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Beschreibung

Die RG-Erregermaschine, ausgefiihrt als Gegendreh-
feld-Generator, ist eine birstenlose Erregungseinrich-
tung. Der Laufer der Erregermaschine ist fliegend auf
dem Wellenende der Hauptmaschine angeordnet,
wahrend der Stander auf dem Grundrahmen der
Hauptmaschine oder, unabhéngig davon auf einem
Stahl- oder Betonfundament befestigt sein kann.

Das Sténderfeld des Gegendrehfeld-Generators wird
{iber einen Drehstromsteller aus einem Netz konstan-
ter Spannung und Frequenz erregt. Der in der Lau-
ferwicklung fliefiende Drehstrom wird in dem mitrotie-
renden Gleichrichter in Drehstrombriickenschaltung
gleichgerichtet und der Erregerwicklung der Haupt-
maschine zugeflhrt.

1 Laufer

Der L&ufer ist auf einen Wellenstumpf der Haupt-
maschine aufgeschrumpft und in Umfangsrichtung
durch Passfedern gesichert. ‘

Die Laufernabe ist als Schweillkonstruktion ausge-
fuhrt. Sie tragt an ihrem Auflenumfang das Laufer-
blechpaket, das tiber einen mit der Laufernabe ver-
schraubten Druckring in axialer Richtung gepresst
wird.

Die in die Nuten des Lauferblechpaketes .ist -eine
sterngeschaltete Drehstromwicklung eingelegt. Sie ist
als Zweischicht-Wicklung mit konzentrischen Spulen
aus isoliertem Cu-Draht mit mehreren parallelen Lei-
tern ausgefthrt, nach Isolierstoffklasse F isoliert und
mit Epoxydharz impragniert. Die Schaltenden der Ein-
zelspulen liegen auf der A-Seite und sind mit den auf
der gleichen Seite befindlichen Sammelringen W, U |V
und N verbunden. Zur Sicherung gegen Fliehkrafte ist
auf jedem Wickelkopf eine Bandage angeordnet

2 Stinder

Das Gehduse des Gegendrehfeld-Generators ist eine
Schweiftkonstruktion. Zwischen Seitenwédnden, die
durch Rippen verbunden sind, ist das Stander-
Blechpaket zentrisch eingesetzt und durch Spann-
bolzen gegen Verdrehen gesichert. Die einseitig ver-
ldngerten Rippen sind mit einem Flanschring ver-
schweildt, der mit dem BS-Lagerschild der Haupt-
maschine zentriert und verschraubt ist.

In die Nuten des Standerblechpaketes ist eine in Stern
geschaltete Drehstromwicklung eingelegt. Sie ist als 2-
Schicht-Schleifenwicklung mit konzentrischen Spulen
aus isoliertem Kupferdraht mit mehreren paralielen
Leitern ausgefiihrt, nach Isolierstoffklasse F isoliert
und mit Epoxydharz imprégniert. Die Wicklungsan-
schliisse U-V-W sowie der Sternpunkianschluss N
sind zum Klemmenbrett am oberen Tragarm gefiihrt.

3 Luftspalt

Der Luftspalt zwischen Laufer- und Stdnderzdhnen
(Blechpaketen) betrdgt 1,5 mm. Auf die Einhaltung
des Luftspaltes ist bei Montage der Maschine zu ach-
ten.

4 Beliiftung

Die RG-Erregermaschine ist selbstliftend und wird mit
Kaltluft aus dem BS-Wickelkopfraum der Hauptma-
schine versorgt.

Description

The exciter is brushless and takes the form of a re-
verse-rotating field .generator. lts rotor is overhung
mounted on the shaft end of the main machine. The
stator may be fixed either to the base frame of the main
machine or to a separate steel or concrete foundation.

The stator field of the contra-rotating field generator is
excited from a system of .constant voltage and fre-
quency via a three-phase AC controller. The three-
phase AC current flowing in the rotor winding is rectified
in the rotating three-phase rectifier bridge and is taken
{o the excitation winding of the main machine.

1 Rotor

The rotor is shrunk onto the shaft of the main machine
and secured in the circumferential direction by sunk
keys.

The rotor hub is of welded construction and carries on
its outer diameter the annular rotor corepack which is
clamped axially by an end ring bolted to the

hub.

In the slots of the rotor corepack a star connected
three-phase winding is fitted. This winding is of double
layer design with concentric coils of insulated copper
wire with several parallel conductors; it has Class F in-
sulation and is impregnated with epoxide resin. The
terminations of the individual coils are connected to the
U, V, W and N bus rings. The winding overhangs are
each provided with end turn banding as a safeguard
against centrifugal forces.

2 Stator

The Stator frame of the contra-rotating field generator is
of welded construction. Between end plates which are
connected by ribs, the Stator corepack is centrally lo-
cated and is secured against rotation by means of ten-
sion bolts. The ribs are extended on one side and
welded to a flange ring, which is centered with and
bolted to the N-end end shield of the main machine.

Placed in the slots of the Stator corepack is a Star con-
nected three-phase winding. This winding is a two-layer
lap winding with concentric coils of insulated copper
wire with multiple parallel conductors, insulated to Class
F and impregnated with epoxide resin. The winding
terminations U, V and W and the neutral point termina-
tion N are taken to the terminal board on the upper
supporting bracket.

3 Air gap
The air gap formed between the teeth of the rotor and

stator corepacks is 1.5 mm. This gap must be ensured
when assembling the machine.

4 Ventilation

The brushless exciter is self-ventilating and is supplied
with cooling air from the N-end winding overhang com-
partment of the main machine.
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5 Gleichrichterrad

Der Gleichrichterteil befindet sich auf dem Gleichrich-
terrad und enthéalt je nach Héhe des Maschinenstro-
mes drei oder sechs Diodeneinbauséatze.

6 Diodeneinbausitze

Jeder Dioden-Einbausatz besteht aus einem mit Kiihi-
pen versehenen Leichtmetallkdrper und enthalt ei-
ne Siliziumdiode, die durch eine Spannkappe gehal-
ten wird und deren Einbaulage die Polaritat bestimmt.
Da die Kuhlkdrper unter Spannung stehen, sind sie
isoliert an der Laufernabe befestigt.
Die Verbindung zwischen den Kontaktbolzen, den Si-
liziumdioden und den Gleichstromsammelringen er-
folgt durch langsliegende Anschilusswinkel.
Die Gleichstromsammelringe, an denen die Teile des
Varistor-Schutzwiderstandes befestigt sind, 'sind iso-
liert auf der A-Seite des Gleichrichterrades ange-
schraubt.

7 Varistoren

Als Schutz der Gleichrichter gegen energiereiche U-
berspannungen .in: Stérungsfallen ist ein spannungs-
abhéngiger Widerstand eingebaut. Dieser Schutzwi-
derstand besteht aus sechs oder zwdlif Varistorschei-
ben, die parallel zwischen dem Plus- und Minussam-
smelring angeordnet. sind. Jede Varistorscheibe . wird
von:einer zentralen, isolierten Schraube gehalten. Der
elektrische Kontakt zu den Sammelringen wird auf je-
der Seite durch weichgegliihte Kupferscheiben herge-
stellt.

8 Klemmenkasten

Der dullere elektrische Anschluss U-V-W der Dreh-
stromstanderwicklung erfoigt  im Erregerkiemmen-
Kasten, dessen Lage im Maschinen-MaRbild darge-
stelit ist. Besondere Hinweise fir den Anschiuss sind
auf einem Zusatzschild am Kiemmenkasten der RG-
Erregermaschine enthalten. Der Anschluss der aufe-
ren Leiter wird mit Schrauben M12 hergestelit. Die
Aullenleiter sind von unten durch einen Einfihrungs-
Stutzen in den Klemmenkasten der RG-Erregerma-
schine gefihrt.

Die. inneren elektrischen Verbindungen U-V-W vom
Klemmenbrett am Tragarm mit dem Klemmenkasten
der.-RG-Erregermaschine , sind durch ein Kabel her-
gestelit.

Betrieb

Storungsmaoglichkeiten

Es ist._ von Vorteil, in einem. Stérungsfall das Her-
stellerwerk zu informieren, da die Bereitstellung von
zusatzlichen Ersatz- und Reparaturteilen .nur. von
diesem gewahrleistet wird. In speziellen Félien ist es
zweckmaRig, Siemens-Personal anzufordern.

1 Storung: Die Hauptmaschine ldsst sich nicht
erregen

2 Ursachen

2.1 Die RG-Erregermaschine wird nicht erregt,
siehe 3.1

2.2 Der Strompfad 'im ‘rotierenden Teil ist ‘unter-
brochen, siehe 3.2

5 Rotating rectifier

The rectifier section is located on the rotating rectifier
and contains three or six diode assemblies, depending
on machine current magnitude.

6 Diode assemblies

Each diode assembly consists of a light metal heat sink
with cooling ribs and includes two silicon diodes that are
fitted by means of clamping caps and arranged accord-
ing to polarity.

As the heat sinks are live, they are fitted to the rotor hub
using insulated elements.

The connection between the contact pins of the silicon
diodes and the DC bus rings is established via longitudi-
nally arranged connecting angles.

The DC bus rings carry the components of the protective
varistor and are fastened to the rotating rectifier at the
D-end using insulating screws.

7 Varistors

The rectifier: bridge: .is . protected - against -such. high-
energy overvoltages -as may.occur in the event of faults
by a-voltage-dependent  resistor consisting of 'six: -or
twelve varistor disks arranged .in parallel between the
positive and negative bus ring. Each varistor disk is se-
cured by a-central-insulating screw. The electrical .con-
nection to the bus rings is established on either side by
two soft-annealed copper disks.

8 Terminal box

The exciter terminal box for the external connection of
phases U, V'and W of the three-phase Stator winding is
located as shown in the machine dimension drawing.
Special notes for connection are given on an additional
plate on the brushless exciter terminal box. Connection
of the external leads is made by means of M12 bolts.
The external leads are taken from below through a cable
gland into the terminal box of the brushless exciter.

The internal electrical Connections U, V .and W be-
tween the terminal board on the supporting bracket and
the terminal box of the brushless exciter are made by
means of a cable.

Operation
Locating faults

If a fault arises, it is advisable to notify the factory be-
cause it is the only source of any additional spare and
replacement parts that may be required.. In special
cases i t is best to request delegation of Siemens per-
sonnel.

1 Fault: The main machine cannot be excited

2 Causes

2.1 Brushless exciteris not excited:
See 3.1

2.2 Interruption of current path in rotating part:
See 3.2
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2.3 Eine oder mehrere Dioden sind durchlegiert,
siehe 3.3

3 Fehlerortung

3.1 Uberprifen der Hilfserregereinrichtung ein-
schliellich der Drehstromwicklung im Stander
des Gegendrehfeld-Generators.

3.2 Visuelle Kontrolle und Durchmessen der Schal-
tung

3.3 Prifen der Dioden im Gleichrichterrad
Vorarbeiten: Ein Unterbrechen der elektrischen
Verbindung von den Dioden zur Erregerwick-
lung der Hauptmaschine ist nicht unbedingt er-
forderlich, doch wird durch Ldsen eines Gleich-
stromanschlusses der Erregerleitung eine siche-
rere Aussage erreicht.

Durchfiithrung: siehe Wartung, Teil 1
Wartung

Die RG-Erregermaschine ist im wesentlichen war-
tungsfrei. Es empfiehlt sich, die Maschine in gewis-
sen Zeitabstdnden - auf Staubablagerungen zu kon-
trollieren und bei Bedarf, vor allem im Bereich der
Kihlkorper, zu reinigen. Es geniigt dafiir Ausblasen
der Maschine mit Pressluft (max. 4 bar).

Bei einem eventuell “erforderlichen ‘Abziehen von
Laufer-und ‘Gleichrichterrad ‘von -der ‘Hauptmaschi-
nenwelle, sind vor:‘dem Erwdrmen der-Naben mit ei-
nem Schweil’brenner, alle Diodeneinbauséitze sowie
die Gleichstromsammelringe auszubauen.

Zum Aufschrumpfen kénnen der komplett montierte
Erregermaschinenldufer und das Gleichrichterrad in
einem.geeigneten Ofen erwarmt werden, wobei mit
Ricksicht auf die Halbleiterbauelemente eine Ofen-
temperatur. von 100 C° nicht Uberschritten werden
darf.

Zum Ausbau der Dioden sind die betroffenen Kon-
taktverbindungen sowie die Spannkappen der Ein-
bauséize zu ldsen. Die einzelnen Dioden konnen
dann entnommen werden.

HINWEIS

Beim Einbau neuer Dioden auf alle damit in Verbin-
dung stehenden Kontaktflachen, in diinner Schicht
Kontaktdl (zB. Electrolube 2X, Produkt der Fa. Liqui
Moly GmbH, Jerg-Wieland-Str. 4, D-89081 Uim-
Lehr), gleichméaflig aufiragen. Anzugsmoment der
Schrauben M6 an den Spannkappen 8 Nm. Schrau-
ben Uber Kreuz anziehen.

Fir die Wartungsarbeiten an der Erregermaschine
ist der Bedienungsdeckel des BS-Gehaduses abzu-
nehmen. Die ‘genannten Teile 'und deren Befesti-
gungselemente ‘sind dann fur die Montage zugang-
lich.

1 Fehlersuche bei Diodenausfall

Fehlerhafte Dioden kdénnen mittels eines Gleich-
spannungs-Durchgangsprifers (z.B. AVQO-Multizet)
ausfindig gemacht werden. Es sei jedoch darauf-hin-
gewiesen, dass eine derartige Messung wegen der
niedrigen Messspannung je nach Wahl! des Messbe-
reiches am Instrument, besonders in .Durchlassrich-
tung, sehr unterschiedliche Werte liefert.

2.3 Breakdown of one or more diodes:
See 3.3

3 Fault location

3.1 Checking of the pilot ‘excitation  system
including the three-phase winding . in - the
stator of the contra-rotating field generator.

3.2 Make a visual inspection and measure the cir-cuit

3.3  Checking the diodes in the rectifier support-
ing wheel. Preparatory steps: It is not essen-
tial to separate the electrical connection be-
tween the diodes and the main machine exci
tation winding, but undoing one of the DC
Connections of the exciter lead gives a clear
indication.

Procedure: see maintenance, part 1

Maintenance

The brushless exciter requires only a minimum of
maintenance. It is advisable to inspect the machine for
dust deposits at suitable internals and to clean it if nec-
essary, above all the heat sinks. It will be sufficient for
this purpose {o blow out the machine with compressed
air at'a pressure of not more than 4 bar.

If the rotor'is-to be removed from the shaft of the main
machine, detach all the diode assemblies ‘and DC bus
rings before the hub is heated by means of a welding
torch.

Before shrink fitting, heat up the completely assembled
rotor in a suitable oven and take care that a tempera-
ture of 100 °C is not exceeded so that the semiconduc-
tor elements are not damaged.

To remove a diode assembly, undo the associated
con-tact screws as well as the clamping caps of the
assemblies. The individual diodes can then be with-
drawn from the rotor.

NOTE

When fitting new diodes, apply a thin coat of heat-con-
ducting oil (e.g. Electroiube 2X, a product of Liqui Moly
GmbH, Jerg-Wieland-Str. 4, D-89081 Ulm-Lehr), on all
contact faces involved. Tighten the M6 screws at the
clamping caps with a torque of 8 Nrn. These screws
must be tightened diagonally.

To permit replacement of the varistor disks, the inspec-
tion cover at the N end must be removed so that the
parts mentioned above, including their fastening ele-
ments, become accessible.

1 Fault location on diode failure

Defective diodes can be located by means of a DC
continuity tester (e.g. AVQ-MULTIZET). It should be
noted, however, that owing to the low measuring voit-
age de-pending on the measuring range.  selected,
measurements carried out with Instruments of this type
may pro-vide greatly differing results, particularly in the
forward direction.
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Das Resultat ist nur fir einen gréfienordnungsma-
Rigen Vergleich der Widerstdnde in Sperr- und
Durchlassrichtung geeignet.

Zur Messung des Widerstandes in Durchlassrichtung
ist ein moglichst groller Messbereich zu wahlen. Bei
einwandfreien Dioden kénnen unter Verwendung
von 1,5 V Messspannung die Widerstandswerte in
Durchlassrichtung je nach Messbereich ca. 100 Q
bis 10 kQ, in Sperrrichtung einige hundert kQ betra-
gen. Um die Diodenbricke auf fehlerhafte Dioden
Uberpritffen zu kénnen, sind die Anschlussleitungen
aller Dioden von den Sammelringen zu lésen. Hin-
sichtlich méglicher Stérungen an der Diodenbriicke
sind zwei Félle zu unterscheiden:

2 Verlust der Sperrfahigkeit (Durchlegieren)

Beim Durchlegieren einer Diode fliel3t nur noch ein
geringer Strom durch die Feldwicklung der Haupt-
maschine, so dal die belastete Maschine tibersyn-
chron auller Tritt fallen wird. Die Maschine muss da-
her zur Behebung der Stdrung sofort entregt und
stillgesetzt werden. Durchlegierte Dioden zeigen in
bejden Richtungen einen extrem geringen Wider-
stand.

3 Verlust der Leitfdhigkeit in Durchlafrichtung
(Unterbrechung)

“Die Unterbrechung einer Diode tritt wesentlich selte-

ner auf als das Durchlegieren, sie macht sich in der
Weise bemerkbar, dass die von der Briicke abgege-
bene Spannung um ca. 15 % zurlickgeht. Wegen der
Erregungsreserve kann die Hilfserregereinrichtung
diesen Verlust an Erregerspannung voll ausgleichen,
wobei die Maschine bei Nennleistung und Nennleis-
tungsfaktor einen hodheren Hilfserregerstrom bend-

<igt. Dioden, bei denen eine Unterbrechung in Durch-

lassrichtung vorliegt, zeigen in beiden Richtungen
extrem hohe Widerstandswerte.

4 Auswechseln des Varistor-Blocks

Die als Schutz fir die Gleichrichterdioden vorgese-
henen Varistor-Blocke sind axial in das Gleichrichter-
rad eingebaut. Zum Auswechseln eines Varistor-
Blocks sind die an den Stirnseiten des Gleichrichter-
rades angeordneten Befestigungsschrauben zu 16-
sen. Der Varistor-Block kann dann in Richtung zum
Lauferblechpaket der Hauptmaschine ausgebaut
werden.
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The results can therefore only be used for comparing
the Orders of magnitude of resistance in the blocking
and forward directions.

For measuring the resistance in the forward direction,
the measuring rénge should be ds small s possible.
With healthy diodes and with a measuring voltage of
1.5V, the resistance in the forward direction may be
about 100 B to 10 kQ, depending on the measuring
range, and a few hundred kQ in the reverse direction.
Diode bridges can be tested for faulty diodes after the
leads of all the diodes have been disconnected from
the bus rings. Diode bridges are likely to give rise to
two kinds of faulis as follows:

2 Loss of blocking capability (diode breakdown)

If a diode breaks down, only a low current flows
through the field winding of the main machine, causing
the loaded machine to fall out of Step oversynchro-
nously. To clear the fault, the machine must be de-
excited and stopped immediately. Diodes that have
broken down display an extremely low resistance in
both directions.

3 Loss of blocking capability (diode failure)

Loss of diode conductivity occurs considerably less of-
ten than diode breakdown and is indicated by a reduc-
tion of the voltage delivered by the bridge of approx. 15
%. Thanks to the excitation reserve, the auxiliary exci-
tation unit is able to fully compensate this loss of exci-
tation voltage even though the machine requires a
higher auxiliary excitation current at rated Output and
nominal powerfactor. Diodes which have become
blocked in the forward direction have extremely high
resistance values.

4 Changing the varistor blocks

The Varistor blocks for protecting the rectifier diodes
are fitted axially in the rectifier supporting wheel. To re-
place a block, remove the fixing screws from the front
side of the rectifier supporting wheel. The Varistor
block can then be withdrawn by pulling it towards the
rotor core of the main machine.
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Lagerspezifikation
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung
Gleitlager EG, ER

mit externer Schmierstoffversorgung
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Deckel

Schraube

Positionierstift

Positionierstift

Geh&duseoberteil

Schalenoberteil

Positionierstiftaufnahme

Geh&useunterteil

Gewindebohrung

Kugelflache

Kihlwasserzu- oder -ablauf (Typ E.T..)
Kihlwasserab- oder -zulauf (Typ E.T..)

Kahler (Typ E.T..)

Verschlussschraube (Schmierstoffablass)
Auflageflache (Typ ER...)

Bohrung fir FuBschraube

Passstiftbohrung

Anschlussbohrung fir Temperaturmessung im Schmierstoffsumpf
Schmierstoffablauf mit Rohrmutter und Bleidichtung
Einsenkung (Typ E..L.)

Anschlussbohrung fir Schmierstoffablauf
Anschlussbohrung fur Radialteiltemperaturmessung
Anschlussbohrung fir Schmierstoffzulauf
Verschlussschraube

Anschlussbohrung fur Axialteilversorgung (optional)
Schlagzahl

Schalenunterteil

Schlagzahl

Blech ( optional fir E.ZLA)

Schlagzahl

Schraube (Teilfuge Schale)

Gewindebohrung (in Schalenober- und -unterteil ab LagergréBe 14)
Schlagzahl

Schraube (Teilfuge Geh&use)

Ringschraube

Anschlussbohrung flr Axialteiltemperaturmessung (optional)






EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung
Axialteil mit kippbeweglichen Kreissegmenten

(RD-Gleitschuhe)
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Tragring

Aufnahmenut

Futterringoberteil

Schraube

Futterringunterteil

Kippbewegliches Kreissegment (RD-Gleitschuh)
Verdrehsicherung
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung

Losschmierring
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Losschmierring
Passstift
Bohrung
Schraube






EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung

Schwimmende Schneidendichtung
mit Dichtungstrager
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Dichtungstrageroberteil
Zugfeder

Federnut
Dichtungstragerunterteil
untere Dichtungshélfte
obere Dichtungshélfte
Positioniernocken
Schraube

Schlagzahl

Nut (Typ 11)
Schlagzahl






EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung

Kammerdichtung
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Kammerdichtungsoberteil
Schraube

Schraube (Teilfuge)

Nut (Typ 21)
Kammerdichtungsunterteil
Schlagzahl

Schlagzahl
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung

Dichtschneide
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Dichtschneidenoberteil
Schraube
Dichtschneidenunterteil
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

Ubersichtszeichnung

Labyrinthring
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

1 Benutzerhinweise

Die Anweisung fir Wartung und Inspektion richtet sich an technisch qualifizierte Fachkrifte
{Monteure, Betriebsschlosser).

Lesen Sie vor der Montage die gesamte Anweisung.

Die Gleitlager der Bauart EG, ER werden universell im gesamten Maschinenbau eingesetzt. Es ist
nicht méglich, Detailinformationen fiir alle Bauvarianten und Einsatzfille der Gleitlager

Bauart EG, ER zu geben. Beispielsweise wird der Anschluss von Versorgungs- und
Uberwachungseinrichtungen durch den Einsatzort (im Folgenden mit "Anlage” bezeichnet)
bestimmt. Halten Sie deshalb bei der Wartung und Inspektion des Gleitlagers auch die Technische
Dokumentation der Anlage bereit.

Bei Sonderausfihrungen erhalten Sie Beiblatter mit Detailinformationen. Wenn Sie zusitzliche
lagerspezifische Informationen bendtigen, wenden Sie sich bitte an die zustiandige RENK-

Vertriebsstelle. Geben Sie bitte die vollsténdige Typenbezeichnung und Auftragsnummer an
(siehe Typenschild).

Fir den Umgang mit dieser Anweisung miissen Sie Folgendes wissen.

Sicherheitshinweise erkennen Sie:so:

Gefahr!
Das sind Warnungen vor Gefahren flir Menschen.
Beispiel: Warnung vor Verletzungsgefahr

Achtung!
Das sind Warnungen vor Schaden am Gleitlager oder an der Anlage.

Nutzliche Hinweise und ergénzende Informationen sind eingerahmt.

So sind Kapitel, Anweisungen und Hinweise markiert, die nur fiir einzelne Bauvarianten oder
LagergréBen zutreffen.

Beispiel: Gleitlager Bauart E ohne Axialteil.
- Es folgt eine Anweisung.
. So beginnen Aufzahlungen.

()  Sosind die Teilebezeichnungen der Ubersichtszeichnungen (Nummern) im Text markiert.

© RENK AG Werk Hannover RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember, 2000 21




Wartung und Inspektion

2 Sicherheitshinweise

Gefahrl

Wartung und Inspektion der Gleitlager diirfen nur die Personen durchfihren, die

+ vom Verantwortlichen fiir die Sicherheit der Anlage damit beauftragt sind,

e  entsprechend ausgebildet, erfahren und unterwiesen sind,

» Kenntnisse iiber die zutreffenden Normen, Bestimmungen und
Unfallverhiitungsvorschriften besitzen,

e Kenntnisse Uber Erste-Hilfe-MaBnahmen und &rtliche Rettungseinrichtungen
besitzen.

Verletzungsgefahr!

Vor Beginn jeder Arbeit am Lager

- Schalten Sie die Anlage ab.

- Sichern Sie die Anlage gegen Inbetriebnahme.

Transportieren Sie niemals Maschinen an den Ringschrauben des Lagers. Diese sind
ausschlieBlich fur die Montage/Demontage der Lager bestimmt.

Verletzungsgefahr!

Fassen Sie bei Montage/Demontage nicht zwischen Bauteile. Sie
montieren/demontieren schwere Lagerteile (z.B. Gehauseoberteil). Klemmen und
Quetschen der Finger kdnnen sonst die Folge sein.

Achtung!

