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Fijnmechanische Montage   Assen en lagers 
 
 

1. Wentellagers 
 

In bijna ieder gebruiksvoorwerp, machine of installatie worden wentellagers toegepast.  
Tijdens bedrijf ontstaat er rollende wrijving tussen de wentellichamen en de binnen- en buitenring 
van het wentellager. Zelfs door toepassing van smeermiddelen is slijtage niet te voorkomen. Het 
toepassen van de voorgeschreven montagemethode en smering geeft de hoogste garantie dat het 
lager de berekende levensduur haalt. 
 

 
Figuur 01.  Assortiment wentellagers 
 
 

Veel lagers hebben echter een kortere levensduur dan de machine waarin ze zijn gemonteerd. Dit 
betekent dat ze op gezette tijden vervangen moeten worden.  
 
De vervanging van een lager moet tijdig en zorgvuldig gebeuren. Een versleten, vervuild of foutief 
gemonteerd lager geeft aanleiding tot storingen en onverwachte machinestilstand. De kosten van 
reparatie en productieverlies, die hier uit voortvloeien, worden tegenwoordig niet meer 
geaccepteerd.  
 
Daarom moet onderhoudsman goed op de hoogte zijn van: 
- hanteren van wentellagers 
- montage en demontage van wentellagers 
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1.1 Demontageprocedures voor wentellagers  
 

Voordat je met de demontage van een wentellager begint, moet je jezelf afvragen:” moet het lager 
opnieuw gebruikt worden?” 
 
Het antwoord op deze vraag bepaalt hoe zorgvuldig je bij de demontage te werk gaat. 
Als het lager wordt vervangen, is een beschadiging van het oude lager geen probleem. 
Moet het lager wel opnieuw worden gebruikt, dan mag het tijdens de werkzaamheden absoluut niet 
beschadigd of vervuild raken. De lagerzittingen moeten in ieder geval onbeschadigd blijven. 
 
We gaan nu leren welke demontagereedschappen en methoden door lagerfabrikanten worden 
geadviseerd. 
In de tabel zie je welk demontagereedschap er wordt aanbevolen voor de verschillende typen en 
afmetingen wentellagers. 
 
 

 

Ook zie je welke 
demontagemethoden er 
worden toegepast. 
1. mechanisch  
2. hydraulisch 
3. drukoliemethode 
4. verwarming 
 
 
 
 
Figuur 02.  Tabel 
demontagereedschappen 
SKF Handboek pag. 101 
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Demontage van wentellagers op een cilindrische zitting 
 

Kleinere tot middelgrote lagers kunnen gemakkelijk m.b.v. een lagertrekker van een cilindrische 
astap of uit  een boring worden getrokken. Hierbij moet je opletten dat de kracht niet via de 
wentellichamen wordt overgebracht. 
 
 

 

 
Figuur 03.  toepassingen lagertrekker (mechanisch / hydraulisch) 

 
 

De grotere lagertypen worden met de hydraulische lagertrekker of met drukolie gedemonteerd. 
De losse binnenringen van cilinderlagers worden warm, m.b.v. speciale verwarmingstangen, van 
de astap gehaald. De benodigde demontagekracht is hierbij minimaal waardoor binnenring en 
astap ongeschonden blijven. 
 
 

 

 
Figuur 04. Toepassing verwarmingsring / verwarmingstang 
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Demontage van wentellagers op een conische zitting 
 

Voor de kleinere lagers kan hier voor een lagertrekker 
worden gekozen. Bij grotere lagers is de benodigde 
demontagekracht te hoog. Hier wordt de drukoliemethode 
toegepast. 
Bij de drukoliemethode wordt olie tussen de contactvlakken 
geperst. De wrijving tussen de contactvlakken wordt 
hierdoor sterk verlaagd waardoor het lager van de conische 
astap springt. Let op! De borgmoer moet hierbij op het 
draadeinde zijn geschroefd zodat het wegspringende lager 
geen schade of verwonding kan veroorzaken.  
 
Figuur 05.  principe drukoliemethode lagerdemontage conische astap 

 
 

Demontage van wentellagers op een trekbus 
 

Kleine en middelgrote lagers kunnen m.b.v. een slagbus of speciaal slagstuk van de trekbus 
worden getikt. 

 
Figuur 06 Toepassing slagbus en slagstuk lagerdemontage. 

 
 
Bij alle lagertypen op een trekbus is demontage met de 
hydraulische moer mogelijk. 
Bij middelgrote tot grote lagers is de benodigde 
demontagekracht te hoog om langs mechanische weg te 
worden uitgeoefend. 
Hier kan de hydraulische moer met de bijbehorende oliepomp 
uitstekend dienst doen. 
 

