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KRANK MILLERI

Gorevleri

Krank milleri pistonun dogrusal hareketini biyel yardimiyla dairesel harekete ¢eviren motor parcalaridir.

Yapisal Ozellikleri

Krank milleri, genellikle tek parca halinde, dokiilerek ya da doviilerek alasimli ¢eliklerden yapilir. Muylu
ylizeylerin darbelere kars1 dayanimi artirmak, asinmay1 azaltmak i¢in belirli bir derinlige kadar sertlestirilip

hassas olarak taglanirlar.

Ana yatak ve biyel (kol) muylulari, kaldirag kollar1, denge agirliklari, flang gibi kisimlardan olusan krank

millerinin yapimlari sirasinda statik ve dinamik olarak dengelenirler.

Krank Milinin Bashica Arizalari ve Nedenleri

Krank millerinde, genellikle asinma (oval, konik, normal), ¢izik, yanma, sarma, catlaklik, egilme ve kirilma

gibi arizalara rastlanir.

Normal asinma, muylular iizerine degisik kuvvetlerin olusturdugu siirtiinme sonucu ortaya ¢ikan diizgiin

asintidir. Her muylu, belli bir ¢alisma doneminden sonra aginarak kiiciiliir ve diizgiinliigiinii yitirir.

Muylulardaki oval asinma, sikistirma ve yanma zamanlarinda temas yiizeylerinin birim alanlarina gelen
kuvvetlerin, diger zamanlara gore biiyiik olmasindan ileri gelir. Konik asinma ise, ana yatak muylularinda,
genellikle, yatak yuvalarinin sekil bozukluguna ugramasi, keplerin bir taraflarindan fazla sikmasi, yataklarin
eksenel dogrultularinin kaymasi; biyel muylularinda da biyelin egrilmesi, piston piminin ayarsiz olmasi ya da

yagda biriken madeni parcalarin yag deliginden ¢iktig1 ¢cevreyi asindirmasi sonucu meydana gelir.

Muylulardaki asinmalar; motor ¢alisirken yag basincinin diisiik olmasindan, yataklardan g¢ekic sesine benzer ses

duyulmasindan anlagilir.

Komparator ve Mikrometreler

Mukayese amaci ile kullanilan 6l¢ii aletine komparator (6l¢ii saati) denir. Komparatdr; kaldirag diizenine gore
calisan, is ylizeyi ile temas eden 6lgme mili hareketini bir gosterge (ibre) araciligi ile kolayca okunabilecek

sekilde boliintiilii bir kadran iizerine aktaran, ayarlanabilir ¢izgisel boliintiilii bir 6l¢me aletidir.



Komparatdr, krank mili eksenel gezintisini 6l¢gmede, krank ana ve kol

muylularint merkezlemede, ana ve kol yatak ¢aplar1 6lgmede kullanilir.

Komparatdrler 6lgme islemlerinde dogrudan dogruya 6lg¢ii aleti olarak
kullanilmaz. Ol¢gmeden 6nce ya da sonra mikrometre veya mastarla

ayarlama ve karsilastirma yapilmasi gerekir.

Siirtiinerek ¢alisan motor pargalarinda yiizey diizgiinliigliniin ve

bosluklarin belirli sinirlar i¢inde kalmasinin 6nemi biiytiiktiir.

Motorlarda siirtiinerek ¢alisan pargalar cogunlukta oldugundan komparator,

yenilestirme islemlerinde ¢ok fazla kullanilan bir 6lgme ve kontrol aletidir.

Yenilestirme islemlerinde daha ¢ok islemlere uygun yapilmis 6zel i¢ cap

komparatorleri kullanilir.

Krank Milinde Yapilan Kontroller

Gozle Kontrol

Temizlenen krank milleri egrilik, agint1 ve diger ylizey bozukluklari, ¢atlaklik gibi yonlerden gozle ya da

gerekli aparatlarla kontrol edilip tekrar kullanilabilecek durumda olup olmadiklar1 belirlenmelidir.

Egiklik Kontrolii

Krank milleri, lizerlerine gelen degisik kuvvetlerin etkisi, fazla asinma, yatak yuvalarindaki sekil bozukluklari
gibi degisik nedenlerle egilebilir. Egilme, iki bas ana yatak muylu ekseni ile orta muylu eksenleri arasindaki
kacikliktir. Bu egikligin, taslama toleransi i¢inde olup olmadigin1 anlamak, fazla ise diizeltmek i¢in krank mili
uygun aparatlarla kontrol edilir. Kontrolde 0,076 mm’den (0,003 ing) fazla bir egiklik belirlendiginde krank

mili dogrultulmalidir.

Kontrol ve dogrultma i¢in yapilmis 6zel pres ya da sehpalardan yararlanilir. Resim 1.2°de bdyle bir sehpa
goriilmektedir. Sehpa, govde lizerine yerlestirilmis iki V yatagi, hidrolik kriko, baski ¢enesi ve 6zel bir

komparatérden olusmaktadir.




Sehpada krank milini kontrol edip gerekiyorsa dogrultmak i¢in asagida belirtildigi gibi hareket edilir:

[) Krank milini temizledikten sonra birinci ve sonuncu ana yatak muylularindan V yataklar1 {izerine

yerlestirilir. Hidrolik kriko ile bask1 ¢enesini orta ana yatak muylusu iizerine getirilir.

[ Ozel komparatdrii, saatin mili orta ana yatak muylusu altina gelecek sekilde sehpa iizerine yerlestirilir. Olgii
saatinin, ibresi bir devir yaptiktan sonra sifirlanir. Krank milini V yataklari {izerinde elle agir agir dondiirerek
saatin ibresi izlenir. Ibrede sapma yoksa ya da sapma miktar1 taglama smir1 i¢inde ise krank milinin

diizeltilmesine gerek yoktur.

1 Egiklik (salg1) 0,075 mm’den (0,003 ing) fazla ise sapmanin art1 ya da eksi oluguna gore krank mili egik
tarafi yukariya gelecek bir konuma getirilir. Hidrolik kriko ve baski ¢enesi araciligi ile muylu iizerine kuvvet
uygulanir. Kuvvet ani degil yavas yavas ve belirli araliklarla uygulanmalidir. Egiklik diizelinceye ya da taglama

sinir1 i¢ine girinceye kadar isleme devam edilmelidir.

[J Dogrultma sirasinda fazla kuvvet uygulanmamalidir. Egiklik 6biir tarafa gegebilir ya da krank mili, 6zellikle
dokme demir olanlar ¢atlay1p kirilabilir. Egiklik 6biir tarafa gectiginde kuvvet ters taraftan uygulanir.. Demir

dokiim krank milleri, catlama ve kirilmaya karsi 1sitilarak; ¢elik dokiim miller ise soguk iken dogrultmalidir.

[J Egiklik, krank milini iki bag muyludan V yataklar1 {izerine yerlestirilip komparatorle kontrol etmekle de
belirlenebilir. Egiklik belirlendiginde mil, hidrolik presle dogrultulabilir.

Muylular1 Ol¢me

Temizlenen krank milleri egrilik, agint1 ve diger ylizey bozukluklari, ¢atlaklik gibi yonlerden gozle ya da

gerekli aparatlarla kontrol edilip tekrar kullanilabilecek durumda olup olmadiklar1 belirlenmelidir.

Ana yatak ve biyel muylularindaki en fazla asinti, ovallik ve koniklik miktarini belirlemek i¢cin muylular

birbirine dik iki eksen {lizerinden diisey 6n ve arka, yatay on ve arka olmak tizere dort ayr1 yerden ol¢iilmelidir.




Ana yatak muylular1 0,05 mm (0,002 ing), biyel muylulari1 0,04 mm’den (0,0015 in¢) fazla (oval ve konik)

asindiginda taglanarak yenilestirilirler.

Muylular, standarttan kiiciik 0,25 mm (0,010 ing), 0,50 mm (0,020 ing), 0,75 mm (0,030 in¢), ve 1 mm’den
(0,040 ing) alt ¢aplarda taslanabilirler. Taglama sinirint agmis ya da hasara ugramis ve tasglama ile
diizeltilemeyecek kadar bozulmus krank mili muylular1 kaynakla doldurulup standart ¢apa gore taslanarak

tekrar kullanilabilirler. Kaynak i¢in 6zel tezgahlardan yararlanilir.

Ovallik

Krank mili muylularinda birbirine dik eksenler arasindaki en biiyiik 6l¢ii farkina ovallik denir.
Koniklik

Krank mili muylularinda ayni eksenler arasindaki en biiyiik 6lcii farkina koniklik denir.
Asint1 Miktar

Krank muylusu standart cap1 ile 6l¢iilen en kii¢iik 6l¢ii arasindaki fark aginti miktaridir.

TASLAMA TASI

Tanimi ve Elemanlar

Krank taglama tezgahlarinda genellikle biiytlik capli, dar yiizeyli (20 - 75 mm gibi), asindirict maddesi korund;
tane biiylikliigii kaba taslama i¢in 24 -46, ince taslama icin 46 - 70; sertligi orta, baglama maddesi sentetik

rec¢ine olan taglama taglar1 kullanilir. Taslar, ¢evreden merkeze dogru bir miktar (0,06 mm kadar) konik yapilir.

1. Asindiricilar

Asindirici, kendisinden daha yumusak cisimleri asindirilabilen herhangi bir aragtir. Endiistride ve taglama tasi

yapiminda kullanilan asindiricilar, dogal ve yapay olmak iizere iki gruba ayrilir.
Dogal asindiricilar, giiniimiizde taslama tas1 yapiminda pek kullanilmamaktadir.

Dogal asindiricilarin baglicalar1 dogal korund, kuvars, elmas, dogal zzimpara, garanat, ponza tasi ve kosele

tasidur.

Yapay Asindiricilar

Gilinlimiizde taslama tas1 yapiminda kullanilan baglica yapay asindiricilar silisyum karbiir, aliminyum oksit
(korund), berilyum oksit ve bor bilesikleridir. Bunlardan en yaygin olarak kullanilan silisyum karbiir ve

aliminyum oksittir.



2. Tane Biiyiikliigii

Tane, taslama tasin1 olusturan gelisigiizel koseli ve keskin kenarl asindirici kiiciik kristal parcalardir. Ogiitiilen

asindirict taneler standart delikli eleklerden gecirilerek belirli biiytikliikte parcalara ayrilir.

3. Birlestirme Maddesi

Kesici tanelerin birbirine yapistirilarak ¢esitli bigimlerde taglama (zimpara)tast yapimi i¢in kullanilan

yapistirma araglarina birlestirme (baglama, yapistirma) maddeleri denir.

Taslama tas1 yapiminda en ¢ok kullanilan birlestirme maddeleri inorganik(seramik, silikat, magnezit) ve

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

4. Sertlik

Sertlik, birlestirme maddesinin, agindirici tanelerin birbirinden ayrilmaya kars1 gosterdigi direnctir. Bagka ifade

ile sertlik, asindiric1 taneleri birbirine yapistiran birlestirme maddesinin tas tanelerini tutma kuvvetidir.

Taglama taginin sertligi ve yumusakligi, birlestirme maddesinin cins, miktar ve direncine baglidir. Eger taglama
tasinin asindirici taneleri taslama sirasinda yerlerinden kolayca kopup dokiiliiyorsa bunlara yumusak; taneler

yerlerinden zorlukla kopuyorsa bunlara da sert taglar denir.

5. Tasin Dokusu

Tagslama taglar1 yapilirken birlestirme maddesi i¢ine gelisigiizel yayilan kesici tane ya da tane gruplar1 arasinda

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

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

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

Taslama Tasina iliskin Faktorler
[J Tasin cinsi [J Tasin tane sayist ve tane iriligi [ Birlestirme maddesinin tiirii

) Tasin sertligi [J Tasin dokusu

Taslama Ortamina Iliskin Faktorler
O Gerecin cinsi

Taslanacak gerecin cinsi, secilecek taglama tasinin 6zellikleri {izerine etkin olur. Genel olarak c¢elik tiirii
gerecler icin aliminyum oksitli, demir tiirii metallerle metal olmayan geregler icin silisyum karbiirlii taslar

secilmelidir.



O Yiizey kalitesi

Taslamada, elde edilecek yiizeyin kalite ve hassasiyet derecesi, biiyiik ¢apta kullanilacak tasin tane biiyiikligi

ile birlestirme maddesinin cinsine baglidir.

Kaba taneler hizli kesme, ince taneler hassasiyet isteyen islerde; seramik birlestirmeli taglar kaba ve orta;

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

O Temas alani

Tasin, taslama sirasindaki temas (degme) alani, tasin biiyiikliigii, dokusu ve sertligi ile ilgilidir. Ince taneli ve
kiiciik dokulu taglar, kiiciik temas alanlari; kaba taneli ve kiiciik gdzenekliler ise genis temas alanlari i¢in

kullanilmalidir.

O Taslamanin ozelligi

Taglamanin 6zelligi yalniz birlestirme maddesini etkiler. Silindirik, delik ve diizlem ylizey taglama
tezgahlarinda islenen hassas ylizeyler i¢in seramik birlestirmeli; bilya yuvalari, merdaneler gibi hassas
islenmesi gereken is ve islemlerde, temizleme ve ¢apak alma islerinde ise organik birlestirmeli taglama taglar1

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

0 Tas hiza

Tas hizi, tasin sertligi ile birlestirme maddesini etkiler. Is parcasinin hizina bagiml olarak tas hiz1 biiyiidiikge
daha yumusak tas kullanilmalidir. Yumusak taslarda hiz diisiikliigiinde aginma artar, 2100 m/dk.ya kadar olan

hizlarda seramik, 2100 m/dk. dan yukar1 hizlarda ise organik birlestirmeli taslama taslar1 kullanilmalidir.

[ flerleme hiz1

Tasin ilerleme hiz1 ya da taslama basinci, tasin sertligini etkiler, ilerleme ve tas basincinin yiiksek oldugu

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



Taslama Tasimin Dengelemesi

Yeni taglar tezgaha takilmadan once kontrol edilip dengelenir.
Krank taslama tezgahlarinda kullanilacak yeni taglama taslar
yerlerine takilmadan 6nce; kullanilmis taslar ise tag ¢aplarinin
1/4'i kullanildiktan sonra ya da titresim, oval ve piiriizlii taglama

gortldiigiinde dengelenmelidir.

Tanimi

Taglama taginin tam ekseninde, salgisiz ve titresimsiz

donebilmesi i¢in yapilan ayarlamaya dengeleme denir.

Yeni taslama taslarinda imalat esnasinda tamamen diizgiin bir doku elde edilemedigi i¢in dengesizlikler s6z

konusu olabilir. Bu ylizden yeni bir tasin kullanilmadan 6nce dengesi kontrol edilmelidir.

1. Statik Denge

Statik dengeleme, taglama taslarinin cabuk ve gerekli duyarlikta dengelenmesi i¢in kullanilan pratik bir
yontemdir. Dengeleme islemi tag dengeleme sehpasinda yapilir. Krank taglama taglar1 genellikle statik olarak

dengelenir.

2. Dinamik Denge

Dinamik dengeleme, bu is i¢in yapilmis 6zel dengeleme aparatlarinda yapilir. Tag aparata baglandiktan sonra
belirli hizlarda dondiiriilerek aparatin iki yanindaki gostergelerdeki sapmalara gore tasin agir tarafi belirlenir.

Tagsin tizerindeki dengeleme agirliklar kaydirilarak tag dengelenir.

Taslama Tasim1 Dengelemek
Taglama tasin1 dengelemede asagida belirtilen kriterlere uygun olarak hareket edilmelidir.

) Dengeleme sehpasini diizgiin bir yere ya da pleyt lizerine yerlestirin; konumunu bir su diizeci ile kontrol

edin, gerekiyorsa diizeltin ve temizleyin.

DENGELEME
AGIRLIKLARI

[J Tas dengeleme malafasini, flanglarla tagin ortasindaki deligi
lyice temizleyin. Malafayi taga geg¢irin; tasin yan yiizeylerindeki
karton bilezikleri koruyarak flanglari, karsilikli ve dengeli olarak

sikin; malafa ile tas1 dengeleme sehpasi iizerine oturtun.

DENGELEME
SEHPASI




[J Tas1 hafifce cevirin. Tas durdugunda, agir tarafi, yer cekimi nedeniyle asagi, hafif tarafi yukart gelir. Bu

konumda tebesirle tasin iizerine yatay ve diisey eksenini ¢izin.

[ Belirtilen konumda yatay eksenin iistiinde, dikey eksenin saginda ve solundaki agirliklar: gevsetip dikey
eksene; yatay eksenin altinda, dikey eksenin saginda ve solundaki agirliklar: ise dikey eksenden bir miktar

uzaklagtirip yatay eksene yaklastirin.

[ Baz1 tezgahlarda agirliklar yerine gobek diski lizerine vidalanan kursun rondelalar kullanilmaktadir,

dengeleme icin bunlarin yerini ya da miktarini degistirin.

[J Tas1 dondiiriin ve kendiliginden duruncaya kadar bekleyin. Tas durdugunda diisey eksen, ilk konumda
oldugu gibi dik vaziyette duruyorsa ya da baska konumda ise duruma gore agirliklar1 yaklastirma ve

uzaklastirin; yontemine gore dengeleme islemine devam edin.

[J Tas tam dengeleninceye kadar yukarida belirtilen islemleri tekrarlayin.

Tasin Dengelenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

[J Denge saglandiginda tas, belli bir konumda iken saga-sola donmez; elle tutulup birakildigi her noktada durur.

Bu vaziyette denge agirliklarini sikarak sabitlestirmeyi unutmayin.

[J Tas1, sehpadan alip malafasini ¢ikardiktan sonra tezgaha takin ve calistirarak kontrol edin. Tas titresim
yapmiyorsa ya da anormal sesler ¢ikarmiyorsa diizeltme ve bilenmeye hazir demektir. Tas1 diizeltip biledikten

sonra denge durumunu tekrar kontrol edin, gerekiyorsa tezgaha ikinci kez taktiginizda tekrar diizeltip bileyin.

Taslama Tasini Bileme ve Diizeltme
Bileme, daha iyi kesme; diizeltme ise salgisizlig1 saglama ya da bi¢cimlendirme i¢in yapilan islemdir.

Krank taglama taglari, tezgaha yeni takildiklarinda ve kdse pahlarinin kirilmasinda diizeltilir; kesmelerini

iyilestirmek gerektiginde ise bilenir.

1. Sogutma Sivisimin Ozellikleri

Taslamada isi sogutmak, tas1 temizlemek, madeni ve tas pargalarini siiriikleyip gotiirmek, korozyona karsi
korumak i¢in su ile karisabilen sentetik veya yar1 sentetik sogutma sivilar kullanilir. Bu tiir taglamaya 1slak

taglama denir.

Sogutma s1vist olarak genellikle 1/10-1/40 arasinda bor yagi-su karisimi veya piyasada sentetik ya da yar1

sentetik yag-su karigimlar: kullanilir.

2. Tasin Bilenmesinin Onemi

Tasin bilenmesi, taslanan muylu yiizeyin diizgiin, temiz ve dl¢iisiinde olmas1 bakimindan énemlidir.



3. Bileme Takimlari

Bileme ve diizeltme, bu amagla yapilmis aparatlarla yapilir.
Bunlar uygun bir gévde lizerine takilabilen elmas uglu bir
milden olugmustur. Tezgah tablasi lizerine baglanan tipleri
oldugu gibi tezgaha baglanan krank ya da silindirik bir mile

takilabilen tipleri de vardir. Bazi tezgahlarda bu iki aparatin

yant sira tagin kalinligini daraltmada kullanilan aparatlar da

vardir. Tag kenar pah1 6zel aparat bulunmadigi hallerde, daha seyrek dokulu ve daha sert taglama tasi ile karilir.

Bileme Tirtili ve Diskleri

Bileme tirtili, gevreleri yildiz veya ondiile seklinde
bicimlendirilmis belirli sayidaki ¢elik disklerin pimle bir sap

iizerine takilmasiyla elde edilen bir bileme takimidir.

Bu tiir bileme takimlar1 genelde basit taglama tezgahlarinda, kaba taslama ve temizleme islerinde kullanilan

kaba ve orta taneli sert taglama taslarinin bilenmesinde kullanilir.

Taslama Tash Bileme Takimlari

Taglama tagindan yapilan bileme takimlari topaglar, prizmatik taglar ve seramik oksitli bileme tekerleridir.

Taglama taglarinin bilenmesinde kullanilan degisik yap1 ve sekilde yapilmis bileme takimlaridir.

Elmas Uc¢lu Bileme Takimlari

Silindirik ya da konik ¢elik saplarin uglarina ¢esitli biiyiikliikte elmas E
tanelerinin sert lehimle kaynatilmasiyla yapilan elmas uglu diizeltme
ve bileme takimlar1 hassas taslama taslarinin bilenmesinde kullanilmaktadir.

Bileme Kurallar:
) Elmas uglar bilenecek tasin ¢capina uygun seg¢ilmelidir.

() Elmas uglarin darbe titresimlerden korunmasi gereklidir, bunun i¢in tezgah ve tas titresimsiz olmali, elmas ug

yerine kisa sabit ve kisa baglanmalidir.

1 Elmas ug bileme yapilirken hep ayni sekilde tutulmamalidir, aralikli olarak yerinde dondiiriilerek ucunun

diizlesmesi 6nlenmelidir.

(] Bileme, tasin normalde kullanildig1 devirde yapilmalidir; ancak biiyiik taslarda devir biraz diistiriilebilir.

Sogutma sivisi kullanilmalidir.



[J Tas1 bilerken kullanilan elmas ug dncelikle tasin en yiiksek ¢apini diizeltecek sekilde baglanmalidir. Bileme

acist uygun ayarlanmalidir.

[J Tagin lizerinde cap farklar1 ya da bozukluklar varsa bileme islemi yavas yapilmali bileme elmasinin

zorlanmasi ya da hasar gormesi dnlenmelidir.

) Bileme iglemi sirasinda tasin iizerinde ¢izgiler olusturmamaya dikkat edilmelidir. Bunun i¢in bileme miktar1

azar azar verilmeli ve ilerleme hiz1 diigiikk uygulanmalidir.

[ Korlenmis ya da hasarli elmas uglarla bileme islemi yapilmamalidir.

Taslama Tasim Bilemek

[J Tas, bileme aparatina bagli elmas ucla 1slak olarak bilenir. Bunun i¢in bileme aparatini yerine yerlestirin.
Aparat muylu lizerine baglantyorsa elmas ucun tasla olan temas acgisini, daha 6nce agiklandigi gibi ayarlayin.
Bu tiir baglamada elmas ug, yaklasik 4 - 5 mm kadar tas yatay ekseninin altinda, tasin merkezi ve yatay

diizlemde 10 - 15 derecelik ag1 yapacak sekilde baglanmalidir.

[J Tas1, elmas uca yaklastirin ve elmas tasin ortasindan temas edecek sekilde ayarlayin, tag motorunu ¢alistirin;
sogutma s1visini a¢ip elmas ucun iizerine ve bilenecek alana akacak sekilde ayarlayin. Elmasin fazla 1sinmasi,
asinmasina ve tasin bozuk bilenmesine neden olur. Bazi tezgahlarda sogutma sivisi bir hortumla bileme

aparatina baglanir. Bu tiir sogutmada sadece s1vi miktar1 ayarlanir.

) Tasa ¢ok az talas vererek elmasi bir defa tas ylizeyinden gecirin. Sonra tas yiizeyindeki bozukluklari, 6nce
0,05 mm’lik (0,002 in¢), sonra 0,02 mm’lik (0,001 ing) talaslar vererek diizeltin. Son asamada taga 0,01 mm
(0,0005 ing) talas vererek elmas ucu ii¢ dort defa tas yiizeyinden gegirin. Bu yolla daha temiz, diizgiin ve
cizgisiz ylizey elde edilir. Bileme bittiginde, tas donerken bagparmakla tas ylizeyine hafif dokunuldugunda
yiizeyin kadife yumusaklig1 hissi vermesi gerekir. Bileme sirasinda elmasi tag yiizeyinde yavag yavas gezdirin.
Cok hizli gezdirirseniz kaba dokulu ve dis agilmis gibi (helezoni), ¢cevresel ¢izgili bir ylizey elde edilir. Cok
yavas harekette ise tag yiizeyi parlak ¢ikar ve kesme 6zelligi azalir, zaman kaybi fazla olur, muylu oval

taslanabilir.

1 Elmas ucun kdrlenmesini dnlemek ve daha iyi kesmesini saglamak i¢in bileme sirasinda zaman zaman,
elmasin bagli oldugu mili, duruma gore 90 derece dondiiriin. Bileme sirasinda gozleri korumak igin gozliik

kullanin.



Tasin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

Taglama isleminden 6nce ve bilemeden sonra koselerin durumu kontrol edilmeli, gerekiyorsa ya da muylularin
kavisine uygun diismiiyorsa diizeltilerek yeniden olusturulmalidir. Bu iglem ya bu amagcla yapilmis 6zel
aparatlarla ya da daha seyrek dokulu bir taglama tas1 pargasi ile yapilir. Gerektiginde kavisi ayarlamak i¢in bir
mastar da kullanilabilir. Yuvarlatma islemi aparatin, elmas ucu yonlendiren kolu agir agir saga sola hareket

ettirilip dondiirmesi ile gerceklestirilir.

Bazi hallerde, taglama tas1 genisliginin daraltilmasi ya da merkeze dogru biraz koniklestirilmesi gerekebilir.

Tezgahlarin bir kisminda bu islemler i¢in 6zel aparatlar mevcuttur.

KRANK MILi TASLAMA TEZGAHI

Tezgahin Ozellikleri

Krank mili muylularini taslamada kullanilan 6zel
tezgahlara "Krank Taslama Tezgahi" denir. Bunlar,

silindirik diiz ve dalma taslama yapan tezgahlardir.

Tezgahlarda, tas kendi ekseni etrafinda donerken, ayni

zamanda boyuna (saga - sola), ve enine (ileri - geri)

hareket eder, is ise yalniz donme hareketi yapar.

Krank taslama tezgahlari, genellikle, govde, tabla, is
basliklari, tas bagligi hareket diskleri, elektrik ve sogutma
donanimi, kumanda tablas1 gibi kisimlarla ayna, punta,
firdondii, destek yataklar, ayarlama komparatorti,
merkezleme sehpasi, polisaj aparati, tas bileme ve pah
kirma aparati, dengeleme agirliklari, koruyucu saclar gibi

yardimci takim ve araglardan olugmaktadir.

Is Bash

Is baslig1, karsilikl1 olarak tabla iizerine yerlestirilmis, isin baglanmasini, ayarlanip dengelenmesini ve

dondiiriilmesini saglayan iki ayr1 kisimdan olusur.

Genellikle soldaki baslik, lizerindeki bir motor, kayis kasnak ya da disli diizeni ile degisik donme hareketlerini

saglar. Bazi tezgahlarda, her iki baslik; bazilarinda ise sadece sagdaki baglik tabla lizerinde boyuna hareketlidir.



Basligin lizerinde yataklandirilmis bir mil, milin 6n tarafinda flang
iizerine krank kursuna gore ayarlanabilen boliintiilii ve diisey vidali bir
kizak yerlestirilmistir. Baz1 tiplerde bu kizagin iizerine, yatay vidali
ikinci bir kizak yerlestirilmistir. Birinci kizakla muylularin diisey, ikinci
kizakla yatay eksen ayar1 yapilabilir. Yatay vidal kizagin olmadigi
basliklarda yalniz diisey eksen ayar1 yapilabilir.

Bagliklara, gerektiginde kendi eksenleri etrafinda 360 derece
dondiiriilebilen ticayakli ayna ya da punta firdondii baglanabilmektedir. Biyel muylularini1 ayarlarken bozulan
dengeyi kurmak i¢in kullanilan dengeleme agirliklari, bazi tezgahlarda basligin 6niine, bazilarinda ise arkasina

yerlestirilmistir. Bazilarinda agirliklarin bir kismi sonradan eklenmektedir.

Tas Bashg

Tas baslhigi, mil, yataklar, flanslar, taglama tasi, otomatik yaglama sistemi, koruyucu saglar ile enine ve boyuna
hareket diizeninden olusmustur. Baslig1 enine ve boyuna (varsa) hareket ettiren disklerin (tekerlerin)
iizerlerinde mm ya da in¢ boliintiiler vardir. Bu béliintiilerle taga 0,001 mm ya da 0,0001 ing'lik talaslar vermek

mumkindiir.

