ИЗПЪЛНЕНИЕ НА МОНТАЖНИ И ДЕМОНТАЖНИ ОПЕРАЦИИ С  ЛАГЕРИ.

1 Монтажни операции.

При подготовката за изпълнение на монтажните операции трябва да бъдат спазвани няколко основни правила, обезпечаващи основно чистотата на провеждането им, а именно:

· детайлите от лагерния възел, където ще се вгражда конкретния лагер, както и всички монтажни инструменти трябва да бъдат щателно почистени, като преди това се отстраняват всички евнтуални заосенъци по тях 

· монтажните операции трябва да бъдат извършвани в чисти, незапрашени помещения а когато се налага извършването им в неподходящи за целта такива или при полеви условия, трябва да бъдат всички мерки за непопадане на замърсявания, особено в работните зони на лагерите..

· лагерът, който ще бъде вграждан, трябва да бъде разопакован непосредствено преди вграждането му. По правило консервационната смазка не е необходимо да бъде отстранявана, с изключение на случаите, когато същата е твърде стара и втвърдена или дебелослойна (некласическа консервация с пластична смазка) или се предвижда смазване на лагера със смазка, несъвместима  с класическите смазки на минерална основа. В случаите, когато оригиналната опаковка на съответния лагер е разкъсана или повредена, при което съществува вероятност той да бъде замърсен, същият се почиства, измива, подсушава и смазва с чисто минерално масло. Измиването може да стане с бензин, керосин или друго миячно средство, като се спазват правилата за работа с пожароопасни материали. Лагерите закрит тип, заредени фабрично с пластична смазка, не се измиват а само се почистват и смазват монтажните им повърхнини.

· всички монтажни повърхнини (вал и корпус) се смазват с чисто минерално масло. 

В зависимост от габаритите, съответно масата на лагерите, монтажните операции се извършват по една от няколкото основни технологии, като винаги се започва с монтажа на детайлите с най-стегнатата сглобка (обикновено вътрешна гривна – вал):

· непосредствено набиване с помощта на универсална монтажна преса или удари с чук върху монтажно приспособление ( втулка с глух отвор), като се внимава силовата верига на монтажното усилие да не се затваря през търкалящите тела, както и да не бъдат наранени и деформирани останалите детайли от лагера ( сепаратор, защитни или уплътнителни шайби ). От това условие произлизат изискванията основно към коректността на монтажните инструменти и приспособления и особено към тези, предназначени за едновременно набиване на двете гривни, когато и двете сглобки са със стегнатост.  Тази технология е обичайна за монтаж на малки лагери, основно при ремонтно - възстановителни дейности, където монтажните усилия за преодоляване на стегнатостта са сравнително малки и не превишават динамичната товароносимост на съответния лагер. 

· набиване с помощта на монтажни гайки или винтове, за завиването на които конструктивно са предвидени съответните резбови повърхнини на вала, евентуално в корпуса.Практикува се за малки и средногабаритни лагери.  

· набиване на съответната гривна със стегната сглобка, предшествано от нагряване на гривната (ако лагерът е разглобяем) или на целия лагер на температура до 130(С, с цел – нейното разширяване и съответно намаляване на монтажното усилие. Практикува се при монтаж на големи лагери. В случая особено важно е при нагряването да не се допусне локално прегряване на отделни участъци на гривната. От тази гледна точка е недопустимо нагряването да става с горелки. Най-удачният вариант за нагряване е в маслена вана с предварително загрято, на необходимата температура, масло.

· набиване, при което между повърхнините, осъществяващи стегнатата сглобка, в определен момент се вкарва хидравлично масло под високо налягане, с което се намалява монтажното усилие.Тази технология е практикувана най-често при монтаж на големи лагери с конусни отвори, върху конусни шийки на валовете, в които предварително са изработени необходимите за целта канали за подвеждане на маслото в зоната на сглобката.