Figuur 07. hydraulische moer 
 

De voordelen van hydraulische demontage zijn: 
• geringe krachtsinspanning voor de monteur, 
• de kans op beschadiging van astap, bus en lager is klein, 
• tijdwinst t.o.v. mechanische demontage van identiek lager. 
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Figuur 08. toepassingsvoorbeeld 
hydraulische demontage trekbus 

 
 
 
 
 
 
 
 

Demontage van lagers op een drukbus 
 

Bij de kleinere tot middelgrote lagers kan de drukbus 
m.b.v. haaksleutel, borgmoersleutel of slagsleutel onder 
het lager vandaan getrokken worden.  
De grotere lagers vereisen zulke hoge 
demontagekrachten dat men gebruik moet maken van 
de hydraulische moer. 
 
 
 
 
 

Figuur 09. toepassingsvoorbeeld  
hydraulische demontage 
drukbus 
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1.2 Montageprocedures voor wentellagers 
 
Voor het monteren van wentellagers zijn de volgende methoden ontwikkeld. 
1. mechanisch  
2. hydraulisch 
3. drukoliemethode 
4. verwarming 

 
Welke montagemethode je moet gebruiken hangt af van type en afmetingen van het wentellager. 
 
In onderstaande tabel vind je de aanbevolen gereedschappen en methoden. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figuur 10. Tabel SKF 
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Als je de juiste methode hebt gekozen, begin je met de voorbereidingen van de montage. 
 
Dit houdt in: • de werkplek schoonmaken en ordenen, 

• alle benodigdheden klaar leggen, 
• de maat- en vormzuiverheid van de lagerzittingen controleren. 

 
 
 

Meten van astap, boring en lagerdiameters 
 

Voorafgaand aan de montage wordt door metingen gecontroleerd of de astap of de boring voldoet 
aan de voorgeschreven maat- en vormtoleranties en of ze vrij van beschadigingen zijn. 
Voor de zekerheid worden binnen en buitendiameter van het lager eveneens gecontroleerd 
Met een beugelschroefmaat wordt de astap op verschillende plaatsen gemeten. 
Voor het meten van boringen gebruik je een 3-punts binnenschroefmaat. 
 
 
 
 
 
 
Figuur 11 Meten lagerzittingen (SKF) 
 
 

De meetresultaten noteer je in een meetprotocol zoals hieronder afgebeeld. Door de verschillen 
tussen de meetresultaten te berekenen, ontdek je de afwijkingen van de maat en de vorm. 
 
Meting lagerzittingen 

Meetplaats Meetwaarde vormafwijkingen rondheid vormafwijking cilindriciteit 

a-1 
a-2 

__________ 
__________ 

 

a = amax - amin = _______m 

 

 amax - bmin = _______m 

b-1 
b-2 

__________ 
__________ 

 

b = bmax - bmin = ______m 

 

 bmax - amin = _______m 

 
Ingeschreven maattolerantie   = _____________ m 
 

Vormtolerantie = ½ maattolerantie  = _____________ m 

          goedkeur / afkeur 

Grootste afwijking cilindriciteit  = _____________ m 
_________________________________________________________________________ 
 

Als de maat- en vormzuiverheid binnen de toleranties liggen, kunnen we aan de montage van het 
lager beginnen. 
 
Vraag : Leg uit wat je doet als je een ontoelaatbare maat- of vormafwijking ontdekt.  
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Mechanische lagermontage  
 

Kleinere lagers kunnen gemakkelijk m.b.v. een speciale 
slagbus en een hamer op een astap of in een boring 
worden getikt. Hierbij moeten de pasvlakken schoon zijn en 
met een dun laagje olie zijn ingesmeerd. 
 
 
 
 

Figuur 12. toepassing slagbus 
 
 
 
 

Kleine tot middelgrote lagers die op een conische astap of trekbus moeten, kunnen m.b.v. 
haaksleutel, borgmoersleutel of slagsleutel worden opgedreven. 
 

