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DE
Hinweise zur Anleitung
Ausführliche Anleitung siehe Einbau- und Wartungs-
anleitung MON 100, Genauigkeitslager für kombi-
nierte Lasten.

Qualifiziertes Personal
Die Montage des Rundtischlagers darf ausschließlich 
qualifiziertes Personal durchführen.

Montagehinweis für YRTCM, YRTSM, WSM
Schutzband möglichst erst nach dem Lagereinbau
und nur von Hand entfernen. Eventuell anhaftende 
Klebstoffreste mit weichem Tuch abwischen uq15.

ACHTUNG
Magnetfelder führen zu einer Beschädigung des 
magnetischen Messrings (Komponente des Winkel-
messsystems). Messring von magnetischen Quellen 
fernhalten, um partielle Fehlmessungen des Systems 
zu vermeiden uq1.
Rot markierte Winkelkodierung nicht mit magnetisier-
baren Gegenständen berühren uq1.
Magnetische Messuhrenständer nicht auf das Lager 
stellen (Richtwerte: Abstand � 100 mm oder
mit unlegiertem Stahl � 10 mm abschirmen uq2).
Keine magnetfelderzeugenden Anwärmgeräte 
verwenden.

Merkmale der Lager im Lieferzustand
Teile mit mattgrauer Oberfläche sind besonders 
geprüft uq4. Blankspuren an Lagerringen entstehen 
durch ein hochgenaues Schleifverfahren uq5.
Diese Merkmale beeinflussen nicht die Funktion.
Laufgenauigkeit prüfen
Vor dem Lagereinbau und zur Prüfung der Maß-
toleranzen D und d, Halteschrauben (Transport-
sicherung �� uq9) um eine halbe bis ganze 
Umdrehung lösen, bis sich die Wellenscheibe leicht 
verschieben lässt.
Die Angaben zum Lagerdurchmesser in der TPI 120, 
Genauigkeitslager für kombinierte Lasten und
im Katalog HR 1, Wälzlager, sind Mittelwerte nach 
ISO 1132.
Die Laufgenauigkeit der Lager kann nur am ein-
gebauten, verschraubten und voll unterstützten Lager 
gemessen werden.
Die Laufgenauigkeit des Lagers kann nur bei möglichst 
enger Passung (Passungsspiel 0 anstreben) am 
drehenden Lagerring auf die Gesamtbaugruppe über-
tragen werden.

Werkzeuge und Hilfsmittel
Für die Montage ist erforderlich uq3:
� Reinigungsmittel, fusselfreier Lappen
� Ölstein
� 2 Gewindestangen l � 2 · H uq10

(Gewinde identisch mit �)
� Wasserwaage
	 Wasserlöslicher Folienstift

 Drehmomentschlüssel
� Befestigungsschrauben der Festigkeitsklasse 10.9 

nach DIN EN ISO 4762
� 3 Ringschrauben mit Hebezeug

(ab Baugröße 260)
� Optional:

Induktives Anwärmgerät (nicht für YRTCM und 
YRTSM verwenden) oder Heizplatte

Montageplatz, Montagewerkzeuge
Montagevorbereitung uq6:
▸ Saubere und helle Arbeitsumgebung schaffen.
▸ Anschraubflächen der Anschlusskonstruktion

mit Ölstein gratfrei abziehen.
▸ Anschraubflächen mit fusselfreiem Lappen reinigen 

und mit leicht ölhaltigem Lappen nachwischen.
▸ Schmierkanäle in der Umgebungskonstruktion 

prüfen. Diese müssen rückstandsfrei sein.

Transport und Lagerung
ACHTUNG

Bruchgefahr des Lagers. Nur achsparallele Zug- und 
Druckkräfte über die Transport- und Abdrückgewinde 
leiten. Schrauben vollständig einschrauben uq7.
▸ Lager von Hand oder mit Hebezeug und Ring-

schrauben oder Anschlagwirbel transportieren.
▸ Lager nur liegend aufbewahren.

Messsystem bei YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI
Auf dem Innenring des Lagers sind zwei Ringe auf-
gebracht (Komponenten des Winkelmesssystems),
die nicht entfernt werden dürfen uq8:
• Abdeckring aus Edelstahl

(0,05 mm, sichtbar)

YRTCM, YRTSM, WSM

00
19

31
FE

00
19

31
FE

YRTCM, YRTSM, WSM

�10 mm
�100 mm

00
19

32
0E

00
19

32
0E

2

3

5

6

9

8

4

7

1

00
19

36
43

00
19

36
43

00
19

43
88

00
19

43
88

00
19

43
B8

00
19

43
B8

00
19

36
53

00
19

36
53

00
19

36
63

00
19

36
63

00
19

44
17

00
19

44
17

YRT, YRTC, YRTS, YRTCM, YRTSM,
YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI, ZKLDF

2� 10

00
19

32
5E

00
19

32
5E

3

4

3

H

00
19

36
73

00
19

36
73

MA
1

2

3

4 5

6

00
19

36
83

00
19

36
83

ZKLDF

00
19

36
93

00
19

36
93

44

3

00
19

36
A3

00
19

36
A3

00
19

36
C3

00
19

36
C3

YRTCM, YRTSM

00
19

32
6E

00
19

32
6E

t

nG

10
0

20
30
40
50
60
70

80
%

h0 1 2 3 4

YRTC, YRTCM, YRTS, YRTSM,
YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI

ZKLDF

00
19

32
7E

00
19

32
7E

YRTCM, YRTSM

00
19

32
8F

00
19

32
8F

• Messring aus Federstahl
(0,3 mm, nicht sichtbar bei vorhandenem 
Abdeckring)

ACHTUNG
Beschädigungen des Messrings führen zu Messfehlern 
des Winkelmesssystems.
Den Abdeckring nicht entfernen und nicht mit festen 
oder weichen Gegenständen berühren.
Berührung durch Ringschrauben, Anschlagwirbel und 
Schraubenschlüssel verhindern.
Das Lager geführt montieren, so dass eine Berührung 
mit festen Gehäusebauteilen verhindert wird.
Auf sachgemäße Handhabung während der einzelnen 
Phasen achten:
• Öffnen der Verpackung
• Transport des Lagers
• Montage des Lagers
• Anziehen der Außenring-Lagerschrauben

Lagermontage
ACHTUNG

Beschädigung der Lagerfunktion durch falschen 
Kraftfluß. Kräfte nur über den zu fügenden Lagerring 
leiten.

ACHTUNG
Beschädigung des Messsystems durch Magnetfelder. 
Keine magnetfelderzeugenden Anwärmgeräte für 
YRTCM und YRTSM verwenden.

Einbau auf der Welle
Optional:
▸ Lager mit Anwärmgerät � erwärmen.

Erwärmung um 10 K bis 20 K ist für leichtes Fügen 
ausreichend.

Standardeinbau:
▸ 2 Gewindestangen � zur Positionierung

der Befestigungsbohrungen einschrauben uq10.
▸ Das Lager mit Wasserwaage � ausrichten und 

verkantungsfrei auf Welle fügen uq10.
Bei großen Lagern zu zweit arbeiten.

▸ Gewindestangen entfernen, alle Schrauben 
eindrehen, jedoch noch nicht festziehen.

▸ Lagertemperatur und die Temperatur
der Umgebungsbauteile ausreichend angleichen 
lassen. Für die Temperaturgleichheit ist die Kern-
temperatur entscheidend.

Anzugsreihenfolge ist für YRTC auf dem Innenring
des Lagers markiert uq11.

ACHTUNG
Verspannungen bei ZKLDF mit geteilten Innenringen 
führen zur Beschädigung des Lagers.
Lageraußenring beim Festziehen der Schrauben von 
Hand und während Stufe 1 drehen uq12.
▸ Schrauben handfest anziehen.
▸ Schrauben inklusive der Halteschrauben über

Kreuz in drei Stufen mit Drehmomentschlüssel 
 
festziehen ue1.

e1 

Einbau im Gehäuse
Bei YRTC580 bis YRTC1030, YRTS, YRTSM, YRTSMA und 
ZKLDF:
▸ Schmierbohrung mit einem Suchstift im Gehäuse 

positionieren, wenn über die Schmierbohrung
im Außenring nachgeschmiert wird uq14.

Bei YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI:
▸ Befestigungsbohrungen für den Messkopf mit 

einem Suchstift positionieren uq13.
Alle Baureihen:
▸ 2 Gewindestangen � zur Positionierung

der Befestigungsbohrungen einschrauben uq13.
▸ Das Lager mit Wasserwaage � ausrichten und 

verkantungsfrei in das Gehäuse einsetzen.
Bei großen Lagern zu zweit arbeiten.

▸ Gewindestangen entfernen, alle Schrauben 
eindrehen und leicht festziehen.

▸ Schrauben über Kreuz in drei Stufen mit 
Drehmomentschlüssel 
 festziehen ue1.

Inbetriebnahme
Vor Inbetriebnahme beachten 
uq14uq15uq16uq17:
• Bei Schmierung über die Schmierrillen des Lagers 

sind die angegebenen Fettmengen zur Erstbefüllung 
der Schmierrille erforderlich uq18.

• Schmierkanäle mit Fett füllen ue2.
• Schutzband entfernen
• Gegebenenfalls Fettverteilungslauf durchführen

e2 
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ACHTUNG
Bei Betrieb mit hohen Drehzahlen Fettverteilungslauf 
durchführen uq16. Bei Neukonstruktionen mit 
hohen Drehzahlen bei hoher Einschaltdauer auf
eine homogene Temperaturverteilung im Lager und
in den Umgebungsbauteilen achten ue3.
Auswirkungen der Temperaturdifferenzen zwischen 
Innen- und Außenring in TPI 120, Genauigkeitslager für 
kombinierte Lasten beachten.

e3 

Bei Schwenkachsen (niedrige Drehzahl oder
geringe Einschaltdauer) kann auf den Fettverteilungs-
lauf verzichtet werden.

