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1. Назначение 

1.1.Настоящая инструкция распространяется на крупногабаритные 

двухрядные конические и сферические роликовые подшипники с 

цилиндрическим отверстием, применяемые в опорах редукторов высокой 

мощности и шестеренных клетей. 

     1.2.Инструкция предназначена для специалистов и обслуживающего 

персонала, профессиональная деятельность которых связана с эксплуатацией 

приводов тяжелых машин, в опорах которых используются крупногабаритные 

подшипники (главные приводы валков рабочих клетей прокатных станов, 

шестеренные клети, шахто-подъемные машины, цементные и сырьевые 

мельницы и другое оборудование металлургического и горно-добывающего 

комплексов). 

     1.3.Инструкция определяет правила монтажа, эксплуатации и технического 

обслуживания подшипников и содержит технические требования, 

предъявляемые к сопряженным деталям опор валов, а также регламентирует 

порядок учета срока службы подшипников, проведение технологических и 

плановых ревизий. 
 

                                       

 

 

2. Применение 

     2.1.Двухрядные конические роликоподшипники с углом контакта до 17 

применяются в опорах валов редукторов для восприятия как радиальной, так и 

осевой нагрузки (рис. 1). В одной опоре может быть установлено 2 подшипника 

(рис. 2). 

     2.2.Двухрядные сферические роликоподшипники применяются, как правило, 

для восприятия радиальной нагрузки, так как имеют повышенную радиальную 

грузоподъемность по сравнению с подшипниками других типов. Они способны 

также воспринимать и комбинированную нагрузку (осевая грузоподъемность 

составляет до 25% неиспользованной допустимой радиальной нагрузки)  

(рис.3). 
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Рисунок 1 – Фиксированная опора                          Рисунок 2 – «Плавающая» опора 

редуктора ЦОС-240 главного                                   редуктора главного привода рабочей 

привода цементной мельницы в                               клети стана 1700 г.п. при установке 2-х 

комплекте с подшипником 10979/710М                  подшипников 97192М в одной опоре 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 3 – «Плавающая» опора                                Рисунок 4 – Опора комбинированного 

редуктора ЦД-20 привода                                            редуктора стана 2840 прокатки 

шахто-подъѐмной машины в                                        алюминия в комплекте с 

комплекте с подшипником 3003196                            подшипниками 30031/600XH 
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      2.3.Сферические роликоподшипники компенсируют значительную 

несоосность и прогибы вала относительно расточки корпуса. Допускается 

перекос колец до 3, при этом ролики не должны выходить из зоны контакта с 

наружным кольцом. При установке двух подшипников в одной опоре 

возможность самоустанавливаться теряется (рис. 4). 

     2.4.Как сферические, так и конические двухрядные роликоподшипники 

применяются, в основном с отверстиями в наружном кольце для подвода 

смазки, что упрощает конструкцию опор и обуславливает лучшую работу 

подшипников, так как смазка поступает в зону максимального тепловыделения. 

 

3. Зазоры в подшипниках 

 

     3.1. Зазоры в подшипниках оказывают существенное влияние на фактический 

срок их службы. Они необходимы для компенсации температурных расширений 

деталей и их деформаций при наличии посадок в узел с высокими натягами. 

     Зазор – это величина свободного перемещения тел качения относительно 

колец подшипника.  

     Радиальный зазор – это величина полного диаметрального перемещения 

наружного и внутреннего колец относительно друг друга.  

     Осевой зазор – полное осевое перемещение колец при условии постоянного 

совмещения осей обоих колец. Осевой зазор называют так же осевой игрой. 

     Различают начальный, посадочный и рабочий зазоры. С начальным зазором 

подшипники изготавливаются на заводе, посадочный зазор подшипники 

приобретают после их установки в опору, рабочий зазор устанавливается в 

подшипнике при установившемся режиме. 

