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YENILESTIRME VE ARIZA BULMA

Tamm

Yenilestirme; asinma, paslanma, eskime, bozulma, berelenme, sekil degistirme, kirilma gibi nedenlerle verimli
bir sekilde kullanilma olanagim tiimii ile ya da kismen yitirmis olan motor parcalarini, bir dizi talas kaldirma
islemlerinden gegirip tekrar ilk (orijinal) durumlarmdaki gibi is gorebilir hale getirmedir. Baska bir deyisle
yenilestirme, degisik nedenlerle verimini belli bir oranda yitirerek ekonomik olmaktan ¢ikmig bir motoru tekrar

verimli ¢aligabilir hale getirmek i¢in uygulanan iglemlerin tiimiidiir.

Cesitleri

a. Kismi Yenilestirme

Kismi yenilestirme, motorun bazi boliim veya pargalarinda herhangi bir nedenle olusan arizalan gidermek i¢in
uygulanan islemleri kapsar. Ornegin, arizalanmis supaplarin yenilestirilmesi, silindir kapaginin taslanmasi ya da

motor yataklarinin degistirilmesi gibi.

b. Genel Yenilestirme
Genel yenilestirme, belli bir ¢aligma doneminden sonra motor parcalarinda olusan genel verimsizligi (giic
disiikliigiinii), cesitli talag kaldirma ve el is¢iligi yontemleri ile gidermedir. Motorun tiim bdliim ve pargalarim

kapsar,

Yenilestirme Islemleri
1. Ariza Bulma: Ariza bulma (tanilama), arizanin yeri ve nedenleri ile yenilestirme yontemlerini belirleme

islemlerini kapsar.

2. Sokme — Takma: Temizleme, kontrol, par¢a degistirme ya da yenilestirme i¢in motor parcalarini sokiip

takma islemlerini kapsar. Bunun i¢in ¢esitli el takimlar1 ve aparatlar kullanilir.

3. Temizleme: Temizleme, motor parcalarim, ¢esitli ara¢ ve sivilarla kir ve birikintilerden arindirma islemidir.

Kazima, fircalama ve yikama asamalarini kapsar.

4. Ol¢me ve Kontrol: Temizlenen motor par¢alarmin 6lgme ve kontrol takimlari ile dlgiiliip kontrol edilerek
durumlarmin belirlenmesidir. Ornegin, silindirlerin dlgiilmesi; silindir kapaginda ¢atlaklik aranmasi, egrilik

kontrolii gibi.

5. Talas Kaldirma: Arizalanan motor parcalar1 iizerinden cesitli ydntem ve dzel s tezgahlara (makinalari) ile

talas kaldirma islemlerini kapsar.



En ¢ok kullanilan islemlerin bashcalar: sunlardir:

a. Tornalama: Motor yenilestirmede kullanilmak {izere yapilmis olan ¢esitli 6zel torna tezgahlarinda asinmis
motor pargalari iizerinden kesici bir takimla talas kaldirma islemidir. Ornegin, volan, yatak ve silindirlerin

tornalanmasi gibi.

b. Rektifiye: Motor silindirlerinde oldugu gibi, asinmis silindirik i¢ yilizeylerden 6zel toruna tezgahlar ile talas

kaldirma islemidir.
c. Honlama: Honlama, silindirik i¢ yiizeylerin, 6zel tezgahlarda hassas olarak taslanmasidir.

d. Polisaj: Polisaj, krank mili muylularinda oldugu gibi, taslanmis olan silindirik yiizeylerin ince zimpara bezi

ile hassas olarak parlatilmasidir.

6. Ayarlama: Ayarlama, onarilan, yeni takilan ya da aginan mekanizma veya parcalar arasindaki bosluklari

orijinal dlgiilere getirme islemidir. Ornegin, supap bosluk ayar: gibi.

7. Deneme: Deneme, yenilestirilmis bir motorun giiciinii 6lgerek islemlerin verimlilik -derecesini belirleme ve

motoru alistirma agsamasidir. Bunun i¢in dinamometre (gii¢ 6lger) kullantilir.

Yenilestirme Atolyesi

Atolyenin Tanimi ve Genel Ozellikleri

Yenilestirme atdlyesi; kismi ve genel yenilestirme islemlerinin gergeklestirildigi; arizali pargalarin islendigi,
bunun i¢in gerekli olan takim ve is tezgahlarinin bulundugu; yenilestirmeye iliskin bilgi ve becerilerin

kazandirildig1 endiistriyel kosullara sahip bir egitim - 6gretim ve is yeridir.

Donatim
Donatim, atdlyenin verimli bir sekilde isletilmesi i¢in, islemlerin gereklerine uygun bi¢im, kapasite, miktar ve

ozellikte bulundurulmasi gereken gesitli takim ve is tezgahlarindan olusan araglar toplamidir.

a. Genel El Takimlar:

Genel el takimlari; sokme - takma, markalama, kesme, egeleme, raspalama,, dis agma, kesme gibi el is¢iliginde
kullanilan ¢esitli tip ve 6zellikte diiz, yildiz, gdnye tornavidalar; ¢esitli tip anahtar ve lokmalar; mihengir,
mengene, el testeresi, gonye, ¢izecek, keski, zimba, c¢ekig, rayba, raspa, pafta - kilavuz, ege, nokta, pense,

kargaburun, pergel ve benzeri aletlerdir.

b. Ozel El Takimlari
Bunlar genellikle yenilestirme, sokme - takma ve ayar islemleri igin yapilmus dzel el takimlaridir. Ornegin,
supap sOkme - takma aparati, supap ayar anahtarlari, segman takma pensi, ¢ektirme, tork anahtari, karbon

kaziyici, segman sikma bandi gibi.



¢. Olcme ve Kontrol Takimlari
Bunlar ¢elik cetvel, kumpas, mikrometre, komparatdr, sentil, mastar, yag sizint1 dedektorii, yay kontrol aparati,
ses dinleme aygit1 (Stetoskop), teleskopik geye gibi cesitli 6lgme ve kontrol islemleri i¢in kullanilan

takimlardir.

d. Is Tezgahlan
Bunlar genel ve 6zel is tezgahlar1 olmak lizere iki gruba ayrilir. Genel is tezgahlari, dogrudan dogruya
yenilestirme islemlerinde kullanilmayan cesitli tip torna, freze, matkap, vargel ve taglama tezgahlar1 gibi

endistrinin hemen her kesiminde kullanilan makinalardir.

ARIZA BULMA VE BAZI MOTOR ARIZALARI

1 — Ariza Bulma Yontemleri

Ariza bulma ya da tanilama, baz1 belirtilerden hareket edilerek arizanin ne oldugunu ve yerini belirleme
stirecidir. Motorda herhangi bir diizensizlikten ve ¢aligma bozuklugundan soz edildiginde ilk 6nce arizanin yert,
olusumu ve nedenleri arastirilir. Sonra elde edilen bulgu ve veriler analiz edilip yorumlanir; onarim yontem ve

teknikleri belirlenir; gerekli islemler uygulanarak ariza ya da diizensizlik giderilir.

1. Bilgi Toplama

Ariza bulmanin ilk asamasinda, ilgili kisilerden arizaya iligkin bilgi toplanmalidir. Bu kisilerin en 6nemlisi tasiti
uzun siire kullanandir. Bunlarin ariyaya iligkin goriis ve sikayetleri dinlenmeli, kendilerinden tasitin gegmisi,
calisma kosullari, ne amagla kullanildig1, arizanin ne zaman ve hangi kosullarda hissedildigi, sebeplerin neler
olabilecegi, motorun daha dnce onarilip onarilmadigi, onarildi ise neler yapildigi, hangi pargalarin degistirildigi

konularinda bilgi alinmalidir.

2. Katalog inceleme

Arizay1 bulmak (tanilamak) i¢cin motorun bakim ve onarim katalogu gbézden gecirilerek kisim ve pargalarda
bilinmeyen bir baglanti, 6zel calisma seklim olup olmadig: dikkatle incelenmeli, arizaya neden olabilecek
kosullar arastirilmalidir. Ornegin, motorda ses oldugundan sikayet ediliyorsa, piston, biyel, yatak gibi ses

yapabilecek baglantilarin sekli ve kosullar1 katalogdan incelenmelidir.

3. Atolye Testleri
Ariza bulmanin en 6nemli agamasi atdlye ya da laboratuvarlarda uygulanan testlerdir. Bu testler ¢esitli
aygitlarla, ya motorla ilgisi agikca bilinen belli bir arizay1 belirlemek ya da motorun tiim sistemlerini kontrol

etmek i¢in yapilir.



4. Yol Testi
Ariza bulmanin diger bir yolu da tasitin ¢esitli yol ve yiik kosullarinda denenerek motorda goriilen
degisikliklerin belirlenmesidir. Ornegin, degisik ¢alisma ve yol kosullarinda motordan gelen seslerin durumu,

yag basinci,' motorun ¢ekisi, titresimler gibi arizay1 belirleyecek nedenler aragtirilir.

2— Yenilestirmeye Iliskin Arizalar

1. Motordan Duyulan Cesitli Mekanik Sesler
Caligan her motorun kisim ve pargalarindan kendine 6zgii ¢esitli sesler duyulur. Ariza belirtisi olan sesler, bu
normal seslerin disinda duyulan ve dikkat edildiginde kolayca fark edilebilen yabanci seslerdir. Onemli olan, bu

yabanci seslerin, biiyiik arizalara neden olmadan zamaninda fark edilip yerinin dogru olarak belirlenmesidir.

Motordan gelen yabanci seslerin yerini belirlemede bir dinleme aletinden (stetoskop), bujileri kisa devre

etmek i¢in uygun bir tornavidadan ya da belirli uzunlukta bir su hortumundan yararlanilabilir.

Bir ucu ses alici, diger ucu kulaklikli olan stetoskop, ¢esitli seslerin yerini-ve niteligini belirlemede kullanilir.
Motor sesleri dinlenirken aletin bir ucu kulaklara takilir; diger uzun ucu, motorun ses yapabilecek kisimlari

iizerinde, yabanci sesin yeri belirleninceye kadar gezdirilir.

Stetoskop yoksa bin tornavida ile bujiler teker teker kisa devre yaptirilarak sesin geldigi silindir ve-alanlar
belirlenmeye ¢alisilir. Ses arama islemi bir par¢a su hortumu ile de yapilabilir. Bunun i¢in hortumun bir ucu

kulaga tutulurken diger ucu, yabanci sesin yerini belirlemek i¢in motor iizerinde gezdirilir.

2. Fazla Siirtiinmeden Ileri Gelen Arizalar

Siirtiinme, hareket halindeki pargalarin harekete kars1 gosterdikleri direngtir. Siirtiinme direncini yenmek i¢in
ayrica bir kuvvete gereksinme vardir. Siirtlinme kuvvetinin isi, 1s1 enerjisine dontiserek dagilir. Bu nedenle,
.stirtiinen ylizeyler 1sinarak genisler, parcalar arasindaki tolerans (bosluk) azalir, siirtlinme artar ve yiizeyler

asinir.

Stirtiinmeden dogan asinma ve sikismalar1 6nlemek icin ylizeyler, hassas olarak islenmeli (hareketi zorlastirici
ptirtizler giderilmeli); siirtiinerek hareket eden parcalar arasina, kaymay1 kolaylastirici akigkan bir madde (yag
gibi) konulmali; motor yataklarinda oldugu gibi, degisik 6zellikte (sert - yumusak) gere¢ kullanilmali; ayrica

parcalarin agirliklar azaltilmalidir.

Asir siirtlinme, degisik arizalara neden oldugu gibi, yenilmesi gereken kars1 direngleri artirdigindan, motorda

giic diistildiigiine de yol agar.

Segman, piston ve silindirlerle yatak ve muylular arasindaki toleranslarin az verilmesi ya da, fazla 1s1 ve
yetersiz yaglama sonucu parcalarin beklenilenden fazla genlesmesi; dengesiz sikma, ayarsizlik, pargalarin sekil
degistirmesi gibi nedenlerle yeni ya da yenilestirilmis motorlarin alisma dénemlerinde veya ilerideki calisma

devresinde parcalar arasindaki siirtiinmeyi artirabilir.



Motor sikilig1 arttiginda hareket eden parcalarda, basta asinma, ¢izilme, portikklenme, zorlanma, egilme,
burulma, catlama, sekil degistirme ve kirilma gibi arizalar goriiliir. Bu tiir arizalan Onlemek igin bosluklar
yapimcilarin 6nerdigi degerlerde olusturulmali, montaj hatalarindan sakinilmak, uygun parca kullanilmali,
parca yiizeyleri uygun kalitelerde islenmeli; yaglama, atesleme, yanma ve sogutma kosullar1 diizenli olmalidir.

Bu faktorlerin olumsuzlagmasi motorda sikiliga, sonugta gii¢ diisiikliigiine neden olur.

Motorun sikiligini kontrol etmek i¢in, motor yliksek devirde c¢alisirken kontak ani olarak kapatilir. Motor siki
ise sarsint1 yaparak; normal ise, kompres- yonun etkisiyle bir iki defa ileri geri donerek durur. Ayrica, motorun

fazla 1sinmasi, diisiik devirlerde sik sik durmasi da, sikiligin bir belirtisi olabilir.

