


Montaz i demontaz

INFOTMACIE OGOINE ceererereeieeeererrrrrnneeeeeeeeeeeesessssssssseasseeseesessssssssssssasssssessssssssssansnsassaes 258
Gdzie montowac tozyska.......eceeeereereenne 258
Przygotowania do montazu i demontazu 258
TranSPOTt 40ZYSK W WATSZEACTIE.......cvevererererereeerererereeesesesessesesesesesesesesesssesesessesesesessnsesesesesssesesens 260
MONEAZ.ccciiiiierirrrnnnneeseeeeesssssssssnnnnssssssssssssssssssensasassssssssssssssssnnanssssssssssssssssnnnnnnssssass 261
Montaz tozysk Z 0tWOremM WalCOWYIM........cuiveeeieiereieteeteeeteee ettt se s ae et e esennnas 261
NASLAWIANIE 0ZYSK...uveveveerierereerieeereieeiete e ettt sses et se s s e s esessssesesesessssesesessasesesessasesesesessasasesans 262
Montaz t0zysk Z OtWOTEM SLOZKOWYIM......c.cevererereeeeerereteeeeeteteeeeereseseseseseseessesesesesseseseasasesesens 263
PrOBNY TOZIUCH .ottt sttt s bbb s s ae s ae s s s s s sassessastessantenes 267
DEMONTAZ. cccceeeeeneneneneresssssssessenesnenarassssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssnssssssessssssssssssses 268
Demontaz tozysk z otworem walcowym..... 268
Demontaz tozysk z otworem stozkowym 270
PrZECROWYWANIE ceeeeereeeeeeeeeeeeeeeneeeerereeeeeeesensssssssssssssssssssssssssssessssssssssnsnsssssssssssssssssnns 273
KONEIOla | CZYSZEZENMIE .euueeeeeeeeeereererereeeeeeeeensassssssssssssesssssesseasersssssssssnsnsssssssssssssssssns 273

akF 257



Montaz i demontaz

Informacje ogolne

Znajomosc technik montazu i zachowanie czys-
tosci to podstawowe warunki, ktorych spet-
nienie moze zapewnic prawidtowa i bezawaryj-
na prace tozysk.

tozyska toczne, jako wyroby precyzyjne, po-
winny byc traktowane podczas montazu z nale-
2yta ostroznoécia. Bardzo wazne sa takze wybor
wtasciwej metody montazu i uzycie odpowied-
nich narzedzi. Bogaty asortyment produktéw
SKF do obstugi tozysk obejmuje narzedzia mecha-
niczne i hydrauliczne, nagrzewnice oraz inne
wyroby stuzace do montazu i obstugi. Ta petna
oferta wyrobow utatwia i przyspiesza prace,
pozwalajac osiagnac¢ profesjonalne rezultaty.
Krotki opis asortymentu produktow SKF do obstu-
gi tozysk mozna znalez¢ w rozdziale ,Narzedzia
do obstugi tozysk i smary”, zaczynajacym sie na
stronie 1069.

Warunkiem uzyskania maksymalnej trwatosci
eksploatacyjnej tozyska jest jego prawidtowy
montaz — czesto jest to trudniejsze niz sie wyda-
je, zwtaszcza w przypadku tozysk wielkogabary-
towych. Dbajac o to, zeby tozyska byty monto-
wane i obstugiwane w prawidtowy sposob, SKF
oferuje liczne kursy i praktyczne szkolenia war-
sztatowe, ktore sa czescig koncepcji SKF Relia-
bility Systems. Lokalne oddziaty SKF takze stuzg,
pomoca w zakresie montazu i obstugi tozysk.

Informacje podane w niniejszym rozdziale
maja jedynie charakter ogolny, a ich celem jest
przede wszystkim zwrdcenie uwagi konstrukto-
row maszyn i urzadzen na pewne elementy,

o ktorych powinni pamietac, zeby utatwi¢ mon-
taz i demontaz tozysk. Bardziej szczegbtowy opis
procedur montazu i demontazu mozna znalez¢
w publikacji ,Poradnik obstugi tozysk SKF”, kto-
ry jest dostepny za posrednictwem lokalnych
przed stawicieli SKF, a takze na stronach inter-
netowych www.skf.com/mount lub
www.aptitudexchange.com.
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Gdzie montowac tozyska

Montaz tozysk powinien by¢ przeprowadzony w
miare mozliwosci w czystym i suchym pomiesz-
czeniu, usytuowanym z dala od obrabiarek do
obrabki mechanicznej i urzadzen powodujacych
zapylenie. Jezeli tozyska musza by¢ zamontowa-
ne poza takim pomieszczeniem, co czesto ma
miejsce w przypadku tozysk wielkogabarytowych,
nalezy podja¢ czynnoéci, ktorych celem jest
zabezpieczenie tozysk i miejsca ich osadzenia
przed zanieczyszczeniem kurzem, pytem i wilgo-
cig az do zakonczenia operacji montazu. £ozyska
i elementy maszyny mozna owina¢ lub przykryc
papierem woskowanym albo folia,

Przygotowania do montazu
i demontazu

Przed rozpoczeciem montazu nalezy przygoto-
wac wszystkie niezbedne czesci, narzedzia i
urzadzenia pomocnicze oraz dane. Zalecane jest
tez wczesniejsze zapoznanie sie z roznymi ry-
sunkami i instrukcjami opisujacymi prawidtowa,
kolejnos¢ montazu poszczegolnych elementow.

