5. WARUNKI NIEZAWODNEGO DZIALANIA LOZYSK TOCZNYCH

Niezawodne dziatanie tozysk tocznych jest zalezne nie tylko od jako$ci samych fozysk. Istniejg rowniez inne czyn-
niki wptywajace na trwato$¢ uzytkowa tozysk tocznych, sg to w szczegdlnosci Srodowisko pracy, montaz oraz odpo-
wiednia konserwacja. Niezbedne jest utrzymanie maszyn w dobrym stanie eksploatacyjnym. Oprocz zapewnienia
wspotosiowosci wazne jest zabezpieczenie tozysk przed skrajnymi temperaturami, wilgocig i zanieczyszczeniem.
Niezbedny jest wybdr odpowiedniej metody montazu oraz narzedzi, by unikng¢ uszkodzenia tozysk podczas mon-
tazu. Warunkiem koniecznym zapewnienia maksymalnej trwato$ci uzytkowej oraz kontrolowanych warunkéw dzia-
tania jest wykonywanie planowanych czynnosci oliwienia i konserwacii.

5.1 PRZECHOWYWANIE £OZYSK TOCZNYCH

5.1.1 Przechowywanie tozysk tocznych

Miejsce suche i wolne od kurzu o niemal statej temperaturze to najlepsze warunki do przechowywania tozysk.
tozyska nalezy przechowywac w oryginalnym, nieuszkodzonym opakowaniu i wyjmowac je bezpo$rednio przed
montazem. tozyska o duzym rozmiarze nalezy przechowywaé poziomo, podparte ze wszystkich stron tak, by
tozyska nie ulegty deformacii.

tozyska sg zakonserwowane przez producenta na okres 24 miesigcy. Nalezy im zapewni¢ nastepujace warunki

przechowywania:

- Temperatura w pomieszczeniu magazynowym powinna wynosi¢ miedzy 5°C a 35°C. Wahania temperatury nie
moga przekroczy¢ 5°C.

- Lozysk tocznych nie nalezy ktas¢ na pdtkach ze $wiezego drewna, w poblizu zimnych $cian czy na kamiennych
podtogach.

- Wzgledna wilgotno$¢ powietrza nie moze przekraczac 60%.Przy wyzszej wzglednej wilgotnosci powietrza istnie-
je ryzyko korozji.

- tozysk nie nalezy przechowywaé w poblizu zrédet ciepta ani rurociggow.

- tozysk nie nalezy wystawia¢ na bezposrednie dziatanie storica.

- Ztozyskami nie mozna przechowywac zadnych chemikaliéw
(kwasdw, amoniaku, wapna chlorowanego, etc.) poniewaz powodujg korozje tozysk.
Kazde pomieszczenie magazynowe musi by¢ wyposazone w higrometr i termometr.

5.1.2 Wplyw luzu w fozyskach na ich trwato$¢ uzytkowa i doktadnos$¢ dziatania

Luz promieniowy w fozyskach poprzecznych w statych warunkach pracy decyduje o trwato$ci uzytkowej tozysk
tocznych oraz niezawodnosci pracy ich oprawy i doktadnos$ci pracy watu, wrzeciona. Bardzo duzy luz promieniowy
powoduje obcigzenie zewnetrzne, ktére rozktada sie na mniejsza liczbe elementow tocznych zwigkszajac w ten
sposa6b ich obcigzenie i pogarszajac doktadno$¢ dziatania watu. Luz podczas pracy tozysk tocznych zalezy od
ich luzu w stanie przed montazem, rozmiaru obszaru wspoinego wewnetrznego i zewnetrznego pierécienia oraz
spadku temperatury pomiedzy pierscieniami. Luzu roboczego nie mozna zmierzy¢ podczas pracy, wiec istnieje
mozliwos¢ wygenerowania ujemnego luzu, stad pojawi¢ sie moze zbyt duze naprezenie i w efekcie przedwczesne
zniszczenie fozysk. Wiekszy luz roboczy nie musi doprowadzi¢ do szybkiego zniszczenia tozysk, jednakze decy-
duje on o ich nizszej obcigzalno$ci | wytrzymatosci.

tozyska wzdtuzne nie powinny pracowaé z luzem, poniewaz pomiedzy biezniami pierScieni moze pojawi¢ sie
szkodliwy po$lizg spowodowany sitami odsrodkowymi i momentami obrotowymi fozysk. Przy wysokiej predkosci
obrotowej kulki mogg $lizga¢ sie uko$nie w stosunku do kierunku obrotu pod wptywem momentu obrotowego, w
wyniku czego moga pojawi¢ si¢ spiralne $lady zacie¢.

5.1.3 Stosunek klasy doktadnosci tozyska do jego ukfadu
Tolerancja wymiardw i precyzja pracy tozysk tocznych jest zgodna z normami migdzynarodowymi. Wiekszos¢
uktadéw maszyn i urzadzen odpowiada normatywnej klasie doktadnosci P0. Lozyska o wyzszej doktadnosci niz PO

z@SLOVAKIA



o)

uzywane sg w uktadach wymagajacych wyzszej precyzji dziatania, np. stuzacych do wbudowania do obrabiarek,
wrzecion przyrzadéw, etc. oraz w przypadkach, gdy tozysko przekracza swoje predkosci graniczne. Wtedy nalezy
taczone elementy wykonac takze w wyzszej klasie doktadnosci. Konieczne jest réwniez zabezpieczenie odpowied-
niej wytrzymato$ci uktadu przy zmiennych obcigzeniach, nieduzego wahaniach temperatur oraz dopasowania luzu
tozyska w celu osiggniecia wyzszej precyzji dziatania uktadu.

5.1.4 Projekt uktadu fozysk tocznych

Projekt uktadu nalezy opracowac tak, by nie zezwalat na dodatkowe obcigzenia podczas montazu i pracy: zacisk
osiowy (przeciazenie) tozysk podczas montazu oraz rozszerzanie watu i obudowy podczas pracy. Podczas projek-
towania nalezy zatem wzig¢ pod uwage wyréwnanie osadzenia tozysk oraz odpowiednig wytrzymato$¢ i wymiary
taczonych elementow.

Podczas projektowania uktadu szczegdlng uwage nalezy podwieci¢ systemowi smarowania i uszczelnienia prze-
strzeni fozyska. Jest to konieczne, by fozyska byty regularnie smarowane. Jesli przerwy w smarowaniu sg krotkie,
konieczne jest odprowadzanie starego smaru, by zapobiec przepetnieniu przestrzeni tozyska smarem i przegrza-
niu tozyska. Smarowanie olejem stosuije sie, gdy predko$¢ pracy i temperatury nie pozwalajg na uzycie smaru oraz
gdy tozyska zamontowano w miejscu, gdzie uzyto oleju do smarowania innych czesci, np. két zebatych.

