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BOS-11, BOS-12 & BOS-13 ==

Allgemeine und technische Informationen

Gemeinsam vorwarts mit unseren Kunden

Seit mehr als 50 Jahren gehért SANKYO OILLESS zu den fihrenden Herstellern von wartungsfreien Gleitelementen.
Als Vorreiter in der Produktion von Stanz- und Presswerkzeugkomponenten fir die Automobilindustrie beliefert
SANKYO OILLESS ebenso Produkte fiir viele andere Anwendungsbereiche, wie z.B. Formenbau, Maschinenbau,
Verpackungsindustrie, Schwerindustrie, Aerospace u.v.a.m.

Die von SANKYO OILLESS entwickelten Technologien haben die Verringerung bzw. Eliminierung von Reibung,
Verschlei3 und Schmierung im Fokus. Darlber hinaus stellt SANKYO OILLESS Dienstleistungen und Qualitatsprodukte
bereit, um Ihnen jederzeit bestmdgliche Losungen flr lhre Anforderungen zu bieten.

Die Vorteile von Gleitlagern gegeniuber Walzlagern

In einer Vielzahl von Anwendungen ersetzen Konstrukteure zunehmend Walzlager durch Gleitlager. Neben dem
einfachen Einbau und der Kosteneffektivitdt bieten Gleitlager eine Reihe deutlicher Vorteile. Gleitlager bendtigen
weniger Bauraum, haben eine gréssere Lastaufnahme, sind wartungsfrei bzw. wartungsarm, einfacher zu montieren,
vibrations-unempfindlich und laufen leiser.

Die nachstehende Liste gibt einen Uberblick Uiber die allgemeinen Vorteile von Gleitlagern im Vergleich zu Walzlagern.

Gleitlager Walzlager

e hohere Lastaufnahme bei gleichzeitig kleinerem e empfindlich bei Stossbelastung, Schwingungs-
Bauraum beanspruchung und gegen Kantenbelastung

e hoherer Widerstand gegenliber Schwingungen und e hohe Kosten fir Lager, Gehduse, Gegenflachen und -
hdhere Lebensdauer Befestigungsmaterialien

e einfacherer Einbau e grosser Bauraum notwendig

e geringere Kosten flr Gehduse und Wellenoberflachen e neigt zu Gerduschentwicklung
e grosszugigere Wellentoleranzen moglich

e Kkeine Befestigungsmaterialien notwendig wie z. B.
Seegerring

e kompensiert Fluchtungsfehler und verringert die
Kantenlast

Technologien fiir Hochstleistungen

SANKYO OILLESS Produkte werden in unseren eigenen Werken gefertigt und weltweit vertrieben.

Wir bieten hochqualitative wartungsfreie Gleitelemente nach weltweiten Standards und Normen fiir den Einsatz in
* Presswerkzeugen

e  Spritzgussformen

e dem allgemeinen Maschinenbau

Als erfahrener Spezialist verfligen wir Uber entsprechendes Know-how der Tribologie, um stets die besten Lésungen
fir Inre Anforderungen zu bieten. Wir liefern schmierfreie Gleitelemente in groBer Vielfalt und Ausflihrung; auch nach
Kundenzeichnung.

Qualitat und Leistung sind unsere standige Verpflichtung!
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@ BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Informationen zur Produktgruppe

Buchsen mit Festschmierstoff

Die Festschmierstoffanteile missen die Moglichkeit haben, sich in den Gleitspalt einzulagern. Dies geschieht einmal
durch Abrieb und andererseits durch Ausquellen aus den Depots im Mikrometerbereich. Daraus folgt, daB eine Paarung
mit Spiel ,,0“ bei Verwendung unserer Gleitelemente aus Bronze mit Festschmierstoff nicht méglich ist; dies wirde
unweigerlich zum Klemmen fuhren.