3. Fazla Yag Tiiketimi
Motordaki yagin beklenen silireden once eksilmesi, yag basincinin diismesi ya da yagin bozulmasi silindir,
piston, segman, supap mekanizmalari ile yatak ve yaglama donanimi gibi kisim ve pargalarin normalden fazla

asinmasindan; montaj hatalarindan; yapim ve onarim kusurlarindan ileri gelir.

Asinmadan ileri gelen ve yagin yanma odasina gegerek yanmasina, yag basincinin diismesine neden olan

arizalar yenilestirme ile yakindan ilgilidir.

PARCALARIN TEMiIZLENMESI VE KONTROLU

1 — Temizleme
Temizleme, parca yiizeylerinde biriken tortu, yag, kir, toz, pas, karbon gibi yabancit maddelerin ortadan

kaldirilmasi i¢in mekanik ya da kimyasal yollarla yapilan aritma islemidir.

Mekanik temizleme i¢in ¢esitli kazima, fircalama araglari ile sivilar; kimyasal temizleme i¢in de, genellikle

suda kolayca eriyebilen alkali maddelerle asitler kullanilir.

Temizleme Maddelerinde Aranan Ozellikler

1. Diger sivilar i¢cinde kolayca eriyebilmelidir (erime 6zelligi).

2. Kir ve birikintileri etkileme, kabartma, sokme, eritme, ¢dzme gibi temizleyicilik 6zelligini icermelidir.
3. Paslandiric1 ve asindirici (korozyon yapici) olmamalidir.

4. Ekonomik olmali, kolayca bulunabilmelidir.

5. Cabuk tutusmamak, az buharlagsmalidir.

6. Calisanlara zararl etki yapmamalidir.



Temizleme Maddeleri
Parcalar iizerinden temizlenmesi gereken bashca birikintiler pas, karbon, tas, yag macunlari; disaridan
giren ya da montaj sirasinda pargalar tizerinde kalan ¢esitli kir, toz - toprak, madeni ve taglama tas1 pargaciklar

gibi asindirici, 151 akimint zorlastiricl, bosluklart doldurucu, delikleri tikayim maddelerdir.

Bu maddelerin temizlenmesinde su, petrol iirlinleri (benzin, gazyagi, mazot gibi), ¢esitli asit ve alkaliler

kullanilir.

Su, ya soguk ya da sicak olarak, ya yalniz basina ya da alkalilerle birlikte (sodali, sabunlu, asitli su gibi)
kullanilir. Su, kir ve pislikleri kolayca temizlemekle birlikte, pargalar1 paslandirir; karbon, yag, tas gibi

birikintileri ¢ozmez.

Cesitli kimyasal maddeleri kapsayan temizleyiciler, bu maddelerle olusturulan banyo, ¢ozelti, buhar ve 6zel
yaglardir. Bu maddelerin baslicalar1 sodyum hidroksit (sut kostik), sodyum karbonat, laktik asit, nitrik asit,
stlfiirik asit, sodyum bisiilfat, amonyum kloriir gibi su ile kolayca birlesip soliisyon (eriyik) olusturabilen alkali

metal ya da tiirevleridir.

Alkali maddelere elle dokunulmamali, sicak suya koyarken, ani kaynama ve tasmay1 6nlemek i¢in dikkatli

olunmali; suya yavas yavas karistirilmali; su, bu maddeler {izerine dokiilmemelidir.
Benzin, gazyagi, mazot gibi petrol iriinleri de temizleme maddesi olarak kullanilir.

Pargalar iizerinde biriken karbon, yag ve taslar kimyasal maddelerle; yagli tortular petrol iiriinleri ile; toz,

toprak gibi kirler ise su ile kolayca temizlenir.

Temizleme Araclari
Motor parcalarinin temizlenmesinde kaziyici el takimlari; kil ve tel firgalar; kiivet, kazan, havuz gibi degisik

araclar kullanilir.

Kil firgalar (A) parcgalarin yikanmasinda; sapl tel firgalar (B ve C) ile breyize ya da zimpara tasi1 tezgahina
baglanarak kullanilan degisik tel fir¢alar karbon, pas gibi sert ve kabuklu birikintilerin temizlenmesinde; uzun

kil firgalarla yayl kaziyicilar deliklerin temizlenmesinde kullanilir.

Spatula gibi ince agizli, genis yiizlii esnek (D) ya da sabit uglu (E, F, G, H; kaziyicilar fazla sert olmayan
birikintileri kaziy1p styirmada kullanilir (D, E, F, G, H).

Kiivetler, kiiciik parcalan temizlemek i¢in, sagtan istenen bi¢cim ve biiyiikliikte yapilan kaplardir. Daha ¢ok

kiigiik pargalarin elle temizlenmesinde kullanilirlar.
Kazanlar, Ozellikle kimyasal temizleme islerinde kullanilan biiyiik kaplardur.

Havuzlar ise, devamli ve ¢ok sayida yenilestirme yapan yerlerde, kimyasal temizlemenin kapasitesini artirmak

icin kullanilir. Temizleme, havuzdaki sivi hareketlendirilerek (calkant:1 olusturularak) yapilir.



Temizleme Kurallar
1. Yikama isleminden 6nce pargalar lizerindeki birikintiler, karbon parkalar firca ya da kaziyicilarla
temizlenmelidir. Bu islem sirasinda gerecin 6zelligine uygun firga ve kaziyict kullanilmali, aliiminyum gibi

fazla sert olmayan pargalarin ylizeyleri iz birakici sert firgalarla temizlenmemelidir.

2. Temizlemeden 6nce motor bloku ve parcalar {izerindeki yag kanallarim diizenleyen tapalar sokiilmeli, uzun

ve dar kanallar uygun firgalarla aritilmadi, tortular kazinmalidir.

3. Temizleme, silme ve kurulama islerinde, ustiipii gibi yiizeylerde iz birakici bezler kullanilmamali, kurulama

basinglt hava ile yapilmalidir.

4. Temizleme maddeleri ve araglarinin yanlarina tutusturucu maddelerle yaklasilmamali, benzin gibi kolayca
tutusabilen sivilar temizlemede kullanilmamali, asit buharlarindan korunmak i¢in ya pencereler agik tutulmali

ya da 1yi bir havalandirma diizeni kurulmali, uygun eldivenler ve koruyucular kullanilmalidir.

5. Asit banyolarinda temizlenen parcalar mutlaka bol ve temiz su ile yikanarak asidik etkilerden

arindirilmalidir.
6. Temizlemede kullanilan s1v1 ve biriken tortular uygun yerlere bosaltilmali, etrafa dokiilmemelidir.

7. Temizlenen parcalar 6l¢cme ve kontrol i¢in diizenli bir sekilde uygun yerlere yerlestirilmeli, diger yerlerde

kontrol edilecek ya da onarilacak parcalar hemen o at6lyelere gonderilmelidir.

8. Kolayca kaybolabilecek kiigiik parcalar kapal1 kutular i¢inde korunmali, (temizlendikten sonra sayilmalidir.

Temizleme Yontemleri

1. Mekanik Temizleme
Mekanik temizleme, yukarida da agiklandigi gibi, kazima, fir¢alama, yikama ya da kum, metal talas1 gibi

asindiricilar piiskiirtme ile yapilan aritma islemidir.

Bu yontem, pargalarin kimyasal maddelerle temizlenmesi sakincali goriildiigii ya da az sayida parca oldugu

hallerde uygulanir. Kaziyip fir¢alanan pargalar eritici bir temizleyici ile yikanarak kurulanir.

a. Kazima
Kazima, karbon gibi sert birikintilerle yumusak tortularin (camur gibi), spatula ve
benzeri kaziyicilar ya da 6zel aparatlarla (segman yuvalarini temizleme aparati

gibi) parcalar iizerinden uzaklastirilmasidir.

Motor pargalan iizerinde toplanan yagl toz topraklarla, silindir kapag1 ve blok

ylizeylerinde, piston basinda, segman yuvalarinda olusan karbonlarin bir kismu,

yiizeyler iizerinde kalan conta parcalar1 bu yontemle temizlenir.



b. Fircalama

Fircalama, sapl el firgalar1 ya da breyiz veya zimpara tasi
tezgahina takilarak kullanilan degisik bigimli (konik,
silindirik, i¢i bos silindirik vb.) tel fir¢alarla yapilir.

Celik telden yapilan el fir¢alari, parca yiizeylerindeki fazla
sert olmayan birikinti ve paslari; breyiz ya da tezgaha

takilarak kullanilan tel firgalar ise, yiizeylerde olugan

karbon ve taslar1 temizlemede kullanilirlar.

Silindir kapagi ile blok temas ylizeyleri, yanma odalari, piston tepeleri gibi diiz ya da fazla sekilli olmayan
ylizeyler breyize bagli i¢i dolu; supap yuva ve kanallar1 gibi oyuklar konik tel firgalarla; supap kilavuzu, yag

deligi ve kanallar1 uzun kil firca ya da yayl kaziyicilarla ve supap basi doner firgalarla temizlenir.

Celik telli fircalarla parcalar1 temizlerken asagida belirtildigi gibi hareket edin:

1) Yumusak gereclerden yapilan parca ylizeylerinin ¢izilmemesi i¢in, temizleme sirasinda fir¢cay: fazla

bastirmayin.
2) Etrafa sigrayan sert parcalardan gozleri korumak i¢in gozliik kullanin.
3) Cukur ve derin yerlerdeki karbonlar1 tornavidanin ucu ile temizleyin.

4) Supap baslarim doner fircaya tutarak temizleyin. Parmaklarin zorlanmamasi ve supabin fir¢a ile koruyucusu

arasina sikismamasi i¢in, supabi firga iizerine fazla bastirmayin.

5) Supap kilavuzlarini, uygun ¢aptaki 6zel tel fir¢a ya da yayl kaziyici ile temizleyin. Bunun igin firgay1
breyize baglayin ve calistirarak kilavuz boyunca asag1 yukar1 hareket ettirin, islemden once kilavuz igine biraz

seliilozik tiner damlatilirsa, regine artiklar1 kolayca erir, daha iyi ve kolay temizlenir.

6) Supap yaylarini, tirnak ve tablalarim, yaylarin boyasini etkilemeyecek bir siv1 ile yikayin; iizerlerinde

birikintiler varsa fir¢a ile temizleyin.

7) Tekrar kullanilacak pistonlari, lizerlerindeki karbonlar1 kazidiktan, sonra bir siv1 i¢inde temizleyin. Segman
yuvalarini, segman yuvalar temizleme aparati ile aritin. Segman yuvasi temizleme aparati yoksa

kullanilamayacak bir segman parcasindan yararlanin.

8) Motor bloku ve diger pargalar lizerindeki (krank mili, biyel gibi) yag deligi, kanal ve borulari, 6nce uzun

firgalarla, sonra bir s1v1 ile sonra da basin¢li hava ile iyice temizleyin.

9) Fir¢alama ile temizlenen pargalar1 uygun bir eritici sivi i¢inde bir kil firga ile yikayin; gerekiyorsa su ile
durulayip sivinin olumsuz etkilerini yok edin; pargalar1 basingli hava ya da lif birakmayan bezlerle kurulayin.

Paslanmay1 6nlemek i¢in parlak ylizeyleri hafif yaglaym.



2. Kimyasal Temizleme
Kimyasal temizleme, pargalar iizerindeki kir, karbon, yag, tas gibi birikintileri kimyasal maddelerle ¢dzerek
aritma yontemidir. Yontem, pargalar iizerine siv1 piiskiirtme ve pargalari siv1 igerisine daldirma seklinde

uygulanir.

a. Siv1 Piiskiirtme

Bu yolla, daha ¢ok tasit iizerindeki motorlarla toplu haldeki pargalar temizlenir.

Bunun i¢in, ¢oziicii soguk temizleme sivis, kiiciik basingli bir tank yardimi ile motor ya da pargalarin iizerine
puskiirtiiliir; birikintilerin sert ve kalin katmanlar olusturduklar1 yerler bir tel fir¢a ile ovularak sivinin igeri
islemesi saglanir; 15-20 dakika kadar beklendikten sonra pargalar basingli su ile yikanir. Sivi piiskiirtmeden
once motor bir siire ¢alistirilip 1sitilirsa daha olumlu ve daha cabuk sonug alinir. Bu islemler sirasinda, motor
lizerinde bulunan ve sividan etkilenebilecek parcalar, gecirgen olmayan bir ortii ile kapatilmali motor bol

basingli su ile yikandiktan sonra ¢alistirilip kurutulmalidir.

b. Siviya Daldirma

Siviya daldirilarak yapilan temizlemede, kazanlar i¢inde hazirlanan sicak ya da soguk banyolar kullanilir, islem
sirasinda pargalar ya da s1vi hareket ettirilirse (¢alkanti olusturulursa), temizleme daha etkin ve ¢abuk olur.
Temizleme sivis1 hareketsiz (calkantisiz) olan kazanlarda pargalar, sivinin temizleyicilik (¢oziictiliik) ve
parcalarin kirlilik derecesine gore iki saat; sivisi ¢alkantili kazanlarda ise 10 dakika kadar tutularak temizlenir.

