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Montaj, Yaglama ve Bakim

Montaj: Dikkat! Montaj sirasinda kesinlikle rulmana ¢ekic

Asagida modeller halinde anlatilan doner vb. sert bir cisimle vurulmamalidir.

tabla rulmanlarinin dogru montaj edilebilmesi

icin genel ve temel bilgiler bulunmaktadir. Montaj yaparken tum guvenlik énlemleri
alinmalidir. Aksi durumlarda maddi ve hayati

Montaj dncesi, montaj igin gerekli tim tehlikeler meydana gelebilir.

ekipmanlar hazir edilmelidir. EGer mtmkinse
montaj kapall bir alanda yapilimalidir. Kapali
alanda yapilmasi mumkun degil ise cevresel
etkilerin montaji hatall hale getirmesi
engellenmelidir.

1

Destek ylUzeyindeki purlzler, pas ve ¢ikintilar,
gaz tasl, zmpara ya da raspa ile kaziyarak yok
edilmelidir.

2

Destek ylzeyleri, firca veya basincli
havayla temiz ve kuru bir hale
getirilmelidir.

3

Destek yUzeylerinin duzlemselligi kontrol
edilmelidir. Ylzeyler dogru degil ise toleranslar
asagidaki tabloya bakilarak uygun hale
getirilmelidir.

Yuvarlanma Dairesi Capi (YD) (mm) 250 | 500 | 750 |1000| 1250|1500 1750|2000 | 2500 | 4000 | 6000

PG LIr2=A | Tek sira bilyall 4 nokta temash | 0,08 [ 0,10 [ 0,13 0,15 0,17 [ 0,19 [ 0,21 | 0,22 0,25 0,30 | 0,40
Duzlemsellik iki sira bilyali 4 nokta temash | 0,12 |0,15{0,17 [ 0,20 | 0,22 | 0,25 | 0,27 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 0,50
LEEERE N aalag B | Silindirik makarall 0,06 10,08 0,09 (0,10 |0,11{0,13|0,14|0,15|0,17| 0,20 | 0,30
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Rulman oturma yUzeylerindeki korozyon onleyici
koruyucu yag temizlenmelidir. Doner tabla

rulmani Uzerine isaretlenmis olan S noktasi [ Sekil 5 |
maksimum yUk noktasl ile 90° ac¢l yapacak

sekilde konumlandinimalidir. 5

(Ornek olarak S noktasi kule ving bomu ile 90° ) o

aci ile konumlandirimall) Doner tabla rulmani civata deliklerini, destek

yuzey delikleri ile denk gelecek sekilde
ayarlaymniz ve oturtunuz. Destek yUzeyi ve rulman
yUzeyi arasini goz ile veya sentil gakisi
yardimiyla, temasin dogru olup olmadigini
anlamak icin kontrol ediniz.

Civatanin ve/veya saplamanin dislerini ince bir yag ile yaglayiniz. Civatalari, somunlari ve pullari elle
deliklere baglayiniz. Bu islemin el ile yapiimasi civatalardaki egriligi veya deliklerdeki kacgikligi kolayca aciga
cikarrr. Civatalarin egri olmalar ve zorlanarak sikilmasi durumunda yatak oval olabilecegi icin dénme torku
artacaktir.

o Sayfa 2 .
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7

llk tur sikma isleminde civata ve somunlarin
sayfa 8 ek 1'de belirtilen sikma degerinin
%50'sine kadar sikiniz. ikinci turda tam sikma
torku uygulanmalidir. Civata ve somunlarin sikma
siralamasi sekil 7'deki gibi olmalidir. Bu siralama
kasintiya sebep olmayan bir montaj saglar.

8

Bosta kalan cemberi montajin dogrulugunu

kontrol etmek icin el ile tam tur déndurinuz.
Montaj dogru yapilmis ise dénme torkunun

herhangi bir asirilik gdstermemesi gerekir.

Sekil 8

9

Rulmani birinci destek yapisina monta;j ettikten
sonra diger serbest cemberin, S ile markalanmis
noktasinin, serbest olmayan montajli
cemberdeki S noktasiyla 180° derece aglyla
konumlandirimis olmasi énerilir.

