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Montaza FAG vretenskih lezajev

Servisiranje vreten obdelovalnih strojev je ena zahtevnejSih nalog na podrocju vzdrzevanja. Pogosto
jo opravljajo s strani proizvajalca stroja pooblasceni servisi, velikokrat tuji. Potrebno je veliko znanja in
natancnosti, prav tako je treba imeti vpogled v konstrukcijo. Vedeti moramo, kakSen nacin vlezajenja je
uporabljen v danem primeru, saj je od tega odvisno, kako se popravila lotimo.

Posegi na visokoturnih vretenih so pri pooblas¢enih servisih zelo dragi, zato je veliko interesa da delo
opravijo uporabniki strojev sami ali vsaj v lastni reziji. Pri temu vam lahko pri Bell d.o.o. precej
pomagamo. Skupaj z vami analiziramo primer in vam damo konkretne napotke za montazo, nastavitev
in vtekavanje vretenskih lezajev FAG. V nadaljevanju boste nasli smernice za delo z obd. vreteni.

1. Ustrezna demontaza visokoturnega vretena N N
_,L—E:_HA.J_%—‘ .

Preden se lotimo popravila vretena sami, je potrebno preveriti, ali
obstaja v dokumentaciji stroja konstrukcijska risba viezajenja, kjer
so vidne lastnosti vleZajenja in postavitve leZajev. Ce risbe nimamo,
je potrebno ob demontazi posneti postavitve po$evnih vretenskih lezajev in ugotoviti glede na sestavne dele, s
katero vrsto vleZzajenja imamo opravka (klasi¢no ali elasti¢no oz. togo nastavljivo vleZajenje) in na kakSen nacin
se nastavlja prednapetje (katera matica je nastavitvena, kateri deli so vpenjalni). Vse ugotovitve si je potrebno
zapisati, saj jih potrebujemo kasneje pri vgradnji novih lezajev.

2. Identifikacija potrebnih tipov vretenskih lezajev

Ce so lezaji navedeni na kosovnici vretena, potem s poznavanjem znagilnosti
vretenskih leZzajev razli¢nih proizvajalcev definiramo FAG alternativo.
Podobno v primeru, ko ni dokumentacije in imamo vzorec starega leZaja. Ce
nikakor ne moremo identificirati originalnih lezajev, je potrebno izvesti kontrolni izracun in izbiro lezajev na
osnovi znacilnosti in delovnih pogojev vretena (svetujemo posvet s tehni¢no sluzbo Bell). Ko nabavljamo nove
lezaje je potrebno zadostiti pogojem uparjanja. Vec vretenskih lezajev lahko deluje kot eden (duplex, triplex...)
samo v primeru, ko med posami¢nimi leZaji nimamo raztrosa ve¢ kot 2 do 3um po posamezni meri (luknja
leZzaja / zunanji premer). Samo tako se sila porazdeli enakomerno po vgrajenih lezajih.