Inbetriebnahme bei YRTCM, YRTSM und WSM
Inbetriebnahme nach Anleitung MON 18, Axial-Radial-
lager mit integriertem Winkel-Mess-System und
mit der Software MEKOEDS durchführen uq17.
Problembehebung:
• Bei Überschreiten der Plan- und Rundlauftoleranz 

alle Befestigungsschrauben lösen und erneut über 
Kreuz und in drei Drehmomentstufen festziehen.

• Bei Beschädigung der Winkelkodierung Daten
mit Software MEKOEDS aufzeichnen und
zur Auswertung an den Ingenieurdienst von 
Schaeffler senden uq17.

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
Industriestraße 1– 3
91074 Herzogenaurach
Deutschland
www.schaeffler.de
info.de@schaeffler.com

In Deutschland:
Telefon 0180 5003872
Aus anderen Ländern:
Telefon +49 9132 82-0

Alle Angaben wurden von uns sorgfältig erstellt und 
geprüft, jedoch können wir keine vollständige Fehler-
freiheit garantieren. Korrekturen bleiben vorbehalten. 
Bitte prüfen Sie daher stets, ob aktuellere 
Informationen oder Änderungshinweise verfügbar 
sind. Diese Publikation ersetzt alle abweichenden 
Angaben aus älteren Publikationen. Nachdruck, auch 
auszugsweise, nur mit unserer Genehmigung.

EN
About this manual
For detailed instructions, see Fitting and
Maintenance Manual MON 100, High Precision 
Bearings for Combined Loads.

Qualified personnel
Mounting of the rotary table bearing must only be 
carried out by qualified personnel.

Note on mounting for YRTCM, YRTSM, WSM
Remove the protective strip only after the bearing has 
been fitted and only by hand. Wipe off any adhesive 
residues using a soft cloth uq15.

NOTICE
Magnetic fields damage the magnetic measurement 
ring (component of the angular measuring system). 
Keep the measurement ring away from magnetic 
sources, to avoid partial mismeasurements by
the system uq1.
Do not touch the angular encoding marked in red with 
magnetisable objects uq1.
Do not place magnetic dial gauge stands on
the bearing (guide values: distance � 100 mm or 
shield with unalloyed steel � 10 mm uq2).
Do not use heating devices that generate a magnetic 
field.

Features of the bearings in
the delivered condition
Parts with a matt grey surface must be subjected to 
particular checking uq4. Bright marks on bearing 
rings can be produced by high precision grinding 
uq5. These features do not influence the function.
Checking running accuracy
Before fitting the bearings and to check the dimen-
sional tolerances D and d, loosen the retaining screws 
(used to secure the bearings during transport �� 
uq9) by between half a revolution and one full 
revolution, until the shaft locating washer can be eas-
ily moved.
The data supplied for the bearing diameter in
TPI 120, High Precision Bearings for Combined Loads, 
and in catalogue HR 1, Rolling Bearings, are mean 
values in accordance with ISO 1132.
The running accuracy of the bearings can only be 
measured on a bearing that is already fitted,
screw mounted and fully supported.
The bearing running accuracy can only be transmitted 
to the complete assembly if the fit is as close as 
possible (aim for a fit clearance of 0) on the rotating 
bearing ring.

Tools and ancillary equipment
The following is required for mounting uq3:
� Cleaning agent, lint-free cloth
� Oil stone
� 2 threaded rods l � 2 · H uq10

(thread identical to �)
� Spirit level
	 Water-soluble felt pen

 Torque wrench
� Fixing screws, grade 10.9 to DIN EN ISO 4762
� 3 eye bolts with lifting gear

(size 260 and above)
� Optional:

Induction heating device (not to be used for
YRTCM and YRTSM) or heating plate

Mounting area, mounting tools
Preparation for mounting uq6:
▸ Provide a clean, bright working environment.
▸ Remove any burrs from the screw mounting surfaces 

using an oilstone.
▸ Clean the screw mounting surfaces using a lint-free 

cloth and wipe using a slightly oily cloth.
▸ Check the lubrication ducts in the adjacent 

construction. These must be free of residues.

Transport and storage
NOTICE

Risk of bearing fracture. Only tensile and compressive 
forces parallel to the axis may be directed through
the transport and extraction threads.
Screw in the screws fully uq7.
▸ The bearing can be transported by hand or by means 

of lifting gear and eye bolts or swivel eye bolts.
▸ Bearings should only be stored lying flat.

Measuring system for YRTCMA, YRTSMA, 
YRTCMI
Two rings are attached to the inner ring of the bearing 
(components of the angular measuring system),
which must not be removed uq8:
• cover ring made from stainless steel

(0,05 mm, visible)
• measurement ring made from spring steel

(0,3 mm, not visible if cover ring is present)

NOTICE
Damage to the measurement ring leads to 
mismeasurements of the angular measuring system.
Do not remove the cover ring or touch it with solid or 
soft objects.
Prevent contact with eye bolts, swivel eye bolts and 
wrenches.
Mount the bearing in a controlled manner so that any 
contact with fixed housing components is 
prevented.
Ensure correct handling during the individual phases:
• opening the packaging
• transporting the bearing
• mounting the bearing
• tightening the outer ring bearing screws

Mounting of bearings
NOTICE

Damage to the bearing function due to incorrect force 
flow. Forces should only be applied via the bearing ring 
to be fitted.

NOTICE
Damage to the measuring system due to magnetic 
fields. Do not use heating devices that generate
a magnetic field for YRTCM and YRTSM.

Mounting on the shaft
Optional:
▸ Heat the bearing using a heating device �.

Heating by between 10 K and 20 K is sufficient for 
easy fitting.

Standard fitting:
▸ Screw in 2 threaded rods � for positioning of

the fixing holes uq10.
▸ Align the bearing using the spirit level � and

fit on the shaft without tilting uq10.
In the case of large bearings, the work should be 
carried out by two persons.

▸ Remove the threaded rods, screw all the screws into 
place but do not tighten yet.

▸ Allow the bearing temperature and the temperature 
of the adjacent parts to equalise sufficiently.
The core temperature is the decisive factor in 
uniformity of temperature.

The tightening sequence for YRTC is marked on
the inner ring of the bearing uq11.

NOTICE
Distortions in ZKLDF with split inner rings lead to 
bearing damage. When tightening the screws by hand 
and during stage 1, rotate the bearing outer ring 
uq12.
▸ Tighten the screws finger tight.
▸ Tighten the screws, including the retaining screws, 

crosswise in three stages using a torque wrench 
 
ue4.

Bohrung Befestigungs-
schraube

Anziehdrehmoment
d MA

mm Nm
Stufe

von bis 1 2 3
50 – M5 3 6 8,5
80 – M4 2 3 4,5

M5 3 6 8,5
100 – M5 3 6 8,5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

Baureihe Schmierfett
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

Lagertemperatur
optimal zulässig unzulässig
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Mounting in the housing
For YRTC580 to YRTC1030, YRTS, YRTSM, YRTSMA and 
ZKLDF:
▸ Use a pilot pin to position the lubrication hole in

the housing if relubrication is carried out via
the lubrication hole in the outer ring uq14.

For YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI:
▸ Use a pilot pin to position the fixing holes for

the measuring head uq13.
All series:
▸ Screw in 2 threaded rods � for positioning of

the fixing holes uq13.
▸ Align the bearing using the spirit level � and

fit in the housing without tilting.
In the case of large bearings, the work should be 
carried out by two persons.

▸ Remove the threaded rods, screw all the screws into 
place and tighten lightly.

▸ Tighten the screws crosswise in three stages using
a torque wrench 
 ue4.

Initial operation
Note the following prior to initial operation 
uq14uq15uq16uq17:
• If lubrication is carried out via the lubrication 

grooves of the bearing, the stated grease quantities 
are required for initial filling of the lubrication 
groove uq19.

• Fill the lubrication ducts with grease ue5.
• Remove the protective strip.
• If necessary, carry out a grease distribution cycle.

e5 
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NOTICE
Carry out a grease distribution cycle for operation
at high speeds uq16. In the case of new designs
with high speeds and long operating durations,
ensure a homogeneous temperature distribution in
the bearing and adjacent components ue6.
Note the effects of temperature differentials between 
the inner and outer ring in TPI 120, High Precision 
Bearings for Combined Loads.

e6 

In the case of swivel type axes (low speed or small 
operating duration), the grease distribution cycle is
not required.

Initial operation for YRTCM, YRTSM and WSM
Carry out initial operation in accordance with manual 
MON 18, Axial/radial bearings with integral angular 
measuring system, and using the software MEKOEDS 
uq17.
Troubleshooting:
• If the radial and axial runout tolerances are 

exceeded, loosen all the fixing screws and tighten 
them again crosswise in three torque stages.

• If the angular encoding is damaged, record the data 
using the software MEKOEDS and send to
the Schaeffler engineering service for evaluation 
uq17.

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
Industriestraße 1– 3
91074 Herzogenaurach
Germany
www.schaeffler.de/en
info.de@schaeffler.com

In Germany:
Phone 0180 5003872
From other countries:
Phone +49 9132 82-0

All information has been carefully compiled and 
checked by us,  but we cannot guarantee complete 
accuracy. We reserve the right to make corrections. 
Therefore, please always check whether more up-to-
date or amended information is available. This publi-
cation supersedes all deviating information from older 
publications. Printing, including excerpts, is only per-
mitted with our approval.
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Advertencias sobre las instrucciones
Para obtener instrucciones detalladas, consulte las 
instrucciones de instalación y mantenimiento 
MON 100, Rodamientos de precisión para cargas 
combinadas.

Personal cualificado
Solo el personal cualificado está autorizado a realizar 
el montaje de los rodamientos para mesas giratorias.

Instrucciones de montaje para YRTCM, YRTSM, 
WSM
En la medida de lo posible, retirar la cinta protectora 
solo después de montar el rodamiento y únicamente 
de forma manual. Limpiar cualquier residuo
de adhesivo con un paño suave uq15.

