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7. RULMANLARIN SOKULMESI

7.1 Rulmanlarin sokiilmesinde uyulacak kurallar

Rulmanlarda sékme islemi, yukarida (rulmanlarin takilmasi) béliminde bahsedilenlerle ayni
prensipleri kapsar.

Bir cok kullanici, maalesef, sékme islemine gereken 6zeni ve ¢cabayi gostermez. S6kme metotlarini iyi
bilmediklerinden dolayi uygulayamazlar.

Rulmanlarin sokiilmesini gerektiren sebepler asagida belirtildigi gibi birbirinden farkhdir:

a)Hatali takma;

b)Rulmanin ¢alisma esnasinda gittikce asinmasi
c)rulmanin komple olarak hasar gérmesi;
d)sistemin veya rulmanin kendisinin genel bakimi

Rulman mil veya yuvadan gikartilirken azami 6zen
gosterilmelidir. S6kiilen rulmanin, hasar sebeplerinin tesbiti
acisindan, dikkatle incelenmesinde biyuk fayda vardir.

Rulmanin tamami blylik hasar gérmuisse, sokme islemini
kurallara uygun olarak yapmanin pek bir anlami kalmaz. Bu gibi
durumlarda uygulanacak sékme metodu cevre elemanlara veya
makina, cihaz vb sistemlerin ¢alisma kalitesine zarar
vermemelidir.

Sokulmis rulmanlar igin uygun temizlik sartlarinin
saglanmasina ait problem, rulmanlarin durumunun gosterdigi
farkhhga gore ele alinmalidir.

Hasarl bir rulmani sékerken temiz bakim kurallarini
gozetmek sart degildir. Ancak iyi durumdaki bir rulmanin ya da
muayene edilebilecek bir rulmanin sokiilmesinde temizlik
sartlari son derece 6nem kazanir.

S6kme islemine baslamadan 6nce, calisma ortaminin
temizligine dair tim tedbirlerin alinmis olmasi tavsiye edilir.
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Rulmani sdken iscilerin eldiven giymis olmalari ve boyasiz,
ezilmemis temiz aletler kullanmalari gerekir.

Rulman tekrar takilacaksa (ve ¢alisma esnasinda icine pislik girmis olabilecegi varsayiliyorsa) rulman
sokildikten sonra, daha dnce bahsedilmis yontemlere uygun olarak, derhal yikanarak temizlenmelidir.

7.2 Rulman S6kme Cihazlan
Sokme yontemleri, gecme tiriine, rulman tip ve buyulkligine bagli olarak; rulmanin, yuvanin ya da milin
tekrar kullanilip kullanilmayacagi da goz oniinde bulundurulmak suretiyle; amaca uygun 6zel aletler
yardimiyla gerceklestirilir.



Rulman s6kme islemleri iki ana baslik altinda toplanabilir:

1.Silindirik delikli rulmanlarin

2.Konik delikli rulmanlarin sékilmesi
Rulmanlarin siki gecirildikleri mil veya yuvalardan sékilmelerinde mekanik,isil ya da hidrolik donanimlar
kullanilir. Once daha az siki (kayma gecme) gegirilmis olan tniteler sokiilecek sekilde ; sékme islemleri,
takma islemlerine gore ters sirada yapilmak suretiyle gerceklesir.

Cektirme kuvvetleri yalnizca mil ve yuvaya siki gecirilmis bilezik tizerinden iletilmelidir.

Kuvvetlerin, yuvarlanma elemanlari tizerinden iletilmesinden mutlaka kaciniimalidir.

7.2.1 Silindirik delikli rulmanlarin sékiilmesi

ister parcalarina ayrilabilir ister ayrilamaz olsun, delik capi 50 mm’ den kiigiik siki gegirilmis
rulmanlarin gektirilerek sékiilmesinde; yuvarlatilmis kenarl yumusak celik ya da bakir bir mandrelin bilezigin
tliim g¢evresi boyunca dayandirilmasi suretiyle, i¢ bilezigin 6z ylziinden uygun stoklarla kuvvet uygulamaya
yarayan plastik kapl bir ¢eki¢ kullanilir. Rulmanda onarilamaz bir hasara sebebiyet vermemek i¢in mile veya
rulmanin i¢ kisimlarina vurulmamasina ¢ok dikkat edilmelidir.




Rulman bir daha kullaniimayacaksa, sékme islemi; sekil 7.1 ve
7.2’de gosterildigi lizere, mekanik bir pres yardimiyla ya da sekil
7.3'de gosterildigi Gizere, milin 6zel bir konstriiksiyona sahip olmasi
sayesinde yerine getirilebilir. En iyi ¢cektirme yontemi ise sekil 7.4'de
verilmektedir. Duslik kapasiteli mekanik veya hidrolik bir pres
kullanmak suretiyle rulmanin mille birlikte yataklama sistemi
icerisinden alinmasi mimkin olur.

