SU YAGLAMALI YATAK SISTEMLERI

DURAMAX

DuraBlue'Kompozit
DUmen Burcu

» Gressiz, Kendinden Yaglamali, Cevreyi Kirletmeyen

» Cok Uzun Omirl

» Yiksek YUk Kapasitesi ve Ultra Dustik Strtinme

Baski Pullari ve Asinma Yastiklari icin
Stok Plaka Mevcuttur

Stok Plaka: 31" x 48" Kalinlik: 1/8" - 3"

Teknik Kilavuz

Duramax Marine’, 1ISO 9001:2015 Sertifikali Bir Sirkettir.
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Genel Bilgiler

Su yaglamali yatak teknolojinde diinya lideri olan

Duramax Marine® diinyanin dort bir yaninda denizcilik
profesyonellerinin glivenini kazanmistir. Johnson® Cutless®

su yaglamali kovan ve flansli lastik yataklari, en sik kullanilan
yatak turleridir. Biz, on yillar boyunca arastirma ve gelistirmeye
yatinm yaparak su yaglamali sevk yataklarini gelistiren
denizcilik profesyonellerinden olusan bir sirketiz. Sonug olarak,
Duramax” yataklari, rakiplerimizin hala erismeye ¢abaladig
Ustln performans sahiptir.

Duramax Marine® imal ettigi her Grinde mikemmelligi
saglamaya kendini adamistir. Johnson Cutless® Ileri Denizcilik
ve endUstriyel yataklarimiz, esanjorlerimiz, carpma 6nleme
sistemlerimiz ve saft yalitma sistemleriniz, tasarim kaliteleri
ve her zaman guvenilir performanslari ile diinya

capinda taninmustir.

DURAMAX® DURABLUE® KOMPOZIT BURCLARI VE ASINMA PLAKALARI

Duramax® DuraBlue® Kompozit Burg, Duramax® yatak diriin
portféyline eklenen en son Griinddir.

DuraBlue® kompozit burglar diger lastik yatak materyallerinden
cok daha Ustiin bir performans vermek izere tasarlanmistir.
Herhangi bir gres veya yaga ihtiya¢c duymadan calismay:
saglayan dahili bir yaglayicry patentli regine sistemi iceren,
cevreyi kirletmeyen bir polimer kompozit materyaldir. 0.1 — 0.2
arasinda cok disik bir stirtinme katsayisi saglar. Deniz suyunda
hemen hemen hic sismez ve boyutsal olarak stabil bir materyal
haline getiren cok dustk isil genlesme katsayisina sahiptir.
DuraBlue® yiiksek y(k kapasitesine sahiptir, korozyona direnclidir
ve yan ylklenmeye ve saft hatal hizalamasini tolere eder.

Duramax Marine® Kalitesi

Kalite kontrol Duramax Marine® driinlerinin her zaman, en zorlu
ortamlarda calisan denizcilik profesyonellerinin bekledigi
performans seviyesini daima karsilamasini saglamistir.
Duramax® DuraBlue® kompozit burclar, bagimsiz kuruluslar
tarafindan endustrideki en kati standartlara gére test edilmistir.

Duramax® DuraBlue® kompozit dimen burclari tim énemli UST
SINIF teknik topluluklarin calisma ve performans standartlarini
asmistir. Bu topluluklara sunlar dahildir:

m ABS - American Bureau of Shipping
m BV - BureauVeritas

® DNV - DetNorske Veritas

® | R - Lloyds Register

® RINA - Registro Italiano Navale

® GL-Germanischer Lloyds

Duramax Marine®, IS0 9001:2015 Sertifikali Bir Sirkettir.

Duramax Marine® irtibat Bilgileri:

Uriinler, teknik destek veya bir bakim problemini ¢ézme hakkinda daha
fazla bilgi icin bir Duramax Marine® Profesyoneli ile irtibat kurun:
Duramax Marine® LLC

