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1. UVvOD

Tufcot® je industrijski kompozitni materijal proizveden od sintetickin viakana i
termoreaktivnih smola.

Svi tipovi Tufcot® materijala su sadrze suhe lubrikante koji osiguravaju dobra
klizna svojstva gotovog proizvoda. Ovi lubrikanti su ravnomjerno rasporedeni u
materijalu, sto fijekom normalnog trosenja kontinuirano oslobada mazivo. Kao
suha maziva Tufcot® koristi grafit, molibden disulfid i PTFE.

Fizikalna i kemijska svojstva Tufcot® materijala Cine ga idealnim materijalom za
klizne lezaje. Razlicitim kombinacijama armaturnin viakana impregniranih
smolama i adifivima, proizveden je materijal razlicitin fizikalnih i kemijskih
svojstava pogodan u Sirokom spekiru primjena u industriji.

Kemijska otpornost Tufcot® materijala omogucuje postojanost u tekucinama,
lzuzetna kemijska postojanost Tufcot® materijola omogucava da mnoge
otpadne tekucine, otapala, mulj i slicno mogu posluziti kao podmazujuci mediji
pored postojecih mineralnih ulja, bilinih ulja, topivih ulja ili masti. Povrsinska
hrapavost viakana u Tufcot® materijalu osigurava ravnomjerno podmazivanje i
na taj nacin pomaze u odrzavanju kontinuiranog filma na radnoj povrsini. Osim
toga, tip T100 osobito ima izuzetno nisku stopu apsorpcije viage i stoga
zanemarive dimenzijske promjene, $to je idealno pogodno za primjenu u
aplikacijama uronjenim u vodi.

Tufcot® Vam nudi konstrukciju i proizvodnju razlicitih vrsta industrijskin proizvoda
poput vodilica, kliznih lezaja, nosaca, podloznih plocica i sli¢nih proizvoda po
zahtijevu kupca. Specificna tezina Tufcot® materijala je 6 puta manja od
specificne tezine Celika, lako se strojno obraduje, ne sadrzi ofrovne ili stetne
tvari za Covjekovo zdravlje i okoli§ te ne mijenja dimenzije Cak i u mokrim ili
vlaznim radnim uvjetima.

Tufcot® se osobito preporuCuje u primjenama gdje koristenje maziva nije
preporuclivo, zabranjeno je, ne postoji ili je neprimjenjivo. U uvjetima
nedovoljinog podmazivanja, ovi materijali pokazali su se idealnim rieSenjem.

Posebni fipovi materijala posjeduju i svojstva samogasivosti te postojanosti na
kiseline.

PODACI O TIPOVIMA MATERIJALA | NACINIMA OBRADE NALAZE SE NA
STRANICAMA 81 9.



PRIMJENA

U primjeni sa vecinom postojecih maziva, Tufcot® ostvaruje izrazito nizak
koeficijent tfrenja koji utieCe na smanjenje gubitka nosivosti lezaja te smanjuje
brzinu troSenja. Zadovoljavajuci ucinak podmazujuceg lezaja ovisi o interakciji
izmedu maziva i kontakine povriine lezaja. Gotovo svaka tekucina moze
posluziti kao podmazuju¢i medij za Tufcot®, mada u kontaktu za vodom i
vodenim otopinama pokazuju najbolje rezultate. Dinamicki koeficijent trenja u
vrijednosti od 0,003 izmjeren je tijekom primjene u kontaktu sa vodom kao
podmazujucim medijem.

Nacini frosenja Tufcot® materijala razlikuju od onih uobiCajeno povezanih s
metalima i lakSe se obraduju. Materijal je medutim, osjetljiv na rezanje i frosenje
kada je u kontaktu s grubim povrsinama, zbog cega kontakine povriine trebaju
biti fino obradene. U kontakfu sa obradenim metalom, Tufcot® ce stvoriti izuzetno

polirane povrsine dok se primjenom maziva produzava vijek trajanja materijala.

lako je Tufcot® relativho mekan materijal zbog same prirode svog nastanka,
ponasa se kao poliraju¢i materijal za metalne povrsine $to ga Cini primjenjivim
materijalom na pozicijoma povecane osjetlivosti od ostecivanja metalnih
kontakinih povrsina. Tufcot® je pronasao brojna mijesta primjene poput kliznih
staza umjesto bijelog metala te na mijestima galvanizacije i kemijske obrade
metala. Zahvaljujuci postojanosti na koroziju Tufcot® je pronasao dodatna mjesta
primjene u kontaktima sa teku¢inama.

Tufcot® se proizvodi u tubama, Sipkama i ploc¢ama. Zahvaljujuci svojstvu niske
temperaturne vodljivosti, koristi se i kao termicki izolator.

Tijekom mnogih godina primjene na razlicitim ugradnim pozicijaoma, zahvaljujuci
Tufcot® materijalu napravijene su velike ustede smanjivanjem primjene uljnih
maziva za lezaje.

Tufcot® je nemagnetni materijal te se Cesto primjenjuje pri postojanju magnetnin
ili elektricnih polja. Primjenjuje se i kao elektriCki izolator. Zbog toga je primjenu
nasao i u rudarstvu kod mehanizama transportnih traka.




