MONTAZ | DEMONTAZ LOZYSK TOCZNYCH

Zastosowanie tozysk

tozyska toczne sg bardzo doktadnymi czesciami maszyn i
nalezy sie nimi postugiwa¢ w odpowiedni sposéb, aby nie stracity
swojej doktadnosci obrotu i niezawodnosci.

Szczegolnie wazna jest absolutna czysto$¢ oraz ochrona przed
korozja i uderzeniami.

1. Przechowywanie tozysk

tozyska toczne sg na ogdt u producenta zaopatrywane w
srodki antykorozyjne, starannie pakowane i wysytane. Jesli bedg
sktadowane w oryginalnym opakowaniu w temperaturze ok.
20°C w czystym otoczeniu i przy wilgotnosci powietrza ponizej
60%, to pozostang przez wiele lat w petni przydatne do uzycia.

2. Zabudowa tozysk

Przy zabudowie nalezy unika¢ bezposredniego
uderzenia miotkiem w pierscienie tozysk jak zostato
pokazane na Rys 1.1. poniewaz moze to powodowac
uszkodzenie tozyska. Sity montazowe powinny by¢
rOwnomiernie przylozone zawsze na calym
obwodzie pierscienia. Przy rdwnoczesnym wciskaniu
obu pierscieni tozyska jak to przedstawiono na
Rys 1.2, nie wolno dopusci¢ do przenoszenia sity z
jednego pierscienia przez elementy toczne na drugi
pierscien, poniewaz elementy toczne mogg przy tym
spowodowac wgniecenia na biezniach.

Rys 1.1

Rys 1.2

NTN

2.1 Przygotowanie do zabudowy tozysk

tozyska toczne powinny by¢ montowane tylko w czystym,
suchym otoczeniu. tozyska mate i miniaturowe nalezy w miare
mozliwosci montowaé w pomieszczeniach czystych, poniewaz
najmniejsze zanieczyszczenia mogq pogorszy¢ prace tozyska.

Przed montazem nalezy wyczysci¢ wszystkie narzedzia,
waly i oprawe oraz usung¢ trociny i inne zanieczyszczenia z
czesci przeznaczonych do zabudowy. Pasowania watdéw i opraw,
jakos¢ powierzchni jak roéwniez inne cechy konstrukcyjne
réwniez nalezy sprawdzi¢ pod katem zgodnosci z nakazanymi
tolerancjami.

tozyska powinny by¢ wyjete z oryginalnego opakowania
dopiero bezposrednio przed montazem. Na ogot nie ma potrzeby
wyptukiwania s$rodka antykorozyjnego z tozysk. Tylko przy
specjalnych syntetycznych $rodkach smarowych, ktore nie
tolerujg s$rodkéw antykorozyjnych, nalezy wymy¢ fozyska
odpowiednim $rodkiem czyszczacym, a nastepnie wysuszyc.
Nalezy to réwniez zrobi¢ wtedy, gdy tozyska ulegty zabrudzeniu
wskutek nieodpowiedniego obchodzenia sie. Nie wolno myé
tozysk dwustronnie zakrytych lub uszczelnionych.

2.2 Montaz tozysk z otworem walcowym

Jesli tozyska toczne montowane sa z relatywnie niewielkim
pasowaniem ciasnym, moze to nastgpi¢ bez nagrzewania
fozyska przy pomocy tulei montazowych zgodnie z Rys. 1.3.
Jesli sita wcisku jest przytozona w $rodku tulei, to rozktada sie
ona réwnomiernie na caty obwod pierscienia wewnetrznego.
Przy pomocy prasy mechanicznej lub hydraulicznej montaz ten
jest bezpiecznie kontrolowany, moze jednak réwniez odby¢ sie
poprzez uderzenia miotka w $rodek tulei montazowej.

Jesli tozyska nieroztaczne muszg by¢é réwnoczesnie
montowane na wale i w oprawie, mozna uzy¢ podktadki (Rys.
1.4), ktora przylega jednoczesnie do pierscienia wewnetrznego i
zewnetrznego.

Jesli montowane sa tozyska z duzym pasowaniem ciasnym
lub duze tozyska, to potrzebne sa duze sity, aby pokonac
pasowanie ciasne miedzy watem a pierécieniem wewnetrznym.
W takich przypadkach mozna podgrza¢ +tozyska przed
montazem. Konieczna rdéznica temperatur miedzy tozyskiem a
watem zalezy od wielkosci zakrycia otworu tozyska.