17990 Great Lakes Parkway
Hiram, Ohio 44234 ABD

TEL: +1.440.834.5400
Faks: 1.800.497.9283 ABD ve Kanada

info@DuramaxMarine.com

www.DuramaxMarine.com




Uriin Bilgisi

Duramax’ DuraBlue® Fiziksel ve Mekanik Ozellikler

DuraBlue’ Bir Cevre Dostu Diimen Yatagidir

OZELLIK BiRIM DEGER
Sikistirma Mukavemeti (ASTM D695) MPa Psi >207 | >35.000
Kesme Mukavemeti (ASTM D2344) MPa Psi >138 | >2.000
Esneklik Katsayisi (ASTM D638) MPa Psi- | >3102 | >450.000
Sertlik (ASTM D785) Rockwell “R” >110
Ozqul AGirlik (ASTM D792) 103 kg/m3 ‘ Ib/ing3 | 1.25 ‘ 0.045
Su Absorbsiyonu (ASTM D570) % <0.5
Isil Genlesme Katsayisi 106/°C ‘ 106/°F | 43 ‘ 24
Kimyasal Direnc Yok Iyi
Renk Yok Mavi
Maksimum Sicaklik (ASTM D648) °C °F 100 212
Minimum Sicaklik °C °F <-200 | <-328
Tavsiye Edilen Maksimum Calisma Sicakligi °C T 80 176
Tipik Strtinme Degeri Yok 01-02
Genel Asinma Direnci Yok Cok lyi
Asinmaya Karsl Direng Yok Iyi
Sapma* in¢ <0010

15 N/mm2 ‘de 24 saat sonra

Profesyonel Teknik Destek Ekibi

Duramax Marine® Griinleri, geminizin her zaman en Ust seviyede perfor-
mansta calisir durumda tutmak igin bakim problemlerini ¢6zmek tizere
bir denizcilik uzmanlan ekibi tarafindan desteklenir.

B Hizli teslimat siparislerinde 24 saat yanit siresi
® Montaj sirasinda esnasinda teknik destek sunar
m Ozel uygulama ve ortamlar icin miihendislik destegi

® Boyutlandirma talimatlar ve sahada makine ile isleme ipuglari sunar

Diinya Capinda Dagitim Agi

Kiresel dagitim agimiz, ihtiyaclarinizi karsilamak icin en yiiksek kalitede
burclari ve yataklarn temin edebilir. Dagitim agimiz, problemlerinizi ¢tz-
menize yardimci olabilecek ve muhtemelen ihtiya¢ duydugunuz parcay
stokta bulunduran denizcilik uzmanlarina sahiptir. Ihtiya¢ duydugunuz
yedek parca stokta degilse, 24 saat icinde ihtiya¢ duydugunuz parcay!
imal edip size génderebiliriz.

Duramax” DuraBlue®, Ust ve alt diimen mili yatak uygulamalarinda
oldugu gibi su hattinin Ustiinde ve altinda kuru calismayi saglayan
bir kati yaglayiciyr iceren bir patentli polimer kompozitformulasyonla
tasarlanir. Ustiin bir asinma émriine sahiptir.

DuraBlue’ ¢ok yonlii bir materyaldir

DuraBlue® kompozit materyali hem tlp hem de plaka
konfigiirasyonlarinda mevcuttur. Diz yataklar, flansh yataklar, baski
pullar, taglyici plakalar, kiiresel yataklar, asinma bilezikleri, asinma
yastiklar ve cubuklar dahil olmak tizere birgok farkli uygulamada
kullanilabilir.

DuraBlue® fabrikamizda istenen boyutta makinede islenmis halde 6zel
olarak siparis edilebilir. Baski pullari ve dimen tastyici plakalar siklikla
montaja hazir halde, 6nceden makinede islenmis olarak siparis edilir.

Ayni zamanda bir eklenmis flansl 6zel DuraBlue® burclari da imal
edebiliriz. Daha fazla bilgi icin Duramax Marine® ile irtibat kurun.

Maksimum Yatak Tasarim Basinai

DuraBlue®, 25N/mm?2'ye (3625 psi) kadar basinlarinda yaglama olmadan
surekli calisma icin test edilmis ve onaylanmistir.

Shaft Material and Surface Finish

DuraBlue®, 316 Paslanmaz Celik, Inconel, Monel, Stelit, Bronz,
Sertlestirilmis Nikel Krom Boron saft kovanlari ve Top Celigine karsi
calisirken ¢ok uzun asinma omriyle mikemmel calisir.

Saft veya saft astan purlizsiz ve hatasiz olmalidir. Bir 4 ila 32 mikro
ing ylzey tesviyesi uzun yatak émrd igin 6zellikle onerilir. DuraBlue®,
her zaman eslesme yiizeyi olarak uygun bir alasima karst calismalidir
ve bir kompozit yiizeye karsi calisan bir kompozit yiizey olarak asla
kullaniimamalidir.

Diimen Yatak Tasariminin Hesaplanmasi

Bu teknik kilavuzda verilen talimatlan kullanarak Duramax® DuraBlue®
Dimen Yataklarinin boyutlandiriimasi, makinede islenmesi ve monte
edilmesi kolaydir. Teknik sorulariniz varsa destek icin Duramax”
Mihendislik ekibi ile irtibat kurabilirsiniz.