Oprawy, waty, uszczelnienia i inne elementy
tozyskowania powinny by¢ czyste. Trzeba zwro-
cic¢ szczegblna uwage na gwintowane otwory,
elementy prowadzace lub rowki, czy nie zostaty
w nich pozostatosci po wezesniejszej obrobce
mechanicznej. Nieobrabiane mechanicznie po-
wierzchnie wewnatrz oprawy powinny byc poz-
bawione resztek masy formierskiej, a wszelkie
zadziory musza by¢ usuniete.

Migjsca osadzenia tozyska powinny byc spraw-
dzone pod wzgledem doktadnosci wymiarow
i ksztattu. tozyska beda pracowaty bez zarzutu
tylko wowczas, gdy zostang zachowane wyma-
gane doktadnosci elementow wspotpracujacych
i zalecane pasowania. Srednica walcowych po-
wierzchni osadzen na wale i w oprawie powinna
by¢ zmierzona sprawdzianem, mikrometrem lub
Srednicowka w czterech miejscach w kazdej z
dwdch ptaszczyzn (= rys. 1). Do sprawdzenia
czopow stozkowych stuza pierscienie kontrolne,
specjalne sprawdziany stozkowe lub liniaty sinu-
sowe.

Zalecane jest rejestrowanie wynikow pomia-
row. Podczas pomiarow wazne jest, zeby tem-
peratura mierzonego elementu byta taka sama,
jak przyrzadu mierniczego. Oznacza to, ze mie-
rzone elementy i przyrzady miernicze powinny
znajdowac sie przez pewien czas w tym samym
miejscu, zeby ich temperatury wyrownaty sie.
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Powyzsza uwaga dotyczy gtownie tozysk wiel-
kogabarytowych i ich czeéci przynaleznych, ktd-
rych masa moze by¢ znaczna.

tozyska powinny pozostawac w oryginalnych
opakowaniach az do momentu montazu, aby nie
ulegty wezesniejszemu zanieczyszczeniu. Fab-
rycznie nowe tozyska sa pokryte srodkiem kon-
serwujacym, ktory zwykle nie musi by¢ usuwany
z tozyska z wyjatkiem powierzchni otworu i po-
wierzchni zewnetrznej. Jesli jednak tozysko jest
przeznaczone do pracy w bardzo niskich lub
bardzo wysokich temperaturach i ma by¢ sma-
rowane smarem plastycznym lub gdy przewi-
dziany smar nie jest kompatybilny ze $rodkiem
konserwujacym, tozysko musi by¢ przed monta-
zem doktadnie umyte i wysuszone, aby pozo-
statosci srodka konserwujacego nie pogorszyty
wtasciwosci zastosowanego smaru plastycznego.

tozyska nalezy umyc i wysuszy¢ przed mon-
tazem takze wowczas, gdy na skutek niewtasci-
wego obchodzenia sie z nimi zostaty zanieczysz-
czone (np. uszkodzone opakowanie).

Jezeli tozysko wyjete z oryginalnego opako-
wania jest pokryte stosunkowo grubg warstwa,
$rodka ochronnego, to powinno réwniez zosta¢
umyte i wysuszone. Tego typu zabezpieczenie
jest jeszcze czasami stosowane w przypadku
niektdrych tozysk wielkogabarytowych o $red-
nicy zewnetrznej powyzej 420 mm. Odpowied-
nimi $rodkami do mycia tozysk tocznych sa ben-
zyna lakowa i parafina.

tozyska fabrycznie nasmarowane i obustron-
nie kryte blaszkami ochronnymi lub uszczelnie-
niami gumowymi nigdy nie powinny by¢ myte
przed montazem.

) —
= - -
w
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Montaz i demontaz

Transport tozysk w warsztacie

Generalnie zalecane jest stosowanie rekawic och-
ronnych oraz narzedzi do przenoszenia i podnos-
nikow, ktore zostaty zaprojektowane specjalnie
pod katem montazu i demontazu tozysk. Poz-
wala to nie tylko zaoszczedzic czas i pieniadze,
ale czyni prace lzejsza, bezpieczniejszg i mniej
ucigzliwa dla zdrowia.

Z tego powodu zalecamy stosowanie rekawic
odpornych na olej i wysokie temperatury przy
pracy z goracymi lub pokrytymi olejem tozyska-
mi. Rekawice te powinny posiadac wytrzymata
warstwe zewnetrzna i miekka antyalergiczna,
podszewke, jak np. rekawice SKF TMBA.

Podgrzane i/lub wieksze lub ciezsze tozyska
czesto powoduja problemy, gdyz jedna albo dwie
0soby nie moga sie z nimi obchodzi¢ w bezpiecz-
ny i wydajny sposob. Rozne praktyczne narze-
dzia do przenoszenia i podnoszenia tego typu
tozysk mozna zwykle wykonac na miejscu w
warsztacie. Uchwyt do tozysk TMMH produkgji
SKF (= rys. 2) to przyktad prostego przyrzadu,
ktory rozwiazuje wiekszos¢ probleméw oraz
utatwia przenoszenie, montaz i demontaz to-
zysk na watach.

Jezeli do transportu duzych i ciezkich tozysk
ma by¢ wykorzystany wciagnik wielokrazkowy,
to tozyska te nie powinny by¢ podwieszone w
jednym punkcie. Nalezy zastosowac tasme sta-
lowa lub zawiesie pasowe (—> rys. 3). Zastoso-
wanie sprezyny pomiedzy hakiem wciggnika a
zawiesiem znacznie utatwia ustawienie tozyska
podczas nasuwania go na wat.