Ayni islem havuzlarda da gerceklestirilebilir.

Karbiiratér ve benzin otomatigi gibi parcgalar1 parlak bir goriiniis kazandirmak i¢in- temizleme ve durulama
stvilarini igeren dort ayr1 kazan kullanilir. Bu kazanlarda sirasiyla alkali maddeli su, durulama suyu, kromik
asitli su ve- son durulama suyu bulunur. Bu yolla parcalar1 temizleyip parlatmak igin, parcalari, yaglar
temizleyen bir siv1 i¢ine daldirip 15 dakika kadar beklettikten sonra su ile durulayin; gevseyen birikinti ve
yaglar fir¢alayin, ikinci asamada pas1 temizlemek i¢in parcalar1 kostik (sud kostik) maddeli siviya daldirip 15

dakika kadar bekletin; sonra pargayi ¢ikarip su ile durulayin.

3. Buharla Temizleme

Buhar ya da sicak su yalniz basina kullanildiginda, pas, karbon ve yag gibi birikintileri ¢6zmez, dagitmaz ya da
yapisma kuvvetlerini yok etmez; ancak yumusatir; yagla karigmis toz toprak gibi birikintileri dagitarak
siiriikleyip gotiiriir. Bu tiir temizleme, biiyiik ve toplu pargalar1 diger yollarla aritmadan Once birikintileri

kabaca temizlemek ya da yumusatmak amaci ile yapilir.

Parcalar iizerindeki birikintileri ¢6zerek temizlemek i¢in, buharla birlikte kimyasal maddeler kullanilir. Buharla

temizleme, bu iki yonii ile hem mekanik ve hem de kimyasal temizleme yontemlerini igerir.
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Buharli temizleyicilerde, ayr1 bir depodaki derisik (konsantre) temizleme maddesi sicak suyun i¢ine yavas
yavas akitilir. Suyun 1s1 altinda buharlagmasi kimyasal olay1 hizlandirarak kimyasal maddenin etkinligini artirir,

birikintileri yumusatip eritir.

CATLAK BULMA VE ONARMA YONTEMLERI

Ezilme

Catlama Ve Catlama Nedenleri
Catlama, siddetli darbe, i¢ gerilim, dengesiz 1sinma - soguma ya da

stkma, zorlama, yorulma gibi nedenlerle parga yiizeylerinde veya i¢

kisimlarinda olusan, genellikle ¢iplak gbzle goriilmeyen yarilmadir.

Catlak ise, ¢catlama sonunda olusan yariktir. Catlayan parca zayiflar,

onarilmaz ya da catlama nedenleri devam ederse bir siire sonra kopabilir.

Motorlarda catlaklar, cogunlukla blok, silindir kapagi, krank mili gibi dokiim ya da doviilerek sekillendirilen

parcalarda goriiliir.

Catlak Bulma Yontemleri

1 — Gozle Kontrol

Pargalar {izerinde olusan ¢atlaklarin cogu ciplak gozle goriilemez. O nedenle, gozle kontrol yeterli bir kontrol
degildir. Bu tiir kontrol i¢in, sokiilen parcalar temizlenmeden ve temizlendikten sonra gézden gecirilmeli,
goriilebilen catlaklar olup olmadig1 arastirilmalidir. Ornegin, silindir kapag: sokiiliip yanma odalarindaki
karbonlar temizlenmeden kontrol edildiginde, ¢atlaklik varsa, catlak karbon birikintileri i¢inde bir ¢izgi
seklinde kendini gosterir. Eger herhangi bir ¢atlaklik goriilmez, fakat yagda su goriiliirse motorda bir ¢atlaklik

var demektir. Catlaklik bagka yontemlerle arastirilmalidir.

Catlakliklar pargalar temizlendikten sonra da kontrol edilebilir. Ornegin, silindir kapagindaki karbonlar
temizlendikten ve kapak yiizeyine catlaga isleyen bir sivi (su gibi) siiriiliip kurulandiktan sonra ¢ekicte yer yer

tiklatildiginda, ¢atlaklik varsa, ¢atlak 1slak bir ¢izgi seklinde kendini belli eder.

2 — Basing¢la Kontrol

Bu kontrol basingli su ya da basingl hava ile yapilir ve silindir kapagi, blok gibi delikleri kapatilip igerisine
basingli su ya da hava gonderilebilen motor pargalarina uygulanir. Bu yontemle ancak su ceket ve kanallari ile
baglantili ve ayn1 zamanda sizdirma yapabilecek kadar biiylimiis ¢atlaklar belirlenebilir. O nedenle, fazla yeterli

bir yontem degildir.
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Basingli su ile blok ve silindir kapaklarinin kontrolii i¢in, kapak ve blokun temas yiizeyi, sizdirmazlig
saglayacak bir kapakla, giris deligi hari¢ diger delik ve kanallar lastik tapalarla kapatilir ve sonra blok ya da
kapaga basingli sicak su verilir. Pargalarla suyun sicak olmasi, genlesmeyi artirdigindan, su sizintisini

kolaylastirir. Su kanallar1 ile baglantili ¢atlak varsa, basingli su buralarda bir ¢izgi seklinde kendini gosterir.

Basingli hava Ile kontrolde, blok ya da kapagin, hava giris deligi hari¢ diger delik ve kanallar1 kapak ve lastik
tapalarla kapatilir; sonra parcanin igerisine basingli hava verilir; kusku duyulan yerlere kopiiren bir boya ya da
sabunla su siiriiliir. Eger par¢anin herhangi bir yerinde ¢atlama varsa, o yerlerde hava kabarciklar1 ve kopiik

olusur. Bu yontem basingli su ile kontrole gore daha etkilidir.

3 — Manyetik Kontrol

Bu yontem yalnizca miknatislanabildi demir esasl parcalardaki ¢atlak ve kusurlarin belirlenmesinde uygulanir.
Bunun i¢in parca iizerinde, ya stlirekli miknatislik 6zelligi olan miknatislarla ya da sonradan gegici olarak
miknatislanabilen elektromiknatislarla manyetik alan olusturulur. Sonra, ¢atlak oldugundan kusku duyulan
yerlere, Ikinci bir alan olusturmak {izere miknatislanabilen demir tozlar1 (ferromanyetik toz) ya da fliioresan

15101 veren 6zel manyetik bir eriyik, (soliisyon) piiskiirtiiliir,

a. Demir Tozlar ile Kontrol

Elektromiknatis ve demir tozlan ile pargalar1 kontrol icin, asagida acgiklandig1 gibi hareket edin:
a. Kontrol edilecek parcay1 yag, gres, kir ve diger birikintilerden temizleyin; yikayip kurulayin.

b. Parga {lizerinde elektromanyetik alan olusturmak i¢in, bu amacla yapilmis aparatlardan yararlanin. Parcalarin

Ozelligine gore degisik aparat, diizen ve makinalar kullanilmaktadir.

c. Parcada elektro manyetik alan olusturduktan sonra kusku duyulan yerlere demir tozu dokiin ya da piiskiirtiin.
Eger catlaklik varsa, catlak manyetik alan1 keserek birbirini ¢eken ters (zit) kutuplar olusturur. Bu nedenle
demir tozlari, yiizeysel ¢atlamada catlagin kenarinda; i¢ kisimdaki ¢atlamalarda ise, ¢atlagin iistiinde bir dizi

(cizgi) seklinde toplanir.

b. Manyetik Fliioresan ve Isinla Kontrol

Bu yontemle catlagi belirlemek i¢in demir tozu yerine, demir tozu ile
siyah veya mordtesi (iiltraviyole) 1sinlar1 altinda parlayan fliioresan
(fliorisil) bir madde karistirilarak olusturulan toz ya da eriyik
(soliisyon) kullanilir (siyah 151n, gbzle goriilebilen 1s1kla mordtesi 1s1na

yakin, dalga boyu 3650 Angstrom olan bir 1g1ndir).




Eriyik parca iizerine piiskiirtiildiikten sonra pargada uygun bir elektromanyetik alan olusturulur. Eger parcada
catlaklik varsa, manyetik alanin kuvvet hatlar1 ¢atlak tarafindan kesilir ve buralarda, piiskiirtiilen erigin ya da
tozun i¢indeki demir tozlan bir ¢izgi seklinde toplanir. Buralara, yontemin 6zelligine gore, siyah ya da morotesi
1sinla bakildiginda, catlak ya da kusurlu yerler mavimsi siyah yiizey lizerinde beyaz (parlak) cizgiler seklinde

goriiliir.
Bu kontrolleri yapmak icin asagida belirtildigi gibi hareket edin:

a. Once catlaklar1 mordtesi 151n altinda gérebilmek igin tezgahin bulundugu odayi karartin. Sonra tezgahin

diigmesini ¢alisir konuma getirin. Ayak pedali ve moroétesi 1s1n lambasinin figlerini takin.
b. Fliioresan eriyigini (miirekkebini) kutusuna koyup calkalayin, pompalayip basincim artirin.

c. Krank milini kontrol etmek i¢in, mili temizleyip V yataklari lizerine yerlestirin. Akim siddetini 6nerilen

degere gore ayarlayin.

d. Krank milinin her tarafina fliioresan eriyigi piiskiirtiin. Sonra ayak pedalina basarak 5 saniye kadar mile akim

verip elektromanyetik alan olusturun.

e. Lambay1 yakip moroétesi 1sinla kranki inceleyin. Milin herhangi bir yerinde catlak varsa, burasi yesil bir ¢izgi

seklinde parlak olarak goriiliir.

Krank mili gibi V yataklari iizerine yerlestirilebilen diger parcalar1 da ayni sekilde kontrol edin.

4— Ozel Boyalarla Kontrol

a. Ozel Eriyikle Kontrol

Bu yolla catlak aramada, ¢atlaga kolayca girebilecek eriyikler kullandir, 6rnegin, 1/1 oraninda eter ve gazyagi
ya da karbon tetraklorit karisimi eriyik, kusku duyulan yerlere bir fir¢a ile siiriiliir ve 10 saniye kadar
beklendikten sonra yiizeydeki sivi basingli bava ile yikanirsa, ¢atlaga islemis olan eriyik buharlagsmak i¢in

ylizeye ¢ikarak ¢atlagin yerini belli eder.

Ayni kontrolii % 25 gazyagi ve % 75 ince motor yag1 karisimi ile de yapmak miimkiindiir. Bunun i¢in kusku
duyulan yerlere eriyik bir fir¢a ile siiriiliir, bir siire beklendikten sonra yiizey basingli hava ile temizlenir ve
hemen arkasindan ylizeye, odun ispirtosunda eritilmis beyaz ¢inko oksit siiriiliir. Yiizeyde ¢atlak varsa ¢inko

oksidin rengi degisir.

b. Zyglo Yontemi ile Kontrol
Bu yontem, miknatislanma &zelligi olan ve olmayan her tiirlii kat1 maddeye uygulanabilir. Islem i¢in parga
izerine, catlaga kolayca igleyen, siyah 151n altinda, catlak kisimlarda goriintii veren fliioresan ve yag esash bir

emiilsiyon (boya, zyglo-pentrex) piiskiirtiiliir.
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Yontemi uygulamak icin asagida belirtildigi gibi hareket edin:

a. Pargay1 temizleyip lizerindeki yag ve birikintilerden arindirin.

b. Yag esasli fliloresan eriyigini, ¢atlaklari isleyecek sekilde parca iizerine ptiskiirtiin.
c. Yiizeylerdeki fazla eriyigi sicak ya da soguk su ile yikayip temizleyin.

d. Catlag1 goriiniir hale getirmek i¢in parca iizerine, ya kuru (toz) ya da 1slak developman maddesi (gizli

gorlintiiyii aciga ¢ikarict madde) puiskiirtiin.

e. Sonra pargay1 siyah 1s1n altinda kontrol edin. Parcada catlak ya da kusur varsa parlak bir ¢izgi seklinde

belirginlesir.

c. Benek Yontemiyle Kontrol
Bu yontemde parcalar iizerine, kilcallik 6zelligi ¢ok yiiksek, yiizey gerilimi ¢ok az olan bir sivinin Igine parlak
kirmiz1 bir boya katilarak olusturulan bir eriyik piiskiirtiiliir. islem i¢in, dnce parcalar temizlenir, sonra parga

iizerine, ¢atlaga kolayca isleyebilen boya piiskiirtiiliir. Yiizeydeki fazla boya temizlenir.

Son agamada parg¢a iizerine develope edici (gelistirici, agiga c¢ikaricl) madde siiriiliir. Eger catlak varsa, ¢atlak

parlak kirmizi ¢izgi seklinde goriintir.

CATLAK ONARMA YONTEMLERI

1 — Dikis
Dikis, ¢atlak boyunca bir dizi pim yerlestirilerek, ¢atlamanin neden oldugu sakincalar1 giderme ve parcay1
tekrar giivenli bir sekilde kullanilabilir hale getirme islemidir. Islem, genel olarak ¢atlagin yerini, boyunu ve

uclarii bulma, delik delme, dis ¢cekme, pim takma, kesme, sisirme (¢ekigcleme) ve diizeltme asamalarini kapsar.

