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HANDLNG UND MONTAGE VON SIMMERRINGEN

YAG HALKALARININ KULLANIMI VE MONTAI

MANIPULOWANIE | MONTAZ SIMMERRINGOW

OBPALLEHME C PAOMAJIbHBIMIA YIINTOTHEHMAMI SIMMERRING M1 MOHTAX

DE Wichiig ist, wshrend des Handlings und der Montage
den Kontakt des Simmerring, besonders der Dichtlippe,

mit scharfen Kanten und jeglicher Verschmutzung zu
vermeiden.

Die Aufzéhlung der méglichen Stérstellen bei Handling

und Montage von Simmerringen beim Anwender soll dazu
dienen, diese zu erkennen und AbstellmaBnahmen fir folgende
Schwerpunkte zu treffen — Fehlerbehandlung, Seite 68,
Technisches Handbuch.

Wareneingang
Llagerung
Transport
Zwischenlagerung am Montageplatz
Vorbereitung fir die Montage
Montageplatz
Laufstelle des Simmerring
Gehausebohrung
Handling von Aggregaten.

Handling

Die Vielzahl der méglichen Stérstellen bedingt zahlreiche
Hinweise, die auf den ersten Blick trivial erscheinen. In der
prakfischen Handhabung wird aber die notwendige Sorgfalt
dennoch héufig vernachléssigr. Aus der umfangreichen Zahl
der Hinweise einige Beispiele:

Auf besch&digte Verpackung achten

Dichtungen méglichst bis zur Montage in der Verpackung
belassen

Dichtungen nicht lose liegen lassen

Dichtungen vor Staub und Schmutz schiitzen

Befettete Dichtungen verschlossen oder abgedeckt auf
bewahren

Nur sauberes Feft oder Ol verwenden

UbermaBige Befettung vermeiden

Dichtkante nicht mit scharfen Kanten oder beschédigtem
Montagewerkzeug in Kontakt bringen

Vermeidung von Metallspénen

Scharfkantige Fasen an Welle und Bohrung sind nicht
zul@ssig

Beschadigungen und Korrosion von Welle und Bohrung
sind nicht zuldssig

Auf Fluchtung von Bohrung und Welle achten.

Ausbildung der Dichtstelle

Fur die Gberwiegende Zahl der Einsatzfélle ist nur eine
Dichtung erforderlich. Fir vertikal oder schrig gestellte Wellen
wird fiir die Dichtstellen, die unterhalb des Olspiegels liegen,
der Einbau von zwei Dichtungen hinfereinander in gleicher
Einbaurichtung empfohlen.

Der Raum zwischen den Dichtungen ist als Schmierkammer
auszubilden. Eine Nachschmiermdglichkeit wird empfohlen.

Fig. 8 Installation with hydraulic or pneumatic
assembly press. Diameter of metal ool face 5 mm
to 10 mm (0.2 in to 0.4 in] larger than seal outside
diameter (d2)
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Fig. 9 Installation from the back side. Outside
diameter of the pilot shaft approx. 0,5 mm
(0.02 in) smaller than the inner lining diameter of
the seal. Please inquire if necessary.

Fig. 10 Inclined installation not permissible
WRONG!



Der Simmerring kann nur Abdichtaufgaben erfillen und ist
weder zur Fishrung von Maschinenteilen noch zur Ubertragung
axialer Kréfte geeignet.

Der Simmerring und die zugehérige Laufstelle der Welle
sind vor der Montage einzufetten, um die Schmierung fur die
ersten Umdrehungen der Welle sicherzustellen.

Im Aggregat darf sich kein unzulgssig hoher Druck aufbauen. Zu
hoher Druck verkirzt die lebensdauer. Steht kein ausreichender
Ausdehnungsraum zur Verfigung, ist das Gehduse zu entlisften.

Einpressen in das Gehduse

Wir empfehlen das Einpressen in die Bohrung mit Hilfe einer
mechanischen, pneumatischen oder hydraulischen Einpress-
vorrichtung und eines Einpressstempels (- Abb. 8).

Die Achse des Einpressstempels ist die Achse der Bohrung.
Fine Schrégstellung ist nicht zulassig (- Abb. 10).

Ein metallischer Anschlag (Einpressstempel — Gehduse) muss
vorhanden sein (- Abb. 8, - Abb. 9]. Falls dies nicht maglich
ist, muss fir einen mefallischen Anschlag an der Unterseite der
Montagevorrichtung gesorgt werden.

Besonders bei Montage ,Bodenseife voraus” muss die Ein-
presskraft méglichst nahe am AuPendurchmesser der Dich-
fung angreifen. Der Durchmesser des Einpressstempels muss
enfsprechend grofd gewdhlt werden (- Abb. 8, - Abb. 9), im
Bedarfsfall bitte anfragen.

Bei zu kleinem Durchmesser des Einpressstempels besteht die
Cefahr, dass die Dichtung verbogen wird (= Abb. 11).

Bei Hammermontage (haufig bei grofen Dichtungen) ist mit
einer Montageplatte zu arbeiten (- Abb. 12).
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Bei zu hoher punkiférmiger Belastung wahrend der Montage be-
steht die Gefahr, dass die Dichtung verbogen wird (- Abb. 10).

Beim Einkleben der Dichtung in das Gehduse darf der Klebstoff
auf keinen Fall auf die VWelle oder an die Dichtlippe gelangen.

Montage der Welle
Bei Monfage iber die Nut einer Nut- und Federverbindung
auf der Welle muss die Nut mit einer Schutzkappe abge-
deckt sein (- Abb. 14), um eine Verletzung der Dichtlippe
zu vermeiden.
Wandstérke der Schutzkappe <0,5 mm (0.02 in), um eine
Uberdehnung der Dichtlippe zu vermeiden.
Bei Monfage eines Aggregatteils mit bereits vormontierter
Dichtung sollte ein Zentrierbolzen eingesetzt werden, um
ein Verkanten und damit die Verletzung der Dichtlippe zu
vermeiden.
Bei Montage einer langen Welle ist der Einsatz einer Fihrungs-
platte zur parallelen Fihrung der Welle zu empfehlen, um eine
unzuléssige Verformung der Dichtlippe zu vermeiden.
Werden Teile des Aggregats mit einer Presspassung und
gleichem Nenndurchmesser iber die Lauffldche geschoben,
ist der Durchmesser der Laufflache um 0,2 mm (0.008 in)
zu vermindern, um eine Beschadigung der Lauffléche
zu vermeiden. Die Funktion der Dichtung wird durch die
Verringerung des Durchmessers nicht beeintrachtigt.

