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Als einer der weltweit fuhrenden Hersteller von Walzlagern, lineartechnischen

Komponenten sowie Lenksystemen sind wir auf allen Kontinenten vertreten - mit

Werken, Vertriebsniederlassungen und Technologiezentren. Denn unsere Kunden

schatzen kurze Entscheidungswege, prompte Lieferungen und Service vor Ort.

Afrika

Das Unternehmen NSK

Bereits 1916 startete NSK seine Geschafte als erster
japanischer Hersteller von Walzlagern. Seitdem haben
wir nicht nur unsere Produktpalette, sondern auch
unsere Serviceleistungen fir verschiedene Industrie-
bereiche kontinuierlich ausgebaut und verbessert.

So entwickeln wir Technologien in den Bereichen
Walzlager, Linearsysteme, Komponenten fir die Auto-
mobilindustrie und mechatronische Systeme. Unsere
Forschungs- und Entwicklungszentren in Europa,
Amerika und Asien sind innerhalb unseres globalen

Technologienetzwerkes verbunden. Dabei konzentrie-
ren wir uns nicht nur auf die Entwicklung neuer Tech-
nologien, sondern auf die kontinuierliche Optimierung
der Qualitat - auf jeder Prozessstufe.

Zu den Aktivitaten gehoren u. a. Produktdesign, Simula-
tionsanwendungen auf verschiedenen Analysesystemen
oder die Entwicklung verschiedener Walzlager-Stahle

und Schmierstoffe.
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NSK gehort zu den Unternehmen, die bei Patentanmeldun- Qualitat - auf Basis der integrierten Technologie-Plattform aus
gen fur Maschinenbauteile fihrend sind und hier eine lange Tribologie, Werkstofftechnik, Analyse und Mechatronik.
Tradition haben. In unseren weltweiten Forschungszentren Mehr Giber NSK auf www.nskeurope.de oder rufen Sie uns
konzentrieren wir uns nicht nur auf die Entwicklung neuer an: +49(0)2102481-0
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1. Charakteristische Merkmale, Bezeichnung
der Teile, Kennzeichnung nach Lagernummer

1.1 Vierreihige Kegelrollenlager KV (TQO)

Bei Walzenzapfenlagern sind die Abmessungen durch den
Durchmesser des Walzenzapfens und den kleinsten Durchmesser
der Walze vorgegeben. Trotz des beengten Bauraums mul$

das Lager hochstmagliche Tragfahigkeit aufweisen. Vierreihige
Kegelrollenlager bestehen aus zwei Innenringen und dem
inneren Zwischenring, drei Aufsenringen und zwei duSeren
Zwischenringen. Um den Ein- und Ausbau von Einbaustick und
Walze zu erleichtern, werden vierreihige Kegelrollenlager mit
loser Passung auf den Walzenzapfen aufgesetzt. Entsprechend
muf die Paflache mit Schmiermittel versehen werden, um
zwischen Walzenzapfen und Innenringbohrung die Bildung von
Passungsrost durch das Wandern der Innenringe zu verhindern.
Durch die Schmierstoffzufuhr Giber Nuten (einseitig an den
Innenringen/beidseitige im inneren Zwischenring) wird Verschleifs
und Fressen ausgeschlossen. In dem zweireihigen Aufienring
und den aulBeren Zwischenringen sind Schmierbohrungen und
Schmiernuten vorgesehen. Beim Wandern der Innenringe kdnnen
an den Stirnflachen Haarrisse entstehen, die zum Bruch des
Innenringes fthren konnen. Um das Lager weniger empfindlich
gegen StoRbelastungen zu machen, werden die Ringe aus

Einsatzstahl gefertigt. Im allgemeinen werden Fensterkafige oder
Bolzenkafige eingesetzt.

Bezeichnung und Kennzeichnung der Teile

Neben der allgemeinen Lagerbezeichnung nach Abb. 1.1 tragt
jedes Teil eines Lagersatzes eine fortlaufende Seriennummer
und Einbaumarkierungen. Die fortlaufende Seriennummer
soll verhindern, dafs nicht zusammengehorige Teile (Teile
aus verschiedenen Lagern) zusammen montiert werden.

Die Einbaumarkierungen geben die richtige Position der
Teile und die Reihenfolge bei der Montage an. Wenn nicht
zusammengehdrige und damit nicht aufeinander abgestimmte
Teile kombiniert werden, kann die Lagerluft zu klein ausfallen,
so dafs das Lager schlieSlich blockiert. Andererseits kann auch
eine zu grofse Lagerluft entstehen, die eine kleinere Lastzone
und damit eine kirzere Gebrauchsdauer des Lagers bewirkt.
Auf dem Lageraulenring sind an vier um 90° versetzten
Stellen Lastzonen markiert (bei umlaufendem AuSenring auf
dem Innenring). Jedesmal, wenn das Lager zur Inspektion und
zum Reinigen ausgebaut wird, sollte ein anderer Abschnitt des
Ringes (markiert mit 1 bis 4) in der Lastzone liegen.

Abb. 1.1: Bezeichnung der Teile und Kennzeichnungsbeispiele (vierreihiges Kegelrollenlager)

UK-1TA  UK-1B  UK-1B UK-1D  UK-1D  UK-1E
[6000) o000 |[teen |LWischenring| ©eee | [cea® [0eC0)
AufSenring Walzkdrper]| AuRenring
i T
1A — 1E
A De =
g e N e
Zwischenrin
UK-1B UK-1C | UK-1D
UK-1A 1CA ICE UK-1E i
= = = = Bezeichnung

fortlaufende Seriennummer
= FEinbaumarkierung

®2e® Bezeichnung der Lastzonen

L1 Teilebezeichnung

AL . A

der Lastzonen

Hinweis: In Abhangigkeit der Platzverhaltnisse konnen einige Markierungen entfallen




1.2 Abgedichtete vierreihige Kegelrollenlager KVE (KVS)

Diese Lager haben grundsatzlich gleiche Bauform wie offene

vierreihige Kegelrollenlager. Daneben weisen sie aber

folgende Vorziige auf:

» Erheblich geringerer Verbrauch an Schmierstoff

» Langere Nachschmier- und Inspektionsintervalle,
dadurch geringere Instandhaltungskosten

» Durch verminderten Schmierstoffaustritt geringere
Umweltbelastung

» Kein plotzlicher Lagerausfall durch eingedrungene
Fremdteilchen

Abgedichtete Kegelrollenlager werden mit zwei bzw. vier

Dichtungen gefertigt. Ihr groBer Vorteil ist, daR sie lange

Zeit ohne Nachschmierung auskommen. So kann auf

die Schmierbohrungen in den dufReren Zwischenringen

zur Nachschmierung verzichtet werden. Beim Vorliegen

aulerordentlich schwieriger Betriebsbedingungen kann

jedoch eine Nachschmiermdglichkeit vorgesehen werden.

Spezielle Ausfuhrungen fir Ol-Luft-Schmierung sind

verfigbar. (Patent angemeldet).

Bezeichnung und Kennzeichnung der Teile

Neben der allgemeinen Lagerbezeichnung nach Abb.1.2 tragt
jedes Teil eines Lagersatzes eine fortlaufende Seriennummer
und Einbaumarkierungen. Die fortlaufende Seriennummer
soll verhindern, dafs nicht zusammengehdrige Teile (Teile
aus verschiedenen Lagern) zusammen montiert werden.

Die Einbaumarkierungen geben die richtige Position der
Teile und die Reihenfolge bei der Montage des Lagers an.
Wenn nicht zusammengehorige und damit nicht aufeinander
abgestimmte Teile kombiniert werden, kann die Lagerluft

zu klein ausfallen, so dals das Lager schliefSlich blockiert.
Andererseits kann auch eine zu grofSe Lagerluft entstehen,
die eine kleinere Lastzone und damit eine kiirzere
Gebrauchsdauer des Lagers bewirkt.

Auf dem Lageraulenring sind an vier um 90° versetzten
Stellen Lastzonen markiert (bei umlaufendem AufSenring auf
dem Innenring). Jedesmal, wenn das Lager zur Inspektion und
zum Reinigen ausgebaut wird, sollte ein anderer Abschnitt des
Ringes (markiert mit 1 bis 4) in der Lastzone liegen.

Abb. 1.2: Bezeichnung der Teile und Kennzeichnungsbeispiele (abgedichtetes vierreihiges Kegelrollenlager)
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1. Charakteristische Merkmale, Bezeichnung
der Teile, Kennzeichnung nach Lagernummer

1.3 Vierreihige zylinderrollenlager RV und RVK

Vierreihige Zylinderrollenlager werden fur Arbeitswalzen in
Drahtgertsten, Profilgeriisten und Vorgertsten sowie in den
Stutzwalzen von Fein-, Warm- und Kaltwalzgeristen eingesetzt.
Diese Lager haben einen Bord am AulSenring, der entweder als
fester Bord oder als lose Bordscheibe ausgeftihrt ist. Der Innenring
kann ein- oder zweiteilig ausgefihrt sein. Die Ausfihrung mit
kegeliger Bohrung ist mit ,K”in der Lagerbezeichnung gekenn-
zeichnet. Beide Typen vierreihiger Zylinderrollenlager konnen
ausschlielSlich Radialbelastung aufnehmen. Vierreihige Zylinder-
rollenlager werden immer mit anderen Lagern kombiniert, z. B.
mit Schragkugellagern oder Axial-Kegelrollenlagern. Die Innen-
ringlaufbahn ist zylindrisch ausgefihrt, so daR sich der AulSenring
mit Rollensatz zum Nachschleifen der Walze leicht abziehen
lassen. Der Innenring ist auf den Walzenzapfen stramm
gepasst, und die Walze kann relativ zur Innenringlaufbahn
nachgeschliffen werden. Wurden die Innenringe mit Ubermal3
gefertigt, mussen diese nach der Montage gemeinsam mit dem
Walzenballen tberschliffen werden. Dieses garantiert einen
bestmaglichen Rundlauf der Walze. Daher werden vierreihige
Zylinderrollenlager oft als Stutzwalzenlager eingesetzt, damit
die Toleranz des Walzgutes moglichst klein gehalten wird.

Bezeichnung und Kennzeichnung der Teile

Neben der allgemeinen Lagerbezeichnung nach Abb. 1.3 tragt
jedes Teil eines Lagersatzes eine fortlaufende Seriennummer
und Einbaumarkierungen. Die fortlaufende Seriennummer

soll verhindern, dafs nicht zusammengeharige Teile (Teile

aus verschiedenen Lagern) zusammen verbaut werden. Die
Einbaumarkierungen geben die richtige Position der Teile und
die Reihenfolge bei der Montage des Lagers an. Wenn nicht
zusammengehaorige und damit nicht aufeinander abgestimmte
Teile kombiniert werden, kann die Lagerluft zu klein ausfallen,
so dafs das Lager schliefSlich blockiert. Andererseits kann auch
eine zu grofse Lagerluft entstehen, die eine kleinere Lastzone
und damit eine kirzere Gebrauchsdauer des Lagers bewirkt.
Auf dem Lageraulenring sind an vier um 90° versetzten
Stellen Lastzonen markiert (bei umlaufendem AufSenring auf
dem Innenring). Jedesmal, wenn das Lager zur Inspektion und
zum Reinigen ausgebaut wird, sollte ein anderer Abschnitt des
Aufsenringes (markiert mit 1 bis 4) in der Lastzone liegen.

