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ACIKLAMALAR

ALAN Motorlu Aragclar Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Elektromekanik
MODULUN ADI Silindir Yenilestirme

MODULUN TANIMI

Icten yanmali motorlarin silindirlerini yenilestirme ile ilgili
yeterliliklerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK I¢ten yanmali motorlarda silindir yenilestirme iglemlerini
yapmak
Genel Amag:
Tespit edilen capta silindirleri rektifiye ve honlama yapabi-
leceksiniz.
Amaglar:
R 1. Silindirlerin kontroliinii katalog degerlerine gore ya-
R pabileceksiniz.
2. Silindirleri, tespit edilen capa rektifiye edebileceksi-
niz.
3. Silindirleri olgiilerine dikkat ederek honlayabileceksi-
niz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Atglye ortam o
Donamim: El aletleri, dlgii aletleri, silindir rektifiye cihazi,
ORTAMLARI VE DO- S . . e i
silindir honlama cihazi, set raybasi, ylizey piiriizliiliikk 6l¢me
NANIMLARI . g
aleti, motor blogu
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE DEGER- Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
LENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Otomotiv endiistrisinde en 6nemli dallardan biri de motor yenilestirmeciligidir. Motor-
larda ¢alisan her eleman yipranir, yeniligini kaybeder, verimden diigser, ekonomik olmaktan
¢ikar. Bu durumda asinan elemanlarin degistirilmesi veya bazi islemlerden gegirilerek tekrar
kullanilmasi gerekir. Arizali her elemani degistirmek hem sinirh diinya kaynaklarinin israfi-
na yol agacak, hem de o isi ekonomik olmaktan ¢ikaracaktir.

Bu nedenle otomotiv sanayisinde motor yenilestirmeciligi son yillarda kaybettigi
O6nemi yeniden kazanmaktadir. Silindir yenilestirme modiilii de motor yenilestirmeciligi der-
sinin modiillerinden biridir. Bu modiilii basar1 ile tamamlayan her 6grenci silindir yeniles-
tirme konusunda gerekli teknik bilgi ve becerileri kazanacaktir. Sonrasinda ise bu alanda
zaten sinirh sayida ¢alisan oldugu icin is bulma ve istihdam agisindan aranan bir birey ko-
numuna gelecektir.

Bu modiil de silindirlerin kontrollerini, yenilestirme ve honlama islemlerinin yapiligini
Ogreneceksiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

I¢ten yanmali motor silindirlerinin kontroliinii yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Silindirlerin asinma sebeplerini aragtiriniz.
> Mikrometre ve komparatorlerin yapisini silindirlerin 6l¢iim ve kontroliinde nasil

kullanildigini arastiriniz.

1. SILINDIRLERIN KONTROLU

Silindir bloklari, dokme demir veya aliiminyum alasimindan yapilirlar. Korozyon ve
asinmaya kars1 mukavemeti arttirmak i¢in, dokme demirin igine, bakir, nikel gibi bazi metal-
ler karigtirilir.

Silindirler, ya motor bloklarina gakilarak ya da ayr1 ayri dokiilerek baglanir. Aliimin-
yum bloklara, silindir gérevi yapan dokme demir ya da ¢elik gémlekler de gegirilmektedir.

1.1. Silindirleri Temizleme

Silindirleri yenilestirilecek motor bloklari, islemlerden once iyice temizlenip kontrol
edilmelidir. Temizlik i¢in, yag deliklerini kapatan tiim tapalar sokiilmeli, iglenmis yiizeyler-
deki conta artiklar1, karbon ve diger birikintiler kazinmalidir. Blok, ya buharla ya da uygun
bir temizleme sivisi ve firca ile temizlenmeli; yag delikleri ile kanallarin i¢ine basingli hava
tutularak buralardaki kalintilarin disartya atilmasi saglanmalidir.

Temizlenen silindirlerin yiizeyleri dikkatle gbzden gegcirilmeli; derin ¢izik, oyuk, ¢at-
lak gibi durumlar agisindan gerekli incelemeler yapilmalidir.
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1.2. Silindir Arizalan

1.2.1. Asinma

Silindirlerdeki aginma, siirtinme ile birlikte yanma, yaglama ve sogutmanin olugtur-
dugu fiziksel ve kimyasal etmenlerin silindir yiizeyini etkilemeleri sonucu olusur. Motor
silindirlerinde ¢alisma sonucu ovallik ve koniklik meydana gelir.

Silindirler, bloklarin yapimi sirasinda ya da sonradan yenilestirildiklerinde silindirik
olarak tornalanirlar. Motor toplanip silindir kapag: sikildiginda, sikma etkisiyle silindirde
olusan gerilmeler nedeniyle silindir geometrisinde bir miktar degisme olur. Ayrica, motorun
caligmasi ile artan 1s1 da, ayni sekilde silindir ¢evresinde, 6zellikle tist taraflarda farkli geril-
meler olusturur. Degisik kaynakli bu gerilmelerin etkisiyle silindirler sekil degistirir ve silin-
dirde ovallesme meydana gelir.

Kapak sokiiliip blok sogudugunda, gerilmelerden ileri gelen sekil degisimi (ovallik)
ortadan kalkar ve silindirler tekrar eski bi¢imini alir.

Resim 1.1: Silindirde koniklik ve ovallik geometrisi

Motorun ileri ¢alisma devrelerinde dairesel olan segmanlar ise, sekil bozuklugunun ilk
anlarinda, silindirin ovalligine tam olarak uyamazlar. Bu nedenle silindir ve segmanlar, kar-
siliklt uyum saglanincaya kadar (alistirma devresinde) birlikte aginir. Kompresyon segmanla-
rinin donerek silindirleri honlama yapar gibi ¢alismasi, gerilmelerden ileri gelen ovalligi
giderek ortadan kaldirir ve silindirler sicakken tekrar silindirik hale gelir. Bu silindiriklik,
aginma ile saglandigindan, kapak sokiiliip blok soguk iken 6l¢iildiigiinde, silindirlerin bu kez
oval bigcimde sekil degistirmis olduklart goriiliir.

Silindirlerdeki bu oval asinti, ilk aligtirma doneminden sonra giderek artar. Asinma,
genellikle, gerilmeler nedeniyle silindir merkezine dogru bel vermis kisimlarda olusur. Mo-
tor soguk iken bu kisimlardan alinan 6l¢ii standart captan daha biiyiik bulunur. Merkezden
disa dogru bel vermis diger karsilikli kenarlarda ise ¢ok az asinma goriiliir. Bu nedenle,
sicak silindirlerdeki ovallesme, aginmig soguk silindirlerde goriilen ovallesmenin aksi yo-
niindedir.
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Ovallesmenin diger bir nedeni de, yanma sonucu olusan kuvvetlerdir. Bu kuvvetlerden
degeri en biiyiik olan1 pistonu asagi, degeri daha kiiciik olan1 ise piStonu silindir yiizeyine
dogru ittirir.

Silindir yiizeyi lizerine gelen bu dayanma kuvvetinin degeri, biyel ekseni ile piston
diisey ekseni arasindaki acgiya bagli olarak degisir. Ag1, piSton silindir i¢inde asagiya dogru
indik¢e biiyiir ve kurs boyunun yarisinda maksimum degere ulasir. Ag1 biiylidiikge, yanma-
nin olusturdugu kuvvetin biiyiik bir kismi dayanma kuvveti haline dontisiir. Bununla birlikte
yanma basinci, hacim genislemesi nedeniyle, bu agmin artis hizindan daha biiyiik bir hizla
azalir. Bunun i¢in, dayanma kuvveti, aginin en biiyiik degere ulastig1 yerde degil, U.O.N.’
den itibaren kursun 1/4 kadar asagisinda (asmtinin en fazla oldugu kismin hemen altinda)
maksimum degere ulasir.

A o
Sekil 1.1: Pistonun silindire uyguladigi kuvvetler

O nedenle, silindirdeki en fazla asint1 bu kesimde, pistonun dayanma yiizeyleri yo-
niinde (blok eksenine dik eksen tizerinde) olusur. Bununla birlikte, dayanma kuvvetinin,
silindir asintist iizerindeki etkisi pek fazla degildir. Asinmanin en biiyiik nedeni, silindirle
segman yiizeyleri arasindaki siirtiinmedir. Ayrica, silindire giren yakitin asagi dogru sizarak

yiizeyleri yikayip yagin etkisini azaltmasi, yiiksek sicaklik, yetersiz sogutma da silindirler-
deki agintiy1 artirir.

Silindirlerdeki konik asinma ise, asintry1 olusturan faktorlerin, A.O.N’ye inildikce et-
kisini yitirmeleri sonucu olusur.
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Sekil 1.2: Silindirde asint1 noktalar:

Sonug olarak, silindirler diizgiin degil, oval ve konik olarak asinir. Sekil 1.2°de, belirli
bir ¢alisma devresinden sonra aginmig bir silindir gériilmektedir. Sekilde, (a) silindir setini,
(b) maksimum asinmanin olustugu ekseni, (c) konik asinma sahasini, (d) silindirin asinma-
yan kismin1 belirtmektedir.

Asmmus silindirler, ya segman degistirilerek ya da bir iist ¢apa tornalanarak yenilesti-
rilir.

1.2.2. Parlakhik

Parlaklik, silindir ylizeylerinin, belli bir ¢calisma doneminden sonra ayna gibi parlak
hale gelmesidir. Parlakligin, yeni segman takilmadig: siirece bir sakincasi olmaz. Tersine
yiizeylerin ¢izilmesini Onler. Yeni segman takildiginda ise, segmanlarin silindire uyumu
zorlagir, yag sarfiyatini, kompresyon kacagini artirir. Bu sakincalar 6nlemek igin, gelik ala-
siml ya da sertlestirilmis dokme demirden yapilan silindirler, parlaklik giderilinceye kadar
honlanmalidir.

Dokme demir silindirlerin yiizeyleri dalgali ya da boyuna ¢izgili degilse, parlakligin

giderilmesi i¢in silindirlerin honlanmasina gerek yoktur. Yeni segmanlar, fazla sert olmayan
yiizeyleri kisa zamanda asindirarak parlakligin sakincalarini ortadan kaldirirlar.

1.2.3. Piirtiiklenme
Piirtiikklenme, birbirine siirtiinen iki yiizey arasindaki sicakligin, metallerin ergime
noktasina kadar yilikselmesi sonucu bu yiizeylerden biri {izerinden bir miktar metal parcasi-

nin kopup diger yiizey iizerine yapisip kalmasi ile olusan yiizey piiriizliiligiidiir.

Piirtiikklenmenin asir1 oldugu hallerde metal yiizeylerinde ¢izilmeler goriiliir. Silindir-
lerdeki piirtiiklenme, silindirle piston - segman arasindaki yag filminin herhangi bir nedenle
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yirtilmasi sonucu silindir, segman ve pistonun dogrudan birbiri ile yiiksek 1s1 altinda siirtiin-
meleriyle olusur.

Piirtiiklenmis silindirler, duruma gore ya honlanarak ya da bir iist ¢capa tornalanarak
diizeltilir.

1.2.4. Catlakhik

Silindir bloklarinda goriilen ¢atlakliklar, ya yetersiz ve dengesiz sogutma ya da so-
gutma suyunun blok i¢inde donmasi sonucu olusur. Catlamis silindirler kuru gémlek gegiri-
lerek diizeltilemezse blok kullanilmamalidir. Catlaklik kontrolleri giiniimiizde 6zel cihaz ve
kitlerle yapilmaktadir.

Resim 1.2: Catlaklik kontrol cihazi

=
Resim 1.3: Ultraviyole catlak kontrol kiti

1.3. Komparatorler

1.3.1. Tamimi ve Onemi

Mukayese amaci ile kullanilan 6l¢ii aletine komparator (6lgii saati) denir.

Komparator (6l¢ili saati), kaldirag diizenine gore calisan, is ylizeyi ile temas eden 6l¢-
me mili hareketini bir gosterge (ibre) araciligi ile kolayca okunabilecek sekilde boliintiilii bir

kadran iizerine aktaran, ayarlanabilir ¢izgisel boliintiilii bir 6lgme aletidir.

Komparatdr, parca ylizeylerinin diizgiinliigiiniin kontroliinde, siirtiinerek calisan par-
calarin aginma miktarini belirlemede ve is parcalarini ayarlamada kullanilir.
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) Komparatorler 6lgme islemlerinde dogrudan dogruya oOlcii aleti olarak kullanilmaz.
Onceden ya da 6lgmeden sonra mikrometre veya mastarla ayarlanma, karsilastirma yapilma-
s1 gerekir.

Siirtiinerek ¢alisan motor pargalarinda yiizey diizgiinliigiiniin ve bosluklarin belirli s1-
nirlar i¢cinde kalmasinin énemi biiyliktiir. Motorlarda siirtiinerek ¢alisan pargalar cogunlukta
oldugundan, komparator yenilestirme islemlerinde ¢ok fazla kullanilan bir 6lgme ve kontrol
aletidir. O nedenle, komparatorlerin ¢alisma ve kullanim kosullarinin iyi bilinmesi gerekir.

1.3.2. Yapis1 ve Calismasi

Komparatorler, 6lgme saati ile kullanma kosullarina uygun sap, iletme ¢ubugu, adap-
tor ug, pul ve baglama pargalarindan olusur.

Sekil 1.3: Komparator

Saatin orta kisminda 10-20 mm kadar, kadran ylizeyine paralel olarak asag1 yukar1 ha-
reket edebilen, ucu sertlestirilmis kiigiik uglarla degistirilebilir sekilde yapilmis ve saat icinde
kalan kismina kremayer digli agilmis bir mil vardir. Bu mil bazilarinda arka kapak merkezin-
de ve kapaga dik olarak hareket eder. Saatin i¢inde, milin kremayer dislisinden hareket alan
diiz ya da sonsuz vida dislileri, mili disar1 dogru iten bir yay ve kadran iizerinde dislilerden
uygun olanina bagli bir ibre vardir.
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Sekil 1.4: Komparator saati

Mil asag1 yukar1 hareket ettikge, ibre de diglilerden aldig1 hareketle saga sola hareket
eder. Milin ne kadar hareket ettigini anlamak i¢in boliintiili kadran yapilmistir. Kadran, dis-
tan elle dondiirtiliip gerektiginde sifira ya da belirlenen bir degere gore ayarlanir ve gerekti-
ginde distaki tespit vidasi ile sikilabilir.

Resim 1.4: Komparator saati i¢c kismi

1.3.3. Kadran Boliintiileri

Komparatorlerin kadranlari, ing ya da metrik sisteme gore boliimlenmistir. Boliintiiler,
metriklerde 0,01 mm ya da 0,001 mm, ing¢'lerde ise, 0,001 in¢ ya da 0,0001 in¢ 6lgme hassa-
siyetindedir. Okumay1 kolaylastirmak i¢in her bes ya da on boliim ¢izgisi digerlerinden uzun
yapilarak karsilarina rakamlar yazilmistir.

Kadran tizerinde bulunan sifir noktasinin sagina ve soluna ( + , —) isaretleri konul-
mustur. Olgme yaparken ibre (+) tarafa giderse, ayarlanan dl¢iiniin bilyiidiigii, (—) tarafa
giderse kiigiildiigii anlagilir. Bu kural her saat i¢in gegerli degildir. Onun igin, kontrolden
Once isaretlere gore biiytime ve kiiglilmenin y6nii belirlenmelidir.
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Komparatorlerin ¢ogunda biiylik ibrenin kag¢ devir yaptigini gosteren ikinci bir boliintii
ve kiiciik ibre vardir. Boliintiilerin araligi, biiyiik ibrenin bir devirde aldig1 yol kadardir.

\"

0,00 mm 0,57 mm
SIFIRLAMA ISLEMI OLGU TESPIT ISLEMI

Resim 1.5: Komparator saati kadran béliintiileri
1.3.4. Ol¢me ve Baglama Kollar
Komparatorlerin i¢ ve dis gaplari, ylizeyleri 6l¢gme ve kontrolde kullanilan ¢ok degisik

baglama kollar1, sehpalar1 ve kelepceleri vardir. Asagida cesitli iglerin kontroliinde kullanilan
degisik komparator diizeni ve pargalar1 goriilmektedir.

Resim 1.6: Komparator takimi ve parc¢alarn

1.3.5. Cesitleri ve Kullamldig Yerler

Komparatorler 6l¢me ve kontrol islerinde, amaca uygun olarak saat ve diger kisim ve
pargalari ile birlikte takim halinde yapilirlar. Takimin olusturulmasi, komparatoriin kullanim
alania gore degisir. Komparatorlerin ¢esitlerini bu bakimdan kullanim alanlari belirler. Bu
alanlar ¢cok fazla oldugundan komparatdrlerin cesitleri de fazladir.