3. Priprava na montazo — dolocitev potrebnih podatkov za vgradnjo

Preden se lotimo vgradnje novih leZajev je potrebno kontrolirati najvecjo dovoljeno vrtilno hitrost vretena, glede
na kataloSke obrate lezaja in faktor zmanj$anja hitrosti, glede na postavitev (tabela 1). V primeru mazanja z
mastjo tabelari¢no izberemo koli¢ino Arcanol-Speed-2,6 masti na lezaj (tabela 2). Preve¢ masti lahko vreteno
segreva, medtem ko premalo ne zagotavlja hidrodinamiénega mazalnega sloja. Na koncu $e izberemo ustrezni
nastavitveni vrtilni moment za matico, ki zagotavlja prednapetje lezajev v postavitvi (tabela 3).
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Bearing arrangement Bearing preload
L M H
Factor f,
Large bearing spacing
QD Q) |oss 0,75 0,5
()LD (o Cylos 0,7 0,5
QOO QO o7 0,65 0,45
Small bearing spacing
IS 0,75 0,6 0,35
Q0
QO O 0,65 0,5 0,3
Q0 00
TABELA 1 - zmanj8anje kataloSko najvisjih obratov
0,54 0,4 0,37 : : ¥t
QOO © 2 3 glede na postavitve v vretenu in razred prednap. lezajev
Borzcode | Bearing series Bore code | Bearing sefies
Greas quantity Vretenski lezaji et quusatity Natanéni valjéni lezaji
cm’ S
5719 H570 E713 B70 E72 N10 N19 NN30 NNU4&S 2344
HC719 HC7o HCE719  |HCB7O HCB72 2347
XC719 XC70 ACE712  |XCB7D
7 - S = e 06 0,69 = 076 E 3,90
= = T = 006 |- 07 0,91 = 0,95 - 5,00
3 - 0,17 = 0,11 = 08 1,15 = 1,14 = 6,10
9 - 0,21 = 0,10 = 09 1,44 - 1,61 - 7,80
0 0,17 0,26 0,09 0,17 0,26 10 1,56 0,81 1,74 - 8,35
01 018 0,28 0,10 0,21 036 11 2,25 1,05 2,55 - 12,20
02 0.28 0,46 017 0.32 0.48 12 2,45 1,13 2,70 = 12,20
a3 0,32 0,58 0,17 0,42 0,68 13 2,60 1,20 285 - 13,30
s L ol 5 L 142 14 3,10 2,05 4,20 2,90 17,80
05 068 114 0,40 0,56 144 — 3.3 — e 3.10 6.5
05 092 1,72 0,41 1,12 2,10
= 16 4,30 2,30 6,10 3.25 25,60
o 118 1,20 0,64 1,74 3,00
= 162 160 36 35 == 17 4,50 3.15 6,40 4,50 27,80
= 210 %63 T 3.0 = 18 5,75 3.30 7,85 4,75 38,90
T 735 500 7d S50 585 13 6,00 3,45 8,20 4,95 38,90
1 340 5,95 2,20 4,60 650 20 6,20 4,05 8,50 6,25 45 40
12 3,60 6,40 2,50 4,95 &,00 bl 7.75 4,25 10,60 6,50 61,10
13 330 6,80 2,65 5,30 9,35 22 8,50 445 13,70 6,75 61,10
14 5,80 9,20 4,35 7,10 10,80 24 3,05 5,85 15,90 10,10 66,70
15 6.10 9.70 4,60 7.50 12,90 2 14,90 7,65 21,20 13,60 105,60
15 7,00 11,80 4,90 9,65 1230 28 15,70 8,05 24,10 12,10 116,70
1 855 LAl el e 18,30 30 19,00 12,00 23,30 21,20 138,90
i Ly ol i i k) 32 23,00 12,60 37,20 22,40 172,20
1 22 1840 £33 29,40 2t 34 30,80 |13,30 48,80 2360 |227.80
= i L5 L = == 36 38,30 19,10 63,50 32,70 316,70
n 1330 24,60 10,10 15,00 36,30 x x - . :
= s = = = = 38 55,80 20,00 67,40 34,20 311,10
N 17,90 30,30 14,20 13,60 38,80 40 67,30 123,70 86,70 34,50 |411,10
2% 24,00 43,70 18,10 36,10 41,90 Ak 72,50 32,10 110,10 59,00 522,20
2z 25,60 46,30 18,30 38,30 58,60 48 112,50 34,50 127,50 63,60 622,20
30 37,80 57,10 28,40 44,70 81,30 52 119,10 52,60 177,30 109,50 833,30
32 35,30 69,70 30,00 58,20 120,90 56 157,70 55,90 196,70 116,60 850,00

TABELA 2 — koli¢ina masti Arcanol-Speed-2,6 (za visoke vrtilne hitrosti) na lezaj ob montazi
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Bore/ Clamping force Tightening torque Thread Bore/ Clamping force Tightening torgue Thread
bare code |kN Nm borecode |kN Nm

719 |70 72 719 70 72 719 |70 72 719 70 72
6 z 1,49 |- = e M6x0,5 19 10,9 | 159 | 25.2 119 | 173 | 275 |m95x2
7 2 151 |- = 1,70 |- M70,5 20 12,0 | 17,5 | 28,1 138 | 201 | 322 [mioox2
8 = 153 |- = 1.89 |- M3 0,75 1 13,2 | 193 | 31,2 159 | 231 | 374 [m105x2
9 = 155 |- = 2.09 |- M3%0.75 22 14,5 | 21,1 | 34,4 182 | 265 | 433 [m110x2
00 0,66 | 1,58 | 1,36 | 096 | 2,30 | 1.99 |M10x0,75 :‘. ;;f ;;‘: :;2 ;;5 j;‘j ;‘;; ::ig";
o on e fie s b b e T [ oo o