Alle Teile des Gleitlagers, die aus Ober- und Unterteil bestehen (z.B. Gehduse, Schale,
Wellendichtungen), sind mit Schlagzahlen gekennzeichnet.

Fiigen Sie nur Ober- und Unterteile mit gleichen Schiagzahlen zusammen.

Achtung!
Wenn e die zuldssige Lagertemperatur um mehr als 15 K Uiberschritten ist,
« unzuldssige Schwingungen auftreten,
¢ ungewdhnliche Gerdusche oder Gerliche am Lager auftreten,
« die Uberwachungsanlage anspricht,
setzen Sie die Anlage sofort still und versténdigen Sie das zustédndige Wartungspersonal.

Achtung!

Betreiben Sie das Lager nicht unterhalb der Ubergangsdrehzahl, die in der Lagerberechnung
ausgewiesen ist. Sie vermeiden so unzuldssige Betriebszustande, die das Lager beschéadigen und
zerstoren koénnen.

22
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

3 Inbetriebnahme nach Stillstand (Kurzanleitung)

~ Reinigen Sie das Gehduse von auBen. Staub und Schmutz behindern die Warmeabstrahlung
des Lagers.

— Informieren Sie sich anhand der Gebrauchsanweisung des verwendeten Schmierstoffes, ob ein
Schmierstoffwechsel erforderlich ist. In Abhangigkeit von der Lange des Lagerstillstandes kann
ein Schmierstoffwechsel vorgeschrieben oder empfohlen sein. Fithren Sie den
Schmierstoffwechsel durch (siehe Kapitel 5).

- Ziehen Sie die Schrauben (34) mit folgenden Anzugsmomenten nach:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] fur 40 69 170 330 570 1150
Hges = 0,1 (leicht gedlt)

— Ziehen Sie die FuBschrauben mit den erforderlichen Anzugsmormenten an. Die
Anzugsmomente sind abhéngig von: . den verwendeten FuBschrauben
o dem Material von Geh&use und Verankerung im Fundament
(siehe Technische Dokumentation der Anlage)

— Kontrollieren Sie den festen Sitz des Deckels (1). Die Schrauben (2) sollen handfest angezogen
sein.

— Ziehen Sie die Anschillsse fir den Schmierstoffzulauf, den Schmierstoffablauf und die
Axialteilversorgung (optional vorhanden) nach. Die erforderlichen Anzugsmomente sind
abh&ngig von den verwendeten Verschraubungen.

—~  Wenn Thermofihiler und/oder Schmierstoffsumpfthermometer eingesetzt sind, kontrollieren Sie
deren festen Sitz (gemaB den Herstellerangaben).

~ Ziehen Sie alle Verschlussschrauben (24) in den Anschlussbohrungen (14), (18), (21), (22), (23),
(25), (36) mit den erforderlichen Anzugsmomenten nach:

Verschlussschrauben- G3/8"|G1/2" | G3/4" | G1" |G11/4|G1172]| G2" |G2172
gewinde

Anzugsmoment [Nm] fur 30 40 60 110 160 230 320 500
Verschlussschrauben mit
angespritzter
Kunststoffdichtung

Anzugsmoment [Nm] fur 34 60 85 130 240 300 330 410
Verschlussschrauben mit
elastischer Dichtung

— Nehmen Sie die Schmierstoffversorgungsaniage in Betrieb und kontrollieren Sie deren Funktion
(siehe Technische Dokumentation der Schmierstoffversorgungsanlage). Die geférderte
Schmierstoffmenge vor dem Lager muss dem Wert aus der Lagerberechnung entsprechen.

- Kontrollieren Sie die Funktion der Temperaturliberwachung.

~ Kontrollieren Sie die Funktion der Kiihlwasserversorgung.

Das Lager ist betriebsbereit.

© RENK AG Werk -Hannover RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember, 2000 23



Wartung und Inspektion

4 Wartungsplan

Wartungsarbeit:

Termin:

Gehduse von auBen reinigen

alle 100-1000 Stunden

Schmierstoffwechsel

Lager im Reversierbetrieb alle -5.000 Betriebsstunden
Lager.im Dauerbetrieb alle 20.000 Betriebsstunden
(Beachten Sie auch die Angaben in der Gebrauchsanweisung
des Schmierstoffes)

Lagerinspektion

Im Rahmen der vorbeugenden Instandhaltung der Anlage
Sofort, wenn

s die Lagertemperatur mehr als 15 K {iber dem berechneten
Wert liegi(siehe Lagerberechnung),

» verdnderte Laufgerdusche aufireten,

¢ ungewd&hnliche Verdnderung des Schmierstoffes auftritt,

e DbeiLagertyp E.T.. der Schmierstoffstand pl6tzlich erhéht

ist.

24
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

5

Schmierstoffwechsel

Gefahr fiir die Umwelt!
Beachten Sie die Gebrauchsanweisung des Schmierstoffes. Der Hersteller informiert Sie tiber die
Mébglichkeiten der Entsorgung des gebrauchten Schmierstoffs.

Setzen Sie das Lager still und sichern Sie die Anlage gegen Inbetriebnahme.

Schalten Sie die Schmierstoffversorgungsanlage ab.

Schaffen Sie geeignete Voraussetzungen zum Auffangen des gesamten Schmierstoffs.
Lassen Sie den Schmierstoff im betriebswarmen Zustand ab. Verunreinigungen und
Schmierstoffsumpfriickstdnde werden so mit ausgespiilt.

Gehen Sie so vor:

Lassen Sie den Schmierstoff aus dem Schmierstoffbehalter der
Schmierstoffversorgungsanlage ab und fangen Sie den Schmierstoff auf.

Drehen Sie die Verschlussschraube (14) heraus. Lassen Sie den Schmierstoff aus dem Lager
ab und fangen Sie den Schmierstoff auf.

Achtung!
Wenn der Schmierstoff ungewdhnliche Rickstande enthilt oder auffallig verandert ist, beseitigen
Sie die Ursachen. Fiihren Sie gegebenenfalls eine Lagerinspektion durch.

Schrauben Sie die Verschlussschraube (14) mit folgendem Anzugsmoment fest:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] 30 30 30 40 60 60

Reinigen Sie den Schmierstoffbehalter.

Fillen Sie die Schmierstoffversorgungsaniage mit Schmierstoff. Verwenden Sie einen
Schmierstoff entsprechend der Viskositatsangabe auf dem Typenschild des Lagers.

Nehmen Sie die Schmierstoffversorgungsanlage in Betrieb, um das Lager mit Schmierstoff zu
fullen.

Wenn die geférderte Schmierstoffmenge vor dem Lager den Wert der Lagerberechnung erreicht,
ist das Lager wieder betriebsbereit.
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Wartung und Inspektion

6 Demontage des Lagers

6.1 Werkzeuge und Hilfsmittel

Legen Sie folgende Werkzeuge und Hilfsmittel bereit:

Satz Innensechskantschlissel

Satz Drehmomentenschlissel

Satz Maulschlissel

Satz Fihlerlehren (ab 0,05 mm)

Messschieber

Schaber /Schleifpapier

Olstein

Hebezeug

Anschlagmittel fiir Lager.und Welle
Dauerplastische Dichtmasse(z.B..Curil T)
Gereinigte, nicht fasernde Putzlappen
Schmierstoff entsprechend der Viskositdtsangabe auf dem Typenschild
Reinigungsmittel

fliissige Schraubensicherung (z.B. LOCTITE 242)
Teflonband und fliissiges Dichtmittel.

6.2 Hebezeug verwenden

Verletzungsgefahr!

Kontrollieren Sie vor jedem Transport/Heben an den Ringschrauben deren festen
Sitz. Locker eingeschraubte Ringschrauben kénnen sich 16sen und das Lager oder
Lagerteil failt ab.

Ziehen Sie vor jedem Transport des Lagers an den Ringschrauben die
Teilfugenschrauben am Gehduse fest. Ein nicht fest verschraubtes Lagerunterteil
kann sich I6sen und-abfallen.

Setzen Sie die Ringschrauben keiner Biegebeanspruchung aus. Auf Biegung
beanspruchte Ringschrauben kénnen abbrechen.

Befolgen Sie genau die Bedienanleitung des eingesetzten Hebezeuges.

— Verwenden Sie fUr folgende Transport- und Montagearbeiten ein Hebezeug:

Transport/Montage von: Hebezeug verwenden bei LagergréBe:
komplettem Lager 9-28
Gehé&useoberteil 14-28
Gehauseunterteil 11-28
Schalen 14-28
26 RH-ERZWI-D Stand: 11-Dezember, 2000 © RENK-AG Werk Hannover
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

So bereiten Sie Lager und Lagerteile auf den Einsatz eines Hebezeugs vor:

Komplettes Lager
— ~Prifen Sie den festen Sitz der Schrauben (34):

LagergroBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] flr 40 69 170 330 570 1150

Hges = 0,1 (leicht gedit)

- Priifen Sie den festen Sitz der Ringschrauben (35).

~ Schlagen Sie das Hebezeug an den Ringschrauben (35) an.

Gehauseoberteil

- Prifen Sie den festen Sitz der Ringschrauben (35).

- Schlagen Sie das Hebezeug an den Ringschrauben (35) an.

Gehauseunterteil

~ Schrauben Sie zwei Ringschrauben (35) mit passendem Gewinde in diagonal
gegentiberliegende Gewindebohrungen (9) fest ein.

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Gewindebohrung M10 M2 M 16 M 20 M 24 M 30

— Schlagen Sie das Hebezeug an den Ringschrauben (35) an.

Schalen

- Schrauben Sie zwei Ringschrauben oder Schraubhaken mit passendem Gewinde in die

Gewindebohrungen (32) fest ein:

LagergréBe 14 18 22

28

Gewindebohrung M8 M12 M12

M 16

— Schlagen Sie das Hebezeug an den Ringschrauben oder Schraubhaken an.

© RENK AG Werk-Hannover
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Wartung und Inspektion

6.3 Demontage vorbereiten

Achtung!

Gewahrleisten Sie Sauberkeit am Arbeitsplatz. Verschmutzungen oder Beschidigungen des
Lagers, speziell der Laufflichen, beeintrachtigen die Laufeigenschaften und fiihren zu vorzeitigem
VerschleiB und Lagerschaden.

Achtung!
Fiihren Sie alle Arbeitsschritte ohne Gewaltanwendung aus.

— Schalten Sie die Anlage ab und sichern Sie die Anlage gegen Inbetriebnahme.
—~ Schalten Sie die Schmierstoffversorgungsanlage ab.

— Unterbrechen Sie die Kiihlwasserzufuhr.

— Demontieren Sie alle Thermoflihler aus den Anschlussbohrungen (22), (36).

— Schaffen Sie geeignete Voraussetzungen zum Auffangen des Schmierstoffs .

— Drehen Sie die Verschlussschraube (14) heraus und fangen Sie den Schmierstoff aus dem
l.ager auf.

Gefahr fiir die Umwelt!
Beachten Sie die Gebrauchsanweisung des Schmierstoffes. Der Hersteller informiert Sie {iber die
Maoglichkeiten der Entsorgung des gebrauchten Schmierstoffs.

— Schrauben Sie die Verschlussschraube (14) mit folgendem Anzugsmoment fest:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nmj 30 30 30 40 60 60

— Informieren Sie sich liber Wartung und Inspektion der Schmierstoffversorgungsanlage (siehe
Technische Dokumentation der Schmierstoffversorgungsanlage). Fithren Sie alle erforderlichen
Wartungs- und Inspektionsarbeiten durch.

6.4 Wellendichtungen demontieren

- Demontieren Sie beide Wellendichtungen des Lagers.
Gehen Sie entsprechend dem Dichtungstyp vor:

Schwimmende Schneidendichtung (Typ 10) , Kapitel 6.4.1
*» Schwimmende Schneidendichtung mit Labyrinth (Typ 11) Kapitel 6.4.2
¢ Schwimmende Schneidendichtung mit Dichtschneide (Typ 12) Kapitel 6.4.3
o Kammerdichtung (Typ 20) Kapitel 6.4.4
« Kammerdichtung mit Labyrinth (Typ 21) Kapitel 6.4.5
¢ Kammerdichtung mit Dichtschneide (Typ 22) Kapitel 6.4.6

28 RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember, 2000 © RENK AG Werk Hannover



EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

6.4.1 Schwimmende Schneidendichtung (Typ 10)

— L&sen Sie alle Schrauben (55) und drehen Sie sie heraus.

— Nehmen Sie gleichzeitig Dichtungstrageroberteil (48) und Dichtungstragerunterteil (51) in axialer
Richtung vom Gehiduse ab.

— Ziehen Sie die obere Dichtungshélfte (53) ca. 20 mm nach oben. Kippen Sie sie vorsichtig
soweit an, bis die Zugfeder (49) herausschnappt.

Verletzungsgefahr!
Halten Sie die gespannte Zugfeder (49) fest. Beim Demontieren kann sie sich &ffnen,
abspringen und Sie oder andere verletzen.

Offnen Sie die Zugfeder (49) und nehmen Sie die untere Dichtungshélfte (52) von der Welle ab.

6.4.2 Schwimmende Schneidendichtung mit Labyrinth (Typ 11}

— Demontieren Sie den Labyrinthring (69). Losen Sie dazu die Schrauben (70). Ziehen Sie den
Labyrinthring (69) aus der Nut (57) im Dichtungstragerober- und -unterteil heraus. Nehmen Sie
beide Labyrinthringhélften ab.

— Demontieren Sie weiter wie bei Typ 10 (sieche Kapitel 6.4.1).

6.4.3 Schwimmende Schneidendichtung mit Dichtschneide (Typ 12)

— Schrauben Sie das Dichtschneidenoberteil (66) und -unterteil (68) ab. Lésen Sie dazu die
Schrauben (67).
- Demontieren Sie weiter wie bei Typ 10 (siehe Kapitel 6.4.1).

6.4.4 Kammerdichtung (Typ 20)

— Ldsen Sie alle Schrauben (60) und drehen Sie sie heraus.

— Drehen Sie die Schrauben (61) heraus.

— Nehmen Sie gleichzeitig Kammerdichtungsoberteil (59) und -unterteil (63) in axialer Richtung
vom Gehéause ab.

6.4.5 Kammerdichtung mit Labyrinth (Typ 21)

— Demontieren Sie den Labyrinthring (69). L&sen Sie dazu die Schrauben (70). Ziehen Sie den
Labyrinthring (69) aus der Nut (62) in der Kammerdichtung heraus. Nehmen Sie beide
Labyrinthringhélften ab.

- Demontieren Sie weiter wie bei Typ 20 (siehe Kapitel 6.4.4)

6.4.6 Kammerdichtung mit Dichtschneide (Typ 22)

— Schrauben Sie das Dichtschneidenoberteil (66) und -unterteil (68) ab. Lésen Sie dazu die
Schrauben (67).
- Demontieren Sie weiter wie bei Typ 20 (siehe Kapitel 6.4.4).

6.5 Gehiuseoberteil demontieren

— Drehen Sie die Schrauben (2) heraus und nehmen Sie den Deckel (1) ab.

— Drehen Sie die vier Schrauben (34) heraus und heben Sie das Gehiduseoberteil (5) senkrecht
nach oben ab.
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6.6 Schalenoberteil abnehmen

— .. Drehen Sie beide Schrauben (31) heraus und heben Sie das Schalenoberteil (6) ab.

Achtung!
Die axialen und radialen Lauffldchen diirfen nicht beschadigt werden.

Achtung!

Bei Gehausen mit Folienisolierung (weile Kunststoffolie):

Vermeiden Sie ein Verkanten des Schalenoberteiles beim Abheben.

Verkanten kann zu Beschéadigungen an der Isolierfolie im Gehduseunterteil fihren.

6.7 Losschmierring demontieren

— Offnen Sie den Losschmierring (44) nacheinander an beiden Teilfugen. Drehen Sie dazu die
Schrauben (47) heraus und trennen Sie die Halften des Losschmierringes (44) vorsichtig, ohne
Einsatz von Werkzeugen. Entnehmen Sie beide Losschmierringhalften.

Bild 1: Losschmierring 6ffnen

Zur Kontrolle der Geometrie des Losschmierringes setzen Sie den Losschmierring zusammen:

— Driicken Sie nacheinander an beiden Teilfugen den Passstift (45) in die Bohrung (46).

— Richten Sie die Losschmierringhélften so zueinander aus, dass kein Teilfugenversatz spirbar
ist.

-~ Drehen Sie die vier Schrauben (47) ein.
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6.8 Schalenunterteil herausdrehen

Achtung!
Stellen Sie sicher, dass alle Lager des Wellenstranges offen sind. Lésen Sie dazu die
Teilfugenschrauben der Geh&use.

Achtung!
Die Anschiagmittel des Hebezeugs dirfen nicht auf den Dicht- und Laufflachen der Welle sitzen.

- Heben Sie die Welle mit einem Hebezeug so weit an, dass Welle und Schalenunterteil (27)
keinen Kontakt mehr haben. Sichern Sie die Welle gegen unbeabsichtigtes Bewegen.

— Drehen Sie das Schalenunterteil (27) aus dem Geh&useunterteil (8) heraus und heben Sie es
von der Welle ab.

Achtung!
Wenn am Schalenunterteil (27) Bleche (29) vorhanden sind, belassen Sie diese unbedingt dort. Die
Bleche dienen der Erh6hung des Schmierstoffstandes in den Schmiertaschen;
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7 Reinigung und Inspektion der Lagerteile

Achtung!
Verwenden Sie nur solche Reinigungsmittel, die das Lagermetall nicht angreifen,
z.B.  «VALVOLINE 150.

» | 6semittel und alkalische Reiniger (pH-Wert 6 bis 9, kurze Einwirkzeit).

Verletzungsgefahr!
Beachten Sie genau die Gebrauchsanweisung des verwendeten Reinigungsmittels.

Achtung!
Verwenden Sie auf keinen Fall fasernde Lappen oder Putzwolie. Im Lager verbleibende Fasern
fiihren zu UbermaBiger Erwarmung.

— Reinigen Sie.die folgenden Lagerteile:

o Gehauseoberteil (5)

¢ Gehaduseunterteil (8)

¢ Schalenoberteil (6)

e Schalenunterteil (27)

¢ Dichtflachen von Dichtungstrageroberteil (48) und von Dichtungstragerunterteil (51),
Dichtflichen der Kammerdichtungen

¢ Losschmierring (44)

— Kontrollieren Sie den Zustand des Kiihlers (13).
Wenn der Kiihler (13) mit Schmierstoffschlamm verkrustet ist:

— Demontieren Sie ihn. Entfernen Sie die Verschmutzungen mechanisch, z.B. mit einer
Drahtbiirste.

- Montieren Sie den Kihler (13). Setzen Sie abgewinkelte Kiihler mit Gefélle zum Lagerinneren
ein.

7

pre2zs (TR |
<l ""IIL%’.’IIIL%’II!H.’IIIII!#IIM%’IIIM%’IIII!.’IIIIII!.’!I:u.i,'IIm- =

Y [

Z

L

Bild 2: Einbaulage des Kiihiers
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- Ermitteln Sie durch eine Sichtpriifung den VerschleiBzustand aller Lagerteile. Die folgende
Tabelle enthalt Hinweise, bei welchen VerschleiBerscheinungen Sie Lagerteile austauschen
mussen. Die Beurteilung, besonders der Laufflachen der Schalen, erfordert viel Erfahrung.
Setzen Sie im Zweifelsfall immer neue Lagerteile ein.

Bauteil VerschleiBerscheinung InstandhaltungsmaBnahme

Schale Riefenbildung Lagertemperatur vor der Inspektion:
¢ nicht erhdht - keine neuen Schalen
» erhdht - neue Schalen

WeiBmetallschicht beschéadigt | neue Schalen

Schieben mit Bartbildung neue Schalen
Wellendichtung Schneiden ausgebrochen oder | neue Wellendichtung
beschadigt
Losschmierring geometrische Form (Rundheit, |neuer Losschmierring

Ebenheit) deutlich verandert;
InstandhaltungsmaBnahme

~ Kontrollieren Sie, ob der Uberstand des Positionierstiftes {4) den folgenden Wert hat:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Uberstand 7 8 10 12 14 16
Positionierstift (4) [mm]

e

Wenn der gemessene Uberstand kleiner ist als der vorgeschriebene,

— schlagen Sie den Positionierstift (4) so weit durch das Gehduseoberteil (5), bis der
vorgeschriebene Wert erreicht ist.

— Kontrollieren Sie die Isolierschicht der Kugelflachen (10) im Gehduseoberteil (5) und
Gehauseunterteil (8). Wenn diese beschédigt sind, setzen Sie sich mit Ihrer zustindigen
RENK -Vertriebsstelle in Verbindung.

- Kontrollieren Sie die Beweglichkeit aller kippbeweglichen Kreissegmente (42).

© RENK AG Werk Hannover RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember; 2000 33



Wartung und Inspektion

8 Montage des Lagers

Achtung!

Entfernen Sie in das Gleitlager gelangte Fremdkdrper wie Schrauben, Muttern, Schmutz und
Spane sofort. Im Lager verbleibende Fremdkdrper kénnen es zerstéren. Decken Sie in
Arbeitspausen das offene Lager-ab.

Achtung!
Fihren Sie alle Montageschritte ohne Gewaltanwendung aus.

Achtung!
Sichern Sie nach der Montage alle Geh&duseschrauben, Teilfugen- und Flanschschrauben der
Wellendichtungen mit fliissiger Schraubensicherung (z.B. LOCTITE 242).

8.1 Schalenunterteil eindrehen

Achtung!
Bei der Montage des Schalenunterteiles (ohne Drehrichtungspfeil) ist die spéatere Orientierung des
Schalenoberteiles {mit Drehrichtungspfeil) zu beachten (siehe Kapitel 8.3).

- Tragen Sie auf die Kugelfliche (10) im Gehauseunterteil (8) und auf die Lauffliche der Welle
Schmierstoff auf. Verwenden Sie den gleichen Schmierstoff wie fir den Lagerbetrieb (siehe
Typenschild).

—~ Legen Sie das Schalenunterteil (27) auf die Laufflache der Welle. Drehen Sie das
Schalenunterteil (27) so in das Gehauseunterteil (8) ein, dass die Teilfugenflachen beider Teile
fluchten.

Wenn sich das Schalenunterteil nicht leicht eindrehen lasst, richten Sie das Gehduseunterteil nach.

Achtung!
Setzen Sie das Schalenunterteil vorsichtig zwischen den Wellenbunden auf und drehen Sie es
vorsichtig ein. Die Axialgleitflachen des Schalenunterteiles diirfen dabei nicht beschéadigt werden.

— Senken Sie die Welle so weit ab, bis sie im Schalenunterteil (27) aufliegt.
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] 8.2

Losschmierring montieren

— Offnen Sie den Losschmierring (44) nacheinander an beiden Teilfugen. Drehen Sie dazu die
Schrauben (47) heraus. Trennen Sie die Halften des Losschmierringes (44) vorsichtig ohne
Einsatz von Werkzeugen.

Bild 3: Losschmierring 6ffnen

— Legen Sie beide Losschmierringhalften in der Schmierringnut des Schalenunterteiles (27) um
die Welle. Driicken Sie nacheinander an beiden Teilfugen den Passstift (45) in die Bohrung (46).
- Richten Sie die Losschmierringhélften so zueinander aus, dass kein Teilfugenversatz splrbar

ist.

)

Bild 4: ‘Losschmierring montieren

— Ziehen Sie die vier Schrauben (47) mit folgenden Anzugsmomenten an:

LagergréBe

9

11

14

18

22

28

Anzugsmoment [Nm]

1,4

1,4

1,4

2,7

2,7

2,7
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8.3 Schalenoberteil aufsetzen

— Tragen Sie auf die Laufflache der Welle Schmierstoff auf. Verwenden Sie den gleichen

Schmierstoff wie fir den Lagerbetrieb (siehe Typenschild).

— Kontrollieren Sie die Ubereinstimmung der Schiagzahlen (28), (30) auf Schalenober- und
~unterteil.

— Setzen Sie das Schalenoberteil (6) so auf die Welle, dass die Schlagzahlen (28), (30} auf einer
Seite sind.

Achtung!
Falsches Aufsetzen des Schalenoberteiles kann die Welle einklemmen und so Lager und Welle
zerstoren.

Achtung!
Setzen Sie das Schalenoberteil vorsichtig zwischen den Wellenbunden auf. Die Axialgleitflachen
des Schalenoberteiles diirfen dabei nicht beschadigt werden.

Bei Lagern mit Isolationstiberwachung ist nach dem Aufsetzen der Schale das schwarze Kabel zur
Isolationsiiberwachung an der Schale anzuschlieBen. Je nach Lagerausfiihrung gibt es zwei
Maoglichkeiten:

1. Das Kabel hat einen Kabelschuh. Stecken Sie das Kabel mit dem Kabelschuh auf das
enisprechende Gegenstlick am Schalenoberteil.

Fihren Sie das Kabel durch die Kabelverschraubung im Geh&auseunterteil aus dem Lager heraus.
Ziehen Sie die Kabelverschraubung oldicht an.

2. Das Kabel hat eine Ose. Befestigen Sie das Kabel mit der Ose an der Teilfugenschraube der
Schale.

Flhren Sie das Kabel durch die Kabelverschraubung im Geh&useunterteil aus dem Lager heraus.
Ziehen Sie die Kabelverschraubung oldicht an.

— Ziehen Sie beide Schrauben (31) mit folgenden Anzugsmomenten an:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nmj fir 8 8 20 69 69 170
Hges = 0,1 (leicht gedlt)

— Kontrollieren Sie die Teilfuge der Schale mit einer Fihlerlehre. Die Teilfuge muss kleiner als
0,05 mm sein. Wenn Sie eine zu groBe Teilfugenkiaffung feststellen, demontieren Sie das
Schalenober- und -unterteil (6), (27). Ziehen Sie die Teilfugenflachen von Schalenober- und
-unterteil (6), (27) mit einem Olstein ab.