Abb. 1.3: Bezeichnung der Teile und Kennzeichnungsbeispiele (vierreihiges Zylinderrollenlager)
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1.4 Kegelrollenlager mit zweireihigem Innenring

KDH, KH (TDI)

Dieses Lager besteht aus einem zweireihigen Innenring
mit Rollensatz und zwei Aufsenringen mit oder ohne
duBerem Zwischenring. Bei den Lagern der Reihe KDH ist
der Druckwinkel groRer als bei den KH-Lagern. Diese Lager

sind speziell zur Aufnahme von Axialbelastungen ausgelegt.

Die Passung zwischen Gehduse und Lageraufsenring ist

so ausgelegt, dalS sie keine Radialkrafte aufnehmen
konnen. Beim Lager ohne aulReren Zwischenring wird die
Vorspannung durch Federn zwischen Gehauseschulter und
AuRenringstirnflache sichergestellt. Der Innenring sitzt mit
loser Passung auf der Welle. Wandern des Innenringes wird
durch eine Verdrehsicherung zuverldssig verhindert.

Bezeichnung und Kennzeichnung der Teile

Neben der allgemeinen Lagerbezeichnung nach Abb. 1.4 tragt
jedes Teil eines Lagersatzes eine fortlaufende Seriennummer
und Einbaumarkierungen. Die fortlaufende Seriennummer
soll verhindern, daf$ nicht zusammengehdrige Teile (nicht
aus einem Lagersatz) zusammen montiert werden.

Die Einbaumarkierungen geben die richtige Position der

Teile und Reihenfolge bei der Montage des Lagers an.

Abb. 1.4: Bezeichnung der Teile und Kennzeichnungsbeispiele (Zweireihiges Kegelrollenlager, steilwinklig)
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1. Charakteristische Merkmale, Bezeichnung
der Teile, Kennzeichnung nach Lagernummer

1.5 Zweiseitig wirkende Axial-Kegelrollenlager TFD

Diese Lager nehmen reine Axialkrafte in beiden Richtungen
auf und haben eine hohere Tragfahigkeit als zweireihige
Kegelrollenlager (Bauart KDH, KH) mit steilem Druckwinkel.
Bei hoheren Belastungen und StolRbelastungen ist das Lager
mit einer Feder zwischen Gehduse und Lager vorzuspannen.

Bezeichnung und Kennzeichnung der Teile

Neben der allgemeinen Lagerbezeichnung nach Abb. 1.5 tragt
jedes Teil eines Lagersatzes eine fortlaufende Seriennummer
und Einbaumarkierungen. Die fortlaufende Seriennummer
soll verhindern, dafs nicht zusammengehorige Teile (aus
verschiedenen Lagern) zusammen montiert werden. Die
Einbaumarkierungen geben die richtige Position der Teile
und die Reihenfolge bei der Montage des Lagers an.

Abb. 1.5 Bezeichnung der Teile und Kennzeichnungsbeispiele (zweiseitig wirkendes Axial-Kegelrollenlager)
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2. Allgemeine Montagehinweise

2.1Vor dem Einbau

1. Lager sind an einem sauberen, trockenen Ort ohne direkte

Sonneneinstrahlung zu lagern. Die Kiste mit dem Lager darf

nicht direkt auf dem Boden stehen; auch unter der Kiste

muR Luftzirkulation maglich sein.

Lager sind erst unmittelbar vor dem Einbau ihrer

Verpackung zu entnehmen.

. Beim Umgang mit Lagern ist auf dulerste Sauberkeit zu

achten. Auf keinen Fall dirfen Sand, Metallteilchen oder

Staub wahrend des Einbaus in die Walzlager gelangen.

Vor dem Einbau des Lagers sind der Walzenzapfen

und die Einbaustickbohrung von Staub und anderen

Verunreinigungen zu saubern und zu schitzen.

. Vor der Montage muf3 der Walzenzapfendurchmesser und
die Einbaustuckbohrung auf Malsund Formgenauigkeit

geprift werden. Auch die Ubergangsradien an Walzenzapfen

und Einbaustickbohrung missen den Spezifikationen

entsprechen. Wird ein neues Einbaustiick verwendet, ist die
Schmierstoffbohrung des Einbaustticks grindlich zu spilen, um
Metallteilchen und andere Verunreinigungen zu entfernen.

Abb. 2.1: Montage- und Hebevorrichtungen fiir Lager

2.2 Bendtigte Werkzeuge

1.

. Werkzeuge: Schraubenschlissel, Schraubendreher fur die
jeweiligen Anforderungen.
. Unterlegblock: Abstandshalter unter dem Lager, damit die

. Kupferdorn: Zum Richten / Nachsetzen des Lagers, wenn

Montagevorrichtung: Zum Einbau oder Ausbau von
Lagerteilen in das bzw. aus dem Einbaustick. Fr jedes
Lager ist eine Montagevorrichtung der richtigen Form und
mit ausreichender Tragfdhigkeit zu verwenden.

Montagevorrichtung unter das Lager greifen kan

es beim Aufschieben oder Abziehen verkantet (mit
besonderer Vorsicht anzuwenden).

1. Montagevorrichtung fur
2-reihigen Innenring (a)

2. I\/\ontagevorrichtung fUr
2-reihigen Innenring (b

@

3. I\/\ontagevorrichtung fur
AuRenring (a)

—

\
|
|

B

&
=5

I

4. Montagevorrichtung fur
2-reihigen Aufsenring (b)

0

5. Montagevorrichtung
fur ein komplettes Lager (a)

S

6. Montagevorrichtung
fur ein komplettes Lager (b)
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3. Zusammenbau der Lager

3.1 Vierreihiges Kegelrollenlager KV (TQO)

3.1.1 Zusammenbau

Uberpriifen der fortlaufenden Seriennummer und den Einbau-

markierungen an den Lagerteilen. Alle anliegenden Bauteile

(Einbaustuck, Walzenzapfen usw.) sind auf Mal3- und

Formgenauigkeit zu prufen. In dieser Anleitung tragt das

Lager auf der Walzenballenseite die Einbaumarkierung A,

die Lastzonenmarkierung 1 soll in der Lastzone liegen.

(Das abgebildete Einbaustuck ist eine Standardkonstruktion.)

Die unten beschriebene Montage bezieht sich auf eine

Lagerung mit Fettschmierung. Sollte Olschmierung (Ol-Nebel

oder Ol-Luft) verwendet werden, mul$ die Montage mit Ol als

Schmiermittel durchgefuhrt werden.

1. Einbaustickbohrung und AuRenring mit Einbaumarkierung
A-B leicht einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen).

2. Aulenring (mit Einbaumarkierung A-B) mit Montage-
vorrichtung anheben und Aufsenring vorsichtig in das Einbau-
stick ablassen. Dabei muR die gewinschte Lastzonen-
markierung (hier 1) in der Lastzone der gréfsten Belastung
plaziert werden (Abb. 3.1). Wenn der AuBBenring verkantet,
vorsichtig durch leichte Schlage mit dem Kupferdorn losen.

3. Den dulleren Zwischenring mit Einbaumarkierung B
einsetzen

4. Bohrung des zweireihigen Innenrings mit Einbaukenn-
zeichnung A-CA einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen).

5. Beide Rollensatze einfetten. Rollensatze per Hand
durchdrehen, damit sich das Fett auf den Innenring-
laufbahnen und den Borden verteilt

6. Innenring mit Montagevorrichtung in das Einbaustick
absenken, Stirnseite mit Einbaumarkierung A nach unten
(Abb. 3.2).

7. 2-reihigen AuRenring komplett einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen).

8. Auf den 2-reihigen AuRenring allseitig Fett auftragen
(Stirnflache fettfrei lassen). Den Aufsenring mit Montage-
vorrichtung aufnehmen, Einbaukennzeichnung B nach
unten, Lastzonenmarkierungen in Ubereinstimmung
bringen, Aufsenring vorsichtig im Einbaustick absetzen.
Wenn der Auenring verkantet, vorsichtig durch leichte
Schldge mit dem Kupferdorn l6sen.

9. Den inneren Zwischenring mit der Flanschseite nach unten
einsetzen (Abb. 3.3).

10. Den dufseren Zwischenring mit Einbaumarkierung D einsetzen.

11. Auf die Bohrungsflache des Innenrings mit der Einbau-
markierung CE-E Fett aufbringen.

12.Beide Rollensatze einfetten. Rollensatze per Hand durch-
drehen, damit sich das Fett auf den Innenringlaufbahnen
und Borden verteilt.

13.Innenring mit Montagevorrichtung in das Einbaustiick ab-
senken, Stirnseite mit Einbaumarkierung E nach unten
(Abb. 3.4).

14.Den Aulenring mit Einbaumarkierung D-E einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen), Lastzonenmarkierungen in
Ubereinstimmung bringen, Auenring vorsichtig in das Einbau-
stiick einsetzen (Abb. 3.5). Wenn der AuRenring verkantet,
vorsichtig durch leichte Schlage mit dem Kupferdorn l6sen.
Auf keinen Fall auf die Kafigstirnseiten schlagen.

15.Einbau (Ausbau) des Halteblechs (Axiale Fixierung)
Die Form des Halteblechs richtet sich nach dem jeweiligen
WalzgerUst. Beim Einbau und Ausbau des Halteblechs ist das
Wartungshandbuch des WalzgerUstherstellers zu beachten.

3.1.2 Nach dem Lagereinbau

1. Beim Montieren des Einbaustickes sind Walze und
Einbaustiick mittig auszurichten, damit bei der Montage
die Einbausttckdichtung(en) nicht beschadigt wird (werden).

2. Alle Anlageflachen mussen gepruft werden. Eventuelle
Riefen sind zu entfernen (Olstein, Schmirgelpapier).

3. Wahrend der Montage des Einbaustiickes mufs die
Einstellmutter bis zum Anschlag angezogen werden,
dann um einen bestimmten Betrag zurickdrehen und
sichern. Die Mutter ist bei grolen Lagern (Steigung der
Mutter 5 mm oder mehr) um 1/8 bis 1/6 Umdrehung
zurickzudrehen, bei kleinen um 1/6 bis 1/4 Umdrehung.