     3.2.Для сферических двухрядных роликоподшипников регла-ментируется 

начальный радиальный зазор, величина которого указана в табл. 1 

Таблица 1 

Номинальный 

диаметр 

отверстия 

подшипника d, 

мм 

Gr, мкм 

наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. 

Группа зазора в подшипнике 

1 2 нормальная 3 4 5 

180-200 10 70 70 130 130 200 200 260 260 340 340 430 

200-225 10 80 80 140 140 220 220 290 290 380 380 470 

225-250 15 90 90 150 150 240 240 320 320 420 420 520 

250-280 15 100 100 170 170 260 260 350 350 460 460 570 

280-315 15 110 110 190 190 280 280 370 370 500 500 630 

315-355 20 120 120 200 200 310 310 410 410 550 550 690 

355-400 20 130 130 220 220 340 340 450 450 600 600 760 

400-450 20 140 140 240 240 370 370 500 500 660 660 820 

450-500 20 140 140 260 260 410 410 550 550 720 720 900 

500-560 20 150 150 280 280 440 440 600 600 780 780 1000 

560-630 30 170 170 310 310 480 480 650 650 850 850 1100 

630-710 30 190 190 350 350 530 530 700 700 920 920 1190 

710-800 30 210 210 390 390 580 580 770 770 1010 1010 1300 

800-900 30 230 230 430 430 650 650 860 860 1120 1120 1440 

900-1000 40 260 260 480 480 710 710 930 930 1220 1220 1570 

     3.3.Для конических роликоподшипников регламентируется начальный 

осевой зазор, величина которого указана в табл. 2 
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Таблица 2 

Интервалы 

внутренних 

диаметров d, 

мм. 

Нормальный ряд Дополнительный ряд 1 

 = 9  13  = 13  17  = 9  13  = 13  17 

наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. наим. наиб. 

180-260 500 650 350 500 900 1200 700 900 

260-360 650 850 450 600 1200 1500 900 1200 

360-500 800 1000 500 700     

500-630 950 1200 700 900     

630-800 1200 1500 800 1000     

800-1000 1500 1800 1000 1300     
 

 

     Нормальный ряд начального осевого зазора предназначен для подшипников, 

у которых температура нагрева внутреннего кольца может превышать 

температуру нагрева наружного кольца не более чем на                 10 С. 

     Дополнительный ряд предназначен для подшипников, работающих в 

условиях интенсивного нагрева вала и принудительного охлаждения корпуса 

или при высоком нагружении, когда оба кольца подшипника устанавливаются в 

узел с высокими натягами. 

     3.4.Начальный осевой зазор конических двухрядных ролико-подшипников в 

состоянии поставки указывается в паспорте подшипника. 

     3.5.При монтаже и эксплуатации подшипников необходимо производить 

контроль зазоров. Зазоры измеряют, главным образом, индикатором и щупом.  

     При измерении радиального зазора подшипника, посаженного на вал, ножку 

индикатора устанавливают на верхнюю точку наружного кольца. Затем 

перемещают наружное кольцо вверх. 

     При измерении осевой игры смонтированных подшипников ножку 

индикатора упирают в торец вала и перемещают вал в обе стороны в осевом 

направлении. 

    Радиальные зазоры измеряют щупом, независимо от того установлен или не 

установлен роликоподшипник на вал. 

     Для двухрядных сферических роликоподшипников зазоры измеряют в обоих 

рядах, когда они расположены вверху, а ролики прижаты к среднему борту. За 

радиальный зазор принимают среднее арифметическое значений зазоров обоих 

рядов. 

     3.6.Контроль осевого зазора конических двухрядных роликоподшипников 

может производиться измерением по элементам согласно приложения 1. 

     3.7. Регулировка величины осевого зазора конических двухрядных 

роликоподшипников производится при помощи наружных или внутренних (в 

зависимости от конструктивной разновидности исполнения подшипников) 

дистанционных колец путѐм подбора новых, либо подработкой существующих 

колец в данном подшипнике. Размер ширины дистанционного кольца 

определяется согласно приложения 1. 