— Kontrollieren Sie die Beweglichkeit des Losschmierrings (44).

Eine Fihrungsbuchse im Schalenoberteil sichert die Funktion des Losschmierringes.

— Kontrollieren Sie die Beweglichkeit des Losschmierrings (44) in der Fhrungsbuchse.
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Schalen mit Axialteilen (eingearbeitete Keilflachen) fiir eine Drehrichtung werden mit einem
Drehrichtungpfeil auf dem Schalenoberteil gekennzeichnet.

Der Drehrichtungspfeil zeigt die zuldssige Wellendrehrichtung nach der Lagermontage an.

— Kontrollieren Sie vor der Montage des Gehauseoberteils, ob die spatere Drehrichtung der Welle
mit der Richtungsanzeige des Drehrichtungspfeils auf dem Schalenoberteil {ibereinstimmt.

— Stimmen die beiden Richtungsangaben Uberein, kénnen Sie mit der Lagermontage fortfahren.

— Stimmen die beiden Richtungsangaben nicht {iberein, muss die Schale wieder demontiert und
neu ausgerichtet montiert werden.

Achtung!
Bei falscher Montage der Schale ohne Berlicksichtigung der Wellendrehrichtung, ist'die
Betriebssicherheit des Gleitlagers nicht gewahrleistet:

8.4 Lager schlieBen

- Kontrollieren Sie das Fluchten der Teilfugen von Schale (6), (27) und Geh&duseunterteil (8).

Sie gewahrleisten damit, dass beim Aufsetzen des Gehduseoberteils der Positionierstift (4) in die
Positionierstiftaufnahme (7) eingreift. Die Schale wird so in ihrer korrekten Lage gefiihrt.

~ Kontrollieren Sie die Ubereinstimmung der Schlagzahlen (26) und:(33)-auf Gehiuseunter- und
-oberteil.

- Reinigen Sie die Teilfugenflachen an Geh&useober- und -unterteil (5), (8).

~ Bestreichen Sie die Teilfugenfliche am Geh&useunterteil (8) vollflachig mit Curil T.

Beachten Sie die Gebrauchsanweisung fiir Curil T.

~ Setzen Sie das Gehduseoberteil (5) senkrecht von oben auf das Gehiuseunterteil (8). Die
Schlagzahlen miissen auf einer Lagerseite sein. Senken Sie das Gehiuseoberteil (5) so weit ab,
bis die Gehauseteilfuge véllig geschiossen ist.

- Schlagen Sie mit einem Hammer leicht gegen das Geh&useunterteil (8). Damit erleichtern Sie
die Einstellung des Kugelsitzes.

- Setzen Sie die vier Schrauben (34) ein. Drehen Sie sie (iber Kreuz mit folgenden
Anzugsmomenten fest:

LagergrofBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] fir 40 69 170 330 570 1150
Hges = 0,1 (leicht gedit)

—~ Setzen Sie den Deckel (1) auf das Gehduseoberteil (5) auf. Schrauben Sie den Deckel (1) mit
den Schrauben (2) fest.
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Isolationsiiberwachung:

Bei elektrisch isolierten Lagerausfiihrungen, die fir die Isolationsiiberwachung eingerichtet sind,
muss das aus dem Lager herausgeflihrte Kabel fachgerecht angeschiossen werden.

Je nach gelieferter Ausfiihrung gibt es einen empfohlenen Montagehinweis.

a) Das Kabel ist sehr kurz und es befindet sich ein weiterer Kabelschuh am Kabelende.
Dieses Kabel ist vorbereitet fur eine Befestigung am Geh&use.
Am Gehduseunterteil befindet sich das Gegenstiick zum Kabelschuh.

—~ Stecken Sie den Kabelschuh auf das Gegenstiick.

Achtung!
Die elektrische Isolierung dieses Lagers wird durch diese MaBnahme {berbriickt. Bei elektrischen
Maschinen ist darauf zu achten, dass mindestens ein Lager elektrisch isoliert ist.

Fur die Uberpriifung der elektrischen Isolierung wird die Verbindung des Kabels mit dem Gehause
geldst und mit einem geeigneten Messgeréat der elektrische Widerstand gemessen. Hierbei ist zu
beachten, dass beide Lager und die Kupplung elekirisch isoliert sind.

b) Das Kabel zur Isolationsiiberwachung hat ein freies, offenes Kabelende.
Dieses Kabel ist vorgesehen fiir einen kundenseitigen Anschluss.

Achtung!
Ist nur-ein Lager elekirisch isoliert, darf das Kabelende keinen Massekontakt bekommen.

Die weitere Verkabelung hangt von den kundenseitigen Anforderungen fiir die
Isolationsiiberwachung ab und kann daher nicht weiter beschrieben werden.
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8.5 Wellendichtungen montieren

- Montieren Sie beide Wellendichtungen des Lagers.
Gehen Sie entsprechend dem eingesetzten Dichtungstyp vor:

e Schwimmende Schneidendichtung (Typ 10) Kapitel 8.5.1
e Schwimmende Schneidendichtung mit Labyrinth (Typ 11) Kapitel 8.5.2
e Schwimmende Schneidendichtung mit Dichtschneide (Typ 12) Kapitel 8.5.3
« Kammerdichtung (Typ 20) Kapitel 8.5.4
o Kammerdichtung mit Labyrinth (Typ 21) Kapitel 8.5.5
» Kammerdichtung mit Dichtschneide (Typ 22) Kapitel 8.5.6

8.5.1  Schwimmende Schneidendichtung (Typ 10)

Verletzungsgefahr!

Sie spannen die Zugfeder (49) bei der Montage. Gespannte Federn kénnen
wegspringen und Sie oder andere verletzen. Halten Sie die gespannte Zugfeder bei
deren Montage fest.

Priifen Sie den Lauf der schwimmenden Schneidendichtung auf der Welle:

— - Legen Sie die Zugfeder (49) um die Welle und verhaken Sie die Enden ineinander.
— - Legen Sie beide Dichtungshalften (52), (53) an der Dichtstelle auf die Welle.

- - Legen Sie die Zugfeder (49) in die Federnut (50) ein.

- Drehen Sie die schwimmende Schneidendichtung auf der Welle.

Achtung!

Die schwimmende Schneidendichtung muss sich leicht auf der Welle drehen lassen. Eine
klemmende Dichtung verursacht im Betrieb starke Warmeentwicklung und eventuell
Wellenverschleil3.

Wenn die schwimmende Schneidendichtung auf der Welle klemmt,

- demontieren Sie die Dichtung und

F - beseitigen Sie die Druckstellen an der Dichtung vorsichtig mit Schaber oder Schleifpapier.

— Demontieren Sie die schwimmende Schneidendichtung nach der Kontrolle wieder.
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—~ Streichen Sie die Fuhrungsflachen und Teilfugenflachen beider Dichtungshalften (52), (53)
flachig mit Curil T ein

Beachten Sie die Gebrauchsanweisung flir Curil T.

Bild 5: Curil T auf die schwimmende Schneidendichtung auftragen

— Driicken Sie die untere Dichtungshaélfte (52) von unten gegen die Welle.
Legen Sie die obere Dichtungshalfte (53) auf die Welle und richten Sie beide Dichtungshalften

zueinander-aus.
— Legen Sie die Zugfeder (49) in die Federnut (50) ein. Spannen Sie die Zugfeder (49) soweit,

dass Sie die Enden verhaken k&nnen.

o

Bild 6: Schwimmende Schneidendichtung montieren
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- Richten Sie die Teilfuge der schwimmenden Schneidendichtung zur Gehauseteilfuge fluchtend
aus.

- Kontroliieren Sie die Ubereinstimmung der Schlagzahlen (56) und {58) auf Dichtungstrager-
oberteil (48) und -unterteil (51).

— Reinigen Sie

» die Dichtflachen an Dichtungstrégeroberteil (48) und -unterteil (51)
(Aufnahmenut fiir die schwimmende Schneidendichtung, Flanschflachen)

 die Teilfugenflachen von Dichtungstrageroberteil (48) und -unterteil (51)

s die Flanschflache am Gehause.

— Streichen Sie flachig mit Curil T ein:

» die Seitenflachen der Aufnahmenut an Dichtungstrageroberteil (48) und -unterteil (51)
» die Flanschflachen an Dichtungstrageroberteil (48) und -unterteil (51)
» die Teilfugenflache vom Dichtungstragerunterteil (51).

Beachten Sie die Gebrauchsanweisung flr Curil T.

Bild 7: Curil T auf den Dichtungstrdger auftragen
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— Setzen Sie das Dichtungstrégeroberteil (48) auf die obere Dichtungshélfte (53) auf. Legen Sie
das Dichtungstragerunterteil (51) von unten dagegen. Schieben Sie die Wellendichtung
komplett in das Geh&use ein.

Bild 8: Dichtungstrager montieren

— Richten Sie die Teilfugen von Dichtungstrdger und Gehause fluchtend aus.
— Ziehen Sie die Schrauben (55) mit folgenden Anzugsmomenten an:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] 8 8 8 20 20 20
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8.5.2 Schwimmende Schneidendichtung mit Labyrinth (Typ 11)

- Montieren Sie die schwimmende Schneidendichtung wie Typ 10 (siehe Kapitel 8.5.1).
- Legen Sie beide Halften des Labyrinthringes (69) vor der Wellendichtung um die Welle.
Schrauben Sie beide Schrauben (70} locker ein.

Bild 9: Abstand des Labyrinthringes zum Dichtungstrager

~ Schieben Sie den Labyrinthring (69) in die Nut (57) des Dichtungstragers ein.
— Stellen Sie den Abstand "e" auf dem gesamten Umfang auf folgendes MaB ein:

maximales Ladngenwachstum der Welle in Betrieb + 1 mm

(KenngréBe siehe Technische Dokumentation der Anlage).

— Ziehen Sie beide Schrauben (70) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm] 7 18

~ Schieben Sie den Labyrinthring (69) in die Nut (57) des Dichtungstragers ein.
— Stellen Sie den Abstand "e" auf dem gesamten Umfang auf 1 mm ein.
~ Ziehen Sie beide Schrauben (70) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm] 7 18
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8.5.3 Schwimmende Schneidendichtung mit Dichtschneide (Typ 12)

Montieren Sie die schwimmende Schneidendichtung wie Typ 10 (siehe Kapitel 8.5.1).
Bestreichen Sie die Flanschfldchen an Dichtschneidenoberteil (66) und -unterteil (68) flachig mit
Curil T.
Schrauben Sie » das Dichtschneidenoberteil (66) am Dichtungstrigeroberteil (48)

¢ das Dichtschneidenunterteil (68) am Dichtungstragerunterteil (51) fest.
Ziehen Sie die Schrauben (67) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm)] 4 10

8.5.4 Kammerdichtung (Typ 20)

— Kontrollieren Sie die Ubereinstimmung der Schiagzahlen (64) und (65) auf Kammerdichtungs- { ;
unterteil (63) und -oberteil (59).

— Reinigen Sie

+ die Flanschflachen an Kammerdichtungsoberteil (59) und -unterteil (63)

¢ die Teilfugenflachen von Kammerdichtungsoberteil (59) und -unterteil (63)

» die Flanschflache am Gehause.

— Streichen Sie flachig mit Curil T ein:

+ die Flanschflachen von Kammerdichtungsoberteil (59) und -unterteil (63)

¢ die Teilfugenflache vom Kammerdichtungsunterteil (63).

Beachten Sie die Gebrauchsanweisung fir Curil T.

Bild 10: Curil T auf die Kammerdichtung auftragen
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~ Setzen Sie das Kammerdichtungsoberteil (59) auf die Welle auf und legen Sie das
Kammerdichtungsunterteil (63) von unten dagegen. Schieben Sie die Kammerdichtung
komplett in das Gehause ein.

— Schrauben Sie beide Schrauben (61) fest.

— Richten Sie die Teilfuge der Kammerdichtung zur Geh&useteilfuge parallel aus.

~ Driicken Sie die Kammerdichtung leicht von unten gegen die Welle. Richten Sie die
Kammerdichtung so aus, dass der Abstand " f " zwischen Welle und Kammerdichtung an
beiden Teilfugen gleich groB ist.

Bild 11: Kammerdichtung ausrichten

- Ziehen Sie die Schrauben (60) mit folgenden Anzugsmomenten an:

LagergréBe 9 11 14 18 22 28

Anzugsmoment [Nm] 8 8 8 20 20 20

© RENK-AG Werk:Hannover RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezémber, 2000
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8.5.5 . Kammerdichtung mit Labyrinth (Typ21)

~ Montieren Sie die Kammerdichtung wie Typ 20 (siehe Kapitel 8.5.4).
-~ Legen Sie beide Halften des Labyrinthringes (69) vor der Kammerdichtung um die Welle.
Schrauben Sie beide Schrauben (70) locker ein.

%

Bild 12: Abstand des Labyrinthringes zur Kammerdichtung

— Schieben Sie den Labyrinthring (69) in die Nut (62) der Kammerdichtung ein.
— Stellen Sie den Abstand "e" auf dem gesamten Umfang auf folgendes Ma8 ein:

maximales Ladngenwachstum der Welle in Betrieb + 1 mm
(KenngréBe siehe Technische Dokumentation der Anlage).

- Ziehen Sie beide Schrauben (70) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm] 7 18

— Schieben Sie den Labyrinthring (69) in die Nut (62) der Kammerdichtung ein.
— Stellen Sie den Abstand "e" auf dem gesamten Umfang auf 1 mm ein.
~ Ziehen Sie beide Schrauben (70) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm] 7 18

46 RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember, 2000 © RENK AG Werk Hannover



EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

o

] 8.5.6 Kammerdichtung mit Dichtschneide (Typ 22)

— Montieren Sie die Kammerdichtung wie Typ 20 (siehe Kapitel 8.5.4).
— Bestreichen Sie die Flanschfidchen an Dichtschneidenoberteil (66) und -unterteil (68) flachig mit
Curil T.
— Schrauben Sie e das Dichtschneidenoberteil€[66) am Kammerdichtungsoberteil (59)
» das Dichtschneidenunterteil (68) am Kammerdichtungsunterteil (63) fest.
- Ziehen Sie die Schrauben (67) mit folgenden Anzugsmomenten an:

Durchmesser der Dichtung [mm)] 80-140 >140

Anzugsmoment [Nm] 4 10
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Inbetriebnahme nach einer Lagerinspektion

Montieren Sie die ThermofGhler flr:
Radialteiltemperaturmessung in der Anschlussbohrungen (22)
Axialteiltemperaturmessung in eine der Anschlussbohrungen (36) {optional vorhanden).

Ziehen Sie alle Verschlussschrauben (24) in den Anschlussbohrungen (14), (18), (21), (22), (23),
(25), (36) mit den erforderlichen Anzugsmomenten nach:

Verschlussschrauben- G3/8 |1G1/2" | G3/4" | G1" 1G11/4{G112] G2" [G21/2
gewinde

Anzugsmoment [Nm)] fur 30 40 60 110 160 230 320 500
Verschlussschrauben mit
angespritzter
Kunststoffdichtung

Anzugsmoment [Nm] fur 34 60 85 130 240 300 330 410
Verschiussschrauben mit
elastischer Dichtung

Kontrollieren Sie den festen Sitz des Deckels (1). Die Schrauben sollen handfest angezogen
sein.

Ziehen Sie die Anschliisse flir den Schmierstoffzulauf, den Schmierstoffablauf und die
Axialteilversorgung (optional vorhanden) nach. Die erforderlichen Anzugsmomente sind
abhangig von den verwendeten Verschraubungen.

Ziehen Sie die FuBschrauben mit den erforderlichen Anzugsmomenten an. Die
Anzugsmomente sind abhangig von:
. den verwendeten FuBBschrauben,
. dem Material von Geh&use und Verankerung im Fundament
(siehe Technische Dokumentation der Anlage).

Kontrollieren Sie das komplett montierte Lager durch eine allgemeine Sichtpriifung.

Flillen Sie die Schmierstoffversorgungsaniage mit Schmierstoff. Verwenden Sie einen
Schmierstoff entsprechend der Viskositatsangabe auf dem Typenschild.

Nehmen Sie die Schmierstoffversorgungsaniage in Betrieb, um das Lager mit Schmierstoff zu
fallen.

Kontrollieren Sie

die Funktion der Schmierstoffversorgungsaniage (sieche Technische Dokumentation der
Schmierstoffversorgungsaniage). Die gefdrderte Schmierstoffmenge vor dem Lager muss dem
Wert aus der Lagerberechnung entsprechen

die Funktion der Temperaturiberwachung.

Achtung!

Wenn das Lager mit zu wenig Schmierstoff versorgt wird,

steigt die Lagertemperatur und es kann zum Lagerschaden kommen.
Wenn das Lager mit zu viel Schmierstoff versorgt wird,

kommt es zum Uberfiillen des Lagers, es treten Leckagen auf.

Nehmen Sie die Kihlwasserversorgung in Betrieb und kontrollieren Sie deren Funktion.

Das Lager ist betriebsbereit.

48
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

~ Uberwachen Sie das Lager wahrend des Probelaufs (5-10 Laufstunden).
Achten Sie besonders auf:

e Funktion der Schmierstoffversorgungsanlage (geférderte Schmierstoffmenge,
Schmierstoffdruck vor dem Lager)

e Lagertemperatur
¢ - Schleifgerdusche.an den Wellendichtungen
¢ Dichtheit

» Auftreten unzuldssiger Schwingungen.

Achtung!
Wenn die Lagertemperatur mehr als 15 K vom vorausberechneten Wert abweicht

und ermitteln Sie'die Ursachen.

(siehe Lagerberechnung), setzen Sie die Anlage sofort still. Fiihren Sie eine Lagerinspektion durch

© RENK-AG Werk Hannover RH-ERZWI-D Stand: 11 Dezember, 2000
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Wartung und Inspektion

10

Korrosionsschutz fiir l&ngeren Lagerstillstand

Wenn Sie das in der Anlage montierte Lager gegen Korrosion schiitzen wollen, fihren Sie
folgende Arbeiten aus:

Demontieren Sie das Lager (siehe Kapitel 6).
Reinigen Sie das Lager (siehe Kapitel 7).
Streichen oder spriihen Sie das Schalenoberteil (6), das Schalenunterteil (27) und die Welle im
Lagerbereich mit Tectyl 511 ein.
Montieren Sie das Lager (siehe Kapitel 8).
VerschlieBen Sie alle offenen Anschiussbohrungen mit Verschlussschrauben (24).
Kleben Sie die Fugen zwischen o Wellendichtung und Gehduse
¢ Wellendichtung und Welle
mit dauerbestandigem Selbstklebeband ab.
Entfernen Sie den Deckel (1). Spriihen Sie durch die Deckel6ffnung mit.einer. Druckluftspritze
ein Korrosionsschutzmittel (Tectyl 511 oder VALVOLINE) in das Lager.
Legen Sie einen Beutel mit Silikatgel in die Deckeldffnung. Das Silikatgel nimmt die Feuchtigkeit
im Lager auf und verhindert so die Bildung von Schwitzwasser.
VerschlieBen Sie das Lager mit dem Deckel (1) fest.

Wenn der Lagerstillstand langer als ein halbes Jahr dauert:

Wiederholen Sie die Konservierung.
Legen Sie einen neuen Beutel Silikatgel in das Lager.

Wenn Sie einen mehrjdhrigen Lagerstillstand erwarten:

- Demontieren Sie die Schalen.
- Konservieren und lagern Sie die Lagerteile.

50
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EG, ER mit externer Schmierstoffversorgung

11 Transportschutz

Wenn Sie eine Anlage mit Gleitlagern Bauart EG, ER transportieren wollen:

— Fihren Sie den Korrosionsschutz nach Kapitel 10 durch und tragen Sie auf die Laufflichen des
Lagers reichlich Schmierstoff auf.

— Ziehen Sie Uber die Welle gelegte Kanthoizer fest gegen den Grundrahmen der Anlage. So
pressen Sie die Welle fest in die Lager.

@\1
|
. %E
|
|
mlm
|

[

i

e

Bild 14: Transportschutz
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Glossar

Dichtschneide

Kammerdichtung

Kugelsitz

Labyrinth

Schwimmende
Schneidendichtung

Dichtschneiden werden von auBen vor die Wellendichtungen Typ 10 und Typ 20
geschraubt. Die Dichtschneide, aus einem glaskugelverstérkten Polyamid, schiitzt die
Wellendichtung vor Staub und Strahlwasser.

Die Kammerdichtung (Typ 20) wird bei Gleitlagern der Bauart E mit hohem
Schmierstoffdurchsatz eingesetzt. Sie entspricht der Schutzart IP 44. Als Werkstoff
wird eine Aluminiumlegierung verwendet.

Die Kammerdichtung ist aus zwei Dichtungshalften zusammengesetzt, die am Gehiduse
angeflanscht werden. Die Schneiden, die den Schmierstoff von der Welle abstreifen,
sind in zwei Gruppen angeordnet. Die beiden ersten, innenliegenden Schneiden halten
den groBten Teil des Schmierstoffes im Lager zurlick. Fiinf weitere Schneiden dichten
das Lager nach auBen ab. Sie verhindern das Austreten von Schmierstoff und das
Eindringen von Fremdstoffen. In einer Kammer zwischen den beiden
Schneidengruppen wird austretender Schmierstoff gesammelt. Durch
Riicklautbohrungen flieit er zuriick ins Lager.

Der Kugelsitz ist eine spezielle Art der Aufnahme der Schalen im Geh&duse. Die Schalen
sitzen auf zwei kugeligen Flachen. Vorteile des Kugelsitzes sind:

s die einfache Montage, |

» die gute Warmelbertragung von der Schale auf das Gehéuse,

» die Eignung fir Einsatzfille, bei denen hohe Axial- und Radialkréfte auftreten.

Vor die Wellendichtungen Typ 10 und Typ 20 wird ein Ring aus einer
Leichtmetalilegierung auf die Welle geklemmt. Dieser Ring greift in eine Nut des
Dichtungstréagers oder der Kammerdichtung ein und baut so ein Labyrinth auf. Das
Labyrinth schirmt die Stelle-des Wellenaustrities von Unterdruck ab, der Schmierstoff
aus dem Lager "ziehen" wirde. Unterdruck entsteht zum Beispiel durch rotierende
Scheiben, wie Kupplungen und Kihischeiben.

Die schwimmende Schneidendichtung (Typ 10) im Dichtungstrager wird bei normalen
Betriebsbedingungen der Gleitlager Bauart E als Wellendichtung eingesetizt. Sie
verhindert das Austireten von Schmierstoff und Schmierstoffnebeln, sowie das
Eindringen von Fremdstoffen. Die schwimmende Schneidendichtung zeichnet sich
durch eine groBe Verschieifestigkeit aus. Als Werkstoff wird ein hochfester,
hochtemperaturbestandiger und elektrisch isolierender Kunststoff verwendet. Die
schwimmende Schneidendichtung besteht aus zwei Dichtungshaélften, die eine
Zugfeder zusammenhalt. Die Enden der Zugfeder sind ineinander verhakt, die Zugfeder
wird deshalb auch als Hakenfeder bezeichnet. An Gleitlagern der Bauart EG, ER wird
die schwimmende Schneidendichtung in einem zweiteiligen Dichtungstréager montiert.
Dieser lasst radiale Verschiebungen der Dichtung bis zu 1 mm zu. Sie ist dadurch
unempfindlich gegen radiale Wellenverlagerungen und Wellendurchbiegung.

Die Dichtwirkung basiert darauf, dass Schneiden aus dem Lager austretenden
Schmierstoff von der Welle abstreifen. Durch Riicklaufbohrungen flieBt dieser zurlick
ins Lager.
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ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

EG, ER Slide Bearings

with external oil supply
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Top sight glass

Screw

Positioning pin

Positioning pin

Housing - top half

Shell - top-half

Hole for positioning pin

Housing - bottom-half

Tapped hole

Spherical surface

Cooling water inlet or outlet (Type E.T..)

Cooling water outlet or inlet (Type E.T..)

Cooler (Type E.T..)

Hexagon head plug (Oil drain plug)

Foot plate (Type ER...)

Foot plate holes

Hole for dowel pin

Tapped hole for oil sump temperature measurement
Oil outlet pipe with special pipe nut and lead seal
Marking (Type E..L.)

Tapped hole for oil outlet connection

Tapped hole for journal bearing temperature measurement
Tapped hole or oil inlet connection

Scew plug

Tapped hole for thrust part supply (optional)
Engraved number

Shell - bottom part

Engraved number

Metal tab (optional for E.ZLA)

Engraved number

Screw (split line of the shell)

Tapped hole (shell-top and bottom halves from size 14)
Engraved number

Screw (split line of the housing)

Eye bolt

Tapped hole for thrust part temperature measurement (optional)






ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

Thrust Part with Circular Tilting Pads

(RD-Thrust Pads)
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Carrier ring

Location groove

Shroud ring top half

Screw

Shroud ring bottom half

Circular tilting pad (RD-thrust pad)
Anti - Rotation pin
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ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

Loose Oil Ring
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Loose Oil Ring
Dowel pin
Hole

Screw






ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

Floating Labyrinth Seal

with Seal Carrier
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58

Seal carrier - top half
Garter spring

Groove

Seal carrier - bottom half
Bottom half of the seal
Top half of the seal
Anti - rotation pin
Screw

Engraved number
Groove (Type 11)
Engraved number






ER, EG with external oil supply

General drawing of the

Rigid Labyrinth Seal

© RENK AG Werk Hannover RH-KDZE/WI-E Version: 30 Oktober, 2000 15






@,

59
60
61
62
63
64
65

Rigid labyrinth seal - top half
Screw

Screw (split line)

Groove ( Type 21)

Rigid labyrinth seal - bottom part
Engraved number

Engraved number
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ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

Baffle
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Baffle - top half
Screw
Baffle - bottom half
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ER, EG with external oil supply

General Drawing of the

Dust Flinger
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ER, EG with external oil supply

1 Considerations for Use

The instructions for maintenance and inspection are addressed to qualified technical personnel
{fitters, mechanic installers, mechanical engineers).

