E) DONER TABLA DIiSLISI - SLEEWING RING

Doéner tabla dislisinin tanimlanmasi

Urandn izlenebilirligi acisindan faydali olacadi icin, seri numarasini daima makine ve ya
sistem kayit kitapc¢igina yazmanizi tavsiye ediyoruz, zira bir kere monte edildikten sonra,
boya ve ya UrUn0 kapatan aksamlar nedeniyle, disli tanimina ulasabilmek her zaman

mUmkin olmamaktadir.
Baglanti yapisi

Baglanti yapisinin kalitesi ve uygunlugu déner tabla
dislisinin fonksiyonellik dlzeyi ve dayanikliigi acisindan ¢cok

onemli faktorlerdir. . i
Baglanti yapisi, asagidaki hususlari saglamalidir:

e Sapma ve dénmelere karsi, yeteri derecede egilmez
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e BuUkUlme ve kivrimalara karsiyeteri derecede egdilmez ve bUkldlmez olmalidir.

bUkUlmez olmalidir.

e Sabitleme civatalarina uygun olmahdir.
Resimde gosterilen benzeri bozulmus yapilara, izin verilmez.Destekleyici yUzeyler,
asagidaki tabloda gésterildigi Gzere, e§im dahil maximum dldzglnlik kacikhdi hatalari

dahilinde ve islenmis olmak zorundadir.

Duzgunlik kacikhgi hatalari

Bilyeli/rulman dis
acikligr dairesi capi 4 noktadan temasl 8 noktadan temasl Capraz bilyeli
(mm cinsinden) bilyeli rulmanlar bilyeli rulmanlar rulmanlar
Up to 1000 0,15 0,20 0,15
Up to 1500 0,20 0,25 0,20
Up to 2000 0,25 0,30 0,25

Doner tabla dislisinin pozisyonlandirilmasi

Uriintn dizgUn pozisyonlandiriimasi icin ve kusursuz fonksiyonelliginin ve dayanikliigmnn

saglanmasi icin asagidaki hususlar cok dnemlidir.

e Sertlestirme islemindeki sertlik farkliliklari; Disli halka UGzerinde, ylzey Uzerine

basimis “T” harfi ile gosterilir.Disli olmayan halkalarda ise bu, bilyeli rulmanin

yUkleme yuvasinin yakininda bulunabilir.Montaj esnasinda, sertlesme isleminin sertlik




farkhliklari bulunan yerlerinin, maximum yUklere maruz kalmayacaklari sekilde
yerlestirilmelerini saglamaliyiz.

e Dislilerin Eksantrikligi: Bu acik mavi renkle boyall olan U¢ dis ile gdsterilir ve montaj
esnasinda, bunlara karsilik olarak, cark dislerinin kenarlari ile piyonunkiler arasindaki
boslugun, disli modulinde en az 0,05mm ile denk gelmesinin saglanmasi gereklidir.

e Yagdcilar: Déner tabla dislilerinde, yeter sayida yaglama deligi saglanmis olarak
temin edilir.Bu delikler,erisilebilirlikleri kolayca saglanacak sekilde yerlestiriimek

zorundadir.
Civatalarin sikilmasi,

Doéner tabla dislisi ile destekleyici yapi arasindaki baglantiyl yapmaya baslamadan énce

sabitleme civatalarinin gereken tipe (8,8 - 10,9 - 12,9) uygun olmasini saglamaniz gereklidir.
Civatalar hafifce yaglanmak zorundadir.

Sertlestiriimis dUz rondelalar kullanilabilir, ancak en énemlisi standart tip c¢elikten rulmanlar
(yataklar) Gzerinde her ne tip olursa olsun elastik rondela kullanimi, kesinlikle

yasaklanmistir, aksi takdirde tUm garanti sartlari iptal edilecektir.
Birinci halka Uzerindeki tUm civatalari yerine takin ve gevsekce sikin.
Sikma islemine,devam edin.

Sikma islemine iliskin tork degerleri

Civatalarin sikilma islemi, dinamometrik ingliz anahtarlar kullanilarak ve ya hidrolik
sistemlerle yerine getirilmek zorundadir.Asagidaki tabloda 8,8 ve 10,9 kalite sinifindaki

civatalar icin sitkma torklari gdésterilmektedir.