Genellikle her iki diskin bir yavag bir de hizli ilerleme diizeni vardir. Yavas ilerlemeler taslamada; hizli
ilerlemeler tasin ise, belli bir mesafeye kadar yaklastirilmasinda ya da isten uzaklastirilmasinda ve tas
bashiginin, taslama disinda saga sola alinmasinda kullanilir. Bu hareketler bazi tezgahlarda otomatik olarak

yapilabilmektedir.

Tas bashiginin en 6nemli parcasi taslama tasidir.

Sogutma ve Sogutma Donanimi

Sogutma s1visi, sogutma donanimi tarafindan taglanan alana yeterli miktarda sevk edilir. Sogutma s1visi
pompasit tas ile birlikte caligir. Sogutma sivisi bozuldugunda ya da alt1 aylik kullanilma devresinden sonra

degistirilmelidir. Ozelligi bozulmus sogutma sivis1 yiizeyleri paslandirir, kesmeyi zorlagtirir.

Ol¢cme Komparatorii (Arnold Olcii Saati)

Taglama sirasinda muylu yiizeyinden kaldirilan talag miktar: ile muylunun ovallik miktarini belirlemek i¢in
normal dis ¢ap mikrometresinin yani sira, daha seri bir sekilde kullanilabilen, tas baslig1 izerindeki 6lgme

komparatdrii (6lgme saati) kullanilir. Komparatdriin hassasiyeti 0,01 mm ya da 0,0005 ing'tir.



Komparatér, hidrolik kisim, kaldirag kollari, Slgme ayag ve dlgme saatinden olusmustur. Olgme ayag, uglarina
sert metal kaynatilmis {i¢ 6lcme ¢enesi ile muyluya {i¢ noktadan temas ederek kontrol eder. Cenelerden biri
ibreyi hareket ettirecek sekilde hareketli; biri, tizeri boliintiilii ve muylu ¢apina gore ayarlanabilir durumda;

digeri ise bu ¢ene iizerinde gezicidir.

Olgme saatini muyluya gore ayarlamak igin, 5nce muyluyu boydan
boya hafif taglayip silindirik hale getirin; tast bir miktar geri ¢ekin.
Krank milini durdurun, muyluyu kurulayip bir dis ¢ap mikrometresi
ile 6l¢iin. Bu 6l¢iiyle, taslama sonucu elde edilecek 6l¢ii arasindaki
farki bulun. Bu fark, taslama ile muyludan kaldirilacak toplam talas
miktaridir. Sonra komparatorii muylu iizerine getirin ve ¢enelerin
tespit vidalarini gevsetin. Boliintiilii ¢eneyi, bollintii yardimai ile
yaklasik muylu ¢apina gore ayarlayin. Kayici ¢eneyi boliintiilii ceneye
yaklastirip vidasini sikin. Bu vaziyette komparatorii muylu iizerine
yerlestirip saat ibresini sifirlayin ya da sifirdan itibaren muylu
iizerinden alinacak toplam talas miktar1 kadar ileriye alin ve kadrani
sabitlestirin. Olgme ¢enelerine birka¢ defa muyludan cekip tekrar
yerlestirerek ayarin dogrulugunu kontrol edin. Taglamada ibre sifira

gore ayarlandiginda, sifirdan itibaren muyludan kaldirilacak toplam

talas miktar1 kadar sapma oldugunda ya da 6biir tiirlii ayarlamada ibre sifira geldiginde taglama sona ermis

demektir.

Sabit Destek Yataklari

Taslama sirasinda, donme ve tasin baskisindan olusan titresim ve
egilmeleri (esnemeleri) 6nlemek, silindirik taslamay1 kolaylastirmak

icin sabit destek yataklar kullanilir.

Koérlenmis, genis ya da kotii bilenmis taslar; ayarsizlik, krankin

uzunlugu titresim ve esnemeleri artirir. Uzun milleri taglarken biitiin

ana muylular1 eksende tutabilmek i¢in iki destek yatak kullanilmalidir.

Destek yataklar, bir gdvde ve ayarlanabilen hareketli iki destekten olugsmaktadir. Desteklerin ucuna, siirtiinmede
tutukluk yapmamasi, muyluyu ¢izmemesi i¢in yumusak metal ya da fiber yataklar vidalanmistir. Bu yataklar
bozuldugunda diizeltilmeli, gerektiginde degistirilmelidir. Ustteki destek muyluyu karsidan alt destek ise alttan
dayatilarak kullanilir.



Destek uglart muyluya temas ettirilmeden 6nce muylu hafif
taglanarak silindirik hale getirilmelidir. Asinmis oval muylularda
destek yatak kullanildiginda, taglama silindirik olmayip ovallik ayni
sekilde kopya edilebilir.

Destek uglari, silindirik taglanan muyluya hafif temas edecek
sekilde ayarlanmali, her talag aldiktan sonra ayarlama

yenilenmelidir. Baskinin fazla olmasit muylunun istenen ¢aptan

kiigiik ve oval taglanmasina neden olur.

Destek yatak, krankin agirli§ini tasiyacak, titresimlerini 6nleyecek yapida krankin doniisiine ve ol¢ii

komparatoriiniin ¢aligmasina engel olmayacak kadar dar olmalidir.

Ayarlama Sehpasi ve Komparatorii

Muylu ayarlama (merkezleme) sehpa ve komparatorii, krank milini
tezgaha bagladiktan sonra milin ya da muylularin tam eksende
donmesini saglamak i¢in kullanilir (Resim 3.8). Bu aparat bazi

tezgihlarda tek, bazilarinda g¢ifttir. Baz1 tezgahlarda ayr1 bir sehpa

bulunmaz, komparator sabit destek yataklar {izerine takilir.

Polisaj Aparati

Polisaj bir parlatma islemidir. Taslanan muylu yiizeyindeki
tas izlerini gidermek, daha parlak ve temiz bir ylizey elde
etmek icin yapilir. Polisaj aparati; bir elektrik motoru, yay
seklinde bir govde, lizerine zzimpara seridi gegirilen iki ‘
kiigtik kasnak ve tutma kolundan olusmustur. Seyyar ya da

tezgah tlizerine takilarak kullanilir. Parlatma, aparat

iizerinde donen sifir zimpara seridi ile gergeklestirilir.

Polisaj, ana muylularda, muylularin tiimiine; biyel muylularinda, ayni eksenli muylular taslandiginda ya da

taglamanin sonunda yapilmalidir.
Islemden 6nce tas durdurulup geri alinmali, muylular silinip kurulanmali, seridin gerginligi kontrol edilmelidir.

Parlatma i¢in, muylulara ve kayisa, gerekiyorsa parlatma macunu siiriin; isi dondiiriin, aparati ¢alistirin. Seridi
muylu lizerine tutarak muylunun bir ucundan diger ucuna kadar ayni hareketlerle gezdirin. Seride, biraz ige
dogru esneyecek kadar kuvvet uygulayin; seridi ayn1 yerde fazla tutmayin, parlaklik saglandiginda isleme son

verin. Polisaj aparati yoksa muylular1 yaga batirilmis ¢cok ince zimpara bezi ile parlatin.



Krank Milini Tezgaha Baglama

Krank Milini Tezgaha Baglamada Dikkat Edilecek Hususlar

Krank milleri, durum ve 6zelliklerine gore, taslama tezgahlarina, aynalar arasinda, puntalar arasinda ve ayna

punta arasinda olmak iizere {i¢ degisik sekilde baglanir.
Aynalar arasinda baglama

Krank milini aynalarla baglama, pratik ve giivenli olmasi nedeniyle yaygin olarak kullanilan bir yontemdir. Bu
tiir baglama agir, biiyiik, punta deliksiz kranklarin baglanmasinda, isin ¢abuk yapilmasi gerektiginde tercih
edilmelidir. Bu sekilde baglamanin baslica sakincasi, bagliga ani hareket verilmesi ile krank milinin ayna
ayaklarindan kolayca kayip merkezlemenin bozulabilmesidir. Bunun i¢in ilk harekete gecirmede dikkatli

olunmalidir.
Krank milini aynalar arasinda baglamak icin asagida belirtildigi gibi hareket edilmelidir.

) Hareket veren bagliktaki aynanin ayaklarini ters takilarak her iki ayna ayaklar1 uygun miktarda agip

temizlenmelidir.

[J Tas bashigi, tablay1 ortalayacak sekilde en geri konuma getirilmelidir. Gerekiyorsa tas, daha dnce agiklandigi
gibi bilenerek kose pahi diizeltilmelidir.

[] Is basliklari, biri hareketli ise hareketli olani, her ikisi hareketli ise her ikisini, tablay1 ortalayacak sekilde
krank mili boyundan biraz fazla ag¢ilmali ve baslik pimleri takilmalidir. Her iki bagliktaki diisey ve yatay eksen

ile denge agirliklar boliintiileri cetveller lizerinden sifirlanmalidir.

[J Krank mili lizerindeki flans civatalari, ondeki disli ve kamasi ¢ikartilmalidir. Flans {izerinde ¢apaklar ve

zedelenmeler varsa bir ege ile diizeltilmelidir.

[J Krank mili, flangh tarafi ters ayakli ayna tarafina gelecek sekilde aynalar arasina yerlestirip ayna ayaklari
bosluklar1 alinmalidir. Bu durumda, flang ayna ayaklarinin alin kismina dayatilmali, birinci ana yatak muylusu

ile ayna ayaklan arasinda yeterli bosluk birakilmalidir.

[J Is basliklarnin tespit civatalar1 sikilarak basliklar tabla {izerinde sabitlestirilmelidir. Krank mili, iki bastaki
biyel muylu kollar1 diisey konumda olacak sekilde elle ¢evrilerek kontrol edilmelidir. Bu ayar gozle ya da varsa

V yatakli sehpa ile yapilmalidir. Bu ayar, biyel muylular: taglanirken de yapilabilir.
[1 Sag ayna ayaklarindan herhangi birinin kama kanali lizerinden temas etmesini 6nlenmelidir.

1 Ayna ayaklari sikilarak islem tamamlanmalidir.



Puntalar arasinda baglama

Krank milinin tezgdha baglanmasinda uygulanan diger bir yontem, krank milini iki punta arasina almaktir.
Bunun i¢in her iki bagliktaki aynalar ¢ikarilip yerlerine puntalar takilir. Bu baglama sekli aynalarla baglamaya
kiyasla daha hassas bir baglama diizeni olmakla birlikte zaman alic1, merkezlemenin zor olmasi nedeniyle pek

fazla kullanilan bir yontem degildir.

Is baslig1 milinin dénme hareketini krank miline gegirmek, milin basliklarla birlikte ayarh olarak dénmesini

saglamak i¢in firdondiiler kullanilir.

Firdondiiler, mil tezgaha takilmadan 6nce baglanmali; kayip merkezlemeyi bozmamalari i¢in iyice sikilmali;
biri bir bagligin altinda, digeri 6biir basligin {istiinde olacak sekilde baglanmalidir. Ana muylular 6nceden
taglanmigsa firdondiilerin taslanmis yiizeyleri bozmamasi i¢in ana muylulara bir kenart yarik piring burglar
gecirilerek firdondiiler bu burglar tizerine takilmalidir. Baglama sirasinda puntalar iki taraftan baski
yapmayacak sekilde ayarlanmalidir. Aksi halde krank mili esneyeceginden sekil degisimi olur, merkezleme

bozulur.

Bu tiir baglamada, baglamanin diizgiin olabilmesi i¢in milin iki ugtaki punta yuvalar1 temiz ve diizgiin olmali,
bozulmus yuvalar torna tezgdhinda ya da krank mili taglama tezgahi lizerinde sabit yataga alinip gezer baslhiga

0zel kalemlik baglanarak diizeltilmelidir.

Ayna - punta arasinda baglama

Bu yontemde krank mili, flansh tarafindan ters ayakli ayna ile diger tarafindaki punta yuvasindan puntaya
dayatilarak baglanir. Ayna punta arasinda baglamada, dnceki iki tiir baglamada yapilan agiklamalara gore

hareket edilmelidir.

Krank Milini Tezgaha Ayarlamak

Krank milleri, durum ve 6zelliklerine gore, taglama tezgahlarina, aynalar arasinda, puntalar arasinda ve ayna

punta arasinda olmak iizere li¢ degisik sekilde baglanir.

1. Ana Yatak Muylularinin Ayarlanmasi

Krank mili, yukarida belirtilen yontemlerden herhangi biriyle baglandiktan sonra 6zel komparatorlerle ayarlanir
(merkezlenir, sifirlanir). Ayarlama, krank mili ekseninin tezgah basliklar1 ekseni ile ayn1 dogrultuya

getirilmesidir (¢akistirilmasidir). Ayarlama toleransi 0,01 mm’den fazla olmamalidir.

Ana yatak muylulari, duruma gore ya flans tarafindaki salmastra muylusu ile krank diglisinin gectigi ugtan ya

da birinci ile sonuncu ana yatak muylusundan veya birinci muylu ile salmastra muylusundan ayarlanir.



Krank mili puntalar arasinda baglandiginda merkezleme, flang {izerinden yapilabilmekte ya da uzun krank
millerinde ve firdondiilii baglama diizeninde birinci ana yatak muylusu yerine ikinci ana yatak muylusu esas

alinarak da yapilabilmektedir.

Krank millerinde ayarlama yeri; muylularin agint1 ve ovallik durumu, muylulardan kaldirilacak toplam talag

miktari, krank egikligi, ylizeylerin diizgiinliigii dikkate alinarak taglamaci tarafindan belirlenmelidir.

Ayarlama, diisey ve yatay olmak iizere iki eksen iizerinden yapilir. Bir baglikta diisey ve yatay eksenleri
ayarlamada kullanilan kizaklar vardir. Buna gore baglik pimleri takili durumdayken tezgah tablasina dik
konumdaki eksene diisey, ayn1 durumda iken tezgah tablasina paralel konumda olan eksene de yatay eksen
denir. Basliklarda, genellikle her iki ekseni ayr1 ayr1 ayarlamada kullanilan vidali kizaklar vardir. Bazilarinda
ise sadece diisey ekseni ayarlayan kizak bulunur; yatay eksen, muylu ile ayna ayaklari arasina simler konularak

ayarlanir.

2. Diisey Eksen Ayarim1 Yapma
Diisey eksen ayarini yapmak i¢in asagida belirtildigi gibi hareket edilmelidir.

) Ayar sehpalarini birinci ve sonuncu ana yatak muylularinin ya da flansla disli takilan ucun karsisina, tabla
iizerine yerlestirin; komparatorleri bu sehpalar tizerine takin. Baz1 tezgahlarda sehpa ve komparator tektir. Bu
gibi durumlarda once bir tarafi, sonra obiir tarafi ayarlayin ve her ayari ikiser defa tekrarlayin ya da kontrol

edin.

) Basliklar1 pimlerinden kurtarip diisey eksen vidalarinin anahtar takilacak kisimlar 6biir tarafta olacak sekilde
yatay konuma getirin. Bu durumda ibreyi sifirlayin. Ayarlamada, mil ucu muylu yag deligi ile
karsilagsmamalidir. Yukarida belirtildigi gibi saat mili; puntali baglamada flansin sirt1, aynali baglamada
salmastra muylusundan, 6biir tarafta ise krank dislisinin takildig: silindirik ugtan temas ettirilmelidir.
Muylulardan temas saglandiginda asinmamis ya da az aginmis kisimlar tercih edilmelidir. Muylularda,

genellikle yan taraflar orta kisimlara gore daha az aginir.

[ Is bagligim 180 derece dondiiriip baslik pimlerini takin, ibredeki sapma miktarini belirleyin. Bu konumda,
diisey eksen ayar vidasinin anahtar takilan kismi 6n taraftadir. Buradan 6zel anahtari ile ibre, sapmanin yarisi
kadar sifira yaklasacak sekilde aynanin ya da puntanin baglh oldugu kizag: hareket ettirin. Bu islemi yaparken

kizak tesbit vidasini (varsa) gevsetin.



1 Baglig1 tekrar 180 derece ¢evirin ve ibreyi tekrar sifirlayin. Bagligi tekrar 180 derece dondiiriin, baslik pimini

takin ve ibreyi kontrol edin. Ibre sifir1 gosteriyorsa ayarlama (merkezleme) tamamlanmis demektir.

[J Sapma varsa, yukaridaki islemi tekrarlaym. islem iki komparatérle yapiliyorsa ayni islem ayni zamanda 6biir
komparatorde de tekrarlanmalidir. Komparator teks, ayar, ilk dnce bir tarafta, sonra da obiir tarafta yapilmalidir.
Bu takdirde, bir 6nceki ayar bozulabileceginden, muylu ayari ikiser defa kontrol edilmelidir. Ayarlama
sirasinda, ibredeki sapma diizeltilirke, muyludaki ovallik miktar1 dikkate alinmali, diizeltme ona gore

yapilmalidir.

3. Yatay Eksen Ayarm Yapma
Diisey eksen ayarii yapmak icin asagida belirtildigi gibi hareket edilmelidir.
[J Diisey eksen ayarindan sonra komparatoriin konumunu bozmadan yatay ekseni ayarlayin.

[ Bunun i¢i, baslik pimini ¢ikarin; yatay eksen ayar vidasinin anahtar takilan kismi 6biir tarafa gelecek sekilde,

180 derece dondiiriin. Bu konumda, saat milini muyluya temas ettirip ibreyi sifirlayin.

) Baghig1 tekrar 180 derece dondiirti, baslik pimini takin, ibredeki sapmay1 belirleyin. Muyludaki ovallik

miktarini dikkate alarak kizagi, ibre sapmasinin yaris1 kadar sifira yaklasacak sekilde hareket ettirin.

[] Islemi diisey eksen ayarinda oldugu gibi devam ettirin.

Diisey ve Yatay Eksen Ayarimi Yapar Iken Dikkat Edilecek Hususlar

[J Ayar sehpalar1 birinci ve sonuncu ana yatak muylularinin ya da flansla disli takilan ucun karsisina

yerlestirilmeli, komparatorler de bu sehpalar iizerine takilmalidir.

[J Basliklar1 pimlerinden kurtarip diisey eksen vidalarinin anahtar takilacak kisimlar1 obiir tarafta olacak sekilde

yatay konuma getirilmeli, bu durumda, ibre sifirlanmalidir.
[J Ayarlamada mil ucu muylu yag deligi ile karsilasmamalidir.

[J Ayarlama sirasinda ibredeki sapma diizeltilirken, muyludaki ovallik miktar1 dikkate alinmali, diizeltme ona

gore yapilmalidir.

[J Ayar sirasinda dondiirme krank milinden degil basliklardan yapilmalidir.

ANA YATAK MUYLULARININ TASLANMASI

Kurs Ayari

Kurs ayar1 biyel muylularinin ana yatak muylular1 konumuna getirilip is baslig1 ekseni ile ayn1 dogrultuda

donmelerini saglamak i¢ip yapilan ayardir.



Ana Yatak Muylularimin Taslanmasi

1. Ana Yatak Muylularimi Taslamanin Onemi

Ana yatak muylular1 krank milinin yiikiinii tasiyan, 6zellikle motor ¢evriminde is zamanlarindaki ani
yliklemeleri tagtyan muylular oldugundan dogru ve tam katalog dl¢iisiinde taglanmasi son derece dnemlidir.
Aksi takdirde yag boslugu hatali olacak ve motorun hem ¢alismasini hem de ¢alisma émriinii olumsuz

etkileyecektir. Bu sebeplerden krank ana muylularin taglanmasina 6zen gosterilmelidir.

2. Ana Yatak Muylularini Taslamak
Merkezlenmis ana yatak muylularim taglamak i¢in asagida belirtildigi gibi hareket edilmelidir.

[J Taslanacak krank mili biiylik ve agirsa dnce orta ana yatak muylusunu taslayin. Egilme ve titresimi 6nlemek
i¢in sabit destek yatagi burada birakin, muylu ile temas ayaklar arasina bir miktar gres siiriin. Ikinci destek

yatagini diger muylular taslarken kullanin.

[J Tezgah1 hazirlayip muylular ayarladiktan sonra tasi, taslanacak muylunun {izerine getirin ve muyluya 1 mm

kadar yaklastirin.

[J Destek yatagi, taslanacak muyluya gore yerlestirip ayarlayin; yataklarini muyluya biraz yaklastirin, fakat

temas ettirmeyin.

[] Is bashg icin gerekli siirati se¢ip ayarlayin (Bu siirat, genellikle 40-50 dev/dak alinir). Is baslig1 motorunu
calistirin. Baglik pimlerini ¢ikarin. Tezgah ve milde bir tutukluk olup olmadigini anlamak i¢in is baglhigin1 6nce
elle ¢evirin. Krank milinin kayip, ayarinin bozulmamasi i¢in kavrama kolunu yavas yavas ¢ekin ya da indirin;
bir taraftan da is bashiginin doniise baslamasina, gerekiyorsa, elle ya da bir ¢ubukla yardim edin. Milin
kaydigindan siiphe ediyorsaniz baglik motorunu durdurup baslik pimlerini takin. Pimlerden biri takilmiyorsa ya

da zor takiliyorsa krank kaymis, ayar bozulmustur. Ayari tekrarlayin.

[J Tas motorunu ¢alistirin, sogutma suyunu ayarlayin. Tasa bir miktar talas vererek muyluyu silindirik olarak
taglaym. Tas1t muyludan uzaklastirin, sogutma suyunu kapatin. Tas ve is basgligi motorlarint durdurun. Muyluyu
silip mikrometre ile 6l¢iin ve daha ne kadar talas kaldirmak gerektigini belirleyin. Arnold 6l¢ii saatini muylu
iizerinde, daha 6nce aciklandig1 gibi ayarlayip saatin ibresini sifirlayin; sonra da ibreyi, sifirdan itibaren
alinacak toplam talas miktar1 kadar ayarlaymn. Saat milini birka¢ defa muyluya degdirip ¢ekerek ibrenin ayni

degeri gosterip gdstermedigini kontrol edin.

(1 Sabit destek yataklart muyluya hafif¢e temas ettirin, fakat fazla stkmayin; muylu esneme sebebiyle oval
taglanabilir. Tas ve i baslig1 motorlarini ¢alistirip ise hareket verin, sogutma suyunu ayarlayim. Sogutma suyu,
taglanacak alana yeterli miktarda akitilmali, kavisler taglanirken biraz artirilmalidir. Her seferinde tasa 0.04 -
0,06 mm kadar talag vererek muyluyu, taslanmasi gereken ¢aptan 0,007-0,025 mm (0,0005 -0,001 ing) biiyiik
capa kadar boydan boya taslayin. Her talas kaldirmadan sonra destek yataklarini sikip boslugu alin. Olgii saati

ile kaldirilan ve kalan talag miktarini, muylunun oval taslanip taslanmadigini kontrol edin.



1 Ovallik varsa destek yatak ayaklarini ayarlayarak ovalligi diizeltin. Ovallik tasin iyi kesmemesinden,
ayarsizliktan da olabilir. Duruma goére 6nlem alin. Sonra, geri kalan talasi boyuna taslama ile taglayip islemi

tamamlayin.

Ana Yatak Muylularim Taslarken Dikkat Edilecek Hususlar
) Taglama bittiginde 6l¢ii saatinin ibresi sifir gostermelidir.
] Boyuna taglamada tag1 muylu kenarlarina ¢arptirmayin, hafif deger degmez tagin yoniinii degistirin.

[J Son talasta, muylu ylizeyinden kivilcim ¢ikmayincaya kadar, tast muylu boyunca birkag¢ defa gezdirin.

Normal taglanmis bir ylizeyde tas izleri bulunmamali, mat bir yiizey elde edilmelidir.

[J Talas miktar1 ile boyuna ve enine hareketler, tezgahin 6n tarafindaki boliintiilii (mikrometrik) iki diskle
kontrol edilir. Bunlar, genellikle hizli ve yavas ilerleme saglayacak sekilde diizenlenmislerdir. Taslama

sirasinda daima yavas ilerlemeleri kullanin. Diger ana yatak muylularini da ayni sekilde taslayin.

[ Biitiin muylular taglandiktan sonra, keskinlesen yag deliklerinin agiz pahlarini bir gaz tasi ile kirin. Biyel

muylularima gegmeden 6nce ana yatak muylularini polisajla parlatin.

Taslama Hatalan
Taslama sirasinda muylu konik ¢ikiyorsa sebepleri sunlar olabilir:
[ Is bashiklar1 karsilikli aymi eksenli (ayn1 dogrultuda) degildir.
[J Tas yiizeyi uygun sekilde bilenmemistir ya da tag korlenmistir.
[] Tezgah zemine diizgiin yerlestirilmemistir.
[J Tas bir noktada fazla bekletilmistir ya da tasin dengesi bozulmustur.
[J Krank mili gerecinde sertlik ya da doku farki vardir.
[ Muylu taslanirken sabit destek ayaklari fazla sikilmistir.
) Kizak tespit vidalar1 gevsek birakilmastir.

[1 Kizaklarda kasint1 ya da gevseklik vardir.

Taslama sirasinda muylu oval ¢ikiyorsa sebepleri sunlar olabilir:
1 Tas ¢ok diizgiin (gbzeneksiz) ve parlak bir sekilde bilenmistir.
[ Is baslig1 yataklar1 asinmustir, bozulmustur.

[1 Sabit destek ayaklarinin baskisi ya azdir ya da fazladir.



[1 Sabit destek yataklar tabla iizerine diizgiin ve hareketsiz baglanmamaistir. Destek yerinde oynamaktadir.
) Destek yatagin uglari kirtlmistir, diizgiin degildir.

() Sogutma sivist kirlidir. Tagla is arasina talas pargalart girmistir.

() Puntali baglamada, krank puntalardan kaymaktadir. Punta yuvalar1 temiz ve diizgiin degildir.

) Basliklarin ve kizaklarin tespit baglantilar1 gevsektir.

[J Krank fazla esniyor ya da yaylaniyordur.

) Tas dengesizdir, korlenmistir, iyi kesmiyordur.

[J Tas yiizeyi fazla yaglanmistir. O nedenle tasin kesme 6zelligi azalmstir.

Taslama sirasinda taslanan yiizeyler piiriizlii cikiyorsa (otlama oluyorsa) bunun sebepleri sunlar olabilir:
[J Sogutma suyu uygun 6zellikte ya da temiz degildir.

[J Tas dengesizdir. Denge zamanla bozulmus olabilir.

[J Kizaklar yagsizliktan tutukluk yapiyordur.

[J Sabit destek yataklarin baskisi ya ¢ok az ya da ¢ok fazladir.

[J Sabit destek yatak yerine iyi yerlestirilmemistir, yerinde oynamaktadir, yatak uc¢lar1 bozuktur.

[J Krank punta ya da aynalardan kaymaktadir. Punta yuvalarinda piiriiz vardir, yuvalar bozuktur.

[J Basliklarda (kizaklarda) gevseme vardir, bosluklar olusmustur, vidalar sikili degildir.

[J Krank fazla esniyor ya da yaylaniyordur.

[J Tas iyi kesmiyordur, korlenmistir ya da ylizeyi fazla yaglanmstir.

KOL YATAK MUYLULARININ TASLANMASI

Kurs Ayari

Kurs ayari, biyel muylularinin ana yatak muylulari konumuna getirilip is baslig1 ekseni ile ayni1 dogrultuda

donmelerini saglamak i¢ip yapilan ayardir.

1. Katalog Okuma

Krank mili taglamadan 6nce motor ya da krank kursunun bilinmesi gerekir. Bu kurs, ya motorun katalogundan
ya da bu amagla diizenlenmis 6zel kataloglardan belirlenebilir. Bunun i¢in tasitin marka ve modeli ile krank

milinin {izerindeki numaranin bilinmesi gerekir.



2. Kurs Ayarmm Onemi

Kurs ayar1 yapilamaz ise krank mili kol muylularint merkezlemek zorlasir. Kol muylularini taglamak igin

mutlaka kurs ayarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekir.

