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6. RULMANLARIN TAKILMASI

6.1 Takma islemi Boyunca Kullanilacak Teghizatin Hazirlanmasi

TUm parcalar, takmadan 6nce, boyutla ilgili talimatnamelere, form hassasiyetine ve ylizey kalitesine
uygunluk bakimindan arastirilarak ya da test edilerek dogrulanmis,onaylanmis olmalidir.

Rulmanin takilma islemi ile ilgili ana techizatlar sunlardir:

Mil, yuva, eksenel yataklama icin sabitleme elemanlari (germe, mansonlar,mil ve yuvalar, kapaklar)
ve sizdirmazlk elemanlari.

6.1.1 Yeni bir rulman takilmasi halinde yapilmasi gereken hazirliklar:

Rulmanlar orijinal ambalajlari icinde korozyona karsi korunmus oldugundan koruyucu maddenin (sivi
yag veya gres) rulmandan uzaklastiriimasi sart degildir.

Rulmanlar, orijinal ambalajlarindan, montajin yapilacagi yerde ayni giin ortam sicakligina erisme
zamani gozetilerek ¢ikariimalidir.

6.1.2 Kullanilmis veya uzun siireden beri saklanmakta olan bir ruilmanin takilmasi halinde yapilmasi
gereken hazirliklar:

Ambalaji hasarli ya da 12 ayi gegkin siuiredir beklemis rulmanlar, yikanarak tekrar korumaya
alinmalidir.

Rulmanlarin temizlenmesi icin benzin, gaz, ispirto, ve alkali temizlik maddeleri kullanilabilir. Bu
sekilde daha 6nceki koruyucu madde ve diger pislikler rulmandan uzaklastiriimis olur.

Temizleme sirasinda, tim yizeylerinin iyice temizlenebilmesi agisindan, bilezikler dondirilerek
temizlenmelidir. Temizlemeden sonra ispirto ile calkalanarak yikanmali ve asilarak kurutulmalidirlar.
Calkalama isleminden dnce rulman dis ylizeyleri kontrol edilerek, korozyon bolgeleri olup olmadigina
bakilmalidir. Dis bilezigin dis yiizeylerinde ya da her iki bilezigin 6n yizlerinde 5mm? yi gecmeyen korozyon
alanlari varsa, bunlarin bir su zimparasi ile temizlenmesine miisaade edilebilir.

Bu islemi rulmanin hareketli pargalarina uygulamak kesinlikle yasaktir (yuvarlanma yolu ve
makaralar)!

Yagi degistirilebilir olan rulmanlari korozyona karsi korumanin en iyi yolu, onlari, 50-60°C’de sanayi
tipi vazalin (mazot jeli) banyosuna veya 70-90dereceler arasina isitiimis grese tabi tutmaktir. Rulmanin
komple isitilmasinin(gresin homojen olarak rulman tzerine yayildigina dikkat edilmelidir.) ardindan
banyodan g¢ikarilmali ve sonrasinda plastik folyo ya da balmumu kagitlara sarilarak (kii¢lik ve orta ebattaki
rulmanlar igin) karton kutulada saklanmali veya (blytk boy rulmanlar i¢in) uygun bir kumasa sarilmahdir.

Rulmanlar banyoya daldirilirken ve banyodan ¢ikartilirken, ¢iplak elle dokunulmaksizin,plastik
kancalar kullaniimahdir.

Gres veya sanayi tipi vazalin, rulmanlar igin koruyucu maddeler olarak kullanilabilir.

Greslenen rulmanlara pislik girmesini dnleyebilmek icin asagidaki hususlara dikkat etmek gerekir:<

-gres, kapakh bir kutuda muhafaza edilmelidir.
-gres, kutudan kirli ellerle ve yeterince temiz olmayan bir malzeme kullanilarak
alinmamalidir.

Boyle bir malzeme olarak kolayca temizlenebilir bir metal kepge kullanmak dogru olur.

Yukarida bahsedilen talimat niteligindeki hususlara uyulmamasi halinde rulmanin daha kullanmadan
hasar gérmesi kuvvetle muhtemeldir.



6.1.3 Rulmanin Takilacagi Milin Hazirlanmasi

Rulmanin takilacagi mil ylizeyinin temiz ve plirtizsiiz oldugundan; darbe izlerinin, korozyon ve
asinmalarin, vs. bulunmadigindan emin olunmalidir.

Asindirici zerreciklerin ve capaklarin varligi takma islemini son derece zorlastirir.

