Rothe Erde® GroBwalzlager.
Einbau - Schmierung - Wartung.
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Transport und Lagerung

Wie jedes andere Maschinen-
element erfordern auch GroB-
waélzlager sorgféltige Behand-
lung. Transport und Lagerung
nur in horizontalem Zustand, bei
senkrechtem Transport innere
Aussteifung durch Transportkreuz
vorsehen. StoBe, besonders in
radialer Richtung, sind zu ver-
meiden.

Auslieferungszustand

(wenn nicht Sondervorschriften
bestehen):

Laufsystem

mit einem der aufgefihrten
Qualitatsfette geschmiert.
Verzahnung

ist nicht gefettet, Behandlung wie
AuBenflachen.

AuBenflachen

Tectyl 502 C. Abwaschbar mit
Petroleum, Diesel und Fettauf-
l6ser, z.B. Mirobo A151.
Lagerung

ca. 6 Monate — (berdachte
Lagerplatze,

ca. 12 Monate — geschlossene
temperierte Rdume. Langere Ein-
lagerung erfordert Sonderkon-
servierung.

Nach langerer Einlagerungszeit
des GroBwalzlagers kénnen
durch Ansaugen der Dichtlippe
Drehwiderstandserhéhungen im
Anlauf und Lauf auftreten. Durch
leichtes vorsichtiges Anheben mit
einem stumpfen Gegenstand am
gesamten Umfang und durch
mehrmaliges Drehen des GroB-
walzlagers uber 360° rechts und
links reduziert sich der Drehwi-
derstand auf Normalwert.
Einbau

Eine ebene Auflage ist Voraus-
setzung.

Ober- und Unterring mussen satt
aufliegen. Rothe Erde empfiehlt
eine Uberprifung der Auflage-
flachen mit einem Nivellier- oder
Lasergerat. Nur in Ausnahmefal-
len sollte bei Lagern bis @ 2,5 m
(mit entsprechend groBem Quer-
schnitt) die Messung mittels Fiih-
lerlehre Anwendung finden. Bei
der Fihlerlehren-Messmethode
wird empfohlen, nach dem

1. Messvorgang das Lager 90°
versetzt aufzulegen und eine
Wiederholungsmessung durchzu-
fuhren. Eine mechanische Bear-
beitung der Auflageflachen, als
letzter Fertigungsschritt (nach
dem SchweiBen), ist erforderlich.
SchweiBperlen, Grathildung,
Uberstarke Farbkleckse und
sonstige Unebenheiten sind zu
entfernen.

Die maximale Planabweichung
einschlieBlich Abwinklung ,,P*
(mm) der unteren bzw. oberen
Auflageflache soll in Abhangig-
keit von Bauform und Laufkreis-
durchmesser ,,D,“ des GroBwalz-
lagers die in der Tabelle 1 aufge-
fuhrten Werte nicht Gberschrei-
ten.

Fur die Abwinklung der bear-
beiteten Auflageflachen sind die
Tabellenwerte auf 100 mm Auf-
lagebreite zu beziehen.

Einbau, Schmierung, Wartung.

Tabelle 1
Zulassige Planabweichung einschlieBlich Abwinklung ,,P“ der bearbeiteten Auflage-
flache

Laufkreis @ Planabweichung einschl. Abwinklung

inmm je Auflageflache ,P* in mm fur
D,
' Zweireihige Einreihige Rollen-
Kugel-Dreh- Kugel-Dreh- Dreh-
verbindungen verbindungen verbindungen
Axial-Kugel- Vierpunktlager* Kombilager
lager Doppel-Vierpunkt-
lager

bis 500 0,15 0,10 0,07

bis 1000 0,20 0,15 0,10

bis 1500 0,25 0,19 0,12

bis 2000 0,30 0,22 0,15

bis 2500 0,35 0,25 0,17

bis 4000 0,40 0,30 0,20

bis 6000 0,50 0,40 0,30

bis 8000 0,60 0,50 0,40

Fur Sonderausfiihrungen als Genauigkeitslager mit hoher Laufgenauigkeit und geringer
Lagerluft dirfen die Werte der Tabelle nicht eingesetzt werden.

Bei Uberschreitung der zuldssigen Werte ist mit Rothe Erde Ruicksprache zu halten.

* Fur Normal-Lager Typ 13 und Normal-Lager Typ 21 sind doppelte Werte zugelassen.

Um gréBere Abweichungen und
Spitzenbildungen in kleineren
Sektoren zu vermeiden, darf eine
eventuelle Abweichung im
Bereich 0°-90°-180° nur gleich-
maBig steigen bzw. abfallen. Vor
dem Einbau ist die Leichtgangig-
keit des Lagers zu prifen, in dem
das unverschraubte Lager 2 x
gedreht wird.

Bei Uberschreitung der zulassi-
gen Planabweichung einschl.
Abwinklung empfehlen wir eine
mechanische Bearbeitung.

Als Alternative kann die Auflage-
flache mit einem aushéartenden
GieBharz untergossen werden
(Rucksprache Rothe Erde).
Achtung: Reduzierte zul. Flachen-
pressung der Schraubverbindung
beachten. Uberprifung durch
Rothe Erde erforderlich.

Bei den Lagern der Standard-
serien KD 320, RD 700 und

RD 900 muss die Einbaulage der
Zeichnungslage entsprechen.
Obere und untere Auflageflache
des GroBwalzlagers sowie Ver-
zahnung von der Konservierung
sdubern. Kein Lésungsmittel an
Dichtungen und in die Laufbah-
nen gelangen lassen! Verzah-
nung nicht sdubern, wenn diese
gefettet ist.
Durchmesser-Toleranzen
Spanend bearbeitete Durchmes-
ser ohne Toleranzangaben an
den ZeichnungsmaBen haben

folgende AbmaBe:
< 315mm + 1,6mm
< 1000mm + 2,5mm
< 2000mm + 3,5mm
< 4000mm = 5,0mm
< 6300mm + 7,0mm
< 10000mm +10,0mm

Die Schmiernippel mussen alle
gut zuganglich sein. Evtl. sind
Schmierrohre vorzusehen, damit
eine Nachschmierung durch alle
Schmieranschlisse mdglich ist.
Wir empfehlen automatische
Zentralschmieranlagen.
Harteschlupf

Die ungehartete Stelle zwischen
Beginn und Ende der Laufbahn-
hartung ist durch eingeschlage-
nes ,S* (Typenschild bzw. Fill-

stopfen) am Innen- bzw. AuBen-
durchmesser jedes Lagerringes
gekennzeichnet.

Beim verzahnten Ring wird der
Harteschlupf auf der Axialflache
markiert. Die Schlupfstelle ,S“
soll am Ring mit Punktlast auBer-
halb der Hauptbelastungszone
liegen.

Ist der Hauptarbeitsbereich fiir
den Anwendungsfall bekannt, so
ist die Positionierung des Schlup-
fes auch am umfangsbelasteten
Ring auBerhalb der Hauptbelas-
tungszone zu legen.
Verzahnung

Die Einstellung des Zahnflanken-
spiels erfolgt an den drei grin
gekennzeichneten Zahnen und
soll min. 0,03 x Modul betragen.
Nach dem endgiiltigen Festzie-
hen des Lagers ist das Flanken-
spiel noch einmal auf dem gan-

zen Umfang zu Uberprifen.

Am Ritzel ist eine Kopfkantenrun-
dung und Kopfflankenriicknahme
vorzusehen (siehe Rothe Erde
Hauptkatalog).
Ubereinstimmung der Schrau-
benldcher im Lager mit Bohrun-
gen der Anschlusskonstruktion
prufen! Lager kann sonst leicht
verspannt werden. Durchgangs-
bohrungen nach DIN/ISO 273,
Reihe mittel, siehe Tabelle 2.
Befestigungsschrauben und
Muttern

(ohne Oberflachenbehandlung)
normal in Festigkeitsklasse 10.9
nach DIN 267. Vorgesehene
Anzahl und Durchmesser unbe-
dingt einhalten. Schrauben uber
Kreuz sorgféltig auf vorgeschrie-
bene Werte vorspannen, Tabelle
2 zeigt einige Anhaltswerte.

Die Flachenpressung unter dem
Schraubenkopf bzw. der Mutter
darf die zuldssigen Grenzwerte
nicht Gberschreiten.

Bei Uberschreitung der Grenzfla-
chenpressung sind Unterleg-
scheiben entsprechender GroBe
und Festigkeit vorzusehen. Die
Mindest-Schraubenlange muss
gewahrleistet sein. Wird ein hydr.
Vorspanngerat verwendet, sind
die entsprechenden Unterleg-
scheiben einzusetzen

(siehe Rothe Erde Hauptkatalog).
Die Festlegung der Anziehdreh-
momente richtet sich nicht nur
nach der Festigkeitsklasse der
Schrauben und nach dem
Anziehverfahren, sondern ist
auBerdem von der Reibung im
Gewinde und an der Auflagefla-
che Schraubenkopf/Mutter
abhangig. Die in der Tabelle
angegebenen Anziehdrehmo-
mente sind Richtwerte, die auf

Tabelle 2
Gewinde-/ | Bohrungs- | Anziehdrehmomente Nm bei Schrauben der Festigkeitsklasse
Schrauben- | durchmesser U = Wk = 0,14
durchmesser fr hydr. fiir M- fir hydr. fiar M-
mm Mg-Schrauber|  Schlissel  |Mg-Schrauber| Schlissel
DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9
273
M 12 14 87 78 130 117
M 14 16 140 126 205 184
M 16 17,5 215 193 310 279
M 18 20 300 270 430 387
M 20 22 430 387 620 558
M 24 26 740 666 1060 954
M 27 30 1100 990 1550 1395
M 30 33 1500 1350 2100 1890
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8
UNC  %“-11 18 200 180 286 260
UNC %,“-10 21 352 320 506 460
UNC 74~ 9 25 572 520 803 730
UNC 1% 8 27,5 855 770 1210 1100
UNC 1%~ 7 32 1068 970 1716 1560
UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8
UNF  %“-18 18 230 210 320 290
UNF  %,“-16 21 396 360 560 510
UNF 74%-14 25 638 580 902 820
UNF  1¢-12 27,5 946 860 1330 1210
UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 1%,%-12 35 1672 1520 2685 2440




leicht gedlte Gewinde und Aufla-
geflachen bezogen sind. Trocke-
ne Gewinde erfordern hohere,
stark gedlte Gewinde niedrigere
Anziehdrehmomente. Die Werte
kénnen deshalb sehr stark
schwanken. Dies gilt besonders
fur Gewinde ab M 30 bzw. 1%
Ab dieser GréBe empfehlen wir
hydraulische Zugspannvorrich-
tungen.

AnschweiBen der GroBwalzlager
sowie SchweiBarbeiten in der
Umgebung des Lagers sind
wegen Erwarmung und mog-
lichen Verzugen nicht zul&ssig.
Ausnahmen hiervon nur nach
Absprache mit Rothe Erde.
Schmierung und Wartung

Erste Nachschmierung des Lauf-
systems und Schmieren der Ver-
zahnung unmittelbar nach Ein-
bau. Hierzu, sowie zu jeder spa-
teren Schmierung, sind Schmier-
stoffe der Tabelle 3 zu verwen-
den. Bei diesen Laufbahnfetten
handelt es sich ausschlieBlich
um KP 2 K-Fette, d.h. lithium-
verseifte Mineraldle der NLGI-
Klasse 2 mit EP-Zusatzen. Die in
der Tabelle 3 aufgefiihrten
Schmierstoffe fir die Laufbahn
sind untereinander mischbar.
Die Reihenfolge der genannten
Schmierstoffe bedeutet keinen
Hinweis auf ihre Qualitat.

Die Fettfullung soll Reibung ver-
mindern, abdichten und gegen
Korrosion schiitzen. Deshalb
immer so reichlich nachschmie-
ren, dass sich am ganzen
Umfang der Lagerspalten bzw.
Dichtungen ein Fettkragen aus
frischem Fett bildet. Lager beim
Nachschmieren drehen.
Schmierstoffe
Schmierstoffspezifische Fragen
sind mit dem jeweiligen Schmier-
stoffhersteller zu kldren. Die in
der Tabelle 3 aufgeflihrten Fette
sind fur unsere GroBwalzlager
freigegeben und hinsichtlich der
Vertraglichkeit mit den von Rothe
Erde eingesetzten Materialien flr
Distanzhalter und Dichtungen
gepruft. Eine Prifung anderer
Schmierstoffe durch Rothe Erde
kann nur hinsichtlich der Beurtei-
lung der Aggressivitat dieses Fet-
tes gegentber den von Rothe

Erde verwendeten Kunststoff-
teilen (Distanzhalter und Dichtun-
gen) durchgefuhrt werden.
Deshalb muss der Anwender bei
Verwendung anderer Schmier-
stoffe vom Schmierstoffhersteller
oder -lieferanten die Bestatigung
einholen, dass der von ihm
gewahlte Schmierstoff fur den
vorgesehenen Einsatzfall geeig-
net ist und in seinen Eigenschaf-
ten mindestens den Anforderun-
gen der in unserer Tabelle aufge-
flhrten Fette entspricht. Es muss
sichergestellt sein, dass der
Schmierstoff auch bei spateren
Lieferungen keine Anderung in
seiner Zusammensetzung erfahrt.
Bei Verwendung von automati-
schen Schmieranlagen muss der
Schmierstoffhersteller die Forder-
barkeit bestatigen.

Bei Tieftemperatureinsatz sind
Sonderschmierstoffe erforderlich.
Es gehort zur Aufgabe des War-
tungspersonals, durch gezielte
Uberprifung des Schmierzustan-
des der Laufbahnen und der Ver-

zahnung die individuellen Ver-
brauchsmengen festzulegen.
Schmierfristen fiir das Lauf-
system

entsprechend den Betriebsbedin-
gungen wahlen. Bei besonderen
Anforderungsparametern ist mit
Rothe Erde Ricksprache zu hal-
ten. Allgemein etwa alle 100
Betriebsstunden.

Rollenlager alle 50 Betriebsstun-
den. Kirzere Schmierfristen: In
den Tropen, bei hohem Feuchtig-
keitsanfall, groBer Staub- und
Schmutzeinwirkung, starkem
Temperaturwechsel sowie konti-
nuierlicher Drehbewegung.

Fur Drehgestell-Lagerungen von
Schienen- und StraBenfahrzeu-
gen sowie Lager fir Windenergie-
anlagen gelten Sondervorschrif-
ten. Falls zwischen Lagereinbau
und Gerateinbetriebnahme Still-
standszeiten auftreten, missen
entsprechende Wartungen vorge-
nommen werden, wie z.B. die
Nachschmierung unter Drehung
spatestens nach 3 Monaten bzw.

Tabelle 3

Aralub 243 K bis 403 K
HLP 2 (-=30°C bis +130°C)
Aralub 248 K bis 403 K
MKA-Z 1 (=25°C bis +130°C)
Energrease 253 K bis 393 K
LS-EP 2 (-20°C bis +120°C)
Energrease 248 K bis 433 K
LC2 (=25°C bis +160°C)
Spheerol 253 K bis 383 K
[ ™, EPL 2 (-20°C bis +110°C)
Castrol 243 K bis 423 K
LZV-EP (-30°C bis +150°C)
Total Multis 243 K bis 393 K
EP 2 (-30°C bis +120°C)
Total Gardrexa 253 K bis 473 K
GR 1-AL (=20°C bis +200°C)
BEACON 248 K bis 403 K
EP2 (—25°C bis +130°C)

Esso Multi-Purpose
Grease (Moly)

248 K bis 423 K
(—25°C bis +150°C)

' [/ §
TOTAL
/] |
faeRer

CENTOPLEX 253 K bis 403 K
2 EP (—20°C bis +130°C)
GRAFLOSCON 243 K bis 473 K
C-SG 0 ultra (-=30°C bis +200°C)
Mobilux 248 K bis 393 K
' I b" EP 2 (—=25°C bis +120°C)
Mobilgear OGL 253 K bis 393 K
461 (—20°C bis +120°C)
Lagermeister 253 K bis 393 K
.:LE»: EP 2 (—=20°C bis +120°C)
LL/BRITECH Ceplattyn 243 K bis 523 K
KG 10 HMF (-=30°C bis +250°C)
Shell Alvania 253 K bis 403 K
EP (LF) 2 (—20°C bis +130°C)
Shell Malleus 253 K bis 423 K
OGH (—20°C bis +150°C)
D EAT Multifak 243 K bis 403 K
- EP2 (-=30°C bis +130°C)
Spectron 253 K bis 423 K
ZKF-EP O (—20°C bis +150°C)

in weiteren Abstdnden von 3
Monaten. Vor und nach langerer
AuBerbetriebsetzung des Gerates
ist eine Nachschmierung unbe-
dingt erforderlich. Dies gilt
besonders fir die Winterpause.
Bei Sauberung des Gerates ist
darauf zu achten, dass kein
Reinigungsmittel die Dichtungen
beschéadigt oder in die Laufbah-
nen eindringt. Dichtungen alle

6 Monate kontrollieren.
Schmierfristen fur die Verzah-
nung

Wir empfehlen automatische Ver-
zahnungsschmierung. Bei Hand-
schmierung sind vor Inbetrieb-
nahme Verzahnung und Ritzel mit
einem in Tabelle 3 aufgefiihrten
Verzahnungsfett ausreichend zu
schmieren. Wir empfehlen eine
wochentliche Verzahnungs-
schmierung. Die Verzahnung
muss stets einen ausreichenden
Fettfilm aufweisen.

Uberpriifung der Schrauben

Es ist zu gewahrleisten, dass
Uber die gesamte Lebensdauer
des GroBwalzlagers eine ausrei-
chend hohe Schraubenvorspann-
kraft erhalten bleibt. Aufgrund
von praktischen Erfahrungen,
zum Ausgleich von Setzerschei-
nungen, ist ein Nachziehen der
Schrauben mit dem erforder-
lichen Anziehdrehmoment emp-
fehlenswert.

Uberpriifung des Laufsystems
GroBwalzlager haben im Ausliefe-
rungszustand Lagerspiele, die
eine gute Laufeigenschaft und
Funktion garantieren. Bei Inbe-
triebnahme empfehlen wir eine
Basismessung durchzufthren.
Nach l&ngerer Betriebszeit ver-
gréBern sich die Lagerspiele.
Deshalb ist es erforderlich, dass
diese Axialbewegung bzw.
Absenkung in gewissen Abstan-
den kontrolliert wird (siehe Rothe
Erde Hauptkatalog bzw. fordern
Sie Informationen von Rothe
Erde an).

Entsorgung nach Gebrauchs-
ende

Lager nach Gebrauchsende
demontieren. Fett, Dichtungen
und Kunststoffteile entsprechend
den gultigen Abfallrichtlinien ent-
sorgen. Lagerringe und Walzkor-
per sind der stofflichen Verwer-
tung (Material Recycling) zuzu-
fuhren.

Anmerkung: Fir weitere technische Informationen beachten Sie bitte auch unseren Katalog ,,Rothe Erde GroBwalzlager”
Einzelne Angaben in dieser Information gelten nur dann als Beschaffenheits- bzw. Haltbarkeitsgarantie, wenn sie von uns jeweils
im Einzelfalll ausdrticklich als solche schriftlich bestatigt wurden.



Transport and storage
Large-diameter antifriction bea-
rings, like any other machine
part, require careful handling.
They should always be transpor-
ted and stored in the horizontal
position; if they must be trans-
ported vertically, they will require
internal cross bracing. Impact
loads, particulary in a radial
direction, must be avoided.
State of delivery

(unless otherwise agreed):
Running system

lubricated with one of the quality
greases specified.

Gear ring

not lubricated; treatment as for
external surfaces.

External surfaces

Tectyl 502 C. This can be washed
off with petroleum, diesel or
grease solvents eg. Mirobo A151.
Storage

Approx. 6 months in roofed sto-
rage areas. Approx. 12 months
in enclosed, temperature-control-
led areas. Longer storage peri-
ods will require special
preservation.

After a long storage period the
large antifriction bearing could
incur high rotational resistance
during start up and running
through suction of the seal rim.
Through careful lifting with a
blunt article around the entire
circumference and repeated rota-
tion of the large antifriction bear-
ing over 360° right and left this
reduces the torque to normal
values.