3. Kurs Ayar1 Yapma

Kurs, bu is icin yapilmis dzel aparat ile de belirlenebilir. Ozel aparatla kursu belirlemek icin aparatin boliintiilii
ve u¢ kism1 V yatakli cetveli, 6nce ana yatak muylusuna gore ayarlanir ve cetveldeki deger belirlenir. Sonra
cetvel biyel muylusuna gore ayarlanarak cetvel iizerindeki degerlerle onceki degerin farki alinarak ana yatak
muylu ekseni ile kol muylusu ekseni arasindaki farki ifade eden krank kursunun yaris1 bulunur. Kursun dogru
belirlenebilmesi i¢in biyel muylusunun ana yatak muylusuna gore dik konumda olmasi, cetvelin V yataginin (a)
muyluya tam oturmasi gerekir. Kurs ayari, krank kursunun yarisina gore yapildigindan belirlenen deger aynen

kullanilir.

Kurs belirlendikten sonra, baslik pimleri takili iken diisey ekseni ayarlamada kullanilan vidadan g¢evirerek dik
eksen kizagini, boliintiilii cetvel {izerindeki sifir ¢izgisinden itibaren, belirlenen deger ya da krank kursunun
yaris1 kadar yukari kaldirilir. Bunu yaparken krank milinin egilmesini 6nlemek i¢in ya kizaklari1 karsilikli ve
dengeli olarak hareket ettirilir ya da krank hafif gevseterek serbest birakilir. Aksi halde krank mili egilebilir.

Kurs ayar1 ayn1 zamanda kabaca yapilmis diisey eksen ayaridir.

Kurs Ayar1 Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Kursun dogru olarak belirlenmesine dikkat edilmelidir. Eger varsa 6zel aparat yoksa kataloglar kullanilmalidir.
Aparatta okunan degerin aynen kullanilacag: katalogdan bulunan degerin ise yarisinin alinacagi

unutulmamalidir.

Kurs ayar1 dikkatlice ve dogru olarak yapilirsa diisey ayar biiyiik oranda yapilis olacagindan ayar islemleri

kolaylasacaktir.

Kurs ayarinda karsilikli bagliklar ayn1 6l¢giide kaydirilmali ve kaydirma esnasinda krankin egilmeye

zorlanmasina dikkat edilmelidir.



Kol Muylularinin Dengeleme Ayari

Bu ayar, diisey eksen ayar kizaginin merkezden kursun yarisi kadar kaydirilmast sonucu bozulan baslik

dengesini saglamak i¢in kars1 agirlik eklenerek yapilan bir dengelemedir.

1. Dengeleme Ayarinin Onemi

Eger bu ayar yapilmazsa krank mili taglama esnasinda bir hizlanip bir yavaslayarak kesme hizinin degismesine,
ayarin ¢ok bozuk olmasi durumunda baglantinin gevsemesine, hatta motorun is baslhigini ¢evirememesine bile

sebep olabilir.

2. Dengeleme Ayar1 Yapma

Her tezgahin kendine mahsus dengeleme diizeni olmakla birlikte,
uygulanan ilkeler, uyulmasi gereken kurallar genellikle aynidir.
Denge agirliklari, bazi tezgahlarda baslik millerinin arkasinda,

bazilarinda ise 6n kismindadir. Bazilarinda da sonradan ek agirliklar

takilmaktadir.

Basliklarda bozulan dengeyi kurmak i¢in agirliklari, her iki baglikta merkezden disa dogru esit miktarda
kacirin; basglik pimlerini ¢ikarin; krank milini bagliklardan dondiiriip birakin. Denge kurulmugsa mil,
dondiirtiliip birakildig1 her noktada duracak, kendiliginden donmeyecektir. Sayet mil, dondiiriiliip birakildiktan
sonra kendiliginden bir tarafa dogru doniiyorsa agir olan tarali belirleyip agirliklar1 ona gore agin ya da merkeze

yaklastirin. Denge kuruluncaya kadar islemi bu sekilde siirdiiriin.

3. Dengeleme Ayari Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Dengeleme ayar1 yaparken tezgahtaki dengeleme diizeneginin yeri ve ayarlanma sekli belirlenmelidir.

Agirliklar bashigin 6niinde, arkasinda olabildigi gibi sonradan takilabilir sekilde de olabilir.
Agirliklar kaydirilirken genelde iizerinde bulunan bir cetvelden yararlanilarak kursun yaris1 kadar kaydirilir.

Her iki basliktaki agirliklar esit miktarda kaydirilmalidir. Agirliklarin kaydirildig her seferinde denge kontrol

edilmeli ve denge saglanamamigsa kaydirma islemi tekrarlanmalidir.

Tam denge saglandiginda krank mili elle dondiiriildiigiinde birakilan her noktada durabilecektir. Hep ayni

pozisyonda duruyorsa denge saglanamamis demektir.

Krank mili iy1 bir sekilde dengelenmezse, taslamada kivileim kesik kesik ¢ikar, muylu oval taglanir.



Kol Muylularmmin Diisey Ve Yatay Eksen Ayarlari

1. Diisey ve Yatay Eksen Ayarimin Onemi

Kurs ve dengeleme ayarlari yapildiginda, ayni eksen iizerinde bulunan kol muylularindan ikisi, kendi eksenleri
etrafinda donebilecek hale gelir. Bu iki muylu, ana yatak muylularinda oldugu gibi dnce diisey, sonra da yatay

eksenlerinden hassas olarak ayarlanir.

Bu ayarin hassas olarak yapilmasi kol muylularinin dogru olarak taglanmasi agisindan ¢ok dnemlidir. Ayar

yanlis ya da hassasiyetsiz yapilmasi kol muylularinin oval ya da konik taglanmasina yol agabilir.

2. Kol Muylularimin Diisey ve Yatay Eksen Ayarlarim1 Yapma

Diisey eksen ayari, daha 6nce kurs ayari ile kabaca yapildigindan yatay eksen ayarina gore daha kolay yapilir.
Ayar komparatorii tekse once kol muylularindan birinin, sonra da es muylunun diisey eksen ayarini yapin. Bu,

fazla hassas bir ayarlama degildir. Yatay eksen ayarindan sonra tekrar kontrol ederek hassas hale getirin.

Biyel muylularinin yatay eksen ayari, krank milinin bagliklar arasindaki konumu ile yakindan ilgilidir. Yatay
eksendeki biiylik sapmalar1 6nlemek i¢in milin tezgaha baglanmasi sirasinda iki bastaki ya da taslanacak muylu

kollarin diisey eksen konumunda, tezgah tablasina dik olmasi gerekir.

Diklik, gozle ayarlanacagi gibi daha hassas olarak bu amagla yapilmis aparatlarla da yapilabilir. Bunun i¢in
ayar1 yapilmakta olan kol muylusunun kollarini dik konuma getirin, aparati bu muylunun altina yerlestirip V
yatakli cetvelini muylu yiizeyi ile temas edecek sekilde yukar1 kaldirin. Muylu V yataginin bir tarafina temas
edip Obiir tarafina degmiyorsa tezgahin 6zelligine gore krank milini, ya ayna ayaklarindan gevsetip elle ya da

ayna ile birlikte, degmeyen tarafa dogru bir miktar dondiiriin.

Bu durumda, muylu V yatagi i¢ine tamamen oturmali ve her taraftan da temas etmelidir. Aparatin sol
tarafindaki kol ile dikine hareketli ve ucu V yatakli cetvel agsagi yukar1 hareket ettirilerek gerekli ayarlama

yapilir. Ayni aparat komparator baglama sehpasi olarak da kullanilmaktadir.

Bu islemden sonra komparatdrle, ana yatak muylularinda oldugu gibi yatay ekseni hassas olarak ayarlayin.

Diisey eksenleri tekrar kontrol ederek ayarlamayi tamamlayin.

3. Diisey ve Yatay Eksen Ayarim1 Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Ayni eksen iizerinde bulunan iki kol muylusu arasinda burukluk varsa muylulardan birinin yatay ekseni
burukluk miktar1 kadar sapma gosterir. Bu durumdaki muylulari, yeterli taslama pay1 (talasi) varsa bu sekilde,
yeterli talag pay1 yoksa Once ayar1 tamam olani, sonra da sapma gostereni tekrar ayarlayip taslaym. Motorun ve

biyellerin ¢alisma diizenini olumsuz sekilde etkileyecek kadar burulmus krank milleri degistirilmelidir.

Sira silindirli motor kranklarinda, ayni eksenli ilk iki kol muylusu taglandiktan sonra diger es muylulari,
aralarindaki ag1 kadar (4 silindirli motorlarda 180, 6 silindirlilerde 120, 8 silindirlilerde ise 90 derece),

aynalardan dondiirerek kendi eksenleri ¢cevresinde donebilecek hale getirin.



Bunun i¢in aynalar1 sikma vidalarindan gevsetin; arkalarindaki dereceli boliintiilerden, kol muylular1 arasindaki

ac1 kadar dondiiriin (V motorlarda her kol muylusu merkezden ayr1 ayr1 kagirilip ayarlanir).

Kol Muylularinin Taslanmasi

1. Kol Yatak Muylularim Taslamanin Onemi

Kol muylular1 biyel kollarinin {izerinde ¢alistig1 ve biyel kollarindan 6zellikle is zamaninda gelen yiik ve
kuvvetlerin tagindigt muylulardir. Bu muylulardaki yag boslugunun dogru 6l¢iide olmasi yag filminin dogru
olarak meydana gelmesi muylu ve yataklarin diizgiin ¢alismasi ve uzun émiirlii olabilmeleri agisindan son
derece onemlidir. Ayrica oval ya da konik olarak taslanmamasi da yine ayni1 sekilde ¢alisma agisindan

Onemlidir.

2. Kol Muylularim Taslamak

Tiim kol muylularinin yukarda anlatildig1 sekilde yatay ve diisey ayarlar1 yapildiktan sonra uygun 6l¢iliye gore

ve hepsi ayni 6l¢ilide olacak sekilde kol muylular taglanir.

Tezgahi hazirlayip muylular1 ayarladiktan sonra tasi, taslanacak muylunun iizerine getirin ve muyluya 1 mm
kadar yaklastirin. Is bashig icin gerekli siirati secip ayarlayin. Krankin yapilan ayardan sonra kayip kaymadigini

tekrar kontrol edin. Kayma s6z konusu ise yatay ve diisey ayarlar tekrarlanmalidir.

Tas motorunu ¢alistirin, sogutma suyunu ayarlayin. Tasa bir miktar talag vererek muyluyu silindirik olarak

taglayin. Tas1t muyludan uzaklastirin, sogutma suyunu kapatin. Tas ve is basligi motorlarin1 durdurun.

Muyluyu silip mikrometre ile 6l¢erek ne kadar taglamak gerektigini belirleyin. Arnold 6l¢ii saatini muylu
iizerinde, ayarlayip ibresini sifirlayin; ardindan ibreyi, alinacak toplam talas miktar1 kadar ayarlaym. Saat milini

birka¢ defa muyluya degdirip ¢ekerek ibrenin ayni1 degeri gosterip gostermedigini kontrol edin.

Tas ve is baslig1 motorlarini ¢alistirip ise hareket verin, sogutma suyunu ayarlayin. Sogutma suyu, taglanacak

alana yeterli miktarda akitilmalidir. Her seferinde tasa az miktarda talas vererek muyluyu boydan boya taslayin.

Is bittikten sonra tas1 geri alin, sogutma suyunu kapatin. Taslama islemi bittikten sonra yag deliklerinin pahini

kirin ve muylular1 polisajla parlatin.

3. Kol Yatak Muylularim1 Taslarken Dikkat Edilecek Hususlar

Taslama isi bittikten sonra tasi, lizerindeki suyu atmasi i¢in bosta bir siire ¢alistirin. Bu sayede su ve tortularin

tagin alt tarafinda toplanip dengesizlige sebep olmasi dnlenmis olacaktir.

Krank milini s6kiip tezgahi ve mili iyice temizleyin, 6zellikle krank milinin yag delikleri i¢inde toplanan tas ve
metal pargalarindan olusan macunumsu birikintiyi iyice aritin. Iislem sonunda muylu yiizeylerini hafifce

yaglaym.



4. Sabit Destek Yataklarmin Onemi

Taslama sirasinda, donme ve tasin baskisindan olusan titresim ve egilmeleri (esnemeleri) dnlemek, silindirik

taglamay1 kolaylastirmak i¢in sabit destek yataklar kullanilir.

Korlenmis, genis ya da kotii bilenmis taglar, ayarsizlik, krankin uzunlugu titresim ve esnemeleri artirir. Uzun

milleri taslarken, biitiin ana muylular1 eksende tutabilmek i¢in iki destek yatak kullanilmalidir.

Destek yataklar, bir gdvde ve ayarlanabilen hareketli iki destekten olugsmustur. Desteklerin ucuna, siirtinmede
tutukluk yapmamasi, muyluyu ¢izmemesi i¢in yumusak metal ya da fiber yataklar vidalanmistir. Bu yataklar
bozuldugunda diizeltilmeli, gerektiginde degistirilmelidir. Ustteki destek muyluyu karsidan, alt destek ise alttan
dayatilarak kullanilir.

Destek uglart muyluya temas ettirilmeden 6nce, muylu hafif taglanarak silindirik hale getirilmelidir. Asinmis

oval muylularda destek yatak kullanildiginda, taslama silindirik olmayip ovallik ayn1 sekilde kopya edilebilir.

Destek uglari, silindirik taglanan muyluya hafif temas edecek sekilde ayarlanmali, her talag almadan sonra
ayarlama yenilenmelidir. Baskinin fazla olmasi muylunun istenen ¢aptan kii¢iik ve oval taglanmasina neden

olur.

Destek yatak; krankin agirligini tasiyacak, titresimlerini onleyecek yapida krankin doniistine ve 6l¢ii

komparatoriiniin ¢aligmasina engel olmayacak kadar dar olmalidir.



POLISAJ

Polisaj Yapmanin Onemi

Polisaj bir parlatma islemidir, taslanan muylu ylizeyindeki tas izlerini gidermek daha parlak ve temiz bir yiizey

elde etmek i¢in yapilir.

Ana ve kol muylularinda taglama isleri bittikten sonra tag izlerini gidermek daha temiz ve diizgiin yiizey

saglamak i¢in yapilan isleme polisaj denir.

Polisaj Makineleri

1. Seyyar Polisaj Makinesi

Seyyar polisaj aparati; bir elektrik motoru, yay seklinde bir gévde, lizerine
zimpara seridi gecirilen iki kiiclik kasnak ve tutma kolundan olugsmustur. Seyyar
ya da tezgah {lizerine takilarak kullanilir. Parlatma, aparat tizerinde donen sifir

zimpara seridi ile gergeklestirilir. Muylunun iizerinde elle tutularak islem yapilir.

2. Sabit Polisaj Makinesi

Krank taglama tezgahi iizerinde sabit olarak bagli olan ve iizerindeki kol vasitasiyla muylu tlizerine indirilip

bastirilarak kullanilan polisaj makinesi ise sabit polisaj makinesi olarak adlandirilir.

Polisaj Yapma

Polisaj, ana muylularda, muylularin tiimii; biyel muylularinda ayni

eksenli muylular taglandiginda ya da taslamanin sonunda yapilmalidir.

Islemden 6nce tas durdurulup geri alinmali, muylular silinip

kurulanmali, seridin gerginligi kontrol edilmelidir.

Parlatma i¢in muylulara ve kayisa, gerekiyorsa parlatma macunu siiriiliir ve is dondiiriiliir, polisaj aparati
calistirilir. Seridi muylu iizerine tutarak muylunun bir ucundan diger ucuna kadar ayn1 hareketlerle gezdirilir.
Seride, biraz ice dogru esneyecek kadar kuvvet uygulanir. Parlaklik saglandiginda isleme son verilir. Polisaj

aparat1 yoksa muylular1 yaga batirilmis ¢ok ince zimpara bezi ile parlatin.

Polisaj Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Serit ayn1 yerde fazla tutulmamalidir. Ayni noktada uzun siire tutulursa ya da muylunun biitlin yiizeyinde esit

stire ile tutulmazsa muylunun ovallesmesine ya da koniklesmesine yol acabilir.

Polisaj yapmanin amaci tas izlerini yok etmek ve daha diizgiin ve temiz bir yiizey elde etmek oldugu i¢in

polisaj islemi uzun siireli ve asir1 kuvvetle uygulanmamali ve istenilen ylizey elde edildiginde bitirilmelidir.



KAM MILLERI
Kam Milinin Gérevi ve Ozellikleri
) Supaplar1 uygun zamanda agip kapatir.
(1 Supaplari istenilen miktarda acar.
[1 Supaplar belirli bir siire acik tutar.

Bazi motorlarda, kam mili yukarida belirtilen gorevlerinin disinda {izerinde bulunan bir helis disli yardimiyla

distribiitor ve yag pompasini, 6zel bir kam vasitasiyla da yakit otomatigini ¢alistirmaktadir.

Bir motorda en az bir kam mili bulunur. Bir motorda tek kam mili bulundugu gibi ¢ift kam mili de bulunabilir.
Kam milinin motor iizerindeki yeri motor tipine gore degismektedir. Ustten eksantrikli motorlarda silindir

kapaginda, diger motorlarda ise motor blogu icerisindedir.

Kam milleri, krank mili ile birlikte zamanlarin olusumunu saglar. Kam milleri, hareketini krank milinden disli,

zincir veya triger kayisi ile almaktadir.

Kam milleri kaliteli ¢elik alagimlarindan presle doviilerek ya da dokiilerek tek bir parca halinde yapilir. Mil
iizerinde muylular, kamlar ve hareket verme dislileri vardir. Mil, sertlestirilmeden 6nce muylu ve kam ylizeyleri
0zel tezgahlarda kaba olarak islenir. Sonra kam mili 1s1 islemlerinden gegirilerek muylu ve kam yiizeyleri
sertlestirilir. Kaba islenen ylizeyler 6zel tezgahlarda esas Olclistinde hassas olarak taglanarak kullanilabilecek
hale getirilir. Sertlestirme genellikle alev ya da indiiksiyonla yapilir. Sertlestirilmis kamlarin sertlik derecesi
500 ile 700 brinel arasindadir. Sertlestirme ile kamin ¢alisan dis ¢cevresinde; asinmaya karsi sert, saglam ve 6zl
bir katman olusturulur. Bu katmanin derinligi 0,76 - 1,01 mm (0,030 - 0,040 in¢) kadardir. Bu miktardan fazla
talas kaldirildiginda, kam mili ya degistirilmeli ya da yiizeyler tekrar sertlestirilmeli veya kamlar kaynakla

doldurularak esas 6l¢iilerine gore taglanmalidir.

Kam Milinin Kontrolii

Kam mili, genel yenilestirme sirasinda ya da kusku duyuldugunda asinti, egrilik, eksenel gezinti, ¢atlaklik ve

diger arizalar yoniinden kontrol edilmelidir.




Kam Muylularimin Kontrolii

Kam millerine asir1 ve dengesiz yiik binmez. Bu nedenle muylularinda fazla asint1 veya ovallesme goriilmez.

Kam millerinde muylu ¢aplari 6l¢iilerek ovallik ve asint1 degerleri belirlenir.

Muylularda asint1 ve ovallikleri bulunabilmesi i¢in birbirine dik iki ekseninden (A ve B eksenleri) 6l¢ii alinmasi

gerekir.
Muylu ovalligini A ve B eksenlerinden alinan 6lgiiler arasindaki farka esittir.
Muylu ovalligi = A ¢ap1 — B cap1

Muylulardaki asinti, A ve B eksenlerinden alinan en kii¢iik 6l¢iiniin muylu standart ¢capindan ¢ikartilmasiyla

bulunur. Muylunun standart ¢ap1 ara¢ katalogundan belirlenir.
Asintist = Muylu standart ¢ap1 — dlgiilen en kii¢iik muylu ¢ap1

Kam mili muylulariin ¢alistig1 yuvalar veya yataklar, muylulara gore daha yumusaktir. Bu nedenle kam mili
muylular1 fazla asinmaz. Muylularin ovallik ve agint1 sinir degerleri giiniimiizde her motorda farklilik

gostermektedir.

Ustten eksantrikli motorlarda kam mili silindir kapag1 iizerinde bulunur ve silindir kapagina kepler yardimiyla
baglanir. Bircok motorda kam mili yatagi kullanilmamaktadir. Baz1 motorlarda ise kusinet tip yataklar

kullanilmaktadir.

Kam mili blok igerisinde bulunan motorlarda boru tip yataklar kullanilmaktadir. Kam mili yataklariin sirt

kismi gelik, muylu ile temas eden ylizeyi ise yumusak bir metal ile kaplanir.




Kam mili yag boslugunun belirlenebilmesi i¢in muylularin ¢alistig1 yuvalarin veya yataklarin i¢ ¢aplari
Ol¢iilmelidir. Muylu yuvalarinin i¢ ¢aplari dl¢lilmeden dnce kepler torkunda sikilmalidir. Muylu yuvalarinin
Ol¢timiinde i¢ cap mikrometresi kullanilabilir. Kam mili yag boslugu muylu yuvasi ¢apindan en kiigiik muylu

capinin ¢ikartilmasi ile bulunur.
Muylu yag boslugu = Muylu yuvasi ¢ap1 — en kii¢iik muylu ¢ap1

Kam mili yag boslugu genellikle 0,05-0,10 mm arasinda olmalidir. 0,10 mm’ den fazla olmasi durumunda
iistten eksantrikli motorlarda kam mili veya silindir kapag1 degistirilmelidir. Yatak bulunan motorlarda ise
yataklar degistirilebilmektedir. Kam mili yag boslugu sinir degerleri de glinlimiizde her motorda farklilik

gostermektedir.

Kam Mili Kamlarinin Kontrolii

Kamlarin Yiikseklik Kontrolii

Kamlarm burun ile 6k¢e arasindaki mesafeye kam
yiiksekligi denir. Olgiilen deger ile standart kam

yuksekligi arasindaki fark kamlarin agintt miktaridir.

A : Kam Yiksekligi

Kam asintis1 = Standart kam yiiksekligi — ol¢iillen kam yiiksekligi,

Kam asintis1 0.01 mm’ den fazla olmasi durumunda kam mili degistirilmelidir. Kam asint1 sinir degerleri de

gilinlimiizde her motorda farklilik gostermektedir.

Kamlarda asinma daha ¢ok kamin burnunda (ucunda) ve yanaklarinda (yan ylizeylerinde) goriiliir. Ugtaki asint1
supaplarin daha az agilmasina; yanaklardaki asinti ise supaplarin sesli ¢alismasina, erken a¢ilip kapanmalarina

neden olur. Sonugta motorun performansi diiser.

Asint1, kam yiizeyinin sertligine, supap bosluguna, supap yayi sertligine baglidir.

Kam Mili Egiklik Kontrolii

Kam mili egiklik kontrolii, iki hassas V yatag1 arasina

yerlestirilerek yapilir. Egiklik kontrolii kam mili ortasindaki
muylulardan birinden yapilmalidir. Bu kontrol i¢in bir
komparatdr saati kullanilmalidir Muyluya komparator saati
temas ettirildikten sonra kam mili el ile yavas yavas bir tam

tur dondiirtiliir. Komparatdr saatinin en ¢ok sapma yaptigi

deger kam milinin egiklik degeridir.




Kam mili egikligi 0.05 mm’ den fazla olmas1 durumunda kam mili degistirilmelidir. Kam mili egikligi; kamlar,
muylular ve yataklarin aginmasini hizlandiran bir etkendir. Ayrica supap agilma araliklarini ve agik kalma

surelerini de etkiler.

Kam Mili Eksenel Gezinti Kontrolii

Eksenel gezinti kontrolii, kam mili yerine takildiktan ve
kepleri torkunda sikildiktan sonra yapilmalidir. Kam milinin
On ucuna bir komparator saati yerlestirilerek kam mili
eksenine paralel (eksenel) hareket ettirilir. Kam milinin

eksenel gezinti degeri komparator saatinden okunur.

Kam mili eksenel gezintisinin 0,1 mm’ den fazla olmas1 durumunda 6nce kam mili degistirilmeli ve eksenel
gezinti kontrolii tekrar yapilmalidir. Eksenel gezinti tekrar katalog derinin iizerinde ¢ikar ise silindir kapagi da

degistirilmelidir.
Bazi motorlarda, kam mili eksenel gezintisi ayar simleri ile ayarlanabilmektedir.

Kam mili motor blogu icerisinde olan motorlarda ise kam mili baglanti flans1 degistirilir. Kam mili eksenel
gezintisinin fazla olmasi durumunda kam mili motorun ¢alismasi sirasinda ileri geri hareket ederek ses yapar.

Ayrica muylu, kam ve yatak asintilari artar.

Kam Mili Taslama Tezgahlar

Kam milinin kam ve muylulari, kam mili taslama tezgahinda taslanarak islenir. Bu tiir tezgahlar, genellikle
fener mili ile mastar kamlarin takildig1 ve besige belirli bir salinim hareketi veren bir baslik, tasin bagh

bulundugu tas baslig1, govde, tabla, besik ve hareket verme diizenlerinden olusur.

Tas baslig1 kizaklar {izerinde boyuna ve enine hareketlidir. Tas, donerken, ayn1 zamanda belirli bir alan i¢inde
boyuna da hareket eder. Boylece, taglanan ylizeylerde ¢evresel cizgiler olusmaz ve daha diizgiin bir yiizey elde
edilir. Isin bagl bulundugu besik, kam profiline uygun olarak enine salinim hareketi yaparak tasa yaklasip

uzaklasir. Boylece, kamin tasa yaklasmasi ve tastan uzaklagsmasi saglanir.

Ayarlama ile besik tasa yaklastiginda kam ucu ile yanaklarinin tasla temasi saglanir. Muylular taglanirken
besigin bu salinim hareketi durdurulur. Besigin salinim hareketi ya kam profillerine uygun olarak yapilan

mastarlarla ya da ayni tipteki yeni kam mili tezgaha baglanarak saglanir.

Tezgah mastarlarla ¢alistyorsa dnce kamlarin orijinal yapilarina uygun mastarlar olusturulur. Bunun i¢in
tornada silindirik olarak islenen mastarlar tezgdhin fener miline, besige de orijinal kam mili baglanir. Mastar,

kam yapilaria uygun olarak taglama ile olusturulur.




Kam Milinin Taslanmasi

Kam yiizeyleri, supaplarin ¢aligsmasini, dolayistyla motorun verimini olumsuz yonde etkileyecek sekilde
arizalandiginda, kam mili ya degistirilmeli ya da kamlar kaynakla doldurulup standart dl¢iilerine gore

taglanmalidir.

Yiizey bozuklugu 0,60 mm kadar bir talasla diizeltilecek kamlar dogrudan taglanarak kullanilir. Kamlar
asindiginda itici alin yiizeyleri de asinir. O nedenle, kamlar taglandiginda ya da kam mili degistirildiginde
iticiler, yapilarina uygun bir sekilde taslanmalidir. Bazi iticilerin kamla temasli kisimlar1 hafif bombeli yapilir.
Bu tiir iticiler taglanirken bu bombenin orijinal sekliyle olusturulmasi gerekir. Ayrica, kamlarda koniklik varsa
(Iticileri dondiirmek i¢in bir kistm kamlar hafif konik taslanir.) kamlarin taglanmasinda bu husus gz oniinde

tutulmalidir.

Kamlar taglamak i¢in islemler tezgahin 6zelligine gore gergeklestirilir. Genellikle uygun mastar fener miline
takilir ve besige salinim vermek i¢in gerekli diizenlemeler yapilir. Kam mili, bir taraftan boliintii aygit1 ile
birlikte fener miline, diger taraftan besik lizerindeki puntaya dayatilarak baglanir. Besik iizerine, muylulardan
temas edecek sekilde sabit destek yataklar yerlestirilir. Tas ise yaklastirilir, calistirilir, sogutma suyu ayarlanir,
fener miline (kam mili) hareket verilir, besigin saliim yapmasi saglanir ve sonra kam ylizeyi temizleninceye

kadar taglanmaya devam edilir.
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SORULAR

1 — Krank milinin baglica 6zellikleri nelerdir?

2 — Krank mili muylularinda ne gibi arizalar olusur? Bu arizalanin baslica sebepleri nelerdir?
3 — Muylular nerelerinden ve nasil, ne gibi takimlarla 6l¢tiliir?

4 — Muylular hangi hallerde taslanir’

5 — Muylular standarttan kiiiik hangi Ol¢ii kademelerine gore taslanir?