Yenilestirme islemlerinde en fazla islemlere uygun yapilmis 6zel i¢ ¢ap komparatorle-
ri kullanilir.
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Asagidaki resimlerde komparatorlerin kullanim yerlerine 6rnekler verilmistir.

Resim 1.8: Komparatorle silindirden 6l¢ii alinmasi

1.4. Mikrometreler

Mikrometreler dis boyut, i¢ boyut, derinlik 6lgiimlerinde, vida, disli ¢ark gibi makine
elemanlarinin ¢esitli Olgiilerini saptamada ve uzunluklarin 6lgiilmesinde kullanilan vidali
Ol¢me araglaridir.

Mikrometreler iizerlerindeki boliintiiye gére metrik mikrometreler ve ing mikrometre-
ler olmak iizere ikiye ayrilir.

Resim 1.9: Mikrometre cesitleri
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Metrik ve ing mikrometreler, dis ¢cap mikrometresi, i¢ ¢ap mikrometresi, derinlik mik-
rometresi ve ¢esitli isleri 6lgmede kullanilan 6zel mikrometreler olmak tizere baglica dort
gruba ayrilir.

Yenilestirme islemlerinde en ¢ok dis ¢ap, i¢ cap ve derinlik mikrometreleri kullanilir,
1.4.1. D1s Cap Mikrometresi

Adindan da anlasilacag: gibi dis boyutlarin dl¢iilmesinde kullanilir.
1.4.1.1. Yapisi ve Kisimlari

Dis tamburun (hareketli kovan) dondiiriilmesi 6l¢ii mili, govdeye sabit i¢ tamburun
(kovanin) vidasi i¢inde, vidanin adimina uygun olarak ilerler. Bu yolla 6l¢ii milinin ucu, tam
karsisindaki orse yaklasir.

Olgme mili iizerine farkli kuvvet uygulanmasini énlemek igin, dis tamburun ucuna bir
circir diizeni yerlestirilmistir. Circir, dig tamburu sikarken, uygun baski altinda hassas ve

dogru olgti almay1 saglar. Kilitleme (sikma) tertibati ise, ol¢ti alindiktan sonra olgti milini
sabitlemeye yarar.

- cireir
Olcu c;:ﬁ? Koven Tambur {baski kuvvet| 250 g)
cenesi \
T ol R k 2\
Sertlestirilmis \
olgme yizleri Ana gizgi
Olgli mili
Kilitleme tertibat
Cember

Olgme alani
0-25 olgme svnrli mikrometre

Resim 1.10:D1s ¢ap mikrometresinin kisimlari
1.4.1.2. Metrik Dis Cap Mikrometresi

> Metrik dis ¢ap mikrometreleri (0,01 mm)

0,01 mm veya 0,001 mm hassasiyetinde yapilirlar. Motor yenilestirme islemlerinde
yaygin olarak 0,01 mm hassasiyetinde olan mikrometreler kullanilir.
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Dis ¢cap mikrometreleri genellikle 0-25 mm, 25-50 mm, 50-75 mm, 75-100 mm, 100-
125 mm, 125-150 mm araliklarini1 dlger ve set halinde olurlar.

Mikrometrelerin dlgme alanlar1 25 mm'dir. Ornegin 19 mm'lik bir 6l¢ii icin 0-25 mm
Olgiili mikrometre, 42 mm'li
k 6l¢ii i¢in 25-50 mm o6l¢iilii mikrometre kullanilir.

Mnimmxeml_ :/
93 1|o N \l‘:
UL =
0.5 | L ) E
/ :
=
IJ' e, ERI
0-25 g T
OLCME ARALIGI

Sekil 1.5: 0,01 mm hassasiyetinde mikrometre

> Ing dis cap mikrometreleri (0,001 ing)

0,100"
1 [T = 01007
il - ~
= WL
| K _—1 oo 0.113”
L
— L
0,025 :\\.10
:\J_

Sekil 1.6: 0,001 in¢ hassasiyetinde mikrometre

Ing mikrometrelerde i¢ tamburun orta cizgisinin iist kisminda 1 in¢ uzunluk on esit
pargaya bolinmistiir. Her iki ¢izgi aras1 1/10 ingtir. Bu da 0,100 ing demektir. Boliintii ¢izgi-
leri tizerinde 1, 2, 3, 4, 5 gibi rakamlar bulunur. 1 rakami 0,100 ing, 2 rakami 0,200 ing, 3
rakami 0,300 ingi gosterir. Orta ¢izginin alt boliintiisi ise her 0,100 inglik uzunluk 4 ¢izgi ile
0,025'ik kisimlara ayrilmistir. Boylece i¢ tambur iizerinde 0,025 inglik boliintiiler saglanir.
Dis tambur iizerinde 25 boliintii ¢izgisi vardir. Her iki ¢izgi arasi 0,001 ingtir. Mikrometre ile
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alman 0l¢ii okunurken i¢ tambur {izerinden tespit edilen 6l¢iiye dis tamburdan okunan deger
ilave edilir.

1.4.1.3. Metrik Dis Cap Mikrometresinin Kullanilmasi
> Kovan boéliintiileri

Kovan lizerine yatay bir ¢izgi ¢izilmis, bu ¢izginin listiine 5 mm' de bir rakamlar yazi-
lan milimetrik boliintiiler, altina ise milimetrik bdliintiilerin ortasinda olacak sekilde buguk
boliintiiler isaretlenmistir.

i
ouan yotay

Sekil 1.7: Metrik mikrometrede kovan (i¢ tambur) béliintiileri
»  Tambur boluntiileri

Tambur ¢evresi 50 esit pargaya boliinmiis, bu bolintiiler bes ¢izgide bir 5,10, 15, 20,
25, 30, 35, 40, 45 ve 0 rakamlar1 yazilarak olusturulmustur.

Tambur bir tur dondiigiinde hareketli u¢ 0,5 mm ilerledigine gore, tambur gevresinde-
ki iki kiigtik ¢izgi araligi 0,5mm/50 =1/100 =0,01mm olur.

Dig bilazk
&
1.00mm / Tambur

~2TT £
LIE o
NE |48

Referans (silir) gizgisi

1

7

|

|
i
080mm = e 050mm

Sekil 1.8: Metrik mikrometrede dis tambur béliintiileri
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> Mikrometrenin okunmasi

o Tambur sol yan yiizeyinin kovanda hangi Ol¢ii ¢izgisini gectigi tespit
edilir.

\

—_

Tambur g0l yan ylzeyl _ \
f

—

H""-n—ll

Sekil 1.9: Dis tambur sol yan yiizeyi

. Tambur, 6l¢ii ¢izgisinin altindaki ¢izgiyi de gegmis ise, bu ¢izginin degeri
ilk degere eklenir.(Metriklerde 0,50 mm, inglerde 0,025 ing ¢izgisi)

. Tamburun iizerindeki hangi ¢izgi, kovandaki referans ¢izgisi ile ¢cakigmis
ise tambur ¢izgi degeri dnceki degerlere eklenir.

Asagidaki metrik ve in¢ mikrometre 6l¢iimlerini inceleyiniz.

mnmmEem

Resim 1.11: Mikrometre degeri 2,29 mm  Resim 1.12: Mikrometre degeri 19,50 mm

IS

Resim 1.13: Mikrometre degeri 21,67 mm
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Sekil 1.10: Mikrometre degeri 1,183’
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Sekil 1.12: Mikrometre degeri 7,28 mm

Sekil 1.11: Mikrometre degeri 0,263’

25 - 50

TamSan

420

0,50 non

0,50

0,01 yam

013

Olga

4263

013

Sekil 1.13: Mikrometre degeri 42,63 mm

75

75- 100 mm’ lik Mikrometre

120
o
|
|
—{15

10

5
=
— | i

25 60mm

— 20
=
13
25 30 s
=
T T
— 5
=!,
25- 50 mum” lik Mikrometre 35 60mm

Sekil 1.14: Mikrometre degeri 85,60 mm Sekil 1.15: Mikrometre degeri 35,60 mm
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1.4.2. I¢ Cap Mikrometresi
I¢ ¢ap mikrometresi, ing ya da metrik béliintiilii yapilir. Genellikle deliklerin caplari

ile kanal ve oyuklarin 6lgiilmesinde kullanilir. Boliintiilerin okunuslari, daha 6nce anlatilan
metrik dig ¢ap mikrometrelerinde oldugu gibidir.

4

g-

Resim 1.14: i¢ ¢ap mikrometresi

—— -

Resim 1.16: ¢ ¢cap mikrometre takim
1.4.3. Derinlik Mikrometresi

Ing ya da metrik boliintiilii yapilan derinlik mikrometreleri, delik, kanal, fatura gibi de-
rinliklerin dlgtilmesinde kullanilir. B6luntiilerin okunuslari, dis ¢ap mikrometrelerinde oldu-
gu gibidir.

Resim 1.17: Derinlik mikrometresi ile 6l¢iim
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1.5. Silindirleri Ol¢me

Silindirlerdeki asinti, ovallik ve koniklik miktari, 6zel komparatoér ve mikrometre ile
dlciilerek belirlenir. Once silindirlerin igerisi iyice temizlenmelidir. Blok &lciilecek silindirler
dik konuma gelecek sekilde, bir masa {lizerine yerlestirilmeli veya motor tasit iizerinde ise,
dlgiilecek silindirin pistonu A.O.N."ye indirilmelidir.

> Silindir 6lgme i¢in asagidaki sira takip edilmelidir:

Silindirlerin standart ¢ap1, katalogundan, yoksa silindirin eteginden ya da
segman setinin listiindeki kisimdan 6lcerek bulunur. Silindirler daha 6nce
standart Ustii bir ¢apa tornalanmis ise, bu durumu piston tepesinden
belirlenir ve fark bulunan ¢aptan ¢ikarilarak standart ¢cap belirlenir.
Silindirin ¢apina uygun ayak segilerek komparatore takilir. Komparator
saati, komparatér govdesine, ibre en az 1/4, en fazla bir tur yapacak
sekilde yerlestirilir.

Silindirlerdeki ovallik ve konikligi bulmak ve genel asitiy1r belirlemek
icin, komparator silindir igine yerlestirilip, blok eksenine paralel (a) ve
blok eksenine dik (b) g¢aplar iizerinden, asinti setinin hemen altindan,
ortadan ve A.O.N’ nin hemen {istiinden &lgiiler alinr.

Elde edilen olgiiler asagidaki gibi bir tabloya yazarak maksimum aginti,
maksimum ovallik ve maksimum koniklik degerlerini belirlenir.

Kisa yoldan maksimum asintiy1 bulmak igin, silindiri agint1 setinin hemen
altindan blok eksenine dik eksen iizerinden dlgiiliir. Dogru 6lgme yapmak
icin komparator ayag: olciilecek noktadan saga sola hafif oynatilir.

Uzatina
gubngin

Olgmwe ineas
Resim 1.18: Komparatériin silindir icerisinde hareketi

Silindirlerde birbirine dik a-b eksenleri arasindaki olgti farkt ovalligi, a-a
ile b-b eksenleri arasinda yani ayni eksen {izerinden alinan 6l¢ii fark: ise
konikligi verir.
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. Olgiimler sonucu ovallik 0,075 mm, koniklik ise 0,25 mm den fazla ise
silindirler bir iist ¢capa torna edilmelidir. Bu degerleri gegmiyorsa, sadece
segman degistirilir.

. Standart iistii ¢aplar 0,25 mm-0,50 mm-0,75 mm-1,00 mm- 1,25 mm-1,50

mm’dir.
i i
<\ —> [*—B—>
| |
| I
A, —»| |4— B —»
| |
I I
+—A3;—» |«—B: —p»
I 1

Sekil 1.16: Silindirden 6l¢ii alma yerleri
1.5.1. Ovallik

Silindirde blok ekseninde ve blok eksenine dik eksende alinan 6lgiiler arasindaki fark-
lardan en biiyiik olani, o silindirin ovalligini verir.

Ovallik= A1-B1
1.5.2. Koniklik

Silindirde blok ekseninde alinan dlgiiler arasindaki veya blok eksenine dik eksende
alman olgiiler arasindaki maksimum fark, o silindirin konikligini verir.

Koniklik = A1 - A2
1.5.3. Asint1 Miktan

Silindirde en biiyiik 6l¢iiniin, silindir standart capindan veya daha onceki rektifiye ca-
pindan farki agint1 miktarini verir.
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Asint1 = Standart Cap — En Kkii¢iik ol¢ii
Asagidaki ornek dl¢iim tablosunu inceleyiniz.

Standart ¢ap:82,00 mm

SILINDIRLER| Al s A3 Ovallik | Koniklik Asmt
B1 B2 B3 miktari
82,02 mm | 82,03mm | 82,05mm | 0,23 mm | 0,07 mm | 0,15 mm
! 82,15 mm | 82,09 mm | 82,08 mm
82,02 mm | 82,04 mm | 82,05mm | 0,5mm | 0,11 mm | 0,17 mm
. 82,17 mm | 82,10 mm | 82,06 mm
82,01 mm | 82,05 mm | 82,04 mm | 0,09 mm 0,09 mm 0,14 mm
3 82,10 mm | 82,14 mm | 82,05 mm
82,03 mm | 82,08 mm | 82,05mm | 0,20 mm | 0,05mm | 0,13 mm
4 82,13 mm | 82,10 mm | 82,08 mm

Tablo 1.1: Silindirler 6l¢ii degerleri icin 6l¢iim tablosu

1.5.4. Silindir Seti

Asimma sonucu, silindirlerin ust tarafinda, tist segmanin ¢iktig1 en yiiksek noktada, ige
dogru kavisli bir set (fatura) olusur. Ust segmanin dis st kenar1 da, bu set olusurken, setin
kavisine uyacak sekilde aginip kavisli (yuvarlak) bir bi¢im alir.

1.5.4.1. Silindir Setini Almanin Onemi

Yeni segman takilmadan once bu set alinmayacak olursa, yeni segmanin keskin {ist
kosesi setin alt kenarina ¢arpmaya baslar. Bu ¢arpma, bazen ince madeni bir ses halinde du-
yulur, bazen de iist segman ile altindaki setin egilmesine ya da kirilmasina neden olur. Set
egilince, ikinci segman da yuvasinda sikigarak is gormez hale gelir. Bu sakincalar1 ortadan
kaldirmak i¢in, pistonlar sokiilecegi ya da yeni segman takilacagi zaman, setin, bir set rayba-
st ile alinmas1 gerekir.
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1.5.4.2. Raybalar

Silindir setini almada kullanilan raybalar asagida gosterilmistir.

W o

CIvATa

: Baski
ﬁ diski

'l /
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§ Merkeziems
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Resim 1.19: Degisik tip set raybalari
1.5.4.3. Silindir Setini Alma

Silindir setini almak i¢in degisik tip raybalar kullanilir. Asagida resmi verilen ayarli
rayba ile seti almak i¢in rayba silindir i¢ine yerlestirilir.

A somunundan B ayaklari, arada bosluk kalmayacak kadar agilir. F kalemi, kalem alt
ucu faturanin alt kismindan 0,8 mm kadar tasacak sekilde ve H dayanma vidasi en fazla asin-
t1 olan kismin ¢apina gore ayarlanir. Boylece kalemin set disindan ve maksimum asitidan
fazla silindir yiizeyinden talas almas1 6nlenmis olur. Kalemin silindir yiizeyine yaptig1 basin-
c1 ayarlamak i¢in D somunu sonuna kadar sikilir ve E kalem yaymi sikistirdiktan sonra so-
mun iki tur geri alinir. Eger silindir bir tarafa dogru fazla asinmigsa, karsi taraftaki ayagin
yanina sim koyarak, rayba asian tarafa dogru kaydirilir. Sonra D den, kalemi doniis yoniin-
de yavag yavas dondiirerek set alinir. Rayba ters dondiiriilmemelidir.
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Sekil 1.17: Set raybasi

Silindirlerdeki set alinirken, gerekli olmayan yerlerden talag kaldirmamak igin ¢ok
dikkatli olunmalidir. Rayba kalemleri set iizerinden talas alacak sekilde ayarlanmali, rayba
dengeli ve diizgiin dondiiriilmelidir. Islemin sonunda, rayba kaleminin talas kaldirdig1 yiizey
ile raybalanmamus yiizeyin birlestigi noktada hicbir piiriiz bulunmamalidir. Bunun i¢in ray-
banin kalemi setten, 0,8 mm derinlikten daha asagi inmeyecek sekilde ayarlanmalidir. Kalem
setin altinda fazla derine ayarlanirsa, set ile birlikte ist segman hareket sahasindan da talag
kaldirilir. Bu durumda kompresyon kagagi ve fazla yag tiiketimi goriiliir. Tornalanacak silin-
dirler i¢in bu durumun bir sakincasi yoktur.
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Icten yanmali motor silindirlerinin kontroliinii yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Motor blogu iizerindeki biitiin pargalar sokiiniiz.