ATENCIÓN
Los campos magnéticos provocan daños en el anillo 
magnético de medición (componente del sistema de 
medición de ángulos). Mantener el anillo de medición 
alejado de fuentes magnéticas para evitar mediciones 
erróneas parciales del sistema uq1.
No tocar la zona marcada en rojo del encoder angular 
con objetos magnetizables uq1.
No colocar los soportes del reloj comparador 
magnético sobre el rodamiento (valores de referencia: 
Distancia � 100 mm o blindar con acero � 10 mm
sin aleación uq2).
No utilizar dispositivos de calentamiento que generen 
campos magnéticos.

Características de los rodamientos 
suministrados
Las piezas con una superficie de color gris mate han 
sido analizadas especialmente uq4. Las marcas en 
los anillos giratorios se producen mediante un pro-
ceso de rectificado extremadamente preciso uq5.
Estas características no influyen en el funcionamiento.
Comprobación de la precisión de rotación
Antes de montar el rodamiento y para comprobar las 
tolerancias dimensionales D y d, aflojar los tornillos
de sujeción (transporte de seguridad �� uq9) entre 
media vuelta y una vuelta completa hasta que el disco 
del eje pueda desplazarse fácilmente.

La información sobre el diámetro del rodamiento
en TPI 120, Rodamientos de precisión para cargas 
combinadas, y en el catálogo HR 1, Rodamientos, 
responde a valores promedio de acuerdo con
la norma ISO 1132.
La precisión de rotación de los rodamientos solo se 
puede medir en rodamientos montados, atornillados y 
apoyados completamente.
La precisión de rotación del rodamiento solo se puede 
transmitir al montaje completo si el ajuste en el anillo 
giratorio del rodamiento es 0 o lo más cercano posible.

Herramientas e instrumentos auxiliares
Para el montaje es necesario uq3:
� Producto de limpieza, paño que no deje pelusas
� Piedra de afilar
� 2 Husillos roscados l � 2 · Huq10

(rosca idéntica a �)
� Nivel
	 Rotulador no permanente

 Llave dinamométrica
� Tornillos de fijación, de la clase de resistencia 10.9 

de acuerdo con la norma DIN EN ISO 4762
� 3 Cáncamos roscados con dispositivo de elevación

(a partir de un tamaño de 260)
� Opcional:

Dispositivo de calentamiento por inducción
(no utilizar en YRTCM ni en YRTSM) o
placa de calentamiento

Lugar y herramientas de montaje
Preparación del montaje uq6:
▸ Crear una ambiente de trabajo limpio y

con luz suficiente.
▸ Limpiar las superficies de atornillado

de la construcción anexa con la piedra de afilar 
eliminando posibles rebabas.

▸ Limpiar las superficies de atornillado con
un paño que no deje pelusas y repasarlas con
un paño empapado ligeramente en aceite.

▸ Comprobar las ranuras de lubricación en
la construcción anexa. Estos deben estar libres
de residuos.

Transporte y almacenamiento
ATENCIÓN

Riesgo de rotura del rodamiento. Aplicar únicamente 
fuerzas axiales paralelas de tensión y de presión
a través de las roscas de transporte y de presión. 
Atornillar completamente los tornillos uq7.
▸ Transportar los rodamientos a mano o con

un equipo de elevación y cáncamos o eslingas.
▸ Almacenar los rodamientos únicamente en posición 

horizontal.

Sistema de medición en YRTCMA, YRTSMA, 
YRTCMI
Hay dos anillos (componentes del sistema de medi-
ción de ángulos) en el anillo interior del rodamiento, 
que no se deben retirar uq8:
• Anillo cobertor de acero inoxidable

(0,05 mm, visible)
• Anillo de medición de acero para muelles

(0,3 mm, no es visible si hay un anillo cobertor)

ATENCIÓN
Cualquier daño en el anillo de medición puede 
ocasionar mediciones erróneas del sistema de medi-
ción de ángulos.
No retirar el anillo cobertor ni tocarlo con objetos 
sólidos o blandos.
Evitar el contacto con cáncamos, eslingas y llaves.
Montar el rodamiento de forma guiada para evitar el 
contacto con los componentes fijos del alojamiento.
Garantizar una manipulación adecuada durante
las distintas fases:
• Apertura del embalaje
• Transporte del rodamiento
• Montaje del rodamiento
• Apriete de los tornillos del anillo exterior

del rodamiento

Montaje del rodamiento
ATENCIÓN

Daños en el funcionamiento del rodamiento debido
a un flujo de fuerza incorrecto. Aplicar las fuerzas
de montaje únicamente en el anillo que se vaya
a montar.

ATENCIÓN
Daños en el sistema de medición debido a campos 
magnéticos. No utilizar dispositivos de calentamiento 
que generen campos magnéticos en YRTCM ni en 
YRTSM.

Montaje en el eje
Opcional:
▸ Calentar el rodamiento con el dispositivo

de calentamiento �. Calentar entre 10 K y 20 K
para montajes sencillos es suficiente.

Instalación estándar:
▸ Atornillar 2 husillos roscados � para posicionar

los agujeros de fijación uq10.
▸ Alinear el rodamiento con el nivel � y montarlo

en el eje sin ladeos uq10.
Trabajar con dos personas en caso de rodamientos 
grandes.

▸ Retirar los husillos roscados, atornillar todos
los tornillos sin apretarlos.

▸ Igualar suficientemente la temperatura del roda-
miento y de los componentes de la construcción 
anexa. Para alcanzar una misma temperatura,
la temperatura del núcleo es fundamental.

La secuencia de apriete para YRTC está marcada
en el anillo interior del rodamiento uq11.

ATENCIÓN
Las tensiones en ZKLDF con anillos interiores divididos 
provocan daños en el rodamiento. Girar el anillo 
exterior al apretar los tornillos a mano y durante el 
primer paso uq12.
▸ Apretar los tornillos.
▸ Apretar los tornillos y los tornillos de sujeción

en cruz en tres pasos con la llave dinamométrica 
 
ue7.
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Montaje en el alojamiento
En YRTC580 hasta YRTC1030, YRTS, YRTSM, YRTSMA y 
ZKLDF:
▸ Colocar el agujero de lubricación en el alojamiento 

mediante un pasador de fijación si la relubricación 
se realiza a través del agujero de lubricación
del anillo exterior uq14.

En YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI:
▸ Colocar los agujeros de fijación del cabezal

de medición con un pasador de fijación uq13.
Todas las series:
▸ Atornillar 2 husillos roscados � para posicionar

los agujeros de fijación uq13.
▸ Alinear el rodamiento con el nivel � y montarlo

en el alojamiento sin ladeos. Trabajar con dos 
personas en caso de rodamientos grandes.

▸ Retirar los husillos roscados, atornillar todos
los tornillos y apretarlos ligeramente.

▸ Apretar los tornillos en cruz en tres pasos con
una llave dinamométrica 
 ue7.

Puesta en funcionamiento
Aspectos que deben tenerse en cuenta antes
de la puesta en funcionamiento 
uq14uq15uq16uq17:
• En caso de lubricación a través de las ranuras

de lubricación en el rodamiento, son necesarias
las siguientes cantidades de grasa para un primer 
engrase de la ranura uq20.

• Llenar las ranuras de lubricación con grasa ue8.
• Retirar la cinta protectora.

Bore Fixing
screw

Tightening torque
d MA

mm Nm
Stage

from to 1 2 3
50 – M5 3 6 8,5
80 – M4 2 3 4,5

M5 3 6 8,5
100 – M5 3 6 8,5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

Series Grease
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

Bearing temperature
Optimum Permissible Impermissible
up to +60 °C up to +70 °C over +70 °C
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Agujero Tornillo
de fijación

Par de apriete
d MA

mm Nm
Paso

de a 1 2 3
50 – M5 3 6 8,5
80 – M4 2 3 4,5

M5 3 6 8,5
100 – M5 3 6 8,5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

• Distribuir la grasa en caso de que sea necesario.
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ATENCIÓN
Realizar un ciclo de distribución de grasa para 
funcionamiento a altas velocidades uq16. En el 
caso de nuevos diseños con altas velocidades y perio-
dos de funcionamiento pronlongados, asegurar una 
distribución homogénea de la temperatura en el 
rodamiento y en la construcción anexa ue9.
Tener en cuenta los efectos de las diferencias
de temperatura entre el anillo interior y el exterior 
descritas en el TPI 120, Rodamientos de precisión
para cargas combinadas.

e9 

En los ejes basculantes (baja frecuencia de giro
o escasa duración del funcionamiento), se puede 
prescindir de la distribución de grasa.

Puesta en funcionamiento en YRTCM, YRTSM y 
WSM
Puesta en funcionamiento de acuerdo con
el manual MON 18, Rodamiento axial-radial con 
sistema de medición de ángulos integrado y
con software MEKOEDS uq17.
Solución de problemas:
• En caso de superar las tolerancias de excentricidad 

y de excentricidad axial, aflojar los tornillos y 
apretar nuevamente en cruz y en tres pasos
de apriete.

• Si el encoder angular está dañado, registre los 
datos con el software MEKOEDS y envíelos al 
servicio técnico de Schaeffler para su evaluación 
uq17.

Schaeffler Iberia, S.L.U.
C/ Foment, 2
Polígono Ind. Pont Reixat
08960 Sant Just Desvern (Barcelona)
España
www.schaeffler.es
marketing.es@schaeffler.com
Teléfono +34 93 480 34 10

Toda la información ha sido redactada y verificada 
cuidadosamente por nosotros. Sin embargo, no pode-
mos garantizar la ausencia de posibles errores u 
omisiones. Nos reservamos el derecho a realizar 
correcciones. Por lo tanto, compruebe siempre si hay 
información más actualizada o reseñas de cambios 
disponibles. Esta publicación reemplaza toda la 
información que difiera de la misma publicada en 
publicaciones anteriores. Queda prohibida la repro-
ducción, total o parcial, de esta documentación sin 
nuestra autorización.
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A propos de ces instructions
Pour des instructions détaillées, reportez-vous aux 
instructions de montage et de maintenance MON 100, 
Roulements de précision pour charges combinées.