Wybér metody smarowania olejem (kapiel olejowa, wymuszony obieg oleju, metoda olejowo-powietrzna, wirysk
oleju czy mgta olejowa) zalezy od warunkéw pracy i systemu smarowania konkretnego urzadzenia. Projekt kon-
strukcji musi zapewnia¢ odpowiednig ilo$¢ oleju w tozyskach nie tylko przy normalnej pracy, lecz gtéwnie podczas
rozruchu maszyny. Nadmiar oleju powoduje wzrost jego temperatury.

Wiecej szczegdtow dotyczacych smarowania w poprzednim rozdziale.
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5.2 MONTAZ LOZYSK

5.2.1 Montaz tozysk

tozyska w oprawach Sposéb montazu Sprzet montazowy

Czop walcowy
male fozysko na zimno przypadki montazu na zimno: miotek, prasa mechaniczna lub hydrauliczna
na goraco maszyna indukcyjna, ptyta grzejna, nagrzewnica skrzynkowa
Wat stozkowy
mate tozysko na zimno nakretka fozyskowa, klucz hakowy, prasa
$rednie fozysko na zimno nakretka tozyskowa, klucz hakowy, nakretka hydrauliczna, pompa
duze tozysko na goraco sprzet do nagrzewania, sprzet hydrauliczny
Tuleja montazowa
mate tozysko na zimno nakretka tozyskowa, klucz hakowy, nakretka hydrauliczna, pompa
$rednie fozysko na zimno nakretka tozyskowa, klucz hakowy, nakretka hydrauliczna, pompa
duze fozysko na goraco sprzet do nagrzewania, nakretka hydrauliczna, pompa

Mate tozysko: $rednica otworu < 75 mm
Srednie fozysko: $rednica otworu 75 do 200 mm
Duze tozysko: $rednica otworu > 200 mm

5.2.2 Miejsce do montazu

tozyska nalezy chroni¢ przed brudem, ciatami obcymi i uderzeniami, do ich montazu nalezy wiec wybiera¢ miejsca
suche i wolne od kurzu. W miejscu montazu nie mogq by¢ produkowane ani modyfikowane (ciecie, szlifowanie,
spawanie, etc.) zadne z komponentéw, nie mozna réwniez uzywac powietrza pod cisnieniem, by opitki, kurz i inne
ciata obce nie dostaly sie do tozyska. Gdy do fozyska dostang sie ciata obce, jak kurz, elementy cierne, etc., w
potaczeniu ze $rodkiem do smarowania moga przemieni¢ sie w materiat uszkadzajacy bieznie, elementy toczne i
koszyk. W ten sposdb zostaje obnizona doktadno$¢ fozyska. Elementy toczne przetocza gesty brud, ktéry dostanie
sie do fozyska na bieznie uszkadzajac je, co sprawi, ze tozysko przedwcze$nie stanie sie niezdatne do uzytku.

5.2.3 Przygotowanie tozyska do montazu

Przed rozpoczeciem montazu nalezy koniecznie sprawdzi¢ czy oznaczenie na opakowaniu oraz oznaczenie to-
zyska sg zgodne z danymi na rysunku. Wazne jest, by z danymi na rysunku zgadzato sig nie tylko oznaczenie
podstawowe, ale rdwniez oznaczenie uzupetniajace okreslajace projekt tozyska. Producenci tozysk zabezpieczajg
je przed korozjg za pomocg materiatéw konserwujgcych o wtasciwo$ciach neutralnych w stosunku do smaréw
plastycznych i olejow, o dobrych wtasciwosciach smarujacych. Wzgledem powyzszego fozysk nie myje si¢ przed
montazem. Jesli sg konserwowane w specjalnym smarze (tozyska przechowywane w zaktadzie uzytkownika),
smar ten usuwa sie jedynie z otworu, powierzchni tozyska oraz czota pierscienia. Je$li podczas pracy tozysko ma
byC smarowane wymuszonym obiegiem oleju, nalezy je umy¢, poniewaz smar konserwujgcy mégtby blokowac
kanaty lub otwory, przez ktére wptywa olej. Do mycia mozna uzy¢ benzyne ekstrakcyjng z dodatkiem lekkiego
oleju mineralnego w ilosci od 5% do 10%, benzol, olej napedowy, nafte oczyszczong w standardowej temperatu-
rze. Mozna réwniez uzy¢ nieorganicznych $rodkow czyszczacych do mycia tozysk w temperaturze 70 do 80°C.
Nieorganicznych $rodkéw czyszczacych nie mozna uzywa¢ do mycia elementéw wykonanych ze stopdw metali
lekkich. Po umyciu fozysko nalezy natychmiast zakonserwowac olejem.

5.2.4 Przygotowanie elementow sktadowych uktadu do montazu

Przed montazem wszystkie czesci sktadowe nalezy doktadnie umy¢ i usungé zanieczyszczenia. Nalezy réwniez
dokfadnie umy¢ otwory do smarowania i gwinty. Elementy sktadowe opraw nalezy produkowa¢ z zachowaniem od-
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powiednich tolerancji. Praca tozysk moze zosta¢ zaktbcona przez przekroczenie dopuszczalnych odchytek wymia-
ru i ksztattu oraz nieutrzymywanie powierzchni czota podtrzymujacych pierécienie fozyskowe w pozycji pionowe;.
Przed montazem nalezy wiec doktadnie sprawdzi¢ ustalone wymiary oprawy oraz watu. Je$li na rysunkach nie ma
szczego6towych danych, zazwyczaj przyjmuje sie, ze stosunek owalnoéci do stozkowatosci nie moze przekraczaé
potowy zakresu tolerancji. Nastepnie nalezy sprawdzi¢ wystep i Sciecie montazowe na obejéciu watu. Przed wyste-
pem nie moze by¢ bruzd ani innych wad. Przy montazu na wat stozkowy nalezy sprawdzi¢ okragtos¢, kat stozka
i prostoliniowo$¢ powierzchni stozka. Wsp6tczynnik zbieznosci watu musi odpowiadac stozkowemu otworowi we-
wnetrznego pierécienia. Dla wigkszo$ci typow tozysk wspdtczynnik ten wynosi 1:12, dla niektorych 1:30. Rysunek

25 pokazuje pomiar srednicy watu a Rysunek 26 pomiar otworu oprawy fozyska. Rysunek 25

Rysunek 26

5.2.5 Kontrola ptaszczyzn oprawy

Do pomiaréw watu uzywa sie mikrometru ustawionego za pomocg miernika kontrolnego. Wewnetrzna suwmiarka,
réwniez ustawiona za pomocg miernika kontrolnego, mierzy oprawy stojace. Do oceny uzywa sie czujnika zega-
rowego (patrz Rysunek 27) o doktadnosci 0,001 mm.