 

4. Монтаж подшипников 

 

     Монтаж подшипников включает в себя следующие работы: 

- подготовку посадочных мест под подшипники; 
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- подготовку подшипников к монтажу; 

- собственно монтаж подшипников и проверку правильности монтажа. 

     4.1.При выполнении монтажных работ должны соблюдаться правила 

безопасности труда, а также стандарты и инструкции действующие на 

предприятии. 

    4.2.Установку подшипников на вал и подшипниковые опоры производить в 

соответствии с буквенной маркировкой на кольцах согласно паспорта, в 

зависимости от конструктивной разновидности подшипника. 

     4.3.Подготовка посадочных мест заключается в проверке их изготовления в 

соответствии с техническими требованиями. Детали с отступлениями к монтажу 

не допускаются.  

     Все годные посадочные места вала и корпуса, а также сопряженные с 

подшипниками детали должны быть тщательно промыты, смазаны тонким 

слоем смазочного материала и защищены от загрязнения. 

     4.4.Подшипники, предназначенные для установки, должны быть распакованы 

и расконсервированы путем промывки в растворе олеино-натриевого мыла, а 

затем в керосине или в горячем минеральном масле. 

После промывки, при необходимости, произвести входной контроль основных 

параметров (диаметров, зазоров) подшипника на соответствие их паспортным 

данным. Проверка выполняется при достижении подшипником температуры t = 

20  5 С. 

     4.5.Монтаж подшипников на вал производится с нагревом их до температуры 

80 – 100 С. Нагрев свыше 100 С не допускается. При нагреве в ванне с маслом 

детали подшипника не должны касаться стенок ванны. Нагретый подшипник 

необходимо насаживать на вал без задержек. 

     4.6.Перед укладкой валов с подшипниками в опоры необходимо произвести 

смазку посадочных мест корпусных деталей тонким слоем смазки. После 

установки произвести контроль осевой игры подшипников. Для «плавающих» 

опор проверить возможность осевого перемещения валов. Проверить 

поступление смазки к подшипникам. 

 

5. Технические требования к монтажным поверхностям 

 

     Работоспособность подшипников в значительной степени зависит от 

характера соединения колец подшипника с валом и корпусом. Характер 

сопряжения (посадка) колец с валом и корпусом зависит от вида их нагружения 

и режима работы и определяется конструктором при проектировании редуктора. 

     5.1.Рекомендуемые поля допусков на валы и корпуса редукторов приведены 

в таблице 3. 

 

Таблица 3 

Вид нагружения Режим работы 
Поле допуска 

Вала Корпуса 

Вал вращается, 

нагружение внутреннего 

кольца циркуляционное 

Малая нагрузка*  

(Р/С  0,07) 

До 200 мм. – k6 

До 500 мм. – m6 

Св. 500 мм. – m6 (n6) 
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Нормальная нагрузка*  
(Р/С = 0,07…0,15) 

До 500 мм. – m6 (n6) 

Св. 500 мм. – n6 (p6) 
 

Высокая нагрузка* 
(Р/С > 0,15) 

До 500 мм. – n6 (p6) 

Св. 500 мм. – p6 
 

Вал вращается, 

нагружение наружного 

кольца местное 

Все режимы  Н7 (Н6) 
1) 

1)
 Для подшипников d > 250 мм. и разницы температур между наружным 

кольцом и корпусом t >10 С следует применять поле допуска G7 вместо Н7. 

*, где - С – динамическая грузоподъѐмность подшипника (KN) 

          - Р – динамическая эквивалентная нагрузка на подшипник (KN)  

     5.2. Параметры шероховатости посадочных поверхностей валов и корпусов 

по таблице 4. 

Таблица 4 

Класс 

точности 

подшипников 

Параметр шероховатости Ra,  мкм  (не более)  

для номинальных диаметров,  мм 

80-500 500-1600 

вала корпуса 
торцов вала и 

корпуса 
вала корпуса 

торцов вала 

и корпуса 

0 2,5 2,5 

2,5 
2,5 

20 *
 

20 *
 

6 и 5 1,25 
1,25 

2,5 2,5 

4 0,63 - - - 
 

*- высота неровностей Rz в мкм. 