6— Krank milinde egiklik kontrolu neden ve nasil yapilir? Egrilmis miller nasil dogrultulur?
7 — Krank taslama tezgahlarinin baslica 6zellikleri nelerdir?

8— Is bashig ve tas bashigmin baslica 6zellikleri nelerdir? Bu basliklarda ne gibi parcalar vardir, bunlarm

gorevleri nelerdir?

9— Taglama tas1 nasil ve ne sekilde dengelenir? Dengesiz taslarin sakincalar1 nelerdir? Calisan tagin dengesi

neden ve nasil bozulur?
10— Bileme ve diizeltme ne demektir? Taslama tasi ne zaman ve hangi hallerde bilenir ve diizeltilir?

11— Taslama tasinin kdseleri neden ve nasil, ne gibi araglarla yuvarlatilir? Yuvarlatmada nelere dikkat

edilmelidir?

12— Taslama sirasinda sogutma sivisi nereye ve ne sekilde akitilin alidir?

13— Olg¢me komparatdriiniin 6zellikleri nelerdir? Komparatdr hangi hallerde ve nasil kullanilir?
14— Destek yataklar neden ve nasil kullanilir? Bu yataklarin kullaniminda nelere dikkat edilmelidir?

15— Ana yatak muylularini taglamak i¢in krank mili nerelerinden, ne sekilde ve hangi takimlarla ayarlanir?

Ayarlamada (merkezlemede) nelere dikkat edilmelidir?

16— Biyel muylularini taslamak i¢in, merkezlemeden 6nce ne gibi islemler yapilmalidir? Bagliklarin kurs ve

denge ayar1 nasil ve ne sekilde yapilir?

17— Muylular nasil ve ne sekilde taslanir? 6l¢ii kontrolii nasil yapilir? Taslama sirasinda nelere dikkat

edilmelidir?

18— Taglanan muylular oval ya da konik ¢ikiyorsa, muhtemel sebepleri nelerdir? Taslanan yiizeyler diizgiin

cikmiyorsa sebepleri neler olabilir?
19— Taslamadan sonra taslama tasi neden bir siire daha ¢alistirilmalidir?
20— Polisaj neden ve nasil yapilir?

21— Yag deliklerinin ag1z pahi neden ve nasil kirtlir?



22— Taglanan krank mili neden iyice temizlenmelidir?

23— Kam mili hangi yonlerden ve nasil kontrol edilmelidir?

24— Kam mili muylu ve kamlarinda ne gibi arizalar olusur?

25— Kamlar1 arizalanmis kam milleri nasil yenilestirilir? Sirasi ile neler yapilmalidir?

26— Kamlar hangi tezgahlarda, nasil ve ne sekilde taslanir?
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YAG VE KRANK MiLi EKSENEL BOSLUGU

Yataklar

Motor yataklari, mil ve muylulari gerekli konumda tutarak doniisiinii saglayan ve iizerine gelen ytikleri
karsilayan, muylulardan 6nce asinarak muylularin ¢aligma 6miirlerini uzatan hassas islenmis degistirilebilir

motor parcalaridir.
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Gorevi ve Yapisi

Motorlarda hareketli ve sabit parcalar arasinda yiik iletimini saglamak ve bu parcalar1 birbirine gore sabit bir
konumda tutmak yataklarin temel islevleridir. Yataklarda kayan yiizeylerin dogrudan temasi siirtlinme ve
dolayisiyla hizli asinma ve metal yorgunlugunu dogurur. Siirtlinmeyi azaltan yaglama ile yataklarin calisma

stireleri ve ¢alisma verimleri uygun seviyeye getirilir.

Yatak Gerecinde Aranan Ozellikler

Yataklar, yanmanin olusturdugu kuvvetlerin degisik etkilerine dayanabilmeli, uzun 6émiirlii olmali, sik sik ariza
yapmamali, muylulari ¢abuk aginma ve bozulmadan korunmali, ayrica milin serbest ve sessizce doniisiinii

saglamalidir.

Yataklar, kusinet ve yatak metali olmak iizere iki kissmdan olusur. Kusinetler, genellikle ¢elik ya da bronzdan

yapilir. Yaygin olarak kullanilan ¢elik kusinetlerdir.

O Yorulma dayamimi: Yorulma dayanimi, yatak metalinin iizerine gelen degisik yon ve kaynakli kuvvetlerin
olusturdugu mekanik zorlamalara belirli bir siire yorulmadan dayanabilme 6zelligidir. Yorulmanin énlenmesi

icin metalin ezilme sinir1 (dayanimi), kuvvetlerin olusturabilecegi sekil degisimi sinirindan fazla olmalidir.

0 Korozyon dayanimi: Korozyon, yakit ya da yaglama yagi i¢cinde bulunan kiikiirt bilesiklerinin su ile
birleserek olusturduklar siilfiirik asidin yatak metali lizerinde meydana getirdigi kimyasal aginmadir

(karincalanma). Korozyona kars1 kalay-giimiis iyi, bakir orta, kadmiyum orta-zay1f, kursun zayif 6zellik tasir.

O Yumusakhk: Yatak metali yagla birlikte gelen sert ve kat1 maddeleri biinyesine alip ariza olusmayacak
(muylulara zarar vermeyecek) sekilde yastiklayabilecek yumusaklikta olmalidir. Sertlik arttik¢a metalin bu
ozelligi o oranda azalir. Kalay, kursun, kadmiyum ve glimiis esash alagimlarin yumusaklik 6zelligi olduk¢a

yiiksektir.



O Ortama uyma: Ust karterin sekil bozukluguna ugramasi, krank milinin egilmesi, titresim yapmasi, motorun
toplanmasi sirasinda yapilabilecek hatalar, krank mili ile yataklar arasinda ayarsizlia ve ¢esitli yatak
arizalarma neden olur. Iyi bir yatak metali bu gibi bi¢im degisikliklerine, dengesiz yiik dagilimimin sonuglarma

kolayca uyabilecek 6zellikte olmalidir.

[0 Is1 iletme: Siirtiinme sonucu yataklarda olusan 1sinin bir kism1 motor yagi, bir kismi da yatak metali

tarafindan emilerek taginir. Bu nedenle, metalin 1s1y1 iyi ve ¢abuk iletecek 6zellikte olmasi gerekir.

0 Yapisma: Yatak metali kusinete ¢abuk ve kuvvetli bir sekilde yapisacak, ¢alisma sirasinda yerinden
ayrilmayacak 6zellikte olmalidir. Kalay kusinete kolayca yapistigi halde; kursun, i¢ine kalay katilmazsa kolay

yapismaz.

O Sertlesmeme: Yatak metali normal ¢alisma sicakligr altinda kendi kendine sertlesmeyecek ozellikte
olmalidir. Sertlesen metallerde yatagin diger 6zellikleri de degisir. Ergime noktas: diislik alagimlarin bu 6zelligi

daha 1yidir.

O Yag tutma: Yatak metali, yag molekiillerini tutarak bir film olusturabilecek 6zellikte olmalidir. Sert metaller
bu 6zelligi az gosterir. Kalay esasli yataklar ise kolayca film olustururlar. Bundan sonra sirayla kursun - giimiis

ve kursun bronzu gelir.

[0 Metal temas: Yatak metali, herhangi bir nedenle yag filmi yirtildiginda, bir siire metal - metale (direkt)
temash (kuru siirtiinme ile) caligsabilecek 6zellikte olmalidir. Bu 6zellik, kiiciik siirtiinme katsayili metal

secilerek saglanir. Kursunun bu tiir 6zelligi kalaya gore daha iyidir.

O Kolay islenebilirlik ve bulunabilme: Yatak metali dokiime, islenip sekillendirmeye uygun olmali ve

kolayca bulunabilmelidir.

Yatak Alasimlar:

[0 Kalay(Sn) esash metal: Kalayin sivanabilecek diizeydeki yumusakligi, yiiksek korozyon direnci, diistik
ergime sicakligi, kolay dokiilebilirligi gibi 6zellikleri onu yatak alasimlari i¢in en uygun metallerden biri yapar.

Kalay esasl yatak alasimlar1 genel adlar1 olan babit metalleri ya da kisaca babitler diye bilinirler.

0 Kursun esash metal alasimh yatak: Ana maddesi kursundur. Kursun esash yatak alagimlarinin yaygin

olarak kullanilanlar1 Pb-Sb-Sn iiglii alasimlaridir.

Icerisinde %15 antimuan , %10 kalay ve %1 arsenik vardir. Yiiksek kursunlu yatak bronzlari ugak motorlarmin,
otomobil motorlarinin ve dizel kranklarinin yatak alasimi olarak kullanilir. Bunlarin aginma direncleri

yiiksektir. Isil iletkenlikleri de yiiksek oldugundan ¢alisma sirasinda sogumalar1 daha kolay olur.

O Bakar alasimh yatak: Karisim miktar1 %50 kursun ve %50 si bakirdan , %25 kursun ve gerisi bakir olana
kadar degisik oranlarda alagimlar1 mevcuttur. Bu yataklarin tek dezavantaji1 birbiri i¢inde ¢oziilmezler ve

mekanik bir alasimdan ibarettirler.



Yatak Cesitleri

[0 Hassas islenmis standart yatak

Bu yataklar standart olarak islenmis ve motorun ilk montajinda takilmis yataklardir. Alistirmaya gerek

kalmadan kullanilabilirler.

[0 Hassas islenmis standarttan kiiciik yatak

Belirli bir ¢alisma zamanindan sonra krank ve kol muylulariyla birlikte yataklar asinir. Kol ve ana muylulari
gelisiglizel herhangi bir capa degil piyasada bulunan, metrik sisteme gore 0,25 mm araliklarla kiigiilen yatak

capina gore taslanir ve boylece yatak boslugu standart hale getirilmis olur.

O Yan islenmis hassas yatak

Uzun zaman agir ve ¢ok degisik kosullarda calisan motorlarin kol ve ana yatak muylularinda sekil bozukluklari,
krank milinde egilme, muylularda ¢ok diizensiz asinmalar olusur. Bu gibi motorlar i¢in standarttan kiiciik capta
yar1 islenmis hassas yataklar yapilmistir. Bu yataklar yuvalarina takildiktan sonra taslanan muylu ¢aplarina gore

islenerek yuvalardaki sekil bozukluklarinin etkisiz hale getirilmesini saglar.

U Yari islenmis merkez yatak

Krank ana yataklarindan biri kilavuz yataktir. Bu yataklarda yanlarda yanak yiizeyleri vardir. Krank eksenel
gezintisi bu yanaklar sayesinde kisitlanir. Krank yenilestirmesinde, tas krank kollarina degdirmek (tinlamak)
suretiyle taslama iglemine son verilir. Her tinlamada alinan bir miktar talas muylu boyunun uzamasina neden
olur. Krank eksenel gezintisindeki artigi sinirlar i¢ine getirebilmek i¢in yanaklara isleme pay1 olarak birakilan

0,15 mm’lik pay ana torna tezgahinda islenmek suretiyle alinir.

U Yar1 hassas yatak

Sinirlt miktardaki bazi motorlarda, yatak yuvalarindaki bazi 6zel farkliliklar: karsilamak i¢in yar1 hassas
yataklar kullanilir. Diger boyutlar1 hassas olarak islenmis olan bu yataklarin 6biir yataklardan tek farki, kenar
cikintilarinin bir miktar fazla olmasidir. Bu kisimlar montaj sirasinda yatagin yuvasina sikica oturmasi i¢in kep

ya da yuva yiizeyinden 0,025 - 0,050 mm (0,001-0,002 in¢) yukarida kalacak sekilde islenerek alinmalidir.

Yataklarin Yapisal Ozellikleri

0 Yatagin yuvasina tespit sekilleri

Yataklar yuvalarinda sabit olmali, ¢evresel ya da eksenel gezinti yapmamalidir. Bunun i¢in yatagin yuvasina
tespit edilmesi gerekir. Motorlarin imalati sirasinda belirlenen bu tespit bi¢iminin en yaygin olarak kullanilan

sekli tirnakli ve pimli tespit seklidir.



Tirnakli tespit seklinde yatagin kenarindaki disa dogru tasan tirnak yuvadaki kanalina oturarak yatagin yuva

icinde sabitlestirilmesini saglar bdylece yatak yuvasi i¢cinde donmez, kaymaz ve hareketsiz kalir.

Yatak cap1 ve dondiirme momenti biiylik olan motorlarda pimli tespit sekli kullanilir. Bu yontemde tespit pimi

yatakla birlesik ya da ayr1 olarak yapilabilir.

O Yatak Yayginhg

Iki parcali degistirilebilir kusinetli yataklar yuva ¢apindan bir miktar daha
biiyiik ¢apta yaygin (agik) yapilirlar. Yatak ceneleri ile yatak yuvasi ¢ap1
arasindaki bu fark yatagin kalinligina ve gerecin sertligine gore 0,177 -

0,508 mm arasinda degisir.

Bu yontemle yatak, yuvasina esneyerek siki bir sekilde oturdugundan

yuva ylizeyi ile yatak sirt1 arasinda bosluk kalmaz, daha iyi bir temas

saglanir, 1s1 iletimi kolaylasir, yagin araya girip esnetici (hidrolik) etki

yapmast Onlenir.

U Yatak kenar cikintisi

Yatak kenar ¢ikintisi (¢ene pay1), yatak yuvasina oturdugunda,
kenarlarin yuva seviyesinden bir miktar yukarida kalmasidir. Bunun
yararl, yataklar yuvalaria takilip kepler sikildiginda yatak sirti ile

yatak yuvasi yiizeylerinin birbirine iyice oturup diizgiin ve siki bir

temas saglamalaridir. Yatak ¢ene payi; yatagin ¢api, uzunlugu ve
ceper kaliligima gore 0,005 - 0,050 mm (0,0005 - 0,002 in¢) arasinda degisir. Et kalinlig1 az olan yataklarda bu

pay fazla birakilmamalidir.

0 Yatak metali kalinhg:

Yatak metalinin kusinet i¢indeki kalinlig1, yatagin lizerine gelen yiike, alasimin 6zelliklerine ve yatak ¢apina
bagli olarak degisir. Genellikle, metal kalinlig1 az olan yataklar, kalin metalli yataklara gore daha ge¢ yorulur.
Yapilan deneyler, metal kalinlig: arttik¢a yatagin daha kisa dmiirlii oldugunu gdstermistir. Bu kalinlik beyaz

metal yataklarda, yatagin 6zelliklerine gore 0,05 -0,18 mm (0,002-0,007 in¢) arasinda degisir.

0 Yatak ¢ene ucu inceligi

Kusinetli yataklarin ¢ene uglarindaki metal kisim, yatagin diger kisimlarindaki metal kalinligina gore bir miktar
ince yapilir. Bu kisma bazen de oldukga genis pah kirilir. inceltme ya da pah kirma, fazla yiiklenmeyen bu
kisimda yag depolayip diger kisimlarin yaglanmasini kolaylastirmak ve ayni1 zamanda ¢ene payinin fazlaligi

nedeniyle ige dogru bel vermeleri zararsiz hale getirmek i¢in yapilir.



O Yatak olciileri

Yukarida agiklandigi gibi, motor yataklari standart ve standarttan kiigiik 6l¢iilerde yapilirlar. Standart yatak; dis
cap1 yatak yuvasi ¢capina uygun, i¢ ¢ap1 takilacagt muylunun standart capindan yag boslugu kadar biiyiik olan
yataktir. Standarttan kii¢iik yataklar; standart yataga gore belirli dl¢iilerde, daha kiigiik capli yapilan yataklardir.
Bu yataklar genellikle 0,25 mm (0,010 ing), 0,50 mm (0,020 ing), 0,75 mm (0,030 ing) ve I mm (0,040 ing)
Ol¢iilerinde yapilir. Ayrica taglanmadan kullanilacak muylular i¢in standarttan 0,025 - 0,05 mm (0,001 - 0,002
in¢) kiiciik yataklar da yapilmaktadir. Bu tiir yataklar kullanildiginda, farkli yatagin sagladigi yag boslugu
standart yag boslugundan 0,025 cm (0,001 in¢) den fazla olmamalidir. Yatak ¢apinin kiigiiltiilmesi kusinetin

kalinligin1 arttirmakla saglanir.

O Yag delikleri ve kanallar

Tam basin¢h yaglama sistemi ile yaglanan yataklarda ana yatak ve biyel kolu yataklarinin en az birinde yag
deligi bulunur. Ana yag kanalindan gelen yag bu deliklerden gecerek yataklarin yaglanmasini saglar. Deliklerin
yeri ve ¢apt motorun yapimui sirasinda belirlenir. Motorda yatak degistirilirken eski yataklarla yeni yataklar 6l¢ti
ve Ozellikleri bakimindan karsilagtirilmalidir. Ayrica, yataklar yerlerine takilarak yag deliklerinin tam karsilasip
karsilasmadigi, tirnaklarin ya da pimlerin yuvalarina iyi oturup oturmadiklar1 da kontrol edilmeli, yag delikli

yataklar keplere degil yuvadaki delik tarafina takilmalidir.

Kilitleme tmag

Yag kanah

Celik kabuk

Yatak _
malzemesi
Yatak ol¢n

kodu

Yag Boslugu

1. Yag Boslugunun Onemi

Muylularin yatak i¢cinde normal bir sekilde donebilmesi ve dogrudan yatak

metali ile slirtiinmemesi i¢cin donmeyi kolaylastiracak, yag filmi Piston kolu

olusturacak, soguma ve yag akisini saglayacak kadar bir bosluk Gomme yatak

bulunmalidir. Yag (yatak) boslugu denilen bu toleransin degeri motorun -

. . muylusu
yapimu sirasinda belirlenir.

Yataklar degistirildiginde ya da torna edildiginde, muylular taglandiginda

normal yag boslugu korunmalidir.




Yag Boslugunun Tespiti

Yag (yatak) boslugu, yatak i¢ ¢ap1 ile muylu ¢ap1 arasindaki farktir. Bu fark yeni ya da yenilestirilmis
motorlarda, muylu ve yatak yiizeylerinin diizgiin olmasi nedeniyle komparator ve mikrometre ile dlgiilerek
belirlenir. Asinmis muylu ve yataklarla krank mili sdkiilmemis motorlarda boslugun mikrometre ile dl¢iilmesi

miimkiin olmaz. Bu gibi durumlarda yatak boslugunu 6l¢mek i¢in asagida belirtilen yontemlerden yararlanilir.
Yataklardaki yag boslugu olgiiliirken dnce yatak;

[] I¢ cap mikrometresi

[ Teleskopik gey¢ — dis ¢ap mikrometresi

[J Silindir komparatorii - dig cap mikrometresi

[J Sonra muylu;

[J Di1s ¢ap mikrometresi

ile Olgtilerek yatak dl¢iisiinden muylu 6l¢iisii ¢ikarilarak muylu ile yatak arasindaki yag boslugu bulunur.
Bulunan bu degerden standart yag bosluk degeri ¢ikarilir. Muylu ve yataktaki agint1 miktarina gore kullanilacak
farkli yatak bulunur.

1. Plastik Geyc Ile Bosluk Ol¢me

Plastik geye¢ (plastik 6l¢ii teli), plastikten tel biciminde yapilmis basing etkisi ile yassilasan ambalaji1 iizerinde

renklerle belirtilmis ¢esitli 6l¢ii genisligince seritler bulunan bir bosluk 6lgme aracidir.

Yatak boslugunu 6l¢mek i¢in 6nce muylu ve kep temiz bir bezle silinir. Sonra plastik telden kiiciik bir parca
kep yataginin ortasina uzunlamasina konulur, kep yerine yerlestirilir ve dondiiriilmeden torkunda sikilir. Kep
sokiiliir, plastik 6l¢ii telinin yassilasma miktari telin 6l¢ti kagidi tizerindeki boliintiilerle karsilastirilarak yatak

boslugu belirlenir.

Olgiilen bosluk, normal yag boslugun 0,04 mm (0,0015 ing) den fazla ise yataklar ya degistirilir ya da muylular

bir alt ¢apa tornalanarak yeni yatak takilir. Bunun i¢in muylular da gézden gecirilmelidir.




2. Simle Bosluk Ol¢me

Piring sim (layner) ile yatak boslugunu 6l¢mek i¢in kenarlar1 diizgiin belirli kalinliktaki bir par¢a olan piring
sim, ince motor yagi ile yaglanarak yatak yiizeyi ortasina uzunlamasina yerlestirilir. Sonra kep yerine takilarak
torkunda sikilir. Sikilig1 anlamak i¢in diger kepler hafifce gevsetilir. Krank mili elle dondiiriilmeye c¢alisilir.
Sayet sim kalinlig1 tam yatak boslugu kadarsa, mil hafif zorlukla doner. Sim bosluktan kalin ise, krank yatak
icinde kilitlenir, donmez. Sim bosluktan ince ise krank serbest¢ce doner. Duruma gore simlerin kalinliklar

degistirilerek yatagin boslugu belirlenir.

Kontrolde mil yaklasik 90 derece dondiiriiliip tekrar eski durumuna getirilirse 6lgme daha giivenli olur. Islem

bittikten sonra yataklar tizerinde sim kalmamasina dikkat edilmelidir.

Bu kontrolde piring simler yerine belirli kalinlikta rontgen filmleri de kullanmak miimkiindiir. Biiytlik hacimli

motorlarin yag bosluklarini 6lgmede yumusak kursun tel de kullanilir.

Krank Mili Eksenel Boslugu

1. Amaci ve Onemi

Ana ve kol yataklarinda kasintinin 6nlenebilmesi i¢in eksenel bosluk birakilir. Bunun i¢in yataklardan biri

eksenel boslugu kontrol edebilecek sekilde yapilmistir.

Krank milinin eksenel gezinti boslugu, ana yatagin her iki tarafinda bulunan gezinti yataklar ile ayarlanir.

Eksenel Boslugun Olciilmesi

[ Komparatér ile Olcme

Krank levye ya da tornavida ile bir tarafa itilir ve bir komparatér baglanip sifirlanir. Krank mili geri
getirildiginde komparatoérden okunan deger eksenel gezinti miktaridir. Eksenel gezinti miktari muylu ¢apina

gore degisir. Olgiilen bosluk miktar1 katalog degerleri ile kiyaslanmalidir.

Ana yatak cap1 Eksenel gezinti
50-70 mm 0,101-0.152mm
70-90 0,152-0.203mm

90-. mm 0,152-0.254 mm




Tornavida

Motor blogu !
Krank mili 7
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o
Komparatér o o
Komparatér  6lcii ayag

O Sentil ile 6lgme

Krank levye ile bir tarafa itilir ve bir sentil ile aradaki bosluk él¢iiliir. Olgiim sonucu bosluk fazla bulunursa bir
biiylik boy olgiideki gezinti yataklari ana yatagin bir tarafinda ya da her iki tarafinda kullanilir. Katalogda
belirtilen krank mili gezinti boslugu degeri saglanmalidir.
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Krank Mili Gezinti Yataklar

1. Kullanilma Nedenleri

Gezinti yataklar1 eksenel boslugu kontrol eder ve krank mili boyuna hareket ettiginde yiik ve darbeleri {izerine

alarak krank milinin asinmasini azaltir.

vag kanah  Kilitleme Centigi

Yapisal Ozellikleri

Genellikle merkez yataklarla beraber yapilirlar. Bazen de yarim ay sekilde ayr1 ayr1 yapilabilirler.



Bu yataklar yan ylizeyleri islenmis kilavuz muylularda kullanilir.
Resim1.7’deki kilavuz yatak veya flansgh yatak da denilen bu
yataklar ile krank mili eksenel gezintisi kontrol edilir. Flang olarak
adlandirilan kismin yiizeyindeki yag kanallar1 vasitasi ile yagin

ylizeye yayilmasi saglanmaktadir.

Arizalari ve Belirtileri

Gezinti yataklarinin yetersiz yaglanmasi veya yaglanamamasi durumunda anormal sekilde aginacagi igin
arizalara sebep olacaktir. Bu durumda krank muylu yanal ylizeyinde de asinma, ¢izik, ylizeylerde yanik ve
benzeri arizalar meydana gelebilir. Asinma sonucu gezinti boglugunun normal sinirlardan fazla olmasi sebebi

ile bu mekanizmaya bagli olan pargalarda istenmeyen hasarlar meydana gelebilir.

YATAK ARIZALARI VE NEDENLERI

Yetersiz yad Zamanmdan once asmma Agmma
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1. Metal Yorulmasi

Yataklarda goriilen metal yorulmasi, yatak iizerine gelen degisik yonlii
degerdeki yiiklerin metali, dayanim sinirini agacak sekilde zorlamalari sonucu

metal molekiilleri arasindaki bagin ¢oziilmesidir. Yorulan metalde kirilma ve

ufalanma (dagilma) goriiliir.

2. Kati Maddelerin Olusturdugu Arizalar

Yatakla muylu, yatak sirt1 ile yuvasi arasina giren kati (yabanci) maddeler

yataklarda degisik sekil bozukluklarina neden olmaktadir.




3. Korozyon

Korozyon, genel anlamda kimyasal bir asinmadir. Yakitlarin i¢inde belirli oranda siilfiir (kiikiirt) vardir. Yanma

sonucu olusan su buhar1 yogunlasarak siilfiir ve oksijenle birlesir, siilfiirik asit olusur.

Bu olusum, yanmis gazlarin kartere gegmesi sonucu yag i¢inde de meydana gelir. Karter sicakliginin artmast,

yag asitleri, kompresyon kagagi, diizensiz yanma, yagin bozulmasi gibi nedenlerle ariza meydana gelir.

4. Asinma

Siirtiinme sonucu asamali olarak montajdan itibaren yatak ve muylular asinmaya baslarlar. Bu sebeple montaj

-

5. Metal Erimesi

kurallarina hassasiyet gostermek gerekir.

|
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Motor yataklar1 yagsiz kalma neticesinde yanar. Ana yataklarindaki yanmaya
motorun yagsiz kalmasi, kol yataklarindaki yanmaya ise yag kanallarindaki

tikanmalar ve farkli yatak bosluklar1 sebep olabilir.

6. Darbelerden Kaynaklanan Arizalar

Yanma sonucunda olan vuruntu piston biyel mekanizmasi lizerinden yataklara geger ve yataklarin kisa zamanda

arizalanmasina yol agar.

7. Krank Milinin Neden Oldugu Arizalar

Krank mili yataklar beraber ¢alistigindan krank milindeki egiklik, carpiklik gibi her tiirlii olumsuzluk yataklarin

arizalanmasina neden olur.

8. Montaj Hatalarindan Kaynaklanan Arizalar

Yataklarin yerlerine montajinda yapilan hatalar yataklarin arizalanmasi ya da dmriiniin kisalmasina yol
acabilmektedir. Bu nedenle montajda dikkatli olunmalidir. Yataklar yuvalarina tam oturmalidir. Aksi halde

yatak sarmalar1 ya da kirilmalar goriilebilir.



9. Yaglamadan Kaynaklanan Arizalar

Yataklarda kullanilan yag, yaglama ve sogutma gorevi yapar. Yagin,
herhangi bir nedenle azalmasi ya da tamamen kesilmesi yataklardaki
siirtiinmeyi artirir. Neticede, 1s1 yatak metallerini ergime noktasina kadar
ylikseltir. Asinma ve ¢atlama ile baslayan yatak arizasi kisa zamanda yanma

ve erimeye donlisiir, yatak sarmasi ve vuruntusu ortaya c¢ikar.

10. Yatak Kenar Cikintilarinin Cevresinde Olusan Arizalar

| Ince ve zayif kusinetler muylunun dénme etkisiyle zamanla ice dogru

kivrilarak yatak sarmasina neden olur.

11. Biyelden (Piston Kolu) Kaynaklanan Arizalar

Biyelin egrilmesi ya da muylu ile piston piminin ekseninin bozulmasi sonucu yataklar iizerinde zorlamalar

sonucu yatak arizalar1 goriiliir.