» Tezgah baslhigimin yeterince inmesine engel
olacak sekilde silindir blogunun iizerinde ¢ikint1
yapan par¢a veya saplama varsa bunlar1 sokiiniiz.

» Sokme ve takma iglemlerinde uygun takim
kullanmiz.

» Silindirleri temizleyiniz. » Motor blogunun her tarafini temizleme sivist ile

‘ 4 yikaymiz. Karter oturma yiizeyindeki biitiin

pislikleri ve conta artiklarini temizleyiniz.

> Silindir setindeki karbon birikintilerini ve
pislikleri temizleyiniz.

» Silindirlerin i¢ini basingli hava ile kurutunuz.

» Temizleme sivisi kullanirken gerekli emniyet ve
saglik tedbirlerini alimiz.

» Gozle silindirlerde ¢atlaklik, anormal ¢izik olup
» Gozle silindirlerin kontroliinii olmadigini kontrol ediniz.
yapiniz ve silindirdeki arizalar » Blokta veya silindirlerde gozle goriilmeyen
tespit ediniz. catlaklar1 veya hatalar1 gerekli malzeme
- muayenesinden gegiriniz.

A\ 4

Silindir ¢apina uygun komparator ve dis ¢cap
> Olgii aletlerini 6l¢iim igin mikrometresini aliniz.

hazirlayiniz. Calismaya baglamadan 6l¢ii aletlerinin ayarlarini
kontrol ediniz.
Silindirin standart ¢apinm katalogdan tespit ediniz.
Komparatdr ayagini silindir i¢ine sokunuz ve
blok eni ekseni dogrultusunda silindir setinin
hemen altina ve dik duruma getiriniz.
Komparatdrii hafif saga sola oynatimz. Biiyiik
ibrenin maksimum hareketini sifirlayiniz. Bu
esnada kiiciik ibrenin durumunu gézlemleyiniz.
» Komparatérii silindirden ¢ikariniz.
» Komparatérii ufak mengeneye sapindan
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sabitleyiniz. Komparator 6l¢iisiinii dis cap
mikrometresine aktariniz. (Silindirdeki ibre
degerleri ve komparator hareketlerine dikkat
ediniz.)

Ayni silindirde blok eni ekseni dogrultusunda
ortadan ve A.O.N’ ya yakin kisimdan 6l¢ii alimz
ve degerleri tespit ediniz.

Komparatorle ve mikrometre ile 6l¢iim iglerini
silindir boy ekseninde de ayni sekilde ve
yerlerden yapiniz.

Tiim degerleri bir tabloya kaydediniz.
sampea—a 2 o | g [ M

Motorun tiim silindirlerini bu sekilde 6l¢iiniiz.

» Silindir 6l¢timlerini pratik olarak
tekrar yapiniz.

Y WV V|V

Mikrometreyi standart ¢apa veya daha dnceki
rektifiye ¢apina ayarlayimiz.

Komparatdre uygun 6lgme ayagi takiniz ve ufak
mengeneye baglayiniz.

Mikrometreyi komparatdriin ayaklarina
yerlestiriniz ve komparator saatini sifira getiriniz
bu durumda kiigiik ibrenin durumuna dikkat
ediniz.

Komparatorii silindire sokarak kii¢iik ibrenin ayni
yerde olmasina dikkat ederek, biiyiik ibrenin
sifirdan sapma degerini tespit ediniz.

Ibre sifirm sagima yani art: ydnde sapacaktir.
Sapma degerini mikrometredeki dlciiniin {izerine
ekleyiniz.

» Silindirlerdeki agint1 miktarini
tespit ediniz.

Tablonuzda silindirin en biiyiik 6lgiistinii standart
captan veya daha onceki rektifiye ¢capindan
cikararak, asint1 degerlerini tespit ediniz.
Silindirde aym1 eksenler arasinda en biiyiik ve en
kiigiik 6l¢ii farklarini belirleyerek maksimum
konikligi tespit ediniz. (Iki eksende de konikligi
bulunuz. Biiyiik olan maksimum konikliktir. )
Silindirde farkli eksenler arasinda en biiylik ve en
kiigiik 6l¢ii farklarimi belirleyerek maksimum
ovalligi tespit ediniz. (ki eksende de ovalligi
bulunuz. Biiyiik olan maksimum ovalliktir.)

» Silindir asint1 miktar1, koniklik ve

Olciimler sonucu ovallik 0,075 mm, koniklik ise
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ovallik degerlerini standart
degerleri ile karsilastiriniz.

0,25 mm den fazla ise silindirleri bir {ist ¢apa
torna ediniz. Bu degerleri gegmiyorsa, sadece
segman degistiriniz.

» Silindir segman seti miktarini
tespit ediniz.

YV V YV VY

Sadece segman degistirilecegine karar veriniz.
Silindir tornalanacaksa segman setini alma islemi
yapmayiniz.

Komparatorii silindirde setin iistiine getirerek
stfirlayiniz.

Komparatorii setin alt tarafindan 1-2 cm asagisina
getiriniz ve ol¢ii aliniz.

Aldiginiz dlgiiler arasindaki farki tespit ediniz ve
segman set miktarini bulunuz.

» Silindir segman setini aliniz.

Y VvV

Set raybasini silindirin igerisine yerlestiriniz.
Raybayi kalemler set faturasindan 0,8 mm asagi
tasacak sekilde silindire yerlestiriniz.

Ayar civatasini hafif sikarak ve raybanin
yiiksekligine dikkat ederek raybayi silindirde
merkezleyiniz.

Biiyiik somuna uygun anahtar takarak tek yonde
cevirerek seti aliniz.

Setin agagisindan talag almamaya dikkat ediniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

Motor blogunun temizligini yaptiniz mi?

Silindirlerde gozle kontrol yaptiniz mi?

Silindirin standart veya daha onceki rektifiye ¢capini tespit ettiniz mi?

Silindirleri 6l¢tiinliz mii?

Her silindirde asinti miktari, ovallik ve konikligi buldunuz mu?

Silindirlerin tornalanmasina karar verdiniz mi?

N|o|g|~|wINIE

Silindir sekman seti alinacak mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Silindirlerde A-A ayni ekseninde ve B-B ayni ekseninde alinan tiger adet Olgiilerin,
kendi eksenleri dogrultusundaki en biiyiik farklilik degerlerinden, biiyiik degerli ola-

ni, o silindirdeki maksimum .................... degeridir.

2. Silindirlerde A-B ayri eksenlerinde alinan tger adet Olgiilerin, 6lgme noktalarinda
kendi aralarindaki farklardan, maksimum degerli olani, o silindirdeki maksimum
.................... degeridir.

3. Silindirler..................... ile Ol¢iilir ve bu olgli dis ¢ap mikrometresinde sayisal

degere aktarilir.

4. Silindirde en biiyiik Sl¢iiniin, silindir standart ¢apindan veya daha 6nceki rektifiye
capindan farki o silindirin............... miktarini verir.

5. Standart ¢ap1 75,00 mm olan bir silindirde Sl¢lim sonucu en biiyiikk deger 75,35
mm’dir. Bu silindirin daha 6nceki rektifiye sonrasi ¢api ............ mm’dir?

6. Silindirlerde standart cap veya daha oOnceki rektifiye ¢apini bulmak icin silindir-
ler....oooooiiiiii, tizerinden (kismindan) 6l¢iilmelidir.

7. Silindirde segman seti, yalmzca ...................... degistirilecegi zaman alinmalidir.
Rektifiye edilecek silindirlerde bu isleme gerek yoktur.

8. Silindirde segman setinin, hemen altindaki 10-15 mm kisim silindir-
de...oovviiiiiiiii, agitinin oldugu kisimdir.

9. Mikrometreler 6l¢ti almada daima .................. ’dan sikilmali, dis tamburdan sikma
yapilmamalidir.

10. Komparatorler genelde ...... mm hassasiyetinde 6l¢lim yaparlar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-2

(AMAC )

I¢ten yanmali motor silindirlerini rektifiye edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Silindir rektifiyesinde kullanilan kalem ¢esitlerini arastiriniz.

»  Silindir rektifiye tezgahlar1 ve kisimlar1 hakkinda arastirma yapiniz.

2. SILINDIR REKTIFIYESI

2.1. Rektifiye Kalemleri

2.1.1. Kalemlerin Malzemeleri ve Yapisal Ozellikleri

Kalemler, talagh imalatta is par¢asindan talas kaldirmak suretiyle par¢aya bigim veren
kesici takimlardir.

Kesici kisim ve sap olmak iizere iki kisimdan olusur. Kesici kisim, kalem kesici ke-
narlar ile kesici kenar yiizeylerinin bulundugu kisimdir.

Kalemler, ya tek parca halinde ya da bir sap iizerine sert metal uglarin (plaketlerin)
baglanmast ile yapilir.
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T = Talag agisi = 10°

B = Kama agisi = 70°

€ = Ug agist = 80°
(Saj ve sol yan kalem)
(Kaba talag gin = 90°)

3 = On bogiuk ags! = 810"

Talas 0, = E6as serbast yuzeyin

DOSIK 3Gisi = 10°

Kegic
Esas gz
secbest yuzey

Sekil 2.1: Kalem agilari

Gereglerine gore kalemler sunlardir:
> Takim c¢eligi kalemler
Icinde % 0,5 - 1,7 karbon bulunan kalemlerdir. Kalite ve dayanimlar: diisiiktiir. Yakla-

sik olarak 250° °C'ye kadar dayanabilirler. Genellikle sert olmayan malzemelerin islenme-
sinde kullanilir. Kullanim alanlar1 sinirhidir.

Resim 2.1:Takim ¢eligi kalem profilleri
> Seri ¢elik kalemler (HSS)

Icinde % 6-9 Molibden , % 1,5- % 6 Krom ve % 15-22 Volfram katkili ¢elik kalem-

lerdir. Kalite ve dayanimlar1 orta diizeydedir. Yaklasik 600°C 'ye kadar dayanirlar. Pratikte
¢ok kullanilir.

Kalem, tizerindeki HSS Harfleri ile ifade edilir. Genellikle orta sertlikteki malzemele-
rin iglenmesinde kullanilir.
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Resim 2.2: HSS kalem
> Sert maden uglar

Resim 2.3: Sert maden uclar

Tungsten, Titanyum veya Tantalyum karbiirleri kobalt gibi bir baglayici ile preslenip
sinterlenerek elde edilir. Kalite ve dayanimlar1 yiiksektir. Sert malzemelerin islenmesinde
kullanilir. Piyasada plaket olarak satilirlar. Plaketler saplara (safta) lehimli ya da ¢oziilebilir
sekilde baglanirlar. Piyasada en ¢ok kullanilan kalemlerdir. Ayrica CNC tezgéahlarinda bu
kalemler kullanilir.

2.1.2. Kalemlerin Kisimlari
2.1.2.1. Kesici Kisim

Kesici kisim, kalem kesici kenarlari ile kesici kenar yiizeylerinin bulundugu kisimdir.

2.1.2.2. Kesici Kenarlar

Ana kesici kenar Yan kesici kenar

“fToma
: kalemi
e o e imin )

Sekil 2.2: Kalem Kkesici kenarlari
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Kesici kenar, kesici kismi olusturan serbest ve talas ylizeylerinin arakesiti olup, ana
kesici kenar ve yardimcei kesici kenar olmak tizere iki gesittir.

>

>

Ana kesici kenar: Ana kesici kenar kalemin ilerleme yoniindeki kesen
kenaridir.

Yan kesici kenar: Yan (yardimci) kesici kenar, kalemin ana kesici kenarina
bitisik olan ve kesme iglemine katilmayan kenardir.

2.1.2.3. Yiizeyler

>

>

2.1.2.4. Ug

Serbest yiizey: Bu yiizey, kalemin kesici kisminin, par¢anin kesilen ylizeyine
bakan yiiziidiir.

Serbest yiizey pahi: Serbest yiizey pahi, serbest yiizeyin, kesici kenara paralel
ve belirli bir agrya gore kirilmasi sonucu kesici kenarmn bitisiginde olusan
ylizeydir.

Talas yiizeyi: Bu yiizey, torna edilen pargadan kaldirilan talagin, kalemin kesici
kismindan siirtiinerek gegtigi ylizeydir.

Talas yiizeyi pahi: Talas ylizeyi pahi, talas ylizeyinin kesici kenarina paralel ve
belirli bir agiya gore kirilmasi sonucu, kesici kenarmn bitisiginde olusan

ylizeydir.

Falas yiizeyi

Yan kesici kenar
Yan kesici
kenar serbest
viizey pahy

Yan Ana kesici kenar
kesici
kenar
serbest
viizeyi
U¢ yavarlakh@

Ana kesici kenar-
talas viizeyi pahn

Ana kesici kenarin
scerbest yiizey paln

Ana kesici kenarn serbest viizeyi

Sekil 2.3: Kalemin kisimlari

Ug ana ve yan kesici kenarlarin ayni talas yilizeyinde birlestigi yerdir. Ug, u¢ yuvarlak-
1181 ile u¢ pahindan olusur.
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> Uc yuvarlakhg (r): Ug yuvarlakligi, kalemin ucundaki yuvarlatilmadir.
> Uc¢ pal (bfe) : Ug pahi, kalem ucunun belirli bir genislikte kirilmasi sonucu
olusan yiizeydir.

N

Sekil 2.4: Kalemin ucu
2.1.2.5. Sap

Sap, kalemi baglamaya yarayan kare, dikdortgen ya da yuvarlak kesitli kisimdir.

2.1.2.6. Kesme ve ilerleme Yonii

Kalemin kesme yonii, kesme hareketinin, ilerleme yonii ise ilerleme hareketinin yo-
niindedir.

2.1.3. Kalem Agilari

Kalem agilari, kalemin kesici kismindaki yiizeylerin durumunu belirten agilardir. Ka-
lemin uygun bir kesme yapabilmesi icin, kesici kenarlar1 olusturan yiizeylerin belirli agilarda
bilenmesi gerekir.

> Kama agis1

Kama acisi, talas yiizeyi ile serbest yiizey arasindaki acidir. Islenen gerecin sertligine
ve tornalamanin tiiriine (kaba, ince) gore degisen kama agis1, genellikle 60-80 derece arasin-
da olusturulur.

Acmin degeri ne kadar kiiciik olursa, kalem ucu gerece o oranda kolay dalar. Kesme
kolaylagir, fakat kalemin kesit alan1 daralacagindan birim alana gelen fazla kuvvet nedeniyle
kalemin kirilma olasilig: artar.

Ac biiyiik olursa, kalemin dayanimu artar. Fakat gerece dalmasi ve kesmesi zorlasir.
Kaba tornalamada, sert gereclerin islenmesinde kama agis1 biiyiik, ince tornalamada ve yu-
musak gereclerin islenmesinde ise, kama agis1 kii¢iik alinmalidir.

48



> Talas acis1

Talas ag1si, talas yiiziiniin, ana kesici kenardan yana dogru (enine) egik bilenmesi ile
olusturulan acidir. Talag agist art1 ( +) ya da eksi (—) olabilecegi gibi sifir da olabilir.

Talas agis1 kesme basinci ile talagin akisini etkiler. Ag1 kiigiik ya da sifir olursa, ka-
lem ucuna gelen baski artar, kalem zorlanir, talas kopar. Biiyiik ve art1 olursa, kesme ve
talag olusumu iyilesir. Eksi agida, kesme yerine kazinma ve ezilme goriiliir. Talas agisi,
genellikle 6 - 40 derece arasinda alinir.

> Serbest ac1

Serbest ac1 (bosluk agis1), serbest ylizey ile kesici kenar diizlemi arasindaki agidir.
Serbest ag1, kesici ucu bigimlendirmek ve talas kaldirma sirasinda kesici kenarin iglenen
gerece siirtiinmesini 6nlemek igin verilir. Genellikle 6-8 derece alinir.