 

     5.3.Для посадочных мест под подшипники допустимые некруглость и 

нецилиндричность, непостоянство диаметра и конусообразность не должны 

превышать половины поля допуска выбранной посадки. Непостоянство 

диаметра или некруглость определяют в трех диаметральных сечениях через 

60, а конусообразность и нецилиндричность в двух-трех местах по длине 

посадочного места (рисунок 5). 

 

 

 

 

 

   а)       б) 

Рисунок 5 – Схема измерения овальности и конусности посадочных мест: 

а – на валу; б – в корпусе; Dmax, Dmin,  соответственно, максимальный и 

минимальный диаметры расточки; dmax, dmin, соответственно, максимальный 

и минимальный диаметры вала. 
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     5.4. Допускаемые нормы неперпендикулярности заплечиков валов и 

корпусов  по таблице 5. 

Таблица 5 

Диаметр, мм 
Допускаемые нормы неперпендикулярности, мм 

Вал Корпус 

До 250 0,030 0,070 

250-500 0,040 0,100 

500-630 0,050 0,150 

630-800 0,070 0,150 

800-1000 0,100 0,200 

1000-1600 - 0,200 

 

     Эти нормы распространяются на непараллельность торцов дистанционных 

колец и фланцевых крышек. 
 

5.5 .Для компенсации искажения правильной формы расточек под подшипники 

в корпусах и крышках выполняется развалка  

по таблице 6. 

Таблица 6 

Диаметр, мм 
Развалка, мм 

а в 

До 250 0,15 15 

260-400 0,20 20 

400-700 0,30 25 

700-1000 0,35 30 

1000-1600 0,40 40 

 

 

6. Испытание редукторов 

 

    Испытание проводят сначала без нагрузки, затем под нагрузкой. 

Длительность испытания 6 – 8 часов. 

     6.1.Без нагрузки скорость электродвигателя постепенно изменяют от 

минимальной до рабочей. При этом наблюдают за температурой подшипников, 

шумностью их вращения, поступлением смазки. Допускается нагрев корпусов 

на 40 С выше температуры окружающей среды. Если нагрев корпуса выше на 

60 – 65 С машину останавливают, выясняют и устраняют причину нагрева.  

     6.2.Шум подшипников должен быть ровным, без стуков. Высокий тон 

указывает на малый зазор в подшипниках и на их работу в условиях 

недостаточного количества смазки. 

     Шум со стуками характеризует большой зазор подшипника. Скрежет или 

сильные стуки указывают на загрязненность подшипника твердыми частицами, 

задевание сепаратора за детали вала или корпуса. 
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    Шум периодического характера возникает при неудовлетворительной 

балансировке вращающейся детали. 

     При выявлении нехарактерных шумов машину необходимо остановить, 

выяснить и устранить причину их появления. 

 

  7.Техническое обслуживание подшипников в процессе                                       

эксплуатации. 

 

     7.1.В процессе эксплуатации контролируют температуру подшипникового 

узла и подшипника, шумовую характеристику подшипника и режим их 

смазывания. 

     7.2.Во время эксплуатации оборудования не допускается необоснованная 

замена одного вида смазки на другой и нарушение ее подачи по времени и 

количеству. 

     7.3.Если при внешнем осмотре и прослушивании установлено, что 

температура подшипника чрезмерно высока, возникает слишком сильный шум, 

наблюдается утечка смазки, то необходимо остановить агрегат, вскрыть 

подшипниковый узел, выявить причины, вызвавшие дефекты в работе узла, и 

только после полного их устранения допустить агрегат к дальнейшей 

эксплуатации. 