          За лагери, за които по време на монтажа им трябва да бъдат регулирани монтажни хлабини – радиални или аксиални – трябва да се спазват стриктно инструкциите на производителите на съответната машина. Естествено монтъорският екип трябва да разполага с необходимата мерителна техника и съответните приспособления. Една от честите допускани грешки, е регулиране “на око”, което, особено за високоскоростни и презизни лагерования, е недопустимо. 

          След извършване на монтажа следва новомонтираните лагери да бъдат внимателно развъртяни под непълен товар и с обороти - максимално 50 % от допустимите, при което трябва да бъдат наблюдавани температурата и шумността им. Това е особено важно за високоскоростни лагери, напр. на шлайфшпиндели. Тази процедура често е наричана “обучаване на лагерите”  Първоначалната по-висока температура е нормално явление. В последствие, ако монтажът е проведен коректно и лагерите не са повредени, температурата трябва да спадне и да се установи в нормалните си граници. При въртенето си, по време на развъртането и напасването, през който период става и разпределение на смазката и евентуално изтласкването на излишната такава от работните зони , е възможно лагерите да имат леко завишено ниво на шумност. Важно е този шум да бъде равен и монотонен, без стържене, свирене, свистене. Наличието на неравномерни, неритмични звуци говори за замърсявания в работните зони или за нанесени повреди по време на монтажа. Най-елементарният, но за практиката достатъчно точен, начин за “прослушване на лагерите” е с дървена (букова, дъбова) суха и гладка палка, единият край на която се опира до корпуса в близост до прослушвания лагер, а другият – до ухото на прослушващия. За разпознаването на улавяните звуци все пак е необходим определен опит. 

2 Демонтажни операции.

В зависимост от това, дали лагерите, които се демонтират, ще бъдат използвани отново или не, демонтажните операции могат да бъдат извършвани по различни начини. В първия случай, след извършването им, както лагерите, така и детайлите, с които те контактуват, трябва да останат неповредени. Във втория случай, ако това е регламентирано в съответната технология, лагерите могат да бъдат разрушени, с което ще се облекчи демонтирането им без да се нанесат поражения на останалите детайли от възела.

Демонтаж на лагер, особено голямогабаритен, с набити с голяма стегнатост една или и двете гривни, след продължителен период на експлоатация, когато същият трябва да остане невредим, в общия случай е по-тежка задача от самия монтаж. За изпълнението  и почти е неминуемо използването на специализирани инструменти и приспособления от високоякостни материали като напр. ръчни и хидравлични скоби, бързонагревни (обикновено електроиндуктивни, високочестотни) приспособления.

За опростяването и облекчаването  на демонтажните операции, които по правило са силови, в болшинството случаи конструктивно са предвидени по детайлите от лагерните възли технологични издатъци, фланци , отвори, резби и др. елементи. Ето защо преди започването  на демонтажа, монтъорите са длъжни внимателно да се запознаят с техническата документация на съответния лагерен възел, както и с технологичните инструкции в експлоатационната документация на съответната машина. Особено облекчен е демонтажът, когато лагерите са с конусни отвори и са монтирани върху затегателни втулки – обикновенни и такива за хидравличен демонтаж.

След демонтирането, съответният лагер трябва да бъде почистен, внимателно огледан за евентуални повреди и ако е окачествен като годен и не следва непосредствено монтирането му, консервиран с минерално масло и опакован. Голямогабаритни и скъпоструващи лагери, с определена степен на износеност или повреденост, могат да бъдат частично реставрирани, като след това, при повторния им монтаж, трябва така да бъдат разположени в лагерния възел, че износените и съответно реставрирани работни повърхнини да не попаднат в натоварените, по време на работа, зони. Разбира се, такъв лагер никога не може да постигне първоначалната си точност и дълготрайност. Решението за реставрация трябва да бъде предшествано от прецизен анализ, в това число и на икономическата целесъобразност от такова действие, особено като се има в предвид, че в Р. България няма фирма, която надеждно да изпълни подобна поръчка. Фирма ТРИЕРА може да приема подобни задачи, които решава съвместно със специализираните за тази цел заводи на фирма TIMKEN. 