Installation

An even area is essential for the
upper and lower ring to fully rest
upon. Rothe Erde recommend
that an examination of the bear-
ing surfaces with a levelling
instrument or laser machine.
Only in exceptional cases meas-
urements by means of the feeler
gauge application for bearings to
32,5 m (with corresponding
large cross sections).

With the feeler gauge measuring
method, it is recommended that
after the first measurement
process the bearing is moved
90° and the measurement
repeated.

A mechanical handling of the
area surface, as a last manufac-
turing step is necessary (after
the welding). Welding pearls,
burring and strong paint residues
and other uneven surfaces to be
removed.

Dependent upon the design type
and the track diameter “DL” of
the bearing, the maximum out-of-
flatness including the slope “P”
(mm) of the upper or lower con-
tact surface should not exceed
the values shown in Table 1.
Regarding the slope of the
machined surfaces, the figures
shown in the table refer to a sup-
port width of 100 mm.

Table 1:

Mounting, Lubrication, Maintenance.

Permissible out-of-flatness including slope “P” of the machined support surface.

Track diameter Out-of-flatness including slope per support
inmm surface “P” in mm
DL
Double row ball Single row ball Roller bearing-
bearing slew ring- bearing slewing- slewing ring-
axial ball bearing ring 4 point Combination
- contact bearing* bearing
double 4 point-
contact baring
to 500 0.15 0.10 0.07
to 1000 0.20 0.15 0.10
to 1500 0.25 0.19 0.12
to 2000 0.30 0.22 0.15
to 2500 0.35 0.25 0.17
to 4000 0.40 0.30 0.20
to 6000 0.50 0.40 0.30
to 8000 0.60 0.50 0.40

For special applications such as precision bearings with a high running accuracy and low
bearing play, the values in Table 8 may not be used.

If the admissible values are exceeded, consultation should take place with Rothe Erde.

*) For normal bearing type 13 and normal bearing type 21 double values are certified.

To avoid larger deviations and
the occurrence of peaks in small-
er sectors, any deviation in the
range of 0° — 90° — 180° may
only rise or fall gradually. Prior to
installation, the bearing should
be checked for smooth running
by rotating the unbolted bearing
around its axis, twice.

Should the permissible out-of-
flatness, including the slope, be
exceeded, we recommend that
the bearing be machined. Alter-
natively, the contact surface may
be provided with cast resin
grouting (consult Rothe Erde).
Caution: Beware of the bolt con-
nection’s reduced permissible
surface pressure. This must be
checked by Rothe Erde.

For bearings of standard series
KD 320, RD 700 and RD 900 the
bearing has to be installed as
shown on the drawing.

Remove the protective coating
from the bearing’s upper and
lower support surfaces as well as
from the gear. No solvent should
be allowed to come in contact
with the seals and raceways. Do
not clean the gears if these are
greased.

Diameter tolerances

Machined diameters with untoler-
anced drawing dimensions have
the following tolerances:

< 315mm + 1,6mm
< 1000mm + 2,5mm
< 2000mm + 3,5mm
< 4000mm + 5,0mm
< 6300mm + 7,0mm
< 10000mm  +10,0mm

All grease nipples must be easily
accessible. If necessary, grease
pipes should be provided to
allow relubrication through all
grease connections. We recom-
mend automatic lubricating
systems.

Hardness gap

The unhardened zone between
the beginning and end of the

hardened region of the raceway
is identified by a punched-in let-
ter “S” near the type plate or fil-
ler plug at the inner or outer dia-
meter of each bearing ring. On
the gear ring, the hardness gap
is marked on the axial surface.
On the ring with a point load the
hardness gap “S” must be posi-
tioned outside the main load-car-
rying areas.

Gearing

The backlash is adjusted at 3
teeth marked in green and is to
be at least 0.03 x module. After
the final tightening of the bearing
the backlash should be rechek-

ked over the entire circum-
ference.

A tip edge radius and a tip relief
must be provided on the pinion
(see Rothe Erde main catalogue).
Check that the bolt holes in the
bearing line up with the holes in
the companion structure. Other-
wise, the bearing may become
stressed. Through holes must
conform with DIN/ISO 273,
medium series see Table 12.
Standard strength class for faste-
ning bolts (without surface treat-
ment): 10.9 to DIN 267.

The quantity and diameter speci-
fied must be absolutely adhered
to. Bolts must be carefully prelo-
aded crosswise to specified
values

(Table 2 gives several recom-
mended values).

The surface pressure under the
bolt head or nut must not exceed
the permissible maximum value.
When the permissible pressure is
exceeded, washers with the
respective size and strength have
to be provided. The minimum
bolt length must be assured. If a
hydraulic tensioning device is
applied, corresponding washers
have to be used (see Page 19).
The determination of the tighte-
ning torque depends not only on
the strength class of the bolt and
the tightening process, but
depends on the friction in the
thread and on the area surface
bolt head and nut. The tightening
torques given in the table are
recommended values based on
lightly oiled threads and contact

Table 2
Thread/bolt Drilling Tightening torque Nm with bolts with a strength class
diameter diameter Mg = Mk = 0.14

for hydr. My- for My- for hydr. My- for My-

mm torque wrench key torque wrench key

DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 109

273

M 12 14 87 78 130 117

M 14 16 140 126 205 184

M 16 17.5 215 193 310 279

M 18 20 300 270 430 387

M 20 22 430 387 620 558

M 24 26 740 666 1060 954

M 27 30 1100 990 1550 1395

M 30 33 1500 1350 2100 1890
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNC 9%*-11 18 200 180 286 260

UNC  %*-10 21 352 320 506 460

UNC 7 9 25 572 520 803 730

UNC 1% 8 27.5 855 770 1210 1100

UNC 1%~ 7 32 1068 970 1716 1560

UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNF  %“-18 18 230 210 320 290

UNF  %,-16 21 396 360 560 510

UNF 74%-14 25 638 580 902 820

UNF  1%-12 27.5 946 860 1330 1210

UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760

UNF 1%,%-12 35 1672 1520 2685 2440




surfaces. Dry threads will require
higher torques whilst heavily
oiled threads will require lower
tightening torques. The values
may, therefore, vary considerab-
ly. This applies in particular to M
30 or 1'/,“ threads and larger.
For bolts of this size and larger
we recommend the use of
hydraulic tensioning devices.
Welding of the bearing or wel-
ding in the vicinity of the bearing
is not permitted as the heat
generated may cause distortions.
Exceptions to this rule will require
previous approval from us.
Lubrication and Maintenance
The first relubrication of the race-
way and lubrication of the gear
must be carried out immediately
after installation. For this and
each subsequent lubrication, the
lubricants named in Table 3 are
to be used. These raceway grea-
ses are solely KP 2 K greases,
i.e. lithium-saponified mineral
oils of NLGI Grade 2 with

EP additives. The raceway lubri-
cants listed in Table 3 can be
mixed together.

The lubricants are listed in ran-
dom order and not according to
quality.

The grease filling is there to
reduce friction, seal the bearing
and provide protection against
corrosion. Therefore, the bearing
must always be greased liberally
so that a collar of fresh grease
forms around the whole
circumference of the bearing
gaps and seals. The bearing
should be rotated during
relubrication.

Lubricants

Queries concerning lubricants
should be answered by the
appropriate manufacturer. The
greases listed in Table 3 are
approved for our large diameter
antifriction bearings and tested
for compatibility with the materi-
als stipulated by us for spacers
and seals.

We can examine other lubricants
only for the purpose of assessing
the aggressivity of a particular
grease on the parts we use (spa-
cers and seals), which are made
of plastic or other synthetic
materials.

When employing other lubri-
cants, the user must therefore
obtain confirmation from the
lubricant manufacturer or
supplier that the grease he has
chosen is suitable for the inten-
ded application and that its pro-
perties are at least equivalent to
those of the greases listed in our
table. It must be guaranteed that
the lubricant will not undergo any
change in its composition and
this also applies to future delive-
ries.

When automatic lubricating devi-
ces are used, the lubricant
manufacturer must confirm pum-
pability.

With low temperatures special
lubricants arenecessary.

It is the responsibility of the
maintenance personnel to ensure
individual consumption rates by
accurate checking of the lubricat-
ed condition of both the raceway
and gear.

Lubrication period for the run-
ning system

Select according to operating
conditions.

With special required parame-
ters, consultation with Rothe
Erde should be held. Generally
about every 100 operating
hours. Roller bearings about
every 50 operating hours. Short-
er lubrication periods: In the
tropics, by high amounts of
moisture, after dust or dirt
effects, strong temperature
changes, as well as continuous
rotation motions

For bogie bearings from rail vehi-
cles and tram vehicles as well as
bearing for wind energy, special
regulations apply.

If there are standstill times
between bearing installation and
equipment start-up, respective
maintenance procedures will be
required, e.g. relubrication under
rotation no later than 3 after

Raceway

Table 3
Aralub 243 K to 403 K
HLP 2 (-=30°C to +130°C)
Aralub 248 K to 403 K
MKA-Z 1 (-25°C to +130°C)
Energrease 253 Kto 393 K
LS-EP 2 (—=20°C to +120°C)
Energrease 248 Kto 433 K
LC2 (—25°C to +160°C)
Spheerol 253 K to 383 K
EPL 2 (-=20°C to +110°C)
Castrol 243 Kto 423 K
LZV-EP (-30°C to +150°C)
Total Multis 243 Kto 393 K
[ /[ EP 2 (-30°C to +120°C)
TOTAL
Y [/ | Total Gardrexa 253 Kto 473 K
GR 1-AL (-20°C to +200°C)
BEACON 248 K to 403 K
@ EP2 (—25°C to +130°C)
Esso Multi-Purpose 248 Kto 423 K
Grease (Moly) (-25°C to +150°C)
CENTOPLEX 253 Kto 403 K
2 EP (-=20°C to +130°C)
Bl i GRAFLOSCON 243 K to 473 K
C-SG 0 ultra (-=30°C to +200°C)
Mobilux 248 Kto 393 K
' I b" EP 2 (-=25°C to +120°C)
Mobilgear OGL 253 Kto 393 K
461 (-=20°C to +120°C)
Lagermeister 253 Kto 393 K
;@-s EP 2 (-20°C to +120°C)
LL/BRITECH Ceplattyn 243 Kto 523 K
KG 10 HMF (-=30°C to +250°C)
Shell Alvania 253 K to 403 K
EP (LF) 2 (-=20°C to +130°C)
Shell Malleus 253 Kto 423 K
OGH (—=20°C to +150°C)
D EAT Multifak 243 K to 403 K
- EP2 (-=30°C to +130°C)
Spectron 253 Kto 423 K
ZKF-EP O (-=20°C to +150°C)

months and every 3 months
thereafter.

Before and after prolonged stop-
page of the equipment, relubri-
cation is absolutely necessary.
This is especially important after
a winter shutdown. When clean-
ing the equipment, care must be
taken to prevent cleaning agents
from damaging the seals or pen-
etrating into the raceways. The
seals must be checked every

6 months.

Lubrication intervals for the
gear

We recommend automatic gear
lubrication. In case of hand lubri-
cation, pinion and gear are to be
greased sufficiently with grease
recommended in Table 13. A
weekly gear lubrication is recom-
mended. The gear should always
have sufficient grease.
Examination of the bolts

It is to be ensured that the entire
life span of the large antifriction
bearing adequately high bolt
torque strength is maintained.
Based on practical experience, to
balance the type sets it is recom-
mended to tighten the bolts
according to necessary torque
data.

Checking of the raceway
system

In their delivered condistion lar-
gediameter anti-friction bearings
have clearances which warrant
good operating conditions and
functional safety. When the bea-
ring is put into operation, we
recommend to perform a base
measurement. After a prolonged
operating time, bearing clearan-
ces will increase. It is, therefore,
necessary to check the axial
movement or

settling at regular intervals (see
Page 36 or contact Rothe Erde
for further information).
Disposal at end of useful life
Bearing to be dismantled, grea-
se, seals and plastic parts to be
disposed of in accordance with
waste guidelines. Bearing rings
and rolling elements are to be
supplied for material utilisation
(recycling).

Note: For further technical information please see our catalogue "Rothe Erde Large Diameter Antifriction Bearings”
Individual details of this information shall only then be considered a quality resp. durability guarantee when each such case is expressly

confirmed by us in writing.



Transport et magasinage
Comme toute pieéce mécanique,
nos couronnes d’orientation doi-
vent étre manipulées avec soin.
Transport et magasinage seule-
ment en position horizontale. Un
transport en position verticale est
admis temporairement. Dans ce
cas utiliser une croix de trans-
port. Les chocs, particulierement
en direction radiale, sont a éviter.
Etat de livraison

(sauf stipulation particuliere):
Systéme de roulement

lubrifié avec une des graisses
indiquées dans le tableau 3.
Denture

non graissée, traitement comme
pour les surfaces extérieures.
Surfaces extérieures

Tectyl 502 C. Soluble avec du
pétrole, du diesel, et des produits
dégraissants, par exemple
Mirobo A 151.

Stockage

env. 6 mois — lieux de stockage
couverts; env. 12 mois — lieux de
stockage clos a température
stable. Le stockage de longue
durée demande un emballage
spécial.

Aprés une longue période de
stockage des couronnes d’orien-
tation, une augmentation du
couple de frottement peut inter-
venir au démarrage et en régime
en raison d’un effet de
dépression au niveau des joints.
En soulevant légérement avec
précaution la lévre du joint sur
toute la circonférence au moyen
d’un outil non coupant, on rame-
ne le couple de rotation a sa
valeur normale, aprés avoir fait
tourner la couronne plusieurs fois
dans les 2 sens.

Montage

Le montage doit s’effectuer sur
une surface plane. La bague
supérieure ainsi que la bague
inférieure doivent bien porter sur
leurs assises. A vérifier au
moyen d’un niveau ou d’un pal-
peur. Usinage nécessaire. Perles
de soudure, taches de peinture
excessives et autres inégalités
sont a éliminer.

L'écart de planéité maximal y
compris I’écart angulaire »P«
(mm) de la surface portante inté-
rieure ou supérieure ne doit pas
dépasser les valeurs du tableau
8, en fonction de la configuration
et du diameétre du cercle de rou-
lement »DL« de la couronne
d’orientation.

Pour I’écart angulaire des sur-
faces d’appui usinées les valeurs
du tableau se basent sur une
largeur d’appui de 100 mm.

Afin d’éviter des écarts plus
prononces et la formation de
pointes dans des secteurs plus
petits, I’écart éventuel dans la
zone 0° — 90° — 180° ne doit
croitre ou diminuer qu’uni-
formément. Avant le montage, il
faut vérifier si la couronne, non
boulonnée tourne librement, en
effectuant au moins 2 rotations
completes.

Montage, Graissa

Tableau 1:

ge, Entretien.

Ecart de planéité admissible y compris la torsion de section »P« de la surface

d’appui usinée.

Diamétre du chemin Ecart de planéité y compris torsion de section »P«
de roulement par surface d’appui en mm pour ...
D.en mm

Couronne a 2 rangées| Couronne a billes a Couronne a

de billes en trois quatre points de rouleaux

bagues type KD 320 contact* couronne

Butée axiale a billes a une ou deux combinée

rangées de billes billes/rouleaux

jusqu’a 500 0,15 0,10 0,07
jusqu’a 1000 0,20 0,15 0,10
jusqu’a 1500 0,25 0,19 0,12
jusqu’a 2000 0,30 0,22 0,15
jusqu’a 2500 0,35 0,25 0,17
jusqu’a 4000 0,40 0,30 0,20
jusqu’a 6000 0,50 0,40 0,30
jusqu’a 8000 0,60 0,50 0,40

Pour les exécutions spéciales telles que couronne de précision avec précision élevée et
jeux réduits, il ne faut pas utiliser les valeurs du tableau 1

En cas de dépassement des valeurs admissibles, prendre contact avec Rothe Erde;

*) Des valeurs doubles sont admises pour les couronnes normales type 13 et type 21

En cas de dépassement du
défaut de planéité admissible, y
compris la torsion de section,
nous recommandons un usina-
ge. En variante, il est également
possible de compenser les
défauts de planéité, en coulant
une couche de résine (contacter
Rothe Erde). Attention: la pres-
sion superficielle admissible doit
étre vérifiee par Rothe Erde.
Pour les couronnes de series
standard KD 320, RD 700 et RD
900 vous devez respecter le sens
de montage representé sur le
plan.

Nettoyer les surfaces d’appui
inférieure et supérieure de la
couronne d’orientation ainsi
que la denture en éliminant le
produit de conservation. Aucun
solvant ne doit pénétrer dans le
systeme de roulement!

Ne pas nettoyer la denture si
celle-ci est graissée.

Diamétres - tolérances

Les diametres tournés sans indi-
cation de tolérances sur les
cotes du plan ont les variations
suivantes:

< 315mm £ 1,6mm
< 1000mm + 2,5mm
< 2000mm £ 3,5mm
< 4000mm + 5,0mm
< 6300mm + 7,0mm
<10000mm +10,0mm

Tous les graisseurs doivent étre
facilement accessibles.
Eventuellement prévoir des tubes
rallonges, afin de permettre un
regraissage par tous les orifices
installés.

Nous recommandons un graissa-
ge centralisé automatique.

Joint de trempe

La partie non trempée entre le
début et la fin de la trempe de
piste est marquée par un «S»
poingonné sur le diametre inté-
rieur ou extérieur de chaque
bague de la couronne d’orienta-
tion (plaque de fabrication ou
bouchon de remplissage). Le
joint de trempe de la bague den-
tée est marquée sur la surface
axiale. Le joint de trempe repéré
par la lettre »S« doit se situer en
dehors de la zone principale des
charges.

Si la zone de travail principale
pour ce cas d’application est
connue, la position du raccorde-
ment de trempe doit se situer
aussi sur la bague fixe en dehors
de la zone des charges princi-
pales.

Denture

Le réglage du jeu a flancs de
dents est réalisé sur les trois
dents repérées par une touche
de peinture verte et doit étre au
minimum de 0,03 x le module.
Aprés le serrage final des bou-
lons de fixation de la couronne,

il faut a nouveau vérifer le jeu a
flanc de dents sur toute la cir-
conférence.

Sur le pignon il faut prévoir un
arrondi des arétes de sommet de
dent et une réduction du sommet
de flancs de dents (voir cata-
logue ROTHE ERDE).

Controbler la concordance des
trous de fixation de la couronne

avec les percages de la
construction d’appui, sinon la
couronne pourrait facilement
subir des tensions internes. Per-
cages suivant DIN/ISO 273 voir
tableau 2 colonne centrale.
Boulons de fixation et écrous
(sans traitement de surface) nor-
malement en qualité 10.9 selon
DIN 267. Respecteer impérative-
ment le diametre et le nombre
prévus. Les boulons seront ser-
rés croises selon les valeurs
prescrites ; le tableau 2 montre
quelques valeurs de référence.
La pression superficielle en-des-
sous des tétes de boulons et des
écrous ne doit pas dépasser les
valeurs limites admissibles.

En cas de dépassement de la
pression superficielle admissible,
il faut intercaler des rondelles
correspondant a la dimension et
a la résistance (voir Rothe Erde
catalogue principal).

La détermination du couple de
serrage ne dépend pas seule-
ment de la qualité des boulons et
du procédé de serrage, mais
aussi des frottements dans les
filets et sur les surfaces d’appui
des tétes de boulons et des
écrous.

