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Fur eventuell fehlerhaften oder unvollstandigen Inhalt dieser
Broschire Ubernehmen wir keine Haftung. Technische
Anderungen, infolge von Produktmodifizierungen und
-weiterentwicklungen, behalten wir uns jederzeit vor.
Nachdruck oder digitale Verdffentlichung, auch auszugs-
weise, sind nur mit ausdrtcklicher Genehmigung gestattet.
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KRW -Precision Made in Germany

Im Ursprung 1904, hervorgegangen aus der ,Deutschen Kugellagerfabrik — DKF*, gehéren wir
zu den Pionieren der Walzlagerindustrie. Mit dieser auBerordentlichen, Gber ein Jahrhundert
gewachsenen, Kompetenz firmieren wir seit 1993 als Kugel- und Rollenlagerwerk Leipzig
GmbH. Unsere hochqualifizierten und motivierten Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen fertigen in
Leipzig derzeit Uber 9.000 unterschiedliche Walzlagertypen im AuBendurchmesserbereich von
50 bis 2.500 mm.

Wir liefern Lagerlésungen an Unternehmen weltweit und verfiigen Uber herausragende Exper-
tise insbesondere in acht Fokusbranchen. Modernste Fertigungstechnologien, erfahrene Inge-
nieure sowie die kontinuierliche Weiterentwicklung unserer Produkte machen uns zu dem
zuverlassigen Spezialisten fir Walzlager, der flexibel und fokussiert lhre Anspriiche in der Pro-
duktion von Werkzeug- und Bearbeitungsmaschinen erfullt.

Die Kugel- und Rollenlagerwerk Leipzig GmbH hat sich im Bereich
der Werkzeugmaschinen vom Anbieter hochgenauer Standardlager
zum Systemanbieter innovativer Lagerlésungen entwickelt.

KRW bietet neben Spindellagern fiir Fras-, Dreh- und Schleifmaschinen ein breites Spektrum
an Rundtischlagerungen sowie kundenspezifische Sonderldsungen. Vor dem Hintergrund stei-
gender Anforderungen der Werkzeugmaschinenindustrie und des wachsenden Bedarfs an
austauschbaren Ein-Lager-Losungen entwickelte KRW die ROTAB® Serie flir Rundtischsys-
teme.
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ROTAB® AR

Fir Standardanwendungen langsam drehender Rundtische bietet KRW mit
der ROTAB® AR Serie die klassische Ausflihrung des Axial-Radiallagers.
Unsere Prazisionslagereinheiten sind zweiseitig wirkend, anschraubbar und
einbaufertig. Die Lager der Baureihe AR sind radial vollrollig ausgeftihrt, wéh-
rend die Axialreihen kafiggeflihrt sind. Halteschrauben sichern die Bauein-
heit wéhrend Transport und Montage und gewahrleisten eine sichere Hand-
habung. Nach dem Einbau und vollstdndigem Verschrauben sind die Lager
radial und axial spielfrei sowie vorgespannt. Die hohe Prézision und Kippstei-
figkeit machen diese Lagereinheiten besonders geeignet fir Schwenkanwen-
dungen mit geringer Dynamik. Damit stellen sie eine kostenoptimierte Lésung
fir Rundachsen dar — nicht nur im Werkzeugmaschinenbau.

Typische Einsatzbereiche sind hochbelastete Positionierachsen, Schwenk-
achsen sowie Walzfrasmaschinen.

ROTAB® ARS

Dieser Lagertyp stellt eine konsequente Weiterentwicklung des bewahrten
Axial-Radiallagers dar und kombiniert die hohe Steifigkeit und Tragfahig-
keit des ROTAB® AR mit einer deutlich gesteigerten Drehfahigkeit. Sowohl
Axial- als auch Radialteil sind k&figgeflhrt. Dadurch wird ein besonders
ruhiger Lauf bei gleichzeitig reduziertem Reibmoment erreicht. Diese Eigen-
schaften machen das Lager zur idealen Lésung fir hochdrehende Rund-
achsen und Rundtische. Aufgrund des niedrigen Reibmoments eignet es
sich besonders fur direkt angetriebene Achsen mit hohen Drehzahlen.

Typische Anwendungen finden sich insbesondere in Ultraprazisions-Werk-
zeugmaschinen und in Verzahnungsmaschinen.