Montage von Simmerringen mit Dichtlippe aus PTFE
Fir die Montage von Simmerringen mit Dichtlippe aus

PTFE gelten die gleichen Richtlinien wie fir Simmerringe mit
Dichtlippe aus Elastomer gemafd DIN 3760.

Wichtig ist, dass die Dichtlippe aus PTFE speziell bei der

Montage mit der Stimseife in Montagerichtung nicht bescha-
digt wird. Empfohlen wird die Verwendung eines Montage-
dorns mit einer Auflaufschrage von 10° ... 15° (- Abb. 14).

Wall thickness
max. 0,5 mm (0.02 in)

Fig. 11 Diameter of assembly press too small

WRONG!

Fig. 12 Permissible hammer assembly
USE MOUNTING PLATE!

Fig. 13 Installation over a shaft with a keyway (also
for a sharp-edged shoulder on shaff)
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Fig. 14 Moniage eines Simmerring mit Dichilippe aus PTFE /' PTFE
mamulii conta dudakli yag halkasinin montaji / Montaz simmerringa
z wargq uszczelniajqeq z PTFE / MoHTax paamansHoro ynnoTHeHus ¢
paboueit kpomkosi ns PTFE

Austausch von Simmerringen

Bei Reparatur bzw. Uberholung eines Aggregats missen
grundsétzlich neue Dichtungen eingebaut werden. Die Dicht-
lippe des neuen Rings darf nicht auf der alten Laufstelle zur
Anlage kommen. MaPnahmen hierzu sind:

Einbau von Distanzringen (- Abb. 15)
Austausch von Wellenbuchsen oder Wahl einer anderen
Einpresstiefe in die Bohrung.

Montage von Simmerring Combi Seal
Bohrungsanforderungen fir alle Simmerring COMBIs ohne
Elastomerbeschichtung an der AuBenseite (z.B. SF5 und SF6)

Toleranz: ISO H8
Fase: 20° £ 5°x 1,5 mm (0.06 in)
Rauheit: R.=08 ... 32 pm

R, =63 ... 16 pm

Riox < 16 pm

Anforderungen an die Welle
Es gelten die Anforderungen wie fir Standard Simmerringe
Wellenhértung erforderlich.

Handling
Vorsichtig vorgehen, damit die Dichtlippen beim Handling
und beim Einsetzen der Welle nicht beschadigt werden
(gilt besonders fir Vielkeilwellen).

Bohrungsanforderungen fir alle Simmerring COMBIs mit
Elastomerbeschichtung an der AuBenseite (z.B. SF8 und SF19)

Toleranz: ISO H8
Fase: 20° + 5°x 1,5 mm (0.06 in)
Rauheit: Ro=16..63pm

R, =10 ... 25 pm

Ryor <25 pm
Montageprozedur

Es gelten die gleichen Montageanweisungen wie fir
Standard-Simmerringe
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Vorsicht beim Einsefzen der Welle, um die Polyurethan-
lippe nicht zu verbiegen
Anweisungen fir die Demontage bitte anfragen (Lufiseite zuersf).

Austausch
Wenn ein Simmerring Combi Seal ausgefauscht wird, muss
die Welle ersetzt/emeuert werden, um die Forderungen an
Harte und Toleranz zu erfiillen
Fir Standard Simmerring Combi Seal SF5 und SF6 st ein
Dichtmittel am Aufdendurchmesser erforderlich.

Montage von Simmerring Cassette Seal
Anforderungen an Welle und Bohrung

Toleranz: ISO H8/h8

Bohrungsfase: 20° + 5° x 1 mm (0.04 in)
Wellenfase: 20° + 5° x 3 mm (0.12 in)
Rauheit: R,=08...32pm

R,= 10 ... 16 ym
Rnax der Bohrung < 16 pm
Rpax der Welle <25 pm

Original installation

Installation in case of repair

Fig. 15 Montage bei Reparatur und Montage des Aggregats / Agregatin
montaji ve onanmi sirasinda montaj /' Montaz w przypadku naprawy i
montazu urzqdzenia / MoHTax npu pemoHTe M c6opke arperara



Assembly cases

Installation procedure depends on the application

First on fhe shaft o ossembly
ousing

T ——

In contact with the
bearing inner ring

CASE A

NOT in contact with the
bearing inner ring

CASE B

Fig. 16

Handling
Die Feder darf nicht entfernt werden
Nicht versuchen, die Dichtung zu &ffnen
Dichtungen gestapelt lagem.

Montagearten (- Fig. 16)
Montage Fall A - Fig. 17
Montage Fall B — Fig. 18
Montage Fall C - Fig. 19
Montage Fall D - Fig. 20
Montage Fall E - Fig. 21

Austausch
Keine Nochbearbeitung oder Ersatz der Welle erforderlich
Bei Bauformen, die einen laufring ohne Elastomerauflage
am Innendurchmesser besitzen, kann ein Dichtmittel auf
dem Innendurchmesser erforderlich werden.

TR Kullanim ve montaj esnasinda, yag halkasinin temasinin,
6zelikle conta dudaginin keskin kenarlar ve her tiirl kir ile
temas etmesinin dnlenmesi dnemlidir. U\/gu|0y|C| icin yag
halkalarinin kullanilmasi ve montaiji sirasinda ortaya ¢ikabilecek
arzalann listesi, bunlan tanimak ve asogidaki ana nokialar
icin anza giderme tedbirleri almak icin verilmektedir, Hata ile
ilgili islem, sayfa 68, Technical Manual.

Uriin girisi
Depolama
Tasima
Montaj yerinde gegici depolama
Montaj icin hazirlik
Montaj yeri
Yag halkasinin hareket nokfas
Mahfaza deligi
Agregatlanin kullonilmasi

Kullanim
Olobilecek hata yerlerinin ¢coklugu, ilk bakista basit gérinen
sayisiz agiklamaya baglhdir.
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Uygulamada ise gerekli ézen yine de cogunlukla ihmal edil-
mektedir. Cok sayida agiklamaya birkag érmek:

Ambalajin hasarli olup olmamasina dikkat ediniz
Contalar mimkiinse montaja kadar ambalajinda tutunuz
Contalan agikio beklemeyiniz

Confalar toza ve kire karsi koruyunuz

Yaglanmis confalarn kapall ve izeri &ritimis bicimde
saklayiniz

Sadece temiz gres ve yag kullaniniz

Yeteri kadar yag siriniz

Sizdirmaz kenarlar keskin kenarlar veya hasarli montaj
aletleri ile temas eftirmeyiniz

Metal kiymiklanini énleyiniz

Mil ve delikieki keskin kenarli oluklara izin verilmemektedir
Mil ve delikteki hasarlara ve korozyona izin verilmemektedir
Delikte ve milde hizolomaya dikkat ediniz

Conta yerlerinin bicimlendirilmesi

Cok sayida uyulama segenegi icin sadece bir conta gereklidir.
Dikey veya egik konumlu miller icin yag seviyesinin altinda
bulunan conta yerleri igin ayni montaj yéninde iki confanin
arka arkaya vyerlestiriimesi dnerilir.