Buchsen aus Bronze mit Festschmierstoff, z. B. Typ SOB, verengen sich in der Bohrung nach dem Einfligen vom
Toleranzbereich F7 auf einen Toleranzbereich H7. Voraussetzungen dafir sind:

e H7 (die Toleranz der Gehdusebohrung)
e eine entsprechende Wandstérke des Gehduses
e die Einhaltung der optimalen Wandstarke der Buchse

Aus der Erfahrung der verschiedensten Einsatzfélle sollten folgende Toleranzfelder beim Gegenlaufpartner bevorzugt
werden:

e hb6 (fiir héchste Prézision im Schnittwerkzeug- / Formenbau)
o f7,e7 (fiir hohe Genauigkeit im Allgemeinen Maschinenbau)
e d8,e8 (fiir hohe Belastung im Schwermaschinenbau)

e e8+D9 (fiir Extremfélle im Anlagenbau / Ofenbetrieb / Off-shore-Bereich)

Hinweis:
Bei sehr kleinen Bewegungen kann der Graphit sich nicht auf der kompletten Oberflache einlagern. Sprechen Sie bitte
mit der Technik wenn Sie sehr kleine Bewegungen realisieren wollen.

Gegenlaufpartner

Als Gegenlaufpartner kommen nitrierte oder gehértete Stahle bzw. solche mit hartverchromter Oberflache in Frage
(HRC > 35).

Die Hartedifferenz zwischen unserer Bronze mit FSS und dem Gegenlaufpartner sollte ca. 100 HB betragen, um ein
optimales Gleitverhalten zu gewahrleisten.

Die Oberfldche des Gegenlaufpartners sollte zwischen Rz = 3...6,3 pm (geschliffen) liegen.

Missen FlUhrungen, ahnlich wie bei GroBwerkzeugen der Stanztechnik, wahrend des Betriebes kontinuierlich
auseinanderfahren, sollte der Gegenlaufpartner mit entsprechend groBzilgig ausgefiihrten Einlaufschrédgen versehen
werden.
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BOS-11, BOS-12 & BOS-13 ==

Artikel-Informationen

15 Artikeleigenschaften:

Basismaterial | Sondermessing (SO#50SP2)

Selbstschmierend | Ja

Schmierstoff | Graphit

Zul. Flachenpressung P | 100 N/mm?

Zul. Gleitgeschwindigkeit v | 30 m/min
Zul P*v-Wert | 200 N/mm? x m/min
Temperatureinsatzbereich | -50°C / +200°C (max. 300°C)

Reibungskoeffizient | 0,07

s ol Ny - . . Innen-@ | AuBen-@ | Breite | Hoh Lange i . . . . M Zul. Gehause-
Artikel-Nr.: Artikelbez.: d: D: W H: L: "M: 12: [13:| 142 | I5 (DIN EN 20273): last (kN):
63511010 BOS-11-10 10
63511012 BOS-11-12 12 33,3 102 56 25 76 [ 13|10 | 28,6 | 15 M8 4,32
63511015 BOS-11-15 15
63511020 BOS-11-20 20 20

39,7 124 65 32 95 |16 |13 | 33,3 —— M10 7,7
63511025 BOS-11-25 25 25
63511030 BOS-11-30 30 51 159 81 41 122 41,3 | 30 9,55
63511035 BOS-11-35 35 35

60,3 183 102 48 137 16 | 49,2 — M12 17,3
63511040 BOS-11-40 40 40
63511045 BOS-11-45 45 73 194 113 54 152 | 22 54 | 45 23
63511050 BOS-11-50 50 79,3 214 122 57 168 19| 61,9 | 50 25
63511055 BOS-11-55 59 59 M16

83 251 135 64 197 22 | 66,7 —— 30,5

63511060 BOS-11-60 60 60
63511080 BOS-11-80 80 108 295 175 89 235 | 27 87,3 45,5
63511090 BOS-11-90 90 32 80 M20

130 330 206 102 279 | 30 101,6 74,5
63511100 BOS-11-100 100
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SILLESS BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Artikel-Informationen

oM H13, 7 T Artikeleigenschaften:

Basismaterial | Sondermessing (SO#50SP2)

Selbstschmierend | Ja

Schmierstoff | Graphit

11 0.4

Zul. Flachenpressung P | 100 N/mm?

