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Транспортировка и хранение
Крупногабаритные подшипники
качения, как и каждый любой
элемент технического
оборудования, требует
внимательного обращения с
собой. Их транспортировка и
хранение должны производиться
только в горизонтальном
положении. В случае транспор-
тировки в вертикальном
положении, для повышения
внутренней жесткости, следует
использвать транспортную
крестовину. Особое значение
следует придавать исключению
ударов в радиальном
направлении.
Состояние подшипника при
поставке с завода фирмы-
изготовителя
(при отсутствии специальных
предписаний):
Ходовая система
смазана одним из указанных
сортов консистентных марочных
масел.
Зубчатое зацепление
без смазки и обработано аналоги-
чно наружным поверхностям.
Наружные поверхности
Tectyl 502 C, смываем 
посредством керосина,
дизельного топлива или
жирорастворителя, напр. типа
Mirobo A 151.
Обмотка
Целофан синий. Удаление
материальной или термической
реализацией, а также
возможность депонирования.
Хранение
на складах, оснащенных крышей –
ок. 6 месяцев.
В закрытых помещениях с
кондиционированием воздуха –
ок. 12 месяцев.
При более длительном хранении
подшипника на складе требуется
специальная консервация.
Длительное хранение
крупногабаритного подшипника
качения на складе может
привести к присасыванию
уплотнительной кромки и тем
самым к повышению
коэффициента сопротивления
вращению как при трогании с
места, так и во время его работы.
Осторожно и слегка приподнимая
каким-нибудь тупым предметом по
всему периметру крупнога-
баритного подшипника качения и
неоднократно вращая его вправо
и влево на 360°,  данный
коэффициент сопротивления
вращению можно снизить до
нормального уровня.
Монтаж
Предпосылкой для качественного
выполнения монтажных работ
является плоская опорная основа.
Верхнее и нижнее кольца должны
плотно прилегать друг к другу.
Фирма Rothe Erde рекомендует
такую проверку исполнять с
помощью нивелира или лазерного
устройства. Проверка с помощью
щупа разрешается только в
исключительных случаях, при
подшипниках достигающих
диаметра 2,5 м (с соответст-
вующим большим поперечным
сечением).
При методах измерения с
помощью щупа рекомендуется,
после первого замера подшипник
сместить на 90° и повторить
измерение.
Заключительным производствен-
ным этапом обработки требуется
механическая обработка опорных
поверхностей (после сварки).
Натек металла, образовавшийся
при сварке, заусеницы, чрезмерно
большие брызги краски или
прочие возможные неровности
следует устранить. Максимальная
неровность, включая размер
перекоса «Р» в (мм) нижней и
верхней опорных поверхностей
соответственно с учетом
конструкции и рабочего диаметра
крупногабаритного подшипника
качения «DL» не должна
превышать указанные в таблице 1

предельные значения.
Для определения размера
перекоса обработанных опорных
поверхностей, указанные в
таблице значения следует
применять относительно 100 мм
опорной ширины. Для исключения
значительных отклонений и
пиковых нагрузок в маленьких
секторах, разрешается только
равномерная степень повышения
или снижения возможно
образовавшихся в диапазоне  0° -
90° - 180°  отклонений. Перед
монтажом, еще нефиксированный
болтами подшипник, необходимо
проверить на легкость хода,
повернув его на 2 оборота. В
случае превышения предельно
допустимых параметров торцевого
биения включая перекос,
рекомендуется механически
обработать соответствующие
поверхности. В качестве
альтернативы опорную поверх-
ность можно подлить затверде-
вающей литьевой смолой.
(Необходимо связаться с фирмой
Rothe Erde).
Внимание: Обратить внимание на
уменьшенное допустимое усилие
прижима резьбовых соединений.
Требуется контроль
специалистами нашей фирмы. 
При монтаже подшипников
монтажной серии KD 320, RD 700
и RD 900 установочное положение
должно соответствовать
положению указанному на
чертеже. С нижней и верхней
опорных поверхностей
крупногабаритного подшипника, а
также зубчатого зацепления
удалить консервирующее
средство. При снятии
консервирующего средства не
допускать попадания
растворителя как на уплотнения,
так и на беговые дорожки! Если
зубчатое зацепление смазано
консистентной смазкой, то его не
чистить.
Допуски диаметров
Обрабатываемые в затянутом
состоянии диаметры без
указанных допусков на чертежных
размерах имеют следующие
размеры:

