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1. Silindirler ve Arizalar1 — Ders Notu

Silindir Nedir?
Silindir, motor blogu igerisinde bulunan ve pistonlarin hareket ettigi boliimdiir. Igten yanmali motorlarda yakat-
hava karisiminin sikistirildig1 ve yanmanin gerceklestigi calisma alanidir.

Silindirler motorun en 6nemli pargalarindan biridir ve motor giiciiniin olugsmasini saglar.

Silindirin Gorevleri

e Pistona hareket yolu saglamak

e Yakit-hava karisimini sikistirmak

e Yanma basincini karsilamak

e Isinin motor bloguna iletilmesini saglamak

e Piston ve segmanlarin diizgiin ¢alismasini saglamak

Silindirin Yapisi

Silindir genellikle motor blogu igerisinde bulunur ve i¢ yiizeyi hassas iglenmistir.
Silindir Boliimleri:

e Silindir duvari

e Ust 6lii nokta (UON) bolgesi

e Alt 6li nokta (AON) bolgesi

e Sogutma kanallar
e Yaglama kanallari

Silindir Cesitleri

1. Gomlekli Silindirler

Motor blogu igerisine ayr1 bir gdmlek yerlestirilmistir.
Avantajlar::

e Degisimi kolaydir.
e Onarim maliyeti dustktar.



2. Gomleksiz Silindirler

Silindir dogrudan motor blogunun igerisinde islenmistir.
Avantajlar:

e Daha dayanikhdir.
o Isiiletimi daha iyidir.

Silindir Arizalari

1. Silindir Asinmasi

Belirtileri:

¢ Kompresyon diistklGgi

o  Glg kaybi

e Yag tiketiminin artmasi

e Egzozdan mavi duman gikmasi

Nedenleri:

e Yetersiz yaglama
e Uzun sireli kullanim
e  Kirli yag kullanimi

2. Ovallik Olusmasi

Belirtileri:

e Kompresyon kaybi
e Dizensiz calisma
e Yagyakma

Nedenleri:

e Diizensiz asinma
e Asiriyiik altinda calisma



3. Koniklik Olusmasi

Belirtileri:

e Piston-segman uyumsuzlugu
e Gig kaybi
o Yag tiketimi

Nedenleri:

e Silindirin st kisminda fazla asinma
e Yanma basinglarinin etkisi

4. Cizilme ve Yiizey Hasarlan

Belirtileri:

e Kompresyon dlismesi
e Yag tiketiminin artmasi
e Motor seslerinde artis

Nedenleri:
e Yabanci madde girmesi

e Kirilmis segmanlar
e Yaglama yetersizligi

5. Silindir Catlag:

Belirtileri:

e Sogutma suyu eksilmesi
e Motor harareti

e Kompresyon kaybi

e Beyaz egzoz dumani

Nedenleri:
e Donma

e Agsiriisinma
e Uretim hatalari



6. Silindir Gomlegi Hasarlar1

Belirtileri:

e Yag ve su karismasi
e Kompresyon disukligi
o Asiri yag tiketimi

Nedenleri:

e Korozyon
e Yanlis montaj
e Agirrasinma

Silindir Arizalarimin Kontroli

Gorsel Kontrol
e (Catlaklar
o Cizikler

e Asinmalar incelenir.
Ol¢ii Kontrolii
e Cap Olgiimi yapilir.
e Ovallik ve koniklik hesaplanir.

Kompresyon Testi

e Silindirin sikistirma durumu kontrol edilir.

Silindir Kacak Testi

e Sizdirmazlik durumu degerlendirilir.

Silindir Arizalarinin Giderilmesi

Hafif Asinmalarda

e Honlama islemi yapilr.



Ileri Derecede Asinmalarda
o Rektefiye islemi uygulanir.
e Blyik olgi piston kullanilir.
Catlak ve Bilyiik Hasarlarda

o GOmlek degisimi yapilir.
o  Gerekirse motor blogu degistirilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

e Motor yagi diizenli degistirilmelidir.

e Sogutma sistemi bakiml olmalidir.

e Asiri hararet 6nlenmelidir.

e Hava ve yag filtreleri zamaninda degistirilmelidir.
e Olgiimler katalog degerlerine gére yapilmalidir.

2. Komparatérlerin Tanimi, Onemi ve Yapisal Ozellikleri — Ders Notu

Komparator Nedir?

Komparatér, ¢ok kiigiik 6l¢ii farklarini ve ylizey sapmalarini hassas bir sekilde 6lgmeye yarayan 6l¢ii ve kontrol
cihazidir. Ozellikle motor parcalarinin asinma, egrilik, kagiklik ve salinim kontrollerinde kullanilir.

Komparatér dogrudan 6l¢ii vermekten ¢ok, bir referans degere gore olusan farki gosterir.

Komparatoriin Onemi

Komparatdrler, motor revizyonu ve makine bakiminda yiiksek hassasiyet gerektiren dl¢limlerin yapilmasini
saglar.

Faydalan

e Hassas Olciim yapilmasini saglar.

e  Mil ve krank egriliklerini belirler.

e Salgi (kaciklik) 6lgimlerini yapar.

e Yiizey diizginligini kontrol eder.

e Kalite kontrol islemlerini kolaylastirir.

e Hatali montajlari 6nlemeye yardimci olur.



Komparatoriin Kullanim Alanlar:

Motor Revizyonunda

o  Krank mili egriligi 6lgim{i

e Volan salgisi 6l¢glim

e  Eksantrik mili kontrol

o Silindir kapagi egrilik kontroli

Makine Teknolojisinde

e Mil kagikliklarinin dlgtlmesi
e Yilzey dizglnligi kontrolii
e Hassas montaj islemleri

Komparatoriin Yapisal Ozellikleri

1. Govde

Komparatoriin biitiin pargalarini lizerinde tastyan ana boliimdiir.

Gorevleri:

e Mekanizmayi korumak
e Olgiim hassasiyetini saglamak

2. Kadran (Gosterge)

Olgiim sonuglarmin okundugu dairesel gostergedir.

Ozellikleri:

e Derecelendirilmistir.
e ibre hareketleri kolayca izlenebilir.
e Hassas Ol¢cim degerleri okunabilir.

3. ibre

Olgiim sirasinda hareket eden gostergedir.



Gorevleri:

e Olgiilen sapmayi géstermek
e Olgiim sonucunun okunmasini saglamak

4. Ol¢gme Ucu (Prob)

Olgiilecek yiizeye temas eden pargadir.

Ozellikleri:

e Yayl yapidadir.
o Temasla birlikte hareket eder.
e Hassas Olglim saglar.

5. Mil (Pim)

Olgme ucunun hareketini i¢ mekanizmaya ileten parcadir.

Gorevleri:

e Dogrusal hareketi donme hareketine ¢cevirmek

6. Sabitleme Kulagi

Komparatoriin sehpa veya manyetik ayaga baglanmasini saglar.

Amagc:

e Olgiim sirasinda sabit durmasini saglamak

Komparator Cesitleri

1. Mekanik Komparator

Disli ve yay sistemiyle ¢alisir.



Ozellikleri:

e Yaygin kullanihir.
e Dayaniklidir.

2. Dijital Komparator

Olgiim sonuglarm dijital ekranda gosterir.

Avantajlari:

Daha kolay okunur.
e Hata orani diistktdr.

Komparatoriin Calisma Prensibi

Olgme ucu yiizeye temas eder.

Olgme ucu hareket eder.

ic mekanizma bu hareketi ibreye iletir.

ibre kadran lizerinde hareket ederek &l¢iim sonucunu gésterir.
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Komparator Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

e Olgiim yiizeyi temiz olmalidir.

e Komparator saglam sekilde sabitlenmelidir.
e Olgiim 6ncesinde sifir ayari yapilmaldir.

e Olgme ucu yiizeye dik temas etmelidir.

e Darbelere karsi korunmalidir.

Komparatoriin Avantajlar

e Cok hassas 6lciim yapar.

e Kiguk sapmalari gosterebilir.

e  Kullanimi kolaydir.

e Hizli kontrol imkani saglar.

e Kalite kontrol islemlerinde giivenilir sonug verir.



3. Komparatorlerle Ol¢ii Alma Islemi — Ders Notu

Giris

Komparatdrlerle 6l¢ii alma islemi, motor ve makine pargalarindaki ¢ok kiiciik ol¢ii farklarini, egrilikleri,
kagikliklar1 ve ylizey sapmalarini belirlemek amaciyla yapilan hassas 6l¢tim islemidir. Komparatdorler, 6zellikle
motor revizyonu ve kalite kontrol ¢aligsmalarinda yaygin olarak kullanilir.

Komparator ile Ol¢ii Almanin Amaclari

e Parca yluzeylerindeki sapmalari belirlemek
e  Egrilik ve kagikhklari 6lgmek

e Montaj dogrulugunu kontrol etmek

e Asinma miktarlarini tespit etmek

e Kalite kontrol islemlerini gergeklestirmek

Olcii Alma I¢in Gerekli Ekipmanlar

e Komparator

e Manyetik sehpa veya komparator ayagi
e Olgiilecek parga

e Temiz ¢calisma ylzeyi

Ol¢ii Alma Oncesi Hazirhk

1. Komparatoriin Kontrolii

e Komparatorin saglam oldugu kontrol edilir.
e ibrenin diizgiin hareket edip etmedigi incelenir.

2. Parcanin Temizlenmesi

e Olgiilecek yiizey kir, yag ve talaslardan temizlenir.

3. Komparatoriin Sabitlenmesi

e Manyetik sehpa lzerine baglanir.
e Olgiim sirasinda hareket etmeyecek sekilde sabitlenir.



Komparator ile Olcii Alma Islemi

1. Olcme Ucunun Yerlestirilmesi

Komparatoriin 6l¢gme ucu 6dlgiilecek yiizeye temas ettirilir.

Dikkat:

e Olgme ucu yiizeye dik olmalidir.
o Hafif 6n yikleme uygulanmalidir.

2. Sifir Ayarinin Yapilmasi

Kadran ¢evrilerek ibre sifir konumuna getirilir.

Amac:

Olgiim farklarin1 daha kolay okuyabilmek.

3. Olciimiin Yapilmasi

Parg¢a dondiiriiliir veya komparator dlgiilecek yiizey boyunca hareket ettirilir.

Ibrenin hareket miktar1 gozlenir ve degerler okunur.

4. Sonuclarin Degerlendirilmesi

Ibrenin gosterdigi en biiyiik ve en kiiciik degerler arasindaki fark hesaplanur.
Bu fark:

o Eprilik

e Salgi (kagiklik)

e Yiizey bozuklugu

miktarini gosterir.
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Komparator ile Yapilan Ol¢iimler

1. Krank Mili Egrilik Ol¢iimii

Krank mili V bloklart lizerine yerlestirilir.

Amag:

Krank milinin egrilik miktarini belirlemek.

2. Volan Salgis1 Ol¢iimii

Komparatdr volan ylizeyine temas ettirilir.

Amac:

Volanin donme sirasinda yaptigi sapmay1 6lgmek.