Personnel qualifié
Le montage du roulement de table tournante doit 
uniquement être effectué par un personnel qualifié.

Instructions de montage pour YRTCM, YRTSM, 
WSM
La bande de protection doit être enlevée seulement 
après le montage du roulement et uniquement
à la main. Si nécessaire, essuyer le reste de colle avec 
un chiffon doux uq15.

ATTENTION
Les champs magnétiques endommagent la bague
de mesure magnétique (composant du système
de mesure angulaire). Maintenir l’anneau de mesure 
éloigné des sources magnétiques pour éviter
les fausses mesures partielles du système uq1.
Le codage angulaire marqué en rouge ne doit pas 
entrer en contact avec des objets magnétisables 
uq1.
Ne pas placer de supports de comparateur
magnétique sur le roulement (valeurs indicatives : 
distance de � 100 mm ou blindage avec acier
non allié de � 10 mm uq2).
Ne pas utiliser d’appareils de chauffage à génération 
de champs magnétiques.

Caractéristiques des roulements en état
de livraison
Les pièces avec surface de couleur gris mat ont subi
un contrôle qualité supplémentaire uq4. Des traces 
brillantes dues au procédé de rectification très précis 
apparaissent au niveau des bagues de roulement 
uq5. Cette caractéristique n’a aucune influence sur
la fonction.
Vérifier la précision de fonctionnement
Avant de monter le roulement et de vérifier
les tolérances dimensionnelles D et d, desserrer les
vis de fixation (blocage transport �� uq9)
d’un demi-tour à un tour complet jusqu’à ce que
la rondelle-arbre puisse être facilement déplacée.
Les indications relatives au diamètre du roulement 
dans le document TPI 120, Roulements de précision 
pour charges combinées, et dans le catalogue HR 1, 
Roulement, sont des valeurs moyennes selon 
ISO 1132.
La précision de rotation ne peut être obtenue
qu’à l’état monté, serré et lorsque le roulement est 
supporté sur toute sa hauteur.
L’ensemble complet ne bénéficie de la précision
de fonctionnement du roulement, que si la bague 
tournante du roulement est montée avec un jeu le plus 
faible que possible (viser un serrage de 0).

Outillages et dispositifs de montage
Le montage nécessite les éléments suivants uq3 :
� Produit de nettoyage, chiffon non pelucheux
� Pierre à huile
� 2 tiges filées l � 2 · Huq10

(filetage identique à �)
� Niveau à bulle
	 Marqueur effaçable à l’eau

 Clé dynamométrique
� Vis de fixation de qualité 10.9 selon 

DIN EN ISO 4762
� 3 anneaux avec équipement de levage

(à partir de la dimension 260)
� En option :

appareil de chauffage par induction (ne pas utiliser 
pour YRTCM et YRTSM) ou plaque chauffante

Poste de montage, outillage de montage
Préparation du montage uq6 :
▸ Créer un environnement de travail propre et éclairé.
▸ Ebavurer les surfaces de fixation de la construction 

adjacente avec une pierre à huile.
▸ Nettoyer les surfaces de fixation avec un chiffon

non pelucheux puis avec un chiffon légèrement 
imbibé d’huile.

▸ Vérifier les canaux de lubrification dans
la construction adjacente. Ceux-ci doivent être 
propres.

Transport et stockage
ATTENTION

Risque de rupture du roulement. Transmettre 
uniquement les forces de traction et de compression 
parallèles à l’axe par le biais des filetages de transport 
et d’extraction. Serrer complètement les vis uq7.
▸ Transporter les roulements à la main ou à l’aide

d’un engin de levage et d’anneaux ou d’élingues.
▸ Stocker uniquement les roulements à plat.

Système de mesure pour YRTCMA, YRTSMA, 
YRTCMI
Deux bandes sont appliquées sur la bague intérieure 
du roulement (composants du système de mesure 
angulaire), et elles ne doivent pas être déposées 
uq8 :
• Bande de protection en acier inoxydable

(0,05 mm, visible)
• Bague de mesure en acier à ressort

(0,3 mm, non visible si la bande de protection est 
encore présente)

ATTENTION
L’endommagement de la bague de mesure entraîne 
des erreurs du système de mesure angulaire.
Ne pas retirer bande de protection et ne pas la toucher 
avec des objets solides ou souples.
Empêcher tout contact avec les anneaux de levage 
fixes ou articulés et les clés de serrage.
Guider le roulement lors du montage afin d’éviter tout 
contact avec les pièces de carter fixes.
Veiller à la bonne manipulation au cours
des différentes phases :
• Ouverture de l’emballage
• Transport du roulement
• Montage du roulement
• Serrage des vis de roulement de la bague extérieure

Montage du roulement
ATTENTION

Détérioration de la fonction de roulement due à
des efforts exercés de manière incorrecte.
Appliquer les efforts uniquement sur la bague
de roulement à emmancher.

ATTENTION
Endommagement du système de mesure par
des champs magnétiques. Ne pas utiliser d’appareils 
de chauffage créant des champs magnétiques pour 
YRTCM et YRTSM.

Montage sur l’arbre
En option :
▸ Chauffer le roulement avec l’appareil

de chauffage �. Un échauffement de 10 K à 20 K
est suffisant pour un emmanchement plus facile.

Installation standard :
▸ Visser les 2 tiges filetées � pour positionner

les trous de fixation uq10.
▸ Aligner le roulement avec le niveau à bulle � et

le monter sur l’arbre sans le coincer uq10.
Pour les roulements de grandes dimensions, 
travailler à deux.

▸ Retirer les tiges filetées, visser toutes les vis mais
ne pas les serrer.

▸ La température du roulement et celle de la construc-
tion adjacente doivent être suffisamment proches. 
La température à cœur est déterminante pour
que les températures soient uniformes.

L’ordre de serrage est marqué sur la bague intérieure 
du roulement YRTC uq11.

ATTENTION
Pour les ZKLDF, les contraintes sur les bagues inté-
rieures en deux parties endommagent le roulement. 
Tourner la bague extérieure du roulement lors du 
serrage des vis à la main et pendant l’étape 1 
uq12.
▸ Serrer les vis à la main.
▸ Serrer les vis, y compris les vis d’assemblage,

en croix en trois étapes avec la clé 
dynamométrique 
 ue10.
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Montage dans le logement
Pour YRTC580 jusqu’à YRTC1030, YRTS, YRTSM, 
YRTSMA et ZKLDF :
▸ Positionner le trou de lubrification dans le logement 

à l’aide d’une goupille si le regraissage est effectué 
dans la bague extérieure par l’intermédiaire du trou 
de lubrification uq14.

Pour YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI :
▸ Positionner les trous de fixation de la tête

de mesure à l’aide d’une goupille uq13.
Toutes les séries :
▸ Visser les 2 tiges filetées � pour positionner

les trous de fixation uq13.
▸ Aligner le roulement avec le niveau à bulle � et

le monter dans le logement sans le coincer.
Pour les roulements de grandes dimensions, 
travailler à deux.

▸ Retirer les tiges filetées, visser toutes les vis et
les serrer légèrement.

▸ Serrer les vis en croix en trois étapes à l’aide
d’une clé dynamométrique 
 ue10.

Mise en service
A vérifier avant la mise en service : 
uq14uq15uq16uq17
• En cas de lubrification par la rainure de graissage

du roulement, les quantités de graisse indiquées 
sont nécessaires pour le remplissage initial 
uq21.

• Remplir de graisse les circuits de lubrification 
ue11.

• Retirer la bande de protection.
• Si nécessaire, effectuer un cycle de répartition

de la graisse.

e11 
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ATTENTION
En cas de fonctionnement à vitesse élevée,
veiller à effectuer un cycle de répartition de la graisse 
uq16. Contrôler que la température est homogène 
dans le roulement et la construction adjacente,
pour les nouvelles conceptions avec des vitesses 
élevées et des durées de mise en service élevées 
ue12.
Tenir compte des conséquences dues aux différences 
de température entre la bague intérieure et extérieure 
TPI 120, veiller à utiliser un roulement de précision 
pour les charges combinées.
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Serie Grasa lubricante
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

Temperatura en el rodamiento
óptima admisible inadmisible
hasta +60 °C hasta +70 °C por encima de +70 °C
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Alésage Vis
de fixation

Couple de serrage
d MA

mm Nm
niveau

de à 1 2 3
50 – M5 3 6 8,5
80 – M4 2 3 4,5

M5 3 6 8,5
100 – M5 3 6 8,5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

Série Graisse
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

Température
optimale admissible inadmissible
à +60 °C à +70 °C sup. à +70 °C
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Pour les axes pivotants (faible nombre de tours/ 
minute ou durée de mise en service réduite),
il est possible de renoncer au cycle de répartition
de la graisse.

Mise en service YRTCM, YRTSM pour WSM
Exécuter la mise en service selon la notice MON 18 du 
roulement combiné avec système de mesure angulaire 
intégré et avec le logiciel MEKOEDS uq17.
Résolution du problème :
• Si les valeurs des tolérances de battement axial et 

radial sont dépassées, desserrer toutes les
vis de fixation et les resserrer en croix et en trois 
étapes.

• Dans le cas d’une détérioration du codage angu-
laire, il faut enregistrer les données avec le logiciel 
MEKOEDS et les envoyer pour évaluation au service 
d’ingénierie de Schaeffler uq17.

Schaeffler France SAS
93 route de Bitche
BP 30186
67506 Haguenau
France
www.schaeffler.fr
info.fr@schaeffler.com
Téléphone +33 388 63 40 40

Toutes les informations ont été soigneusement rédi-
gées et vérifiées par nos soins, mais leur exactitude ne 
peut être entièrement garantie. Nous nous réservons
le droit d’apporter des corrections. Veuillez donc
toujours vérifier si des informations plus récentes
ou des avis de mise à jour sont disponibles.
Cette publication remplace toutes les indications
divergentes des publications précédentes.
Toute reproduction, en tout ou en partie, est interdite
sans notre permission.
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Indicazioni per le istruzioni
Per istruzioni dettagliate, consultare il manuale
di installazione e manutenzione MON 100,
sezione cuscinetti di precisione per carichi combinati.