 

 

 

Figuur 13  toepassing haaksleutel, borgmoersleutel, slagsleutel. 
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Hydraulische lagermontage 
 

Bij middelgrote tot grote lagers is de benodigde 
montagekracht te hoog om langs mechanische weg te 
worden uitgeoefend. 
Hier wordt de hydraulische moer met de bijbehorende 
oliepomp toegepast. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figuur 14. De hydraulische moer 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

De voordelen van de hydraulische methode zijn reeds eerder genoemd: 
- geringe krachtsinspanning voor de monteur, 
- de kans op beschadiging van lagerzitting en lager is klein, 
- tijdwinst t.o.v. mechanische montage van identiek lager. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figuur 15. Toepassingsvoorbeelden 
hydraulische montage 
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Lagermontage m.b.v. de drukoliemethode 
 

Bij grote lagers, die met vaste passing op de as 
moeten, kan de benodigde montagekracht zeer hoog 
zijn. Bij de drukoliemethode wordt olie tussen de 
contactvlakken geperst. De wrijving tussen de 
contactvlakken wordt hierdoor sterk verlaagd en de 
benodigde montagekracht wordt minimaal. 
 
 
 
 
 

Figuur 16. Principe drukoliemethode 
lagermontage 
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Lagermontage m.b.v. verwarming 
 

Hoe groter het lager is, hoe groter de benodigde montagekracht, hoe groter het risico van 
beschadigingen. Om deze problemen te voorkomen, worden de grotere lagertypen zo mogelijk 
warm gemonteerd. Voor het gemak wordt deze methode ook bij kleinere lagertypen gebruikt. De 
verwarmingstemperatuur van het lager hangt af van de passing tussen lager en astap. Gewoonlijk 
is een lagertemperatuur die 80° tot 90° C hoger is dan de temperatuur van de astap 
(omgevingstemperatuur) voldoende om de warme montage met succes uit te voeren. In de praktijk 
komt dit neer op een lagertemperatuur van 100° tot 110° C. In verband met mogelijke 
structuurveranderingen in het metaal is de maximum lagertemperatuur op 125°C gesteld. 
 
Let op! Lagers met beschermplaten of rubberen afdichtingen mogen niet verwarmd worden. 
De volgende warmtebronnen worden door lagerfabrikanten geadviseerd. 
 

Warmtebron Opmerkingen 

Oliebad 

 

Deze verwarmingsmethode wordt tegenwoordig door lagerfabrikanten sterk 
afgeraden. 
 
Mocht je toch op een oliebad aangewezen zijn, zorg dan dat de juiste olie wordt 
gebruikt (bijv. hardingsolie) en houd het bad schoon.  

Verwarmingskast 

 
 

Ook toepasbaar voor andere onderdelen die warm gemonteerd moeten worden. 
In de kast kunnen grotere aantallen lagers van diverse afmetingen op 
montagetemperatuur gehouden worden. 

Verwarmingsring 

 

Uitsluitend geschikt voor de montage van binnenringen van cilinderlagers. Zijn 
niet universeel. Moeten per maat en type aanwezig zijn.  

Verwarmingsplaat 

 

I.v.m. de geringe warmte-afgifte alleen toepasbaar op kleinere lagertypen. 

Inductieverhitter 

 

Uitsluitend toepasbaar op lagers van ferromagnetisch staal. 
Werkt gemakkelijk, snel en schoon. 

 
Figuur 17. Overzicht warmtebronnen voor lagermontage 
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Voorbereiding warme montage 
1. Controleer of het lager en de astap schoon en 
onbeschadigd zijn. 
2. Stel de warmtebron niet te ver van de montageplaats 
op zodat je vlot en ongehinderd de montageplaats met 
het verwarmde lager kunt bereiken. 
 
Uitvoering warme montage 
3. Trek schone, warmtebestendige handschoenen aan. 
4. Verwarm het lager tot de vereiste temperatuur 
(meestal 110° C). 
5. Schuif het lager op vlotte wijze op de juiste plaats van 
de astap en hou het lager vast, totdat het zich  
vastklemt.   
 
 

   Figuur 18.  
 

Controle warme montage 
6. Controleer, indien mogelijk, de eindspeling van het gemonteerde lager. 
7. Controleer het lager op storingvrije loop.  
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2. Glijlagers 
 

Inleiding  
 

Op plaatsen waar het wentellager niet geschikt is, worden glijlagers toegepast. 
Ook bij dit lagertype is een goede behandeling en correcte montage erg belangrijk. 
Vervuiling of beschadiging tijdens montage kan een voortijdig einde van het glijlager betekenen. 
 
Daarom behandelen we in dit hoofdstuk: 
1. hanteren en van glijlagers 
2. montage en demontage van glijlagers 
 
Ondanks de toepassing van smeermiddelen, treedt bij glijlagers glijdende wrijving, dus slijtage, op. 
Dit betekent dat glijlagers op gezette tijden moeten worden vervangen. 
Van glijlagers bestaan verschillende typen, die elk op een andere manier moeten worden 
gemonteerd: 
 
 
 

Van elk type wordt nu de montage- en demontagemethode 
beschreven.  
 