Bunlarin yol actigl hasara ragmen rulman o mile takiliyorsa, rulmanin yataklanmasi diizgiin
yapilmamis olabileceginden,6mri azalir. Eger mil sabit bir rulman tarafindan eksenel olarak yataklaniyorsa,
mil somunu 6nceden en az bir defa vidalanip tekrar sékilmelidir ki, rulmanin icine girebilecek ¢apaklar mil
ylzeyinden uzaklasmis olsun.

Mil boyutlarinin, ait oldugu teknik resimlerdeki verilerle uyusup
uyusmadigl kontrol edilmelidir. Bunun icin mil,ekseni boyunca iki
ucundan sabitlenerek, bir kumpas veya bir mikrometre kullanilarak mil

boyu Uzerinde farkli birka¢ noktadan kontrol etmek gerekir (sekil 6.1.
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Bu islem, milin tiim uzunlugu boyunca (capinin) homojen olup
olmadigini ve milde herhangi bir koniklik bulunup nulunmadigini
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anlamamizi saglar. Keza milin ovalligi de ; en az i yonde olmasi

sartiyla her diizlem i¢in 120° olacak sekilde; birkag diizlem lzerinden,

yine bir mikrometre ya da bir kumpas yardimiyla kontrol edilmelidir. \\ X
Uzun miller i¢in, bigcimsel sapmalari kontrol edebilmek 4 -1
acisindan,kenarlari mirekkepli bir cetvel mastar kullanilir. Mastar mile

mil boyuna paralel olarak yerlestirilir ve sonra da ileri geri hareket

ettirilir. Mil tam diiz ise ylizeyinde siirekli devam eden bir miirekkep Sekil 6.1

seridi olusur; ancak milde yiizey sapmalari varsa miirekkep bandi kesik
kesik olur.

Kisa konikli miller igin, icine mirekkep stirtilmis bir mil (koniklik) mastari vasitasiyla miirekkebin mil
yluzeyindeki birikme noktalarina bakarak bicimsel sapmadaki degisimler kontrol edilir.
140mm’den biyilk caplarda, mil mastari,6zel 6lcme cihazlari yardimiyla mile yerlestirilir.

Olmasi gereken gap toleransinin altinda boyutlandirilmis miller, i¢ bilezigin diizgiin dénmesini
engelleyecegi icin, kesinlikle montaja kabul edilmemelidir. Bu durum, hizla yiikselen rulman sicakhginin da
etkisiyle,rulmanin cok cabuk tahrip olmasini beraberinde getirir. Yiiksek sicakliklardan dolayi rulman
zorlanacak ve mil ylizeyi hasar gorecektir. Rulman ig bileziginin eksenel kaymalara karsi sabitlenmis olmasi
bilezigin mil Gzerinde donerek kayma riskini ortadan kaldiramayacagindan,takma islemi
gerceklestirilmemelidir.

Mil ¢apina ait toleranslarin olmasi gereken élgiilerin lizerinde bulunmasi halinde de,miller; ig
bilezigin esneyerek rulmanin ¢alismasi sirasinda radyal boslugun kaybolmasina yol agcacagindan, montaja
alinmamalidir. Her iki bilezik arasindaki boslugun azalmasi makaralarin veya bilyalarin sikisarak bloke
olmasina neden olur. Bu durumdaki rulmanin dénmesi frenlenecek, rulman asiri i1sinarak ¢ok kisa siirede
bozulacaktir.

Bu nedenle milin tolerans sahasi ile bigcimsel sapma merkezi kagiklik toleranslarinin dogru segilmis
olmasi ¢cok onemlidir.

Rulmanin, 6zellikle agir eksenel yikler altinda ve yiksek devir hizlarinda problem ¢ikarmadan
calisabilmesi icin, mil faturalarinin ve baglanti elemanlarinin dogru tasarlanmis olmasi ve azami hassasiyetle
uygulanmalari ok biyik 6nem tasir.

Rulman bileziginin homojen olarak faturanin tim yizeyi boyunca tamamen bu 6n ylze yaslanmasi
gerektigi icin, fatura on ylziinde darbe izleri ve herhangi bir hasar bulunmamalidir. Fatura mil eksenine dik



olmahdir.

Faturanin dikey durum normalitesinin kontrold, her iki ylzi icin de mil Gizerinden bir gonye mastar ile
yapilabilir.

Eger faturalar mil ylizeyine ve eksenine gore dikey konumda degilse,rulmana dis yiikler gelmese
bile,bu hal rulmanda ilave bir gerilim yaratir.