> Ug agis1

Ug acis1, ana ve yan kesici kenar diizlemleri arasindaki agidir Bu a¢1 sag ve sol kalem-
lerde 60 derece, kaba talas kalemlerinde ise 80-110 derece arasinda alinir.

Serbest ac:

/\

Yardimer kesici agiz

Konum acgist

; \
_,EtB e
" Esas kesici ag1z

Sekil 2.5: Torna kaleminde acilar
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> Egim acis1

Kesme kosullarini iyilestirmek igin talas yiizeyinin, ugtan geriye ya da geriden uca
dogru egik bilenmesi ile olusturulan agidir. Egim agis1 art1 ( + ) ya da eksi (—) olur.

Art1 egimde kesici agiz kosesi geriye, eksi egim ac¢isinda ise 6ne dogru yatiktir. Eksi
egimde kalemin kesme kosesi, daha az zorlanir ve talas arkaya yatar. Art1 egimde ise, bu
durumun tersi goriiliir. Eksi egim, daha fazla sert metal uglu kalemlere verilir. Bu a¢1 genel-
likle 4-8 derece arasinda alinir.

Konum agisi

Konum (ayar) agisi, kalemin kesici kenar diizlemi ile is ekseni diizlemine
paralel talag kaldirma (¢aligma) diizlemi, arasinda Slgiilen agidir.

Konum agisi, talas kesitinin seklini belirler. Agidaki degisim, kesme basincinin
degismesine neden olur.

Aci kiiciildiikge kesici agzi zorlayan kuvvet azalir. Isi egmeye calisan kuvvet ise
artar.

Agi biiyiidiikge, kuvvetlerin etki sekli degiserek kesici agiz lizerine gelen kuvvet
artarken, is eksenine dik dogrultudaki egme kuvvetleri azalmaya baslar. Bu
nedenle, kolayca egilebilen is parcasinin boyuna tornalanmasinda konum agisi
biiyiik tutulmalidir. Kuvvetin kalemle is iizerine esit dagilimi, aginin 45 derece
alinmasiyla saglanir.

YV V VY VY

2.1.4. Kalem Cesitleri

Kalemler, yapildiklari gerecin cinsine gore, yapim sekline gore ve bi¢imlerine gore si-
niflandirilirlar. Yapildiklari gereglerin cinsine gore torna kalemlerinden daha 6nce bahsedil-
diginden burada yapim sekline gore ve bigimlerine gore torna kalemleri incelenecektir.

»  Yapilislarina gore kalemler:

Yapiliglarina gore hiz geligi kalemleri, yekpare, alin kaynakli ve plaketli kalemler ol-
mak iizere ii¢ tipe ayrilirlar.

o Yekpare kalemler: Bunlar, kesici kismi ve sapi tek parga halinde yapilan
kare ya da yuvarlak kesitli, genellikle katere baglanarak kullanilan
kalemlerdir. Kesici kisimlar1 istenilen bigime gore bilenerek

sekillendirilir.

o Aln kaynakh kalem: Bunlar, hiz celiginden olan kesici kismi, sade
karbonlu ¢elikten yapilmis bir sapa alin kaynagi ile kaynatilan
kalemlerdir.

o Plaketli kalem: Sade karbonlu gelikten yapilmis bir sapin, kesici kisma
lehimle, kaynakla ya da baska bir yontemle hiz celigi yapistiriimis
kalemlerdir.
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Resim 2.4: Plaketli kalem
> Bigimlerine gore kalemler
o Sag ve sol kaba talas kalemleri:

Sag kaba talas kalemi; ug kesici kosesi sol tarafa bakar, sag yonlii kaba tornalama is-
lemlerinde kullanilir.

Sol kaba talas kalemi; Kesici u¢ kesici kosesi sag tarafa bakar, sol yonli kaba torna-
lama islemlerinde kullanilir.

Kesict amzlar Kesici agzlar
Talas yiizey .
alay y \J Talas vizevi

Kesme yonil Kesme yoni

- =
Resim 2.5: Sag ve sol kaba talas kalemleri
o Sag ve sol yan kalemler: Sag ve sol kaba talas kalemlerine benzemekle

beraber, torna tezgahinda islem yaparken son talag verme (ince talas)
islemlerinde kullanilir.
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Resim 2.6: Sag ve sol yan kalem  Resim 2.7: Alin tornalama kalemi Resim 2.8: Kanal kalemi

Alln tornalama kalemleri: Alin tornalama isleminde kullanilan
kalemlerdir. Sag ve sol yan kalemlerin kullanilmasiyla da ayni islem
yapilabilir.

Kanal kalemleri: Is parcalarmin iizerlerine cesitli genisliklerde kanal
acma islemlerinde kullanilir. Ug profilleri kanal tiplerine gore bilenir.

Resim 2.9: Vida kalemi Resim 2.10: Delik kalemi Resim 2.11: Keski kalemi

Vida kalemleri: Is parcalariin iizerlerine degisik tip vida agmada
kullanilir. Agilacak tipe gore, ya kalem segilir ya da ucu bilenir. Metrik
vida gekerken ug¢ acis1 60° , whitworth vida ¢ekerken ug agis1 55° olan
kalemlerle islem yapilir.

Kare vidalarda u¢ sekli kare, iiggen vidalarda tiggen profilli kalemler
kullanilir.
Delik kalemleri: Matkaplarla delinmis olan deliklerin istenilen Ol¢iiye
getirilmesi i¢in, ig pargalarinin i¢ kisimlari delik kalemleri ile g¢aplari
bliytiltiliir.
Keski kalemleri: Torna tezgahinda is pargalarinin, kesme isleminde

kullanilir. Kesme isleminin yapilabilmesi i¢in par¢a ¢apina uygun boyda
olmalidir.
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2.1.5. Kalem bileme
> Ise gore kalem segimi

Tornada yapilacak ise gore her yoniiyle uygun bir kalem sec¢imi, tornalama isleminin
kusursuz yapilabilmesi bakimindan ¢ok 6nemlidir. Bir isin yapimi igin uygun olmayan bir
kalemle ise baslama, hem isin dogru islenmesini engeller hem de isin yapim siiresini uzatir
ve igleme maliyetini arttirir. Bu yiizden bir ise uygun kalem secerken su hususlara dikkat
edilmelidir:

o Kalem se¢iminde kesme hizi, ilerleme, devir sayisina gére uygun kalem
secimi yapilmalidir.
o Kalemin islenecek malzemenin cinsine uygun segilmesi gerekir. Ornegin

C1070 gibi yiiksek karbonlu bir malzeme, yiiksek kaliteli seri g¢elik
kalemle (HSS) diisiik devirde islenebilir. Bu islemin fazla miktarda
yapilmasi s6z konusu ise bu kalemle yapilmasi uzun zaman alabilir. Cok
parca islenecekse kalem aginma siiresi kisalir, maliyet artar. Bunun yerine
sert metal kelemle daha yiiksek devirde daha kisa zamanda islenebilir.

o Islenmesi zor, sertligi yiiksek olan malzemeler uygun uc segilerek sert
maden uclarla daha yiiksek kesme hizlarinda islenebilir.

SERT
METALIN GRUBU |SEMBOLU | ISLENECEK MALZEMELER
OZELLIGI
P01 Celik cinsi malzemeler
» Tamma rengi P10 Celik dékiimler
. MAVI P Uzun P20 Uzun talas gikaran temper
3 talas ¢ikaran P 30 dikiimler
'f malzemeler P 40
é 5 P 50
3 = Tamma rengi M 10 Celik cinsi malzemeler
- ) SARIM M 20 Sert gelikler
_E E Uzun ve kisa M 30 Diékme demirler
g =0 talas veren M 40 Demir olamayan metaller
= ’é malzemeler
E Tamma rengi K 01 Sert dékiimler
< T 4 KIRMIZI K K10 Dikme demir
Kisa talas K 20 Kasa talag qikaran temper dékiim
veren K 30 Yapay maddeler
malzemeler K 40 Preslenmig sert kait malzemeler

Tablo 1.1: Sert metal uclarin 6zellikleri ve kullanma yerleri

> Kalemin tornalama sekline uygun segilmesi

Tornalama islemlerinde bir kaba talag kalemi, bir yan kalem gibi, bir ince talag kalemi
de bir kaba talas kalemi gibi kullanilamaz. Her kalemin bir kesme sekli ve buna bagh olarak
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da bir kullanma amaci vardir. Bir ig basit bir tornalama iglemi ile bitirilebilirken bir bagka
isin lizerinde bir kag ¢esit kalemle islenecek ¢esitli islemler olabilir. Bu yiizden is tizerindeki
islemlere uygun kalem segilmesi gerekir. Asagidaki degisik profildeki kalemlerin kullanim
yerleri gosterilmistir.

Sekil 2.6: Torna sekline gore kalemler

> Yapilacak isleme gore kalemin bileme seklini segme

Yapilacak iglem ¢esidi kalemlerdeki bileme agilarinin ve durumlarini degistirir. Yapi-
lacak isleme gore, uygun agilarda ve profillerde bilenmelidirler. Bileme islemi asagidaki
acilar dikkate alinarak gerceklestirilir.

T=Tﬂnm-1g_
gruum-m‘

{Sad ve sl yan Kalam)
talsg igin = 807

A Kesiei
Esas a
serhest ylizey

Sekil 2.7: Kalem agilari
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|
o
. Saq kalemn Sol kalem

Sekil 2.8: Kare vida kaleminin bilenmesi

il |I |]
Ill ||l l'n'\

Sekil 2.9: Ucgen vida kaleminin bilenmesi
> Kalemleri bilemek i¢in tas se¢imini

Torna kesicilerini elde bileyebilmek i¢in kullanilan kesicilerin katalog bilgileri incele-
nerek kesicinin cinsine gore tas se¢imi yapilmalidir. Pratik olarak sert kesicileri bilerken
kiigiik taneli sik dokulu yumusak tas, yumusak kesicileri bilerken biiyiik taneli sert tas segil-
melidir. Tas secildikten sonra salgisiz bir sekilde teknolojik kurallara uygun olarak ayakli
zimpara tas1 tezgdhina baglanir.

Mase Zimpara Tas!
JAyorionoblen empnoyet
kopog

j '1".‘: Smu

bl
i

Resim 2.12: Zimpara tasi
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> Sag ve sol kaba talas kalemlerini bileme

Sag yan kaba talas kalemi bilenmesinde kalem agilar1 6nemlidir. Kalemin sekli, kesme
yonii saga dogru olacak sekildedir.
Kalem iizerinde meydana getirilecek kalem agilari;
Talas agis1 210° Kama agis1: 70 © Uc acis1: 90 °
On bosluk agist :8-10° Serbest yiizey bosluk acist: 10 °
olacak sekilde bilenmelidir.

Sol yan kaba talas kalemleri ise kesme yonii sol tarafa dogru olup, agilar kaba talas ka-
lemine verilen agilarin aynisidir.

»  Sag ve sol yan kalemlerini bileme

Sag yan kalemler bilenirken kesme acilar1 dikkate alinarak bilenir.

Talas agis1 :10°

Kama agis1 :70°

Ug agis1 :80°

On bosluk agis1 :8-10°

Serbest yiizey bosluk agis1 :10 © olacak sekilde kesme yonii sag tarafa olacak sekilde
bilenir.

Sekil 2.10: Sag yan kalem agilari

Sol yan kalemlerin ise bileme agilar1 ayni olup kesme yonii sol tarafa olacak sekilde
bilenir.

> Kalem bilemede islem sirasi su sekilde olmalidir:

o Bileme isleminden Once taglama tasi alin yiizeyleri kontrol edilir.
Gerekiyorsa tas bilenir.

o Islenecek malzemeye gére kalem ucu bigimi ve agilar belirlenir.

o Gozliik ve sogutma sivist kullanilir.

o Tas yan ylizeyleri kullanilmaz.
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Esas kesici kenar bilenir ve bu esnada yan bosluk agisi olusturulur. Esas
kesici kenar1 bilerken kalemi, zimpara taginin silindirik ytlizeyine 30° egik
ve kalemin bosluk acis1 kadar arkaya dogru egik kalmasina dikkat edilir.
Bilemede kalem saga sola hareket ettirilir. Asagi yukar1 hareket kalem
ylizeyini bozar.

KALEM

Sekil 2.11:Kalemin ana kesici kenarinin bilenmesi

On bosluk agis1 bilenerek meydana getirilir. Kalemin yardimer kesici
kenarini bilerken, ug acisinin 90° olmasina dikkat edilir. Kalem 6n bosluk
acis1 kadar arkaya egik tutularak bilenir.

Sekil 2.12: Kalemin yardimci kesici kenarmin bilenmesi

Talag acgisini meydana getirmek icin kalem, tasa dogru ve u¢ kismi
yukartya dogru 10 derece egik tutularak bilenir.

Sekil 2.13: Kalemin talas acgisinin olusturulmasi
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o Bilenen kalemin kilagis1 alinir.
> Bilenen kalemlerin gaz ve yag taglari ile kilagisini alma

Kalemler bilendikten sonra bileme taslar kesiciler lizerinde keskin koselere yakin yer-
lerde ¢apaklar ve gozenekler olusturur. Bu gibi istenmeyen durumlari ortadan kaldirabilmek
icin gaz ve yag taslar1 kullanilir.

Gaz ve yag taglan degisik ol¢iilerde olup, gaz taslarinin lizerine gaz yag dokiiliir, yag
taglarinin {izerine de makine yag1 dokiilerek kesicilerin kilagisi (keskin kdselerindeki ¢apagin
alimmasi i¢in uygulanan islem) alinir.

Asagidaki sekilde kalemin bilendikten hemen sonra yag tasi ile kesici koselerdeki ki-
lagisini alma iglemi goriilmektedir.

" '
2 N
Resim 2.13: Kalemin kilagisinin alinmasi

2.2. Silindir Rektifiye (Tornalama)

Silindirlerin yenilestirilme kosullar1 6l¢gme sonucuna gore belirlenir. Yenilestirme tor-
nalama (rektifiye), honlama ve gomlek gegirme islemlerini kapsar.

Tornalama, silindirlerdeki asintt miktari, miisaade edilen degerlerden fazla oldugu, si-
lindir yiizeylerinde derin ¢izik, kiiglik gukurluklar belirlendigi ya da kuru gomlek gegirilmesi
gerektigi hallerde yapilir.

Honlama, ylizey parlakligini gidermek ya da silindirlerin alt kisimlarini, tist kisimlari-
na gore genisletmek veya tornalanan silindirlerin yiizey kalitesini artirmak icin yapilir.

Gomlek gecirme ise, silindirin, maksimum tornalama sinirina ulagsmasindan sonra tek-

rar kullanilmasi istendiginde ya da derin ¢izikler goriuldiigiinde veya su gomlekleri ile bag-
lantil1 olmayan ¢atlak olustugunda bagvurulan bir islemdir.
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2.2.1. Silindir Rektifiye Tezgahlar
2.2.1.1. Seyyar Silindir Rektifiye Tezgahlar

Silindir blogu iizerine baglanarak kullanilan bu tiir tezgéhlarin ¢ok degisik tipleri var-
dir. Bu tezgahlarda baglama, ayarlama ve tornalama islemleri olduk¢a basit oldugundan,
kolay ve hassas bir merkezleme ile kisa zamanda iyi bir is yiizeyi elde etmek miimkiindiir.

Bu tezgahlarin yerini giiniimiizde sabit silindir rektifiye tezgahlar1 almistir.

Bu tiir tezgahlar govde, delme mili, disli kutusu, hareket iletici ve devir degistirici dis-
liler, elektrik motoru ve ilk hareket diigmesi, dondiirme ve talas diski, devir degistirme diize-
ni, lepleme diski, otomatik kavratma kolu ya da diski, otomatik durdurma diizeni, delme mili
basligi gibi kisimlarla, kalem, kater, mikrometre, merkezleme ayak ya da parmaklari ve bag-
lama pargalarindan olusur.

Tezgéhlarda elektrik motorunun olusturdugu donme hareketi, degisik devirlerde disli-
ler araciligi ile donme miline geger. Milin diisey (dikine) hareketi elle ve otomatik olarak
saglanir. Genellikle hizli ve yavas olmak lizere iki degisik ilerleme hiz1 mevcuttur. Delme
mili baslig1 lizerine yerlestirilen merkezleme ayaklari, milin iist tarafinda bulunan bir disk ile
acilip kapatilarak ayarlanir.