Yeni Yatak Olciisiiniin Belirlenmesi

Muylular krank konusunda agiklandigi gibi dort noktadan Slgiilerek muylularda asinti, ovallik ve koniklik tespit
edilir. Ol¢ii sonucu muylulardaki asint1, ovallik ve koniklik katalog degerlerini asiyorsa veya muylu iizerinde

derin ¢izgi ve ¢apaklar varsa muylular kurtarilabildigi standarttan daha kiiciik 6lciiye taslanir.
Yataklardaki yag boslugu 6l¢iiliirken 6nce yatak;

[J Teleskopik geyc — dis ¢ap mikrometresi

[J Silindir komparatorii - dig cap mikrometresi

Sonra muylu;

) D1s ¢ap mikrometresi

ile dlgiilerek yatak olciisiinden muylu 6l¢iisii ¢ikarilarak muylu ile yatak arasindaki yag boslugu bulunur.
Bulunan bu degerden standart yag bosluk degeri ¢ikarilir. Muylu ve yataktaki aginti miktarina gore kullanilacak
farkli yatak bulunur.

Ana ve biyel yataklarindaki boslugu plastik 6l¢ii teli (plastik geye¢) ile de 6lgmek miimkiindiir. Yag boslugu
oOlgiilecek muylunun kepi yatakla birlikte yerinden sokiiliir. Yiizeyler iyice temizlendikten sonra bir parca
plastik 6l¢ii teli muylu boyuna uygun olarak yatak eksenine paralel sekilde muylu yiizeyine konur. Yatak kepi
yerine oturtulup civatalari torkunda sikilir. Krank dondiiriilmeden yatak kepi yerinden sokiilerek telin ezilme

miktar1 6zel mastari ile karsilastirilarak yag boslugu belirlenir.



Piring sim (layner) ile yatak boslugunu 6l¢mek i¢in kenarlar1 diizgiin belirli kalinliktaki bir par¢a piring sim
ince motor yagi ile yaglanarak yatak ylizeyi ortasina uzunlamasina yerlestirilir. Sonra kep yerine takilarak
torkunda sikilir. Sikilig1 anlamak icin diger kepler hafifce gevsetilir. Krank mili elle dondiiriilmeye c¢alisilir.
Sayet sim kalinlig1 tam yatak boslugu kadarsa, mil hafif zorlukla doner. Sim bosluktan kalin ise, krank yatak
icinde kilitlenir, ddonmez. Sim bosluktan ince ise krank serbestce doner. Duruma gore simlerin kalinliklar

degistirilerek yatagin boslugu belirlenir (Bkz. 1.2.2. yag boslugunun tespiti).

Yag boslugu yukarida anlatilan yontemlere gore bulunduktan sonra muylu ¢apina yag boslugu ilave edilerek

yeni takilacak yatak 0l¢iisii belirlenir.

Yataklarin Degistirilmesi

Ana ve biyel yataklar1t motor lizerinde degistirilebilecegi gibi motor aragtan alinarak da degistirilebilir. Yataklar
degistirilmeden Once yatak arizasi nedeninin tespit edilmesi gerekir. Aksi halde yeni takilan yatak da

arizalanacaktir.

Yataklar degistirilmeden 6nce muylular elle ve gozle kontrol edilmelidir. Varsa ¢apaklar ve derin ¢izikler

giderilmelidir.
) Yataklar takilirken temizlige azami 6zen gosterilmeli,

[J Yatak iizerindeki yag kanallarinin tam oturmasina dikkat edilmeli

LU el

[J Ana yatak kepindeki bosluguna gezinti yataginin alt yaris1 yoniine dikkat ederek yerlestirilmeli

S

1 Gezinti yataginin yivli kismi krank mili tarafina bakmals,

[ Silindir blogu veya yatak kepi lizerinde merkezleme yiiksiigiiniin (2) takilmis olduguna dikkat edilmeli



1 Tirnak yuvasina dikkatlice oturtulmali

[J Yatak hafifce bastirilarak yerine oturtulmali

[J Ana yatagin yatak kepine diizgiin takilip takilmadig1 kontrol edilmeli,

) Yatak ve krank mili muylusu silinerek yatak temiz motor yagi ile yaglanmali,

1 Kep hizalama ¢ikintilarina (1) dikkat ederek ana yatak takilmis olan kep yerlestirilmeli,
1 Ana yatak kep civatalar1 katalogda belirtilen torkla sikilmali,

1 Krank milinin rahat doniip donmedigi kontrol edilmeli,

1 Gezinti yataklar1 sokiiliip takildiktan sonra krank mili gezinti boslugu kontrol edilmelidir.



KAM MIiLi YATAKLARI

1. Kam Mili Yataklarmin Gorevi ve Ozellikleri

Kam mili yataklari; kam milini gerekli konumda tutarak doniisiinii saglayan, lizerine gelen yiikleri karsilayan,
muylulardan 6nce ve daha ¢abuk asinarak kam milinin kullanim siiresini uzatan, kusinet i¢cine yumusak metal

yapistirilarak olusturulan hassas islenmis yataklardir.

Kam mili yataklar1 sirt kismi ¢elik, yatak yiizii yumusak ince metalden yapilmis genellikle boru tipi yataklardir.
Yataklarin yuvasina hafif siki gegerek donmesini 6nlemek i¢in bir tarafindan kesilerek uglar ¢ok hafif
ayrilmistir. Yerine 6zel malafalarla takilan yatakta, bu kesik u¢ yaylanip kapanarak yatagin yuvasina siki

oturmasini saglar.

Ustten eksantrikli motorlarda kam mili silindir kapag: iizerinde bulunur ve silindir kapagina kepler yardimiyla
baglanir. Giinlimiiziin bir¢ok motorunda kam mili yatagi olarak kusinet tip yataklar kullanilmaktadir. Kam mili

blok igerisinde bulunan motorlarda boru tip yataklar kullanilmaktadir.

Kam Mili Yataklarinin Kontrolii

Kam mili yag boslugunun belirlenebilmesi i¢in muylularin
calistig1 yuvalarin veya yataklarin i¢ ¢aplar1 6l¢tilmelidir. Muylu
yuvalarinin i¢ ¢aplari dl¢iilmeden 6nce kepler torkunda
sikilmalidir. Muylu yuvalarinin él¢iimiinde i¢ ¢ap mikrometresi
kullanilabilir. Kam mili yag boslugu yatak ¢apindan en kiigiik

muylu ¢apinin ¢ikartilmasi ile bulunur.

Kam mili yag boslugu = Yatak capi— en kiigiik muylu ¢ap1

Kam mili yag boslugu genellikle 0,05-0,10 mm arasinda olmalidir. 0,10 mm’ den fazla olmasi durumunda
iistten eksantrikli motorlarda kam mili degistirilmeli, yeni yatak takilmalidir. Kam mili blokta bulunan
motorlarda ise kam mili taglanmal1 yataklar degistirilmelidir. Kam mili yag boslugu sinir degerleri de

giiniimiizde her motorda farklilik gostermektedir.



Kam Mili Yataklarinin Yenilestirilmesi

Standart yataklarla hassas iglenmis standarttan
kiictik yataklar herhangi bir islem gérmeden
kullanilirlar. Bu tiir yataklar bulunmadiginda ya da
muylu veya yatak yuvasinin arizalanmasi gibi

nedenlerle yari1 islenmis yahut doldurulmus yatak

kullanilmas1 gerektiginde bu yataklarin belirli

caplara gore tornalanmasi, kenar pahlarinin kirilmasi ve kilavuz yatagin alin yiizeylerinin diizeltilmesi gerekir.

Belirtilen ana yataklar ile kam mili yataklar1 ana yatak torna tezgahlarinda (Ana yatak barasi), kol yataklar1 ise

biyel kolu torna tezgahlarinda (Kol yatak barasi) islenir.

Seyyar veya sabit ana yatak torna tezgahlari ile ana yatak tornalama diizenini bozmadan yar1 islenmis kam mili

yataklarini da islemek miimkiindiir.

Bunun i¢in 6nce eski kam mili yataklari yuvalarindan ¢ikartilir. Sonra 6n ve arka yataklar hari¢ diger yataklari
yerlerine takilir. On ve arka yatak yuvalar1 merkezleme kovanlarina yerlestirilir. Delme mili ana yataklardan
cikartilir ve dikey yatak tutucular1 gevsetilerek yataklari ile birlikte kam mili yuva ekseni dogrultusuna indirilir.

Delme milinin merkezlemesi yapilir.

Kalem ayar1 yapilir. Uygun devir ve ilerleme hiz1 secilir. Temiz ve diizgiin bir yatak yiizeyi elde etmek i¢in
yuksek devir ve diisiik ilerleme hiz1 sec¢ilmelidir. Son talas ne kadar az olursa o kadar temiz yatak yiizeyi elde

edilir. Tezgah calistirilarak yatak tornalanir.

Islemden sonra yatag1 komparatdr-mikrometre ile dlgerek kalem ayarmin dogru yapilip yapilmadigi ve alinmasi

gereken talag miktar1 belirlenir. Diger yataklar1 da ayni sekilde tornalanir.

Tornalanan yataklarin kenar pahlari, bu is i¢in yapilmis 450°1ik kalem ve katerle kirilir. Bunun i¢in delme mili
capina uygun pah kirma kateri secilerek kalem katere, kater delme mili {izerine takilir. Tezgah en kiiciik devire

gore ayarlanarak galistirilir ve ilerleme elle yapilarak pah gerekli genislikte olusturulur.

Kam Mili Yataklarinin Degisimi

Kam mili yataklarmin asinma kontrolii yapilir. Eger yataklar1 degistirmek @ @
gerekiyorsa eski yataklar ¢cektirme kullanilarak dikkatli bir sekilde
cikarilmali ve yenileri silindir bloguna uygun malafa yardim ile
cakilmalidir. Yeni yatakta bulunan yag deligi (1) motorun 6n tarafina @
gelecek sekilde ¢akilmalidir. Yeni yatak {izerindeki yag deligi ile blok @

tizerindeki yag deliginin karsilamasina 6zen gdstererek ve yatak ile blok

ylizeyindeki girintinin ayn1 hizada takilmasina dikkat ediniz.



SORULAR

1 — Motor yataklariin gorevleri nelerdir?

2 — Bir yatak hangi kisimlardan olugmustur, bu kisimlarin 6zellikleri nelerdir?

3 — Bir yatak gerecinde aranilan baslica 6zellikler nelerdir? Bu 6zellikler hangi alasimlarda daha iyidir?
4— Baslica yatak alasimlar1 ve Ozellikleri nelerdir?

5— Cok katli yataklarin baslica 6zellikleri nelerdir? Bu yataklarin diger yataklardan farki nedir?
6— Kusunetli yataklar hangi yontemlerle yapilirlar?

7— Baslica yatak ¢esitleri nelerdir?

8— Hassas islenmis standarttan kii¢iik yataklarla yan islenmis yataklar arasinda ne gibi farklar vardir?
9— Yataklarin baglica yapisal 6zellikleri nelerdir?

10— Fazla yag boslugunun sakincalar1 nelerdir?

11— Fazla yag boslugunun belirtileri nelerdir?

12— Yag boslugu hangi yontemlerle nasil 6l¢iiliir?

13— Yatak arizalarinin baslica belirtileri nelerdir?

14— Baglica yatak arizalan nelerdir, bu arizalar hangi nedenle olusur?

15— Sabit ana yatak torna tezgahinda :

a. Merkezleme hangi yontemlerle nasil yapilir?

b. Kalem nasil ayarlanir?

c. Ara yataklar neden kullanilir?

d. Yatak tornalama, pah kirma ve alin tornalama nasil yapilir?

16— Tornalamada yatak yiizeyi diizgiin ¢ikmiyorsa sebepleri nelerdir?

17— Kam mili yataklan nasil tornalanir?

18— Biyel torna tezgahlarinin baslica 6zellikleri nelerdir?

19— Biyel yataklarmin tornalanmasinda merkezleme, kalem ayan ve tornalama nasil yapilir?

20— Dairesel yapis1 bozulmus ana yatak yuvalan nasil diizeltilir?
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PiSTONLAR

Yapim Ozellikleri

Pistonlar genellikle dokme demir ve alliminyum alagimlarindan yapilirlar. Gilinlimiizde daha ¢ok aliiminyum
alagimlarindan yapilmis pistonlar kullanilmaktadir. Bu alagimlarin 1s1 iletkenligi, dokme demire kiyasla daha
iyi, genlesmeleri ise daha fazladir. Bu nedenle, aliiminyum alasimli pistonlarin bu sakincalarini karsilamak i¢in
pistonlar bir miktar oval yapilir; bazi hallerde kii¢iik dayanma yiizeyine yariklar agilir ya da, V motorlarda
oldugu gibi, piston eteginin pim ekseni dogrultusundaki kisimlar1 bosaltilir. Ayrica, dokiim sirasinda piston
eteginin icine yerlestirilen ¢elik halka ya da plakalar etegin genlesmesini kontrol altina alir. Bylece, motorun

caligma sicakliginda, piston ile silindir arasinda yeterli bir calisma boslugu saglanir.

Aliiminyumun 1s1ya kars1 dayanimini artirmak i¢in igerisine bakir, magnezyum, nikel, silisyum gibi metaller
katilir. Bu katiklarla olusturulan alagim ile yapilan pistonlar 1s1 isleminden sonra elektrolitik (anodik) islemden
gecirilir. Elektrolitik islem, piston iizerinde ince bir aliiminyum oksit katmani olusturur. Bu katman az miktarda
gozenekli olup, pistonun asinmaya kars1 dayanimini artirir. Ayrica, iizerinde bir miktar yag tutarak motorun ilk
calismasinda piston- silindir yiizeyleri arasinda daha iyi bir yaglama saglar. Baz1 yapimcilar, pistonlari
elektroliz yontemiyle kalay ve benzeri yumusak bir metalle kaplamaktadirlar. Bii tiir kaplamalar yaglayici

madde gibi etki gostererek motor alistirma devresini kisaltirlar.

Pistonda hareketli pimlerin yuvalarina, dokme demir pistonlarda burg gecirilir; aliiminyum pistonlarda ise yuva

burgsuz olarak kullandir.

Ovallik ve Koniklik

Pistonlar, segmanlarin yer aldig1 piston basi ile piston eteginden olusur. Piston basi, etege kiyasla daha fazla 1s1

altinda ¢alistigindan, daha kiiciik capli yapilir.

Bu fark piston gerecinin cinsine ve ¢apma baglidir. Genellikle piston basinin ¢ap1 etek ¢apina gore (D-E farki)
100 mm ¢apa kadar, dokme demir pistonlarda 0,508 mm (0,020 ing), alliminyum pistonlarda 0,635 mm (0,025
in¢) daha kiiclik; 100 mm den biiyiik ¢aplarda ise bu fark 0,889 mm (0,035 in¢) alinmalidir,

(Ovallik = D—F farki, koniklik — D—C farkadir)



Ovallik pistonun pim ekseni dogrultusundaki B ¢apinin, dayanma yiizeyleri dogrultusundaki D ¢apma kiyasla

daha kii¢iik taslanmasi ile olusturulur.

Ovallik, piston etek ¢apma bagli olarak 0,06 -0,3 mm (0,0025 - 0,012 ing¢) arasinda, pim ekseninden itibaren 45
derecelik bir alan iginde (A-A ekseni) talag kaldirilarak olusturulur. Bu alanin ya da dayanma ytiizeylerinin

genigligi kullanilan taslama kamina ve ovallik miktarina bagli olarak degisir.

Oval taglanmis pistonun silindir i¢inde sicaklig1 yiikseldiginde, piston etegi oval seklinden silindirik bigime

dogru degiserek genlesir. Boylece, piston ile silindir arasindaki temas alan1 sicaklikla birlikte giderek artar.

Piston Boslugu

Pistonun silindir icinde normal bir sekilde calisabilmesi i¢in, piston etegi ile silindir arasinda uygun bir bosluk

bulunmalidir.

Piston gereci ile yapim 6zelliklerine, sogutma ve yaglama sisteminin tipine, motorun tiiriine ve ¢alisma

kosullarina baghdir.

Hassas olarak islenmis standart ya da standarttan biiyiik pistonlarin boslugu, pistonlarin islenmesi sirasinda
verilir. Bunun ig¢in, silindirler normal ¢aplarina gore rektifiye edilip honlandiginda, piston boslugu, pistonun

silindir capindan belli miktarda kii¢iik yapilmasi nedeniyle verilmis olur.

Piston boslugu, daha 6nce agiklandig1 gibi, degisik yontemlerle olciiliir.
Pratik olarak uygulanacak islem silindirin en fazla asinmis kismindan
alan 6lg¢ii ile piston eteginden alinan 6l¢ii farkini almaktir. Pistonun
Olciisii, piston pim eksenine dik dayanma yiizeyleri iizerinden ve etegin

alt kismindan alinmalidir.

Yeni ya da yenilestirilmis piston ve silindir arasindaki boslugu

belirlemede belirli kalinliktaki sentil ve el kantarindan da
yararlanilabilir. Bunun i¢in, piston ve silindir iyice
temizlendikten sonra hafif yaglanmis piston silindir i¢ine
piston tepesi asagiya gelecek sekilde, onerilen boyutlardaki

sentille birlikte sokulur.

Bu durumda piston normal ¢alisma konumunda, sentil ise,

silindirle pistonun biiyiik dayanma yiizeyi arasinda piston

boyunca uzanmalidir. Béylece bosluk, pistonun en biiyiik

capinin bulundugu kisimdan 6l¢iilmiis olur.



Sentil, yayli bir el kantart ile ¢ekilerek aradan siyrilip ¢iktigr andaki kantarin gosterdigi deger saptanir. Bu
deger, onerilen degerle ya da bu amagcla diizenlenmis ¢izelgelerden karsiligi olan boslukla kiyaslanarak

boslugun az ya da ¢ok olup olmadig1 belirlenir.
Sentil, belirtilen degerlerde kolayca ¢ekilebiliyorsa bosluk fazla, siki ¢ekiliyorsa bosluk az demektir.

Cok fazla bosluk pistonun silindir i¢inde sallanarak piston vuruntusu yapmasina, motorun yag yakmasina,

sikistirma basincinin diismesine, motorun gii¢ kaybina neden olur.

Bosluk gereginden az olursa silindirlerin, 6zellikle {ist segman kesiminin yaglanmasi zorlasir; motorun alistirma

devresi uzun siirer, piston silindir i¢inde sikisip sarabilir.

Bosluk fazla oldugunda, ya yeni piston kullanilmali ya da kullanilmis eski piston genisletilerek bosluk

azaltilmalidir. Silindirlerdeki asint1 (bosluk) tornalamay1 gerektiriyorsa pistonlar da yenileri ile degistirilmelidir.

PiSTON ARIZALARI

Pistonlar, erken atesleme, detanasyon, yetersiz sogutma ve yaglama, fazla ya da az piston boslugu, hatali ya da

yanlis montaj, kir ve pislik, yliksek 1s1, fazla yiik gibi nedenlerle degisik sekilde arizalanirlar.

Bu arizalarin bashcalar1 segman yuvalarinin bozulmasi, piston ylizeyinin aginmasi, ¢izilmesi, styrilip
kazinmasi (portiiklenmesi), piston basinin yanmasi ya da delinmesi, piston eteginin pim yuvasinin ya da

segman setlerinin kirilmasidir.

Pistonla birlikte calisan segmanlarda da benzer arizalar goriiliir. Segman yuvalarinin bozulmasi, ytiksek 1s1,

fazla basing, araya giren pislik ve segman boslugunun azligindan ileri gelir.

Detanasyon ya da erken atesleme sonucu yanma odasinda olusan
yuksek 1s1, diizensiz basing, yetersiz yaglama ve sogutma, piston
kenarinin yanmasina, piston basinin delinmesine, iist segman

yuvasinin bozulmasina, segmanlarin kirilmasina, piston-segman

kaynamasina neden olur.

Piston ve segman yiizeyinde goriilen ¢izilme, siyrilma,
Kazinma, yetersiz sogutma ve yaglamadan, silindirle piston
ylizeyleri arasinda pislik girmesinden, diizensiz yanmadan,
yanlis ya da yetersiz piston ve yatak boslugundan, piston

kirilmasindan, silindire sogutma suyu sizmasindan, segman

bosluklarinin az olmasindan ileri gelir.

Biyelin egik ve buruk olmasi ya da ters baglanmasi, piston ve segmanlarin silindirle olan normal temas seklini

bozar. Bunun sonucu temas yiizeyleri daralir, birim alana gelen yiik artar, aginma siiratlenir.



Pistonlarin Temizlenmesi

Tekrar kullanilabilecekleri belirlemek i¢in, segmanlar1 sokiilmiis pistonlar temizlenip kontrol edilir. Piston
basindaki karbon birikintileri bir karbon kaziyici, segman yuvalarindakiler ise yuva temizleme aparati ile

temizlenir.

Yuvalar aparatla temizlenirken kenarlarindan talas kaldirilmamasina dikkat edilmeli; ¢izilmeyi dnlemek igin
piston etegi kazinarak temizlenmemeli; yag segmanlarinin yuvalarindaki delikler tikanmigsa deliklerin ¢capma
uygun bir matkapla agilmalidir. Karbonlar1 temizlenmis pistonlar uygun bir sivi iginde yikandiktan sonra, bas
ve etegi, segman yuvalari, pim deligi dl¢iilerek kontrol edilmeli, tekrar kullanilabilecek ya da yenilestirilecekler

belirlenmelidir.

PISTONLARIN YENILESTIRILMESI

Ust Segman Yuvasinin Onarilmasi

Piston iizerindeki arizalarin en ¢ok goriildiigii yer, 1sinin ve zorlamalarin en yiiksek oldugu {ist segman seti

ile yuvasidir. Yuvadaki ariza, genellikle genisleme seklinde goriiliir.

Arnizanin 6zelligine gore degisik yenilestirme yontemleri 0, 006 . SENTIT

. - 0,150 mm
uygulanir. Kenarlar1 aginarak genislemis list segman yuvasinin

diizeltilmesi, ya bu is i¢in yapilmis aparatlarla ya da torna ile
yapilir. Diizeltmeden ileri gelen bosluk, normal segman tizerine
yerlestirilen ¢elik segmanla giderilerek, yuva ile segman
arasindaki bosluk ayarlanir. Diizeltilen ya da temizlenen yuvaya
yeni segman takildiginda bosluk bir sentille kontrol edilmelidir.

Bu bosluk 0,152 mm den (0,006 in¢) fazla olmamalidir.

Diger segman yuvalarinda fazla asint1 olustugunda, ya piston degistirilir ya da, silindirlerde fazla ovallik ve

koniklik varsa silindirler bir {ist capa tornalanarak uygun piston takilir.

Pistonlarin Genisletilmesi

Silindirler bir iist ¢apa tornalanacak kadar asinmadig1 durumlarda artan boslugu bir miktar azaltmak i¢in

segman degistirilir. Silindirler, segman degistirilecek kadar asindiginda, genellikle piston etegi de asinir.

Asinmis pistonda segmanin silindire degen yiizeyleri de oval bigimde asinir, segmanla silindir arasindaki
sizdirmazlik zayiflar. Bu nedenle, ¢aligma sirasinda motorda piston vuruntusu (sesi), kompresyon kagagi ve yag
yakma giderek artar. Bu gibi durumlarda piston etegi genisletilerek, asint1 nedeniyle artan bosluk normal hale

getirilir.

Piston etegi istenildigi kadar degil, ancak 0,20 mm (0,008 in¢) kadar genisletilebilir.



Biiyiitiilen pistonlarin silindirleri de hafif honlanarak yiizeylerdeki olusmus ¢izik, ovallik ve koniklikler belirli
bir sinir iginde diizeltilmelidir. Pistonlarin iist segman yuvalari, genisletilmeden once yenilestirilmeli, pimler ise

genisletmeden sonra alistiriimadir.

Pistonun gerc¢ek ¢apindan daha biiyiik bir ¢apa genisletilmesi kullanilan biiyiiltme aparatinin tiiriine, pistonun

tip ve gerecine bagli olarak degisir. Bunun i¢in degisik yontemler uygulanir. Bunlarin baglicalar1 sunlardir:

Yayh Genisleticilerle Biiyiiltme: Piston eteginin genisletilmesinde uygulanan en basit yontem, piston etegi
icine genisletici ¢elik yaylar takmaktir. Yay, yarikli piston etegi lizerine basing yaparak etek ¢capinin bir miktar

biiylimesini saglar.

Sisirme: Bu yontemle piston etegi i¢ kismindan sivri uclu bir ¢ekicle ¢ekiglenerek genisletilir. Bunun icin
piston Ors iizerine yerlestirilir, sonra piston pimi hizasindan itibaren biitiin etek diizenli ve sinirli darbelerle

cekiclenerek etek genisletilir.

Basing ve Isi ile Genisletme: Bu yontemi uygulamak i¢in, pistonlar dnce soguk olarak istenilen 6l¢iiye gore
genisletilir; sonra genisleme sirasinda olusan zorlamalari (gerginlikleri) ortadan kaldirmak icin 1sitilir; 1sinan
pistonlar ani olarak su ile sogutulur. Bu agamali islemle pistonun siirekli olarak genislemis durumda kalmasi

saglanir.

Bu islem sonunda piston ¢api silindirin standart ¢apindan 0,025-0,050 mm (0,001 -0,002 ing) kadar fazla
genisletilmeli, etegin alt kismi iist kismindan 0,025 mm (0,001 in¢) daha biiyiik olmalidir.

Genisletilen piston, aparatla birlikte, bu is i¢in yapilmis ve 700°C 1sitilmis bir firina yerlestirilir. Iki dakika
kadar firinda tuttuktan sonra, sogutma tankindan figkirtilan su ile 10 saniyede oda sicakligina kadar sogutulur.

Boylece pistondaki sekil degisimi kalici bir hal alir.

Tirtil Cekerek Genisletme: Etegi asinmis ya da kapanmis pistonlar, tirtil cekme islemi ile genisletilerek tekrar

kullanilabilir hale getirilir.

Tirtillama, piston dayanma yiizeylerindeki metalin kabartilarak piston etek ¢apinin diizgiin bir sekilde
biiyiitiilmesidir. Etek ¢apinin az ya da ¢ok biiyiimesi tirtillarin dis derinligi ile uygulanan basinca gore degisir.

Basing biiyiik olursa, fazla kabarma nedeniyle etek fazla genisler.

Asmmis bir alliminyum piston genisletilerek aginmis bir silindirde kullanilacagi zaman, piston eteginin alt
kismi ayni silindirin alt kisim 6lgiisiine getirilmeli; piston eteginin iist kismi ise etegin alt dl¢iisiine kiyasla

silindir konikligine bagl olarak 0,025-0,076 mm (0,001 -0,003 in¢) daha biiyiik yapilmalidir.

Dokme demir pistonlar tirtillandiginda piston boslugu, yapimcilarin 6nerdigi toleransin yarisi kadar

verilmelidir.



Tirt1l gekmede, pistonun tip ve gerecine uygun tirtil tipi secilmeli; basing dnce az sonra da asamali olarak
istenilen biiytikliik elde edilinceye kadar artirilmalidir. Piston eteginde olusturulan tirtilli alan, pistonun

ozelligine gore, segman yuvasina 3 mm ve alt etege 1,5 mm den daha yakin olmamalidir.

Pistonlarin islenmesi

Pistonlarin iglenmesi, piston torna ve taglama tezgahlarinda tornalama, silindirik ve oval (gerektiginde konik)

taglama olmak iizere iic asamada gerceklestirilir.

Belirli dlgiilerde islenmis standart ve standart iistii pistonlar bir islem gérmeden kullanilirlar. Yari islenmis ya

da olgiileri degistirilmek istenilen veya yeni yapilan pistonlar ise tornalama ve taslama ile islenirler.

1. Piston Torna ve Taslama Tezgahlari

Piston torna ve taglama tezgahlari, tornalama, silindirik, oval ve
konik taglama islemlerini gergeklestirebilecek sekilde

diizenlenmis 6zel silindirik taglama tezgahlaridir.

Tezgahlar, genellikle govde, is ve tas basligi, hareketli tabla
(araba), punta, sogutma donanimi, otomatik ilerleme diizeni,

hareket ve devir degistirme kollari, elektrik donanimi gibi

kisimlardan olusur.

Govde, diger kisim ve parcalari iizerinde tasidig1 gibi sogutma sivisini depolar. Is basligi, elektrik motoru,
hareket iletme ve degistirme disli ya da kasnaklari, fener mili, ilerleme yoniinii degistirme ve kavratma kolu ile

oval taglama diizenini kapsar.