Eksenel ylklenen silindirik makaral rulmanlarin, takilmasi veya rulman dis bileziginin yuvaya siki
gecirilmesi halinde, faturalarla ilgili bu islemler rulmanlar agisindan daha da 6nem kazanir.

Faturali milin diizglin islenememis olmasindan 6tiird, silindirik makarali bir rulmanin i¢ bileziginin
nasil deforme olabilecegi sekil 6.2’de abartili bir bicimde gosterilmektedir.

Sekil 6.3 ve 6.4'de gosterildigi lizere, faturasinda konilik olan miller; takildiktan sonra rulmanin
sadece ya Ust ya da alt yani fatura 6n ylziline temas edeceginden,montaj islemine alinmamalidir. Yiiksek
ylkler altinda fatura siiratle deformasyona ugrar ve rulman mil somunu ile mil faturasi arasina istenilen
sikilikta sabitlenmemis olur.

Rulmanla temas halindeki mil yiizeyinin pirizlilik degeri
Ra tablo 3.5’e goredir.
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2 Miller, atelye icinde tasinirken mil kovanlariyla
Sekil 6.2 korunmus olmalidir. Gerek birgok defalar icin montajda

kullanilacak olmalarindan, gerekse diger baska
nedenlerden 6tiirid olsun, sanayi tipi vazalinle veya gresle
yaglanarak saklanmali ve akabinde su gecirmez kagida

sarilmalidirlar.
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6.1.4 Yuvanin hazirlanmasi:

Sekif 6.4

Genel olarak, yukarida milin montaja hazirlanmasiyla ilgili verilen
bilgiler, yuva ve bir yataklama diizeninin diger pargalari icin de gecerlidir.
Yuvanin i¢ kismi sabit bir komparatér ya da i¢ mikrometre ile olgilir.

i¢ yuizeyler; puriizsiizliik, temizlik, pislik ve capak barindirmamasi,catlak ve
kazinma izleri vb. bulundurmamasi bakimindan kontrol edilir. Yuvaya takilan
rulman dis bileziginin, yuvanin tim oturma ylizeyi boyunca homojen olarak,

bu ylzeye temas etmesi saglanmalidir. Bu durum ancak yuvanin hassas bir

sekilde delinmesiyle mimkin olur.
iki parcali yuvalarin kullaniimasi halinde, her iki parcanin temas

ylzeylerinin arada herhangi bir bosluk kalmayacak sekilde son derece Sekii 6.5
diizglin olarak birlestirildigine emin olabilmek icin,yeterince hassas islenmis olup olmadiklari kontrol
edilmelidir.

Temas ylizeylerinin 6plsme kontroli, hicbir surette her iki yuva yariminin temas araligina
girememesinin sart oldugu bir kalinlik mastari (sentil) ile yapilir.

Bicimsel sapma (silindirik,koniklik) kontroli; sekil 6.5’de gosterildigi gibi, ylzeyin ¢evresi boyunca,
mikrometreyi 120 derecelik agilarla dondirmek suretiyle; en az ti¢ noktadan olmak Uzre farkh diizlem ve



pozisyonlarda (1,2,3,4) yapilacak él¢limler yoluyla gerceklestirilir. (AA,BB,CC,DD caplari).

Yuva yarilarinin yanal ylzeylerinin birbirlerine gore ayar ve paralelligi L1 ve L2 kalinliklarinin
Olc¢lilmesiyle kontrol edilir.

Yuvanin geometrik sekilsellik agisindan kontroll (ki bu her iki yuva pargasinin her biri icin de
gecerlidir.), uygun boyutlardaki delik mastarlari yardimiyla yapilir. Mastarin silindirik ylizeyi boyandiktan
sonra delik ylzeyinin icine dogru itilerek bastirilir ve muhtelif defalar her ili yonde de olmak lizere
donddaralar.

Boya izlerinin ylizeyin en azindan %75’ini kaplamasi halinde, yuva deliginin diizglin islenmis oldugu
kabul edilir. Yuva deligi ylzeyine ait pirizlGlik degeri R, Tablo 3.5’e goredir.

6.1.5 Eksenel sabitleme elemanlarinin montaji igin yapilmasi gereken hazirliklar
i¢ bilezik mile, genellikle destek kovanlari ve kapaklari ya da milin 6n yiiziine takilan mil somunlari
vasitasiyla monte edilir.