La détermination du couple de
serrage ne dépend pas seule-
ment de la qualité d’un boulon,
mais également du frottement
dans le filetage et sous la téte du
boulon et de Iécrou. Les couples
de serrage du tableau sont don-
nés a titre indicatif pour filetages
et surfaces légerement huilés.
Les filetages secs demandent
des couples plus élevés, les file-
tages fortement huilés des
couples plus faibles. Les valeurs
peuvent donc varier d’une fagon

Tableau 2
Diamétre Diametre | Couple de serrage en Nm pour boulons des qualités suivantes
de boulon | de percage Ue = Pk = 0,14
filete Avec visseuses| Avec clé  |Avec visseuses|  Avec clé
mm hydr. My dynamo. M, hydr. My dynamo. M,
DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9
273

M 12 14 87 78 130 117

M 14 16 140 126 205 184

M 16 17,5 215 193 310 279

M 18 20 300 270 430 387

M 20 22 430 387 620 558

M 24 26 740 666 1060 954

M 27 30 1100 990 1550 1395

M 30 33 1500 1350 2100 1890
Qualité 5 Qualité 5 Qualité 8 Qualité 8

UNC  %“-11 18 200 180 286 260

UNC %,“-10 21 352 320 506 460

UNC 74*- 9 25 572 520 803 730

UNC 1¢- 8 27,5 855 770 1210 1100

UNC 1% 7 32 1068 970 1716 1560

UNC 1% 7 35 1507 1370 2410 2190
Qualité 5 Qualité 5 Qualite 8 Qualité 8

UNF 9%*-18 18 230 210 320 290

UNF  %,“-16 21 396 360 560 510

UNF 74%-14 25 638 580 902 820

UNF  1¢-12 27,5 946 860 1330 1210

UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760

UNF 1%,-12 35 1672 1520 2685 2440




assez importante. Ceci s’ap-
plique en particulier pour les file-
tages a partir de M 30 ou 11/4%.
A partir de cette taille nous
recommandons |utilisation d’ap-
pareils de serrage a traction hy-
draulique.

Le soudage des couronnes
d’orientation ainsi que d’autres
travaux de soudure a proximité
immeédiate des couronnes sont a
gviter car la chaleur peut engen-
drer des déformations. Excep-
tions seulement sur accord de
notre part.

Ne pas souder les couronnes
d’orientation ou réaliser des tra-
vaux de soudage a proximité des
couronnes afin d’éviter leur
échauffement et déformation
éventuelle. Exceptions seulement
apres avoir consulté Rothe Erde.
Graissage et entretien

Le premier graissage des che-
mins de roulement et la lubrifica-
tion de la denture, sont a affec-
tuer immédiatement apres le
montage. Pour cela, ainsi que
pour chaque regraissage ulté-
rieur, il faut utiliser les lubrifiants
mentionnés dans le tableau 3
ci-apres. Pour les graisses de
piste, il s’agit exclusivement de
graisses KP 2 K, c’est-a-dire
d’huiles minérales saponifiées a
base de lithium de classe
énergétique NLGI 2 avec adjonc-
tion EP. Les lubrifiants pour les
pistes, repris dans le tableau 3,
sont mélangeables entre eux.

Le classement des graisses n’est
pas basé sur leur qualité. Le
graissage a pour fonction de
réduire le frottement, d’assurer
I’étanchéité et de protéger contre
la corrosion. Prévoir toujours
suffisamment de graisse pour
former un bourrelet de graisse
fraiche dans les sorties de
labyrinthes et sous les joints, sur
toute la périphérie. Faire tourner
la couronne d’orientation pen-
dant le regraissage.

Lubrifiants

Toute question relative aux lubri-
fiants doit étre clarifée avec les
fabricants respectifs. Les
graisses reprises dans le tableau
n° 15 conviennent pour nos cou-
ronnes d’orientation et ont été

testées quant a leur compatibilité
avec les matériaux des interca-
laires et des joints.

Nous pouvons vérifier d’autres
graisses pour juger de leur
agressivité sur les éléments en
matiere plastique utilisés (entre-
toises et joints).

C’est pourquoi I'utilisateur devra
obtenir du fabricant de graisse
ou du négociant, la confirmation
de la compatibilité d’autres
graisses éventuellement envisa-
geées, et s'assurer que leurs pro-
priétés répondent au moins aux
exigences des graisses mention-
nées dans notre tableau 3. Il fau-
dra aussi vérifier, que le lubrifiant
ne subit aucune modification
dans sa composition lors de
livraisons ultérieures.

Lors d’utilisation a bases tempé-
ratures il faut lubrifier avec des
graisses spéciales.

L'emploi a basses températures
demande des lubrifiants spé-
ciaux, par exemple Molykote TTF
52 pour le systeme de roule-
ment.

Fréquence de graissage pour
le systéme de piste

A définir en fonction des condi-
tions de service. Consulter Rothe
Erde pour les cas avec exigences
particulieres. En général, environ
toutes les 100 heures de fonc-
tionnement. Pour les couronnes
a rouleaux toutes les 50 heures.
Regraisser plus fréquemment
sous les tropiques, dans les
endroits humides, poussiéreux
ou soumis a de grandes varia-
tions de température ainsi que
pour des mouvements de rota-
tion continus.

Pour les organes de pivotement
pour véhicules sur rail ou véhi-
cules routiers ainsi que pour les
couronnes d’éoliennes, des pres-
criptions particuliéres sont
nécessaires.

Si, entre le montage de la cou-
ronne et la mise en service de la
machine, il y a une période d’ar-
rét, il sera nécessaire de prévoir
des travaux d’entretien appro-
priés, comme par exemple, le
regraissage en rotation au moins

Chemin de roulement Denture

Tableau 3
Aralub 243 Ka 403 K
HLP 2 (-30°C a +130°C)
Aralub 248 Ka 403 K
MKA-Z 1 (-25°C a +130°C)
Energrease 253 Ka 393 K
LS-EP 2 (-20°C a +120°C)
Energrease 248 Ka 433 K
LC 2 (-25°C & +160°C)
Spheerol 253 Ka 383 K
EPL 2 (-20°C a +110°C)
Castrol 243 Ka 423K
LZV-EP (-30°C a +150°C)
Total Multis 243 K a 393 K
I [ /[ EP 2 (£30°C & +120°C)
TOTAL -
Y / /] Total Gardrexa 253 Ka 473 K
GR 1-AL (—20°C & +200°C)
BEACON 248 Ka 403 K
@ EP2 (-25°C a +130°C)
Esso Multi-Purpose 248 Ka 423 K
Grease (Moly) (-25°C a +150°C)
CENTOPLEX 253 Ka 403 K
2 EP (-20°C & +130°C)
ARy GRAFLOSCON 243 Ka 473 K
C-SG 0 ultra (-=30°C a +200°C)
Mobilux 248 Ka 393 K
Mabill EP 2 (-25°C a +120°C)
Mobilgear OGL 253 Ka 393 K
461 (-20°C a +120°C)
Lagermeister 253 Ka 393 K
wiis EP 2 (=20°C & +120°C)
LIABRITECH Ceplattyn 243 K a 523 K
KG 10 HMF (=30°C a +250°C)
Shell Alvania 253 Ka 403 K
EP (LF) 2 (-20°C a +130°C)
Shell Malleus 253 Ka 423K
OGH (-20°C a +150°C)
D Ess Multifak 243 K & 403 K
- EP2 (-30°C a +130°C)
Spectron 253 Ka 423 K
ZKF-EP O (-20°C & +150°C)

tous les 3 mois.

Avant et aprés une longue pério-
de d’arrét, un nouveau graissage
est absolument nécessaire. Ceci
est particulierement valable lors
d’arréts en hiver. Lors du net-
toyage de I'appareil il faut s’as-
surer que le produit de nettoyage
utilisé ne détériore pas les joints
et ne pénétre pas dans les che-
mins de roulement. Controler les
joints tous les six mois.
Fréquence de graissage pour
la denture

Nous recommandons une lubrifi-
cation automatique. Avant la
mise en service, les dentures du
pignon et de la couronne seront
lubrifiées manuellement avec
une des graisses pour denture
reprises dans le tableau 3. Nous
conseillons un regraissage heb-
domadaire de la denture. La
denture doit avoir en permanen-
ce un film de graisse suffisant. Il
appartient au personnel d’entre-
tien, lors de vérifications pério-
diques de I’état de lubrification
des pistes et de la denture, de
définir la quantité de graisse a
utiliser.

Vérification des boulons de
fixation

Il faut s’assurer que, pendant
toute la durée d’utilisation de la
couronne, il subsiste une précon-
trainte des boulons suffisamment
élevée.

Selon I’expérience pratique et
pour compenser les phéno-
menes de tassement, il est
nécessaire de resserrer les bou-
lons en utilisant le couple de ser-
rage prescrit.

Vérification du systéme de
roulement

A I’état de livraison, les cou-
ronnes d’orientation présentent
des jeux garantissant une préci-
sion de roulement et une sécuri-
té fonctionnelle. Lors de la mise
en service, nous recommandons
d’effectuer une mesure des jeux
d’origine. Aprés une assez
longue durée de service, ces
jeux ont tendance a augmenter.
Il est donc indispensable de
contrdler régulierement le jeu
axial et I'affaissement

(voir Rothe Erde catalogue princi-
pal).

Démontage d’une couronne a
ferrailler

La couronne a ferrailler doit étre
démontée de facon a séparer les
pieces métalliques, les pieces en
plastique et le lubrifiant pour per-
mettre un recyclage des diffé-
rents éléments selon les direc-
tives en vigueur.

Remarque: Pour plus amples informations techniques, nous vous prions de consulter également notre catalogue «couronne d’orientation Rothe Erde»
La garantie de qualité et de durabilité pour les différents éléments décrits dans ce document ne peut s appliquer que lorsque ces der-
niers auront été vérifiés et confirmés par écrit pour chacun des cas concernés.



Trasporto e magazzinaggio

| nostri cuscinetti di base, come
tutti gli altri elementi di una mac-
china, richiedono un accurato
trattamento. Il trasporto ed il
magazzinaggio devono essere
effettuati in posizione orizzontale;
se la posizione di trasporto é ver-
ticale, il cuscinetto va irrigidito
mediante una crociera di traspor-
to interna. Evitare al cuscinetto
urti, specie quelli in direzione
radiale.

Condizioni normali di fornitura
(se non esistono prescrizioni
speciali):

Sistema di rotolamento
ingrassato con uno dei grassi
delle qualita riportate in tabella.
Dentatura

non e ingrassata, trattamento
come le superfici esterne del
cuscinetto.

Superfici esterne

Tectyl 502 C. Lavabile con petro-
lio, Diesel, solvente per grasso p.
es. Mirobo A 151.
Magazzinaggio

ca. 6 mesi — sotto tettoia, ca. 12
mesi — in locali chiusi temperati.
Un magazzinaggio piu lungo
esige una protezione speciale.
Se il tempo di immagazzinaggio
del cuscinetto volvente di grande
diametro si protrae, a causa del-
I'effetto ventosa dei labbri delle
guarnizioni puod intervenire un
aumento della coppia di attrito
sia allo spunto che in rotazione.
Tramite un leggero e cauto solle-
vamento con un oggetto arroton-
dato di tutta la circonferenza
della guarnizione e diverse rota-
zioni del cuscinetto di 360° in
entrambi i sensi si riporta il
momento resistente al valore
normale.

Montaggio

Una superficie d’appoggio piana
costituisce la prima premessa.
Gli anelli superiore ed inferiore
devono essere perfettamente
complanari.

La Rothe Erde consiglia una veri-
fica delle superfici d’appoggio
tramite una livella o uno stru-
mento Laser.

Solo in casi eccezionali, per i
cuscinetti fino a 2,5 m di diame-
tro (con una sezione massiccia),
puo essere effettuata una verifica
tramite spessimetri.

Dopo aver effettuato la prima
misurazione tramite spessimetro
consigliamo di ruotare il cusci-
netto di 90° per effettuare una
seconda verifica.

E’ necessario, comunque, lavo-
rare meccanicamente le superfici
di collegamento alla fine del ciclo
di lavorazione (ad. es. dopo
un’eventuale processo di salda-
tura). Si richiede una perfetta
pulizia della superficie d’appog-
gio che elimini le scorie di salda-
tura e le bave dovute alla lavora-
zione meccanica, le macchie di
vernice spesse ed altre incom-

Montaggio, Lubrificazione, Manutenzione.

Tabella 1
Incomplanarita ammissibile «P» compresa 'inclinazione della superficie d’appoggio
lavorata

Diametro di errore di planarita «P» compreso I'inclinazione

rotolamento in mm di ogni superficie d’appoggio per

in mm D,
Cuscinetti di base |Cuscinetti di base ad un| Cuscinetti di base
a due giri di sfere | giro di sfere a quattro | a rulli cilindrica
cuscinetti punti di contatto* cuscinetti
reggispinta Cuscinetto con doppia combinato
assiali pista a quattro punti
di contatto

finoa 500 0,15 0,10 0,07

fino a 1000 0,20 0,15 0,10

fino a 1500 0,25 0,19 0,12

fino a 2000 0,30 0,22 0,15

fino a 2500 0,35 0,25 0,17

fino a 4000 0,40 0,30 0,20

fino a 6000 0,50 0,40 0,30

fino a 8000 0,60 0,50 0,40

Per cuscinetti in esecuzione speciale come cuscinetti di precisione con precisione di
rotazione elevata a giochi ridotti, i valori della tabella perdono la loro validita.

Per superare i valori autorizzati e necessaria la consultazione con la Rothe Erde.

* per cuscinetti delle serie normalizzata profilo 13 oppure 21 sono ammessi valori di

tabella doppi.

planarita.

Della forma costruttiva e del dia-
metro di rotolamento «DL» del
cuscinetto di base di grande dia-
metro, I'incomplanarita massima
ammessa «P» (mm), compresa
I’inclinazione della superficie
d‘appoggio inferiore rispettiva-
mente superiore non deve supe-
rare i valori indicati in tabella 1.
Per I’inclinazione delle superfici
d’appoggio lavorate riferire i
valori indicati in tabella ad una
larghezza d’appoggio di 100 mm.
Per evitare maggiori scostamenti
ed il formarsi di valori di punta
concentrati in piccoli settori, |'e-
ventuale scostamento in un set-
tore di 0° — 90° — 180° € amesso
solo se a gradiente costante in
aumento, rispettivamente in
diminuzione. Prima di procedere
al montaggio ed al serraggio
delle viti di fissaggio verificare la
scorrevolezza del cuscinetto
facendogli compiere due giri.

Se gli errori di planarita, compre-
sa I'inclinazione, superano i valo-
ri ammissibili, si consiglia la
lavorazione meccanica delle
superfici di appoggio o, in alter-
nativa, lo spessoramento con
resina sintetica indurente. (Con-
tattare Rothe Erde). Attenzione:
bisogna tener conto della riduzio-
ne dei valori della pressione spe-
cifica limite. Si rende necessaria
una verifica da parte di Rothe
Erde.

Per i cuscinetti della serie stan-
dard KD 320, RD 700 e RD 900
la posizione raffigurata deve
corrispondere alla posizione del
componente montato.

Togliere il conservante dalle
superfici d’appoggio superiore e
inferiore del cuscinetto, come
pure dalla dentatura. Non lasciar
penetrare alcun diluente nel
sistema di rotolamento. Non
pulire la dentatura se questa
ingrassata.

Tolleranze sui diametri

Per i diametri lavorati per aspor-
zazione di truciolo, senza specifi-
ca tolleranza indicata a disegno,
sono previsti i seguinti scosta-
menti:

< 315mm + 1,6mm
< 1000mm + 2,56mm
< 2000mm + 3,5mm
< 4000mm + 5,0mm
< 6300mm + 7,0mm
< 10000mm + 10,0mm

Tutti gli ingrassatori devono
essere facilmente accessibili. Per
rendere raggiungibili tutti i punti
di lubrificazione disporre even-

tualmente dei condotti di lubrifi-
cazione. Consigliamo impianti
automatici centralizzati di lubrifi-
cazione.

Zona non temprata

La zona non temprata fra I‘inizio
ed il termine della tempra della
pista di rotolamento & contrasse-
gnata con una «S» punzonata
(rispettivamente con una targhet-
ta o col tappo introduzione sfere
o rulli) sia sull’ anello esterno
che su quello interno di ogni
cuscinetto. Nell’anello dentato la
zona non temprata & punzonata
sulla superficie assiale. E consi-
gliabile posizionare la zona non
temprata «S» dell’anello gravato
da carichi concentrati al di fuori
della zona principale dei carichi.
Quando e noto il campo princi-
pale di lavoro in questo caso,
anche il punto "S" dell’anello non
soggetto a carichi concentrati
dovra essere posizionato al di
fuori della zona principale dei
carichi.

Dentatura

La registrazione del gioco tra i
fianchi denti dovra essere effet-
tuata in prossimita dei tre denti
contrassegnati in verde e dovra
avere un valore minimo di 0,03 x
modulo.

Esegquito il serraggio finale del
cuscinetto, controllare di nuovo il
gioco tra i fianchi su tutta la cir-
conferenza primitiva.

| denti del pignone devono esse-
re eseguiti con arrotondamento
dello spigolo di testa e con modi-
fica del profilo del fianco di testa

Tabella 2
Diametro Diametro | Coppia di seragio Nm per bulloni delle seguenti classi di resistenza
di fillettatura | di foratura con un p totale = 0,14

del bullone Per chiave dina-| Per chiave |Per chiave dina-| Per chiave
mm mom. idraulico| dinamom. |mom. idraulico| dinamom.

DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 109

273

M 12 14 87 78 130 117

M 14 16 140 126 205 184

M 16 17,5 215 193 310 279

M 18 20 300 270 430 387

M 20 22 430 387 620 558

M 24 26 740 666 1060 954

M 27 30 1100 990 1550 1395

M 30 33 1500 1350 2100 1890
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNC 9%*-11 18 200 180 286 260

UNC  %*-10 21 352 320 506 460

UNC 7 9 25 572 520 803 730

UNC 1% 8 27,5 855 770 1210 1100

UNC 1%~ 7 32 1068 970 1716 1560

UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNF  %“-18 18 230 210 320 290

UNF  %,-16 21 396 360 560 510

UNF 74%-14 25 638 580 902 820

UNF  1%-12 27,5 946 860 1330 1210

UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760

UNF 1%,%-12 35 1672 1520 2685 2440




(come da catalogo Rothe Erde).
Verificare che i fori per le viti di
fissaggio del cuscinetto corri-
spondano con quelli della strut-
tura di collegamento, altrimenti
possono verificarsi delle dannose
deformazioni nel cuscinetto. Fori
passanti eseguiti secondo
DIN/ISO 273, tipo medio (vedere
tabella 2). Generalmente devono
essere impiegate viti di fissag-
gio e dadi in classe di resistenza
(non trattati superficialmente)
10.9, secondo DIN 267. Mante-
nere assolutamente il numero ed
il diametro previsti per tali viti.

La pretensione delle viti deve
essere effettuata accuratamente
a croce rispettando i valori pre-
scritti, (la tabella 2 indica alcuni
valori indicativi).

La pressione specifica sulla
superficie d’appoggio sotto testa
vite rispettivamente dado non
deve superare i valori limite
ammessi.

Se si superano i valori limite
della pressione superficiale si
dovranno interporre rondelle con
dimensioni e resistenza appro-
priate. Si dovra garantire la lun-
ghezza minima di serraggio delle
viti. Se si impiega un cilindro
idraulico di tensionamento si
dovranno impiegare rondelle
adeguate. (catalogo generale
Rothe Erde).

La determinazione delle coppie
di serraggio non avviene soltan-
to in base alla classe di resisten-
za delle viti, ma dipende anche
dall’attrito nella filettatura e dalla
superficie d’appoggio della testa
della vite/del dado. Le coppie di
serraggio riportate nella tabella
sono valori indicativi, che si rife-
riscono a filettature ed a superfici
d’appoggio leggermente oliate.
Filettature asciutte richiedono
coppie di serraggio piu alte,
mentre le filettature molto oliate
coppie di serraggio piu basse. |
valori possono pertanto oscillare
di parecchio. Questo vale in par-
ticolare per filettature a partire da
M 30 rispettivamente 1%“. A par-
tire da questa dimensione racco-
mandiamo di usare attrezzature
idrauliche di tensionamento.

Non e amesso fissare il cuscinet-

dentatura

Sistema dri rotolamento

to tramite saldatura né effettuare
saldature in prossimita del cusci-
netto, poiché possono essere
indotte deformazioni dal riscalda-
mento. Eccezioni sone ammesse
solo con il consenso della Rothe
Erde.

Lubrificazione e manutenzione
Una prima lubrificazione del
sistema di rotolamento e I'in-
grassagio della dentatura vanno
effettuati subito dopo il montag-
gio. Per questa operazione, come
per ogni successiva lubrificazio-
ne, si devono usare i lubrificanti
riportati in tabella 3.