Zul. Gleitgeschwindigkeit v | 30 m/min
Zul P*v-Wert | 200 N/mm? x m/min
14 0.15 Temperatureinsatzbereich | -50°C / +200°C (max. 300°C)

L 05 ) H 0.5 Reibungskoeffizient | 0,07

LNy . i Innen-@ | AuBen-@ | Lange i i . . i Hoh M Zul. Gehause-
Artikel-Nr.: Artikelbez.: d: D: L: D1: n: 12: 13: 14: H: (DIN EN 20273): last (kN):
63512010 BOS-12-10 10
63512012 BOS-12-12 12 33,3 76 54 57 8 6 15 23 4xM8 3,86
63512015 BOS-12-15 15
63512020 BOS-12-20 20 20 27

39,7 89 64 64 10 10 4xM10 5,9
63512025 BOS-12-25 25 25 30
63512030 BOS-12-30 30 51 110 79 79 11 13 30 36 8,18
63512035 BOS-12-35 35 35 43

60,3 121 95 92 14 4xM12 11
63512040 BOS-12-40 40 16 40 45
63512045 BOS-12-45 45 73 133 108 | 102 . 45 51 12
63512050 BOS-12-50 50 79,3 143 117 | 111 21 50 58 4xM12 14,5
63512055 BOS-12-55 55 55 62

83 165 137 | 130 | 17 22 4xM16 16

63512060 BOS-12-60 60 60 65
63512080 BOS-12-80 80 108 197 171 | 1562 | 22 29 81 27
63512090 BOS-12-90 90 80 4xM20

130 241 210 | 197 | 25 32 91 30,5
63512100 BOS-12-100 100
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BOS-11, BOS-12 & BOS-13 ==

Artikel-Informationen

Artikeleigenschaften:

Basismaterial | Sondermessing (SO#50SP2)
Selbstschmierend | Ja
2 Schmierstoff | Graphit
¥ ol g .
- Telg Zul. Flachenpressung P | 100 N/mm?
S
Zul. Gleitgeschwindigkeit v | 30 m/min
Zul P*v-Wert | 200 N/mm? x m/min
| Temperatureinsatzbereich | -50°C / +200°C (max. 300°C)
14 £0.15 Reibungskoeffizient | 0,07
< H >
LNy . i Innen-@ | AuBen-@ | Lange i i . i i Hoh M Zul. Gehause-
Artikel-Nr.: Artikelbez.: d: D: L: D1: n: 12: 13: 14: H: (DIN EN 20273): last (kN):
63513010 BOS-13-10 10
63513012 BOS-13-12 12 33,3 103 54 81 8 6 15 23 2xM8 3,86
63513015 BOS-13-15 15
63513020 BOS-13-20 20 20 27
39,7 116 64 89 10 10 2xM10 5,9
63513025 BOS-13-25 25 25 30
63513030 BOS-13-30 30 51 143 79 | 113 | 11 13 30 36 8,18
63513035 BOS-13-35 35 35 43
60,3 159 95 | 130 | 14 11
63513040 BOS-13-40 40 16 40 45 2xM12
63513045 BOS-13-45 45 73 175 108 | 144 - 45 51 12
63513050 BOS-13-50 50 79,3 190 117 | 157 21 50 58 14,5
63513055 BOS-13-55 55 55 62
83 216 137 | 184 | 17 22 2xM16 16
63513060 BOS-13-60 60 60 65
63513080 BOS-13-80 80 108 259 171 | 214 | 22 29 81 27
63513090 BOS-13-90 90 80 2xM20
130 324 210 | 279 | 25 32 91 30,5
63513100 BOS-13-100 100
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Artikel-Informationen
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BOS-11, BOS-12 & BOS-13 ==

Allgemeine und technische Informationen

Nachbearbeitung

SANKYO OILLESS - Bronzen lassen sich sehr gut bearbeiten. Grundséatzlich besteht in der Bearbeitung unserer
Bronze mit Festschmierstoff kein groBer Unterschied zur Bearbeitung von handelstblichen Stéhlen, so daB kein
Spezialwerkzeug bendtigt wird. Allerdings sollten nur scharfe bzw. mdglichst neue Werkzeuge verwendet werden.

