MONTERING och SKOTSEL av
SKF:s DELADE RULLAGERBOXAR

med tva sfiiriska rullager och avdragshylsor
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Denna broschyr ger rdd och anvisningar fér mon-
tering och revision av &0SF:s rullagerboxar av

det i fig. 1 visade utférandet. Varje box innehal-
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Fig. 1

ler tva sfiriska rullager, monterade med avdrags-
hylsa pa axeltappen. Boxhuset dr delat horison-
tellt och de bada boxhalvorna sammanhéllas av
fyra med kronmuttrar forsedda skruvar. Boxen

har ett lock pa framsidan.



De i det foljande givna anvisningarna gilla i
princip #dven for sadana &CSF-boxar, som ha en
fran den beskrivna ndgot avvikande konstruktion.
Sa till exempel gilla uppgifterna betriffande ax-
larnas tappar i alla de fall, di sfiriska rullager
med avdragshylsa anvindas, likasd uppgifterna be-
traffande glappminskningen i lagret vid avdrags-
hylsans indrivning.

Montering av odelade boxar behandlas i broschyr
nr 1912 S.

De toleranser, som &CSF foreskriver for axeltapparnas
bearbetning, framgé av tabell 1.

De uppskurna hylsorna tillata, som synes, timligen vida
diametertoleranser; dock bira eventuella avvikelser fran axel-
tappens cylindriska form, sisom konicitet, ovalitet, vagighet
eller andra oregelbundenheter i lagersiitet ej overskrida de
virden, som angivas i tabellen. Denna innehéller dessutom
de toleranser, som rekommenderas for titningskragens siite.

Tabell 1
Site for lager med avdragshylsa Sate for tdtningskrage
Non.:linell A STl Ovalitet, ’ Nf)minell Avmiati
tappdiameter B vagighet, diameter et
D o D:
a (h9) konicitet') 2 (t7)
mm mm mm
over | t.o.m. | 6vre | undre max. over | t.o.m. ovre undre
(80) 120 0 — 0,087 0,015 (100) 120 40,130 | + 0,104
(120) 180 0 — 0,100 0,018 (120) 140 + 0,162 | + 0,122
(140) 160 40,174 | + 0,134
(160) 180 40,186 | + 0,146
(180) | 200 + 0,212 | 40,166
(200) 225 + 0,226 | +0,180
1) pa 100 mm mitlingd.
D,

Fig. 2




Kontroll av axe Iltappen

Axeltappen maste kontrolleras, innan lagerboxen monteras.
Hérvid gar man till viiga pa foljande sitt:

1. Man rengoér och undersioker axeltappen, framfor allt
hélkilen och ansatsen fér titningskragen, och avligsnar even-
tuella grader, repor och slagmiirken. Man overtygar sig ocksa
om att de gingade hédlen for indbrickans fistskruvar iro rena
och utan grader.

Fig. 4

2. Med en for dindamaélet utféord mall kontrollerar man,
att tappens profil ar riktig, fig. 3.

3. Man kontrollerar, att tappen dr cylindrisk och att dess
matt ligga inom faststéllda toleranser.

For detta indamél fé6r man en mirklinjal, bestruken med
ett tunt skikt mirkfdrg, nagra ginger fram och tillbaka 6ver
tappen i dess lingdriktning, fig. 4 och 5. Denna kontroll



Fig. 5

Fig. 7

Fig. 8

gores, som fig. 5 visar, i tvd mot varandra vinkelrdta plan.
Om avfirgningen ger en obruten linje, &r man siker pa att
tappen ej dr vagig. 1 detta fall dr det tillrdckligt att kon-
trollera tappdiametern med mikrometer i tvd mot varandra
vinkelrita plan, pa tva stillen nidra halkilen och pa tva stillen
nira tappidndan, fig. 6 och 7. Genom dessa mitningar ver-
tygar man sig om att tappens diameter ligger inom fore-
skrivna toleranser och att koniciteten och ovaliteten ej 6ver-
skrida de tillitna virdena.

Om mirklinjalen ger en bruten linje, ér tappens genera-
tris icke rak. Man maste di kontrollmita med mikrometern
pa flera stillen for att fi faststillt, att skillnaden mellan

.diametermdtten ej pa nagot stille ir otillatet stor.

Med mikrometer kontrolleras, att diametern pa sitet for
titningskragen ligger inom de i tab. 1 angivna virdena, fig. 8.

4. Efter dessa kontroller torkar man dnyo av tappen, som
sedan ir firdig f6r montering.



Rullagren, boxarna och alla tillbehéren maéste fére och
under monteringen noga skyddas mot fukt och féroreningar.
Det ér dérfor viktigt att arbetsplatsen, didr monteringen sker,
dr ren och dammfri. Av samma skil skola rullagren ej tagas
ur sina forpackningar forrin omedelbart fore monteringen.
Ej heller bér man 6ppna boxarna tidigare dn nodvindigt.

