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THYSSENKRUPP ROTHE ERDE -
Montaza in vzdrzevanje velikih obracalnih lezajev ‘m :

Obracalni lezaji Rothe Erde (RE), kot vsi ostali strojni deli, zahtevajo skrbno
rokovanje, montazo in vzdrzevanje. V nadaljevanju podajamo smernice za ustrezno delo z njimi:

Transport in rokovanje:

Transport in skladiS€enje obracalnih lezajev se mora vedno vrsiti v
horizontalnem polozaju. Za varno prenasanje uporabimo pri lezajih,

ki imajo na zgorniji strani 3 transportne navojne izvrtine, usesne vijake
DIN 580. Ce se morajo transportirati v vertikalnem poloZaju, uporabimo
notranje ojacitve (togostni kriz za transport, ki se naroci pri RE).
Prepreciti je potrebno poskodbe ali udarce v radialni smeri.

Stanje lezajev ob dobavi:

Tekalne povrSine so pri novih lezajih namazane z eno od standardnih lezajnih masti (glej tabelo 3).
Zunanje povrSine leZaja in ozobljenja so zasc¢iteni s konzervirnim (proti korozijskim) sredstvom Cortec
VpCl 369/H10.

Skladiééenie

v v

(t 12°C). DaljSe skladis¢enje zahteva posebno konzerviranje. Scasoma se lahko pojavi sprijemanje
tesnil z jeklenimi deli lezaja. V tem primeru je potrebno po celotnem obodu privzdigniti tesnilno ustnico
s topim predmetom in lezaj nekajkrat zasukati v obe smeri vrtenja.

Vgradnja obracalnega lezaja:
Vgradna povrsina (podlaga) za oba lezajna obro¢a mora biti ravna in Cista (brez masti ali olja). Ostanki

varjenja in barvanja, brazde po mehanski obdelavi, se morajo odstraniti. Obro¢i morajo imeti podporo
po celotnem obodu. Tolerance lege in oblike vgradnega prostora prikazuje slika 1.

g D.: 501 to 1,000 mm ——

, Slika 1 — tolerance lege in oblike vgradnega prostora
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Za kontrolo vgradnega prostora se priporo¢a uporaba
nivelirnih naprav ali laserske opreme. Ravnost
povrsin naj bo znotraj predpisanih toleranc oblike,
podanih v tabeli 1. V izogib vecjim odstopanjem na
man;jSih sektorjih lahko napaka na obmocju 0°-180°
enakomerno naraste in pade samo enkrat.
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Track @ i Flat . to DIN EN 1SO 1101 rt surfa 0 q
- A0 e S N Tabela 1 — dopustne vrednosti odstopanja
BF 01 BF 06 BF 19
Double-row ball Single-row ball BF 13 . v .
bearing slewing rings | bearing slewing rings Roller slewing BF...Bauform (Izvedba obracal. Iezaja)
BF 08 4-point contact bearings bearings Referenca: gledamo prvi dve Stevilki
Axial ball bearings | BF 09 - Double 4- BF 12 leZaja (Stevilke nacrta)
point contact bearings | Combination bearings
BF 25, 23, 28 . . . nq
Dloiike hearugs* Vrednosti odstopanj v tabeli ne veljajo za
TRt T 510 57 visoko precizne izvedbe lezajev (posebne
0.20 0.10 zahteve)
up to 1500 0.25 0.19 0.12
up to 2000 0.30 0.22 0.15 . . . .
up to 2500 0.35 0.25 0.17 ) dvojne vrednosti odstopkov so dovoljene
up to 4000 0.40 0.30 0.20 2
ol ket 550 540 656 za standardne lezaje BF 25
up to 8000 0.60 0.50 0.40

Protikorozijsko zascito na povrSinah lezaja lahko odstranimo z alkalnim istilom, vendar moramo
prepreciti kontakt Cistila s tesnilkami ali tekalnimi povrSinami leZzaja. Oc€istimo zgornjo in spodnjo
nalezno povrsino lezaja, prav tako notranje ali zunanje ozobje.