Personale qualificato
Il montaggio del cuscinetto per tavole girevoli
deve essere effettuato esclusivamente da personale 
qualificato.

Indicazione di montaggio per YRTCM, YRTSM, 
WSM
Rimuovere manualmente il nastro protettivo, 
possibilmente prima del montaggio del cuscinetto. 
Pulire con un panno morbido eventuali residui
di colla uq15.

AVVISO
I campi magnetici causano danni all’anello di misura-
zione magnetico (componenti del sistema di misura-
zione angolare). Tenere l’anello di misurazione 
lontano da sorgenti magnetiche per evitare misura-
zioni parziali errate del sistema uq1.
Non toccare la codifica marcata in rosso con oggetti 
magnetizzabili uq1.
Non posizionare il supporto per strumenti
di misura magnetici sul cuscinetto (valori indicativi: 
distanza � 100 mm o schermare con acciaio non 
legato � 10 mm uq2).
Non utilizzare dispositivi di riscaldamento che 
generano campi magnetici.

Caratteristiche dei cuscinetti in stato
di fornitura
Le parti di superficie grigio-opaca sono state oggetto
di particolare controllo uq4. I segni bianchi sugli 
anelli del cuscinetto sono dovuti a una procedura
di rettifica di alta precisione uq5. Queste caratteri-
stiche non influiscono sul funzionamento.
Controllo della precisione di rotolamento
Prima dell’installazione del cuscinetto e per control-
lare le tolleranze dimensionali D e d, allentare le viti
di fissaggio (sicurezza di trasporto �� uq9) da 
mezzo giro a un giro completo, fino a quando è possi-
bile spostare facilmente la rondella dell’albero.
I dati relativi al diametro del cuscinetto nel TPI 120, 
Cuscinetti di precisione per carichi combinati e
nel catalogo HR 1, Cuscinetti volventi, sono valori 
medi secondo ISO 1132.
La precisione di rotolamento dei cuscinetti può essere 
misurata soltanto in cuscinetti montati, avvitati e 
completamente supportati.
La precisione di rotolamento del cuscinetto può essere 
trasmessa soltanto in assenza di gioco sull’anello
del cuscinetto in rotazione sull’intero gruppo.

Utensili e mezzi ausiliari
Per il montaggio si necessita di uq3:
� Detergente, panno privo di pelucchi
� Pietra per levigare
� 2 Aste filettate l � 2 · Huq10

(filettatura identica con �)
� Livella ad acqua
	 Matita idrosolubile

 Chiave dinamometrica
� Viti di fissaggio della classe di rigidezza 10.9 

conforme alla normativa DIN EN ISO 4762
� 3 Viti ad anello con dispositivo di sollevamento

(dalla dimensione 260)
� Opzionale:

dispositivo di riscaldamento ad induzione
(non utilizzare per YRTCM e YRTSM) o piastra
di riscaldamento

Postazione di montaggio,
utensili per il montaggio
Preparazione del montaggio uq6:
▸ Preparare un ambiente di lavoro pulito e luminoso.
▸ Levigare le superfici di avvitamento nella 

costruzione circostante con pietra per levigare
sino a lasciarle prive di bave.

▸ Pulire le superfici di avvitamento con un panno 
pulito e con un panno leggermente oliato.

▸ Controllare i canali di lubrificazione nella struttura 
dell’ambiente verificando che siano privi di residui.

Trasporto e stoccaggio
AVVISO

Pericolo di rottura del cuscinetto. Far passare solo 
forze di trazione e di pressione parallele all’asse 
tramite la filettatura di trasporto e di estrazione. 
Avvitare completamente le viti uq7.
▸ Trasportare i cuscinetti manualmente o con un 

mezzo di sollevamento e golfari con gambo filettato 
o golfari girevoli.

▸ Conservare i cuscinetti esclusivamente in posizione 
orizzontale.

Sistema di misurazione per YRTCMA, YRTSMA, 
YRTCMI
Sull’anello interno del cuscinetto sono applicati
due anelli (componenti del sistema di misurazione 
angolare) i quali non vanno rimossi uq8:
• Anello di copertura in acciaio inox

(0,05 mm, visibile)
• Anello di misurazione in acciaio per molle

(0,3 mm, non visibile con anello di copertura 
presente)

AVVISO
I danni all’anello di misurazione causano errori
di misurazione del sistema di misurazione angolare.
Non rimuovere l’anello di copertura e non toccare con 
oggetti solidi o morbidi.
Evitare il contatto con golfari con gambo filettato, 
golfari girevoli e chiavi.
Montare il cuscinetto guidato in modo da evitare il 
contatto con parti fisse dell’alloggiamento.
Prestare attenzione a un utilizzo corretto durante
le singole fasi:
• Apertura dell’imballaggio
• Trasporto del cuscinetto
• Montaggio del cuscinetto
• Serraggio delle viti del cuscinetto dell’anello 

esterno

Montaggio del cuscinetto
AVVISO

Danneggiamento della funzione del cuscinetto a 
causa di un flusso di forza errato. Trasmettere le forze 
soltanto attraverso l’anello del cuscinetto da 
inserire.

AVVISO
Danneggiamento del sistema di misurazione a causa 
di campi magnetici. Non utilizzare dispositivi
di riscaldamento che generano campi magnetici per 
YRTCM e YRTSM.

Montaggio sull’albero
Opzionale:
▸ Riscaldare il cuscinetto con l’apposito 

dispositivo �. Un riscaldamento da 10 K a 20 K è 
sufficiente per l’inserimento.

Installazione standard:
▸ 2 Avvitare le aste filettate � per il posizionamento 

dei fori di fissaggio uq10.
▸ Allineare il cuscinetto con la livella ad acqua � e 

unirlo all’albero senza effettuare un avvitamento 
angolato uq10. Per cuscinetti di grandi dimen-
sioni, lavorare in coppia.

▸ Rimuovere le aste filettate, avvitare tutte le viti 
senza serrarle.

▸ La temperatura del cuscinetto e la temperatura dei 
componenti circostanti devono essere sufficiente-
mente simili. Per raggiungere una temperatura 
uniforme è determinante la temperatura interna.

La sequenza di serraggio è contrassegnata sull’anello 
interno del cuscinetto uq11.

AVVISO
Le deformazioni in ZKLDF con anelli interni divisi 
causano danni al cuscinetto. Ruotare manualmente 
l’anello esterno del cuscinetto al momento del 
serraggio delle viti e durante la fase 1 uq12.
▸ Serrare le viti a mano.
▸ Serrare le viti, comprese le viti di fissaggio, 

procedendo a croce in tre fasi con la chiave 
dinamometrica 
 ue13.
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Montaggio nell’alloggiamento
Con YRTC580 fino a YRTC1030, YRTS, YRTSM, YRTSMA 
e ZKLDF:
▸ Posizionare il foro di lubrificazione nell’alloggia-

mento utilizzando un perno di posizionamento,
se la rilubrificazione viene effettuata attraverso
il foro di lubrificazione nell’anello esterno uq14.

Con YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI:
▸ Posizionare i fori di fissaggio della testina di misura-

zione con un perno di posizionamento uq13.
Tutte le serie costruttive:
▸ 2 Avvitare le aste filettate � per il posizionamento 

dei fori di fissaggio uq13.
▸ Allineare il cuscinetto con la livella ad acqua � e 

inserire nell’alloggiamento senza effettuare un 
avvitamento angolato. Per cuscinetti di grandi 
dimensioni, lavorare in coppia.

▸ Rimuovere le aste filettate, avvitare tutte le viti e 
serrarle leggermente.

▸ Serrare le viti a croce in tre fasi con la chiave 
dinamometrica 
 ue13.

Messa in funzione
Prima della messa in esercizio osservare 
uq14uq15uq16uq17quanto segue:
• Per quanto riguarda la lubrificazione delle gole

di lubrificazione del cuscinetto, e in particolare per 
il primo riempimento della gola di lubrificazione, 
sono necessarie le quantità di grasso indicate 
uq22.

• Riempire i canali di lubrificazione con grasso 
ue14.

• Rimuovere il nastro protettivo.
• Se necessario, eseguire il ciclo di distribuzione

del grasso.

e14 
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AVVISO
In caso di funzionamento a elevato numero di giri, 
eseguire un ciclo di distribuzione del grasso uq16. 
Monitorare la temperatura del cuscinetto in caso
di nuove configurazioni a elevato numero di giri e 
tempo di funzionamento prolungato ue15.
Prestare attenzione agli effetti delle differenze
di temperatura tra l’anello interno e l’anello esterno 
nella TPI 120, Cuscinetti di precisione per carichi 
combinati.
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Per gli assi di rotazione (basso numero di giri o durata 
di funzionamento ridotta) è possibile rinunciare al 
ciclo di distribuzione del grasso.

Messa in funzione per YRTCM, YRTSM e WSM
Eseguire la messa in funzione secondo le istruzioni 
MON 18, Cuscinetti radiali assiali con sistema di misu-
razione angolare integrato e con il software MEKOEDS 
uq17.
Risoluzione del problema:
• Al superamento della tolleranza di planarità e 

coassialità, allentare tutte le viti di fissaggio e 
serrarle nuovamente a croce in tre fasi del momento 
torcente.

• In caso di danneggiamento della codifica angolare, 
registrare i dati con il software MEKOEDS e inviarli 
per la valutazione al servizio tecnico di Schaeffler 
uq17.

