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PERMAGLIDE® KAYMALI
YATAKLAR iCiN KARSI PARCALAR

ETKEN FAKTORLER

Bakim gerektirmeyen veya az bakim
gerektiren biryatak yerinin isletim
glivenligi ve calisma 6mrii, sadece
yiuklenme sinifina ve yaglama maddesi
nedeniyle yatak yerlerinin az bakim
gerektirmesine degil, ayni zamanda
kaydirma ortaginin malzemesine ve
ylizeyine de baglidir. Kaydirma
ortaklarinin malzemeleri, kaymali
yatagin asinma 0zelligini ve ¢calisma
omrind kismen 6nemli 6lglide etkiler
(bkz. "Diizeltme faktori" tablosu).

KARSI PARCANIN SERTLIGI
Sirtiinme kosullarinin uygun olmasini
saglamak amaciyla miimkiin oldugunca
sert (HRC» 45) ve diiz (purizlulik
derinligi R 0,8 — 1,0 arasi) bir karsi par¢a
kullaniimalidir. Farkli mil sertlikleri ile
yapilan denemelerde, daha diisiik
sertlige veya daha yiiksek ylizey
purlzluligiine sahip millerin
kullanilmasi halinde ¢alisma omri
asinmasinin daha yiiksek oldugu
gorulmustir.

OUR HEART BEATS FOR YOUR ENGINE.

P1 malzemeden iiretilen kaymali
yataklarda, kaydirma ortaginda
sertlestirilmis veya 6zel kaplamali bir
calisma ylizeyinin kullanilmasi genellikle
calisma 6mrii acisindan avantajlidir. Bu
ozellikle daha yiiksek yiiklenme
durumlari ve daha yiilksek kayma hiziigin
gecerlidir. Mil malzemesi daha fazla
sertlestirilemiyorsa yatak muylusunda
hassas taslanmis bir ylizey mevcut
olmalidir. Hareket yoniiniin enine dogru
taslama izlerinin veya tornaizleriile

v=0,42m/s p=2MPa Alistirmaislemi4sa

Asinma (pm)

PERMAGLIDE®

torna spirallerinin olmasi
engellenmelidir. PERMAGLIDE® P14 gibi
kursun icermeyen malzemelerde 6rnegin,
P10 malzemesinde kullanilan kursun-
bronz bilesiminden ¢ok daha sert olan
kalay-bronz kullanilir. Bu nedenle kursun
icermeyen PERMAGLIDE® P1 kaymali
yataklarda sertlik degeri

HRC> 47 olan daha sert karsi parcalarin
kullanilmasi tavsiye edilir. Bu sayede
malzeme daha az asinir ve karsi parga
daha da olumsuz etkilenir.

Calisma émrii 56 sa P14
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Rotasyon test standi degerlendirmesi: Farkli HRC mil sertlikleri i¢in asinma degerleri (um)

MOTORSERVICE

RHEINMETALL AUTOMOQOTIVE



S11723
Sadece uzman personel icin!
2/3

KARSI PARCA PURUZLULUGU
Kaydirma ortaginin yiizey piruzluligi de
kaydirma ¢iftinin isletim glivenligi ve
calisma émri bakimindan biyik 6nem

DUZELTME FAKTORU
KAYDIRMA ORTAGI MALZEMESI

Karsi calisma yiizeyi malzemesi fu

arizalar meydana gelir. Kaydirma
ortaginin yiizeyi cok piiriiz oldugunda,
kaymali yatakta mevcut olan kati

yaglama maddesi, kaydirma ortaginda

tasir. En uygun sirtinme kosullari, kapali biryaglama tabakasi olusturmak Celik !
. - .. S e " Azotlanmis celik 1
R,0,8ile R 1,5 arasindakiylizey icin yeterli degildir. Daha yliksek
purizlilugiu degerlerinde elde edilir. stirttinme, sicaklik artisi ve daha yiiksek Korozyonu az celik 2
ile birlikt d l Sert kromlanmis celik 2
asinma ite birtikte aginma durumiari (Tabaka kalinligr min. 0,013 mm)
P1 malzemeden iretilen kaymali gerceklesir. Cinko kaplama celik 0.2
yataklarda, yilizeyin ¢ok piiriizsiiz olmasi P2 malzemeden iiretilen kaymali (Tabaka kalimligi min. 0,013 mm)
halinde kati yaglama maddesi kaydirma yataklarda, daha yiiksek pirizliiliik Fosfatlanmis celik 0,2
ortaginda yeterince birikemez. Kayma degerlerinde yaglama maddesi olarak (Tabaka kalinligi min. 0,013 mm)
hareketi esnasinda tekrar tekrar yapisma gres mevcut olmasina ragmen daha fazla Gri (pik) dgkim R, 2 1
ve bunun sonucunda tutma-birakma asinma ile sonuclanan asinma durumlari Eloksal kapli aldminyum 0.4
etkileri, gicirdama sesleri ve isletim gerceklesir. sert eloksalkapli aliiminyum 2
(Sertlik 450 +50 HV;
0,025 mm kalinlikta)
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Rotasyon test standi degerlendirmesi: Farli R, mil piiriizliiliigii, HRC 60 mil sertligi
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degerleriicin asinma degerleri (um)