DIN/ISO 898’e gdre direnc seviyesi

8,8 10,9

N/mm? cinsinden RO2 limit gerilme direnci

640 icin <M16

660 icin >M16 940




Montaj ve stkma Montaj ve stkma
Gerilme kuvveti torku Nm Gerilme kuvveti N torku Nm
N

M12 38500 78 56000 n7z

M14 53000 126 77000 184

M16 72000 193 106000 279
M18 91000 270 129000 387
M20 117000 387 166000 558
M22 146000 522 208000 747
M24 168000 666 239000 954
M27 221000 990 315000 1395
M30 270000 1350 385000 1890

Pinyonun montaji

Disli/pinyon montaji, carkin maksimum eksantrikligi gdsteren kirmiziya boyal tg¢ disi,
pinyon ile bir cizgi Uzerine yerlestirilerek yapilir.Cark disleri ile pinyonunkiler arasindaki

bosluk, en az asagida belirtildigi Gzere, olacak sekilde, yerlestirmek zorundadir.
Gd = 0,05*modul

Birden fazla pinyon kullanilmasi halinde, her biri icin daima ayni
prosedlr uygulanmak zorundadir.Montaj esnasinda, dislinin , \ ,
disleri ile pinyon arasindaki dikey hizalama kontroli mutlak

yapilmak zorundadir.is bu bilgilerin makine/sistem kayit

kitapcigina kaydedilmesi, yararh bir uygulamadir.Montajin sonunda, yaglama yapmadan
6nce, baglantinin dlizgln olup olmadigini kontrol etmek Uzere, sistemin birkac tur

déndUrllmesi tavsiye olunur.

Yaglama
Sistemi calistirmadan &énce dislilerin yaglanmasi gereklidir, yag dislerin yan yUzlerini

tamamen kaplamak zorundadir.D6ner tabla dislisi, kanali hali hazirda yaglanmis olarak



tedarik edilir.Bu nedenle, bunlarin tekrardan yaglanmasi,ilk yUz saatlik calismadan sonra
gereklidir. (bakima iliskin paragrafa bakiniz.) Kullanilan standart gres yagdi, ISO L-X-BCHB-2
ve DIN 51825 KP2K-20 siniflandirmalarina denktir.Tabloda gosterilen yaglar, -20°C ile
+120°C arasindaki sicakliklarda kullanimicin uygundur.Daha dtsik sicakliklarda
kullanimicin, 6zel gres yaglari kullanilmasi gerekir. Asagida ki tabloda, kanal

sistemlerinde kullanilan bazi cok bilinen gres yaglarinin tipik degerleri gésterilmektedir.

Gres Yaglari Kanal Sistemleri Disliler
AGIP GRMU EP2 SEAGUS 60
BR LS-EP2 Energol WRL
ESSO Becom EP2 Surret fluid NX
SHELL Calithia EP2 Malleus Fluid C
MOBIL Mobilux EP2 Mobiltac 81

Yogunluk NLGI = 2;
Damlama noktasi ASTM °C =185
isleme penetrasyonu dmm = 280

Temel yadin viskozitesi sicaklik:40°C mm~2/s=160

Makine boslugunun degerlendrilmesi

Yatak (rulman) montaji yapildiktan sonra makine boslugu degerlendirilmesinin
yapillmasi gereklidir.Kaydedilen deger rulmanin (yatagin) yipranma durumunu gdsteren
operasyon esnasinda yapilan dlcimler icin referans olarak kullanilacaktir.Olcimler
baglanti yapisinin elastik bozulmasinin etkisini azaltmak icin, mimkin olabildigince
rulman (yatak) kanalina yakin olacak sekilde, Ust yapi ve alt yapi arasindan alinmak

zorundadir.

Operasyonel Prosedir,




e 0,01 hassasiyetli bir komparatér kullanin, bunu cizimde

gobsterilen sekilde konumlandirin ve sifirlayin.

e Makinenin maximum yuUk sartlarina ulasmasini saglayin.

e Cihazin sapmalarini kaydedin.

e Testi, cesitli acisal pozisyonlardan yapin.

Kaydedilen maximum deger, makinenin baslangic boslugunu gésterir.
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