Schaeffler Italia S.r.l.
Via Dr. Georg Schaeffler, 7
28015 Momo (Novara)
Italia
www.schaeffler.it
marketing.it@schaeffler.com
Tel. +39 0321 929 291

Tutti le informazioni sono state da noi redatte e 
verificate accuratamente, tuttavia non possiamo 
garantire la completa assenza di errori. Ci riserviamo il 
diritto di effettuare eventuali correzioni. Verificare 
quindi sempre l’eventuale disponibilità di informa-
zioni più aggiornate o indicazioni di modifica. Questa 
pubblicazione va a sostituire tutte le informazioni 
divergenti di pubblicazioni precedenti. La riprodu-
zione, anche parziale, è consentita solamente previa 
nostra autorizzazione.

JA
このマニュアルについて
詳細な手順について「 High Precision Bearings for 
Combined Loads、TPI 120 最新版 MON 100、 
Fitting and Maintenance Manual、TPI103 」を参照し
てください。

Foro Viti
di fissaggio

Coppia di serraggio
d MA

mm Nm
fase

da a 1 2 3
50 – M5 3 6 8,5
80 – M4 2 3 4,5

M5 3 6 8,5
100 – M5 3 6 8,5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

Serie costruttiva Grasso lubrificante
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

Temperatura del cuscinetto
ottimale ammissibile non ammissibile
fino a +60 °C fino a +70 °C oltre +70 °C
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専門スタッフ用
ロータリーテーブルベアリングの取付けは、必ず専
門スタッフが行ってください。

YRTCM、YRTSM、WSM の取付けに関する注意
保護ストリップは必ずベアリングの取付け終了後
に、手で取除いてください。接着剤の残留物が付着
していたら、柔らかい布を使って拭き取ってくださ
い uq15。

注意
磁場によって磁気測定リング（角度測定システムの
構成部品）が損傷します。測定リングを磁気源から
常に遠ざけることで、システム上の部分的な測定エ
ラーを防止してください uq1。
赤色でマークされた磁気スケールに、磁気を帯びる
性質のもので絶対に触れないでください uq1。
磁気ダイヤルゲージスタンドをベアリングに取付け
ないでください（ガイド値：間隔 � 100 mm また
は非合金鋼でシールド � 10 mm uq2）。
磁場を形成する加熱装置を絶対に使用しないでくだ
さい。

納入状態におけるベアリングの機能について
灰色（マットグレー）の表面の部品は、厳正な品質
管理のため抜き取りのエッチング検査を実施してお
ります uq4。ベアリングリング上の光沢は、高精
度の研磨工程によって生まれたものです uq5。こ
れらの特徴が軸受機能に影響をおよぼすことはあり
ません。
回転精度の確認
ベアリングを取り付けて寸法公差 D と d を点検する
前に、軸軌道盤が容易に動くまで、止めねじ
（搬送時にベアリングを固定するために使用 �� 
uq9）を半回転から 1 回転の間で緩めます。
TPI 120、High Precision Bearings for Combined 
Loads、および総合製品カタログ HR 1 の転がり
軸受の軸受直径について提供された各データは、
ISO 1132 に準拠した平均値です。
ベアリングの回転精度は、必ず取付けボルトにより
固定済で、完全に支持されている状態で測定してく
ださい。
ベアリングの回転精度は、回転側のベアリングリン
グの締め代が 0 の状態が前提であり、その場合に限
り最高の精度が発揮されます。

工具および補助装置
取付けには、次のものが必要です（uq3）。
� 洗浄剤、糸くずの出ない布
� オイルストーン
� 2� 寸切りボルト l � 2 · H uq10
（ネジ山は � と同じ）

� 水準器
	 水性フェルトペン

 トルクレンチ
� 固定ボルト、強度区分 10.9
（DIN EN ISO 4762 に準拠）

� アイボルト 3 本
（サイズ 260 以上）チェーンブロック等と組み合
わせて使用

� オプション：
誘導加熱装置（YRTCM および YRTSM）には使用
しないことまたは加熱プレート

取付けを行う環境と使用するツール
取付けの準備 uq6:
▸ 取付けを行う場所は、清潔を保ち十分な照明を備
えてください。

▸ 固定ボルトの取付け面にあるバリを、オイルス
トーンを使って取除いてください。

▸ 取付け面を糸くずの出ない布で清掃し、油を軽く
染みこませた布で拭きます。

▸ 給脂穴およびその周辺を点検します。
これらに埃や異物などが全くないようにする必要
があります。

輸送および保管
注意
ベアリングの破損の危険性。必ず軸に平行な引張力
と圧縮力が、搬送用ボルトと取外し用ボルトを通し
てかかるようにしてください。ボルトを完全に締め
ます uq7。
▸ ベアリングは、手で輸送することも、チェーンブ
ロック等とアイボルトまたはスイベルアイボルト
を使用して輸送することもできます。

▸ ベアリングは必ず水平にして保管して下さい。

YRTCMA、YRTSMA、YRTCMI の測定システム
ベアリングの内輪（角度測定システムの構成部品）
は 2 個のリングで構成されています。これらのリン
グは取り外さないでください uq8。
• ステンレス製カバーリング
（0.05 mm、視認可能）

• ばね鋼製の測定リング
（0.3 mm、カバーリングがある場合は視認不可）

注意
測定リングが損傷すると、角度測定システムの測定
値が不正確になります。
カバーリングを取り外さないでください。
また、測定リングが硬いものや柔らかいものに接触
しないようにしてください。
アイボルト、スイベルアイボルト、レンチに接触し
ないようにしてください。
固定ハウジング構成部品と接触しないように、 ベア
リングを制御された方法で取り付けてください。
個々の段階で適切に取り扱うようにしてください。
• 開梱
• ベアリングの移動
• ベアリングの取付け
• 外輪用固定ねじを締め付ける

ベアリングの取付け
注意
不適切な力を加えることによるベアリング機能の損
傷。力を加える場合、必ず、取付けるベアリングリ
ングを介して行ってください。

注意
磁場による測定システムの損傷。磁場を形成する加
熱装置は、YRTCM および YRTSM には使用しないで
ください。

シャフトへの取付け
オプション：
▸ 加熱装置を使用してベアリングを加熱します �。
取付けを容易にするには、10 K ～ 20 K の間の加
熱で十分です。

標準の取付け：
▸ 固定穴の位置決めのために、2 本の寸切りボル
ト � を締め込みます uq10。

▸ 水準器 � を使ってベアリングの取付け姿勢を修
正し、傾かないように気を付けながらシャフトに
取付けます uq10。ベアリングのサイズが大き
い場合は、2 名で作業を行ってください。

▸ 寸切りボルトを取外し、固定ボルトを所定の位置
に取付けますが、まだ締め付けないでください。

▸ ベアリング温度と周辺コンポーネントの温度が十
分に同じになるようにしてください。均一な温度
分布を得るためには、中心部の温度が決定的要因
となります。

締付け順序はベアリングの内輪にマーキングされて
います（YRTC のみ） uq11。

注意
分離形内輪による ZKLDF の歪みは、ベアリングの損
傷につながります。ボルトを手で締め込む際、およ
び締め付けの第 1 段階では、ベアリングの外輪を回
し内輪ます uq12。
▸ 固定ボルトを手で締め込みます。
▸ 輸送用固定ボルトも含めて、固定ボルトを 3 段階
に分けて対角線順に、トルクレンチを使って締め
付けます 
 ue16。
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ハウジング内部への取付け
YRTC580 ～ YRTC1030、YRTS、YRTSM、YRTSMA 
および ZKLDF の場合：
▸ 外輪の給脂穴から再潤滑を行う場合は、パイロッ
トピンを使用してハウジングの給脂穴を位置決め
します uq14。

YRTCMA、YRTSMA、YRTCMI の場合：
▸ パイロットピンを使用して、測定ヘッドの固定穴
を位置決めします uq13。

すべてのシリーズ：
▸ 固定穴の位置決めのために、2 本の寸切りボル
ト � を締め込みます uq13。

▸ 水準器 � を使ってベアリングの取付け姿勢を修
正し、傾かないように気を付けてハウジング内部
に取り付けます。ベアリングのサイズが大きい場
合は、2 名で作業を行ってください。

▸ 寸切りボルトを取外し、固定ボルトを所定の位置
に取付け、軽く締込みます。

▸ 固定ボルトを 3 段階に分けて対角線順にトルクレ
ンチを使って締め付けます 
 ue16。

初期慣らし運転
初期ならし運転の前に、次の点に注意してください 
uq14uq15uq16uq17。
• ベアリングの潤滑溝を介して潤滑を行う場合、
潤滑溝のグリース充填量として、指定されたグ
リース量が必要です uq23。

• 給脂穴にグリースを充填します ue17。
• 保護ストリップを取り外します。
• 必要に応じて、グリースならし運転サイクルを実
施します。

e17 
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注意
高速運転させるためにグリースならし運転サイクル
を実施します uq16。高速回転仕様や長時間の連
続運転が求められる様な新規設計の場合は、ベアリ
ング温度をモニタリングしてください（両輪測定が
理想） ue18。
TPI 120、High Precision Bearings for Combined Loads 
に記載されている、内輪と外輪の温度差の影響に注
意してください。
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スイベルタイプの軸（低速または運転時間が短い）
の場合、グリースならし運転サイクルは必要ありま
せん。

YRTCM、YRTSM および WSM の初期ならし運
転
「 MON 18、Axial/radial bearings with integral angular 
measuring system 」マニュアルに従い、MEKOEDS 
ソフトウェアを使用して、初期ならし運転を実行し
ます uq17。
トラブルシューティング：
• アキシャル振れおよびラジアル振れが許容値を超
えたら、固定ボルトをすべて緩め、もう一度 3 段
階に分けて対角線順に締め付けてください。

• 磁気スケールが損傷した場合は、MEKOEDS ソフ
トウェアを使用してデータを記録し、Schaeffler 
エンジニアリングサービスに送って、評価を受け
てください uq17。

シェフラージャパン株式会社
〒240-0005
神奈川県横浜市保土ヶ谷区神戸町 134
横浜ビジネスパーク
シェフラー R&D センター・ビル
日本
www.schaeffler.co.jp
info-japan@schaeffler.com
Tel.: +81 45 287 9001

すべての情報は、当社が慎重に編集し、確認してい
ますが、完全な正確性を保証するものではありませ
ん。また、内容について予告なく変更および修正を
加えることがあります。このため、より新しい情報
または修正された情報が入手可能かどうかを常に確
認してください。本マニュアルの内容は、旧マニュ
アルからのすべての逸脱する情報よりも優先されま
す。抜粋を含む本マニュアルの複製および印刷は、
当社の承認を得た場合にのみ許可されます。
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설명서 정보
자세한 지침은 설치 및 유지보수 설명서 MON 100, 
복합 하중용 고정밀 베어링을 참조하십시오.