Hinweis:

Vierreihige Kegelrollenlager, die mit Axiallagern (KDH, KH, TFD)
verwendet werden, missen eine ausreichend grof3e Luft
zwischen Innenringstirnflache (aufen) und den angrenzenden
Bauteilen haben.



| n
Walzenballenseite
Abb. 3.1
!
=
[ \
| \
| +H-
| /
 — 5
| \
|
! |
| /
=
l
E O
Walzenballenseite
Abb. 3.4

I
|
|
[
|
|
i
|
|
|
|
B
|

N
; [1
Walzenballenseite

Abb. 3.2

|

F |

| \

! —

| /

| \

|

i _

| /

= s

' N

!

| i

Walzenballenseite

Abb. 3.5

|

: \

|

|

[

| /

[ 7

i 7777777 s 73;

i \

i B

| /

=

| N

‘ 1

Walzenballenseite

Abb. 3.3

13



14

3. Zusammenbau der Lager

3.1.3 Einbau von vierreihigen Kegelrollenlagern mit
kegeliger Bohrung

Ein Festsitz zwischen Walzenzapfen und Lagerbohrung

[ai3t sich erreichen, wenn ein Lager mit kegeliger Bohrung
auf einen kegeligen Walzenzapfen aufgesetzt wird. Die
Kegeligkeit der beiden Teile muls Gbereinstimmen. Zunachst
ist das Lager in das Einbaustick einzubauen (shnlich wie bei
einem normalen vierreihigen Kegelrollenlager), dann wird
das Einbaustick mit eingesetztem Lager auf den kegeligen
Walzenzapfen aufgeschoben:

Einbau eines Lagers mit kegeliger Bohrung

1. Kegeligkeit prifen
FUr den Prefssitz eines Lagers mit kegeliger Bohrung wird
meist ein Kegel 1:12 gewahlt, aber auch 1:30 ist méglich.
Zum Messen des kegeligen Lagersitzes ist Touchierfarbe
dunn (weniger als 4 pm dick) auf die Bohrung einer
Kegellehre aufzutragen (siehe Abb. 3.6). Dann wird
die Kegellehre Uber den Walzenzapfen gefihrt, um
das Tragbild zu prufen. Empfohlen wird ein tragender
Oberflachenanteil mindestens 70% oder mehr der
gesamten Flache. Bei einem sehr groSen Durchmesser
des Walzenzapfens wird aufgrund des hohen Gewichts der
Kegellehre die Messung erheblich erschwert. In diesem
Fall ist ein KegelmelSgerat nach Abb. 3.7 zu verwenden.
Mit einer Mikrometerschraube sind die Abmessungen A
und B laut Abbildung zu bestimmen. Aus der Differenz der
Melwerte ergibt sich, ob der Walzenzapfen innerhalb der
Toleranz liegt..

2. Reinigen des kegeligen Lagersitzes vor dem Einbau
Wenn zu viel Schmierstoff bzw. Montagehilfsmittel
aufgetragen wird, kann moglicherweise keine ausreichend
feste Passung zwischen Lager und Walzenzapfen erreicht
werden. Dann besteht die Gefahr, daf3 sich das Lager von
der kegeligen Sitzflache 16st. Daher sind die Sitzflachen
in der Bohrung und auf dem Walzenzapfen vor dem
Lagereinbau mit einem Losungsmittel zu reinigen.

3. Kontrolle des Aufschiebeweges
Bei einem Lager mit Festsitz ist es wichtig, den
Aufschiebeweq zu kontrollieren. Mit dem Innenring des
Lagers ist die Breite des Zwischenrings so anzupassen,
dafs der Durchmesser des kegeligen Wellenzapfens
an der Stirnflache des Zwischenrings konstant ist.
Der vorgegebene Aufschiebeweq fiir das Lager mufd
beim Aufpressen bis zur Anlage an den Zwischenring
sichergestellt sein.

4. Aufpressen und Ausbau
Das Lager mit kegeliger Bohrung ist mit einem
hydraulischen Ringkolbenzylinder auf den kegeligen
Lagersitz aufzupressen (siehe Abb. 3.8). Zum Abziehen
des Lagers ist Ol unter Druck in die Glbohrungen
einzuleiten, die das Ol dann zwischen die Pal3flachen
pressen und den Pressverband aufheben (Abb. 3.9).

5. AufpreSkraft fur den Innenring mit kegeliger Bohrung
Die AufpreRkraft eines Lagers auf den kegeligen
Wellensitz errechnet sich wie folgt:

P . Aufprelkraft (N)

M Kontaktflache zwischen Lagerbohrung und Welle (mm?)

P : Flachenpressung der Pafiflache (N/mm2)

E : Elastizitatsmodul (208 kN/mm2)

U : Reibungskoeffizient zwischen Lagerbohrung und Welle
(b = 0,165)

d : Mittlerer Kegeldurchmesser (mm)

D; : Effektiver Laufbahndurchmesser des Innenringes (mm)

- Uberdeckung zwischen Lagerbohrung und Welle (mm)

B : Breite des Lagerinnenrings (mm)
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Abb. 3.6: Kegellehre zum Messen der Kegeligkeit des Abb. 3.7: Messung der Kegeligkeit des Walzen-
Walzenzapfens zapfens mit KegelmefRgerat
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Abb. 3.8: Aufpressen mit hydraulischem Ringkolbenzylinder
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Abb. 3.9: Ausbau des Lagers mit Festsitz auf kegeligem Sitz mit dem Oldruckverfahren
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3. Zusammenbau der Lager

3.2 Abgedichtete vierreihige Kegelrollenlager KVE (KVS)

3.2.1 Einbau des Lagers

Bei dieser Anleitung wird als erstes Teil das mit der

Einbaumarkierung A gekennzeichnete Lagerteil in das

Einbaustuck eingesetzt. Die Lastzonenmarkierung 1 soll

in der Hauptlastzone liegen. Wenn nicht ausdricklich von

Montagepaste die Rede ist, beziehen wir uns auf das

Schmierfett des Lagers. Die unten beschriebene Montage

bezieht sich auf eine Lagerung mit Fettschmierung. Sollte

Olschmierung (Ol-Nebel oder OI-Luft) verwendet werden,

muR die Montage mit Ol als Schmiermittel durchgefthrt

werden.

1. Geeignete Auflageblocke auslegen.

2. Das Lager wird auf dem Dichtungstrager montiert. Dabei
die Lastzonenmarkierungen in Ubereinstimmung bringen
(Abb. 3.11).

3. Uberpriifen, ob Radialwellendichtung und ORing richtig in den
Dichtungstrager mit Einbaumarkierung A eingesetzt sind.

4. Alle Flachen des Dichtungstragers leicht einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen), auf Dichtlippe und 0-Ring
dick Fett auftragen. Lastzonenmarkierung tberprifen,
Dichtungstrager nach Abb. 3.10 auf die Auflagebldcke legen.

5. Den ersten AulSenring mit Einbaumarkierung A-B
dunn einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen) und
auf den Dichtungstrager auflege

6. Den aulleren Zwischenring mit Einbaumarkierung B
dunn einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen) und auf
den Aullenring auflegen.

7. Rollensatz befetten. Die Fettmenge ist genau gemaR der
Spezifikation einzubringen. Wahrend der Fettfullung Kafig
und Rollen per Hand durchdrehen, damit sich das Fett
gleichmalSig auf den Innenringlaufbahnen und Borden im
Lager verteilt.

8. Den Innenring auflegen, Stirnseite mit Einbaumarkierung
A nach unten. Beim Einlegen ist der Innenring
durchzudrehen (Abb. 3.12). Bei der Montage des
Innenrings sind alle Teile sorgfaltig mittig auszurichten.
Der Innenring darf dabei die Radialwellendichtung
nicht beschddigen. Dann prifen, ob die Dichtlippe der
Radialwellendichtung richtig am Innenring anliegt.

9. Den zweireihigen AulSenring allseitig leicht einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen).

10.0en Aufsenring mit Einbaumarkierung B nach unten
auflegen. Dabei missen die Lastzonenmarkierungen
in Ubereinstimmung gebracht werden. Den AuRSenring
auflegen und drehen, bis er gleichmaRig auf dem
aufseren Zwischenring aufliegt.

11. Die mittlere Dichtung in die Nut des Innenringes
einlegen. Zuvor die Dichtung einfetten (Abb. 3.13).

12.Den duleren Zwischenring mit Einbaumarkierung D
allseitig leicht einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen) und
auf den AulBenring auflegen.

13. Die Flachen des Innenrings mit Einbaumarkierung CE-E
und die Anlageflache der Dichtung leicht einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen).

14.Rollensatz befetten, wie unter (7) beschrieben)

15.Innenring mit Einbaumarkierung E nach oben aufsetzen.
Wahrend des Durchdrehens den Innenring vorsichtig
aufschieben, um die mittlere Dichtung nicht zu
beschadigen (AbDb. 3.14).

16.0en Aufsenring mit Einbaumarkierung D-E allseitig leicht
einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen).

17.Die Lastzonenmarkierungen in Ubereinstimmung bringen.
Den AulSenring fest aufschieben, bis er gleichmalSig am
Zwischenring anliegt (Abb. 3.15).

18.Sicherstellen, dal8 Radialwellendichtung und 0-Ring
richtig in den Dichtungstrager mit Einbaumarkierung E
eingelegt sind.

19. Alle Fldchen des Dichtungstragers leicht einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen), auf Dichtlippe und 0-Ring
dick Fett auftragen. Die Lastzonenmarkierungen in
Ubereinstimmung bringen und Dichtungstréger gemafs
ADbb. 3.16 aufsetzen.

20.Prufen, ob die Dichtlippe des Radialwellendichtringes
gut an der Gegenlaufflache anliegt
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3.2.2 Nach dem Zusammenbau des Lagers
1. In Lastzone 1 sind die einzelnen Bauteile des Lagers Linie der Lastzonenmarkierung 1
jeweils mit einem senkrechten Strich gekennzeichnet. I
Bei richtigem Zusammenbau mussen diese Striche nun : - Dichtungstrager
in einer Linie verlaufen (Abb. 3.17). Wenn die dufseren = Aulsenring
Zwischenringe nicht genau mit den Aufenringen AuBerer — [
ibereinstimmen, mit einem Kunststoffhammer so in Zwischenring oo
. . . . . - ~Zweireihiger
Position bringen, dafs die Zwischenringe nicht tber ' ’ ,
‘ . AuRenring
den AuRenring hervorstehen. AuRerer —| I
2. Radialwellendichtungen, mittlere Dichtung und Zwischenring ~ Aulenring
0-Ringe auf korrekten Sitz uberprufen. Tl ~ Dichtungstrager

3. LageraulRendurchmesser leicht einfetten, sofern
dies nicht bereits geschehen ist.

4. Eine ausreichende Menge Walzenzapfenfett auf
die Lagerbohrung auftragen

Lastzonemarkierung Nr. 1 ausgehend von Reihe E.

Abb. 3.17 PaBlinie an Lastzonenmarkierung 1
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3. Zusammenbau der Lager

3.2.3 Beim Einbau des Lagers in das Einbaustiick
ist zu beachten:

1.

Einbaustick auf eine gerade und saubere Unterlage
legen. Die Achse der Einbaustickbohrung verlduft
senkrecht. Bohrung saubern und leicht einfetten.

. Auf der Stirnflache des Einbausticks die Position

der groRten Belastung (Lastzone) anzeichnen.