»Mehka to¢ka S*

Utrjevanje tekalne povrsine pri velikih obracalnih lezajih poteka segmentno, z induktivnim postopkom
kaljenja. Med zagetkom in koncem zakaljene povrsSine se pojavi t.i. ,mehka tocka S — soft point®, to je
kratek del tekalne povrsine, ki ostaja nezakaljen. Na tem delu se tekalna povrsina rahlo poglobi, da
kroglice/valj¢ki ne prihajajo v ubir. Predel ,S* je oznacen na vsaki posamezni zunanji povrsini
leZzajnega obroca in na ozobju na aksialni strani. Pri montazi pozicioniramo ta predel (e je mozno)
izven podrocja delovanja vrtilnih momentov ali izmeni¢ne obremenitve na lezaj.

Ozobljenje

Zracnost med pogonskim pastorkom in ozobljenjem lezaja se nastavlja
relativno glede na 3 zobe na lezaju, oznacene z zeleno. Velikost naj bi
bila vsaj 0,03 do 0,04 x modul. Po pritrditvi leZaja se mora zranost na
pastorku preveriti po celotnem obodu lezaja.

Pritrjevanje vpenjalnih vijakov

Pritrdilne luknje na obra€alnem lezaju in na vgradnem mestu (okoliSki konstrukciji) se morajo

ujemati. V nasprotnem primeru lahko prihaja do nedovoljenih notranjih napetosti v lezaju. Skoznje
luknje se naj izdelajo v skladu z DIN EN 20273, srednje serije (glej tabelo 2).

Pritrdilni vijaki, matice in podloZzke naj bodo kakovosti 10.9 po DIN ISO 267. Ob pritegovanju se morajo
vijaki enakomerno prednapeti po celotnem obodu (vrednosti po tabeli 2). Ob tem ne smemo presedi
najvecjega dovoljenega povrsinskega pritiska med glavo vijaka oz. matico in sedezem, v nasprotnem
primeru je nujna uporaba podlozk ustrezne velikosti in trdote. V primeru slepih navojnih lukenj je
potrebno zagotoviti dovolj dolge luknje in vijake za potrebno dolZzino navojnega spoja.
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Thread/ Hole Tightening torgues Nm for bolts in . P .
bolt diameters strength class pg = pg = 0.14 Tabela 2= Vpenjalm VUak': pOtrebne
diameters mm for for for for velikosti pripadajoc€ih lukenj in potrebni
hydr. + electr. hydr. + electr. .
M, torque M, torque My torque M, torque zatezni moment.
wrench wrench wrench wrench
DIN EN 20273 8.8 8.8 10.9 10.9 . P A A
Zatezni momenti vijakov so odvisni od
M12 14 87 78 130 117 P v . .
T T8 T 8 S T kakvovosﬂ vugkov, nacina pritegovanja
M16 17.5 215 193 310 279 (ro¢no ali s hidr. oz.elek.zateznim kljuem)
M18 20 300 270 430 387 . . . .
M 20 29 430 387 620 ceg in trenja med glavo/matico in podlago.
M24 26 740 666 1060 954 PriporoCene vrednosti v tabeli so izbrane
M 27 30 1100 990 1550 1395 2 . a q . .
M30 33 1500 1350 2100 1890 ob upostevanju rahlo naoljenih navojev in
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8 kontaktnih povréin (SUhe pOVl’éine
UNC %"-11 18 200 180 286 260 zahtevajo vecje zatezne momente npr.)
UNC  3"-10 21 352 320 506 460
UNC %" 9 25 572 520 803 730 . . . o
UNC 1"- 8 275 855 770 1210 1100 Za varovanje navojev proti odvitju je
UNC 1%"- 7 32 1068 970 1716 1560 ¢ M AR R A
UNC 19" 7 35 T 570 A0 5765 priporocljivo uporabiti anagrobna prlt_rdlla
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8 (nplr. Cyberbond TM .44: ali TM 66) 3.1“
UNF %18 18 230 210 220 290 oblikovno z varovalnimi podlozkami.
SO = 3% 360 500 - Varjenje vijakov ni dovoljeno.
UNF  7&"-14 25 638 580 902 820
UNF  17-12 27.5 946 860 1330 1210
UNF 1%"-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 1%"-12 35 1672 1520 2685 2440
® Aralub 243K to 393K
p HLP 2 (-30°C to +120°C)
. . . &
Mazanje in vzdrzevanije: 9 A aaw  Tasskwassk
. . . . s . MHKA-Z 1 (-10°C to +180°C)
Vsi mazalni nastavki morajo biti enostavno dosegljivi. e
Ce je potrebno, se morajo izdelati mazalni kanali do o ||®] ez |c2ci 400
% ni i X i Mollub-Alloy | 253K to 363K
lezaja. Rothg Erde priporoca upore!bolavtomatslfega . e it
ma;alnega S|st?ma. ngaj |_n“ozobljenje se morajo mazati o Comopec | 253K ansk
takoj po vgradnji. Maziva, ki jih lahko uporabimo so e C20°Cw+130%0)
prikazana v tabeli 3. Za leZaj je dovoljena uporaba KP 2 K e (e ot
masti — litijeva mast na osnovi mineralnega olja NLGI 2 o Lovermeiser | 253K 10403K
razreda viskoznosti in z EP dodatki za boljSe oprijemanje P d i
. v . . . . —_— Ceplatt 265K to 413K
tekalnih povrsin. Masti po tabeli 3 se lahko med seboj tudi Al KGI0HMF | 10°C10 +140°0)
mesSajo. Mazivo ima nalogo zmanjSevati trenje, S¢iti pred @| Mobix | 253Kio395K
o v . . . tEHA (-20°C to +120°C)
korozijo in sluZi tudi kot tesnilo. Med domazovanjem po Mobil Noniaear 06 | 253K 383K
celothnem obodu (mast dovajamo iz razli¢nih smeri), se A e (-20°C to +120°C)
mora lezaj vrteti. V primeru uporabe lezaja v vro€i okolici oo st
je potrebno uporabiti ustrezno visoko temperaturno mast. Q L taes | zsakioena
OGH (-10°C to +200°C)
Tabela 3 — masti za obracalne lezaje O b i
@® masti za tekalne povrsine ' o e [2asKt0a23K
A masti za ozobljenje lezaja ADPls | (257 10+150°0
e ®
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Domazovanje obracalnega lezaja:

Domazovanje tekalnih povrsin lezaja in ozobja

Domazovanje mora potekati na nacin, da se sveza mast porazdeli po celotnem
obodu lezaja. LeZaj se zato mora ob domazovanju vrteti, vzdrzevalci pa morajo
poskrbeti za dovolj koli¢ine masti. Potrebno je tudi poskrbeti za redni monitoring
kvalitete maziva in uporabiti ustrezne intervale domazovanja tako notranjosti
leZaja, kot tudi ozobja. V primeru tezjih obratovalnih razmer (visoka vlaznost,
prasnost in poviSane temperature) je potrebno kakovost masti prilagoditi in intenzi-
vnost domazovanja povidati. Ce imamo dalj$e obdobje, ko stroja ne uporabljamo,
je domazovanje pred ponovnim zagonom nujno! Za ozobje se priporo¢a avtomatsko cearng
domazovanje. Potrebno je namre€ zagotoviti stalno namazanost povrsSine zob v vseh pogojih
obratovanja. S tem je zagotovljena tudi stalna razpoloZljivost opreme.

Ciséenje stroja in lezaja

Ko Cistimo stroj z leZzajem, je potrebno paziti, da ne uporabimo agresivnih istil in vode, ki bi lahko
najedala material tesnil, povzro€ala korozijo na zunanjih povrSinah ali celo s penetracijo v notranjost
Povzrocala najedanje funkcionalnih povrsin lezaja.

Preverjanje vijacnih spojev in tesnil lezaja

Za zagotavljanje ustreznega vpetja leZaja se predvideva na dolo¢eno obdobje kontrolirati moment
pritegovanja na vijakih. S€asoma se namre¢ lahko zaradi podajanja materiala prednapetje vijakov
zmanj8a. Pri pregledu ponovno zategnemo postopoma vse vijake na zahtevani moment pritegnitve.
Vsakih 6 mesecev se priporo¢a kontrola tesnil. Ce so poskodovana, jih je potrebno zamenjati z novimi.

Kontrola obrabe na tekalnih povrsinah

Po daljSem €asu obratovanja notranje zra¢nosti leZzaja narastejo. Povecanje zracnosti predstavlja
obrabo leZzaja. Meritve opravljamo na oznacenih mestih vsaki¢ na enak nacin, kar nam omogoc¢a
spremljanje trenda obrabe leZzaja. Merimo z uporabo dveh metod; metode aksialnega zmanjSevanja
ali metode nagibne zraénosti. Slika 3 prikazuje shematsko obe metodi meritve.

Mejne vrednosti obrabe najdete v posebni brosuri ,Rothe Erde Slewing bearing — bearing inspection®,
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Slika 2 - metoda aks. zmanjSevanja metoda nagibne zracnosti
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