Bilmeniz gerekenler:

m Toleranslarla birlikte mahfaza ve saft boyutlar

® Burc nasil monte edilecek?
- Sogutma metodu veya hidrolik pres kullanarak siki gegme

- Yapistirici ile yerine yapistirma



Uriin Bilgisi

Yatak Tasarimi
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Mahfaza ve Saft Gereksinimleri

Cahisma Acikhginin Hesaplanmasi

Yataklar gegirirken bur¢ mahfazasi ve ilgili saftin dis capi boyunca tg
noktadan &l¢d alin. Ayni zamanda her bir konumun ortalama ¢aplarini
elde etmek i¢in radyal diizlemdeki her bir digerine 90° olan iki 6l¢u alin.

iigili Safti
veya Astarin Dis Capini 6l¢iin

D2

Mahfaza i¢ Capinin Ol¢iilmesi

Not: Bureg, bir siki ge¢me ile gecirildiginde mahfazanin seklini alacaktir.
Mahfaza oval ise veya asinma asin dedilse (100 mm basina 0.1 mm veya
0.004" per 4") hala bir siki ge¢me elde edilebilir. DuraBlue® asiri asinmayi
telafi edecektir. Mahfazanin yuvarlak olmadidi durumlarda yapistirici
kullanarak yapistirma ile montaj metodunun kullaniimasi tavsiye edilir.
Siki gegme ve yapistirmanin bir kombinasyonu da gelistirilmis kesme
mukavemeti icin kullanilabilir.

Montaj icin pres ile gegirme metodu kullaniliyorsa montaj sirasinda
burcun traglanmasini 6nlemek icin mahfazanin bir pahli kenara sahip
olmalidir. Burg yerine gectiginde eksenel hareketi sinirlamak icin bir ug
bir tespit parcasi veya ek bir tespit bilezigi ile tespit edilmelidir.

>/ DuraBlue®

Tespit Bilezigi

o

i

=

Stok Diimen

Gegirilen yatagin eksenel hareketi karci uctaki bir tespit pargasi veya
sabitleme bilezigi ile sinirlanir.

DURAMAX® DURABLUE® KOMPOZIT BURCLARI VE ASINMA PLAKALARI

Bu grafikler DuraBlue® diimen burclari icin tavsiye edilen ¢alisma
araliklarini gostermektedir. Noktali ¢izimler, iyi hizalanmis ve minimum
mahfaza carpikligina sahip burclar icin tavsiye ettigimiz minimum

ve optimal agikliklar gostermektedir. Kati DUz ¢izgi tipik minimum
siniflandirma agikigini géstermektedir. Ornegin, Liyoyds Register sentetik
yataklar icin 0,002 cap + 1,0mm (0,040") belirtmektedir fakat sentetik
yataklar icin 1.5 mm'den (0.06") az olmamalidir. E§er ClassificationSociety
(Siniflandirma Toplulugu) kurallart uygulanmiyorsa iki ¢izgi arasinda bir
aciklik secin.
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== == == DuraBlue® icin tavsiye edilen minimum agiklik

Ust egri (Tipik sinif minimum degeri):
Aciklik = (0.002) x Saft Capi) + 1.0mm

Alt egri (DuraBlue® optimal / minimum):
Aciklik = (0.002 x Saft Capi) + 0.1mm

iki egri arasindaki ortalama
Aciklik = (0.002 x Saft Capi) + 0.55mm
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== == == DuraBlue® icin tavsiye edilen minimum agiklik
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Ust egri (Tipik sinif minimum degeri):
Aciklik = (0.002 x Saft Capi) + 0.040"

Alt egri (DuraBlue® optimal / minimum):
Aciklik = (0.002 x Saft Capi) + 0.004"

iki egri arasindaki ortalama
Aciklik = (0.002 x Saft Capi) + 0.022"



Bur¢ Gegme Miktarinin Hesaplanmasi

Minimum Burg Et Kalinhg

Asagidaki hesaplama, DuraBlue” burcun mahfaza icine sikica
gecirildiginden emin olmak icin gerekli optimal gecmeyi belirlemek
icin kullanilabilir.

Optimal Gegme Miktarinin Hesaplanmasi:
.0025" x mahfaza Dis Capi (en kiictik 6lct)

Eger burclar sifinn altindaki derecelerde kullanilacaksa veya monte
edilecekse lutfen DuramaxMuhendislik'e danigin.

Konik veya Yuvarlak olmayan mahfazanin kompanse kom-
panze edilmesi.