Z Rys. 1.5 wida¢ wydtuzenie cieplne w zaleznosci od
otworu fozyska i réznicy temperatur miedzy watem a tozyskiem.
tozyska toczne nie powinny byé¢ jednak w zadnym
wypadku podgrzewane do temperatury wyzszej niz
120°C.

Pressure
distribution
pad

Rys. 1.4 Réwnoczesny
montaz tozyska na wale i w
oprawie.

Rys 1.3 Montaz tozyska na
wale przy pomocy tulei
montazowej.



MONTAZ | DEMONTAZ LOZYSK TOCZNYCH

280

280

280 280

240 240

m
]
ra
=]

200

200

-
[=-]
2

180

-
(=]
(=]

180

140 140

-
%]
2

120

-
[=]
(=]

100

a0 50

Diametric expansion of inner ring bare «

a0 60

40 40

204 20

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600
Bearing bore diameter mm

Rys. 1.5 Konieczna réznica temperatur do pokonania
wcisku przy pasowaniu.

Stowniczek do Rys. 1.5:

Diametric expansion of inner ring bore-
termiczne otworéw pierscienia wewnetrznego
Bearing bore diameter- Otwér tozyska

Rise in temp. difference before/after heating bearing-
Wzrost temperatury przed/ po podgrzewaniu.

Wydtuzenie

Najczesciej stosowana metoda podgrzewania tozysk polega
na zanurzeniu ich w goracym oleju. Metoda ta nie moze by¢
jednak stosowana do nasmarowanych wstepnie tozysk z
uszczelkami  metalowymi, lub uszczelkami z tworzywa.
Temperatura tozyska nie moze przekroczy¢ 120°C, poniewaz w
przeciwnym razie nalezy liczy¢ sie z zmianami wymiaréw
spowodowanych zmianami struktury materiatu. Z tego powodu
tozyska nigdy nie powinny stykac sie bezposrednio z elementem
grzejnym. Dlatego tez na dnie zbiornikdw oleju powinna
znajdowac sie krata.

Elektryczne przyrzady do podgrzewania lub szafy grzejne
nadaja sie takze do podgrzewania nasmarowanych tozysk z
uszczelkami.

Pierscienie wewnetrzne tozysk walcowych wykonania NU, NJ
lub NUP bez obrzezy Iub tylko z jednym obrzezem mozna

rowniez podgrza¢ przy pomocy indukcyjnego urzadzenia
montazowego  zaopatrzonego w  szpule (koniecznos¢
odmagnetyzowania)

Po zabudowaniu podgrzanego tozyska nalezy

pamieta¢ o tym, ze powierzchnie czolowe lozysk maja
kontakt z powierzchniami przylegania odsadzen watow i
opraw takze po ochtodzeniu.

Przy demontazu pierscienia wewnetrznego z zastosowaniem

metody indukcyjnego ogrzewania (Rys. 1.6.) moze byc¢
stosowany takze $ciqgacz.
N, OB B
Y inner ring
Pl B
Removal pawl

2.3 Montaz tozysk z otworem stozkowym

Mniejsze tozyska sa osadzane na stozkowym czopie watu za
pomoca nakretek ustalajgcych albo tulei wciskanych lub
wcigganych. Nakretki ustalajgce sa dokrecane przy pomocy
klucza hakowego uderzeniami miotka (Rys 1.7).

Poniewaz wieksze tozyska wymagajq duzych sit
montazu, stosowane sg urzadzenia hydrauliczne.

Na Rys. 1.8 przedstawiono, w jaki sposdb przy pomocy
Rys. 1.6 Elektryczne urzadzenie indukcyjne do $ciagania
pierscieni

przy

Stowniczek do Rys. 1.6:
Removal pawl- Sciggacz
Inner ring — Pier$cien wewnetrzny
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Rys. 1.7 Montaz przy pomocy nakretek ustalajacych
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Rys. 1.8 Montaz za pomoca oleju pod ci$nieniem
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Rys. 1.9 Montaz za pomoca nakretek hydraulicznych

filmu olejowego wttaczanego pod wysokim cisnieniem miedzy
stozkowy czop watu a otwor tozyska mozna zmniejszyé sity
potrzebne do montazu.

Rys. 1.9a) przedstawia metode hydrauliczna, przy pomocy
ktorej tozyska z otworem stozkowym sg osadzane na
stozkowych czopach watu

Rys. 1.9b) i 1.9c) przedstawia metode hydrauliczna, przy
pomocy ktdrej tozyska sg osadzane na tulejach wciskanych lub
wcigganych.