Przymiar stozkowy (patrz Rysunek 28) jest najprostszym miernikiem malych stref stozkowych. Przy zastosowaniu
tuszu Slusarskiego mozna stwierdzi¢ czy wspotczynnik stozkowato$ci czopu odpowiada pomiarom przymiaru; ko-
ryguje sie go do czasu, az sprawdzian siedzi na catej szeroko$ci.

Rysunek 27 Rysunek 28
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5.2.6. Montaz na zimno Rysunek 29

5.2.6.1 Gniazda tozysk walcowych

Rézna budowa i wymiary tozysk wymagajqg roz-
nych procedur montazu. W przypadku montazu
tozysk nieroztgcznych (patrz Rysunek 29), np.
tozysk kulkowych skos$nych jednorzedowych,
site montazu nalezy kierowac na ciasno dopa-
sowany pierscien. Dziatanie sity na pierscien
zewnetrzny podczas montazu pierscienia we-
wnetrznego powoduije jej przeniesienie na ele-
menty toczne i bieznie pierécieni, prowadzac
do ich uszkodzenia.

Rysunek 30
Montaz tozysk roztacznych jest prostszy (patrz
Rysunek 30), poniewaz oba pierscienie mozna
montowa¢ oddzielnie. Wewnetrzny pierscien z y
czopem umieszcza sie w zewnetrznym pierscie-
niu po jego docinieciu. By unikng¢ powstania
bruzd na pracujacych powierzchniach fozyska
podczas umieszczania pierscienia w tozysku,
nalezy wykonywac nim obroty Srubowe. N I |

W dopasowaniu standardowym mate tozyska
0 $rednicy do okoto 75 mm mozna wciska¢ na
zimno na wat. Wat i otwér nalezy wyczysci¢
czystg szmatka i lekko naoliwié. Przy montazu =
na zimno uzywa sie pras mechanicznych lub
hydraulicznych (patrz Rysunek 31).

Rysunek 31
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Rysunek 32

Gdy niedostepna jest prasa do montazu fozysk o nie-
wielkim weisku, mozna je nabi¢ na czop lekkimi ude-
rzeniami miotka w tuleje montazowa. Pod zadnym
pozorem nie mozna uderza¢ miotkiem bezpo$rednio w
pierscien fozyska. Do montazu nadajg sie tuleje mon-
tazowe ptaskie z przodu, wykonane z miekkiej stali
(patrz Rysunek 32). Srednica takiej tulei powinna by¢
nieco wigksza niz $rednica otworu fozyska. Srednica
zewnetrzna tulei nie moze by¢ wigksza niz $rednica
zewnetrzna pierscienia wewnetrznego, poniewaz mo-
gtoby to spowodowa¢ uszkodzenie koszyka.

Rysunek 33

Jezeli pasowanie pierscienia wewnetrznego jest ciasne
a zewnetrznego suwliwe, tozysko najpierw wciska sie
na wat a nastepnie razem z watem umieszcza sie w
oprawie. Jesli oba pierscienie dopasowane sg ciasno,
wszystko montuje sie w tym samym czasie. W takim
przypadku tuleja oparta jest na obydwu pierscieniach
(patrz Rysunek 33).

Rysunek 34

W niektorych typach dwurzedowych tozysk kulkowych
wahliwych kulki wystajg poza szeroko$¢ pierscieni. W
tym celu w tulei montazowej musi si¢ znajdowa¢ wgte-
bienie (patrz Rysunek 34).

Rysunek 35

Przy montazu prasg tozysk do obudéw wykonanych
lekkich stopow metalowych moze doj$¢ do uszkodze-
nia gniazd. Nalezy wiec podgrza¢ oprawe tozyskowg
lub ochtodzi¢ tozyska. Do ochtadzania wykorzystuje
sie mieszaniny suchego lodu z alkoholem. Tempera-
tura pierScieni tozyskowych nie moze spas¢ ponizej
-50°C. W wiekszych fozyskach walcowych z powodu
luzu w koszyku wateczki mogtyby oprze¢ sie o czoto
wewnetrznego pierScienia. Tuleja montazowa utatwia
montaz poprzez kierowanie wateczkow na bieznig
(patrz Rysunek 35).
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Podczas montazu tozysk walcowych z jednym obrzezem na pierscieniu (typ NJ) pomiedzy wateczkami a obrzezem
pierScienia wewnetrznego ustawiany jest odpowiedni luz w milimetrach zgodnie z tabelg 38.

. . Serie wymiarowe Tab. 38
Rozmiar fozyska
04 20

J4
0,55 0,55 0,6
05 25 0,55 0,55 08
06 30 0,6 0,6 0,9
07 35 0,75 0,75 0,95
08 40 08 08 1,0
10 50 08 038 11
12 60 1,0 1,0 1,3
14 70 11 11 1,5
16 80 1,25 1,25 1,6
18 90 1,5 1,5 18
20 100 1,65 1,65 1,9
22 110 1,95 1,95 2,1
24 120 2,0 2,0 24
26 130 2,0 2,0 2,7
28 140 2,15 2,15 28
30 150 2,3 2,3 3,0
32 160 25 25 3,1
34 170 2,65 2,65 3.1
36 180 2,65 2,65

5.2.6.2 Gniazda tozysk stozkowych

tozyska o otworze stozkowym montuje sie albo bezposrednio na stozkowym wale lub na wale cylindrycznym
przy uzyciu tulei wcigganych lub wciskanych. Elementy, na ktérych opierajg sie wat, tuleja i otwér tozyska mozna
lekko naoliwi¢ przed montazem. Wraz z przesuwaniem fozyska rozszerza sie wewnetrzny pierscien a luz promie-
niowy zostaje zredukowany. Redukcja wewnetrznego luzu promieniowego jest miarg zamocowania pierscienia
wewnetrznego okreslang jako réznica miedzy luzem promieniowym przed i po zamontowaniu tozyska. Luz promie-
niowy mierzony jest przed montazem i kontrolowany stale podczas naktadania tozyska na czop stozkowy do osia-
gniecia pozadanego stopnia redukcji, ktory jednoczesnie oznacza poprawne osadzenie tozyska na wale. Zamiast
redukcji wewnetrznego luzu promieniowego mozna mierzy¢ przesuniecie osiowe tozyska na czopie stozkowym.
Tabela 40 zawiera warto$ci redukciji luzu promieniowego. Luz promieniowy mierzy sig szczelinomierzem (patrz
Rysunek 36). Nalezy zmierzy¢ luz promieniowy w obu rzedach barytek w dwurzedowych tozyskach barytkowych.
Pierscien wewnetrzny nie jest przesunigty wzgledem osi tylko wtedy, gdy w obu rzedach barytek luz jest taki sam.
W tozyskach walcowych pierscien wewnetrzny i zewnetrzny mozna montowaé osobno. Jezeli pierscien wewnetrz-
ny jest roztaczny, zamiast mierzy¢ stopien redukcji wewnetrznego luzu promieniowego, mozna zmierzy¢ rozsze-
rzalno$¢ pierscienia wewnetrznego za pomocg mikrometru z obejma. Do umieszczenia tozyska w gniezdzie uzywa
sie sprzetu hydraulicznego lub mechanicznego.