Read these instructions carefully before starting assembly.

Slide bearings of type EG and ER are almost universally used in the engineering industry.
Therefore it is not possible to provide detailed information on all possible types and range of
applications for these bearing types. For instance, the position of the connection points for supply
and monitoring equipment is determined by the place of application ( in the following called "
installation " ). Please keep ready the guidelines with the technical documentation before starting
assembly and operation of the slide bearings.

Additional technical documentation with detailed information is supplied in the case of special
design bearings. Please contact RENK Export or Domestic Department for supplementary
information on bearings. Please indicate the bearing coding and the full reference number, too.

Following indications should be observed when reading these instructions.

Safety instructions are marked as follows:

Danger!
Warning of dangers for personnel.
Example: Warning of injury

Attention!
Warning of damage for the bearing or installation.

Useful recommendations and additional information are framed.

This is how chapters, instructions or recommendations are marked when referring to a single type
or size of a bearing.

Example: Slide bearing type E without thrust pads ( non-locating bearing )

- Instruction follows.
*  Beginning of an enumeration.
()  Thisis how the different parts of a bearing as described in the general drawings { numbers)

are marked in the text.

— Use the enclosed check-list before starting assembly or operation. Copies available on request.
— The check list provides the experienced mechanical fitters of RENK bearings with the
necessary instructions for installation and operation.
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2 Safety Instructions

Danger!

The maintenance and inspection of the slide bearings should be carried out by:

e persons nominated by the safety representative

» persons correspondingly trained and instructed

¢ persons with knowledge on appropriate standards, regulations and accident
prevention rules

+ persons with knowledge on first-aid measures and local rescue centers.

Warning of injury!

Before starting work on the bearing:

- Switch off the installation.

- Make sure the installation is not in operation.

Never lift or transport machines, etc.by the bearing eye bolts. These are only intended
for assembly and dismantling of the bearing !

Warning of injury!
Do not grab such heavy bearing parts as the housing during assembly or dismantling
works. This could result in bruising or injury to hands !

Attention
All parts of a slide bearing consisting of top and bottom halves such as the housing, shells, shaft
seals are marked by engraved numbers. Fit together only the parts with the same number.

Attention
In case ¢ the admissible bearing temperature exceeds 15 K
« inadmissible vibrations occur
» unusual noises or odours are noticed
s monitoring equipment triggers alarm
shut down the installation and inform the maintenance personnel in charge.

Attention
Do not operate the bearing below the transition speed values indicated in the bearing calculation,
thus avoiding inadmissible operating conditions, which could lead to damage to the bearing.

22

RHERZWI-E Version: 30 Oktober, 2000 © RENKAG Werk Hannover




P
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3 Operating Instructions after Standstill

— Clean the external parts of the bearing. Dust and dirt impede the radiation of the heat.

~ Check with the instructions for the use of the lubricating oil if an oil change is necessary.
Depending on the duration of the standstill an oil change is either prescribed or recommended.
Carry out the oil change as indicated in Chapter 5.

— Retighten the screws (34) to the following torque rates:

Bearing Size 9 11 14 18 22 28

Toreue I 40 69 170 330 570 1150
Hiot = 0,1 (ightly oiled)

|

Tighten the foot plate bolts by using the necessary torque. The torque rates depend on:
s the used foot plate bolis
» the material the housing is made of and the foundation
(see also the Technical Documentation of the Installation).

— Check the firm position of the top sight glass (1). The screws (2) should be hand-tight.
Retighten the connection holes for oil in-and outlets, the oil supply hole for the thrust part
(optional). The necessary torque rates depend on the used pipe joints.

In case a thermo sensor or/and an oil sump thermometer are used:

Check that they are well fitted (see also the manufacturer’s instructions).
Retighten all screw plugs (24) in the tapped holes (14), (18), (21), {22), (23}, (25), (36) to the
necessary torque rates:

Screw plug threads G3/8 | G1/2 | G3/4 G1 [G11/4|1G11/2] G2 [G21/2
Torque [Nm] for plugs 30 40 60 110 160 230 320 500
with moulded on plastic

seal

Torque [Nm] for plugs 34 60 85 130 240 300 330 410
with elastic seal

— Start operating the oil supply system and check its functioning ( see also the Technical
Documentation of the Installation ). The supplied oil quantity at the bearing oil inlet must
correspond to the values indicated in the EDP-calculations.

— Check the functioning of the temperature monitoring equipment.

— Check the functioning of the cooler.

The bearing is now ready to work.
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4 Maintenance Schedule

Maintenance work

Deadline

Exterior cleaning of the bearing

every 100-1000 hours

Oil change

Bearing in reversing operation every  5.000 operating
hours Bearing in continous operation every 20.000
operating hours (please observe also the indications for
the use of the lubricating oil).

Bearing inspection

During prevention maintenance work for the installation.
Immediately if:

¢ the bearing temperature exceeds 15 K over the
indicated value (see the EDP-calculations)

e unusual operating noises occur
» unusual changes of the lubricating oil become visible

s the oil level has increased in the case of bearing type
E.T....

24
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ER, EG with external oil supply

5 Qil Change

Risk of pollution!
Please observe the instructions for the use of the lubricating oil. The manufacturer can provide
information on waste oil disposal.

Shut down the installation and secure it against unintended operation.

Shut down the oil supply system.

Take all necesarry measures to collect the whole quantity of the lubricating oil.

Drain the lubricating oil in still warm condition. Impurities and residues will thus be scavenged.

Go ahead as follows:

— Unscrew the hexagon head plug (14). Drain the lubricating oil and collect it.

Attention!
In case where the lubricating oil contains unusual residues or is visibly changed, eliminate the
causes. If necessary, carry out an inspection.

~ Tighten the hexagon head plug (14) to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque [Nm} 30 30 30 40 60 60

— Clean the oil container.

—~  Fill up the oil supply system with lubricating oil. Use a lubricant with the viscosity specified on
the bearing type plate.

— Start the ol supply system in order to fill up the bearing with lubricating oil.

The bearing is ready to work when the quantity of oil supplied at the bearing oil inlet corresponds
to the values indicated in the EDP-calculations.
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6 Dismantling of the Bearing

6.1 Tools and equipment

~ Following tools and equipment are necessary:

e Allan key set

* Wrenching key set

¢ Open-jawed spanner set

o Feeler.gauges (up 0,05 mm)

« (Caliper.gauge

e Emery paper, plain scraper

s OQil stone

¢ Lifting equipment

e Permanent sealing compound (e.g. Curil T)

o Clean (cloth weave) rags

¢ (il with the viscosity indicated (see bearing type plate)

+ Detergents

» Liquid screw locking compound (e.g.LOCTITE 242)

¢ Liquid sealing compound and Teflon tape.

6.2 Use of lifting equipment
Risk of injury!
Before transport or lifting check if the eye bolts are tight! Insecure eye bolts could
result in bearing becoming loose.
Before moving the bearing by the eye bolts make sure that the screws at the split line
are tightened, otherwise the bottom half of the bearing could become detached.
Make sure that the eye bolts are not exposed to bending stress, otherwise the bolts
could break.
Follow exactly the instructions for the use of the lifting equipment.

— Use lifting equipment for following assembly and transport works:

Transport/Assembly of: Use lifting equipment for the following bearing sizes

Whole bearing unit
Top half of the housing
Bottom half of the housing

Shells

9-28

14-28

11-28

14-28
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— Following steps are to be observed before using the lifting equipment:

Whole bearing unit
~ Check that the screws are tight (34):

Bearing size 9 11 14 18 22

28

Torque [Nm] 40 69 170 330 570
Hiot = 0,1 (lightly oiled)

1150

— Check that the eye bolts are tight (35).
— Connect the lifting equipment to the eye bolts (35).

Top half of the housing

— Check that the eye bolts are tight (35).
- Connect the lifting equipment to the eye bolts (35).

Bottom half of the housing

= Screw two eye bolts (35) with suitable threads tight into the cross-placed opposite tapped

holes (9).
Bearing size 9 11 14 18 22 28
Tapped hole M 10 M12 M 16 M 20 M 24 M 30

= Connect the lifting equipment to the eye bolts (35).

Shells

—.-Screw two eye bolts or screw hooks with suitable threads tight into the tapped holes (32):

Bearing size 14 18 22

28

Tapped hole M8 M 12 M 12

— Connect the lifting equipment to the screw hooks.
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6.3 Preparation for dismantling

Attention!

Make sure that the work place is clean. Contamination and damages to the bearing, especially of
the working surfaces, have a negative influence on the operating quality and could lead to
premature damage.

Attention!
Do not use any violence or forcel

— Shut down the installation and ensure it against unintended operation.
— Shut down the oil supply system.

— Interrupt the cooling water supply.

— Dismantle all thermo sensors from the tapped holes (22), (36).
- Take all necessary measures to collect the lubricating oil.
— Unscrew the hexagon head plug (14) and collect the lubricating oil.

Risk of pollution!
Please observe the instructions for the use of the lubricating oil. The manufacturer can provide
necessary information on waste oil disposal.

-~ Tighten the hexagon head plug (14) to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque (Nmj] 30 30 30 40 60 60

— Inform yourself about maintenance and inspection of the oil supply system ( see also the
Technical Documentation of the Oil Supply System ). Carry out all necessary maintenance and
inspection works.

6.4 Dismantling of the shaft seals

— Dismantle both shaft seals of the bearing.
Proceed correspondingly to the seal type:

» Floating labyrinth seal (Type 10) Chapter 6.4.1
» Floating labyrinth seal with dust flinger (Type 11) Chapter 6.4.2
» Floating labyrinth seal with baffle (Type 12) Chapter 6.4.3

Rigid labyrinth seal (Type 20) Chapter 6.4.4
o Rigid labyrinth seal with dust flinger (Type 21) Chapter 6.4.5
o Rigid labyrinth seal with baffle (Type 22) Chapter 6.4.6
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6.4.1  Floating labyrinth seal (Type 10)

— Loosen all screws (55) and remove.

— Remove simultaneously in axial direction both top half (48) and bottom half (51) of the seal
carrier from the housing.

— Shift a little (about 20 mm ) the top half (63) of the seal. Tilt it over carefully until the garter
spring (49) unbends.

Warning of injury!
During dismantling of the floating labyrinth seal hold tight the garter spring (49) which
is under tension and could bounce back and lead to injury.

—~ Open the garter spring (49) and remove the bottom half of the seal (52) from the shaft.

6.4.2 = Floating labyrinth seal with dust flinger (Type 11)

~ Dismantle the dust flinger:(69). Loosen the screws (70) and take out the dust flinger (69) from
the groove (57) of the seal carrier.Remove both halves of the dust flinger.
— Go on as indicated for type 10 (see Chapter 6.4.1).

6.4.3  Floating labyrinth seal with baffle (Type 12)

—Disconnect both top (66) and bottom (68) halves of the baffle by removing the screws (67).
— Go on as indicated for type 10 (see Chapter 6.4.1).

6.4.4  Rigid labyrinth seal {Type 20)

~— Loosen all screws (60) and remove.

— Remove the screws (61).

-~ Remove simultaneously in axial direction both top (59) and bottom (63) halves of the rigid
labyrinth seal.

6.4.5 Rigid labyrinth seal with dust flinger (Type 21)

— Dismantle the dust flinger (69). Loosen the screw (70) and take out the dust flinger (69) from the
groove (62) of the rigid seal. Remove both halves of the dust flinger.
— Go on as indicated for type 20 (see Chapter 6.4.4).

6.4.6 _ Rigid labyrinth seal with baffle (Type 22)

— Disconnect the top half (66) and the bottom half (68) of the baffle by removing the screws (67).
— Go on as indicated for type 20 (see Chapter 6.4.4).
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6.5 Dismantling of the top half of the housing

- Loosen the screws (2) and remove the bearing cover (1).

— Loosen the screws (34) and lift the top half of the housing (5).

6.6 Removal of the top half of the shell

— Unscrew the screws (31) and lift the top half of the shell (6).

Attention!
Do not damage the thrust and radial working surfaces.

Attention!

In the case of insulated housings (white plastic insulating foil) avoid any jamming of the top half of
the shell when you lift it up.

Jamming could lead to damage of the-insulating foil in the bottom half of the housing.

6.7 Dismantling of the loose oil ring

— Open both split lines of the loose oil ring (44) by untightening and taking out the screws (47).
Separate both halves of the loose oil ring (44) carefully without using any tools or other devices.

@ 4 @

Hlustration 1 Opening of the loose oil ring

To check the geometry of the loose oil ring put it together as follows:

— Press the positioning pin (45) into the holes {46).
— Adjust both halves of the loose oil ring till the split lines match each other.
- Tighten the screws (47).

30
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6.8 Removal of the bottom half of the shell

Attention!
Make sure that all bearings mounted on a shaft line are opened.:Loosen the screws at the split line

of the housings.

Attention!
The lifting equipment should not come in touch with the seal and working surfaces of the shaft.

— Lift the shaft up to the point where shaft and bottom half of the shell (27) do not touch each
other any more. Protect the shaft against unintended movement.

— Turn the bottom half of the shell (27) out of the bottom half of the housing (8) and remove it
from the shaft.

Attention!
If the bottom half of the shell (27) is provided with metal tabs (29) do not remove them. They
regulate the oil level in the oil pockets.

© RENK-AG Werk Hannover RH-ERZWI-E Version: 30 Oktober, 2000 31



Maintenance and Inspection

7 Cleaning and Checking of the Bearing

Attention!
Use only non-aggressive detergents such as for instance
* VALVOLINE 150
e Alcaline cleaning compounds (pH-value 6 to 9, short reaction time).

Warning of injury!
Please observe the instructions for the use of the detergents.

Attention!
Never use cleaning wool or cloth. Residues of such materials left in the bearing could lead to
excessive temperatures.

— Clean the following parts thoroughly:
o top half of the housing (5)

¢ bottom half of the housing (8)

¢ top half of the shell (6)

e bottom half of the shell (27)

e sealing surfaces of the top half (48) and bottom half (51) of the seal carrier or of the rigid
labyrinth seal

s loose oil ring (44).

32
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ER, EG with external oil supply

— Check the condition of the cooler (13).

In case where the cooler (13) is incrusted with oil sludge:

— Dismantle the cooler. Remove the incrustation by using for instance a wire brush.
— Install the cooler (13) by placing it in angular adjustment into the bearing.

4WIIIM#WIIWIIMIIIWIIM#WII
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Hustration 2

Assembly position of the cooler

— Carry out a visual check of the wear condition of all bearing parts. The following table provides
information on the parts that must be replaced in case of wear.The right evaluation of the wear
condition, especially of the working surfaces of the sheli, implies a lot of experience. If in doubt,
replace the worn part with new ones.

Bearing part Wear condition Maintenance proceedings
Shell Scoring Bearing temperature before inspection:
¢ not increased - no new shells
* increased- new shells
White metal lining damaged New shell
Bow wave ridges New shells
Shaft seal Baffles broken or damaged New shaft seal
Loose oil ring Geometrical form (roundness, |New loose oil ring
flatness ) visibly changed
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-~ Check the projection of the positioning pin (4) according to the values indicated below:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Projection of the 7 8 10 12 14 16
positioning pin (4} mm

In case the projection is less than indicated,

|

drive the positioning pin (4) into the top half of the housing (5) until the indicated value is
reached.

Check the insulating layer of the spherical seating (10) of the top half (5) and bottom half (8) of
the housing. In case of damage contact the RENK-sales agency in charge.

Check the mobility of all RD-thrust pads (42).
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8 Assembly of the Bearing

Attention!
Remove all impurities or other objects such as screws, nuts, etc. from inside the bearing. If left
inside they could lead to damage of the bearing. Cover up the opened bearing during work breaks.

Attention!
Carry out all assembly operations without making use of force.

Attention!
Use a liquid screw locking compound (e.g.LOCTITE 242) to ensure all screws.

y 5

8.1 Fitting in the bottom half of the shell

Attention!
Mounting the bottom half of the shell (not marked with an arrow) correctly will ease the assembly
of the top half shell (marked with an arrow) (see chapter 8.3).

— Apply some lubricant to the spherical seating (10) in the bottom half of the housing (8) and to
the working surfaces of the shaft. Use the same type of lubricant as indicated for bearing
operation
( see type plate ).

— Place the bottom half of the shell (27) on the working surface of the shaft. Turn the bottom half
of the shell (27) into the bottom half of the housing (8) with the split line surfaces of both halves
in true alignment.

If the shell does not turn in easily, readjust the bottom half of the housing.

Attention!
These operations should be carried out most carefully. The thrust parts of the bottom shell must
not be damaged.

—~ Lower the shaft until it rests on the bottom half of the shell (27).
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8.2 Installation of the loose oil ring

— Untighten and remove the screws (47). Separate both halves of the loose oil ring (44) carefully
without using any tools or other devices.

flustration:3  Opening of the loose il ring

— Place both halves of the loose oil ring into the shell groove (27) around the shaft. Press the
dowel pins (45) of each split line into the corresponding holes (46).
- Adijust both halves of the loose oil ring till the split lines match each other.

@)

llustration 4:  Installation of the loose oil ring

— Tighten the screws (47) to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque [Nm] 1,4 1,4 1,4 2,7 27 27
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8.3 Fitting in the top half of the shel}

— Apply some lubricant to the working surfaces of the shaft. Use the same type of lubricant as
specified for bearing operation (see type plate).

— Check that the engraved numbers (28), (30) on the bottom and top halves of the shell
correspond.

— Place the top half of the shell (6) on the shaft; both engraved numbers (28), (30) should be on
the same side.

Attention!
An incorrectly placed shell could jam the shaft thus leading to the damage of both shaft and
bearing.

Attention!
Place the top half of the shell carefully on the shaft. The thrust parts of the top half of the shell
must not be damaged.

In the case of bearings arranged for insulation monitoring, connect the black cable for insulation
monitoring to the shell.

According to the bearing type, there are two possibilities of connection.

1. The black cable is provided with a cable connector.

Plug the cable with the cable connector into the counterpart available on the top of the shell.
— Lead the cable through the cable gland in the bottom haif of the housing and out of the
bearing.

Tighten the cable gland oil-tight.

N

. The black cable is provided with an eyelet.

Fasten the cable with the eyelet to the split line of the shell, by using one of the shell joint bolts.
Lead the cable through the cable gland in the bottom half of the housing and out of the
bearing.

Tighten the cable gland oil-tight.

Tighten up the screws (31) to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque [Nm] 8 8 20 69 69 170

— Check the split line of the shell by using a feeler gauge. The split line gap should be less than
0,05 mm. If the split line is greater than this; dismantle both top-and bottom (6), (27) halves of
the shell. Rework the split line surfaces of the top half (6) and bottom half (27) of the shell with
an oil stone.

— Check the mobility of the loose oil ring (44).

A guide bush in the top half of the shell secures the function of the loose oil ring.

— Check the mobility of the loose oil ring (44) in the guide bush.
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Shells with taper land faces suitable only for one direction of rotation are marked with an arrow on
the top half shell, which indicates the sense of rotation of the shaft.

The arrow indicates the allowed direction of shaft rotation after completion of the bearing
assembly.

— Before mounting the top half of the housing check that the proposed direction of rotation of the
shaft corresponds to the direction indicated by the arrow on the top half of the shell.

— [If the directions match, continue the assembly of the bearing.

— If the directions do not match, the shell must be disassembled, re-aligned and mounted again.

Attention!
A wrongly placed shell, without observance of the direction of rotation of the shaft, impairs the
operational safety of the bearing.

8.4 Closing of the bearing

- Check the true alignment of the shell (6),{(27) and bottom half (8) of the housing.

The positioning pin (4) in the top half of the housing fits in the corresponding hole (7). The shell is
thus placed into its right position.

— Check that the engraved numbers (26} and (33) on the top and bottom halves of the housing
correspond.

— = Clean the spilit line surfaces of the top and bottom halves (5}, (8) of the housing.

— Apply Curil T to the whole surface of the split line of the bottom half (8) of the housing.

Please observe the instructions for the use of Curil T.

— Lower the top half of the housing (5) vertically on the bottom half (8) of the housing. The
engraved numbers (26) and (33) should be on the same side of the bearing. Lower the top half
of the housing (5} till the spilit line of the housing is not visible any more.

— Gently hit the bottom half of the housing (8) with a nylon hammer, thus ensuring the alignment .
of the spherical seating.

— Insert the four screws (34). Tighten them crosswise to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque [Nm] 40 69 170 330 570 1150
ot = 0,1 (lightly oiled)

~ Place the bearing cover (1) on the top half of the housing (5) and tighten down with the screws

@).
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Insulation monitoring

In the case of electric insulated bearings provided with insulation monitoring, the cable coming out
of the housing must be connected in a professional manner.

According to the type supplied, please follow the assembly instructions given below.

a) The cable is very short and provided with a further cable connector at the end of it.
This cable is ready for connection to the housing.
The bottom half of the housing is provided with the counterpart.

— Plugthe cable connector into the counterpart.

Attention!
This connection bypasses the electrical insulation of the bearing.
In the case of electric machines, make sure at least one bearing is electrically insulated.

To check the electrical insulation, interrupt the connection cable - housing. Check the electrical
resistance with a suitable measuring instrument. Make sure that both bearings and the coupling
are electrically insulated.

b) The cable has a free end. In this case the customer has to make the connection.

Attention!
If only one bearing is insulated, the end of the cable must not be earthed.

Any further connection depends on the customer’s requirements related to the insulation
monitoring and can not therefore be described here.
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8.5 Assembly of the shaft seals

— Assemble both shaft seals of the bearing.
Proceed according to the seal type used:

o Floating labyrinth seal (Type 10) Chapter 8.5.1
¢ Floating labyrinth seal with dust flinger (Type 11) Chapter 8.5.2
¢ Floating labyrinth seal with baffle (Type 12) Chapter 8.5.3
» Rigid labyrinth seal (Type 20) Chapter 8.5.4
* Rigid labyrinth seal with dust flinger (Type 21) Chapter 8.5.5
¢ Rigid labyrinth seal with baffle (Type 22) Chapter 8,5.6

8.5.1 Floating labyrinth seal (Type 10)

Warning of injury!
During assembly hold the garter spring ends (49) securely to avoid them suddenly
releasing and causing possible injury!

Check the movement of the floating labyrinth seal on the shaft:

Put the garter spring (49) around the shaft and hook both ends into each other.
Put both halves of the seal (52), (563) in their place on the shaft.

Put the garter spring (49) into the groove (50).

Turn the floating labyrinth seal on the shaft.

|

|

Attention!

The floating labyrinth seal should turn easily on the shaft. A jammed seal could lead to overheating
during operation and even to shaft wear.

If the floating labyrinth seal jams,

- dismantle the seal and

- remove the worn parts of the seal carefully, by using emery paper or a plain scraper.

— Dismantle the floating labyrinth seal.
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= Apply a uniform layer-of Curil T to the seal surfaces and to the spilit line surfaces of both halves
of the seal (52), (53).

Please observe the instructions for the use of Curil T.

llustration 5:  Application of Curil T to the floating labyrinth seal

— Press the bottom half of the seal (52) against the shaft.
— Place the top half of the seal (53) on the shaft and align both halves of the seal to each other.
— Place the garter spring (49) into the groove (50) and stretch until both ends can be hooked.

lllustration 6:  Assembly of the floating labyrinth seal
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— Place in true alignment the split line of the floating labyrinth seal and the split line of the seal
carrier.

— Check that both engraved numbers (56) and (58) on top and bottom halves of the seal carrier
(48), (51) correspond.

— Clean the following parts:

» the seal surfaces of the top {48) and bottom (51) half of the seal carrier (the groove of the
floating labyrinth seal, the flange surfaces)

» the split line surfaces of the top {48) and bottom (51) half of the seal carrier

« the flange surfaces of the housing.

— Apply a uniform layer of Curi! T to:

» the lateral surfaces of the groove at the top (48) and bottom (51) half of the seal carrier
» the flange surfaces of the top (48) and bottom (51) half of the seal carrier

» the split line surfaces of the bottom half of the seal carrier (51).

Please observe the instructions for the use of Curil T.
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lllustration 7:  Application of Curil T to the seal carrier
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ER, EG with external oil supply

— Place the top half of the seal carrier (48) on the top half of the seal (53). Press the bottom half
(51) of the seal carrier against it. Push the shaft seal completely into the housing.

Hlustration 8:  Assembly of the seal carrier

— Place in true alignment the split lines of the seal carrier and the housing.
— Tighten up the screws (55) to the following torque rates:

Bearing size 9 11 14 18 22 28

Torque [Nm] 8 8 8 20 20 20
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8.5.2 Floating labyrinth seal with dust flinger (Type 11)

- Assemble the floating labyrinth seal with dust flinger as described in Chapter 8.5.1, Floating
labyrinth seal type 10.

— Place both halves of the dust flinger (69) in front of the shaft seal around the shaft. Loosely
screw inthe screws (70).

lllustration 9:  Clearance between dust flinger and seal carrier

— Push the dust flinger (69) into the groove (57) of the seal carrier.

— Set the clearance "e" at the following figure around the whole unit:
maximum longitudinal extension of the shaft in operation + 1 mm
(Parameters indicated in the Technical Documentation of the Installation).