Fener mili, tezgahin 6zelligine gore ii¢ ya da dort degisik devirle dondiiriilebilir. Tas baslhigi, taglama tas,
sogutma sivist sevk muslugu ve borusu, bazi tezgihlarda tornalama siportu, elektrik motoru gibi kisimlardan
olusur. Baslik sadece enine (ileri - geri) hareketlidir. Hareket, tabla {izerindeki boliintiilii bir el talag kasnagi ile

kontrol edilir.

Hareketli tabla, is basligi, punta, tabla hareket kolu, baz1 tezgahlarda oval taglama diizeni ile tornalama
siportunu {izerinde tagir. Tablanin boyuna hareketi elle ve otomatik olarak saglanir. Otomatik hareket yavas ve

hizl1 olmak iizere iki kademeli ve iki yonlidiir.

Tezgahta sogutma sivisi olarak, daha dnce agiklandig: sekilde olusturulan su ve boryagi karisimi kullanilir.

Taglamadan iyi sonug almak i¢in sogutma sivisi temiz ve uygun 6zellikte olmalidir.



2. Tasin Bilenmesi

Once bileme elmasini ya da aparatin1 yerine takin. Elmas ug, bazi tezgahlarda punta mili, bazilarinda punta
govdesi iizerine takilir. Bazilarinda ise ayr1 bir bileme aparat1 vardir. Iyi bir bileme igin elmas ug tasa 10-15
derece bir ac1 ile temas etmelidir. Elmasi ayarladiktan sonra tag motorunu calistirin, sogutma suyu borusunu
elmasin tam ucuna suyu akitacak sekilde ayarlayin. Sogutma suyu muslugunu a¢in. Tas1 elmasa degecek
sekilde yaklastirin. Elmasi, tasin yiizeyi boyunca, her defasinda 0,025 mm (0,001 ing) talas vererek tas ylizeyi

diizelinceye kadar gezdirin.

Iyi bir yiizey elde etmek i¢in elmast tas yiizeyinde durdurmadan sabit bir hizla, titresimsiz gezdirin. Bileme
esnasinda otomatigi kullanmayin. Otomatik ¢cok yavas oldugu i¢in elmas tasin yiizeyini parlatabilir. Parlatilmig

bir tasin kesici agizlar1 azalir; taslama sirasinda kesme zorlasir, 1s1 artar, piston konik ¢ikar.

3. Pistonun Hazirlanmasi

Pistonlarin bu tiir tezgahlara baglanabilmesi i¢in bas kisimlari ile eteklerine punta yuvasi agilir. Bunun i¢in, yari
islenmis ya da tezgéha baglanacak diger pistonlarin tepelerini kontrol edin. Punta yuvasi yoksa ya da yuva
bozuksa bir tornada punta matkabi ile yuva ag¢in. Pistonun etek kismi- fener miline takilan biiylik puntalara
(koniklere) oturtulur, Salgisiz bir baglama i¢in etegin agiz kismina puntanin konikligine uygun pah kirin. Pahi,

bu is i¢cin yapilmis 6zel aparatlarin frezeleri ile ya da torna tezgdhinda olusturmak; miimkiindiir.

4. Pistonun Baglanmasi

Pistonu tezgaha baglamak i¢in, piston etegine uygun merkezleme puntasi
se¢in ve dondiirme parcasi ile birlikte fener miline takin. Tornalama ya da
taglama sirasinda konigin zarar gérmemesi i¢in, konik dis ¢ap1 piston
capindan bir miktar kiiclik se¢ilmeli; dondiirme pargasi ise piston pim
yuvasi ¢ikintisina degecek kadar uzun olmalidir. Pistonu konigin iizerine
yerlestirin; tepesindeki punta yuvasina biraz gres koyduktan sonra punta

kolu ile diger taraftan sikin. Piston eteginin agilmamasi i¢in punta ile piston

iizerine fazla kuvvet uygulamayin. Piston iki punta arasinda zayif bir

siirtiinme kuvveti ile saga sola donebilmelidir.

5. Tornalama

Pistonu tornalamak i¢in kalemi kontrol edin. Gerekiyorsa bileyip lepleyin, sonra yerine takin. Kalemin
baglandig1 siport, baz1 tezgdhlarda 6n tarafta, tabla lizerinde, bazilarinda ise arka tarafta, tas baslig1 iizerine

yerlestirilmistir.



Kalemi, piston bast heniiz olusturulmamais pistonlarda
birinci segman yuvasinin yukarisindaki kisma,
digerlerinde etegin iist kismina yaklastirin ve bir miktar
talas verin. Tezgah1 otomatige takarak piston iizerinden
bir toz talast kaldirin. Pistonda salg1 varsa puntadan

ayarlayip diizeltin.

Tezgahlarin genellikle yavas ve hizli olmak {izere iki degisik otomatik ilerleme hizi vardir. Hizli ilerleme
tornalamada, yavas ilerleme ise taslamada kullanilmalidir. Tezgah tablasi iki yonde de otomatik ilerleyebilecek

sekilde diizenlenmistir.

Tornalama ile alinacak talas miktar1 1,52 mm (0,060 in¢) den fazla ise, bu talasi iki defada kaldirin. Sayet

piston kalin ¢eperli ise, fazla talas pistonun sekil degistirmesine neden olabilir.

6. Silindirik Taslama
a. Tornalama ile birakilan taslama payin1 iki defada alin. Son talas payini birinciye gore daha az birakin.

b. Tezgahin 6zelligine gore kalemi geri alin. Tek piston islendiginde, tornalamadan sonra pistonu s6kmeden

taglama islemine ge¢in. Sogutma suyu koruyucularini yerlestirin. Is ve tas basligi motorlarimi galistirm.

c. Tas1, bas1 6nceden olusturulmamis pistonlarda ilk segman setine, digerlerinde etegin basina degecek sekilde
pistona dogru yaklastirin. Tasin pistona degdigi andaki tambur iizerindeki dl¢iiyii belirleyin. Isi tastan

uzaklastirin ve is baslig1 motorunu durdurun.

d. Olcii dogru ise tablanin yavas hareketi ile pistonu bastan sona kadar silindirik olarak taslaym. Tasm ayarini
bozmadan biitiin pistonlarin kaba taglamasini yapin. Pistonlari silindirik taglamak i¢in oval taslama diizeninin is

ya da tas basligi ile olan baglantisini, diiz taglamaya baslamadan 6nce kesin.

e. Kaba olarak taslanan pistonlar1 ger¢ek caplarina gore tekrar taslayin. Bunun i¢in pistonlari tezgaha takmadan
once Olgiin. Arada fark varsa, bu farki son taglama payina ekleyin. Pistonu tezgaha uygun konumda baglayin.

Verilecek talasi ayarlamak i¢in tas1 kenara alin.

7. Piston Basinin Olusturulmasi

Piston basi, silindirik taglamanin sonunda, piston tezgahtan sokiilmeden veya biitiin pistonlarin tornalama ve
taglanmasi bittikten sonra olusturulmalidir. Piston bag1 dogrudan silindir yiizeyi ile temasl olmadigindan fazla
hassas islenmesine gerek yoktur. Bu nedenle, piston basi ¢apr silindirik tornalanarak kiigiiltiilmeli, ayrica

taglanmamalidir. Boylece, tas da korunmus olur.
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Piston basi, piston yiiksek sicaklikta calistigindan, genleserek silindire degmeyecek kadar kiigiik ¢capli yapilir.
Bu ¢ap farki, piston etegine kiyasla, 101,600 mm ye (4 in¢) kadar, dokme demir pistonlarda 0,508 mm (0,020
ing), aliiminyum pistonlarda 0,635 mm (0,025 Ing); 101, 600 mm den yukaris1 i¢in 0,8899 mm (0,035 ing)

olmalidir.

8. Oval Taslama

Oval taglama pistonun pim yuvasi ekseni dogrultusunda, buna dik eksene kiyasla daha kiigiik ¢apl

taglanmasidir.

Motorlarda kullanilan pistonlarin ¢ogu oval taslanmistir. Pistonlarda ovallik, fazla 1s1 nedeniyle ortaya ¢ikan
genlesmelerin sakincalarini 6nlemek, piston eteginin daha i1yi yaglanmasini saglamak, piston soguk iken daha

az bosluk birakilarak soguk ¢alisma donemlerinde piston vuruntusunu énlemek Icin verilir.

Oval taslama, piston etegi tam Ol¢iisiinde diiz (silindirik) taslandiktan sonra tezgahlar lizerinde bulunan A, B, C,
D ve E ile gosterilen bes cesit standart kamla fener milinin ya da tas baglhiginin kavrastirilmasi (rastlagtirilmast)

ile yapilir.

Kamlar tizerinde gosterilen degerlerden biiyiik olan1 piston pimi dogrultusunda bir yiizden; kii¢iik olan,
dayanma yiizeylerinden Itibaren 45° lik bir mesafede bir taraftan cap diismesini belirtir. Degerlerin iki kat1

captaki kiiciilmeyi belirtir.

Kamlar, bazi tezgahlarda fener milini etkileyecek sekilde is baslig1 lizerine, bazilarinda ise tas basligini

etkileyecek bicimde tablanin 6n kismina yerlestirilmistir.

Is baslig iizerindeki kamlar fener milini etkileyecek konuma getirildiginde, fener mili, bagl pistonla birlikte,
donme hareketinin yani sira, kamin biiyiikliigiine gore enine hareket ederek tasa yaklasip uzaklasir. Tasa

yaklagmada pistonun pim ekseni tarafi tagla temas edecek sekilde ayarlanmalidir.

Tasin talas kaldirdig: yerler pim ekseni dogrultusunda ve bu eksenin iki tarafinda esit birer serit olusturmalidir.

Aksi halde ayar uygun degildir, diizeltilmelidir.
Pistonu oval taglamak i¢in, tezgahin 6zelligine gore gerekli kami secip ayarlayin.
Oval taglamay1 iki asamada yapin. Son taglama i¢in 0,05 mm talag birakin.

Kaba taglamada diisiik devir ve hizli ilerleme, son taglamada ise yliksek devir ve yavas ilerleme hizin1 kullanin.

Oval taglama sirasinda tas1 bilemek gerekirse, islemden 6nce tezgahi kamdan kurtarin, sonra tekrar kavratin.
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BiYELLER

Yapim Ozellikleri

Biyeller (piston kollar1), genellikle ¢elik alasimlarindan, giic zamaninda olusan itme kuvvetini egilip
burulmadan tasiyabilecek, ¢alisma kosullarina uyum saglayabilecek kadar kuvvetli bir yapida ve ayni1 zamanda
yataklar tizerine binen merkezkag ve atalet kuvvetlerinin gereginden fazla olmamasi i¢in miimkiin oldugu kadar

hafif olacak sekilde presle doviilerek yapilirlar.

Biyelin krank mili muylusuna baglanan kismina biyel basi, piston pimine baglanan kismina biyel ayagi,
bunlar1 birlestiren kisma biyel gévdesi denir. Biyel basinda olusturulan yatak yuvasina biyel yataklari, biyel

ayagindaki pim yuvalarina, hareketli tiplerde burg yerlestirilir.

Motorda titresim ve dengesizlikleri 6nlemek i¢in takim halindeki biyellerin agirliklar: esit olmali, karisikliga

yol agmamak i¢in biyel ve kepleri sira ile numaralanmalidir.

Biyellerin Ariza ve Kontrolleri

Motordan sokiilmiis biyellerin egiklik ve buruklugu, pim yuvasi burglari, biyel bas1 yatak yuvalari, kep baglanti

civata ve somunlari ile diger kisimlar1 kontrol edilmelidir.
Motordan sokiilmiis biyellerde, asagida agiklandigi gibi degisik nedenlerle ¢esitli arizalar olustugu goriiliir:

Calismis biyellerde, genellikle egiklik, burukluk, pim yuvasi burcunda aginma, biyel yatagi yuvasinda sekil

bozuklugu, kirilma, kep civata ve somunlarinda dis siyrilmasi gibi arizalar goriiliir.

Bu arizalar, genellikle yanma sonucu olusan ani darbeler, dengesizlik ve atalet kuvvetlerinden, gerecin i¢
gerilmelerinden, dengesiz ve gereginden fazla sikma, yanlis montaj ve ayar, hatali onarim, yetersiz pim ve

yatak boslugu gibi nedenlerden ileri gelir.

Biyellerin kontrol ve diizeltilmesi, genellikle pistonla ya da biyel ve piston pimi ile birlikte yapilir.

1. Egiklik Kontrolii ve Diizeltme

Biyel, yanma sonucu olusan kuvvetlerin etkisi, pim yuvasi burcunun degistirilmesinde yapilan hatalar, burcun

yatak yuvasi eksenine paralel delinip honlanmamasi gibi nedenlerle egilir.

Egilme, biyel ayag: pim deligi ekseni ile biyel bas1 yatak yuva ekseninin dogrultular arasinda meydana gelen

farklilasmadir. Bu eksenel kagiklik 0,05 mm den (0,001 in¢) fazla olmamalidir.

Egik biyellere baglanan piston yiizeyleri silindir ¢eperine paralel olmayacagindan segman ve piston ylizeyleri
cabuk ve egik aginir. Bunun sonucu segmanlar, silindirdeki yaglar1 geregi gibi styiramayacagindan motor fazla

yag yakar; ayrica, sikistirma sirasinda basing diismeleri, kartere gaz sizmalar1 goriiliir.
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Egilmis biyellerde, piston kenar yiizeyleri, biyel kolu yataklarinin eksenlerine tam dik olmayacagindan, piston
ve biyel yataklarinin temas alanlar1 daralir. Bu nedenle, piston ve silindir ile yatagin bazi kisimlarina fazla yiik

biner.

Egilmis biyellerin olusturdugu arizalan 6nlemek icin, biyellerin kontrol edilip dogrultulmus) gerekir.
Kontrol ve dogrultma, bu is i¢in yapilmis 6zel aparatlarla, egilmis biyelin, egikliginin tersine biikiilmesi ile

yapilir.

Kontrol: Biyellerin egiklik kontrolii, biyel motor iizerinde iken gozle yapilabilecegi gibi, motordan sokiilerek

Ozel aparatlarla da yapilabilir.

Motor iizerinde egiklik kontrolii i¢in, karteri sokiip krank milini yavas yavas dondiiriirken biyelin hareketini
izleyin. Eger biyel ayagi piston pimi iizerinde ileri geri hareket ediyorsa, biyel egiktir. Biyel ayagi, hareket

sirasinda pim yuvasi i¢ ¢ikintilarinin ortasinda durmali, bir tarafa yaklagmamalidir.

Biyelin aparatinda kontrolii, biyel-pim ya da biyel-piston tertibi
ile yapilir.

Biyel egikligini pimle kontrol etmek i¢in, biyel bas1 yataklarin
cikarin, kepi takip torkunda sikin; piston pimini temizleyip biyel
ayagina takin. Sonra biyeli, biyel basindan aparatin ayarh
mandreni lizerine yerlestirip sikin. Mandreni itip pimi aparatin
diisey konumdaki yiizeyine dayatin ve V yatagini dik vaziyette

pim lizerine yerlestirin.

Biyel basi yuva ekseni ile biyel ayagi yuva ekseni birbirine paralel degilse, V yatagi aparatin diiz yiizeyine dik

olmaz.

Egikligi belirlemek i¢in, yaprak sentille V yatagi ve pim arasindaki boslugu 6l¢iin. Belirlenen deger 0,05 mm

(0,002 in¢) den fazla ise biyeli diizeltin.

Biyel egikligini pistonla birlikte kontrol edebilmek i¢in pistonu biyele
takin. Sonra, yukarida agiklandigi gibi, biyeli aparata yerlestirin. Biyelle
birlikte pistonu, mandrene dik olan diizleme yaslatin. Sonra, pistonu, biyele
gore dik durumda olup olmadigini belirlemek i¢in piston etegindeki
yariksiz dayanma ylizeyine yerlestirip dik diizleme temas ettirin. V
yataginin kenari ile aparatin tablasi arasindaki paralelligi ve temas seklini

sentille kontrol edin.

Diizeltme: Egilmis biyeller ya dogrultulmak ya da yenisi ile
degistirilmelidir.
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Diizeltme ya kontrol aparatlarinda, bunlarin 6zel egme takimlari ile ya da

baska yontemlerle yapilir.

Biyelin kontrol aparatinda dogrultulmasi, kontrolde oldugu gibi, biyel, ya
pistonla ya da pimle birlikte aparata yerlestirildikten sonra egme
takimlarinin biyeli gévdesinden sikip egikligin tersine egmesi ile

gergeklestirilir.

Egilmis biyeli bir mengenenin agizlarina yakin bir yere baglayip pim
deligine bir ¢elik mil gecirerek biyeli gereken miktardan biraz fazla
dogrultulacak yonde egerekte diizeltmek miimkiindiir, islem sirasinda
egikligin durumu sik sik aparatta kontrol edilmeli, egikligin ters yonde

olusmamasina dikkat edilmelidir.

Dogrultmada biyel, egilme miktarini biraz gegecek sekilde egikligin aksi
yoOniine egilmeli; sonra ters yonde bir miktar daha egilmelidir. Boylece, ilk diizeltme sirasinda olusan i¢
gerginlik giderilir ve sekil degisimi kalic1 olur. Dogrultma islemi hidrolik preslerde de yapilabilir. Bu is i¢in

yapilmis 0zel presler de vardir.

2. Buruklugun Kontrolii ve Diizeltilmesi

Biyel, egilme kisminda agiklanan nedenlerle 6lii noktalarin doniislerinde zorlanarak burulur. Burulma, piston ve
silindirde, pim yuvasinda, biyel yataklarinda, pim ve biyel muylularinda asinma, ¢izilme, portiiklenme gibi

degisik arizalarin olusmasina neden olur.

Biyelin buruklugu (doniikliigii), biyel kontrol aparatlarinda,
egiklik kontrolii yapilip gerekli diizeltme yapildiktan sonra
belirlenir. Kontrol ya piston pimi ya da piston takili iken
yapilir. Her iki sekilde de biyelin aparata baglanisi, egiklik
kontroliindii oldugu gibidir.

Piston bagli iken, buruklugu kontrol etmek icin biyeli
aparata, V yatagini piston iizerine yerlestirin. Sonra piston
pimi boslugunu kullanarak biyeli ileri geri oynatip V yatagi
tizerindeki ince ve diizgiin kenar1 aparatin dik tablasina tam

olarak oturtun. Biyelde burukluk varsa, V yataginin kenar1

tabla yiizeyine yalniz alt ya da {istten temas eder. Bir sentille

aradaki boslugu kontrol edin.
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Biyelin buruklugunu pistonsuz olarak kontrol etmek i¢in, biyeli pimi ile birlikte aparata yerlestirin. Pimi
tablanin yiizeyine dayattiktan sonra gonyeli V yatagini tablaya temas ettirip pison pimine yandan yaklastirin.
Biyelde burukluk varsa pimin bir tarafi V yatagina temas etmez, arada aciklik kalir. A¢iklig1 bir sentille 6l¢iin.

Kontrolde bulunan deger 0,05 mm den fazla ise biyeli diizeltin.

Burukluk, daha hassas olarak yapilmis aparatlarla da kontrol edilebilir. Bunun i¢in yapilmis elektronik ve

mekanik diizenli ¢esitli kontrol aparatlari gelistirilmistir.

Diizeltme
Diizeltme (dogrultma), kontrol aparatinda, mengenede ve preste olmak iizere degisik sekillerde yapilabilir.

Biyeldeki buruklugu mengenede diizeltmek i¢in, 6nce biyelin buruklugu ve hangi yonde biikiilecegi belirlenir.
Bunun i¢in biyeli, pistonun yariksiz dayanma yiizeyi kendinize dogru gelecek sekilde kontrol aparatina
baglayip eksen kacikligini belirleyin. Sonra biyeli, belirtilen tarafi yukariya bakacak sekilde mengeneye

baglayin; dogrultma icin L ve M noktalarindan egerek biyeli diizeltin.

Biyel Basi ve Ayagimin Kontroli

Biyeller, .atalet kuvvetlerini azaltmak i¢cin miimkiin oldugu kadar hafif, biyel bas1 yatak yuvalari ise dar, genis
capli ve ince ¢eperli yapilir. Bu nedenle, yuvalar yatak yiikleri ve atalet kuvvetlerinin etkisi ile zamanla sekil

degisimine ugrayip diizgilinliiklerini kaybederler.

Sekil degisimine ugramis ya da kep agizlar1 egelenmis yuvalara yeni yatak takildiginda, yatak sirt1 ile yuva
arasinda iyi bir temas saglanmaz; 1s1 akimi zorlasir; muylu degme alanlar1 daralir; sonugta yataklar kisa
zamanda arizalanir. Bu nedenle, motordan sokiilen ya da yataklar1 arizalanan biyel yatak yuvalar1 yatak
komparatdrii Ile kontrol edilmeli, sekil degisimi, standart ¢apa gore 0,05 mm den fazla ise, yuva ya

yenilestirilmeli ya da biyeller yenileri ile degistirilmelidir.

Biyelde hareketli piston pimlerini yataklik yapmak i¢in biyel ayagina burg gegirilir. Biyel sokiildiiglinde bu
burglar kontrol edilmeli, fazla asinmis, sekil degisimine ugramis, gevsemis burclar yenileri ile degistirilmelidir.

Hazi hallerde mevcut burclari, standarttan biiyiik ¢apli pimlere gore honlayip kullanmakta miimkiindiir.

PiSTON PIMLERI

Yapim Ozellikleri

Piston pimi, pistonu biyele baglayan, ¢elik alagimlarindan yapilmas, i¢i bos, silindirik ve dayanikli, dis yiizeyi
sertlestirilmis ve taglanarak leplenmis bir motor pargasidir. Pimler, genellikle standart ve 0,04; 0,075; 0,125 mm

(0,0015; 0,003; 0,005; 0,10 ing) standart {istli ¢aplarda yapilirlar.
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Pim Boslugu

Biyel ya da pistonda veya her ikisinde hareketli pimle yuvasi arasinda belirli bir yag boslugu, hareketsiz
tiplerde ise belirli bir sikilik bulunmalidir. Boslugun ya da sikiligin degeri, genellikle piston piminin ¢apma,
caligma sekline, yapildig1 gerecin cinsine, yiizey hassasiyetine; yuva boyunun uzunluguna, gerecine ve yiizey

diizgiinliigline baglhdir.

Alistirma sirasinda piston ve biyel pim yuvalarinda, pimin ¢alisma sekline gore olusturulacak bosluklar i¢in
yapimcilarin dnerileri esas alinmalidir. Yapimeilarin Onerdikleri degerler yoksa, pimle yuvasi arasinda, her

25,4 mm (her in¢) i¢in 0,010 - 0,015 mm (0,0004 - 0,0006 ing) arasinda yag boslugu verilmelidir.

Pim Tipi AlEminyum Dékme Demir Divel Avafin
Piston Pim Piston Pim Pim Yevan
Yuvasi Yuvas:
Tam serbest tip  0,0002 ing 29,0003 ing 0,0004 ine
{pistonda teshit (0,005 mm) (0,007 mm) (0,000 mm)
sepmanle bogluk bogluk hosluk
Pistondaki 00005 ing
burglar jginde {0,012 mm)
serbest bosluk
Pistonda 00004 ing 0,0006 ing 00009 ing
burgsue olarak {0,010 mm) (0,085 mm) 0,022 mm)
serbest bogluk bogluk bosluk
Pistonda Stk pegme Stk pegme Biyele binecelk
sabit {Preste) hiitiin yiikler igin
0.0001 ing 0,0001 ing 0,0006 ine
(0,002 mm) {0,002 mm) (015 mm)
Tath stk peome 00003 ing
00002 ing {0,007 mm)
{0,005 mm) bosiuk
bogluk

Pimlerin Ariza ve Kontrolleri

Piston pimi ve yuvalarinda normal asinmanin yani sira; fazla 1s1, yag boslugu ve yaglamanin yetersizligi,
montaj hatalari, biyelin egrilip burulmasi, yuvalanil sekil degistirmesi gibi nedenlerle diizensiz asinma, sarma,

stkigma gibi arizalar goriiliir.

Yetersiz yag boslugu, genellikle yuva ve pim yiizeylerinin ¢izilip portiiklenmesine, piston, biyel ve segmanlarin

hareketliliginin azalmasina, piston yiizeyinin ¢izilmesine yol agar.

Asinma sonucu pim yag boslugu arttiginda, motor rolantide ¢alisirken ¢ift vuruslu keskin ve metalik pim sesi
duyulur. Bu gibi durumlarda ya da biyeller motordan sokiildiigiinde pim ve yuvalari dl¢iilerek kontrol

edilmelidir.
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Piston piminin oynama miktarim kontrol etmek i¢in, temizlenmis biyel, piston degmeyecek sekilde mengeneye
baglanir. Sonra, piston pim eksenine dik yonde asag1 yukar1 hareket ettirilir. Belirli bir bosluk hissediliyorsa

pim ya da yuvasi veya her ikisi de asinmis demektir.
Eger bosluk az ise, pim ve yuvast asinmis ve asinmamis yerlerinden olgiilerek asinma miktari belirlenir.

Asinma, daha 6nce belirtilen sinirdan fazla ise, pim, asintinin durumuna gore en yakin standart iistii ¢caplt yeni
piston pimi ile degistirilir; piston ve kol honlanarak yeni pime aligtirilir. Silindirler bit tist capa rektifiye
edilmeden piston degistiriliyorsa, biyel ayagi burcu, asintinin az ya da ¢okluguna gore, ya degistirilir ya da yeni

pime gore honlanarak alistirilir.

Pim Yuvalarimin Yenilestirilmesi

Pim yuvalarinin yenilestirilmesi, yuva burglariin degistirilmesi, bur¢ ya da yuvalarin raybalanmasi ya da

tornalanip honlanmasi islemlerini kapsar.

1. Biyel Ayag1 Burcunun Degistirilmesi
Biyelde hareketli piston pimlerine yataklik yapmak icin biyel ayagina burg¢ gecirilir.

Burglar, yeni piston kullanildiginda (yeni pistonlardaki pimler standart 6l¢tide oldugundan, aginmis burg¢lardaki

bosluk artar) ya da fazla asinma veya bozulma gibi durumlarda yenileri ile degistirilmelidir.

Biyel ayagi pim yuvasi burcu uygun bir malafa ile el presinde ya :
da hidrolik bir preste veya mengenede de degistirilebilir. Eski
bur¢ ¢ikarildiktan sonra, bur¢ yuvasi kontrol edilir. Yuvada ve
agizlarinda zedelenme veya ¢apak varsa diizeltilir. Sonra, yeni
bur¢ yuva girisine tam dik ve yag delikleri karsilasacak sekilde
agizlatilir; yavas yavas malafa {izerine bask1 yapilarak burcun
yuvaya tiimii ile yerlesmesi saglanir. Burcu, yuvasina paralel
ag1zl1 bir mengene ile de takmak miimkiindiir. Burcun et
kalinlig1 azsa, konik ya da kademeli bir malafa ile burcun
kenarlar1 genisletilerek yuva icinde iyice sikismasi saglanir. Aksi
halde calisma sirasinda burg gevseyip donebilecegi gibi yag
deligine de kapatabilir. Kivirma tip ye agizlar1 yarik burglar

yuvanin her iki tarafindan da sikistirilmalidir.

Burcu gecirmede kullanilan malafa ucunun ¢ap1 burcun i¢ ¢capina uygun olmali, biiyiik ¢ap1 ise burg dis

capindan biiyiik olmalidir.
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2. Pim Yuvalarin islenmesi

Piston piminin hareketli oldugu yuvalarda uzun siire arizasiz ¢alisabilmesi i¢in yuva yiizeylerinin piiriizsiiz,
dairevi ve hassas olarak Islenmesi gerekir. Yuvalarin islenmesinde raybalama, tornalama ve honlama gibi

degisik talas kaldirma yontemleri uygulanir.

Raybalama ile istenilen kalitede, dairevi ve uygun yog boslugunda yuva elde etmek miimkiin degildir. Honlama

ile 0,002 mm lik hassasiyette, tam dairesel ve istenilen diizgiinliikte yuva olusturmak miimkiin olmaktadir.

Sekilde raybalanmis A yiizeyi ile honlanmis B ylizeyi arasindaki fark goriilmektedir.