2. NASI PROIZVODI

e POLUPROIZVODI - PLOCE, TUBE, SIPKE

P

o KLIZNE CAHURE - STANDARDNE/PRIRUBNICKE/
NESTANDARDNE

e PODLOSKE

e KLIZNI JASTUCI




e VODILICE U TRAKAMA

o VODILICE - CIJELE, RASJECENE

e SFERICNI OBLICI

e PROIZVODI PO ZAHTJEVU KUPCA




3. TIPOVI TUFCOT MATERIJALA

Svi tipovi materijala, pored uobicajene, mogu imati boju i nijansu po zahtjevu
kupca. Niti jedna boja uklju€ujucii onu po zahtjevu kupca, ne utjieCe na
fizikalna svojstva materijala u primjeni.

TIP BOJA SVOJSTVA I NAJCESCA PODRUCJA PRIMJENE
1100 Bijela Dimenzionalno stabilan materijal za lezaje, najcesce
primjenjiv za uobi¢ajene medije npr. vodu, ulje i sl.

Samopodmazujuéa varijanta tipa T100. Cjenovno prihvatljiv

T100G materijal visoke otpornosti na habanje za
primjenu na pozicijama metalnih i nemetalnih lezaja
TI00M + PTFE | Svijetlo siva Materijal sa niskim koeficijentom trenja

za lezaje u brodogradnji

T100PC _ ekstremno teskim uvjetima habanja materijala

Posebni sloj PTFE impregniran u habajucu povrsinu
Sivi sloj stvara vrlo nizak koeficijent trenja.

T100XPL / po izboru U ponudi postoji moguénost odabira boja

za vizualno razlikovanje habajucih povrsina

Temperaturno poboljSana varijanta tipa T100G.
Uz ogranic¢enu kemijsku otpornost,
tfemperaturna otpornost iznosi:

200 C - kontinuranirad / 230 C - periodicanrad

T200G Tamno siva

Plavo siva

T200M + PTFE Materijal niskog koeficijenta trenja za lezaje u brodogradniji

. . Samogasiv i samopodmazujudi tip materijala.
1400G Svijetlo siva Primjenijiv u rudarstvu i podzemnim postrojenjima

Konstruiran kako bi ostvario vecu fleksibilnost
kompozithe ploce

T500 Po narudzbi

T600P A Materijal vrhunske kemijske otpornosti

Vrhunska kemijska otpornost na nizim temperaturama
T600G Tamno siva od T200G. Izvrstan kod primjene u kanalizacijskim
sustavima, kiselim kupkama i okruzjima kiselih para

G = Grdfit PA = Poboljsano
M = Molibden disulfid PC = PTFE sa keramickim prahom
P.T.F.E = Politetrafluoretilen (Teflon) XPL = Posebni PTFE sloj



STROJNA OBRADA

Posjedujemo kompletan strojni park za davanje usluga strojne obrade, od
glodanja, tokarenja, busenja, brusenja pa do finalne obrade. To nam daje
mogucnost da za bilo koju dimenziju, oblik ili mjesto primjene mozemo konstruirati i

proizvesti artikle prema zahtjevima i standardima kupca.

Poluproizvodi Dimenzije mm Inch
Najmanji promjer otvora 6.5 V"
TUBA Najveci promjer otvora 914 36"
Najveca duzina 609 24"
Najmanji promjer 12 Iz
SIPKA Najveci promjer 254 10”
Najveca duzina 609 24"
Najmanja debljina 2 1/8”
PLOCA Najveca debljina 145 6"
Najveca sirina 1000 39"
Najveca duzina 5000 197"
Proizvodi Dimenzije mm Inch
Najmaniji promjer otvora 10 3/8”"
LEZAJI Najveci promjer otvora 1500 59"
LEZAJNE CAHURE | Najveca duzina 610/254 24”/10”
Najmanja debljina 3 1/8"
KLIZNI JASTUCI Najveca debljina 305 12"
POTPORNE PLOCE | Najmanja Sirina/duZina 8x8 3/8" x 3/8"
Najveca Sirina/duzina 850 x 2000 33 %" x 78 %"

Najveci broj

standardnih  dimenzija

U mogucnosti

smo proizvesti. Za

nestandardne ili vece dimenzije, molimo da kontaktirate odjel prodaje.

Takoder proizvodimo i materijal sa posebnim PTFE slojem na habajucoj povrsini
koji se zove XPL. Uzorci ovog fipa materijala prikazani su na donjoj slici.
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4. PROIZVODI PO ZAHTJEVU KUPCA

Proizvodi po zahtjevu kupca mogu biti proizvedeni po nacrtima kupca od
svih raspolozivih tipova Tufcot® materijala.

Pored standardnih i specijalnih oblika kliznih ploca, lezaja i lezajnih Cahura, u
mogucnosti smo proizvesti i sfericne lezaje od Tufcot® materijala za uspjesno
riesavanje problema podesivosti.