. Mit einer Montagevorrichtung nach Abb. 3.18 und

Hebezeug das vormontierte Lager anheben. Auch zum
Bewegen eines Innenrings und zum Einsetzen des Lagers
in das Einbaustlck sind Montagevorrichtung und Hebezeug
zu verwenden.

. Zundchst prifen, ob Radialwellendichtung und 0-Ring

in einwandfreiem Zustand sind.

. Wenn das Lager wahrend des Einfihrens ins Einbaustick

verkantet, die Position durch leichte Schldge mit einem
Kupferdorn korrigieren. Auf keinen Fall direkt auf die
Lagerstirnseite schlagen. Eine Schlagplatte zwischenlegen
oder auf die obere Abschlufsplatte der Montagevorrichtung.

. Nach jedem Lagerausbau zur Inspektion und Reinigung

eine andere Lastzonenmarkierung in die Lastzone bringen.
Wechsel der Lastzone und damit gleichmaRigere Belastung
der Lager tragt zu einer Iangeren Gebrauchsdauer bei.

3.2.4 Einsetzen des Lagers in das Einbaustiick

1.

18

Lager zusammenbauen und befetten, dann mit einer
Montagevorrichtung und Hebezeug anheben (siehe
Abschnitt 3.2.5).

. Die gewinschte Lastzonenmarkierung in die Lastzone

des Einbausticks bringen und das Lager langsam in das
Einbaustiick absenken. Dabei ist das Lager mittig zu
halten und jegliche Schiefstellung zu vermeiden.

. Das Lager absenken, bis die untere Stirnseite fest an der

Einbaustickschulter anliegt.

. Einbau (Ausbau) des Halteblechs (Axiale Fixierung)

Die Form des Halteblechs richtet sich nach dem
jeweiligen Walzgerist. Beim Einbau und Ausbau
des Halteblechs ist das Wartungshandbuch des

Walzgeristherstellers zu beachten.

3.2.5 Umgang mit Montagevorrichtung und Hebezeug
(Beispiel)

1.

Die Halteklauen durch Betdtigen der Hebel

in die Montagevorrichtung einziehen und die
Montagevorrichtung in die Lagerbohrung einfihren.
Durch Betatigen der Hebel die Halteklauen ausfahren.
Wenn die Oberseite der Klaue fest an der Lagerstirnflache
anliegt, die Befestigungsschraube anziehen.

Die obere Abschlul3platte auf die Gewindestange der
Montagevorrichtung aufsetzen und die Ringschraube
festziehen.

Die Ringschraube anschlagen und das Lager mit einem
Kran vorsichtig anheben.

. Wenn das Lager in die Einbaustickbohrung eingefuhrt

werden soll, mufs die Achse des Lagers mit der Achse
der Einbaustiickbohrung Gbereinstimmen. Dann das Lager
langsam in die Einbaustiickbohrung absenken. Dabei das
Halteseil moglichst immer auf gleicher Spannung halten.

. Wenn das Lager richtig positioniert ist, Ringschraube

l6sen und Halteklauen einziehen. Dann Montagevorrichtung
entfernen. Fir den einfachen und zuverlassigen Einbau von
abgedichteten Lagern ist eine spezielle Montagevorrichtung
zu verwenden. Dabei mul der untere Deckel mit einer
Aussparung versehen oder die Anlagekante so weit
zuriickgezogen sein, dal8 Platz fur die Halteklauen ist
(siehe Abb. 3.19). Bitte fragen Sie bei NSK-RHP nach,
denn die Abmessungen konnen variieren, abhangig

vom Gewicht und der Konstruktion des Lagers.



3.2.6 VorsichtsmaBnahmen beim Einbau des Einbaustiicks

mit Lager auf die Walze

1. Alle Anlageflachen sind zu prifen. Beschddigungen /
missen entfernt werden (Qlstein, Schmirgelpapier).

2. Auf den Walzenzapfen spezielles Walzenzapfenfett
dunn auftragen.

3. Beim Einbau das Einbaustiick genau zentrieren. Dabei

darf die Einbaustuckdichtung nicht beschadigt werden.

4. Beim Einbau von Walze und Einbaustiick die Einstellmutter
bis zum Anschlag anziehen, dann um einen bestimmten
Betrag zuriickdrehen und sichern. Die Mutter ist bei grolSen
Lagern (Steigung der Mutter um 5 mm oder mehr) um 1/8

bis 1/6 Umdrehung zurickzudrehen, bei kleineren um 1/6
bis 1/4 Umdrehung.

5. Nach Montage von Einbaustiick und Walze prifen, daf die
Ablaufbohrungen im Einbaustiick nicht mit Fett zugesetzt sind.

Abb. 3.18

Ringschraube

Obere Abdeckplatte

2 A

1 Hebel

Halteklaue

Abb. 3.20
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3. Zusammenbau der Lager

3.3 Vierreihige Zylinderrollenlager RV

3.3.1 Einbau des Lagers in das Einbaustiick

Bei dieser Anleitung wird als erstes das Teil mit der Einbau-
kennzeichnung A in das Einbaustick eingesetzt. Die Lastzonen-
markierung 1 soll in der Lastzone liegen. Das abgebildete
Einbaustick ist eine Standardkonstruktion, das Lager wird
mit Ol geschmiert. Die unten beschriebene Montage
bezieht sich auf eine Lagerung mit Olschmierung. Sollte
Fettschmierung verwendet werden, mufs die Montage mit
Fett als Schmiermittel durchgefihrt werden.

1. Das Einbaustick mit der Walzenzapfenseite nach
unten aufsetzen.

2. Die Einbausttickbohrung mit dem Schmierstoff dinn
einstreichen; auch auf Bordscheibe allseitig Schmierstoff
auftragen (bei Fettschmierung Stirnflachen fettfrei
lassen).

3. Die Bordscheibe mit der Beschriftung nach unten
einfihren (Abb. 3.20).

4. Mit einer Fihlerblattlehre prifen, ob die Stirnflache der
Bordscheibe fest an der Schulter des Einbausttcks anliegt.

5. Die Laufbahnen des AulRenrings mit Einbaumarkierungen
A und B, und die Walzkorper der Rollenreihe A eindlen.

6. Den AufRenring mit Einbaumarkierung A nach unten
auf den Walzkérpersatz (Seite mit Kennzeichnung,
Rollenreihe A nach unten) aufsetzen. In die vier
Gewindebohrungen des Kafigs Ringschrauben einsetzen.
Die Lastzonenmarkierungen von AufSenring und Einbausttick
massen dbereinstimmen. Walzkorpersatz und AulSenring
anheben und in das Einbaustick absenken (Abb. 3.21).
Wenn der Aufsenring im Einbaustiick verkantet, durch
leichte Schlage mit einem Kupferdorn losen.

7. Walzkorpersatz der Rollenreihe B rundum einélen.

8. Kafig der Rollenreihe B mit der gekennzeichneten Seite
(Laufreihe B) nach oben positionieren. Ringschrauben
in die vier Gewindebohrungen im Kafig einsetzen.

Den Walzkorpersatz anheben und in den montierten
AuRenring einsetzen (Abb. 3.22).

9. Die dulRere Bordscheibe allseitig eindlen und einsetzen
(bei Fettschmierung Stirnfachen fettfrei lassen). Die
Bordscheibe kann auch auf die Stirnseiten der Rollen
der Reihe B aufgelegt und zusammen eingesetzt werden.
Zum Anheben kénnen die Schmierbohrungen verwendet
werden (Abb. 3.23).

10.Aufsenring mit Einbaumarkierung C und D, und
den Walzkorpersatz C gleichmaRig eindlen (bei
Fettschmierung Stirnflachen fettfrei lassen).

11. Den Walzkorpersatz der Laufreihe C mit der
gekennzeichneten Seite (Rollenreihe C) nach unten
aufsetzen, dann den AufRenring mit Einbaumarkierung
C nach unten ber den Rollensatz schieben. Augen-
schrauben in die vier Gewindebohrungen im Kafig
eindrehen. Walzkorpersatz und Aufsenring anheben,
prfen, ob die Lastzonenmarkierungen in Ubereinstimmung
sind, und Walzkérpersatz mit Aulenring langsam in das
Einbaustlck einsetzen (Abb.3.24). Wenn der Aul3enring im
Einbaustiick verkantet, durch leichte Schldge mit einem
Kupferdorn losen.

12.Walzkérpersatz der Rollenreihe D allseitig eindlen.

13.Die Bordscheibe allseitig eindlen.

14.Bordscheibe mit der Beschriftungsseite nach
oben auf den Kafig der Rollenreihe D (Seite mit
Kennzeichnung oben) auflegen. Augenschrauben in
die vier Gewindebohrungen einsetzen, Bordscheibe
mit Walzkorpersatz vorsichtig in den AufSenring im
Einbaustick einfihren (Abb. 3.25).

15.Einbau (Ausbau) des Halteblechs (Axiale Fixierung)

Die Form des Halteblechs richtet sich nach dem
jeweiligen Walzgertst. Beim Einbau und Ausbau
des Halteblechs ist das Wartungshandbuch des

Walzgerustherstellers zu beachten.
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3. Zusammenbau der Lager

3.3.2 Ein- und Ausbau des Innenrings

Beim Einbau des Lagerinnenrings auf die Walze ist die
Walzennummer, auf die die Innenringe aufgezogen werden,
mit der fortlaufenden Seriennummer des Innenrings inklusive
Einbauposition (Arbeitsoder Antriebsseite) festzuhalten.
Uberprifung und Aufzeichnung der Abmessungen kann fir
die Instandhaltung des Lagers nitzlich sein. Normalerweise
wird der Innenring mit Prel3sitz auf den Walzenzapfen
aufgeschrumpft:

1. Erwarmung im Olbad

Der Innenring ist zum Aufweiten im Olbad bei ca. 100 °C

zu erwarmen. Auf keinen Fall darf eine Temperatur von

120 °C Gberschritten werden.

a. Den erwdrmten Innenring mit einem Kran anheben
und auf den Walzenzapfen aufschieben. Zunachst den
Innenring mit Einbaukennzeichnung A, dann den mit
Einbaukennzeichnung B aufschieben. Bei Innenringen
von aber 180 mm Aullendurchmesser wird auf der
Stirnflache die Position der maximalen Exzentrizitat
mit E oder 0 angezeigt. Der Innenring ist so auf den
Walzenzapfen zu setzen, dal$ die Markierung an der
Stelle der geringsten Exzentrizitat (vorher bestimmen
und anzeichnen) liegt.

b. Beim Abkuhlen schrumpfen die Innenringe axial.

Die Innenringe mussen fest gegen die Anlagekante
gedrickt werden. Zwischen Anlagekante und Innenring
und zwischen den einzelnen Innenringen darf kein
Spalt entstehen.

c. Das Olbad sollte so grofs gewahlt werden, da zwei
bis funf Lager auf einmal erwdrmt werden und dabei
vollstandig eingetaucht werden konnen. Die Lager
durfen nicht direkt auf dem Boden liegen, d.h. es sollte
ein Gestell oder Gitter nach Abb. 3.26 in das Olbad
eingelegt werden. Alternativ konnen die Lager auch
mit einem Haken an einer ber das Olbad gelegten
Stange aufgehangt werden.

