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Rulman yatiriminizi koruyun

Uygun alistirma proseddurleri rulman omrinidn azamiye cikarilmasina yardimci olur

Uygun bir alistirma prosedurd izleyerek rulman ve gres omrind azamiye cikarabilir
ve uzun vadede zamandan ve paradan ciddi tasarruflar saglayabilirsiniz. Cok

onemli olan bu ilk adimlarin atlanmasi, makina arizalarinin erken uyarilarinin fark
edilememesine ve baslangic evrelerinde cok ciddi sorunlarla karsilasilmasina neden
olabilir; rulmanlarin zarar gormesine ve gres omrunun kisalmasina sebep olur.

Alistirma prosedirinin ne zaman gerektigini nasil ikinci yontem ise daha 6nce kapsamli bir alistirmadan
anlarsiniz? gecirilmis mevcut ekipmanlar icin kullaniimaktadir.
Calisma hiziniz 500,000 DN’ den fazlaysa veya Fasilali alistirma adi verilen bu yéntem genellikle
rulmanlara on yikleme yapilmissa, asagidaki calisma strekli alistirmanin yarisi kadar bir sire icerisinde
metotlarindan birini uygulamayi distninuz. tamamlanabilmektedir.

Emin olamiyorsaniz, isleme baslamadan énce NSK” ya

danisiniz. DmN’ nin yaklasik olarak hesaplanmasinda Sarekli Alistirma Prosediirii, Degisken Hiz
kullanilabilecek bir yontem soyledir: Bu prosedur tipik olarak 10 adimda gerceklestirilir

ve bu adimlardan her biri azami bir saat kadar surer.

DmN = Hiz x (0D + 1D)/2 Nihai calisma hizini 10" a bolerek baslayiniz.

Burada: Hiz = Azami Calisma Hizi (devir / dakika) Bulacagimiz say! bize ilk calisma hizimizi ve her
0D = Rulmanin Dis Capi (mm) yeni adimda yapilacak artisin miktarini verecektir.
ID = Rulmanin i¢ Cap1 (mm)
Or: 7020 Rulman (100mm ID x 150mm 0D) Bunun bir drnegdi Tablo 1’ de gosterilmistir.
Azami Calisma Hizi 7,000 devir / dakika Bir sonraki adima gecilmeden once sicakligin
DmN =7,000 devir/dakika x (150mm +100mm)/2 = dengelenmesi beklenmelidir. Alistirma prosediriine
= 875,000 baslamadan 6nce Rulman Sicakliginin Takip Edilmesi
Rulman alistirmasinda kullanilan iki yaygin yontem bashigint mutlaka okuyunuz.

bulunmaktadir.

Surekli alistirma olarak adlandirilan ilk yontemde, hiz
nihai calisma hizina ulasilana kadar kademeli olarak
arttirnihr. Tamamlanmasi 10 saati bulabilen bu yéntem
operatortn sorunlari herhangi bir zarara neden olmadan Ornek: Azami Calisma Hizi: 8,000 devir/dakika

once tespit edebilmesini mumkan kilar. Baslangic Hizi ve Artis Degeri: 8,000 = 10 = 800
Yeni ekipmanlarda bu yontemi uygulamayi distninz.

Tablo 1: Strekli Alistirma Prosediirii (Degisken Hiz)

Hiz 800 | 1,600 | 2,400 | 3,200 | 4,000 | 4,800 5,600 | 6,100 ' 7,200 | 8,000
Adim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tablo 2: Fasilali Alistirma Prosediirii (Degisken Hiz)

Ornek: Azami Calisma Hizi: 12,000 devir/dakika
Baslangic Hizi ve Artis Dederi: 12,000 = 8 = 1,500