Sferi¢ni lezaji mogu biti proizvedeni i u kombinaciji sa Tufcot®/Celik

Za primjenu u sredinama s postojanjem rizika od eksplozije, Tufcot® moze
biti proizveden u tipu koji posjeduje svojstvo samogasivosti.
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5. SPECIFICNATEZINA

Tufcot® ima vrlo nisku specificnu tezinu a omijer specificna tezina/tlacna &vrstoca
i usporedba sa vrijednostima ostalih materijala nalazi se u prilozenoj tablici:

Materijal Specifié¢na tezina Tlaéna évrsto¢a Omijer
(g9/cm?3) (N/mm?) ¢vrsto¢a/tezina
Nehrdajuci Celik 7.85 1075 137
Aluminijska 2,30 287 125
legura
Magnerzijeva 1,18 251 213
legura
Tvrdo 0,07 66 945
drvo
Meko 0,45 47 104
drvo
TUFCOT® 1,25-1,48 215 - 360 172 - 243
6.FIZIKALNAIMEHANICKASVOJSTVA
Vlaéna évrstoéa
(N/mm?) 90
Tlaéna ¢vrstoéa
1. Okomito na armaturna viakna
SWL 138 N/mm? 345
2. Paralelno na armaturna viakna
(N/mm?2) 97
Cvrstoéa pri savijanju
(N/mm?2) 138
Modul elasti¢nosti
(M/m x 10%) 0.32
Cvrstoéa na smicanje
(N/mm?2) 134
Tvrdo¢a po Rockwell-u M 100
Specificna tezina
(gr/cm 2) 1.25-1,48
Bubrenje v vodi <0.1%

(1mm debljine stienke nakon 1 godine rada)
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7. KEMIJSKA | OTPORNOST NA KOROZIJU

S=
Zadovoljavajuca

L=
Zadovoljavajuca
U ogranic¢enoj
primjeni

U = Nedovoljna

20°C

50°C

Octena kiselina

15%

(72}

—

Octena kiselina

100%

Aceton

15%

Aceton

100%

Etilni alkohol

15%

Elitni alkohol

100%

Aluminijev sulfat

Tekuc¢i amonijak

Amonijak u vodenoj otopini

Amonijev karbonat

Amonijev nitrat

Benzen

Alkoholni izbjeljivac

Kalciiev klorid

Kalcijev hidroksid

Ugljikov tetraklorid

Klorirana voda

Kreozotno ulje

Limunska kiselina

Etilen glikol

Masne kiseline

Klorovodoni¢na kiselina

Fluorovodicna kiselina

Maleinska kiselina

Nafta

Dusicna kiselina

15%

Dusicna kiselina

100%

Oksalna kiselina

Fosforna kiselina

Ftalni anhidrid

Kalijev hidroksid

Natrijev karbonat

25%

Natrijev karbonat

100%

Natrijev klorid

Natrijev hidroksid

Natrijev nitrat

Natrijev nitrit

Sumporna kiselina

50%

Sumporna kiselina

100%

Trikloretilen

CcCl|lCloiuvuiu|ClvanlruvmcCluvolvmium|Clunlvuo| Clunfvrn vuviuvluviuvn| Clunluviuvouo | ClCluviurn| Clwv|lC

clclu|luluv|lcluvu|lcluvu|lacluo]|lv|lv|lacl=|luv|lvo|lacluo|lv|v|lv|lv|e|lvo|laclvo =l =|laclaclv|lv|lv|lacl =] a
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KEMIJSKA | OTPORNOST NA KOROZIJU

Predhodna tablica odnosi se na testirani tip Tufcot® T200, ali izneseni podaci
mogu se primijeniti i za ostale tipove materijala,

Tufcot® ne korodira i otporan je na mnoga otapala, anorganske otopine, masne
i razrijedene kiseline.

Treba istaknuti da voda i druge tekucine najcesce djeluju kao podmazujuci
medij za materijal osiguravajuci mu niski koeficijent trenja i fime uklanja
probleme koje cesto imaju metalni lezaiji.

Tufcot® nije ofporan na ketone, klorirana otapala, koncentrate luzina i
oksidansa.

Za primjenu u kiselinama i luzinama, koristiti preporuke Tufcot® tehnicke podrike.

“Zadovoljavajuca™ otpornost podrazumijeva da materijal zadrzava 50% i
vise svoje prvobitne CvrstoCe u odnosu na izvornu nakon é mjeseci rada.
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8. RADIJACIJSKA OTPORNOST

EKSPOZICIJA

1x10® Greja | 3x10® Greja | 10x10°8 Greja

(100 Mrad) (300 Mrad) (500 Mrad)
Vliacna cvrstoca 77 40 41 22
(N/mm?2)
Tlaéna évrstoéa
Paralelno na armaturna viakna 103 150 124 95
(N/mm?2)
Okomito na armaturna viakna 339 299 243 185
(N/mm?2)
Cvrstoca pri savijanju 74 82 76 58
(N/mm?2)
M | .

odul savijanja 3,34 4,07 3,69 3,35

(N/mm x 103)

U nuklearnim inzenjerskim primjenama, preporuclivo je koristiti kompozithe lezajne
materijale jer mogu raditi bez podmazivanja uljem ili mas¢u, zadrzavaju &vrstocu i u
uvjetima visoke radijacije te postojani su u uvjetima kada su lezaji povremeno uronjeni u
vodene kupke i druge tekucine.