     7.4.Причины нагрева подшипникового узла и подшипника: 

- избыток или недостаток смазочного материала в подшипнике; 

- наличие трения сопряженных с подшипником деталей; 

- несоответствие подшипника режимам и условиям эксплуатации; 

- неправильный монтаж подшипника; 

- чрезмерный износ деталей подшипника или их поломки. 

     7.5.Повышенный шум подшипника в процессе работы может быть вызван 

повреждением деталей подшипника, его нагревом или загрязнением. 

     7.6.Выбрасывание смазочного материала из подшипникового узла 

свидетельствует об износе уплотняющего устройства или избытке смазочного 

материала. 

 

8. Проведение ревизии подшипниковых узлов. 

     8.1. Ревизии подшипниковых узлов подразделяются на технологические     

(осуществляемые только внешним осмотром без разборки узлов) и плановые  (с 

полной разборкой подшипниковых узлов). 

     8.2. Сроки ревизий определяются в зависимости от условий работы, 

конструкции и степени ответственности подшипникового узла. 

    Обычно, эти сроки следует согласовывать  со сроками капитальных и средних 

ремонтов оборудования, а также со сроками смены и пополнения заложенной в 

данный узел смазки. 

     8.3. При технологической ревизии, необходимость которой вызвана 

внешними  проявлениями не нормальной работы  подшипникового узла  

(завышенная температура и вибрация подшипникового узла, изменения 

шумовых характеристик и др.) внешним осмотром определяется возможность 

дальнейшей эксплуатации подшипниковых узлов, либо устанавливается 

необходимость внеплановой полной ревизии. 
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     8.4. При плановой ревизии определяется состояние и дальнейшая 

возможность эксплуатации подшипников и сопряжѐнных с ним  деталей, 

устанавливается необходимость замены изношенных или вышедших из строя 

подшипников новыми, а также определяется характер восстановительного 

ремонта. 

   Плановая ревизия производится после полной разработки и промывки  

подшипникового узла. 

   После промывки  все детали должны быть насухо протѐрты ветошью и 

переданы на контроль. 

   Не допускается переставлять  ролики из одного подшипника в другой            ( 

в том числе и из одного ряда подшипника в другой). 

   Регулировку осевой игры ревизируемых подшипников производят в случае 

необходимости. 

   Размеры посадочных мест шеек валов и отверстий под подшипники в 

корпусах и крышках проверяют в каждую плановую ревизию подшипников. 

   Все детали с неисправимыми дефектами  должны быть заменены на новые. 

   После ревизии все детали должны быть смазаны пластичной смазкой. 

   Все работы, проводимые с подшипниками, должны быть занесены в журнал, 

форма которого приведена в таблице 7. 

Таблица 7 

№ 

п/п 

Наименование 

узла 

Обозначение 

подшипника 

Результаты осмотра и 

характер ремонта 

Подпись, 

дата 

     

     

 

 

9. Мероприятия по повышению срока службы подшипников. 

     9.1.В процессе испытания и обкатки производить последовательное 

нагружение подшипниковых узлов, обеспечивая подачу в подшипники больших 

порций смазывающего материала и двойную - тройную смену масла и 

пластичной смазки при заливной или закладной системах. 

     9.2.Не допускать повышение температуры подшипниковых опор выше 

рекомендуемых норм. 

     9.3.Своевременно производить корректировку осевого зазора. Допускается 

эксплуатация подшипников с увеличенной осевой игрой против указанной в 

паспорте в 1,5 раза. 

     9.4.Менять зону нагружения местнонагруженных колец, т.е. поворачивать 

наружные кольца при монтаже на 90 – 120 относительно направления 

радиальной силы. 
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10. Учет срока службы подшипников 

     10.1.При эксплуатации крупногабаритных  подшипников необходимо 

организовать учет срока их службы, который даст возможность установить 

технически обоснованные нормы долговечности. Чтобы получить эти данные, 

необходимо точно регистрировать работу каждого подшипника в изделии. Для 

этой цели существует специальный журнал, который ведет ремонтный персонал 

цеха. Форма заполнения данного журнала указана в таблице 8. 