3. Eksantrik Mili Kontrolii

Eksantrik mili dondiiriilerek 6l¢tim yapilir.

Amac:

Egrilik ve asinmalari belirlemek.

4. Silindir Kapag Egrilik Kontrolii

Komparatdr yiizey boyunca hareket ettirilir.

Amacgc:

Kapak yiizeyindeki bozukluklari tespit etmek.

Olciim Sonuclarinin Kaydedilmesi

Olgiilen degerler kayit altina alinmalidur.
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Ornek Tablo

Olgiilen Parga Olgiim Sonucu  Degerlendirme

Krank Mili 0,03 mm Uygun
Volan Salgisi 0,05 mm Uygun
Silindir Kapagi 0,12 mm Taslama Gerekebilir

Komparator Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

e Olglim yiizeyi temiz olmalidir.

e Komparator saglam sekilde sabitlenmelidir.

e Sifir ayari dogru yapiimalidir.

e Olgme ucu yiizeye dik tutulmahdir.

e Olgiim sirasinda darbelerden kaginilmalidir.

e Sonuglar teknik katalog degerleri ile karsilastiriimalidir.

Komparatorle Ol¢ii Almanin Avantajlar

e Cok hassas 6l¢iim saglar.

e Kigik sapmalari belirler.

e Olgiim hatalarini azaltir.

e Kalite kontrollni kolaylastirir.

e Ariza teshisinde glivenilir sonug verir.

4. Mikrometrelerin Tamimi, Onemi ve Yapisal Ozellikleri — Ders Notu

Mikrometre Nedir?

Mikrometre, ¢cok hassas dl¢iim yapmak igin kullanilan bir 6l¢ii aletidir. Ozellikle motor pargalarinin cap, kalinlik
ve uzunluk 6l¢iimlerinde kullanilir. Kumpasa goére daha hassas 6l¢iim yapabilir ve genellikle 0,01 mm
hassasiyetle 6l¢clim saglar.

Mikrometrenin Onemi

Mikrometreler, motor bakim ve onarim ¢alismalarinda pargalarin asinma miktarini ve l¢ii uygunlugunu
belirlemek i¢in kullanilir.
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Kullanim Amaclari:

e Hassas olclimler yapmak

e Parca asinmalarini tespit etmek

e Uretim ve onarim kalitesini kontrol etmek

e Motor parcalarinin toleranslarini belirlemek
e Dogru parca secimi yapmak

Mikrometrelerin Kullanim Alanlar

Motor Parcalarinda:

e Krank mili muylu ¢api 6l¢im
e Piston ¢api ol¢imi

e Subap sapi 6lgimii

e Yatak gaplarinin kontrolii

e  Mil ve pim ol¢limleri

Mikrometrenin Yapisal Ozellikleri

1. Govde (Govde Kolu)

Mikrometrenin tiim pargalarini tagiyan ana bélimdiir.

Ozellikleri:

e Saglam yapihdir.
e Olgiim sirasinda parcalarin sabit durmasini saglar.

2. Sabit Ors

Olgiilecek parganin dayandig sabit dlgiim yiizeyidir.

Gorevi:
e Olgiim icin referans noktasi olusturur.
3. Hareketli Mil

Olgme sirasinda ileri ve geri hareket eden bdliimdiir.
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Gorevi:

e Parcaya temas ederek dlgiim yapilmasini saglar.

4. Tambur

Mikrometrenin dondiiriilerek ayar yapilan kismidir.

Ozellikleri:

e Olgii degerlerinin okunmasini saglar.
e Hassas hareket saglar.

5. Skala (Ol¢ek)

Olgiim degerlerinin okundugu boliimdiir.

Gorevi:

e  Mil hareketini 6l¢l degerine dontstirdr.

6. Circir (Ratchet)

Olg¢me kuvvetini ayarlayan boliimdiir.

Gorevi:

e Parcaya fazla baski uygulanmasini 6nler.
e Daha dogru 6l¢iim yapilmasini saglar.

7. Kilitleme Mekanizmasi

Olgiim sirasinda hareketli milin sabitlenmesini saglar.



Mikrometre Cesitleri

1. D1s Cap Mikrometresi

Dis ¢ap dlgitimlerinde kullanilir.

Ornek:
e Mil gapi
e Piston gapi

2. i¢ Cap Mikrometresi

Delik ve i¢ yiizey Ol¢timlerinde kullanilir.

Ornek:
e Silindir capi
e Yatak capi

3. Derinlik Mikrometresi

Kanal ve yuva derinliklerini 6lgmek i¢in kullanilir.

4. Dijital Mikrometre

Olgiim degerini elektronik ekranda gdsterir.

Avantajlari:

e Kolay okunur.
e Olgiim hatasini azaltir.

Mikrometre ile Ol¢iim Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

e Olgiilecek parga temiz olmahdir.

e Mikrometre ylzeyleri temizlenmelidir.

e Olgiim sirasinda fazla kuvvet uygulanmamalidir.

o  Circir kullanilmahdir.

e Olgiim aleti kalibre edilmis olmalidir.

e Sonuglar teknik katalog degerleri ile karsilastiriimalidir.



Mikrometrenin Avantajlari

e Cok hassas 6lciim yapar.

e Kuguk asinmalari belirler.

¢ Motor revizyonunda glivenilir sonug verir.
e Parca degisim kararlarini kolaylastirir.

e Kalite kontrol islemlerinde kullanilir.

5. Mikrometre ile Ol¢ii Alma islemi — Ders Notu

Giris

Mikrometre ile 6l¢ii alma islemi, motor ve makine pargalarinin hassas dlgiilerini belirlemek i¢in yapilan 6l¢tim
islemidir. Mikrometreler, 6zellikle ¢ap, kalinlik ve uzunluk 6l¢iimlerinde yiiksek dogruluk saglar. Motor
revizyonunda piston, krank mili, subap ve yatak dlgiimlerinde sik¢a kullanilir.

Mikrometre ile Ol¢ii Almanin Amaclari

e Parcalarin gercek 6lcilerini belirlemek

e Asinma miktarlarini tespit etmek

e Katalog degerleriyle karsilastirma yapmak
e Parcanin kullanilabilirligini belirlemek

e Hassas bakim ve onarim yapmak

Ol¢iim Oncesi Hazirhklar

1. Mikrometrenin Kontrolii

e Olgii aleti temizlenir.
e Hareketli milin rahat calistigi kontrol edilir.
e Sifir ayari kontrol edilir.

2. Ol¢iilecek Parcanin Hazirlanmasi

e Parcayag, kir ve talastan temizlenir.
e Olgiim yapilacak yiizey diizgiin olmalidir.
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Mikrometre ile Ol¢iim Yapma Asamalari

1. Mikrometrenin Ayarlanmasi

e Tambur cevrilerek olclilecek parcaya uygun aciklik olusturulur.
e Parca 0Ors ile hareketli mil arasina yerlestirilir.

2. Parcanin Yerlestirilmesi

e Olgiilecek parga iki 6lciim yiizeyi arasina alinir.
e Parca dlizglin sekilde tutulur.

3. Sikma Islemi
e Cirair (ratchet) gevrilerek hafif temas saglanir.
e Fazla kuvvet uygulanmaz.

Amac:

Ol¢iim hatasini 6nlemek.

4. Ol¢ii Degerinin Okunmasi

e Sabit skala ve tambur lizerindeki degerler okunur.
e Toplam 6l¢l degeri hesaplanir.

Mikrometre ile Olgiilen Motor Parcalar
1. Piston Ol¢iimii

Kontrol edilenler:

e Piston ¢api
e Asinma miktari

Amacgc:

Silindir-piston boglugunu belirlemek.
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2. Krank Mili Ol¢iimii

Kontrol edilenler:

e Anayatak caplari
o Kol yatak gaplari

Amac:

Asinma ve taslama gereksinimini belirlemek.

3. Subap Ol¢iimii

Kontrol edilenler:
e Subap sap capi

Amagc:

Subap asinmasini belirlemek.

4. Mil ve Pim Ol¢iimleri

Kontrol edilenler:

* Cap

e Ovallesme

e Asinma
Olgiilen degerler:

e Uretici katalog degerleri
e Tolerans sinirlar
e Standart olgller

ile karsilastirilir.

Ol¢iim Sonuclariin Degerlendirilmesi

18



Sonugc:

e Olgii uygunsa > Parca kullanilabilir.
e Asinma fazlaysa - Onarim veya degisim yapilr.

Ol¢iim Hatalarimin Nedenleri

o  Mikrometrenin yanlis kullaniimasi
e Parcganin kirli olmasi

e Fazla sikma yapilmasi

e Yanlis okuma

e Kalibrasyon eksikligi

Dikkat Edilecek Hususlar

e  Mikrometre 6l¢lim ylizeyleri temiz tutulmahdir.
e Olgiim sirasinda parga ve alet sabit olmalidir.

e  Cirair kullanilmahdir.

e Ayni Olgliim birkag kez tekrarlanmalidir.

e Olgiim sonuglari kayit edilmelidir.

6. Silindirlerde Ovallik, Koniklik ve Asinma Miktar1 Hesaplar: — Ders Notu

Giris

Motor silindirleri ¢alisma sirasinda piston hareketi, siirtiinme, sicaklik ve basing etkileriyle zamanla asiir. Bu
asinmalar sonucunda silindir yiizeylerinde ovallik, koniklik ve cap biiyiimesi (asinma) meydana gelir.

Bu degerlerin 6l¢iilmesi, motorun durumunu belirlemek ve onarim gerekip gerekmedigine karar vermek i¢in
yapilir.

1. Ovallik Nedir?

Tanim

Ovallik, silindirin ayn1 seviyesinde farkli yonlerden yapilan ¢ap dlglimlerinin birbirinden farkli olmasidir.
Normalde dairesel olmasi1 gereken silindir kesiti aginma nedeniyle oval sekil alir.
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Ovallik Neden Olusur?

e Pistonun yan basinci

e Diizensiz sirtlinme

e Yetersiz yaglama

e Uzun sireli kullanim
Ovallik Ol¢iimii

Silindir ayn1 noktadan iki farkli yonde dl¢iiliir.
Ornek:

e Olgiim 1: 80,08 mm
e Olgiim 2: 80,03 mm

Formil:

Ovallik = Biiyiik ¢ap — Kiigiik cap

Hesap:

80,08 — 80,03 = 0,05 mm

Sonug: Silindirde 0,05 mm ovallik vardir.

2. Koniklik Nedir?

Tanim

Koniklik, silindirin iist ve alt bolgelerindeki caplarin farkli olmasidir.

Silindirin tist kism1 yanma basinci nedeniyle daha fazla aginabilir.

Koniklik Neden Olusur?

Yanma basinci
Piston hareketi
Dlizensiz agsinma
Yaglama eksikligi
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Koniklik Ol¢iimii

Silindirin farkli yliksekliklerinden ¢ap 6l¢iiliir.
Ornek:

e Ustcap: 80,10 mm
o Altgap: 80,04 mm

Formiil:

Koniklik = Biiyiik ¢ap — Kiiciik cap

Hesap:

80,10 — 80,04 = 0,06 mm

Sonug: Silindirde 0,06 mm koniklik vardir.