Eksenel sabitleme elemanlarinda asagidaki ylizey hatalarinin bulunmasina misaade edilemez:

-lokal asinmalar

-catlak ve putirler

-yapiskanhk izleri

-okliizyon (gaz sikismasindan meydana gelen gézenek ve kabarciklar)

Destek kovanlari bir mikrometre yardimiyla kontrol edilir.

Eksenel sabitleme elemanlarinin bicimsel sapma toleranslari, birlikte ¢alisacagi rulmanlarin hassasiyet
sinifiyla ayni toleranslarda secilir.

Gerek mil gerek yuva gerekse sabitleme elemanlarinin élglimleri ortalama 20 derecelik
sicaklik degerine ve %55 bagil nem oranina sahip temiz mekanlarda yapilmalidir.

Olgme islemlerine baslamadan énce, dlgme cihazlarinin, oda sicakligina alisabilmeleri
bakimindan, odaya birkag saat 6nce getirilmis olmalari gerekir.

Tiim 6lgme cihazlari kutularinda muhafaza edilmeli; titresim ve hava akimi gibi unsurlarin
olumsuz etkisinden uzak bir sekilde tozdan arinmis olmalidir temiz odalarda bulundurulmalidir.
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ic ve dis disler, yiv ve oluklar;bir “gecer”’-“gecmez” mastariyla kontrol edilmelidir.

6.2 Rulman takma cihazlari
6.2.1 Genel hususlar

Rulmanlarin monte edildikleri yerdeki calisma emniyeti,blyik oranda,dogru yontemlerle
takilmalarina ve sékilmelerine baghdir.

Rulmanlarin bakim amach takilip soktilmeleriyle ilgili birbirinden farkli talepler, teknik agidan
mukemmel dizayn edilmis yataklama diizenleriyle uyum gosterecek olan yoéntem ya da yontemlerden
hangisine karar verilmesi gerektigi hususunu ¢ok 6nemli kilar.



Rulman tiplerinin ve isletme sartlarinin (yik,devir sayisi,sicaklik) cesitliligi, takma ve sokme islemleri
icin uygun arac ve cihazlarin kullanilmasini icap ettiren farkli yontemlerin uygulanmasini gerektirir.

Ne tir bir rulman takma cihazinin kullanilmasi distintllyorsa distnilsin, buradaki temel kural, siki
gecme sirasinda uygulanan dis kuvvetlerin yuvarlanma elemanlari Gizerinden iletiimemesi gerektigidir. Bu
prensibe uyulmazsa, gegme kuvvetlerinin etkisiyle yuvarlanma yollari tGizerinde olusabilecek basing, rulmani
belirli bir stire sonra kullanilmaz hale getirecektir.

Takma cihazlari miimkin oldugu kadar basit yapida olmali ve siki gegme kuvvetlerinin temas yizeyleri
lizerinde homojen ve simetrik olarak dagilimini saglamalidir. Bu cihazlar kolay kullanilabilir olmali ve takma
isleminin verimliligini artiracak yonde etki etmelidir.

6.2.2 Silindirik delikli rulmanlarin takilmasi:
Rulmanlarin mile veya yuvaya gecirilmelerinde mekanik,isil ya da hidrolik ekipmanlar kullanilr.

Takma kuvvetleri mil veya yuvaya yalnizca siki gegirilecek bilezigin lizerinden iletilmek durumundadir
ve kesinlikle yuvarlanma elemanlari tizerinden iletilmemelidir.

Yuva ve/veya mile siki ya da sirme/kayma ge¢meyle takilacak kiiciik ebattaki I

rulmanlar (delik ¢capi 50 mm’den kigik) icin, yumusak darbelerle plastik basli bir _ﬂ:

¢ekic tarafindan lizerine kuvvet uygulanan bir veya iki faturaya sahip 6zel kovanlar

kullanilir. Kovan, uygulanan kuvvetin homojen olarak dagiimasini temin eder.(sekil
6.6,6.7)