- - . - - - 10 267 | 391 | 673 | 454 | 666 |1144 |M150x2
03 086 | 1,84 | 1,73 193 | 411 3,87 |M17x1 = — e =0 |08 T1e02 [mizoss
= ool AL U A A o 34 34,3 | 505 | 884 | 659 | 971 |1699 |M170x3
. hie | 52 Lok ot 5 Tils | SR 1.5 16 38,4 | 368 |100,2 781 | 1154 |2036 [M180x3
i L35 | 173 | 340r 06| 36,0 135 5 [NO01,5 38 42,8 | 634 |112,7 918 | 1360 |2417 |[M190x3
o7 191 | 3,22 [ 3,83 | 810 136 | 162 [M35x15 0 s [T7nz T2 [ i [iceg [2a |onmcs
8 234 | 3,79 | 474 [ 112 | 18,2 | 227 |[Ma0x1,5 7 s e i | 15 (308 [pasy (e
&) 282 | 445 | 579 | 151 | 238 | 31,0 |M45X1,5 48 68.4 |103 |- 1847 2773 |- 2504
10 336 | 519 [ 7,00 [ 198 | 30,6 | 41,3 [M50x1,5 = i . 53350 = o astia
1 396 | 6,02 | 836 | 256 | 389 | 540 [Ms5x2 56 9.4 |- . 2935 |- |- |Tr2soxs
12 462 | 694 | 9,88 | 324 | 48,6 | 693 |Ms0x2 0 07 |- N 3612 |- - 130024
13 534 7,94 11,6 40,4 €0,1 87,5 M65 %2 64 122 = » 4387 |- - r320%5
14 612 3,04 |13,4 497 | 73.4 |109 M70x2 68 138 |- = 526 |- = Tr350x5
15 6,95 |10,2 [15.4 60,3 88,7 |[134 M75%2 72 155 - - 6255 |= - Tr360x5
16 7,85 [11,5 |17,6 724 |[106 163 M30x2 84 212 - - 9957 |- - Tr420x5
17 §81 (12,9 |20,0 862 (126 195 M85x2 92 255 = - 13103 |- - Tr460x5
18 9,82 (14,3 |22,5 102 148 233 M30x2 500 302 - - 16855 |- - Tr500x5

TABELA 3 — pritegnitveni moment nastavitvene matice za prednapetje lezajev v vretenu
4. Montaza vretenskih lezajev in vtekavanje

Pred montazo zlozimo nove lezaje v ustrezno postavitev, preverimo Se enkrat raztros mere (pogoj

za uparitev), namazemo vsak lezaj s koli¢ino ustrezne masti, ki smo jo definirali in ga nekajkrat zavrtimo
rocno. Tolerance vgradnih prostorov zagotavljajo meSane oz. ohlapne ujeme, zato morajo lezaji na svoje
mesto brez uporabe montazne sile. Natanéno nastavitveno matico (INA izvedbe AM, ZM ali drugo) pritegnemo
najprej za dvojno vrednost izbranega momenta, popustimo in nato pritegnemo z ustreznim vrtilnim momentom.

Po montazi kontroliramo, Ce je vreteno dejansko prednapeto (vlezajenje togo) in brez aksialne zra¢nosti in
Ce se lepo in gladko vrti. Ce je tekalni upor prevelik, smo prevec¢ pritegnili matico.

O m e _KO Vtekavamo po protokolu!
05 -n... NG : Vtekavanje je start/stop obratovanje pri
. razli€nih hitrostih vretena. Sluzi za porazdelitev
e l I 1T1rir°’ 2 masti in prepreéuje sunkoviti dvig temperature
. : - in s tem Skodljivo spremembo prednapetja.
r | I 1 1 1 J p Y pey
§ 0 0 B F F N FE FE E | Ceimamo kot prosti lezaj v vretenu N ali NNU

lezaj na koniénem nasedu, ga pri montazi prite-

EEEEEEEEENER - gnemo do stanja brez zra¢nosti ali v rahlo

it % prednapetje.
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