Kalemin ayar1, baz1 tezgéhlarda delme mili baghig1 lizerinde, bazilarinda ise disarida
ayr1 bir mikrometre ile yapilir.

DELME MiLi KOVANI HAREKET MiLI

MOTOR

ELILE

ILERLEME DisKi OTOMATIK ILERLEME

MANDALI

GERI DONUS

KOMUTA KOLU DEVIR SECME KOLU

DELME BASLIGI MOTOR BLOGU

Resim 2.14: Seyyar silindir rektifiye cihazi
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2.2.1.2. Sabit Silindir Rektifiye Tezgahlar

Sabit silindir torna tezgahlari, diisey milli torna tezgahlarinin 6zel bir tiirtidiir. Cok de-
gisik tipleri olmakla birlikte calisma kosullar1 pek farkli degildir.

Tezgahlar genellikle gévde, boyuna ve enine hareket diizeni, tabla, tabla ayar ve kilit-
leme diizeni, elektrik donanimi ve kumanda panosu, delme mili, devir ve ilerleme hizlar
se¢me kollar1, delme mili komuta diizeni, otomatik kavratma ve durdurma diizeni, merkez-
leme tertibati gibi kisimlarla, degisik boyutlu kalem, kater, delme mili basligi, merkezleme
komparatorii, mikrometre ve degisik baglama adaptérlerinden olusmustur.

MERKEZLEME
KOMPARATORU(
KUMANDA
PANOSU
DELME BASLIGI
KALEM BILEME
KISMI MOTOR BLOGU
YUKSELTME
SEHPASI
BOYUNA HAREKET ENll;?SP'l(li\REKET
DisKi

Resim 2.15: Sabit silindir rektifiye cihazinin kistmlari
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DERINLIK
KOMPARATORU
MERKEZLEME
KOMPARATORU
DELME MiLI
EL iLE ILERLEME
DisKi

ILERLEME SECIcisl

Resim 2.16: Sabit silindir rektifiye cihazinin diger bir goriiniisii

TAKOMETRE HIZ ARTTIRMA MANDALI

GALISMA IKAZ LAMBASI
KILITLEME MANDALI

CABUK GERi DONUS

MANDALI YUKARI CABUK HAREKET
pUGMESI
. JSSTSSEI;!ES' ASAGI CABUK HAREKET
$ DUGMESI
OTOMATIK HAREKET YALNIZCA DONUS
DUGMESI DUGMESI
KADEMELI DURDURMA DUGMESI

DEVIR SECic]
MANDALI

Resim 2.17: Sabit silindir rektifiye cihazinin kumanda panosu
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2.2.2. Silindir Blogunun Tezgiha Baglanmasi
»  Seyyar rektifiye tezgahinda silindir blogunun tezgaha baglanmasi

Baglama isleminden dnce blok yiizeyindeki ¢apak ve piiriizler, ince bir ege ya da zim-
para kagidi ile temizlenir. Karter oturma yiizeyindeki conta kalintilar1 temizlenerek yiizeyin
diiz olmas1 saglanir.

Resim 2.18: Karter oturma yiizeyi

Blok bu amagla ortas1 bosaltilmis bir sehpa iizerine ortalanip, yerlestirilir. Titresimleri
onlemek i¢in, sehpa zemin, blok ise sehpa lizerinde, hareketsiz olmalidir. Rektifiye tezgahini
bloga baglayacak olan tespit diizeni, tornalanacak silindirin komsu silindirine, dogru bir se-
kilde yerlestirilir.

Degisik tip tezgahlarin kendilerine 6zgli baglama diizenleri vardir. Sekil 2.14’deki
baglama diizeni (Van Norman) sikma kolu, tespit vidasi, pabug, baglama civatasi, ayar vida-
s1, tespit mandali, kam gibi par¢alardan olusmustur.

Tezgahi blok tizerine bu diizenekle baglamak i¢in tespit mandali, miimkiinse torna edi-
lecek silindirin hemen yanindaki silindire, silindirin altindan kavrayacak sekilde yerlestirilir.
Ayar vidast normal bir sekilde sikilir. Dogru baglamada, tespit mandalinin govdesindeki
¢ikintilar silindir ylizeyine bosluksuz temas etmelidir. Aksi durumda baglanti tekrarlanir.

Baglama pabucunun, baglama kopriisiine dayanmadan sikilmasi ve koprii civatasinin

tezgah motoruna dokunmamasi i¢in tespit mandali civatasi silindir iist yiizeyinden itibaren 4
cm kadar yiikseltilir.
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Sekil 2.14: Van Norman seyyar rektifiye cihaz1 baglama diizeni

Baglama pargasi baghigi C} Yarikli tabla

7

Silindir duvari
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Sekil 2.15: Lemco seyyar rektifiye cihazi baglama diizeni

Sekil 2.15°deki baglama diizeninde (Lemco) ise, baglama, silindirik plakalar ve bir Ci-
vata ile saglanmakta, tezgdh da, bu civatanin tizerindeki delikli baslik araciligi ile blok iize-
rinde sabitlestirilmektedir.

Sekil 2.16°da goriilen baglama diizeninin (Kwik Way) altinda, gergi takozu silindiri
icten ve distan kavrayan basamakli bir parcadir. Ustiinde ise cevresinde merkezleme vidalart
bulunan silindirik bir baglik (merkezleme flang1) bulunmaktadir. Basamakli par¢a silindirin
altindan kavratildiktan sonra, {ist taraftaki ayar vidalar1 agilarak tespit civatasi silindir iginde
hem ortalanir ve hem de sabitlestirilir. Civata, baglamay1 engellemeyecek bir yiikseklige
ayarlandiktan sonra tezgah yerlestirilerek diger islemlere gecilir.
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Sekil 2.16: Kwik Way seyyar rektifiye cihazi baglama diizeni

> Sabit rektifiye tezgahinda silindir blogunun tezgaha baglanmasi
Bu tiir tezgahlarda, silindir blogu, tezgdhin enine ve boyuna hareketli tablasi tizerine

degisik diizenlerle baglanir. Resim 2.19°da diiz bir blogun yanlardan, Resim 2.20° de ise
iistten tezgah tablasi iizerine baglanis1 goriilmektedir.
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Resim 2.20: Blogun sabit rektifiye cihazina iist kisitmlarindan baglanmasi

Silindir blogunu delme miline gore ayarli olarak baglamak i¢in, blogun yiiksekligi az
ise, altina lizeri kanall1 yiikseltme pargalar1 koyulur.
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Blok tabla tizerinde ortalanir ve iki bagtaki silindirlerden kabaca ayarlanir. Merkezle-
me i¢in delme mili basligindan yararlanilir. Bu basliklarin {ist kisimlar1 genellikle konik ya-
pilmustir.

Mili asagi indirerek bu konik kisimlarin silindir agzina tam intibak etmesi saglanir.
Sonra ilgili pargalar1 sikilir ve blok tabla tizerinde sabitlestirilir.

Resim 2.21: Delme mili bashg

V motor bloklarinin tabla {izerine, delme miline dik konumda baglanmalar igin, ge-
nellikle ana yatak yuvalarindan yararlanilir.

Silindirler blok ylizeyine ve ana yatak yuvalari eksenine dik konumda yapildiklarindan
ana yatak yuvalarindan baglama, silindirlerin delme miline gore dik konuma getirilmelerini
kolaylastirir. Resim 2.22°de V silindir bloklarmin tezgah tablasi iizerine, delme miline dik
olarak baglanig1 goriilmektedir. Dikligi saglamak igin, alttaki ayarlanabilir iiggen adaptorden
yararlanilir.

Resim 2.22: V blok baglama diizeni
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2.2.3. Silindir Blogunu Merkezleme
> Seyyar rektifiye tezgahinda silindir blogunun merkezlenmesi

Baglama diizeni belirlenen silindire yerlestirildikten sonra tezgahin tabani, blok yiizeyi
ve delinecek silindirin i¢ tarafi temizlenir.

Tezgah blok iizerine, delme mili tornalanacak silindirin iistiine, arka kismi ise baglama
diizeninin takildig: silindirin iizerine gelecek konumda yerlestirilir. Silindir ¢apina uygun
merkezleme ayaklar1 ya da pimleri delme mili tizerindeki yerlerine takilir. Merkezleme diski
cevrilerek ayaklar ige ¢ekilir ve delme mili, ayaklar, silindir agintisinin en fazla oldugu yer-
den temas edecek sekilde elle asag indirilir. Merkezleme diski gevrilerek merkezleme ayak-
larinin silindir ¢eperine temasi saglanarak merkezleme yapilir.

Resim 2.23: Merkezleme pimlerinin delme miline takilisi

Ayaklar1 acan tirtilli somun (merkezleme diski) normal bir sekilde sikilarak, gevse-
memesi saglanir ya da ayar bitinceye kadar elle tutulabilir. Merkezleme ayaklarinin silindire
iyice dayanmasi ve tezgahin silindir yiizeyine tam oturmasini saglamak icin, tezgaha hafifce
ileri geri oynatma hareketi yapilir ve sonra merkezleme ayaklari tekrar sikilir.

Merkezleme ayaklarinin ayari, tezgah blok iizerine sikica baglanincaya kadar bozul-
maz. Bu durumda, tezgahin 6zelligine gore, tezgahi baglama diizeni tizerine sabitleyen civata
ya da kol sikilir. Sabitleme civatasinin agirt sikilmasi blogun sekil degistirmesine neden olur
ve rektifiye edilen silindir ovallesir. Baglama isleminden sonra, merkezleme ayaklari mer-
kezleme diski ¢evrilerek igeri ¢ekilir ve kalemi takmak iizere delme mili yukari kaldirilir.

Resim 2.24: Sabitleme civatasi
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Silindirlerde asinan ve aginmayan kisimlarin eksenleri olmak iizere iki eksen vardir.
Merkezleme asmmamis yerlerin eksenine gore (asinmamis yerlerden) yapilirsa, asintinin en
fazla oldugu alanlarda parga parca tornalanmamis kiigiik alanlar ya da ¢evresel seritler olu-
sabilir. O nedenle, yukarida belirtildigi gibi, merkezleme daima agintinin fazla oldugu silin-
dir alanindan yapilmalidir.

> Sabit rektifiye tezgahinda silindir blogunun merkezlenmesi
Bu tiir tezgahlarda merkezleme, genellikle iki asamada yapilir.

Birincisi blok tabla iizerine baglanirken iki bastaki silindirlerden, delme mili basghigi-
nin iist kismindaki konik kisimla ya da baska bir yontemle yapilan merkezlemedir. Bu ayar-
lama ile silindirlerin, delme miline gore konumlar1 kabaca merkezlenerek kagikliklar, ayar
komparatériiniin sinirlari i¢ine diigiiriliir.

Ikinci asamadaki hassas merkezlemeyi yapmak igin, tezgahin dzelligine gore, ya son-
radan delme mili bagligina takilan ya da delme mili iizerinde merkezleme ayaklari ile baglan-
til1 olan komparatorden yararlanilir.

Sonradan baslik {izerine baglanan komparatorle merkezleme yapmak i¢in, komparator
baslik {izerine takilir. bre kumanda ¢ubugunun ucu, silindirdeki en fazla asintinin oldugu
yere temas edecek sekilde ayarlanir. Silindirin bloga gore, enine ve boyuna olan eksenlerin-
den biri lizerinde komparator saatinin ibresi sifirlanir.

hi. | udeeein

Resim 2.25: Merkezleme komparator ayaginin delme miline takilmasi

Resim 2.26: Merkezleme komparatorii
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Saati 180 derece bagliktan gevirip sapma belirlenir. Tabla ayar tekerinden, ibre sapma-
sinin yarist kadar geri alinir. Bagligi tekrar 180 derece dondiirerek ibre gene sifirlanir. Kom-
paratorii tekrar 180 derece dondiirerek ibrenin durumu kontrol edilir. ibrede sapma yoksa o
eksen ayar1 tamamlanmis demektir. Sapma varsa, iglemler ayn1 sekilde tekrarlanir ve diizelti-
lir. Diger eksen de ayni sekilde ayarlanir.

Ayar sirasinda ibre, iki eksen (¢ap) arasindaki ovallik farki kadar sapma gosterir.
Sapma silindirin bir tarafina degil, her iki tarafina esit olarak dagitilir. Yukarida belirtildigi
gibi, bazi tezgahlarda komparator saati, basligin baglandigi delme mili tizerinde bulunur.
Merkezleme, bu saatle baglantili olan bir milin etkiledigi merkezleme pimi (ayag) ile yapi-
lir. (Resim 2.25)

Resim 2.27: Merkezleme komparatorii ve delme mili
2.2.4. Rektifiye Capimi1 Belirleme

Silindirlerin delinecek yeni cap1 agint1 miktarina goére belirlenir. Silindir dl¢timiinden
sonra en biiylik silindir ¢api ile silindirlerin standart ¢ap1 birbirine kiyaslanir.

Ornegin, standart ¢aplar1 3,200 ing (81,28 mm) olan silindirlerde lgiilen en biiyiik cap
3,216 ing¢ (81,68 mm) ise, bu silindirlerin 3,220 ing'lik (81,78 mm) ikinci standart iistii capa
genisletilmesi gerekir.

Buna gore, silindirlerin delinecek yeni ¢ap1 3,200+0,020 = 3,220 ing¢ (81,78 mm) olur.

Eger silindirlerde maksimum agint1 0,016 in¢ (0,40 mm) olmayip da 0,018 ing (0,45
mm) olsaydi, silindirlerin 3,220 ing'e degil, 3,200 + 0,030 = 3,230 ing (82,04 mm) standart
iistli capa tornalanmasi gerekirdi.

Ciinkii aradaki 0,002 ing'lik (0,05 mm ) talas ile honlama pay1 da birakarak, silindirle-
rin ¢eperlerini tamamen temizlemek miimkiin olmayabilirdi.
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Rektifiye sirasinda 0,001 - 0,002 ing (0,025 - 0,05 mm) arasinda honlama pay1 bira-
kilmalidir. 0,002 in¢ (0,05 mm) honlama pay1 birakildiginda, ornegimizdeki silindirlerin
tornalanacag en son ¢api1 3,220 - 0,002 = 3,218 ing¢ (81,73 mm) olacaktir.

Silindirlerin tornalanacagi en son ¢ap belirlenirken, honlamadan sonra silindirlere taki-
lacak pistonlarin, piston pim eksenine dik ¢ap iizerindeki etek Ol¢iisti de dikkate alinmalidir.

2.2.5. Kalem Ayar1 Yapma
> Seyyar silindir rektifiye tezgahinda kalem ayar1

Silindir torna tezgahlarinin kalemi, delinecek ¢apa gore, bu is igin yapilmis 6zel mik-
rometre ile ayarlanir. Bunlardan ing boliintiilii olanlarin kovanlari (i¢ tamburlart) 0,050 ing'e
boliimlenmis, dis tamburun ¢evresi de, tam ¢ap iizerinden 6l¢ii verebilmek igin 50 esit parcga-
ya boliinmiistiir. Boylece, kalemi ayarlarken hesap yapmaya gerek kalmaz, rakamlar dogru-
dan ¢ap1 gosterir. Kovandaki her iki ¢izgi aras1 0,050 ing'i; tambur lizerindeki iKi ¢izgi arasi
ise, normal mikrometrelerdeki gibi, 0,001 ing'i gosterir.

Metrik boliintiili mikrometrelerin tamburu yiiz esit parcaya boliinmiistiir. Her ¢izgi
arast 0,01 mm’yi, kovandaki her ¢izgi arasi ise 1 mm’yi gosterir.

Baz1 tezgahlarin kalemleri disarida, bazilarinin kalemleri ise delme mili baglig: iize-
rinde ayarlanir.

> Kalemi digarida ayarlamak i¢in su sira takip edilir:

o Mikrometre yeteri kadar agilir.
o Kalemin takili oldugu kater, mikrometre i¢ine yerlestirilir.
o Katerin ozelligine gore, ya ayar civatast ya da kalem tespit vidasi
gevsetilir.

o Mikrometre delinecek gapa gore ayarlanir.
o Olgiiyii kater-kalem {izerine aktardiktan sonra kalem tespit vidalari sikilir.

~ KALEM

Q‘) ~E—espiT
\ CiVATASI
o
— ‘ YAYLI
Pim

Resim 2.28: Kalemin yerlestirildigi kater

o Kalemi delme mili baslig1 iizerinde ayarlamak igin asagidaki talimatlara
uygun olarak hareket edilmelidir.
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Baghiktaki kater yuvast uygun bir kil firca ile iyice temizlenir.
Mikrometre delinecek ¢apa gore ayarlanip tespit vidasi sikilir.