Kad su polimeri izlozeni gama zracenju, prvi rezultat je aktfivacija i umrezavanje linearnih
lanaca. Ovaj mehanizam je najvise izrazen u sluCaju termo kompozitnih polimera gdje
se povecava tvrdoca i tocka smeksavanja ali u isto vrijeme gubi elasticnost. U slucaju
kontinuiranog zracenja, ostecenje materijala postaje znacajno kao i degradacija fizickin
svojstava zbog depolimerizacije.

Toplinski postojani polimeri izZlozeni su na isti nacin iako sa manje prilika za povecanje
umrezenosti pojavljuje u ranim fazama. Depolimerizacija uglavnom zahtijeva visu razinu
radijacije nego kod termoplasticnin materijala. Medutim, kada se koristi kao lezqj,
toplinski postojan polimer ojacan armaturnim viaknima, pruza otpor zracenju te
postojanost kompozita.

Tufcot®tip T100 pokazuje odlicnu otpornost na zracenje.

Iz tablice je vidljivo da je, unatoC izrazitom smanjenju &vrstoce na visokim razinama
radijacije, tlacna cvrstoca okomita na laminat pokazuje samo neznatno smanjenje dok
paralelno s armaturnim viaknima, znatno povecanje cvrsto¢e do visoke razine zracenjq,
$to ukazuje na dobro medusobno prijanjanje viakana.
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9. ELEKTRICNA | MAGNETNA SVOJSTVA

Tip
T100 A100
Izolacijski otpor (MQ)
BSS. 2782 (P1.2) 2000,00 50000,00
Snaga struje na 90°C
BSS. 2782 (Pt.2) na ravnoj plohi (V/mm) 210,00 >250,00
Na rubovima (kV/inch) 47,00 > 68,00
Faktor snage (1 M/c u sekundi) 0.021 0.019
Dielektricna konstanta (1 M/c u sekundi) 31 33

Svi tipovi Tufcot® materijala posjeduju izvanredna izolacijska svojstva i mogu se
koristitit U mnogim primjenama povezanim sa elektrichom energijom. Koristen u
obliku lezajnih Cahura i plocCica, Tufcot® je pogodan za primjenu U
elektromotorima, generatorimaii dr.

U obliku plocCa, koristi se kao izolacijski materijal u sklopnim sustavima, kucistima
transformatora i kao konstrukcijski materijal opce primjene. Kontaktni prsteni i
ostali dijelovi tfransformatora takoder mogu biti proizvedeni od Tufcot®
materijala.

Tufcot® ne posjeduje magnetna svojstva i ne stvara staticki naboj. Ovakva osobina
omogucava primjenu U podrucjima gdje postoji opasnost od nakuplianja
statiCkog elektriciteta i stvaranja elektricnih ili magnetnih polja.
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10. TERMICKA SVOJSTVA

Tip
T100 A100
Koeficijenti linearnog Sirenja
20 - 100°C (po 1°C x 10 2.6-3.3 5-6
1. Paralelno na armaturna viakna 49-54 9-10
2. Okomito na armaturna viakna
Najveca radna temperatura 130 °C
Najmanja radna temperatura -40 °C
Toplinska vodljivost 0.293
Specificnatoplina (J/kg °K) 1.005

Kao i sve smole kojim se impregnira armaturno viakno, Tufcot posjeduje izuzetno
nisku termicku vodjivost a u uobicajenim radnim uvjetima u kojima dolazi do
stvaranja topline uslied trenja, zbog Cega se toplina u kontaktu sa metalnim
povrsinama osovina ne prenosi na lezaje, za razliku od metalnih lezaja gdje se
stvorena toplina porastom koeficijenta frenja odvodi pomocu podmazujucih

medija.

Izracun topline koja nastaje usljed trenja prikazan je u sliede¢om formuli:

M FDnNn

Toplinski tok (kW) =
P (W) 6x 107

D = Promjer osovine (mm)
= Okretna brzina osovine (/min)
Sila (N)

n
F
u = Koeficijent trenja

Odvodenje topline koja nastaje tfrenjem moze biti znacajno smanjeno, osobito
kada se u primjenama rada lezaja kuciste istog koristi kao glavni vodic topline.
Debljina stijenke lezaja frebala bi biti $to manja kako bi se osiguralo lakse
odvodenje topline.

Toplinsko Sirenje Tufcot materijala vece je od Sirenja metalnin lezaja i tu
Cinjenicu freba uzeti u obzr u konstrukcijoma lezaja za visoke radne
temperature. Obzirom da je Tufcot kompozitni materijal, rezultati mjerenja
variraju ovisno od rasporeda armaturnih viakana.
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11. TRENJE

Proracun PV vrijednosti (P - tlak / V-brzina)

Povecavanje topline uzrokovano porastom frenja medu kontaktnim
povrsinama lezaja ograniCavajuéi je Cimbenik u primjeni kompozitnih
materijala.