Contalarnin arasindaki bosluk yaglama haznesi olarak sekil-
lendirilmelidir. Tekrar yaglama imkani énerilir. Yag halkas
sadece sizdirmazlik gérevleri gérebilir ve makine pargalanini
ve eksenel kuvvetleri aktarmak icin kullanilamaz.

Yag halkasi ve ilgili mil hareket alani montajdan énce gres ile
yaglanmalidir, béylece ik mil turlan icin yaglama saglanmis
olur.

Agregat icerisinde izin verilmeyen yikseklikte basing olusma-
malidir. Cok yiksek basing kullanim siresini azalhr. Yeterli
esneme alani olusmazsa, mahfazanin havasi bosaltimalidir.

Mahfaza icerisine bastirma

Biz delik igerisine mekanik, pnématik veya hidrolik sikistirma
dizenegi ve bir sikistirma zimbasi ile sikisirma islemi yapilma-
sini éneririz (> Sek. 8. Sikistrma zimbasinin ekseni deligin
eksenidir. Egik konuma izin verimemektedir (- Sek. 10).

Metalik dayama [sikistirma zimbasi — mahfaza) bulunmalidir
(= Sek. 8, > Sek. 9). Eger bu mimkin olmuyorsa, montaj
diizeneginin alt kisminda bir dayama olmalidir. Ozellikle de
JTaban yizeyi énde” montaji icin sikisirma kuvveti contanin
dis capina mimkin oldugu kadar tesir etmelidir. Sikishrma zim-
basinin ¢capr uygun boyutta segilmelidir (- Sek. 8, - Sek. 9),
gerekfiginde litfen sorunuz.
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Sikishrma zimbasinin capinin ¢ok kiik oldugu durumda,
contanin bikilmesi tehlikesi olusur (- Sek. 11).

Cekicle montaj isleminde (genellikle biyik contalarda) bir
montaj plakasiyla calisiimalidir (= $ek. 12). Montaj esnasinda
noktasal etkinin cok yiksek olmasi durumunda contanin bikil-
mesi fehlikesi olusur (= Sek. 10).

Contanin mahfazaya yapistinimast sirasinda yapistiner kesinlikle
mil veya confa dudagina ulasmamalidir.

Mil montaij
Oluk ve yay baglantisinda oluk izerinden montaj icin oluga
bir koruyucu kapak takilmalidir (- Sek. 14), bu sayede
conta dudaginin zedelenmesi énlenecekiir.
Koruyucu kapagin duvar kalinligi <0,5 mm (0.02 in), conta
dudaginin asin esnemesini dnlemek icin.
Daha énce monte edilmis conta ile agregat parcasinin
monte edilmesi icin bir merkez civatasi kullaniimalidrr,
boylece conta dudaginin zedelenmesi ve kenarlarinin
kiviilmasi &nlenecekfir.
Uzun bir milin monte edilmesi igin, milin paralel yiritilmesi
icin bir kilavuz plaka kullaniimasi énerilir, boylece conta
dudaginin izin verilmeyecek bicimde sekil degistirmesi
dnlenecektir.
Agregat parcalar bir sikisirma toleransi ve ayni nominal
cap ile hareket yizeyi izerinde kaydinlirsa, hareket yizeyinin
capr 0,2 mm (0.008 in) oraninda azaltlmalidir, béylece
hareket yizeyinin hasar gérmesi dnlenecektir. Contanin
islevi capin azalilmasiyla olumsuz etkilenmeyecekiir.

PTFE mamuli conta dudagi ile yag halkasi montaii
PTFE mamuli conta dudag ile yag halkasi montaii igin
DIN 3760 geregince elastomer mamuli confa dudakli yag
halkalan icin de gegerli olan direkiifler gegerlidir.

Onemli olan PTFE mamuli conta dudaginin ézellikle de alin
yizeyine monte edilitken montaj yéninde hasar gérmemesidir.
10° ... 15° kilavuz egimli (- Sek. 14) montaj civatasinin
kullanilmasi énerilir.

Yag halkalarinin degistirilmesi

Bir agregat tamir edilirken veya revize edilitken, prensip olarok
yeni confalarin yerlestirilmesi gerekir. Yeni halkanin sizdirmaz
dudagr eski hareket nokiasina denk gelmemelidir. Bu konuda
alinacak tedbirler:

Mesafe halkalarinin yerlestirimesi (- Sek. 15)
Mil kovanlaninin degistirilmesi veya delik igin farkli sikisirma
derinliginin segilmesi.
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Yag Halkasi Combi Seal montaii
Dis capi elastomer olmayan tim COMBI kegeler igin istenilen

delik degerleri (Om. SF5 ve SF6 tipleri)

Tolerans: ISO H8
Oluk: 20° + 5° x 1,5 mm (0.06 in)
Piruzliluok: R,=08...32pm
R.=6,3 ... 16 m
Roox < 16 pm
Mil sartlari

Standart yog halkasi icin gegerli olan sartlar gegerlidir
Mil sertligi gereklidir.

Kullanim
Dikkatli islem yapilmalidir ki conta dudaklan mil kullanilirken
ve yerlesfirilirken zedelenmesi (6zellikle de yivli miller igin
gecerlidir).

Dis ¢capi elastomer olan tim COMBI kegeler icin istenilen delik
degerleri (Orn. SF19 ve SF8 tipleri)

Tolerans: ISO H8
Oluk: 20° + 5°x 1,5 mm (0.06 in)
Piruzliluk: Ro=16..63pm

R, =10 ... 25 pm

Ryar <25 pm

Montaj prosediiri
Standart yag halkasi igin gegerli olan montaj talimatlan gegerlidir
Polivrefan dudagr bikmemek igin mili dikkatli yerlestiriniz
Sékim talimatlar icin litfen sorunuz (hava tarafi dnce).