≤ 315 мм ± 1,6 мм
≤ 1000 мм ± 2,5 мм
≤ 2000 мм ± 3,5 мм
≤ 4000 мм ± 5,0 мм
≤ 6300 мм ± 7,0 мм
≤ 10000 мм ± 10,0 мм

Обеспечить свободный доступ к
смазочным ниппелям. При
необходимости предусмотреть
смазочные трубки для
возможности дополнительной
смазки через все точки смазки.
Мы рекомендуем использовать
автоматическую централизо-
ванную систему смазки.
Ввиду разогревания и возможного
искажения не допускаются
приварка подшипника, а также

выполнение сварочных работ в
его непосредственной близости. 
В исключительных случаях,
проведение таких работ требует
предварительных переговоров с
нами.
Незакаленные места
Незакаленные места между
началом и концом закаленных
участков дорожек качения
промаркированы буквой ”S”
(фирменная табличка или соотв.
заправочное отверстие)  по
внутреннему или соотв. внешнему
периметру каждого кольца
подшипника. У кольца с зубчатым
зацеплением маркировка
незакаленного места выполняется
на осевой поверхности.
Незакаленное место ”S” на
кольце должно быть расположено
так, чтобы его местная нагрузка
происходила вне области главных
нагрузок. 
Зубчатое зацепление
Установка бокового зазора зубьев
выполняется на трех, окрашенных
зеленых цветом зубьях, который
должен составлять не менее 0,03
х модуль.  Выполнив
окончательную затяжку болтов

подшипника, еще раз следует
проверить боковой зазор зубьев
по всему периметру. На шестерне
предусмотреть фаску и срез на
головке зубьев (см. Главный
каталог фирмы Rothe Erde).
Проверить соответственность
отверстий под винты на самом
подшипнике с отверстиями в
сопряженной конструкции! В
случае их  несовпадения
подшипник легко может
деформироваться. Сквозные
отверстия согласно стандартам
DIN/ISO 273, средний ряд, смотри
таблицу 2. 
Для крепления использовать
стандартные 
крепежные болты и гайки
(без обработки поверхности)
класса прочности 10.9 по
стандартам DIN 267. Обязательно
соблюдать предусмотренное
количество и диаметр винтов.
Внимательно крест-накрест
выполнить предварительную
затяжку винтов до заданного
усилия затяжки. В таблице 2
приведено несколько
ориентировочных значений.
Контактное напряжение под
головкой болта или соотв. гайкой
не должно превышать предельно
допустимых значений.
В случае превышения
предельного контактного
напряжения необходимо
использовать подкладные шайбы
соответствующих размеров и
прочности. Обязательно должна
соблюдаться минимальная длина
резьбовой части крепежных
болтов. При использовании
гидравлического устройства для
предварительной затяжки
крепежных болтов следует
установить соответствующие
подкладные шайбы (см. Главный
каталог фирмы Rothe Erde).
Определение момента затяжки
проводится не только с учетом
класса прочности болтов, но и
также зависит от коэффициента
трения как в резьбе, так и на
опорной поверхности головки
винта/гайки. Приведенные в
таблице моменты затяжки
являются ориентировочными
значениями, относящиеся к слегка
смазанным маслом резьбам и к
опорным поверхностям. Резьбы
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Допустимая неровность, включая размер перекоса «Р» обрабатываемой опорной поверхности

Для специальных высокоточных видов с повышенной точностью вращения и
незначительными люфтами подшипника, указанные в таблице параметры являются не
действительными. 
При превышении допустимых значений необходимо связаться с специалистами фирмы
Rothe Erde.
* Для стандартных подшипников типов 13 и 21 допустимы удвоенные размеры.