— Tighten up the screws (70) to the following torque rates:

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torgque [Nm] 7 18

— Push the dust flinger (69) into the groove (57) of the seal carrier.
- Set the clearance "e" at 1 mm around the whole unit.
— Tighten the screws (70) to the following torque rates:

R

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torque [Nm] 7 18
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8.5.3 Floating labyrinth seal with baffle (Type 12)

— Assemble the floating labyrinth seal with baffle as in Chapter 8.5.1, Type 10.
— Apply a uniform layer of Curil T to the flange surfaces of the top half (66) and bottom half (68) of
the baffle.
— Screw « the top half of the baffle (66) onto the top half of the seal carrier (48)
« the bottom half of the baffle (68) onto the bottom half of the seal carrier (51).
— Tighten the screws (67) to the following torque rates:

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torque [Nm] 4 10

8.5.4 Riqgid labyrinth seal (Type 20)

— Check if the engraved numbers (64) and (65) on the bottom half (63) and top half (59) of the rigid
labyrinth seal correspond.

— Clean

» the flange surfaces of the top half (59) and bottom half (63) of the rigid labyrinth seal

+ the split line surfaces of the top half (59) and bottom half (63) of the rigid labyrinth seal

» the flange surfaces of the housing.

— Apply a uniform layer of Curil T to the following parts:
» the flange surfaces of the top haif (59) and bottom half (63) of the rigid labyrinth seal
s the split lines of the bottom half (63) of the rigid labyrinth seal.

Please observe the instructions for the use of Curil T.

lllustration 10: Application of Curil T to the rigid labyrinth seal
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~ Place the top half (59) of the rigid labyrinth seal on the shaft and press slightly the bottom half
(63) of the rigid labyrinth seal from below against it. Lightly push the rigid labyrinth seal
completely into the housing.

— Tighten the screws (61).

— Place in parallel alignment the spilit line of the rigid labyrinth seal and the split line of the
housing. Press the rigid labyrinth seal slightly from below against the shaft. Adjust the rigid
labyrinth seal in such a way that the clearance "f" between the shaft and the rigid labyrinth seal
at both split lines has the same value.

lliustration 11:  Alignment of the rigid labyrinth seal

— Tighten the screws (60) to the following torque rates:

Bearing size 9 1 14 18 22 28

Torque [Nm] 8 8 8 20 20 20
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8.5.5 Rigid labyrinth seal with dust flinger (Type 21)

— Assemble the rigid labyrinth seal with dust flinger as indicated in Chapter 8.5.4, Type 20.
— Place both halves of the dust flinger (69) round the shaft, in front of the rigid labyrinth seal.
Loosen the screws (70).

Hlustration 12: Clearance between dust flinger and rigid labyrinth seal
— Push the dust flinger (69) into the groove (62) of the rigid labyrinth seal.
—~ Set the clearance "e" at the following figure around the whole unit:

maximum longitudinal extension of the shaft in operation + 1 mm
(Parameters are indicated in the Technical Documentation of the Installation).

— Tighten the screws (70) to the following torgue rates:

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torque [Nm] 7 18

— Push the dust flinger (69) into the groove (62) of the rigid labyrinth seal.
— Set the clearance "e" at 1 mm around the whole unit.
~ Tighten the screws (70) to the following torque rates:

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torgue [Nm] 7 18

8.5.6__ Rigid labyrinth seal with baffle (Type 22)

— Assemble the rigid labyrinth seal with baffle as described in Chapter 8.5.4,
Apply a uniform layer of Curil T to the flange surfaces of the top half (66) and bottom half (68) of
the baffle.
— Tighten e the top half of the baffle (66) on the top half (59) of the rigid labyrinth seal

+ the bottom half of the baffle (68) on the bottom half (63) of the rigid labyrinth seal.
Tighten the screws (67) to the following torque rates:

Seal diameter [mm] 80-140 >140

Torque [Nm] 4 10
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9 Starting Operation after Inspection

— Fit the thermo sensors for:
s temperature measurement of the journal part in the tapped holes (22)
e temperature measurement of the thrust part in the tapped holes (36) {optional).

~ Retighten all screw plugs (24) in the tapped holes (14), (18}, (21), (22), (23), {25), (36) to the
following torque rates:

Screw plug threads G388 | G1/2 | G3/4 G1 |G11/41G11/2| G2 |G21/2
Torque [Nm] for plugs 30 40 60 110 160 230 320 500
with moulded on plastic

seal

Torgue [Nm] for plugs 34 60 85 130 240 300 330 410
with elastic seal

— Check that the top sight glass (1) is tight; the screws should be hand-tight.
~ Retighten the connection holes for oil inlet and oil outlet and the holes for the thrust part oil
supply system (optional). The torque depends on the threaded joints used.
— Retighten the foot bolts to the necessary torque. The torque rate depends on:
o the foot bolts used
¢ the material the housing and the foundation are made of
( see the Technical Documentation of the Installation).

— Carry out a visual check of the assembled bearing.

— Fill up the oil supply system with lubricant. Use the same type of lubricant as specified on the
type plate.
— Start operating the oil supply system in order to fill up the bearing with lubricant.

— Check

» the way the oil supply system works (see also the Technical Documentation of the
Installation).The lubricant quantity at the bearing oil inlet must correspond to the values
indicated in the EDP-calculations.

« that the temperature monitoring equipment works.

Attention!
° Not enough lubricant leads to temperature rises and thus to damages to the bearing.
J Too much lubricant leads to leakages.

— Start operating the cooling water supply system and check its functioning.

The bearing is ready for operation.
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ER, EG with external oil supply

~ Supervise the bearing during the trial run {5 - 10 operating hours ).
Pay special attention to:

» the way the oil supply system works (necessary lubricant quantity, lubricant pressure before
entering the bearing)

¢ bearing temperature
¢ sliding noises of the shaft seals
e tightness

* occurrence of inadmissible vibrations.

Attention!
If the bearing temperature exceeds the calculated value of 15 K (see the EDP-bearing calculations)
stop the installation immediately. Carry out an inspection of the bearing and find out the causes.
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10

Corrosion Protection for Longer Standstill Periods

If you want to protect the bearing mounted on an installation against corrosion proceed as follows:

Dismantle the bearing (see Chapter 6).
Clean the bearing (see Chapter 7).
Paint or spray the top half of the shell (6), the bottom half of the shell (27) and the shaft with
TECTYL 511.
Assemble the bearing (see Chapter 8).
Close all tapped holes with screw plugs (24).
Seal the gaps between » shaft seal and housing
¢ shaft seal and shaft
by using a self-adhesive, permanent tape.
Remove the top sight glass (1). Spray some anti-corrosive such as TECTYL 511 or VALVOLINE
into the bearing.
Put a bag of dessicant (silicate gel) inside. The dessicant absorbs the humidity and prevents the
formation of condensation water inside the bearing.
Close the bearing tight with the top sight glass (1).

In case the standstill period is longer than 1/2 year:

Repeat the preservation procedures.
Put a new bag of dessicant into the bearing.

In case the standstill period lasts more years:

Dismantle the shells.
Preserve and store the bearing parts.
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11 Transport Protection

In case of a machine equipped with slide bearings type EG, ER:

— Carry out the corrosion protection as described in Chapter 10 and apply enough lubricant to
the working surfaces of the bearing.

— Pull the rotor against the sub-frame by using timbers placed across the shaft and press firmly
into the bearing.

A,

14“'&\%?«\

llustration 13: Transport protection
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12 Glossary

Baffle With bearing types 10 and 20 the baffles are assembled externally in front of the shaft
seals. The baffle, made of reinforced polyamide, protects the bearing from dust and
water.

Rigid labyrinth seal  The rigid labyrinth seal (type 20) is used with slide bearings type E with high oil
throughput.lt corresponds to the protective system IP44 and is made of an aluminium
alloy.

The rigid labyrinth seal is built of two halves, flanged at the housing.The labyrinths that
wipe out the lubricant are arranged into two groups.The first two labyrinths , installed
inside keep back most of the lubricant. Five further labyrinths protect the bearing from
outside.They prevent the lubricant overflow and the ingress of impurities.The overflow
lubricant is collected into a chamber between the both groups of labyrinths. Through
the return bores the lubricant flows back into the bearing.

Spherical seating The spherical seating is a special feature enabling the alignment of the shell in the
housing.The shell is seated on two spherical seatings. The advantages of the spherical
seating are:

« easy at assembly
¢ good heat transfer from the shell to the housing
« suitable for such applications with high thrust or journal loads.

Dust flinger In the case of bearing types 10 and 20 a light alloy ring is clamped on the shaft in front
of the shaft.This ring fits into a groove in the seal carrier or the rigid labyrinth seal, thus
building a labyrinth. The labyrinth protects the shaft exit. against low pressure that could
otherwise " absorb " the lubricant. Low pressure occurs for instance in the case of
rotating discs, such as couplings or cooling discs.

Floating labyrinth The floating labyrinth seal (type 10) in the seal carrier is used as a shaft seal in the case
seal of bearings type E operating under normal conditions. It prevents the lubricant and
lubricant mist coming out and the ingress of impurities. The floating seal has a high
capacity of resistance to wear. It is made of a high-performance, high temperature
stability and electrically insulated plastic material.The floating seal consists of two
halves held together by a garter spring. Both ends of the spring are hooked together. In =
the case of slide bearings type EM the floating seal is mounted into a two-piece seal w
carrier. The groove allows for radial movement of up to 1 mm. The seal is thus
insensitive to shaft radial displacement or deflection. The sealing effect is produced by
the baffles wiping off the lubricant from the shaft. The lubricant flows back into the
bearing via oil return opening.
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SIEMENS

Empfehlungen fur Montage und Betrieb

der RENK-Gleitlager

Recommendations for Installation and Operation of

RENK Bearings

Betriebsanleitung/instructions

S

Allgemeines

Die folgenden Empfehlungen sind Ergdnzungen zur
maligebenden ,Anweisung fir Wartung und Inspek-
tion” fir Gleitlager der Fa. Renk.

Die Lager der Maschine sollten nur flir Wartungs- und
Reparaturarbeiten gedffnet -werden. Beim Aufstellen
fabrikneuer Maschinen ist das Offnen im allgemeinen
nicht erforderlich (s.a. auf Seite 2/2 und 2/3 der Ma-
schinen-Betriebsanleitung unter ,Maschine aufstellen”).
Wird in Sonderféllen von dieser Regel abgewichen,
sind entsprechende Hinweise an der Maschine und in
deren Betriebsanleitung enthalten.

Da die Lager flir den mechanischen Lauf der Maschine
von grofiter Bedeutung sind, mussen alle Arbeiten an
den Lagern mit Sorgfalt und Sauberkeit von fachkundi-
gem Personal ausgefiihrt werden.

Montagearbeiten beim Aufstellen

fabrikneuer Maschinen
(s.a. “Anweisung flr Wartung und Inspektion
Gleitlager der Fa. Renk)

"2 fir

e Beim Anbau lose gelieferter Lager-Thermo-
meter die TemperaturfGhler dick mit Wérme-
leitpaste " einstreichen.

» Die Thermometer des isolierten Lagers dirfen
die Lagerisolierung nicht Gberbriicken.

e Fir die Olversorgung der Lager vorgesehene
Rohrleitungen vor der Montage reinigen und so-
fort verlegen. Olabflussleitungen miissen an je-
der Stelle ein Gefélle von ca. 5% haben, damit
ein ungehinderter Olabfluss gewahrleistet ist.

1) z.B. RTP/I, Produkt der Fa. Riiger GmbH,
Glashitter Weg 12, D-70567 Stuttgart
2) s. Register 5 des Maschinenhandbuches

DW 8353-74 0106

General

The following recommendations are intended to sup-
plement the official "Instructions for maintenance and
inspection” of sleeve bearings from RENK.

The bearings installed in the machine should be
opened for maintenance and repair work only. It is
generally not necessary to open bearings when install-
ing factory-new machines (see also under "Installing
the Machine” on pages 2/2 and 2/3 of the machine
operating instructions). If in special cases it is neces-
sary to deviate from this general rule, the necessary
work steps are indicated on the machine and in its
instructions.

Since the bearings are of utmost importance to the
machine's mechanical performance, all bearing work
must be performed with extreme care and cleanliness
by specialist personnel.

Fitting work during installation of factory-new
machines

(see also "Instructions for Maintenance and Inspection
for RENK sieeve bearings)

n 2)

¢ When fitting separately delivered bearing ther-
mometers, apply a thick coat of heat transfer
compound Y to the temperature sensor.

+  The thermometers of the insulated bearing must
not short-circuit the bearing insulation.

« The piping to be used for supplying oil to the
bearings must be cleaned immediately before
installation. Oil drain pipes must be installed with
a fall of approx. 5% at every point to ensure the
smooth drainage of oil.

-

) e.g. RTP/, product of the Riiger GmbH,
Glashittenweg 12, D-70567 Stutigart

2) see Chapter 5 of machine operating manual

8353
Seite/Page 1



S

Weiterfihrende Rohrleitungen sind so zu ver-
legen und abzustitzen, dass die Anschliisse am
Lagergehause keine Lasten oder Schwingungen
zu (ibernehmen haben.

Alle nicht benutzten Bohrungen missen mit Ver-
schluss-Schrauben verschlossen sein.

Mit ausreichend langem Vorlauf und Nachlauf
der Olversorgungsanlage muss das Trockenlau-
fen des Lagers beim An- bzw. Auslaufen der
Maschine vermieden werden

Bei der Aufstellung der Olversorgungsanlage beachten,

dass

die Olriicklaufleitungen mit 5% Gefille verlegt
sind (s. oben)

in den Olriicklaufleitungen kein Olstau entsteht
die Olriicklaufleitung (iberwiegend gradlinig ver-
legt sind.

Siphonbildung in den Olleitungen ausgeschlos-
sen ist.

Nach der Montage der Olleitungen den Olkreis-
lauf spiilen bis nur sauberes Ol austritt. Dazu ist
die selbe Olsorte zu verwenden, die fiir den spa-
teren Betrieb vorgesehen ist.

Das Lager mit Ol der vorgeschriebenen Spezifi-
kation flllen. Angaben hierliber dem Lagertypen-
schild (und dem MaRbild-Text der Maschine)
entnehmen.

Fit and support all connecting pipes so that the
connections at the bearing housings are not sub-
jected to any loads or vibrations.

All unused bore holes must be sealed with screw
plugs.

Connect feed and return lines of sufficient length
to the oil supply system to prevent dry running of
the bearings during start-up and run-down of the
machine.

When installing the oil supply system, make sure that

S~ o= B

>

AN

~

ne——-

Fig.2 Hinweise zur Verlégung von Olriicklaufleitungen
Fig.2 Recommendations for routing of oil return lines
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the oil return lines have 5% fall (see above)

no oil can back up in the oil return lines
the return lines are routed as straight as possible

no traps are formed when routing the oil pipes.

After installing the oil pipes, flush the pipe circuit
until only clean oil comes out. Be sure to use the
same grade of oil as specified for subsequent
operation.

Fill the bearing with the oil called for in the speci-
fication. For details, refer to the bearing name-
plate (and dimension drawing text for the ma-
chine).
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Montagearbeiten bei Revisionen

(dabei auch die fur die Gleitlager maflgebende “Anweisung fir War-
tung. und Inspektion” der Fa. Renk sowie die Hinweise in “Montagear-
beiten beim Aufstellen fabrikneuer Maschinen” S.1 dieser Druckschrift
beachten)

¢  Die Gleitlager neuer Maschinen haben ein den Be-
triebsbedingungen entsprechend “optimiertes La-
gerspiel, das nicht gedndert werden darf.

* Sollte sich beim Abheben des Lagerschalen-Ober-
teils zeigen, dass der Laufer axial versetzt-im La-
ger lauft, ist das kein Hinweis. auf fehlerhafte axia-
le Ausrichtung der Maschine, sondern entspricht
der Ausrichtung des Laufers entsprechend der An-
zeigevorrichtung fur die Lauferlage (s.a: Kapitel 2
“Montage” der Maschinen-Betriebsanleitung).

¢ Beim Zusammenbau. die lLagergehduse-Oberteile
auf AS und BS erst festschrauben, wenn die Welle
auf beiden Seiten in den Lagerschalen aufliegt
und die Lagerschalen sich entsprechend der Wel-
lenlage ausgerichtet haben. Die Anpassung
zweckmafigerweise durch leichte Schlage auf die
Lagergehause-Unterteile unterstiitzen.

* Gereinigte Lager nicht ldngere Zeit offen lassen,
sondern mit geeignetem Hilfsmittel abdecken.

Betrieb

(siehe auch Kapitel 3 “Betrieb” der Maschinen-Betriebsanleitung)

Die Umlauféimenge mit dem Drosselventil im Olzufluss
bei der ersten ‘Inbetriebnahme der Maschine und nach
Revisionen entsprechend der Angabe des Maschinen-
Mafibild-Textes bzw. Lagertypenschildes fiir jedes Lager
individuell- einstellen und nach Erreichen der Betriebs-
temperatur jeweils korrigieren.

e AnschlieRend Drosselventile, Mehrwegehéhne
und &hnliches gegen Verstellen und unbefugten
Zugriff sichern

+ Die Dichtheit aller Anschliisse prifen.

 Kontrollieren, ob der Schmierring mit der Welle
mitlduft und ein ausreichender Olstand - etwa 5
mm Gber der Unterkante des Olstandsauges - im
Lager vorhanden ist, damit die Versorgung des
Schmierspalts mit Ol durch den Schmierring si-
chergestellt ist.

Ersatzteile

Ersatzteile fir Gleitlager.der Fa. RENK kénnen direkt,
geman Ausfull-Anleitung, bei der Fa. RENK mit dem
beiliegenden Bestell-Formular bestelit werden.

Fitting work during inspections

(Observe also the official Renk ”Instructions for maintenance and
inspection” of sleeve bearings, -as well as the recommendations ad-
vised under "Fitting work during installation of factory-new machines”
on page 1 of this publication)

¢ The sleeve bearings of new machines come with a
bearing play which is optimised for the specific
operating conditions and which “must not be
changed.

o If it is found upon removing the top half of the
bearing shell that the rotor is running in the bear-
ing with an axial offset, that is no -indication of
faulty -axial alignment of the machine but consti-
tutes the motor alignment according to the indicat-
ing device for the rotor position {see also Chapter
2 "Assembly” in the machine operating manual).

* During assembly, do not secure the upper halves
of the bearing housings at the D-end and N-end
until both ends of the shaft are lying in the bearing
shells and the bearing shells have aligned . them-
selves according to the shaft position. Assist shaft
alignment by lightly tapping the bottom halves of
the bearing housings.

¢ Do not leave clean bearings exposed to the air for
any lengthy period of time. Use suitable means to
cover them.

Operation

(See also Chapter 3 "Operation” in the machine operating manual)
Using the throttle valve in the oil feed line, set the circu-
lating oil flow rate individually for each bearing during
commissioning and -after machine " inspections as in-
structed in the machine dimension drawings text and
bearing nameplate. If necessary, correct each setting
after the operating temperature has been reached.

* Then lock throttle valves, multi-way cocks efc. to
prevent changes of adjustment and unauthorized
use.

*  Check all connections for tightness.

e Check whether the oil-ring is running with the shaft
and if sufficient oil - approx. 5 mm above the bot-
tom of the oil level sight glass - is in the bearing to
ensure emergency lubrication by the oil-ring in
case of failure of the oil supply.

Spare parts

Spare parts for sleeve bearings may be ordered directly
from Renk using the attached order form properly com-
pleted as instructed.
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Ausfiill-Anleitung fiir die Ersatzteil-Bestellung

(s.a. Fig:1)

Ersatzteil-Bestellformular (Seite 4 dieser Druck-
schrift) kopieren

in die entsprechenden Felder des Ersatzteil-Be-
stellformulars eintragen:
SIEMENS-Fabrik-Nr(1) (Fig.1)

aus der zur Maschine gehdrenden “Anlage zum
Priifschein (Montagekarte)” im Register 3 des
Maschinenhandbuches entnehmen

RENK-Auftragsnr.(2)  (Fig.1)

aus der zur Maschine gehoérenden “Anlage zum
Priifschein (Montagekarte)” im Register 3 des
Maschinenhandbuches entnehmen*(Maschinen-
seite beachten)

Ersatzteil-Benennung
aus der "Anweisung furvVartung und Inspektion”
fur das Gleitlager im Register ~ 6 des
Maschinenhandbuches entnehmen

Stiickzahl(3) (Fig. 1)

(Fig.1)

Besteler-Angaben/Detalls for orderer

Bastoler (Firma, Autyaganumemer, Admsss K Rickiagen u. Rechnungen,
mw.m»m,mumm@mmym)

Besteltung von Lager-Ersatztelien bei / Ordering of bearing spare parts from
RENK AKTIENGESELLSCHAFT . Werk Hannover
Laatzener StraBe 21
D-30539 Hannover
Fax-Nr."..{0)511 --8 B0 12 88
/ AR
ok e, neincion]
foeftor
SIEMENS Fabrik-Nr./ SIEMENS-Serial No. 1) :

| 1441 060
RENK-Auftrags-Nr/ Renk-Order No. 2)

| a%63871-93 |

ew)

Ersatzteil-Benennung/ Name of spare part 3)
Losschmierring

~

Bemerkungen/ Remarks

1) Angabe aus dw ,Ankege xum Pridechein (Momagekare)™ im Maschinerhandouch.

Dada om the nama plake of the boering or rom the *Supplement 1o lest corthcain (Erecian data cardh” in the operaing manual.
2} Angsba vom Typanechild doe Lagers oder aus tor ,Aniege rum Prifscheln (Montagekens}” im Maschinenhandbuch.

Data krom the nasme plate of the bearing or bom the *Sunplamant 10 Wet canicats (Erecion dais cand}” in the operating manual.

) Angabe sus der Druckachril Anwoleung i Woaring und inapekion Kic das Gloltager im Maschinerhandbuch.
Onia krom the “rorucions lr malnienance and iapsciion” for side baarings In th Dperssng Mmanusl.

2740

Fig.1 Aufsuchen der erforderlichen Ersatzteil-Bestelldaten (Beispiel)
Fig.1 Where to find the necessary information when ordering spare

parts (example)
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How to complete order forms for spare parts
(see also Fig:1)

Copy the spare parts order form (on page 6 of this
publication)

Enter the following information in the appropriate
boxes of the order form:
SIEMENS Serial No.(1) (Fig.1)

This is indicated in the "Supplement to test certifi-
cate (Erection Data Card)” enclosed in the opera-
ing manual under. Section 3

RENK Order No.@ (Fig.1)

This is indicated in the "Supplement to test certifi-
cate (Erection Data Card)”-enclosed in the opera-
ing'manual under Section 3 (State whether D-end
or N-end of the machine)

Name of spare part (Fig.1)

This is indicated in the—Instructions for mainte-
nance and inspection” of sleeve bearings en-
closed in the operating manua! under Section 5

Quantity(4) (Fig.1).

SIEMENS Anlage zum Priifschein
ot R o Qemomon
Typ Kennwort i
1 Febed T 441 080
=" -
Auttrags-Nr. - Glokiager Lo * - "

o o emies | 28 seraes || | | Raciataer A5 s i
Urtariagbiacha *in mm Axiokager *c| vmin
frémxd ‘ ”'_I foapad ]'—“_|:*- Umgatungs- KOtzufus Temperstu *C

[ ] *bed us v
Gehdues R +Erde Na
e pe
Lagesisolenung, gomansen mit 100 V WP, KP- 0. =Erde Mo
AS-Lager= ML BS-Lagor = MO Errogerwickiung RG-Maschine =Erds MO
Gleager - Lagarspioio Tarerung des Livtors (Workstatangabe)
staisch
fe- ] [r- ] mit fohna *
. TELX it vobior thalber * Pabledor
8 (1 D 0 vy | PO
{ ) ] A8 mvkg & Gitestlo Q- )
] 22 8s mmig 2 Gitestfe O -y
Lo Mitte ek me
[px mmle ] fu mm e em] | exgostolt und verstitet Ja fnoin

gy
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®
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Besteller-Angaben/Details for Orderer

Besteller (Firma, Auftragsnummer, Adresse fiir Riickfragen u. Rechnungen, Versandanschrift usw.)
Orderer (Company, order-No., adresses for request, invoices and delivery ect.)

Bestellung von Lager-Ersatzteilen bei / Order bearing spare parts from
RENK AKTIENGESELLSCHAFT . Werk Hannover
LLaatzener Stralle 21
D-30539 Hannover
R.F.A.

Fax-Nr. ...(0)511 - 8 60 12 88

(Ausfill-Anleitung beachten)
(Follow instructions for completing order form)

flrffor

SIEMENS Fabrik-Nr./ SIEMENS-Serial No. "):

RENK-Auftrags-Nr./ RENK-Order No. ?)