Mate i $rednie fozyska mozna osadza¢ na stozkowym czopie uzywajac nakretki regulacyjnej (patrz Rysunek 37).
Do dokrecania nakretki uzywa sie klucza hakowego.
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Tab. 39

Wymagane przesuniecie na stozku Lo
Wymagana redUkcja e Wymagane pressiiec® 190

promieniowego

24 30 0,015-0,020 0,30-0,35 0,30-0,40

30 40 0,020-0,025 0,35-0,40 0,35-0,45

40 50 0,025-0,030 0,40-0,45 0,45-0,50

50 65 0,030-0,035 0,45-0,60 0,50-0,70

65 80 0,040-0,050 0,60-0,75 0,70-0,85

80 100 0,045-0,060 0,70-0,90 0,75-1,00 1,70-2,20 1,80-2,40
100 120 0,050-0,070 0,70-1,10 0,80-1,20 1,90-2,70 2,00-2,80
120 140 0,065-0,090 1,10-1,40 1,20-1,50 2,70-3,50 2,80-3,60
140 160 0,075-0,100 1,20-1,60 1,30-1,70 3,00-4,00 3,10-4,20
160 180 0,080-0,110 1,30-1,70 1,40-1,90 3,20-4,20 3,30-4,60
180 200 0,090-0,130 1,40-2,00 1,50-2,20 3,50-4,50 3,60-5,00
200 225 0,100-0,140 1,60-2,20 1,70-2,40 4,00-5,50 4,20-5,70
225 250 0,110-0,150 1,70-2,40 1,80-2,60 4,20-6,20 4,60-6,20
250 280 0,120-0,170 1,90-2,60 2,00-2,90 4,70-6,70 4,80-6,90
280 315 0,130-0,190 2,00-3,22 2,20-3,20 5,00-7,50 5,20-7,70
315 355 0,150-0,210 2,40-3,40 2,60-3,60 6,00-8,20 6,20-8,40
355 400 0,160-0,215 2,60-3,60 2,90-3,90 6,50-9,00 6,80-9,20
400 450 0,170-0,230 3,10-4,10 3,40-4,40 7,70-10,0 7,00-10,4
450 500 0,200-0,260 3,30-4,40 3,60-4,80 8,20-11,0 8,40-11,2
500 560 0,210-0,280 3,70-5,00 4,10-5,40 9,20-12,5 9,60-12,8
560 630 0,240-0,320 4,00-5,40 4,40-5,90 10,0-13,5 10,4-14,0
630 710 0,260-0,350 4,60-6,20 5,10-6,80 11,5-15,5 12,0-16,0
710 800 0,340-0,450 5,30-7,00 5,80-7,60 13,3-17,5 13,6-18,0
800 900 0,370-0,500 5,70-7,80 6,30-8,40 14,3-19,5 14,8-20,0
900 1000 0,410-0,550 6,30-8,50 7,00-9,40 15,8-21,0 16,4-22,0
1000 1120 0,450-0,600 6,80-9,00 7,60-10,2 17,0-23,0 18,8-24,0
1120 1250 0,490-0,650 7,40-9,80 8,30-11,0 18,6-25,0 19,6-26,0
1250 1400 0,550-0,720 8,30-10,8 9,30-12,1 21,0-27,0 22,2-28,3
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Rysunek 36 Rysunek 37

o
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tozyska z tulejg wciagang (patrz Rysunek 38) wciska sie na czop stozkowy przy uzyciu nakretki regulacyjnej. Tu-
leje, nakretke i podktadke nalezy sprawdzié¢ przed montazem. Nalezy zmierzy¢ luz promieniowy i usungé $rodek
konserwujacy z otworu i powierzchni tozyska. Podczas montazu najpierw na czopie umieszcza si¢ tuleje wciggang
a nastepnie fozysko oraz podktadke i nakretke. Lozysko umieszcza sie na stozkowym czopie poprzez dokrecenie
nakretki do momentu redukcji luzu promieniowego do okre$lonej wartoSci.

Przy wciskaniu duzych tozysk sita nacisku jest dosy¢ duza. Zaleca sig zatem rozprowadzi¢ mieszanke oleju i grafitu
koloidalnego na gwincie i przedniej czesci nakretki. Tulei weigganych uzywa sie najczesciej do gtadkich watéw, wigc
wskazane jest zabezpieczenie pozycji fozyska przy pomocy $cisku (patrz Rysunek 39), ktéry usuwa sie po montazu.
Wszystkie powierzchnie montazowe nalezy najpierw oczy$ci¢ przed umieszczeniem tozyska w tulei weiskanej. Lo-
zysko naktada sie na wat a tuleje wciskang wkiada sie (patrz Rysunek 40) w szczeline miedzy watem a otworem
tozyska osiggajac w ten sposob niezbedng redukcje wewnetrznego luzu promieniowego. Tuleje uzywane przy wigk-
szych fozyskach nalezy wciska¢ z wigkszg sita. W takich przypadkach montaz utatwia nakretka tulei ze Srubami
dociskowymi (patrz Rysunek 41).

59

Rysunek 38 Rysunek 39

Rysunek 40 Rysunek 41
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5.2.7 Montaz na goraco

Wraz z liniowym wzrostem wielko$ci tozyska sita potrzebna do montazu wzrasta do kwadratu przy statym nacisku
na powierzchnie. Wigksze fozyska nalezy wiec montowac na goraco lub przy uzyciu oleju pod ci$nieniem. Montaz
na goraco jest rozwigzaniem lepszym dla tozysk z walcowym otworem, metoda oleju pod cisnieniem jest lepsza
dla tozysk o stozkowym otworze. Obie metody mozna stosowaé dla obu rodzajow fozysk. Podgrzanie tozyska do
temperatury 70 lub 80°C sprawia, Ze pierscienie rozszerzajq sie utatwiajgc montaz. Wyzsze temperatury (powyzej
100°C) obnizajg twardo$¢ tozyska i jego wytrzymato$¢ oraz moga zmienia¢ jego wymiary (z wyjatkiem tozysk sta-
bilizowanych wymiarowo do pracy w wysokich temperaturach). Lozyska z blaszkami ochronnymi (-2Z, -ZR) oraz
uszczelnione (-2RS, -2RSR) mozna podgrzewac najwyzej do temperatury 80°C, aczkolwiek nie w wannie olejowe;.