Dikis i¢in genellikle 6zel konik pim ve kilavuzlar kullanilir. Gerektiginde diiz kilavuz ve pimlerden de
yararlanilabilir. SizdirmazIlik i¢in pim ve yuvanin disleri diizgiin olmali, pimlerin iizerine 6zel macun

surilmelidir.

Motor parcalan iizerindeki herhangi bir ¢atlag: dikisle onarmak icin, asagida aciklandig: gibi hareket

edin.

a. Catlagin yerini, boyunu ve uglarim belirleyin. Bunun i¢in, kusku duyulan yerlere elektromanyetik kopriiyti
yerlestirip aparat1 ¢aligtirirken, bir taraftan par¢anin lizerine demir tozu serpin. Bu yolla ¢atlagin yeri, boyu
(uzantis1) ve uglar1 daha kesin bir sekilde belirlenir. Catlak, egzoz kanal1 gibi kapali bir yerde ise dnce, ¢atlak
izerinde islem yapabilmek i¢in uygun bir yere genisce bir delik acin; islemden sonra deligi bir kor tapa ile

kapatin.
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b. Ikinci asamada gatlagin ilerlemesini durdurun. Bunun I¢in ¢atlagin iki ucuna noktalayip 5 mm ¢apinda birer
delik delin. Delikleri, duruma gore, ¢atlagin, ya tam uglarinda ya da uglardan 2 mm daha ileride acin. Deliklerin
belirlenen yerde delinip delinmedigini anlamak i¢in miknatisi tekrar ¢atlagin tizerine koyun, demir tozu serpip
kontrol edin. Eger catlagin uclar1 deliklerden daha ileri gitmiyorsa islem dogru yapilmistir. Eger deliklerden

sonra c¢atlak devam ediyorsa islemi tekrarlayin.

Bunun i¢in, ¢atlagin tam ucuna delinmeyen deliklere, 6zel kilavuzla dis ¢ekip, lizerine 6zel macun siiriilmiis
konik pimle kapatin. Sonra pimi, pim takilan ylizeyden 1,5 mm kadar yukaridan kesin. Yeni deligin yerini
ayarlamak igin, yeni pimin ¢atlagin ucunun bulundugu tarafina yeniden, iki pim birbirini kesecek sekilde delik
delin ve ¢atlagin ucunu gecip gegmedigini, yeniden elektromiknatisla kontrol edin. Islem dogru ise, delige 6zel
konik kilavuz ile dis ¢ekin, dislerdeki talas1 basingli hava ile temizleyin ve ikinci bir konik pim takin. Catlagin

diger ucu i¢in de ayni1 islemleri uygulayin. }

c. Ugiincii asamada ¢atlag: boydan boya dikisle kapatin. Bunun i¢in, ¢atlag:, delinecek delik bir &nceki pime
degecek sekilde noktalayin ve deligi delin. Delige 6zel konik, kilavuzla dis ¢ekin. Bu durumda kilavuz, deligi
genisleterek diger pime de gecer. Ozel konik pimi, {izerine macun siirerek dis cekilen delige vidalayip kesin. Bu

konumda her iki pim birbiri igine gecerek kenetlenmistir. Islemleri tekrarlayarak catlag: tiimii ile dikin.

d. Pimleri vidaladiktan sonra koparmay1p ylizeyden 1,5 mm kadar yukaridan kesin. Pimi burarak koparmayn,
dipten kopup bu yiikseklik kalmayabilir. Yiikseklik, vidalarin doviilerek dikisin pekistirilmesini ve ikinci bir

delik delinirken matkabin kaymamasini saglar.

e. Son asamada pimlerin birakilan ¢ikintilarini ve ¢atlagin kenarlarini havali ya da normal bir ¢ekig ile iyice
doviin. Bu islemle sizdirmazlik daha iyi saglanir. Sonra, yiizeyin piiriizlerini, yiizeyin Ozelliklerine gére,

egeleme, frezeleme ya da taslama gibi bir Islemle diizeltin.

Onarilan ¢atlak motorun sogutma donanimu ile ilgili ise, sogutma suyuna catlak tikama ilaci koyun.
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CALISMA SORULARI

1) Yenilestirme ne demektir? Kag tiirlii yenilestirme vardir?
2) Baslica yenilestirme islemleri nelerdir?

3) Yenilestirme atolyesinde bulunmasi gereken baslica 6zellikler nelerdir? Yerlestirme hangi esaslara gore

yapilmalidir?

4) Ariza bulma (tamlama) ne demektir?

5) Baglica ar1za bulma yontemleri nelerdir?

6) Motordan duyulan mekanik sesler ne gibi hususlar1 belirtir?

7) Temizleme ne demektir? Motor pargalan hangi nedenlerle temizlenir?

8) Baslica temizleme maddeleri ve araglari nelerdir?

9) Baslica temizleme yontemleri nelerdir? Bu yontemlerle pargalar nasil temizlenir?
10) Mekanik ve kimyasal temizleme yontemleri arasinda ne gibi farklar vardir?
11) Yumusak metal pargalar temizlenirken nelere dikkat edilmelidir?

12) Baslica temizleme kurallar1 nelerdir?

13) Kazima ve fircalama ile temizleme nasil yapilir?

14) Catlama ve catlak ne demektir? Catlama hangi nedenlerle olusur?

15) Catlaklar en ¢ok hangi motor pargalari lizerinde ve hangi kisimlarinda goriiliir?
16) Baslica catlak bulma yontemleri nelerdir?

17) Gozle kontrol neden yetersizdir?

18) Basingla kontrol hangi motor pargalarina uygulanir, yetersizlikleri nelerdir?
19) Manyetik kontrol hangi gereclerden yapilan motor pargalarina uygulanir?

20) Manyetik kontroliin dayandig: temel kural nedir?

21) Manyetik kontroliin yetersiz yonleri nelerdir?

22) Manyetik alan hangi araglarla nasil olusturulur?

23) Catlak aramadan 6nce pargalar neden temizlenmelidir?

24) Manyetik fliioresan ve 1sinla kontrolde kullanilan fliioresan ve 1sinin kontroldeki islevleri nelerdir?

25) Morbtesi ve siyah 151n neyi belirginlestirir?
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26) Silindir kapagi, motor bloku ve krank mili fliioresan ve mordtesi 1sinla nasil kontrol edilir?

27) Zyglo yontemi hangi tiir gereglerden yapilan pargalardaki ¢atlaklari kontrolde uygulanir? Bu yontemin

manyetik yontemlere gore iistiinliigii nedir?
28) Benek catlak arama yonteminin asamalar1 nelerdir?
29) Baslica catlak arama yontemleri nelerdir?

30) Dikis ne demektir ve hangi araclarla nasil yapilir?
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SILINDiR KAPAGI VE BLOGU YENILESTIRME MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

TASLAMA, TASLAMA TASLARI, TORNALAMA VE TORNA KALEMLERI

TASLAMA
1— Tanimi
2 — Amaci

Taslamaya Etkileyen Faktorler

1. Taslama Tasinin Ozellikleri

2. Gereg ve Bigim

3. Kesme Hizi

4. s Hizi

5. Tablanin ilerleme Hareketi

6- Talas Derinligi

7- Temas Yuzeyi

8- Sogutma

Taslama Hatalari

Taslama Cesitleri

1. Silindirik Taslama

2. Dliz Yiizey Taslama

TASLAMA TEZGAHLARI

Tanimi ve Ozellikleri

Cesitleri

TASLAMA TASLARI

Tanimi ve Elemanlari

1. Silindirik Taslama Tezgahlari

2. Dliz Yiizey Taslama Tezgahlari

3. Puntasiz Taslama Tezgahlari

O O W OV 0 0 0 N N N O o unt 1 Bt b & & & W W W W W W W

1. Asindiricilar

2. Tane BiyaklGgu

3. Birlestirme Maddesi
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TASLAMA, TASLAMA TASLARI, TORNALAMA VE TORNA KALEMLERI

TASLAMA

1 — Tanimi

Taslama, parca yiizeylerinin, taglama taslar ile talas kaldirilarak islenmesidir.

Metaller lizerinden talas kaldiran, taslama tasi igindeki kesici tanelerdir. Bu taneler, bir taraftan kesme islevini
yerine getirirken bir taraftan da korlenerek yerlerinden koparlar. Kesme islemi, kopan tanelerin altindan ¢ikan

keskin koseli yeni tanelerin devreye girmesiyle siireklilik kazanir.
Taslama, agagida belirtilen li¢ degisik hareketin ayn1 zamanda bir araya gelmesiyle gergeklesir.

Taslamada, taglama tas1 kendi ekseni etrafinda dairesel donme hareketi yaparken, ayn1 zamanda, verilen talas

derinligi kadar ige dalar; bu sirada is parcasi da taglama tagina dogru ilerleyerek kesmeyi kolaylastirir.

Kesme hareketleri denilen donme, dalma (enine) ve ilerleme (boyuna) hareketleri, birbiriyle baglantili olarak

mekanik bir sistem i¢inde birlestirilerek taslama tezgahlar1 (makinalari) olusturulur.

2 — Amaci
Taglamanin amaci, is pargalari ile her tiirlii takimi, istenen 6l¢ii tamliginda ve yiizey kalitesinde hassas olarak

taglayarak islemektir.

Taslamaya Etkileyen Faktorler

1. Taslama Tasimin Ozellikleri

Taglamaya etkileyen taglama taginin 6zellikleri, kesici tanelerin cinsi, sertligi ve dokusudur.

Genellikle sert gerecler i¢in yumusak; bicimli yiizeyler i¢in, ayni geregten yapilmis profilsiz parcalara kiyasla
yumusak taglar secilir. Piring, aliiminyum ve bakir alagimlar1 gibi yag tutma 6zelligi olan ve benzeri yumusak

gereclerin taglanmasinda iri taneli ve seyrek dokulu taslar kullanilir.

Taslamada, kaba ylizey kalitesi i¢in kaba, ince yiizey kalitesi icin de sik dokulu taslar kullanilmalidir.

2. Gereg¢ ve Bicim
Sertlestirilmis ylizeyler kesilmeye karsi fazla direng gosterirler. Bu ylizeylerden yeterli talas kaldirabilmek i¢in
secilecek tasin kiictlik taneli, sik dokulu, yumusak olmasi ve ayni zamanda tasin ¢evre hizinin artirilmasi, talasg

derinligi ile ilerleme miktarinin azaltilmasi gerekir.

......

parcasi ne kadar esnemesiz olursa, kesme baskisi, talas derinligi ve talas debisi o derece artirilabilir. Aksi

hallerde, taslama stiresi artacagi gibi, yiizey kalitesi de beklenen derecede gergeklesmez.



Bi¢imli (profilli) ylizeylerin taglanmasinda, tas kenarlarinin daima keskin ve kdseli kalmasi 6nemli oldugundan,
ayni cins gerecten yapilmis silindirik bir pargama taglanmasinda kullanilan taglardan daha sert taglar

sec¢ilmelidir.

3. Kesme Hizi
Kesme (¢cevre) hizi, taslama taginin kesme giiciinii etkiler. Bu hiz, tagin ¢ap1 ve devir sayisina bagli olarak biiyiir
ya da kii¢liliir. Zamanla asinan tasin cap1 kiigiildiigiinden tagin kesme hizi azalmaya baslar. Bu durumda, tagin

kesme hizin sabit tutmak i¢in, ya daha biiyiik capl tas kullanilir ya da tagin devir sayisi artirilir.

Bir tagin sertlik etkisi (dinamik sertligi) kesme hizi1 yiikseldikge artar, diistiikkge azalir ve yumusar. Diisiik ¢evre
hizlarinda tasin aginmas artar, yiizey kalitesi bozulur. lyi bir yiizey kalitesi, kiigiik ilerleme ve talas derinligi,

yuksek kesme hizi ve uygun taslama 151 ile saglanir.

4. 1s Hiza

Normal bir kesme i¢in taglama tasinin hizi ile is par¢asinin hizi arasinda uygun bir oran bulunmalidir. Bu oran,
tas ylizeyinden kesici tanelerin kirilmasini ya da yerlerinden kopmasini saglayan kuvvetleri belirler. Genellikle
is parcasinin hizi ayarlanarak bu oran korunur ve tasta kendiliginden bir bilenme etkisi elde edilir. Is hizi, tas
hizina gore dengesiz bir sekilde artirildiginda tasin dinamik sertligi azalacagindan (yumusak etki

yapacagindan), tag daha cabuk asinir.

Kaba taslama ince taglama
Gereg (m/dak.) (m/dak.)
Yumusak ¢elik 15 22,5
Sertlestiribmis celik 7,3 12
Font . ' 12 18
Bronz 18 22,5

5. Tablanin ilerleme Hareketi
Tabla ilerlemesi, kaba taglamada, is parcasinin her doniisiinde tas genisliginden biraz az hareket edecek sekilde

ayarlanmali; ince taslamada ise, ayni ayar korunarak is parcasinin hizi artirilmalidir.