Diametr begovoj Неровность, включая размер перекоса «Р»
doroΩki в мм у каждой опорной поверхности для
DL v mm

2-rädnogo 1-rädnogo ‚arikooporno- Rolikooporno-
‚arikooporno- povorotnogo ustrojstva povorotnogo

povorotnogo ustrojstva 4-toçeçnogo pod‚ipnika*) ustrojstva
upornogo Dvojnogo 4-toçeçnogo Univers´nogo

‚arikopod‚ipnika pod‚ipnika pod‚ipnika

do 500 0,15 0,10 0,07
do 1000 0,20 0,15 0,10
do 1500 0,25 0,19 0,12
do 2000 0,30 0,22 0,15
do 2500 0,35 0,25 0,17
do 4000 0,40 0,30 0,20
do 6000 0,50 0,40 0,30
do 8000 0,60 0,50 0,40

RUS

Таблица 2

Диаметр Диаметр Момент затяжки (Нм) винтов класса прочности
резьбы резьбово-го µG ≈ µK = 0,14
винтов отверстия для гидр. для Md- для гидр. для Md-

Мм Md-болтов гаечного ключа Md-болтов гаечного ключа

DIN/ISO 8.8 8.8 10.9 10.9
273

M 12 14 87 78 130 117
M 14 16 140 126 205 184
M 16 17,5 215 193 310 279
M 18 20 300 270 430 387
M 20 22 430 387 620 558
M 24 26 740 666 1060 954
M 27 30 1100 990 1550 1395
M 30 33 1500 1350 2100 1890

Степень 5 Степень 5 Степень 8 Степень 8

UNC 5/8“-11 18 200 180 286 260
UNC 3/4“-10 21 352 320 506 460
UNC 7/8“-  9 25 572 520 803 730
UNC 1“-  8 27,5 855 770 1210 1100
UNC 11/8“-  7 32 1068 970 1716 1560
UNC 11/4“-  7 35 1507 1370 2410 2190

Степень 5 Степень 5 Степень 8 Степень 8

UNF 5/8“-18 18 230 210 320 290
UNF 3/4“-16 21 396 360 560 510
UNF 7/8“-14 25 638 580 902 820
UNF 1“-12 27,5 946 860 1330 1210
UNF 11/8“-12 32 1210 1100 1936 1760
UNF 11/4“-12 35 1672 1520 2685 2440
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без смазки требуют высокого
момента затяжки, а резьбы с
обильной смазкой требуют низких
моментов затяжки. Поэтому такие
значения могут сильно
колебаться.  Это в частности,
особенно  относится к резьбам
свыше М30 или соотв. 11/4”. Для
затяжки таких винтов мы
рекомендуем использовать
гидравлические затяжные
устройства.
Вследствие разогревания и
возможной деформации не
допускаются как приварка
крупногабаритного подшипника,
так и выполнение сварочных
работ в его непосредственной
близости. В случае исключения,
перед осуществлением таких
работ, непременно следует
связаться с фирмой Rothe Erde.
Смазка и техобслуживание
Первая дополнительная смазка
ходовой системы и смазка
зубчатого зацепления
исполняется непосредственно
после проведенных монтажных
работ. Для этого, также как и во
всех последующих случаях
дополнительной смазки,
необходимо использовать
смазочные материалы
приведенные в таблице 3. Все эти
сорта консистентной смазки,
предусмотренные для беговых
дорожек являются
консистентными маслами типа КР
2 К, т.е. минеральными маслами
группы NLGI, класса 2 с
присадками ЕР и подвергнутыми
омылению литием. Приведенные в
таблице 3 смазочные материалы
для беговых дорожек
разрешается смешивать между
собой.  Последовательность
перечисленных смазочных
материалов не указывает на их
качества.  Заполненное
количество консистентной смазки
должно предупредить трение,
создать уплотнение и защиту от
коррозии. Поэтому при
дополнительной смазке
необходимо заправку проводить в
таком количестве, чтобы
смазочный материал создал
своего рода вороничек из свежего
материала вокруг зазоров и
уплотнений подшипника.
Во время смазки подшипник
следует вращать.
Слишком большое количество
выступающей консистентной
смазки удалить лопаточкой
(воротничек смазочного
материала должен оставаться) и
устранить по всем правилам.
Чтоб не подскальзнуться,
необходимо в зоне перемещения
персонала тщательно удалить
набрызганную консистентную
смазку.
Смазочные материалы
Специфические вопросы по
техническим характеристикам
используемых смазочных
материалов необходимо выяснить
с изготовителем данного
материала. Перечисленные в