Stupanj porasta temperature uslijed trenja ovisi o brzini osovine i opterec¢enju na
lezaj, zatim od koeficijenta trenja i stupnja toplinskog Sirenja u radu. Povrsinska
hrapavost osovine, nacin podmazivanja, temperatura okoline takoder su bitni
Cimbenici koji utjecu na funkcionalnost lezaja.

Uzimanje u obzr svih navedenih cZimbenika, proracun lezaja cini vrlo
kompleksnim dok se iskustveno pokazalo da je kalkulacija odnosa tlak / brzina
(PV) najpouzdanija metoda kalkulacije. PV vrijednost produkt je opterecenja na
lezaju i okretne brzine osovine.

PV vrijednost potrebno je kalkulirati imajuci u vidu nuznost da niti jedna od
vrijednosti ne dosegne kriticnu razinu. Kada su lezqgji izlozeni povremenim
udarima ili kratkotrajnim preopterecenjima, opterecenje je potrebno
izraCunavati prema najvecoj vrijednosti koja ne smije biti veca od najvece
vrijednosti tlacnog naprezanja materijala.

Ako je proracunata PV vrijednost previsoka, tada se duzina lezaja ili promijer
osovine mora povecati kako bi smanjio opterecenje na lezaju, odnosno
smanjiti promjer osovine kako bi se smanijila okretna brzina.

Preporuka: Ako je moguce, potrebno se pridrzavati omjera duZine lezaja
i promjera osovine u iznosu 2:1

Grafikoni PV vrijednosti za Tufcot materijale prikazani su na sliedecoj stranici.

Proracun:

F
Opterecenje (P) = (N/mm?)
AXL

Brzina (V) =mmxdxn (m/min)

Opterecenje / Brzina (PV) =P x V
(N/mm?2x m/min)
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Najniza PV vrijednost odnosi se na rad bez ikakvog podmazujuceg medija ili
sredstva za hladenje. Primjenom odredenih lubrikanata ili podmazujucin medija
PV vrijednost se moze povecati.

Granicne vrijednosti brzine na prikazanim grafikonima mogu se u znacajnoj mjeri
povecati u hidrodinamickim uvjetima rada. Kada se za lezaj preporucuju
hidrodinamicki uvjeti rada i podmazivanja, primjena PV kriterija vise nema smisla i
primjenjuju se drukcija pravila. Lezaji u pumpama primjenjuju se kod brzina vecih
od 300 m/min u uvjetima zanemarivog opterecenja.

Preporuceni odnos V/P za hidrodinamicke uvjete rada lezaja:
V (m/min) / P (N/mm?) > 360

GRANICNE PV VRIJEDNOSTI ZA TUFCOT

100
50 ;
35
£ 20 Yl T100 + PTFE
z s | | Bezpobmazivania
e : T100G
3 > 21| SA PODMAZIVANJEM
= B
w 5 : T T1006
< : ‘\ al BEZ PODMAZIVANJA
z iy
w & I - T100
Z f o BEZ PODMAZIVANJA
\8 ! hs A
o 1 : — -
Ll
T S
O 0,5-
0,1- :
o4 o's 1h sl 100
OKRETNA BRZINA OSOVINE V  (m/min)
Tip materijala Rad bez podmazivanja Rad sa podmazivanjem
T100 16 48
T100G 20 60
T100PTFE 25

PV vrijednosti u N/mm?x m/min
Ispitni materijal osovine — meki Celik EN3B povrsinske hrapavosti 0.8 mm Ra.
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(A) Utjecaj podmazivanja na koeficijent trenja

Tip Podmazivanje
Na suho Voda Topivo ulje Mast Ulje
T100G 0.18-0.21 0.010 0.019 0.013 0.020
Materijal: Standardni Tufcot tip u kontaktu sa 18/8 nehrdajucim Celikom
Opterecenje lezaja P = 15.4N/mm?
Brzina na kontaktnoj povrsini = 2.25 m/s
(B) Koeficijent trenja u radu bez podmazivanja
Materijal: Tufcot tip T100 u kontaktu sa nehrdajucim Celikom
Nehrdajudi celik
OPTERECENJE LEZAJA (N/mm?2)
BRZINA
() 5 10 15 20 25 30
Staticko | Dinamicko| Staticko| Dinamicko| Staficko| Dinamicko| Staticko| Dinamicko| Staticko | Dinamicko| Staticko | Dinamicko
] 0.187 | 0179 | 0.184 | 0183 | 0189 | 0178 | 0.201 0.180 | 0.201 0.184 | 0.191 0.175
5 0.186 | 0175 | 0177 | 0175 | 0189 | 0178 | 0191 0.186 | 0.193 0.187 | 0.192 0.181
10 0177 | 0173 | 0.181 0167 | 0195 [ 0.180 | 0.191 0.178 | 0.192 0.182 | 0.190 0.178

OPTERECENJE LEZAJA (N/mm?2)
BRZINA
(mm/s) 5 10 15 20 25 30
Staticko | Dinamicko | StatiCko| Dinamicko |Staticko| Dinamicko | StatiCko|Dinamicko | StatickolDinamicko | Statickol Dinamicko
! 0.138 0.124 0.132 0.128 0.129 0.125 0.131 0.125 0.130 0.125 0.125 0.124
5 0.145 0.140 0.140 0.136 0.135 0.132 0.132 0.129 0.132 0.130 0.132 0.131
10 0.154 0.146 0.147 0.143 0.141 0.137 0.136 0.133 0.137 0.136 0.138 0.137
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12. STROJNA OBRADA

Tufcot® je lako obradiv uobiCajenim metodama strojne obrade i nacelno
se moze usporediti sa strojnom obradom mesinga ili gvajaka (lignum vitae/drvo
Zivota), ali se treba obradivati bez upotrebe rashladne tekucine.