Na Rys. 1.10 przedstawiono montaz tozyska przy pomocy
hydraulicznej tulei wciskanej.

tozyska z otworem stozkowym sa wciskane osiowo na
stozkowe czopy watdw, tuleje wciskane lub wciggane. Dzieki
temu zawsze osiqga sie pasowanie ciasne, ktére prowadzi do
rozszerzenia sie pierscienia wewnetrznego i zmniejszenia luzu
promieniowego. Zmniejszenie luzu promieniowego jest miarg
osiggnhietego pasowania ciasnego.

Jak przedstawiono na Rys. 1.11 przed montazem, przy pomocy
szczelinomierza mierzy sie luz promieniowy miedzy elementami
tocznymi a pierscieniem zewnetrznym w strefie nieobcigzonej,
przy czym elementy toczne obu rzedéw powinny wykazywac te
samg wartos¢ zmierzong. Miarg osiggnietego pasowania
ciasnego rowniez moze by¢ droga przesuniecia osiowego
wzgledem stozkowej powierzchni osadzenia.

W tabeli 1.1 podano te wartosci zmniejszenia luzu
promieniowego tozysk barytkowych, jakie zapewniajq potrzebne
pasowanie ciasne. Oprocz tego wymieniono odpowiednie
wartosci przesuniecia osiowego.

Jesli warunki eksploatacji przewidujg duze obcigzenia
udarowe, duze predkosci obrotowe lub duze rdznice temperatur
miedzy pierscieniami wewnetrznymi i zewnetrznymi, ktdre
wymagajg duzego wcisku przy pasowaniu, nalezy stosowac
fozyska z luzem C3 Ilub wiekszym. Tabela 1.1 wskazuje
maksymalne warto$ci zmniejszania luzu wewnetrznego i
osiowego przemieszczenia. Dla tych zastosowan, pozostata
wartos¢ luzu wewnetrznego powinna by¢ wieksza niz wartos$c
minimalna wskazana w Tabeli 1.1

=
=

Rys. 1.10 Montaz za pomoca tulei hydraulicznych

Thickness gauge

1.11 Metoda pomiaru luzu wewnetrznego dla tozysk
barytkowych

Stowniczek do Rys.1.11:
Thickness gauge: Szczelinomierz

2.4 Pasowanie pierscienia zewnetrznego

Pierscienie zewnetrzne mniejszych tozysk, montowane z
pasowaniem ciasnym, mozna na ogoét jeszcze w temperaturze
pokojowej wcisngé w otwor oprawy. W razie potrzeby pierscienie
zewnetrzne duzych tozysk Iub przy duzym wcisku przy
pasowaniu mozna schtodzi¢ na przyktad suchym lodem. W
szczegolnych przypadkach mozliwe jest rdwniez ogrzanie oprawy
przed montazem.

3. Regulacja luzu wewnetrznego

Jak wida¢ na Rys. 1.12, luz tozysk stozkowych lub tozysk
kulkowych skosnych podczas montazu wynika z dokrecenia
nakretki ustalajacej. Ltozyska tych typdw mozna réwniez ustawic
z pewnym napieciem wstepnym dokrecajac nakretke ustalajaca
az do osiggniecia luzu ujemnego przez droge przesuwu
osiowego.

Aby wyregulowac¢ odpowiednig warto$¢ luzu wewnetrznego lub
wielko$¢ napiecia wstepnego, luz wewnetrzny moze by¢
mierzony czujnikiem zegarowym podczas dokrecania nakretki
ustalajacej, jak zostato to przedstawione na Rys. 1.13

Oprécz tego ustawienie tozyska mozna zmierzy¢ przez moment
tarcia watu lub oprawy podczas dokrecania nakretki ustalajacej,
lub poprzez wstawienie podktadek ustalajacych odpowiedniej
grubosci, ktére umieszczane sg miedzy oprawg a pokrywg
oprawy, jak pokazano na Rys. 1.14
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Tabela 1.1 Montaz tozysk barytkowych 2z otworem