5.2.7.1 Podgrzewanie w wannie olejowej

Olej transformatorowy jest najlepszy do podgrzewania tozysk. Lozyska ktadzie sie na siatce drucianej lub wiesza
(patrz Rysunek 42) nad tg siatka, ktorg umieszcza sie nad dnem zbiornika grzewczego, by ochroni¢ fozyska przed
bezposrednim kontaktem z dnem grzewczym i unikng¢ przegrzania tozysk. Temperatura oleju waha sie miedzy 70
a 80°C i musi by¢ kontrolowana, a w razie potrzeby dostosowywana. Obroty Srubowe wykonywane elementem
montowanym na czopie utatwiajg montaz tozyska. Po ochtodzeniu pierscien zostaje osadzony przez tuleje monta-

zowg na czole tozyska na catym obwodzie obrzeza.
Rysunek 42

5.2.7.2 Podgrzewanie na plycie grzejnej oraz w nagrzewnicy skrzynkowej

tozyska o otworze mniejszym niz 100 mm podgrzewa sie uzywajac elektrycznych ptyt grzejnych z regulacjg tem-
peratury. Plyty ze spiralnym elementem grzejnym z regulacjg temperatury z doktadno$cig +2°C nadajq sie do
podgrzewania wiekszych tozysk, o Srednicy otworu od 100 do 300 mm. Elektryczne nagrzewnice skrzynkowe z
wbudowanym termostatem regulowanym i wyposazeniem ochronnym zapobiegajacym przegrzaniu tozysk nadajg
sie do podgrzewania wiekszej ilosci matych i Srednich tozysk.

5.2.7.3 Podgrzewanie goracym powietrzem

Podgrzewanie tozysk goracym powietrzem jest niezawodng i czysta metoda. Temperature reguluje termostat. Me-
toda ta réwniez chroni tozyska przed zanieczyszczeniami. Wada metody jest stosunkowo dtugi czas nagrzewania,
wigc do seryjnego montazu nalezy uzy¢ stosunkowo duzych nagrzewnic.

5.2.7.4 Podgrzewanie indukcyjne

Urzadzenia do podgrzewania indukcyjnego sg odpowiednie do szybkiego, niezawodnego i czystego montazu na
goraco, nawet przy montazu matej ilosci tozysk. Urzadzenia do podgrzewania indukcyjnego dajg mozliwo$¢ pod-
grzania pierscieni wewnetrznych tozysk walcowych i igietkowych o $rednicy otworu od 100 mm. Urzadzenia te sq
oszczedne w przypadku seryjnego montazu duzych iloSci pierécieni wewnetrznych tozysk walcowych, na przyktad
tozysk tylnych osi pojazdéw gasienicowych oraz w urzagdzeniach zaktadéw hutniczych czy walcowni.
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5.2.8 Montaz tozysk przy uzyciu oleju pod ci$nieniem Rysunek 43

Podczas montazu przy uzyciu metody oleju pod cisnieniem
pomiedzy powierzchnie styczne wprowadzany jest olej pod
ci$nieniem okoto 12,5 do 75 MPa. Warstwa oleju oddzie-
la wewnetrzny pierscien tozyska od czopu tak, ze mogg one
przesuwac si¢ wzgledem siebie przy uzyciu minimalnej sity
bez ryzyka uszkodzenia powierzchni. Do montazu przy uzyciu
oleju pod ci$nieniem nalezy stosowac czysty olej mineralny. W
wiekszosci przypadkow odpowiedni jest lekki olej mineralny
o lepkosci od 45 do 68 mm’s” w temperaturze 40°C. Lepiej
jest uzywaé oleju o mniejszej lepkosci, ktory tatwiej wycieka
spomiedzy powierzchni stycznych po montazu. Do wttaczania
oleju pomiedzy powierzchnie styczne pierscienia i czopu stuzg Rysunek 44
rowki w wale, kanaty olejowe, potgczenia wiryskiwacza oleju i
koncowka pompy oleju (patrz Rysunek 43).

Dla duzych fozysk osadzanych na wale przy uzyciu tulei wcig-
ganych lub wciskanych uzywa sie pojemnikéw oleju pod ci$nie-
niem z rowkami. Tuleje wciggane majg rowki na powierzchni
i w otworze. Tuleje wciskane (patrz Rysunek 44) majg rowki
na powierzchni i wlew oleju z boku gwintu lub z boku czopu
stozkowego. T
Do rozprowadzania oleju pod ci$nieniem na matych i $rednich
tozyskach odpowiedni jest wtryskiwacz oleju o pojemnosci 10
do 25 cm’, w zaleznosci od wielkosci, ktéry moze osiagnag ci-
$nienie do 250 MPa. Gdy trzeba rozprowadzi¢ wiekszg ilos¢
oleju w $rednich i duzych tozyskach, lepsza jest pompa oleju.

(0,3-0,4)B

5.2.8.1 Montaz tozysk z otworem stozkowym

Rysunek 45
Dopasowanie wewnetrznego pierscienia tozyska z otworem
stozkowym mozna osiggna¢ poprzez wciskanie go na wat,
podczas gdy pierscien wewnetrzny rozszerza sie powodujac
redukcje luzu promieniowego tozyska. Zmniejszenie oryginal-
nego luzu stanowi miare odpowiedniego dopasowania na czo-
pie stozkowym. Rdznica pomigdzy luzem promieniowym przed
i po montazu stanowi redukcje luzu promieniowego. Rzeczy-
wisty luz promieniowy nalezy wiec okre$lic mierzac go przed
montazem. Po wcisnieciu tozyska na czop stozkowy mierzy sie A1
luz do momentu otrzymania koniecznej redukcji, osiagajac w
ten sposob wymagane dopasowanie. Rysunek 46
Do weciskania uzywa sie nakretek ustalajgcych, uchwytow
gwintowanych oraz nakretek hydraulicznych (patrz Rysunki
45 - 47). Zaleznie od wielkosci hydrauliczne tuleje wciggane
i weiskane majg podtaczenia do wtrysku oleju pod cisnieniem.
Pompe perystaltyczng wysokoci$nieniowa podtacza sie do tulei
za pomoca $rub, redukgii i rury stalowej.Olej wtryskuije sie po-
migdzy powierzchnie styczne podczas montazu. Odpowiednig
site montazu osiowego uzyskuje sie za pomoca 6 lub 8 uchwy-
tow gwintowanych nakretki wciskanej na wat (patrz Rysunek
48) lub tulei wcigganej (patrz Rysunek 49).
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Rysunek 47

Podktad montazowy zapobiega uszkodzeniu tulei wciskanej lub
tozyska uchwytami gwintowanymi. Podajnik oleju przechodzi
przez nakretke nasadzong na wat po wcisnieciu tulei weiska-
nej. Przesuniecie osiowe tozyska lub tulei wciskanej okresla sie
zgodnie z wymagang, redukcjg luzu promieniowego. Podczas
pomiaru luzu promieniowego tozysko nie moze by¢ poddawane
naciskowi oleju pod ci$nieniem.