6- Talas Derinligi
Talas derinligi, kesiciye bir defada verilen ise dalma miktaridir. Tas ve is pargasinin hiz1 dogru se¢ilmis, tagin
tane biiyiikliigii ve sertligi de uygun ise, verilecek talag derinligi, tezgahin giicline, is pargasinin gereg ve

bi¢imine gore degisir.

Talas derinligi, yumusak ve diiz ylizeylere kiyasla sert ve bi¢cimli yiizeyler i¢in daha az secilmelidir.



7- Temas Yiizeyi

Taslama taginin metaller {izerinden talag kaldirarak almis oldugu yol, tas ve is parcasinin temas ylizeyini
olusturur. Temas yiizeyinin biiyiikligi, is ve tas capina bagli olarak degisir, tas ¢api1 biiyiidiik¢e temas yiizeyi
artacagindan, ylizeyden daha uzun bir talas kaldirilir. Belirli bir zaman i¢inde ayni miktar metal daha uzun

talaslarla kaldirildiginda daha ince olur.

Ince ve uzun bir talas, kisa ve kaim bir talasa gore daha az bir kesme basinci ister. Bu nedenle, daha biiyiik ¢aplt

parcalar uzun talas kaldirilarak taglanirsa, taglama tasi daha sertmis gibi etki eder ve daha geg asinir.

Temas ylizeyi biiyiidiik¢e daha yumusak tas kullanilmali, 1s1y1 azaltmak icin talag boslugu artirilmalidir. Talag

boslugu, kaba taneli, biiylik gozenekli ya da her ikisini igeren taglar kullanilarak artirilir.

8- Sogutma
Taglama islemleri, ya kuru ya da 1slak yapilir. Kuru taglamada, kesme alaninda olusan 1s1, hava, tas ve is pargasi

araciligi ile dagilir. Bu tiir taglama, genellikle fazla 1s1 olusturmayan bileme ve taglama islemleri i¢in uygundur.
Islak taglamada ise, olusan yiiksek ismin etkisini azaltmak i¢in uygun bir sogutma sivist kullanilir.

Sogutma yapilmadiginda ya da yetersiz oldugunda, tas iizerinden kopan parcalar, fazla 1s1 karsisinda piserler ve
macun olusturarak gozenekleri tikarlar. Bunun sonucu, tasin kesme 6zelligi azalir; is yiizeyi piiriizlii ¢ikar;

ayrica, fazla sicaklik is parcasinda carpikliklara ve 6l¢lim hatalarina da neden olur.

Taslama Hatalar
Taslama hatalar is ylizeyinin bozuk ¢ikmasina neden olur. Bozuk ¢ikan bir yiizeyde ¢izgiler, kademeler,
kazinma ve yanmalar, cam gibi parlak alanlar vb. kusurlar goriiliir. Bu durumun c¢esitli nedenleri vardir.
Bunlarin bir kismi1 taglama tasinin 6zellikleri ve kullanim kosullari, kesme ve ilerleme hizlari, talag derinligi, is
tezgahinin yapisal nitelikleri, baglama, ayarlama, sogutma, is parcasinin bigim ve gereci, taslamacinin bilgi ve

beceri diizeyi ile ilgilidir.

Iri taneli taslarla islenen yiizey kaliteleri kaba olmaktadir. Yiiksek ilerleme hizlarinda da ayni sonug elde

edilmektedir.

Kérlenen taslar yiizeylerde yanma, ¢izilme, kazinma olusturmaktadir. ince taneli taslama tas1 ile yapilan
taglamada istenen kalite saglanamiyorsa, ya tasin devri ylikseltilerek sertlik etkisi artirilmali ya da isin devri bir

miktar azaltilmalidir.

Is yiizeyi ¢ok parlak ve yer yer yanik ¢ikiyorsa tas korlenmis demektir. Normal bir korlenme degilse, ya tasin

devri diistiriiliip yumusak etki yapmasi saglanmak ya da is devri artirilmalidar.
Yiizey bozuklugu tasin dengesizliginden, ¢ap kiiciilmesinden de ileri gelebilir.

Bunlarin yani sira, tezgahin iyi dengelenmemesi; isin iyi baglanip ayarlanmamasi; tezgahta fazla titresim

olmasi; kizak ve yataklarda asinma nedeniyle bosluklarin artmast; igin ¢ok ince olmasi; tagin uygun



bilenmemesi; sogutma sivisinin pis ve yetersiz hale gelmesi; gerecin 6zelliklerine uygun tas se¢ilmemesi gibi

faktorler de taglama hatalarina neden olabilir.

Piring, bronz, aliiminyum gibi yumusak gereclerin taglanmasinda, ¢ok kiiciik gézenekli ya da ¢ok sert tas
kullanildiginda veya is pargasi ¢ok yavas dondiigiinde, taslama tasinda sivanmalar goriiliir. Stvanmay1 6nlemek

icin bliylik gozenekli tas segilerek isin devri artirilmalidir.

Taslama Cesitleri
1. Silindirik Taslama
Mil, pim, kovan, merdane gibi silindirik, konik, profil, kiiresel vb. makina pargalarinin i¢ ve dis ylizeyleri

silindirik taglama yontemi ile taslanir.

a. Silindirik D1s Yiizey Taslama

Boyuna Taglama: Boyuna taslama iki degisik sekilde yapilir. Birinci tiirde is, kendi ekseni etrafinda donerken,
ayni zamanda boyuna ilerleme hareketi yapar. Taslama tas1 ise, kendi ekseni etrafinda belli bir devirle donerken
ise dogru (enine) ilerler. Kiigiik kapasiteli taslama tezgahlan ile baz1 6zel amagli (piston ve supap taslama

tezgahlar1 gibi) tezgahlar bu tiir taglama yontemine gore calisir.

Ikinci sekilde, tas kendi ekseni etrafinda donerken, ayn1 zamanda boyuna ve enine ilerler; is parcasi ise yalnz
kendi ekseni etrafinda doner. Biiyiik kapasiteli ve bir kisim 6zel (krank ve kam mili taslama tezgahlan gibi)

tezgahlar bu yonteme gore ¢aligir.

Boyuna Dalma ve Bi¢gim Taglama: Bu yontemle, taglama tas1 is parcasinin i¢ine dogru ilerleyerek kademeli,
silindirik, konik ya da bi¢imli dis yiizeyler taslanir. Is ve tas eksenleri yatay ve birbirine paraleldir. Supap sapi

ile iticilerin alin ylizeyleri bu tiir taglama ile taglanir.

Puntasiz Taglama: Puntasiz taslama, is parcasi baglanmadan, bir sevk yatagi tizerinde, iki degisik capli tas
arasindan gegcirilerek yapilan silindirik taslama islemidir, Is par¢as1 donme hareketim kesici tastan, boyuna

ilerleme hareketini ise sevk tasindan alir.
Puntasiz taglama iglemi, genel olarak boyuna, dalma ve konik taslama olmak {izere {i¢ degisik sekilde yapilir.

Boyuna taslama ile mil, pim gibi diiz silindirik parcalar boydan boya taslanir. Diiz supap Iticileri ile piston ve

piston pimlerini bu yolla taslamak miimkiindiir.

b, Silindirik I¢ Yiizey Taslama
Bu yontemle diiz silindirik, konik ve bi¢imli deliklerle kor deliklerin i¢ yiizeyleri ve alin kisimlar taglanir.

Taslama, is ve tasin ii¢ degisik hareketi ile yapilir.

Birinci tiirde is kendi ekseni etrafinda donerken, ayn1 zamanda boyuna; tag ise donme ve enine ilerleme hareketi

yapar.



Ikinci tiirde tas, donme, enine ve boyuna ilerleme; is ise, sadece dénme hareketinde bulunur.

Ugiincii, tiirde ise, is parcast ddSnmeden boyuna ilerleme hareketi yapar; tas, ekseni etrafinda donerken, ayni
zamanda delik i¢cinde de planet (gezegen) hareketle birlikte ilerler. Biyel bas1 yatak yuvalarini bu yontemle

taglayan 0zel tezgahlar vardir.

Kademeli silindirik i¢ yiizeyler dalma taslama, kor delikler ise, alin taglama yontemi ile taslanirlar.

2. Diiz Yiizey Taslama
Diiz (diizlem) yiizey taslama yontemi ile yatay ve dik alin yiizeyler taglanir. Bu tiir taglama, donen bir taglama

taginin altindan, tablaya baglanmis bir is par¢asinin gecirilmesiyle gerceklestirilir.

a. Yatay Diiz Yiizey Taslama
Bu tiir taslama iki degisik sekilde yapilir. Birinci tiirde is enine ve boyuna; tas ise, yatay konumda kendi ekseni

etrafinda donerken enine ve boyuna ilerleme hareketinde bulunur, isin baglandig1r masa diizdiir.

Ikinci tiirde ise, doner tabla iizerine baglanan is kendi ekseni etrafinda donme; tas, yatay konumda dénme ve

boyuna ilerleme hareketi yapar.

b. Diisey Diiz Yiizey Taslama
Bu yontemde tas mili yatay diizleme gore dik konumdadir. is, ya yatay konumda boyuna ilerleme yapar ya da

kendi ekseni etrafinda doner; tas ise donme ve dikine Ilerleme hareketinde bulunur.

TASLAMA TEZGAHLARI

Tanmm ve Ozellikleri
Taglama tezgahi, taslama yontem ve kurallarina uygun olarak olusturulan, taglama tas1 kullanarak parga

ylizeylerinden talas kaldiran ve bunun i¢in ¢esitli hareketleri saglayan bir makinadir.

Taslama tezgahinin ¢alisma ilkesi, herhangi bir tezgahta oldugu gibi, uygun bir kesici takim ile is pargasi

ilizerinden talas kaldirmaktadir.

Bir hassas taglama tezgahi genellikle bir tas basligi, fener mili kutusu ve fener mili, i baslig1 ya da alternatif
dogrusal hareketli veya donebilen bir tabladan, bunlarin iizerinde toplandig1 gévde ve komuta diizeninden

olusur.

Taslama tas1 kendi ekseni etrafinda donerken, ayn1 zamanda, tezgah tipine gére boyuna ya da enine yahut her
iki sekilde de ilerleme yapabilir. Donebilen tezgah tablasi, taslanan is parcasini tasir. Tablalar, boyuna, enine ve

dikine ilerleme hareketlerini verebilecek sekilde yapilir.



Cesitleri
1. Silindirik Taslama Tezgahlari
a. Silindirik D1s Yiizey Taslama Tezgahlari
Silindirik dis ylizey taslama tezgahlari, diiz silindirik, dalma ve bi¢im taglama tezgahlar1 olmak {izere ii¢ gruba

ayrilir.

Diiz Silindirik Taslama Tezgahlari: Bu tezgahlar kovan, pim, mil gibi silindirik ya da konik parcalarin dis

ylizeylerini taglamada kullanilir.

Dalma Taslama Tezgahi: Normal dalma taglama tezgahlan ile krank mili taslama tezgahi, kam mili taglama
tezgahi, piston taglama tezgahi (dalma tipli) gibi motor yenilestirme islemlerinde kullanilan 6zel taslama

tezgahlan, dalma sistemli tezgahlarin baglicalaridir.

Bu tezgahlarda is, genellikle yalniz kendi ekseni etrafinda doner; tas ise, donme ile enine ve boyuna ilerleme

hareketi yapar.

Bicim Taslama Tezgahlari: Bu yontemle yapilan taglamada, bicimlendirilmis taslama taslar1 kullanilir.
Bicimlendirme, ya tasin big¢imi ile ya da tas ve is parcalarinin ortak hareketleri ile saglanir. Normal bigim
taglama tezgahlan, vida taglama tezgahlar, disli ¢cark taslama tezgahlari, bigim taglama alaninda kullanilan

degisik tip tezgahlardir;

b. Silindirik I¢ Yiizey Taslama Tezgahlari
Silindirik i¢ yilizeylerin tagslanmasinda, genellikle {iniversal ve silindirik 6rs ylizey taglama tezgahlarindan
yararlanilir. Bu tezgahlara ya ek aparatlar baglanir ya da is bagliklar1 dondiiriilerek delik taglayabilecek hale,

getirilir.

Biyel bas1 yuvalarinin taglanmasinda bu yonteme gore calisan gezegen (planet) milli 6zel taslama tezgahi ya da

diizenleri kullanilir.

2. Diiz Yiizey Taslama Tezgahlar

Bu tiir tezgahlar yatay konumlu diiz (diizlem) ylizeylerin taglanmasinda kullanilir.

a. Yatay Diiz Yiizey Taslama Tezgahlar
Diiz tablali sistemde taslama islemi diizgiin dogrusal, donar tablalida ise diizgiin dairesel hareketle

gerceklestirilir.

Bu yontemle, diisey taslama sistemine gore, daha kiiciik ve daha ince pargalar hassas olarak taslanabilir.



b. Diisey Diiz Yiizey Taslama Tezgahlar:
Diisey taglama yonteminde tas mili, yatay diizleme gore dik konumdadir. Bu nedenle, alin yiizeyi ile kesen
canak ya da pargali taglama taslar1 kullanilir. Canak taglar, daha ¢ok kii¢iik kapasiteli; parcali taslar ise biiyiik

kapasiteli taglama tezgahlarinda kullanilmadir.