ROTAB®DBS

Das ROTAB® DBS gilt als bewahrter Standard fur schnelllaufende Werkzeug-
maschinentische. Die vorgespannte Schragkugellagereinheit bietet eine hohe
Steifigkeit fur anspruchsvolle Frasaufgaben und ermdglicht gleichzeitig hohe
Drehzahlen.

Die Lagereinheiten bestehen aus einem einteiligen AuBenring, einem zwei-
teiligen Innenring sowie zwei Kugelkrdnzen mit einem Druckwinkel von 60°.
Gegenlber klassischen Axial-Radiallagern zeichnen sich ROTAB® DBS Lager
durch eine besonders hohe Prazision sowie ein deutlich geringeres Reib-
moment aus. Daraus resultieren eine wesentlich bessere Drehzahleignung
sowie eine deutlich reduzierte Eigenerwdrmung des Systems. In den meis-
ten Anwendungen ist daher eine einfache Fettschmierung vollstdndig aus-
reichend. Dies reduziert sowohl die konstruktiven Kosten der Tischlage-
rung als auch den Wartungsaufwand schnelllaufender Rundtische erheblich.
ROTAB®DBS Lager sind besonders geeignet flr Lagerungen mit hoher Ein-
schaltdauer, beispielsweise Rundtische mit Hauptspindelfunktion.

Typische Einsatzgebiete finden sich in der kombinierten Frés- und Drehbear-
beitung sowie in Anwendungen der Fras-, Schleif- oder Honbearbeitung.
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Gestaltung der
Anschlusskonstruktion

Die volle Leistungsfahigkeit eines Rundtischlagers lasst sich nur durch eine korrekt ausgelegte
und prazise gefertigte Anschlusskonstruktion ausschépfen. Dabei orientiert sich die geometri-
sche Tolerierung der Umbauteile unmittelbar an den engen Toleranzvorgaben des Lagers.

Die Form- und Lagetoleranzen der Anschlussgeometrie sowie die Passungsempfehlungen
sind flr die Standardausfiihrung der ROTAB® Serie entsprechend der nachfolgenden Informa-
tionen und Tabellen auszufuhren.

Generell gilt zu beachten:

e Zu groBe PassungsiibermaBe erhdhen die Vorspannung und damit die Reibleistung der
Lager. Eine héhere Reibleistung fUhrt zu einer stérkeren Eigenerwdrmung und damit zu
einer Einschrankung der Drehféhigkeit der Lagerung.

e Zu groBes Passungsspiel, insbesondere am drehenden Lagerring kann den Rundlauf des
Tisches verschlechtern. Bei maBlichen Verédnderungen im Betrieb durch Temperaturdiffe-
renzen zwischen Innen- und AuBenring kann es zudem zu Zwangskréaften innerhalb der
Schraubverbindung zwischen Lager und Anschlusskonstruktion kommen.

e Die Passungen sowie die Form- und Lagetoleranzen beeinflussen die Laufgenauigkeit, das
Lagerreibmoment und die dynamischen Eigenschaften der Lager.

Bei Fragen zur Auslegung oder technischen Details unserer ROTAB® Serie
kontaktieren Sie gern das Team der KRW Anwendungstechnik. Wir unterstiitzen
Sie selbstverstandlich bei der Konstruktion und Auslegung lhrer Tischlagerung.

, +49 341 45320-200 ¥= rotab@krw.de
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Wellenpassung

Die Bohrung des Lagerinnenrings ist Uber die gesamte Flache zu unterstiitzen. Bei normalen
Anforderungen ist eine Wellenpassung nach Toleranzklasse h5 ® zu wéhlen. Dadurch kénnen
je nach IstmaB der Lagerbohrung eine UbermaB- oder Spielpassung entstehen.

Bei besonderer Anforderung ist es notwendig die Passung weiter einzuengen:

e Zur Erzielung hdchster Laufgenauigkeit ist eine spielfreie Passung anzustreben.

e Bei hdheren Drehzahlen sowie langeren Einschaltdauern darf das PassungstibermaB
0,005 mm nicht Gberschreiten.

Anforderung an die Anschlusskonstruktion der Welle

ROTAB® Lager werden
mit einem Messproto-

koll des Bohrungs-Ist-

maBes ausgeliefert.