Podczas montazu przy uzyciu oleju pod ciSnieniem nalezy
poddaé tozysko zaciskowi wstepnemu nakretki i uchwytow,
zaleznie od wymiaréw tozyska, na 15 do 30 minut po uzyska-
niu okreslonego zmniejszenia luzu promieniowego i zwolnieniu
zacisku w celu umozliwienia wyptywu oleju z powierzchni stoz-
Rysunek 48 kowych.

5.2.9 Montaz tozysk walcowych dwurzedowych z otworem
@ stozkowym

tozyska serii NN 30 K i NNU 49 K wymagajg specjalnej pro-
< cedury montazu. Luz promieniowy lub zacisk wstepny okresla
sie pomiarem biezni lub pierécienia otaczajacego wateczki za
] — uE pomoca specjalnego miernika.

Wyboru przyrzadu mierniczego dokonuje sie zgodnie z pro-

| jektem tozyska i roztacznoscia pierscieni. W tozyskach walco-
wych réznica w $rednicach biezni pierScienia zewnetrznego i
pierscienia otaczajacego wateczki reprezentuje okreslony luz

promieniowy lub zacisk wstepny. Rysunek 50 pokazuje zasade
dziatania przyrzadu mierniczego dla tozysk serii NN 30 K.

Rysunek 49 .

Srednica biezni zamontowanego pierscienia zewnetrznego
mierzona jest przyrzadem mierniczym podczas montazu. Ten
wymiar $rednicy naktada sie na przyrzad mierniczy do pomiaru
pierScienia otaczajacego wateczki a nastepnie mierzy sie pier-
ciern wewnetrzny z wateczkami. PierScien wewnetrzny wbija
sie na jego czop stozkowy do momentu, gdy mikrokator pokaze
T okre$long wartos¢ luzu lub zacisku wstepnego.

Rysunek 50
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Luz promieniowy lub zacisk wstepny tozyska walcowego serii NNU 49 K to réznica pomiedzy $rednicami pierscie-
nia otaczajacego wateczki i biezni pierScienia wewnetrznego. Rysunek 51 pokazuje zasade pomiaru pierscienia
otaczajgcego wateczki odpowiednig dla tozysk serii NNU 49 K. Przyrzad mierniczy przyktada si¢ do zamontowane-
go pierscienia zewnetrznego z wateczkami i ustala sie Srednice pierscienia otaczajacego wateczki. Srednice pier-
scienia otaczajacego przyktada sig do piercienia wewnetrznego przy uzyciu przyrzadu mierniczego. Okreslony
luz lub zacisk wstepny osiaga sie poprzez wcisniecie pierscienia wewnetrznego na czop stozkowy. Srednice biezni

mierzone sg zwyczajnymi przyrzgdami z doktadno$ciag 0,001 mm. Rystnek 51

Przed montazem nalezy sprawdzi¢ czop stozkowy specjalnym przyrzadem pomiarowym (patrz Rysunek 52). Su-
wak opiera sie 0 czop stozkowy czterema hartowanymi, szlifowanymi i docieranymi pretami, tworzac kat 90°. Przy-
rzad pomiarowy nastawia sie doktadnie pod wzgledem osiowym za pomocg zaczepu z przodu lub z tytu suwaka.
Pomiedzy pretami przesuwa si¢ element mierniczy, ktry kieruje sie na fozyska walcowe z zaciskiem wstepnym.
Na korpusie przyrzadu, na przesuwnym elemencie mierniczym znajduje si¢ mikrokator okre$lajacy zmiany $redni-
cy czopu stozkowego. Doktadno$¢ pomiaru wynosi 1 pm. Rysunek 52

Jesli niedostepny jest taki przyrzad pomiarowy, luz promieniowy czy zacisk wstepny mozna ustawi¢ za pomocqg
przesuniecia promieniowego tozyska na czopie stozkowym. Zaleca sie wciskaC pierScien wewnetrzny na czop
stozkowy tak, by w tozysku zostat jedynie niewielki mierzalny luz (Tab. 40). Tab. 40

od (mm) 0 80 180 280 400

Otwor tozyska

do (mm) 80 180 280 400 500
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Ten zmierzony luz promieniowy okresla wielkoS¢ przesuniecia osiowego na wykresie na Rysunku 53.

- | == d,
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Rysunek 53
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Zaleca sie sprawdzanie temperatury uktadu podczas montazu tozysk z zaciskiem wstepnym. Wskazany jest wybor
sposobu montazu dla kazdego przypadku indywidualnie w zaleznoci od projektu uktadu, rozmiaru i typu tozyska.

Doktadnos¢ ustawienia luzu czy zacisku wstepnego tozyska jest kontrolowana przez obserwacje temperatury
tozyska podczas testowania przy zastosowaniu wrzecion obracajacych sie z wysokq predkoscia. Test trwa do
momentu, az temperatura tozyska si¢ ustabilizuje. Czas testu wynosi od %2 do 3 godzin w zaleznosci od rozmiaru
maszyny. Stata temperatura od 50 do 60°C stanowi dopuszczalng warto$¢ oznaczajacq odpowiednio ustawiony
luz lub zacisk wstepny.
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5.2.10 Montaz tozysk kulkowych wzdtuznych

Podktadki watu fozysk kulkowych wzdtuznych sq zazwyczaj dopasowane suwliwie, natomiast podktadki oprawy
sg zawsze dopasowane z luzem. W tozyskach wzdtuznych dwukierunkowych podktadka watu musi by¢ zacisnieta
osiowo (patrz Rysunek 54 i 55). Ustawienie zacisku wstepnego jest takie samo jak w przypadku fozysk stozko-
wych. tozyska kulkowe wzdtuzne przenoszace duze predkosci obrotowe muszg by¢ stale poddane zaciskowi
wstepnemu, by elementy toczne byty ruchome. Zacisk wstepny osigga sie przy pomocy nakretki (Rysunek 54) lub
wykalibrowanej podktadki (patrz Rysunek 55), ewentualnie przy pomocy sprezyn.