Takma kuvvetlerinin devamliligini ve diizglin dogrusal artmasini saglayabilmek
acisindan mekanik ya da hidrolik presler kullanilir. Eger pargalarina ayrilamayan bir
rulman ayni anda hem mile he de yuvaya siki gegiriliyorsa, kuvvetlerin bilezik 6n i o

yoni tzerinde homojen dagilabilmesi icin rulmanla montaj kovani arasina bir levha (/, f

yerlestirilir. Her iki bilezigin de siki gegirilmesinin gerektigi hallerde, 6n yizii ayni (f: ¢
anda hem i¢ hem de dis bilezige dayanan ileriye dogru cikintili iki dairesel formda \\ ﬂﬁ
M,
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R

alina sahip bir kovan kullanilir (sekil 6.7) ity



Parcalarina ayrilabilir rulmanlarda 6zellikle her iki bilezik de siki gegirilecekse, bileziklerin sirasiyla mil ve

yuvaya ayri ayri takilabilmesi mimkiindiir. Gegme kuvvetlerinin rulman blyuklGgine paralel olarak artmasi

sebebiyle, orta blylklikteki rulmanlar (delik ¢capi 50 ile 100mm arasinda) ile biiylik boyuttaki rulmanlar
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Sekil 6.8

(delik capi 100 ile 200 mm arasinda) mil
veya yuvaya soguk preslemeyle
gecirilemezler. Bu durumda, parcalarina
ayrilamayan rulmanin kendisi ya da
parcalarina ayrilabilir bir rulmansa i¢ bilezigi,
takilmadan 6nce isitilir. Eger parcalarina
ayrilamayan bil rulman ayni anda hem mile
hem de yuvaya siki geciyorsa, kuvvetlerin
homojen olarak dagilabilmesi agisindan
rulmanla kovan arasina bir destek plakasi
yerlestirilmesi gerektigini daha 6nce

belirtmistik (sekil 6.8). Rulman bilezigi ile takilacagi parca arasinda ihtiya¢c duyulan sicaklk farki, gegme

stkiligina ve rulman biyikligine baghdir.

Rulmanda boyutsal degisiklikler ve gelik sertliginin diismesi ile sonuglanabilecek, geligin i¢ (mikro)
yapisinda fiziksel degisimlere sebep olmamak igin, rulmanlar 110 derecenin lizerine kesinlikle

isitilmamalidir.

Isitilmsainin ardindan takilacagi yere kadar gotirilirken rulman sogumaya baslayacagi igin, rulmanin ne

kadar isitilacagina karar verirken, isitict ile montaj yerlerinin arasindaki uzaklik hesaba katilmaldir. Rulman

Gzerinde asiri bolgesel 1sinmalardan kaginilmasi gerekir. Metal ya da conta kapali rulmanlar (2Z ve 2RS)

takma isleminden 6nce isitilamazlar.

Yag banyosu, termostat ayarli sicak hava dolaplari ya da elektrikli isitici plakalar rulmanlarin

isitilmasinda kullanilan en temiz ve glivenilir ydntemlerden bazilaridir. Yag banyosunda isitma yapilmasi

halinde, korozyondan koruyucu ve banyodan ¢ikarilirken dondirildigiinde rulmandan kolayca siizilebilen

duslk viskoziteli bir yagin kullanilmasi gerekir. Yag banyosunda isitici ortama bir 6rnek olarak transformator

yagi gosterilebilir.

Sekil 6.9'da gosterildigi gibi, yag banyosunda isitmanin yapildigi kap, elektrikli

Isitici plakanin tGzerine konmustur. Isitmanin termostat ayarl olarak gergeklestirilmesi ‘@

tercih edile bir yontem olmakla birlikte yag sicakligi bir termometre ile de kontrol

edilebilir. Yag banyosu icine, zeminden 60-70 mm yukarida olacak sekilde, rulmanin

f \

Sekil 6.9

Isitici plaka ile direk temas etmesini ve ayrica rulmana banyodan pislik girme riskini

engelleyen bir 1zgara yerlestirilir. Yag rulmani tamamen sarmali, kaplamalidir.

Elektrikli plaka tzerinde isitilan rulmanlar homojen bir isitma icin ve asiri bolgesel isinmalardan

kacinabilmek icin, muhtelif defalar ¢evrilmelidir. Rulman ebadina bagli olarak rulmanin isinma siiresi

yaklasik 30 ila 50 dakika arasindadir. Elektrikli isitici plakanin sicakligi termostatla ayarlanmalidir.



Seri montajlarda verimliligi artirmak (izere baska
cihaz ve i1sitma aletleri de kullanilabilir. (6rnek: NU, NJ
ve NUP tipindeki silindirik makarali rulmanlarin ig
bilezikleri elektrik sistemli cektirme cihazlari (gekil
6.10) ya da 1sitma halkalari (sekil 6.11) yardimiyla
isitilabilir.)