Taslarin kesen alin kisimlari ige dogru bilenerek temas alanlar1 daraltildig: gibi, bazi durumlarda tas mili ise

gore biraz egik baglanarak tasin ¢evresinin be lirli bir kismi ile kesmesi saglanir.

Motor yenilestirme Islemlerinde kullanilan diiz ve doner tablali taslama tezgahlan bu yonteme gore ¢alisan 6zel

taglama tezgahlaridir.

3. Puntasiz Taslama Tezgahlari
Bu tiir tezgahlar, is parcasini, baglanmadan, bir sevk yatagi tizerinde, iki degisik ¢capl tag arasindan gegirerek
taglama yapan tezgahlardir. Seri iiretime uygun olmalari, is baglamak I¢in zaman kaybedilmemesi, tercih

nedenlerini olusturur.

TASLAMA TASLARI

Tanim ve Elemanlan
Metallerin taglanmasinda kullanilan taglama taslari, asindirici tanelerin, organik ya da inorganik baglama

maddeleri ile belirli bigimlerde bir araya getirilmesiyle olusturulan taglama araglaridir.

Bir taslama tasini olusturan baslica eleman ve 6zellikler sunlardir:

1. Asindiricilar

Asindirici, kendisinden daha yumusak cisimleri asindirilabilen herhangi bir aragtir.

a. Dogal Asindiricilar
Dogal asindiricilarin baglicalart dogal korund, kuvars, elmas, dogal zzimpara, garanat, ponza tasi ve kosele

tasidur.

Dogal korund tozlari cam parlatmada, zimpara kagidi yapiminda ve polisaj islerinde kullanilir. Kuvars gerekli

islemlerden gecirildikten sonra parlatma islerinde kullanilir.

Elmas endiistride, elmash taglama tas1 yapiminda, diger zimpara taglarini diizeltme ve bilemede, lebleme

islerinde kullanilir. Elmas taglar, genellikle sert maden uclu kesici ve aletlerin bilenmesinde kullanilir.

Dogal Zimpara ¢esitli biiyiikliikte tane ya da toz haline getirilerek taslama tasi, zzimpara kagidi ve bezleri

yapiminda kullanilir.

Kosele Tasi cesitli kesici el takimlarinin bilenmesinde kullanilir.



Granata ve ponza tasi, agindirici 6zellikleri bulunan iki dogal tastir. Granat aga¢ zimparasi yapiminda, ponza

tas1 ise el ve av aletlerinin temizlenmesinde kullanilir.

b. Yapay Asindiricilar
Gilinlimiizde taglama tas1 yapiminda kullanilan baglica yapay asindiricilar silisyum karbit, aliminyum oksit
(korund), berilyum oksit ve bor bilesikleridir. Bunlardan en yaygin olarak kullanilan silisyum karbit ve

aliminyum oksittir.

Silisyum Karbit (SiC): Cok sert, keskin ve kirilgan olan kiitle halindeki kristaller sogutulduktan sonra
degirmenlerde ezilir, 6giitiiliir, yabanci maddelerden temizlenir ve gesitli, 6l¢iilerdeki delikli eleklerden

gecirilerek degisik biiylikliiklerde asindirict taneler elde edilir.

Koyu renkli silisyum karbit; dokme demir, piring, bronz, aliiminyum ve bakir gibi ¢ekme dayanimi kiiglik olan
gereclerle lastik, seramik, cam, mermer, seliiloit gibi metal olmayan gereglerin taglanip kesilmesinde; yesil

renkli olan1 ise sert metal u¢lu takimlarin taslanmasi ve bilenmesinde kullanilir.

Aliiminyum Oksit (A1203) : Aliiminyum oksit (korund) boksit denilen aliiminyum filizinin 6giitiilerek demir
oksit ve kok ile elektrik firinlarinda ytiksek sicaklik altinda ergitilmesiyle elde edilir.

Korund, karpite kiyasla daha yumusak, fakat daha 6zlii ve dayaniklidir.. Kesme 6zelligi yiiksek oldugundan

genis bir kullanim alan1 vardir.

Sert ve keskin olan korund, karbonlu ve alasimli ¢elikler, yumusak ve seri dokme demir, 6zlii bronz vb. gibi

¢cekme dayanimi yliksek olan ¢eliklerin taglanmasinda kullanilir.

2. Tane Biiyiikligii
Tane, taslama tasini olusturan gelisigiizel koseli ve keskin kenarli asindirict kiigiik kristal pargalardir. Ogiitiilen

asindirici taneler standart delikli eleklerden gegirilerek belirli biiyiikliikte pargalara ayrilir.

Kebe 1 6 8 10 12 4 16 20 2
Ota  :+°30 3 40 46 50, 54 60
Tnce D0 80 9% 100 120 350 180 '

Cokince : 220 240 2850 320 400 500 600 800 1000 1200

Tane sayist olarak verilen bu degerler, ayn1 zamanda elegin numarasidir, -6rnegin, 50 taneli bir tag, 50 numara
elekten elenen tanelerden yapilmis demektir. Tane sayilar1 ve irilikleri elendikleri eleklerin dlgiilerine gore

adlandirilir.

3. Birlestirme Maddesi
Kesici tanelerin birbirine yapistirilarak, ¢esitli bicimlerde taslama (zimpara) tas1 yapimi i¢in kullanilan

yapistirma araglarina birlestirme (baglama, yapistirma) maddeleri denir.
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Taslama tas1 yapiminda en ¢ok kullanilan birlestirme maddeleri, inorganik (keramik, silikat, magnezit) ve

organik (bakalit, kauguk, sellak) olmak iizere iki gruba ayrilir.

4. Sertlik
Sertlik, birlestirme maddesinin, asindirici tanelerin birbirinden ayrilmasina” kars1 gosterdigi direngtir. Bagka bir

degisle sertlik, asindirici taneleri birbirine; yapistiran birlestirme maddesinin tag tanelerini tutma kuvvetidir.

Taslama taginin sertligi ve yumusakligi, birlestirme maddesinin cins, miktar ve direncine baglhidir. Eger taglama
taginin agindirict taneleri taglama sirasinda yerlerinden kolayca kopup dokiilityorsa, bunlara ynmusak; taneler

yerlerinden, zorlukla kopuyorsa, bunlara da sert taslar denir.

Taglama taslan sertlik bakimindan belirli grup ve derecelere ayrilmistir. Standartlastirilmis olan sertlik

dereceleri, alfabetik siraya gore biiyiik harflerle, gosterilir. Bu sertlik dereceleri asagidaki gibidir:

Sertiik Sertlik Isaveti -
Olaganiisti yumugak A B C D
iCok yumugak E F G -
Yumusak H I J K
Orta sert : L M N 0
Sert P Q R. S
Cok sert | ' H T U V W
‘Olaganiistii sert X Y Z ~

5. Tasin Dokusu
Taglama taslar1 yapilirken birlestirme maddesi i¢ine gelisigiizel yayilan kesici tane ya da tane gruplar1 arasinda

olusan bosluklardan dolay1 meydana gelen siingerimsi goriiniis bigimine tasin dokusu denir.

Bosluklarin (gézeneklerin) biiyiikliik ya da kii¢iikliigii, tasin yapimi sirasinda sikistirilan karigimin miktari,

uygulanan sikistirma ve sicaklik derecesi ile ayarlanir.

Sik dokuda bosluklar kiiciik, taneler birbirine yakin; seyrek dokuda bosluklar daha biiyiik, taneler birbirine daha

uzak; ¢cok seyrek dokuda ise, taneler kiimelenmis ve aralarinda daha biiyiik bosluklar olusmustur.

0012345 67¢8% 101 121314

SIKI DOKU
SEYREK DOKU

Y

Seyrek doky Cok seyrek deku
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Taslama Tas1 Cesitleri ve Bicimsel Ozellikleri
1. Diiz Taslama Taslar:
Diiz taglama taglar1, faturasiz (oyuksuz) diiz, bir tarafi faturali (oyuklu) diiz ve iki tarafi faturali diiz taglama tasi

olmak iizere ii¢ degisik bigimde yapilirlar.

Ml tarafy faturalr Bir tarafi faturalt Faturasiz

Degisik boyutlarda yapilan faturali ve faturasiz taglama taglari, diizlem, i¢ ve dis silindirik yiizey taglama; takim

bileme, puntasiz taslama, kesme ve temizleme gibi islerde kullanilir.

2. Silindirik Taslama Taslar:
Silindirik taslama taslari, yatay ve diisey milli taslama tezgahlarinda diizlem yiizey taslama islerinde kullanilir.

Bunlar, diiz taslama taslarina» gére daha kalin ve genis delikli yapilirlar.

) |
(e T
A .
i {

Konik taglama taglari, disa konik ve i¢e konik olarak iki ayr1 tipte yapilirlar. Koniklik, tasin yan ylizeylerinde,

3. Konik Taslama Taslar

ya bir tarafta ya da her iki tarafta olusturulur.

Bir tarafi ice konik fid tarafi ice Kondlz

Ice konik taslama taslari, silindirik dis yiizeylerle kademeli yiizey ve millerin alin kistmlarmin, mastar ve kalip

parcalarinin taslanmasinda kullanilir.

4. Canak Bicimli Taslama Taslar:
Canak taslama taslari, diiz (silindirik), konik ve tabla (tabak) olmak {izere ii¢ tipte yapilir. Bunlar, diizlem ve
kademeli yiizey, konik ve diiz alin yilizey taglamada, alet bilemede; recine birlestirmen olanlar1 ¢apak almada

kullanilir.
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5. Diske Takilan Taslama Taslar1
Bu tiir taglar, diiz ya da silindirik taglama taslan, bir diske civatalarla baglanarak ya da yapistirilarak olusturulur.

Genellikle yiizey taglama islerinde kullanilirlar.

Tabla (tabak) bigimli
canak tag

6. Parcali Taslama Taslan
Pargali (Segmentli) taslama taslari, diizlem yiizeyleri taslamak icin dikdortgen, trapez ve daire parcasi seklinde
yapilarak bir baslikla birlikte kullanilan taglardir. Alinlar ile yapilan taslamay1 kolaylastirmak i¢in konik

bilenirler.

7. Saph Taslama Taslar

Bunlar c¢esitli bi¢im ve 6l¢iilerde celik saplar iizerine yapistirilmis olan taslardir.

8. Geometrik Bicimli Taslar
Bunlar degisik islerde kullanilan ¢esitli geometrik bicimli yag taslari, el taslama cubuklari, honlama taslar1 ve

ponza taglaridir.

Taslama Taslarinin Dengelenmesi
Taglama taginin tam ekseninde, salgisiz ve titresimsiz donmesini saglamak icin yapilan ayarlamaya

“dengeleme” denir.
Dengeleme, yeni taslarla kullanilmis taglarda degisik nedenlerle yapilir.

Yeni taglama taslarinin dengelenmesinin baslica nedeni yapimlarindaki heterojenliktir. Yapim sirasinda, kesici
taneler karisim iginde gelisigiizel dagildigindan tam homojen bir doku elde edilemez. S6z gelimi, tagin bir

kesimindeki tanelerin miktari, ayni tasin baska bir kesimindeki tane miktarindan daha fazla olabilir.

Calisan taglardaki denge bozuklugu ise, genellikle gelisigiizel asintilardan; 1slak taslamada, su i¢indeki
tortularm, tas durdugunda alt noktalarda toplanarak ek agirliklar olusturmasi gibi nedenlerden ileri gelir. Bu
gibi durumlarda, tasin yiiksek devirlerde doniisii sirasinda, tas cevresinde farkli merkezkag kuvvetler olusur.
Bunun sonucu tas mili yataklarima belirli bir noktasinda zamanindan 6nce asintilar, tezgahta titresimler, tas
kirilmalari, cevreden kesme yapan taslarda, dalgali ylizeylerin, silindirik pargalarda ovalliklerin olustugu

goriiliir.

Taslamada ortaya ¢ikan bu tiir sakincalar1 Onlemek i¢in yeni taglama taslari, is tezgahlarina takilmadan dnce;

kullanilmais taglar ise ¢aplarinin 1/4 kullanildiktan sonra dengelenmelidir.

13



1. Statik Dengeleme
Statik dengeleme, taglama taglarinin cabuk ve gerekli duyarlikta dengelenmesi i¢in kullanilan pratik bir

yontemdir. Dengeleme igin tas dengeleme sehpasi kullanilir.