10

Destek yuzeyinin deliklerini rulman cemberinin
delikleriyle denk gelecek sekilde
konumlandiriniz.




11

Baglanti icin civata, somun ve
pullart hafifce yaglayiniz

12

6. ve 7. maddelerde belirtilen sekilde ilk turda %50
onyUkleme yaparak, ikinci turda da tablolardaki
sikma torku degerlerini uygulayarak civata ve
somunlari sikiniz.
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13

Rulmani déndurerek montaj dogrulugunu kontrol
ediniz. D&nme torkunda herhangi

bir asirlik olmamasi ve ddnuste herhangi

bir sikisan nokta olmamasi gerekir.

Sekil 10

14

Uzerinde digli bulunan HAN déner tabla
rulmanlarinin pinyon dislisini montaj ederken bir
sentil gakisi yardimiyla herhangi bir disinden
pozisyonlamaniz yeterlidir. Digli boslugu

0,03 .... 0,04 x Modul olacak sekilde uygun digli
boslugu ayarlanmalidir. Eger rulman diglileri
indUksiyonla serlestiriimis ise bu ayar yesil renge
boyanmis disler Uzerinden yapilmalidir. (sekil 11)

15

Déner tabla rulmaninin yuvarlanma
kanallarini yaglarken rulmani yavasca
dondurerek kege altindan hafifge sizana
kadar dnerilen gresle doldurun. Eger
rulman, firmamiza ait ise yuvarlanma yollari
gresle dolu olarak gelecektir. Sistemde
otomatik yaglama varsa yapmaniz gereken
sadece yaglama borularini gres deliklerine
baglamak olmalidir.

/

16

Diglileri 6nerilen yag ile yeterli miktarda yaglayiniz.
(ek 2)
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Sekil 13




Montaj, Yaglama ve Bakim

Rulman Bakim ve Kontrolleri

Buttn énemli makine parcalar gibi doner tabla rulmanlarinin da temizlenmesi ve duzenli araliklarla
kontrol edilmesi gereklidir. Bakim araliklari tamamen ortam sartlari ve ¢alisma kosullarina baghdir. Fazla
zorlayici calisma kosullarinda bulunan déner tabla rulmanlarinin bakim araliklart daha sik olmalidir.
Kaza ve yaralanmalara sebebiyet vermemek icin doner tabla rulmanlarinin bosluk kontrolleri oldukca
onem arz eder.

Devrilme Boslugunun KontrolU

U B Yik

i

Doner tabla rulmani bosluk toleransindan emin
olmak i¢in gercek calisma kosullari altinda, bir
komparator yardimiyla bostaki ve yuk altindaki
posluk miktarini sekil 15'deki gibi dlgtnuz. Rulman
0°, 90°, 180° ve 270° dondurulerek
komparatordeki degisim kontrol edilmelidir. Bu
sonug hemen hemen sifira yakin olmalidir. Degisim [ Sekil 15 ]
miktar mutlaka not edilmelidir. Montajdan hemen

sonra 6lgtlen devrilme boslugu, sonraki bosluk

kontrolleriyle karsilastinimasi agisindan ¢ok

dnemlidir.

Déner tabla rulmanlarinda olusan bosluklarin, rulman montaj edildigi zaman ve galismaya basladiktan
sonra yilda 1 kez veya 2000 saatte bir olmak Uzere kontrol edilip kayit altina alinmasini Firmamiz HAN
MAKINA tavsiye etmektedir. Yapilan kontrollerde yuvarlanma yollarindaki asinmalar, énceki kontrol
sonuclariyla karsilastiriimali ve takip edilmelidir. Tablo 2, 3, 4'de maksimum rulman asinma bosluk
degerleri géz dnunde bulundurulmalidr.

o Sayfa 5 .