Degistirme
Bir yag halkasi Combi Seal degistirilecekse, mil degisti-
ri|me|i/\/eni|enme|ic|ir, béy|ece sertlik ve tolerans sartlar
yerine getirilmis olur.
Standart Yag Halkasi Combi Seal SF5 ve SF6 icin dis
capta bir sizdirmazlik maddesi gerekli olur.

Yag Halkasi Cassette Seal montaji
Mil ve delikte aranan sartlar:

Tolerans: ISO H8/h8

Delme olugu: 20° £ 5°x 1 mm (0.04 in)
Mil olugu: 20° + 5° x 3 mm (0.12 in)
Piruzliluok: R.=08 ... 32 pm

R,=10 ... 16 pm
Delik igin Ryox < 16 pm
Mil igin Rpee <25 pm

Kullanim
Yay ¢ikarlmamalidir.
Contayr agmayi denemeyiniz.
Contalari istifleyerek depolayiniz.



Montaj tirleri (- Sek. 16)
Montaj durumu A - Sek. 17
Montaj durumu B — Sek. 18
Montaj durumu C - Sek. 19
Montaj durumu D — Sek. 20
Montaj durumu E - Sek. 21

Degistirme
Milin yeniden isleme alinmasina veya degi§ﬂri|mesine
gerek yokiur
¢ capinda Elastomer althigi bulunmayan halkalar icin ic
cap Uzerinde sizdirmazlik maddesi gerekli olabilir.

PL Wazne jest, aby podczas montazu unikad kontaktu
simmerringa, a szczegdlnie wargi uszczelniojgeej, z ostrymi
krowedziami i wszelkimi zanieczyszczeniami.

Wziecie pod uwage potencialnych zagrozer, jakie mogg
sie pojawi¢ w trakcie skladowania i monfazu uszczelnien
moze pomée w uniknieciu ewentualnych probleméw. — Patrz,
strona 68, Instrukeja fechniczna.

Odbiér towaru
Skiadowanie
Transport
Skiadowanie tymczasowe w miejscu montazu
Przygotowanie do montazu
Miejsce montazu
Powierzchnia konfakiu simmerringa
Rowek monfazowy
Obstuga urzgdzenia.

Manipulowanie

Mozna unikngé licznych probleméw dzieki zastosowaniu sie
do wskazéwek, kidre na pierwszy rzut oka wydaijq sie ba-
nalne. Niestety w prokiyce dochodzi czesto do ignorowania
powyzszych zalecen. Oto klika przyktadowych wskazdwek:

Zwréci¢ uwage, czy opakowanie nie jest uszkodzone.
Uszczelnienia, w miare mozliwosci pozostawiac¢ w opako-
waniu, az do chwili montazu.

Nie odkfadad uszczelnien luzem.

Uszczelnienia chroni¢ przed kurzem i brudem.
Nasmarowane uszczelnienia przechowywaé zamknigte
lub zakryte.

Uzywaé wylgeznie czystego smaru lub oleju.

Unika¢ nadmiernego smarowania.

Nie dotykad¢ powierzchni uszczelniajgeych ostrymi krawe-
dziami ani uszkodzonymi narzedziami montazowymi.
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Unika¢ kontaktu uszczelnier z wiérami metalowymi.

Ostre fazowania na watach i otworach sq niedopuszczalne.
Uszkodzenia i korozje watéw i otwordw sq niedopuszczalne.
Zwrécié uwage na zbiezno$é otworu i watu.

Ogélne zalecenia

W wiekszosci przypadkow zastosowan wymagane jest tylko
jedno uszczelnienie. W przypadku watéw potozonych pionowo
lub ukoénie, dwa uszczelnienia, kidre znajdujg sie ponize;
poziomu oleju , zaleca sie montowad jedno za drugim w tym
samym kierunku zabudowy.

Przestrzert pomiedzy uszczelkami powinna stuzy¢ jako
komora smarowania. Zaleca sig zapewnienie mozliwosci
ponownego smarowania.

Simmerring moze spetniad tylko zadania uszczelniania i nie
nadaije sie ani do prowadzenia czeéci maszyny, ani do prze-
noszenia sit osiowych.

Simmerring i odpowiednie powierzchnie biezne watu nalezy
nasmarowad przed montazem, aby zapewni¢ smarowanie
dla pierwszych obrotow watu.

Nalezy nie dopuéci¢ do nadmiernego wzrostu cidnienia w

urzqdzeniu, gdyz przyczyni sie ono do szybszego zuzycia
uszczelnienia. O ile brak jest wystraczajqcej przestrzeni dla
rozprezenia wowczas nalezy obudowe odpowietrzad.

Montaz uszczelnienia w obudowie

Zaleca sig, aby monfaz w otworze wykona¢ za pomocq
prasy mechanicznej, pneumatycznej lub hydraulicznej oraz
stempla wilaczajgeego (- rys. 8).

Os stempla wilaczajgeego jest osig otworu. Usfawienie na
ukos jest niedopuszczalne (- rys. 10).

Nalezy zapewni¢ metalowy ogranicznik (sfempel witaczajg-
cy — obudowa) (= rys. 8, = rys. 9). Jedli nie jest to mozliwe,
nalezy zadbad o metalowy ogranicznik na dolnej stronie
urzgdzenia montazowego. Szczegdlnie w przypadku mon-
tazu ,spdd do przodu” sita weisku musi zadziata¢ mozliwie
blisko $rednicy zewnetrznej uszczelienia . Srednica stempla
whitaczajgcego musi by¢ dobrana w sposéb odpowiednio
duzy (= rys. 8, = rys. 9), w razie potrzeby zaleca sie zasie-
gna¢ odpowiednich informacji.

W przypadku zbyt matej $rednicy stempla witaczajgeego
isnieje zagrozenie, ze uszczelnienie zostanie uszkodzone
(= rys. 11).
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W przypadku montazu miotkiem (czesto przy duzych uszczel-

nieniach | nalezy zastosowaé ptyte montazowq (= rys. 12).

W przypadku zbyt wysokiego obcigzenia punkiowego istnie-

je zagrozenie, ze uszczelnienie zostanie wygiete (- rys. 10).

Przy przyklejaniu uszczelnienia do obudowy, klej w zadnym
wypadku nie moze sie dosta¢ na wat ani na warge uszczel-

niajgcg.