Kalemi disarida kabaca ayarlamak i¢in, mikrometre milinin ucundaki
konik kismin kenari ile katerin arka ucundaki konik c¢ikintinin keskin
kenar1 ayn1 hizaya getirilir.

Kater bagliktaki yerine takilir ve bir miktar igeride kalacak sekilde vidasi
ile tespit edilir.

Mikrometre bagliktaki yuvasina yerlestirilir ve tirtilli halka saga dogru
gevrilir.

Kater, tespit vidasini gevseterek serbest birakirken, mikrometre arkadan
biraz bastirilir.

Mikrometredeki olgili kater-kalem iizerine gegtikten sonra kater sikilarak
sabitlestirilir.

Resim 2.29: Delme mili iizerinde kalem talas ayarinin yapilmasi

Sabit silindir rektifiye tezgahinda kalem ayari

Kalem ayari, seyyar tezgahlarda oldugu gibi, ya tezgahtan disarida ya da basglik tize-
rinde 6zel mikrometre ile yapilir.

Resim 2.30: Sabit rektifiye tezgdhinda manyetik komparatoriin delme miline sifirlanmasi
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Ayarda kullanilan mikrometreler tam cap {lizerinden 6lgii verecek sekilde ing ya da
metrik boluintilii yapilmiglardir. Bu konuda yapilacak en dogru hareket her tezgahin mikro-
metresinin 6zelliklerine gore hareket etmektir. Mikrometrelerin bazilarina, hassasiyeti artir-
mak ve Ol¢ii kontroliinii saglamak i¢in bir komparatdr diizeni de eklenmistir. Ayar, tezgah ve
mikrometrenin 6zelligine gore yapilmalidir.

Kalem ayarinda delme mili iizerine manyetik komparator baglanarak, mil ¢api tizerin-
de komparator sifirlanir. Daha sonra komparatoriin mikrometresi delinecek gapa ayarlanir.

Komparator bu sefer kalem iizerinde sifirlama yaptirilincaya kadar, kalem ayar vida-
sindan ayarlama yapilarak delme cap1 ayarlanir ve kalem sabitlenir.

Resim 2.31: Sabit rektifiye tezgdhinda kalem talas ayarinin yapilmasi
2.2.6. Silindirleri Rektifiye Etme

> Seyyar silindir rektifiye tezgahinda tornalama

Silindirleri tornalamaya baslamadan once, kalem disarida ayarlanmigsa bagliktaki ye-
rine uygun sekilde kateri ile yerlestirip tespit vidasi sikilir. Sonra, merkezleme ve kalem
ayar1 kontrol edilir. Bunun i¢in, kalem blok yiizeyine 1,5 mm kadar yaklastirilir, baglik elle
cevrilip kalem bir tur yaptirilir. Kalem donerken aradaki bosluk ve talag durumu goézlenir. Bu
kontrolii daha belirgin yapmak igin, baslik elle asagi indirilerek silindir agzindan hafif talas
alinir. Cevrede olusan serit esit genislikte degil ise, merkezleme hatali, talas kalinlig1 bekle-
nen kalinliktan fazla ise, kalem ayar1 bozuk demektir. Bu durumda merkezleme ve dlgiilen-
dirme islemleri tekrarlanir.

Kontrolden sonra, uygun devir ve ilerleme hiz1 segilir ve gerekli ayarlamalar yapilir.
Bu tiir tezgahlarda genellikle iki degisik delme mili devri ve ilerleme hiz1 vardir. Fazla talas-
lar1 almada (kaba tornalama), hizli ilerleme, diisiik devir segilir. Son tornalama kiigiik (ya-
vag) ilerleme hiz1 ve yliksek devirle yapilir.
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Elektrik motoru ¢alistirilarak otomatik ilerleme diizeni kavrastirilir. Delme mili hafif
yaglanir. Mil asag1 indik¢e kalem iizerindeki titresimler artmaya baslar. Bunu 6nlemek igin,
tezgahin tipine gore delme miline desteklik yapmak {izere merkezleme ayaklari, ayaklar si-
lindir i¢inde kaybolduktan sonra a¢ip silindir ¢eperine hafifce dayatilabilir. Yiizeyin ¢izilip
bozulmamasi ve hareketin zorlasmamasi i¢in, ayaklar temiz olmali ve fazla sikilmamalidir.
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Sekil 2.17: Merkezleme ayaklarimin tornalamadaki durumu

Tornalama sesi kesilip kalem silindirin altindan ¢iktiktan sonra motor durdurulur.
Otomatik ilerleme diizeni ayrilir, otomatik durdurma ¢ubugu ayarlanir; merkezleme ayaklar
igeri ¢ekilir. Kalem tizerindeki baski azaltilir. Delme mili elle ya da otomatik diizenle yukari
kaldirilir. Kalemin ¢eperi ¢izmemesi igin dikkatli hareket edilir.

Bazi tezgahlarda, kalemin baskisini azaltmak i¢in 6zel diizenlemeler yapilmistir. Bag-
liktan dondiirerek kalem On tarafa getirilir. Gerekiyorsa, tekrar ayarlayip isleme devam edi-
lir. Diger silindirler de ayni sekilde tornalanir.

»  Sabit silindir rektifiye tezgahinda tornalama

Uygun ilerleme hiz1 ve devir ayar1 yaparak silindirler seyyar rektifiye tezgahindaki ku-
rallara dikkat edilerek tornalanir.

2.2.7. Silindir Pah1

Silindirlerin rektifiyesi tamamlandiktan sonra silindir agizlarinda olusan keskinlige
(koseye) silindir pahi denir.

2.2.7.1. Silindire Pah Kirmanin Onemi
Rektifiye isleminden sonra silindir agizlarinda olusan bu keskinligin (kdsenin) gide-
rilmesi gereklidir. Bu isleme pah kirma denir. Eger silindirlere pah kirilmaz ise buralarda

toplanacak 1s1, erken atesleme ve kenarlarin kisa zamanda catlamasina neden olacaktir. Bu
yiizden silindirlere rektifiye isleminden sonra pah kirilir.
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Resim 2.32: Pah kirma kalemi
2.2.7.2. Silindire Pah Kirma Aparati

Pah, ya bunun i¢in bilenmis kalemle ya da 6zel pah kirma aparati ile veya resim de go-
riildigii gibi, bazi sabit rektifiye tezgahlarinin delme miline baglanabilen takimla kirtlir.

Resim 2.33: Silindirlere pah kirma islemi

2.2.7.3. Silindire Pah Kirma

Kalemle pah kirmak igin, kalem silindir ¢apindan, kirilacak pah genisligi kadar disari
cikarilir. Talas elle verilerek, 45 derece agiyla bilenmis kalemin ucu yavasea silindirin agzina
yaklagtirilir ve buradan 1 - 2 mm genisliginde talas kaldirilarak keskinlik giderilir.

Pah kirarken, pahin fazla genisleyip conta oturma yiizeyini daraltmamasi i¢in dikkatli
hareket edilmelidir.

74



e UYGULAMA FAALIYETI

I¢ten yanmali motor silindirlerini seyyar silindir rektifiye tezgahinda rektifiye ediniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Tezgahi inceleyiniz ve kisimlarini tantyiniz.

DELME M| ROvAN

MOTOR

ELILE

ILERLEME DiSkl OTOMATHC |LERLEWE

MaNDaL

Grnl nowls

KOMUTA KOCU OEVIRSECME XOLU

DELME BASLII NOTCR BLOGU

Y VvV

Motoru ve alt disli kutusu ile bu kutu
tizerindeki biitiin kol ve diskleri
inceleyerek bunlari gorevlerini
Ogreniniz.

Ust disli kutusunun yapisini ve
Ozelliklerini inceleyiniz.

Delme mili bagligini inceleyiniz.
Tezgaha ait biitiin yardimci parcalari
ve Ozel el aletlerini inceleyiniz.

» Motor blogunu rektifiye i¢in hazirlayiniz.

YV VvV VYV V

Blogun yiizeyindeki biitiin civata ve
varsa yardimei pargalari sokiiniiz.
Blok yiizeyindeki biitiin yag ve
karbon birikintilerini temizleyiniz.
Biitiin silindirleri 6l¢iiniiz ve
maksimum agintiy1 bulunuz.

Asint1 miktarina gore, silindirleri
hangi standart iistii capa
tornalayacaginiza karar veriniz.

» Tezgahi bloga baglayimiz ve merkezleyiniz.

slemsl
GERG! DASS
mwimn , (o] V4
—
[
&—-—-u

Tezgah modeline gore tezgahin bloga
baglant1 parcalar1 farklilik
gosterebilir. Asagida KWIK-WAY tip
tezgahin baglanti islem sirasi
verilmistir.

Silindir ¢capina gore uygun gergi
pabucunu ve merkezleme vidalarini
seciniz. Pabucu gerekirse ayar vidalar1
vasitasi ile silindire gore ayarlayiniz.
Kurs boyuna gore uygun gergi
vidasini seginiz ve hepsini kare basli
kizak vidasi ile birlikte birbirine
monte ediniz.

Baglama tertibatini, hangi silindiri
tornalayacaksaniz ona komsu silindire
takiniz ve merkezleme vidalarini
silindir duvarma dogru agarak,
tertibatin silindir i¢inde sabitlenmesini
saglaymiz.

Ayar magasii kare bagli vidanin
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altina takiniz ve masa yiiksekligi
kadar olmak iizere, kare bash vidanin
yiiksekligini ayarlayimiz.

Masayi ¢ikariniz ve tezgahi blogun
iizerine yerlestirerek baglama kizagim
kare basl vidaya geciriniz.

Uygun merkezleme parmaklarini
seciniz ve konik kisimlar1 bagligin
icine gelecek sekilde yuvalarina
takiniz.

Ilerleme el diskini ¢evirerek
merkezleme parmaklarinin silindirin
icine girmesini saglayiniz.
Merkezleme diskini merkezleme
parmaklart silindir cidarina simsiki
basincaya kadar sikiniz.

Kizak sikma vidasini sikarak tezgahi
bloga baglayiniz.

Merkezleme diskini gevsetiniz, basligi
yukari kaldiriniz ve merkezleme
parmaklarimi ¢ikariniz.

> Ince talas kalemini bileyiniz.

laplese Lgaxetieri

£

=) 3 NS

-Hilemo mantar

¥xlee

Kalemi biiyiik lepleme mastarinin 4F
yazan kismina takiniz ve lepleyiniz.
Kalemi mastarin diger kismina takiniz
ve mastar1 1 numarali duruma
ayarlayarak kalemin 1 numarali
ylizeyini bileyiniz.

Mastar1 2 numarali duruma
ayarlayarak, kalemin 2 numarali
yﬁz?yini bileyiniz.
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» Mastar1 3F numarali duruma
ayarlayarak, kalemin 3F numarali

ylizeyini 2 numaral1 yiizey istenilen
genislige gelene kadar bileyiniz.

> Kalemi kii¢iik bileme mastarina

:@ takiniz ve kalemin 4R yiiziinii

lepleyiniz.

°3> Kalemi biiyiik bileme mastarina
baglaymiz ve mastar1 1 numarali
kisma ayarlayarak kalemin 1 numarali
yiizeyini lepleyiniz.

» Mastari 2 numarali kisma ayarlayarak
kalemin 2 numarali yiizeyini
lepleyiniz.

» Mastar1 3R durumuna ayarlaymiz ve
3R yiizeyini, 2 numaral1 yiizeyin
genisligi istenilen deger olana kadar
lepleyiniz.

» Silindiri tornalayimiz.

» Delme bagligini blok yiizeyine 1-2
mm kalana kadar, el diskini

kullanarak indiriniz.
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Durdurma ¢ubugunu kurs boyuna
gore ayarlayiniz.

Uygun ilerlemeyi, ilerleme kolundan
ayarlaymiz.

Motoru galistiriniz ve hiz kontrol
levyesini istenilen hiz durumuna
getirerek tornalama iglemine
baslaymiz.

» Silindire pah kirmniz.

Tornalama islemi bitip tezgah
durdugunda, delme mili iizerindeki
(merkezleme diskinin altinda) oku 6n
tarafa getiriniz.

Kalemin yukar1 ¢ikarken silindiri
¢izmesini 6nlemek igin, tezgah tespit
crvatasini gevsetiniz ve tezgahi bir
miktar geriye (motorunun oldugu
tarafa) cekiniz. Tespit vidasini
yeniden hafifce sikiniz.

Baslik yukar1 ¢ikinca kalemi sokiiniiz,
ayni silindirde tezgahi yeniden
merkezleyiniz ve bloga daha dnce
oldugu gibi baglaymiz.

Kalemi 2mm kadar talas alacak
sekilde one ¢ikarmiz.

Kalem tespit vidasini sikiniz. Tezgahi
calistirimiz ve el diskini kullanarak
silindirin iist kismina 1-2 mm
genisliginde pah kiriniz.

Tezgahi durdurunuz ve diger
silindirleri tornalamak i¢in islemleri
tekrarlayiniz.

» Tezgahi temizleyiniz.

Tezgah tizerindeki talaglart
temizleyiniz.

Cihazda yaglanmasi gereken yerleri
uygun yag ile yaglayimiz.
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I¢ten yanmah motor silindirlerini sabit silindir rektifiye tezgahinda rektifiye ediniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Sira tipi motor blogunu sabit rektifiye
tezgahina baglayiniz.

Motor blogunun yiiksekligine uygun olan
yiikseltme sehpalarimi silerek, tezgahin
tablasi {izerine ve boy eksenine dik olarak
yerlestiriniz.

Tabladaki kanallara uygun tespit
crvatalarini takarak destekleri civatalara
oturtunuz. Pul ile somunlarini takiniz, fakat
sitkmayiniz.

Blokta karter oturma yiizeyine bakiniz,
diizglinltigiinii kontrol ediniz.

Blogu dikkatlice sehpalarin {izerine
oturtunuz ve sehpalarin arasini motor
blogunu dengeli baglayabilecek bir sekilde
aciiz. Sehpa tespit somunlarmi karsilikli
olarak sikiniz.

Blogu baglarken, baglama pabuglarini
kullanacaksaniz; pabuglar1 uygun sekilde
ayarlayiniz ve sehpalarin lizerindeki
kanallara, blogun dort kdsesine gelecek
sekilde yerlestiriniz.

Baglama pabuglarimi karsilikli olarak ve
kuvveti azar azar arttirarak normal bir
kuvvetle sikiniz.

Motor blogunu baglamak icin sabit baski
mengenesini kullanacaksaniz baski
mengenelerini tablanin tizerine, miimkiin
oldugu kadar bloga yakin bir durumda
tespit ediniz.

Baski pabuglarinin yiiksekliklerini uygun
olarak ayarlayiniz ve her iki baski
pabucunun civatasini beraberce sikarak
blogu sabitleyiniz.

Su terazisi veya bir mastar ile blok
baglantisinin diizgiinliigiinii kontrol ediniz.
Pabug destek takozu civatasimin ucu, destek
takozundan disar1 ¢gtkmamali ve pabug
sehpaya takildigi1 zaman paralel konumda
olmalidir.

» Motor blogunuz V tipi ise degisik
baglama metodu izleyiniz.

Isleme baslamadan 6nce ana yatak keplerini
ve kusinetlerini sokiiniiz.

Universal baglama sehpalarini tablanin
lizerine yerlestiriniz ve civatalarini takiniz.




Blogu sehpa millerinin iizerine dikkatlice
yerlestiriniz ve sehpa agikliklarin
ayarlayiniz.

Sehpa tespit civatalariin pul ve
somunlarini takarak karsilikli olarak sikiniz.
Blogu, ana yatak yuvalar1 millerin {izerine
gelecek sekilde sehpalarin iizerine
yerlestiriniz.

Sehpa baski pabuglarinin yiiksekligini
uygun sekilde ayarlayimiz.

Blogu, baski pabuglari ile tam ekseninden
olmak iizere tespit ediniz.

Sehpa millerinin tespit vidalarin1 gevseterek
blogu silindir boy eksenlerinden biri diisey
duruma gelene kadar dondiiriiniiz.

Uygun V mastarini secerek, mastari ve
mastar takozunu sehpa iizerindeki kizagina
oturtunuz. Mastar hareket vidasini
¢evirerek, mastar takozunun karter oturma
ylizeyine tam olarak oturmasini saglayiniz.
Sehpa millerinin tespit vidalarim sikimiz. Bu
durumda blok, bir sira silindir diisey
duruma gelmis olarak baglanmis olacaktir.
Bu silindirler islendikten sonra V
mastarinin yonii degistirilerek diger sira
silindirler islenir.