HIZ 1,500 3,000 4,500 5,000 7,500 9,000 10,500 12,000
Adim 1 2 3 4 5 6 7 8
Devirler 1 10 10 10 10 10 10 10
Devir siresi
(dakikalar) 10 1 1 1 1 1 1 1
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Burada: a2 = Hizi Arttirma

r2 = Galisma
d2 = Hizi Azaltma
s2 = Durma

Fasilali Ahstirma Prosediirii, Dedisken Hiz

Bu prosedur genellikle 8 ila 10 adimda gerceklestirilir.
Eger 8 adimda gerceklestirecekseniz, prosedire mili

10 dakika sureyle, nihai calisma hizinin /4" i hizinda
calistirarak baslayin (bkz: Tablo 2, Adim 1). Bu ilk adim
fazla gres varsa disari atilmasini ve potansiyel sorunlari
herhangi bir arizaya neden olmadan once fark etmenizi
sadlayacaktir. Daha sonra, hizi, tam hiza ulasilana

ve sicaklik dengelenene kadar artis degeri kadar
arttirmaya baslayiniz.

2:ila 10" uncu adimlar her biri 1" er dakikalik 10 dénguye
bolunmastar. Mili hedef hiza ulasilana kadar calistirin
ve 15 saniye streyle hedef hizda calistirmaya devam
edin. Kalan 40 saniye streyle mili durdurun ve bu
donquyd tekrarlayin. Her adim icin hedef hizin nasil
hesaplanacagina iliskin bir 6rnedi Tablo 2’ de
gorebilirsiniz.

10 déngl tamamlandiginda bir sonraki adima geciniz

ve tekrar baslayiniz. 1 dakikalik dongunun baslangic,
calisma, durma ve dinlenme adimlari Sekil 1" de
gosterilmektedir. Herhangi bir problem olmadigindan
emin olmak icin, son adimi da tamamladiktan sonra mili

yaklasik 1 saat sireyle normal calisma hizinda calistiriniz.

Alistirma prosedirine baslamadan 6nce Rulman
Sicakhidinin Takip Edilmesi bashdini okuyunuz.

Yag Buhari ve Yag Hava Sistemleri

Yadlama sistemleri de alistirma prosedurlerinden

muaf degildir. Yeni ekipmanlar ve uzun stre atil durmus
ekipmanlar tam hizda kullanima baslanmadan once,
2-3 dakika streyle calisma hizlarinin tcte biri kadar
hizlarda calistirilirlar. Bu basit prosedr, hatlarda veya
rulman cevresinde birikmis olabilecek fazla yagin
atilmasini sadlayacaktir. Alistirma islemine baslamadan
once Rulman Sicakhginin Takip Edilmesi basligini
okuyunuz.

Rulman Sicakliginin Takip Edilmesi

Rulman sicakhidinin dengelenmesi, alistirma
prosedirdndn basarisi acisindan kritik neme sahiptir.
Bir sonraki adima gecilmeden once sicakligin sabit

hale gelmis veya dustyor olmasi gerekmektedir.

Eger islem sirasinda rulman sicakligi 70°C" yi asarsa,
streci durdurarak rulman sicakhiginin tekrar 40°C" ye
dismesini bekleyin ve isleme ondan sonra devam edin.
Nihayetinde, hedeflenen sabit sicaklik muhafazadan
olctldugunde 50°C ya da daha az olmalidir.

Tipik durumda, silindirik makarali rulman yataklarindaki
sicaklik artisi bilyali rulman yataklarindakinden daha
yiksek olacaktir. Muhafaza icerisinde hava tflemek
suretiyle streci hizlandirmayr denemeyiniz zira bu dahili
on yuklemenin asiri artmasina ve rulmanlarin zarar
gérmesine neden olacaktir.

Hassas rulman ve makina millerinin Gretimi ve
duzenlemesi icin harcanan emek ve masraflarin
yuksekligi dikkate alindiginda, geredince yapiimis

bir alistirma prosedirinin zaman aliyor olmasi sirpriz
olmamalidir. Bunu, getirilerinizi azamiye yukseltmenin
bir geredi olarak dustniniz.

Daha fazla bilgi icin internet sitemizi ziyaret
edebilirsiniz: www.nskeurope.com.tr
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