Orta ve blyuk boyuttaki rulmanlar
indiksiyonla isitilma cihazlari kullanilmak suretiyle de
takilabilir. Bunlar, prensip olarak, oda sicakhginin
yaklasik olarak 80 derece {izerine kadar bir isitma

Sekil 6.11
yaparlar.

Bu tip indiksiyonla isitma cihazlari, endiiktor bobini ile kademeli voltaj
ayarh ve i¢ bilezik icin zaman ve koruma réleli bir glic merkezine sahiptir.
Rulmanin ayrilabilir i¢ bilezigi endiktoriin deligine gecirilir ve burada kisa bir siire
(80 sn kadar) tutulmak suretiyle (Foucault akim kanunu prensibine gore) isitilmis
olur.
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- — Isitma isleminden sonra, manyetikligi otomatik olarak ayni cihaz
Inditles yonila witma cihazn tarafindan alinmis olan bilezik, cihazdan g¢ikarilarak mile takilir.

6.2.3 Silindirik makarali rulmanlarin takilmasi

ic ya da dis bilezik kuvvet uygulanarak takiimamalidir. Eger kayda deger bir mukavemetle
karsilasilirsa, makaral bilezigin dondirilerek takilmasi bir alternatif olarak dusinilebilir. (sekil 6.12). Takma
islemini kolaylastirabilmek ve rulman hasarlarindan kaginabilmek icin, 6zel imal edilmis yardimci bileziklerin
kullanilmasi tavsiye edilir. (sekil 6.13 ve 6.14)

N veya NU tipi silindirik makarali rulmanlarin takilmasi halinde, i¢ ve dis bileziklerin birbirlerine gére
eksenel kayma miktari dlgulerek kontrol edilmelidir.
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Sekil 6.12 - 2
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Sehil 6.13 Sekil 6.14 Sekil 6.15
6.2.4 Konik delikli ruimanlarin takilmasi

Konik delikli rulmanlar, dogrudan mil muylusuna takilabilecegi gibi, germe ya da cakma mansonlari ile
de monte edilebilirler. Bu rulmanlar ancak siki gegme olarak takilabilir.



Siki gecme, ya konik delikli i¢ bilezigin dogrudan mil muylusu lzerinde ya da germe veya ¢cakma
mansonunun silindirik ylzeyli mil Gzerinde, eksenel yonde itilmesiyle elde edilir. Siki gegmenin kontroli, i¢
bilezigin genislemesinden dolayi raydal boslugun azalma miktari dlglilerek veya mil lizerinde stirme
mesafesi olclilere yapilir. Radyal boslugun 6lctilmesinde kalinlik mastarlarindan yararlanilir.

Montaji yapimis olan konik delikli bir rulman eksenel yonde
srldlme miktari, sinir mastari (ayar mastari) yardimiyla
belirlenir (sekil6.15a ve b) s6z konusu stirtilme miktari

(kayma mesafesi) asagidaki iliskiden tayin edilir:

FEFFE FRGFIS OFRL

m=s-a,

burada: m - mastar genisligi, (rmm);
s - baslangicta dlculan mesafe [mm);
a - tablo 6.1'den alinan kayrna milktar

Konik delikli oynak makarali rulmanlarin takilmalan sirasinda radval bosluk
azalrmasina ait dederler tablo 6.1'de verilmektedir