4 Nokta Temasli Doner Tabla Rulmanlari

8 Nokta Temasli Doner Tabla Rulmanlari

(B1100 Serisi - B2100 Serisi) (B2200 Serisi)
Yusz'i'lrir;?’a Yuvarlanma Elemani [mm] Yuszli’lraer;Ta Yuvarlanma Elemani [mm]
Z| (mm) |20)22|25|30[35/40(45|50 (60|70 | [T (mm) |18 /20|22 25|30 35|40 45|50 6070
2| 1000 [15[15[15[16[18[20[22[26 Z| 1000 [19][19]20[20[21[22[26[29
M 1250 [15[16(16[17/18|21[23[27[28 &l 1250 [20]20(21[21/22]|23[27(30]35|37
g 1500 1611,7(1,7(18|18(21(24]|27]29(3,0 g 1500 20[2222]23]24(27(30[35]37
x| 1750 18118]19]22]24128{30]31] |X] 1750 23[2324]25(29(31[36]38]4.1
7 |2000 18]19]20(23]|25[29|30(32| |ZA[ 2000 24]25|26/30|33]38]39]4.2
o| 2250 19]20]21[24]26(30]31[33]| |9 2250 26127131134139140]23
s 2500 19]20(21/24]27[30[32[33| |s[ 2500 28]32(35]40]42|44
22750 20|21[22|25]|27(31[33|34 2[ 5750 29/33|36l41]43]45
2 s 23126127132.33.95 18" 3000 [sals7[az]asss
< | 3250 24127129133134136] | aopg S D B e
=| 3500 58l30l33l35/36| |2 35/38(43[45][47
z ’ Z| 3500 3639[44]46[48
w| 3750 2913113413637 |¥—=r : 414014,
| 4000 30 34l37138] |E 3.6(39[45(47]49
g1 4500 26laglag| |4| 4000 411464851
Z| 5000 a8laqlan| |Z]| 4500 50152155
N 5500 NI 5500
4004344 52154156
6000 42laplaz 6000 54156158
Silindirik Makarali Déner Tabla Rulmanlari
(SM2100 Serisi - SM3300 Serisi)
z YUS:{:_Zr;f_“a Yuvarlanma Elemani [mm]
i 1 1
J| (mm) |16 |21 |24 |26|32|36|40| 5060|7080 . .
'
B 400 [020[022/0.23]02 Eksenel boslugun kontroli @—
8] 500 [021]0,23]0,24]0,25/0,28 , o
%| 630 [026]028]0,29]0,30]0,34|0,37]0,39 Bir derinlik kumpasi yardim
2| 800 026]0,28[0.29]0.30|0,34[0,37[039 (Sekil 16) veya kalinigi bilinen bir
21000 |031]0,33]0,34[035]0,39[042[0.44 blok ve sentil cakisl (filler cakisi)
2| 1250 |0,41]0,43]0,44]045|0,49|0,62|0,54| 0,61 yardimi ile yapilir. (Cevrede en az 4
@| 1500 |051]0,53[0,54/0,65(0,59|0,62|0,64|0,71 noktadan 6lgum yapiimalidir.)
<| 2000 |060/0,63]0,64/0.65|0,69]|0,72|0,74|0,81|0.91 Olculen deger, ilk dlgtimle
z 2500 (0,66|0,70(0,72(0,74|0,79|0,82(0,84|0,91|1,01{1,11|1,21 kiyaslanarak deg|s|m bulunur.
2| 3150 |0,76/0,80 0,84[0,89/0,92(0,94(1,01{1,11(1,21[1,31
"i 4000 0,94/0,99(1,02(1,04|1,11|1,21(1,31|1,41 Eger sonraki éIgUm sonuglarmda
5000 109]  [1,18]1,21/1,31 bosluk miktarinin ivmesi artarak
6000 119]  1.24] 131141 devam ediyorsa sonraki élgtimleri
daha sik yapmak gerekir.

o Sayfa 6 .
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Civata Baglantilarinin Kontrolu:

Ddner tabla rulmanlarinda civata baglantili birlestirmelere dzellikle Gnem gdsteriimesi gereklidir. CUnkd
baglamayla ilgili bir yetersizlik can kaybina, yaralanmalara ve kullanilan sistem Uzerinde geri
dondUrelemez hasarlara neden olabilir.

Makinanin ilk devreye alinmasinin birinci ve Gguncl ayinda tim civata ve somunlara sikma torku
kontrolt yapiimalidir. Daha sonraki dénemlerde yilda bir kez ya da 2000 saatte bir ek 1'de belirtilen
degerlerde civata sikma torklar kontrol edilmelidir.