Raybalama ile ¢ok koseli ve dalgali bir yiizey, hortlamada ise piiriizsiiz diizgilin bir yiizey elde edilmektedir.
Raybanm olusturdugu ¢ikintilar kisa zamanda asinarak pim boslugu artmakta, burcun kullanim siiresi

kisalmaktadir. Bu sakincay1 kismen onlemek i¢in raybalama ile daha az pim boslugu verilmelidir.

a. Raybalama

Biyel pim yuvalariin raybalanmasi, ya elle ya da yuva honlama tezgahlarinda yapilir. Her iki sekilde de ayarl
rayba kullanilir. Bu tiir raybalarin iki degisik tipi vardir. Ucundan ayarlamali tiplerde, ugtaki vida sikildikca
kesici bigaklar yaylanarak acilip genislemektedir. Diger tipte ise, bigaklarin alt ve {ist taraflarindaki somunlar

gevsetilip sikilarak bicaklar egik diizlemler lizerinde kaydirilmakla istenilen ¢apa gore ayarlanabilmektedir.
Burclarin diizeltilmesinde ayarsiz raybalardan da yararlanmak miimkiindiir.

Raybalama, ya burgtaki fazla talaslar1 almak ya da, honlama olanagi bulunmadig1 durumlarda yuvayi piston
pimine gore alistirmak icin yapilir. Fazla talaglar1 almak icin yapilan raybalamada, rayba izleri silinip yuva

diizgiin hale gelinceye kadar raybalanmal1 ve gerekli honlama pay1 birakilmalidir.

Yuvalar raybalanmadan 6nce pim ¢aplan dl¢iilmeli, farkli ¢apli pim varsa yuvalar ona gore islenmeli ve her pim

kendisine gore islenen yuvaya takilmalidir.
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Burclar elle raybalamak icin biyeli uygun bir mengeneye baglayin, Raybayi, elde edilecek en son yuva

capindan 0,01 mm kadar kiiciik ¢apa ayarlayin.

Biitiin bur¢larin fazla talaglarin1 bu ayarla alin. Sonra raybayi kalan son talasi kaldiracak ¢apa gore ayarlayip
burglari tekrar raybalayin. Raybalama sirasinda yuvanin diizgiin ¢ikmasi i¢in merkezleme konigi kullanin;
raybay1 dogru bir sekilde agizlatin; dengeli ve diizgiin bir sekilde ¢evirin. Yuvanin fazla genislememesi i¢in son

talastan 6nce yuva ve pimi 0l¢iin; raybayi farka gore yeniden ayarlayin.

Raybalama, pim yuvalari honlama tezgahina 6zel ayarli rayba takilarak da yapilabilir. Bunun i¢in 6nce uygun
rayba secin. Raybay1 tezgahin mandren baglama miline takin. Tezgahi en diistik devire gore ayarlayin. Raybayi,

yuva igerisinden ilk once kaldirilacak (miimkiin oldugu kadar az) talasa gore ayarlayin.
Yuvasi diizeltilecek piston ya da biyel pim yuvasini rayba lizerine yerlestirin.

Yuvanin merkezi olarak raybalanmasi i¢in, rayba iizerine merkezleme koniklerini yerlestirin. Sonra tezgahi

calistirip piston ya da biyeli elle tutup ilk talasi alin, ikinci asamada talasi biraz daha artirip yuvayi raybalayin.
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Son talasta raybalama c¢apini, elde edilecek yuva ¢apma gore ayarlayin ve yuvayi bu dlgiiye gore raybalayin.

Eger yuva honlanacaksa, raybay1 ayarlarken honlama pay1 birakin. Sonra yuvayi esas 6l¢iisiine gore honlayin.

Son raybalamada yuvanin fazla genislememesi i¢in yuvayi, ya dlgerek ya da pimle sik sik kontrol edin.

Biyel ayag1 burcunun raybalanmasinda yuva agizlarinin ¢anaklasip genislememesi i¢in biyeli tezgahin baglama

diizeni ile tesbit edin. Boylece yuva silindirik ¢ikar ve her iki taraftan raybalama yapmaya gerek kalmaz.

b. Tornalama

Piston pimi aligtirma yontemlerinden biri de pim yuvalarinin hassas olarak tornalanmasidir. Tornalama, burg

degistirildiginde ya da standarttan biiyiik ¢apli pim kullanildiginda yapilir.

Pim yuvalarini tornalamada piston ve biyel pim yuvalar1 torna tezgahlar1 kullanilir. Bu tiir tezgahlarin biiyiik
cogunlugu pim yuvalari ile biyel yataklarini torna edebilecek sekilde olusturulmuslardir. Bazilar1 ise yalniz

biyel ayagi piston pim yuvasti ile biyel yataklarini tornalayabilecek sekilde diizenlenmislerdir.

Bunlarda piston pim yuvalari tornalanamaz. Tezgahlar, genellikle, govde, Is basligi, baglama diizenleri,
merkezleme ayaklar1 ya da takimlari, mikrometre, hareket iletim diizeni ile delme mili gibi kisimlardan
olusurlar. Delme mili elle ve otomatik olarak ilerletilir. Genellikle yavas ve yiiksek olmak {izere iki degisik
ilerleme hiz1 mevcuttur. Biyel tezgahlara, ya bir tarafindan askiya alinarak ya da biyel ayaginin alm
ylizeylerinden sikilarak baglanir. Her iki baglama seklinde de biyel pim yuvasindan, delme miline goére
merkezlenir. Merkezleme, tezgahin 6zelligine gore hareketli ayakli mandren, komparator ya da koniklerle

yapilir.
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Biyel pim yuvasim tornalamak icin asagida belirtildigi gibi hareket edin:

1) Once tezgahi Inceleyip nasil ¢alistigini, baglama, merkezleme, kalem ayar1 ve tornalama gibi islemlerin

yapilis seklini 6grenin.

2) Biyel askiya alinarak baglanacaksa pim yuvasi ile biyel basi yatak yuvasi eksenleri arasindaki mesafeyi

Olgerek ya da motorun katalogundan belirleyin.
Tezgahin aski diizenini bu 6lgiiye gore ayarlayin.

3) Biyel basi i¢in uygun mandren se¢ip yerine takin. Sonra biyeli tezgah iizerine yerlestirin ve gerekli
baglantilar1 yapin. Biyel ayagini, merkezlemenin 6zelligine gore merkezleyim Merkezleme, yukarida
belirtildigi gibi, ya elle ya da otomatik olarak kumanda edilen mandrenlerle veya komparatorle yahut konik

parcalarla yapilir.

4) Merkezleme bozulmadan biitiin baglantilar1 sikin. Merkezlemeyi tekrar kontrol edin, bozulma varsa diizeltin.

Sonra uygun kalem ve delme mili segin.
Kalemi, honlama pay1 birakildiktan sonra elde edilecek yuva ¢apina gore ayarlayin.

Kalem ayar1, bazi tezgahlarda tezgah iizerinde, bazilarinda ise disarida yapilir. Tezgah iizerinde yapilan

ayarlamada kalemi delme mili iizerine yerlestirin.

Mikrometrenin ayarini delme miline gore kontrol edin. Mikrometrenin i¢ ve dis tamburlari sifirlandiginda
mikrometre mili, delme miline temas etmeli ve mikrometre iizerindeki saatin ibresi de sifir ¢izgisinde olmalidir.

Bu uyum yoksa gerekli ayarlamay1 yapin. Sonra mikrometreyi delinecek yuva ¢apina gore ayarlayn.

Bu tiir mikrometreler genellikle tam ¢ap lizerinden 6l¢ii verir. Onun i¢in, ayar yaparken dnce mikrometre

boliintiistinti dikkatle inceleyin.

Kalem ayarin1 digarida yapmak i¢in, dnce tezgahin 6zel komparatdriinii, yuvaya takilacak piston pimine gore
sifirlayin. Pime gore yaptiginiz sifirlamanin {izerine pim boslugu ekleyip komparatoriin ayarlanmasin
tamamlayn. Uzerine kalem yerlestirilmis delme milini komparatdriin V yatagi igine yerlestirip kalemi

komparatdriin ayaria uygun ayarlayin.
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5) Uygun devir ve ilerleme hiz1 se¢in. Tezgéahi ¢alistirip yuvayi tornalayin.

&

Piston pim yuvasi da benzer sekilde tornalanir. Pistonlar genellikle tezgahlara alin kisimlarindan sikilarak
baglanir ve delme miline gore ayarli mandrenlerle merkezlenir. Kalem ayar1 ve tornalama islemleri biyel ayagi

piston pim burcunun igslenmesinde oldugu gibidir.

c. Honlama

Honlama hassas bir alistirma iglemidir. Pim yuvalar1 honlanarak aligtirilirsa ariza yapmadan uzun siire
kullanilir. Honlama, pim yuvalarindaki fazla talag raybalama ya da tornalama ile alladiktan sonra uygulanan bir

islemdir. Bu islemler sirasinda ortalama 0,05 mm (0,002 in¢) kadar honlama pay1 birakilmalidir.
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Honlanan yiizeyde rayba ya da kalem izi kalmamali, pim ile yuva arasinda uygun bir yag boslugu bulunmalidir.
Yag boslugu, raybalamaya kiyasla daha fazla olmalidir. Aksi halde pim yuvada sikisir, pistonun hareketi

kisitlanir; segman, piston, silindir ve pimlerle yuvalarinda degisik arizalar olugur.

Honlama igleminde pim, yuva i¢inde, fazla zorluk meydana getirmeden hafif siirtiinmeli olarak donebilmelidir.
Biyel ayag1 piston pim burcu honlandiginda, pim burg icinde fazla direng gostermeden, Sekilde goriildiigii gibi

parmakla itildiginde hareket edebilmelidir.

Piston pim yuvasinda da ayni hareketlilik saglanmalidir.
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Eger pim yuvasinda hareketli degilse, pim ile yuva arasinda belirli bir sikilik bulunmalidir. Bu sikilik
komparatdr ve torkmetre ile kontrol edilebilir. Pim iizerine tork metre ile belirli bir kuvvet uygulandiginda pim

hareket edip, kuvvet kaldirildiginda komparatoriin gostergesi sifira doniiyorsa pim sikilig1 normal demektir.

Honlamadan sonra yuva i¢indeki tas tozlar1 iyice temizlenmeli, bunlarin motora tasinmasi onlenmelidir. Aksi

halde bu tozlar motorda yagla birlikte dolasarak siirtiinen yiizeyleri kisa zamanda asindirir.

Honlama Tezgahlari: Honlama, bu amacla yapilmis 6zel pim yuvalari honlama tezgahlarinda gerceklestirilir.
Bu tezgahlar genellikle gévde, hareket iletim ve sogutma diizeni, kontrol aparati, Is destek mili, basing diski,
talas diski, pim mengenesi, yag kontrol supabi, is baslig1, yag toplama kabi, fener mili, talas diski saati, elektrik
donanimi gibi kisimlarla degisik capli mandrenler, tas diizeltme kovanlari, tag ayar lamalari, ince ve kaim

honlama tagsi1, delik mastan gibi yardimc1 parcalardan olugsmustur.

1. Talag diski 8. Yag konirol sepabi

2. Basme skl 8, Ayarhi yafr toplama kebs
3. High saatl 0. Yaf akitma borusu
4. Kemparatir 1. Delikx mastan

B Pim masiar memgencs] . 12 Elksantril ghmbedk
T. 1z destek mill

Mandrenler: Tezgahin uzun ve kisa olmak iizere, 720 numaradan baslayip 60’ar araliklarla 1800’e kadar

devam eden mandrenleri vardir. Bu rakamlar binde in¢ olarak (0,70 in¢ gibi) mandrenin taglama sinirin1 belirtir.
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Taslar: Tezgahin kaba ve ince olmak iizere iki tip tasi vardir. Mandrenlerin boyuna gore taslarin bazilart uzun,
bazilar1 ise kisadir. Honlanacak is iizerinde 0,05 mm den (0,002 ing) fazla, 0,152 mm den (0,006 ing) az talas

varsa kaba tas; 0,05 mm den az talas varsa ince tas kullanilmalidir. Son asamadaki honlama ise mutlaka Ince

tasla yapilmalidir.

Honlama islemi: Tezgahta piston pim yuvalarini hohlamak igin, asagida belirtildigi gibi hareket edin.

1) Once honlanacak yuvaya uygun mandren se¢in. Bunun i¢in mandren belirleme mastarini yuva igine sokun.

Mastarin yuva kenarina temas eden yerindeki rakam o yuva i¢in kullanilacak mandren numarasini gosterir.
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2) Yuvadan kaldirilacak talaga gore honlama tasi se¢in. Daha once agiklandigi gibi, honlama taslar1 kaba ve
Ince dokulu olmak iizere iki gesittir. Kaba dokulu olanlar fazla talaslarin alinmasinda, ince dokulu olanlar ise

son honlama igleminde kullanilir. Secilen tasi belirlenen mandrene takin.

3) Uzerine tas yerlestirilen mandreni tezgahini fener miline takin. Bunun i¢in talas diskini saat ibresi yoniiniin
aksine sonuna kadar ¢evirin. Sonra mildeki tespit vidasi sol iist tarafa gelinceye kadar mili ¢evirin. Mandren
tespit vidasini geri ahn. Mandren kilit dilini disa ¢ekin. Bu durumda mandreni mile oturtun ve gidebilecegi

kadar ileri itin. Sonra mandreni 1/4 tur kadar saat ibresi yoniinde dondiiriin ve dibe oturuncaya kadar itin.

D

T o 2 U A

i

Bu durumda mandren kilit dili ile mildeki kilitleme parcast kavrasmis olmalidir. Mandren biraz geri
cekildiginde bu durum anlagilir. Sonra tesbit vidasini sikin. Ayak pedalini basip birakarak baglamanin dogru

yapilip yapilmadigini kontrol edin.
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Pedal basilip birakildiginda saat ibresi ileri geri hareket etmeli ve tas yiikseltme lamasi hareketlenmelidir. Aksi

halde baglama hatalidir, yeni bastan yapilmalidir.

4) Honlanacak delik ¢capma gore uygun devir se¢ip ayarlayin. Delik ¢apina gore secilecek devirler agagida

gosterilmistir.
Delik ¢apr {ing) Devir (dev/dak)

2 ve daha kiiciik 200
1172 250
1 320
7/8 400
3/4 500
1/2 ve daha kiiclik 640

5) Kesme basincini basing diskinden ayarlayin. Kaba honlama i¢in 2-4, son talas i¢in 1,5-2 degerlerini segin.

Yiiksek basing se¢ildiginde kesme hizli olur, taslar cabuk asinir ve diizgiin yiizey elde edilmez.
6) Hassas 0l¢ii komparatoriinii, pim ¢api, art1 yag bosluguna gore ayarlayn.

Bunun i¢in, iki adet yeni piston pimini, mastar mengenesine baglayi. Mengenenin tespit vidasini ¢ok fazla
sitkmayin. Sonra, komparator saatini pim ¢apina gore ayarlamak i¢in, mastar mengenesini, komparator aparati

iizerine yerlestirin. Bunun i¢in, aparatin tespit kolunu saat ibresi yoniiniin tersine ¢evirerek gevsetin.

AYARLAMA DUEMES]

Ayarlama vidasin saat yoniinde gevirerek komparatoriin hareketli ayaklarini, mastara serbestce girebilecek
sekilde ayarlayin. Sonra, mastari, TOP yazis1 yukar1 ve disa gelecek sekilde ayaklar {izerine yerlestirin. Bu
konumda basligin sitkma vidasi sola ve bagligin arkasindaki pirin¢ diigmeler de mastarin yiizeyine basmis

olmalidir.
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Ayrica, mastardaki iist pimin merkezi ile komparator ayaginin merkezi ayni eksende olmali ve mastar dik

tutulmalidir.

7) Aparatin ayarlama diigmesini, komparatoriin hareketli ayaklar1 mastar kenarina degip ibre, hareketleninceye
kadar saat yOniiniin tersine ¢evirin. Mastar1 hafifce sola dogru itin ve bu hareketin ani ve hassas bir sekilde
komparatér ayagina, oradan da saatin ibresine gecip gegmedigini kontrol edin. Sonra, mastari, kiigiik bir ag1
altinda saga sola dondiirerek en kiicilik dl¢iiyii tespit edin (ibrenin azami sapma noktasini bulun). Bu konumda
saatin ibresi 3 durumunu gdsterinceye kadar mastar mengenesini, saat ibresinin tersine dondiiriin. Bu durumda

ayarlama vidasini etkisiz hale gelinceye kadar geriye ¢evirerek gevsetin.

Bunu yapmakla, 6lgme sirasinda komparatoriin sikisip zedelenmesi onlenmis olur. Sonra, aparatin ayarlama
mekanizmasinin tespit kolunu parmaklarinizin ucu ile saat ibresi yoniinde ¢evirerek hafifce sikin. Mastar
mengenesini tekrar saga sola oynatip komparator saat ibresinin en kiiclik gosterdigi noktay1 belirleyip sifirlayin.

Sonra tespit vidasini sikin. Bu yolla piston pimi 6l¢iisti, 6l¢ii kontrol aparatina aktarilmis olur.

8) Sifirlanan komparatdr saatine yag boslugunu ekleyin. Bunun I¢in, daha 6nce verilen tolerans tablosundan
sectiginiz toleransi, saatin ibresini yesil boliindii izerinde kaydirarak pim ¢api lizerine ekleyin. Saat iizerindeki

kirmizi kisim alistirma dis1 (ayar disi) bir 6l¢iiyti belirtir.

9) Simdi Gl¢ii saatini ayarlayin. Bunun i¢in, yuvadan kaldirilacak toplam talas miktarim belirleyin. Sonra

honlanacak parc¢ay1 mandren iizerine gegirin.

Motoru ¢alistirip ayak pedalina basin. Bu durumda talas diskinden saatin ibresi sifir gdsterinceye kadar talas

verin. Sonra, bunun {izerine toleransi ekleyip ibreyi ayarlayin.

10) Biyel Ayagi Pim Yuvasinin Honlaninasi: Daha Once agiklanan islemleri tekrarlayin. Uygun mandren ve

tas1 se¢in. Tas1 mandrene, mandreni tezgaha takin.

Yuvada fazla talas varsa Once kaba tas kullanin. Tas1 kontrol edin; eger tasin yiizeyi parlak, piiriizlii, kademeli

ise, tasi tas diizeltme kovani ile diizeltin.
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Tas dizelime Kovans.

Bunun i¢in kovani mandren iizerine gecirin (her madrenin kendi kovani vardir, o kovani kullanin), tezgahi
calistirip honlama yag1 kovan tlizerine akacak sekilde ayarlayin. Talas diskinden tasa talag verip kovanla
temasini saglayin. Pedala basip mandreni dondiiriin ve honlama kovanmu tag iizerinde gezdirerek tasi diizeltin.
Sonra talas diskini sola dondiirerek tas1 mandren igine ¢ekip ¢api kiiciiltiin. Destek milini biyele gore ayarlaym.
Destek mili isin elden kurtulup madrenle birlikte dénmesini Onledigi gibi, isin tas boyunca gezdirilmesini

kolaylastirir. Biyel ayagini madren iizerine gegirip tasin arka tarafina (geriye) gotiiriin.

Motoru caligtirin ve honlama yagini ayarlayin. Yag, yeter miktarda tas {izerine akacak sekilde ayarlanmalidir.
Ayak pedalina yavas¢a basm. Pedal sonuna kadar basilmalidir. Aksi halde yapilan talas ayar1 hatali olur. Talas
diskinden tasa talas vererek tasin is ylizeyi ile temasini saglayin. Tas ile is yiizeyi arasinda bosluk kalmamalidir.

Aksi halde yuva oval honlanir. Basing diskinden gerekli ayarlamay1 yapin.

Honlanacak pargay1 ortalama saniyede bir tam kurs olmak iizere tagin iizerinde ileri geri hareket ettirin.
Taglama kurslarinin sonlarinda taslanan delik 1/4-1/2 ing¢ kadar tag kenarindan disariya ¢iktiktan sonra geri
dontis yapilmalidir. Aksi halde tasin ug kisimlari yiiksek kalir, deligin agizlar1 ¢ganaklasir. Doniisleri hizli yapin.
Bu hareket tas ve mandren zirhlarinin diizgiin kalmasini saglar. Honlama sirasinda stirekli olarak 6l¢li saatim

gozleyin; ibre sifir1 gosterdiginde honlanan delik belirlenen ¢apa yaklasmis demektir.
Honlama bittiginde pedaldan ayaginizi ¢ekin, madreni durdurun, isi ¢ikarip iyice yikayin.

Honlama sirasinda yuvayi sik sik kontrol edin. Kontrol i¢in, ilk dnceleri; piston pimini, honlamanin son
asamalarinda komparatorii kullanin. Komparator saatinin ibresi, dnceden yapilan ayar degerini gdsterdiginde

honlama sona ermis, yuva istenilen dl¢iiye gére honlanmis demektir.

11) Piston Pim Yuvasinin Honlanmas1: Tezgahi, daha dnce agiklandig1 gibi hazirlayin. Tag ve mandreni secip
yerine takin. Komparatorii ve 6l¢ii saatini piston ve pim yuvasinin toleransina gore tekrar ayarlayin. Piston pim
deliginden kaldirilacak talas1 6lgmek icin, pistonu parmaklarinizla, segman yuvalar alta gelecek sekilde

komparatdre yerlestirin.
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Pistonu ilk defa, komparatoriin ayarlanabilen ayag: tizerinde kaydirin. Sonra oynak ayagi iizerinde kaydirin ve
pistonu ortalayarak o konumda tutun. Bu durumda komparator ucu serbest olmalidir. En biiyiik ¢ap1 belirlemek
icin, pistonu merkezi etrafinda saga sola ¢evirin. Bu islem, pistonun diisey bir diizlem tizerindeki konumu
bozulmadan yapilmalidir. Bu durumda komparator saatim, alinacak talas miktarina gore, daha 6nce agiklandigi
gibi ayarlayin. Komparator saati ancak 0,007 Ing’e kadar ayarlanabilir. Eger alinacak talas miktar1 bu degerden

fazla ise, dnce deligi bir miktar honlay1p talag miktarini azaltin.

12) Piston pim yuvasini honlamak i¢in, madreni tezgaha takin, ayak peydalim sonuna kadar basin. Talag

diskini, piston madren {izerine kolayca girinceye kadar sola ¢evirip tasin ¢apim kiigiiltiin. Pistonu mandren
tizerinde geriye dogvru gotiirilip tasin iizerinde ortalayin. Tas diizgiin degilse daha dnce diizeltin. Pistonu
mandren iizerinde iki tarafa oynatarak iyice yerlesmesini saglayin. Sonra talas diski araciligi ile Olgii saati

ibresi sifir1 gosterinceye kadar ayarlayin; sifirin, {izerine alinacak talag miktarini ekleyip ibre o degeri
gosterecek sekilde tekrar ayarlaym. Bu eklemeyi talas diskini saga ¢evirerek yapin. Bu ayarlamadan sonra. ayak

pedalini birakin.

Motoru galistirin, sogutma yagini ayarlayin. Pistonu tasin, arka kismina gotiiriin. Sonra pistonu iki elle kavrayip
yavas yavas ayak pedalina basin. Pedala sonuna kadar basarken, tas, yuva ylizeyi ile temas etmeye baslayinca
pistonu ileri geri hareket ettirmeye baslayin. Honlama kurslarina daima arkadan baslayin, pistonu tas uclarindan

bir miktar ¢ikacak sekilde hareket ettirin, 6lgme saati ibresi sifir1 gosterinceye kadar honlamaya devam edin.

L‘vﬁ"li T 5 =

Sonra ayak pedalini1 birakin, pistonu mandrenden ¢ikarip yuvayi iyice yikayimn ve sonra ayarli komparatdrde
kontrol edin. Bu durumda yuva istenilen dl¢iliye, gelmemis olabilir. Bunun nedeni, honlama sirasinda tasin bir
miktar aginarak: ayarlanan degerde talas almamasidir. Boyle bir durumla karsilasildiginda talas, diskini kalan

talas kadar ayarlayip istenilen bosluk elde edilinceye kadar piston, pim yuvasini honlamaya devam edin.

Honlama bittiginde yuvayi iyice yikayip temizleyin ve son defa olarak boslugu piston pimi ile kontrol edin.

Olgme ve pim ile yapilan kontrolde bosluk normal ise, honlama sona ermis demektir.

13) Honlamadan iyi netice almak i¢in uygun tag, mandren, devir, honlama hiz1 ve honlama yag1 se¢in. Fazla
talaslar1 once kaba tagla alin, son honlamada ince dokulu tas kullanin. Diizgiinliigiinii yitirmis, ylizeyi
parlaklagmis taglan honlamadan 6nce diizeltin. Zirh kisimlar1 fazla asinmis mandrenlerle hoplanan yuvalar

genellikle oval ¢ikar. Bunu 6nlemek i¢in, eksantirik gdmlegi olan madrenlerde bu gomlekleri yarim tur gevirin.
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Gomlegi olmayan madrenleri ise kullanmayin. Asman taslarin agilmasi yeterli olmuyorsa altlarina yiikseltme

lamasi1 koyun.

Honlanan yuvanin konik ¢tkmamas igin, is tas boyunca gezdirilmeli, kurs: boyu her seferinde ayni1 olmalidir. Is
tasin sadece orta kisminda gezdirilirse asinmayan uglar yuvalart u¢ kisimlarindan ¢an seklinde honlar ve is
bozulur. Honlama sirasinda onerilen degerlerden fazla tag basinci kullanilmamalidir. Aksi halde taglar cabuk

asinir, igin gezdirilmesi zorlasir, fazla talag kaldirilir, is bozulabilir ve yiizeylerde ¢izikler olusur.

BIiYEL BASI YATAK YUVASININ YENILESTIiRILMESI
Daha once agiklandig1 gibi, biyel basi yatak yuvasi, ¢calisma kosullar1 nedeniyle sekil degistirir, dairesel yapisi

bozulur. Ayrica, yatak boslugunu azaltmak i¢in kep agizlarinin egelenmesi de etki eder. Bu sekilde
diizglinliigiinii yitirmis yuvalara yeni yatak takildiginda, yataklarla yuva arasinda ortaya ¢ikan uyumsuzluk

yataklarin kisa zamanda arizalanmasina neden olur.
Yuvalar1 bozulmus biyeller, ya degistirilir ya da yuvalar standart ¢caplarina gore yeniden islenerek diizeltilir.
Diizeltme, taslama ya da honlama ile yapilir.

Taglama: Biyel bas1 yatak yuvalarima taglanmasi silindirik i¢ yiizey taslama yontemi ile, ya bu is i¢in yapilmis
0zel taglama tezgahlarinda ya da pim yuvalan torna tezgahlarindan bazilarina eklenen taglama bagligi ile

gerceklestirilir.

Pim yuvalar1 torna tezgahlan ile yapilan taglamada, tas yuva i¢inde boyuna ilerlerken, ayni zamanda yuva
ylizeyi iizerinde yuvarlanarak ¢evresel (gezegen- seyyare) hareket yapar. Boylece kiiciik capli bir tagla yuvanin
cevresi kolayca tasglanir. Yuvanin, standart yuva ¢apma gore diizgiin bir sekilde taglanmasi i¢in, 6nce kep ve
biyel yuva agizlar1 bir miktar taslanarak yuva c¢api daraltilir. Bu islemden sonra kep yerine takilarak torkunda

sikilir, sonra yuva olgiilerek kaldirilacak talas miktar1 belirlenir.
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Taslama i¢in biyel, daha 6nce agiklandig1 gibi, tezgdha merkezlenerek baglanir. Sonra uygun devir, ilerleme
hiz1 ve gezegenlik derecesi segilerek gerekli diizenlemeler yapilir. Tezgah calistirilarak yuva, standart capma

gore taslanir.

Biyel bas1 yatak yuvasi, yukarida belirtildigi gibi, bu is I¢in yapilmis ya da pim yuvalar1 honlama tezgahinda da
diizeltilebilir. Islemin honlamadan farki, mandren iizerine honlama taslar1 yerine ince zimpara kagid

takilmasidir.