mm cinsinden boyutlar Tablo 6.7
1:12 koni dzerinde 1:30 koni Ozerinde Eosluk gruplanna gire
lecamd Radyal bosluk ke-ly'rna mesafesi: a RE_“.-”'"'E' mesafesi: a takmadan sonraki en
azalmasi il hdanson helil hanson kicdk boslugun
muylusunda izerinde rnuylusunds dzerinde kontrol degeri
tzeri | kadar | maks | min | maks | min [ maks | min | maks | min | maks | min [Mormall C3 Ca
30 40 0,02 0025 | 035 0,4 0,35 0,45 ~ = - = 0,015 | 0,025 | 0,04
40 50 |opzs| ooz | 04 0,45 | 0,45 0,5 z 5 2 5 poz | ooz | oos
50 &5 0,0z | 004 | 045 0,4 0,5 0,7 = = . = 0,025 | 0,035 | 0,045
&5 0 0,04 0,05 0,4 0,75 0,7 0,85 H E H E 0,025 | 0,04 0,07
20 100 | 0045 | o0& | o7 0% 0,75 1 1,7 22 1.8 24 |05 | o005 | oos
100 120 0,05 0,07 0,7 1.1 0.8 1.2 1.7 27 2 2,8 0,05 | 0,085 0.1
120 140 0,085 | 0,09 1,1 1.4 1,2 1.5 27 3.5 2.8 3.5 0,055 | 0,02 0,11
140 140 | 007 [ o1 1,2 1,4 13 1,7 3 4 31 42 |ooss | oor | 013
140 1g0 | oo8 | 011 13 1,7 1.4 1,9 3,2 i 33 i,6 0, 0& 0,1 0,15
180 200 o.o0% 0,13 1.4 2 1.5 2,2 o 4,5 3.4 =] 0,07 0,1 0,148
200 225 0,1 014 | 1.4 2.2 1,7 2.4 i 55 42 57 ooz | o1z | o1s
225 250 | o1 0,15 1,7 2.4 1,8 2.6 4,2 & 4.6 &% o0e | 013 0,2
250 280 | o1z | o7 1,9 2.8 2 2.9 i7 5.7 48 59 0,1 014 | 022
220 | 315 | 01z | o9 2 3 2.2 32 5 7.5 5,2 7.7 o011 | o1s | 0,24
315 355 0,15 0,21 2.4 3.4 2,4 3.4 & 3.2 4,2 3.4 012 017 0,24
355 400 | 017 | o2z 2.4 3.6 29 3,9 &5 9 &8 92 | 013 | 019 | 0,29
400 | 450 0,2 0,26 | =1 a1 3,4 44 7.7 10 8 1z | 013 0,2 031
450 500 0,21 028 33 4,4 34 4,8 8.z 11 8.4 11,2 0148 0,23 0,35
500 540 | oza | o=z | 37 5 il 5.4 72 125 2.4 128 | 017 | 025 | 0za
540 400 0248 0,35 4 5.4 4,4 5% 10 135 10,4 14 0,2 0,27 0,41
530 710 0,3 0.4 4,5 4,2 5.1 4,8 11,5 155 12 14 0,21 0,31 0,45
710 go0 | 034 | 045 el 7 5.8 7.4 122 | 175 | 134 1a 02 | 038 | 051
500 co0 | 037 05 5,7 7.8 &3 85 143 | 195 | 1458 20 0,27 | 0,3 | 057
Lo0 1000 0,41 0,55 5,3 =R 7 .4 16,8 21 18,4 22 03 0,43 0,54
1000 | 1200 | 045 | 0,8 &8 2 7.4 10,2 17 3 18 24 032 | oas | o7
1200 | 1250 | 047 | 0,45 7.4 2.8 =he] 11 18,5 25 19,4 24 034 | 054 | o077




Direkt olarak mil muylusuna gecirilen veya germe ya da ¢akma mansonu ile takilan kiigtk ebattaki konik
delikli rulmanlar KM tipi tespit somunlari (mil somunlari) ve MB tipi emniyet saclari vasitasiyla eksenel
yonde kaydirilmak suretiyle mil Gizerinde sabitlenir. (sekil 6.16 a,b,c). Orta biyukliikteki rulmanlar ise,
Gzerinde belirli sayida civata bulunduran 6zel bir somun (baski civatali mil somunlari) kullanilarak kaydirilir
(sekil 6.17). Bu 6zel somun daha sonra sokilerek yerine eksenel bir tespit somunu takilir.
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Sekil 6. 19

Orta ve blyuk ebattaki rulmanlar igin hidrolik pres (sekil 6.18) veya halka pistonlu presler kullanmak
uygun olur. S6z konusu bu yontemle, konik delikli rulmanin direkt mil muylusuna takilmasi hali sekil
6.19b’de; cakma mansonu ile takilmasi hali sekil 6.19¢ de gosterilmistir.

6.3 Performans testi
Test, asagidaki hususlarin yerine getirilmesinden sonra baslatilir:
a)civata ve somunlarin sikilig;
b)rulmanin radyal boslugunun kontrol edilmesi;

c) rulmanin el ile déndirilmesi testi (yataklama dlzeninin buna misaade etmesi halinde).



DiKKAT! Bu iki adim (b ve c) rulman takilmadan 6nce de gerceklestirilmelidir; bu durumda:

b) Rulmanin radyal boslugunun 6élg¢lilmesi, bir kalinlik mastarinin asagidaki sekillerde kullaniimasiyla
olur;

e Mastar, oynak rulmanin st noktasinda,makaralar ile dis bilezigin yuvarlanma yolu arasina
sokulur.

e Mastar, NU ve NJ tipi rulmanlarin alt noktasinda; makaralar ile i¢ bilezigin yuvarlanma yolu
arasina sokulur;

e Mastar, N tipi rulmanlarin alt noktasinda, makaralar ile dis bilezigin yuvarlanma yolu arasina
sokulur.