Montaz watu
W przypadku montazu poprzez wpust potgczenia na
wpust i pidro na wale, wpust musi by¢ przykryty kaptur-
kiem ochronnym (= rys. 14), aby unikng¢ uszkodzenia
wargi uszczelniojgce;.
Grubos¢ scianek kapturka ochronnego <0,5 mm (0.02 in),
aby unikngé zbymiego rozciggniecia wargi uszczelniajqce.
Przy monfazu elementu urzgdzenia z zamonfowang juz
wezedniej uszczelkq, nalezy zastosowad bolec centrujgey,
aby unikngé przechylenia i tym samym uszkodzenia wargi
uszczelniajqce.
W przypadku montazu dtugiego watu zaleca sie zastoso-
wanie ptyty prowadzqcej do réwnolegtego prowadzenia
watu, aby unikngé niedopuszczalnej deformacii wargi
uszczelniajqce.
Jesli czesci urzqdzenia z pasowaniem whaczanym i takg
samq $rednicg nominalng zostang nasunigte na powierzchnie
biezng, wowczas nalezy zmniejszy¢ Srednice powierzchni
bieznej 0 0,2 mm (0.008 in), aby unikng¢ jej uszkodzenia.
Zmniejszenie $rednicy nie ma negatywnego wptywu na
dziatanie uszczelienia.

Montaz simmerringéw z wargg uszczelniajgcg z PTFE
Przy montazu simmerringdw z wargq uszczelniajgeq z PTFE
obowiqzuiq fe same wytyczne co dla simmerringdw z wargq
uszczelniajgeq z elastfomeru wedtug DIN 3760.

Wazne jest, aby warga uszczelniajgca z PTFE nie zosfata
uszkodzona zwtaszcza przy montazu strong czotowq w
kierunku montazu. Zaleca sie uzycie kla montazowego z
nachyleniem powierzchni 10° ... 15° (- rys. 14].

Wymiana simmerringéw

W przypadku napraw i remontéw agregatu nalezy zamon-
fowac nowe uszczelnienia. Warga uszczelniajgea nowego
pierscienia nie moze mie¢ styku ze starym miejscem biegu.
Konieczne w tym celu dziatania:

Zabudowa pierécieni dystansowych (= rys. 15)
Wymiana tulei watéw lub montaz uszczelnienia na innej
wysokosci w otworze.
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Montaz uszczelnier typu Combi
Wymagania dotyczqce zabudowy dla wszystkich pierscieni
typu COMBI nie majacych elastomeru po zewnefrznej stronie

[np. SF5 i SF6)

Tolerancja: ISO H8
Faza: 20° + 5°x 1,5 mm (0.06 in)
Chropowato$é: R,=08...32pm
R,=6,3 ... 16 pm
Riox <16 pm

Wymogi dla watu
Obowigzujqg wymogi jak dla simmerringéw Standard
Wymagane hartowanie watu.

Srodki ostroznosci
Postepowad ostroznie, aby wargi uszczelniojgce nie zosta-
ty uszkodzone (szczegdlnie dotyczy to watéw wielowy-
pustowych).

Wymagania dotyczqce zabudowy dla wszysikich pierscieni
tyou COMBI majgcych elesomer po zewnefrznej stronie (np.

SF19 i SF8)
Tolerancja: ISO H8
Faza: 20° + 5°x 1,5 mm (0.06 in)
Chropowato$é: Ro=1,6...63pm
R,=10... 25 pm
Riox <25 pm

Procedura montazu
Obowiqzuiq takie same wymogi jok dla simmerringéw
Standard
Zalecana ostroznos¢ przy zaktadaniu waty, aby nie zgigé
poliuretanowej wargi.
Zasiegnad informacji w sprawie wskazédwek dotyczqeych
demontazu (najpierw sfrona zewnetrznal.

Wymiana
Jesli wymieniane jest uszczelnienie typu Combi, nalezy
wymieni¢,/poddad renowacji wat, aby spetniat wymogi co
do twardosci i foleraci
Dla uszezelnien typu Combi SF5 i SF6 konieczny jest
$rodek uszczelniajgey na $rednicy zewnetrznei.

Montaz simmerringu Cassette Seal

Wymagania odnosnie watu i otworu

Tolerancja: ISO H8/h8

20° + 5% x 1 mm (0.04 in)

Faza otworu:

Faza watu: 20° £ 5°%x 3 mm (0.12 in)
Chropowato$é: R,=08...32pm
R,=10... 16 pm

Riax Otworu < 16 pm
Rnax watu <25 pm



Srodki ostroznosci
Nie wolno demontowaé sprezyny
Nie probowad otwieraé uszczelki
Uszczelki przechowywaé jedna na drugie;.

Rodzaje montazu (= rys. 16)
Montaz przypadek A — rys. 17
Montaz przypadek B — rys. 18
Montaz przypadek C — rys. 19
Montaz przypadek D — rys. 20
Montaz przypadek E — rys. 21

Wymiana
Nie jest wymagana dodatkowa obrébki lub wymiana watu
Dla konstrukeji, kiére posiadaiq pierécien biezny bez po-
wioki elastomerowej, moze by¢ konieczne uzycie $rodka
uszczelniajgcego na érednicy wewnefrzne;.

RU Mpy obpaleHnn ¢ paauanbHbBIM ynnoTHeHHeM Simmerring
M MOHTAXe HeobXoAMMO n3beraTb KOHTAKTA YNIOTHEHMS, U
npexae BCero ynioTHSAIOWEN KPOMKH, C OCTPLIMU KPAsIMU M
No6LIMK 3arpsisHEHUAMMU.

Cnmncok BO3MOXHBIX MOBPEXAEHUIA NPU OBPALLEHMM C YNNOTHE-
HMEM M MOHTOXE NPEAHA3HAYEH 1S UX BLISIBNEHUS M NPEfoTBpa-
weHus — BoisBneHne pedekToB 1 MX ycTpaHeHue cM. cTp. 68,
TexHHueckoe pyKOBOACTBO.

Mpuemka Toapa

XpaHeHue

TpaHcnopTtupoeka

BpeMeHHOE XpaHeHMe HO MecTe MOHTAXA
Moarotoska k MOHTAXY

Mecto monTaxa

KoHTakTHaSi NOBEPXHOCTb PAAMANBHOTO YMAOTHEHUS
Simmerring

Otsepcrue B Kopnyce

O6paluenue c arperatamu

O6pauieHne ¢ paguanbHbIMU YNNOTHEHUAMU
MHoroumcneHHble BO3ZMOXHbIE MOBPEXAEHUS MOXHO NETKO U3~
6exaTb, ecnu cnefoBaTh, KAK 3TO MOXET NOKA3ATbCS HA NePBbIi
B3MNIsIA, COBEPLUEHHO TPMBMANbHBIM pekomeHaauusm. OpHako,
KOK MOKQA3bIBAET NPAKTHKA, Tpebyemble peKOMEHAALMM U NPea-
NUCaHMsS OCTaloTCs 3a4acTyto 6e3 BHUMaHus. Huxe npusegeHs
ML HECKOSBKO NMPUMEPOB M3 OBLLETO CNUCKA PEKOMEHAALIMHM:

lpoBepbTe ynakoBKy HO HANMYME NOBPEXAEHUNA.
Mo BO3MOXHOCTM XPAHUTE YNIOTHEHMS B YNIAKOBKE BMAOTH

OO0 MOHTAXaA.
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He ocraensitte ynnotHenus nexatb 6e3 ynakosku.