Questi lubrificanti per piste di
rotolamento sono grassi del tipo
KP 2 K, cioé oli minerali saponati
al litio della classe 2 NLGI, con
additivi EP. | lubrificanti indicati in
tabella sono miscelabili tra loro.
Lordine d’elencazione dei lubrifi-
canti citati non classifica la loro
qualita.

L'ingrassaggio completo ha lo
scopo di ridurre I'attrito, fare
tenuta e proteggere dalla corro-
sione. Si raccomanda quindi

grasso esca dai labirinti tra gli
anelli e formi un collare di grasso
fresco lungo lo sviluppo circonfe-
renziale dei labirinti del cuscinet-
to rispettivamente delle guarni-
zioni di tenuta. Ruotare il cusci-
netto durante I'operazione d’in-
grassaggio.

Lubrificanti

Le questioni specifiche inerenti il
lubrificante vanno chiarite col
suo produttore. | grassi riportati
in tabella 3 sono da noi ritenuti
idonei per I'impiego nei ns.
cuscinetti e ne é stata verificata
la compatibilita con i materiali
impiegati da Rothe Erde per
distanziali e guarnizioni.

Una nostra eventuale verifica di
idoneita di lubrificanti diversi da
questi pu6 solo valutarne I'ag-
gressivita nei confronti dei mate-
riali sintetici impiegati da Rothe
Erde (distanziali e guarnizioni).
Percio I'utilizzatore che volesse
usare lubrificanti diversi da quelli
qui riportati dovra ottenere dal
fornitore o dal fabbricante la con-
ferma che il lubrificante da lui

d’ingrassare in modo tale che il

scelto é idoneo all'impiego e

Tabella 3
Aralub 243 K fino 403 K
HLP 2 (-=30°C fino +130°C)
Aralub 248 K fino 403 K
MKA-Z 1 (-25°C fino +130°C)
Energrease 253 K fino 393 K
LS-EP 2 (—20°C fino +120°C)
Energrease 248 K fino 433 K
LC2 (-25°C fino +160°C)
Spheerol 253 K fino 383 K
EPL 2 (-20°C fino +110°C)
Castrol 243 K fino 423 K
LZV-EP (-=30°C fino +150°C)
Total Multis 243 K fino 393 K
I [ /[ EP 2 (£30°C fino +120°C)
TOTAL :
Y / /] Total Gardrexa 253 K fino 473 K
GR 1-AL (—20°C fino +200°C)
BEACON 248 K fino 403 K
@ EP2 (—25°C fino +130°C)
Esso Multi-Purpose 248 K fino 423 K
Grease (Moly) (=25°C fino +150°C)
CENTOPLEX 253 K fino 403 K
2 EP (—20°C fino +130°C)
ARy GRAFLOSCON 243 K fino 473 K
C-SG 0 ultra (-=30°C fino +200°C)
Mobilux 248 K fino 393 K
H‘@'b" EP 2 (-25°C fino +120°C)
Mobilgear OGL 253 K fino 393 K
461 (—20°C fino +120°C)
Lagermeister 253 K fino 393 K
s.@; EP 2 (~20°C fino +120°C)
LI/BRITECH Ceplattyn 243 K fino 523 K
KG 10 HMF (-30°C fino +250°C)
Shell Alvania 253 K fino 403 K
EP (LF) 2 (—20°C fino +130°C)
Shell Malleus 253 K fino 423 K
OGH (-20°C fino +150°C)
D Ess Multifak 243 K fino 403 K
- EP2 (-30°C fino +130°C)
Spectron 253 K fino 423 K
ZKF-EP 0 (—20°C fino +150°C)

possiede caratteristiche almeno
corrispondenti a quelle dei grassi
riportati nella nostra tabella.

Ci si dovra anche accertare che il
lubrificante non subira variazioni
di composizione nelle forniture
successive. Nel caso in cui ven-
gano usati impianti automatici di
lubrificazione, il produttore del
lubrificante deve confermarne la
trasportabilita. Limpiego a basse
temperature richiede lubrificanti
speciali.

E’ compito del personal addetto
alla manutenzione stabilire,
mediante verifiche programmate
dello stato di lubrificazione del
sistema di rotolamento e della
dentatura, le quantita necessarie
di lubrificante.

La frequenza delle lubrificazio-
ni del sistema di rotolamento
deve essere scelta in funzione
delle condizioni di esercizio. Per
condizioni particolari & necessa-
rio contattare la Rothe Erde. In
genere I’operazione di lubrifica-
zione deve essere effettuata ogni
100 ore d’esercizio, per cuscinet-
ti a rulli ogni 50 ore. Si racco-
mandano lubrificazioni piu fre-
quenti in ambienti tropicali, in
luoghi molto umidi, polverosi,
impregnati di impurita e soggetti
a forti sbhalzi termici oppure in
casi di rotazione continua.

Per carrelli sterzanti di veicoli stra-
dali e su rotaia cosi come per
impianti di generazione di energia
eolica valgono norme specifiche
da richiedere separatamente.

Se la messa in marcia di un
impianto & prevista dopo un
certo periodo dal montaggio del
cuscinetto, occorrera program-
mare una adeguata manutenzio-
ne, come ad es. la lubrificazione
in rotazione dopo max. 3 mesi ed
a ulteriori intervalli di 3 mesi.
Prima e dopo un lungo periodo
di inattivita & assolutamente
necessaria una lubrificazione. Cio
vale in particolare per la pausa
invernale. Fare attenzione che
durante le operazioni di lavaggio
nessun detergente penetri nel
sistema di rotolamento o danne-
gi le guarnizioni di tenuta. Verifi-
care lo stato delle guarnizioni
ogni 6 mesi.

Frequenza delle lubrificazioni
della dentatura

Consigliamo una lubrificazione
automatica della dentatura. Per
una lubrificazione manuale rac-
comandiamo, per pignone e
dentatura, prima della messa in
marcia, I'impiego di uno dei
grassi esposti in tabella 3. Si
consiglia una lubrificazione setti-
manale della dentatura. Sulla
dentatura deve sempre essere
presente un film di grasso.
Controllo dei bulloni.

Durante I’intera durata di vita di
un cuscinetto di grande diametro
deve essere garantito una suffi-
ciente forza di tensionamento.
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Considerate le esperienze prati-
che, al fine di compensare feno-
meni di assestamento é neces-
sario verificare che il serraggio
dei bulloni di fissaggio sia con-
forme ai valori di coppia prescrit-
ta.

Controllo del sistema di rotola-
mento

| cuscinetti di base di grandi
dimensioni all’atto della fornitura
hanno giochi che garantiscono
perfette condizioni di rotazione e
funzionamento. Alla messa in
marcia consigliamo di eseguire
una misura di riferimento. Dopo
un prolungato periodo d’esercizio
i giochi aumentano. E’ percio
necessario controllare, ad inter-
valli di tempo regolari, I'entita
dello spostamento assiale o I'ab-
bassamento (vedere catalogo
Rothe Erde o richiedere informa-
zioni direttamente a Rothe Erde).
Smaltimento a fine utilizzo.
Alla fine dell’utilizzo smontare il
cuscinetto. Smaltire i materiali
costituenti lo stesso quali il gras-
so, le guarnizioni e i materiali
plastici in osservanza delle
norme in vigore in materia di
smaltimento rifiuti.

Gli anelli ed i corpi volventi devo
essere condotti in impianti di
recupero materiale.

N.B.: Per ulteriori informazioni tecniche vi rimandiamo al nostro catalogo ,,Cuscinetti volventi di grande diametro Rothe Erde”
Le singole indicazioni contenute in questa informazione valgono come garanzia di qualita e garanzia di durata, solo se per ciascuna viene
emessa una eslicita conferma scritta.



Transporte y almacenamiento
Igual que cualquier otro elemen-
to que forme parte de una
maquina, también el rodamiento
de grandes dimensiones requiere
un manejo cuidadoso. Tanto el
transporte como el almacena-
miento se deben llevar a cabo
exclusivamente con el rodamien-
to en posicion horizontal. Si el
transporte hubiese que realizarlo
con el rodamiento en posicion
vertical, se debera asegurar que
quede garantizada la rigidez inte-
rior utilizando para ello una cru-
ceta de transporte. Todo golpe
ha de evitarse, especialmente en
sentido radial.

Estado en que se se suministra
el rodamiento

(salvo que existan normas espe-
ciales)

Sistema de rodadura

Esta lubricado con una de las
grasas de calidad indicadas.
Dentado

No esta lubricado. El tratamiento
es el mismo que en el resto de la
superficies exteriores.
Superficies exteriores

Tectyl 502 C. Eliminable por
lavado con petroleo, gasoil y
disolventes de grasas tales como
Mirobo A 151.

Almacenamiento
Aproximadanebte 6 meses en
recintos technados y 12 meses
en recintos cerrados y caldea-
dos. Un almacenamiento mas
prolongado require tomar medi-
das especiales de conservacion.
Después de un largo tiempo de
almacenamieto de la corona
giratoria pueden aparecer
aumentos de la resistencia al
giro en arranque y marcha a
consecuencia de la succion de la
falda obturadora. Levantando
ligeramente y con cuidado todo
el contorno con un objeto romo y
girando la corona giratoria varias
veces 360° a la izquierda y a la
derecha, suele recudirse la resis-
tencia al giro al valor normal.
Montaje

Condicion previa es una superfi-
cie de apoyo plana. Los aros
superiores e inferiores deben
estar bien ajustados. Rothe Erde
recomienda que se examinen las
superficies de apoyo con un apa-
rato de nivelacion o de laser.
Sélo en casos excepcionales
debe realizarse la medicion
mediante calibrador palpador en
rodamientos de hasta @ 2,5 (con
una seccion correspondiente-
mente grande).

Con el método de medicién con
calibrador palpador se recomien-
da que después de la primera
medicién se desplace el roda-
miento en 90° y se repita la
medicion.

Es necesaria una mecanizacion
de las superficies de apoyo
como ultima fase de fabricacion
(después de la soldadura). Hay

Montaje, Lubrificacion, Mantenimiento.

Tabla 1:

Desviaciones admisibles del plano, incluida la inclinacién angular ,,P“ de la superficie

mecanizada de apoyo

Didmetro de la Desviacion del plano incluida la inclinacién angular por
circunferencia cada superficie de apoyo ,P” en mm para
de rodadura en mm
D, Uniones giratorias Uniones giratorias | Uniones giratorias
sobre bolas de dos sobre bolas de una de rodillo
hileras hilera Rodamientos Rodamiento
Rodamientos de cuatro apoyos* combinado
axiales de bolas Rodamientos de
cuatro apoyos dobles
bis 500 0,15 0,10 0,07
bis 1000 0,20 0,15 0,10
bis 1500 0,25 0,19 0,12
bis 2000 0,30 0,22 0,15
bis 2500 0,35 0,25 0,17
bis 4000 0,40 0,30 0,20
bis 6000 0,50 0,40 0,30
bis 8000 0,60 0,50 0,40

No se pueden aplicar los valores de tabla a ejecuciones especiales como son los roda-
mientos de precision con gran precision de giro y poco juego del rodamiento.

Cuando se sobrepasan los valores admisibles hay que consultar a Rothe Erde.

* Para los rodamientos normales del tipo 13 y rodamientos normales del tipo 21 se

admiten valores dobles.

que eliminar perlas de soldadu-
ra, formacion de rebabas, man-
chas de color excesivamente
fuertes y otras irregularidades.
La desviacion maxima de plani-
tud incluyendo la desviacion
angular ,P“ (mm) de la superfi-
cie de asiento superior e inferior
no deberd sobrepasar los valores
reflejados en la tabla 1, indica-
dos en cada caso para los dife-
rentes modelos constructivos y
diametros de rodadura “DL“ del
rodamiento de grandes dimen-
siones.

En lo que respecta a la desvia-
cion angular de las superficies
de asiento mecanizadas, los
valores indicados en la tabla se
han de referir a 100 mm de
anchura de asiento.

Para evitar mayores desviaciones
y aparicion de valores punta en
sectores pequefios se debera
tener en cuenta que una posible
desviacion en el sector de 0° —
90° - 180° solo debe incremen-
tarse o reducirse de modo unifor-
me. Antes de procederse al
montaje se ha de verificar que el
rodamiento gira facilmente,
haciendo girar 2 veces el roda-
miento no atornillado.

En el caso de sobrepasarse la
desviacion de planitud admisible
incluyendo la desviacion angular
recomendamos proceder a la
correspondiente mecanizacion.
Como alternativa se puede situar
una capa de resina fundida
endurecida debajo de la superfi-
cie de asiento (consultarse con
Rothe Erde). Atencion: tener en
cuenta la presién superficial
reducida de la union de tornillos.
Es necesaria una comprobacion
por Rothe Erde.

En los rodamientos de las series
estandarizadas KD 320, RD 700
y RD 900 la posicién de montaje
ha de corresponder a la posicion
indicada en el plano.

Las superficies de asiento supe-
rior e inferior del rodamiento de
grandes dimensiones, asi como
el dentado, se deberan limpiar
para eliminar las sustancias con-
servantes. Tiene mucha impor-
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tancia cuidar que no se produzca
contacto de disolventes con las
juntas, y que el disolvente no
penetre en las pistas de rodadu-
ra. El dentado no se debera lim-
piar en caso de que esté engra-
sado.

Tolerancias de diametros
Didmetros mecanizados por
arranque de viruta, acotados sin
tolerancia, tendran los rangos

siguientes:
< 315mm + 1,6mm
< 1000mm + 2,5mm
< 2000mm = 3,5mm
< 4000mm + 5,0mm
< 6300mm = 7,0mm
< 10000mm  +10,0mm

Los engrasadores deben estar
todos perfectamente accesibles.
Eventualmente se deberan pre-
ver tubos de lubricacion para
que sea posible una lubricacion
posterior a través de todas las
conexiones de engrasado. Reco-
mendamos instalaciones auto-
maticas centralizadas de lubrica-
cion.

Zona no templada

La zona que queda sin templar,
situada entre el punto de
comienzo y el de final del temple
de la pista, esta marcada con
una ,S“ (placa de caracteristicas
o tapdn de llenado) en el didme-
tro interior o exterior de cada aro
del rodamiento. En el aro denta-
do, la zona no templada queda
indicada por la marca correspon-
diente en la superficie axial. En
el aro que esté somitido a carga
puntual, la zona no templada “S*

Tabla 2
Didmetro de | Didmetro del Momentos de apriete Nm en tornillos de la clase de
rosca/ taladro P = Mg = 0,14
tornillo para destomilador|  para llave |para destomilador|  para llave
mm hidraulico My My hidréaulico My My
DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9
273
M 12 14 87 78 130 117
M 14 16 140 126 205 184
M 16 17,5 215 193 310 279
M 18 20 300 270 430 387
M 20 22 430 387 620 558
M 24 26 740 666 1060 954
M 27 30 1100 990 1550 1395
M 30 33 1500 1350 2100 1890
Grado 5 Grado 5 Grado 8 Grado 8
UNC  %“-11 18 200 180 286 260
UNC  %“-10 21 352 320 506 460
UNC 7%~ 9 25 572 520 803 730
UNC 1¢- 8 27,5 855 770 1210 1100
UNC 1% 7 32 1068 970 1716 1560
UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
Grado 5 Grado 5 Grado 8 Grado 8
UNF %“-18 18 230 210 320 290
UNF 3,“-16 21 396 360 560 510
UNF 74¢-14 25 638 580 902 820
UNF 1%-12 27,5 946 860 1330 1210
UNF 1%4-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 1%,-12 35 1672 1520 2685 2440
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debera quedar situada fuera de
la zona de incidencia principal de
cargas.

Si se conoce el sector operativo
principal del correspondiente
caso de aplicacién se debera
posicionar la zona no templada
incluso también del aro de carga
perimetral fuera de la zona de
maxima carga.

Dentado

En el punto de mayor desviacion
del circulo primitivo respecto a la
forma circular (marcado con tres
dientes de color verde) se proce-
de al ajuste del juego de flancos,
el cual, como minimo, ha de ser
de 0,03 veces el médulo.
Después de que se hayan apre-
tado definitivamente los tornillos
de fijacion del rodamiento, se
debera comprobar de nuevo el
juego entre flancos a lo largo de
la totalidad del perimetro.

En el pifdn se ha de prever un
redondeado de los cantos de la
cabeza de los dientes y un
redondeo de los flancos de la
cabeza del diente (véase catélo-
go general Rothe Erde).

Es muy necesario verificar si
coinciden perfectamente los tala-
dros de fijacién del rodamiento
con los taladros correspon-
dientes de la construccion de
apoyo. En caso contrario, el
rodamiento podria quedar some-
tido facilmente a tensiones. Los
taladros pasantes han de corres-
ponder a la norma DIN ISO 273,
serie intermedia (véase la tabla
2

).
Tornillos de fijacién y tuercas
(sin tratamiento superficial) nor-
males dentro de la categoria de
resistencia 10.9 segun
DIN 267. Cumplir estrictamente
con la cantidad y el diametro
previstos. Apretar los tornillos
situados en cruz cuidadosamente
hasta alcanzar los valores pres-
critos. La tabla 2 muestra algu-
nos valores de referencia.
La compresion superficial debajo
de la cabeza del tornillo o debajo
de la tuerca no debera superar
los valores limite admisibles. En

pista de rodadura dentado

caso de sobrepasarse la presion
superficial limite se han de pre-
ver arandelas con tamafio y
resistencia adecuada. La longi-
tud minima de tornillo ha de
quedar garantizada. Si se utiliza
un aparato de pretensado
hidraulico se deberan colocar las
arandelas correspondientes
(véase catalogo general Rothe
Erde).

La determinacion de los
momentos de apriete no sélo
depende de la clase de resisten-
cia de los tornillos y del procedi-
miento de apriete, sino depende
también de la friccion en la rosca
y en la superficie de apoyo de la
cabeza de tornillo/tuerca. Los
pares de apriete indicados en la
tabla son valores orientativos
que se refieren a roscas y super-
ficies de asiento ligeramente
engrasadas. Las roscas secas
necesitan pares de apriete supe-
riores, mientras las roscas fuer-
temente engrasadas requieren
pares de apriete mas pequefios.

Por esta razén los valores pue-
den oscilar considerablemente.
Esto rige especialmente para
roscas de tamafio superior a

M 30 o 1%“. A partir de ese
tamarfio recomendamos el uso
de dispositivos hidraulicos de
tensado.

Tanto la fijacion por medio de
soldadura de los rodamientos de
gran dimension como la realiza-
cion de trabajos de soldadura en
el entorno de los rodamientos es
inadmisible, ya que por el calen-
tamiento se pueden producir
deformaciones. Cualquier excep-
cion a esta norma necesita un
previo acuerdo con Rothe Erde.
Engrase y mantenimiento

El primer reengrase del sistema
de rodadura y el engrase del
dentado deberan efectuarse
inmediatamente después del
montaje del rodamiento. Para
ello y para cualquier engrase
posterior se deberan utilizar los
lubricantes indicados en la tabla
3. En el caso de estas grasas

Tabla 3
Aralub 243 K hasta 403 K
HLP 2 (-30°C hasta +130°C)
Aralub 248 K hasta 403 K
MKA-Z 1 (-25°C hasta +130°C)
Energrease 253 K hasta 393 K
LS-EP 2 (-20°C hasta +120°C)
Energrease 248 K hasta 433 K
LC2 (-25°C hasta +160°C)
Spheerol 253 K hasta 383 K
EPL 2 (-20°C hasta +110°C)
Castrol 243 K hasta 423 K
LZV-EP (-30°C hasta +150°C)
Total Multis 243 K hasta 393 K
[/ EP 2 (£30°C hasta +120°C)
TOTAL
Y 7/ | Total Gardrexa 253 K hasta 473 K
GR 1-AL (-20°C hasta +200°C)
BEACON 248 K hasta 403 K
@ EP2 (-25°C hasta +130°C)
Esso Multi-Purpose 248 K hasta 423 K
Grease (Moly) (-25°C hasta +150°C)
CENTOPLEX 253 K hasta 403 K
2 EP (-20°C hasta +130°C)
Aenar GRAFLOSCON 243 K hasta 473 K
C-SG 0 ultra (-30°C hasta +200°C)
Mobilux 248 K hasta 393 K
H‘@'b" EP 2 (-25°C hasta +120°C)
Mobilgear OGL 253 K hasta 393 K
461 (-20°C hasta +120°C)
Lagermeister 253 K hasta 393 K
;@; EP 2 (-20°C hasta +120°C)
LIABRITECH Ceplattyn 243 K hasta 523 K
KG 10 HMF (-30°C hasta +250°C)
Shell Alvania 253 K hasta 403 K
EP (LF) 2 (-20°C hasta +130°C)
Shell Malleus 253 K hasta 423 K
OGH (-20°C hasta +150°C)
DEN Multifak 243 K hasta 403 K
- EP2 (-30°C hasta +130°C)
Spectron 253 K hasta 423 K
ZKF-EP O (-20°C hasta +150°C)

para pistas de rodadura se trata
exclusivamente de grasas del
tipo KP 2 K, es decir, de grasas
minerales saponificadas con litio,
correspondientes a la clase
NLGI-2, con aditivos EP. Los
lubricantes indicados en la tabla
3 para la pista de rodadura pue-
den mezclarse entre si.

