Ciepto cierne generowane w tozysku jest podane jako stosunek:

PDN
Ciepto (w kW) = %

Gdzie D = $rednica watu (w mm) N = Obroty watu (1/min)
P = Catkowite obcigzenie (w N)
p = Wspotczynnik tarcia

Rozpraszanie ciepta ciernego moze by¢ lepsze, zwlaszcza w zastosowaniach suchego biegu przez uzycie obudowy jako gtéwnego
przewodnika ciepta. Grubos¢ Sciany tozysk powinna by¢ wéwczas tak dobrana, aby spetniata warunki wytrzymatosciowe, lecz byta w tych
granicach minimalna, dla umozliwienia wtasciwego rozpraszania ciepfa tarcia.

Rozszerzalno$¢ cieplna ,Tufcot” jest wieksza niz ta wielu fozysk ze stopéw metali i ta charakterystyka musi by¢ uwzgledniona w projektach
dla zastosowan w wyzszej temperaturze. Poniewaz ,Tufcot” jest materiatem laminowanym, wspdtczynniki ekspansji réznia sie wraz
z kierunkiem pomiaru.

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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10. WARTOSCI TARCIA
PV (Nacisk / Predkos¢)

Ciepto cierne tworzace sie przy powierzchni przylegania fozyska poprzecznego jest gtéwnym czynnikiem, wyznaczajacym granice jego
prawidtowe] eksploataciji.

Szybkos$¢ narastania temperatury w tozysku jest zalezne od predkosci poslizgu, sity nacisku, wspotczynnika tarcia i tempa rozpraszania
ciepta przez ukfad. Czynniki takie jak chropowato$¢ powierzchni watu, typ smarowania, temperatura srodowiska etc. majg tu rowniez
istotny wptyw.

Obliczeniatozyska uwzgledniajgce wszystkie te zmienne bytyby zbyt skomplikowane, a doswiadczenie pokazuje, ze wykorzystanie prostego
czynnikanacisk/ predkosc (PV) zastosowanego w sposéb prawidtowy jest wystarczajgco skuteczne. Warto$é PV jest funkcjg zastosowanego
nacisku i predkosci poslizgu.

Wartosci PV powinny by¢ dobrane dla statych warunkéw pracy tozyska tak, aby graniczne wartosci P i V dla gatunku materiatu nie zostaty
przekroczone. Tam, gdzie tozyska podlegaja przerywanym udarom lub warunkom przeciazenia przez krotkie okresy czasu, nacisk powinien
zostac réwniez obliczony przy obcigzeniu szczytowym i nie moze on przekroczy¢ maksymalnego roboczego naprezenia $ciskajacego.

Jesli obliczona wielko$¢ PV jest zbyt wysoka, wtedy diugosc tozyska lub srednica watu powinny zostaé zwiekszone, aby ograniczy¢ nacisk,
lub érednica watu zmniejszona, aby ograniczy¢ predkosc.

Uwaga: zaleca sie zachowac stosunek dtugosci tozyska do srednicy ponizej 2:1, jesli to mozliwe,

Typowe krzywe PV dla kazdego z podstawowych gatunkéw Tufcot sg pokazane na nastepne;j stronie.

Obliczenie:
Nacisk przenoszony

4
_ W kG/em?

tozysk P
przez tozysko (P) AxL

N

Predkos¢ poslizgu (V) = xd x N metr/min

Nacisk / Predkos¢ (PV) = P x V kgf/cm? m/min

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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WARTOSCI TARCIA

Najnizsza warto$¢ znamionowa PV w kazdym przypadku jest dla catkowicie suchego zastosowania. Dodanie $rodka poslizgowego i/lub
$rodka chtodzacego pozwoli na jej znaczne zwigkszenie.