Statik dengeleme icin asagida belirtildigi gibi hareket edin:

a. Dengeleme sehpasini diizgiin bir yere ya da pleyt lizerine yerlestirin, tizerinde

bulunan ya da bagka bir su diizeci ile sehpanin konumunu kontrol edin.

b. Tas1, temizlenmis olan flansa takarak kabaca dengeleyin; sonra dengeleme

sehpasi lizerine yerlestirin

c. Tas1 hafif¢e dondiiriin. Tasin agir tarafi alt tarafa gelir ve tas durur. Tasin bu

agir kismini tebesir ya da kirmizi kalemle isaretleyin.

d. Denge kurmak i¢in, tagin agir tarafima karsi tarafina, ya kursun agirliklar ekleyin ya da flang tizerindeki

denge agirliklarini kaydirin.

e. Tasin yukaridaki konumunu yatay duruma getirerek tasi serbest birakin. Tag bu konumda hareketsiz
kalincaya kadar, agirliklari saga sola kaydiracak Isleme devam edin. Dengelenen bir tas, yavas yavas cevrilip

birakildig1 her konumda hareketsiz kalabilmelidir.
f. Dengelemeden sonra denge agirliklarini kaydirmadan tespit vidalarim iyice sikin.

g. Dengelenen tas1 tezgaha baglayip diizeltin; sonra tekrar dengesini kontrol edin.

2. Dinamik Dengeleme

Dinamik dengeleme, bu is i¢in yapilmis 6zel dengeleme aparatlarinda yapilir. Tag aparata baglandiktan sonra
belirli hizlarda dondiiriiliir ve aparatin iki tarafindaki gostergelerdeki sapmalara gore tagin agir tarafi belirlenir.
Sonra dengeleme agirliklar1 kaydirilarak gerekli ayarlama yapilincaya kadar isleme devam edilir. Bu yolla ¢ok

hassas bir dengeleme yapmak miimkiindiir.

Taslama Tas1 Secimi

1. Taslama Tasma iliskin Faktorler

a. Tasin Cinsi

Taglama taglar1 genellikle silisyum karpit ve aliminyum oksit agindirici tanelerden yapilirlar.

Silisyum karbit, daha ¢ok gri dokiim, sert dokiim, piring, bronz, bakir, aliiminyum ve sert madenler gibi diisiik

dayanmali metallerle porselen, cam, bakalit, sert lastik gibi metal olmayan gereclerin taglanmasinda kullanilir.
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Aliiminyum oksit ise, genellikle sertlestirilmis takim ¢eliklerinin, alagimli ¢eliklerin, ¢elik dokiim pargalarinin

taglanmasinda kullanilir.

b. Tane Sayisi ve Triligi
Ince taneli taslar, hassas yiizeylerin, bicimli (profilli) ve taslama pay1 an olan islerin, sert ve kirilgan gereclerin

taglanmasinda, is ya da tas ¢apinin kii¢lik oldugu hallerde tercih edilirler.

Kaba taneler, genellikle fazla talas kaldirilan kaba ve 6n taglama islerinde, genis ve biiylik capli tag yapiminda

kullanilir.

c. Birlestirme Maddesi
Silikat birlestirmeli taslama taslan alet bileme ile diiz yiizeylerin taslanmasinda; keramik birlestirmekler her
tiirlii metallerin islenmesinde; kauguk birlestirmeli taslar kalip ve dar profillerle vida taglamada; bakalit

birlestirmeli taslar ise, kesme, kaba taslama ve lebleme islerinde kullanilirlar.

d. Tasin Sertligi
Sert taslar, yumusak ve ¢api kiigiik olan pargalarin taglanmasi ile tas genisligi ve talas derinligi az olan hallerde

kullanilirlar.

Yumusak taslar ise, genellikle, sert metallerin, ¢api biiyiik islerin tagslanmasi ile tas genisligi fazla olmasi

gereken hallerde tercih edilirler.

e. Tasin Dokusu
Taglarin dokusu, genellikle sik, orta ve seyrek olmak {izere ii¢ degisik tiirde olur. Sik doku, bigimli ve hassas
taglama ile talas; payinin az oldugu hallerde; orta doku normal taslama islerinde; seyrek doku ise, sert

gereclerin, alasimli ¢eliklerin ve kaba ylizeylerin taglanmasinda kullanilir.

2. Taglama Ortamina iliskin Faktorler

a. Gerecin Cinsi

Taslanacak gerecin cinsi, secilecek taglama tasinin 6zellikleri {izerine etkin olur. Genel olarak c¢elik tiirii
geregler icin aliiminyum oksitli, demir tiirii metallerle metal olmayan gerecler i¢in silisyum karbitli taglar

secilmelidir.

b. Yiizey Kalitesi
Taslamada, elde edilecek ylizeyin kalite ve hassasiyet derecesi, biiyiik ¢apta kullanilacak tasin tane biiytikligi

ile birlestirme maddesinin cinsine baglidir.

Kaba taneler hizli kesme, ince taneler hassasiyet isteyen islerde; keramik birlestirmeli taslar kaba ve orta;

recine, kauguk, sellak birlestirmeli taglar ise ince islenecek yiizeylerde kullanilmalidir. Tane sayis1 bakimindan
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ise, kaba yiizeyler igin 40 - 80, orta yiizeyler i¢in 20-36, hassas yiizeyler igin 100 - 200, ¢ok hassas yiizeyler
icin de 200 - 500 tane sayil1 taglar tercih edilmelidir.

¢. Temas Alam
Tasin, taglama sirasindaki temas (degme) alani, tasin biiyiikliigii, dokusu ve sertligi ile ilgilidir, ince taneli ve
kiiciik dokulu taglar, kii¢iik temas alanlari; kaba taneli ve kii¢iik gozenekliler ise, genis temas alanlar1 igin

kullanilmalidir.

d. Taslamanin Ozelligi

Taslamanin 6zelligi yalniz birlestirme maddesini etkiler. Silindirik, delik ve diizlem yiizey taglama
tezgahlarinda islenen hassas ylizeyler i¢in keramik birlestirmeli; bilya yuvalari, merdaneler gibi hassas
islenmesi gereken is ve islemlerde, temizleme ve ¢apak alma islerinde ise organik birlestirmeli taglama taslan

kullanilir. Islak taglama islerinde, genellikle recine ve kaucuk birlestirmeli taslar tercih edilmelidir.

e. Tas Hizx
Tas hizi, tasin sertligi ile birlestirme maddesini etkiler. is parcasinin hizina bagimli olarak tas hizi biiyiidiikge
daha yumusak tas kullanilmalidir. Yumusak taslarda hiz diisiikliigiinde aginma artar. 2100 m/dak.ya kadar olan

hizlarda keramik, 2100 m/dak. dan yukar1 hizlarda ise organik birlestirmeli taglama taslan kullanilmalidir.

f. ilerleme Hiz1
Tasin ilerleme hiz1 ya da taslama basinci, tasin sertligini etkiler. ilerleme ve tas basmcinin yiiksek oldugu

hallerde daha sert, titresimin fazla oldugu tezgahlarda ise sert taslama tasi kullanilmalidir.

Korlenme, Diizeltme ve Bileme

1. Korlenme

Bir tag kullanilirken korlenme kapsamina giren bashca su durumlar ortaya ¢ikar:

a. Zamanla tagin gézenekleri metal parcalari ile dolar, kesme zorlasir.

b. Yumusak metallerin taslanmasi sonucu sivanmalar olur, gézenekler kapanir.

c. Tas ylizeyindeki taneler kirilip dokiilemedigi hallerde kiitleserek korlesir, kesme 6zelligini kaybederler.
d. Tas gelisigiizel aginarak yuvarlakligin1 kaybeder, denge bozuklugu olusur.

Korlenmis bir tagla yapilan taglamada, zimpara tasi, normal haldeki durumuna gore daha tiz bir ses ¢ikarir;
titresimli galisir; isin yiizeyi leplenmis gibi ¢ok parlak ¢ikar; yiizeylerde yer yer yanmalar goriiliir; silindirik
parcalar oval ¢ikar; tag normal kesmez, zaman zaman dalma yapar. Bu belirtileri gdsteren taglama taslarinin

diizeltilip bilenmesi gerekir.
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2. Diizeltme ve Bileme
Taslama taslarinda diizeltme, salgisizlig1 saglama ya da bigimlendirme; bileme ise daha iyi kesme igin

yayilan iglemdir.

Bileme, ya ince ya da kaba yapilir. Bilemenin tiiriine etkileyen baslica faktorler taglanacak gerecin cinsi, yiizey

kalitesi ile silindirik isin ¢apidir.

Tasin ince ya da kaba bilenmesi, bileme takiminin ilerleme hizi ile saglanir. Bileme takimi tas ylizeyinde hizli

yuriitiildiigiinde, bileme kaba; yavas yiiriitiildiigiinde ise, ince olur.

Bileme Takimlari

1. Bileme Tirtil ve Diskleri
Bileme Tirtillari: Bileme tirtili, ¢cevreleri yildiz ya da ondiile seklinde bi¢imlendirilmis belirli sayidaki ¢elik

disklerin pimle bir sap iizerine takilmasi ile elde edilen bir bileme takimidir.

Bu tiir bileme takimlari, genellikle basit taslama tezgahlarinda, kaba taglama ve temizleme islerinde kullanilan
kaba ve orta taneli sert taglama taglarinin bilenmesinde kullanilir. Bilemede, ¢ap farkindan dolayi tirtilin devir
sayis1 tasa gore cok yiikseldiginden korlenmis tanelerin yerlerinden koparilmasi, gozeneklerin temizlenmesi
kolaylasir. Bileme sirasinda tirtilin sapi iki elle kavranip donen tasin oniindeki sehpa iizerine dayatilarak biraz
egik tutulur ve tas genisligi tizerinde gezdirilir. Kuru yapilan bileme islemine, tasin ylizeyi temizlenip

diizelinceye kadar devam edilir.

Bileme Diskleri: Bileme diskleri, ¢cevre yiizeylerine ¢aprazlama kanal (oluk) acilmais, ortasi delik, sertlestirilmis
silindirik tekerleklerdir. Bir pimle bir sapa takilarak kullanilirlar. Bu tiir bileme takimlari, genellikle pargali

taslarin bilenmesinde kullanilir.

sap }

—
L

2. Taslama Tash Bileme Takimlari
Taslama (zimpara) tasindan yapilan baslica bileme takimlar1 topaglar, prizmavik taslar ve keramik oksitli

bileme tekerleridir.

Topaglar: Bunlar silisyum karbitin, bakalit ya da keramik ile birlestirilip pisirilmesi ile elde edilen taslardir.
Topag seklindeki bu tiir bileme takimlar1 bir sap iizerine yalaklanmis bir mile takilarak elle yapilan bileme

islemlerinde kullanilir.
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Bileme Taslan: Prizmatik bicimde, silisyum karbitten pisirilerek elde edilen bu tiir bileme taglan, kirilmalarini
onlemek i¢in sagtan yapilmis bir koruyucu icinde taslarin diizeltilmesinde, kenarlarin sekillendirilmesinde

kullanilir.

Keraimnik Oksidi Bileme Tekerleri: Bunlar, sert maden goriiniimiinde olan, ¢ok sert ve sik dokulu keramik

oksit ve karbiirlerden degisik bicimlerde yapilirlar.

Bir mil {lizerinde serbest¢e donecek sekilde baglanan bileme tekerleri, biiyiik kapasiteli silindirik taglama
tezgahlarinda, biiyiik ¢apli genis taslarin bilenmesinde, diizgiin ve hassas tas ylizeyi gereken islemlerde,

asinmadan uzun siire: kullanilirlar.

3. Elmas Uclu Bileme Takimlari
Silindirik ya da konik ¢elik saplarin uglarina cesitli biiyiikliiklerdeki siyah elmas tanelerinin sert lehimle
kaynatilmasiyla yapilan elmas uclu diizeltme ve bileme takimlari, tamlik ve yiiksek yiizey kalitesi isteyen

hassas taslama islemlerinde kullanilan taglarin bilenmesinde kullanilir

Elmas, ¢ok sert bir mineral olmasi nedeniyle her sertlikteki tas tanelerini kesme ve koparma 6zelligine sahiptir.

Bu nedenle, elmas bileme uc¢larinin genis bir kullanim alan1 vardir.

Bileme Kurallar

1. Elmas uglar bilenecek tas capma gore sec¢ilmeli, elle yapilan bileme islerinde kullanilmamalidir.

2. Elmas, darbe ve titresimlere karsi ¢ok hassas oldugundan, tezgah ve tas titresimsiz, elmas ug yerinde sabit ve

kisa baglanmis olmalidir.

3. Elmas kateri, yaklasik 4-5 mm kadar tas ekseninin altinda, tasin merkezi ve yatay diizlem ile 10 -15 derecelik

ac1 yapacak sekilde baglanmali, doniis yoniinde siirtiinen bir etki yapmalidir.

4. Elmas, bileme sirasinda hep ayni konumda tutulmalidir. Aksi halde, elmasin tasla temas eden yiizii diizelir,

ylizey genisliginden dolayi siirtlinme ve 1s1 artar, tas yiizeyi diizgilin ¢ikmaz, yer yer yanmalar olur ve elmas

kirilabilir.

Bu nedenle, elmas, ucundaki diizliik 1 mm civarina ulasinca kendi ekseni etrafinda 20 - 40 derece dondiirtilmeli

ve boylece elmasin ucunun daima keskin ve piramit seklinde kalmas1 saglanmalidir.

5. Bilemede, elmas en iist noktadan tasa temas ettirilmeli, yeni taglar tam yuvarlak olmadigindan ilk

diizeltilmelerinde dikkatli olunmak, elmasin temas1 kesilmeden tas durdurulmamalidir.