200 0/-0,020 7 3,5 7 0,1
260 0/-0,023 8 4 8 0,3
325 0/-0,025 9 4,5 9 0,3
395 0/-0,025 9 4,5 9 0,3
460 0/-0,027 10 5 10 1
580 0/-0,032 11 58 11 1
650 0/-0,036 13 6,5 13 1
850 0/-0,040 15 7,5 15 1
950 0/-0,040 15 7,5 15 1
1030 0/-0,047 18 9 18 1

Wellentoleranzen fiir ROTAB® Standardausfiihrung
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ROTAB® Lager
werden mit einem
Messprotokoll des
AuBendurchmesser-

IstmaBes ausgeliefert.

Gehausepassung

Der Manteldurchmesser des LagerauBenrings ist Uber die gesamte Flache zu unterstitzen.
Bei normalen Anforderungen ist eine Gehdusepassung nach Toleranzklasse J6 ® zu wahlen.
Dadurch kénnen je nach IstmaB des Manteldurchmessers eine UbermaB- oder Spielpassung
entstehen. Bei stehendem AuBenring wird eine Spielpassung empfohlen, was die Montage
erleichtert.

Bei drehendem AuBenring gilt folgendes zu bertcksichtigen:
e Zur Erzielung hdchster Laufgenauigkeit ist eine spielfreie Passung anzustreben.

e Bei héheren Drehzahlen und langeren Einschaltdauern ist ein PassungsiibermaB von
0,005 mm nicht zu Uberschreiten.

e Wird der Lagerinnenring deutlich wérmer als der AuBenring kann dies zu einer Vorspannungs-
erhdhung im Lager fuhren. Um dem entgegenzuwirken, kann eine Spielpassung von
0,02 mm vorteilhaft sein. Generell gilt es, die Ringtemperaturen zu kontrollieren und ggf.
fiir eine entsprechende Kuihlung zu sorgen.

DA ® Ra 0,8
Ji
O[]
+Ra 0,8
! [L[ts[B]
‘ |
L2 \ | |
il | I
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Anforderung an die Anschlusskonstruktion des Gehauses
Gehausedurchmesser Form- und Lagetoleranzen Max. Kantenradius
Dy J6® t, t3 O fiveve
mm mm um um mm
300 +0,025/-0,007 8 8 0,1
385 +0,029/-0,007 9 9 0,3
450 +0,033/-0,007 10 10 0,3
525 +0,034/-0,010 11 11 0,3
600 +0,034/-0,010 11 11 1
750 +0,038/-0,012 13 13 1
870 +0,044/-0,012 15 15 1
1095 +0,052/-0,014 18 18 1
1200 +0,052/-0,014 18 18 1
1300 +0,052/-0,014 21 21 1

Gehausetoleranzen fir ROTAB® Standardausfuhrung




Lagertoleranzen

KRW Lager der ROTAB® Serie werden in der Standardausfiihrung nach DIN 620, MaBtoleran-
zen P5 und Lauftoleranzen P4 gefertigt. Alle weiteren Merkmale sind der nachfolgenden MaB-
tabelle zu entnehmen.
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Reihe ROTAB® AR/ARS

200
260
325
395
460
580
650
850
950
1030

Lagertoleranzen

-0,015
-0,018
-0,023
-0,023
-0,023
-0,025
-0,038
-0,05

-0,05

-0,063

300
385
450
525
600
750
870
1095
1200
1300

-0,018
-0,02

-0,023
-0,028
-0,028
-0,035
-0,05

-0,063
-0,063
-0,08

+0,175
+0,2
+0,2
+0,2
+0,225
+0,25
+0,25
+0,3
+0,3
+0,3
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Reihe ROTAB® DBS

+0,03
+0,04
+0,05
+0,05
+0,06
+0,075
+0,1
+0,12
+0,12
+0,15

+0,175
+0,2
+0,2
+0,2
+0,225
+0,25
+0,25
+0,3
+0,3
+0,3

+0,025

+0,025
+0,025
+0,025
+0,03
+0,03
+0,03
+0,03
+0,03
+0,03

0,004
0,006
0,006
0,006
0,006
0,01

0,01

0,012
0,012
0,012

0,005
0,005
0,006
0,006
0,006




Lagermontage

Die Lagerringe sind mit Welle und Geh&use nach folgen-
dem Schema stufenweise Uber Kreuz anzuziehen. Es ist zu
beachten, dass alle KRW Lager der ROTAB® Serie bei Aus-
lieferung mit zwei Halteschrauben versehen sind. Diese sind
wahrend des Lagereinbaus zu lockern und in das Anzugs-
schema einzubeziehen.