Frasen

Bei der Bearbeitung mit HSS-Werkzeugen bzw. Hartmetall ist der Einsatz von Kuhl-Schmiermittel erforderlich. Bei
gréBerem Spanabhub zunédchst bis auf ca. 0,3mm vorschruppen. Grundsétzlich gilt: Mit wenig Kraftaufwand, wenig
Vorschub, bei hohen Drehzahlen und mit geringem Spanabhub frésen / vorschruppen.

Bohren

Bei der Bearbeitung mit HSS-Werkzeugen ist der Einsatz von Kiihl-Schmiermittel erforderlich. Das Bohren erfolgt wie
bei herkdmmlichen Stahl, im Bedarfsfall jedoch den Vorschub bei gleicher Drehzahl erhéhen. Flachleisten rickseitig
bohren und anschlieBend auf der Gleitflache nachsenken, wenn das Bohren durch Festschmierstoff-Depots notwendig
ist.

Schleifen

Bearbeitung mit Schleifscheiben und Einsatz von Kuhimitteln erforderlich.

KorngréBe 46 - 60
Material Siliziumcarbid
Drehgeschwindigkeit 1500 U/min
Arbeitsgeschwindigkeit 30 m/min

Reiben

Bei der Bearbeitung mit HSS-Reibahlen ist der Einsatz von Kihl-Schmiermittel erforderlich. Das Reiben erfolgt wie bei
herkdmmlichen Stahl, im Bedarfsfall jedoch den Vorschub bei gleicher Drehzahl erhdhen.

Schleifen
Beispiel bis 100mm AuBendrehen Innendrehen
Drehzahl ca. 1000 U/min ca. 500 U/min
Vorschub ca. 0,1 m/min ca. 0,07 m/min
Werkzeug Hartmetall Hartmetall

8 www.sankyo-oilless.de
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Allgemeine und technische Informationen
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BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

@KYO

OILLESS

[10-5 *grd.-1]

Werkstoffdaten
Werkstoff SO#50SP2* | SO#50SP5 | SO#50SP7 SO#50SP8 | SO#50SP13 SO#50B
Hartmessing Alu-bronze Alu-bronze Hartmessing Bronze Rotguss
mit FSS mit FSS mit FSS mit FSS mit FSS mit FSS
Selbstschmierend Ja Ja Ja Ja Ja Ja
Schmierstoff Graphit Graphit Graphit Graphit Graphit Graphit
Zul. Flachenpressung
100 100 120 130 120 50
[ N/mm?]
Zul. Gleitgeschwindigkeit
) 30 10 10 15 10 50
[m/min]
Zul. P*v-Wert
) 200 150 200 200 200 100
[ N/mm?2* m/min ]
Temperatur Standard -50 / +200 -50 / +200 -50 / +200 -50 / +200 -50 / +200 -50 / +200
[°C] Max +300 +300 +300 +300 +300 +400
. .. Anfénglich 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,15
Reibkoeffizient | 5, \erbetrieb 0,07 0,07 0,07 0,07 0,15 0,07
Brinellharte
>210 >210 >260 220 ~ 260 >280 >60
[HB]
Weitere Daten
Deh
ennung 512 >18 2 >3 50,5 >15
[%]
Dicht
iente 7.9 7,7 7.8 7,8 7,2 8,7
[ kg/dm?3]
Zugfestigkeit
vgrestigkel 755 686 ~833 5700 550 195
[N/mm?]
Streckgrenze
>412 >372 >509 - - >105
[ N/mm?]
E-Modul
97000 108000 123600 108000 145000 96000
[ N/mm?]
Lineare Warmeausdehnung
1,9 1,6 1,6 1,9 1,71 1,8