NOT: Gerek takilmadan 6nce gerekse sonra olsun, sabit bilyali rulmanlarin radyal boslugunun
normal yollarla kontrol edilebilmesi miimkiin olmadigindan, bu islemin yapilabilmesi icin 6zel
bir ekipman gerekir.

c) Rulmanin; disik ve homojen bir ses seviyesinde, kesintiye ugramadan kolayca donip
donmediginin anlasilabilmesi icin; el ile dondirme testinin uygulanmasi sarttir. Kuru ylizey
sirtinmelerini olusmasini dnlemek ig¢in, bu kontrolden 6nce rulman icerisine birka¢ damla yag
damlatilir. Test istenilen neticeyi vermisse,ardindan sizdirmazlik durumu kontrol edilir ve rulmana
gerekli miktarda yag konularak deneme ¢alismasina gegilir.

Deneme calismasi sirasinda,yataklama dizeni, ses ve kolay donebilirlik bakimindan kontrol
edilir.

Galisma sirasindaki giirliltli seviyesi kontroll, sesin rulmandan mi yoksa makinanin diger
hareketli elemanlarindan mi geldigini ayirt edebilecek kapasiteye sahip uzman bir personel tarafindan
yapilmalidir.

Boyle bir kontrol, zivana seklindeki bir boruya gegirilmis uzun tornavida safti vasitasiyla
yapilabilir. (polyscope dinleme cihazi prensibi uyarinca).

Doru takilmis bir rulmanin, darbeler ve alisiimadik sesler olmadan,dizgiin bir sekilde calismasi
gerekir. Kesik Kesik gelen titresim sesi rulmanin kirli oldugunu,”islik” seklinde bir ses ise rulmanin kafi
miktarda yaglanmamis oldugunu veya rulman ile baglanti elemanlari arasinda sirtiinmeler oldugunu
gosterir.

Her iki halde de testi durdurup,montaj islemini ve montaj sartlarini yeniden gézden gecirmek
gerekir.

Performans testi boyunca rulman sicakhgi stirekli olarak degisir. Normal sartlar altina sicaklik,
cevre sicakliginin 20-30 dereceden daha fazla lizerine ¢cikmamalidir.

Sicakliklarin 80 dereceyi agsmasina miisaade edilmemelidir.



Testin ilk baslarinda, sizdirmazlik elemani ile mil arasindaki sirtinmeden dolayi, sicaklik, normal
degerlerin (izerinde ani bir artis gosterse bile, c¢alisma
basladiktan belli bir stire sonra normal seviyelere inerek kararli
hale gelir.

Eger sicakhk strekli olarak artiyorsa ve dismeyecegi
kesin olarak anlasiimissa, rulmanin isinma sebebinin bulunmasi
icin test yarida kesilmelidir.

Rulman sokildiglinde, eger rulmanda veya diger komsu

elemanlarda herhangi bir olagan disi durum gézlenmiyorsa ya da
tim pargalarin gortintsi normal ise, isletme sartlarina uygun bir

rulman tipinin segcilip secilmedigi kontrol edilmelidir.

Bashidr Kontrolt

Yiksek devir hizinin bulunmasi halinde, yataklama
diizeninin, asagidaki verilere uygun olan en dislk seviyede bir yiklenme (F. min) altinda test
¢alismasina tabi tutulmasi tavsiye edilir.

F_. =001Cr - bilyali radyal rulmanlaricin,
F . =002Cr - makarall radyal rulmanlar icin,
F .. =004Cr - karma yikleri karsilayabilen rulmanlar icin,

burada: C_=rulman katalogundan alinan temel dinamik yik sayis!.

Bu verilere uymak, yuvarlanma yolu ile yuvarlanma elemanlarinin her biri Uzerinde kayarak
dénmesinin sebebi olan isletme sartlarina olumsuz yénde tesir eden i¢ kuvvetlerin etkisini azaltmak
acisindan oldukcga 6nemlidir (ilave slirtiinme kuvvetleri, sicaklk artisi).

isletme sartlari uyarinca yiik altindaki bir rulmanin performans testi sayesinde, ortaya
cikabilecek hatalari 6nceden kestirebilmek ve bu sekilde yataklama diizeninin diizglin ¢alisabilmesini
saglamak mimkin olur.
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