stozkowym
Nominal bearing Reduction of radial Axial displacement drive up Minimum allowable
bore diameter internal clearance residual clearance
d Taper, 1:12 Taper, 1:30
Ower incl. Min Manx Min Max Min Max CN C3 C4
30 40 0.02 0.025 0.35 0.4 + . .. 0.015 0.025 0.04
40 50 0.025 0.03 04 0.45 .. .. 0.02 0.03 0.05
50 65 0.03 0.035 0.45 0.6 .. .. 0.025 0.035 0.055
65 80 0.04 0.045 0.6 0.7 + . .. 0.025 0.04 0.07
80 100 0.045 0.055 07 08 175 225 0.035 0.05 0.08
100 120 0.05 0.06 0.75 09 19 225 0.05 0.065 0.1
120 140 0.065 0.075 1.1 1.2 275 3 0.055 0.08 0.1
140 160 0.075 0.09 1.2 14 3 3.75 0.055 0.09 0.13
160 180 0.08 0.1 1.3 1.6 3.25 4 0.06 0.1 0.15
180 200 0.09 0.1 14 17 35 425 0.07 0.1 0.16
200 25 0.1 0.12 1.6 19 4 475 0.08 012 0.18
225 250 0.1 0.13 1.7 2 425 5 0.09 0.13 0.2
250 280 0.12 0.15 1.9 24 4.75 6 0.1 0.14 0.22
280 315 0.13 0.16 2 25 5 6.25 0.1 0.15 0.24
315 355 0.15 0.18 24 28 6 7 0.12 017 0.26
355 400 017 0.21 26 33 6.5 8.25 0.13 0.19 0.29
400 450 0.2 024 31 37 7.75 9.25 0.13 02 0.3
450 500 o 0.26 33 4 8.25 10 0.16 023 0.35
500 560 024 03 aT 46 925 115 0.17 025 0.36
560 630 0.26 0.33 4 51 10 125 0.2 0.29 0.4
630 710 0.3 0.37 46 57 11.5 145 0.21 0.3 0.45
710 800 0.34 0.43 53 6.7 13.3 16.5 0.23 0.35 0.51
800 500 037 0.47 57 73 14.3 185 027 0.39 057
900 1,000 0.41 053 6.3 82 15.8 205 0.3 043 0.64
1,000 1,120 0.45 0.58 6.8 8.7 17 225 0.32 0.48 0.7
1,120 1,250 0.49 0.63 74 9.4 18.5 245 0.34 0.54 0.77
Stowniczek do Tabeli 5.1 i Rys.1.14:
| Z Nominal bearing bore diameter- Otwor tozyska
g Reduction of radial internal clearance- Zmniejszenie luzu
/] promieniowego

Axial displacement drive up- Przesuniecie osiowe
L. - - - - Taper- Zbieznos¢
Minimum allowable residual clearance- Minimalny

= dopuszczalny luz tozyskowy
B Shim: Podktadka ustalajaca

X

Rys. 1.12 Ustawienie luzu osiowego poprzez nakretke
ustalajaca

i
|

1O

Rys. 1.14 Ustawienie luzu osiowego za pomoca Rys. 1.13 Ustawienie luzu osiowego za pomoca czujnika
podkiadek zegarowego
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4 Bieg probny

W celu sprawdzenia tozyskowania nalezy po montazu
wykonac¢ bieg prébny. Waty lub oprawa sg najpierw obracane
recznie. Jesli nie wystgpig przy tym zadne zaktdcenia, to nalezy
uruchomic¢ tozysko z niskg predkoscig obrotowg bez obcigzenia,
a nastepnie stopniowo przechodzi¢ do normalnej pracy.
Jesli  wystapiq nietypowe odgtosy, drgania lub wzrost
temperatury, nalezy natychmiast zatrzymac tozysko i ustali¢
przyczyne. W razie potrzeby nalezy tozysko zdemontowacd i
poddac¢ ekspertyzie.

W normalnym przypadku fozyska toczne podczas pracy
wydajg rownomierny odgtos pracy. Do sprawdzenia odgtosu
pracy mozna uzy¢ stetoskopu lub na przyktad wkretaka jako
wzmacniacza nad fozyskiem. Wysokie metaliczne i
nierdwnomierne dzwieki wskazujg na zaktdcenia. Za pomocg
impulsowego miernika sity uderzenia mozna doktadnie zmierzy¢
wibracje i drgania oraz poréwnac¢ je z podanymi warto$ciami
zadanymi.

Temperatura tozyska jest na ogdt oceniana na podstawie

temperatury oprawy. Doktadniejsze wartosci mozna jednak
ustali¢ bezposrednio na pierscieniu zewnetrznym, jesli jest on
dostepny np. przez kanatki na olej itd.
W normalnych okolicznosciach temperatura tozyska rosnie w
zaleznosci od predkosci obrotowej, az do osiggniecia po pewnym
czasie rozruchu statej temperatury ustalonej. Jesli temperatura
sie nie ustabilizuje lub wzro$nie powyzej 100°C, nalezy
sprawdzi¢ tozyskowanie.