Ersatzteil-Benennung/ Name of spare parts °) Stuckzahl/Quantity

Bemerkungen/ Remarks

'} Angabe aus der “Anlage zum Prilfschein (Montagekarte)” im Register 3 Maschinenhandbuches
indicated in the "Supplement to test certificate (Erection Data Card)” enclosed in the operating manual under Section 3

%y Angabe vom Typenschild des Lagers oder aus der “Anlage zum Prifschein (Montagekarte)” im Register 3 Maschinenhandbuches
Indicated on the bearing nameplate or in the "Supplement to test certificate (Erection Data Card)” enclosed in the operating manual under
Section 3

% Angabe aus der Druckschrift “Anweisung flr Wartung und Inspektion” fir das Gleitlager im Register 5 des Maschinenhandbuches
Indicated in the "Instruction for maintenance and inspection” of sleeve bearings enclosed in the operating manual under Section 5

© Siemens AG Bestell-Nr./Order-No. DW 8353-74 0106
All Rights Reserved 8353
Alle Rechte vorbehalten Qeite/Paae £
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Schmierstoff-Empfehlung
fiur RENK-Gleitlager

Lubricants for Slide Bearings — Recommendation
Lubrifiants pour paliers lisses — Recommendation




150 Kinematische Dynam. 150 Kinematische Dynam.
. o Viskositat Viskositat " = Viskositat Viskositat
Vi - \Y; -
'i’;;:'s':‘s mm?/s (cSt) bei 50°C "1';2:::'5 mm/s (cSt) bei 50°C
40°C 50°C m Pas (cP) 40°C | 50°C m Pas (cP)
Class of Kinematic Dynamique Class of Kinematic Dynamique
. : viscosily viscosity : : viscosily viscosity
ws]cSoSnly mm?/s (cSt) at 50C v»slcsoosny mm?/ s {cSY at 50°C
20°C ! 50°C m Pas (cP) 40°C ' 50°C m Pas (cP}
Classe de Viscosité Viscosité Classe de Viscosité Viscosité
: e cinématique dynamique . ite cinématique dynamique
vrs[csoOS| € mm?s (cS1) 4 50°C vxslcsocs)t © mm¥s (¢St " a50°C
407C so-c | ™ Pas(eP) 20°C soec | M Pas Py
VG 22 22 15 137 Vitam GF 22 VG 22 241 185 14 BP Energol CS 22
VG 32 32 22 193 Vitam GF 32 VG 32 304 204 18 BP Energol CS 32
VG 46 46 30 265 Degol CL 46 VG 46 47.4 309 263 BF Energol CS 46 (
VG 68 68 43 38 Degol CL 68 VG 68 685 429 36.0 8P Energot CS 68
VG 100 100 61 54 Degol CL 100 VG 100 110 65.7 574 BP Energol CS 100
VG 150 150 90 80 Degol CL 150 VG 150 159.2 93 82 BP Energol CS 150
VG 220 220 127 113 Degol CL 220 VG 220 2081 1207 108 BP Energol CS 220
VG 320 320 180 160 Degol CL 320 VG 320 3169 1778 154 BP Energol CS 320
Aral Aktiengesellschaft, Bochum BP oiltech GmbH, Hamburg
Vertriebsgesellschaften in: dfer Brit 127 — 152
1000 Berlin 31 Hohenzollerndamm 42a — 44a Tel. {030} 86 BB-1 :;Jeut};o ;: 9?3 gfl;%nslraﬁe 5
4630 Bochum 1 Am Hain 2 Tel. (0234) 3151 ostiac
6000 Frankfurt/M. 1 Stifistrage 30 Tel. (069) 21 63-0 2102 Hamburg 93
2000 Hamburg 74 Werner-Siemens-StraBe 70 Tel. (040) 73 18-1 Telefon (040) 75197-0
3000 Hannover 81 Hermann-Guthe-Strafe 3 Tel. (05 11) 8338-0
3500 Kassel 1 MotzstraBe 1 Tel. {05 61) 78 98-1
6800 Mannheim 12 L 10, L 12, Postfach Tel. (06 21) 163-0
8000 Miinchen 40 NeuBer Strafe 9 Tel. (083) 36004-0
7000 Stutigart 60 Ulmer Strafie 205 Tel. (07 11) 46 01-0
IS0 Kinematische Dynam. 150 Kinematische Dynam.
" : Viskositét Viskositat 3 - i : s Viskositdt Viskositat
Visk - Visk -
Shosats mm?/s (¢St bei 50°C asse mm?/s (e51) bei 50°C
40°C " l 50°C m Pas (cP) 40°C l 50°C m Pas (cP)
Class of Kinematic Dynamique Class of Kinematic Dynamique .
: it viscosity viscosity f . viscosily viscosity e
vrslcscé.l Y mm?/ s {cSt) at 50°C vvslcscguy mm?/ s (cSt) at 50°C L
40°C_ | sgec | mPas(eP) 40°C_| soec | mPas(h)
Classe de Viscosité Viscosité Classe de Viscosité Viscosité
iscosite cinématique dynamique . " cinémalique dypamrque
s mm?/s (cS) 350°C e mm?/s (cSY) 350°C
40°C 50°C m Pas (cP) 40°C 50°C m Pas (cP)
VG 22 —_ — — — vG& 22 — _— — —
VG 32 32 205 185 PERFECTO T 32 VG 32 32 224 185 MECHANISM LPS 32
VG 46 46 295 254 PERFECTO T 46 VG 46 46 35 274 MECHANISM LPS 45
VG 68 68 42 364 PERFECTO T 68 VG 88 68 46 40 MECHANISM LPS 68
VG 100 100 59 514 PERFECTO T 100 VG 100 100 65 57 MECHANISM LPS 100
VG 150 150 80 80 ALPHA MW 150 VG 150 150 88 80 GEAR COMPOUND EP 150
VG 220 220 135 121 ALPHA MW 220 VG 220 220 128 15 GEAR COMPOUND EP 220
VG 320 320 180 162 ALPHA MW 320 VG 320 320 180 162 GEAR COMPOUND EP 320
Deutsche Castrol Industrieoel GmbH Chevron Germany Inc. - Hamburg
2000 Hamburg 36 - Esplanade 39 - Telefon {040) 3594-01 ’ Neuer Wali 18
2000 Hamburg:36 .
Telefon (040) 340256/57 - Telefax (040) 352910




150 Kinematische Dynam. 150 Kinematische Dynam.
: - Viskositat Viskositét . 5 Viskosilat Viskosttat
k {5~ Vi .
Vishosuats mm?'s (cS) bei 50°C ehosuais mm?'s (cSY) bei 50°C
40°C_ | spc |mPas(eh) TR — 40°C | serc |mFPes(eP)
=N
Class of Kunemgxxc Dy_namsgue \ Ciass of Ki‘nemgtic Dy‘namr‘que
: N ViSCosily viscosity B " viscosity VISCOSity
s mm?/s (cSy at 50°C Ve mindls (1) a1 507C
40°C | 50°C m Pas {cP) 40°C l 50<C m Pas (cP}
Classe de Viscosité Viscosité DEA Classe de Viscosité Viscosité
: e cinemaltique dynamique : e cinématique dynamigue
viscosite > i viscosite 2 s
150 mm</s (cSh) a 50°C IS0 mme/s (cSY as50°C
40°C s0°c | ™ Pas (cP) 40°C sgec | ™M Pas (cP)
VG 22 22 15 12,7 Astron HL 22 VG 22 22 15 133 NURAY, SPINESSO 22
VG 32 32 21 18,2 Astron HL 32 VG 32 30 23 188 TERESSO 32
vG 46 46 285 254 Astron HL 46 VG 46 43 30 26 TERESSO 46
VG 68 &8 42 364 Astron HL 68 VG 88 64 43 37 TERESSO 68
VG 100 100 59 514 Astron HL 100 VG 100 100 59 83 NURAY 100, UMLAUFOEL 100
VG 150 150 82 706 Falcon CL 150 VG 150 150 20 80 NUTO 150
VG 220 220 19 102.8 Falcon CL 220 VG 220 220 135 121 NUTO 220
VG 320 320 180 1558 Faicon CL 320 VG 320 320 180 162 NUTO 320
DEA Mineraloel AG, Hamburg ESSO A. G., Hamburg
2000 Hamburg 60 - Uberseering 40 Bereich Schmierstoffe
Telefon {040) 6375-0 Moorburger Bogen 12 - Postfach 300343
Telex 21151320 ixd. 2000 Hamburg 80
Telefax (040) 637534 98 Telefon (040) 77175 (0)
1S0 Kinematische Dynam. 150 Kinematische Dynam.
: G Viskositat Viskositat 8 o Viskositat Viskositat
Viskositats- ts- "
‘Sk!::,s: s mm?ls (¢St bei 50“C V's’:;;::: s mm?l's (cSY) bei 50°C
40-C | 50°C m Pas (cP} ) 40°C I 50°C m Pas (cP)
Class of Kinematic Dynamique Class of Kinematic DOynamique
. . " viscosity viscosity . y viscosity viscosity
i s mm?/ s (cS1) at 50°C il mm?/s (c5Y at50°C
e a0°C | sorc | Pas (cP) a0°c | soc M Pas (cP) IKLOBER
. LUBRICATION
Classe de Viscosité Viscosite Classe de Viscosité Viscosité
R ; cinématique dynamique . . cinématique dynamique
jiiatd mm?s (cS) 450°C ) "'ﬁcsc’g"é mmes (cSt) 250°C
40°C sorc | M Pas () 40°C | so-c | ™ Pas(cP)
VG 22 23 16 138 RENOLIN DTA 22 VG 22 22 16 132 CRUCOLAN 22
VG 32 36 24 20 RENOLIN DTA 32 VG 32 32 21 18.2 LAMORA HLP 32
VG 48 48 kil 258 RENOLIN DTA 46 VG 46 46 295 254 LAMORA HLP 46
VG 68 77 48 411 RENOLIN 207, RENOLIN DTA 68 VG 68 68 42 364 LAMORA HLP 88
VG 100 105 63 547 RENOLIN 208, RENOLIN 104 VG 100 100 59 82 CRUCGLAN 100
VG 150 155 N 79 RENOLIN 210 VG 150 150 82 7086 CRUCOLAN 150
VG 220 200 100 86 RENOLIN 212, RENOLIN 104 VG 220 220 18 103 CRUCOLAN 220
VG 320 304 168 147 RENOLIN 213 VG 320 320 180 1556 CRUCOLAN 320
FUCHS MINERALOLWERKE GMBH, MANNHEIM Kliiber Lubrication Miinchen KG
Niederlassungen: 8500 Niirnberg 8000 Minchen 70
4100 Duisburg 1 6800 Mannheim 1 Telefon (09 11) 37127-28 Geisenhausenerstr
Telefon (0203) 993080 Mannheim Nord: Telefax {09 11) 338773 Telefon (089) 78 76308e 7
Telefax (0203) 31 26 14 Telefon (06 21) 37 01-431 elefon (089) 8
Mannheim Std: Zweigniederiassung:
3000 Hannover 1 Telelon (06 21) 37 01-451 Mineralblwerke
Telefon (05 11) 678320 Telefax {0621) 37014 80 Wenzel & Weidmann
Telefax (0511) 6789236 5180 Eschweiler
Telefon (02403} 77-0
Telefax {024 03) 77 284




RENIK

150 Kinematische Dynam. IS0 Kinematische Dynam.
Viskosiats- Viskositat Viskositat Viskositits- Viskositat Viskositat
Kasse mm?ls (¢St bei 50°C Klasse mm?/ s {cS1) bei 50°C
40°C I 507G m Pas {cP} 40°C I 50°C m Pas (cP)
Class of Kinematic Dynamique u Ciass of Kinematic Dynamique
viscosity viscosity : viscosity viscosity
viseosty mméls (S a150°C @ l vl mméls (cSY at 50°C
a0 | sorc |mPasteP 40°C | soec | M Pes(eP)
Classe de Viscosité Viscosité Classe de Viscosité Viscosité S h e l l
. ite cinématigque dynamique : s cinématique dynamique
e mas (cS1) 450°C v mmes (cSt) 450°C
40°C 50°C m Pas (cP) 40°C 50°C m Pas (cP)
vG 22 21 14 12 Mobil DTE 22 VG 22 22 15 Shelt Tellus Ot C 22
VG 32 30 20 173 Mobit DTE Oil Light VG 32 32 22 Shell Tellus O C 32
VG 46 43 275 24 Mobil DTE Oil Medium VG 46 48 30 Shell Tellus O1 C 46
VG 68 64 40 351 Mobil Oil Heavy Medium VG 68 68 43 Shef Tettus 01 C 68
VG 100 81 50 44 Mobit DTE Oil Heavy VG 100 100 61 Shell Tellus O1 C 100
VG 150 140 75 67.2 Mobil DTE Ot Extra Heavy VG 150 150 89 Shell Tellus O C 150
VG 220 204 18 107 Mobil DTE Qii BB VG 220 220 126 Shell Tellus &I C 220
VG 320 297 160 1445 Mobil DTE Qil AA VG 320 320 179 Shell Teflus Ol C 320
Mobil Oil A. G. Deutsche Shell Aktiengeselischaft, Hamburg
2000 Hamburg 1 Verkaufsniederlassungen:
SteinstraBe 5 1000 Berlin Salzhof 17-18 Tel. (030) 33081-0
Telefon (040} 3002-0 4000 Ddsseldorf Opitzstraie 12 Tel. (02 11) 6397-0
6000 Frankfurt/M. 11 Kélner Strafe 4 Tel. (069) 75803-0
2000 Hamburg 60 Uberseering 35 Tel. (040) 6324-0
8000 Miinchen 80 Balanstraie 55 Tel. (089) 48061-0
0-4020 Halle Leninaliee 70 Tel. (0345) 5001-0
IS0 K‘\'}i‘:s;ﬁ;’e v?glgiri?éz SAE-Viskositétsklassen (Auszug aus DIN 51 511)
Viskositats- mm?ls (cSY hei 50°C Class of viscosity SAE (Exerpt from DIN 51511)
Klasse wc | sorc |mPaseR) Classe de viscosité SAE (Extrait de la norme DIN 51511)
Class of Kinematic Dynamigue '.. SAE Scheinbare Viskositét Kin. Viskositdt bei 100°C
viscosity viscosity viscosity Viskositats- bei —18°C nach DIN 51550
S0 mm? s (cSY) at 50°C Klasse nach DIN 51377 mm¥s
Viscosite Viscosité Apparent viscosity Kinematic viscosity at 100°C
Classe d
visczsnée cinématigue dynamique g;acsossi?; at —18°C as per DIN 51550
SO mm?/s (cSt) & 50°C SAE as per DIN 51377 mm?ls
40°C 50°C m Pas (cP) mPa - s min. max.
Viscosité apparante Viscosité cinématique a
VG 22 22 15 133 Azolla ZS 22 Cv‘iziiiif’: 4 —18°C selon DIN 51550
VG 32 3z 22 193 Azolla Z5 32 SAE sefon DIN 51377 mm?/ s
mPa - s mini maxi
VG 46 46 30 265 Azolia ZS 48
VG 68 4, 1
68 3 38 Azolla ZS 68 sw < 1250 38 _
VG 100 100 62 55 Azolia ZS 100
1 1 -— 4,1 —
VG 150 150 92 83 Carter EP 150 ow 250 — 2500
VG 220 220 122 110 Carter EP 220 15W') 2500 — 5000 56 -
VG 320 320 174 157 Carter EP 320 20W 5000 — 10000 56 —
20 _— 56 =93
TOTAL DEUTSCHLAND GMBH
— =1
Zentrale 30 93 25
4000 Dusseldorf 1 40 - 125 =183
KirchfeldstraBe 61
— 18, = 21
Telefon (02 11) 3388-0 50 ° g
'Y In der SAE J 300 wird 15W als FuBnote ausgewiesen.
'Y in SAE J 300 d 15W mentioned as an annotation.
') Dans SAE J 300 d mention de 15W en bas de la page.




RENIK

Viskositats-Temperatur-
Diagramm fir Mineraldle

(in Anlehnung an G. Niemann
und DIN 51 519) 10T

] . ¥ )
mm2/s {cSt) | [ 1
L .. lirp=900ke/m’

; :

i
S l—-e=o,99/cm’

Viscosity/Temperature

— 5000

Graph for mineral oils 4 i -
25 - 4000
{with reference to G. Niemann 3 Hi } - - -
and DIN 51 519) LE ~ 3000
2 Z ]
B - 2000 | :
a8 L - ;
Diagramme g i
viscosité-temperature 10°H
pour huiles minérales glH TN
(d’aprés G. Niemann 6 H
et DIN 51 519)
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BAUPROGRAMM VERTRIEBSORGANISATION

PRODUCTION PROGRAMME SALES ORGANIZATION
PROGRAMME DE FABRICATION ORGANISATION DE LA VENTE
inland

. Germany
Gleitlager ) 4 . . ) Allmagne
Gieitlager Bauart E fr elektrische Maschinen, Gebldse, Verdichter, Tur-
binen und Sondermaschinen, Bauart | fir Rohrmihlenvorgelege und Bremen: RENK AKTIENGESELLSCHAFT - WERK HANNOVER
Brecher, Bauart M fiir den aligemeinen Maschinenbau. Bréme: Vertriebsbiiro Bremen und Hamburg
Schiffswellenlager und Schiffsdruckiager. Kéiner Strafle 20 - 28844 Weyhe/Bremen
Serientager flir Maschinen und Pumpen vertikaler Bauart. Telefon (0 42 03) 63 44
Halslager verschiedener Bauarten fir Rohrmihlen. Telefax (042 03) 1205
Senderiager fir alle Industriezweige. Lagerschalen und Axiallager, einbau-
fertig, auch nach Kundenzeichnung. West: RENK AKTIENGESELLSCHAFT - WERK HANNOVER

Vertriebsbiro West
Withelm-Schilfer- StraBBe 25
41239 Mdnchengladbach

Piain bearings

E-lype plain bearings for electrical machines, fans, compressors, turbines Telefon (0 21 66) 61 30 31

and special machinery. |-type for tube mill transmission units and crushers, Telafax (0 21 66) 61 30 32

M-type for general mechanical engineering.

Propeller shaft bearings and marine thrust blocks. Hannover: RENK AKTIENGESELLSCHAFT . WERK HANNOVER
Standard bearings for vertical machines and pumps. Hanover: Vertriebsbiro Hannover

Trunnion bearings of various designs for tube mills. Hanovre: Laatzener StraBe 23. 30539 Hannover

Special bearings for all branches of industry. Telefon (05 11) 86 01 - 244

Bearing sheils for axial and radial loads, ready for installation, also to Teletax (05 11} 86 01 - 287

customer’s drawing.
S0d: RENK AKTIENGESELLSCHAFT - WERK HANNOVER
Vertriebsbiro Std
Sickingenstrafle 6 - 96126 Heidelberg
Telefon (0 62 21) 63 67 24
Telefax (0 62 21) 63 67 25

Paliers lisses

Paliers lisses type E pour machines électriques, soufflantes, compres-
seurs, turbines et machines spéciales, type | pour arbres de commande
de broyeurs et concasseurs, type M pour la mécanique générale,

Paliers pour arbres d’hélice et butées marines.

Paliers standardisés pour machines et pompes verticales.

Paliers broyeurs de différentes constructions pour broyeurss tubulaires.
Paliers spéciaux pour toutes branches d'industrie.

Coussinets et butées (sans carter) préts au montage (aussi selon les plans Ausland

du client). Foreign countries

Pays étrangers

Hannover: Export:
Hanover: RENK AKTIENGESELLSCHAFT . WERK HANNOVER
Hanovre: Vertriebsbiro Export

Laatzener StraBe 21- 30538 Hannover

Telefon (05 11) 86 01 - 241

Telefax {05 11) 86 01 - 288

RENIK

RENK AKTIENGESELLSCHAFT

Werk Hannover

Laatzener StrafRe 21

D-30539 Hannover

Telefon: {(0511) 86 01-0

Telefax: (0511) 86 01-287 Anderungen, bedingt durch den technischen Fortschritt, vorbehalten.
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CHECK-LISTE CHECK LIST RENIK

fiir Gleitlager-Montagen for the installation of Slide Bearings
DTSR P PO H ¥ i ¥ |
Besteller: /Customer: Auftr.-Nr. / Job-No. or

Tr——. F”—ma/lnstananoneﬁectedat ket et b b R8RS04 AR PSR e Rt B

Lagertyp (Bauart, GroBe) Pos. T I | T l
Type and size of bearing: tem 1 )
1 Kontrollen vor dem Einbau Checks prior to installation
1.1 Ist die Lieferung vollsténdig ? Completeness of the supply? O O
1.2 Ist die Lieferung ohne erkennbare Schiden? Is the supply free of visible faults ? (In the negative, O O
(Wenn nein, 1.2.1 bis 1.2.4 beantworten, please answer points 1.2.1t0 1.2.4;
gegebenenfalls Nachricht an RENK Hannover) if necessary, report to RENK Hannover).
1.21 Transportschaden Defect caused during transport O O
1.2.2 Korrosionsschaden Defect due to corrosion O O
1.2.3 Schaden durch Lagerung an Baustelle Defect caused during storage on the site O O
1.2.4 Beschadigung wahrend der Montage Defect caused during installation O O
1.3 Lager sind mit Waschbenzin o. &, gesdubert Bearings have been cleaned with cleaning petro! O O
(Fasernde Lappen und.Putzwolie wurden (or the like)
nicht verwendet) (fuzzy rags or cotton waste have not been used)
1.4 Pri}fung der Wellen und Bunde Checking of shafts and collars
1.4.1 Keine Beschadigungen und fithibare Riefen No defects nor palpable striae O O
Welle shaft
Bunde collar O O
1.4.2 Wellen-@ im Bereich der Lagerschale Shaft diameter in way of the bearing shell
{Ist~-MaBe) (actual size)
von T T T T bis T T T T
wom L L] o Lt ULt Jom O
von T T T T bis T T T T
fom Lttt ] o Lttt o o)
¥ i l H
i H
1.4.3 Bundabstand Spacing of collars I l ; l mm
1.4.4 Ebenheit der Bunde mit Haarlineal geprift: Flatness of collars (checked by means of O O
In Ordnung a hair line ruler): all right
1.4.5 Rechtwinkligkeit der Bunde zur Welle mit Haar- Perpendicularity of collars to shaft (checked by
winkel gepr(ift: In Ordnung means of a hair line try square): all right
1.4.6 Die Welle ist im Bereich der Dichtungen frei von The shaft is free of striae (also grinding striae)
Riefen (auch Schieifriefen) mit erkennbarem with perceptible longitudinal feed,
Langsvorschub in way of the seals
o)
&
) " Montage der Lager Installation of the bearings
o3
% b 2 241 Die Lauffliche des Lagers ist vor dem Einlegen Prior to installing the shaft the working surface of
5. L83 der Welle durch Einreiben, Einstreichen oder the bearing has been coated or sprayed with:
5 8, ‘é; Einspriihen (berzogen mit:
g5 Schmiersl lube-oil O O
S8 Ol-Graphit-Gemisch oil-graphite mixture O O
5238 MoS,-Ol-Gemisch MoS2-oil-mixture O O



2.2 Ausrichten des Lagerkdrpers zur Welle.
Spalt zwischen Welle und Gehausebohrung
messen

Alignment of bearing housing and shaft.
Control of the gap between shaft and bore of
housing.

2.3 Seitendichtungen sind gemaB Anweisungen
eingebaut

2.4 Olabstreifer bei Festringschmierung geman
Anweisung eingebaut

2.5  Olfiillung: )
(Nicht ausfiilien bei Olumiaufschmierung)

Viskositdt: / Viscosity: 1SO VG

Pos. T
ltem L

o
[]

o
o

linke Seite
on the left

(]
Q

OOOOOO00

Q.

o
o

OOOo000a |-

rechte Seite
on the right

O
(9]

EEEEREaN
EEnEEEREN

Q.
o

Installation of end seals according to
instruction

O O
o O

Installation of the oil scraper according to
instruction (in case of fixed ring lubrication)

Qil filling (not applicable for circulating oil

Bezeichnung: / Denomination:

Von RENK Hannover vorgeschriebene Viskositét :
Viscosity prescribed by RENK Hannover:

2.6 Nur bei wassergekihlien Lagern:
Wasserk{hlung angeschlossen
Druck vor dem Lager (bar)
DurchfluBmenge (I/min.)
Wassereintrittstemperatur (°C)
Wasseraustrittstemperatur (°C)

3 Inbetriebnahme

3.1 Drehzaht {(U/min.)
gemessen/nach Angabe

3.2 Lagertemperatur (Beharrung) (°C)
gemessen in Unterschale
gemessen in Oberschale
gemessen im Olsumpf

wenn keine Thermometer eingebaut:
am Gehduse auBen gemessen/ geschétzt

3.3 Umgebungstemperatur des Lagers
gemessen/ geschatzt

3.4 Lager sind éidicht
{wenn nicht, gesonderten Bericht mit Angaben
wo Olaustritt ist und welche Mengen)

3.5 Die Anlage lauft ruhig
{wenn nicht, Ursache angeben)

Fiir Anlagen mit QOlumiaufschmierung Blatt 2
ausfiilen.

lubrication)
bzw. /orISOVG . . .
Fabrikat: /Make: . . .. ...
To be stated for water cooled bearings only: O O

Water cooling has been connected
Pressure in front of the bearing (bar)
Rate of flow (1/min.)

Temperature at cooling water inlet (°C)
Temperature at cooling water outlet (°C)

Putting into operation

Speed (R.P.M.)

measured/ to indication Dj:j O/ O O/ O
Bearing temperature (during operation) (°C) I I I l - I
taken in bottom half-shell O O

taken in top half-shell O O

taken in oil sump O O
if no thermometer is provided:
o/0 0/0

taken on outside of casing/estimated

Ambient temperature of T . T .

bearing measured/ estimated [ H I Cl : ] c O / O O / O
Bearings are oil tight

(if not, report seperately and state place O O

and amount of leakage)

The installation is operating without vibration
(if not, state reason) O

if plants with circulating oil lubrication are
concerned, please fill in sheet 2.

Montageort/Place of fitting ...

yyyyyy . Datum/Date

Unterschriften / Signatures

Montageleiter / Responsible onthe site ...

Endabnehmer/Utilizer ........................

Monteur/ Fitter

Firma/Name of COMPANY ... e et

Firma /Name of company ...




SIEMENS 12/1997
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Vorwort

Diese Prifiiste soll helfen, die Vollstandigkeit von Montage- und Re-
visionsarbeiten zu sichem. Sie ist deshalb sorgfaltig auszufiillen. Die
Zzhl der zutreffenden Fragen wird vom Umfang der auszufihrenden
Arbeiten abhangen, bei werksfertig montierten Maschinen ist sie na-
turgemaf kieiner.