2. Induktionserwarmung

Induktionserwdrmung wird eingesetzt, wenn der Innenring

schnell auf die erforderliche Temperatur gebracht werden

soll oder wenn ein Innenring mit Festsitz auf dem
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Walzenzapfen zum Ein- oder Ausbau aufgeweitet werden
mul3. Beim NSK-Induktions-anwdrmgerat werden die Teile
nach dem Erwdrmen automatisch entmagnetisiert, so dals
auch der Ausbau des Innenrings vom Walzenzapfen moglich
ist. Bei einem solchen System sind am Walzenzapfen keine
weiteren Arbeiten durchzufuhren (z. B. Olzufihrbohrung
und Olverteilungsnuten beim Druckolverfahren). Abb. 3.27
zeigt ein Induktionsanwarmgerat fir Walzwerkslager mit
Schaltschrank. Nahere Einzelheitenerfragen Sie bitte bei
NSK-RHP.

3.3.3 Montage auf dem Walzenzapfen

Vor der Montage des Innenrings auf den Walzenzapfen sind
die fortlaufenden Seriennummern, Einbaumarkierung und
Position der Nut am Innenring zu prifen und Walzenzapfen
sorgfaltig zu reinigen. Erleichtert wird die Montage des
Innenrings auf den Walzenzapfen, wenn der Innenring
zunachst auf eine Montageh(lse aufgeschoben wird (Abb.
3.29), deren Durchmesser 1 bis 1,5 mm kleiner als der des
Walzenzapfens ist. Nach dem Aufschrumpfen mufs der Innen-
ring vollstandig auskihlen. Dann ist der Durchmesser der
Innenringlaufbahnen zu bestimmen und zu protokollieren.

3.3.4 Schleifen von Walzenballen und Innenringlaufbahn

in einer Aufspannung

Wenn es auf hochste Genauigkeit beim Walzgut ankommt,

z. B. beim Walzen von dinnem Aluminiumblech und in Kalt-

walzgeristen, sind nach dem Aufschrumpfen des Innenrings

auf den Walzenzapfen Innenringlaufbahn und Walzenballen
gemeinsam zu schleifen. So wird der Radialschlag zwischen

Innenringlaufbahn und Walzenballen moglichst gering

gehalten. Durch dieses Schleifen in einer Aufspannung wird

eine grolStmogliche Genauigkeit beim Walzgut erreicht.

1. Zunachst ist die Aufnahme zu schleifen, die als Referenz-
flache fur die Walze dient. Nach dem Schleifen Rundheit,
Schlag und Zylindrizitat prifen (Abb. 3.30).

2. Danach den Walzenzapfen schleifen. Auch hier Rundheit,
Schlag und Zylindrizitat prifen (Abb. 3.31). Den Innenring
so montieren, dal die Stelle mit dem maximalen Schlag



(markiert mit E oder 0) mit der Position des geringsten
Schlags des Walzenzapfens zusammenkommit.

3. Die Laufbahn des Innenrings auf dem Walzenzapfen
schleifen. Hier gibt NSK-RHP das Mals nach dem
Schleifen und die Oberflachenrauheit vor (Abb. 3.32). ]

4. Nach dem Schleifen der Innenringlaufbahn ist der
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3. Zusammenbau der Lager

3.4 Kegelrollenlager mit zweireihigem Innenring KDH, KH

(TDI1)

3.4.1 Montage des Lagers in das Einbaustiick

In dieser Anleitung wird das Teil mit Einbaumarkierung
A auf der Walzenballenseite des Axiallagereinbausticks

eingebaut. Das abgebildete Axiallagereinbaustiick ist eine

Standardkonstruktion. Die unten beschriebene Montage
ist allgemein beschrieben. Abhangig von der Art der

Schmierung (Ol oder Fett) ist Ol oder Fett als Schmierstoff

bei der Montage zu verwenden

1. Das Axiallagereinbaustiick mit der Walzenballenseite nach

unten positionieren.

2. In die Bohrung des Axiallagereinbausticks dinn Schmier-

stoff aufbringen (an der Anlageflache des AuRenrings
darf kein Fett aufgebracht werden).

3. Auf den AuBenring mit Einbaumarkierung A allseitig
Schmierstoff aufbringen.

4. Den Aufsenring mit Hebezeug und Montagevorrichtung

anheben und vorsichtig in das Axiallagereinbaustick
einsetzen (Abb. 3.33).

5. Wenn das Lager einen dulleren Zwischenring hat, auf
diesen Schmierstoff aufbringen (Stirnflachen fettfrei
lassen) und langsam in das Axiallagereinbaustiick
einsetzen.

6. Auf die Bohrung des Innenrings, Laufflachen des Rollen-

satzes und den Aufenring mit Einbaumarkierung B
Schmierstoff aufbringen (Stirnflachen fettfrei lassen).
Den Rollensatz per Hand durchdrehen, um den
Schmierstoff gleichmaRig zu verteilen.

7. Den AulSenring mit Einbaumarkierung B auf den
Innenring mit Rollensatzen (Einbaumarkierung A
nach unten) aufsetzen. Augenschrauben in die vier
Gewindebohrungen im Kafig einsetzen. Innenring mit
Rollensatzen und aufgesetzten AuRRenring vorsichtig
in das Axiallagereinbaustiick einsetzen (Abb. 3.34).
Bei einem Lager mit Stahlblech-Fensterkafig ist eine
Montagevorrichtung nach Abb. 2.1 zu verwenden.

8. Bei einem Lager ohne 3ulSeren Zwischenring mit
Federvorspannung ist die Vorspannung nach Abschnitt
3.4.2 einzustellen.

9. Ein- und Ausbau des Halteblechs. Haltebleche sind fur
die verschiedenen WalzgerUste in verschiedenen Formen
erhaltlich. Beim Einbau/Ausbau des Halteblechs ist
das Wartungshandbuch des Walzgeristherstellers zu
beachten.

3.4.2 Einstellung der Lagerluft iber Federn

Im allgemeinen haben zweireihige Kegelrollenlager

keinen dufSeren Zwischenring. Sie werden (ber eine Feder

vorgespannt. Die Vorspannung ist wie folgt einzustellen:

1. Das Lager montieren, wie in Abschnitt 3.4.1 in Schritt (1)
bis (7) erlautert, die Vorspannfedern jedoch nicht mit
einbauen.

2. Die Befestigungsschrauben des Deckels vorlaufig festziehen.

3. Den Abstand zwischen Einbaustiick und Deckel an vier
Stellen des Umfangs messen und den Durchschnittswert
(t) bestimmen (Abb. 3.35).

4. Deckel abnehmen und Federn einsetzen. Lager montieren
und Pafsblech in der erforderlichen Dicke (T) einsetzen
(Abb. 3.36). Diese Dicke wird nach Tabelle 3.1 bestimmt.

5. Sonstige Arbeiten
Es gibt verschiedene Arten von Federn. Wenn die Federn
nicht selbsthaltend im Deckel sind, ist in die Aufnahme der
Federn eine ausreichende Menge Fett einzubringen, um
die Feder gleichsam festzukleben.

Tabelle 3.1

Federweg (Aa) in mm" Dicke des PaBblechs (T) in mm

0,4~0,6 T=Aa+t

Bei Verwendung eines nichtmetallischen PaRRblechs
ist bei der Bestimmung der Dicke die Kompressionsrate
z7u bericksichtigen.

in Abhangigkeit von der notwendigen Vorspannkraft
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3. Zusammenbau der Lager

3.5 Zweiseitig wirkende Axial- Kegelrollenlager TFD

3.5.1 Zusammenbau des Lagers

Die unten beschriebene Montage ist fur eine Lagerung mit

Fettschmierung beschrieben. Sollte OI- Schmierung (Ol-Luft

oder Ol-Nebel) verwendet werden, muR die Montage mit Ol

als Schmiermittel durchgefthrt werden

1. Die Gehausescheibe mit Einbaumarkierung A leicht
einfetten (Stirnflachen fettfrei lassen). Mit der Laufbahn
nach oben auf die Unterlegblocke legen (Abb. 3.37).

Dann die vorgegebene Fettmenge zur Schmierung auf
die Laufbahn aufbringen und gleichmaRig verteilen.
Auch der Bord ist ausreichend einzufetten (Anlageflache
Zwischenring fettfrei lassen).

2. Rollensatz mit Einbaumarkierung A mit der vorgegebenen
Fettmenge versehen, dann vorsichtig auf die Gehdusescheibe
aufsetzen. Die richtige Lage des Kafigs prifen. Die Walzkérper
missen richtig an dem Boden der Gehausescheibe anliegen
(Punkt A), und es mul3 ein gewisser Abstand zwischen Kafig
und Gehdusescheibe bestehen (Punkt B, Abb. 3.38).

3. Die Wellenscheibe leicht einfetten, sorgfdltig zentrieren
und vorsichtig auf den Rollensatz auflegen. Dann die
vorgegebene Fettmenge zur Schmierung auf der Laufbahn
verteilen (Abb. 3.39).

4. Den dufseren Zwischenring leicht einfetten
(Stirnflachen fettfrei lassen) und auf die Stirnflache
der Gehausescheibe (Bord) auflegen (Abb. 3.40).

5. Den Rollensatz mit Einbaumarkierung B auf die Wellen-
scheibe auflegen. Der Kafig muR gleichmalig an der
Wellenscheibe anliegen (Punkt C in Abb. 3.41). Die
vorgegebene Fettmenge auf den Rollensatz aufbringen
(Abb. 3.47).

6. Den Bord und die Laufbahn der Gehdusescheibe mit
Einbaumarkierung B dick einfetten, auf allen anderen
Flachen dunn Fett auftragen (Stirnflachen fettfrei lassen).
Die Gehdusescheibe vorsichtig auf den Rollensatz auflegen
(Abb. 3.42) und durch Drehen sorgfaltig zentrieren. Die
vorgegebene Fettmenge durch die Schmierbohrung im
duReren Zwischenring in das Lagerinnere einbringen.
Die vorgegebene Fettmenge in die Schmierbohrung
und Nut der Gehausescheibe einbringen. Die Aufsen-

flache dinn einfetten. Mit einem Werkzeug gemals Abb.
2.1.5 das Lager in das Einbaustick montieren.

3.5.2 Einstellen des Lagerdeckels

1. Die Vorspannfedern aus dem Einbaustick ausbauen.

2. Mit einem Montagewerkzeug das Lager in das
Einbaustiick einsetzen

3. 0-Ring und Vorspannfedern aus dem Lagerdeckel
ausbauen, den Deckel auf das Einbaustick setzen.