Tokarenje

Nozeve od volfram karbida potrebno je koristiti za finu zavrinu obradu.
Visokobrzinski Celicni alati za obradu gdje je trazena toCnost obrade manja od
0,127 mm nije potrebna. The can also be used on small quantity production.

Obradni kutevi alata

Vrini nagib Otob°
Bocni nagib S5to7°
Prednji nagib 5°

Brzine obrade
Za dobru zavrsnu obradu 6.1 m/s

Za duzi vijek trajanja 5.1-5.6m/s
Za obradu alatima 4.6-6.1m/s
Rezanje

Grubo tokarenje 0.51-0.76mm
Zavrsno odrezivanje 0.25-0.38mm
Glodanje

Za glodanje se koriste iste obradne tehnike i brzine kao i za tokarenje.

Duzina odrezaka ne bi tfrebala veca od 0.25 - 0.38mm po zubu, kako bi se
produzio vijek trajanja glodala i izbjeglo pregrijavanje.

Busenje
BuSenje je preporucliivo raditi visokobrzinskim volframskim svrdlom okretne
brzine 0.5- 0.6 m/s.
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Oblikovanje
Ova strojna obrada moze se obavljati u smjeru paralelnom sa armaturnim
vlaknima.

Brusenje i pjeskarenje

Ovim metodama strojne obrade moguce je dobiti fino obradene povrsine.
Brzine zavrine strojne obrade trebale bi stvarati otpadne Cestice veliCine do
0.025mm.

Toksi¢nost
Svi sastojci Tufcot materijala potpuno su netoksicni i ne sadrze fenolne smole niti
azbest.

Prasina
Preporucljivo je povesti racuna o prasini pri radu, nacinu odvodnje i zastite disnih
organa radnika u obradi
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13. PROJEKTIRANJA | UGRADNJA LEZAJA | LEZAJNIH CAHURA

A. Projektiranje

Prirubnice:

Najbolji rezultati i nosivost lezaja postizu se kada je povrsina paralelna sa
armaturnim viaknima a vliakna su koncentricna u odnosu na os rotacije i
okomita na smjer opterecenja.

Radijalne lezajne ¢ahure: Napravljene su od Tufcot materijala sa koncentricnim

slojevima armaturnih viakana u odnosu na os rotacije odnosno klizanja.

Prirubnicke lezajne €¢ahure: Izradeni su od Tufcot materijala sa armaturnim
vlaknima okomitim na smjer opterecenja.

Preporuca se kod lezajnih ¢ahura koje na sebi imaju i prirubni¢ko prosirenje, da
se aksijalna opterecenja u smjeru paralelnom sa armaturnim viaknima na
prirubnicu svedu na §to je moguc¢e manju mjeru. Slicnu paznju treba posvetiti
svim primjenama kod kojih su opterec¢enja na savijanje ili smicanje deSavaju u
smjerovima paralelnim sa armaturnim viaknima.

Zavrsnaobrada

Zavrina obrada kontaktnih povriina ima najvedi ucinak na funkcionalnost
lezaja. Idealna povrsinska hrapavost bila bi izmedu 0.8 um i 0.1 ym Ra.

Idaelan materijal za izradu osovina, vratila i drugih okretnih dijelova u
kontaktu sa lezajem bio bi tvrdi Celik, nehrdajuci Celik i Celik za puscane
cijevi. Kako tvrdo kromirane povrsine imaju visok stupanj trosenja u
odredenim radnim okolnostima, potrebno je povrsinsku obradu primjenjivati
samo kao alternativhu opciju.

Glavni kriterij funkcionalnosti je da kontaktna povriina treba biti ocis¢ena od
otpadnih cestica pri strojnoj obradi. Isto tako potrebno je ocistiti i utore za
hladenje odnosno podmazivanje.
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Tolerancijske mjere

Tablica 1
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PROJEKTIRANJE | UGRADNJA LEZAJA | LEZAJNIH CAHURA

Tablica 3

Tolerancijske mjere za Tufcot T100 lezaje i Cahure

Vanijski promjer lezaja Tolerancijska mjera
(mm) (mm)
10 -200 0.05
201 -400 0.10
preko 400 Kontaktirati ELASTO/Tufcot
Tablica 4
Preporuc¢ena debljina stjenke Tufcot T100 lezaja i Cahure.
Vanjski promjer lezaja Preporucena debljina
stijenke
(mm) (mm)
6-25 1.50
26— 50 2.50
51-75 3.50
76— 100 5.00
101-150 6.50
151-200 8.00
201-280 10.00
281- 400 12.00

Napomena:
Za posebne radne uvjete zracnosti (npr. za velika statiCka opterecenja)

obratite se ELASTO / TUFCOT tehnickoj podrsci.