Rysunek 54

Rysunek 55

5.2.11 Montaz fozysk kulkowych jednorzedowych z powierzchniag kulkowa i szerszym pier§cieniem we-
wnetrznym (wktady tozyskowe)

Przed montazem nalezy sprawdzi¢ czy wat zostat wyprodukowany z wymaganymi wartosciami tolerancji. W przy-
padku, gdy zespoly opraw nie zostaty dostarczone jako zespoty tozysk, czyli bez osadzonych tozysk, tozyska nale-
zy zamontowa¢ w oprawach. Podczas montazu nalezy utrzymywac pozycje otworu i rowka do smarowania. W ten
sposob caty zespdt jest gotowy do montazu na wale. Lozyska umocowuje sie na wale dopiero po przymocowaniu
zespotu oprawy na powierzchni podtrzymujace;.
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5.3 DEMONTAZ LOZYSK TOCZNYCH

5.3.1 Wyboér metody demontazu

Metoda demontazu Sprzet do demontazu

Mate tozysko mechaniczna $ciggacze
) $ciggacze
mechaniczna ]
? e [y 3 sprzet hydrauliczny
Srednie tozysko hydrauliczna ; ]
¥ ycieplna sprzet indukcyjny

pierscien grzewczy

sprzet hydrauliczny
sprzet indukeyjny

pierscien grzewczy

hydrauliczna

Duze tozysko cieplna

. mechaniczna $ciggacze
LEBHEE hydrauliczna sprzet hydrauliczny
Srednie fozysko hydrauliczna sprzet hydrauliczny
Duze tozysko hydrauliczna sprzet hydrauliczny
Tuej weiagana I B
. mechaniczna drazek, miotek
LBl hydrauliczna sprzet hydrauliczny
“ L mechaniczna tom, miotek, prasa mechaniczna
R hydrauliczna sprzet hydrauliczny
Duze tozysko hydrauliczna sprzet hydrauliczny
. mechaniczna tuleja weiskana
Matedozyeko hydrauliczna sprzet hydrauliczny
L mechaniczna tuleja wciskana
Srednie fozysko hydrauliczna sprzet hydrauliczny
Duze tozysko hydrauliczna sprzet hydrauliczny

Mate tozysko: $rednica otworu < 75 mm
Srednie fozysko: $rednica otworu 75 do 200 mm

Duze tozysko: $rednica otworu > 200 mm

5.3.2 Metody mechaniczne

5.3.2.1 Demontaz tozysk o otworze walcowym

Aby zachowa¢ mozliwo$¢ ponownego uzycia elementow sktadowych tozysk i zespotéw opraw, nalezy demonto-
wac je przy uzyciu odpowiedniego sprzetu w miejscu suchym i wolnym od kurzu, by ich nie uszkodzié. Osprzet
demontazowy nalezy osadzac jedynie na pierscieniu, ktory jest demontowany. Sity potrzebnej przy demontazu nie
nalezy przenosi¢ na elementy toczne, inaczej powierzchnie pracy tozyska mogtyby zosta¢ uszkodzone. W tozy-
skach nieroztacznych najpierw demontuije sie pierscien dopasowany suwliwie (patrz Rysunek 56).

Do $ciggniecia pierscienia jest potrzebna relatywnie wigksza sita niz do wprasowania tego pierscienia. W tozy-
skach roztacznych pierscienie mozna demontowac osobno (patrz Rysunek 57).
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Sity, z jakg na pierscien dopasowany przesuwem dziatajg Sciggacze mechaniczne (patrz Rysunek 58) czy prasy
hydrauliczne bezposrednio lub przez element pomocniczy, np. pierscien labiryntowy, uzywa sie zazwyczaj do
demontazu matych tozysk.

Demontaz tozysk jest tatwiejszy, gdy konstrukcja sprzetu przewiduje gwintowany otwér do demontazowych uchwy-
tow gwintowanych lub rowki dla $ciagacza, ktéry mozna przymocowac bezposrednio do pierscienia fozyska (patrz
Rysunki 60, 61).

tozyska kulkowe jednorzedowe, fozyska stozkowe i walcowe mozna demontowac za pomocg specjalnych $cia-
gaczy zaciskowych, jesli ich pierscien wewnetrzny jest osadzony w petni na wale bez rowkéw dla $ciggacza. Przy
pomocy tego $ciggacza mozna réwniez zdejmowac z czopu tozyska, ktére nie zostaty wbudowane do oprawy.

Rysunek 56 Rysunek 57

Rysunek 58 Rysunek 59

Rysunek 60 Rysunek 61

z@SLOVAKIA



o)

5.3.2.2 Demontaz tozysk o otworze stozkowym

Podczas demontazu tozysk osadzonych bezpo$rednio na stozkowym czopie lub tulei wcigganej, najpierw nalezy
czesciowo poluzowaé nakretke. PierScien wewnetrzny zwalnia sie ze stozkowych powierzchni podtrzymujacych czop
lub tuleje wciggang za pomoca lekkich uderzeh miotka. Do zwolnienia pierscienia wewnetrznego uzywa sie drazka
z migkkiego metalu (patrz Rysunek 62). Jesli do demontazu uzywana jest prasa, osprzet opiera sie na nakretce
(patrz Rysunek 63) lub bezpo$rednio na tulei wcigganej. Lozyska montowane na czopie przy uzyciu tulei wcigganej
demontuje sie za pomoca nakretki tulei (patrz Rysunek 64).

Nakretek z uchwytami gwintowanymi uzywa si¢ przy bardziej skomplikowanym demontazu i demontazu wiekszych
tozysk. (patrz Rysunek 65). Pomiedzy uchwyty gwintowane a przednig cze$¢ pierscienia wewnetrznego wkiadana
jest podktadka. Latwiejszy jest demontaz tulei weiskanych za pomoca nakretek hydraulicznych (patrz Rysunek 66).
Do otworu tulei wciskanej wystajacej ponad koniec watu wktadany jest grubo$cienny pierscien.

Rysunek 62 Rysunek 63

Rysunek 64 Rysunek 65

||||||||||||||||

v
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Rysunek 66
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5.3.3 Demontaz fozysk metodami cieplnymi

5.3.3.1 Pierscien grzewczy

Pierscien grzewczy (patrz Rysunek 67) nadaje sie do demontazu pierécieni wewnetrznych fozysk walcowych. Pier-
Scien wykonany jest ze stopu aluminium i ma promieniste naciecia. Pierscien obstuguje sie za pomoca uchwytow
zaizolowanych cieplnie. Pierscien ma takq samg szerokos¢, co tozysko a jego otwor ma takg samg $rednice, co
bieznia wewnetrznego pierécienia fozyska. Pierscien podgrzewa sie do 200 lub 300°C na elektrycznej ptycie grzejnej
i naktada na zdejmowany pierscient wewnetrzny pokryty gestym olejem odpormnym na utlenianie a nastepnie zaciska
oba zaczepami. Ciepto przenika z pierscienia grzewczego do pierscienia wewnetrznego dos¢ szybko. Gdy zwolniony
zostanie element obudowy watu, pierscien jest zdejmowany wraz z pierscieniem grzewczym. Pierscien grzewczy na-
daje sie do demontazu $rednich fozysk. Dla kazdego rozmiaru fozyska nalezy dobra¢ odpowiedni pierscien grzewczy.