3. Asinma Miktar1 Nedir?

Tanim

Asinma miktari, silindirin ilk (standart) ¢api ile kullanim sonras1 6l¢iilen ¢ap arasindaki farktir.

Asinma Nedenleri

Motorun uzun siire ¢alismasi
Kirli yag kullanimi

Segman aginmalari

Yetersiz bakim

Asinma Hesabi

Formiil:

Asmma = Olgiilen cap — Standart ¢ap



Ornek:

Standart silindir ¢ap1: 80,00 mm

Olgiilen gap: 80,08 mm

Hesap:

80,08 — 80,00 = 0,08 mm

Sonug: Silindirde 0,08 mm aginma vardir.

ic cap mikrometresi
Komparator
Mikrometre
Kumpas

Silindir genellikle:

Ust bélim
Orta bolim
Alt bolum

olarak olciliir.

Her bolgede:

Dikey yonde
Yatay yonde

Olgiim alinir.

Silindir Ol¢iimiinde Kullanilan Araclar

Olciim Bélgeleri

Olciim Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Olgiim sonuglari iiretici katalog degerleri ile karsilastirilir.

Sonuclara gore:

Normal degerlerde ise:



e Silindir kullanilabilir.
Asimnma fazla ise:

¢ Honlama yapilabilir.
Asmma sinir1 asilmis ise:

o Rektefiye yapilr.
e Bliylk o6lgi piston kullanilabilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

e Olgiim yiizeyi temiz olmalidir.

e Olgiim aletleri kalibre edilmis olmaldir.

e Ayni noktalardan 6lglim yapilmalidir.

e Olgiim sonuglari kayit edilmelidir.

e Katalog tolerans degerleri dikkate alinmalidir.

1. Rektifiye Kalemlerinin Malzemeleri ve Yapisal Ozellikleri — Ders Notu

Rektifiye Kalemi Nedir?

Rektifiye kalemi, motor pargalarinin ytizeylerini islemek, agindirmak ve diizgiin 6lgiilere getirmek amaciyla
kullanilan kesici/agindirici takimlardir. Ozellikle silindir, krank mili ve diger hassas yiizeylerin taslama
islemlerinde kullanilir.

Rektifiye kalemleri, par¢adan kontrollii miktarda malzeme kaldirarak yiizey diizgiinliigii ve 6l¢ii hassasiyeti
saglar.

Rektifiye Kalemlerinin Kullanim Amaclari

e Asinmis ylzeyleri diizeltmek

e Parcalari standart 6lcllere getirmek

e Yiizey puriazlGlugini azaltmak

e Hassas 0lci elde etmek

e Motor parcalarinin ¢alisma 6mrini artirmak

23



Rektifiye Kalemlerinin Malzemeleri

1. Aliminyum Oksit (Al:Os)

En yaygin kullanilan agindirict malzemelerden biridir.

Ozellikleri:

e Sertve dayaniklidir.
o (Celik ve demir esash malzemelerin islenmesinde kullanilir.
e Uzun dmarliadur.

Kullanim Alanlar::

e Krank mili taglama
e Celik pargalarin islenmesi

2. Silisyum Karbiir (SiC)

Cok sert bir asindirict malzemedir.

Ozellikleri:

o Kesme kabiliyeti ylksektir.
e Sert ve kirilgan malzemelerde etkilidir.

Kullanim Alanlari:

e Dokme demir parcalar
e Aliminyum alasimlar
e Sertylzeyler

3. Elmas (Diamond)

En sert dogal asindirict malzemedir.

Ozellikleri:

e Cok hassas islem yapar.
e Uzun kullanim émriine sahiptir.



Kullanim Alanlar::

e Hassas taslama
e Ozel yiizey islemleri

4. Kiibik Bor Nitriir (CBN)

Elmasa yakin sertlikte yapay asindiricidir.

Ozellikleri:

e  Yiksek sicakhiga dayanikhdir.
o Sert geliklerde kullanilir.

Rektifiye Kalemlerinin Yapisal Ozellikleri

1. Asindirici Taneler

Kalemin kesici boliimiinii olusturan sert parcaciklardir.

Gorevi:
e Parcadan malzeme kaldirmak
2. Baglayic1 Malzeme

Asindirici taneleri bir arada tutan boliimdiir.

Baglayic Tiirleri:

e Seramik bag
e Regine bag
e Metal bag

3. Gozenek Yapisi

Kalem igerisindeki bosluklardir.



Gorevleri:

e Talaslarin uzaklastiriimasi
e Sogutma sivisinin dolasimi
e Isi olusumunun azaltiimasi

4. Tane Biyiklugii

Asindirict tanelerin biiytikligiinii ifade eder.
Ince Taneli Kalem:

e Daha diizgiin ylizey saglar.

e Hassas islemlerde kullanilir.

Kaba Taneli Kalem:

Daha hizli malzeme kaldirir.
e ilk taslamaislemlerinde kullanilir.

Rektifiye Kalemi Seciminde Dikkat Edilecekler

e islenecek malzemenin cinsi
e istenen yiizey kalitesi

e Kaldirilacak malzeme miktari
e islem hizi

e Kullanilan tezgah tipi

Motor Rektifiye Islemlerinde Kullanimi

Silindir Rektifiyesi:
e Silindir capini dizeltmek
e Asinmalari gidermek

Krank Taslama:

e Krank muylularini standart 6lcliye getirmek



Subap Taslama:

Subap ve yuva ylzeylerini diizeltmek

Dikkat Edilecek Hususlar

e Uygun kalem segilmelidir.

e Taslama sirasinda yeterli sogutma yapilmahdir.
e Kalem catlak ve hasarli olmamalidir.

e Dogru devir ve ilerleme kullaniimahdir.

e islem sonrasi 6l¢ii kontrolii yapiimalidir.

2. Rektifiye Kalemlerinin Kisimlari, A¢ilar: ve Cesitleri — Ders Notu

Giris

Rektifiye kalemleri, motor pargalarinin ylizeylerini islemek ve istenilen dl¢iilere getirmek i¢in kullanilan kesici
takimlardir. Kalemin yapisi, acilar1 ve ¢esidi yapilacak isleme gore secilir. Dogru kalem se¢imi; yiizey kalitesi,
Olcii hassasiyeti ve islem siiresi agisindan 6nemlidir.

1. Rektifiye Kalemlerinin Kisimlari

1. Asindirici Taneler

Kalemin kesme iglemini yapan sert taneciklerdir.

Gorevi:

e s pargasindan malzeme kaldirmak
e Yizeyi dizeltmek

2. Baglayic1 Kisim

Asindirici taneleri bir arada tutan bolimdyir.

Cesitleri:

e Seramik bag
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e Regine bag
e Metal bag

3. Gozenekler

Kalem i¢inde bulunan bosluklardir.

Gorevleri:

e Talaslarin uzaklastiriimasi
e Sogutma sivisinin gegisini saglamak
e [sinmayi azaltmak

4. Kesici Yizey

Is pargasina temas eden ve asindirma yapan boliimdiir.

5. Kalem Govdesi

Kalemin biitiinliigiinii saglayan ana boliimdyir.

Gorevi:

e Asindirici yapiyl tasimak
e Dayaniklilik saglamak

2. Rektifiye Kalemi Acilar:

1. Serbestlik Acis1

Kalemin is pargasina siirtiinmesini azaltan agidir.

Onemi:

e Isinmayi azaltir.
e Daha diizglin kesim saglar.
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2. Talas Acisi

Kesme sirasinda malzeme kaldirma ydniinii belirleyen agidir.

Etkileri:

o Kesme kolayligi saglar.
e Yiizey kalitesini etkiler.

3. Kama Acis1

Kalemin dayanikliligini belirleyen acidir.

Ozelligi:

e Biylk agi - Daha dayanikh
e Kuglk aci - Daha kolay kesim

4. Taslama Acisi

Kalemin is parcasina temas seklini belirler.

Amagc:

e Dogru asindirma yapmak
e Yizey kalitesini artirmak

3. Rektifiye Kalemi Cesitleri

1. Diiz Kalemler

Genel taslama islemlerinde kullanilir.

Kullanim Alanlari:

e Diiz ylzey taslama
e Genel parcalar
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2. Silindirik Kalemler

Dairesel yiizeylerin islenmesinde kullanilir.

Kullanim Alanlar::

Mil taslama
Krank mili taslama

3. Canak Tipi Kalemler

Canak seklinde olan taglama kalemleridir.

Kullanim Alanlar::

Hassas ylizey islemleri

Ozel taglama islemleri

4. Disk Tipi Kalemler

Ince ve dairesel yapiya sahiptir.

Kullanim Alanlari:

Kesme islemleri
Kanal agma

5. Honlama Taslar:

Silindir i¢ yiizeylerinin diizgiinlestirilmesinde kullanilir.

Kullanim Alanlari:

Silindir honlama
Yizey kalitesi artirma

islenecek malzeme tiirii

Kalem Seciminde Dikkat Edilecek Noktalar
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e Yapilacakislem

e istenen yiizey kalitesi

e Kaldirilacak malzeme miktari
e Makine ozellikleri

Rektifiye Kalemlerinde Kullanilan Olgiiler

e Cap
o Kalnhk
o Delik gapi

e Tane blyuklGgi
e Sertlik derecesi

Dikkat Edilecek Giivenlik Kurallar:

e Hasarl kalem kullanilmamalidir.

e  Koruyucu ekipman kullaniimalidir.

e Kalem dogru baglanmalidir.

e Uygun devir hizinda galisiimahdir.

e islem sirasinda sogutma yapiimalidir.

3. Kalem Bileme Islemi — Ders Notu

Giris

Kalem bileme islemi, kesici veya asindirici kalemlerin kesme 6zelliklerini yeniden kazandirmak amaciyla
yapilan islemdir. Kullanim sirasinda korelen, asinan veya sekli bozulan kalemlerin uygun a1 ve olgiilerde tekrar
hazirlanmasini saglar.

Rektifiye islemlerinde dogru bilenmis kalemler; ylizey kalitesini, 6l¢ii hassasiyetini ve islem verimliligini artirir.

Kalem Bileme Isleminin Amaclar

e Kesme kabiliyetini artirmak

e Asinmis kismi gidermek

e Dogru acilari yeniden olusturmak
e Yizey kalitesini iyilestirmek

e isleme hatalarini azaltmak
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Kalem Bileme isleminde Kullanilan Araclar

e Bileme tasi

e Taslama tezgahi

e Sogutma sivisi

e Olcili ve kontrol araclari
e Koruyucu ekipmanlar

Kalem Bileme Asamalari

1. Kalemin Kontrol Edilmesi

Bileme isleminden 6nce kalem incelenir.

Kontrol Edilenler:
e (Catlaklar
e Kiriklar

e Asirasinma
o Sekil bozukluklari

Hasarli kalemler kullanilmamalidir.

2. Uygun Bileme Tasinin Secilmesi

Islenecek malzemeye gore tas secilir.