Таблица 8 

Н
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 М
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о
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и

 
Дата 

З
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о
д
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о
й

 №
 

п
о
д
ш

и
п

н
и

к
а 

Наработка, 

час. 
у
ст

ан
о
в
к
и

 

сн
я
ти

я
 

      
 

     10.2. В случае аварийного выхода из строя подшипника на него составляется 

акт по специальной форме (см. Приложение 2). 

     10.3.Паспорт завода изготовителя на подшипник должен храниться до 

окончания срока его эксплуатации или прикладываться к акту списания после 

аварийного выхода из строя подшипника. 

 

11.Сервисное обслуживание и технический мониторинг подшипников 

 

     11.1 .В случае если при использовании подшипники не вырабатывают 

эксплуатационный ресурс или Потребителя не устраивает их фактическая 

долговечность, Представитель ОАО «СПЗ» обязан прибыть на место, где 

используются данные подшипники для выяснения причин преждевременного 

выхода их из строя. 

     11.2. Для изучения и проработки возможных причин Потребитель 

предоставляет Представителю ОАО «СПЗ» необходимые данные: 

-  чертежи места установки подшипника; 

-  статистическая наработка по каждому подшипнику за последние 12 месяцев (в 

часах или тыс. тонн проката) в сравнении с аналогичным подшипником другой 

фирмы; 

- фактические нагрузки на подшипник в процессе эксплуатации (усилие 

прокатки, в том числе радиальную и осевую составляющие); 

-  максимальное число оборотов подшипника; 

-  применяемая система смазки и рабочая температура подшипника; 

-  письменно оформленные (в журнале) результаты очередных технологических 

и плановых ревизий по каждому подшипнику, которые проводились во время 

эксплуатации. 
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     11.3. По просьбе Представителя ОАО «СПЗ» Потребитель обязан в его 

присутствии провести полный монтаж подшипника по месту его применения 

(монтаж подшипника на шейку вала с дальнейшей установкой на опоры 

подшипникового узла), а так же демонтаж подшипника и выполнение правил 

контроля и регулировки радиального зазора. 

     11.4. Потребитель, при необходимости, обязан для проведения 

металлографического исследования в лаборатории ОАО «СПЗ» передать 

Представителю  вырезки (фрагменты) деталей от разрушенного подшипника, 

либо доставить их транспортом в адрес ОАО «СПЗ». 

    11.5. На основании полученных данных и проведенной работы между 

Представителем ОАО «СПЗ» и службой эксплуатации Потребителя 

составляется совместный Протокол, согласно которого ОАО «СПЗ» обязуется 

провести исследование полученных образцов и сообщить Потребителю 

возможные причины недостаточной стойкости подшипников, а так же дать 

рекомендации по их устранению. 

     11.6. Если в процессе изучения и выяснения вышеуказанных причин 

определится, что имеющиеся технические характеристики подшипника не 

позволяют использовать его в существующих условиях эксплуатации 

(значительно увеличились нагрузки и скорость прокатки), ОАО «СПЗ» 

разрабатывает новую конструкцию и согласовывает с Потребителем габаритный 

чертеж подшипника с повышенной динамической грузоподъемностью. 

Согласование чертежа нового подшипника оформляется Протоколом, в котором 

оговаривается количество подшипников в опытной партии и сроки ее поставки 

Потребителю. 

 

     11.7.  После поставки опытной партии в адрес Потребителя Представитель 

ОАО «СПЗ» обязан: 

- участвовать при монтаже первой партии новых подшипников по месту их 

применения; 

- совместно со службой эксплуатации Потребителя в согласованные сроки 

проводить каждую плановую ревизию до полной выработки фактического 

ресурса подшипников. 