Rostskyddsmedlet, med vilket lagren ha blivit insmorda
fore leveransen, behover ej tagas bort.

Innan monteringen bérjar, méste alla erforderlica monte-
ringsverktyg och hjdlpmedel iordningstillas. Dessa beskrivas
nirmare hir nedan i samband med de enskilda monterings-
operationerna. Ritningar pd de viktigaste monterings- och
demonteringsverktygen, sdsom monteringshylsor och avdrags-
muttrar, kan man pa begiran erhalla fran &CSF.

Lagren skola smorjas med fett. &S star girna till tjanst
med uppgift om limplig fettsort och fettmingd.

1. Titningskragarna skola ha fast passning pd tappen och
virmas dirfor pa limpligt sdtt till ung. 130° C, innan de
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Fig. 9

monteras. Om man har ménga kragar att montera, ir det
lampligt att virma dem i olja, i en behillare med en grov-
maskig dubbelbotten, under vilken féroreningar kunna av-
sitta sig. Man kan ocksd virma titningskragarna i elektriskt
virmeskap eller pa annat lampligt sitt.

2. Sedan man har gjort ren tappen, féres den uppvirmda
titningskragen upp pa sitt siite, fig. 9. Nir kragen har kall-
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nat sd mycket, att den nitt och jimnt har fastnat pé sitet,
stoter man monteringshylsan kraftigt mot kragen, se fig. 10
och 11, s att tidtningskragen fiar god anliggning mot an-
satsen.

tullagrens montering

‘ Avdragshylsorna skola drivas in sia mycket, att greppet pa
tappen blir tillrdckligt hért. Néir man driver in avdragshyl-
san, utvidgar sig lagrets innerring, och detta har till foljd,
att lagerglappet minskas. Storleken av denna glappminsk-
ning anger lagrets grepp pa axeln, och genom att mita glapp-
minskningen kan man alltsd kontrollera hylsans indrivning.
I tabell 2 anges dels den nédvindiga glappminskningen vid
monteringen, dels det minimiglapp, som maéste finnas kvar
efter denna. En god minnesregel for de lagerstorlekar det
hir dr friga om dr, att glappet i ett nytt lager skall minskas
till ungefir hilften vid hylsans indrivning.

Tabell 2
P Glappmi;skning Minil;liglapp
- haldiameter) e g
monteringen monteringen
mm mm mm
! dver t.o.m. min. max.
v
(80) 100 0,06 0,07 0,05
(100) 120 0,07 0,09 0,07
(120) 140 0,08 0,10 0,08
(140) 160 0,09 0,12 0,09
(160) 180 0,10 0,14 0,10

') det koniska halets minsta diameter.
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Fig. 12

Fig. 13
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Fig. 14

Vid rullagrens montering gdr man till viga pa foljande
sdtt:

1. Nir axeltappen har svalnat efter titningskragens pé-
krympning, tviittas den med en tyglapp, som icke luddar av
sig, indrinkt i ren kristallolja, bensin eller bensol. Avdrags-
hylsorna rengéras pa samma siitt och anoljas sedan litt med
tunn mineralolja savil invindigt som utvindigt.

2. Rullagren tagas ur sina férpackningar, och deras glapp
uppmites med slitstolk, fig. 12 och 13. Man miter glappet
mellan ytterringen och en obelastad rulle, och slitstolken far
dirvid ej overrullas.

3. Det rullager, som skall monteras innerst pa tappen,
fylles med fett, och lagerhdlet torkas vil. Sedan skjutes lag-
ret mot titningskragen, och avdragshylsan tryckes in for hand.

4. Monteringshylsan sittes pa, se fig. 14, och med vil av-
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Fig. 15

passade slag med en ca 4 kg tung sligga driver man in av-
dragshylsan under kontroll av glappminskningen i lagret, se
fig. 15 och 16, tills glappminskningen har uppnitt det viirde,
som angives i tabell 2.

Direfter 6vertygar man sig om att avdragshylsans dndplan
dr vinkelrdtt mot axeltappen. Enklaste siittet att gora detta
dr att anvinda en kontrollhylsa med god passning pi axeln
och vars éndplan ir noggrant vinkelritt mot dess lingdaxel.
Denna kontrollhylsa skjutes pa tappen och tryckes mot av-
dragshylsan, och med en slitstolk kontrollerar man sedan,
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Fig. 16

att avdragshylsans #dndplan overallt ligger an mot kontroll-
hylsan.

Man kontrollerar dven, att lagrets innerring runt om ligger
an mot titningskragens dndplan.