Dikkat Edilecekler:

e Kalemin malzemesi
e Sertlik derecesi
e istenen yiizey kalitesi

3. Kalemin Tasa Yaklastirilmasi

Kalem, bileme tagina uygun agiyla tutulur.

Dikkat:

e Fazla baski yapilmamalidir.
e AgsiriiIsinmaya izin verilmemelidir.



4. Acilarimin Diizeltilmesi

Bileme sirasinda kalemin ¢alisma agilar1 korunur.

Kontrol edilen agilar:

e Talas agisl
o Serbestlik agisi
e Kama agisi

5. Son Kontrol

Bileme isleminden sonra kalem kontrol edilir.
Kontrol edilenler:
o Kesici kenar diizglinlGgi

e Agidogrulugu
e Ylzey kalitesi

Bileme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

1. Asir1 Issnmadan Kaginma

Asir1 1sinma:

e Kalemin sertligini bozabilir.
o Kesme 6zelligini azaltabilir.

2. Dogru Ac¢1 Verme

Yanlis a¢1:

e Kesme performansini distrr.
e Yiizey bozukluklarina neden olur.

3. Dengeli Bileme

Kalemin her tarafi esit miktarda islenmelidir.
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Fazla Malzeme Alma

Sonugc:

e Kalem 6lgisl bozulur.
e Kullanim 6mrdi azalir.

Yanhs Ac1 Verme

Sonugc:

e isleme kalitesi diiger.

e Parca ylizeyi zarar gorebilir.

Asir1 Isitma

Sonugc:

e Kalem yapisi bozulur.

e Daha kaliteli isleme saglar.
e Takim émrini uzatir.

e Olgii hatalarini azaltir.

e islem hizini artinir.

e Daha diizglin ylizey elde edilir.

e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.
e Bileme tasi kontrol edilmelidir.

Bileme Hatalar

Kalem Bilemenin Faydalan

Giivenlik Kurallar:

o Gevsek kiyafetlerle calisiimamalidir.

e Donen taslara dikkat edilmelidir.
e Tezgah givenli kullaniimalidir.
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4. Silindir Rektifiye Tezgahlar:1 — Ders Notu

Silindir Rektifiye Tezgah1 Nedir?

Silindir rektifiye tezgahlari, motor silindirlerinin aginmis, ¢izilmis veya 6l¢ii disina ¢ikmis yiizeylerini isleyerek
tekrar uygun oOlglilere getiren 6zel makinelerdir.

Bu tezgahlar sayesinde silindir ¢ap1 diizeltilir, ylizey diizgiinliigii saglanir ve motorun ¢alisma performansi
artirilir.

Silindir Rektifiyesinin Amaclari

e Asinmis silindirleri duzeltmek

e Ovallik ve konikligi gidermek

o Silindir capini standart olgliye getirmek
e Piston-segman uyumunu saglamak

e  Motor kompresyonunu iyilestirmek

Silindir Rektifiye Tezgahlarimin Yapisal Ozellikleri

1. Govde

Tezgahin ana tastyict boliimudiir.

Gorevi:

e TUm parcalari tasimak
e Calisma sirasinda titresimi azaltmak

2. Tabla (Baglama Boliimii)

Motor blogunun baglandigi boliimdiir.

Ozellikleri:

e Saglam ve ayarlanabilir yapidadir.
e Parcanin merkezlenmesini saglar.
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3. Kesici Takim / Rektifiye Kafasi

Silindir i¢ yiizeyinden malzeme kaldiran boliimdiir.

Gorevi:

o Silindir capini buyitmek
o Yiizeyi diizglin hale getirmek

4, Mil ve Hareket Mekanizmasi

Kesici kafanin donmesini ve ilerlemesini saglar.

Gorevi:

e Kesici takimin kontrolli hareket etmesini saglamak

5. Ayar Mekanizmasi

Isleme ¢apinin ayarlanmasini saglar.
Kullanim:

e Standart olgi

e Tamir 6l¢lsu

ayarlarinda kullanilir.

Silindir Rektifiye islem Asamalari

1. Motor Blogunun Hazirlanmasi

e Temizleme yaplilr.
e Catlak ve hasar kontrol edilir.
e Olgiimler ahnir.

2. Baglama ve Merkezleme

Motor blogu tezgaha sabitlenir.



Dikkat:

o Silindir ekseni dogru ayarlanmalidir.

3. Ol¢ii Ayan

Katalog degerlerine gore isleme 0l¢iisii belirlenir.

4. Rektifiye Islemi

Kesici takim silindir i¢inde hareket ederek asinmis yiizeyi diizeltir.

5. Son Kontrol

Islem sonrast:

Silindir capi
Ovallik
Koniklik
Yizey kalitesi

kontrol edilir.

Silindir Rektifiye Tezgahi Cesitleri
1. Dikey Silindir Rektifiye Tezgah

Kesici takim dik hareket eder.

Kullanim Alani:

e Motor bloklari
e Blyik motorlar

2. Honlama Tezgahi

Silindir yiizeyini son Ol¢iiye ve yiizey kalitesine getirir.
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Gorevi:

e Cap hassasiyeti saglamak
e Yag tutma ylzeyi olusturmak

Tezgahta Kullanilan Takimlar

o Rektifiye kalemleri
o Kesici uglar

e Honlama taslari

e Olgii ekipmanlari

Silindir Rektifiyesinde Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru merkezleme yapilmahdir.

e Katalog olglleri dikkate alinmahdir.

e Fazla malzeme alinmamalidir.

e Sogutma sivisi kullaniimalidir.

e islem sonrasi 6l¢ii kontrolii yapiimahdir.

Givenlik Kurallari

e  Koruyucu ekipman kullaniimalidir.

e Donen pargalara dikkat edilmelidir.
e Tezgah ayarlari kontrol edilmelidir.
e Calisma alani temiz tutulmahdir.

5. Silindir Blogunu Tezgiha Baglama ve Ayar Islemleri — Ders Notu

Giris

Silindir blogunu rektifiye tezgdhina baglama ve ayar islemleri, silindirlerin dogru eksende islenmesi i¢in yapilan

hazirlik agamasidir. Yanlis baglama ve ayar islemleri; silindir ¢capinin hatali ¢ikmasina, ovallik ve koniklik
olusmasina ve motor performansinin diismesine neden olabilir.
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Silindir Blogunu Baglamanin Amaci

o Silindir eksenini tezgah mili ile ayni hizaya getirmek
e isleme sirasinda blogun hareket etmesini énlemek
e Hassas ve dizgtiin rektifiye islemi yapmak

e Dogru olcil elde etmek

Baglama Oncesi Hazirhklar

1. Silindir Blogunun Temizlenmesi

e Yag ve kirler temizlenir.
e Talas ve yabanci maddeler uzaklastirilir.
e Yag kanallari kontrol edilir.

2. Kontrol islemleri

Baglamadan 6nce:

e (Catlak kontrolii
e Silindir 6l¢l kontroli
e Ylzey kontrolii

yapilir.

Silindir Blogunu Tezgiha Baglama islemi

1. Blogun Tezgaha Yerlestirilmesi

Silindir blogu, tezgéh tablasi lizerine uygun konumda yerlestirilir.

Dikkat:

e islenecek silindir yukari bakmalidir.
e Blogun dengeli durmasi saglanmalidir.

2. Sabitleme Islemi

Baglama aparatlar1 kullanilarak motor blogu sabitlenir.

39



Kullanilan elemanlar:

e Baglama pabuclari
e Civatalar
e Destek takozlari

3. Merkezleme Islemi

Silindir ekseni, tezgah kesici mili ile ayn1 hizaya getirilir.

Amac:

Kesici takimin silindirin tam merkezinden ¢alismasini saglamak.

Ayar Islemleri

1. Yiikseklik Ayari

Kesici takimin silindir i¢ine uygun derinlikte girmesi ayarlanir.

2. Merkez Ayan

Silindir merkezi ile tezgah mili ayn1 eksene getirilir.

Kontrol:

e Komparator kullanilabilir.

3. Cap Ayan

Islenecek son ¢ap belirlenir.
Dikkate alinanlar:
e Mevcut aginma miktari

e  Kullanilacak piston 6lgis
e Katalog degerleri
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4. Kesme Miktar1 Ayari

Bir seferde kaldirilacak malzeme miktar1 ayarlanir.

Dikkat:

Fazla talag kaldirmak yiizey kalitesini bozabilir.

Baglama ve Ayar Kontrolii

Kontrol edilmesi gerekenler:

e Blogun saglam bagh olmasi

e Silindir merkezinin dogru olmasi

e Kesici takimin hizasi

e isleme dlgiisiiniin dogru ayarlanmasi

Yanhs Baglama Sonuglan

e Silindir capi hatal ¢ikar.

e  Koniklik olusabilir.

e Piston boslugu yanlis olur.
e Motor yag yakabilir.

e Kompresyon diisebilir.

Giivenlik Kurallar:

e Tezgah calistirlmadan 6nce baglantilar kontrol edilmelidir.
e Gevsek parcalar birakilmamalidir.

e  Koruyucu ekipman kullaniimalidir.

e Donen parcalara yaklasilmamalidir.

e Olgiim ve ayarlar dikkatli yapilmalidir.
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6. Silindirleri Rektifiye Islemi — Ders Notu

Giris

Silindir rektifiye islemi, motor silindirlerinde olusan asinma, ¢izik, ovallik ve koniklik gibi bozukluklar1
gidermek amaciyla yapilan talag kaldirma islemidir. Bu islem sonucunda silindirler uygun 6l¢iiye getirilir ve yeni
piston-segman ile uyumlu ¢alismasi saglanir.

Silindir Rektifiyesinin Amaclari

e Asinmis silindir ylzeylerini diizeltmek
e Silindir gapini uygun o6lglye getirmek
e Ovallik ve konikligi gidermek

e Piston-silindir boslugunu ayarlamak
¢ Kompresyon kayiplarini dnlemek

e Motor performansini artirmak

Rektifiye Oncesi Kontroller

1. Silindir Ol¢iimii

Islem &ncesi silindir dlgiiliir.

Kontrol edilenler:

e Cap
e Ovallik
e  Koniklik

e Asinma miktari

2. Motor Blogu Kontrolii

e (Catlak kontrolii yapilir.
e Ylzey temizligi kontrol edilir.
e Onarima uygunlugu belirlenir.
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Silindir Rektifiye islem Asamalar1

1. Motor Blogunun Tezgiha Baglanmasi

o Silindir blogu tezgaha sabitlenir.
o Merkezleme yapllir.
o Silindir ekseni ayarlanir.

2. Kesici Takim Ayari

o Kullanilacak kalem segilir.
e isleme capi ayarlanir.
o  Kesme miktari belirlenir.

3. Kaba Rektifiye Islemi

[1k asamada daha fazla malzeme kaldirilir.

Amagc:

e Asinmis ylzeyi gidermek
e Silindiri dlizglin hale getirmek

4. Ince Rektifiye Islemi

Son olgiiye yaklasmak i¢in daha hassas islem yapilir.