Bir siki ge¢cme yontemi uygulandiginda, DuraBlue® kompozit bir
dereceye kadar mahfazanin seklini alacaktir. Eer mahfaza yuvarlak
degilse, siki ge¢meyi hesaplamak icin 6l¢iilen minimum mahfaza capi
kullanilmalidir. Eger yuvarlak olmama durumu her bir 4" icin 0.004"
degerinden fazlaysa, siki gegme yontemi 6nerilmez. Bu durumda en
iyisi, 2 parcali bir epoksi yapistirict kullanarak yerine yapistirmaktir.
Sayfa 11'deki Bur¢ Yapistirma bolimiine bakin.

Zor bir montajla karsi karsiya kalirsaniz destek icin miihendislik ekibimizle

irtibat kurun.

DuraBlue® et kalinhig tipik olarak uygulama gereksinimi tarafindan
belirlenir. Genellikle maksimum et kalinligr igin limit yoktur.

Optimum et kalinhgi asagidaki formiil kullanilarak
belirlenebilir:
0.0345 x saft dis capr art 2 mm (0.08")

Optimal et kalinligi hesaplanir. Bdylece burg, bir siki gegme montajda
kesme mukavemetinin kabul edilebilir seviyesine izin vermek icin yeterli
kalici cevresel gerilime sahip olur. Bazi uygulamalarda azaltilmis et
kalinligr kabul edilebilir.

Eger et kalinligi optimal tavsiye edilen kalinligindan az oldugu bir
uygulamaniz varsa uygulamanin gozden gecirilmesi icin Duramax Marine®
Muhendislik ile irtibat kurun.

Not: Bir optimum et kalinligi ile bir burcu mahfazaya gegirirken, gecme,
gecmeden sonra yatagin i¢ capindaki azalmaya esit kabul edilir.




Makinede Isleme Talimatlari

Genel Bilgi

Kesme Hizlan

Duramax” DuraBlue®, piring, aliminyum veya pelesenkli mahfazalar icin
kullanilan geleneksel metotlar kullanilarak kolaylikla makinede islenebilir.
Tungsten karbit torna bigaklari, saniyede 5.5 metre (19 foot) kesme hiziyla
tercih edilir. DuraBlue® burclan sogutma sivisi kullanilmadan her zaman
KURU olarak makinede islenmelidir. Bu 6zellikle burc bir epoksi yapistirici
ile yapistirilacaksa 6zellikle dnemlidir.

Tornalama

K20 sinif karbir kullanan alin kaynakli tip tungsten karbit torna

bicaklari cogu uygulama icin kullanilabilir. Eger karbir takma pargalar
kullaniliyorsa Plansee sinifi H10T, Sandvik H10A veya H13TA veya yiiksek
pozitif hizli Mitsubishi HT110 aliminyum siniflari.

Duramax” DuraBlue® asbest icermek ve kesinlikle zehirli olmayan bir
materyaldir. Makinede islenirken toz giderme ekipmanin kullaniimasi
veya tornacinin toz partikil maskesi takmasi onerilir.

Pahlarin, yaricapin ve diger formlarin makinede islenmesi icin tungsten
karbitten daha kisa torna ucu émrine sahip ylksek hizli celik torna
uclan kullanilabilir.

Torna Uclari Kesme Agisi
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0-50 0-2 2100
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DuraBlue® DuraBlue® geleneksel ytksek hizli celik veya karbit uclu

matkaplar kullanarak kolayca delinir.

Asagidaki hiz ve parca ilerleme hizlari énerilir:

DURAMAX® DURABLUE® KOMPOZIT BURCLARI VE ASINMA PLAKALARI

DELME CAPI: PARCA ILERLEME HIZI RPM
mm in¢ mm/dak ing/dak
5 0.2 300 12 1600
10 04 400 16 800
15 0.6 400 16 600
20 0.8 400 16 400
25 1.0 400 16 350
30 1.2 400 16 300




Montaj Metotlari

Kesme Derinligi

10 mm veya 0.4 in¢ kaba kesim
3 mm veya 0.12 inge ince kesim

Kiiglk kesimler torna ucunun strtinmesine yol acarak bitmis parcada
asin 1si birikimi olusmasina sebep olur.

Makine Toleranslan

Asagidaki tolerans araligi DuraBlue® Burclar makinede islenirken
normal olarak erisebilecekler icin bir kilavuz olarak sunulmaktadir.
Atolye toleranslariniz bu araligin énemli miktarda disindaysa destek icin
Duramax® Mihendislik ile irtibat kurun.