таблице 3 консистентные масла
имеют допуск на их употребление
для наших 
крупногабаритных подшипников и
были проверены на
совместимость с используемыми
нами материалами для
сепараторов и уплотнений.
Проверка иных смазочных
материалов на нашем
предприятии возможна лишь с
целью определения степени
агрессивности данного типа
смазки к используемым нами
полимерным материалам
(сепараторов и уплотнителей).
Поэтому, потребитель при
использовании иных смазочных
материалов, должен получить
подтверждение от изготовителя
или соотв. поставщика смазочного
материала о том, что выбранная
им смазка является пригодной
для данного случая употребления
и что ее технические
характеристики как минимум
соответствуют требованиям
приведенным в таблице
консистентным маслам.
Необходимо убедиться в том, что
также и при дальнейших
поставках не будет никаких
изменений в химическом составе
этого материала. При
использовании автоматической
системы подачи смазки,
изготовитель этой установки 
должен подтвердить надежность
подачи смазывающего материала.

При эксплуатации подшипника в
низкотемпературных условиях
необходимо использовать
специальные смазочные
материалы. Определение
специфического объема
потребляемых смазочных
материалов после тщательного
контроля состояния в плане
смазки беговых дорожек и
зубчатого зацепления, является
задачей персонала по
техобслуживанию.
Межсмазочные интервалы
рабочей системы
следует выбирать в зависимости
от условий эксплуатации. При
предъявлению особых требований
к параметрам системы следует
связаться с фирмой Rothe Erde.
Как правило, смазку в общих
случаях следует проводить
приблизительно после  каждых
100 рабочих часов, а смазку
роликовых подшипников через
каждые 50 рабочих часов. Более
короткие межсмазочные
интервалы: должны соблюдаться
в тропических условиях при
высокой влажности воздуха, при
значительном воздействии пыли и
грязи, резких перепадов
температуры, а также при
непрерывном вращении
подшипника. Для опоры
поворотного устройства
дорожного и рельсового транс-
порта, а также для ветроэнерге-
тических установок действуют

специальные нормативные
положения. Если в период между
монтажом подшипника и вводом
комплекса в эксплуатацию
неизбежен простой оборудования,
то его следует подвергнуть
определенным мероприятиям по
техобслуживанию, как например,
провести дополнительную смазку
подшипника при его вращении не
позже 3 месяцев после его
установки или соотв. через
каждые 3 месяца. Перед и после
продолжительного простоя
обязательно требуется
дополнительная смазка
подшипника. Это, в частности,
очень важно для зимнего
перерыва. При чистке подшипника
обратить внимание на то, чтобы
моющее средство не попало на
беговые дорожки и не испортило
уплотнители. Каждые 6 месяцев
следует контролировать
уплотнения.
Межсмазочные интервалы
зубчатого зацепления
Мы рекомендуем использовать
автоматическую систему смазки
зубчатого зацепления. В случае
использования ручного способа
смазки, то уже перед вводом в
эксплуатацию следует зубчатое
зацепление и шестерню хорошо
смазать указанным в таблице 3
сортом консистентной смазки,
предназначенной специально для
зубчатого зацепления.
Рекомендуемая нами
периодичность смазки зубчатого
зацепления – раз в неделю. На
поверхности зубчатого
зацепления всегда должен
находиться слой консистентной
смазки достаточной толщины.
Проверка затяжки болтов
Необходимо на протяжении всего
срока эксплуатации
крупногабаритных подшипников
гарантировать достаточную
высокую надежность крепления
болтов. Основываясь на
практическом опыте, для
компенсации осадки требуется
дополнительно подтягивать болты
с соблюдением указанных
моментов затяжки. 
Проверка ходовой системы
Крупногабаритные подшипники
качения на момент их поставки
имеют зазоры подшипника,
гарантирующие надежное
вращение и безотказную
работоспособность. В рамках
мероприятий по вводу комплекса
в эксплуатацию, мы рекомендуем
провести измерения базовых
размеров. Однако, после
длительной эксплуатации, эти
зазоры подшипника увеличатся.
Поэтому необходимо периодично
контролировать данное движение
в осевом направлении или соотв.
осадку (см. Главный каталог
фирмы Rothe Erde или сделайте
нам запрос на получение
дополнительной информации).
Утилизация по окончанию
эксплуатации
По окончанию эксплуатации
подшипник следует
демонтировать, консистентную
смазку, прокладки и
синтетические элементы
утилизировать согласно
действующих директив по
устранению отходов.
Кольца подшипников и элементы
качения утилизировать в
соответствие расчленения по
материалам (утилизация
материала).