5.3.3.2 Indukcyjny sprzet do demontazu

Indukcyjnego sprzetu do demontazu uzywa sie gtéwnie do demontazu pierScieni wewnetrznych z fozysk wal-
cowych i igietkowych o $rednicy otworu od 100 mm, ktére sg nasuwane na wat. Proces podgrzewania jest tak
szybki, ze bardzo niewiele ciepta przenika do watu a pierscienie sg tatwo zwalniane. Piercienie podgrzewa sie do
temperatury 80 do 100°C.

5.3.3.3 Okragty palnik

W przypadku braku zeber i kanatéw do hydraulicznego montazu na wale pierscienie wewnetrzne wigkszych fozysk
roztacznych mozna podgrzewac na ogniu. W takich przypadkach odpowiedni okazat sie okragty painik. Odlegtosé
pomiedzy dyszami i powierzchnig pierscienia powinna wynosic¢ 40 do 50 mm. W zwyktych palnikach gazowych dysze
gazowe maja $rednice 2 mm i rozmieszczone sg naprzemiennie co 18 do 24 mm. Podczas podgrzewania palnik musi
by¢ wyréwnany do pierscienia tozyska i przesuwany powoli i rowno wzdtuz osi po powierzchni pierscienia fozyska.

5.3.4 Demontaz fozysk metoda hydrauliczng

Metoda hydrauliczna polega na wtryskiwaniu oleju pomiedzy powierzchnie styczne. Warstwa oleju przerywa kon-
takt pomiedzy elementami, ktére mozna wtedy ruszy¢ bez uzycia wiekszej sity i bez zagrozenia uszkodzenia
powierzchni. Metoda hydrauliczna jest odpowiednia zaréwno do demontazu potaczen stozkowych, jak walcowych,
w obu przypadkach czop musi by¢ wyposazony w kanaty olejowe i podigczenie wiryskiwacza oleju (patrz Rysunek
68). Wieksze tuleje wciskane i wciggane wytwarzane sg z rowkami i kanatami olejowymi do wtryskiwania. Do
demontazu mozna uzyé oleju o lepkosci okoto 45 mm’s” w temperaturze 40°C. Gdy powierzchnie styczne sg
uszkodzone, uzywa sie oleju transmisyjnego o lepkosci okoto 300 mm’s™ w temperaturze 40°C.

Rysunek 67 Rysunek 68
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5.3.4.1 Demontaz fozysk o otworze walcowym
Przy demontazu tozysk z otworem walcowym korzysta si¢ zazwyczaj z metody hydraulicznej. Do demontazu uzy-
wa sie osprzetu demontazowego (patrz Rysunek 69).

Po wtozeniu osprzetu do obu kanatdéw olejowych wiryskuije sie olej dwiema pompami. Gdy olej przeniknie pomie-
dzy elementy i pierScienie zostaja zwolnione, usuwa sie pierscien przy uzyciu osprzetu w taki sposob, by pokrywat
on réwno rowki z obu stron czesci frontowej. W tej pozycji wirysk oleju zostaje przerwany. Do tulei wciskanej
wkiada sie sprezyne i poddaje jg zaciskowi wstepnemu. Sciéniecie sprezyny musi byé wigksze niz dlugosé na
ktorej pierscien osadzony jest na wale. Zacisk wstepny sprezyny powinien wynosi¢ okoto P = 20d (N). Pierscien
wewnetrzny zostaje usuniety sitg sprezyny po wiry$nieciu oleju w kanat przedni. Jesli w czopie nie ma rowkéw lub
kanatéw olejowych, olej mozna wiryskiwaé pomiedzy powierzchnie styczne od frontu pier§cienia wewnetrznego.

Rysunek 69

Szczelny pierScien wymuszajacy wptyniecie oleju pomiedzy powierzchnie styczne nalezy wcisngé od strony fron-
towej zacisnietego fozyska. Olej jest wiryskiwany pomiedzy powierzchnie styczne az do zakoriczenia procesu
demontazu poprzez przytaczenie specjalnej tulei do frontu czopu. Jesli nie mozna uzyé tej tulei, nalezy zastosowaé
olej o lepkosci okoto mm’s™ w temperaturze 40°C. Olej tworzy warstwe miedzy powierzchniami stycznymi, ktéra
utrzymuje sie od 4 do 7 minut. Tyle czasu wystarcza na demontaz tozyska. Tuleje wciskane sg stosunkowo drogie
i uzywa sie ich do demontazu tozysk wyzszej jakosci (np. demontazu tozysk osiowych). Podgrzewanie indukcyjne
jest metodg bardziej odpowiednig do demontazu tozysk gtéwnie przy regularnej konserwacii.

5.3.4.2 Demontaz tozysk o otworze stozkowym

Podczas demontazu fozysk osadzonych bezpo$rednio na czopie stozkowym lub tulei wciskanej lub wcigganej wy-
starczy wtrysnac olej pomiedzy powierzchnie styczne. Nalezy zwrdci¢ szczegoing uwage, poniewaz styk zostaje
natychmiast przerwany. Ze wzgledu na ryzyko urazu, tozysko oraz tuleje nalezy zabezpieczy¢ podczas demontazu
przed zeskoczeniem za pomoca nakretki na wale (patrz Rysunek 70) lub nakretki na tulei (patrz Rysunek 71),
ewentualnie za pomocg mechanizmu zapadkowego (patrz Rysunek 72).

Skomplikowany proces zdejmowania tulei wcigganej mozna utatwi¢ dzieki zamontowanej na niej nakretce tulei.
Jesli nakretka ta wyposazona jest w uchwyty gwintowane (patrz Rysunek 73), nalezy pod nie wsuna¢ podktadke,
by zabezpieczy¢ zebro pierscienia przed dziataniem bezposredniego nacisku.

Jeslitozysko jest osadzone na pierscieniu osadczym, tuleje wciggang mozna zwolni¢ za pomocg nakretki hydrau-
licznej. Nakretka hydrauliczna musi by¢ osadzona na plycie koficowej (patrz Rysunek 74).
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