Slutligen kontrollerar man med skjutmétt eller tolk av-
stindet mellan lagrets sidoplan och avdragshylsans éndplan,
dvs. lingden av den del av hylsan, som skjuter ut ur lagret.
Detta matt far icke overstiga ett visst viirde, som ir olika
for olika konstruktioner och lagerstorlekar, och som angives
i varje sirskilt fall av SCLEF.
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Fig. 19

5. Det yttre rullagret monteras pa samma sitt som det
inre. D4 detta lager édr ldte tillgingligt efter monteringen,
kunna dess héligheter fyllas med fett efter det att man har
monterat lagret. For avdragshylsans indrivning anvinder man
en kort monteringshylsa eller en monteringsbricka, fig. 17
och 18. :

6. Axelmuttern rengores, inoljas och skruvas pd. Den dra-
ges fast med limplig nyckel och nagra hammarslag, fig. 19.
Direfter ligges laskilen i spéret i tappindan och i en av
mutterns urfrisningar. Eftersom laskilen éir osymmetrisk, fin-
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Fig. 20

nas fyra mojligheter for dess placering. Skulle trots detta
ingen av mutterns urfrisningar vara i limpligt ldge, behéver
muttern endast dragas litet till, for att ldsningen skall ga att
utféra. Med en slitstolk kontrollerar man, att muttern ligger
vil an mot avdragshylsan.

Direfter sdkras laskilens bada skruvar, vilkas huvuden dro
genomborrade, med en jirntrdd pé sitt, som framgér av fig. 20.
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Fig. 21

7. Ofta anvindes en indbricka med tre skruvar i stillet
for en axelmutter. I siddant fall forfares pa foljande sitt:

Andbrickan och lisbrickan rengéras och fistas med fist-
skruvarna — #ven dessa rengjorda och med giingorna inoljade
— vid axelindan. Skruvarna dragas it si lika som méjligt.
Lasbrickans hérn ombéjas slutligen mot motsvarande ytor
pd skruvarnas huvuden, fig. 21.
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Fig. 22

8. Det yttre rullagret fylles med fett, likasa utrymmet
mellan de bdda lagren. En fettkon utformas fran dndbrickans
kant till ytterringens kant, fig. 22.
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1. Sedan locket pa framsidan tagits av och boxen 6ppnats,
torkas boxens inre ytor vil av.

2. Om boxen skall forses med filtringar, skiiras dessa i tva
delar, drinkas in i en blandning av 2/s varm cylinderolja och
'> talg och liggas sedan in i sparen i boxen, fig. 23.
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3. Boxens 6verhalva med tillhérande skruvar sittes pa lag-
ret, fie. 24, och den undre hilften skjutes 6ver skruvarna.
Hirvid beaktas, att titningsspalterna méste vara fyllda
med fett. Skruvarnas muttrar sittas pa, fig. 25, och dragas
lika.

24

Fig. 25

4. Man 6vertygar sig om, att boxen kan vridas litt for
hand och, om allt dr i ordning, sikras skruvarnas muttrar
med saxpinnar.

5. Boxens lock sittes piA och muttrarna dragas lika samt
sikras med saxpinnar.
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Fig. 26

6. Om boxen har slitskenor, skruvas dessa fast, fig. 26.
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Rullagerboxarnas skotsel

Under normal drift fordra rullagerboxarna ej nigon skét-
sel; eftersmorjning av lagren férekommer exempelvis aldrig
pé linjen. ‘

Rullagerboxens skotsel inskrinker sig sdlunda till den revi-
sion och omsmérjning av rullagren, som man i allmiinhet
utfor samtidigt med den ordinarie besiktningen av vagnen.
I regel bor den vigstricka, som tillryggaligges mellan tva
omsmorjningar, ej o6verskrida 100.000—150.000 km. Denna
stricka beror dessutom pa det anviinda fettets beskaffenhet,
de klimatiska forhallandena och driftens art. Tidsintervallet
mellan tva omsmérjningar bor i varje fall ej vara lingre in
tre ar.

hullagerboxarnas revision

Revisionen omfattar i regel avdragning av boxhuset, ren-
goring av de olika delarna, sirskilt rullagren, samt omsmérj-
ning av lagren. Diremot demonteras rullagren frin tappen
endast om detta av ndgon orsak dr noédvindigt.

Vid revisionen gér man till viga pa féljande sitt:

1. Boxen rengéres omsorgsfullt utviindigt.

2. Locket borttages, skruvarna, som hélla tillsammans box-
halvorna, avlidgsnas och boxen tages av.

3. Skruvarna, muttrarna, saxpinnarna osv. samlas ihop i
en behallare av metalltrddsnit och kokas i ett limpligt ren-
goringsbad. Aven boxarna rengoras. -

4. Med ledning av det gamla fettets utseende och egen-
skaper kan man delvis bedéma om rullagren iro i gott stind,
eller om det finns nigon felaktichet. Om fettet dr missfir-
gat, t. ex. svart eller rostbrunt, foreligger slitning eller pass-
ningsrost. I sddant fall skola lagren demonteras och under-
sokas.
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5. Om fettet ej visar nigon sidan férindring, behiova lag-
ren ej tagas av utan kunna rengdras, medan de sitta pa tap-
pen. Det &tkomliga fettet avldgsnas for hand eller med en
pass nde avskrapare, och lagren tviittas med t. ex. kristallolja
och spruta eller pensel. Aven locket och titningsdetaljerna
rengoras.