Anzugsschema fir die Befestigungsschrauben

Suchstiftbohrung

Zur korrekten Ausrichtung der planseitigen Schmierboh-
rungen (Nachsetzzeichen SARP1, SARP2, SARP6) sind
KRW ROTAB® Lager mit Suchstiftbohrungen versehen.
Die entsprechenden Bohrungen im Geh&use kénnen an-
hand der folgenden MaBe eingebracht werden.

Wellen- Stiftdurch- Stifthéhe Positionier-
durchn m bohrung
d max. max.
mm mm mm mm
bis 460 4 4 5
460-580 6 6 8
Uber 580 8 8 10

Ausflihrung der Suchstiftbohrung

Die dazugehdrigen Anzugsmomente finden sich in unten ste-
hender Tabelle. Sdmtliche Befestigungsschrauben sind nach
DINENISO 4762 mit der Festigkeitsklasse 10.9 auszufuhren.

Die Gewinde der Halteschrauben sind als Gewindeeinsatze
ausgefihrt und kdnnen bei Bedarf entfernt werden. In die-
sem Fall sind die frei gewordenen Durchgangsbohrungen
mit zwei zusétzlichen Befestigungsschrauben zu versehen.
Bei hohen Lagerdrehzahlen wird diese Befestigungsoption
empfohlen.

Lager- Befestigungs- Anziehdrehmoment

e SHELLEE 1. Stufe | 2. Stufe | 3. Stufe

mm - Nm Nm Nm
200 M6 6 10 14
260 M8 14 24 34
325 M8 14 24 34
395 M8 14 24 34
460 M8 14 24 34
580 M10 27 48 68
650 M12 46 81 116
850 M16 114 199 284
950 M16 114 199 284
1030 M16 114 199 284

Anziehdrehmomente der Befestigungsschrauben 10.9

Schmierbohrung
Lagermitte

Position Schmierbohrung SARP1




Schmierung

Schmierstoff

In der Standardausfiihrung werden alle Lagertypen (DBS, AR, ARS) mit einem Lithiumkom-
plexseifenfett auf teilsynthetischer Grundélbasis ausgeliefert. Die hohe Druckaufnahmeféahig-
keit dieses Fettes garantiert auch bei hohen Lasten einen stabilen Schmierfilm und einen
verschleiBarmen Lauf. Das niedrigviskose Ol des NLGI-2-Fettes sorgt fiir ein geringes Reibmo-
ment und eine niedrige Eigenerwdrmung bei hohen Drehzahlen. Alle Lagertypen sind zudem
fur eine Ol- und Ol-Luftschmierung geeignet. Die Nachschmierung erfolgt tiber drei Schmier-

bohrungen im AuBenring.

Ausfiihrung Nachsetzzeichen | Beschreibung
!Drel radlalfa Schmierbohrungen Standard
im AuBenring
Drei zusétzliche radiale Schmier-
. . SIR3
bohrungen im Innenring
Eine, zwei oder sechs zusétzliche SARP1
planseitige Schmierbohrungen im SARP2
AuBenring SARP6

Ausflihrungen der Schmierbohrungen

Schmierbohrung

poliingiaralind + Schmierbohrung
obere Laufbahn

Lagermitte

Suchstiftbohrung

Schmierbohrung
Lagermitte
(8x um 120° versetzt)

Suchstiftbohrung

Schmierbohrung
obere Laufbahn
(8x um 120° versetzt)

Position Schmierbohrung SARP2

Position Schmierbohrung SARP6

Die MaBe J; und t sind den MaBtabellen zu entnehmen.