El 6érden en que se han relacio-
nado los lubricantes que contie-
ne la tabla, no supone ningun
tipo de indicacion respecto a la
calidad de los mismos.

El objetivo de rellenar con grasa
es disminuir el rozamiento, ade-
mas de hermetizar y proteger
contra fendmenos de corrosion.
Por ello siempre se debera inyec-
tar grasa en cantidad suficiente
para que en todo el perimetro de
la ranura entre aros y en las jun-
tas, se forme un collarin de
grasa fresca. Durante la opera-
cion de reengrase, se debera
girar el rodamiento.

Lubricantes

Las cuestiones especificas referi-
das a los lubricantes se deberan
aclarar con el fabricante de
materiales lubricantes. Las gra-
sas indicadas en la tabla 3 estan
aprobadas para nuestros roda-
mientos de grandes dimensiones
y se ha verificado su compatibili-
dad con los materiales utilizados
por Rothe Erde para los elemen-
tos distanciadores y para las jun-
tas de estanqueidad.

Cualquier verificacion por nuestra
parte de otros tipos de grasas
solamente se podra efectuar en
relacion al enjuiciamiento de la
agresividad de esta grasa con
respecto a las piezas de material
sintético empleadas por Rothe
Erde (distanciadores y juntas).
Por ello el usuario, si aplica otros
lubricantes distintos, debera soli-
citar del fabricante o del suminis-
trador del lubricante la confirma-
cion de que la grasa selecciona-
da por él es apropiada para el
caso de aplicacion previsto y que
en lo que a sus cualidades se
refiere corresponde como mini-
mo a las exigencias indicadas
para las grasas relacionadas en
nuestra tabla. Debe quedar
garantizado que el lubricante no
presente variacion en su compo-
sicion en suministros posteriores.
En caso de que se utilicen insta-
laciones automaticas de engra-
se, el fabricante del lubricante
debera confirmar su operatividad
para este sistema.

La aplicacion a temperaturas
criogénicas requiere lubricantes
especiales.

Forma parte de la mision del
personal de mantenimiento el
determinar las cantidades indivi-
duales necesarias mediante un
control especifico de la situacion
de engrase de las pistas de
rodadura y del dentado.



Periodos de engrase para el
sistema de Rodadura

Los periodos de engrase para el
sistema de rodadura se determi-
nan de acuerdo con las condicio-
nes de servicio. En caso de
parametros de requerimientos
especiales se consultara con
Rothe Erde. Por regla general
cada 100 horas de servicio.

Los rodamientos de rodillos cada
50 horas de servicio. Intervalos
de engrase mas cortos: en zonas
tropicales, alli donde hay mucha
accion de polvo y de suciedad,
fuertes cambios de temperatura,
asi como con un movimiento
giratorio continuo.

Para alojamientos de bogies de
vehiculos de via y de carretera,
asi como rodamientos para ins-
talaciones de energia edlica,
rigen normas especiales.

En el caso de que entre el mon-
taje del rodamiento y la puesta
en marcha del equipo se presen-
ten prolongados periodos de
estar fuera de servicio la instala-
cion, se debera proceder a los
correspondientes trabajos de
mantenimiento, como por ejem-
plo el reengrase con giro del
equipo lo mas tardar después de
3 meses y en etapas posteriores
de 3 meses.

Antes y después de transcurrir
periodos prolongados de puesta
fuera de servicio del aparato o
de la maquina, es imprescindible
realizar un reengrase. Lo dicho
rige especialmente en periodos
de parada invernales. Cuando se
proceda a la limpieza del equipo
se debera cuidar que ningun
detergente deteriore las juntas
de estanqueidad o penetre en
las pistas de rodadura. Controlar
las juntas de estanqueidad cada
6 meses.

Periodos de engrase para el
dentado

Recomendamos un engrase
automatico del dentado. En el
caso de engrase manual se
deberd engrasar abundantemen-
te antes de la puesta en funcio-
namiento el dentado y el pifién
con una grasa especial para
dentados de las que se indican
en la tabla 3. Recomendamos
que se proceda a un engrase
semanal del dentado. El dentado
siempre tiene que disponer de
una pelicula de grasa suficiente.
Comprobacion de los tornillos
Hay que garantizar que para
toda la vida en servicio de la
corona giratoria se mantenga
una fuerza de pretensado sufi-
cientemente grande. En virtud de
la experiencia que se tiene en la
practica, y con el fin de compen-
sar los fenémenos de asiento,
se recomienda volver a apretar
los tornillos con el momento de
apriete necesario.

Nota: Mas informacién técnica en nuestro catalogo ,Rothe Erde Grandes Rodamientos*®
Las especificaciones particulares contenidas en esta informacion, solamente seran validas como condicion o/y validez de garantia, si
han sido por nuestra parte y en cada caso concreto confirmadas expresamente por escrito.

Comprobacion del sistema de
rodadura

Los rodamientos de grandes
dimensiones

se suministran con unos valores
de holgura del rodamiento que
garantizan unas buenas condi-
ciones de funcionamiento. Reco-
mendamos realizar una primera
medicion en el momento de la
puesta en funcionamiento. Des-
pués de un tiempo de servicio
prolongado se incrementan las
holguras del rodamiento debido
al uso. Por ello es necesario que
este movimiento axial

0 este asentamiento sea contro-
lado cuando transcurran determi-
nados periodos de tiempo (véase
catalogo general Rothe Erde).
Eliminacion tras final de utili-
zacion

Desmontar el rodamiento des-
pués de finalizada su utilizacién,
eliminando grasa, juntas y piezas
de plastico segun las lineas
directrices validas de reciclaje.
Los aros de rodamiento y ele-
mentos de rodadura hay que
adjudicarlos de acuerdo al apro-
vechamiento de material (mate-
rial recycling).

13
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Transport och lagring

Som varje annat maskinelement
fordrar ocksa vandkranslager en
varsam behandling. Transport
och lagring endast i horisontellt
lage, vid lodrat transport skall en
inre forstyvning i form av ett
transportkors anbringas. Stétar
skall undvikas, sarskilt i radiell
riktning.

Leveranstillstand

(om inte sérskilda foreskrifter
foreligger):

Lopbanesystemet

ar insmort med ett angivet kvali-
tetsfett.

Kuggarna

ar inte infettade utan behandlas
som odvriga utvandiga ytor.:
Utvéandiga ytor

Tectyl 502 C Kan tvattas av med
fotogen, diesel och avfettnings-
medel t.ex. Mirobo A151.
Fdrpackning

Bla plastfolie. Kan kallsorteras
som plast, férbrannas eller
ld&mnas p& miljdstation.

Lagring

Ca 6 manader under tak. Ca 12
manader i slutna tempererade
utrymmen. Langre lagring kréver
speciell konservering.

Efter en langre lagringstid kan
det hdnda, att lappen pa tatning-
en sugs fast mot ytan som den
tatar mot, vilket medfor ett for-
hojt vridmotstand vid saval start
som rotation. Detta kan avhjal-
pas genom att man lattar pa tat-
ningslappen. Man for ett trubbigt
féoremal mellan lappen och tat-
ningsytan pa ringen och drar det
runt om 360°. Sedan svangs lag-
ret ndgra hela varv fram och till-
baka, da aterfar man normala
vridmotstand.

Montering

Ett plant underlag &r en forutsatt-
ning. Over- och underringen
maste ligga an jamnt.

Rothe Erde rekommenderar att
upplagsytorma kontrolleras med
hjalp av ett avvagnings- eller
laserinstrument.

Hos lager med en ytterdiameter
upp till 2,5 m bdr matningen
endast i undantagsfall ske med
hjalp av ett bladmatt.

Vid bladmattsmétning rekomm-
menderas att lagret efter forsta
matningen vrids 90° och att mét-
ningen upprepas.

Som sista tillverkningssteg (efter
svetsningen) kravs en spanav-
skiljande bearbetning av upplag-
sytorna. Svetsparlor, grader,
fargklickar och andra ojdmnheter
skall avlagsnas.

Den maximala planavvikelsen
inkl. vinkelstallningen “P* (mm)
pa den undre resp dvre upplag-
sytan bér, beroende pa konstruk-
tion och ldpbanediameter “DL*

Montering, smorjning, skotsel.

Tabell 1

Tillatna planawikelser inklusive vinkelstallning “P* for bearbetade upplagsytor

Lopbane- Planawikelse inkl. vinkelstalining per
diameter in mm upplags yta “P“ i mm for
D
) Tvaradiga Enradiga Rullvéind-
kulvandkranslager kulvandkranslager kranslager
axialkullager fyrpunktslager* kombilager
dubbelt fyrpunktslager
upp till 500 0,15 0,10 0,07
upp till 1000 0,20 0,15 0,10
upp till 1500 0,25 0,19 0,12
upp till 2000 0,30 0,22 0,15
upp till 2500 0,35 0,25 0,17
upp till 4000 0,40 0,30 0,20
upp till 6000 0,50 0,40 0,30
upp till 8000 0,60 0,50 0,40

For speciallager exempelvis med store noggrannhetskrav och sma lagerspel kan vérderna

i tabellen inte anvandas.

Om de tillatna vardena overskridits, maste Rothe Erde kontaktas.
* For normallager typ 13 och normallager typ 21 &r dubbla vérden tillatna.

hos lagret, inte dverskrida de i
tabell 1 angivna vardena.

For de bearbetade upplagsytor-
nas vinkelstallning skall tabellvar-
dena hanféras till 100 mm upp-
lagsbredd.

For att undvika storre avvikelser
och toppar inom sma sektorer,
far en eventuell avvikelse inom
omradet 0° — 90° — 180° endast
Oka resp minska med jamn lut-
ning. Fére monteringen av lagret
skall det vridas runt tva varv.
Om lagrets upplagsytor ej har de
foreskrivna varden foér planavvi-
kelser, aven vinkelavvikelser,
rekommenderas mekanisk efter-
bearbetning. Som alternativ kan i
regel en undergjutning med
hérdplast goras (kontakta Rothe
Erde). Vid plastundergjutning
kontakta forst Rothe Erde for ett
utldtande, da héardplasten tal ett
lagre yttryck.

Vid lager av standardserier

KD 320, RD 700 och RD 900
maste inbyggnagnadslaget mot-
svara ritningslaget.

Rengér vandkranslagrets 6vre
och undre upplagsyta liksom
kuggar fran konserveringsmedel.
Losningsmedel far ej komma i
kontakt med tatningar och |épba-
nor. Rengdr inte infettade kuggar.
Diametertoleranser

Bearbetade diametrar utan tole-
ransangivna ritningsmatt har fol-
jande toleranser:

< 315mm + 1,6 mm
< 1000 mm + 2,5mm
< 2000mm + 3,5mm
< 4000 mm + 5,0 mm
< 6300mm + 7,0 mm
<10000 mm  + 10,0 mm.

Samtliga smérjnipplar maste
vara latt atkomliga. Ev. méste ror
monteras for att méjliggoéra
eftersmaérjning vid alla smorj-
stallen.

Vi rekommenderar automatiska
centralsmdrjanldggningar.
Pasvetsning av vandkranslager
samt svetsning i lagrets narhet

ar inte tilldten pa grund av upp-
varmning och mdjliga deforme-
ringar. Undantag fran detta
endast efter dverenskommelse
med o0ss.

Hardslapp

Det icke hardade stallet mellan
|6pbanehardningens bérjan och
slut markeras med ett “S*“
(typskylt resp plugg), som ar
inslaget pa varje lagerrings
inner- resp ytterdiameter. Vid
kuggférsedda ringar ar hards-
l&appet markerat pa den axiella
ytan. Hardslappet skall ligga
utanfor den hogst belastade
zonen pa ringen.

Kuggar

Kuggflankspelet stélls in vid de
tre tdnder som ar markerade
med grént och bér vara minst
0,03 x modul. Efter den slutgilti-

ga atdragningen av lagret ska
flankspelet runt om hela lagret
kontrolleras ytterligare en gang.
Drevet skall ha toppradie och
toppavlattning (se Rothe Erdes
huvudkatalog)

Atdragning

Kontrollera att lagrets skruvhal
6verensstammer med haélen i
anslutningskonstruktionen!
Lagret kan annars latt deformer-
as. Genomgaende hal enligt
DIN/ISO 273, medelserien (se
tabell 2)

Fastsattningsskruvar och muttrar
(utan ytbehandling) normalt av
hallfasthetsklass 10.9 enligt DIN
267. Folj ovillkorligen féreskrifter-
na om antal och dimension.
Férspann noggrant skruvarna
korsvis till foreskrivet varde (tabell
2 visar nagra riktvarden)

Om det tilldtna vardet for gransytt-
trycket dverskrids maste under-
l&ggsbrickor av motsvarande stor-
het och hallfasthet anvandas.
Minsta tilldtna skruvlangd maste
iakttagas. Om hydraulisk for-
spannare anvands skall motsva-
rande brickor anvandas (se Rothe
Erde huvudkatalog).
Bestamningen av atdragnings-
momentet avgérs inte enbart av
skruvarnas hallfasthetsklass utan
beror dessutom pa friktionen i
gangan och i skruvskallens och
mutterns upplagsyta. De i tabell-
len angivna atdragningsmomen-
ten ar riktvdrden, som avser latt
inoljade gangor och upplagsytor.
Torra gangor kraver hogre, kraf-
tigt inoljade gangor lagre atdrag-

Tabell 2
Gang-/ Haldiameter | Atdragningsmoment Nm fér skruvar av héllfasthetsklass
skruvdiameter Ug = Pk = 0,14

for hydr. for My- for hydr. for My-

mm M,-dragare nyckel M,-dragare nyckel

DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9

273

M 12 14 87 78 130 117

M 14 16 140 126 205 184

M 16 17,5 215 193 310 279

M 18 20 300 270 430 387

M 20 22 430 387 620 558

M 24 26 740 666 1060 954

M 27 30 1100 990 1550 1395

M 30 33 1500 1350 2100 1890
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNC  %“-11 18 200 180 286 260

UNC %,“-10 21 352 320 506 460

UNC 74~ 9 25 572 520 803 730
UNC 1¢- 8 27,5 855 770 1210 1100
UNC 1%~ 7 32 1068 970 1716 1560
UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
Grade 5 Grade 5 Grade 8 Grade 8

UNF  %“-18 18 230 210 320 290

UNF  %,“-16 21 396 360 560 510

UNF 74%-14 25 638 580 902 820
UNF  1¢-12 27,5 946 860 1330 1210
UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 1%,%-12 35 1672 1520 2685 2440




ningsmoment. Vardena kan dar-
for variera mycket. Detta galler
sarskilt for gangor 6ver M 30
resp 1 1/4“. Fran denna storlek
rekommenderar vi hydraulisk
skruvforspannare.

Svetsning pa vandkranslager
eller i lagrets narhet ar inte tilla-
ten pd grund av uppvarmning
och mojliga deformeringar.
Undantag fran detta endast efter
dverenskommelse med Rothe
Erde!

Smorjning och skétsel

Forsta eftersmorjningen av 16p-
banesystemet och smérjning av
kuggarna skall ske omedelbart
efter montaget. Harvid, liksom
vid varje efterkommande smdrj-
ning skall de smérjmedel, som
star i tabell 3 anvandas. Vid
dessa smorjfetter, avsedda for
|6pbanan, handlar det uteslu-
tande om KP 2 K-fetter, dvs liti-
umfértvalad mineralolja av typ
NLGI klass 2 med EP-tillsatser.
De i tabell 3 nédmnda smérjmed-
len for l6pbanan kan blandas
med varandra.

Ordningsfoljden av de angivna
smdrjmedlen innebdr ingen gra-
dering av deras kvalitet.
Fettfyliningen skall minska friktio-
nen, tata och skydda mot korri-
sion. Déarfor skall man alltid efter-
smérja sa rikligt att det bildas en
krage av farskt fett [&ngs hela
omkretsen pa lagerspalten resp
tatningen. Vrid lagret vid smorj-
ningen.

Overskottsfett tages bort med
spatel (en fettkrage skall finnas
kvar) och kallsorteras som smdrj-
medel. Droppande fett skall
omsorgsfullt torkas bort for att
forhindra halkolyckor.
Smorjmedel

Smorjtekniska fragor skall stallas
till respektive smorjmedelstillver-
kare. De smorjfetter som &r upp-
tagna i tabell 3, &r godkanda for
Rothe Erdes vandkranslager och
ar testade sa de ej angriper

materialen som Rothe Erde
anvander i mellanstycken och
tatningar.

Andra smorjmedel kan Rothe
Erde endast testa betraffande
deras paverkan pa de mellan-
stycken och tatningar som Rothe
Erde anvander.

En test av andra smdrjmedel kan
vi endast utféra betraffande
dessa smarjmedels inverkan pa
mellanstycken och tatningar.
Déarfér maste den, som véljer att
anvanda andra smorjmedel, sjalv
inhdmta bekraftelse fran tillverka-
ren eller leverantfren att dessa
smorjmedel ar ldmpliga for
anvandningsfallet och att de
atminstone har de egenskaper
och uppfyller de krav, som mot-
svaras av de i var tabell upptag-
na smorjmedlen.

Det maste ocksa sakerstallas att
dessa smaorjmedel inte kommer
att fa férandrade egenskaper vid
kommande leveranser.

Vid anvéndning av automatiska
smdrjanlaggningar maste smorj-
medelstillverkaren bekréfta att
fettet later sig transporteras i led-
ningarna.

Vid anvandning vid l&ga tempe-
raturer erfordras speciella smorj-
medel.

Det ar servicepersonalens upp-
gift att bestdmma individuella
férbrukningsmangder genom rik-
tad granskning av sméritillstan-
det av l6pbanor och kuggar.
Smadrjintervallen for l6psyste-
met

skall valjas beroende pa driftsfor-
hallandena. Vid speciella kravpa-
rametrar skall Rothe Erde kontak-
tas. Normalt smdrjs var 100:de
driftstimme, rullager var 50:e
driftstimme. Kortare smorjinter-
vall: i tropikerna, vid hég fuktig-
het, stark paverkan avdamm
och smuts, kraftiga temperatur-
vaxlingar liksom vid kontinuerlig
vridrorelse.