Amac:

e Olgii hassasiyeti saglamak
e Yizey kalitesini artirmak

5. Honlama Islemi

Rektifiye sonrast silindir yiizeyi honlanir.

Honlamanin Amaclari:

e Yizeyi dizglnlestirmek
e Yag tutma ylzeyi olusturmak
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e Segmanlarin uyumunu saglamak

Rektifiye Sonras1 Kontroller

1. Cap Kontrolii

Silindir ¢ap1 Olgiiliir.

2. Ovallik Kontrolii

Farkl1 yonlerden 6l¢iim yapilir.

3. Koniklik Kontrolii

Silindirin st ve alt caplar karsilastirilir.

4. Yiizey Kontrolii

o Cizik
e Yanik
e Dalgalanma

kontrol edilir.

Kullanilan Ara¢ ve Ekipmanlar

e Silindir rektifiye tezgahi
e Rektifiye kalemleri

e Honlama taslari

e iccap mikrometresi

e Komparator

e Olgu aletleri

Rektifiye isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru 6lcl belirlenmelidir.

e Fazlatalas kaldirlmamalidir.

e Tezgah ayarlari dogru yapiimalidir.

e Kesici takim uygun secilmelidir.

e Sogutma sivisi kullanilmalidir.

e islem sonrasi mutlaka 6l¢ii kontrolii yapiimalidir.
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Rektifiye Hatalar1 ve Sonuclari

Fazla Cap Ac¢ilmasi

Sonugc:

e Piston boslugu artar.
o Yag tuketimi ylkselir.

Yanhs Merkezleme

Sonugc:

e Silindir ekseni bozulur.
e Motor ¢alisma dengesi etkilenir.

Yetersiz Honlama
Sonugc:

e Segman uyumu bozulur.
¢ Kompresyon diisebilir.

7. Silindir Pah1 Kirma Islemi — Ders Notu

Giris

Silindir pah1 kirma islemi, silindir rektifiye veya honlama islemlerinden sonra silindir agiz kisminda olusan
keskin kenarlarin giderilmesi islemidir. Bu islem sayesinde piston segmanlarinin silindire daha kolay girmesi
saglanir ve montaj sirasinda pargalarin zarar gérmesi onlenir.

Silindir Pahi Nedir?

Silindirin tist ag1z kisminda bulunan keskin kenarin belirli bir a¢1 ve dlciide egimli hale getirilmesine pah denir.

Pah kirma islemi, bu kenarin diizgiin sekilde alinmasi iglemidir.
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Silindir Pah1 Kirmanin Amaclari

e Segmanlarin takilmasini kolaylastirmak

e Segmanlarin kirllmasini dnlemek

e Piston montajini kolaylagtirmak

o Keskin kenarlari gidermek

o Silindir ile piston arasindaki uyumu saglamak

Pah Kirma Isleminin Yapildig1 Yerler

e Silindir Gist agiz kismi
e Gomlekli silindir agizlari
e Rektifiye sonrasi islenen silindirler

Pah Kirma islem Asamalar:

1. Silindirin Temizlenmesi

e Yag ve talas kalintilari temizlenir.
e Silindir ylzeyi kontrol edilir.

2. Uygun Aletin Secilmesi

Kullanilan araglar:
e Pah kirma kalemi

e El tipi pah kirma aparati
e Taslama ekipmani

3. Pah Acisinin Ayarlanmasi

Pah ag1si iiretici degerlerine gore belirlenir.

Dikkat:

e Cok blylik pah agilmamalidir.
e Silindir capi bozulmamalidir.
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4. Pahin islenmesi

Keskin kenar kontrollii sekilde alinir.

Islem sirasinda:

e Fazla malzeme kaldirilmaz.
e Yiizey dizglinliigl korunur.

5. Son Kontrol

Kontrol edilenler:

Pah genisligi

Pah agisi

Ylzey dizglnlGgi
Capak kalip kalmadig

Pah Kirma isleminde Kullanilan Araclar

Pah kirma aparati
Rektifiye kalemleri
Egeler

Olgu aletleri
Temizleme ekipmanlari

Yanhs Pah Kirmanin Sonuclari

Fazla Pah Acilmasi

e Silindir cahisma ylzeyi zarar gorebilir.
e Kompresyon kaybi olusabilir.
e Yag tiketimi artabilir.

Yetersiz Pah Acilmasi

e Segman takilirken kirilabilir.
e Montaj zorlasir.
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Dikkat Edilecek Hususlar

Pah Olclsi katalog degerlerine uygun olmalidir.
Silindir ylzeyi gizilmemelidir.

islem sonrasi capaklar temizlenmelidir.

Olgiim kontrolii yapilmalidir.

Temiz bir calisma ortami saglanmahdir.
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1. Gomlek Cesitleri ve Kullanilma Nedenleri — Ders Notu

Giris

Silindir gdmlegi, motor blogu igerisinde pistonun hareket ettigi silindir ylizeyini olusturan ve gerektiginde
degistirilebilen parcadir. Silindir agindiginda motor blogunun tamamen degistirilmesi yerine gomlek degisimi
yapilarak motor tekrar kullanilabilir hale getirilebilir.

Silindir Gomleginin Gorevleri

e Pistona diizglin hareket ylizeyi saglamak
e Yanma basincina dayanmak

e Asinmaya karsi dayaniklihk saglamak

e Isiy motor sogutma sistemine aktarmak
e  Motor blogunun dmriinii uzatmak

Gomlek Kullanilma Nedenleri

1. Asinms Silindiri Yenilemek

Uzun siire ¢alisan motorlarda silindir yiizeyi asinabilir.

Coziim:

e  Eski gomlek cikarlir.
e Yeni gomlek takilir.

2. Motor Blogunu Korumak

Silindir yiizeyinin dogrudan asinmasini onler.

3. Bakim ve Onarim Kolayhgi

Gomlek degisimi ile motor blogu tekrar kullanilabilir.



4. Daha Dayanikh Yiizey Saglamak

Ozel alasiml1 gdmlekler asinmaya kars1 daha dayaniklidr.

Gomlek Cesitleri

1. Kuru Gomlek (Dry Liner)

Tanimi:

Sogutma suyu ile dogrudan temas etmeyen, motor blogu i¢ine siki ge¢me ile takilan gomlek ¢esididir.

Ozellikleri:

e ince yapidadir.
e Motor blogu tarafindan desteklenir.
e IsI gecisi motor blogu lizerinden olur.

Avantajlari:

e Saglamdir.
e Sizdirma riski azdir.

Kullanim Alani:

e Kigik ve orta gliclii motorlar

2. Yas Gomlek (Wet Liner)

Tanimi:

D1s ylizeyi dogrudan sogutma suyu ile temas eden gdmlek cesididir.

Ozellikleri:

e Sogutmasi daha iyidir.
e Degisimi kolaydir.

Avantajlar::

e Isi transferi ylksektir.
e Bakimi kolaydir.



Dezavantajlar:

e Conta ve sizdirmazlik kontrolii 6nemlidir.

Kullanim Alani:

e Bliyik ve agir hizmet motorlari

3. Yan Yas Gomlek

Tanimi:

Sogutma sivisi ile kismen temas eden gomlek tipidir.

Ozellikleri:

e Kuru ve yas gdmlek arasinda bir yapiya sahiptir.
e Isiaktarimiiyidir.

Gomlek Yapiminda Kullanilan Malzemeler

Dokme Demir

e Yaygin kullanihr.
e Asinmaya dayanikhdir.

Alasimh Dokme Demir
e Daha dayanikhdir.
e Yiksek sicakhga dayanir.

Ozel Celik Alasimlar

e Agir calisma sartlarinda kullanilir.



Gomlek Arizalan

1. Asinma

Belirtileri:

e Kompresyon disukligi
o Yag tiketimi artisi

2. Catlak Olusumu

Nedenleri:
e Hararet
e Donma
e Darbe

3. Sizdirmazlhik Problemleri

Ozellikle yas gomleklerde goriiliir.
Belirtileri:

e Sueksilmesi
e Yagile su karismasi

Gomlek Degisiminde Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru olctide gomlek secilmelidir.

e  GOmlek yuvasi temizlenmelidir.

e Sikihk degeri kontrol edilmelidir.

e Montaj sonrasi 6l¢i kontroll yapilmalidir.
e Silindir ylzeyi honlanmalidir.

2. Gomlek Gecirmede Dikkat Edilecek Hususlar — Ders Notu

Giris

Gomlek gecirme islemi, aginmis veya hasar gérmiis silindirlerin yerine yeni silindir gdmleginin motor bloguna
takilmasi islemidir. Bu islem hassas yapilmalidir. Yanlis montaj; kagak, catlak, 6l¢li bozuklugu ve motor
performans kaybina neden olabilir.



Gomlek Gecirme Isleminin Amaclar

o Asinmis silindirleri yenilemek

e Motor blogunu tekrar kullanilabilir hale getirmek
e Piston ve segman uyumunu saglamak

e Motorun kompresyonunu artirmak

Gomlek Gecirmeden Once Yapilacak Kontroller

1. Motor Blogunun Kontrolii

Kontrol edilenler:

e (Catlaklar

e Korozyon

e GOmlek yuvasi durumu
o Yiizey temizligi

2. Gomlek Ol¢ii Kontrolii

Yeni gomlek kontrol edilir.

Kontrol edilen olgiiler:

e Discap
e lgcap
e Uzunluk

e GOmlek kalinhg

3. Gomlek Yuvasinin Hazirlanmasi

e  Eski gdbmlek tamamen cikarilir.
e Yuvatemizlenir.

e Pasve kirler giderilir.

e Yiizey diizginligi kontrol edilir.




Gomlek Gecirme islemi

1. Gomlegin Yerlestirilmesi

Gomlek, yuvasina dogru konumda yerlestirilir.

Dikkat:

e Egik yerlestiriimemelidir.
e Zorlanarak ¢akilmamalidir.

2. Presleme Islemi

Gomlek uygun pres veya aparat ile yerine oturtulur.

Dikkat:

e Darbe ile montaj yapilmamalidir.
e  Esit kuvvet uygulanmalidir.

3. Sikilik (Ge¢me Toleransi) Kontrolii

Gomlek ile motor blogu arasindaki gegme kontrol edilir.

Amac:

e Gevsemeyi 6nlemek
e Sizdirmazlig saglamak

Gomlek Gecirmede Dikkat Edilecek Hususlar

1. Temizlik

e GOmlek ve yuva temiz olmalidir.
e Talas ve yabanci madde kalmamalidir.

2. Dogru Hizalama

e GoOmlek silindir eksenine tam oturmaldir.



Yanlis hizalama:

e Piston sikismasina
e Dizensiz asinmaya neden olur.

3. Sogutma ve Isitma Uygulamalar:

Bazi durumlarda:

e GOmlek sogutulur.
o  Motor blogu isitilir.

Amacgc:

Gecirme islemini kolaylagtirmak.

4. Gomlek Cikintis1 Kontrolii

Ozellikle yas gomleklerde gémlek yiiksekligi kontrol edilir.

Yanhs olcii:

e Conta kagaklarina neden olabilir.