MAKINE TOLERANSLARI
Burg Dis Capi Toleraps Araligi | Tolerans Araligi | Burg Dis Capi
(ing) (Ing) (mm) (mm)
0-3 0.0022 0.06 1-76
3-6 0.0025 0.06 76-152
6-9 0.0028 0.07 152-229
9-13 0.0030 0.08 229-330
13-16 0.0035 0.09 330-406
16-20 0.0040 0.10 406-508
20-25 0.0045 0.1 508-635
25-30 0.0050 0.13 635-762
30-35 0.0055 0.14 762-889
MAKINEDE KABA KESiM iNCE KESIM
iSLEME TiPi mm/devir | in¢/devir | mm/devir | in¢/devir
Tornalama 0.7 0.028 0.25 0.010
ic Cap Tornalama 0.5 0.020 0.20 0.008
Parca Kesme 04 0.016 0.20 0.008
Yiizey Hizlan
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DURABLUE® KOMPOZIT BURGLARININ MONTE
EDILMESI IGIN 4 METOT KULLANILABILIR:

1. Sivi Nitrojen ile dondurarak gegirme

2. Kuru buz ile dondurarak gegirme (ek bir pres kuvveti gerekebilir)
3. Hidrolik pres ile pres gecirme

4. 2 parcali epoksi yapistirici ile yerine yapistirma

SIVI NITROJEN KULLANARAK DONDURARAK GEGIRME
DURAMAX® DURABLUE® DUMEN YATAKLARINI GECIRMEK iGiN
ONERILEN METOTTUR.

Uyari: Sivi nitrojen kullanirken bazi 6nlemlerin alinmasi gereklidir. Ciddi
yaralanmalardan kaginmak ve kapali alanlarda gazin ortaya ¢iktiginda
uygun havalandirmayi saglamak icin imalatginin sagladigi giivenlik
bilgilerini dikkatle okuyun.

DuraBlue® DuraBlue® isil 6zellikleri, donduruldugunda kolay montaj icin

yatak ve mahfaza arasindaki yeterli acikliga izin verir. Yatak ¢ok disik
sicakliklarda kinlgan hale gelmez.




Gecirme Metodlari: Dondurarak Gecirme, Presle Gecirme, Yapistirma
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SIVINITROJEN ILE _
DONDURARAK GECIRME

1. Once mahfaza i¢ capinin
(IC) dlciilerini iki kere
kontrol edin. Olciilen en
kiicUk 6lguyl not edin.

2. -197°C(-320°F) sicakliga dayanabilecek bir izole edilmis kap
koyun. Kap, dondurma sirasinda DuraBlue® 'nun gtivenle
sokulmasini ve cikariimasi sirasinda yeterli bosluk saglayacak kadar
hacme sahip olmalidir.

3. IPUCU: Kabi doldurmak icin gerekli sivi nitrojen miktarini
azaltmak icin kabin merkezi, gerekli nitrojen hacminin
yer degistirmesi icin baska bir silindir icerebilir. Burcun i¢
capindaki yiizey, bur¢ kaba yerlestirildikten sonra tahta veya
basla bir uygun materyal ile doldurulabilir.

4. Burcu kabin icine yerlestirin ve tiim burcu kapsayacak sekilde sivi
nitrojen doldurun. Tim dondurma islemi sirasinda burg, sivi nitro-
jenin icine daldinlmis olmalidir. Tipik olarak bu dondurma islemi
sirasinda burcun buzilmesi (boyuta bagl olarak) 15-30 dakika
alir. Kaba sivi nitrojen eklenirken sivi nitrojen hizla kaynamaya
baslayacaktir. Burcun sicakligr normallesmeye baslayinca kaynama
iyice azalmaya baslar. Bu noktada burcu kaldirin ve dis ¢capin uygun
kiictlmesini kontrol edin. Bu bir celik serit veya ¢ap 6lcer kullanarak
yapllabilir. Kabi kapatmak icin bir izole kapak kullanilabilir.

5. Burg boyutu, burg dis capi ve mahfaza arasinda yeterli bosluga
izin verecek kadar yeterli oranda azaldiginda ge¢me icin kaptan
cikartilabilir. Donmus burcu tutmak hareket ettirmek icin kalin
deri eldivenler veya kriyojenik eldivenler kullanilabilir. Agik cilt ile
donmus burca dokunmamak icin ¢ok dikkatli olun.

6.  NOT: Yatak, herhangi bir iletken materyal ile temasa gecerken
orijinal boyutuna dénmeye baslayacaktir. NOT: Eger mahfaza
az da olsa tam yuvarlak degilse, monte edilen burca ek kesme
mukavemeti ekleyebilecek bir epoksi yapiskan katmani mah-
fazaya uygulamak iyi bir fikirdir. Bir silikon tabancasi ile birkag
adet yapiskan damlasi uygulanabilir ve daha sonra bir koruyucu
eldiven veya plastik mala ile ince bir katman olacak sekilde
dlizglin sekilde yayilabilir.