Tabell 3
Aralub 243 K till 403 K
HLP 2 (=30°C till +130°C)
Aralub 248 K till 403 K
MKA-Z 1 (-25°C till +130°C)
Energrease 253 Ktill 393 K
LS-EP 2 (=20°C till +120°C)
Energrease 248 K till 433 K
LC 2 (=25°C till +160°C)
Spheerol 253 K till 383 K
EPL 2 (-20°C till +110°C)
Castrol 243 K till 423 K
LZV-EP (=30°C till +150°C)
Total Multis 243 K till 393 K
I [ /4 EP 2 (=30°C till +120°C)
TOTAL _
Y 771 Total Gardrexa 253 K till 473 K
GR 1-AL (=20°C till +200°C)
BEACON 248 K till 403 K
@ EP2 (=25°C till +130°C)
Esso Multi-Purpose 248 K till 423 K
Grease (Moly) (=25°C till +150°C)
CENTOPLEX 253 K till 403 K
2 EP (=20°C till +130°C)
ARy GRAFLOSCON 243 K till 473 K
C-SG 0 ultra (=30°C till +200°C)
Mobilux 248 K till 393 K
Mabill EP 2 (=25°C till +120°C)
Mobilgear OGL 253 Ktill 393 K
461 (=20°C till +120°C)
Lagermeister 253 K till 393 K
s.@; EP 2 (=20°C till +120°C)
LIABRITECH Ceplattyn 243 K till 523 K
KG 10 HMF (-30°C till +250°C)
Shell Alvania 253 K till 403 K
EP (LF) 2 (=20°C till +130°C)
Shell Malleus 253 Ktill 423 K
OGH (—20°C till +150°C)
D Ess Multifak 243 K till 403 K
- EP2 (=30°C till +130°C)
Spectron 253 K till 423 K
ZKF-EP O (=20°C till +150°C)

Anmerkning: For ytterligare tekniska informationer, se ,,Rothe Erde huvudkatalog”
Enstaka uppgifter i denna information galler endast som beskaffenhets- resp. hallbarhetsgaranti, da vi i det enskilda fallet
bekraftar detta skriftligt.
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For boggilagringar for jarnvags-
fordon och sparvagnar samt
lager for vindkraftverk géller sar-
skilda foreskrifter.

Om stillestandsperioder fére-
kommer mellan montering av
lager och idrifttagande, maste
motsvarande underhall, sdsom t
ex eftersmorjning under vridning
utforas senast efter 3 manader
och darefter i tremanadersinter-
vall.

Fore och efter en langre avstall-
ning av utrustningen fordras
ovillkorligen en eftersmérjning.
Detta galler séarskilt for vinterupp-
pehallet. Vid rengéring av utrust-
ningen skall tillses att inget ren-
goringsmedel skadar tatningarna
eller tranger in i l6pbanorna.
Kontroll av t&tningarna skall
goras var sjatte manad.
Smérjintervaller for kuggarna
Vi rekommenderar automatisk
kuggsmdrjning. Vid manuell
smdrjning maste kuggar och dre-
vet smorjas tillrackligt fore idriftt-
tagelse med en smorjfett som ar
upptagna i tabell 3. Vi rekomm-
menderar en kuggsmdrjning per
vecka. Kuggarna maste alltid
uppvisa tillracklig smérjning.
Kontroll av skruvarna

Lagret maste under hela sin liv-
stid ha en tillrackligt hog skruv-
férspanning. For att utjdmna
sattningsfenomen rekommende-
ras en efterdragning av skruvar-
na med foéreskrivet moment.
Kontroll av I6pbanesystemet
Vandkranslager har vid leveran-
sen ett lagerspel, som garanterar
goda lépegenskaper och en god
funktion. Vi rekommenderar att
en basmatning utfors vid idriftta-
gandet. Efter en langre driftstid
okar emellertid lagerspelet. Dar-
for ar det nédvandigt att kontroll-
lera den axiella rérelsen med
regelbundna intervaller (se Rothe
Erdes huvudkatalog eller kontak-
ta oss for information).
Skrotning

Vid skrotning demonteras lagret.
Smérjmedel, tatningar, plastdelar
omhandertas enligt gallande
avfallsférordning, lagerringar,
kulor/rullar ldmnas till metallater-
vinning.
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Transport en opslag

Als ieder ander machine-onder-
deel, vereisen ook onze kransla-
gers een zorgvuldige behande-
ling. Transport en opslag slechts
in horizontale toestand. Bij lood-
recht transport, binnenin een
verstijving door transportkruis
voorzien. Stoten, speciaal in radi-
ale richting, dienen vermeden te
worden.

Toestand bij levering

(indien geen speciale voorschrif-
ten bestaan):

Loopsysteem

gesmeerd met één van de
aangegeven kwaliteitsvetten.
Vertanding

Is niet ingevet, behandeling als
buitenvlakken.

Buitenvlakken

Tectyl 502 C. Afwasbaar met
petroleum, diesel en vetoplos-
middel, bijv. Mirobo A151.
Omwikkeling

Plastic folie blauw. Verwijdering
voor recycling of thermische
verwerking alsmede opslag op
stortplaatsen mogelijk.

Opslag

ong. 6 maanden — overdekte
stapelplaatsen.

ong. 12 maanden — gesloten
ruimte met temperatuurregeling.
Langere opslag vereist speciale
conservering.

Nadat het grote wentallager
gedurende een langere periode
opgeslagen geweest is kunnen
door het aanzuigen van de
afdichtlip verhogingen van de
draaiweerstand bij het aanlopen
en draaien ontstaan. Door de
eenheid voorzichtig enigszins
omhoog te tillen met een stomp
voorwerp aan de gehele omtrek
en door het grote wentellager
meerdere keren 360° naar rechts
en naar links te draaien wordt de
draaiweerstand op de normale
waarde verlaagd.

Inbouw

Een egaal oplegvlak is een eerste
vereiste. Boven- en onderring
moeten geheel dragen. Rothe
Erde adviseert een controle van
de steunvlakken met een nivel-
leer- of laserapparaat uit te voe-
ren.

Slechts in geval van uitzondering
dient bij lagers tot @ 2,5 m (met
dienovereenkomstig grote diame-
ter) de meting door middel van
een diktemeter te worden toege-
past.

Bij de diktemeter-meetmethode
wordt aanbevolen na de eerste
meting het lager met 90°
gedraaid aan te brengen en een
herhaling van de meting uit te
vpoeren.

Een mechanische bewerking van
de steunvlakken, als eerste pro-
ductiestap (na het lassen), is
noodzakelijk. Lasparels, bramen,
sterke verfvlekken en andere
oneffenheden moeten verwijderd
worden.

De grootste afwijking van de
vlakheid met inbegrip van de hel-

Inbouw, Smering, Onderhoud.

Tabel 1

Toelaatbare afwijking van de vlakheid met inbegrip van de helling ,,P“ van de

bewerkte oplegvlakken.

Loopcirkel @ Afwijking van de vlakheid inclusief
in mm helling per oplegvlak ,p“ in mm
DL
Kogelkransver- Kogelkransver- Rollenkransver-
bindingen met bindingen met bindingen
twee rijen een rij Kombilager
axiale kogellagers vierpunt lagers*
dubbel-vierpunt lager
tot 500 0,15 , 0,07
tot 1000 0,20 0,15 0,10
tot 1500 0,25 0,19 0,12
tot 2000 0,30 0,22 0,15
tot 2500 0,35 0,25 0,17
tot 4000 0,40 0,30 0,20
tot 6000 0,50 0,40 0,30
tot 8000 0,60 0,50 0,40

Voor speciale uitvoeringen zoals precisielagers met hoge loopnauwkeurigheid en kleine
lagerspeling mogen de tabelwaarden niet gebruikt worden.

Bij overschrijding van de toegelaten waarden is overleg met Rothe Erde noodzakelijk.

* Dubbelwaarden zijn toegelaten voor standaard lagers, type 13 en standaard lagers, type 21.

ling ,P“ (mm) van de onderste
en bovenste oplegvlakken mag
de in tabel 1 aangegeven
waarden in afhankelijkheid van
de bouwvorm en de loopcirkel
»D.“ van het kranslager niet
overschrijden.

Voor de helling van de bewerkte
oplegvlakken dienen de tabel-
waarden op 100 mm opleg-
breedte betrokken te worden.
Om grotere afwijkingen en punt-
vormingen in kleinere sectors te
vermijden, mag een mogelijke
afwijking in het bereik 0° — 90° —
180° slechts gelijkmatig stijgen
of verminderen. Voor de inbouw
moet de soepelheid van het lager
waarbij het ongeschroefde lager
2x gedraaid wordt, gekontroleerd
worden.

Bij overschrijding van de toelaet-
bare afwijking van de vlakheid
incl. helling adviseren wij een
mechanische bewerking. Als
alternatief kan het oplegvlak met
een zelfhardende kunsthars
ondergoten worden (overleg ple-
gen met Rothe Erde).

Let op! Op gereduceerde toelaat-
bare oppervlaktedruk van
schroefverbinding letten. Contro-
le door ons noodzakelijk.

Bij de lagers van de stan-
daardseries KD 320, RD 700 en
RD 900 moet de inbouwstand
met de tekeningspositie overeen-
stemmen. Boven- en onderop-
legvlakken van het kranslager
zowel als vertanding van
beschermlaag reinigen. Geen
oplosmiddelen aan de pakkingen
en in de loopbaan laten dringen!
Vertanding niet reinigen, indien
deze ingevet is.
Diametertoleranties
Verspanend bewerkte diameters
zonder tolerantiegegevens aan
de tekeningmaten hebben de
volgende afmetingen:

< 5mm + 1,6 mm
< 1000mm * 2,5mm
< 2000mm £ 3,5mm
< 4000mm £+ 5,0mm
< 6300mm + 7,0 mm
< 10000 mm £ 10,0 mm

De smeernippels moeten alle
goed toegankelijk zijn. Eventueel
zijn smeerleidingen te voorzien

zodat een nasmering door alle
smeeraansluitingen mogelijk is.
Wij adviseren automatische cen-
trale smeerinstallaties.

Het aaneenlassen van de wentel-
lagers en laswerkzaamheden in
de omgeving van het lager zijn
vanwege de verwarming en
mogelijke kromtrekkingen niet
geoorloofd. Uitzonderingen wat
dit betreft alleen in afspraak met
ons.

Hardheidsslip

De niet geharde plaats aan begin
en einde van de loopbaanhar-
ding wordt met een ingeslagen
»S" (typeplaatje, vulstop) aan de
inwendige resp. uitwendige dia-
meter van iedere lagerring aan-
gegeven. De hardheidsslip aan
de vertande ring wordt op het
axiale vlak aangegeven. Deze
»S"-plaats dient aan de ring met
de hoogste last, buiten de hoofd-
belastingzone te liggen.

De instelling van de tandflank-
speling wordt uitgevoerd aan de
drie groen gemarkeerde tanden
en dient ten minste 0,03 x

module te bedragen. Na het defi-
nitief vastdraaien van het lager
dient de flankspeling nogmaals
over de gehele omtrek te worden
gecontroleerd.

Aan het tandwiel is een kopran-
dafronding en kopflankterugna-
me in te plannen (zie hoofdcata-
logus van Rothe Erde).
Overeenstemming van de
schroefgaten in het lager met
boringen van de aansluitcon-
structie controleren! Het lager
kan anders gemakkelijk onder
spanning komen te staan. Door-
laatboringen conform DIN/ISO
273, serie middel, zie tabel 2.
Bevestigingsschroeven en
moeren

(zonder oppervlaktebehandeling)
normaal in sterkteklasse 10.9
conform DIN 267. Het geplande
aantal en de diameter in ieder
geval aanhouden. Schroeven
kruislings zorgvuldig op de voor-
geschreven waarden voorspan-
nen, tabel 2 laat enkele rich-
twaarden zien.

De vlaktedruk onder de boutkop
resp. moer mag de toelaatbare
grenswaarden niet overschrijden.
Bij overschrijding van de grens-
vlaktedruk dienen onderlegringen
in passende grootte en stevig-
heid te worden vorzien. De mini-
male schroeflengte moet
gewaarborgd zijn. Indien er
gebruik gemaakt wordt van een
hydraulisch voorspantoestel, die-
nen de passende onderlegringen
(zie Rothe Erde hoofdcatalogus)
ingezet te worden.

De vaststelling van de aantrek-
draaimomenten richt zich niet
slechts naar de boutenkwaliteit,
maar is bovendien afhankelijk
van de wrijving in de schroef-
draad en aan het oplegvlak bout-
kop/moer. De in de tabel opge-
geven aantrekdraaimomenten

Tabel 2
Schroefdraad-/|  Boring- Aandraaimomenten Nm bij schroeven van sterkteklasse
Bout- diameter Ug = Pk = 0,14

diameter voor hydr. M- | voor Mg- | voor hydr. M,- voor My-
mm schroefmachines|  sleutels  [schroefmachines|  sleutels

DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9

2173

M 12 14 87 78 130 117

M 14 16 140 126 205 184

M 16 17,5 215 193 310 279

M 18 20 300 270 430 387

M 20 22 430 387 620 558

M 24 26 740 666 1060 954

M 27 30 1100 990 1550 1395

M 30 33 1500 1350 2100 1890
maat 5 maat 5 maat 8 maat 8

UNC  %“-11 18 200 180 286 260

UNC %,“-10 21 352 320 506 460

UNC 74*- 9 25 572 520 803 730

UNC 1% 8 27,5 855 770 1210 1100

UNC 14"~ 7 32 1068 970 1716 1560

UNC 1%~ 7 35 1507 1370 2410 2190
maat 5 maat 5 maat 8 maat 8

UNF  %“-18 18 230 210 320 290

UNF  %,“-16 21 396 360 560 510

UNF 74%-14 25 638 580 902 820

UNF - 1%-12 27,5 946 860 1330 1210

UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760

UNF 1%,-12 35 1672 1520 2685 2440




zijn richtwaarden, die betrekking
hebben op licht-geoliede
schroefdraden en oplegvlakken.
Droge schroefdraden vereisen
hogere, zwaar geoliede draden
lagere aantrekdraaimomenten.
De waarden kunnen bijgevolg
zeer sterk verschillen. Dit geldt
speciaal voor schroefdraad gro-
ter dan M 30 resp. 1 1/4“. Vanaf
deze grootte bevelen wij het
gebruik van hydraulische trek-
spanningtoestellen aan.
Aanlassen van de grote wentella-
gers alsmede laswerkzaamheden
in de omgeving van het lager zijn
vanwege verhitting en mogelijk
kromtrekken niet toegestaan. Uit-
zonderingen hierop uitsluitend in
overleg met Rothe Erde.
Smering en Onderhoud

Eerste nasmering van het loo-
psysteem en invetten van de ver-
tanding onmiddellijk na inbouw.
Hiervoor evenals voor elke latere
smering smeerstoffen van tabel
3 gebruiken. Bij deze loopbaan-
vetten gaat het uitsluitend om
KP 2 K-vetten, d.w.z. lithium-ver-
zeepte aardolién van NLGI-klas 2
met EP-toevoegingen. De in
tabel 3 genoemde smeerstoffen
voor de loopbaan zijn onderling
mengbaar.

De volgorde van de opgegeven
smeermiddelen geeft geen indi-
katie over de kwaliteit.

De vetvulling moet wrijving ver-
hinderen, afdichten en tegen kor-
rosie beschermen. Derhalve
steeds dermate overvloedig
nasmeren, dat zich aan de gehe-
le omtrek van de lagerspleten
resp. dichtingen een frisse vet-
kraag vormt. Lager bij het
nasmeren draaien.

Overtollig naar buiten komend
vet met een spatel verwijderen
(er dient een vetkraag behouden
te blijven) en correct verwijderen.
Afdruipend vet in de bewegings-
zone van personen zorgvuldig
verwijderen om gevaar voor uit-
glijden te voorkomen.
Smeerstoffen
Smeerstofspecifieke vragen die-
nen met de desbetreffende
smeerstoffabrikant te worden
besproken. De in tabel 3 vermel-
de vetten zijn vrijgegeven voor

Loopbaan

Vertanding

onze grote wentellagers en ten
aanzien van de compatibiliteit
met de door Rothe Erde toege-
paste materialen voor afstand-
houders en dichtingen gecontro-
leerd. Het controleren van andere
smeerstoffen door Rothe Erde
kan alleen ten aanzien van de
beoordeling van de agressiviteit
van dit vet ten opzichte van de
door Rothe Erde gebruikte kunst-
stof componenten (afstandhou-
ders en dichtingen) worden uit-
gevoerd.

Derhalve moet de gebruiker bij
toepassing van andere smeer-
stoffen van de smeerstofprodu-
cent of -leveranciers de bevesti-
ging vragen, dat de door hem
gekozen smeerstof geschikt is
voor het voorziene gebruiksgeval
en zijn eigenschappen op zijn
minst aan de eisen van de in
onze tabel genoemde vetten vol-
doet. Gewaarborgd moet zijn dat
de smeerstof ook bij latere lever-
ingen niet verandert in zijn
samenstelling. Bij aanwending

van automatische smeerinstalla-
ties moet de producent bevesti-
gen dat het gebruikte vet of olie
gelijkmatig verdeeld wordt.

Het gebruik bij diepe temperatu-
ren vereist speciale smeermidde-
len.

Het is de taak van het onder-
houdspersoneel door een gerich-
te controle van de smeertoe-
stand van de loopbanen en de
vertanding de individuele ver-
bruikshoeveelheid te bepalen.
Smeertermijnen voor het loo-
psysteem

overeenkomstig de bedrijfsom-
standigheden kiezen. Bij bijzon-
dere eisenprofielen dient er over-
leg te worden gepleegd met
Rothe Erde. In het algemeen
ong. iedere 100 bedrijfsuren, rol-
lenlagers iedere 50 bedrijfsuren.
Kortere smeertijden: in de
tropen, bij hogere vochtigheids-
graad, bij grote stof- en vuilin-
werking, bij sterke temperatuur-
wisselingen alsmede bij konstan-
te draaibewegingen.

Tabel 3
o Aralub 243 K tot 403 K
HLP 2 (-30°C tot +130°C)
A Aralub 248 K tot 403 K
MKA-Z 1 (-25°C tot +130°C)
Energrease 253 K tot 393 K
° LS-EP 2 (~20°C tot +120°C)
A Energrease 248 K tot 433 K
LC 2 (-25°C tot +160°C)
Spheerol 253 K tot 383 K
b EPL 2 (-20°C tot +110°C)
A Castrol 243 K tot 423 K
LZV-EP (-30°C tot +150°C)
Total Multis 243 K tot 393 K
[ [ 4 J EP 2 (£30°C tot +120°C)
TOTAL
Y / /] A Total Gardrexa 253 K tot 473 K
GR 1-AL (~20°C tot +200°C)
BEACON 248 K tot 403 K
@ ° EP2 (~25°C tot +130°C)
A | Esso Multi-Purpose 248 K tot 423 K
Grease (Moly) (=25°C tot +150°C)
CENTOPLEX 253 K tot 403 K
° 2EP (-20°C tot +130°C)
SRR A GRAFLOSCON 243 K tot 473 K
C-SG 0 ultra (-30°C tot +200°C)
Mobilux 248 K tot 393 K
Mabill ® EP 2 (-25°C tot +120°C)
A Mobilgear OGL 253 K tot 393 K
461 (-20°C tot +120°C)
Lagermeister 253 K tot 393 K
,.@; b EP 2 (~20°C tot +120°C)
LIABRITECH A Ceplattyn 243 K tot 523 K
KG 10 HMF (=30°C tot +250°C)
Shell Alvania 253 K tot 403 K
b EP (LF) 2 (-20°C tot +130°C)
A Shell Malleus 253 K tot 423 K
OGH (~20°C tot +150°C)
DEAT Multifak 243 K tot 403 K
- ® EP2 (-30°C tot +130°C)
A Spectron 253 K tot 423 K
ZKF-EP 0 (-20°C tot +150°C)

Opm.: Voor verdere technische informatie gelieve u onze catalogus ,Rothe Erde GWL" te raadplegen
Bepaalde gegevens in deze informatie gelden slechts dan als hoedanigheids- resp. houdbaarheidsgarantie, indien deze door ons in
voorkomende gevallen uitdrukkelijk als zodanig schriftelijk worden bevestigd.
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Voor draaistellen van spoor- en
wegenvoertuigen alsmede lagers
voor windturbines gelden specia-
le voorschriften.

Wanneer tussen de lagerinbouw
en de inbedrijfname van het toe-
stel stilstandstijden optreden,
moet overeenkomstig onderhoud
plaatsvinden zoals b.v. de
nasmering tijdens rotatie ten
laatste na 3 maanden resp. in
meerdere afstanden van 3
maanden.