MprmmTE Mepbl NO 3aLLMTE YNAOTHEHMI OT MBI M 3ArPA3HEHUIA.
CMa3aHHbIE YNNOTHEHUS XPAHUTE B 3ALMLLEHHOM M 3AKPbI-
TOM MecTe.

Mcnonb3yiiTe TOMLKO YMCTYIO CMA3KY MM MACTIO.

He ncnonbsyiite cAmIKOM MHOMO CMA3KM.

He nonyckaiite KOHTAKTA yNNoOTHsIOLLEN KPOMKM C OCTPBIMM NO-
BEPXHOCTSIMM M HEUCNIPABHLIMU MOHTAXKHBIMU MHCTPYMEHTOMM.
M3beraire MeTannn4eckom cTpyskKu.

Dacku Ha Bany, a TaKXe OTBEPCTUE B KOPMYCE, HE [OSIXKHbI
MMeTb OCTPbIX KPOEB.

Ban 1 otBepcTHe B kopnyce He [OMXHLI UMETL MOBPEXAEHMIA
MU PXCBYMHBI.

O6pallaiite BHUMAHME HA COOCHOCTb OTBEPCTHUS B KOpMyce

M Bana.

YnnotHsemoe mecto

B 60.l1bLLIMHCTBe cnyqoea anMeHﬂeTCﬂ TOJIbKO O4HO ynnome-
HUe. ﬂﬂﬂ BepTMKGHbHO UM HOKJTOHHO NOCTABJ/I€HHbIX BANOB,
KOTAA YNNOTHAEMOE MECTO HOXOAMUTCS HUXE YPOBHS Macha,
peKOMer.yeTca YCTGHGBHMBGTI: asa ynﬂOTHeHMﬂ nocneposa-

TeNbHO APYT 30 APYTOM B OJHOM M TOM Xe HAMPOBAEHUH.

MpocTpaHcTBO MeX Ay YNNOTHEHUSIMU CIYKMT CMA3O4HOM Mo-
noctbio. PekomeHgyetcs obecneynTb NOCTOSHHOE NOCTyNNEHUe
CMQ3KM B iAHHYI0 nonocTs. PapuansHoe ynnotHenune Simmerring
BbIMOJTHSIET TOMBLKO YMNOTHUTENbHYIO GYHKLMIO M He NPEAHA3HA-
YeHO [N UCMONb3OBAHMS B KOYECTBE HAMPABMSIOLLErO SNeMeHTa

Ons getanen MAWmH Uiu ans nepenayu ocesbix )/CIAJ'IM;L

Mepea MoHTaXOM paauanbHoe ynnoTHeHWe Simmerring 1 cooT-
BETCTBYIOLLIEE MECTO KOHTAKTA HA BAy HEOBXOAMMO CMA3QTh,
4TobbI OBECnEeUnTh HaNMYME CMA3KM MPU NepBbiIX 0bopoTax
Bana. B arperatax He gonxHo co3aaBATLCS BLICOKOE AABME-
Hue. CNULIKOM BEICOKOE AABfIEHNE COKPALLAET CPOK Ciy X6l
yrnnotHenus. [pu otcyTcTeum B Kopryce arperata ceobogHoro
NPOCTPAHCTBA, IOCTATOYHOTO ANt KOMMEHCALUM ACBNEHMS,

Kopnyc H606X0,DMMO OCHACTUTb CNYCKHbIM KJIAMNAHOM.

3anpeccoBka B Kopnyc

Mbi pekomeHayeM NPOBOAMTL 3ANPECCOBKY YNNOTHEHMS C
MOMOLLbIO MEXAHNYECKOrO, NTHEBMATHUYECKOTO NN TMAPABIINYE-
cKoro npucnocobneHus Ans 3anpPeccoBKU U 3aNPeCCOBOYHOTO
nyaHcoHa (— puc. 8).

Ocb NyaHCOHA AOAXHA COOTBETCTBOBATL OCH OTBEPCTHS.
Mepekoc He ponyckaetcs. (— puc. 10).

HeOGXOAMM MeTannuyeckmm OrpaHunynTENb XOAA MYAHCOHA

(nyancon — kopnyc) (= puc. 8, = puc. 9).
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Ecnu s1o HeBo3MOXHO, TOo Heobxoanmo obecneuunTs ynop Ha
HUXHel YacTi npucnocobnenus ans sanpeccoskn. OcobeHHo
NPM MOHTAXe «HAPYXHOM CTOPOHOI Bnepea» HeobxoanMmo
NPUAOXMTbL YCUIIME KAK MOXHO BrinxXe K HapY>XHOMY AMAMETPY
ynnotHeHus. [luaMeTp 3anpeccoBOYHOro MyaHCOHA [OMXEH
BbIGUpaTbcs npasunsHo (= puc. 8, = puc. 9). MNpu Bo3HUKHO-

BEHWN BOMNPOCOB, I'IO)KGHyl:'iCTG, CBSAIXNTECb C HOMM.

Ecnu prameTtp 3anpeccoBOYHOro NyaHCOHA CAMWKOM Mar, To
yliecTeyeT onacHocTb aedbopmauuu ynnotHenus (= puc. 11).
Mpu MOHTAXE YNNOTHEHMS C UCMONL3OBAHUEM MONOTKA (HacTo
Npu YCTAHOBKE YNNOTHEHMM Gonblunx pasmepos) Heo6xoanmo
NPUMEHATL MOHTAXHYIO nnacTuhy (= puc. 12). Mpu canwkom
60NbLIOM TOYEYHOM YCHIMM BOBHMKAET ONACHOCTb Aedopma-
uMmn ynnotHewnus (— puc. 10).

Mpu BKNenBAHMM yNNOTHEHUS B KOPMYC HU B KOEM Clyyde
Henb3s AOMYCKATb MOMNAAAHMS Kilest HO Ban Miu Ha pabouyio

KPOMKY.