W celu utatwienia podnoszenia tozysk wielko-
gabarytowych moga one, na zyczenie klienta,
posiadac na powierzchni czotowej pierscienia
nagwintowape otwory do zamontowania $rub
oczkowych. Srednica otwordw jest ograniczona
gruboscia pierscienia. Z tego powodu za pomoca,
srub oczkowych mozna podnosic tylko tozysko
lub jego pojedyncze pierscienie. Nalezy pamie-
tac tez o tym, zeby $ruby te byty obcigzone wyta-
cznie w kierunku osiowym (= rys. 4). Jezeli ob-
cigzenie jest przytozone pod katem, to konieczne
sg odpowiednie akcesoria nastawne.

Podczas nasuwania duzej oprawy na tozysko,
ktore zostato juz zamontowane na wale zale-
cane jest podwieszenie oprawy na trzech zawie-
siach, z ktorych jedno powinno mie¢ mozliwosé
tatwej regulacji dtugosci. Takie rozwigzanie uta-
twia wspotosiowe ustawienie otworu oprawy
wzgledem tozyska.
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Rys. 3

Rys. 4
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Rys. 5

Rys. 6

Rys. 7
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Montaz

W zaleznosci od rodzaju i wielkosci tozyska, do
montazu mozna stosowac nastepujace metody:
mechaniczng, cieplng lub hydrauliczna. Zawsze
nalezy zwraca¢ uwage na to, zeby uderzenia nie
trafiaty bezposrednio w pierscienie tozyska, ko-
szyki, elementy toczne lub uszczelnienia. Przy
montazu nie wolno dopusci¢ do przenoszenia
sity przez elementy toczne.

Niektore elementy sa montowane z pasowa-
niem luznym. Chcac unikna¢ wystepowania ko-
rozji ciernej miedzy wspotpracujacymi powierz-
chniami zalecane jest natozy¢ cienka warstwe
preparatu SKF LGAF 3 E zabhezpieczajacego
przed korozjg cierna.

Montaz tozysk z otworem walcowym

W przypadku tozysk nieroztacznych zwykle
montuje sie najpierw ten pierscien, ktéry ma
ciasniejsze pasowanie. Powierzchnie osadzenia
na czopie watu lub w gniezdzie oprawy powinny
by¢ lekko posmarowane przed montazem ole-
jem o matej lepkosci.

Montaz na zimno

Jedli pasowanie tozyska nie jest zbyt ciasne,
mate tozyska moga by¢ nasuwane na wat lub
weciskane w oprawe za pomoca lekkich uderzen
mtotka poprzez tuleje przytozong do powierzchni
czotowej pierscienia. Sita uderzen powinna by¢
przenoszona réwnomiernie na catym obwodzie,
aby tozysko sie nie zakleszczyto. Zastosowanie
specjalnego pobijaka zamiast tulei zapewnia cen-
tryczne roztozenie sity nacisku na czoto pier-
Scienia (= rys. 5).

Jesli tozysko nieroztaczne musi by¢ weidniete
jednoczesnie na czop watu i w gniazdo oprawy,
to zalecane jest stosowanie pierécienia montazo-
wego miedzy tozyskiem a pobijakiem, przylega-
jacego do powierzchni czotowej pierscieni wew-
netrznego i zewnetrznego (—> rys. 6). Aby za-
pewni¢ rownomierne roztozenie sity nacisku na
obydwa pierscienie tozyska, powierzchnie pier-
Scienia montazowego stykajace sie z tozyskiem
musza leze¢ w jednej ptaszczyznie.

Zastosowanie pierscienia montazowego przy
zaktadaniu tozysk wahliwych zabezpiecza pier-
$cien zewnetrzny przed przechyleniem i obro-
tem, gdy tozysko wraz z watkiem jest wprowa-
dzane do otworu w oprawie (= rys. 7). Nalezy
pamietac, ze przy pewnych wielkosciach tozysk
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Montaz i demontaz

kulkowych wahliwych zestaw kulek wystaje nieco
poza obrys tozyska i dlatego pierécien monta-
zowy musi mie¢ odpowiednie podtoczenie. Do
montazu duzej ilosci tozysk powinny by¢ stoso-
wane prasy mechaniczne lub hydrauliczne.

W przypadku tozysk roztacznych pierscien
wewnetrzny moze by¢ montowany niezaleznie
od pierscienia zewnetrznego, co znacznie utat-
wia montaz, zwtaszcza wowczas, gdy obydwa
pierscienie sg pasowane ciasno. Przy zaktada-
niu watu z osadzonym na nim pierscieniem wew-
netrznym do gniazda oprawy z osadzonym pier-
Scieniem zewnetrznym, nalezy zwroci¢ uwage
na wspotosiowe ustawienie tych podzespotaw,
aby nie dopusci¢ do zarysowania biezni lub ele-
mentow tocznych. Przy zaktadaniu tozysk wal-
cowych i igietkowych z pierscieniem wewnetrz-
nym bez obrzezy lub z obrzezem tylko z jednej
strony, SKF zaleca stosowanie tulei prowadzacej
(—> rys. 8), ktdrej $rednica zewnetrzna powinna
by¢ rowna $rednicy biezni pierécienia wewnetrz-
nego F i by¢ obrobiona w polu tolerancji d10.

Montaz na goraco

tozyska o wiekszych wymiarach zwykle nie moga,
by¢ montowane na zimno, gdyz sita niezbedna
do zamontowania tozyska roénie bardzo szybko
wraz ze wzrostem jego $rednicy. W takich przy-
padkach zaleca sie podgrzewanie tozysk, pier-
$cieni wewnetrznych lub opraw (np. piast) przed
montazem.