Vragen 
1. Leg uit waarom een glijlager tijdens de montage schoon 

moet blijven. 
2. Schrijf op wat de gevolgen zijn als een glijlager tijdens 

montage beschadigd raakt. 
 
 
 
 
 

Figuur 19. Twee typen glijlagers 
 

a. Niet deelbaar  
a. Deelbaar 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.1 Demontageprocedures voor glijlagers 
 

Een lager moet worden gedemonteerd als: 
a. als duidelijk vaststaat dat het lager gerepareerd of vervangen moet worden, of 
b. als men de toestand van het lager wil inspecteren 
 
In elk van deze gevallen moet de monteur schoon en volgens de juiste methode te werk gaan.  
 
Dit betekent dat je: 
1. de werkplek geordend en schoon moet houden, 
2. de geschikte hulpgereedschappen moet gebruiken, 
3. nauwkeurig de voorgeschreven werkwijze moet volgen.  
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Als het lager vroegtijdig is uitgevallen, dan is het raadzaam om de oorzaak hiervan te achterhalen.  
 
 

Demontage van een niet deelbaar glijlager   
 

We hebben hier te maken met lagerbussen die met vaste passing in een boring zijn geperst. 
Tussen astap en lagerboring moet de juiste positieve speling overblijven om de lagering in de 
smeerfilm rond te laten draaien. 
Dit type lager wordt ook in gemonteerde toestand geleverd als oogblok of flensblok. 
 
 
 
 
Figuur 20. Oogblok en flensblok 
 
 
 
 
 

Voorbereiding 
1. Maak de as en de lagerblokken schoon. 
2. Breng een codering aan op de lagerblokken. Hiermee voorkom je verwisseling bij de latere 

montage 
 
Montage.  
3. Teken de positie van de lagerblokken op de oplegvlakken af. 
 
Demontage 
4. Demonteer de koppelingen met andere assen. 
5. Demonteer de montagebouten van de lagerblokken. 
6. Leg de gemonteerde as in houten V-blokken. 
7. Schuif de lagerblokken van de astappen af. 
 
Schoonmaken 
8. Maak alle onderdelen goed schoon en droog. 
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Demontage van een deelbaar glijlager  
Deelbare glijlagers bestaan meestal uit twee lagerschalen die in 
een kussenblok zijn ondergebracht. 
Complete kussenblokken zijn in de handel verkrijgbaar. 
 

Voorbereiding 
1. Maak de as en de lagerblokken schoon. 
2. Breng een codering aan op de lagerkappen en lagervoeten. 

Hiermee voorkom je verwisseling bij de latere montage.  
3. Teken de positie van de lagerblokken op de oplegvlakken af. 
 
Demontage 
4. Demonteer de koppelingen met andere assen. 
5. Demonteer de lagerkappen en verwijder de bovenschalen. 
6. Leg de gemonteerde as in houten V-blokken. 
7. Verwijder de onderschalen uit de lagervoeten. 
8. Demonteer de lagervoeten van de oplegvlakken. 
 
Schoonmaken 
9. Maak alle onderdelen goed schoon en droog.    
 

Figuur 21.  Kussenblok 
 

2.2 Montageprocedures voor glijlagers 
 

Om ervoor te zorgen dat het glijlager de optimale levensduur 
haalt, moet: 
a. het loopvlak de juiste maat, vorm en oppervlaktegesteldheid hebben 
b. het schoon en onbeschadigd op de juiste plaats en in de juiste stand worden gemonteerd. 
c. het correct gesmeerd worden. 
 
In de praktijk betekent dit het volgende: 
 
Werkplek ordenen 
1. maak ruimte vrij om gedemonteerde onderdelen weg te leggen, 
2. verzamel vooraf de benodigde onderdelen en hulpgereedschappen, 
 
Schoon werken: 
3. zorg dat de directe omgeving van de werkplek schoon is en schoon blijft, 
4. dek openliggende machinedelen af met plastic folie, 
5. haal het lager niet eerder uit de verpakking dan wanneer het gemonteerd wordt 

 
Zorgvuldig werken: 
6. gebruik de juiste werkmethode en gebruik geschikt gereedschap, 
7. voer het karwei rustig en zorgvuldig uit. 
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Meten van astap, boring en lagerdiameters 
 

Voorafgaand aan de montage wordt door metingen 
gecontroleerd of de astap en de boring voldoet aan 
de voorgeschreven maat- en vormtoleranties. 
Tevens worden de pasvlakken op beschadigingen 
geïnspecteerd. 
Voor de zekerheid worden binnen en 
buitendiameter van de lagerbus eveneens gecontroleerd 

Figuur 22.  Meten lagerzittingen (SKF) 
 

Met een beugelschroefmaat wordt de astap op verschillende plaatsen gemeten, zie figuur. 
Voor het meten van boringen gebruik je een 3-punt binnenschroefmaat. 
 