Примечaние: Прочая техническая информация  приведена в нашем каталоге «krupnogabaritnye podπipniki firmы Rothe Erde»
HeKOTOрЬIe дaнньIe yKaэaнньIe в эtoй инфopMaции дeйcTBиTEльньI KaK гapaHTия KaчeCTBa и гOдHOCTи, eCли BьI, для KaждOrO KOHKрETHOгO
Cлyчaя, пoлyчиTe OT HaC пoдTBepждeHиe Ha Hиx B пиcьMeHHOй фOpMe.

Begovaä doroΩka     Zubhatoe zaceplenie

● Aralub 243 K do 403 K
HLP 2 (–30°C do +130°C)

Aralub 248 K do 403 K�
MKA-Z 1 (–25°C do +130°C)

●
Energrease 253 K do 393 K

LS-EP 2 (–20°C do +120°C)

Energrease 248 K do 433 K�
LC 2 (–25°C do +160°C)

●
Spheerol 253 K do 383 K

EPL 2 (–20°C do +110°C)

Castrol 243 K do 423 K�
LZV-EP (–30°C do +150°C)

●
Total Multis 243 K do 393 K

EP 2 (–30°C do +120°C)

Total Gardrexa 253 K do 473 K�
GR 1-AL (–20°C do +200°C)

●
BEACON 248 K do 403 K

EP2 (–25°C do +130°C)

Esso Multi-Purpose 248 K do 423 K�
Grease (Moly) (–25°C do +150°C)

●
CENTOPLEX 253 K do 403 K

2 EP (–20°C do +130°C)

GRAFLOSCON 243 K do 473 K�
C-SG 0 ultra (–30°C do +200°C)

●
Mobilux 248 K do 393 K

EP 2 (–25°C do +120°C)

Mobilgear OGL 253 K do 393 K�
461 (–20°C do +120°C)

●
Lagermeister 253 K do 393 K

EP 2 (–20°C do +120°C)

Ceplattyn 243 K do 523 K�
KG 10 HMF (–30°C do +250°C)

●
Shell Alvania 253 K do 403 K

EP (LF) 2 (–20°C do +130°C)

Shell Malleus 253 K do 423 K�
OGH (–20°C do +150°C)

●
Multifak 243 K do 403 K

EP2 (–30°C do +130°C)

Spectron 253 K do 423 K�
ZKF-EP 0 (–20°C do +150°C)

Таблица 3
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Rothe Erde

Rothe Erde GmbH
Tremoniastraße 5-11
D-44137 Dortmund
Tel.: (02 31) 186 -0
Fax: (02 31) 186 -25 00
E-mail: rotheerde@tkt-re.thyssenkrupp.com
Internet: www.rotheerde.com