Su terazisi veya bir mastar ile blok
baglantisinin diizgiinliigiinii kontrol ediniz.

» Silindir merkezleme islemini yapiniz.

Tezgahin ana salterini ¢aligir duruma
getiriniz.

Hizl1 asag1 hareket diigmesine basarak,
delme milini blogun birkag cm iizerine
kadar indiriniz.

Merkezlenecek silindiri, tablaya hareket
veren diskleri kullanarak, delme milinin
altina getirin ve silindir ile delme milini
kabaca merkezleyiniz.

Bir gonye veya cetvel kullanarak, her iki
eksende delme mili ile silindir arasindaki
meseleleri 6lgerek yaklagik merkezleme
islemini yapimz.

Hizli yukar1 hareket diigmesine basarak
delme milini bir miktar yukari kaldirimz ve
delme mili iizerine merkezleme
komparatorii ayagini takiniz.

80




MERKEZLEME
KompaRATOR(
e KUMANDS
) PANOSU
DELME BASLIGI
KALEM BILEME ,
KISMI WOTOR BLOGU
YURSELTME

SEHPASI

ENINE HAREKET

YUR L=
BOYUNA HAREXET iski

DIski

Bir elinizle komparator ayagini delme
milinin igine dogru bastirirken diger elinizle
hizli asagi hareket diigmesine basarak,
komparator ayaginin silindir igine girmesini
saglaymniz.

Komparator ayagi milini silindir seti
iizerine getiriniz. Silindir seti ¢cok hasarl bir
durumda ise, mili daha agagiya
indirebilirsiniz.

Delme mili tamburu iizerindeki oklardan
biri ile gdvde lizerindeki oku karsilastiriniz.
Komparator ibresini sifira getirin ve tambur
iizerindeki oklara bakarak delme milini
180° ¢eviriniz.

Komparator ibresinin sapma miktarina ve
yOniine dikkat ediniz.

Komparator ayagi hangi eksende ise, o
eksendeki harekete kumanda eden tabla
diskini kullanarak, sapmanin yaris1 kadar
tablay1 geriye ¢ekiniz. (Bu sirada ibre
sapmanin aksine hareket eder.)

Tamburu 90° ¢evirerek diger eksene gecin
ve ayni merkezleme islemlerini yapiniz.

Bu ekseni de sifirladiktan sonra tekrar diger
eksene gecerek bir 6nceki sifirlamay1
yeniden kontrol edin ve gerekirse tekrar
ayarlaymiz.

Bu iglemlerin sonunda her iki eksende de
ibre sifir1 gosteriyorsa merkezleme islemi
tamamdir. Kilitleme mandalini sag tarafa
cevirerek tablay1 sabitleyiniz.

V tipi bloklarda komparatér ayagini her iki
eksende agagi kadar indirerek silindir
ekseninin dikligini kontrol ediniz. Eksen
dik degilse bu dikligi sagladiktan sonra
merkezleme islemini tekrar yapiniz.
Merkezleme iglemi bittikten sonra bagligi
yukari aliniz ve komparator ayagini
sokiiniiz.

» Silindir ¢apina gore kalem sec¢iniz ve
kalemi bileyiniz.

Delme miline ve silindir ¢apia uygun bir
kalem seginiz.

Kalemi uygun bileme katerine baglayiniz.
Bileme aparatinin tablasini, kalemin
bileyeceginiz ylizeyinin agisina gore
ayarlaymiz.
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Tasin donme yoniinii kesici kenara dogru
donecek sekilde ayarlayiniz.

Bileme katerini tas tablasina tam olarak
temas ettiriniz. Kalemi lepleme diskine
fazla bastirmadan, bilenen yiizey tam bir
diizlem haline gelene kadar ve kesici agizlar
tam olusana kadar bileyiniz.

Sira ile biitiin yiizeyleri kendi agilarina
uygun olarak bileyiniz.

» Kalemi tezgaha baglayimniz.

RS

Kalemi delme mili lizerindeki yuvasina
oturtunuz.

Kalemin arkasinda kalan kalem ¢ektirme
vidasini gevirerek kalemi tamamen geriye
¢ektiriniz.

Kalem sikma vidalarinin bosluklarini aliniz
fakat sikmayiniz.

» Tezgdh komparatorini delme mili
iizerinde sifirlamasini yapiniz.

90°’lik manyetik ayag1 delme mili {izerine,
komparator ayagi agagiya gelecek sekilde
yerlestiriniz ve mandalini ¢evirerek
yapismasini saglayiniz.

Kalem ayar mikrometresinin hassas ayar ve
sabitleme vidalarini serbest duruma
getiriniz, tamburunu dondiirerek
stfirlayiniz.

Mikrometreyi manyetik ayak tizerindeki
yuvasina takiniz.

Mikrometrenin 6lgme yiizeyini kalem
hizasinda olmak iizere, delme milinin
taslanmis kismina temas ettiriniz ve
komparatorii sifirt gosterene kadar
mikrometreden ayarlayiniz.
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Ayak iizerindeki mikrometre tespit vidasini
sikiniz.

Ibre tam sifir iizerinde degilse, hassas ayar
diigmeleri ile ibreyi tam sifira ayarlaymiz.

Mikrometrenin tamburunu geriye dogru
gevirerek, tambur iizerindeki taksimati
delinecek silindir ¢apina getiriniz ve
sabitleme vidasini sikiniz.

Kalemi, kesme yoniine gore geriye
yaslaymiz.

Manyetik ayag: bir elinizle tutarken diger
elinizle yavas¢a dondiiriiniiz.
Mikrometrenin 6l¢gme yiizeyini kalemin tam
karsisina getiriniz.

Kalemin arkasindaki ¢ektirme vidasini
dondiirerek kalemi 6lgme yiizeyine temas
ettiriniz ve komparator ibresi sifira yakin
bir deger gosterene kadar ileri siiriiniiz.
Manyetik ayagi hafifce saga-sola hareket
ettirerek komparatoriin gosterdigi en yiiksek
degeri bulunuz.

Bu durumda ibreyi tam sifira ayarlayimiz.
Kalem tespit vidalarini1 dikkatlice sikiniz ve
komparatorii yeniden kontrol ederek ibrenin
tam sifir1 gésterdiginden emin olunuz.
Manyetik ayagin mandalini ¢cevirerek ayak
ve komparatorii komple alarak uygun bir
yere koyunuz.

» Tezgahin donme ve ilerleme hiz1 ayari
yapiniz.

Tezgahin ilerleme diski ile uygun
ilerlemeyi seginiz.

» Rektifiye islemine baslayiniz.

Kalemin kesici agzini tam karsidan gérecek
sekilde delme milini dondiiriiniiz.

Hizl1 agag1 hareket diigmesine basarak
kalemi blogun 5-10 mm kadar {izerine
yaklagtiriniz.

flerlemesiz donme diigmesine basimz ve
takometreden devri okuyunuz. Gerekirse
devir ayar mandalindan uygun devri
ayarlayiniz.
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Otomatik hareket diigmesine basarak
tornalama islemine baslayiniz.

Kalem silindir i¢erisinde 5 mm kadar
ilerledikten sonra tezgahi durdurunuz.
Baslig1 yukar aliniz. Talas alinan kismi
Olcerek, silindirin istediginiz 6l¢iide olup
olmadigini kontrol ediniz.

Silindir istediginiz 6l¢iide ise baslig: tekrar
asagi1 indiriniz ve otomatik hareket
diigmesine basarak tornalamay1
tamamlayiniz.

Delme islemi bittigi anda alt sinirlama
takozunu ayarlaymiz. (Bu sekilde basgligin
durmasi ve yukari kalkmasi saglanir. Ayni
zamanda diger silindirler tornalanirken
baslik hep ayn1 derinlikte durur ve yukari
kalkar.)

» Silindire pah kiriniz.

Y

YV WV VYV VVYYVY

Silindir agzina pah kirmak i¢in merkezle-
meyi bozmadan delme miline pah kalemini
takiniz.

Kalemi silindire ayarlayiniz.

Ilerlemesiz donme diigmesine basimz.

El ile kumanda ederek 1-2 mm pah genis-
ligi olusana kadar talag aliniz.

Pah genisligi yeterli ise pah kalemini s6-
kiiniiz, kilitleme mandalini aginiz.

Diger silindirleri merkezleme ve tornalama
islemine geginiz.

Biitiin silindirler tornalandiktan sonra blo-
gu tezgahtan sokiiniiz.

» Tezgahi temizleyiniz.

A\

A\ 4

Tezgdh {izerindeki biitiin toz, pislik ve
talaglar1 temizleyiniz.

Tezgahin tablasin1 ve kizaklarini ince mo-
tor yagi ile hafifce yaglaymiz.

Tezgaha ait yardimci pargalarin taglanmis
yiizeylerini ince motor yagi ile hafifce yag-
layiniz.

Periyodik olarak hidrolik tertibatin yag
seviyesini kontrol ediniz, gerekirse uygun
hidrolik yagi ile tamamlayiniz.

Hidrolik tertibatin basincini kontrol ediniz.
Her hafta bagliklarin ve kizaklarin gresor-
liikklerine uygun gres yagi basiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Rektifiye tezgahinin kisimlarini 6grendiniz mi?

Motor blogunu tezgiha diizgiin bagladiniz mi?

Silindiri merkezlediniz mi?

Rektifiye kalem agilarimi kontrol ettiniz mi?

Rektifiye capini belirlediniz mi?

Rektifiye kalemini leplediniz mi?

Kalemi delme milindeki yuvasina takip delme ¢apina ayarladiniz mi?

Tezgahin donme ve ilerleme hizi ayarim yaptiniz mi?

Silindiri tornaladiniz mi?

B|O|®|N|o|g MW

0. ilindire pah kirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Kalemlerde ..............coovvi ceenenn , talas yiizeyi ile serbest yiizey arasindaki agi-
dir.
2. Gilinlimiizde silindir rektifiye islemlerinde genellikle ......................... ... uclu ka-

lemler kullanilir.

3 kalemde, kalem is pargasina bakacak sekilde tutuldugunda ug kesici
kosesi sol tarafa bakar.

4, Kalem se¢iminde malzeme cinsi, kesme hizi, ilerleme ve.................. sayisina gore
uygun kalem se¢imi yapilmalidir.

5. Sabit silindir rektifiye cihazlarinda hassas merkezlemeyi yapmak igin tezgahin dzelli-
gine gore, ya sonradan delme mili basligina takilan ya da delme mili iizerinde, mer-
kezleme ayaklar1 ile baglantiliolan .......................o yararlanilir.

6. Rektifiye sirasinda  genelde 0,001 - 0,002 ing¢ (0,025 - 0,05 mm) arasinda
.................. pay1 birakilmalidir.

7. Asagida sabit rektifiye tezgahinda yapilan iglemin adi.................... ayaridir.,

=i

8. Rektifiye isleminden sonra silindirlere ............... islemi yapilmaz ise, buralarda top-
lanacak 1s1 erken atesleme ve kenarlarin kisa zamanda ¢atlamasina neden olacaktir.

9. Rektifiye islemlerinde merkezleme, silindirde agintinin en............. oldugu yerlerden
yapilmalidir.
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10.  Asagidaki resimde seyyar rektifiye tezgahinda islemi yapilmaktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Icten yanmali motor silindirlerine honlama islemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Silindir honlamada kullanilan aparatlar ve tezgahlar1 arastiriniz.

> Silindir gobmlek cesitleri hakkinda arastirma yapiniz.

3. SILINDIR HONLAMA

3.1. Honlamanin Onemi
Honlama, metal is par¢asinda hassas yiizey elde eden asindirici bir islemdir.

Honlama taginin kontrollii bir sekilde silindir yiizeyine bastirilmasi ile yiizeyin geo-
metrik yapist diizeltilirken, ayn1 zamanda yiizey dokusu ve piiriizliligii iyilestirilir. Genel-
likle igten yanmali motor silindirleri, disliler ve hidrolik silindirlerin son igleminde (finish)
kullanilir. Farkli tip ve varyasyonlar1 bulunsa da hepsi honlanacak yiizeye bastirilan bir veya
daha fazla asindirici tastan olusur. Benzer uygulamalar arasinda siiperfinish, lepleme, ezerek
parlatma sayilabilir.

Honlama motorlarda yiizey parlakligin1 gidermek, silindirlerin etek kisimlarindaki ko-
nikligi diizeltmek ve yeni tornalanmis silindirlerin yiizey kalitesini artirmak igin yapilir.

Silindirlerin ii¢ durumda honlanmasi gerekir. Birinci durumda silindirlerde ovallik ve
koniklik ¢ok fazla degil ise motorda yalniz segman degiseceginden, yani yeni segman takimi
eski pistona takilacagindan, silindirlerin honlanmasi gerekir.

Nedeni ise ¢alisan silindirde ¢ok parlak yiizeyler meydana gelmistir. Bu parlaklik ay-
nen kalacak olursa yeni segmanlar silindire ge¢ alisacaktir. Bazi durumlarda da hi¢ alisma-
yabilirler. Bu zaman zarfinda segmanlar yag sarfiyatini kontrol edemezler. Segmanlarin si-
lindirlere kisa zamanda aligabilmeleri i¢in, silindirlerde bu parlak ve sert yiizeyler honlan-
mak suretiyle kabalastirilirlar.
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Ikinci durumda ise silindir herhangi bir kademeye rektifiye edilmistir. Cok kaba olan
kalem izleri honlanarak silinir ve kaliteli bir yiizey elde edilir.

Ucgiincii ve ¢ok ender bagvurulan durum ise ¢ok asinmus silindirlerin bir iist kademeye
rektifiyesi miimkiin gériilmemis ise silindirler honlanarak diizeltilir ve eski pistonlar silindi-
rin bu capina gore biiyiitiilerek kullanilir.

3.2. Honlama Tezgahlar:

Honlama islemi ya honlama tezgahlari ile ya da diisiik devirli bir elektrik breyzi kulla-
nilarak yapilir.

Honlama tezgahlarinda yapilan honlama daha dogru sonug verir. Honlama tezgahla-
rinda tezgdhin mili, ekseni etrafinda donerken, ayni zamanda asag1 yukar1 da hareket eder.
Breyizle yapilan honlamanin sonucu biiyiik oranda insan becerisine bagli olmaktadir.

e

&«

W
~
o ./

Resim 3.2: Honlama tezgahi
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3.3. Honlama Aparatlan

3.3.1. Honlama Taslan

Resim 3.3: Uzun stroklu honlama taslari

Resim 3.4: Silindir honlamada tas hareketleri

Honlama igleminde hassas yiizeyler elde etmek i¢in 6zel honlama taglar1 kullanilir.
Honlama tasi bir yapistirict ile birbirine baglanmis, agindirici pargaciklardan olusur. Asindi-
ric1 partikiiller (parcaciklar) genel olarak diizensiz sekillerde ve 10-50 mikron ¢apindadirlar.
Kiigiik captaki pargaciklar daha piiriizsiiz yiizey ¢ikartirlar.
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Capraz zimparalama agisi ¢ | 30° 45° 60° 90°
Strok hizi 1 1 1 1
Cevre hizi 3,7 2,4 1,75 1

Tablo 3.1: Honlamada tasin ilerleme ve donme hizlari

Honlama malzemes:
E Kum buydklogd
El Kum kombinasyonu™

B 8adlayics tury
Badlayic tips
B Uretim tamim kodu

E Yap El Ek hane*
B Sertlik Yikama*

Resim 3.5: Honlamada kullanilan tasin etiketi

Asll Korund 3% 99,5 AlzOx
Kis2 tanime: EX 1 Kiz2 tanims: EB veya EX Kisa tanemi: SC S

Mikroicristalin clrufiu Korund Yesil sllisyum karblr 3% $8-95,5 5IC

Resim 3.6: Honlamada kullanilan asindirict maddeler

Bir honlama tas1 birgok agidan taglama tagina benzer. Ancak honlama tasi, daha kiril-
gan bir yapidadir. Bu sayede honlama tas1 agindik¢a isledigi yiizeye uyum saglar. Kirilgan
yapisini gidermek i¢in honlama taglar siilfiir veya parafin ile islem goriirler. Her ¢esit agindi-
rict malzeme honlama tag1 yapiminda kullanilabilir.