MoHTax Bana
IMpu MOHTaXE Yepes WNYHTOBOE COeANHEHME NA3 HA BANTy
HEOBXOAMMO 3aKPBITb 3ALUMTHBIM YEXIOM, YTOBbI M36exXaTb
nospexaeHuns pabouei KpoMku (— puc. 14).
TOAWMHA CTEHKM 3ALMUTHOTO YeXNa He [OMKHA NPEeBbIATh
0,5 mm (0.02 in), utobbl M36exaTb Ype3MEPHOro pacTsxe-
HMsi paboueit KPOMKM.
IMpu MOHTAXE Y31a C yXe YCTAHOBAEHHBIM YMIOTHEHUEM
HEOBXOAMMO MPUMEHSITb LIEHTPYIOWMM WTHUT, 4TOBH He
HOMYCTUTb NEPEKOCA M NOBPEXAEHHS PABOUEH KPOMKM.
IMpu MOHTaXE ANMHHOTO BANA PEKOMEHAYETCS MPUMEHSITH
HANPABASIOLYIO MNACTUHY ANS NAPANNENLHOro BBOAA BANA,
4TO6bI 36EXaTh AedopMaLMM paboUer KPOMKH.
Ecnu yactn ysna c npeccosoit nocaakoi npotankueaioTcs
Yepes pabouylo NOBEPXHOCTb C TAKMM Xe HOMMHAIbHBIM
AMAMETPOM, AMameTp paboueit NOBEPXHOCTM AOMXKEH BbiTh
ymenbeHn 0,2 mm (0.008 in), utobbi M3bexaTs ee nospex-
AeHus. YnnoTHUTenbHas GyKLMs NPU STOM HE yXYALINTCS.

MoHTax paamanbHbiX ynnoTHeHUn Simmerring ¢
paboueii kpomkoii uz PTFE

MonTax paananbHbix ynnotHenuit Simmerring ¢ paboueit
kpomkor u3 PTFE ocywectensercs B COOTBETCTBMM C MHCTPYK-
LMIMM MO MOHTAXY PAAMANbHBIX YMIOTHEHMI C paboueit
KpoMmKo# u3 snactomepa cornacto DIN 3760.

BaxHo, 4tobel pabouas kpomka n3 MNTDI, ocoberrHo npu
MOHTaxe paboyei CTPOHOM B HANPABAEHUM MOHTAXA, He
6bina noepexaeHa. [Ins asToro peKkoMeHAyeTcs UCNoNb30BATL
nepexoaHuk ¢ dackor ot 10° po 15° (= puc. 14).
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3ameHa paauanbHbIX YNAOTHEHU Simmerring

Mpu peMoHTe uan TexHMyeckoM obcnyxusaHumn obopyaosa-
HUS YNNOTHEHMs 0BbIvHO noanexar 3amere. Pabouas kpomka
HOBOTO YMNOTHEHWS HE JOMKHA PACNONArATbCS HO KOHTAKTHOM
NOBEPXHOCTH CTAPOro ynnoTHeHus. [ins storo Heobxoanmo

npeanpuHaTe cneaytouime Mepbl:

YCTAHOBMTL NPOCTABOYHbIE konbua (= puc. 15)
3AMEHWTb BTYNKM Bana

BbIBPATL APYryio ry6UHY 3aMNPECCOoBKM B KOPMYC.

MoHTax paananbHbix ynnotHeHuin Simmerring Combi
Seal

TpeboBaHMs k OTBEPCTHIO KOPMYCA AJiS BCEX PAAMAbHBIX
ynnotHeHusi COMBI 6e3 snactoMepHOro nOKpeITUS MO
HapyxHeMy auameTpy (Hanpumep, SF5 u SF6)

Honyck: ISO H8
Ddacka: 20° £5° x 1,5 mm (0.06 in)
LLlepoxoBaTtocTb: R,=0,8 ... 3,2 Mmkm

R,=6,3 ... 16 MkMm
Riax <16 MKM

Tpebosanus k Bany
HonxHbl cobniopaTtbes TpebGOBAHMS AN CTAHAAPTHBIX
PaAManbHbIX ynnoTHeHui Simmerring
Tpebyetcs 3akanka sana.

MoHTtax ynnotHenuns
Heobxoanmo cobnioaat 0CTOPOXHOCTb, YTOBbI HE NOBPEAMTH
pabouyio KpoMKy Npu BBOAe Bana (0cobeHHO NPy MOHTaXe

HQ BASbI CO WAMLAMM).

Tpe60oBaHMS K OTBEPCTHIO KOPMYCA AJIS BCEX PAAMAIBHBIX
ynnotHeumnii COMBI ¢ snactoMepHbIM MOKPBITHEM MO
HapyxHeMy auametpy (Hanpumep, SF19 1 SF8)

Honyck: ISO H8
®dacka: 20° = 5° x 1,5 mm (0.06 in)
LLllepoxoBaTocTs: R,=1,6 ... 6,3 MkM

R,=10 ... 25 Mmkm
Riax <25 MKM

MoHnTax ynnotHeHumns
MoHTax ocylecTsnsieTcs B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMS-
MM MO MOHTAXY CTAHAAPTHBIX PAAUANBHBIX YNAOTHEHMM
Simmerring.
CobniopaiTe OCTOPOXHOCTL NPHU BBOAE BANQ,
4T06bI He AePOPMUPOBATL NONUYPETAHOBYIO KPOMKY
YRAOTHEHMS.
MHCTpYKUMM NO AEMOHTAXY YNNOTHEHUS NPEefOCTABASIOTCS

no sanpocy (HG"IMHGlOT CO CTOPOHBI BO3.D.yXG).
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3ameHa O6patwenne

Mpyu 3aMeHe KOMBMHUPOBAHHOTO YNNOTHEeHUs Simmerring
Combi Seal Heobxopnmo sameHnTs / BOCCTAHOBUTL BaN,
4T06bI COBRIOCTU TPEBOBAHMS NO LWEPOXOBATOCTH, TBEPAOCTH
M BOMYCKAM.

He BeiHMMaiiTE NpyXuHy.
He nbiTaiiteck OTKpLITL YNNOTHEHME.

XpaHWTe ynnoTHeHUs CTOMKOW.

Mpn MOHTAXEe CTAHAAPTHBIX KOMBUMHUPOBAHHBLIX YNAOT- Morrax (= puc. 16)

nenuit Simmerring Combi Seal SF5 1 SF6 no HapyxHomy
AMAMeTPY HeobX0AUMO HOHECTH FrepMeTHK.