6. Bilemede, her seferinde verilen talas miktar1 0,02-0,03 mm (0,001- 0,002 in¢) den fazla olmamalidir. Elmas

korlenmisse, bu miktar daha az tutulmalidir.
Elmasin ilerleme hiz1 ise, 2-4 m/dak. olacak sekilde ayarlanmalidir.

7. Bileme, taglamanin yapildig1 devirle yapilmak, biiyiik ¢apli taslarda bir miktar diistirtilmelidir.
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8. Bilemede sogutma sivist kullanilmalidir. Sivi, bileme baglamadan dnce elmas ucun kesme alanina gelecek

sekilde ayarlanip akitilmalidir. Sogutma sivisi elmasi sogutur, ¢ikan talaslar siipiiriir ve tagin yilizeyini temizler.

Taslarin Takilmasi ve Kullanilmasina Iliskili Kurallar
1. Taglama taslan yerlerine takilmadan 6nce ¢atlak olup olmadiklar1 kontrol edilmelidir. Kontrol, ortasina mil
gecirilen tasa madeni olmayan bir aragla vurularak yapilir. Eger tag ¢atlaksa kaba ve kaim; catlak degilse tiz ve

keskin bir ses ¢ikarir.

2. Tagslar, tezgahin orijinal yap1 ve 6zellikteki conta ve flanglari ile baglanmali; degisik yap1 ve 6zellikte conta

ve flans kullanilmamalidir.
3. Tas, flanslar Icinde merkezlenmis olmali ve yeteri kadar sikilmalidir.

4. Taslar, zorlanarak sokiiliip takilmamali, mil iizerinde normal bir sikilikta donmelidir.

|9y

. Yeni takilan bir tag, kullanilmadan 6nce tam devirde bes dakika kadar ¢alistirilmazdir.

o)

. Tag daima temiz ve bilenmis olarak bulundurulmalidir.

~

. Tas, calisma kosullarinin disindaki devirlerde ¢alistirilmamalidir.

o0

. Tasta stvama yapabilecek yumusak geregler taslanmamali ya da bilen- memelidir.

O

. Tagin yaglanmamasina dikkat edilmelidir.
10. Tas yerine giivenli bir sekilde baglanmali, glivenlik siper ve araglari takili bulundurulmalidir.

11. Ince taslama taslarmi yan kisimlari islemlerde kullanilmamalidar.
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SILINDIiR KAPAKLARI

Silindirlerin iist tarafin1 kapatan, Yanma odalarini olusturan ve Bazi dis pargalara yataklik yapan motor
elemanidir. Malzeme olarak dokme demir ve aliminyum alagim kullanilir ayrica dayanimi ve sertligi arttirmak

icin igerisine nikel, krom ve silisyum gibi katiklar katilir.

Motorlardan sokiilen ¢esitli tip silindir kapaklan 6nce temizlenir, sonra ariza yoniinden kontrol edilir ve

gerekiyorsa islenerek diizeltilir.

Temizleme
Silindir kapaginin ylizeylerinde, yanma odalarinda, supap yuvalari ve
deliklerinde zamanla karbon ve diger birikintiler olusur. Bu birikintileri
temizlemek icin, 6zemdeki parcalar1 sokiilmiis olan silindir kapagi uygun bir is

masasi ya da kapak sehpasi iizerine yerlestirilir.

Kapak iizerindeki birikintiler, conta artiklari, elektrikli bireyize takilmais tel
firca ve karbon kaziyicilarla iyice temizlenir. Birikintiler ¢cok sert ise

yumusatici bir sivi ile 1slatilarak bir siire bekletilmelidir.

Aliiminyum kapaklarin temizlenmesinde, yiizeylerin ¢izilip kazinmasini 6nlemek i¢in, firgcalama ve kazima
islemlerinde ¢ok dikkatli hareket edilmeli, sert firga kullanilmamalidir. Bu islemden sonra kapak iizerine, su
kanallarina, supap yuva ve kanallarina dagilan pargaciklar basingli hava ile iyice temizlenmeli, gerekiyorsa

yikanarak kurulanmalidir. Temizleme sirasinda, gozleri korumak i¢in gozliik takilmalidir.

Kapak Arizalari ve Kontrol Yontemleri
1. Catlakhk
Silindir kapaklarindaki catlaklik i¢ ve dis sizintilardan belli olur. Suda yag ve hava kabarciklari, yagda su, buji

uclarinda 1slaklik bulunmasi kapagin catlak oldugunu belirtir.

Catlaklik, genellikle, kapagin fazla ya da dengesiz sikilmasindan, fazla ve diizensiz 1sidan, yetersiz sogutmadan,
diizensiz yanmadan, motordaki suyun donmasindan, sicak motora fazla soguk su konulmasindan ya da fazla

sicak alanlarin olugsmasindan ileri gelir.
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Catlakliklar, genellikle 1sinin sik degisim gosterdigi ve yogunlastigi yanma odalar1 ya da yanma odasi ile supap

yuvalar1 arasinda goriiliir.

a. Catlaklik Kontrolii

Silindir kapaklarinda ¢atlaklik olup olmadig1 ¢esitli yontemlerle belirlenir. Bunun i¢in sunlar yapilmalidir:

Silindir kapag1 sokiildiiglinde, kapaktaki karbonlar temizlenmeden 6nce gozle kontrol edilir. Catlaklik varsa,

karbon birikintileri arasinda ince bir ¢izgi seklinde kendini gosterir.
Gozle goriilmeyen catlakliklar, karbon kazindiktan sonra, diger yontemlerle kontrol edilmelidir.

Motor bloku, manifold, volan ve baski plakalarindaki ¢atlakliklar da ayni ya da benzer yontemlerle

arastirilabilir. Onarilmasi miimkiin olmayan ¢atlak motor parcalar1 yenileri ile degistirilmelidir.

2. Egiklik
Egiklik ve carpiklik seklinde beliren silindir kapaklarindaki sekil bozuklugu (degisimi), yiiksek 1s1, yetersiz

sogutma, hatal1 sikma gibi nedenlerle degisik i¢ gerginliklerin olusmasindan ileri gelir.

Yag i¢inde su, su i¢inde yag, kompresyon kacgagi, diizensiz rdlanti ve tekleme, kapak contasinin yanmasi,

silindir kapaginin sekil degistirdigini belirtir.
a. Egiklik Kontrolii

Egiklik kontrolii i¢in kapak ylizeyi iyice temizlenmeli,
Sentil
gerekiyorsa piirlizler ve paslar ince bir zimpara bezi ile \ ;

temizlenip parlatilmalidir. Kontrolde 6zel olarak yapilmis

kontrol mastari ile diiz yaprak sentil kullanilir. Bunun i¢in,
silindir kapag1 temas ylizeyi yukar1 gelecek sekilde bir is

masast lizerine yerlestirilir; yilizey temiz bir bezle silinir; Mitar

mastar, ylizey ilizerinde boyuna, ¢caprazlama (koseleme) gezdirilerek her konumda, sentil yapraklan kiiciikten
biiylige dogru kapakla mastar arasina sokulmaya ¢alisilir. Araya, fazla siki olmadan giren sentilin kalinlig1

egiklik miktarin belirtir
Kapaklardaki egiklik daha ¢ok orta kisimlarda fazladir.

Kiiciik silindir kapaklarinda 0,004 in¢ (0,10 mm), biiylik kapaklarda ise 0,006 in¢ (0,15 mm) ve daha yukar1
egrilik belirlendiginde kapak taslanmalidir. Taglama ile kapaktan toplam 0,50 mm (0,020 in¢) den fazla talas
alinirsa, yanma odalar kiigiileceginden, motorda sikistirma orani biiyiir, erken atesleme ve vuruntu olusur. Bu
nedenle, 0,50 mm den fazla taglanan silindir kapaklarinda, arizalan 6nlemek icin, ya kalin ya da ¢ift conta

kullanilmali, 1 mm den fazla taslanan kapaklar, cidarlar1 zayifladigindan degistirilmelidir.
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Bu mastar yanma odasina uygulandiginda, mastar kenar1 ile
silindir kapak ylizeyi arasinda belirli bir bogluk bulunmalidir.

Bosluk yeterli degilse kapak fazla taglanmis demektir.

Blok ve manifold temas yiizeyleri de ayni sekilde kontrol
edilerek belirtilen degerlerde egiklik belirlendiginde yiizeyler

yenilestirilmelidir.

3. Yiv ve Korozyon

Uzun siire ¢alisma ve diizensiz sikma sonucu, kapak contasinda bulunan kivrimli kisimlar, kapak ve blok temas

ylizeyinde yivler olusturur. Yivler tirnakla hissedilecek kadar derinse, kapak taglanmalidir. Aksi halde
taglanmadan takilan kapak, contaya yeterince basmayacagi i¢in, su ve kompresyon kagagina ve contanin

yanmasina neden olur.

Kapak ylizeyinde, 6zellikle yanma odalari, supap yuvalari, su kanallar1 ¢cevresinde, yanmis gazlarin, fazla
1s1n1n, su buharinin ve yakitin bilesimindeki kimyasal bilesiklerin etkisi sonucu olusan korozyon, ylizeylerin

diizglinliigiinli bozar; yer yer ¢ukurlar, asintilar ve yivler olusturur.

Korozyonlasmis kapak ve blokta silindirler, silindir - supap yuvasi, su kanali - silindir ya da supap yuvalari

arasinda karsilikli kagaklar goriliir.

Fazla yivlesmis ya da korozyonlasmis kapak, blok ve manifold temas ylizeyleri, uygun talas kaldirma

yontemleri ile islenerek diizeltilmelidir.

Arniza Belirtileri
Yukarida belirtilen arizalardan herhangi biri olustugunda yag i¢inde su, su i¢inde yag, motorda su eksilmesi,

kompresyon kacagi, diizensiz rélanti ve teklemeler goriiliir.

Silindire s1zan su, bujileri 1slatarak ateslemeyi zorlastirir, 6zellikle rélantide diizgiin ¢alismay1 onler,
teklemelere neden olur; buharlasarak karsi1 basinci yaratir; pistonla segman arasindaki yagin asagi dogru

ka¢masina, karterdeki yagin sabunlasarak beyazlagmasina, yag diizeyinin yiikselmesine neden olur.

Sogutma suyuna karisan yag ise, donanimda tortularin toplanip birlesmesine, ¢eperlerin sagirlasmasina, su

hortumlarinin bozulmasina yol acar.

Kompresyon ve gaz kagaklar1 kapak contasinin yanmasina, sikistirma basincinin diismesine, emme sirasinda

kars1 basincin artmasina, karter ve yaglama donanimina gaz girmesine neden olur.
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CALISMA SORULARI

1) Taglama ne demektir?
2) 3Taslamaya etkileyen baslica faktorler nelerdir?
3) Baslica taslama hatalar1 nelerdir?

4) Taslama cesitleri nelerdir?

5) Motor yenilestirme islemlerinde kullanilan 6zel taslama tezgahlan hangi taglama yontemlerine gore ¢aligir?

6) Boyuna ve enine taglama ne demektir?

7) Taslama tezgahlarinin baslica ¢esitleri nelerdir?

8) Taslama tasi ne demektir?

9) Taslama taslarinin baslica elemanlar1 ve 6zellikleri nelerdir?

10) Dogal asindiricilar nelerdir?

11) Yapay asindiricilar ve 6zelikleri nelerdir?

12) Birlestirme maddesi ne demektir ve baslica ¢esitleri nelerdir?
13) Tasin sertligi ve dokusu ne demektir? Sertlik ne ile ifade edilir?
14) Taslama taslarinin baslica ¢esitleri nelerdir?

15) Dengeleme ne demektir ve nasil yapilir?

16) Taslama tas1 hangi faktorlere gore segilir?

17) Tasin ilerleme hizi hangi formiille hesaplanir?

18) Korlenme, diizeltme ve bileme ne demektir? Taslar nasil bilenir?
19) Taslarin takilmasi ve kullanilmasinda ne gibi hususlara dikkat edilmelidir?
20) Silindir kapaklar1 tizerindeki birikintiler nasil temizlenir?

21) Baslica silindir kapag arizalan nelerdir?

22) Kapagin arizali oldugu hangi »belirtilerden anlagilir?

23) S5Silindir kapagi, blok ve manifold temas yiizeylerindeki egiklik ve carpiklik nasil kontrol edilir?

23



	‎E:\05- MESLEKİ EĞİTİM MERKEZİ DERSLERİ ARŞİVİ\DÜZ YÜZEY YENİLEŞTİRME\notlar\BAŞLIK.docx‎
	‎E:\05- MESLEKİ EĞİTİM MERKEZİ DERSLERİ ARŞİVİ\DÜZ YÜZEY YENİLEŞTİRME\notlar\1 ÇATLAK ONARIMI.docx‎
	‎E:\05- MESLEKİ EĞİTİM MERKEZİ DERSLERİ ARŞİVİ\DÜZ YÜZEY YENİLEŞTİRME\notlar\2 SİLİNDİR KAPAĞI VE BLOĞU YENİLEŞTİRME.docx‎