5. I¢ Cap islemleri

Gomlek takildiktan sonra:

e Honlama yapilabilir.
e Son o6l¢l kontrol edilir.

Gomlek Gecirme Hatalan

Egri Montaj

Sonugc:

e Piston hareketi bozulur.
e Asinma artar.




Yetersiz Sikihik

Sonugc:

Gomlek gevseyebilir.
Su veya yag kacagi olusabilir.

Fazla Sikilik

Sonugc:

Giris

Gomlek gatlayabilir.
Motor blogu zarar gorebilir.

Kullanilan Ara¢ ve Ekipmanlar

Pres tezgahi

Olgi aletleri

ic cap mikrometresi
Komparator
Temizleme ekipmanlari

2. Silindir Agzina Pah Kirma — Ders Notu

Silindir agzina pah kirma islemi, silindir rektifiye veya gémlek gecirme islemlerinden sonra silindirin {ist
kenarinda olusan keskin kismin belirli bir agiyla alinmasi iglemidir. Bu iglem, piston ve segmanlarin silindire
kolay girmesini saglamak ve montaj sirasinda olusabilecek hasarlar1 dnlemek i¢in yapilir.

Silindir Agzina Pah Kirmanin Amaclar

Keskin kenarlari gidermek

Segmanlarin zarar gérmesini 6nlemek

Piston montajini kolaylastirmak

Segmanlarin silindire diizgiin oturmasini saglamak
Silindir ylzeyini korumak



o Silindirin Ust agiz kismi

Pah Kirmanin Yapildig1 Yer

e Yenigegirilen gdmleklerin st kenari
e Rektifiye edilmis silindir giris bolgesi

1. Kontrol ve Temizlik

Islem 6ncesinde:
e Silindir ylizeyi temizlenir.

e Capak ve talaslar giderilir.
e Silindir kenari kontrol edilir.

2. Uygun Takim Sec¢imi

Kullanilan araglar:

e Pah kirma aparati

e Rektifiye kalemi

e Eltaslama ekipmani
e Ozel kesici takimlar

3. Pah Acisinin Belirlenmesi

Pah Kirma islem Asamalar:

Pah agi1s1 ve Olgiisii tiretici degerlerine uygun olmalidir.

Dikkat:

e Fazla genis pah acilmamaldir.

e Silindir calisma ylzeyi bozulmamalidir.

4. Pahin Islenmesi

Keskin silindir kenar1 kontrollii sekilde alinir.

Islem sirasinda:

e Dengeli hareket edilmelidir.



e Fazla malzeme kaldirilmamalidir.

5. Son Kontrol

Kontrol edilenler:
e Pah genisligi
e Pahagisi

e Kenarin dizglinltgi
o Capak kalp kalmadig

Pah Kirma isleminde Kullanilan Araclar

e Pah kirma aparati
o Egeler

e Taslama araglari
e Olgi aletleri

Yanhs Pah Kirmanin Sonuglari

Fazla Pah Acilmasi

e Silindir hacmi etkilenebilir.
e Kompresyon diisebilir.
e Yag tiketimi artabilir.

Az Pah Acilmasi
e Segman takilmasi zorlasir.
e Segman kirllmasi meydana gelebilir.

Diizensiz Pah

e Piston hareketi olumsuz etkilenebilir.
e Asinma artabilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

e Pah odlglleri katalog degerlerine uygun olmalidir.
e Silindir ylzeyi cizilmemelidir.
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e islem sonrasi temizlik yapiimalidir.
e Montajdan 6nce 0l¢l kontroli yapilmahdir.
o Kesici takim dizgln kullanilmalidir.

3. Presle Gomlek Siki Ge¢gme — Ders Notu

Giris

Presle gomlek siki gegme islemi, silindir gdmleginin motor bloguna belirli bir sikilik farki ile pres yardimiyla
yerlestirilmesi islemidir. Bu yontem 6zellikle kuru gomleklerde ve bazi yar1 yas gomlek uygulamalarinda
kullanilir.

Sik1 ge¢cme sayesinde gomlegin motor blogu iginde saglam durmasi ve ¢aligsma sirasinda hareket etmemesi
saglanir.

Siki Gecmenin Amaglari

e GOmlegin motor bloguna saglam baglanmasini saglamak

e GOmlek ile blok arasinda bosluk olusmasini dnlemek

e Isi transferini iyilestirmek

e Motor calisirken gdmlegin donmesini veya gevsemesini engellemek

Siki Gecme Nedir?

Sik1 gegme, gomlek dis ¢apinin bulundugu yuva ¢apindan ¢ok az biiylik olmasi durumudur.

Bu fark sayesinde gomlek pres kuvveti ile yerine oturur.

Presle Gomlek Gecirme Islem Asamalar

1. Ol¢ii Kontrolii

Islem 6ncesinde dlgiimler yapalir.
Kontrol edilenler:

e GOmlek dis capi

e GOmlekic capi

e Motor blogu yuva capi
o  Sikilik miktar
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2. Motor Blogu Hazirhg:

o  Eski gdbmlek ¢ikarilir.

e  GOmlek yuvasi temizlenir.

e Pas ve gapaklar giderilir.

o Yiizey diizgunlUgi kontrol edilir.

3. Gomlegin Hazirlanmasi

e GOmlek temizlenir.
e Dis ylzey kontrol edilir.
e Gerekirse sogutma islemi uygulanir.

4. Presleme islemi

Gomlek, pres tezgah1 yardimiyla yuvasina bastirilir.

Dikkat:

e Kuvvet diizglin uygulanmalidir.
e GOmlek egik girmemelidir.
e Darbe ile cakilmamalidir.

5. Son Olcii Kontrolii

Pres isleminden sonra:

e liccap olgiliir.
e  GOmlek ylksekligi kontrol edilir.
e Merkezleme kontroli yapilir.

Siki Gecmede Kullanilan Ekipmanlar

e Hidrolik pres

e Olgu aletleri

e iccap mikrometresi

e  Mikrometre

e Komparator

e Temizleme ekipmanlari
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Siki Gecmede Dikkat Edilecek Hususlar

1. Dogru Sikilik Oram

o Azsikihk - Gomlek gevseyebilir.
e Fazla sikihk - Gomlek catlayabilir.

2. Temizlik

e Yuva ve gomlek temiz olmahdir.
e Arada kir veya talas kalmamalidir.

3. Hizalama

Gomlek ekseni, silindir ekseni ile ayn1 olmalidir.
Yanlis hizalama:

e Piston asinmasina
¢ Kompresyon kaybina neden olabilir.

4. Is1 ve Sogutma Uygulamasi

Bazi islemlerde:

e GOmlek sogutulur.
e Motor blogu kontrollt isitilir.

Amag:

e Gegmeyi kolaylastirmak
e  Pres kuvvetini azaltmak

Presle Gomlek Gecirme Hatalar:

Egik Presleme

Sonug:

e Silindir ekseni bozulur.
e Piston hareketi zorlasir.



Yanhs Sikihik

Sonug:

e Kacak olusabilir.
o  GOmlek zarar gorebilir.

Olcii Kontrolii Yapilmamasi

Sonug:

e Piston boslugu hatal olur.
e Motor performansi diiser.

Presle Gomlek Gecirme Sonrasi Islemler

e iccap kontrolii yapilir.

e Gerekirse honlama yapilir.
e Pah kirma islemi uygulanir.
e Son temizlik yapilir.

1. Honlamanin Onemi — Ders Notu

Giris

Honlama, motor silindirlerinin rektifiye isleminden sonra yiizey kalitesini diizeltmek ve silindiri ¢alisma
sartlarina uygun hale getirmek i¢in yapilan hassas yiizey isleme islemidir. Honlama iglemi, silindir ile piston
segmanlarinin uyumlu ¢aligmasini saglar.

Honlamanin Amaglari

e Silindir ylzeyini dizgln hale getirmek

e Cizik ve isleme izlerini gidermek

e Dogru ylizey plrtzluligi olusturmak

e Segmanlarin daha iyi oturmasini saglamak
e Yaglama sartlarini iyilestirmek
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Honlamanin Motor Acisindan Onemi

1. Segmanlarin Ahstirilmasini Saglar

Honlama sonrasi olusan 6zel yiizey yapisi sayesinde segmanlar silindir ylizeyine daha iyi uyum saglar.

Sonugc:

e Kompresyon artar.
e Gaz kacaklari azalir.

2. Yag Tutma Ozelligini Artirir

Honlama sirasinda silindir ylizeyinde c¢apraz izler olusur.

Gorevi:

e Yagl ylzeyde tutmak
e Slrtlinmeyi azaltmak

3. Asinmay1 Azaltir

Diizgiin honlanmis yiizeyler piston hareketini kolaylastirir.

Sonugc:

e Motor pargalarinin 6mri uzar.
e  Sirtlinme azalir.

4. Motor Performansini Artirir

Dogru honlama sayesinde:

e Kompresyon yikselir.
e Yakit verimliligi artar.
e Motor daha dizenli ¢alisir.



Honlama Yapilmazsa Olusabilecek Sorunlar

e Segmanlar tam oturmaz.

e Yag yakma gorilebilir.

e Kompresyon disebilir.

o Silindir asinmasi hizlanabilir.
e Motor performansi azalabilir.

Honlama isleminde Olusturulan Yiizey

Honlama sirasinda silindir yiizeyinde ¢apraz ¢izgiler olusur.
Bu cizgiler:

e Yagin tutulmasini saglar.
e Segmanlarin hareketini kolaylastirir.

Honlama isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru tas secilmelidir.

e Uygun hiz ve basing kullaniimahdir.

e Silindir 6lglsu kontrol edilmelidir.

e Yiizey fazla asindirilmamahdir.

e islem sonrasi ¢ok iyi temizlik yapilmalidir.

Honlamada Kullamilan Araclar

e Honlama tezgahi
e Hon taslari

e Sogutma sivisi

e Olgu aletleri

Honlama Sonrasi Kontroller

Kontrol edilenler:

e Silindir capi
e Ovallik
e Koniklik

e Yizey dizglnlligu



e (Caprazizlerin olusumu

2. Honlama Tezgahlar1 — Ders Notu

Giris

Honlama tezgahlari, motor silindirlerinin i¢ ylizeylerini hassas sekilde islemek, ylizey kalitesini artirmak ve
silindirleri ¢aligsma 6l¢iilerine getirmek i¢in kullanilan makinelerdir. Genellikle silindir rektifiye isleminden sonra
kullanilir.

Honlama islemi, silindir yiizeyinde yag tutucu ¢apraz izler olusturarak piston ve segmanlarin daha iyi ¢alismasini
saglar.

Honlama Tezgahlarimmin Gorevleri

e Silindir ylzeyini dizglnlestirmek

e Yiizey purizlGlugini azaltmak

e Silindir capini hassas o6l¢liye getirmek
e Segman uyumunu saglamak

e Yaglama sartlarini iyilestirmek

Honlama Tezgahlarinin Yapisal Ozellikleri

1. Govde

Tezgahin ana tastyict boliimudiir.