12

Fettverteilungslauf

Bei Einsatz von Lagern der ROTAB® Serie mit Fettbefiillung muss vor der Inbetriebnahme ein
Fettverteilungslauf gemaB dem nachfolgendem Einlaufzyklus durchgefiihrt werden. Eine Uber-
schmierung erhdht insbesondere bei hohen Drehzahlen das Reibmoment deutlich, was zu
einem Anstieg der Lagertemperatur und im Extremfall zu Uberhitzung und Lagerschaden fiih-
ren kann. Beim Einlaufzyklus wird das Fett gleichmaBig verteilt und das urspriingliche Reibmo-
ment nach einer unbeabsichtigten Uberschmierung wiederhergestellt. Dabei darf die Lager-
ringtemperatur von 60 °C nicht Uberschritten werden.

Grenzdrehzahl
in %
80

i |
- ROTAB® DBS
70 i

60

50

ROTAB® AR/ARS

40
30

20

10

CW —im Uhrzeigersinn CCW —gegen den Uhrzeigersinn Zeitin h

Fettverteilungslauf fir die Erstinbetriebnahme und bei Nach- sowie Uberschmierung

Nachschmierung Uber die Schmierrille Nachschmierung tber die Anschraubflache
im AuBenring am AuBenring

Méglichkeiten der Nachschmierung




Nachschmierfrist und -menge

Fur alle fettbefillten ROTAB® Walzlager konnen die Nachschmiermengen und -fristen unter
Angabe des Lastkollektivs (Drehzahl, Last, Einschaltdauer) und der Umgebungsbedingungen
(Temperatur, Schmutz, Feuchtigkeit etc.) berechnet werden. Hierzu bitte bei unserer Anwen-
dungstechnik riickfragen — rotab@krw.de

Grundsétzlich sind die Lager vor und nach langerem Stillstand sowie bei hohem Feuchtigkeits-
anfall innerhalb der festgelegten Schmierintervalle nachzuschmieren.

Dabei ist zu beachten, dass sich das Reibmoment durch die zugefuhrte Fettmenge erhéht. Aus
diesem Grund ist ein Fettverteilungslauf nach jedem Nachschmieren erforderlich.

Grenzdrehzahlen

Die im Katalogteil angegebenen Grenzdrehzahlen verstehen sich als mechanische Maximal-
drehzahl. In den allermeisten Fallen wird diese zulédssige Drehzahl durch die Erwdrmung des
Lagers bestimmt. Die Rollenlager ROTAB® AR und ROTAB®ARS erzeugen bauartbedingt
ein deutlich héheres Reibmoment als die flr schnelldrehende Anwendungen ausgelegten
ROTAB®DBS. Bei Einsatz der Lager in Standardausfiihrung und Fettbefiillung wird empfohlen,
ROTAB® Lager dauerhaft nicht tiber 70°C zu betreiben. Bei Uberschreiten dieser Grenztempe-
raturen wird es notwendig, eine aktive, regelbare Kiihlung beider Lagerringe oder eine warme-
abfiihrende Olschmierung konstruktiv vorzusehen.

Alle gréBeren Axial-Radiallager sind aufgrund des groBen Lagerteilkreises und der steifen
Innenkonstruktion anfallig gegenlber Temperaturverédnderungen zwischen Innen- und AuB3en-
ring. Diese kénnen aus der Belastung, dem Antrieb oder Warmestrdmen aus sonstigen Umbau-
teilen resultieren und Uber den Drehzahlbereich variieren. Wird aber, insbesondere bei Neu-
konstruktionen, auf eine gleichméaBige Temperaturverteilung geachtet, kénnen auch dauerhaft
hohe Drehzahlen ohne die Ublichen Abklhlphasen erreicht werden. Bei Fragen stehen lhnen
unsere Ingenieure der Anwendungstechnik gern zur Verfiigung.
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Produkttabelle

Alle Lagerausfiihrungen sind in den erhéltlichen BaugréBen mit den Axial-Radiallagern etablierter
Hersteller austauschbar. Dies erlaubt innerhalb einer BaugréBe zu entscheiden, ein ROTAB® ARS
(AR) fur schwere Frasbearbeitung oder ein ROTAB® DBS flir hdchste Drehzahlen einzusetzen.
Der modulare Einsatz der KRW ROTAB® Serie ermdglicht es, effektiv die Konstruktionsvielfalt
innerhalb unterschiedlichster Anforderungen an Rundtische zu reduzieren.