Wymagana roznica temperatur miedzy pier-
$cieniem tozyska a watem lub oprawa zalezy od
rodzaju pasowania i srednicy osadzenia. tozy-
ska nie powinny by¢ podgrzewane do tempera-
tury wyzszej niz 125 °C, poniewaz po przekro-
czeniu tej granicy moze ulec zmianie struktura
materiatu i nalezy sie liczy¢ ze zmiang wymiarow.
tozyska z blaszkami ochronnymi lub uszczel-
nieniami gumowymi nie powinny by¢ podgrze-
wane powyzej 80 °C ze wzgledu na zawarty
w nich smar oraz materiat uszczelnienia.

Przy podgrzewaniu tozysk nalezy bezwarun-
kowo unika¢ miejscowego przegrzania. Do row-
nomiernego, bezpiecznego nagrzewania tozysk
zaleca sie stosowac elektryczne nagrzewnice
indukcyjne SKF (= rys. 9). Uzywajac ptyt
grzewczych trzeba pamietac o wielokrotnym
odwracaniu tozysk dla zapewnienia ich rowno-
miernego nagrzania. Ptyty grzewcze nie nadajg,
sie do podgrzewania tozysk uszczelnionych.
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Nastawianie fozysk

tozyska kulkowe skoéne jednorzedowe i tozyska
stozkowe, w odrdznieniu od pozostatych rodza-
jow tozysk poprzecznych z otworem walcowym,
uzyskuja luz dopiero przy zabudowie, gdy jedno
tozysko jest nastawiane wzgledem drugiego.
Najczeéciej tozyska te s3 montowane parami

w uktadzie O lub X, przy czym pierscien tozyska
jest tak dalece przesuwany osiowo az tozysko
uzyska okreslony luz lub napiecie wstepne.
Dobor luzu lub napiecia wstepnego zalezy od
wymagan stawianych charakterystyce tozysko-
wania i od warunkow roboczych. Zagadnienie
napiecia wstepnego zostato szczegétowo omoé-
wione w podrozdziale ,Napiecie wstepne tozysk”,
patrz strona 206. Zamieszczone ponizej wyty-
czne dotycza nastawiania luzu w fozyskowaniu

Rys. 8
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z tozyskami kulkowymi skoénymi lub tozyskami
stozkowymi.

Czynnikami wyznaczajacymi wartos¢ luzu, jaki
ma by¢ zachowany przy zabudowie, sa warunki
pracy tozyska pod obcigzeniem i temperatura
robocza. Zaleznie od wielkosci i uktadu tozysk,
materiatu watu i oprawy oraz odlegtosci obu
tozysk, poczatkowy luz uzyskany przy zabudo-
wie moze sie w czasie pracy zmniejsza¢ lub zwie-
kszac. Gdy np. w wyniku roznych wydtuzen ter-
micznych watu i korpusu trzeba sie liczy¢ ze
zmniejszeniem luzu w czasie pracy, poczatkowy
luz musi by¢ dostatecznie duzy, aby wykluczy¢
odksztatcenia tozysk wraz z ich szkodliwymi
nastepstwami.

Ze wzgledu na istnienie $cistej zaleznosci
pomiedzy luzem promieniowym a luzem osio-
wym w tozyskach kulkowych skosnych i tozys-
kach stozkowych, wystarczy okresli¢ tylko jedna,
z tych wartoéci. Zwykle podawany jest luz osio-
wy. Te ustalong wartoé¢ uzyskuje sie przy mon-
tazu w ten sposob, ze wychodzac ze stanu bez-
luzowego odpowiednio luzuje sie lub dokreca
nakretke mocujaca na wale lub w otworze opra-
wy, lub miedzy jeden z pierscieni tozyska a odsa-
dzenie przylegtego elementu wktada sie kali-
browane podktadki. Sposob nastawiania i pomiar
luzu zaleza gtdwnie od liczby montowanych
tozysk (montaz seryjny czy warsztatowy).

Jedna z metod, stosowana w przypadku tozys-
kowania piasty kota jezdnego, polega na mie-
rzeniu ustalonego luzu osiowego za pomoca,
czujnika zegarowego zamocowanego na piascie
(—> rys. 20). Przy pomiarze luzu tozysk stoz-
kowych nalezy w czasie regulacji wykonac kilka
obrotow watem lub oprawa w obie strony, tak
aby konce wateczkow dobrze przylegaty do
obrzeza prowadzacego pierscienia wewnetrz-
nego. Przy niedostatecznym przyleganiu watecz-
kow wynik moze by¢ zafatszowany i nie uzyska
sie wymaganego nastawienia.

akF

Montaz fozysk z otworem stozkowym

Pierécien wewnetrzny tozysk z otworem stoz-
kowym jest zawsze pasowany ciasno na wale.
Wielkos¢ weisku nie wynika tu z przyjetej tole-
rancji watu, jak w przypadku tozysk z otworem
walcowym, lecz z blizszego lub dalszego nasu-
niecia tozyska na czop stozkowy albo na tuleje
wciggana lub wciskana. Zmniejsza sie przy tym
luz promieniowy tozyska, przy czym zmniejsze-
nie to moze by¢ miarg charakteru pasowania.

Przy montazu tozysk kulkowych wahliwych,
tozysk toroidalnych CARB, tozysk barytkowych
oraz precyzyjnych tozysk walcowych z otworem
stozkowym miarg uzyskanego pasowania jest
zmniejszenie poczatkowego luzu promieniowe-
go albo przesuniecie osiowe pierécienia wzgle-
dem stozkowej powierzchni osadzenia. Wytycz-
ne dotyczace zmniejszenia luzu promieniowego
lub przesuniecia osiowego sg podane w tekscie
poprzedzajacym odpowiednie rozdziaty tabela-
rycznej czesci katalogu.