Vrijednosti u tablicama nastale su testnim ispitivanjem na temperaturi
od 20°C.
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B. Ugradnja

Za Tufcot materijal potrebno je osigurati potpuno nalijeganje i ravnomjerno
opterecenje na cijeloj povriini lezaja ili lezajne Cahure.

Za ugradnju u kuciste korisno je koristiti i klizni utor na kucistu. Preporucuje se
ugradnja upresavanjem odnosno uvlacenjem. Direkine udarce ceki¢em pri
ugradnji potrebno je izbjegavati.

Za ugradnju se takoder preporucuje ako je moguce bocno ucvriCivanje lezaja
nosacima kako bi se sprijecilo okretanje lezaja u kucistu. Ravne ploce od Tufcota
poput lezajnih jastuka moguce je ucvricivati i upustenim vijcima.

Na mjestima ugradnje gdje se predvidaju velika bo¢na ili opterecenja na savijanje
Tufcot moze biti ojacan koristenjem dvokomponentnih liepila od epoksi smola, ali
upute proizvodaca moraju strikino primjenjivati sto ukljuCuje i pripremnu obradu
kontaktnih povrsina.

Ako je to moguce, podrucje kontaktne povriine lezaja korisno je zastititi od
djelovanja abrazivnih Cestica i medija koji utjecu na koroziju osim ako fi

mediji nisu u funkciji podmazivanja lezaja. Koristenje brtvi moze pomodi u
zadrzavanju mazivo u lezaju.

Proracun dimenzija lezaja i ¢ahura

Proracun vanjskog promjera O.D.:
Vanijski promjer O.D. (min) = Kuciste (max) + Preklop (min) (vidjeti u Tablici 1)
Vanjski promjer O.D. (max) = Lezaj O.D. (min) + Tolerancija mjera (Tablica 3)
Prorac¢un unutarnjeg promjera I.D.:

Lezaj1.D. (min) = Promjer osovine (max) + suzenje lezaja pri upresavanju +
+ zracnost/zazor (min) (vidjeti u Tablici 2)

Napomena: vidjeti vise detalja o suzenju otvora lezaja pri upresavanju.

Proracun debljine stijenke lezaja i ¢ahura:

Lezaj O.D. (max) — Lezqgj1.D. (min)

Debljina stijenke (max) =
2

Debljina stijenke (min) = Debljina stijenke (max) — Tolerancijska mjera (Tablica 3)
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Zazor otvoralezaja

Za debljinu stijenke prikazane u Tablici 4, iznos 100% preklopa lezaj/kuciste
smanjit ¢e mjeru unutarnjeg promjera lezaja, kao posliedicu suZzenja unutarnjeg
promjera lezaja nakon upresavanja u kuciste.

Za radne temperature iznad 20°C i debljine stijenke lezaja vece od preporucene,
kod proracuna je potrebno uzeti u obziri tfermicko Sirenje materijala.

Najcesci primjeri proracuna:

1.

Za promjer osovine od 55.0 mm, preporuc¢ena debljina stijenke lezaja prema
Tablici 4 bila bi 3.5 mm, dok bi nominalni vanjski promjer lezaja O.D. bio

55+ (2X3.5)=62.0mm.

Za preporucenu debljinu stijenke, suzenje otvora lezaja iznosit ce 100%
iznosa preklopa navedenog u Tablici 1 = 100% X 0.080 = 0.080 mm

2. Za promjer osovine od 55.0 mm, debljinu stijenke 25.0 mm, nominalni
vanijski promjer O.D. iznosit e 55 + (2 X 25) = 105 mm. SuZenje otvora lezaja
U odnosu na preklop u Tablici 1 iznosit ¢e = 0.105 mm.

Temperatura 90°C, uvec¢ana u odnosu na standardnu = 90 - 20 = 70°C utjeCe
na promjenu dimenzija i zove se temperaturna promjena.

Debiljina stijenke X Temperaturna promjena X linearni koeficijent Sirenja:
=25X70X 12X 107

= 21000 X 10

=0.21 mm

Suzenje otvora lezaja tijekom Sirenja =2 X 0.21 = 0.42 mm

Suzenje otvora lezaja kod preklopa (Tablica 1) = 0.105 mm.

Ukupno suzenje otvora kucista = 0.105 + 0.42 = 0.525 mm
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Korekcija iznosa suzavanja promjera lezaja pri upresavanju

Korekciju je potrebno izvrsiti u odnosu na dimenziju otvora lezaja i debljinu
stijenke. Kod lezaja Cija je debljina stijenke do 12 mm, racuna se sa 100%

iznosom suzenja otvora lezaja u odnosu na preklop lezaja sa kucistem.

Za lezaje debljine stijenke vece od 12mm, korigira se izracun suzenja otvora

lezaja na 80% vrijednosti preklopa pri upresavaniju.

Preporuceni iznosi suzenja otvora lezaja pri upresavanju za sve tipove Tufcot

materijala dana je u Tablici 5.0.