Ustawienie limitu predkoséci poslizgu na tych wykresach moze by¢ zwiekszone o znaczny margines, kiedy istnieja warunki hydrodynamicz-

ne. Tam, gdzie wymagana jest hydrodynamiczna praca fozyska, wartosci PV staja sie bez znaczenia i majg zastosowanie nowe kryteria.
Predkosci powyzej 300 metrow / minute sa czesto stosowane na fozyskach pomp z nieznaczacym zuzyciem

GATUNKI TUFCOT OGRANICZAJACE WARTOSCI PV

1000
500
350
5 200
et TIOOPTFE.
& 1m DRY RUEBIN(
L T100G GREAS
&= REGULAR
i s T100G DRY
2 RUBBING
e T100 DRY
0 RUBBING
5
-
1
B0
5
1-
01

Typ Materiatu Tarcie na sucho Regularne smarowanie
T100 160 (7470) 480 (22400)
T100G 200 (9340) 600 (28000)
T100PTFE 250 (11675)

WARTOSCI PV W kg/cm2. M/MIN (Ibf/in2 - ft/min)
TESTOWE WALY ZE STALI - EN3B WYK. POWIERZCHNI 0.8 mm Ra.

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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11. OBROBKA SKRAWANIEM

Tufcot jest tatwo obrabiany skrawaniem za pomoca konwencjonalnych technik inzynieryjnych i z zasady moze by¢ obrabiany jak mosigdz
lub drewno gwajakowe, ale powinien by¢ obrabiany skrawaniem na sucho bez $rodka chtodzacego.

Toczenie

Narzedzia tokarki z koncéwka z weglika wolframu powinny by¢ uzywane do uzyskania wykonczenia.

Narzedzia ze stali szybkotnacej moga by¢ uzywane dla obrobki skrawaniem, gdzie nie jest wymagana dokladno$¢ ponizej
0.005" (0.127mm). Réwniez w produkcjach matoseryjnych.

Katy przystawienia krawedzi skrawajacej

Kat natarcia 0 do 5 stopni
Kat przytozenia 5 do 7 stopni
Kat skrawania 5 stopni

Predkos¢ skrawania
Dla dobrego wykonczenia powierzchni 1,200 f.p.m. (6.1m/sek)
Dla dtuzszego uzytkowania narzedzia 1,000 - 1,100 f.p.m. (5.1 - 5.6m/sek) Dla nozy ksztattowych 900 - 1,000 f.p.m. (4.6 - 6.1m/sek)

Posuwy skrawania
Skérowanie 0.020" - 0.030" (0.51 - 0.76mm) na obrét
Skrawanie wykanczajace 0.010" - 0.015" (0.25 - 0.38mm) na obrét

Frezowanie

Odpowiednio jak dla toczenia.

Posuwy powinny by¢ ograniczone do 0.010” - 0.015" (0.25 - 0.38mm) na zab, aby przedtuzy¢ okres uzytkowania frezu i zmniejszy¢
termiczne obcigzenie procesu obrobki.

Wiercenie
Nalezy je wykonywaé za pomocg wysokoobrotowych wiertet kretych z wolframu przy predkosci obwodowej 100 - 120 f.p.m.
(0.5 - 0.6m/sek). Posuw powinien by¢ ograniczony do 2" - 3" (51 - 76mm) na minute.

Struganie poprzeczne (struganie wzdtuzne)
Nalezy unika¢ tej metody obrobki skrawaniem, jesli to mozliwe, ale jesli jest ona stosowana, obrobka skrawaniem powinna by¢ wykonana
réwnolegle do uwarstwienia materiatu.

Szlifowanie i wygtadzanie papierem $ciernym

Mimo iz dobre wykonczenie powierzchni moze by¢ uzyskane za pomoca toczeniairzadko konieczne jest wykanczanie przez szlifowanie,
Tufcot moze by¢ skutecznie szlifowane i wygtadzane papierem $ciernym. Do koncowej obrébki powierzchni nalezy stosowad wysokie
predkosci obrotowe i $ciernice do 0.001" (0.025mm).

Toksycznosé
Zadne zywice fenolowe ani azbest nie s3 stosowane do wytwarzania produktéw Tufcot, a materiat jest catkowicie nietoksyczny.

Pyt
Wskazane jest stosowanie odpowiedniego odpylania w czasie obrobki skrawaniem materiatéw Tufcot.

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40 www.technoplus.com.pl
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12. KONSTRUKCJA | INSTALACJA LOZYSK
A. Konstrukcja tozyska

Kotnierze:
Najlepsze wyniki uzyskuje sie kiedy powierzchnia tozyska jest réwnolegta lub koncentryczna do warstw materiatu i pod katem prostym
(normalnym) do kierunku obcigzenia.