유자격 직원
회전 테이블 베어링 장착은 반드시 유자격 직원이 
수행해야 합니다.

YRTCM, YRTSM, WSM 장착 시 참고 사항
보호 스트립은 반드시 베어링을 설치한 뒤 손으로만 
제거하십시오. 접착제 잔여물이 남아 있으면 
부드러운 천으로 닦아 내십시오 uq15.

주의
자기장은 자기 측정 링 (각도 측정 시스템의 부품)
을 손상시킵니다. 시스템에 의한 부분적인 측정 
오류를 방지하기 위해 측정 링을 자기발생원과 멀리 
떨어진 곳에 두십시오 uq1.
빨간색으로 표시된 각도 인코딩을 자화될 수 있는 
물체로 건드리지 마십시오 uq1.
자기 다이얼 게이지 스탠드를 베어링 위에 놓지 
마십시오 (거리 기준 값: � 100 mm 또는 비합금
강철 차폐 시 � 10 mm uq2).
자기장을 생성시키는 가열 장치를 사용하지 
마십시오.

인도 상태의 베어링 특성
무광택 회색 표면이 있는 부품을 특히 잘 점검해야 
합니다 uq4. 베어링 링의 밝은 흔적은 고정밀 연삭 
과정에서 생길 수 있습니다 uq5. 이러한 특성은 
기능에 영향을 미치지 않습니다.
회전 정밀도 점검
베어링을 설치하기 전에 치수 공차 D 및 d를 점검하기 
위해 축 설치 와셔가 쉽게 움직일 수 있을 때까지
(운반 중 베어링을 고정하는 데 사용되는 �� uq9)
고정 나사를 1/2 회전에서 1 회전 정도 푸십시오.
TPI 120, 복합 하중용 고정밀 베어링 및 카탈로그 HR 1, 
구름 베어링에 제시된 베어링 직경 데이터는 ISO 1132 
에 따른 평균값입니다.
베어링 회전 정밀도는 베어링을 설치하고 나사로 죄어 
완전히 고정한 뒤에만 측정할 수 있습니다.
베어링의 회전 정밀도는 베어링의 조립 틈새가
� 0 일 경우에만 전체 기계에 반영될 수 있습니다.

도구 및 보조 장비
장착에는 다음이 필요합니다 uq3.
� 세척제, 보풀 없는 천
� 오일 스톤
� 2 나사형 막대 l � 2 · H uq10

(나사산이 � 과 일치)
� 기포 수준기
	 수용성 사인펜

 토크 렌치
� 고정 나사, DIN EN ISO 4762 에 따른 등급 10.9
� 3 개의 아이볼트 (리프팅 기어 있음)

(크기 260 이상)
� 옵션:

유도 가열 장치 (YRTCM 및 YRTSM 에는 사용하지 
않음) 또는 가열판

장착 장소, 장착 도구
장착 준비 uq6:
▸ 깨끗하고, 밝은 작업 환경을 마련하십시오.
▸ 오일 스톤을 사용하여 나사 장착면의 거스러미를 

제거하십시오.

呼び軸受内径 固定ねじ 締め付けトルク
d MA

mm Nm
段階

from to 1 2 3
50 – M5 3 6 8.5
80 – M4 2 3 4.5

M5 3 6 8.5
100 – M5 3 6 8.5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

シリーズ グリース
YRT、YRTC、YRTCM、YRTCMA、
YRTCMI、ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS、YRTSM、YRTSMA Arcanol LOAD150

軸受温度
最適 許容 許容不可
最大 +60 °C 最大 +70 °C +70 °C 超
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▸ 나사 장착면을 보풀 없는 천으로 깨끗이 닦은 뒤 
오일을 약간 적신 천으로 닦으십시오.

▸ 주변 구조물의 윤활 덕트를 점검하십시오. 
잔여물이 없어야 합니다.

운반 및 보관
주의

베어링 파단 위험. 축과 평행한 인장력과 압축력만 
운송 및 추출 나사산을 통해 전달될 수 있습니다. 
나사를 완전히 조이십시오 uq7.
▸ 베어링은 손으로 또는 리프팅 기어와 아이

볼트 또는 스위블 아이볼트를 사용하여 운반할
수 있습니다.

▸ 베어링은 반드시 가로로 뉘여서 보관해야 합니다.

YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI용 측정 시스템
두 개의 링이 베어링의 내륜 (각도 측정 시스템의 
부품) 에 부착되며 탈거해서는 안 됩니다 uq8.
• 스테인리스강으로 만든 커버 링

(0.05 mm, 보임)
• 스프링강으로 만든 측정 링

(0.3 mm, 커버 링이 있으면 보이지 않음)

주의
측정 링이 손상되면 각도 측정 시스템의 측정 오류로 
이어집니다.
커버 링을 탈거하거나, 단단하거나 부드러운 물체에 
접촉하지 마십시오.
아이볼트, 스위블 아이볼트 및 렌치와의 접촉을 
방지하십시오.
고정된 하우징 부품과의 접촉을 방지하기 위해 
베어링을 주의하여 장착하십시오.
아래 각 단계에서 올바르게 취급해야 합니다.
• 포장재 오픈
• 베어링 운반
• 베어링 장착
• 외륜 베어링 나사 조이기

베어링 장착
주의

잘못된 힘의 흐름으로 인해 베어링 기능이 손상될
수 있습니다. 설치해야 할 베어링 링에만 힘을 
가하십시오.
주의

자기장으로 인해 측정 시스템이 손상될 수 있습니다. 
YRTCM 및 YRTSM 에 자기장을 생성시킬 수 있는 가열 
장치를 사용하지 마십시오.

축에 장착
옵션:
▸ 가열 장치를 사용하여 베어링을 가열합니다 �. 

10 K 에서 20 K 까지 가열하면 손쉽게 설치할 수 
있습니다.

표준 설치:
▸ 고정 구멍의 위치 설정을 위해 2 개의 나사형 

막대 � 를 끼워 넣으십시오 uq10.
▸ 기포 수준기 � 를 이용하여 베어링을 정렬시킨

뒤 기울이지 말고 축에 설치하십시오 uq10.
대형 베어링의 경우 두 사람이 작업해야 합니다.

▸ 나사형 막대를 제거하고 나사를 모두 끼우되,
아직 조이지는 마십시오.

▸ 베어링 온도와 주변 부품 온도가 충분히
같아지게 하십시오. 중심 온도를 같게 만드는
것이 중요합니다.

YRCT 베어링의 경우, 조임순서가 베어링 내륜에 
표시되어 있습니다 uq11.

주의
분할형 내륜이 있는 ZKLDF 의 변형은 베어링 손상으로 
이어집니다. 나사를 손으로 조이거나 1 단계 동안에는 
베어링 외륜을 회전시키십시오 uq12.
▸ 나사를 손으로 힘껏 조이십시오.
▸ 토크 렌치를 이용하여 나사 (고정 나사 포함)

를 서로 엇갈리게 교차시켜 3 단계에 걸쳐 
조이십시오 
 ue19.

e19 

하우징에 장착
YRTC580 ~ YRTC1030, YRTS, YRTSM, YRTSMA 및 ZKLDF 
의 경우:
▸ 외륜의 윤활 구멍을 통해 재윤활을 수행하는

경우 파일럿 핀을 사용하여 하우징에 윤활 구멍을 
배치하십시오 uq14.

YRTCMA, YRTSMA, YRTCMI 의 경우:
▸ 파일럿 핀을 사용하여 측정 헤드의 고정 구멍을 

배치하십시오 uq13.
모든 계열:
▸ 고정 구멍의 위치 설정을 위해 2 개의 나사형 

막대 � 를 끼워 넣으십시오 uq13.
▸ 기포 수준기 � 를 이용하여 베어링을 정렬시킨

뒤 기울이지 말고 하우징에 설치하십시오.
대형 베어링의 경우 두 사람이 작업해야 합니다.

▸ 나사형 막대를 제거하고, 나사를 모두 끼운 다음 
가볍게 조이십시오.

▸ 토크 렌치를 이용하여 나사들을 서로 엇갈리게 
교차시켜 3 단계에 걸쳐 조이십시오 
 ue19.

첫 작동
첫 작동 전에 다음 사항에 유의하십시오 
uq14uq15uq16uq17.
• 베어링 윤활 홈으로 윤활하는 경우, 윤활 홈에 처음 

주입해야 하는 그리스 양은 명시되어 있는 것과 
같습니다 uq24.

• 윤활 덕트에 그리스를 채우십시오 ue20.
• 보호 스트립을 제거하십시오.
• 필요한 경우 그리스 분배 사이클을 수행하십시오.
e20 

q24 

주의
고속 작동을 위해 그리스 분배 사이클을 수행하십시오 
uq16. 고속으로 오래 작동시키는 새로운 설계가 
적용된 경우, 반드시 베어링 과 주변 부품이  균일한 
온도 분포를 가지는지 확인 해야 합니다 ue21.
TPI 120, 복합 하중용 고정밀 베어링을 참조하여 
내륜과 외륜의 온도 차이가 미치는 영향에 
유의하십시오.
e21 

스위블형 축 (저속 또는 짧은 작동 시간) 의 경우 
그리스 분배 사이클이 필요하지 않습니다.