In der Rubrik ,Antwort” ist daher jeweils ja* oder ,nein® oder ,u* (far
unzutreffend) anzukreuzen. I einigen Zeilen sind zusatzlich Angaben
zu machen bzw. ist Nichtzutreffendes zu streichen.

Weitere Erduterungen missen, falls erforderlich, in den Bericht oder
in einen Anhang aufgenommen werden. Fir kurze Anmerkungen —
z.B. wenn Fragen mit ,nein® beantwortet wurden — ist nach jedem Ab-
schnitt der Priffliste Platz freigelassen.

Die Nummern in den Rubriken ,Arbeitsrichtiinien® und ,DW-Bausteine*
verweisen auf informationen und Anleitungen, die in diesen Schriften
zu den einzelnen Arbeiten enthatten sind. Die fir den jeweiligen Ma-
schinentyp gelitenden DW-Bausteine sind in der vom DW zusammen:
gesteliten Betriebsanleitung der Maschine enthalten.

Bei Schiiden, welche die Funktion der Maschine beeintrichtigen
kdnnten, in jedem Fall aber bei Wicklungs- und Blechpaketbeschadi-
gungen, mu3 umgehend und maglichst mit Schadensfoto das DW
benachrichtigt werden.

Die ausgeflite Prifiiste wird, bei Montage durch = Siemens-
Angehbdrige dem AbschluBbericht beigegeben, bei Montage durch
andere Firmen dem zustandigen Siemens-Biiro zugeleitet, das die
Ricksendung an DW veranlaf3t.

Die Prifliste bezieht sich nicht auf Inbetriebsetzungsarbeiten. Zum
Eintragen von MeB- und Einsteliwerten, die bei der Inbefriebsetzung
emmittelt werden, stehen je nach Maschinenart eigene Protokolle zur

Verfiigung.

Foreword

The purpose of this checklist is to ensure that all installation and in-
spection work is fully carried out. 1t is therforde ‘essential for the list to
be filled in carefully. The number of relevant questions will depend on
the scope of the work to be carried out, in the case of factory-
assembled machines it will naturally be smaller.

In the ,Answer* columm, ,yes* or ,no" or-,/a* (for . .not applicable®)
should therfore be checked off in each case. Ih some lines, additional
data or information must be entered or irrelevant items deleted.,

if any further explanations are necessary they should be placed in the
report or in an appendix. Space is left for short notes after each secti-
on of the checklist, e.g. if questions have been answered in the nega-
tive.

The numbers in the ,Instructions® and ,DW-Instructions® columns refer
to information and instructions in these publications on the various
items of work. The DW-Instructions applicable to the particular type of
machine will_be found in the Operating Instnictions for the machine
provided by Siemens Dynamowerk.

In the event of damage which could have an adverse effect on the ope-
ration of the machine, and always in cases of damage to the windings
or laminated cores, the Siemens Dynamowerk must be informed
without delay and a photograph of the damage provided if possible.

When installation is carried out'by Siemens personnel, the completed
checkiist is attached fo the completion report. When installation is
carried out by others, the list is sent to the relevant Siemens office,
which will arrange its retum to Siemens Dynamowerk.

The checklist makes no reference 1o commissioning work. Separate
record sheets are provided for the various types of machine for the
recording of measured values and settings obtained during commis-
sioning.

1. Erforderliche Unterlagen 1. Documents required Antwort Arbelts- Dw-
Angaben bei Revisionen Instructions to inspections Answer richtlinien | Bausteine
Instructions DWw-
ja | nein| u AR/MS Instructions
yes| no ‘| n.a.

Das Vorhandensein folgender Unterlagen be- It must be confirmed that the following docu-
statigen: ments are on hand:
Montagekarte Erection data card D 1102
DW-Betrisbsanieitung DW Operating instructions
(mit der Maschine geliefert) (supplied with the machine) D 600
Masbild mit MaBbildtext Dimension drawing with dimension drawing text
Schaltplan (bei Gleichstrommaschinen) Circuit diagram {for DC machines)
Biirstenbesetzungsplan (bei Gleichstromma- Brush specification chart (for DC machines)
schinen)
Waren alle fir die Montage erforderilichen Have all drawings required for installation been
Zeichnungen vorhanden? available at site?
Bei Revislonen ist gema3 den DW- For inspections, proceed according to the DW D 1507
Wartungsbausteinen vorzugehen. servicing instructions. D 1511

D 1515
Die Nummem der verschiedenen Wartungs- The numbers of various maintenance and in- D 1522
und Revisionspline sind in der Spalte ,DW- spection schedules are given in the column D 1534
Bausteine® angegeben. opposite under ,DW Instructions®, D 1542
Angaben zu Revisionen: Information pertaining to inspections: g :ggg
Letzte Revision am Date of last iNSPeaction .........ccevemeecmeeeererene g :g?g
Bisherige Betriebsstunden .................... h Hours run to date h
Zah! der Anliufe Number of starts
{bei Drehstrommotoren) ......ceccviiveecceiernrenes (with AC motors)
Betrieb vor der Revision ungestort? Was operation before the inspection undis-

turbed?

Bemerkungen: Notes:




2. -Zustand der Maschine
vor der Montage

Verpackung aller Maschinenteile unbeschadigt?

Transportverspannungen noch ordnungsge-
man?

Anstrich unbeschadigt?

Lose Maschinenteile volistandig mitgeliefert?

Erste Kontrolle der Maschinenteile auf Fremd-
kérper vorgenommen?

Wurde die Maschine komplett montiert gelie-
fert?

Bemerkungen:

3. Fundament, Grundrahmen,
Sohliplatten

Aufstellung der Maschine im Freien
in einer seitlich offenen Halle?

in einer geschlossenen Halle?
Stahl-/Betonfundament?
Ausrichteisen flir Grundrahmen / Sohiplatten

wurden in Beton/
VerguBmasse gebettet?

Wurden Nivellierspindeln verwendet?

Ist der Grundrahmen / die Sohliplatten vergos-
sen worden?

Mit Beton (z.B. B 35)

Andere VerguBmasse

MeBmarken zur spateren Kontrolle der Hdhen-
lage am Grundrahmen angebracht?

Ankerschrauben mit dem erforderlichen Anzieh-
drehmoment angezogen?

Hammerschrauben mit Bitumenpappe umwik-
kelt?

Fundamentidcher fir Hammerschrauben oder
Ankerbiichsen mit Flllbeton (Magerbeton) ge-
fait?

Wurden fiir die Montage Ankerbiichsen ver-
wendet?

Waren die Ankerblchsen genau nach MaBbild-
angaben einbetoniert?

Wurde die Lage der Einfihrungsbfinungen
(Langldcher) in den Ankerplatten der Anker-
biichsen (parallel oder rechtwinkelig zur Ma-
schinenachse) in das Fundamentprotokoll ein-
getragen?

MaBprotokolt D 1130 bzw. D 1136 liegt ausge-
fullt bei?

Bemerkungen:

i
J

2. Condition of machine
before installation

Packing of all machine components undam-
aged?

Shipping braces still in order?

Paintwork undamaged?

Loose machine components completly sup-
plied?

Initial inspection of machine components for
foreign objects carried out?

Was the machine supplied ready assembled?

Notes:

3. Foundation, baseframe,
soleplates

Machine installed outdoors
in a space with open sides?

in a fully enclosed space?
Steel/reinforced concrete foundation?
Alignment plates for baseframe / soleplates

bedded in concrete/
compound?

Levelling screws used?

Baselrame / soleplates grouted?

With concrete {e.g. B 35)

Other compound

Datum marks made on baseframe for subse-
quent ckecking of elevation?

Anchor bolts tightened with the required tigh-
tening torque?

T-head bolts wrapped with bituminous felt?

Foundation holes of the T-head boits or an-
chor-bolt sleeves filled with lean concrete?

Anchor-bolt sleeves used?

Anchor-bolt sleeves accurately cast in accor-
ding to dimension drawing?

Has the position of the elongated insertion ho-
les in the anchor plates of anchor-bolt sleeves
parallel or at right-angles to the longitudinal axis
of the machine been entered in the foundation
record?

Completed Dimension certificate shest D 1130
or D 1136 attached hereto?

Notes:

Antwort

Answer

ja
yes

nein
no

Arbelts-
richtlinien
Instructions
AR/MS

DW-
Bausteine
DW-
Instructions

D 614
D 625
D 1010
D 1011
D 1012
D 1013
D 1014
D 1015
D 1018

D 530
D 531

D 532
D 535
D 634
D 704
D 708
D 1130
D 1136
D 1507
D 1067

MS 100

AR 110

AR 10t
AR 103
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4. Stander
4.1 Aligemeines

Kontrolle des Blechpakets (Kthiluftschlitze) und
der Wickslkdpfe auf Verunreinigung und
Fremdkdrper vorgenommen?

Schrauben der Anschlufischienen, Wick-
lung/Klemmen innerhalb der Maschine ord-
nungsgemiB angezogen?

Deckel der Wickeldifnungen gemas Zeich-
nungsangaben angeschraubt und gesichert?

Wicklungsschutz ordnungsgeman verschraubt
und gesichert?

Alle Teile der Kapselung ordnungsgemas mon-
tiert?

Wellendurchfihrungen bzw. Dichtungen zwi-
schen Welle und Gehause ordnungsgeman
montiert?

Dichtungen von Gehausedeckeln ordnungsge-
miB eingelogt?

Standerbefestigungsschrauben mit dem erfor-
derlichen Anziehdrehmoment angezogen?

Stander verstiftet?

Erdungsleitung bzw. Schutzieiter angeschios-
sen?

Hochspannungsmaschinen an Erdungssam-
mefleitung anschlieBen, und zwar mit Leiter
gleichen Querschnitts.

Niederspannungsmaschinen durch Anschiie-
Ben des griin-gelb gekennzeichneten
Schutzleiters oder des konzentrischen Leiters
des Kabels an die SchutzleiteranschiuBklem-
me in die SchutzmafB3nahme einbeziehen.

Bemerkungen:

4.2 Drehstrommaschinen
4.2.10bliche Priifungen

Blechpaket

unbeschadigt? gegebenentalls
Druckfinger fest? DW benach-
Wickelkopfisolation richtigen
unbeschéidigt?

Verschnirungen und Versteifungselemente
fest?

NutverschluBkeile unbeschadigt?
Sitzen NutverschiuBkeile fest?

Isolationswiderstand

3 Strange/

geerdetes

Gehdause MQ  bei °G
Strang/ Wicklungs-
Strang ... MQ  temperatur
Mef3- (Oblicherweise
SPANNUNG s 1000 V)

4.2.2 Zusatzliche Prifungen bel
Teilfugenwickliungen

Teilfugenbeilagen nach Vorschrift angefertigt
und montiert?

4, Stator

4.1 General

Inspection of laminated core (core ducts) and
end windings for dirt and foreign bodies carried
out?

Screws of windingerminal connection bars
inside the machine properly tightened?

Covers on end-winding apertures fitted and
secured according to drawing instructions?

Winding guards properly fixed and locked?
All parts of the enclosure properly assembled?

Shatt glands and/or seals between shaft and
housing properly assembled?

Seals of housing covers properly inserted?
Stator holding down bolts tightened with the
required tightening torque?

Stator dowel-pinned?

Earthing or protective conductor connected?

HV machines must be connected to the earth
bus by a conductor of equal cross-section.

LV machines are to be included in the pro-
tection amangements by the connection of the
green-yellow protective conductor or the con-
centric conductor of the cable to the protecti-
ve conductor connecting terminal.

Notes:

4.2 Three-phase AC machines
4.2.1Standard checks

Laminated core

undamaged? inform Siemens
Pressure fingers tight? Dynamowerk
End-winding insulation if necessary

undamaged?
Lashings and bracing elements tight?

Slot wedges undamaged?
Slot wedged tight?
insulation resistance

3 phase/
grounded
frame
Phase/
Phase

at
winding
temperature

{usally
1000 V)

°C

Measuring

voltage e -

4.2.2 Supplementary checks for joint
windings

Joint packings made and fitted as per instructi-
ons?

Antwort
Answer

yes

nein
no

n. a.

Arbeits-
richtlinien
Instructions
AR/MS

DW-
Bausteine
DwW-
Instructions

AR 161

MS 151

D 1057
D 1906
D 1907

D 1908
D 1909

D 200
D211

D 220
D 240

D 1515
D 1625

D 1075
D 1102

D 634
D 1178




Teilfugenschrauben ordnungsgemaB angezo-
gen und gesichert?

Alle auf der Baustelle hergesteliten Wicklungs-
verbindungen anhand des Wicklungsbildes
kontrolliert?

Mindestabstande aller auf der Baustelle einge-
bauten Wicklungsieile gegeneinander und ge-
gen Metallteile gepraft?

Nach Abschiuf3 der Wickelarbeiten und der
Weiterfihrung der Montagearbeiten folgendes
veranlassen:

Prazisionsmessung der Wicklungswiderstan-
de.
Stimmen die gemessenen Werte mit den
Rechenwerten Giberein?

Messung der Bohrungsstreuung (bei Stan-

dem mit Spulenwicklungen und ausgefahre-

nem Laufer bzw. ausgebauten Polen).
Strangstrome gleichgro?

MeBwerte: /,=............ A
iy= .
™ eeeriveeen A
Prixfung der Nutthermometer mit einer Wi-
derstandsmeBbriicke.

Entsprechen die gemessenen Widerstande
den gegebenen Temperaturen?

Wicklungspriifung.
Wurde sie bestanden?

Alle MeBwerte protokollieren.

Lassen die Messungen und Prifungen Unre-
gelmaBigkeiten erkennen oder bestehen Un-
klarheiten, so ist das DW zu benachrichtigen

Bemerkungen:

4.3 Gleichstrommaschinen

Wicklungen unbeschadigt?
(gegebenfalls DW benachrichtigen)

Polschrauben ordnungsgeman angezogen und
gesichert?

Bei Stindern mit Teilfugen:

Wurde bei Polen auf der Teilfuge die Zahl der
magnetischen und unmagnetischen Unterleg-
bieche der Pole kontrolliert?

Kontrolle nach den bereits im Werk montierten
Polen vornehmen. Unmagnetische Unterlegble-
che haben abgeschragte Ecken.

Polwicklungsverbindungen in Ordnung?
Isolationswiderstande

Haupipole/geerdetes Gehiuse

[1 TR MQ bei........ °C Wicklungstemperatur
Wendepole und Kompensationswicklung/ geer-
detes Gehaduse in ............... MQ

MeBspannung........ceevee. v
(MeBspannung < U/,)

Wicklungen nach DW-Schaltplan angeschios-
sen?

Bemerkungen:

i
- Joints bolts correctly tightened and locked?

All winding connections made on site checked
against the winding diagram?

Minimum clearences between all winding com-
ponents fitted on site and to metal parts chek-
ked?

After the completion of the winding work and
before continuing installation arrange for the
following:

Precision measurement of the winding resi-
stances.
Do the measured values and calculated
values agree?

Measurement of leakage over armature acti-
ve surface (for stators with coil windings and
rotor or poles removed).

Phase curmrents equal?

Measured /,=...oureenenn. A
values: Iy=.
I e A

Check slot thermomsters with a resistance
measuring bridge.
Do measured resistence values correspond
to the given temperatures?

High-voltage test.
Satisfactorily withstood?

All measured values to be recorded.

If the measurements and checks reveal any
iregularities or doubt, Siemens DW must be
informed.

Notes:

4.3 DC machines

Windings undamaged?
(inform Siemens DW if necessary)

Pole bolts properly tightened and secured?

With split-stator machines:

Have numbers of magnetic and non-magnetic
pole shims been checked for poles located on
the joint?

Check against shimming of works-assembled
poles. Non-magnetic pole shims have bevelled
corners.

Pole winding connections in order?

Insulation resistence values

Main poles/grounded frame

............ MQ at...........°C winding temperature

Interpoles and compensating-winding/grounded

Measuring voltage.........coeeon. v
{Measuring voltage < /)

Winding connected according to Siemens DW
circuit diagram?

Notes:

Antwort Arbeits- DW-
Answer richtlinlen Bausteine
Instructions DW-
jJa [nein| u AR/MS Instructions
yes| no |n.a
D 558
MS 158
D 211
D 230
D 1522
D 1625
D 755
MS 154 D 1102
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5. Laufer

Wicklungen unbeschadigt?  Ggf. DW
Blechpaket unbeschadigt? benachrichtigen

Kontrolle auf Verunreinigungen und Fremdkdr-
per vorgenommen?

Transportverspannung entfernt?

Samtliche Schraubverbindungen fest und gesi-
chert?

Naben- bzw. Tragkopfsitz

Schrumpfverbindung?

(Temperatur des aufgsschrumpften Teils
weee °C b ... °C Umgebungstemperatur)
OlpraBverbindung?

{Angewsendeter
Entspannungsdruck..........ceceeerenne bar)

Waurde die tangentiale Stellung mit Farbe
markiert?

Fluchten die im DW angebrachten Markie-
rungen?

Otzufshrungsbohrungen verschiossen?
Alie Verkeilungen fir Nabe und Pole gesichert?
Bandagen fest und unbeschadigt?
NutverschluBkeile fest und unbeschadigt?

Bei Revision von Kafiglaufermotoren:

Lage der Kafigwicklung symmetrisch zum Lau-
ferblechpaket

(gegegebenentalls DW benachrichtigen)?

Schrauben der Tariergewichte ordnungsgeman
angezogen und gesichert?

Gewindestifte der Kappenringe gesichert?

Sitz der Pole auf dem Polrad ordnungsgemaB?

Alle Polwicklungsstiitzen fest und zugehérige
Schrauben gesichert?

Bei der Montage und Revision groBer Schen-
kelpolmaschinen, z.B. StoBleistungsgenerato-
ren, nicht werksfertiger Dieselgeneratoren,
Ringmotoren:
Wurden Polwickiungen durch Impedanzmes-
sung auf WindungsschluBfreiheit Gberprift?

Polwicklungsverbindungen in Ordnung?

Abstiitzungen der KommutatoranschluBfahnen
{Verkeilungen, Verschniirungen) fest?

Leitungsflihrungen ordnungsgemaRl montiert?
Zugehdrige Isolierstiicke unbeschadigt?

Lafterfiigelsteliung entspricht der vorgesehe-
nen Dreh- und Forderrichtung?

Abstand drehender Teile zur LuitfGhrung ent-
spricht den Zeichnungsangaben?

Befestigungsschrauben der Laufertemperatur-
mef3einrichtungen ordnungsgeman angezogen
und gesichert?

Isolationswiderstand
Lauferwicklung mit Schieifringen, bzw. Kommu-
tator bzw. RG-Erregung/geerdets Welle

MQ bei °C
Mefispannung 500 V

Bemerkungen:

5. Rotor

Windings undamaged? Inform Siemens
Laminated core undamaged? DW if necessary

Check for dirt and foreign objects carried out?

Shipping braces removed?
All screwed joints tight and locked?

Hub or thrust block seat
Shrink-fit?

Answer

nein
no

na

Arbelts-
richtiinien
instructions
AR/MS

DW-
Bausteine
DW-
Instructions

Oil-injection expansion method?
(Stress relief
pressure used.......cceveenenenns bar)

Tangential position marked with paint?

Factory marks lined up?

Oil injection holes plugged?

All wedgings for hub and poles secured?

Bandings tight and undamaged?

Slot wedges tight and undamaged?

Inspecting squirrel-cage motores:

Cage winding in symmetric position to the rotor
core .
(inform Siemens Dynamowerk if necessary)?

Balancing weight screws properly tightened and
locked?

Retaining ring grub screws secured?

Seating of poles on rotor stisfactory?

All pole winding supports tight and relevant
bolts locked?

When installing and inspecting large safient-
pole machines, e.g. impulse generators, non-
works-assembled Diesel generators, ring mo-
tors:
Has freedom of pole windings from winding
short-circuits been established by impedance
measurement?

Pole winding connections in order?

Commutator riser supports tight
{wedging, cording)?

Conductor arrangements properly fitted?

Associated insulators undamaged?

Fan blade setting appropriate for required di-
rection of rotation and delivery?

Clearance between rotating parts and air guide
as per drawing?

Fixing screws of rotor temperature measuring
devices properly tightened and secured?

insulation resistance values

Between rotor winding with sfiprings or commu-

tator or rotating rectifiers and grounded shaft
MQ at °C

Measuring voltage 500 V

Notes:

MS 154

D 794

D 797

D 954

D 1075
D 1102




6. Kupplung

Starre Kupplung/nachgiebige Kupplung?
Kupplungstabrikat und -Typ....ceereriveeececenns

i
|
i

i

6. Coupling

Rigid coupling/flexible coupling?
Coupling make and type

Kupplungshalfte der elektrischen Maschine — im
Werk/auf der Anlage - aufgezogen.

Bei Aufziehen einer Kupplung mit formschidssi-
ger Verbindung (Nut und Pafifeder):

Ist die Auswuchtung der elektirschen Maschine
und der vorgesehenen Kupplung aufeinander
abgestimmt?

Bohrungs-@............ mm; Wellen-@.......... mm
Schrumpfsitz auf der Welle?
(Aufziehtemperatur °C bei °C
Umgebungstemperatur)

OlpreBverbindung?

{Angewendeter Entspannungsdruck........... bar)

Olzufahrungsbohrungen verschiossen?
isolierte Kupplungen (vgl. auch Abschnitt 8.3)

Bei Revisionen: Sind krafiibertragende Teile
der Kupplung frei von Verschlei3?

Axialer Abstand der Kupplungshalften entspricht
den Vorschriften des Herstellers?
(SollmaB.... .mm)

Kupplung dl/fett-gefaiit?

Wurde die tangentiale Stellung mit Farbe mar-
kiert?

Fluchten die vom DW angebrachten Markierun-
gen?

Alle Schrauben ordnungsgemaB angezogen
und gesichert?

Bemerkungen:

7. Ausrichtung

DW MaBprotokoll Nr........cccecemereannne.s liegt
ausgefitit bei?

Die Nummem der verschiedenen DW-
MaBprotokolle sind nebenstehend in Spalte
DW-Bausteine* angegeben.

Wenn ,nein®, ist ein eigenes Protokoll Gber die
Kupplungsausrichtung, die axiale Ausrichtung
des Stinders und Laufers zueinander, ber die
axialen Lagerspiele und dber den Luftspalt an-
zufertigen, das von den Beteiligten unterzeich-
net und der Prifliste beigefiigt wird.

Bei Gleitlager-Maschinen Ist zu beachten

Maschinen mit AS-Festlager: Wurde die La-
gerstelle der Welle mittig in die AS-Lagerschale
gestelit?

Maschinen mit Anzeigevorrichtung fiir die
Laufersteliung: Wurde die Welle in die axiale
Stellung gebracht, daB3 Scheibe oder Zeiger am
AS-Lager mit der Wellenrille fluchten?

Schenkelpolmaschinen: ist der Axialversatz
zwischen Standerblechpaket und dem geblech-
ten Teil der Pole im Mittel auf AS und BS gleich
grof3?

Ist vom Werk ein MeBpol markiert worden?

Coupling half of the electrical machine works-
mounted/mounted at the site.

When fitting a coupling with keyed connection:

Has the balancing of the machine and coupling
been correctly matched?

Drill dig. caceererinerenns mm,; shaft dia. .......... mm
Shrink-fitted to the shaft?

{Shrink-fit temperatur ....... °Coat e °C
ambient temperature)

Oil-injection expansion method?
(Stress relief pressure used

Qil-injection holes plugged?
Insulated couplings (also see Section 8.3)

Applies to inspections: Are power-transmitting
parts of coupling free from wear?

Axial clearance between coupling halves as per
manufacturer’s instructions?
(Design size............... mm)

Coupling oil/grease filled?
Tangential position marked with paint?

Factory marks lined up?
All bolts properly tightened and locked?

Notes:

7. Alignment

Completed Siemens DW Dimension certificate
sheat No......ceermnsiranens altached?

The numbers of the various DW Dimension
certificates are given in the column opposite
under ,.DW Instructions”,

If .no", the installer should prepare his own re-
cord sheet covering the coupling alignment, the
axial alignment of the stator and rotor to each
other, the axial bearing clearances and the air-
gap. It must be signed by all participants and be
attached to this checklist.

To be considered with machines with slee-
ve bearings

Machines with D-end locating bearings:
Has the shaft journal been centered axialy in
the D-end bearing shell?

Machines with shaft position display: Has
the shaft been shifted to that axial position that
the disc or pointer at the D-end bearing lines up
with the groove on the shaft?

Salient-pole machines: Is the axial offset so
that the values are on average equal between
stator core and the laminated section of poles
on D-end and N-end?

Is 2 measuring pole marked from the factory?

Antwort
Answer

nein
no

Arbeits-
richtlinien
Instructions
AR/MS

DW-
Bausteine
DW-
Instructions

MS 104 D 181
D 1157

D 1507

D 793

AR 108 D 794

oo
g8

MS 104 D 1121

D 1122
D 1123
D1124
D 1125
D 1128
D 1142
D 1148

MS 105 D 867
D 893
D 903

D 1010
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Gleichstrommaschinen: Ist der Axialversatz
zwischen Lauferblechpaket und dem geblechten
Teil der Pole im Mittel auf AS und BS gleich
groB?

Bei senkrechten Maschinen: Ist eine Plan-
schlagkontrolie vorgenommen worden?

Bei angebauten Erreger- und Hilfserregerma-
schinen:

Wurde Ausrichtung bzw. Rundlauf und Luftspalt
Gberpriift und protokolliert?