V66r en na een langere buitenbe-
drijfstelling van het toestel is een
nasmering absoluut vereist. Dit
geldt in het bijzonder voor de
winterpauze. Men dient er op te
letten dat bij reiniging van het
toestel, geen reinigingsmiddel de
dichting beschadigt of in het loo-
psysteem binnendringt. Dichtin-
gen alle 6 maanden kontroleren.
Smeertijden voor de
vertanding

Wij adviseren een automatische
smering van de vertanding. Bij
een handmatige smering dienen
voor de ingebruikname de ver-
tanding en het rondsel met een
in tabel 3 vermeld vertandingsvet
voldoende gesmeerd te worden.
Wij adviseren een wekelijkse
smering van de vertanding. De
vertanding moet steeds een toe-
reikende vetlaag vertonen.
Controleren van de schroeven
Men dient ervoor te zorgen dat
gedurende de gehele levensduur
van het grote wentellager een
voldoende grote schroefvoor-
spankracht gehandhaafd blijft.
Op grond van praktische ervarin-
gen, ter compensatie van zet-
tingverschijnselen verdient het
aandraaien van de schroeven
met het vereiste aandraaimo-
ment aanbeveling.

Verificatie van het loopsysteem
Draaiverbindingen hebben in
leveringstoestand lagerspelingen,
die een goede loopeigenschap
en werkingszekerheid garande-
ren. Bij inbedrijfname raden wij u
aan een basismeting uit te voe-
ren. Na langere bedrijfstijd wor-
den de lagerspelingen groter.
Daarom is het noodzakelijk dat
deze axiale beweging resp. verla-
ging regelmatig gekontroleerd
wordt (zie Rothe Erde hoofdcata-
logus resp. vraag informatie
aan).

Verwijdering na het einde van
het gebruik

Lager na het einde van het
gebruik demonteren, vet, dichtin-
gen en kunststof elementen
overeenkomstig de geldende
afvalrichtlijnen verwijderen.
Lagerringen en wentellichamen
dienen te worden gerecycled
(material recycling).
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TpaHcnopTMpOBKa U XpaHeHue
KpynHorabapuTHble MOAWNMHUKN
KayeHuA, KakK 1 Kaxxabli noboi
3M1EMEHT TEXHUYECKOro
obopynoBanuA, TpebyeT
BHMMATENbHOro obpaLleHnaA ¢
coboii. Vix TpaHcnopTupoBka u
XpaHeHne AOMKHbI NPON3BOANTLCA
TONBKO B FOPU30OHTaNIbHOM
nonoxxeHun. B cnyvae TpaHcnop-
TUPOBKW B BEPTUKANbHOM
NONOXeHUW, ANA NOBbILEHNA
BHYTPEHHEN XXEeCTKOCTH, cneayet
MCMONb3BaTb TPAHCMOPTHYIO
kpecToBuHy. Ocoboe 3HaveHune
cnenyet npuaasaTb UCKMIOYEHWIO
yoapoB B paavasibHom
HanpaBneHun.
CocTofAHWe noAWwunHuKa npu
nocrtaeke ¢ 3aBofa ¢upmbl-
n3roToBUTenA
(Npu OTCYTCTBUM CneumnarbHbIX
npeanMcaHui):

opoBaA cuctema
cMasaHa OHUM U3 yKa3aHHbIX
COPTOB KOHCUCTEHTHbBIX MapOYHbIX
macen.
3ybuaToe 3auenneHue
6e3 cmasku n obpaboTaHo aHanoru-
YHO Hapy>XHbIM NMOBEPXHOCTAM.
Hapy>xHble noBepxHoOCTH
Tectyl 502 C, cmbiBaem
nocpeACcTBOM KEPOCUHa,
[AV3EenbHOro Tonnmnea unm
>XUpopacTBOpUTENA, Hanp. Tuna
Mirobo A 151.
O6moTka
Llenodan cunnit. Y paneqme
MaTepuanbHON MM TePMUHECKON
peanusauven, a Takxe
BO3MOXHOCTb AEMOHMPOBaHMWA.
XpaHeHue
Ha CKnapax, OCHALLEHHbIX KpbIwenh —
OK. 6 MecAueB.
B 3aKpbITbIX NOMELLEHNAX C
KOHOVLMOHMPOBaHNEM BO3yXa —
oK. 12 mecAaues.
[Npun 6onee ANMTENBHOM XpPaHEHUN
noAlnnHMKa Ha cknage TpebyeTca
crneumanbHanA KoHcepBauyA.
[nnTenbHoe xpaHeHve
KpynHorabapyTHOro NOALIMMHMKA
Ka4eHvA Ha cknaae MoxeT
NPUBECTM K MpUcacbIBaHUIO
YNNOTHUTENBHON KPOMKU 1 TEM
camMbIM K MOBbILLEHWIO
KoahpmumeHTa ConpoTUBNEHNA
BpaLleHMio Kak npu TporaHum ¢
MecTa, Tak 1 BO BpemA ero paboTbil.
OCTOPO>XHO U1 crerka npunogHuman
KaKuUM-HWbyap TynbIM NpeaMeToM no
BCEMY MepUMeTpy KpynHora-
6apWMTHOro NOALIMNMHUKA Ka4yeHna 1
HeoHOKpaTHO BpalliaA ero Bnpaso
1 BNeBo Ha 360°, AaHHbIN
KO3(PPMLUMEHT CONPOTUBIEHNA
BpAaLLEHNIO MOXHO CHU3UTb A0
HOPMasibHOrO YPOBHA.
MoHTax
MpeanocbinkKon AnA Ka4eCTBEHHOro
BbINOSIHEHNA MOHTaXHbIX paboT
ABNAETCA NNOCKanA ONopHaA OCHoBA.
BepxHee u HUXHee KosbLa [0SKHbI
NNOTHO NpwneraTb APYr K Apyry.
®dupma Rothe Erde pekomeHayeT
TaKylo NPOBEPKY MUCMONHATb C
NMOMOLLbIO HMBEAMpa MU NasepHoro
ycTpomncTaa. [poBepka ¢ MoMOLLbo
Lyna paspeLuaeTcA TONbKO B
MCKIMIOYUTENbHBIX CyYanAx, npu
NOALWMMHUKAX JOCTUTAOLWMNX
AvameTpa 2,5 M (C CoOOTBETCT-
BYIOLLMM 60MbLUMM NOMNepeYHbIM
ceyeHnem).
Mpn meToAax N3MepeHua ¢
MOMOLLbIO LLyna pekoMeHayeTcA,
nocne nepeoro 3aMepa noAWNMNHNK
cMecTuTb Ha 90° 1 NOBTOPUTL
n3mepeHme.
3akno4nTensHbIM NPOV3BOACTBEH-
HblM 3Tanom o6paboTku TpebyeTcA
MexaHudeckana o6paboTka OnOpHbIX
NoBEepPXHOCTEN (Nocne ceapku).
HaTek meTanna, obpasoBaBLumiica
npu cBapke, 3ayceHuLibl, Ype3mepHO
6onblume 6pbI3rn Kpacku nnm
npo4ne BO3MOXHbI€ HEPOBHOCTU
cnenyet ycTpaHuTb. MakcumansHas
HEPOBHOCTb, BKIIIO4aA pasMep
nepekoca «P» B (MM) H/XHeNn n
BEpPXHEW OMOPHbIX MOBEPXHOCTEN
COOTBETCTBEHHO C y4ETOM
KOHCTPYKLWMK 1 pabo4ero anamerpa
KpynHorabapmMTHOro NOALWNMHUKA
KayeHuAa «D » He pgonmxHa
npesbllWaTh yKasaHHble B Tabnuue 1

Ta6bnuya 1

@ MoHTax, Cma3ka, Texob6cny)xuBaHue

[lonycTman HepPOBHOCTb, BKMNOYaA pa3mep nepekoca «P» obpabaTbiBaeMoil ONOPHOW NOBEPXHOCTH

[nameTp Gerosoit HepoBHocTb, BKNtOYanA pasmep nepekoca «P»
LIOPOXKM B MM Y KaX<A0i OMOPHOW NMOBEPXHOCTU ANA
D B MM
2-pAnHoro 1-pAAHOrO LAPUKOONOPHO- PonukoonopHo-
LUAPMKOOMOpHO- MOBOPOTHOTO YCTPOICTBA MOBOPOTHOrO
MOBOPOTHOTO YCTPOMCTBA | 4-TOYEYHOrO NOALIMMHHKE") ycTpolicTea
YNOpHOro [1BOAHOr0 4-TO4EUHOr0 YHuBEPCLHOrO
LapUKONOALLMMHAKA noALwUnHUKa noAaLWwunHUKa
no 500 0,15 0,10 0,07
no 1000 0,20 0,15 0,10
no 1500 0,25 0,19 0,12
no 2000 0,30 0,22 0,15
no 2500 0,35 0,25 0,17
no 4000 0,40 0,30 0,20
no 6000 0,50 0,40 0,30
no 8000 0,60 0,50 0,40

D,J'IH cneuunanbHbIX BbICOKOTOYHbIX BUAOB C NOBbILIEHHOW TOYHOCTHIO BpawleHua n
He3Ha4YnTeNbHbIMU J'I}Oq)TaMVI NoAWVNHUKa, YKa3aHHble B Tabnuue napameTpbl ABMAKOTCA He

NEeACTBUTENbHBIMU.

Mpy NpeBbILEHNN [ONYCTUMBIX 3HAYEHWUI HEOBXOANMO CBA3ATLCA C CrieunanucTamn hupmb

Rothe Erde.

* [inA cTaHaapTHbIX NOAWMUNHUKOB TUNOB 13 1 21 AONYCTUMBI yABOEHHbIE pa3Mepbl.

npepenbHble 3Ha4YeHUA.
[inA onpepenexHvA pasmepa
nepekoca o6paboTaHHbIX OMOPHbIX
NOBEPXHOCTEN, yKa3aHHble B
Tabnuue 3HayveHnA cneayet
MPUMEHATb OTHOCUTESTbHO 100 MM
OMOPHON WNpUHbI. nA UCKNoYeHnA
3HAYUTENbHBIX OTKIOHEHUIA U
NUKOBbLIX HArpy30K B ManeHbKmnx
CeKTopax, paspeLiaeTcA TONbKO
paBHOMEepHaA CTeneHb MOoBbIWEHNA
WIIN CHUXKEHUA BO3MOXHO
06pa3oBaBLIMXCA B AnanasoHe 0° -
90° - 180° oTKnoHeHwi. Mepen
MOHTa>KOM, eLle HePUKCUPOBAHHbIN
6onTamn NOAWMUMHNUK, HEOH6XO0ANMO
NPOBEPUTb Ha NErkocTb X0Aa,
noBepHyB ero Ha 2 obopoTa. B
cnyyae nNpeBblEHNA NpeaesbHo
[OMYyCTUMbIX NapameTpoB TOPLIEBOro
6ueHnA BKNOYas nepekoc,
PEKOMEHAYeTCA MEXaHN4YeCcKu
obpaboTaTb COOTBETCTBYIOLLNE
nosepxHocTu. B kavecTBe
anbTepHaTMBbI OMOPHYO NOBEPX-
HOCTb MOXHO MOASUTL 3aTBepAe-
BatoLen NMMTbeBON CMOSOW.
g—leoﬁxo.qmmo cBA3aTbCA C hMpMOi
the Erde
BHumaHme: O6paTV|Tb BH/MMaHue Ha
YMeHbLUEHHOe JOMyCTUMOe ycunue
npvxuma pe3bboBbIX COEANHEHWIA.
TpebyeTcA KOHTPONb
crneunanucTaMmun Hawen upmebl.
Mpn MOHTaXke NOALUMMHNKOB
MOHTaxKHoW cepun KD 320, RD 700
1 RD 900 ycTaHOBOYHOE NONOXKEHWEe
AOMKHO COOTBETCTBOBATh
NONOXEHNIO YKasaHHOMY Ha
uepTexe. C HIKHeN 1 BepxHeit
OMOPHbIX MOBEPXHOCTEW
KpynHorabapmuTHOro NOALINMHMKA, a
Takxe 3yb64aToro 3auenneHua
yAanuTb KOHcepBupytoLiee
cpeacTBo. [Mpy cHATUM
KOHCEPBUPYIOLLEro cpeacTsa He
AonyckaTtb nonagaHua
pacTBopuTena Kak Ha YnnoTHeHus,
Tak 1 Ha 6eroBble Jopoxxku! Ecnn
3ybyaToe 3auenneHne cmasaHo
KOHCWCTEHTHOW CMa3Kom, TO ero He
YUCTUTb.
Hdonycku auameTtpoB
Ob6pabaTbiBaeMble B 3aTAHYTOM
COCTOAHUW AnameTpbl 6e3
yKa3aHHbIX [OMYyCKOB Ha YepTEXHbIX
pasmepax umetoT cneaytoLme

pasmepbl:
< 315 mm + 1,6 Mm
< 1000 mm + 2,5MMm
< 2000 mm + 3,5Mm
< 4000 mm + 50 mm
< 6300 mm + 7,0 Mm
< 10000 mm + 10,0 Mmm

O6ecneunTb cBO60OAHBIA AOCTYN K
CMa304HbIM Hunnenam. Mpu
Heo6X0AMMOCTM NpPeayCcMOTPEeTb
cMa3o4Hble Tpyoku anA
BO3MO>HOCTM [OMONHUTESIbHOM
CMasKu Yepes Bce TOYKM CMasKu.
Mbl pekoMeHAyeM UCMoNb30BaTh
aBTOMaTUYECKYIO LEHTPann3o-
BaHHYIO CUCTEMY CMa3KMK.

BBuay pasorpeBaHus 1 BO3MOXHOrO
MCKaXKeHus He JonyckarTca
npuBapka noALWnnHuKa, a Takxe

BbINOSIHEHWE CBApOYHbIX PaboT B
ero HernocpeacTBeHHON 6nn30cTy.
B MCKNOUUTENBHBIX CryYanX,
npoBefeHve Taknx paboT TpeGyeT
npeLBapuTesibHbIX NeperoBopoB ¢
HaMmu.
HesakaneHHble mecta
HesakaneHHble mecTta mexay
Hayanom ¥ KOHLIOM 3aKasieHHbIX
Y4YaCTKOB [OPOXEK KayeHua
oMapKupoBaHbl bykBon ”S”
(gl/lpMeHHaH Tabnmuka uim cooTs.
3anpaBo4yHOe OTBEpPCTUE) no
BHYTPEHHEMY WU COOTB. BHELUHEMY
nepumMeTpy KaXkaoro Konbua
noAwwunHuka. Y Konbua ¢ 3ybyatbim
3auennieHnemM MapKnpoBka
HesakasieHHOro MecTa BbIMONHAETCA
Ha 0CEeBOWN NMOBEPXHOCTU.
HesakaneHHoe mecTto "S” Ha
KOJbLIe AOMKHO BbITh PacrnonoXeHo
Tak, 4YTobbl ero MecTHanA Harpyska
npoucxoamna BHe 06nacTu rnasBHbIX
Harpy3sok.
3ybyaToe 3auenneHue
YcTaHoBka 60k0BOro 3asopa 3ybbeB
BbINONHAETCA Ha TPeX, OKPaLLeHHbIX
3eeHbIX UBETOM 3YObfAX, KOTOPbIV
[OnmKeH cocTaBnATb He MeHee 0,03
X MoAy”nb. BbinonHue
OKOHYaTesIbHyto 3aTAXKY 60N1TOB

NOALIMIMHMIKA, elle pas cnenyet
npoBepuTb BOKOBOW 3a30p 3y6beB
no Bcemy nepumeTpy. Ha wecTtepHe
npepycMoTpeTb hacky u cpes Ha
ronoeke 3y6beB (CM. [MaBHbIN
kaTanor cmpmbl Rothe Erde).
MpoBepnTb COOTBETCTBEHHOCTb
OTBEpPCTUI NOJ BUHTbI HA CamoM
NOALMNMHMKE C OTBEPCTUAMU B
CONPAXKEHHON KOHCTPYyKLuun! B
cnyyae ux HecoBnafeHvA
NOALUMMHWK NErko MoXxeT
necopmmpoBaTbcA. CKBO3HbIE
O0TBEPCTUA COrnacHo ctaHaapTam
DIN/ISO 273, cpeaHuii pag, cMoTpu
Tabnuuy 2.
[inA KpenneHna ncnonb3oBaTb
CTaHAapTHbIe
KpeneXHbie 60NTbl U ranku
(6e3 06paboTKM NOBEPXHOCTN)
Knacca npo4Hoctn 10.9 no
ctaHgaptam DIN 267. O6a3aTenibHo
cobntoaatb NpeaycMoTpeHHoe
KOJIMYECTBO W AMamMeTp BUHTOB.
BHumaTenbHo kpecT-HakpecT
BbIMOSHWTL NpeABapuTesibHyo
3aTAXKY BUHTOB A0 3a[aHHOro
yeunuAa 3aTaxku. B Tabnuue 2
NpUBEAEHO HECKOIIbKO
OPVEHTUPOBOYHbIX 3HAYEHWUN.
OHTAKTHOE HanpsXeHne noa
ronoBkomn 6os1Ta UM CooTB. rankomn
He JOMKHO MpeBbilaTb NpeaensHo
[OMYCTUMbIX 3HAYEHWIA.
B cny4yae npeBbiweHnsa
npeAenbHoOro KOHTakTHOro
HanpaXeHusa HeobxoaMMo
Mcnonb3oBaTh NoAKNaAHbIe LWawbbl
COOTBETCTBYIOLLMX Pa3mMepoB 1
npoyHocTu. O6A3aTenbHO AOMKHA
cobnioaaTbCA MUHUMaNbHaA AMHA
Pe3bb0BON HaCTM KpenexHbIX
6onToB. Mpu ncnonb3oBaHUy
rMAPaBINYEeCcKoro yCTPOCTBa AnA
npeaBapuTenbHON 3aTAXKMN
KpenexHbIx 60N1TOB cneayet
yCTaHOBUTb COOTBETCTBYIOLLNE
noaknagHble wamnbbl (CM. [naBHbIA
kaTanor covpmbl Rothe Erde).
OnpepeneHve MOMeHTa 3aTAXKMN
NPOBOANTCA He TOJSIbKO C yHeTOM
Knacca npo4YHoCcTV 60NTOB, HO 1
TakXe 3aBuUcuUT OT KoachbdumumeHTa
TPEeHWA Kak B pesbbe, Tak n Ha
OMOPHON MOBEPXHOCTM FONI0BKM
BUHTa/raiiku. [puBeaeHHble B
Tabnmue MOMEHTbI 3aTAXKU
ABMAOTCA OPUEHTUPOBOYHBIMU
3HaYeHNAMU, OTHOCALLMECA K Crerka
CMa3aHHbIM Macnom pessbam u K
OMOPHbIM MNOBEPXHOCTAM. Pe3b6bl

Tabnuua 2
[vawveTp [vawveTp MomeHT 3aTAXKK (HM) BUHTOB Knacca npoYHOCTM
peabbbl pesbboBo-ro Ug = Pk = 0,14
BUHTOB oTBepcTua ANA Tap. anf Mu' ANA rnap. anf Md'
Mm Mg-60onToB  |raeuHoro kntoda| My-60nToB | raeuHoro kioya
DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9
273
M 12 14 87 78 130 117
M 14 16 140 126 205 184
M 16 17,5 215 193 310 279
M 18 20 300 270 430 387
M 20 22 430 387 620 558
M 24 26 740 666 1060 954
M 27 30 1100 990 1550 1395
M 30 33 1500 1350 2100 1890
CteneHb 5 | Ctenenb 5 | CteneHb 8 | CteneHb 8
UNC  9%*-11 18 200 180 286 260
UNC  %*-10 21 352 320 506 460
UNC 74*- 9 25 572 520 803 730
UNC 1% 8 27,5 855 770 1210 1100
UNC 1% 7 32 1068 970 1716 1560
UNC 1% 7 35 1507 1370 2410 2190
CteneHb 5 | CteneHb 5 | CteneHb 8 | CteneHb 8
UNF 9%*-18 18 230 210 320 290
UNF  %,“-16 21 396 360 560 510
UNF 7*-14 25 638 580 902 820
UNF  1¢-12 27,5 946 860 1330 1210
UNF 1%%-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 1%,-12 35 1672 1520 2685 2440




6e3 cma3ku TpebytoT BbICOKOro
MOMEHTAa 3aTAXKM, a pe3bbbl C
06UNBbHON CMa3Kon TPEBYIOT HU3KMX
MOMEHTOB 3aTAXKW. [103TOMy Takune
3Ha4YeHNA MOTyT CUJIbHO
KonebarbcA. OTO B YAaCTHOCTH,
0COBEHHO OTHOCUTCA K pe3bbam
cBbiwe M30 unm coots. 1'/.”. OnA
3aTAXKM TaKUX BUHTOB Mbl
peKoMeHAyeM WUCMoNb30BaTh
rmapaBnMyeckue 3aTaxHble

CcTponcTBa.