*: Material geméaB den SANKYO OILLESS Standards

**: gegen Stahl, gehértet und geschliffen

10
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SANKYO

BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

A sl SO#50PB CuSn8 | SO#50S45C  SO#50F | Polyacetal
bronze bronze
. nach DIN Stahl Grauguss
Zinnbronze 17662 mit FSS mit FSS Kunststoff
Nein Ja Nein Nein Ja Ja Nein
- Ol - - Graphit Graphit Graphit
25
’ 80 50 80 40 30 5 35 (mit O)
20 300 50 120 10 10 50
200 (m. Ol)
100
- 96 100 - 80 50 200 (. O
5074200 | 45, .90 | 90/+200 | o456, .000 | -50/+150 | -50/+150 @ -50/+80
+300 +300
0,15
0,16 0,09 T - 0,01 - -
’ >80 >25 >80 - >375 160 ~ 220 | 115 (HRR)
>6 - >5 - 19 - 73
8,7 6,5~7,0 8,2 8,8 7.8 74 ~73 14
>295 - >295 - >690 >250 69
>161 - >161 - - - -
108000 . 108000 115000 - - -
’ 18 : 18 - 1.1 L o

www.sankyo-oilless.de
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BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

SANKYO
OILLESS

Chemische Resistenzen

Wasser
SO#50SP5
SO#50SP2 SO#50SP7
Werkstoff SO#50B SO#50F SO#50845C | Pol tal
ersto SO#50SP8 SO#50SP13 clyaceta
SO#50AIB
Hartmessing Rotguss Alu-bronze Grauguss Stahl Kunststoff
SiiBwasser (0] © © X © (@)
Salzwasser A @) 0] X © 0]
Sauren
SO#50SP5
SO#50SP2 SO#50SP7
Werkstoff SO#50B SO#50F SO#50845C | Pol tal
ersto SO#50SP8 SO#50SP13 clyaceta
SO#50AIB
Hartmessing Rotguss Alu-bronze Grauguss Stahl Kunststoff
Alkohol © © © - © -
Ameisenséure - - - - - X
Chlor (trocken) © © © - © -
Chlor (feucht) X A A - - -
Chromséaure X X X X - -
L © (20°C)
Essigsdure X X X © O
9 A (118°C)
Salzsaure - (0] (@) X - X
Konzentrierte Salzsaure X X A X X -
Milchséure X X X X (0] X
Phenol - - - - - X
Phosporsaure X (0] (0] X A X
Salpetersaure X X X (0] -
X*
Schwefelsédure (40-80%) X A A X A A
. X
Schwefelsdure (80-95%) X @) o) X A A
Verdiinnte Salzsaure A - - - - X
Wasserstoff Peroxid A (0] O X O -
*: Hohe Konzentration
**: Niedrige Konzentration
Legende

12

©: Bevorzugt

O: keine Einschrankungen

A: Beeintrachtigt

X: Nicht fur den Gebrauch geeignet

-: keine Informationen

www.sankyo-oilless.de



SANKYO
OILLESS

BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

Chemische Resistenzen

Alkale
SO#50SP5
SO#50SP2 SO#50SP7
Werkstoff SO#50B SO#50F SO#50845C | Pol tal
erksto SO#50SP8 SO#50SP13 olyacetd
SO#50AIB
Hartmessing Rotguss Alu-bronze Grauguss Stahl Kunststoff
© (20°C
Amoniak (trocken) © © © (0] ( ) X
X (Gas)
© (20°C
Amoniak (feucht) X X X (0] ( ) X
X (Gas)
Amoniak (fliissig) X X X = © X
Eisenchlorid X @] (@] X A -
Kaliumhydroxid (@) (0] O - - -
Kalziumchlorid X (0] O A (@) -
Kalziumhydroxid (0] © © (0] - (0]
Natronlauge (@) 0] (@) - © -
Schwefel (trocken) © (0] (@) A - (0]
Schwefel (feucht) X X X A - (0]
Lésungsmittel
SO#50SP5
SO#50SP2 SO#50SP7
Werkstoff SO#50B SO#50F SO#50845C | Pol tal
erksto SO#50SP8 SO#50SP13 olyacetd
SO#50AIB
Hartmessing Rotguss Alu-bronze Grauguss Stahl
Aceton © © © (@) © A
Benzol - - - - - A
Ethylenglykol A = =
Kohlenstofftetrachlorid
© © -
(trocken)
Kohlenstofftetrachlorid X ) .
(feucht)
Methanol © © © (@] (@] A
Toluol © © © (0] - -
Legende
©: Bevorzugt O: keine Einschrankungen A: Beeintrachtigt
X: Nicht fur den Gebrauch geeignet -: keine Informationen
www.sankyo-oilless.de 13




BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

SANKYO

Chemische Resistenzen

Schmierstoffe u. a.