Egder bir civatada %20'den fazla gerginlik kaybi varsa ona komsu olan civatalarla birlikte degisim
yapilmasi gereklidir. Bir cember Uzerinde bulunan civatalarin %20'sinde, %80'den fazla gerginlik kaybi
var ise civatalarin tamami en az baslangicta kullanilan kalitedeki civatalarla degistiriimelidir.

Degistirme sirasinda birden fazla civata gevsetmeden ilk montajda uygulanan siralamayla civatalar
degistiriimelidir.

Sekil 17

Toz Kegesinin KontrolU ve Yaglama:

Sizdirmazlik elemanlari veya kegeler en az her alti ayda bir kontrol edilmeli gerekirse temizlenmelidir.
Eger herhangi bir bozulma veya yirtima s6z konusu ise yuvarlanma yollarina herhangi bir asindirici
girmemesi icin degistiriimelidir. Aksi taktirde rulmanin dmrU kisalabilir. Ayrica kege altinda gevre boyunca
yeterli miktarda yag olup olmadigi kontrol edilmelidir. Unutulmamalidir ki yag, déner tabla
ruimanlarindaki asinmalari azaltacaktir.

Eger mumkunse, yag basildiktan sonra kece altlarindan atilan yaglar temizlenmeli ve kontrol
edilmelidir. Kece altindan c¢ikan yagin icerisinde belirgin ¢elik partikulleri ya da yabanci maddeler var
ise rulmana bakim yapmak gerekebilir. Firmamiz imalatin yaninda bakim ve onarim konusunda da
musterilerine hizmet sunmaktadir.

o Sayfa 7 .



W Civatalar icin Sikma Kuvvetleri ve Torklar (Ref. VDI 2230 Dékiiman 1)

8.8 Kalite 10.9 Kalite 12.9 Kalite
Sikma Maksimum Sikma Maksimum Sikma Maksimum
Kuvveti Sikma Torku Kuvveti Sikma Torku Kuvveti Sikma Torku

[kN] [Nm] [kN] [Nm] [kN] [Nm]
M12 42 93 62 137 72 160
M14 58 148 84 218 99 255
M16 79 230 116 338 135 395
M18 99 329 141 469 165 549
M20 127 464 181 661 212 773
M22 158 634 225 904 264 1,057
M24 183 798 260 1,136 305 1,329
M27 240 1,176 342 1,675 400 1,959
M30 292 1,597 416 2,274 487 2,662
M33 363 2,161 517 3,078 605 3,601
M36 427 2,778 608 3,957 711 4,631
M39 512 3,597 729 5,123 853 5,994
M42 587 4,445* 836 6,331* 979 7,409*
M45 686 5,5651* 978 7,906" 1,144 9,251*
M48 773 6,715* 1,101 9,565* 1,288 11,193*
M52 926 8,628" 1,319 12,289* 1,543 14,381*
M56 1,068 10,750* 1,522 15,311% 1,781 17,918*
M60 1,247 13,334* 1,776 18,991* 2,078 22,224*
M64 1,411 16,058* 2,010 22,871* 2,352 26,764*

Not: M42'den buyUk civatalar icin civata gerilimlerine dikkat edilmeli. [ Ek1 |

B Sayfa 8



__ sajlag

Yuvarlanma
Yolu Igin

Disli Yuzeyi
Icin

A

SuperGres EP2

(-12°C ile +130°C)

Petrol Ofisi
Gadus S2 OGH
@ Gadus S2 V220 2 dus 52 O
Shell (-25°C ile +130°C) | (-10°C ile +200°C)

Mobil

Mobilux EP2

Mobilgear OGL
461

(-20°C ile +120°C)

(-20°C ile +120°C)

Energrease
LS-EP2

Energrease LC2

(-25°C ile +140°C)

(-30°C ile +150°C)

&Castrol|

Spheerol EPL2

Castrol Mollub
Aloy OG 9790/2500-0

(-20°C ile +140°C)

(-20°C ile +90°C)

Grafloscon
Centoplex EP2 C-SG 0 ultra
AEIEER (-20°C ile +130°C) | (-30°C ile +200°C)
O Multis ep2 Copal OGL 0
ToTAL (-25°C ile +120°C) | (-25°C ile +150°C)
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