Rys. 10
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Montaz i demontaz

Mate tozyska

Mniejsze tozyska moga by¢ nasuwane na stoz-
kowg_powierzchnie osadzenia za pomoca nakre-
tki. W przypadku montazu na tulei wciaganej
nalezy skorzystac z nakretki dostarczanej razem
z tuleja. Mate tuleje wciskane takze mozna wsu-
wac w otwor tozyska za pomoca nakretki. Do do-
krecenia nakretki stuzy klucz hakowy lub udarowy.
Powierzchnie osadzenia na wale i powierzchnie
zewnetrzna tulei nalezy przed montazem lekko
naoliwi¢ olejem o matej lepkosci.

Srednie i duze tozyska

W przypadku wiekszych tozysk, do montazu
potrzebna jest znacznie wieksza sita i nalezy
zastosowat

¢ nakretki hydrauliczne SKF i/lub
¢ metode wtrysku oleju.

Zastosowanie kazdej z powyzszych metod
utatwia montaz tozyska. SKF oferuje specjalis-
tyczny sprzet umozliwiajacy wttaczanie oleju
pod cisnieniem, niezbedny do korzystania z na-
kretki hydraulicznej i zastosowania metody
wtrysku oleju. Wiecej informacji na temat tych
produktow mozna znalez¢ w rozdziale ,Narze-
dzia do obstugi tozysk i smary”, zaczynajacym
sie na stronie 1069.

W przypadku zastosowania nakretki hydrau-
licznej SKF nalezy nakreci¢ ja na nagwintowany
czop watu lub nagwintowana czes¢ tulei tak, aby
ttok nakretki przylegat do pierécienia wewnetrz-
nego tozyska albo nakretki oporowej lub ptytki
oporowej zamocowanej na koncu watu. Pod
wptywem oleju wttaczanego pod cisnieniem
ttok nakretki wysuwa sie i przenosi obciazenie
niezbedne do doktadnego i bezpiecznego mon-
tazu. Na sasiednich rysunkach przedstawiono
montaz tozyska barytkowego za pomoca nakretki
hydraulicznej na

® czopie stozkowym, patrz rys. 11
e tulei wcigganej, patrz rys. 12
e tulei wciskanej, patrz rys. 13.

W metodzie wtrysku oleju, olej wttaczany jest
pod wysokim cisnieniem pomiedzy tozysko a po-
wierzchnie osadzenia na wale tworzac film ole-
jowy, ktory oddziela i smaruje pasowane po-
wierzchnie zmniejszajac w ten sposob opory tarcia
przy montazu. Metoda ta jest zazwyczaj stosowa-
na przy montazu tozysk bezposrednio na czopie
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stozkowym (—> rys. 14), ale moze by¢ tez wyko-
rzystana przy montazu tozysk na tulejach
wecigganych lub wciskanych, ktore zostaty przy-
gotowane do metody wtrysku oleju. Pompa lub
wtryskiwacz oleju wytwarzaja wymagane cis-
nienie, dzieki ktoremu olej jest wttaczany po-
miedzy pasowane powierzchnie poprzez specjalne
kanaty i rowki rozprowadzajace wykonane na
wale lub tulei. Niezbedne kanaty i rowki na czo-
pie watu musza by¢ przewidziane juz na etapie
projektowania tozyskowania. Montaz tozyska
barytkowego na tulei wciskanej przygotowanej
do metody wtrysku oleju zostat przedstawiony
narys. 15. Wttaczanie oleju pomiedzy pasowa-
ne powierzchnie umozliwia tatwe dokrecanie
ptytki oporowej i wsuniecie tulei weciskanej w
otwor tozyska.

Rys. 15

s
<
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Rys. 14

Wyznaczenie okreslonego wcisku
Pierscien wewnetrzny tozyska z otworem stoz-
kowym jest zawsze montowany z wciskiem. Do
okreslenia wielkosci weisku wykorzystywane jest
zmniejszenie luzu promieniowego lub prze-
mieszczenie osiowe pierscienia wewnetrznego
wzgledem stozkowej powierzchni osadzenia.

Do wyznaczenia wielkosci wcisku mozna
stosowac nastepujace metody

1. Pomiar zmniejszenia luzu promieniowego
szczelinomierzem.

2. Pomiar kata dokrecenia nakretki.

3. Pomiar przemieszczenia osiowego tozyska.

4. Pomiar wydtuzenia (rozszerzenia) pierécienia
wewnetrznego.

W dalszej czesci zostat przedstawiony krotki opis
tych czterech roznych metod. Bardziej szczego-
towe informacje znajduja_sie w rozdziatach po-
Swieconych poszczegolnym rodzajom tozysk.
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Pomiar zmniejszenia luzu promieniowego
szczelinomierzem

Metoda polegajaca na pomiarze szczelinomie-
rzem wewnetrznego luzu promieniowego to-
zyska przed i po montazu znajduje zastosowanie
w przypadku $rednich oraz duzych tozysk baryt-
kowych i toroidalnych. Luz powinien by¢ mierzo-
ny pomiedzy pierscieniem zewnetrznym a nie
obcigzonym elementem tocznym (= rys. 16).