7. Burg, yerine kaydiktan sonra gecici araglarla yerinde tutulmalidir.
Burcun normal sicakliga donmesini bekleyin ve daha sonra
destekleri sokebilirsiniz.

DURAMAX® DURABLUE® KOMPOZIT BURCLARI VE ASINMA PLAKALARI

KURU BUZ VE ALKOL
METODUNUN
KULLANILMASI

Kuru buz ve alkol (metanol
veya etanol) ile sogutma ban-

yosu kullanarak DuraBlue® 'yu
dondurarak gecirme sadece sivi nitrojen mevcut olmadigi zaman onerilir.
Sivi nitrojen gibi yeterli miktarda siki ge¢gme saglamayabilir. Kuru buz ve
alkol sogutma banyosu kullanimi sadece -77°C ( 107°F) sicaklik Gretebilir.
Pres kuvveti veya burca bir tahta veya mala ile vurulmasi gerekli olabilir.

Bu metodun kullanilmasi sirasinda, burcun optimal sicakliga ve boyut
kiictlmesine erismesi 3 ila 4 saat surebilir.

ONCELIKLE: Bu metodu kullanirken Duramax Marine®
Miihendislik ile irtibat kurun ve uygun boyutlandirma ve
ge¢me olciilerini isteyin. Bu metodu kullanan ge¢me azalir ve
uygun olarak ayarlanmalidir.

1. Kuru buz peletleri temin eden bir yerel tedarik¢i bulun. Peletler
burcun i¢ ve dis capini tam kaplayacak en iyi sekildir.

2. Burcunic capini ve dis capini tam olarak kapsayacak kadar yeterli
buyukltkte bir izole edilmis kabi yerlestirin. Bu is icin kapakli bir
sogutucu idealdir.

3. Burcu izole kaba yerlestirin ve kuru buz peletleri ile tam olarak
orttin. Daha sonra burg tam olarak alkollin altinda kalincaya kadar
alkol (metanol veya etanol) dokin. Bir izole kapak ile kabi kapatin.

4. Bu metot kullanarak yapilan dondurma sadece diistik sayilabilecek
-77° C(-107° F) derece saglayacaktir. Bu metodu kullanirken burcun
optimum sicakliga inmesi 1-4 saat sdrebilir.

5. 1 saat sonra burcun dis ¢ap 6l¢siini kontrol edin. Daha fazla
sogutma zamani gerekiyorsa burcu kuru buz ve alkol karisimina
geri koyun.

6. lIstenen boyuta ulasildiginda burcu hizla sogutma banyosundan
cikarin ve mahfazaya sokun. Burcu tam olarak oturtmak icin burcun
Ustline hafif bir basing uygulamak tzere bir pres veya baska bir
mekanik arag gerekli olabilir. Gerekliyse, mahfazaya oturtmak icin
burca makul bir kuvvetle vurulabilir. Burca dogrudan bir ¢ekic veya
mala ile VURMAYIN. Burcun ucuna uygulanan vurma kuvvetini
diizgiin dagitmak icin bir tahta blok kullanin.



PRES GECIRME METODU

Bir Hidrolik Pres veya Merkez Cekme Krikosu ile pres gegme yapmadan
once yatagin tiraglanmasini dnlemek icin mahfazanin yeterli paha sahip
oldugundan emin olun. Gegme isleminin kolayligi mahfazanin ytzey
tesviyesine baglidir. Gerekli kuvveti hesaplamadan énce dikkate alinmasi
gerekli bir seydir. Presli gegme sirasinda baslamadan 6nce yatagin hizada
olmasi ve i¢ delik ile uyusmasi dnemlidir.

Asagidaki diyagramda baslamadan ¢nce yatagin uygun oldugundan
emin olmak icin gerekli metot gdsterilmistir.
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Gizelgede uzunluk/cap orani 1:1 olan bir burg icin gerekli gegme
kuvveti gosterilmistir. Gerekli gercek kuvvet cizelgenin hesapladigindan
daha yuksek olabilir. Bu, mahfazanin, uctaki pahin ve uzunluk/cap
oraninin ger¢ek durumuna baghdir.

YAPISTIRMA METODU

Onaylanmis yapistirncilar burcun kendisine veya metalik alt tabakaya
yapistirmak icin kullanilabilir. Duramax®, DuraBlue® 'nun mahfazaya
yapistinimasi icin asagidaki 2-parcali epoksi yapistinicilar test etmis ve
onaylamistir.