Tuleje promieniowe: s3 wytwarzane z materiatu Tufcot z warstwami koncentrycznymi z osig obracania lub $lizgania czopu lub sworznia.

tozyska skrajne lub oporowe: sg wykonane z laminatu ptaskiego z laminowaniem pod katem prostym (normalnym) do osi czopu
i obcigzenia.

Zaleca sie, aby tam gdzie tuleje maja integralne kotnierze, obcigzenia osiowe (tj. na czoto kotnierza) byty sprowadzone do minimum.
Podobne uwarunkowanie musi by¢ przyjete przy konstrukcji dowolnej czesci (np. kota pasowego) gdzie istnieje prawdopodobienstwo
obciazen zginajacych lub $cinajacych przytozonych wzdtuz kierunku laminowania.

Wykonczenie powierzchni:
Wykonczenie powierzchni czesci wspotpracujgcej ma gtéwny wptyw na trwatosé tozyska. Optymalna chropowatos$¢ powierzchni powinna
miescié sie w zakresie 0.8pym (32 p-in) i 0.1 pm (4 p-in) Ra.

Materiatami odpowiednimi dla watéw, czota oporowego etc. beda stal hartowana, stal nierdzewna i bragz armatni. Chromowane
powierzchnie twarde powodujg wysoki stopien zuzycia w pewnych warunkach, dlatego tez, zamiast chromowania powinny by¢

zastosowane dogniatanie lub inne specjalistyczne metody obrébki wykonczenia powierzchni.

Gtéwnym kryterium jest, aby powierzchnia dopasowana byta wolna od krawedzi skrawajacych. Podobnie czopy lub czota oporowe powinny
by¢ wolne od rowkéw lub otworéw smarowania, z wyjatkiem miejsc gdzie dopasowuja sie do nieobcigzonych rowkéw w tozysku.
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Srednica zewnetrzna tulei mm Srednica watu mm
rys 3 rys 4
. Srednica zewnetrzna watu Zalecana grubosé sciany
Srednica zewnetrzna watu Tolerancja produkcyjna Milimetry Milimetry
6-25 1.50
26 - 50 2.50
Milimet Milimet
ilimetry ilimetry TS 3.50
76 -100 5.00
10 - 200 0.05 101 - 150 6.50
201 - 400 0.10 151 - 200 8.00
powyzej 400 0.10 Skonsultuj sie z Dziatem Tech- 201 - 280 10.00
nicznym
281 - 400 12.00

Uwaga: Jesli s3 wymagane specjalne luzy robocze (np. dla zastosowan z wysokim obcigzeniem statycznym) prosze skontaktowac
sie z dziatem technicznym Tufcot. Wszystkie wyniki testéw s3 oparte na standardowej temperaturze 20°C.

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
L4 ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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KONSTRUKCJA | INSTALACJA LOZYSK

B. Instalacja

Materiat Tufcot powinien by¢ catkowicie podparty nad swoim obszarem obcigzenia, z réwnomiernym pasowaniem z wciskiem w przypadku
tulei. Odpowiednie sfazowanie otworu powinno by¢ wykonane w obudowie i nalezy uzy¢ metod ciggnienia lub tloczenia. Nalezy unikaé
uderzania miotkiem.

Zaleca sieg, aby tozyska byty ustalane obrotowo w obudowie, przez elementy ksztattowe, gdy tylko jest to mozliwe.

Ptaskie czesci z Tufcot, takie jak podktadki cierne moga by¢é mocowane $rubami z tbem wpuszczanym i ustalone ksztattowo.

W przypadkach wysokich obcigzen bocznych lub scinajacych, Tufcot moze byé réwniez wigzany przy uzyciu dwusktadnikowych klejow
z zywic epoksydowych. Nalezy przy tym $cisle przestrzegad zalecen producenta klejow, zwlaszcza w odniesieniu do wstepnej obrébki
powierzchni.

Tam, gdzie to mozliwe, o ile nie sg stosowane jako srodki poslizgowe, mozna wykluczy¢ zanieczyszczajace lub korodujace ciecze
z powierzchni przylegania fozyska, poniewaz moga one zawiera¢ czastki $cierne. Uszczelnianie fozyska jest korzystne, ze wzgledu na
utrzymanie srodkéw smarnych na powierzchni robocze;j.