ASINMA DEGERLERI

1. TEST PARAMETRESI 1
Yiik 2 MPa, kayma hizi 0,42 m/s

2. TEST PARAMETRESI 2

Asinma (pum) Asinma (um)
80 50
70
40
60
50
40 ] .
30 I
20 . — —
10 | —
0 Alistirma siiresi Alistirma siiresi Toplam 0 4 MPa-0,3m/s 1,5MPa - 0,8 m/s
M =HRC 15 =HRC60 M =HRC47 B =HRC 15 =HRC 60
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KAYDIRMA ORTAGININ TASARIMI

GENEL OLARAK SU GECERLIDIR:
Tribolojik bir sistemde azami tagima
oraninin elde edilmesi ve kaygan
tabakada kesintili alisma olusmasinin
engellenmesiigin bir radyal yatakta mil
bir eksenel yatakta ise basing omzu
kaymali ylizeyden tagmalidir.

MiL

Millerde yivler agilmali ve keskin kenarlar
yuvarlaklastirilmalidir, boylece
asagidakiler saglanir:

e montaj kolaylastirilir

e burcun kaygan tabakasi hasar gérmez
Millerin kaygan bdlgesinde esas
itibariyla yivler veya girintiler
olmamalidir.

KARSI CALISMA YUZEYi
Dogru pirizliliik derinligi ile en uygun
kullanim siresi
e Enuygun kullanim siresi, karsi
calisma ylizeyinin piiriizluliik derinligi
R,0,8ileR, 1,5 arasinda oldugunda
elde edilir:
e PERMAGLIDE® P1
kuru calistiginda

° PERMAGLIDE® P2

yaglandiginda.

DIKKAT:

Daha kiiglik purizlilik derinlikleri,
kullanim siiresini arttirmaz ve yapisma

sonucu asinmaya neden olabilir.
Daha biiyiik pirtizlulik derinlikleri biiytik
olciide azalir.
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e Karsi calisma yiizeyinde korozyon,
PERMAGLIDE® P1 ve P2'de
asagidakilerle onlenir:

e contalama,

e korozyona karsi dayanikli gelik

kullanimi,

e uygun yiizey islemleri.
PERMAGLIDE® P2'de ilave olarak
yaglama maddesi, korozyona karsi
etkilidir.

YUZEY KALITESI

e Taslanmis veya ¢ekilmis ylizeyler
tercih edilmelidir.

e Incetornalanmis veyaR,0,8ileR 1,5
arasinda ince tornalanmis ve
haddelenmis yiizeyler, daha fazla
asinmaya neden olabilir (ince
tornalama esnasinda sarmal
biciminde oluklar olusur).

Bir dokiim milin

taslanmasi

01 Uygulamada
milin donme
yoni

02 Taslama
diskinin dénme
yoni

03 Taslamada mil
icinistenen

donme yoni

e Sfero dokiim (GGG) agik biryiizey
dokusuna sahiptirve bu nedenle R 2
degerine veya daha iyi bir degere
taslanabilir.

Sekilde dékiim milleri¢in uygulama-
daki donme yonii gosterilmektedir.
Donme yond, taslama diskinin donme
yonu gibi olmalidir, ¢tinkii karsi
donme ydniinde, daha fazla asinma
meydana gelir.

HiDRODINAMIK iSLETIM
Hidrodinamik isletim icin karsi calisma
ylizeyinin puriizliilik derinligi R , en
kiiciik yaglama tabakasi kalinligindan
daha kii¢tik olmalidir.

Motorservice, hidrodinamik
hesaplamaysi, bir servis olarak sunar.
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