Tablica 5.0.
Dodaci na vanjski promjer
Promjer osovine pri tlaku do 138 bara
(mm) (mm)
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
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Tablica zraénosti-radni dosjedi

Tablica 6.0. prikazuje vrijednosti korekcije suzenja otvora lezaja izlozenog
tlaCnom naprezanju u radu. Vrijednosti ukljuCuju iznos suzenja pri upresavanju te
zracnost lezaja u odnosu na osovinu — dosjed.

Suzenje otvora za
Promjer osovine naprezanja do
70kg/cm?
(mm) (mm)
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
Suzenje otvora za

Promjer osovine naprezanja od

70-140 kg/cm?
(mm) (mm)
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




29

PROJEKTIRANJE | UGRADNJA LEZAJA | LEZAJNIH CAHURA

Vanijski promjer Iiaiaia 0.D. (max) .
Vanjski promjertlezaja O.D. (min)

1
Promjer (max) | Tablica 3.0.
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Najmanji j .
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14. TEHNICKO-SIGURNOSNI PODACI O MATERIJALU

SIGURNOSNI TEHNICKI LIST MATERIJALA T100

1. Identifikacijski list materijala i proizvodaca

Proizvodac:

Adresa:

Kontakt broj za hitne slucajeve:
Ime proizvoda:
Kemijski naziv:

2. Sigurnosno upozorenje

Glavne opasnosti koristenja:

3. Sastojci proizvoda

Tufcot Engineering Ltd
330 Coleford Road
Darnall

Sheffield

S9 5PH

+44 0114 2442363
TUFCOT-T100

Poliester kompozit

Udisanje Cestica prasine pri obradi materijala,
Cestice materijala u kontaktu sa o&ima,
Rucna obrada.

Identifikacija pripreme procesa proizvodnje kompozitnog materijala

Kemijski naziv

Tezina (%) Ostalo

POLIESTERSKA SMOLA

KATALIZATOR

UBRZIVAC

POLIESTERSKO PLATNO

4. Mjere prve pomodi

Konzumacija hrane:
Udisanje:

Koza:

Odi:

Neopasno.
Nadrazujuce u prekomjernom izlaganju prasini.
Neopasno.
lzvedite ozljedenu osobu na svjez zrak, isperite

oCi vodom u velikim kolic¢inama, hitno potrazite
lijecnicku pomoc




5. Protupozarne mjere

Temperatura zapaljivanja:
Nacin zapaljenja:

Sredstvo za gasenje:
Zabranjena sredstva za gasenje:
Posebni postupak za gasenje:

Posebne opasnosti od pozara ili
eksplozije:

6. Postupak pri oneéiséenju

Prolijevanje ili stvaranje prasine:

7. Koristenje i skladistenje

Sigurno koristenje:

8. Osobna zastita pri obradi

Zastita disnih organa:
(Tip po izboru)

Provjetravanje radnog prostora:
Zastitne rukavice:
Zastita ociju:

Ostala zastitna oprema:

31

Podatak nepoznat
Podatak nepoznat
Pijena, ABC prah, Ugljicni dioksid.
Podatak nepoznat

Ne

Materijal moze biti zapaljiv pri iziaganju
direktnom plamenu. Izbjegavati
direktno udisanje dima

Ocistiti prostor zahvacen onecis¢enjem

Prema navedenim postupcima

Koristenje maske za prasinu.
Lokalna ispusna ventilacija
Podatak nepoznat

Zastitne radne naocale.

Zavrnuti rukavi,
kosa povezana

9. Fizikalna i kemijska svojstva materijala

Specificna tezina (H20=1): 1,25

Taliste (°C): Nepoznato
Vreliste (°C): Nepoznato
Topivost u vodi: Netopiv

Gustoca pare (Zrak = 1): Nepoznato

Tlak pare (mm Hg): Nepoznato
Postotak isparavanja: Nepoznato

Brzina isparavanja: Nepoznato
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10. Stabilnost i reaktivnost

Stabilnost materijala: Odlicna
Mediji koje freba izbjegavati: Kiseline visoke koncentracije, Ketoni.
Opasne razgradujuce tvari: Ne

11. Informacije o toksi¢nosti

Materijal nije toksiCan
12. Ekoloske informacije
Materijal ne ugrozava ekoloski sustav

13. Odlaganje otpada

Postupak zbrinjavanja: Komercijalno zbrinjavanje
14. Transport
Bez opasnosti

15. Posebni propisi

Ne

16. Ostale informacije

Ne







Ovlasteni distributer
za trziste Hrvatske, Slovenije i BiH:

ELASTO d.o.o.

Savisce 2, Rakitje, 10437 Bestovje
T: +385 1 3320 000
F: +385 1 3323 002
E: elasto@elasto.hr
www.elasto.hr

Svi podaci u ovom katalogu nastali su temeljem testiranja u laboratorijskim uvjetima i predstavljaju stvarne vrijednosti. Pored
velike painje posvecene davanju tocnih podataka u katalogu, svaki savjet ili misljenje tvrtke dato je u dobroj vjeri, bez obveze

ili preuzimanja odgovornosti. Odluka o odabiru najprikladnijeg proizvoda te oStecenja odnosno gubitka nastalog njegovim
koristenjem u iskljucivoj je odgovornosti korisnika.
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