Pomiar kata dokrecenia nakretki

Pomiar kata dokrecenia nakretki to sprawdzona
metoda wyznaczania prawidtowe] wielkosci
wcisku przy montazu matych i $rednich tozysk
na czopach stozkowych (= rys. 17). Ustalone
wartoéci kata dokrecenia nakretki o zapewniaja,
prawidtowe ustalenie tozyska wzgledem stoz-
kowej powierzchni osadzenia.

Pomiar przemieszczenia osiowego tozyska
tozyska z otworem stozkowym mozna monto-
wac mierzac przemieszczenie osiowe pierscienia
wewnetrznego wzgledem powierzchni osadze-
nia. Orientacyjne wartosci wymaganego prze-
mieszczenia osiowego sa podane w tekscie po-
przedzajacym tablice wymiarowe dla poszczegdl-
nych rodzajow tozysk.

Bardziej doktadna jest w tym wypadku ,Meto-
da przesuwu osiowego SKF” (,SKF Drive-up
Method”). Metoda ta pozwala tatwo i niezawod-
nie okreslic wymagany wcisk pierscienia tozyska
na wale. Prawidtowe pasowanie uzyskujemy
mierzac przemieszczenie osiowe pierscienia
tozyska wzgledem powierzchni osadzenia od
tzw. potozenia zerowego. W metodzie tej wyko-
rzystywana jest nakretka hydrauliczna SKF
z czujnikiem zegarowym i specjalny cyfrowy
ci$nieniomierz zamontowany na odpowiednio
dobranej pompie (= rys. 18). Okre$lone war-
tosci ciénienia odpowiadajacego potozeniu zero-
wemu oraz przemieszczenia osiowego dla posz-
czegblnych tozysk pozwalaja precyzyjnie zamon-
towac tozysko. Wartosci te mozna znalez¢

o w poradniku ,.SKF Drive-up Method” dostep-
nym na CD-ROM

¢ w ,Katalogu Interaktywnym SKF” dostepnym
na stronie internetowej www.skf.com

¢ na stronie internetowej www.skf.com/mount.
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Pomiar wydtuzenia pierscienia
wewnetrznego

Pomiar wydtuzenia obwodu pierécienia wew-
netrznego jest prosta, i bardzo doktadna metoda,
wyznaczenia prawidtowego potozenia wielko-
gabarytowych tozysk barytkowych i toroidalnych
wzgledem ich powierzchni osadzenia. Tego typu
pomiary umozliwia metoda SensorMount wyko-
rzystujaca czujnik zintegrowany z pierscieniem
wewnetrznym tozyska, specjalny wskaznik
cyfrowy i zwykte narzedzia hydrauliczne stoso-
wane przy montazu tozysk wielkogabarytowych
(= rys. 19). Przy zastosowaniu tej metody takie
czynniki jak wielkos¢ tozyska, chropowatos¢ watu,
rodzaj materiatu watu lub jego konstrukcja — wat
petny czy drazony — nie majg znaczenia.

Prébny rozruch

Po zamontowaniu tozyska naktadany jest odpo-
wiedni smar i przeprowadza sie probny rozruch,
podczas ktorego sprawdzane sa poziom hatasu
i temperatura tozyska.

Taka proba ruchowa powinna odbywac sie przy
obciazeniu czesciowym, a w przypadku wiekszego
zakresu predkosci roboczych — przy matej do
Sredniej predkosci obrotowej. W zadnym przy-
padku tozyska po zamontowaniu nie moga obra-
cac sie bez obcigzenia lub by¢ rozpedzane do
wiekszych predkosci obrotowych, poniewaz pow-
staje przy tym niebezpieczenstwo, ze wystapia,
poslizgi miedzy elementami tocznymi a bieznia-
mi, co spowoduje uszkodzenie biezni i niedo-
puszczalnie duze obcigzenie koszyka. Nalezy
przestrzegac wytycznych podanych w podroz-

dziatach ,Obcigzenie minimalne”, poprzedza-
jacych poszczegblne rozdziaty tabelarycznej
czesci katalogu.

Poziom hatasu lub drgan mozna sprawdzic
podczas rozruchu stetoskopem elektronicznym
SKF. tozysko powinno wydawac regularny dzwiek
podobny do pomruku. Odgtosy przypominajace
gwizdy i piski wskazuja na niedostateczne sma-
rowanie. Nieréwnomierne dudnienie lub stukot
w wiekszosci przypadkow sa spowodowane
zanieczyszczeniem lub uszkodzeniem tozyska
podczas montazu.

Wzrost temperatury tozyska bezposrednio po
rozruchu jest zjawiskiem normalnym. Przykta-
dowo, w przypadku smarowania smarem pla-
stycznym temperatura pozostaje podwyzszona
az do momentu, gdy smar zostanie rownomier-
nie rozprowadzony wewnatrz tozyskowania i ustali
sie temperatura rownowagi. Niezwykle wysokie
lub szczytowe wartosci temperatur wskazuja,
miedzy innymi na nadmiar smaru w tozyskowa-
niu lub nieprawidtowe ustawienie tozyska w kie-
runku promieniowym lub osiowym powodujace
powstanie dodatkowych naprezen. Innymi przy-
czynami moga by¢ btedne wykonanie lub mon-
taz elementow wspotpracujacych albo zbyt duze
tarcie uszczelnien.

Podczas probnego rozruchu lub bezpoérednio
po nim nalezy sprawdzi¢ dziatanie uszczelnien
i uktadu smarowania, a takze poziom oleju w przy-
padku smarowania zanurzeniowego. Moze by¢
rowniez konieczne pobranie probek érodka
smarowego w celu stwierdzenia czy tozyskowa-
nie nie jest zanieczyszczone oraz czy jego ele-
menty nie ulegaja przyspieszonemu zuzyciu.