Gorevi:

e TUm parcalari desteklemek
e Titresimi azaltmak

2. Tabla ve Baglama Sistemi

Motor blogunun sabitlendigi bolimdiir.

Ozellikleri:

e Saglam baglanti saglar.
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e Silindirin dogru konumda durmasini saglar.

3. Honlama Mili

Hon taglarini tagtyan ve donen boliimdiir.

Gorevi:

e Hon taslarinin dénmesini saglamak
e isleme hareketini olusturmak

4. Hon Bashg

Silindir i¢ine giren ve taglar1 tasiyan boliimdiir.

Gorevi:

e Silindir ylizeyine temas etmek
e Asindirma yapmak

5. Hon Taslar

Kesici/asindirici elemanlardir.

Gorevi:

e Silindir ylizeyinden ¢ok az miktarda malzeme kaldirmak

6. Sogutma Sistemi

Islem sirasinda olusan 1s1y1 azaltir.

Gorevi:

e Yizey kalitesini artirmak
e Tasin dGmriini uzatmak
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Honlama Tezgahi Cesitleri

1. Dikey Honlama Tezgah

Hon mili dik konumdadar.

Ozellikleri:

e Motor bloklarinda yaygin kullanilir.
e Hassas calisma saglar.

2. Yatay Honlama Tezgah

Hon mili yatay konumdadir.

Kullanim Alanlar::

e Bliyik pargalar
e Ozel 6l¢ili silindirler

3. Manuel Honlama Tezgah

Operator kontrolii ile ¢alisir.

Kullanim:

e Kiguk capliislemler
e Bakim calismalari

4. Otomatik Honlama Tezgahi

Bilgisayar veya otomatik sistemlerle kontrol edilir.

Avantajlar::

e Hassas Olgi saglar.
e Seri Giretime uygundur.
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Honlama Tezgihinda Kullamlan Elemanlar

Hon taslari

Hon bashgi
Baglama aparatlari
Sogutma sivisi
Olgiim ekipmanlari

Honlama Islemi Asamalar1

1. Parcanin Baglanmasi

Motor blogu tezgaha sabitlenir.

2. Merkezleme

Silindir ekseni hon mili ile hizalanir.

3. Tas Ayari

Hon taglar1 uygun basinca ayarlanir.

4. Honlama Islemi

Taglar donme ve ileri-geri hareket ederek ylizeyi isler.

5. Son Kontrol

Kontrol edilenler:

Cap olglsu
Yizey kalitesi
Ovallik
Koniklik
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Honlama Tezgihlarinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru hon tasi segilmelidir.

o Silindir dlizglin baglanmaldir.

o Yeterli sogutma yapiimalidir.

e Fazla basing uygulanmamalidir.

e islem sonrasi temizlik yapiimalidir.

3. Honlama Aparatlar1 — Ders Notu

Giris

Honlama aparatlari, silindirlerin i¢ yiizeylerinin hassas sekilde islenmesi i¢in kullanilan yardimci ekipmanlardir.
Bu aparatlar, hon taglarinin silindir ylizeyine dogru basingla temas etmesini ve diizgiin bir ylizey olusturmasini
saglar.

Honlama aparatlari; silindir ¢capina, motor tipine ve yapilacak isleme gore farklilik gosterir.

Honlama Aparatlarimin Gorevleri

e Hon taslarini tasimak

e Taslarin silindir ylizeyine temasini saglamak

e Donme ve ileri-geri hareketi aktarmak

e Yizey kalitesini artirmak

e Silindir 6l¢lsilnin hassas ayarlanmasini saglamak

Honlama Aparatlarinin Kisimlari

1. Hon Bashgi

Honlama aparatinin ana bolimiidiir.

Gorevi:

e Hon taslarini Gzerinde tasimak
e Taslarin agilmasini ve kapanmasini saglamak
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2. Hon Taslan

Silindir yiizeyini isleyen asindirici pargalardir.

Ozellikleri:

o  Farkli sertlik ve tane yapisina sahiptir.
e isleme durumuna gére secilir.

3. Yay veya Basin¢ Mekanizmasi

Hon taglarinin silindir ylizeyine baski yapmasini saglar.

Gorevi:

e Dengeli asindirma yapmak
e Yiizey temasini korumak

4. Baglant1 Mili

Hon aparatini tezgaha baglayan boliimdyir.

Gorevi:

e DOnme hareketini iletmek
e Aparati sabit tutmak

5. Ayar Mekanizmasi

Hon taglarinin ¢ap ayarini saglar.

Kullanimi:

e Silindir capina uygun ayar yaplilir.
e Hassas isleme gerceklestirilir.
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Honlama Aparati Cesitleri

1. Sabit Hon Aparati

Belirli ¢ap odlgiilerinde kullanilir.

Ozellikleri:

e Saglam yapidadir.
e Seriislemlere uygundur.

2. Ayarlanabilir Hon Aparati

Cap degisimine gore ayarlanabilir.

Avantajlari:

e Farkli silindirlerde kullanilabilir.
e Esnek kullanim saglar.

3. El Tipi Hon Aparati

Kiigtik ¢apli ve basit islemlerde kullanilir.

Kullanim Alanlari:

e Kigik motorlar
e Bakimislemleri

4. Profesyonel Hon Bashklar:

Tezgahlarda hassas isleme i¢in kullanilir.

Ozellikleri:

e Hassas ayar yapilabilir.
e Yiksek ylzey kalitesi saglar.
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Hon Tasi Cesitleri

Kaba Taneli Taslar

e Daha fazla malzeme kaldirir.
e ilk honlama islemlerinde kullanilir.

Ince Taneli Taslar

e Daha diizgiin ylizey olusturur.
e Sonislemde kullanilir.

Honlama Aparati Seciminde Dikkat Edilecekler

e Silindir capi

e islenecek malzeme

e istenen yiizey kalitesi

e Kaldirilacak malzeme miktari
e Kullanilan honlama tezgahi

Honlama Aparatlarinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Aparat temiz olmaldir.

e Hon taslari asinmis olmamalidir.
e Dogru basing uygulanmaldir.

e Aparat diizglin merkezlenmelidir.
e islem sonrasi temizlenmelidir.

4. Silindirleri Honlama islemi — Ders Notu

Giris

Silindir honlama islemi, rektifiye edilmis veya gomlek gecirilmis silindirlerin son 6l¢ii ve yiizey kalitesine
getirilmesi i¢in yapilan hassas ylizey isleme islemidir. Honlama sirasinda silindir yiizeyinden ¢ok az miktarda
malzeme kaldirilir ve piston segmanlarinin uyumlu ¢alisacagi ylizey olusturulur.
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Silindir Honlamanin Amaclar

o Silindir ylzeyini diizglin hale getirmek
o Rektifiye izlerini gidermek

e Yag tutucu ylizey olusturmak

e Piston ve segman uyumunu saglamak
e Motor kompresyonunu artirmak

e Asinmayi azaltmak

Honlama Oncesi Hazirhklar

1. Silindir Kontrolii

Kontrol edilenler:

o Silindir capi
e Ovallik
o  Koniklik

e (Cizik ve ylizey bozukluklarn

2. Silindir Temizligi

e Yag ve kir temizlenir.
e Talas ve yabanci maddeler uzaklastirilir.

3. Tezgah Ayari

e Silindir blogu honlama tezgahina baglanir.
e Silindir ekseni ayarlanir.
e Uygun hon tasi segcilir.

Silindir Honlama islem Asamalar

1. Hon Aparatinin Yerlestirilmesi

Hon baslhigi silindir i¢ine yerlestirilir.

Dikkat:

e Tam merkezde olmalidir.
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o Silindir ylzeyine dizgln temas etmelidir.

2. Hon Tas1 Ayari

Hon taslar1 silindir ¢apina uygun sekilde ayarlanir.

Amac:

e Kontrolli malzeme kaldirmak
o Yiizeyi dlizglin islemek

3. Honlama Hareketinin Uygulanmasi

Hon aparati:

e Doner hareket
e Yukari-asagi hareket

yapar.

Bu hareketler sonucunda silindir yiizeyinde ¢apraz izler olusur.

4. Sogutma ve Yaglama

Honlama sirasinda 6zel sivilar kullanilir.

Amagc:

e Isinmayi azaltmak
e Talaslari uzaklastirmak
e Yizey kalitesini artirmak

5. Son Kontrol

Honlama sonrasi 6l¢iim yapilir.

Kontrol edilenler:

e Silindir capi
e Ovallik
e Koniklik

e Yizey dizglnlligu
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Honlama Sonrasi Olusan Yiizey Ozelligi

Honlama islemi sonrasi silindir yilizeyinde ¢apraz ¢izgiler olusur.
Bu yapt:
e Yagin tutulmasini saglar.

e  Slrtlinmeyi azaltir.
e Segmanlarin ¢alismasini kolaylastirir.

Honlama isleminde Kullamlan Araclar

e Honlama tezgahi
e Hon aparati

e Hon taslari

e Olgi aletleri

e Sogutma sivilari

Honlama Hatalar1 ve Sonuclan

Fazla Honlama

Sonuglar:

e Silindir capi blyr.
e Piston boslugu artar.
e Yag tuketimi ylkselir.

Yetersiz Honlama

Sonuglart:

e Segman uyumu bozulur.
e Kompresyon diisebilir.

Yanhs Hon Agisi

Sonuglar:

e Yaglama bozulur.
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e Asinma artabilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru hon tasi kullaniimahdir.

o Silindir diizglin baglanmahdir.

e Uygun basing uygulanmalidir.

e Olgii kontrolii yapiimalidir.

e islem sonrasi silindir cok iyi temizlenmelidir.

5. Silindirleri Honlama Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar — Ders Notu

Giris

Silindir honlama islemi, rektifiye veya gomlek ge¢irme isleminden sonra silindir yiizeyini son ¢alisma sartlarina

hazirlamak i¢in yapilir. Honlama sirasinda yapilan hatalar motorun yag yakmasina, kompresyon kaybina ve
erken asinmaya neden olabilir.

Honlama isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

1. Silindirin Temizligi

e Honlama 6ncesinde silindir ylizeyi temiz olmahdir.
e Yag, kir, pas ve talas kalintilari giderilmelidir.
e Temiz olmayan ylizey 6l¢im hatalarina neden olur.

2. Dogru Hon Tas1 Secimi

Hon tasi, islenecek malzemeye uygun secilmelidir.
Dikkat edilecekler:

e Silindir malzemesi

e istenen yiizey kalitesi

e Kaldirilacak malzeme miktari

Yanlis tas se¢imi:

e Yiizey bozukluguna
e Fazla asinmaya neden olabilir.
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3. Honlama Aparatinin Ayarlanmasi

e Hon basligi silindirin merkezinde olmalidir.
e Taslarin basinci uygun ayarlanmaldir.
e Fazla baski uygulanmamalidir.

4. Dogru Honlama Hizi

Doénme ve ileri-geri hareket hizlar1 uygun secilmelidir.
Yanlis hiz:

e Ylzey kalitesini bozar.
e Capraz hon izlerinin hatali olusmasina neden olur.