4. Die Deckelbefestigungsschrauben festziehen.

5. Mit einer Fhlerblattlehre den Abstand (Asp) zwischen
Stirnflache des Einbausticks und Deckelflansch an
mehreren Stellen Gber den Umfang messen und den
Durchschnittswert bestimmen (Abb. 3.43).

6. Die Dicke der Pasbleche (Asm) wie folgt bestimmen:
Asm = Asp +0,5 (mm

7. Deckel abnehmen und Pafsblech der errechneten Dicke
(Asm) einsetzen

8. Mit dem Einhebewerkzeug das Lager aus dem
Einbaustiick heben, die Vorspannfeder einsetzen
und das Lager wieder in das Einbaustick setzen

9. 0-Ring und Feder in den Deckel einsetzen, Deckel
auf das Einbaustuck aufsetzen.

10.Die Befestigungsschrauben des Deckels gleichmaRig
festziehen.

11.Nach der Montage prifen, dal CL1 + CL2 = 0,5 mm
(Abb. 3.44).
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4. Inspektionen

4.1 Aligemeine Inspektionen

vor jeder Inspektion ist das benutzte Walzenzapfenlager

grandlich zu reinigen.

1. Anhand der Einbaumarkierungen ist zu prifen, ob das Lager
in der richtigen Reihenfolge zusammengebaut wurde.

2. Innenringstirnflachen auf Riefen oder Risse untersuchen.
Riefen entfernen (Olstein, Schmirgelpapier).

3. Innenringbohrung auf Riefen, Risse oder Verfarbung
untersuchen.

4. Innen- und AulRenringlaufbahnen und Rollenlaufflachen
auf aullergewohnliche Laufspuren untersuchen. Bei
einem vierreihigen Kegelrollenlager kénnen ausgepragte
Laufspuren in zwei Laufreihen auf nicht ausreichend
festen Sitz des vorderen Deckels zuriickzufthren sein. Die
Dicke der Palibleche ist dann entsprechend anzupassen.
Bei kleinen Lagern konnen solche Laufspuren von
den zwei dufRReren Laufreihen dagegen auf zu starkes
Festziehen des vorderen Deckels zurtckzufihren sein.

5. Die Innen- und AulSenringlaufbahnen und Rollenlaufflachen
auf Ausbriiche untersuchen. Auf den Laufflachen im Lager
konnen nach langem Gebrauch und wiederholter Belastung
Ausbriiche durch Werkstoffermidung auftreten. In der
Regel konnen Lager mit solchen Ermidungserscheinungen
nicht mehr verwendet werden. Wenn jedoch nur ein
kleiner Ausbruch am Aufsenring vorliegt, kann dieser
manuell ausgeschliffen werden (Abb. 4.1). Dabei
wird der Ubergang zwischen der Laufbahn und dem
nachgeschliffenen Bereich mit einem Olstein geglattet.
Auf jeden Fall mufS die Lastzone gewechselt werden. Bei
einem Bolzenkafig mit Inspektionsbolzen kann dieser
Bolzen entfernt werden (siehe Abb. 4.2). Dann ist die
Innenringlaufbahn fur eine Untersuchung zugdnglich.

6. Laufbahnen und Rollen auf Korrosion untersuchen.
Geringe Rostbildung auf Laufbahnen und Rollen kann
mit Schmirgelpapier oder einem Olstein entfernt werden.
Wenn tiefe Rostnarben im Rollenabstand oder Gber die
ganze Rollenlange vorliegen, ist das Lager auszutauschen.

7. Laufbahnen und Rollenlaufflachen auf Gleitstellen
untersuchen. Schwach ausgepragte Gleitstellen kénnen
mit einem Olstein entfernt werden. Ein weiteres

Ausbreiten der Anschmierungen kann bei erneutem
Gebrauch durch verbesserte Schmierung minimiert werden.

8. Innen- und Aulenringlaufbahnen sowie Rollenlaufflachen
auf Eindrickungen oder Montageschaden untersuchen. Aus
grolkeren Eindriickungen von Fremdkorpern im Lager konnen
Ausbriche entstehen. Hier kommt es darauf an, die Ursache
zu finden und auszuschalten. Es ist auRerordentlich wichtig,
dal keine Fremdstoffe in der Kihlflussigkeit vorliegen und
diese in das Einbaustlck eindringen kann. In diesem Fall ist
entweder die Dichtung zu verbessern oder das Schmierfett
direkt an der Dichtung zuzufuhren. Montageschdden sind mit
einem Olstein oder Schmirgelpapier abzutragen.

9. Die Rollen auf Abblatterungen und Riefen untersuchen. Bei
Abblatterungen oder allzu stark ausgeprédgten Riefen ist das
Lager auszutauschen. Bei schwachen Riefen kann das Lager
mit einer verbesserten Schmierung erneut verwendet werden.

10.Kafig auf Schaden untersuchen. Wenn auf einer Kafigflache,
die normalerweise kein anderes Bauteil berGhrt (Aufsenseite,
Bohrung, Stirnflachen), Kontaktspuren gefunden werden,
dann kann erheblicher Verschleils oder Riefenbildung in den
Kafigtaschen oder an den Bolzen (Bolzenkafig) vorliegen, die
Bertihrung mit den Rollen haben. In einem solchen Fall muf
grundsétzlich die Lagerschmierung verbessert werden.

o Ausbriche
Mit Olstein verrunden ,

Bolzen Lagerinnenring

/
Sicherungs- el
draht 1. Sicherungsdraht entfernen.
2. Bolzen mit Schraubendreher

herausdrehen.
3. Rolle entfernen.

Abb. 4.2 Inspektionsbolzen im Bolzenkafig herausnehmen



4.2 Inspektion eines abgedichteten Lagers
1. Nach Abziehen des Einbaustiicks von der Walze ist zu priifen:
» Walzenseite: Riefen, Verfarbung durch Einwirkung
hoher Temperaturen, Rost am Walzenzapfen
» Einbaustickseite: Ablaufbohrung mit Fett zugesetzt
» Ungewdhnlicher Verschleifs, Beschadigungen,
Einbaustiickdichtung verschoben
» Walzkthlmittel lauft aus dem Lager
2. Nach Zerlegen des Lagers ist zu prifen
» Restmenge, Zustand, Fremdstoffe und Wassertropfen im Fett
» Fettanhaftung an AuRenringlaufbahn und Rollenlaufflachen
» Fettanhaftung an Aulenring, Walzkorpern, Kafig und
Dichtungstrager.
3. Nach Reinigung des Lagers ist zu prifen:
» Verschleif, Breite der Beruhrungsflache, Position
der Laufspur auf der Dichtungsgegenlaufflache.
» Rost und Eindrickungen in der Stirnflache
des Dichtungstragers
» Radialwellendichtung aus der Nut gezogen, verformt,
Feder verformt, Radialwellendichtung eingerissen,
gebrochen, Dichtlippe verschlissen
» Tauschen Sie die Wellendichtringe, die mittlere Dichtung
und den 0-Ring aus, sofern diese Beschadigungen oder
Verschleifs aufweisen. Insbesondere, wenn der Radial-
wellendichtring Risse an der Dichtlippe aufweist, sollte
dieser unbedingt ausgetauscht werden.

4.3 Inspektion sonstiger Teile

Wenn ein Einbaustick Uber lange Zeit in Betrieb ist, wird die
Einbaustuckbohrung aufgrund unterschiedlicher Dicke unter
der Walzbelastung verformt. Die Einbaustickbohrung ist alle
ein bis zwei Jahre nachzumessen; Rundheit und Verschleif$ sind
aufzuzeichnen. Auch der Durchmesser des Walzenzapfens wird
durch Verschleifs und Nachschleifen kleiner. Auch diese Werte
sind aufzuzeichnen. Oft wird die Radialwellendichtung bei der
Montage des Einbaustlcks auf die Walze leicht beschadigt.
Sie ist dann unbedingt auszutauschen. AulSerdem kann es

an der Stirnflache der Anlageflachen nach langer Betriebszeit
zu Fressungen und stufenférmigem Verschleis kommen.

Dann liegt nur noch ein sehr kleiner Kontaktbereich mit der

Stirnflache des Innenringes vor, was zu Riefenbildung oder
Warmerissen an der Innenringstirnseite fihren kann. Von

Zeit zu Zeit ist die Stirnflache des Axialbords nachzuarbeiten,
um den stufenformigen Verschleil§ abzutragen. Der Abstand
zwischen VerschleilSleiste und Stander und der Abstand
zwischen Halteplatte und Einbaustuck ist ebenfalls von
Bedeutung. Eine VergréRerung dieses Abstands bewirkt, dals
sich das Einbaustiick neigt, so dafs eine Momentenbelastung
auf das Lager einwirken kann, was wiederum zu vorzeitigen
Ausbrtchen und Blockieren fuhren kann. Das Schmierfett im
Lager ist regelmaRig auf seine mechanischen und chemischen
Eigenschaften und die Beimischungen an Fremdstoffen

sowie Wassergehalt hin zu untersuchen. Insbesondere
Wasser, Sand und metallische Teilchen im Fett verkiirzen die
Gebrauchsdauer des Lagers. Je nach Grad der Verunreinigung
mufs daher eventuell die Nachschmierfrist verkirzt, die
Schmiermethode umgestellt oder zusatzliches Schmierfett
zum Schutz der Dichtung eingebracht werden.

4.4 Kontrollkarte

Damit die Positionierung und die Betriebsdaten der Lager
nachvollziehbar bleiben, empfehlen wir das Fihren von
Kontrollkarten, auf denen die Historie des Lagers und alle Mef3-
und Prifergebnisse festgehalten werden. In Abb. 4.3 ist ein
Muster einer Kontrollkarte abgebildet. Fur jedes einzelne Lager
ist eine eigene Karte anzulegen, auf der die Seriennummer
des Lagers vermerkt wird. Auch andere Daten werden in
der Kontrollkarte festgehalten: Datum des Zusammenbaus
des Lagers, Nummer des Walzgerists, Nummer des
Einbausticks. Einbauposition, Walzprotokoll und Walzzeit,
gewalzte Tonnage, Lagerinspektionen und Ausbesserungen/
Reparaturen. Der Nachkauf von neuen Lagern/Austauschlagern
sollte anhand dieser Kontrollkarten erfolgen, damit stets ein
ausreichender Bestand vorhanden ist. AuBerdem enthalten
diese Kontrollkarten viele wertvolle Informationen fir

die Instandhaltung und Weiterentwicklung der Lager. Die
empfohlenen Toleranzen fur den Walzenzapfendurchmesser
und die Einbaustickbohrung im Verhaltnis zur Innnering-
bohrung und dem AuRendurchmesser sind Abb. 4.1 bis 4.5
zu entnehmen.
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4. Inspection ltems