Araldite® 2014 - Huntsman
DP460 - 3M°
DevconPlastic Steel® - ITW®

Listemizde onaylanmis bir yapistirici gormuyorsaniz yapistiricinin gdzden
gegirilmesi icin Duramax” Mithendislik ile irtibat kurun. Uygun yapistirma
teknikleri icin yapistinct imalatgisinin tim talimatlarini izleyin. Uygun yiizey
hazirlama ve hem bur¢ hem de mahfazanin yagdan arindinimasi iyi bir
yapistirma saglamak icin cok dnemlidir.

Yapistirici Araligi miktari

Genel olarak, yapistiricl tedarikgisi yapistinci icin gerekli kalinhigi 6ne-
recektir. Yukarida 6nerilen yapistiricilar icin yapistiricr igin toplam ¢apsal
aclklik 0.015"-0.025" arasinda olmalidir. Yani bosluktaki yapistirici kalinligi
.0075"-0125" arasinda olmalidir. Bu limitlerin agiimasi yapistiricinin
kesme mukavemetini azaltmaya baslayacaktir.

Hazirhklar:

DuraBlue® ve metal alt yiizey ile birlikte kullanmak icin onaylanmig
yapistirict kullandiginizdan emin olun.

Hazirlik, yapistirma islemi 6ncesi 6nemlidir:

1. Oksitlerin veya yaglarin olmadigindan emin olmak icin kontrol edin.

2. Aseton, MEK veya izopropil alkol gibi bir solvent ile hem burcu
hem de mahfazayi yagdan arindirin. DuraBlue'ya niifuz edecek
kadar uzun zaman yapilmamalidir. Mahfazadaki oksitler bir
zimpara kagidi veya bulasik teli ile temizlenebilir.

3. Pirtzli mahfaza yiizeyi. Mimkiinse kumlama makinesi ile metal
ylizeyleri kumlayin. Kalan tiim partiklleri temizleyin. DuraBlue®
materyalinin ylizey purizlendirmeye ihtiyaci yoktur. Asindiricilar
kullanildiysa toz partikillerinin yiizeyden temizlendiginden
emin olun.

4. Yapistiricl kururken burglarin desteklenmesi gerekebilir. Yapisma
suresi kullanilan yapistiriciya bagl olarak degisir. Mimkinse kit
eklerden kaginin, ytkin dizgin dagiimasi i¢in sarma tercih edilir.



Dondurarak Siki Gegme Montaji icin bir DuraBlue” Burcun Boyutlandinimasi
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Asagidaki adimlarin takip edilmesi size optimal boyutlandinimis DuraBlue” burg
saglayacakir. Verilen formller Duramax Marine® tarafindan tavsiye edilmistir.

Boyutlandirma igin gerekli veriler:

Mahfaza i¢ Capi (en kiiclik 6l¢i):

Saft Dig Capi (en buyik 6l¢l):

Makine isleme Toleranslari:

Gegme Miktart: (hesaplanan)

Calisma Agikhig: (hesaplanan)

Bu adimlari takip edin:

1. Asagidaki DuraBlue® formlint kullanarak gecmeyi hesaplayin:
0025 x Mahfaza I¢ Capi (en kilgiik élii) = GECME MIKTARI

0025 x =

2. Asagidaki formdli kullanarak calisma agikigini hesaplayin:
(002 x Saft Dis Capr [en biiyiik 6lcii] ) + 0.004" #™= CALISMA AGIKLIGI

(002 x ) +0004" =

3. Burg I¢ Cap makinede isleme lgiistinii hesaplayin (toleranssiz):
Saft Dis Cap! (en biiyiik 6lcii) + Gegme Miktari + Calisma Acikligi = MAKINEDE iSLENMIS iC CAP

+ + =

4. Burc Dig Cap Makinede isleme 6lclstini hesaplayin (toleranssiz):
Mahfaza Ic Capi (en kiiiik 6lcii) + gecme miktan = MAKINE ISLENMIS DIS CAP

+ =

5. Makine isleme tolerans araligini makinede islenmis ic Capa ve Dis Capa ekleyin:
Makine isleme toleransi x 0,500 = ' tolerans araligi

x 0.500 =

**CALISMA ACIKLIGI hakkinda not

Galisma acikligina eklenen 0.004" deger
cogu uygulama icin makul bir rakamdir.
Ancak daha biyik bur¢ uygulamalari tipik
olarak daha fazla hizalama ve mahfaza
sorunlart oldugu icin daha fazla capsal
aciklik dastintimelidir. Benzer sekilde
daha kigik saftlar daha kigiik bir ayarlama
kullanabilir.