SO#50SP5
SO#50SP2 SO#50SP7
Werkstoff SO#50B SO#50F SO#50845C | Pol tal
ersto SO#50SP8 SO#50SP13 clyaceta
SO#50AIB
Hartmessing Rotguss Alu-bronze Grauguss Stahl Kunststoff
Benzin © © © (@) © (0]
Diesel - - - - - @]
Erdol A (0] (0] (0] (0] -
Lack © © © A - -
Petroleum © © © (0] © -
Pflanzliches Ol ©) ©) ©) A - -
Schmierstoff © © © © © (0]
Schwerol (0] © © 0] (@] -
Tierisches Ol © ©) © - - -
Legende

©: Bevorzugt O: keine Einschrankungen

A: Beeintrachtigt

X: Nicht fur den Gebrauch geeignet -: keine Informationen
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@ BOS-11, BOS-12 & BOS-13

Allgemeine und technische Informationen

Wartung und Schmierung

Vor dem Einbringen der Gleitelemente sind die Aufnahmeflachen der Gehause zu séubern, ein Olfilm auf der Fiigeflache
erleichtert das Eindrticken bei Buchsen. Vor Montage der Lagerstelle sollten die Gleitflichen mit einem leichten Fettfilm
versehen werden, um den EinlaufverschleiB gering zu halten und den Festschmierstoff zu aktivieren.

Folgende Schmierfette sollten bevorzugt werden:

ELKALUB GLS 364 ELKALUB 120°C Fur die Lebensmittelindustrie
ELKALUB GLS 595/N2 ELKALUB 300°C Fur die Lebensmittelindustrie
ELKALUB GLS 993 H1 ELKALUB 150°C Fir die Lebensmittelindustrie

GLEITMO 805 FUCHS 110°C
ALTEMP QNB 50 KLUBER 150°C
Kliiberalfa DH 3-350 KLUBER 230°C
Kliberfood NH1 CH 2-150 KLUBER 250°C Fir die Lebensmittel- & Pharmaindustrie
Klibertemp GR AR 555 KLUBER 250°C
PARALIQ P 68 KLUBER 100°C Fir die Lebensmittel- & Pharmaindustrie
Gadus S2 V100 2 SHELL 130°C
Gadus S3 V100 2 SHELL 160°C
Multi-purpose grease Nr.12511 PRESSOL 80°C

Die verwendeten Schmierstoffe miissen frei von Additiven wie MoS2 (Molybdandisulfid) oder EP sein.

Die folgenden durchzufiihrenden Arbeiten beschranken sich in der Regel auf eine Kontrolle des VerschleiBes im Zeitraum
von Y2 bis 2 Jahren, je nach Einsatzdauer und Belastung. Nach jeder Demontage sollte ein einmaliges Nachfetten erfolgen,
den eingesinterten Gleitfilm aus Festschmierstoff dabei nicht entfernen. Kontinuierliche Schmierstoffeinbringung ist
nicht erforderlich, da die Teile unter Beachtung der Einsatzkriterien fir Gleitelemente aus Bronze mit Festschmierstoff
wartungsfrei sind.

Transport und Lagerung

Die Teile sind staubfrei und trocken zu lagern, mechanische Beschadigungen bei Transport und Lagerung sind zu
vermeiden. Ebenso ist der Kontakt mit organischen und anorganischen Lésemitteln zu verhindern, da es hierbei zur
Zerstérung des Festschmierstoffes kommen kann.
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SANKYO

Sankyo Oilless Industry GmbH - 40724 Hilden - Itterpark 7-9 - 40721 Hilden - Postfach 126

Telefon +49 (0) 2103-584 600 - Telefax +49 (0) 2103-584 611 - www.sankyo-oilless.de - Emai: Info@de.sankyo-oilless.com
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