Honlama: Dairesel yapisi bozulmus biyel basi yatak yuvalan, pim yuvalart honlama tezgahinda, pim

yuvalarinda oldugu gibi, honlanarak da diizeltilebilir. Bunun icin, asagida aciklandig: gibi hareket edin:

a. Once kep ve biyel yuva ¢enelerini bir miktar taslayip yuva ¢apini biraz daraltin. Sonra, ¢enelerdeki capaklar

alip biyel ve kepini hizalama aparatina (varsa) baglayip hizalayin ve kep civatalarim takip torkunda sikin.
b. Tezgah1 hazirlamak i¢in talag diskini saat yoniinde ¢evirerek kilitleme- dilini bir miktar disar1 ¢ikarin.

c. Uygun honlama baglig1 (CR tipi) secin, alinacak talasa gore kalin ya da ince honlama tasini mandren {lizerine
yerlestirin. Mandren lizerindeki eksan- tirik gdmlegi, mandren dairesel donebilecek sekilde ayarlayin.

Mandreni, tezgaha takin.

d. Daha 6nce agiklanan esaslara gore mil hizim ve tas basincim segip gerekli yerlerden ayarlaym. Yuva

honlanirken diisiik mil hiz1 ve tag basinci secilmelidir.

e. Tezgahin milini, mandren pabuglar1 yukar1 gelinceye kadar ¢evirin. Sonra, dort adet pabug tesbit vidasini
yarim devir gevsetin. Piston kolunu mandren iizerine gecirip dik konumda pabuclarin ortasinda tutun. Ayak
pedalina sonuna kadar basin, pistonun konumunu bozmadan talas diskini saga dogru cevirip tas, ve pabuglarin
yuva yiizeyine degmesini saglayin. Bu durumda piston dik konumda durabilmelidir. Piston kolunu hafifce
oynatip taslarin oturmasini saglayin ve- sonra gevsettiginiz pabug vidalarim sikin. Bu durumda talas diskim

sola ¢evirip1 sifir1 gostermesini saglayin. Ayak pedalim birakin. Biyeli mandren iizerinden ¢ikarin.

f. Tezgahin komparatoriinii, gereken capa gore mikrometre ile ayarlayimn' (Sekil 12-64). Bunun i¢in, 6nce uygun
ayaklar1 secip komparator mili lizerine1 takin. Sonra, mikrometrenin dl¢gme uglan komparatoriin A ve B
ayaklarina temas edecek sekilde mikrometreyi yerlestirin. Bu konumda mikrometreyi diizgiin tutun ve sonra B
ye dogru yavasga gittigi kadar itin, tekrar yerine gelmesi i¢im birakin. Bu durumda komparator saat ibresinin
yaklagik {i¢ turluk bir hareketi olmalidir. Komparator tesbit kolunu saat yoniinde dondiirerek cok hafif olarak
sikin. Komparator ayagina yay tarafindan yapilan basinci almak i¢in, ayar diigmesini gevsetin ve ters yonde,
ayak serbest kalincaya kadar dondiiriin. Bu hareket, kursu bir miktar biiyiittiigiinden, lgme sirasinda

komparatoriin zedelenmesini Onler.

g. Biyel bag1 yatak yuvasini 6lgerek honlama ile almacak talas miktarini belirleyin. Bu 6lgme, komparatér -

mikrometre ile yapilabilecegi gibi, biraz dnce mikrometre ile ayarlanan tezgahin komparatorii ile de yapilabilir.
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Bunun i¢in biyel yatak yuvasinin kenar ylizeyini, aparatin ylizeyine hafifce, biyeli asagiya ve sola iterek

bastirin.

h. Biyeli yukaridaki konumda bir ¢eyrek devir saga ve sola dondiirerek, yuvanin en kiigiik ve en biiyiik ¢apini
belirleyin. Bu iki deger arasindaki fark yuvadan alinacak toplam talag miktarini verir. Bu degeri tezgahin 6lgme

saati ile talas diski lizerine aktarin.

1. Biyeli mandren iizerine gecirin, honlama yagini ayarlayin. Daha 6nce agiklandig1 gibi l¢me saati ile talag

diskini ve basing diskini gereken degerlere gore ayarlayin.

j. Biyeli dayatma miline dayatin, motoru ¢alistirin, pedali sonuna kadar basip honlamay1 yapin. iki biyeli birden
honlamak da miimkiindiir. Bu durumda biyeller birlikte hareket ettirilmelidir. Honlama sirasinda, daha dnce
aciklanan kurallara uyun. Dairesel olmayan bozuk yuvalarin honlanmasinda ilk 6nceleri 6l¢gme saati dogru

deger gostermeyebilir. Bu yaniltici duruma dikkat edilmelidir.

Honlama sirasinda yuvay1 komparatdrde sik sik kontrol ederek yuvanin Olgiisiinde honlanmasini saglayin.

Diger yuvalari da ayni sekilde honlayn.

Yuva ylizeyinin bazi yerlerinden talag alinmamasi, yataklarin ¢alismasinda fazla sakinca yaratmaz. O gedenle,
yatak yuvalarinin her tarafini temizlemek i¢in yuva cap1 standart capindan daha fazla genisletilmemelidir. Aksi

halde yuva i¢inde yataklar hareketlenir ve ¢esitli arizalar olusur.
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SEGMANLAR

Silindir i¢inde gaz sizdirmazligini saglamak, silindir yiizeyindeki yagi kontrol etmek ve piston tizerindeki 1s1y1

silindir ¢eperine ge¢irmek amactyla kullanilir.

Yapim Ozellikleri

Segmanlar, genellikle dokme demir, celik ve ¢elik alagimlarindan silindirik ya da eksantrik tipte, ¢evrelerindeki
bir yerden kesilerek yapilirlar. Otomobil motorlarinda kullanilan segmanlarin agiz araliklar1 genellikle diiz, agir

hizmet motorlarindakiler ise, sizdirmazligi daha iyi saglamak i¢in egik, bindirmeli ya da gegmeli yapilmistir.

Segmanlarin yiizeyleri, alistirma zamanin kisaltmak, cabuk asinmay1 dnlemek ve yiiksek 1s1 ve basing altinda
sarma gibi sakincalar1 6nlemek i¢in demir oksit, grafit, kalay, krom ve molipten gibi metallerle kaplanir. Bu
kaplama maddelerinin kendine 6zgli degisik yarar ve sakincalar1 vardir. Molipten ve demir oksitle yapilan
kaplamalar, siirtiinme ile sarmaya, kromla kaplama ise, asinmaya kars1 dayanim kazandirir. Krom elektroliz,
molipten ise piiskiirtme ile kaplanir. Krom kaplama, molipten kaplamaya gore, asindirici tozlarin olusturdugu
asinmaya kars1 iki kat; molipten kaplama ise, krom kaplamaya kiyasla sarmaya kars1 iki kat daha dayaniklilik
gosterir. Krom kapli basing segmani daha sert oldugundan, kaplanmamis dokme demir basing segmanina
kiyasla aginmaya kars1 bes kat daha dayaniklilik gosterir. Krom kapli segmanlar yapimlari sirasinda
leplendiklerinden diizgiin bir yiizeye sahiptirler. Bu nedenle, bu tiir segmanlarin siirtiinme yiizeylerindeki asinti
daha az olur; segman uzun stire diizgiin ve verimli ¢alisir; kenarlar1 diizgiin oldugundan sizdirmazligi ve yag

kontroliinii daha 1yi yapar.

Kaplamanin diger bir yaran da, yukarida belirtildigi gibi ilk alistirma doneminde segmani korur, fazla asinmay1
onler. Segman ve silindir yiizeyleri yeni oldugunda, bu ylizeyler bir siire karsilikl1 uyum saglayamazlar; uyum
saglanincaya kadar karsilikli aginirlar. Bu ilk alistirma doneminde kaplama kolay asiarak segmani korur.
Ayrica, kaplama katmam yaglama yagini iizerinde daha iyi tuttugundan segman ve silindirlerin yaglanmasi

daha 1yi saglanir.

Sicakliga ve asindirict maddelere karsi en iyi kaplama aract molibden ve kromdur. Bu nedenle, segmanlarin

cogu bu iki metalle kaplanmustir.

Segman Degistirme Kosullar:

Segmanlar, motor yenilestirildiginde (silindirler bir {ist ¢apa tornalandiginda), gémlek degistirildiginde,
silindirler tornalama sinirina ulagmayacak kadar oval ya da konik asindiginda, sizdirmazlik azaldigi ve yag
kontrolii zorlastigi, egilme, burulma, fazla asinma, ¢izilme, portiiklenme, esnekligin azalmasi gibi durumlarda

yenileri Ile degistirilir.
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Uygun yeni segmanlarin se¢imi, silindir yiizeylerinin durumuna ya da silindirlerin yenilestirilmesine baglhidir.
Silindirler az miktarda oval ya da konik aginmigsa motora yeni standart tip segmanlar takilir. Silindirler
standarttan biiyiik 6l¢iiye gore tornalanmigssa, tornalanan ¢apa uygun yeni segmanlar kullanilir. Asinmis
silindirlerde ytiksek basingli, yayli 6zel basing ve yag segmanlari kullanilir. Yayli segmanlarin silindir ylizeyine

yaptig1 basing, normal segmanlara kiyas la fazla oldugundan sizdirmazlik ve yag kontrolii daha 1yi saglanir.

Tornalanmasina gerek goriilmeyen asinmis silindirlere yeni segman takmadan once, silindir yiizeyine olusan

parlaklik (sir katman) hohlanarak alinmali, ovallik ve koniklik bir miktar diizeltilmelidir.

Segman Cesitleri ve Calisma Kosullar

Segmanlar, genel olarak ¢alisma kosullarina ve yaptiklari ise gore sikistirma (kompresyon) ve yag segmanlari
olarak iki gruba ayrilirlar. Kompresyon segmanlarini da, sikistirma ve kaziyici segmanlar olarak ayirmak

mumkundiir.

Sikistirma Segmanlari: Sikistirma segmani, sikistirilan karisim ya da hava ile yanmis gazlarin kartere

kagmasini onleyen tek parcali ve pistonun en {ist yuvasinda ¢alisan birinci segmandir.

S1zdirmazligin saglanmasi i¢in, segman yuvasi yiizeylerinin diizgiin ve birbirlerine paralel islenmesi, segmanin
silindir yiizeyine belirli bir basingla temas etmesi gerekir. Temasin basincin artirmak i¢in sikistirma segmaninin
altina genisletme yaylar1 konulmaz. Aksi halde, yanma odalarina yakinliklar1 nedeniyle sertliklerini kisa

zamanda kaybedip sizdirmazlik saglayamazlar. Alev ve sicak gazlar {ist segmandan asagiya gececek olursa, yag

filmi yanar, karbon olusur, bu segmanin gorevini diger segmanlar gérmeye ¢alisir.
Sikistirma segmanlar1 giiniimiize kadar degisik kesitli yapilagelmistir.

Bu segmanlarda 6nemli olan sizdirmazligin etkin bir sekilde saglanmasidir. Bu nedenle, segmanin silindir

yiizeyine degen kismi degisik bicimlerde yapilmaktadir.
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A konik ylizlii, B iist arka kenar1 bosaltilmis (i¢ faturali), C dis alt
kenar1 bosaltilmis (dis fatural) ii¢ degisik tip sikistirma segmani kesiti

ve pistonun yukari hareketindeki durumlar1 gériilmektedir.

Alt dis kosesi keskin olarak yapilan konik segmanda, piston asagi
inerken, silindir yiizeyindeki yag daha iyi styrilir. Bunlar, tam temaslh
(dikdortgen bigimli) segmanlara kiyasla, U.O.N. ya ¢ikislarinda daha
fazla yagi silindir ¢eperine sivar; 6zellikle en fazla agintinin olustugu
iist kismi1 daha iyi yaglar. Bu nedenle, konik segmanlarin kullanildig:
silindirlerde portiiklenmeye pek rastlanmaz. Konik segmanlarin dogru

takilmasi icin list kisimlar1 yazi ya da bir isaretle belirtilmistir.
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Konik segmanlarin yani sira, daha ¢ok hiz1 az motorlarda kullanilan dikdértgen kesitli segmanlar1 daha etkili

hale getirmek i¢in segman derinligini artirma ya da segmanin i¢ veya dis kismini faturalama gibi yontemlere

basvurulmustur. Segman derinligi artirildiginda, segmanin silindir ylizeyinde birim alana yaptig1 basing, dar

segmanlara kiyasla daha fazla artmakta; sizdirmazlik daha 1yi saglanmakta; yuvanin aginmasi azalmakta;

pistondaki 1s1 silindirlere daha ¢cabuk ve fazla gecebilmekte, bu nedenle pistonun ¢alisma sicaklig1 azalmaktadir.

Segman koselerinden birinin bosaltilmasi (fatura agilmasi) ile segmanin silindirle olan temas sekli ve temas

basinci daha etkili bir hale getirilmektedir.
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Segmanin faturali kismi, segmanin iizerine gelen atalet
kuvvetlerinin etkisi ile segmanin burularak donmesine neden
olur. Pistonun yukar1 hareketinde, sikistirma basinci segmani
ist ylizeyinden asagi, yuvasinin dibinden silindir ylizeyine
dogru basar. Bu kuvvet, segman lizerine gelen atalet
kuvvetlerini yenerek segmandaki biikiilmeyi ortadan kaldirip
segmanin biitiin ¢evresi ile silindir yiizeyine temasini saglar.

Boylece yag kontrolii ve sizdirmazlik daha iyi denetlenir.

Pistonun asag1 hareketinde ise, segmanin biikiilmesine neden
olan atalet kuvvetlerini dengeleyen yanma basinci ortadan
kalktigindan segman yuvasinda burulmus konumda kalarak

sizdirmazlig1 ve yag kontroliinii daha diizenli saglar.
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Faturali segmanlar burularak sizdirmazlig1 daha iyi sagladiklarindan, dikdortgen kesitli (tam temasli)
segmanlara kiyasla daha fazla tercih edilirler ve daha ¢ok binek ve hafif hizmet tasitlarinda kullanilirlar. Buna
karsin, gerek pistondaki yuvalarinda, gerekse silindir yiizeylerine bir ¢izgi halinde degdiklerinden, agir hizmet
motorlarindaki fazla 1s1y1 geregi gibi piston lizerinden alip silindirlere tastyamazlar. Bu motorlarda daha ¢ok

tam temasli sikistirma segmanlari kullanilir.

Siyiricr Segmanlar: Basing segmanlarinin benzeri olan, piston iizerinde ikinci yuvaya takilan siyirici (kaziyici)
segmanlarin gorevi, alev ve yanmig gazlarin asagiya gegmesini dnlemede basing segmanina yardimer olmak; bir
dereceye kadar yag segmanlarinin gorevini yaparak pistonun asagi hareketinde yagi siyirip kontrol altinda

tutmaktir.

Styirma segmanlarinin birgogunun temas yiizeylerine oluk acilir. Bu yolla segman degme yiizeyinin basinci
artirilir; pistonun hareket durumuna gore, basing segmaninda oldugu gibi, silindirle olan degme sekli cevresel

bir ¢izgi haline doniistiiriiliir, Boylece, hem sizdirmazlik ve hem de yagi siyirma gorevlerini daha iyi yaparlar.

Asinmis ya da koniklesmis silindirlerde yiizey basincim artirmak i¢in, styirma segmanlarinin arkalarma, basinci

normallestirecek hafif celik bir yay yerlestirilir.

Yay basinci normal olmali, segmanin degme basincini, silindiri kisa zamanda asindiracak kadar
artirilmamalidir. Segman arkasina yerlestirilen yay segmanin ylizey basincim fazla artiriyorsa, yag styirmak

icin yay lizerine ve segmanin altina ince ¢elik bir segman da gegirilebilir.

Yag Segmanlari: Yag segmanlarinin gorevleri, silindir yiizeylerinde biriken yagi siyirarak ince bir yag katmani
(filmi) olusturmak, yagin yanma odasina ge¢mesini 6nlemek ve siyirdig1 yagi kanallarindan, pistondaki

deliklerden gegirerek doniisiinii saglamaktir.

Yag segmanlari silindirdeki yagin tlimiinii siyirmaz. Bir miktar yag sikistirma ve siyirma segmanlari ile
bunlarin ¢alistig1 kisimlar1 yaglamak tizere silindir yiizeyinde ince bir katman olarak kalir. Bu yagin bir kismi
da yanma odasina geger. Sikistirma segmanlarinin yaglh calismasi sizdirmazligi kolaylastirdigi gibi silindir-

segman asintisini da azaltir.

Yag segmanlar1 dokme demir ya da ¢elik alasimlarindan, hizmetin 6zelligine gore degisik tip ve bi¢cimlerde
yapilirlar. D6kme demir segmanlar, silindirler tornalandiginda ya da ¢ok az koniklik olustugunda kullanilir.
Fazla konik ya da dalgali asinmis silindirlerde dokme demir segman kullanildiginda, segman silindir yiizeyine
uyum saglayamaz; degme (temas) alani azalir, birim alana diisen yiizey basinci da artar. Bu gibi durumlarda
temasi ve sizdirmazlig1 saglamak i¢in dokme demir segmanin iki tarafina ince gelik segman, arkasina basing
artirma yay1 yerlestirilir. Asin asinmis silindirlerde (rektifiye edilmeyecekse), dokme demir segman yerine ¢elik
yag segmani kullanildiginda yag kontrolii daha i1yi saglanir. Celik segmanin yiizey basmcini artirmak i¢in
segmanin arkasina bir yay yerlestirilir. Yay, ¢elik segman1 arkadan basarak onun silindir yiizeyine uyumunu

saglar.
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Segman Bosluklar

Orijinal kutu ya da paketleri ile takim halinde satilan segmanlar, orijinal dl¢iilerde ve yeni pistonlardaki
yuvalarina tam uyacak sekilde yapilmislardir. Buna karsin, orijinal (standart) segmanlarin yerine baska tiir
segman takilmasi istendiginde, model degisikligi olabilecegi durumlarda, kusku duyuldugunda segman
bosluklar1 dlgiilerek kontrol edilmelidir. Aksi halde, uygun yuvalara takilmayan segmanlar kisa zamanda

degisik arizalara neden olurlar.

Segman Yuva Derinligi: Segman yuva derinliginin fazla ya da az olmasi segmanin yiizey basincim, segman-
silindir asintisin1 ve sizdirmazligi etkiler. O nedenle, segmanlar yuvalarina takilmadan 6nce yuva derinlikleri

Olctilmelidir.

Segman yuva derinligi, bircok segman takim ambalajinin

igerisinde bulunan derinlik mastan ile dlgiilebilecegi gibi derinlik

mikrometresi ya da kumpasinin derinlik ucu ile de dl¢tilebilir.

Yuvayi kontrol etmek I¢in 6nce segman yuvasim (gerekiyorsa)

uygun bir aracla (kirik segman gibi) ¢izmeden iyice temizleyin.
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Sonra, ¢elik cetvel gibi, ince ve diizgiin kenarli bir pargayz,

pistonun diizgiin etek kismina, cetvelin ucu piston basinin

hizasina gelecek sekilde yerlestirin. Ozel mastar1 yuva igine

yerlestirerek ucunun segman yuvasinin dibine degip degmedigine

bakin. Degdigi andaki 6l¢ii yuva derinligini verir. Mastar yoksa

derinligi uygun bir mikrometre ya da kumpasla 6l¢iin.

Ikinci asamada segman kalinligim (iki ¢ap farkim) ince ya da
yuvarlak agizli bir mikrometre ile 6l¢iin. Olgtiigiiniiz segman
kalinligin1 segman yuva derinliginden ¢ikarin. Aradaki fark

segman i¢ ¢api ile yuva c¢api arasindaki bosluktur. Boslugu
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bulunmasi gereken boslukla kiyaslayin. Arada fark varsa, farkin

miktaria gore gerekli 6nlemleri alin.

Segman ylizey basincini artirmak i¢in, segmanin arkasina yerlestirilen normal yaylar i¢in 6l¢iilen bosluk 1,270-
2,032 mm (0,050-0,080 ing) arasinda olmalidir. Eger bosluk 1,270 mm den az ise, ya segmanin yuvast
derinlestirilmeli ya da bu yuvalara uygun daha dar segman kullanilmalidir. Eger bosluk 2,032 mm den (0,080
ing) fazla ise, araya, ya bir sim konulmali ya da segman yiizey basincim artirici agir hizmet tipi yay
kullanilmalidir. Bu yaylar i¢in segmanin arkasindaki bosluk 2,057 - 2,562 mm arasinda olmalidir. Par¢ali

segmanlarin derinliklerini

Olgmede, genellikle bunun i¢in yapilmis dzel simler kullanilir.
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Segman Yan Bosluklari: Segman yan ylizeyleri ile yuvasi arasinda yapimcilarin 6nerdikleri kadar bir bosluk
bulunmalidir. Bosluk az olursa segman yuvasinda sikisir ve gorevlerini yapamaz. Boslugun fazla olmasi
halinde, piston agag1 dogru inerken segman yuvanin {ist kenarina oturur ve yag, segmanin alt1 ile yuva arasinda
olusan bosluktan, segmanin arkasina dolar. Piston yukariya dogru hareket ettiginde, segman yuvanin alt
kenarina oturur ve daha 6nce buraya dolmus olan yagi yukariya dogru (yanma odasina) iter. Bu yolla bir kisim
yag yanma odasina pompalanir. Fazla bosluk, yanan gazlarin ve karisimin kolaylikla kartere inmesine de neden
olur. Bu sakincalar1 6nlemek i¢in, segmanlarin yan bosluklari, yalniz segmanlarin ya da segman ve pistonlarin

birlikte degistirilmesinde, muhakkak Slgiilerek kontrol edilmelidir.

Segmanin yuvasi i¢indeki durumunu belirlemek igin,
segmant ters olarak yuvasina oturtun ve sonra ¢epegevre
yuvada dondiirerek yuvanin herhangi bir yerinde bozukluk,

sikisma olup olmadigini kontrol edin.

Yuvada capak, karbon gibi hareketi engelleyen herhangi bir

sey varsa, ince ege ile yuvayi temizleyin.

Temizlenen yuvadaki segman yan boslugunu 6lgmek i¢in

segmani yukarida belirtildigi gibi yuva i¢ine yerlestirip

yuvanin bir tarafina yaslatin.

Sonra, 6nerilen bosluk kalinligindaki sentili yuva ile segman arasina sokarak boslugu kontrol edin. Sentil

yuvama dibine tatl ve normal sikilikta oturmalidir.

Genellikle birinci segman yan boslugu 0,05 mm (0,002 ing), digerlerininki ise 0,038 mm (0,0015 in¢) den az
olmamalidir. Eger bosluk az (segman genis) ise, segmani, pleytin lizerine yerlestirilen bir zzimpara bezi lizerinde
diizgiin bir sekilde gezdirerek istenilen dl¢iiye getirin. Islemle segmanin her tarafindan esit miktarda talas

kaldirilmal1, farkli kalinliklar olusturulmamalidir.

Segman kalinligini istenilen 6l¢iiye getirdikten sonra kenarlarda olusan ¢apaklar ince bir zzimpara ile alin.
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Segman Agiz Araligi: Segmanlarin silindir i¢cinde gorev yapabilmeleri i¢in, segmanin iki ¢enesi (agz1) arasinda
belirli bir aralik bulunmalidir. Genel bir kural olarak piston ¢apinin her in¢’i i¢in, sikistirma segmanlarinda

0,101 mm (0,0041, diger segmanlarda ise 0,076 mm (0,003 ing) agiz aralig1 verilir.

Segman agiz aralig1 az (sik1) olursa, ¢alisma sicakliginda bu aralik kapanir; segmanlar daha fazla
genisleyemeyeceginden kirilir; silindir yiizeyleri ¢izilir ve kazinir. Aralik fazla oldugunda sizdirmazlik ve yag

kontrolii zorlasir, sikistirma basinci diiser.

Segman agiz araligini kontrol etmek i¢in, segmani, yenilestirilmis silindirlerde silindirin herhangi bir yerine,
calismis (asinmis) silindirlerde, segmanlarin ¢alistigi kisimdaki en kiigiik ¢aptaki (en az asinmis) yere

yerlestirin. Segman silindir i¢ine diizgiin bir sekilde yerlestirmek i¢in, segmani elle degil piston basi ile itin.

Sonra araliga degisik kalinlikta yaprak sentil sokarak aralig1 6l¢iin.

Araligin, standart araliktan bir miktar fazla olmasi bir sakinca yaratmaz. Belirlenen aralik standart araliktan
kiigiik ise, segman agizlarindan, paralelligi bozmadan, bunun i¢in yapilmis aparatla ya da diizgiin bir lama ege

ile bir miktar talas kaldirin.

Agi1z aralig1 kontrol edilen ve alistirilan segmanlar1 mutlaka ayni silindire takin, pistona takincaya kadar da ait

oldugu silindir I¢inde birakin.
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SORULAR

1.Pistonlarin baglica yapim 6zellikleri nelerdir?
2. Piston etegi neden oval taglanir? Ovallik neden pim yuvasi ekseni dogrultusunda olusturulur?

3. Piston boslugu ne demektir? Bu bosluk hangi yontemlerle nasil 6l¢iiliir? — Baslica piston arizalan nelerdir?

Bu arizalan olusturan sebepler nelerdir? — Pistonlar nasil temizlenir? Temizlemede nelere dikkat edilmelidir?
4. Segman yuvalan neden ve nasil arizalanir? Ust segman yuvasi nasil yenilestirilir?
5. Diger segman yuvalan neden yenilestirilmez?

6. Pistonlar hangi hallerde genisletilir? Baslica genisletme yontemleri nelerdir? Bu yontemler nasil uygulanir?

Yontemlerin yarar ve sakincalari nelerdir?
7. Piston torna ve taglama tezgahlarinin baslica 6zellikleri nelerdir?
8. Islenecek pistonda talas paylan nasil belirlenir? Taslama icin ne kadar pay birakilmalidir?

9. Piston tezgaha nasil baglanir? Baglamadan 6nce ne gibi islemler yapilmalidir? Baglamada ne gibi hususlara

dikkat edilmelidir?
10. Piston silindirik olarak nasil tornalanir?

11. Piston silindirik olarak nasil taglanir? Taglamada nelere dikkat edilmelidir? Taglanan yiizey diizgiin

cikmazsa sebepleri nelerdir?
12. Piston basi nasil olusturulur? Piston basi ile etek cap1 arasinda ne kadar fark olmalidir?

13. Oval taglama nasil yapilir? Oval taslamak i¢in piston nasil baglanmalidir? Piston fazla oval taglanirsa

sakincalar1 nelerdir?

14. Oval taglama kamlariin baslica 6zellikleri nelerdir?

15. Biyellerin baglica yapim 6zellikleri nelerdir?

16. Biyellerde olusan; baslica arizalar ve sebepleri nelerdir?

17. Biyellerde egiklik ve burukluk nasil kontrol edilir ve nasil diizeltilir?

18. Pistonun gerecine ve pimin ¢alisma sekline gore pim bosluklari ne kadar olmalidir? Fazla ve az pim

boslugunun sakincalari nelerdir?

19. Pimlerde olusan baslica arizalar nelerdir? Pimler hangi hallerde degistirilir? Pimler hangi standart {istii

caplarda yapilirlar?

20. Biyel ayagi burcu hangi hallerde ve nasil degistirilir? Bur¢ nasil iglenip alistirilir? Raybalamanin sakincalari

nelerdir?
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21. Pim yuvalar1 honlama tezgahinin baslica 6zellikleri nelerdir? Basing diski, talas diski, 6l¢ii saati,

komparator ne ise yarar? Bunlar nasil kullanilir ve nasil ayarlanir?

22. Biyel ayagi1 ve piston pim yuvalan tezgahta nasil honlanir? Honlamada nelere dikkat edilmelidir?

Honlamada yuva konik ya da oval ¢ikiyorsa sebepleri nelerdir?

23. Biyel basi yatak yuvasi neden bozulur? Yuva nasil kontrol edilir ve hangi yontemlerle nasil yenilestirilir?
24. Segmanlarin baglica 6zellikleri nelerdir?

25. Basing, styirict ve yag segmanlart silindir iginde nasil ¢aligir?

26. Segman bosluktan nasil 6l¢iiliir? Bu bosluklar hangi sinirlar i¢inde olmalidir? Fazla ya da az bosluklarin

sakincalari nelerdir? Yenilestirme i¢in ne gibi onlemler alinmalidir?
27. Segman agiz aralig silindir i¢inde nasil kontrol edilir?

28. Segman agiz aralig1 az ise} aralik nasil ve ne gibi araglarla artirilir? Fazla ya da az araligin sakincalari

nelerdir?
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