ROTAB® AR/ARS

ROTAB AR 200 200 300 45 30 15 15 274 215 285 6,2
ROTAB AR 260 260 385 55 36,5 18,5 18 345 280 365 8,2
ROTAB AR 325 325 450 60 40 20 20 415 342 430 8,2
ROTAB AR 395 395 525 65 42,5 22,5 20 486 415 505 8,2
ROTAB AR 460 460 600 70 46 24 22 560 482 580 8,2
ROTAB AR 580 580 750 90 60 30 30 700 610 720 11

ROTAB AR 650 650 870 122 78 44 34 800 680 830 13
ROTAB AR 850 850 1095 124 80,5 43,5 37 1018 890 1055 17
ROTAB AR 950 950 1200 132 86 46 40 1130 990 1160 17

ROTAB AR 1030 1030 1300 145 92,5 52,5 40 1215 1075 1255 17

ROTAB ARS 200 200 300 45 30 15 15 274 215 285 6,2
ROTAB ARS 260 260 385 55 36,5 18,5 18 345 280 365 8,2
ROTAB ARS 325 325 450 60 40 20 20 415 342 430 8,2
ROTAB ARS 395 395 525 65 42,5 22,5 20 486 415 505 8,2
ROTAB ARS 460 460 600 70 46 24 22 560 482 580 8,2
ROTAB ARS 580 580 750 920 60 30 30 700 610 720 11

ROTAB ARS 650 650 870 122 78 44 34 800 680 830 13

ROTAB ARS 850 850 1095 124 80,5 43,5 37 1018 890 1055 17
ROTAB ARS 950 950 1200 132 86 46 40 1130 990 1160 17
ROTAB ARS 1030 1030 1300 145 92,5 52,5 40 1215 1075 1255 17

9,3
9,3
9,3
9,3
11,4
14
18
18
18

9,3
9,3
9,3
9,3
11,4
14
18
18
18

9,3
9,3
9,3
9,3
11,4
14
18
18
18

9,3
9,3
9,3
9,3
11,4
14
18
18
18
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ROTAB® AR ROTAB® ARS
Teilung Abdriick- Tragzahlen Grenz- Steifigkeit des Walzkoérper- Steifigkeit der Lagerstelle ** Masse
gewinde drehzahl | satzes*
axial radial Axiale | Radiale | Kipp- Axiale | Radiale | Kipp-
Steifig- | Steifig- | steifigkeit | Steifig- | Steifig- | steifigkeit
keit keit keit keit
dyn. | stat. | dyn. | stat.
Anzahl xt G Anzahl | C, Coa C, Cor ng C. (o Cy C, (o Cy m
- - - kN kN kN kN min-1 KN/pm | kN/pm | KNm/mrad | kN/um | kN/pm | kNm/mrad kg
48x7,5° M8 3 121 990 96,9 317 210 16 7,03 129 4,89 1,99 37,3 10
36x10° M12 3 139 1280 112 416 160 20,9 9,18 276 7,07 2,87 88,9 18
36x10° M12 3 153 1540 125 515 140 25,3 11,23 493 8,48 3,22 149 25
48x7,5° M12 3 167 1830 137 610 110 30 13,1 815 10,6 4,04 259 33
48x7,5° M12 3 182 2140 230 990 95 35,1 15,59 1277 12,6 4,76 409 45
48x7,5° M12 6 387 4340 258 1230 75 44,4 19,29 2487 15,4 5,58 763 88
48x7,5° M12 6 505 5850 570 2160 65 52,8 18,82 3864 19,5 6,4 1328 169
60x6° M12 6 575 7500 655 2820 50 68 24,35 8236 25,8 8,93 2889 244
60x6° M16 6 945 12100 690 3120 45 86,9 26,89 12877 27,5 9,14 3641 309
72x5° M16 6 985 13100 700 3380 40 94,7 29,2 16325 31,4 10,5 4963 372
48x7,5° M8 3 121 990 64,3 184 670 17,7 4,06 142 4,84 1,67 38,1 10
36x10° M12 3 139 1280 73,5 239 510 22,7 5,26 299 7,02 2,34 90,4 18
36x10° M12 3 153 1540 81,9 294 420 27,4 6,45 533 8,4 2,68 153 25
48x7,5° M12 3 167 1830 89,9 351 350 32,5 7,69 883 10,4 3,33 263 33
48x7,5° M12 3 182 2140 163 625 300 37 9,81 1346 12,5 4,03 417 45
48x7,5° M12 6 387 4340 165 675 230 48,2 10,62 2695 15,3 4,53 785 87
48x7,5° M12 6 505 5850 408 1390 200 58 12,13 4246 19,5 5,37 1355 166
60x6° M12 6 575 7500 453 1810 150 75,1 15,71 9085 26 7,41 2971 241
60x6° M16 6 945 12100 494 2010 130 92,2 17,4 13650 27,6 7,72 3770 305
72x5° M16 6 985 13100 520 2180 120 100 18,88 17308 31,8 8,79 5140 367
*s.8.17 **s.8.17
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Produkttabelle