5 Demontaz tozysk

tozyska toczne demontuje sie okazyjnie podczas robot
konserwacyjnych i przy wymianie innych czesci. Jedli
zdemontowane tozyska sg przeznaczone do ponownego
zastosowania, to konstrukcja watdw i opraw musi by¢
zaprojektowana tak, aby tozyska nie zostaty uszkodzone w
wyniku demontazu i ponownego montazu. Do tego celu
potrzebne sg réwniez odpowiednie narzedzia. Jesli Sciggane sag
pierscienie wewnetrzne i zewnetrzne, ktére sg osadzone z
pasowaniem ciasnym, to sity demontazowe muszg dziataé¢ na te
pierscienie i nie moga przenosi¢ sie przez elementy toczne,
poniewaz moze to spowodowa¢ uszkodzenia biezni i powierzchni
elementéw tocznych.

5.1 Demontaz tozysk z otworem walcowym

Mniejsze tozyska mozna zdemontowac przy pomocy sciggaczy
jak na Rys. 1.15 a) i b) lub pras jak na Rys. 1.16. Jesli
demontaz wykonywany za pomoca tych urzadzen bedzie
wykonywany starannie, to tozyska nie doznajg zadnych
uszkodzen.

Demontaz jest tatwiejszy, jesli na wale lub odsadzeniu
obudowy sa wykonane rowki, jak pokazano na Rys. 1.17 i
1.18. otwory gwintowane jak na Rys. 1.19 rowniez utatwiajg
demontaz.

Stowniczek do Rys. 1.17 i 1.18:
Groove- Rowek

Rys. 1.17 Rowki utatwiajace montaz

e @

Groove

Rys. 1.18 Rowki w oprawie utatwiajace montaz



MONTAZ | DEMONTAZ LOZYSK TOCZNYCH

Duze tozyska, ktére byty zabudowane z pasowaniem
ciasnym i pracowaty przez dtuzszy okres czasu, wymagajq
duzych sit przy $ciqganiu, szczegélnie w przypadku, gdy
powstata rdza. Dla utatwienia demontazu wttacza sie olej pod
cisnieniem miedzy otwor pierécienia wewnetrznego a wat, tak
jak wida¢ na Rys. 1.20.

Pierscienie wewnetrzne tozysk walcowych wykonan NU, NJ i
NUP mozna bardzo tatwo zdemontowaé przy pomocy
indukcyjnych urzadzen do $ciggania pier$cieni wewnetrznych,
jak pokazano na Rys. 1.6. Urzadzenia te sg bardzo przydatne w
sytuacji, gdy czesto trzeba wymienia¢ pierscienie tozyskowe
pewnej okreslonej wielkosci.

al

-

|

|
ause

O

Rys. 1.19 Otwory gwintowane utatwiajace montaz

fehyHgh
pressure oil

T —— —— ——

—

. High :
pressure oil

Rys. 1.20 Metoda hydrauliczna utatwiajagca montaz

Stowniczek do Rys.1.20, 1.21, 1.23:
High pressure oil- Olej pod ci$nieniem
Metal block- tu:Odbijak

NTN

5. Demontaz tozysk z otworem stozkowym

Mniejsze tozyska z otworem stozkowym, mocowane za
pomocg tulei wcigganej, zsuwa sie z tulei przy pomocy odbijaka
po usunieciu nakretki ustalajacej, patrz Rys. 1.21 tozyska na
tulejach wciskanych jak na Rys. 1.22 sa demontowane poprzez
odkrecenie nakretki.

Duze fozyska z otworami stozkowymi sg zsuwane z stozkowego
czopa metodg hydrauliczng, w ktorej olej jest wttaczany pod
ci$nieniem miedzy pierécien wewnetrzny a osadzenie watu, patrz
Rys. 1.23.

Metal block

_]:I'_

Rys. 1.21 Demontaz za pomoca odbijaka

T
=

Rys. 1.22 Demontaz z tulejg wciskanag

Metal block
—

O

.

Rys. 1.23 Demontaz metoda hydrauliczng
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Na Rys. 1.24 przedstawiono metody demontazu za pomoca
nakretek hydraulicznych, a na Rys. 1.25 metody demontazu za
pomocaq tulei hydraulicznych.

SEs

Rys. 1.24 Demontaz za pomoca nakretki hydraulicznej
a) Nakretka hydrauliczna i tuleja wciagana
b) Nakretka hydrauliczna i tuleja wciskana

Rys. 1.25 Demontaz za pomoca tulei hydraulicznej

Opracowano na podstawie katalogu NTN ,Ball and roller bearings” CAT No 2202-1I/E. Kopiowanie catosci lub czesci bez zgody firmy ALBECO Sp.z 0.0. jest zabronione.
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