Bei Wellengeneratoren:

Unter Berlicksichtigung der zulassigen
Luftspalttoleranz von £ 10 % solite der kieinste
Luftspalt unten liegen (dadurch magnetischer
Zug nach unten).

Bemerkungen:

8. Lager

8.1 Gleitlager

8.1.1 Verwendetes Ol
Olsorte
Viskositat bei °C
8.1.2 Zustand der Lager und der Welle

Ewil. vorgesehene Transportlagerschalen aus-
gebaut, bzw. Transportbeilagen entfernt?

Lager frei von Fremdkdrpern und Verunreini-
gungen?

Rostschutzmittel entfernt?
Lagerstellen der Welle in Ordnung

Wellendurchmesser an den Lagerstellen:

AS mm, BS mm
Gemessenes radiales Lagerspiel:
AS mm, BS mm

Sind Schmierringe in die Lager eingebaut?
Rundheit der Schmierringe in Ordnung?

Schmierringschlitze der Lagerschalen sind
entgratet und gerundet?

Bei Revisionen;
Schmierringe unbeschadigt (Kontrolle auf Ab-
rieb)?

Teilfugenverbindung gesichert?

Bei Schildgleitlagern miissen die inneren Silu-
min-Dichtungsdecke! mit Schrauben M10 befe-
stigt sein, die durch Spannscheiben gemas DIN
6796 gesichen! sind. Der Abstand der einteili-
gen Deckel zur Welle muB kontrolliert werden
und rundum mindestens 0,4 mm (max. 1 mm)
betragen.

Bei Axialdrucklagemn: Sind Olabstreifer ord-
nungsgeman (ohne zu klemmen) eingebaut?

Bei Axialdrucklagern: Wurde die GleichmaBig-
keit des axialen Lagerspiels rundum kontrolliert
und besteht Ubereinstimmung mit dem in der
Montagekarte angegebenen Wert?

DC machines: Is the axial offset set 5o that the
values are on average equal between stator
core and laminated section of the main poles on
D-end and N-end?

Vertical machines: Was an axial run-out check
performed?

Shaft-mounted exciters and pilot exciters:

Have alignment and/or true running and air gap
been checked and measurements recorded?

Applies to shaft-mounted auxiliary generators:
The smallest air gap permissible within the air-
gap tolerance of + 10 % should be at the low
point (causing the magnetic pull to act down-
wards).

Notes:

8. Bearings

8.1 Sleeve bearings
8.1.1 Lubricating oif used
Qil grade
Viscosity at °C

8.1.2 Condition of bearings and shaft

Have any shipping bearing shells and/or shaft
blocks been removed?

Bearings free from dirt and foreign objects?

Anti-rust coating removed?
Shatft jounals satisfactory?

Shaft diameter at the bearing journals:

Measured radial bearing clearance:

D-end....cocuuenee. mm, N-end.......n.....ce. mm
l Oil rings fitted in the bearings?
l Circularity of oil rings satisfactory?

Oil-ring slots of bearing shells deburred and
rounded off?

Applies to inspections:
Oil-rings undamaged (checked for wear)?

Joint locked?

The inner Silumin sealing covers of end-shield
type joumal bearings must be fastened with
M10 bolts-locked with spring washers to DIN
6796. The clearance between the one-piece
cover and the shaft must be checked and must
be at least 0,4 mm (and not greater than 1 mm)
all round.

Thrust bearings: Off retainers fitted properly
(without jamming)?

Thrust bearings: Axial bearing clearance chek-
ked for uniformity all round; in agreement with
clearance dimension given in installation card?

Antwort
Answer

ja

nein
no

DW-
Bausteine
Dw-
Instructions

Arbelts~
richtiinien
Instructions
AR/MS

D 1011
D 1012
D 1013
D 1015
D 1018
D 1102

D 1974

D 300
D 310
D 315
D 320
D 326
D 327
D 340

D 625
D 1010

D101t
D1012
D 1013
D 1015
D 1018
D 1507
D 1657
D 1659
D 1912
D 1914

D 625
D 650
D 852
D 872

D 1710
D 1712
D113

D1717
D 1719

s




Antwort Arbeits- DW-
Answer richtlinlen Bausteine
Instructions DW-

ja !nein| u AR/MS Instructions

ves| no |n.a.

Wurde das radiale Lagerspie! gemessen und in | Radial clearance measured and enterd in the
das MaBprotokoll eingetragen? Dimension certificate?

Lagerdichtringe ordnungsgemas seingepaf3t? Bearing sealing rings properly fitted?
Gemessene max. Spalte zwischen Lagerdicht- Measured max. gaps between bearing sealing

ringen und Wella: rings and the shaft:

AS, innen mm, aul3en mm D-end, inside , outside. mm

BS, innen mm, auBen mm N-end, inside , outside mm

Lagerthermometer montiert? Bearing thermometers fitted? D 634

Ist zur Sicherstellung guten Wammeiibergangs Thermometer pockets filled with oil to ensure
Otin die Thermometerbohrungen eingetilit bzw. | good heat transfer? Or heat-conducting paste
bei waagrechten Themmometerbohrungen Wir- | in horizontal thermometer pockets?

meleitpaste verwendet worden?
Achtung: Keine silikonhaltigen Warmeleitpa- | Attention: Don't use heat conducting paste
sten verwenden! containing siliconel

Handelsbezeichnung der verwendeten Warme- | Trade name of heat-conducting paste:
leitpaste:

(Warmelsitpaste darf bei isolierten Lagem nicht | (Paste for insulated bearings is not allowed to

leitfahig sein) Paste RTP/ der Fa. Rueger, be electrically conducting). Tests by DW have
Glashitter Weg 12, D-70567 Stuttgant, ist ge- shown that paste RTP/A of Messrs. Rueger,
maB DW Untersuchung fiir diesen Anwen- Glashiitter Weg 12, D-70567 Stutigart, has
dungszweck ausreichend isolierend. adequate insulating properties.

Alle Schrauben der Lager ordnungsgemas an- | All bearing bolts properly tightened and locked?
gezogen und gesichent?

Lager bis Mitte der Olstands-Schauglaser mit Of Bearing filled with oil to centre marks of oil-evel
gefallt? sight glasses?

Lauf der Schmierringe kontrolliert? Running of oil rings checked?

Bemerkungen: Notes:
8.1.3 Umlaufdlversorgung 8.1.3 Qil circulation system D 328
DW Umlaufolversorgung/Umlauféiversorgung Siemens DW oil circulation systemvoil circulation
von nichtelektrischer Maschine her? system part of non-electrical machina?
OlabliuBrohre mit mindestens 5% Gefalle ver- Oil drain pipes mounted with minimum 5% gra-
legt? dient?
Olrohre gereinigt und gebeizt? Oil pipework cleaned and pickled? MS 114 D 677
Oldruck der Versorgungsaniage.........ec.e...... Oil circulation system pressure........ueveeeecen..
ist ein Druckminderer eingebaut? Pressure reducer fitted? D 1657
(Blenden nur bis 1,2 bar zulassig) (orifice plates only permitted up to 1,2 bar)
D 1914
Oldruck vor Mengeneinstelldrossein der Lager: | Oil pressure upstream of bearing flow regula- D 1961
tors:

AS-Lager................ bar, BS-Lager............... bar | D-end bearing.......bar, N-end bearing......... bar
Nennweite der OlzufiuBrohre zu den Lagem: Clear width of oil supply pipes to bearings:
DN 13/DN 15/DN 20/DN 25/0ON.....cocorereerrrenreronnns DN 13/DN 15/DN 20/DN 25/DN.....coveveremeecnene
(DN bezeichnet dis lichte Weite) (DN denotes clear width)
Glmengen Oll flow rates
Solimenge TiefenmaB der Reference Depth setting of

Mengeneinstell- flow regulating valve

drossel
AS D-end
Radiallager ........... | 7311 1 T U mm | journal bearing Vmin mm
BS N-end
Radiallager ........... {7711 - Y SN mm | journal bearing......... Yminl el mm
Axiallager .............. 171117 O ORI mm | Thrust bearing.......... Vnin| ceesineiiennnsenns mm

Die Solidlmengen sind auf dem Lagerhinweis- The specified oil flow rates are indicated on the
schild angegeben. Wenn die Solimengen flie- bearing instruction plate. With the specified flow
Ben, sind die OlabfiuBrohre etwa zur Halfte ge- | rates, about half the clear cross-sections ot the
font. oit drain pipes are filled with oil.
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Bei Traglagern senkrechter Maschinen:
Bleibt der Oltopf bei abgeschaiteter Olpumpe
gefullt?

(Wenn ,nein®; DW benachrichtigen)

Umschalthebel des Olfilters auf Stellung ,Filter
in Betrieb*?

Bemerkungen:

8.1.4 Druckolentlastung der Lager
Druckéiwerte bei Stillstand der Maschine:

vor dem Anhe- | nach dem An-

ben der Welle | heben der Weile
AS-Lager bar bar
BS-Lager bar bar
Welle wird angehoben um:
AS-Lager. mm
BS-Lager. mm
Druckblwerte im Betrieb
bei U/min
und abgeschalteten Druckdlpumpen:
AS-Lager. bar
BS-Lager. bar
Bemerkungen:

8.1.5 Sperriuftdichtung fiir die Lager
Speriuftanschiisse nach Zeichnung montiert?

Oltankentiiftung mit/ohne Geblase und Ol-dun-
stabscheider?

Thrust bearings in vertical machines:
Oil sump remains full when pump is off?

(it Jno*: inform Siemens DW)

Changeover handle on oil filter set to ,filtter on“?

Notes:

8.1.4 Bearing jacking-oil system

Jacking-oil pressure with machine shut down:

Before shaft ' After shaft lifts
lifts
D-end bearing bar bar
N-end bearing bar bar
Shatt is lifted by:
D-end bearing mm
N-end bearing mm

Jacking-oil pressure when running

at rev/min
with jacking-oil pumps stopped:

D-end bearing bar
N-end bearing bar
Notes:

8.1.5 Sealing-air system for the bearings
Sealing-air connections fitted as per drawing?

Oil tank venting with/without fan and cil-vapour
separator?

Luftdruck- | Lagerinnen-| Sperriuftkammem | Air pressure Bearing | Sealing-air cham-
messungen | raum measurements |_interior bers
innen aufien inner outer
mbar mbar mbar mbar mbar mbar
AS-Lager D-end bearing
BS-Lager N-end bearing
Bemerkungen: Notes:

8.2 Walzlager
8.2.1 Fettschmierung

Betragt die Zeit von Lieferung bis Inbetriebset-
zung der Maschine bei glinstigen Bedingungen
(Aufbewahrung in trockenen, staub- und er-
schiitterungsfreien Raumen) mehr als 4 Jahre
oder bei unginstigen Bedingungen mehr als 2
Jahre, so mussen die Lager mit neuem Fett
geschmiert werden.

Lager- und Nachschmiereinrichtung fettgefGiit?

8.2 Rolling bearings
8.2.1 Grease lubrication

The bearings should be relubricated if the time
between delivery and commissioning of the ma-
chines is more than 4 years assuming that they
have been stored under favourable conditions
(i.e. in dry, dust and virbrationfree rooms) or
more than 2 years if they have been stored
under unfavourable conditions.

Bearing and greasing device filled with grease?

Antwort Arbeits- Dw-
Answer richtlinien Bausteine
Instructions DW-
ja |nein| u AR/MS Instructions
yes| no |n.a.
D 340
D 327
D 856
D 327
D 856
MS 120
D 1634
D 1910
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Fettsorte
Wurden die Lager neu geschmiert?
8.2.2 Olschmierung

Ol bis zu den Olstandsmarken singefulit?
Olsorte
Viskositat bei
Lagergehause und Schaugliser dicht?

°C

Bemerkungen:

8.3 Lagerisolation, Erdungsbiirste
AS- und BS-Lager isoliert:

Wurde der Isolationswiderstand nach voriiber-
gehendem Entfernen der Erdungslasche des
AS-Lagers bei noch ungekuppelter Maschine
gemessen?

AS-Lager nicht isoliert:

Wurde der Isolationswiderstand des BS-Lagers
mit allen angebauten Geraten, Rohren und
Leitungen bei B-seitig angehobener Welle ge-
messen?

MeBwert

MQ (mit V)

Type of g
Have the bearings been relubricated?
8.2.2 Ol lubrication

Oil filled to love! marks?
Oil type
Viscosity at °C

Bearing housings and sightglasses tight?
Notes:

8.3 Bearing insulation, earthing brush
D-end and N-end bearing unsulated:

Insulation resistance measured with machine
still uncoupled after temporary removal of the
earthing jumper of the drive end bearing?

D-end bearing not insulated:

Insulation resitance of non-drive end bearing
measured with all accesories, pipes and wiring
position and with the non-drive end lifted from
ist normal position?

M

red value

Bei Neumontage betragt der Isolationswider-
stand nomnalerweise > 1 MQ, die MeBspannung
soll 100 V nicht dbersteigen.

Sind an einem isolierten Lager Gerate mit Zulei-
tungen belestigt oder Olrohre angeschraubt,
kann die Messung des Isolationswiderstandes
Mefblech/Lager und MeBblech/Erde nicht
nachweisen, daf3 die Lagerisolation einwandfrei
ist.

Falls nicht nur auf AS, sondern auch aut BS
eine Kupplung angeordnet ist, mu3 neben dem
BS-Lager auch diese Kupplung iscliert sein. Sie
darf nicht durch die Kupplungsverschalung
Gberbrickt werden. Kegelstift-Locher sind vor
der lolationsmessung aufzureiben, die Spane
unter den Lagerblocken zu entfernen.

Ist auf AS eine Erdungsbiirste angebaut?

Bemerkungen:

9. Kommutator , Biirstenhalter,
Biirsten

Kommutatoriaufflache unbeschadigt?

Lamellenzwischenraume Gber die gesamte

Kommutatoriange auf Verunreinigungen und

Fremdkarper kontrolliert?

Rundiauf des Kommutators Gberprift?

Radiales AbstandsmaR der Kommutator-
dichtwand gegen(iber dem
Kommutator ....ceevvereirereennne mm

When new the insulation resistance is normaly
>1 MQ; the measuring voltage should not
exceed 100 V.

If an insulated bearing has devices with wiring
connecled up to oilpipes screwed on, the insu-
lation resistance reading measuring-
sheet/bearing and measuring-sheet/earth can-
not prove that the insulation resistance is good.

If there is a coupling at the non-drive end as
well as the drive end the non-drive end coupling
must be insulated in addition to the non-drive
end bearing. The insulation must not be bridged
by the protective guard. Taper pin holes must
be reamed before the insulation resistance is
measured and the swart carefully removed from
under the pedestals.

Is an earthing brush fitted at D-end?

Notes:

9. Commutator, brush-holders
brushes

Commutator contact surface undamaged?

Segment gaps checked for dirt and foreign ob-
jects over full length of commutator?

Commutator checked for eccentricity?
Max. eccentricity found.........oureeierenene mm
Radial clearence between commutator

sealing partition and
COMMULALON. ..vovrreereinesasiinnic wm

Antwort
Answer

nein
no

n. a.

Arbeits-
richtiinien
Instructions
AR/MS

DW-
Bausteine
DW.
Instructions

D 300
D 310
D 315
D 230
D 852

D 1912
D 1914

D 150
D 510
D 517
D 1018
D 1542
D 1672

MS 141 D 1679
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Bei Kommutatoren, die auf der Anlage montiest
wurden:

Schrumpiverbindung?
Aufzieh-Temperatur des Kommutators:

...... °C bei...........°C Umgebungstempertur

Barstentrager-Isolationswiderstand gegen ge-
erdetes Gehause gemessen?

{mit V ger 1)
Burstentrager in der markierten Stellung?
Neutrale Zone nachgemessen?

Biirstentrager nach DW-Schaltplan angeschlos-
sen?

Alle AnschluBschrauben ordnungsgemas ange-
zogen und gesichert?

Birstenhalter ordnungsgemaB und nach DW-

Staffelplan aufgesetzt?

Radialer Abstand der Barstenhalierkdsten zum
Kommutator .......eeceiereencecnas mm

Halter pro Bolzen.......cuceeee.n insgesamt .............
Birstenzahl pro Bolzen ....... insgesamt.............
Barstenmarke

Bursten eingeschliffen?

Birsten leichtgangig in den Haltern?

Bemerkungen:

10. Schieifringe, Blirstenhalter,
Birsten

Wurde das Rostschutzmittel von den Schieifrin-
gen entfernt?

Lauffliche der Schieifringe unbeschadigt und
rostfrei?

Bei genuteten Ringen:
Kanten der Spirainuten gebrochen?

Sind evtl. vorhandene Teilfugen geglattet?
Wurde der Rundlauf der Schleifringe Gberpraft?

Radialschlag ins Maf3protokoll eintragen bzw.
unten bei Bemerkungen auffihren.

Bei Schieifringen, die auf der Anlage aufgezo-
gen wurden:

Schrumpfverbindung?
(Aufzieh-Temperatur der Schieifringe?
.......... °C bei...........°"C Umgebungstemperatur)

Schraubverbindungen ordnungsgeman ausge-
fohit?

Birstentragersichein und Isolierteile unbeschi-
digt fest?

Leitungen von den Schleifringen zur Wicklung
unbeschédigt, nach Zeichnungsangaben isoliert
und befestigt?

For commutators mounted on site:

Shrink-fit?
Shrink-fit temperature of commutator:

....... °C at............°C ambient temperature

Brush-holder suppont insulation resistance to
grounded frame measured?

{ sred with
Brush-holder support in marked position?
Neutral line checked?

Brush-holder support connected as per Sie-
mens DW circuit diagram?

All connecting bolts properly tightened and fok-
ked?

Brush-holders fitted properly and as per Sie-
mens DW staggering diagram?

Radial clearence between brush holder boxes
and commutator.. ................... rm

No. of holders per arm total

No. of brushes per am.........1ota}e.covvrereannnnn
Type of brushes.
Brushes bedded in?

Brushes moving freely in the holders?

Notes:

10 Sliprings, brush-holders,
brushes

Anti-rust coating removed from sliprings?
Contact surface of sliprings intact and free from
rust marks?

Grooved sliprings:

Edges of helical grooves broken?

Joints {if any) smoothed off?
Eccentricity of sliprings checked?

Record the radial run-out in the Dimension cer-
tificate or under Notes below.

For sliprings fitted on site:

Shrink-fit?
(Shrink-fit temperature of sliprings?
............ °C at.............°C ambient temperature)

Screws and nuts properly tightened and secu-
red?

Brush holder mounts and insulating parts un-
damaged and firmly in position?

Leads from sliprings to winding undamaged and
insulated and secured according to drawing?

Antwort Arbeits- DW-
Answer richtlinien Bausteine
Instructions DW-
ja {nein| u AR/MS Instructions
yes | no |n.a
AR 135 D 985
AR 130
MS 131
MS 132
MS 133
D 101
D 102
D 105
D 161
D 625
D 1011
D 1012
D 1013
D 1015
D 1534
D 1670
D 1875
D 1121
D 1122
D 1123
D 1124
MS 141
MS 140
D 634
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Birstenhalter ordnungsgeman aufgesetzt?
(Axiales Lagerspiel und Schieifringbreite be-
ricksichtigen)

Radialer Abstand der Birstenhalterkisten zu
den Schieifringen mm

Halterzahl pro Ring

Birstenmarke

insgesamt.

Bursten eingeschiiffen?

Isolationswiderstand der Birstenhaltersichein
gegen geerdetes Gehause gemessen?

MQ bei °C

Bdrsten leichtgangig in den Haltem?

Bdrstenabhebevorrichtung hand/motor-
betatigt?

Funktion der Vorrichtung Gberpriift und in
Ordnung befunden?

Fremditfter montiert?

Bemerkungen:

11. Elektrischer Anschiu
Klemmenkasten geman Zeichnung angebaut?

Kabel bzw. Schienen ordnungsgemaB ange-
schlossen?
(Vgl. Darstellungen in den Montageschriften)

Erdungsanschiu3 vgl. Abschnitt 4.1

Sind die Kabel zugentiastet?

Dichtheit der Kabeleinfahrungen Gberpriift, vor
allem bei EinfGhrungen von oben?

Sind nicht bendtigte Kabeleinfihrungs-
Bohrungen entsprechend geforderter Schutzart
verschlossen?

Dichtungen in. Klemmenkasten-Deckeln unbe-
schéadigt und Kiemmenkasten-Deckel ord-
nungsgeman befestigt?

Ist Stillstandsheizung gemaB Anschiuischalt-
plan (vergleiche Maf3biidtext) angeschlossen?

Bemerkungen:

12. Zubehor

Kihlerarmaturen, Entliftungs-, Entleerungs-
und Leckwasseriiberwachungseinrichtungen
volistandig und funktionsgerecht montiert?

Luft-WasserkGhler samt Rohrleitungen auf
Sauberkeit und Dichtheit Giberpraft?

Kahler-Betriebsanleitung beachten!

Brush holders fitted properly?
(Note axial bearing clearance and slipring width)

Radial clearance between brush holder boxes
and sliprings

No. of holders per ring............. total..ccoeercreccenns
Type of brushes
Brushes bedded in?

Insulation resistance of brush holder mounts to
earthed frame measured?

Brushes move freely in the holders?

Brush lifting gear hand/motor operated?
Operating of lifting gear checked and found
satisfactory?

Separate fan fitted?

Notes:

11.
Terminal box fitted as shown in drawing?
Cables/bars properly connected?

Electrical connections

{ses illustrations in the Installation Instructions)

For grounding connections, see section ,Stator,
General”

Cable strain-relief connected?

Cable glands tested for tightness, particularly
with top entry of cables?

Unused cable entry holes closed according to
specified degree of protection?

Terminal box cover gaskets undamaged and
terminal box cover correctly fitted?

Anti condensation heater connected as per
connecting diagram {in acc. with dimension
drawing text)?

Notes:

12. Ancillaries

Have cooler fittings such as venting, draining
and leakage monitoring devices been fitted
completely and so as to function propery?

Air/water cooler and pipework inspected for
cleanliness and leak-tightness?

Observe cooler operating instructions!

Antwort Arbeits- DW-
Answer richtlinien Bausteine
Instructions DW-
ja | nein u AR/MS Instructions
yes | no |n.a.
D 1057
D 1013
AR 161
MS 311
MS 290
AR 296
MS 312
D 567
MS 114 D 677
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Je aggresiver das Kiihiwasser ist, desto wichti-
ger ist es, daB zur Vermeidung von Korrisions-
schaden nach dem Follen der KOhler fir konti-
nuierlichen Durchlauf (Mindestgeschwindigkeit
vom Rohrmaterial abh&ngig) gesorgt und da-
durch eine Schutzschichtbildung erméglicht
wird.

Kontrolliert, daB Nennwassermenge fliel3t?

Bei Liftem, die durch einen Antriebsmotor
ber eine Kupplung angetrieben werden:

Wurde Kupplungsausrichtung des An-
triebsmotors kontrolliert und protokolliert?

Drehrichtungskontrolle an Fremdbeliftung
durchgefihrt?

LuttfilterLeckluftfilter eingesetzt?

Filtermaterial unbeschadigt?

Sind Schalldimpter an die Zu-/Abluft-Offnungen
angebaut?

Drehvorrichtung angebaut?

Drehvorrichtung funktionsgeprift?
(Vomichtung nach Priffungen wieder ausriicken)

Alle Uberwachungseinrichtungen (vgl. Mafibild-
text) ordnungsgemal angebaut?

Bemerkungen:

13. Zusatzlicher Schutz gegen
Eindringen von Fremdkor-
pern bei senkrechten Maschi-
nen der Bauformen IM 8...

Bei senkrechten Maschinen der Bauformen
IM8... nach dem Einbau des oberen Luftfih-
rungsringes Luftspaltbereich nochmals auf
Fremdkorper absuchen.

Falls eine senkrechte Maschine der Bauformen
IM 8... nach dem Aufstellen oder nach einer
Revision nicht unmittelbar in Betrieb gesetzt
wird, Maschine durch eine zusitzliche Abdek-
kung gegen Eindringen von Fremdkdrpemn
schitzen.

Wurde eine zusatzliche Abdeckung gegen Ein-
dringen von Fremkdrpern angebracht?

Vor dem ersten Drehen ist diese Abdek-
kung zu entfernen und eine nochmalige
visuelle Kontrolie des Luftspaitbereiches
durchzufiihren.

Bemerkungen:

The more aggresive the cooling water, the

greater the importance of continous circulation

(with a flow velocity depending on the tube ma-
terial) to begin once the cooler has been filled,
thereby enabling the formation of a protective
film. ’

Nominal water circulation ascertained?

Applies to fans driven by fan motor via cou-
pling:

Alignment of fan motor coupling checked
and logged?

Separately-driven fan checked for correct di-
rection of rotation?

Air filter/make-up air filter fitted?

Filter material undamaged?

Silencers fitted to air inlets/outlets?

Turning gear fitted?

Operation of turning gear checked?
(Disengage turmn gear after testing)

Monitoring equipment properly mounted as per
dimension drawing text?

Notes:

13. Additional protection against
foreign objects for machines
of types of construction IM 8...

For vertical machines of types of construction
IM 8... check air gap range for foreign objects
once more after fitting the top air baffle ring.

it a vertical machine of types of construction
IM 8... has not been commisioned immediately
after installation or inspection, protect the ma-
chine against foreign objects with an additional
cover.

Additionai cover against foreign objects instal-
led?

Prior tirst run remove the additional cover
and check the air gap range again.

Notes:

Antwort Arbeits- DW-
Answer richtlinien Bausteine
Instructions DW-
Ja | nein| u AR/MS | Instructions
yes| no i(n.a.
MS 104
D 1507
D 520

Unterschrift:
Signature:

Ort/ Datum:
Place / date:
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