Obliczenie rozmiaréw tulei

Aby obliczyé $rednice zewnetrzna (O.D.)tulei.:

Tuleja O.D. (min) = Obudowa (max) + Wcisk (min) patrz Rys. 1,0.

Tuleja O.D. (max) = Tuleja O.D. (min) + Tolerancja produkcyjna patrz Rys. 3,0
Aby obliczyé srednice wewnetrzna tulei (1.D.):

Tuleja I.D. (min) = Srednica watu (max) + Zamkniecie otworu + Luz roboczy (min)
patrz Rys.2,0

UWAGA: patrz szczegdty zamkniecia otworu.

Aby obliczyé grubosé sciany:

Tuleja O.D. (max) - Tuleja I.D. (min)
2

Grubos¢ sciany (max) =

Grubos¢ Sciany (min) = grubosc éciany (max) - tolerancja produkcyjna

Zmniejszenie Srednicy wewnetrznej tulei :

Dla grubosci $ciany pokazanej na Rys. 4,0 100% wcisk tuleja / obudowa bedzie przenoszony na wewnetrzna $rednice tulei, powodujac
odpowiednia redukcje w $rednicy otworu.

Dla temperatur powyzej 20°C i tulei o grubych éciankach powyzej zalecanej grubosci $ciany, nalezy bra¢ pod uwage rozszerzalnosé
cieplna.

Typowe przyktady:

1. Dla walu o rozmiarze s$rednicy 55.0 mm, zalecana grubos$¢ sciany z Rys. 4,0 bedzie 3.5 mm, dlatego tez tuleja O.D.
bedzie 55+(2X3.5 ) = 62.0mm nominalnie. Zalecana grubo$¢ $ciany, zmniejszenie $rednicy wewnetrznej tulei bedzie réwne 100% wcisku
obudowy tulei z Rys. 1,0 wynosi 100% X 0.080 = 0.080 mm

2. Dla watu o rozmiarze érednicy 55.0 mm, grubos$¢ sciany 25.0 mm, tuleja O.D. bedzie 55 + (2 X 25) = 105 mm nominalnie. Zmniejszenie
Srednicy wewnetrznej tulei, wskutek wcisku z Rys. 1,0 wynosi 0.105 mm.

Dla temperatury 90°C, wzrost od standardu = 90 - 20 = 70° zmiany temperatury. Grubos$¢ $ciany X zmiana temperatury X liniowy wspét-
czynnik ekspans;ji:

=25X70X12X10

=21000X10

=0.21 mm

Zmniejszenie $rednicy otworu ($rednicy wewnetrznej tulei) wskutek rozszerzal.cieplnej =2 X 0.21 = 0.42 mm

Zmniejszenie srednicy otworu wskutek wcisku tuleja/obudowa= 0.105mm. Razem zmniejszenie $rednicy otworu = 0.105 + 0.42 = 0.525 mm

Techno Plus - centrala Techno Plus - oddziat
ul. Oliwska 85, 80-542 Gdansk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
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Wplyw wcisku tulei na wymiary wewnetrzne

W obliczeniach wymiarowych konieczne jest uwzgled-
nienie wcisku tulei na wymiar jej wewnetrznej $rednicy.
Do obliczer $rednicy wewnetrznej tulei, przyjaé¢ nalezy,
ze w tulejach o grubosci sciany do 12 mm100% wecisku
(liczonego w mm) jest wielkosciag zmniejszajacy $rednice
wewnetrzng tulei. Dla grubosci écianki powyzej 12 mm
wskaznik ten wynosi 80%.

Ustalenie mechaniczne Tufcot nie jest normalnie wyma-
gane. Dzieki jego niskiemu modutowi sprezystosci, juz
umiarkowane pasowanie z wciskiem zwykle wystarcza do
zamocowania i zabezpieczenia tulei przed obrotem w obu-
dowie. Zalecane wartosci wcisku( w mm) na zewnetrznej
$rednicy tulei, dla wszystkich gatunkéw sg podane w tabeli 5,0

tab5s

Srednica watu Wecisk na zewnetrznej

$rednicy w mm przy

obciazeniu tozyska
do 2000 p.s.i (140kg/cm?)