Abb. 4.3 Kontrollkarte, Beispiel

Kontrollkarte fiir die Walzenzapfenlager

Name des Walzwerks Lager Schmierstoff
Lagernummer Abnahmedatum Gesamte Walzzeit
Hauptabmessungen Inbetriebnahme Gesamt gewalzte Tonnage
Fortlaufende Nummer Ausgetauscht am
Lagerluft Ausgstauscht wegen
Ausbay Inspekionsdatum
Datum| Zeit | Einbau- | Wazen- | Gerist- | Eibau- | Lastzone des |Datum| Zelt | Walzzet | Gewaizte | Insgesamt | Lager | Aus- |Zustanddes| Bemer-
Zusammentay stick | Ne | Ne | poston | Auenings Tomage | gewlze | pring | bessenng | Scimier- | kungen
e Tomnage soffs
1 TaDO
BaOL
2 oaua
AQAQ
3 oQaua
AQAD
Tabelle 4.1 Passungen metrischer vierreihiger Kegelrollenlager auf dem Walzenzapfen Einheit: pm

Abweichung des mittleren

Nenndurchmesser der Bohrun -
enndurchmesser der Bohrung Bohrungsdurchmessers in einer

Toleranz des Walzenzapfen Luft VerschleiBgrenzwert

b0y Ebene vom NennmaRl Admp S des Walzenzapfens
iber bis einschl. obere untere obere untere min. max. (Referenz)
80 120 0 -20 -120 =150 100 150 300
120 180 0 -25 =150 =175 125 175 350
180 250 0 -30 =175 -200 145 200 400
250 315 0 =35 =210 -250 175 250 500
315 400 0 -40 -240 -300 200 300 600
400 500 0 -45 -245 -300 200 300 600
500 630 0 -50 -250 -300 200 300 600
630 800 0 =75 =325 =400 250 400 800
800 1000 0 -100 =375 =450 275 450 900
1000 1250 0 -125 =425 -500 300 500 1000
1250 1600 0 -160 -510 -600 350 600 1200
Tabelle 4.2 Passungen metrischer vierreihiger Kegelrollenlager im Einbaustiick Einheit: pm
Nenndurchmesser des Abweichung des mi@tler_en Toleranz des Walzenzapfen :
AuBendurchmessers (mm) AuBendurchmessers in einer durchmessers i verschleigrenzwert
Ebene vom NennmaR ADmp des Walzenzapfens
iber bis einschl. obere untere obere untere min. max. (Referenz)
120 150 0 -18 +57 +25 25 75 150
150 180 0 =25 +100 +50 50 125 250
180 250 0 -30 +120 +50 50 150 300
250 315 0 =35 +115 +50 50 150 300
305 400 0 -40 +110 +50 50 150 300
400 500 0 -45 +105 +50 50 150 300
500 630 0 -50 +100 +50 50 150 300
630 800 0 =75 +150 +75 75 225 450
800 1000 0 -100 +150 +75 75 250 500
1000 1250 0 =125 +175 +100 100 300 600
1250 1600 0 -160 +215 +125 125 375 750
1600 2000 0 - 200 + 250 +150 150 450 900




Tabelle 4.3 Passungen zélliger vierreihiger Kegelrollenlager auf dem Walzenzapfen

Abweichung eines einzelnen

Toleranz des Walzenzapfen

Einheit: pm

ETTITIESS Y (20 29 M0 (i) Bohrungsdurchmessers Ads durchmessers . VerschleiBgrenzwert
iiber bis einschl. : des Walzenzapfens
obere untere obere untere min. max. (Referenz)
(mm) (Zoll) (mm) (Zoll)
101,600 4.0000 127,000 5.0000 +25 0 -100 =125 100 150 300
127,000 5.0000 152,400 6,0000 +25 0 -125 -150 125 175 350
152,400 6.0000 203,200 8.0000 +25 0 -150 =175 150 200 400
203,200 8.0000 304,800 12.0000 +25 0 =175 -200 175 225 450
304,800  12.0000 609,600  24.0000 +51 0 -200 - 250 200 301 600
609,600 = 24.0000 =~ 914,400 = 36.0000 +76 0 - 250 -325 250 401 800
914,400 36.0000  1219,200  48.0000 +102 0 -300 =400 300 502 1000
1219,200  48.0000 - - +127 0 -375 - 475 375 602 1200
800 1000 0 -100 =375 -450 275 450 900
1000 1250 0 =125 =425 -500 300 500 1000
1250 1600 0 -160 -510 -600 350 600 1200
Tabelle 4.4 Passungen zélliger vierreihiger Kegelrollenlager im Einbaustiick Einheit: pm
Nenndurchmesser des AuBendurchmessers ~ Abweichung eines einzelnen Toleranz des Walzenzapfen Luft 5
(mm) Bohrungsdurchmessers Ads durchmessers VerschleiBgrenzwert
iiber bis einschl. . s T P s
obere untere obere untere min. max. (Referenz)
(mm) _ (@ol)  (mm) _(zoll)
- - 304,800  12.0000 +25 0 +75 +50 25 75 150
304,800 12.0000 = 609,600 = 24.0000 +51 0 +150 +100 49 150 300
609,600  24.0000 914,400  36.0000 +76 0 + 225 +150 74 225 450
914,400 = 36.0000 = 1219,200 = 48.0000 +102 0 +300 +200 98 300 600
1219,200  48.0000  1524,000  60.0000 +127 0 + 375 +250 123 375 750
1524,000 ~ 50.0000 - - +157 0 + 450 +300 143 450 900
Tabelle 4.5 Empfohlene Passung fiir vierreihige Zylinderrollenlager mit aufgeschrumpftem Innenring Einheit: pm

Nennwert von Bohrungsdurchmesser d oder
AuBendurchmesser D (mm)

Toleranz des Walzenzapfendurchmessers

(Toleranzklasse)

Toleranz des Durchmessers der
Einbaustiickbohrung (G7)

uber bis einschl. obere untere obere untere
80 120 +45 +23(n6) - -
120 140 +52 +27(n6) +54 +14
140 180 +68 + 43(p6) +54 +14
180 200 +79 +50(p6) +61 +15
200 225 +109 +80(r6) +61 +15
225 250 +113 + 84(r6) + 61 +15
250 280 +126 +94(r6) +69 +17
280 305 +165 +130 +69 +17
315 355 +165 +130 +75 +18
355 400 +190 +150 +75 +18
400 450 +220 +170 +83 +20
450 500 + 250 +190 +83 +20
500 560 +280 +210 +92 +22
560 630 +320 +250 +92 +22
630 710 +350 +270 +104 +24
710 800 +390 + 310 +104 +24
800 900 + 440 +350 +116 +26
900 1000 + 480 +390 +116 +26
1000 1250 +530 + 430 +133 +28
1250 1600 = = + 155 +30
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5. Schmierung

5.1 Zweck und Wirkung
Die Schmierung soll Reibung und Verschleils im Lager
verringern und somit den sicheren Betrieb von Lagern
ermaoglichen. Wirkung der Schmierung
1. Weniger Verschleifs und Reibung.
Verhindern von metallischem Kontakt, Verminderung
von Reibung und Verschleils durch einen schitzenden
Schmierfilm an den Kontaktstellen von Laufbahnen,
Walzkorper und Kafig.
2. Abfihren der Reibungswarme, Kuhlwirkung.
Abfiihren von Eigen- oder Fremdwarme, Kihlung der Lager
mit Ol, Vermeiden von unzulassigenhohen Temperaturen.
3. Verlangerung der Ermidungslebensdauer.
Langere Ermidungslebensdauer des Lagers durch Bildung
einer ausreichenden Schmierfilmdicke. Die Schmierung soll
auch das Eindringen von Verunreinigungen ins Lagerinnere
verhindern und Korrosion entgegenwirken.

5.2 Schmierverfahren

Ein Walzlager wird entweder mit Fett oder Ol geschmiert.
In Tabelle 5.1 sind die Vor- und Nachteile beider Methoden
gegenubergestellt. Damit ein Lager seine volle Leistungs-
fahigkeit erreicht, ist das fur die jeweiligen Betriebs-
bedingungen und Anwendung am besten geeignete
Schmierverfahren einzusetzen.

Tabelle 5.1: Vorziige und Nachteile von Fett-
und Olschmierung

Anforderung Fettschmierung Olschmierung

(Etwas) Aufwendig,
sorgfaltige Wartung
erforderlich

Abdichtung des Gehauses  Im allgemeinen einfach

Bei mittleren oder Auch bei hohen

Ll niedrigen Drehzahlen Drehzahlen
Wirksame Abfiihrung
Kahlwirkung Keine von Warme moglich

(Glumlaufschmierung)

Entfernen von Maglich

Verunreinigungen und Schwierig . .
WESeeT (Olumlaufschmierung)
Gemeinsame Schmierung
mit benachbarten mech. Schwierig Einfach
Systemen
Wartung Einfach Standige Uberwachung

erforderlich (Olaustritt usw.)

5.2.1 Fettschmierung
Die Fettschmierung ist ein einfaches und sicheres Schmier-
verfahren. Mit der Erstbefullung ist die Schmierung eines
Lagers uber einen relativ langen Zeitraum sichergestellt. Je
nach Anwendung, Bertiebsbedingungen und erreichbarer
Fettgebrauchsdauer erfolgt eine
» Fettschmierung mit einmaliger Fettfollung (for live
Schmierung -Lager mit Deck oder Dichtscheiben)
» Fettschmierung mit intervallmaRiger Nachschmierung
(Handhebelpesse) oder Fettaustausch
» Fettschmierung mit kontinuierlicher Nachschmierung
(Zentralschmieranlage).
Durch die technische Weiterentwicklung sind auch die Walzlager-
schmierfette immer leistungsfahiger geworden und daher auch in
einem breiteren Anwendungsbereich einsetzbar. Es ist jedoch im-
mer noch notwendig das beste Schmierfett und Schmierverfahren
fur die jeweiligen Drehzahlen, Betriebstemperaturen, Fettfullmen-
gen und die erforderlichen Fettgebrauchsdauern auszuwdhlen. Um
bei dem Walzenwechsel den Zeitaufwand zu reduzieren wird meis-
tens bei Walzenzapfenlagern auf eine kontinuierliche Nachschmie-
rung verzichtet und Lager mit Einmalfettfullung verwendet. Fir
die Wartungsintervalle ist eine Anweisung zu erstellen, wobei die
Zuverlassigkeit der Abdichtung, die Eigenschaften des Schmierfetts
und der Fettvorrat entsprechend zu bertcksichtigen sind.

1. Fettfllgrad im Einbaustick Die Fettfillmenge im Einbausttick
richtet sich nach der Konstruktion des Einbaustickes, dem
freien Innenraum und den Betriebs- und Umweltverhaltnissen.
Nachstehend sind allgemeine Empfehlungen angegeben.
Zunachst sollte das Lager moglichst voll befullt werden.