Rys. 19
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Demontaz

Jesli tozysko po demontazu ma by¢ ponownie
uzyte, to sity wystepujace przy tej operacji nie
moga by¢ w zadnym przypadku przenoszone
przez elementy toczne.

W tozyskach roztacznych pierscien tozyska z
zestawem elementdw tocznych i koszykiem moze
by¢ zdemontowany niezaleznie od drugiego pier-
Scienia. W przypadku tozysk nieroztacznych, w
pierwszej kolejnosci powinien byc¢ zdejmowany
pierscien luzniej pasowany. Do demontazu to-
zysk pasowanych ciasno mozna wykorzystac
rozne narzedzia opisane w dalszej cze$ci tego
rozdziatu, przy czym wybor odpowiednich na-
rzedzi zalezy od rodzaju tozyska, jego wymiaréw
i wielkosci wcisku.

Demontaz tozysk z otworem walcowym

Demontaz na zimno

Mate tozyska mozna demontowac stosujac lek-
kie uderzenia mtotkiem poprzez odpowiedni
wybijak przyktadany do Scigganego pierscienia
lub lepiej — za pomoca mechanicznego sciagacza
do tozysk. Koncowki ramion $ciggacza powinny
by¢ przytozone do czota zdejmowanego pierscie-
nia lub do wspotpracujacego z nim elementu
(= rys. 20), jak np. uszczelnienia labiryntowe-
go. Demontaz jest znacznie utatwiony jesli kon-
struktor urzadzenia przewidziat

¢ odpowiednie podciecia na wale lub w oprawie
pod szczeki $ciggacza albo

¢ gwintowane otwory w gniazdach oprawy
umozliwiajace zastosowanie Srub Sciagajacych
(=>rys. 21).

Do demontazu wiekszych tozysk pasowanych
ciasno wymagane sg zwykle znacznie wieksze
sity, przede wszystkim wtedy, gdy po dtugim
okresie eksploatacji na pasowanych powierz-
chniach wystapita korozja cierna. Zastosowanie
metody hydraulicznej, polegajacej na wtrysku
oleju pod cisnieniem, znacznie utatwia demon-
taz w takich przypadkach. Wymagane do tego
kanaty doprowadzajace i rowki rozprowadzajace
olej na powierzchni watu musza_by¢ przewi-
dziane juz na etapie projektowania (= rys. 22).
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Rys. 23

Rys. 24

Demontaz na goraco

Do demontazu pierscieni wewnetrznych tozysk
walcowych bez obrzezy lub tylko z jednym obrze-
zem zostaty opracowane specjalne nagrzewnice
indukcyjne. Umozliwiajg one szybkie podgrzanie
pierscienia tozyska zanim przenikajace ciepto
zdazy spowodowac istotny wzrost temperatury
watu. Rozszerzony pierscien tozyska mozna
wowczas tatwo zdemontowac. Takie nagrzew-
nice indukcyjne (= rys. 23) maja jedna lub kilka
cewek zasilanych pradem zmiennym. Po zdjeciu
pierscienia za pomoca nagrzewnicy indukcyjnej
nalezy go rozmagnesowac. Stosowanie specjal-
nych elektrycznych nagrzewnic indukcyjnych
jest ekonomicznie optacalne, gdy zaktada lub
zdejmuje sie wieksza liczbe pierscieni o tych
samych wymiarach.

Gdy pierscienie wewnetrzne tozysk walco-
wych bez obrzezy lub tylko z jednym obrzezem
s3 Sciggane rzadko lub demontowane sa wiek-
sze pierécienie wewnetrzne (az do $rednicy
otworu 400 mm), moze okazac sie prostszym
i tanszym rozwiazaniem zastosowanie do pod
grzewania specjalnego pierscienia o duzej pojem-
nosci cieplnej, wykonanego z lekkiego stopu
i wyposazonego w odpowiednie uchwyty
(= rys. 24).

Wyzej wymienione nagrzewnice i pierécienie
grzewcze znajduja sie w ofercie SKF. Wiecej
informacji na ten temat mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Narzedzia do obstugi tozysk i smary”,
patrz strona 1069.
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Demontaz tozysk z otworem stozkowym Rys. 25

Demontaz tozyska zamontowanego

na czopie stozkowyml

Mate i sredniej wielkosci tozyska zabudowane
na czopie stozkowym mozna zdemontowac wy-
korzystujac tradycyjne $ciagacze, ktorych ramiona
powinny byc zaczepione za pierscien wewnetrzny
(—> rys. 25). Zaleca sie stosowanie éciagaczy
samocentrujacych, ktore pozwalajg uniknag ryzy-
ka uszkodzenia powierzchni osadzenia tozyska.
tozyska montowane na czopach stozkowych
zwykle szybko luzuja sie podczas demontazu.

Z tego wzgledu dobrze jest pozostawi¢ na wale
nakretke zabezpieczajaca lub inny element chro-
niacy tozysko przed catkowitym zsunieciem sie
Z watu.

Zastosowanie metody hydraulicznej znacznie
utatwia demontaz duzych tozysk z czopow
stozkowych. Wttaczanie oleju pod cisnieniem
pomiedzy pasowane powierzchnie powoduje
nagte zsuniecie sie tozyska z powierzchni osa-
dzenia. Nalezy pamieta¢ o zatozeniu nakretki lub
ptyty oporowej, ktora ograniczytaby mozliwos¢
przemieszczenia tozyska w kierunku osiowym
(= rys. 26).