Milimetry Milimetry
13 +0.050
25 +0.060
38 +0.076
51 +0.076
64 +0.076
76 +0.076
89 +0.010
102 +0.010
114 +0.010
127 +0.010
140 +0.013
152 +0.013

203 +0.015
254 +0.015
305 +0.015
356 +0.018

1p.s.i.=6894,75 Pa

Luz roboczy czopa/watu

Tabela 6,0 wymienia zalecane luzy otworu dla zakresu
rozmiaréw tulei w warunkach roznych obcigzen.
Uwzgledniono tu konieczno$¢ uzyskania korncowego luzu
roboczego, przy zatozeniu mocowania tulei z wciskiem.

tab 6

Srednica watu Luzy otworu na

1/D az do 1000 p.s.i

70kg/cm?)

Milimetry Milimetry
13 +0.15
25 +0.15
38 +0.20
51 +0.23
64 +0.28
76 +0.30
89 +0.33
102 +0.33
127 +0.38
152 +0.40
203 +0.46

Srednica watu

Luzy otworu nal/D az do
1000 - 2000 p.s.i
70 - 140kg/cm?*

Milimetry Milimetry
13 +0.20
25 +0.20
38 +0.25
51 +0.28
64 +0.33
76 +0.36
89 +0.38
102 +0.38
127 +0.41
152 +0.46

203 +0.51

Techno Plus - oddziat
ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40
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TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100 PTFE

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?
Wytrzymato$c¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymato$c na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie

Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm?

SW.L 13,000 PSI 89.7 N/mm?

Absorbcja wody, 1/8 in (grubos¢)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu  6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 10) 0.32 (M/mx 10%)
Smar Czysty P.T.F.E. FL1 690
Kolor Biaty
Wspdtczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.14-0.11
Woda 0.01
Naciski w tozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02

owa 2.20 m/sek.

Predkos$¢

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos$¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymatos$¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na sciskanie

Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm2

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar brak brak
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.24
ierdzewna Woda 0.01
w tozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02

iowa 2.20 m/sek.

www.technoplus.com.pl
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WYMAGANIA

Twardos¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100G

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymato$c¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2
Wytrzymato$¢ na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie

Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm?

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci Scianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu  6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Grafit

Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.19

stal nierdzewna Woda 0.01

Naciski w fozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02

Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek.

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos$¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100M

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymatos$¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na sciskanie

Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm2

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Molibden Molibden

Kolor Jasno szary

Wspétczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 15-.18

ierdzewna
w tozysku 15.5 N/mm?

www.technoplus.com.pl

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice

tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40
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TUFCOT

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100M/PTFE

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymato$c¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2
Wytrzymato$¢ na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie

Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm?

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci Scianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu  6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Molibden/8%PTFE Molibden/8%PTFE

Kolor Jasno szary

Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho A4-1

stal nierdzewna
Naciski w fozysku 15.5 N/mm?
Predko$ owa 2.20 m/sek.

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos$¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100MX

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymatos$¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na sciskanie

Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm2

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Wyzsza zawarto$c Wyzsza zawarto$c
% Molibdenu 8% PTFE % Molibdenu 8% PTFE
Kolor Jasno szary
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 15-.12

ierdzewna
w tozysku 15.5 N/mm?

www.technoplus.com.pl

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice

tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40
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TUFCOT