Berlin
Rothe Erde GmbH
Geschäftsstelle Berlin
Wittestraße 30 J
D-13509 Berlin
Tel.: (0 30) 89 79 14-18
Fax: (0 30) 89 79 14-33
E-mail: rotheerde.gsberlin@

tkt-re.thyssenkrupp.com

Brasilien
Robrasa 
Rolamentos Especiais
Rothe Erde Ltda.
Rua Lidia Blank, No. 48
BRA-CEP 09913-010, Diadema, 
São Paulo
Tel.: 00 55 (11) 40 57 48 77
Fax: 00 55 (11) 40 55 38 92
E-mail: robrasa@ibm.net
Internet: www.robrasa.ind.br

China
Xuzhou Rothe Erde Slewing 
Bearing Co., Ltd.
Wanzhai, Northern Suburb,
VRC-Xuzhou 221007, Jiangsu
Tel.: 00 86 (5 16) 7 76 71 70
Fax: 00 86 (5 16) 7 76 90 00
E-mail: xuzhou_rothe_erde@

xreb.com
Internet: www.xreb.com

Frankreich
Roballo France S.à r. l.
30, Boulevard Bellerive
F-92566 Rueil Malmaison CEDEX
Tel.: 00 33 (1) 41 39 00 90
Fax: 00 33 (1) 41 39 00 99
E-mail: roballofra@wanadoo.fr

Nord
Rothe Erde GmbH
Geschäftsstelle Nord
Am Pferdemarkt 31
D-30853 Langenhagen
Tel.: (05 11) 7 25 35 69-0
Fax: (05 11) 7 25 35 69-9
E-mail: rotheerde.gsnord@

tkt-re.thyssenkrupp.com

Süd
Rothe Erde GmbH
Geschäftsstelle Süd
Am Ostkai 15
D-70327 Stuttgart
Tel.: (07 11) 3 27 79 19-0
Fax: (07 11) 3 27 79 19-9
E-mail: rotheerde.gssued@

tkt-re.thyssenkrupp.com

Großbritannien
Roballo Engineering Co. Ltd.
Mill Hill
North West Industrial Estate
GB-Peterlee, 
Co. Durham SR8 2HR
Tel.: 00 44 (1 91) 5 18 56 00
Fax: 00 44 (1 91) 5 86 90 96
E-mail: info@roballo.co.uk
Internet: www.roballo.co.uk

Indien
Rothe Erde GmbH
Liaison Office India
C-16, Bhagat Singh Marg
Off Prabhu Marg 
Tilak Nagar
IND-Jaipur 302 004
Tel.: 00 91 (1 41) 2 62 42 47
Fax: 00 91 (1 41) 2 62 42 30 
E-mail: re_india@vsnl.net
Internet: www.rotheerdeindia.com

Italien
Rothe Erde-Metallurgica Rossi
S.p.A.
Viale Kennedy, 56
I-25010 Visano (Brescia)
Tel.: 00 39 (0 30) 95 20-1
Fax: 00 39 (0 30) 95 20- 3 00
E-mail: mri@rotheerde.it
Internet: www.rotheerde.it

Japan
Nippon Roballo Co., Ltd.
Fukide Bldg., 7th Floor
Toranomon 4-1-13
J-Minato-Ku/Tokyo
Zip: 1 05-00 01
Tel.: 00 81 (3) 34 34 43 41
Fax: 00 81 (3) 34 34 43 40
E-mail: info@roballo.co.jp
Internet: www.roballo.co.jp

Spanien
Roteisa
Rothe Erde Ibérica S.A.
Carretera Castellón, km. 7
Polígono Industrial „La Cartuja“
E-50720 La Cartuja Baja 
(Zaragoza)
Tel.: 00 34 (9 76) 50 04 80
Fax: 00 34 (9 76) 50 01 54
E-mail: roteisa@roteisa.es
Internet: www.roteisa.es

USA
Rotek Incorporated
1400 South Chillicothe Rd.
P.O. Box 312
USA-Aurora, Ohio 44202
Tel.: 00 1 (3 30) 5 62 40 00
Fax: 00 1 (3 30) 5 62 46 20
E-mail: sales@rotek-inc.com
Internet: www.rotek-inc.com

Hauptverwaltung

Geschäftsstellen in Deutschland

Tochtergesellschaften
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