 
De meetresultaten noteer je in een meetprotocol zoals hieronder afgebeeld. Door de verschillen 
tussen de meetresultaten te berekenen, ontdek je de afwijkingen van de maat en de vorm. 
 
 
Meting lagerzittingen 

Meetplaats Meetwaarde vormafwijkingen rondheid vormafwijking cilindriciteit 

a-1 
a-2 

__________ 
__________ 

 

a = amax - amin = _______m 

 

 amax - bmin = _______m 

b-1 
b-2 

__________ 
__________ 

 

b = bmax - bmin = ______m 

 

 bmax - amin = _______m 

 
Ingeschreven maattolerantie   = _____________ m 
 

Vormtolerantie = ½ maattolerantie  = _____________ m 
          goedkeur / afkeur 

Grootste afwijking cilindriciteit  = _____________ m 

________________________________________________________________________ 
 
Als de maat- en vormzuiverheid binnen de toleranties liggen, kunnen we aan de montage van het 
lager beginnen. 
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Montage van een niet deelbaar glijlager   
 

Het monteren van een compleet oogblok en flensblok komt hoofdzakelijk neer op het correct 
positioneren, vastzetten en smeren. Hierbij moet de juiste ondersteuning, uitlijning en smering van 
de gelagerde as worden verkregen.  
 
 
 
Figuur 23. Oogblok en flensblok  
 
 
 
 
 
 

Voorbereiding 
1. Maak de astap en het glijlager schoon en controleer deze op beschadigingen. 
2. Controleer astap en lagerboring op maat- en vormzuiverheid. Noteer de meetresultaten in het 

meetprotocol. 
3. Controleer de oplegvlakken voor de lagerblokken op vlakheid en evenwijdigheid. 
 
Montage 
4. Monteer de lagerblokken op de astappen. 
5. Plaats de gemonteerde as op de oplegvlakken en draai de bevestigingsbouten los-vast. 
6. Lijn de as globaal uit. 
7. Meet de uitlijning en vul het meetprotocol in. 
8. Corrigeer de verticale uitlijnfout door de benodigde vulplaten aan de brengen. 
9. Corrigeer de horizontale uitlijning door de as te verschuiven en / of te verdraaien.    
 
Controle 
10. Controleer het resultaat van de correcties d.m.v. een meting 
11. Controleer de lagerspeling: mogelijkheden: - voelermaten, - meetklok, - plastigauge 
12. Controleer de lagering op storingvrije loop. 
 

 
 

 
Figuur 24. Meting van lagerspeling 
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Montage van een deelbaar glijlager  
 

Het monteren van een kussenblok komt neer op: 
 
1. Het correct positioneren en vastzetten van het 

lagerblok. Hierbij moet de juiste ondersteuning en 
uitlijning van de gelagerde as worden verkregen.  

 
2. Het aanbrengen van de juiste smering 

 
 
 
 
 
 
 

Figuur 25. Kussenblok   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Voorbereiding 
1. Maak de astap, lagerschalen en lagerblok schoon en controleer deze op beschadigingen. 
2. Controleer astap en lagerschalen op maat- en vormzuiverheid. Noteer de meetresultaten in het 

meetprotocol. 
3. Controleer de oplegvlakken voor de lagerblokken op vlakheid en evenwijdigheid. 
 
Montage 
4. Plaats de lagervoeten midden boven de boutgaten en draai de bevestigingsbouten los-vast. 
5. Monteer de as in de kussenblokken en lijn het geheel globaal uit. 
6. Meet de uitlijning en vul het meetprotocol in. 
7. Corrigeer de verticale uitlijnfout door noodvullingen aan de brengen. 
8. Corrigeer de horizontale uitlijning door de as te verschuiven en / of te verdraaien. 
9. Demonteer bovenkappen en bovenschalen. 
10. Controleer het draagbeeld.    
11. Stel één van de twee kussenblokken bij zodat een correct draagbeeld ontstaat. 
12. Zet eerst het onderblok en vervolgens de bovenkappen met het juiste aanhaalmoment  vast. 
13. Meet nogmaals de uitlijning en corrigeer de resterende uitlijnfout. 
14. Controleer de lagerspeling. 
15. Breng het smeermiddel aan. 
 
Controle 
16. Controleer de lagering op storingvrije loop. 
 

 