Saft dis capina bagli olarak 0.004" alisma
acikligi eklenen degerini ayarlamak igin
asagidaki cizelgeyi kullanin.

Saft Dig Capina gére Eklenen Deger

1-2=+0.002 12-16 = +0.008
2-5=+0.003 16-20 = +0.010
5-9=" +0.004 20-25=+0.013
9-12= +0.005 25-30 =+0.015

MAKINEDE ISLENMIS iC CAP + 1 tolerans araligi = Yiiksek I¢ Cap 6lciisii

+ = +

MAKINEDE iSLENMIS DIS CAP + 1 tolerans araligi = Yiiksek i¢ Cap 6lciisii

MAKINEDE iSLENMIS iC CAP -V tolerans araligi = Diisiik i¢ Cap 6lgiisii

MAKINEDE iSLENMI$ DIS CAP - % tolerans araligi = Disiik i¢ Cap 6l¢iisii

6. Sivi nitrojene 30 dakika batinldiktan sonra DuraBlue® makinede islenmis dis capinin yaklasik boyutunu hesaplamak icin asagidaki formalt kullanin.

MAKINEDE ISLENMIS DIS CAP X 0.995 = Burc cap, sivi nitrojende 30 dakikadan sonra
x0.995 =

DURAMAX® DURABLUE® KOMPOZIT BURCLARI VE ASINMA PLAKALARI




Makine Toleranslari

Makine Toleranslan

Asagidaki tolerans araligi DuraBlue® Burclar makinede islenirken

normal olarak erisebilecekler icin bir kilavuz olarak sunulmaktadir.

Atolye toleranslariniz bu araligin énemli miktarda disindaysa destek icin

Duramax® Mihendislik ile irtibat kurun.

MAKINE TOLERANSLARI
Burg Dis Cap1 | Tolerans Araligi | Tolerans Araligi | Burg Dis Capi

(ing) (ing) (mm) (mm)

03 0.0022 0.06 1-76

3-6 0.0025 0.06 76-152

6-9 0.0028 0.07 152-229
9-13 0.0030 0.08 229-330
13-16 0.0035 0.09 330-406
16-20 0.0040 0.10 406-508
20-25 0.0045 0.1 508-635
25-30 0.0050 0.13 635-762
30-35 0.0055 0.14 762-889




Notlar:
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INOVASYON.
DENEYIM,
SONUC.

Duramax Marine® imal ettigimiz her triinde mikemmelligi saglamaya kendini adamustir.
Johnson Cutless® deniz ve endustriyel yataklarimiz, esanjorlerimiz, carpma 6nleme
sistemlerimiz ve sizdirmazlik sistemleriniz, tasarim kaliteleri ve her zaman glivenilir
performanslari ile diinya ¢apinda taninmaktadir. Asagidaki Duramax Marine® Griinleri
hakkinda bilgi edinmek icin lutfen fabrikamiz ile irtibat kurun:

JOHNSON CUTLESS® SU YAGLAMALI YATAK SISTEMLERI

Johnson Cutless® Kaymali ve Flangli Rulmanlar

DURAMAX® GELISMIS SU YAGLAMALI RULMAN SISTEMLERI

Johnson® Sokilebilir Cubuk Rulmanlar

ROMOR®I Cubuk Rulmanlari ve Segmentli Muhafazalar

ROMOR® C- Kismi Kavisli Rulmanlar

DMX® Polimer Alasimli Rulmanlar

DuraBlue® Rulmanlari, Diimen ve Diimen Mili Burglari, Baski Rondelalari ve Asinma Tamponlari
Endstriyel Pompa Rulman Sistemleri

DURAMAX® ISI DEGISIM SISTEMLERI

DuraCooler® Omurga Sodutucular
Duramax® Soklebilir Omurga Sogutucular
Duramax® Kutu Sogutucular

DURAMAX® CARPMA ONLEME SISTEMLERI

Johnson® Ticari Dok Tamponlari, Siperleri ve Gemi Yedekleme Paracolleri
LINERITE® Kompoxzit iskele Sistemleri

DURAMAX® SAFT SIZDIRMAZLIK SISTEMLERI

DryMax® Saft Sizdirmazlik Elemant

Duramax® Mekanik Saft Sizdirmazlik Elemani

Johnson® Agir Hizmet Tipi Hava Gegirmez Salmastra Kutulari
Duramax® Ultra-X® Yiiksek Performansli Kompresyon Salmastrasi

©2024 Duramax Marine”
17990 Great Lakes Parkway
Hiram, Ohio 44234 ABD.

TEL: +1.440.834.5400
FAKS: +1.440.834.4950

info@DuramaxMarine.com
www.DuramaxMarine.com
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