Tabelle 5.2 Fettfullgrad

Fillgrad des Freiraums

Drehzahlen im Gehsuse Anmerkungen
Extrem niedrige bis Verhindert das Eindringen
niedrige Drehzahlen n - 2/3~1 von Wasser bei niedr.
dm < 50000 min-1-mm Drehzahlen
Niedrige bis mittlere .
. Haufigster
Drehzahlen (bis 50 % der 1/2~2/3 )
Grenzdrehzahi) Drehzahlbereich
M'tgreerﬁzgﬁlgr?he Geringe Fullmenge fur
1/3~1/2 wAnwendungen mit

(tber 50 % der

Grenzdrehzahl hohen Drehzahlen




Dann ist unter Berucksichtigung des Drehzahlverhdltnis die
entsprechende Fettmenge (siehe Tabelle 5.2) in den freien
Raum im Gehduse (Welle und Lager abgerechnet) einzubringen

2. Fettversorgung

In vielen Fallen ist die Fettgebrauchsdauer einer einmaligen

Fettfullung ausreichend bis zum nachsten Walzenwechsel.

Je nach den Betriebsbedingungen kann es jedoch notwendig
werden, ofter nachzuschmieren oder das Fett haufiger auszu-
tauschen. Konstruktiv sind zum Nachschmieren dann entspre-

chend Bohrungen in den Einbaustiicken vorzusehen. In
Vorwalzund Profilstahlgeristen mit zentraler Schmierung

des Walzenzapfenlagers wird die erforderliche Fettmenge
jeweils nach einer bestimmten Nachschmierfrist zugefthrt.

Bei der Fettfullmethode, wie beispielsweise bei Walzen-
zapfenlagern in Kaltwalzgertsten, wird so lange frisches
Fett zugefuhrt, bis das Altfett durch die Dichtung hinaus
gedrickt wird. Bei abgedichteten Lagern richtet sich die

Haufigkeit des Fettwechsels und damit des Ausbaus nach den

Betriebs- und Walzbedingungen. In der Praxis werden die

Nachschmierfristen bzw. Intervallzeiten fur den Fettaustausch,

durch regelméBige Uberprifung des Fettzustandes, iber
den Zeitraum eines Jahres bestimmt.

Ublicher Zeitplan fur Lagerkontrolle und Fettwechsel

Ein 2-3 3-4
Monat Monate Monate 3
| > 3 g
> > g ®
® ©) ® @

Ausbau und Zerlegen Wie bei ®.
des Lagers, Reinigen,

Prifen (Fettwechsel).

1 Prufen des Lagers. Die
Lagerfunktionsflachen und
das Fett mussen in Ordnung
sein. Keine Reinigung
durchfuhren.

“1. So viel Fett nachfullen, wie bei der Inspektion verloren ging.

2. Dieser Intervall wird nach den Ergebnissen der
Inspektion ® festgelegt.

3. Das endqultige Wartungsintervall fur Lagerkontrolle und
Fettwechsel wird nach den Ergebnissen der Inspektion
® festgelegt. Im allgemeinen wird bei abgedichteten
Walzenzapfenlagern ein Intervall von ca. 3 bis 6 Monaten
empfohlen. Dieser Zeitraum muf jedoch auf die
Betriebsbedingungen abgestimmt sein.

5.2.2. Olschmierung

1.

Olumlaufschmierung

Bei Anwendungen mit hohen Drehzahlen oder hoher
Umgebungstemperatur ist eine Kihlung des Lagers
erforderlich. Dazu wird meist eine Olumlaufschmierung
(Zwangsschmierung) gewshlt. Nach dem Durchflul8
durch das Lager (Schmierung und Kihlung) wird das Ol
in einen Olbehélter zuriickgeleitet und nach Abkuhlung
und Filterung dem Olstrom unter Druck (Pumpe)
erneut zugefthrt. Um einen Olstau in der Ablaufleitung
zu verhindern, wird der Querschnitt der Ablaufleitung
normalerweise doppelt so grofs wie der Querschnitt der
Zufuhrleitung ausgefuhrt. Die erforderliche Olzufihrmenge
wird annahernd wie folgt bestimmt:

3
0= 80 (5.1)
TZ_T7
-5
0= 0 Fkaf) (5.1)
TZ_T7
mit

Q - Erforderliche Olmenge (Liter/min)

T, :Oltemperatur beim Eintritt ins Lager (°C)

T,  :Oltemperatur beim Austritt aus dem Lager (°C)
d : Bohrungsdurchmesser des Lagers (mm)

n : Drehzahl des Lagers (min™)

F . Auf das Lager wirkende Kraft (N)

U : Dynamischer Reibungskoeffizient des Lagers

Lagerbauart Richtwert fir p
Zylinderrollenlager 0,001
Kegelrollenlager 0,002

Unter BerUcksichtigung der Querschnitte der Olzufthr- und
-ablaufbohrungen und dem Rechenwert aus Gleichung 5.1
wird die endgultige Olumlaufmenge festgelegt. Bei Lagern
mit einem Bohrungsdurchmesser groer 200 mm ist die
mit Gleichung 5.1 bestimmte Olmenge moglicherweise
nicht durchfthrbar. Hier wird empfohlen die Olmenge bei
NSK-RHP zu erfragen.
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5.

Schmierung

2. Olnebelschmierung
Der Olnebel aus dem Vernebler wird Uber eine
Rohrleitung an die Schmierstelle gefthrt und dort ber
eine Dise in das Gehause oder Lager gespriht.
Merkmale der Olnebelschmierung:

34

)

Besser als Olumlaufschmierung fir Anwendungen mit
hohen Drehzahlen geeignet.

Hochviskoses Ol kann verwendet werden, so daf3 sich
eine grolSere Schmierfilmdicke ausbilden kann. Dies ist
vorteilhaft fur eine lange Lagergebrauchsdauer.

Nur die tatsachlich erforderliche Olmenge wird dem
Lager zugefUhrt. Damit erreicht man bei minimalem
Olverbrauch eine optimale Schmierung.

Weniger Verunreinigungen von Maschine und Walzgut
als bei Fettschmierung. Einfachere Reinigung der Teile
nach Demontage der Maschine.

a) Auslequng der Olnebelmenge

Die erforderliche Olnebelmenge errechnet sich wie folgt:
QmzA-d-R (5.2)

mit

Q. : Olnebelmenge (ft*/min)

A : Faktor (fur Walzwerk mit Nenndrehzahl: A = 0,05)

d : Bohrungsdurchmesser (Zoll)

R : Anzahl der Walzkorperreihen

Bei Anwendungen mit hohen Drehzahlen, ist der Wert

Q,, mit zwei oder vier zu multiplizieren.

b) FlieRgeschwindigkeit des Olnebels in der Rohrleitung

Die maximale Olnebelgeschwindigkeit sollte 5 m/s
nicht ibersteigen. Die Rohrleitungen zur Zufihrung
des Olnebels sind entsprechend zu dimensionieren.
Bei hoherer Geschwindigkeit besteht die Gefahr, dal8
sich

das Ol an den Rohrleitungen niederschlagt und der
Oltransport ungleichmaRig wird oder ganz ausfallt.

) Position der Ruckverneblerdiisen
Die Ruckverneblerdisen werden am Einbaustick
oder direkt an der Schmierbohrung des AulSenrings
angebracht. Besonders bei Stitzwalzen mit hohen
Drehzahlen wird die Position am Aufsenring gew3dhlt.
Bei Arbeitswalzenlagern in Walzgeristen mit hoher
Walzbelastung kann die Dise auch im duleren
Zwischenring eingesetzt werden.

d) Ablaufbohrung
Die Ablaufbohrung sorgt dafir, dafs die Olmenge
im Lager konstant bleibt und der Durchlauf des
Olnebels gewahrleistet ist. Die Ablaufbohrung sollte
so angebracht werden, daf3 ein Olstand bis zur Mitte
des untersten Walzkoérpers immer gewahrleistet wird.

e) Olauswahl
Es muR ein hochwertiges, alterungsbestandiges Ol mit
Hochdruckzusatzen gewahlt werden. Entsprechend der
Anwendung soll es gute Eigenschaften fur die Vernebe-
lung und Ruckverdichtung aufweisen. Die Viskositat wird
maf3geblich von den Betriebsbedingungen bestimmt,
ubliche Viskositaten fur Walzenzapfenlager liegen bei 330
bis 430 mm2/s [cSt] bei 40 °C.

f) Betriebsbedingungen des Verneblers
Ubliche Betriebsbedingungen:
Druck in Rohrleitung: 500 mm/Ws
Anwarmtemperatur: 65~80°C
Oltemperatur: 50°C

Bei grolSen Lagern mit hoher Drehzahl hangt die
Wirksamkeit der Olnebelschmierung auch von der
Konstruktion der Umgebungsteile ab. Bitte fragen
Sie bei NSK-RHP nach.



3. Ol-Luft-Schmierung
Merkmale der Ol-Luft-Schmierung

)

=3 )

Genaue und gleichbleibende Zufuhr der einge-
stellten Olmenge ins Lager, unabhéangig von
Temperaturanderung, Schmierél, Druckluft und
Druckdnderung in der Rohrleitung.

Schmierol

_

—
— (O|-Luft-
—

Fluls

Ununterbrochener Olstrom

. i et

Abb. 5.1 OI-Luft-Schmierung

)

Erheblich geringerer Olverbrauch Durch leistungsfahige
Ol-Luft-Verteiler (Turbolube) wird die exakte Versorgung
der Lager mit Schmierdl sichergestellt.

So wird dem Lager nur das tatsachliche benotigte Ol

zugefuhrt, wodurch sich der Olverbrauch gegentiber der

Olnebelschmierung auf etwa ein Zehntel reduziert. So

kann Schmierél in erheblichem Maf eingespart werden.

Die erforderliche Olmenge Q errechnet sich wie folgt:
QzA-D-B(mi/h) (6.1)

mit

A : Koeffizient (im allgemeinen ist A = 0,00003, richtet

sich aber nach den Betriebsbedingungen)
D : Lageraufsendurchmesser in mm
B : Lagerbreite in mm

» Wegen des Uberdrucks im Einbaustick konnen
Verunreinigungen nicht ins Lager eindringen. Da
die Druckluft das Ol in das Einbaustiick transportiert
wird die Dichtfunktion erheblich verbessert und ein
wirksamer Schutz gegen Wassereintritt entsteht.

Das Lager lauft unter idealen Betriebsbedingungen
somit ist auch eine erheblich langere Lebensdauer
ZuU erwarten.

» Problemlose Verlegung der Rohrleitungen.

Da das Ol mit Hilfe von Druckluft zugefiihrt wird,
spielt der Verlauf der Rohrleitungen keine Rolle.

» Verteilung des Ol-Luft-Stroms Bei dem verwendeten
System (Turbolube) kann der Ol-Luft-Strom Gber
Verteiler an mehrere Schmierstellen geleitet
werden (Patent angemeldet), dadurch kann das
Rohrleitungssystem einfacher aufgebaut werden
und der Wartungsaufwand vermindert sich.

» Sauberkeit an den Maschinen Es wird nur die absolut
erforderliche Olmenge zugefihrt. Das Ol, das sich im
Einbaustick sammelt, kann in regelmaRigen Abstanden
iber eine Abfluleitung in den Olbehalter zuriickgefuhrt
werden. So wird die Umgebung der Maschinen und
Anlagen weniger verunreinigt.
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