6. Lagrens ytterringar svidngas ut, och rullarna, hillarna
och ytterringarnas rullbanor undersékas. Innerringen kan
man komma &t att undersbka, om man sakta vrider pé ytter-
ringen. Mirker man hirvid nédgot ovanligt motstand, bor
man undersoka lagret nirmare. Om ndgot fel konstateras,
maste bdda lagren tagas av.

7. Om resultatet av undersékningen enligt punkt 6 icke
tyder pd ndgot fel, miter man lagrens glapp med en slitstolk
for att kontrollera, om nagon stérre dndring i lagerglappet
har skett.

8. Om det har visat sig, att lagren &ro i gott skick, pressar
man in nytt fett mellan rullarna och ligger ocksd in fett i
titningsdetaljerna och i utrymmet mellan lagren. Slutligen
formar man en fettkon framfor det yttre lagret, och det ren-
gjorda boxhuset monteras pa {orut angivet siitt.

- N — ol >3 s faermr® un O
Ll'ﬁz‘i‘ﬂ\':U'.‘;:S;'f,ﬁ”ﬂ"t;lx"ﬁ demontering

Om rullagren av nigon orsak maéste tagas av, sker detta
limpligen pd det sitt, som beskrives i det f6ljande. I regel
skruvar man en avdragsmutter pa avdragshylsans gdnga. Mut-
tern drages med en limplig nyckel mot rullagrets sidoplan,
varigenom hylsan lossnar. Den mutter, som anviindes vid
demontering av lagren i jiarnvigsboxar, skall vara kraftig och
hirdad. I méanga linder anvindes en sexkantmutter enligt
fig. 27 och en till denna passande nyckel med tre armar
enligt fig. 28. Runda avdragsmuttrar med spar fér nyckel
forekomma &ven.
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Nir man drager ut den yttre avdragshylsan, beh6vs det en
stodbricka, fig. 29, som hindrar hylsan att deformera sig un-
der demonteringen.
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Fig. 29

Stora jirnvigsverkstider anvinda ibland ett hydrauliskt
verktyg for demontering av avdragshylsorna.

Forloppet vid demonteringen ir foljande:

1. Laskilen pé tappindan tages bort och axelmuttern skru-
vas av. Om #ndbricka anviindes i stillet f6r mutter, avliags-
nas denna. Direfter skjutes stodbrickan in i hylsan.

2. Avdragsmuttern skruvas pa hylsan, nyckeln sittes p4,
och avdragshylsan lossas genom kraftiga slag pa nyckelns arm.

3. De avtagna lagren rengéras och undersokas. Felfria
lager, som ej omedelbart dter skola monteras, inoljas genast
efter rengéringen med god cylinderolja, lindas in i paraffi-
nerat, s. k. pergamynpapper och férvaras pa ett torrt och rent
stiille.

4. Lager, som skola ligga i foérrdd en lingre tid, skola
smérjas in med ett rostskyddsmedel. Som sddant kan prima
naturvaselin, blandat med ungefir 3 % stearin i form av ren,
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fast stearinsyra, rekommenderas. Bist ér att forst virma upp
lagren i denna blandning till 115° a 120° C — varvid den
fuktighet, som eventuellt finns i lagren, avdunstar — och
sedan kyla av dem i ett annat bad av samma sammansiitt-
ning till ungefir 60° C. Direfter emballerar och forvarar man
lagren pé det sitt, som angivits i punkt 3.

\lgidrder vid hjulringarnas omsvarvning

Vid omsvarvning av hjulringarna i dubbsvarv behéva rull-
lagerboxarna ej vara demonterade.

Tillvigagdngssittet dr foljande:

1. Boxarna rengéras, framfor allt pa framsidan.

2. Boxens lock och laskilen péa tappédndan tagas bort. Hiri-
genom blir dubbhélet i tappen tillgingligt. Nir en dndbricka
finnes for att halla fast lagret pa tappen, behover denna ej
tagas bort, under férutsittning att den har en for dubbspet-
sen tillrdcklig urborrning.

3. Under svarvningen maéste noga tillses, att svarvspan och
andra fororeningar ej komma in i boxarna.

4. Sedan hjulparet svarvats om, sittes laskilen pa sin plats
och boxens frimre del fylles med nytt fett, varefter boxens
lock skruvas fast.
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