5. Capraz iz Acisina Dikkat Etme

Honlama sirasinda silindir yiizeyinde ¢apraz ¢izgiler olusmalidir.

Onemi:

e Yagin tutulmasini saglar.
e Segmanlarin diizglin galismasina yardimci olur.

6. Sogutma Sivis1 Kullanimi

Honlama sirasinda uygun sogutma sivisi kullanilmalidir.

Amaclar::

e Isinmayi 6nlemek
e Talaslari uzaklastirmak
e Yizey kalitesini artirmak

7. Ol¢ii Kontrolii Yapmak

Honlama sirasinda ve sonrasinda 6l¢tim yapilmalidir.
Kontrol edilenler:

e Silindir capi
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e Ovallik
e Koniklik
e Yiizey dizgilnllgu

8. Fazla Malzeme Almaktan Ka¢inmak

Honlama hassas bir islemdir.
Fazla honlama:

o  Silindir capini buyatar.
e Piston boslugunu artirir.
e Yag tiiketimine neden olur.

9. islem Sonrasi Temizlik

Honlama sonrast:

e Silindir i¢i temizlenmelidir.
e Asindirici pargaciklar uzaklastiriimahdir.

Temizlik yapilmazsa:

e Motor pargalari hizli asinabilir.

Honlama Hatalari ve Sonuclari

Yanhs Ayar

e Silindir 6l¢lst bozulabilir.

Yetersiz Honlama

e Segman uyumu saglanamaz.

Fazla Baski

e Yiizey yanabilir veya bozulabilir.

Yanhs Tas Secimi

e istenen yiizey kalitesi elde edilemez.
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Givenlik Kurallar:

e Koruyucu ekipman kullaniimahdir.

e Donen parcalara dikkat edilmelidir.
e Tezgah ayarlari kontrol edilmelidir.
e Calisma alani temiz tutulmalidir.

6. Gomlek Cesitleri ve Kullanilma Nedenleri — Ders Notu

Giris

Silindir gdmlegi, motor blogu igerisinde pistonun hareket ettigi asinmaya dayanikl: silindir yiizeyini olusturan

parcadir. Motor ¢alismasi sirasinda olusan siirtiinme ve yanma etkilerine karsi silindiri korur. Asinma durumunda

motor blogu degistirilmeden sadece gomlek degistirilerek onarim yapilabilir.

Silindir Gomleginin Gorevleri

e Pistona diizglin calisma ylizeyi saglamak

e Slrtinme ve asinmaya dayanmak

e Yanma basincina karsi dayaniklilik saglamak
e Islyl sogutma sistemine aktarmak

e Motor blogunun kullanim émrind artirmak

Gomlek Kullanilma Nedenleri

1. Silindir Asinmalarim1 Gidermek

Uzun siire ¢alisan motorlarda silindirlerde:

e Cizilme
e Ovallik
e  Koniklik

e Cap blyumesi
olusabilir.

Gomlek degisimi ile silindir tekrar kullanilabilir hale gelir.
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2. Motor Blogunu Korumak

Gomlek, asinmay1 kendi lizerinde toplar ve motor blogunun zarar gérmesini onler.

3. Bakim ve Onarim Kolayhg) Saglamak

Asinan gomlek degistirilebilir, bdylece motor blogu yeniden kullanilir.

4. Dayanmikh Calisma Yiizeyi Olusturmak

Ozel alasimli gémlekler daha uzun émiirlii ve asinmaya dayaniklidir.

Silindir Gomlegi Cesitleri

1. Kuru Gomlek (Dry Liner)

Tanimi:

D1s yiizeyi motor blogu ile temas eden ve sogutma suyu ile dogrudan temas etmeyen gomlek cesididir.
Ozellikleri:
e inceyapilidir.

e Motor blogu tarafindan desteklenir.
e Isi gecisi blok tizerinden olur.

Avantajlar:

e Saglamdir.
e Sizdirma ihtimali dasuktir.
e Yapisi basittir.

Kullanim Alanlar::

e Kigik ve orta boy motorlar
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2. Yas Gomlek (Wet Liner)

Tanimi:

D1s yiizeyi dogrudan sogutma suyu ile temas eden gémlek cesididir.

Ozellikleri:

e Sogutma kapasitesi yliksektir.
o Degisimi kolaydir.

Avantajlari:

e Isiy1 hizli uzaklastirir.
e Bulyuk motorlarda tercih edilir.

Dezavantajlar:

e Sizdirmazlik cok dnemlidir.
e Conta ve yuva kontrolii gerekir.

Kullanim Alanlari:

e Agir hizmet motorlari
e Dizel motorlar

3. Yan Yas Gomlek

Tanimai:

Kuru ve yas gomlek arasinda 6zellik gosteren gdmlek tipidir.
Ozellikleri:

e Kismen sogutma sivisi ile temas eder.

e Isiaktarimi iyidir.

Kullanim Alanlar::

e Orta ve biylik motorlar
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Gomlek Yapiminda Kullanilan Malzemeler

Dokme Demir

e Envyaygin kullanilan malzemedir.
o Asinmaya dayanikhdir.

Alasimh Dokme Demir
e Daha yiksek dayaniklilik saglar.
o Yiksek sicakliklara dayanir.

Celik Alasimlar

o Agir calisma sartlarinda kullanilir.

Asimma

Belirtileri:

e Yag tiketimi artis
e Kompresyon dismesi

Gomlek Arizalan

Catlak

Nedenleri:

e Hararet
e Darbe
e Donma

Sizdirma

Ozellikle yas gdmleklerde goriiliir.
Belirtileri:

e Su eksilmesi
e Yagile su karismasi
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Gomlek Montajinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru olciide gomlek secilmelidir.

e  GoOmlek yuvasi temiz olmaldir.

e Sikilik degeri kontrol edilmelidir.

e  GOmlek ekseni diizglin olmaldir.

e Montaj sonrasi honlama yapilmalidir.

2. Honlanacak Kaba Talas ve ince Talas Miktarlar1 — Ders Notu

Giris

Honlama islemi, silindir rektifiye isleminden sonra silindir yiizeyini son 6l¢iiye ve uygun ylizey kalitesine
getirmek i¢in yapilir. Honlama sirasinda silindirden ¢ok az miktarda malzeme kaldirilir. Bu islem kaba talas
honlama ve ince talas honlama olmak iizere iki asamada ger¢eklestirilir.

Honlama Talas Miktarinin Onemi

Dogru talag miktar1 belirlemek:

e Silindir 6lglstnin korunmasini saglar.
e Yizey kalitesini artirir.

e Piston-segman uyumunu saglar.

e Motorun yag tilketimini azaltir.

e Parga 6mrini uzatir.

1. Kaba Talas Honlama

Tanimi

Kaba talag honlama, rektifiye isleminden kalan izleri ve yiizey bozukluklarini gidermek i¢in yapilan ilk honlama

asamasidir.

Kaba Talas Honlamanin Amaclari

e Rektifiye izlerini yok etmek
e Silindir ylzeyini dliizeltmek
e Olgiiyl ince honlamaya hazirlamak
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Kaba Talas Miktar

Genellikle:
0,02 — 0,10 mm arasinda malzeme kaldirilir.

(Motor ve silindir durumuna gore degisebilir.)

Kaba Honlamada Dikkat Edilecekler

e Fazla talas kaldirllmamalidir.
e Silindir capi kontrol edilmelidir.
e Uygun hon tasi kullanilmalidir.
e Yeterli sogutma yapilmalidir.

2. ince Talas Honlama

Tanimi

Ince talas honlama, kaba honlamadan sonra silindir yiizeyini son dl¢iiye ve istenen yiizey kalitesine getirme
islemidir.

Ince Talas Honlamanin Amaclari

e Ylzeyi diizglinlestirmek
e Yag tutucu ylizey olusturmak
e Segmanlarin kolay alismasini saglamak

Ince Talas Miktar1

Genellikle:

0,005 — 0,03 mm arasimda malzeme kaldirilir.

ince Honlamada Dikkat Edilecekler

e Hassas calisma yapilmaldir.
e Silindir 6l¢tsi sik sik kontrol edilmelidir.



e Yiizey yapisi bozulmamalidir.
e Capraz honizleri korunmaldir.

Kaba ve ince Honlama Karsilastirmasi

Ozellik  Kaba Honlama ince Honlama
Talas miktari Fazla Az
Amacg Yiizey diizeltme Son kalite
Kullanilan tas Daha iri taneli Daha ince taneli
islem siiresi  Daha kisa Daha hassas

Yiizey kalitesi Orta Yiksek

Talas Miktarini Belirleyen Faktorler

e Silindirin aginma miktari
e Rektifiye Olgusi

e Kullanilan hon tasi

e Silindir malzemesi

e istenen yiizey kalitesi

Fazla Talas Kaldirmanin Sonuc¢lar

e Silindir capi blyr.

e Piston boslugu artar.
e Kompresyon diisebilir.
e Yag tiketimi artabilir.

Az Talas Kaldirmanin Sonug¢lari

e Ylzey bozukluklar kalabilir.
e Segman uyumu zayiflar.
e Motor performansi disebilir.
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Tezgahta Honlama Bashgi Kurs Ayar1 — Ders Notu

Honlama Bashg1 Kurs Ayar1 Nedir?

Honlama baglig1 kurs ayar1, honlama taslarimin silindir yiizeyinde ileri—geri hareket ederken izleyecegi
hareket mesafesinin (kursun) ayarlanmasidir. Bu ayar, silindirin tamaminin diizgiin sekilde honlanmasini
saglar.

Kurs Ayariin Amaci

o Silindir ylizeyinde esit talag kaldirmak

e Silindirin Ust ve alt bolgelerinde eksik veya fazla honlama olugsmasini 6nlemek
o Dogru cap ve yiizey kalitesi elde etmek

e Honlama izlerinin diizgiin olusmasini saglamak

Kurs Ayar1 Yapma islemi

Honlama bashigi tezgaha baglanir.

is parcasinin (silindirin) boyu ve honlanacak bélgesi 6lgilir.

Honlama basliginin iist ve alt hareket sinirlari ayarlanir.

Kurs mesafesi, silindir boyundan biraz fazla olacak sekilde belirlenir.

Baslik hareket ettirilerek taslarin silindir icinde tam ¢alisma alanina ulastigi kontrol edilir.
Ayar tamamlandiktan sonra deneme honlamasi yapilir.

ok wWwN e

Kurs Ayarinda Dikkat Edilecek Hususlar

e  Kurs mesafesi ¢ok kisa ayarlanmamalidir.
- Silindirin ug kisimlar diizglin honlanmaz.
e Kurs mesafesi gereginden fazla olmamalidir.
-> Zaman kaybina ve honlama taslarinin gereksiz asinmasina neden olur.
e Honlama bashgi silindir icinde merkezde ¢alismalidir.
e Hareket sirasinda taslarin silindir disina fazla ¢ikmasi 6nlenmelidir.
e Kurs ayari yapilmadan once is parcasi saglam baglanmalidir.
e Tezgahin hareket mekanizmasi ve kizaklar kontrol edilmelidir.
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