- совместно со службой эксплуатации Потребителя определить среднюю 

наработку одного подшипника и оформить результаты эксплуатационных 

испытаний соответствующим Протоколом, в котором сделать вывод о 

пригодности и дальнейшем использовании новых подшипников в данном узле, 

либо наметить мероприятия по доработке или модернизации подшипника. 
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1) установить на торец С кольца АС (рис. 1.1), торцы А колец АВ (рис. 2.1, 

3.1) груз массой Р; 

2) провернуть наружные кольца АС и АВ на 3-4 оборота в каждую сторону; 

3) снять груз Р с колец АС и АВ (рис. 1.1, 3.1); 

4) установить на торцы С (рис. 1.1) и А (рис. 3.2) контрольную линейку; 

5) произвести измерение размеров в по рисункам 1.1, 2.1, размеров в и в1 по 

рисунку 3.1. 

     2.2. Собрать на контрольной плите кольца АС и ВС по рисунку  1.2, 2.2, CD и 

BD по рисунку 3.2,  выполнить следующие операции: 

1) установить на торец А кольца АС (рис. 1.2), торец С кольца ВС (рис. 2.2), 

торец D кольца BD (рис. 3.2) груз массой Р; 

2) провернуть наружные кольца АС, ВС, BD на 3-4 оборота в каждую сторону; 

3) снять груз  Р с колец АС и BD (рис. 1.2, 3.2); 

4) установить на торцы  А (рис. 1.2) и  D (рис. 3.2) контрольную линейку; 

5) произвести измерение размеров a по чертежам 1.2, 2.2, размеров a и a1 по 

рисунку 3.2. 

    2.3. Произвести измерение ширины колец АС (рис. 1.2), АВ и BD (рис. 1.3). 

    2.4. Ширина паза ВВ между кольцами определяется из следующих 

выражений: 

а) рис. 1: ВВ = (а+в) – АС; 

б) рис. 2: ВВ = (а+в) – АС; 

в) рис. 3: ВВ = (а1+в1)  

или  ВВ = (а+в) – (АВ+ВD); 

где:  а, а1, в, в1, АВ, АС, BD – фактические размеры, измеренные по п.п. 2.1; 2.2; 

2.3, мм. 

     

3. Допускается измерение осевого зазора собранного подшипника методом 

кантовки собранного подшипника (рис.4). 

     

 

 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 4 – Измерение осевого зазора методом кантовки 

 

      Для этого измеряют расстояние между торцами с одноименной маркировкой 

наружного и внутреннего колец, когда они находятся вверху и внизу. Осевой 

зазор равен разности верхнего и нижнего замеров. 

Ga = ав - ан 

 

       

4.Ширина дистанционных колец B`B` определяется из следующего выражения: 

B`B` = BB + Ga ср; 

Где: ВВ – фактическая ширина паза, вычисленная по п. 2.4, мм; 
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Gа ср – средний осевой зазор, мм: 

Gа ср = 0,5(Ga min + Ga max). 

      5. Фактический осевой зазор (Ga ф) определяется после подбора 

дистанционного кольца B`B` из следующего выражения: 

Gа ф = B`B`ф – ВВ; 

Где: B`B`Ф – фактическая ширина дистанционного кольца, мм. 
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Приложение 2 

                                                                                   (рекомендуемая форма) 

                                                                                            Утверждаю: 

           Начальник цеха_________ 

                                                                                             _______________________ 

                                                                                              «_____» _______________ 

             

 

АКТ 

аварийного выхода из строя подшипника 

 

Цех (Стан)           Дата аварии  

       

Завод изготовитель подшипника                      

 

Тип подшипника         заводской №    

 

Год изготовления по паспорту          

 

Был установлен в изделие           

 

В опоре                

 

Дата последней ревизии           

 

Количество прокатанного металла или часов наработки      

 

Краткое описание аварии           

              

              

 

Как был обнаружен аварийный выход из строя  ________________________ 

_________________________________________________________________                                                                     

 

 

Причины выхода из строя подшипника                            

__________________________________________________________________ 

 

Подписи: 

 

Заместитель начальника цеха по оборудования        ______________________ 

 

Старший мастер участка подготовки производства  ______________________  

 

Инженер УГМ по подшипникам   ______________________ 