TUFCOT KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100XG

TUFCOT KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T100MX/PTFE

www.technoplus.com.pl
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WYMAGANIA TYPOWE WARTOSCI WYMAGANIA TYPOWE WARTOSCI
ANGIELSKIE METRYCZNE ANGIELSKIE METRYCZNE
Twardos¢ wg Rockwell 100 Rockwell M. 100 Rockwell M. Twardos$¢ wg Rockwell 100 Rockwell M. 100 Rockwell M.
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Gestosc 1.25-1.48 (Gms/cc) 1.25-1.48 (Gms/cc) Gestosc 1.25-1.48 (Gms/cc) 1.25-1.48 (Gms/cc) IS
= L
Wytrzymatos¢ na rozcigganie Wytrzymatos¢ na rozcigganie “m W
Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa o N
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2 Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm? @ =
T § o
Wytrzymato$c¢ na zginanie Wytrzymatos$¢ na zginanie 2 %
Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2 Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2 M _.m
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2 Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm? = ]
Wytrzymatos¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm? Wytrzymato$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?2
Wytrzymato$¢ na $ciskanie Wytrzymatos$¢ na sciskanie
Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2 Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2 3
Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm? Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm? 2
@
o
Absorbcja wody, 1/8 in (grubos¢) mniej niz 0,1% (0.1% grubosci $cianki) Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc) mniej niz 0,1% (0.1% grubosci $cianki) o m )
w ¥
Eo s
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu  6-7 Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7 m S ©
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13 20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13 9 s %
9w ® 9
2 o<
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C nw % 55
o
Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 108) 0.32 (M/m x 104) Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 108) 0.32 (M/m x 10%) m M <
2
Smar Wyzsza zawarto$¢ Wyzsza zawartos¢ Smar Wyzsza zawartos¢ Do - 20%
% Molibdenu 8%PTFE % Molibdenu 8%PTFE % grafitu
Kolor Jasno szary
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.18-0.19
ierdzewna Woda 0.01 AAWA
Wspoétczynnik tarcia , Tufcot kontra Na sucho 14-1 w tozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02 rmrr

Naciski w tozysku 15.5 N/mm?
Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek.

iowa 2.20 m/sek.
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TUFCOT

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T200

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymato$c¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2
Wytrzymato$¢ na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie

Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm?

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci Scianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu  6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 390 st. F 200st.C

Modut sprezystosci

0.47 (Lbs/Sq In x 106)

0.32 (M/m x 10%)

Wspotczynnik tarcia , Tufcot na
stal nierdzewna

Naciski w fozysku 15.5 N/mm?
Predko$ owa 2.20 m/sek.

Na sucho
Woda
Olej

0.19
0.01
0.02

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos$¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T200G

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymatos$¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na sciskanie

Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm2

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 390 st. F 200st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Grafit
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.19
ierdzewna Woda 0.01
w tozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02

iowa 2.20 m/sek.

www.technoplus.com.pl

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice

tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40
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TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T200G+PTFE

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymato$c¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2
Wytrzymato$¢ na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie

Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm?

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci Scianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej
20-100st. C

Réwnolegle do laminatu
Prostopadle do laminatu

67
12-13

Maks. Stata temperatura pracy

225st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 10°) 0.32 (M/m x 10%)
Smar 12% Grafit+10%PTFE

Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.14-0.11

stal nierdzewna Woda 0.01

Naciski w fozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02

Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek.

TUFCOT

WYMAGANIA

Twardos$¢ wg Rockwell
Gestosc

KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T200M

TYPOWE WARTOSCI

ANGIELSKIE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

METRYCZNE

100 Rockwell M.
1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2
Wytrzymatos$¢ na zginanie

Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na sciskanie

Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2

Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm2

Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc)

mniej niz 0,1%

(0.1% grubosci $cianki)

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7
20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13
Maks. Stata temperatura pracy 390 st. F 200st.C

Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
Smar Molibden

Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.15-0.12

stal nierdzewna Woda 0.01

Naciski w tozysku 15.5 N/mm?2 Olej 0.02

Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek.

www.technoplus.com.pl

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice

tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40

Techno Plus - oddziat
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TUFCOT KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T200M+PTFE

Gatunek morski

TUFCOT KARTA KATALOGOWA MATERIALU

T400+PTFE

Gatunek ognioodporny

www.technoplus.com.pl

TUFCOT

WYMAGANIA TYPOWE WARTOSCI WYMAGANIA TYPOWE WARTOSCI
ANGIELSKIE METRYCZNE ANGIELSKIE METRYCZNE
Twardos¢ wg Rockwell 100 Rockwell M. 100 Rockwell M. Twardos$¢ wg Rockwell 100 Rockwell M. 100 Rockwell M.

Gestosc

1.25-1.48 (Gms/cc)

1.25-1.48 (Gms/cc)

Gestosc

1.25-1.48 (Gms/cc)

1.25-1.48 (Gms/cc)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Predko: wa 2.20 m/sek.

ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice

tel.fax: 32 202 93 71, 32 252 08 40

&
N
o
o
o
")
=
[
]
<]
=
]
(9]
=

Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm?2 = 90 Mpa
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2 Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?
Wytrzymato$¢ na zginanie Wytrzymatos$¢ na zginanie
Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2 Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm?2
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2 Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2
Wytrzymatos¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?2 Wytrzymato$¢ na Scinanie 19.500 PSI 134 N/mm?2 o
<
m
Wytrzymato$¢ na $ciskanie Wytrzymatos$¢ na sciskanie X H
Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2 Plaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2 S M
Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm? Boczne (na sztorc) 20.000 PsI 138 N/mm? ] 2
@ N .
o T X
Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢) mniej niz 0,1% (0.1% grubosci Scianki) Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc) mniej niz 0,1% (0.1% grubosci $cianki) m “ ,m.
L g ® 3
W Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu ~ 6-7 Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Rownolegle do laminatu ~ 6-7 @ &5 %
O 20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13 20-100st.C Prostopadle do laminatu ~ 12-13 % & M
[
o 3@
G Maks. Stata temperatura pracy 390st. F 200st.C Maks. Stata temperatura pracy 390st. F 200st.C .m o 2
O O — o
= S &
AIH_ Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 10°) 0.32 (M/m x 10%) Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 106) 0.32 (M/m x 10%)
= Smar Molibden+ 8%PTFE Smar 8%P.T.FE. 8% P.T.F.E.
R
4 Kolor Jasno szary
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 0.12-0.10 N
Y stal nierdzewna Woda 0.01 Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 15-.12 Ammur
_m Naciski w tozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02 stal nierdzewna Woda 0.01 S
A Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek. Naciski w fozysku 15.5 N/mm?2 Olej 0.02
4
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TUFCOT  KARTA KATALOGOWA MATERIALU
T600+PTFE

Wysoka odpornosé chemiczna

Predkos¢ liniowa 2.20 m/sek.
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WYMAGANIA TYPOWE WARTOSCI m
o
S
ANGIELSKIE METRYCZNE VM
@
3
Twardos¢ wg Rockwell 100 Rockwell M. 100 Rockwell M. Q.
Gestosc 1.25-1.48 (Gms/cc) 1.25-1.48 (Gms/cc) o o
A
Wytrzymatos¢ na rozcigganie “m uﬂm W
Wzdtuzna 13.500 PSI 90 N/mm? = 90 Mpa [ N
Poprzeczna 11.000 PSI 76 N/mm?2 o 0 Q
3 g
-9
Wytrzymato$c¢ na zginanie 2 .m M
Wzdtuzna 20.000 PSI 138 N/mm2 T =5
Poprzeczna 15.500 PSI 107 N/mm?2 -3 8
Wytrzymato$¢ na $cinanie 19.500 PSI 134 N/mm?
Wytrzymato$¢ na $ciskanie S
Ptaskie (na ptasko) 50.000 PSI 345 N/mm?2 » 2
Boczne (na sztorc) 20.000 PSI 138 N/mm? 2 )
S o
@
Absorbcja wody, 1/8 in (grubosc¢) mniej niz 0,1% (0.1% grubosci Scianki) © m o
o < X
558
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej Réwnolegle do laminatu  6-7 S8 o
20-100st. C Prostopadle do laminatu ~ 12-13 ® 5 %
n © O
2 ov
Maks. Stata temperatura pracy 266 st. F 130st.C nw S
o
Modut sprezystosci 0.47 (Lbs/Sq In x 109) 032 (M/m x 10%) 5O
-3 8
Smar 8% P.T.F.E. 8% P.T.F.E.
Kolor Kremowy
Wspotczynnik tarcia , Tufcot na Na sucho 15-.12
stal nierdzewna Woda 0.01 AAWA
Naciski w fozysku 15.5 N/mm? Olej 0.02 <ne

N
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Centrala Oddziat Katowice
Techno Plus sp. j. Techno Plus sp. j.
ul Oliwska 85, 80-542 Gdarisk ul. Michata Gierlotki 28, 40-688 Katowice
tel. 58 344 69 58 tel.fax: 32202 9371
fax. 58 345 43 40 tel.fax: 32 252 08 40

e-mail:info@technoplus.com.pl e-mail:katowice@technoplus.com.pl www.technoplus.com.pl