YRTCM, YRTSM 및 WSM의 최초 작동
설명서 MON 18, 통합 각도 측정 시스템이 내장된 
축/레이디얼 베어링에 따라 소프트웨어 MEKOEDS
를 사용하여 첫 작동을 수행하십시오 uq17.
문제 해결:
• 축방향 및 경방향 흔들림 공차가 초과되면, 모든 

고정 나사를 푸십시오. 그런 다음 서로 엇갈리게 
교차시켜 3 개 토크 단계에 걸쳐 다시 조이십시오.

• 각도 인코딩이 손상됐을 경우 MEKOEDS 
소프트웨어를 사용하여 데이터를 기록하십시오. 
그런 다음 평가를 위해 Schaeffler 엔지니어링 
서비스로 보내 주십시오 uq17.

셰플러코리아
서울시 종로구 종로 1 (종로 1 가)
교보생명빌딩 14 층 (우) 03154
대한민국
www.schaeffler.kr
junhwa.jung@schaeffler.com
전화 +82 2 311-3095

모든 정보는 신중하게 편집되고 확인되었지만 완전한 
정확성을 보장할 수는 없습니다. 당사는 수정할 
권리를 보유합니다. 따라서 더 많은 최신 정보나 
수정된 정보가 있는지 항상 확인하시기 바랍니다.
이 발행물은 이전 발행물에서 제공하는 정보 범위를 
벗어난 모든 정보를 대체합니다. 발췌본을 포함한 
인쇄는 당사의 허가를 받은 경우에만 허용됩니다.

ZH
关于本手册
有关详细说明，请参阅 “MON 100，承受联合载荷的
高精密轴承” 安装和维护手册。

具备资质的人员
必须由具有安装资质的人员安装转台轴承。
有关 YRTCM、YRTSM、WSM 的安装说明
只有轴承安装后才可以用手取下保护条。只能用软布
擦去所有的黏合剂残留物 uq15。

注意
磁场会损坏磁栅尺（角度测量系统的组件）。保持磁
栅尺远离磁源，以免系统的部分测量不准确 uq1。
请勿让磁性物体接触角度磁栅尺的红色标记位置 
uq1。
请勿将磁性千分表座放在轴承上（规定值：距离 
� 100 mm 或使用非合金钢屏蔽 � 10 mm uq2）。
不能使用可以产生磁场的加热装置。

交货状态下轴承的外形特征
表面呈现暗灰色的部位必须经过特殊的检查 uq4。
轴承套圈表面的亮痕可能是由于高精度磨削产生的 
uq5。这些特征并不会影响到轴承的性能。
检查旋转精度
在安装轴承前，检查尺寸公差 D 和 d，应将保持螺钉
（用于在运输过程中固定轴承 �� uq9）拧松半圈至
一整圈，直至定位轴圈可以轻松移动。
“TPI 120”，样本中承受联合载荷的高精密轴承” 和样
本 “HR 1，滚动轴承”中的轴承直径数据都为平均值，
且符合 ISO 1132 标准。
轴承的旋转精度只能在轴承安装后，螺钉拧紧以及轴
承完全支撑之后进行测量。
轴承在整个部件的运转精度需要旋转圈的配合满足要
求且配合间隙接近 0 为目标。

安装工具和辅助设备
安装需要以下工具 uq3：
� 清洁剂、无绒布
� 油石
� 2 根螺杆 l � 2 · H uq10 （螺纹与 � 相同）
� 水平仪
	 水溶性记号笔

 扭矩扳手
� 10.9 级安装螺钉，符合 DIN EN ISO 4762 标准
� 3 个带有吊索的吊环螺栓 （规格 260 及以上）
� 可以选择：感应加热器（不能用于 YRTCM 和 

YRTSM）或加热板

安装区，安装工具
安装准备 uq6：
▸ 需要一个清洁、明亮的工作环境。
▸ 用油石除去螺纹夹紧表面的所有毛刺。
▸ 用无绒布清洁螺纹夹紧表面，用轻微油性布擦拭。
▸ 检查周围结构中的润滑油路。这些油路必须没有残

留物。

运输和贮存
注意

轴承断裂风险。只有平行于轴线的拉伸力和压缩力可
以直接作用到起吊螺栓上。螺栓必须完全拧入螺孔中 
uq7。
▸ 可以用手或通过起重装置和吊环螺栓或旋转吊环螺

栓来搬运轴承。
▸ 轴承仅可平放保存。

YRTCMA、YRTSMA、YRTCMI 的测量系统
两个环（角度测量系统的组件）安装到轴承内圈上，
不得将其拆下 uq8：
• 由不锈钢制成的盖环（0.05 mm，可见）
• 由弹簧钢制成的测量环（0.3 mm，如果有盖环，

则不可见）

注意
测量环损坏会导致角度测量系统测量错误。
请勿拆下盖环或用坚硬或软质物体触碰盖环。
防止其接触吊环螺栓、旋转吊环螺栓和扳手。
以受控方式安装轴承，以防止与轴承座组件发生任何
接触。
确保以下各个步骤得到正确处理：
• 打开包装
• 搬运轴承
• 安装轴承
• 拧紧外圈支承螺钉

安装轴承
注意

不正确的力传递方向会导致轴承功能损坏。只在待安
装的套圈施加作用力。

注意
磁场会导致测量系统损坏。不能将产生磁场的加热装
置用于 YRTCM 和 YRTSM。

安装在轴上
可以选择：
▸ 使用加热装置 � 加热轴承。加热轴承升高10 K 至 

20 K 就可以实现轻松的安装。
标准装配：
▸ 旋入 2 根螺杆 � 来定位轴承 uq10。
▸ 用水平仪 � 来找正轴承，然后使轴承无倾斜地装

配在轴上 uq10。在装配大轴承的时候，必须由
两个人来完成此项工作。

▸ 取下螺杆，拧上所有螺钉但是不要拧紧。
▸ 使轴承温度和相邻部位的温度达到足够的均衡。芯

部温度对于轴承温度的均衡起着决定性作用。
YRTC 轴承的内圈上标记了拧紧顺序 uq11。

注意
双内圈轴承 ZKLDF 中的歪斜会导致轴承损坏。在手动
拧紧螺钉时以及在第 1 步中拧紧螺钉时，需要旋转轴
承外圈 uq12。
▸ 手动拧紧螺钉。
▸ 用扭矩扳手分三步交叉拧紧螺钉，包括保持螺

钉 
 ue22。
e22 

安装在轴承座上
对于 YRTC580 至 YRTC1030、YRTS、YRTSM、
YRTSMA 和 ZKLDF：
▸ 如果通过外圈的润滑孔进行再润滑，则使用定位销

来定位轴承座中的润滑孔 uq14。
对于YRTCMA、YRTSMA、YRTCMI：
▸ 使用定位销来定位测量头的固定孔 uq13。
所有系列：
▸ 旋入 2 根螺杆 � 来定位轴承 uq13。
▸ 用水平仪 � 来对齐轴承，然后使轴承无倾斜地装

配在轴承座中。在装配大轴承的时候，必须由两个
人来完成此项工作。

▸ 取下螺杆，装上所有螺钉轻轻拧紧。
▸ 用扭矩扳手分三步交叉拧紧螺钉 
 ue22。

初始操作
在初始操作之前，请注意以下事项 
uq14uq15uq16uq17：
• 如果通过轴承润滑槽润滑轴承，润滑槽的初次注脂

量需要按照规定的脂量进行添加 uq25。

구멍 고정 나사 조임 토크
d MA

mm Nm
단계

최소 최대 1 2 3
50 – M5 3 6 8.5
80 – M4 2 3 4.5

M5 3 6 8.5
100 – M5 3 6 8.5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

계열 그리스
YRT, YRTC, YRTCM, YRTCMA, YRTCMI, 
ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS, YRTSM, YRTSMA Arcanol LOAD150

베어링 온도
최적 허용 불허
최대 +60 °C 최대 +70 °C +70 °C 초과
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孔径 固定螺钉 锁紧扭矩
d MA

mm Nm
步骤

从 到 1 2 3
50 – M5 3 6 8.5
80 – M4 2 3 4.5

M5 3 6 8.5
100 – M5 3 6 8.5
120 200 M6 6 10 14
260 460 M8 14 24 34
580 – M10 27 48 68
650 – M12 46 81 116
850 1 030 M16 114 199 284

• 在润滑油路里注入滑脂 ue23。
• 取下保护条。
• 如有必要，规定润滑脂分配周期。
e23 

q25 

注意
高速运行时请执行润滑脂分配周期 uq16。对于需
要高速度、长时间运行的全新设计，确保轴承和相邻
部件均匀散热 ue24。
注意 “TPI 120，承受联合载荷的高精度轴承” 中提到
的内外圈温差对轴承的影响。

e24 

如果是摆轴（低速运行或运行时间较短），则不需要
再润滑。

YRTCM、YRTSM 和 WSM 的初始操作
按照手册 “MON 18，带集成角度测量系统的轴向/径
向轴承”，使用软件 MEKOEDS 执行初始操作 
uq17。
故障解决：
• 如果径向和轴向跳动超差，则拧松所有固定螺钉，

然后分三步交叉拧紧这些螺钉。
• 如果角度磁栅尺损坏，则用软件 MEKOEDS 记录数

据，然后发送给 Schaeffler 工程服务部门来评估 
uq17。

舍弗勒贸易（上海）有限公司
上海市嘉定区安亭镇安拓路 1 号
邮编 201804
中国
www.schaeffler.cn
info_china@schaeffler.com
电话： +86 21 3957 6666

我们已对所有信息进行了仔细的编制和检查，但我们
无法保证完全准确。我们保留进行更改的权利。因
此，请务必检查是否提供有更新或修正信息。本出版
物更正了旧出版物中的所有有误内容。只有经我们批
准，才允许打印本出版物（包括摘录）。

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
MON 83 / 02 / multilingual / 2022-01

系列 润滑脂
YRT、YRTC、YRTCM、YRTCMA、
YRTCMI、ZKLDF

Arcanol MULTITOP

YRTS、YRTSM、YRTSMA Arcanol LOAD150

轴承温度
最优 允许 不允许
不高于 +60 °C 不高于 +70 °C 高于 +70 °C
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