Rys. 26
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Rys. 27

Rys. 28

Rys. 29
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Demontaz tozyska zamontowanego na tulei
wciaganej

Mate i Sredniej wielkosci tozyska zamontowane
na tulei wcigganej na gtadkich watach mozna
zdemontowac uderzajac mtotkiem w wybijak
segmentowy (= rys. 27) az do momentu uwol-
nienia tozyska. Nalezy pamietac o wczesniej-
szym poluzowaniu nakretki na tulei.

Mate i sredniej wielkosci tozyska zamonto-
wane na tulei wcigganej na wale stopniowanym
i przylegajace do specjalnego pierscienia oporo-
wego mozna zdemontowac za pomoca Wybijaka
przytozonego do wczesniej poluzowanej na-
kretki (= rys. 28).

Bardzo tatwym sposobem demontazu duzych
tozysk z tulei wciaganej jest wykorzystanie na-
kretki hydraulicznej. Z metody tej mozna skorzy-
stac tylko wtedy, gdy tozysko jest dosuniete do
pierécienia oporowego (= rys. 29). Jezeli tuleja
posiada kanaty i rowki rozprowadzajace olej, to
mozna zastosowaté metode wtrysku oleju, ktora
znacznie utatwia demontaz.

Demontaz tozyska zamontowanego na tulei
wciskanej
Przy zdejmowaniu tozysk zamontowanych na
tulei wciskanej nalezy najpierw zdemontowac
czeéci ustalajace tozysko w kierunku osiowym
(nakretka na wale, pokrywa itp.).

Mate i $rednie tozyska mozna zdemontowac
za pomoca nakretki zabezpieczajacej i klucza
hakowego lub udarowego (= rys. 30).

Rys. 30
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Zalecang metodg demontazu w przypadku
duzych tozysk jest wykorzystanie nakretki hy-
draulicznej. Jezeli nagwintowana czesc tulei
wystaje poza czop lub odsadzenie watu, nalezy
w jej otwor wsunag pierscien podpierajacy 0 moz-
liwie duzej grubosci, ktory zapobiegnie odksztat-
ceniu i uszkodzeniu gwintu w momencie zwiek-
szania cisnienia w nakretce hydraulicznej. SKF
zaleca zastosowanie powierzchni oporowej od
tytu nakretki, np. w postaci ptyty mocowanej do
kofica watu (= rys. 31). Powierzchnia oporowa
zabezpiecza tuleje wciskang wraz z nakretka,
hydrauliczng przed catkowitym zsunieciem
z watu w przypadku nagtego poluzowania sie
tulei wzgledem powierzchni osadzenia podczas
demontazu.

Tuleje wciskane przeznaczone dla tozysk
wielkogabarytowych zazwyczaj posiadajg _kanaty
i rowki umozliwiajace zastosowanie metody
wtrysku oleju i znaczne zaoszczedzenie czasu
podczas montazu i demontazu duzych tozysk

(= rys. 32).
Rys. 31 Rys. 32
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Przechowywanie

tozyska mozna przechowywac w fabrycznych
opakowaniach przez wiele lat pod warunkiem,
ze wilgotnos¢ wzgledna w magazynie nie prze-
kracza 60 % i nie wystepujg znaczne wahania
temperatury.

W przypadku tozysk uszczelnionych lub z bla-
szkami ochronnymi moze okazac sie, ze wtasci-
wosci smarowe smaru, ktorym wypetnione sa
te tozyska z czasem ulegna pogorszeniu, jesli
tozy-ska beda przechowywane przez dtugi
okres. tozyska, ktore nie sa przechowywane w
fabrycznych opakowaniach nalezy dobrze zabez-
pieczy¢ przed korozja i zanieczyszczeniem.

tozyska wielkogabarytowe powinny by¢ skta-
dowane w pozycji lezacej tak, aby powierzchnie
czotowe pierscieni byty podparte na catym ob-
wodzie. Przechowywanie tych tozysk w pozycji
stojacej moze prowadzi¢ do trwatych odksztat-
cen pierscieni i elementdw tocznych pod wpty-
wem sity ciezkosci, gdyz pierscienie sa elemen-
tami stosunkowo cienkosciennymi.

Kontrola i czyszczenie

Podobnie jak wszystkie inne kluczowe elementy
maszyn, tozyska toczne powinny by¢ regularnie
czyszczone i sprawdzane. Dtugosc okresow mie-
dzy takimi przegladami zalezy wytacznie od
warunkow pracy.

Jesli jest mozliwe badanie stanu tozyska pod-
czas eksploatacji, np. poprzez analize dzwiekow
pochodzacych z tozyska oraz pomiar tempera-
tury lub ocene stanu érodka smarowego, to zwy-
kle wystarczajgce jest doktadne czyszczenie i
inspekcja tozysk (pierscienie, koszyk i elementy
toczne) oraz innych elementow tozyskowania
raz do roku. W przypadku duzych obcigzen
przeglady powinny by¢ przeprowadzane czes-
ciej, jak np. w tozyskach walcarek, ktore czesto
s kontrolowane przy okazji wymiany walcow.

Po oczyszczeniu elementow tozyska odpo-
wiednim rozpuszczalnikiem (benzyna lakowa,
olej parafinowy itp.) nalezy je niezwtocznie
zabezpieczy¢ przed korozja olejem lub smarem.
Jest to szczegolnie wazne w przypadku tozysk
stosowanych w maszynach, ktore maja_by¢
wytaczone z eksploatacji przez dtuzszy okres.
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