Alle Lagerausfiihrungen sind in den erhéltlichen BaugréBen mit den Axial-Radiallagern etablierter
Hersteller austauschbar. Dies erlaubt innerhalb einer BaugréBe zu entscheiden, ein ROTAB® ARS
(AR) fur schwere Frasbearbeitung oder ein ROTAB® DBS flir hdchste Drehzahlen einzusetzen.
Der modulare Einsatz der KRW ROTAB® Serie ermdglicht es, effektiv die Konstruktionsvielfalt
innerhalb unterschiedlichster Anforderungen an Rundtische zu reduzieren.

ROTAB®DBS

ROTAB DBS 200 200 300 45 30 274 243 271 215 285 6,2 7 1 46 7 45
ROTAB DBS 260 260 385 55 36,5 345 313 348 280 365 8,2 9,3 15 34 9,3 33
ROTAB DBS 325 325 450 60 40 415 380 413 342 430 8,2 9,3 15 34 9,3 33
ROTAB DBS 395 395 525 65 42,5 486 450 488 415 505 8,2 9,3 15 46 9,3 45
ROTAB DBS 460 460 600 70 46 560 520 563 482 580 8,2 9,3 15 46 9,3 45
ROTAB DBS 580 580 750 920 60 700 660 700 610 720 11 11,4 18 46 11,4 42
ROTAB DBS 650 650 870 122 78 800 740 808 680 830 13 14 20 46 14 42
ROTAB DBS 850 850 1095 124 80,5 1018 958 1027 890 1055 17 18 26 58 18 54
ROTAB DBS 950 950 1200 132 86 1130 1060 1132 990 1160 17 18 26 58 18 54
ROTAB DBS 1030 1030 1300 145 92,5 1215 1143 1227 1075 1255 17 18 26 70 18 66

Unsere Lageriibersicht versteht sich als Uberblick und Auswahl unserer Lager in Anlehnung an die etablierten
AnschlussmaBe von Axial-Radiallagern. Sie vermissen eine GroBe, miissen den Bauraum optimieren oder benétigen
eine Sonderanpassung? Wir fertigen lhr maBgeschneidertes ROTAB® Lager!
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ROTAB®DBS (bis 460) ROTAB® DBS (tiber 460)
Teilung Abdriickgewinde | Tragzahlen Grenz- Steifigkeit des Walzkoérpersatzes * Steifigkeit der Lagerstelle ** Masse
axial drehzahl
< stat Axiale Radiale Kipp- Axiale Radiale Kipp-
yn. . Steifigkeit | Steifigkeit | steifigkeit | Steifigkeit | Steifigkeit | steifigkeit
Anzahl xt G Anzahl C. Coa Ng C, c, Cy C, ©; Cy m
- - - kN kN min-1 KkN/pm kN/pm kNm/mrad kN/pm kN/pm kNm/mrad kg
48x7,5° M8 3 115 615 3100 3,48 0,57 27,9 2,33 0,44 18,8 10
36x10° M12 3 154 925 2300 4,63 0,76 61,4 3,04 0,49 38,9 18
36x10° M12 3 163 1110 1900 5,53 0,91 107 3,59 0,60 66,6 25
48x7,5° M12 3 229 1590 1500 6,57 1,08 178 4,12 0,67 104 33
48x7,5° M12 3 248 1910 1300 7,71 1,27 280 4,87 0,78 164 46
48x7,5° M12 6 332 2850 940 10,1 1,65 587 6,79 1,06 375 89
48x7,5° M12 6 535 4430 810 11,8 1,94 881 8,61 1,33 591 177
60x6° M12 6 605 5950 560 14,9 2,45 1846 9,68 1,49 1104 248
60x6° M16 6 730 7650 480 16,8 2,76 2532 10,4 1,61 1420 292
72x5° M16 6 750 8200 420 18,0 2,95 3136 10,0 1,65 1691 389