Sokme Uniteleri muhtelif boyut araliklarina uygun cesitlilikte
retilir.
Rulmanin mille birlikte sékilebilmesi mimkiin olmuyorsa; mil veya yuvada ¢ektirme olanaklarinin
bulunmasi halinde, iki veya ti¢ kollu mekanik ¢ektirmeler kullanilir (sekil 7.5 ve 7.6). Bu aletler ayarlanabilir
ozellikte olup, genis bir 6l¢li yelpazesine sahiptir.
Orta ve blyuk ebattaki rulmanlar igin, ¢cok yiksek ¢ektirme kuvvetleri iretebilen yag basingli hidrolik siteme
sahip yontemlerin kullaniimasi 6nerilir (sekil 7.7 ve 7.8). Bu yontemin uygulanmasiyla, mil ile i¢ bilezik
arasinda, bunlarin birbirleri Gzerinden kaymasini kolaylastiran bir yag filmi olusturulmus olur. Temas
ylzeyleri arasinda oksidasyona neden olacak sekilde kotl yaglama sartlari altinda uzun siire ¢alismis
rulmanlarin bu metodla sokiilmesinde, s6z konusu temas ylizeylerinin zarar gormesini dnlemek bakimindan,
oksit giderici katki maddeleri iceren bir yagin kullaniimasi tavsiye edilir.
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Sekil 7.7 Sekii 7.8

Orta ve bliyuk ebatta rulmanlar ile bileziklerin milden seri olarak yapilan s6ékme islemlerinde 1sil yéntemle
calisan cihazlari kullanmak uygun olmaktadir.

Genlesmeleri saglanarak milden kolayca ¢ikarilabilmeleri icin, rulman veya ayrilabilir bilezigin 80-100
derece arasinda bir sicakliga kadar i1sitilmasi yeterli olur.

Sokme isleminin tekrarlanabilirligine ve sdkiilen elemanin boyutlarina bagli olarak ¢ok cesitli 1sitma
metot ve sistemleri mevcuttur.

Bu amacla 1sitma asagidaki sekillerde yapilabilir:
a)Milin geri kalan kisminin asbest ya da mukavva tiri bir malzemeyle korunmasi temin edilerek, sadece
bilezik veya rulmanin isitildig1, 80-100 derece arasi sicakliga sahip madeni yag banyosu. Cektirme isi
mekanik aletler kullanilarak yaptlir.
b)Orta ve buyilk boyutlu bilezikler igin, 1sitma halkalari (bkz, sekil 6.11) kullanmak iyi bir ¢c6zimdr. Isitma
halkalari elektrikli bir 1sitici plakada ya da indiiksiyonla 220°C civari sicakliga kadar isitildiktan sonra,
cektirilecek i¢ bilezigin lzerine strlllr ve 1s1 yalitimi yapilmis saplari vasitasiyla gerdirilir.

Yaklasik 20-30 saniye sonra, mile siki gecmis bilezigin gevsemesiyle, bilezik ve 1sitma halkasi kolayca
birlikte ¢ektirilebilir. Yuvarlanma yollarini korumak igin bilezige, paslanmaya karsi koruyucu silikon yag
saraldr.

7.2.2 Konik delikli rulmanlarin s6kiilmesi

Dogrudan mile gecirilmis konik delikli kiiglik rulmanlarin sékilme islemi, bilezigin 6n yuziine
dayandirilmis 6zel bir vurma pargasina (mandrel,kovan,yarim ay halka) uygulanan hafif ¢cekic darbeleriyle, i¢
bilezigin milden siiriilmesi saglanarak yapilir.



Eger bu rulmanlar mansona takilmislarsa, ilk olarak tespit somununun emniyeti gevsetilir ve
somun,kayma yolu lizerinde geriye dogru dondirilerek ¢ikarilir.

Cekicleme darbelerinin olusturdugu kuvvetlerin tiim bilezik 6n ylziine homojen dagilabilmesi igin, bir
mandrel (sekil 7.9) veya yarim ay halka (sekil 7.10) tlriinde ara parcalar uygun bicimde yerlestirilir.

Bir cakma mansonu da mekanik olarak sékilebilir. Bu amacla, mil tespit somununun ve tespit
rondelasinin sékiilmesinin ardindan,eksenel yonde sabitlenmis bir somun kullanilir. (Sekil 7.11). Bu
somun,6zel bir anahtar yardimiyla,manson cektirilerek ¢ikarilana kadar sikilir.

Sekil 7.9 Sekil 7.16 Sekil 711

Rulman ne kadar bliytkse (delik capi 100 mm’den fazla) o kadar yliksek sékme kuvvetlerine ihtiya¢ duyulur.
Bu taktirde, gegme yiizeyleri arasinda yag basildigi (rulmanin dogrudan takildigi konik milde uygun
yag kanallari ve besleme deliklerinin bulunmasi halinde) ya da halka pistonlu preslerin (hidrolik somunlar)
kullanildigi, hidrolik sékme yéntemleri de kullanilir. Basing tretmek icin yag pompasi kullanilir.
Yag basma metodu, bu amaca uygun kanallara sahip germe ya da gekme mansonlari ile takilmis
rulmanlara da uygulanabilir. (sekil 7.12 ve7.13).

Sekil 7.12 Sekii 7.13
ihtiyac duyulan fiziksel giicii ve sékme siiresini azaltmak bakimindan, rulmanin cakma (sekil 7.14) ya da
germe (sekil 7.15) mansonundan sokilebilmesi igin en kolay yolu halka pistonlu presler kullanmaktir.

Basingli yagin halka pistona génderilmesi isi bir el pompasi yardimiyla yapilir. Bliyiik boyutlu

rulmanlarin sokiilmesinde veya onlarin mil tizerinde sabitlenmelerinde, yag basma yontemi ve halka
pistonlu presler ayni anda birlikte kullanilabilirler.
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Sekil 7.14 Sekil 7.15
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