CcrneAcTBUe pa3orpeBaHna u
BO3MOXHOM Aechopmaumu He
[OMyCKalTCA Kak npuBapka
KpynHOra6apuTHOro NOALIMMHMKA,
Tak U BbIMOMHEHNE CBAPOYHbIX
paboT B ero HenocpeacTBEHHOM
6nusoctun. B cnyvae ncknoyenua,
nepen ocyLiecTBIeHNEM TaKUX
paboT, HENpeMeHHO cneayeT
cBAsaTbeA ¢ hupmoint Rothe Erde.
Cmaska u TexobcnyxxusaHue
MepBanA gononHuTenbHaA cmaska
XO[0BOW CUCTEMbI U CMa3Ka
3ybyartoro 3auennenHvAa
MCMNOJSIHAETCA HEMOCPEACTBEHHO
nocrne npoBeaeHHbIX MOHTaXHbIX
paboT. [InA 3Toro, Takxe Kak 1 BO
BCEX NocreAyowWwmx crnyyanax
[OMNONTHUTENbHOWN CMa3Ku,
Heo6x0AMMO MCMoNb30BaThb
CcMa304Hble MaTepuanbl
npvseaeHHble B Tabnuue 3. Bece atu
copTa KOHCUCTEHTHON CMasKu,
npeaycMOTpeHHble AnA 6eroBbIX
[OPOXeEK ABNATCA
KOHCUCTEHTHbIMU Macnamu Tuna KP
2 K, T.e. MyHepanbHbIMU Macnamm
rpynnbl NLGI, knacca 2 ¢
npucagkamv EP n noasepruytbiMm
OMbINIeHMo NuTHeM. NprBeaeHHbIe B
Tabnuue 3 cMasoyHble MaTepuarnbl
ANnA 6eroBbiX AOPOXKEK
paspeluaeTca CMeLImBaTh MexXay
coboin. lNocnenoBaTenbHOCTb
NepeynCcrIeHHbIX CMa304HbIX
mMaTepuanoB He ykasblBaeT Ha UX
KavecTBa. 3anosiHeHHOe
KONMMYECTBO KOHCUCTEHTHOW CMa3Ku
[OJKHO NpeaynpeanTb TpeHue,
€o3[aTb YNNOTHEHWE 1 3aLmMTy OT
Kopposuu. MNoaTtomy npu
[OMONHUTENBHOW CMa3ke
Heo6x0AMMO 3anpaBKy NPOBOAUTb B
TakoM KONMYECTBE, HTOObI
CMa304HbIi MaTepuan cosgarn
CBOEr0 POAa BOPOHUYEK U3 CBEXETO
maTtepuana BOKpyr 3a30poB 1

NIOTHEHUI NOALUMMHUKA.

0 BPEMA CMa3KW NOALLIUMHUK
cnepyeT Bpawartb.

CnunwkomM 60nbLIoe KONMYeCTBO
BbICTyNatoLen KOHCUCTEHTHON
CMa3ku yaanuTb JIonaTovkomn
(BOpPOTHMYEK CMA304HOrO
mMaTepuana AofmKeH ocTaBaTbecA) U
XICTpaHVITb no BCeMm npasunam.

TO6 He NoACKanb3HyTbCA,
Heo6x04MMO B 30He rfepemeLleHnA
nepcoHana TwartenbHo yaanuTb
HabpbI3raHHY0 KOHCUCTEHTHYO
CMa3ky.

Cma3souHble maTepuarnbl
Cneuudmyeckme Bonpockl nNo
TEXHUYECKUM XapakKTepucTukam
MCMONMb3YeMbIX CMa304HbIX
maTepuanos HeO6X0AMMO BbIACHUTb
C U3roTOBUTENIEM AAHHOMO
maTepuana. MNepeyncneHHble B

Berosas gopoxka  3y64artoe 3aLenneHue

Tabnuue 3 KOHCUCTEHTHbIE Macna
MMEIOT JOMyCK Ha UX ynotpebnexune
ANA Hawwnx
KpynHora6apuTHbIX MOALLMMHUKOB 1
6biny NpoBepeHbl Ha
COBMECTUMOCTb C UCMONb3yEMbIMM
Hamu maTepvanamu anA
cenapaTopoB U YNNOTHEHWUN.
MpoBepka MHbIX CMa304HbIX
mMaTepuanos Ha Hallem
npeanpyvATUM BO3MOXHA N LLb C
LieSIblo onpeaeneHus cTeneHn
arpeccyrBHOCTY AAHHOro TUna
CMa3Ku K UCMonb3yeMbiM Hamn
NnosIMMEpPHbLIM MaTepvanam
cenapaTopoB ¥ YNIOTHUTENeN).
03TOMY, NOTPedUTENL NpY
MCNOMb30BaHNN UHbBIX CMA304HbIX
mMaTepuanos, AOMKEH MOMYyYUTb
NoATBEPXXAEHNE OT U3roTOBUTENA
UMK COOTB. NOCTaBLUMKa CMa304HOro
maTepuana o ToM, YTO BblbpaHHaA
MM cMaska ABMAETCA NPUroAHON
[ANA JAaHHOTO cnyyanA ynoTpebnexna
N 4TO ee TeXHUYECKNE
XapakTepUCTUKN KaK MUHUMYM
COOTBETCTBYIOT TPebOBaHNAM
npvBeAeHHbIM B Tabnuue
KOHCUCTEHTHbIM Macnam.
Heobxoammo ybeanTbeA B TOM, HTO
Takxe v nNpy AanbHenwmnx
noctaBskax He ByaeT HUKaKKX
N3MEHEHWI B XVIMUYECKOM COCTaBe
aToro matepuana. Mpu
MCMONb30BaHWN aBTOMaTUYECKOA
CMCTEMbl MoJaum CMasKy,
N3roTOBUTENb 3TOW YCTAHOBKMU
[OSXKEH NOATBEPANTL HAAEXHOCTb
noaayu cmasblBatoLlero Matepuana.

Mpw akcnnyaTaumm nNoALNMNHNKA B
HU3KOTEMMEPaTYPHbIX YCNOBUAX
Heob6x0AMMO UCMONb30BaTh
cneumarnbHble CMa3o4Hble
maTtepuansl. OnpeaenexHue
cneundmyeckoro obbema
noTpebnAemMbIX CMa304HbIX
mMartepuanos rnocse TwaTenbHOro
KOHTPONA COCTOAHUA B NnaHe
CMa3Ku 6eroBbIX JOPOXKEK U
3y64aToro 3auenneHus, ABNAeTCA
3ajayen nepcoHana no
TeXo6CNy>X1BaHUIO.
Me>)xcmasouHble uHTepBsarnbl
pabouen cuctembl

cnepyeT BbibupaTthb B 3aBUCUMOCTMN
OT ycnosuii akcnnyartauuu. Mpu
npeabABAEeHNo 0cobbix TpeboBaHuii
K napameTpamM CUCTeMbl cneayeT
cBA3aTbeA ¢ hupmont Rothe Erde.
Kak npaBuno, cmasky B 06Lmx
cnyyanAx cnepyeT NpoOBOAUTb
npubnNn3nMTenbHO Nocne KaxablxX
100 pabounx 4acoB, a CMasKy
POSIMKOBBIX NOALWMNMHNKOB Yepe3
Kaxxaple 50 paboynx Yacos. bonee
KOPOTKME MEXCMa304Hble
MHTepBanbl: AOMKHbI cobnoaaTbeA
B TPOMMYECKUX YCIOBUAX NpU
BbICOKOW BNaXXKHOCTW BO3ayxa, Npu
3Ha4YUTENbHOM BO3AEWCTBUM NbIN 1
rpAsn, pesknx nepenaaos
Temneparypbl, a TaKxe npu
HenpepbIBHOM BpaLleHnK
noawwvnHvkKa. [nAa onopsl
NOBOPOTHOrO YCTPOWCTBA
[OPOXXHOrO 1 PenbCOBOro TPaHc-
nopTa, a Takxe AA BETpo3Hepre-
TUYECKUX YCTaHOBOK AENCTBYIOT

Tabnuua 3
Aralub 243 K po 403 K
HLP 2 (-30°C po +130°C)
Aralub 248 K oo 403 K
MKA-Z 1 (-=25°C mo +130°C)
Energrease 253 K 0o 393 K
LS-EP 2 (=20°C po +120°C)
Energrease 248 K po 433 K
LC2 (-25°C mo +160°C)
Spheerol 253 K go 383 K
EPL 2 (=20°C mo +110°C)
Castrol 243 K no 423 K
LZV-EP (-30°C po +150°C)
Total Multis 243 K po 393 K
[ /[ EP 2 (330°C g0 +120°C)
TOTAL
[ [} Total Gardrexa 253 K no 473 K
GR 1-AL (-=20°C mo +200°C)
BEACON 248 K po 403 K
EP2 (-25°C po +130°C)

Esso Multi-Purpose
Grease (Moly)

248 K po 423 K
(-25°C po +150°C)

. CENTOPLEX 253 K o 403 K
’ 2 EP (-20°C go +130°C)
Balos bl GRAFLOSCON 243 K go 473 K
C-SG 0 ultra (-30°C mo +200°C)
Mobilux 248 K o 393 K
Mabill EP 2 (-25°C go +120°C)
Mobilgear OGL 253 K go 393 K
461 (-20°C po +120°C)
Lagermeister 253 K 0o 393 K
s@-; EP 2 (-20°C go +120°C)
LL/BRITECH Ceplattyn 243 K po 523 K
KG 10 HMF (-30°C go +250°C)
Shell Alvania 253 K o 403 K
EP (LF) 2 (-20°C po +130°C)
Shell Malleus 253 K oo 423 K
OGH (-20°C go +150°C)
ELT Multifak 243 K no 403 K
- EP2 (-30°C mo +130°C)
Spectron 253 K go 423 K
ZKF-EP 0 (-20°C po +150°C)
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cneumnarnbHble HOPMaTUBHbIE
nonoxexua. Ecnu B nepmon mexxay
MOHTa>KOM MOALIMMHMKA U BBOAOM
KOMMJieKca B 9KCnyaTaumio
HensbexkeH NpocTon 06opyaoBaHUA,
TO ero cnepyet NoABeprHyTb
onpegeneHHbIM MeponpuATUAM Mo
TexobCnyXXnBaHUto, Kak Hanpumep,
NPOBECTW AOMONMHUTENbBHYO CMa3Ky
NOALWMMHMKA NPY ero BpaLleHUN He
nosxe 3 MecALEeB nocne ero
YCTaHOBKW UNK COOTB. Yepes
Kaxaple 3 mecAua. Mepen n nocne
NPOAOMKNTENIbHOTO NPOCTOA
obasarenbHO TpebyeTcA
[OMONHUTENbHaA cMaska
noawunHuka. 3To, B HaCTHOCTHU,
O4€Hb BaXKHO ANA 3VMHEro
nepepbiBa. Mpn YNCTKE NOALWIMMHUKA
06paTuTb BHMMAHUE Ha TO, YTOObI
MotoLLee CpeAcTBO He nonano Ha
6eroBble AOPOXKKM U HE UCTOPTUIIO
ynnoTHuTenu. Kaxasle 6 mecAues
cnenyeT KOHTponupoBaTtb

NNOTHEHUA.

eXXCMa304Hble UHTepBasbl
3ybyaToro 3auenneHuA

bl PEKOMEHAYEM WCMOSb30BaTh
aBTOMaTUYECKYIO CUCTEMY CMa3Ku
3y6yaTtoro 3auennenuns. B cnyvae
MCNonb30BaHWA PyYHOro crocoba
cMasku, To yXe nepef BBOAOM B
aKcnnyarauuio cnegyet 3ybyaroe
3auenieHne 1 LWeCTEPHIO XOPOLLO
cMasaTb yKasaHHbIM B Tabnuue 3
COPTOM KOHCWUCTEHTHOIN CMa3Ku,
npenHa3HayYeHHoW cneumanbHo Ana
3ybyaToro 3auenneHuA.
PekomeHayeman Hamu
nepuoanYHOCTb CMa3ku 3ybyaToro
3auenneHus — pa3 B Hegento. Ha
NOBEPXHOCTN 3ybyaToro
3auenneHus Bceraa AoSKeH
HaXOAUTbCA CIION KOHCUCTEHTHOW
CMasKun 4OCTaTOYHOW TOMLWMHBI.
Mposepka 3aTAXkKu 6onToB
Heobx0A1MMo Ha NpOTAXEHUN BCEro
CpoKa aKcnnyaraumu
KpynHorabapuTHbIX NOALMMHUKOB
rapaHTupoBaTbh LOCTATOYHYIO
BbICOKYIO HafieXXHOCTb KpenneHua
6onToB. OCcHOBbIBAACH Ha
NpaKkTU4ecKoM onbiTe, AnA
KOMMeHcaummn ocaaku Tpebyetca
[OMONMHUTENbHO NOATArMBaTbL 60NThI
€ cobnofeHnem yKasaHHbIX
MOMEHTOB 3aTAXKM.
MNpoBepka x0A0BON CUCTEMbI
KpynHorabapuTHble NOALNMHUKN
Ka4eHVA Ha MOMEHT MX MOCTaBKU
MMEIOT 3a30pbl MOALMMHUKA,
rapaHTupyloLme HagexHoe
BpaLlleHne n 6e30TKa3Hyo
paboTocnocobHocTb. B pamkax
MepOMnpUATHIA NO BBOAY KOMMeKca
B 3KCNJlyataumio, Mbl PEKOMEHAyeM
NPOBECTN N3MepeHna 6a30BbIX
pasmepoB. OgHako, nocne
LNUTENBbHON dKCMyaTauum, 3T
3a30pbl NOALMIMHUKA yBENUYaTCA.
MoaTomy Heob6XoanMO NEPUOANYHO
KOHTPOSIMPOBaTh AaHHOE ABUXKEHWUE
B OCEBOM HarpasSieHUN UNn COOTB.
ocafky (cMm. FnaBHbI KaTanor
¢upmbl Rothe Erde nnu coenavite
Ham 3anpoc Ha nosny4eHve
[OMONHUTENBHOW MHopMaLmK).
YTuUnusauma no oKOHYaHuIo
aKcnnyartauum
Mo oKOHYaHwWio aKcnyaTauum
NOAWMMHUK cneayeT
[eMOHTVNPOBATb, KOHCUCTEHTHYIO
CcMa3sky, NPOoKaaKku n
CUHTETUYECKUNE INEMEHTbI
yTUNN3npoBaTh COrnacHo
[eVCTBYIOWMX AVPEKTUB Mo

CTPaHEHWIO OTXOA0B.

orbLa NOALNMHUKOB U 3NEMEHTbI
KayeHuAa yTunusuposaTb B
COOTBETCTBUE PaCHNEHEHNA NO
maTepuvanam (ytunusauma
matepuana).

MpumeyaHwue: Npoyaa TexHMyeckana nHopmMaumA npyvBeAeHa B HalleM KaTanore «kKpynHorabapuTHble nogunnHukm dupmbl Rothe Erde»
HekoTopble AaHHble ykadaHHble B a3toi MHopMaumy AECTBUTENbHbI KaK rapaHTuA KavyecTsa u rogHOCTU, eCcnv Bbl, AN1A KaXA0ro KOHKPETHOTO
cnyyan, nonyunTe OT Hac MOATBEPXKAEHWE Ha HIX B MUCbMEHHOM hopme.



Hauptverwaltung

Rothe Erde GmbH
TremoniastraBe 5-11
D-44137 Dortmund
Tel.: (02 31) 186-0
Fax: (02 31) 186-25 00

E-mail: rotheerde@tkt-re.thyssenkrupp.com

Internet: www.rotheerde.com

Geschaftsstellen in Deutschland

Berlin

Rothe Erde GmbH

Geschaftsstelle Berlin

WittestraBe 30 J

D-13509 Berlin

Tel.: (0 30) 89 79 14-18

Fax: (0 30) 89 79 14-33

E-mail: rotheerde.gsberlin@
tkt-re.thyssenkrupp.com

Tochtergesellschaften

Nord

Rothe Erde GmbH

Geschaftsstelle Nord

Am Pferdemarkt 31

D-30853 Langenhagen

Tel.: (05 11) 7 25 35 69-0

Fax: (05 11) 7 25 35 69-9

E-mail: rotheerde.gsnord@
tkt-re.thyssenkrupp.com

Suad

Rothe Erde GmbH

Geschaftsstelle Sid

Am Ostkai 15

D-70327 Stuttgart

Tel.: (07 11) 327 79 19-0

Fax: (07 11) 327 79 19-9

E-mail: rotheerde.gssued@
tkt-re.thyssenkrupp.com

Brasilien

Robrasa

Rolamentos Especiais

Rothe Erde Ltda.

Rua Lidia Blank, No. 48
BRA-CEP 09913-010, Diadema,
S&o Paulo

Tel.: 00 55 (11) 40 57 48 77
Fax: 00 55 (11) 40 55 38 92
E-mail: robrasa@ibm.net
Internet: www.robrasa.ind.br

China

Xuzhou Rothe Erde Slewing

Bearing Co., Ltd.

Wanzhai, Northern Suburb,

VRC-Xuzhou 221007, Jiangsu

Tel.: 00 86 (5 16) 776 71 70

Fax: 00 86 (5 16) 7 76 90 00

E-mail: xuzhou_rothe_erde@
xreb.com

Internet: www.xreb.com

Frankreich

Roballo France S.ar.l.

30, Boulevard Bellerive
F-92566 Rueil Malmaison CEDEX
Tel.: 00 33 (1) 41 39 00 90
Fax: 00 33 (1) 41 39 00 99
E-mail: roballofra@wanadoo.fr

GroBbritannien

Roballo Engineering Co. Ltd.
Mill Hill

North West Industrial Estate
GB-Peterlee,

Co. Durham SR8 2HR

Tel.: 00 44 (1 91) 5 18 56 00
Fax: 00 44 (1 91) 5 86 90 96
E-mail: info@roballo.co.uk
Internet: www.roballo.co.uk

Indien

Rothe Erde GmbH

Liaison Office India

C-16, Bhagat Singh Marg
Off Prabhu Marg

Tilak Nagar

IND-Jaipur 302 004

Tel.: 00 91 (1 41) 262 42 47
Fax: 00 91 (1 41) 2 62 42 30
E-mail: re_india@vsnl.net
Internet: www.rotheerdeindia.com

Italien

Rothe Erde-Metallurgica Rossi
S.p.A.

Viale Kennedy, 56

|-25010 Visano (Brescia)

Tel.: 00 39 (0 30) 95 20-1
Fax: 00 39 (0 30) 95 20-3 00
E-mail: mri@rotheerde.it
Internet: www.rotheerde.it

Rothe Erde

Japan

Nippon Roballo Co., Ltd.
Fukide Bldg., 7th Floor
Toranomon 4-1-13
J-Minato-Ku/Tokyo

Zip: 1 05-0001

Tel.: 00 81 (3) 34 34 43 41
Fax: 00 81 (3) 34 34 43 40
E-mail: info@roballo.co.jp
Internet: www.roballo.co.jp

Spanien

Roteisa

Rothe Erde Ibérica S.A.
Carretera Castellon, km. 7
Poligono Industrial ,La Cartuja“
E-50720 La Cartuja Baja
(Zaragoza)

Tel.: 00 34 (9 76) 50 04 80
Fax: 00 34 (9 76) 50 01 54
E-mail: roteisa@roteisa.es
Internet: www.roteisa.es

USA

Rotek Incorporated

1400 South Chillicothe Rd.
P.0. Box 312

USA-Aurora, Ohio 44202
Tel.: 00 1 (3 30) 5 62 40 00
Fax: 00 1 (3 30) 5 62 46 20
E-mail: sales@rotek-inc.com
Internet: www.rotek-inc.com
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