* Die rechnerisch ermittelten Steifigkeitswerte der Walzkorpersatze — haufig auch als dynamische Steifigkeit bezeichnet — sind rein informativ und dienen in erster Linie
dem Vergleich unterschiedlicher Lagerbauformen. Diese dynamischen Steifigkeitswerte werden unter der Annahme einer unendlich steifen Umgebungskonstruktion
berechnet und erlauben daher keine Aussage Uber die tatsachlich zu erwartende Steifigkeit der Lagerachse. Sie kdnnen jedoch von Maschinenherstellern zur
Modellierung ganzheitlicher Systemmodelle, beispielsweise flr Eigenwertberechnungen, herangezogen werden.

** Die Steifigkeit der Lagerstelle beschreibt das MaB der Verlagerung aus der Idealposition unter Last. Dabei werden sowohl die Einfederung des Walzkorpersatzes
als auch die Verformung der Lagerringe und der Schraubenverbindung beriicksichtigt. Diese statische Steifigkeit hat somit einen unmittelbaren Einfluss auf die
Laufgenauigkeit. Unterdimensionierte Anschlusskonstruktionen kénnen die Steifigkeit der Achse erheblich reduzieren. Umgekehrt Iasst sich die Steifigkeit durch eine
konstruktiv verbesserte Abstiitzung des Lagers erhdhen.

FUr weitere Fragen zur Auslegung der ROTAB® Serie und Details, die in dieser Publikation nicht berlicksichtigt
wurden, kontaktieren Sie uns bitte. Das erfahrene Team der KRW Anwendungstechnik unterstitzt Sie gern.

C, +49 (0)341 45320-200 X4 rotab@krw.de
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Bestellbezeichnung

ROTAB® ARS 650.ZT.SIR3.SARP1.PR50.H1.H2.VU.LO

T q p p
DBS
AR
ARS

Bohrung

Lagerausfiihrung (DBS)
ZT ... mit Zentrierbund
— ohne Zentrierbund

Radiale Schmierbohrungen

SIR3 ... drei zusétzliche Schmierbohrungen im Innenring
— drei Schmierbohrungen im AuBenring

Planseitige Schmierbohrungen

SARP1 ... eine planseitige Schmierbohrung im AuBenring

SARP2 ... zwei zusétzliche planseitige Schmierbohrungen im
AuBenring, beidseitig neben der Suchstiftbohrung
/Laufbahnen separat schmierbar

SARPS6 ... sechs zusatzliche planseitige Schmierbohrungen
im AuBenring um 60° verteilt, beidseitig neben der
Suchstiftbohrung/Laufbahnen separat schmierbar

— e ohne planseitige Schmierbohrung

Plan- und Rundlauf

PR50 ... um 50% eingeengte Plan- und Rundlauftoleranzen,
Bohrungsdurchmesser <460 mm nur auf Anfrage

— normale Ausfiihrung

AnschlussmafB H1

Hi...... enger toleriertes AnschlussmaB H1
— normale Ausflihrung

AnschlussmaB H2 (AR & ARS)

H2....... enger toleriertes AnschlussmaB H2
— normale Ausflihrung

Winkelring (AR &ARS)

VU....... fiir den Einbau mit unterstitztem Winkelring
— flr den Einbau mit freiliegendem Winkelring

Schmierung

LO........ Lager wird unbefettet, konserviert ausgeliefert
— Standardfett
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Beispiele

ROTAB®DBS 850
ROTAB® DBS 850 in Standardausfiihrung

ROTAB®ARS 650.SIR3.H1.VU
ROTAB® ARS 650 mit 3 zusétzlichen radialen Schmierbohrungen im Innenring, eingeengtem AnschlussmaB H1 sowie

einer Vorspannungsabstimmung fir einen unterstitzten Winkelring
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Kugel- und Rollenlagerwerk
Leipzig GmbH

GutenbergstraBe 6
04178 Leipzig

Telefon +49 (0) 341 45320-200
Fax +49 (0) 341 45320-201
E-Mail sales@krw.de

www.krw.de
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