MoHTax KacceTHbIX ynnoTHeHuit Simmerring Cassette

BapuaHt motaxa A - puc. 17
Bapuant moHTaxa B — puc. 18
Bapuant montaxa C — puc. 19
BapuaHt MmoHtaxa D — puc. 20

Seal BapuaHT moHTaxa E — puc. 21

TpeboBaHMs K Basly M MOCALOYHOMY OTBEPCTUIO

Honyck: ISO H8/h8 3ameHa

®Dacka otBepcTUs: 20° £ 5° x 1 mm (0.04 in) He TpebyeTtcs peMOHT 1nu BoccTaHoBNEHME BANA.

®acka sana: 20° £5° x 3 mm (0.12in) [lns TMNOB C KOHTAKTHBLIM KOMbLOM 63 anacTomepHoro
LLlepoxoBaTocTs: R.=0,8 ... 3,2 MkM NOKPLITMS NO BHY TPEHHEMY AMAMETPY MOXET noTpebosaTbes

R,=10... 16 Mkm
Riax OTBEPCTHS < 16 MKM
Riax Bana <25 Mkm

HOHeCceHMe repMeTMKA MO BHYTPEeHHeMy AMaMeTpy.

MONTAGE FALL A (MIT ,BEARING STOP”) | MONTAJ DURUMU A (,BEARING STOP” ILE)
PRZYKEAD INSTALACI A (Z ,BEARING STOP”) | IPUMEP MOHTAXA A (C «<YNOPOM B MOALUMMHMK»)

Ist step 2nd sfep
Cassette Seal positioning Cassette Sedl fitting
on assembly tool to housing bore

@ @

E B

I —

Ath step Sth step
Assembly tool extraction Shaft insertion

3rd step
Cassette Seal positioned

6th step
Cassette Seal positioned

Fig. 17 Montage von Simmerring Cassette Seal — Fall A (mit ,bearing stop’) / Yag Halkasi Cassette Seal Montaiji — Durum A (,bearing stop” ile) / Montaz uszczelnienia
typu kaseta — przypadek A (z ,bearing stop’] / MokTax kacceTHOro ynaoTHeHms = BAPUAHT A (c «ynOpoM B MOAWMAHMK»)
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MONTAGE FALL B (OHNE ,BEARING STOP”) | MONTA] DURUMU B (,BEARING STOP” HARIC)
PRZYKEAD INSTALAC]I B (BEZ ,BEARING STOP”) | MPMUMEP MOHTAXA B (BE3 «YMOPA B MOOLWMMHNK»)

Ist step 2nd step 3rd step
Cassette Seal positioning Cassette Sedl fitiing Cassefte Seal positioned
on assembly ool o house bore
@ @
4th step Sth step 6th step
Assembly tool extraction Shaft insertion Cassette Seal positioned

@ ®

[ —

—

Fig. 18 Montage von Simmerring Cassette Seal — Fall B (ohne “bearing stop’] /' Yag Halkasi Cassette Seal Montaj — Durum B (,bearing stop” harig) / Montaz
uszczelnienia typu kaseta — przypadek B (bez ,bearing stop”] / MonTtax kaccetHoro ynnotHenms — BapuaHt B (6es «ynopa 8 noawmntmk»)

MONTAGE FALL C {"SIMULTAN") | MONTA] DURUMU C (,ESZAMANL")
PRZYKIAD INSTALAC) C ROWNOCZESNY') | IPUMEP MOHTAXA C («OOHOBPEMEHHO)

Ist step 2nd step
Cassette Seal positioning Positioning of the guide (2)
on assembly tool (1)

g

3rd step 4rd sfep
Cassette Seal pushed Assembly tool extraction (1)
by the assembly tool

£ =

Fig. 19 Montage von Simmerring Cassette Seal — Fall C (,Simultan”) /' Yag Halkasi Cassette Seal Montaji = Durum C {,Eszamanli’) / Montaz uszczelnienia
typu kaseta — przypadek C (,Réwnoczesny”] / MonTax kaccetHoro ynnotHenus = Bapuant C («ogHOBpeMeHHO»)
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MONTAGE FALL D ('AUF DER WELLE MONTIERT'") | MONTA] DURUMU D {,ILK ONCE MILE")
PRZYKLAD INSTALACHI D ("MONTOWANY NA WAEKU') | IPMUMEP MOHTAXA D («CHAYATTIA HA BAJST»)

Ist step
Cassette Seal positioning
on assembly tool (1

. o

4th step
Assembly tool extraction ()

2nd sfep
Cassette Seal fm‘mg
o the house shaft

k-

5th step
Shaft insertion info the housing (3)

3rd step
Cassette Seal positioned

6th step
Cassette Seal positioned

Fig. 20 Montage von Simmerring Cassette Seal - Fall D {,auf der Welle montiert’) / Yag Halkasi Cassette Seal Montaji = Durum D (,ilk Snce mile
nia typu kaseta — przypadek D {,Montowany na watku] / Moktax kaccetHoro ynnotHenus = sapuart D («cHavana Ha Ban»)

MONTAGE FALL E (,2-PHASEN-MONTAGE") | MONTAJ DURUMU E (,2 ADIMDA MONTAJ")
PRZYKEAD INSTALAC]! E ('"MONTAZ 2-STOPNIOWY'| | MPMEP MOHTAXA E («2-X CTYMEHYATAS CBOPKA»)

") / Montaz uszczelnie-

Assembly tool extraction

Shaft insertion

Ist step 2nd sfep 3rd step
Sleeve assembled on the shaft Sealing ring fitting on a specific Sealing ring assembled info the housing,
with a specific tool assembly tool ool stoppes on the bearing inner diameter
4th step 5th step 6th step

Cassette Seal assembled

- fH LS

—

Fig. 21 Montage Fall E {,2-Phasen-Montage”) fir Sonderbauformen in geteilter Ausfihrung / Montaj durumu E (,2 adimda montaj”) iki parcali tasanim icin
6zel tasanmlar / Przyktad instalacji E ("Montaz 2-stopniowy"] dla wersji specjalnych w splicie realizacji / Tipumep moutaxa E («2-x crynenuaras c6opkax) ans
0coBbiX GOPM CTPOUTENLCTBA B PA3AENEHHOM UCTIONHEHUM

41

Technische Grundlagen | Teknik temel bilgiler
Zasady techniczne | TexHuueckue ocHosbl