Ancak en sik kullanilanlar silikon karbiir, korund (aliiminyum oksit ) ve elmastir.
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Asindirict segimi genel olarak honlanacak malzemeye gore belirlenir. Birgok uygula-
ma i¢in silikon karbiir agindiric1 uygun iken, yiiksek sertlikteki malzemeler siiper agindirici-
lar ile honlanmalidir.

Honlama islemi, asindirici maddesi korund, kum tane biiyiikliigii 150 — 280 arasinda
olan orta sertlikteki honlama taslari ile yapilir. Taslar, kaba ve ince olmak {izere iki ¢esittir.
Kaba taglar fazla talaglarin alinmasinda, ince taslar ise son bitirme isleminde kullanilir.

Honlama taslar1 iizerine yapistirildiklart madeni parca ile birlikte honlama basligina
takilarak kullanilir.

3.3.2. Honlama Bashg
Honlama basgligi, iizerine tag ve temizleme kegeleri takilabilen ayni zamanda boliintiili

ayar diizeni ile agilip kapanabilen silindirik gériintimlii bir aparattir.
Basliklar esnek ya da rijit (esnemesiz) yapilir.

Resim 3.7: Honlama bashg

Esnek bagliklar normal honlama, rijit bagliklar tornalama yerine gegcen honlama iglem-
lerinde kullanilir. Hassas olarak ayarlanabilen basliklarla yapilan honlama ile daha diizgiin
bir silindir yiizeyi elde edilir.

3.4. Motor Blogunu Honlama Tezgahina Baglama

Silindirleri tornalama esnasinda 0,001-0,002 ing (0,025 - 0,050 mm) arasinda honlama
payt birakilir. Honlamadan sonra piston etegi ile silindir arasinda bulunmasi gereken yag
boslugu motorun katalogundan belirlenmelidir.

Honlanacak silindire takilacak piston etek 6l¢iisii ile honlama ile elde edilecek silindir
cap1 kontrol edilir. Aradaki farklilik, yag boslugu pay1 dikkate alinarak ve silindir ¢apinda
diizeltme yapmak sureti ile giderilir.

Honlama isleminden 6nce motor blogunun karter contasi ile temasli yilizeyi temizlenir.
Honlama tezgédhta yapilacaksa, blogun diiz ya da V olusuna goére gerekli baglama diizeni
hazirlanir ve blok silindirleri tezgah honlama miline dik konumda tezgéhin tablas1 iizerine
baglanir. Honlama basligina gore silindirler merkezlenir.
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Resim 3.8: Blogun honlama tezgihina baglams1 ve merkezlenmesi

Honlama breyizle yapilacaksa, silindirleri dik konumda olacak sekilde bloga po-
zisyon verilir.

Resim 3.9: Breyiz ile honlama

3.5. Honlama Olciisiinii Belirleme

Silindir rektifiye isleminden sonra gerekli temizlik islemleri yapilir ve silindirler 6lgii-
liir.

Rektifiye isleminde zaten 0,001-0,002 ing (0,025 - 0,050 mm) honlama pay1 birakil-
masi gerekir.

Takilacak pistonlarin pime dik eksende etek caplar o6l¢iiliir. Etek ¢apina, yag bosluk
degeri eklenerek silindirlerin olmasi gereken honlama ¢api, yani son ¢api belirlenir.
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Resim 3.10: Piston etek dl¢iisiiniin alinmasi

3.6. Silindirleri Honlamada Dikkat Edilecek Hususlar

>

Silindir honlamada su hususlara dikkat edilmelidir:

Silindir blogu su dolasim kanallari, kalkerden (CaC03) temizlendikten
sonra ilgili tezgahlarda 6l¢li tamliginda ve yiizey kalitesinde islenmelidir.
Segman degisimini kurtaracak limitlerde asinmig blok silindirleri,
kesinlikle honlanmali, sonra montaj1 yapilmalidir.

Honlama tezgahlarinda kullanilan honlama sivisi (yagi) se¢iminde tas ve
tezgdh imalat¢1 firmalarmin Onerilerine uyulmali, Onerilen yag temin
edilemediginde yar1 yartya SAE 10 numara motor yagi ile gaz yagi
kullanilmalidir.

Tiim islemlerde tezgahlarin devir ve ilerlemeleri malzeme, talas kaldiran
kesici ug, tas ve istenilen ylizey kaliteleri, dikkate aliarak se¢ilmelidir.
Rektifiyede talas pay1 son pasoda g¢apta 0,35 mm'yi, ilerleme ise devir
basina 0,10 mm'yi gegmemelidir.

Honlama agis1 genelde 30°-60° arasinda olmali, ancak motor firetici
firmanin  Onerdigi degerlerde (a1, ylizey piriizliligl) isleme
yapilmalidir.

Silindir eksent
a

Resim 3.11: Honlama deseni ve agis1
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Honlamada yiizey piiriizliligi ¢ok onemlidir. Piirlizliliigin olusumunu
yiizey kalitesi, honlama devri, tas tane iriligi ve honlama sivisi belirler.
Taglarin malzemesi, tane iriligi, tanelerin sik veya seyrekligi, baglayici
madde, sertligi, rakam veya harflerle tanimlanir. Ortak bir standart heniiz
tespit edilemediginden tanimlar iiretici firmalara gore farklidir.

On honlamada 100-120, bitis (finish) honlamada 220-230 kum tane iriligi
ve G-H sertlikteki taglarin kullanimi uygundur.

Honlamanin iki asamada 6n ve finish honlama taslar1 kullanilarak son
honlamanin plato yapilmasi gerekir. Silindirde ovallik ve koniklik,
toleranslar i¢inde olmalidir.

Motor Omriiniin uzamasi ig¢in iretici firmanin 6ngdrdiigii degerlerde
honlama yapilmali, silindirler parlatilmamalidir. Yag eksiltme onerilen
toleranslar i¢erisinde olmalidir.

Segmana uyum saglayan gomlek se¢imi yapilmalidir.

Malzeme yorulmasini tamamlayan ¢ikma piston kullanilmamalidir.
Silindirler krank mili eksenine goére 90° merkezinde birer atlanarak
honlanmalidir. Ornegin 4 silindirli bloklarda 2-4-3-1, 6 silindirli
bloklarda 1-3-5-2-4-6 seklinde sira takip edilerek rektifiye ve honlanma
yapilmalidir.

Kir dokiim silindir yiizeylerinin islenmesinde olumlu sonuglarin elde
edilebilmesi i¢in dikkat edilecek 6nemli noktalar:

Kesinlikle ise uygun makine ve techizati kullanilmalidir. (Agiklayici
bilgileri imalatg1 firmalardan istenmelidir.)

Rektifiye islemi i¢in daima ara¢ motoru demonte olmalidir.

Motoru tezgaha baglama sirasinda motor imalat¢isinin paralellik, merkez
esitligi, isleme emniyeti gibi baglama talimatlarina uygun hareket edilir.
On isleme ¢apta ortalama 0,04-0,06 mm honlama pay1 birakilarak
yapilmalidir.

Silindirin 6n islenmesi sirasinda meydana gelen ylizey piiriizliiliigiiniin
derinligine inebilmek ve yiizeydeki sertlesen tabakayi temizleyebilmek
icin honlama pay1 kesinlikle ¢apta 0,03 mm’ den az olmamalidir.
Kesinlikle kuru honlama yapilmamalidir.

Koniklik veya kusak olusmamasi igin silindirler boydan boya
honlanmalidir.

Daima tavsiye edilen honlama tas1 ve malzemeye uygun viskoziteli
honlama yagi kullanilmalidir. Silindir yiizeyine basingla piiskiirtiilen
honlama yag1, malzemeden kopan talas ve honlama tasinin aginmasindan
meydana gelen tanecikleri siipiiriir ve bdylece bunlarin orada sikisip
kalmalar1 6nlenir.

Honlama yagi tekrar kullanilmasi gerektiginde filtreden gecirilmeli ve
periyodik olarak bu islem tekrarlanmalidir. Honlama yagmin temiz
olmasi saglanmalidir.

95



. Honlama yag1 6zelligini kaybedeceginden zaman zaman degistirilmelidir.

o Imkan nispetinde seramik honlama taslar1 secilmelidir. Ciinkii bunlar
kendi kendini bileme &6zelligine sahiptir. Dolayisiyla elmas taslara oranla
daha temiz keser.

o Malzemenin sertligine gére honlama tas1 secilmelidir. (Ozellikle
kaplanmus silindir yiizeyleri i¢in)

. Kural olarak sert malzemeye, yumusak honlama tasi secilmelidir.

o Honlamadan sonra gozle kontrol yapilmalidir. Biitiin silindirler aym agik
ve glimiig parlakliginda olmalidir.

o Honlamadan sonra motor blogu veya gomlekler ¢ok iyi temizlenmelidir.

3.7. Silindirleri Honlama

Silindir blogu tezgaha uygun bigimde baglandiktan sonra honlanacak silindirin ¢apina
uygun honlama bagligi, honlama ayagi ve honlama tasi segilir. Fazla talaglari almak igin dnce
kaba tas kullanilir. Taslar ve temizleme kegeleri basliga yerlestirilir. (Temizleme kegeleri her
baslikta kullanilmayabilir). Farkli aginmus taglar kullanilmaz.

Taslar, silindirde ¢alisacagindan ayni kalinlik ve diizgiinliikte olmalidir. Aksi halde

baslik silindir i¢inde diizgiin ¢alismaz. Silindirler oval taglanmis olur. Taslarin bagli oldukla-
11 ayaklar ice dogru kapatilarak bagligin ¢api kiiciiltiiliir.
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Sekil 3.1: Honlamada form hatalari

Honlama bashg: tezgdhin miline takilir. Baslik kursu, baslik tizerindeki taslar silindi-
rin alt ve st tarafindan 10 - 15 mm’den fazla ¢ikmayacak sekilde ayarlanir. Taslar silindirin
alt ve iist kisimlardan fazla ¢ikarsa, silindirlerin agiz kisimlar1 genisler ve basligin altta ana
yatak ¢ikintilarina ¢arpma tehlikesi vardir. Aksi durumda ise tas daha ¢ok orta kisimda ¢ali-
sacagindan, silindirlerin orta kismi iki uca kiyasla fazla genisler. Breyiz ve elle honlama
yaparken basligin kursuna dikkat edilmeli, alt tarafa kursu sinirlayan agag bir takoz konul-
malidir.
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Tezgahlarda kurs ayari, ya blogun bagli oldugu tabla agagi - yukari alinarak ya da bag-
lik milinin diisey hareketi sinirlandirilarak yapilir.

Cap1 kiigiiltiilmiis honlama bagligi, boyunun 3/4'i silindir iginde olacak sekilde silindi-
rin icine yerlestirilir. Ayaklari, taslar silindire temas edip baslik asag1 diismeyecek bir sikili-
ga ulasincaya kadar agilir. Honlama baslig1 tezgahin mili ya da breyizin kolu ile kavratilir.

Islem tezgahta yapiliyorsa uygun devir ve ilerleme hiz1 segilir. Silindir yiizeyinde ol-
masi istenen egimli ¢apraz ¢izgilerin konumu, bu devir ve hiz ile yakindan ilgilidir. Secilen
devir ve diisey hareket hizi, yiizeylerde 60 derecelik ¢izgiler olusturabilmelidir. Bu sekilde
honlanan silindire, segmanlar daha iyi uyum saglar ve daha diizgiin ¢aligir.

Sogutma diizeninin sivist ise honlanacak silindirin iizerine akacak sekilde ayarlanir.
Honlamada sogutma sivist olarak 6zel honlama yagi ya da gazyagi veya mazot kullanilir.
Tezgah calistirilinca, basligin silindir i¢cinde donerek asagi yukar1 hareketi saglanir. Bagligin
diisey hareketi, baz1 tezgahlarda elle, bazilarinda ise otomatik olarak yapilir.

Silindirler asagidan yukar1 dogru genisleyerek asindigindan, baglik 6nce silindirin da-
ha dar olan etek kisminda calistirilir. Birka¢ kurstan sonra baglik yukarida kalacak sekilde
milin hareketi durdurulur ve taglara bir miktar talas verilir. Isleme aym sekilde biitiin silindir
boyunca devam edilir. Silindir boyunca honlamaya, silindir boyunun 3/4'i diizeltildikten
sonra baglanir.

Resim 3.12: Bashgin silindire yerlestirilmesi

Silindirden alinan talasi kontrol etmek i¢in komparator, honlama ile elde edilecek en
son silindir ¢capina gore mikrometrede sifirlanir. Baslik silindirden ¢ikarilarak silindir kom-
paratdrle koniklik, ovallik, alinacak talag miktar1 yoniinden kontrol edilir.

Silindir konik ¢ikiyorsa baglik capin kiiglik oldugu kisimda calistirilarak koniklik dii-

zeltilmelidir. Silindirde 0,0005 ing (0,012 mm) talas kalincaya isleme devam edilir. Kalan
son talas ince honlama taslari ile alinmalidir.
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Honlama breyiz ile yapiliyorsa, baglig: silindir igine yerlestirilip, sogutma sivisini
ayarladiktan sonra breyiz ile baslik kavratilir. Breyizin islem sirasinda silindire dikligi sag-
lanmalidir.

Breyiz ¢aligtirilir ve diigey harekete baslanir. Breyiz elle tutuluyorsa, ilk harekete gegi-
riliste dikkatli olunmalidir. Bu durumda baslik, silindir i¢inde fazla siki ise parmak ve kollar
zorlanir. Herhangi bir kazaya sebebiyet verebilir.

T

Resim 3.13: Breyiz ile honlama isleminde dikligin saglanmasi

Breyiz diizgiin hareketlerle silindir iginde dikine hareket ettirilir. Konikligi almak i¢in
once silindirin etek kisminda calistirilir. Baslik, talas vermek ya da silindiri 6l¢gmek i¢in dur-
durulacagi zaman belli bir yerde tutulmamali, hareketsiz kalincaya kadar dikine harekete
devam edilmelidir. Aksi halde silindir belirli yerlerde fazla genisler ve yatay konumlu ¢evre-
sel tag izleri olusur.

Honlama sirasinda fazla talastan kaginilir. Fazla talas breyizin tutulmasini zorlastira-
cag1 gibi devri de diisiiriir ve yiizey kalitesi bozulur. Baslik az talash (bosluklu) ¢alistirildi-
ginda ise, silindir ovallesir.

Honlama sona ererken silindirle piston etegi arasinda olugsmasi gereken bosluk sik sik
kontrol edilir. Kontrol bir taraftan yukarida belirtildigi gibi komparatdorle, bir taraftan da o
silindire takilacak pistonla yapilir.

Pistonla kontrol i¢in bagligr ¢ikardiktan sonra silindirin i¢ kismi iyice yikanir. Tas ve
metal parcalar1 temizlenir. Sonra silindirle piston etegi arasinda bulunmasi gereken bosluk
kalinligindaki yaprak sentil, uzunlamasina silindir i¢ine sokulur. Piston bas kismi asagida,
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dayanma ylizeyi blok eksenine dik eksen iizerinde olacak sekilde silindir igine yerlestirilir.
Etek ile silindir ¢eperi arasinda kalan sentil, ucuna bagli kantarla ¢ekilir ve diger elle piston
disar1 ¢ikmamasi i¢in baski yapilmadan tutulur. Cekilmekte olan sentil hareket etmeye bas-
layinca ¢ekme kantarinin ibresinin gosterdigi deger okunur.

Bu rakam onerilen degeri gosteriyorsa, istenilen bosluk elde edilmis demektir. ibre
onerilen degerden daha fazla bir degeri gosteriyorsa, gereken bosluk heniiz olusmamustir.
Silindirler biraz daha honlanmalidir.

Bosluk kontroliinii sadece pistonla da yapmak miimkiindiir. Silindiri iyice temizledik-
ten sonra piston silindir igine ters yerlestirilip birakilir. Piston kendi agirligi ile yavas yavas
asag1 dogru iniyorsa bosluk yeterli demektir.

Honlama tiim silindirlerde ayni sekilde yapilir. Kontrollerde pistonlarin karigsmamasi-
na, yiizeylerin ¢izilip bozulmamasina dikkat edilir.

Resim 3.14: Piston ile bosluk kontroliiniin yapilmasi
> Plato (Finish) honlama

Genel anlamiyla metal i¢ silindirik yiizeyden, ylizeyin 6nceden tabi tutuldugu makine
islemleri veya honlama nedeniyle olusan mikroskobik ¢ikintilarin, tepelerin temizlenmesi
isini ve sonugta diiz veya plato-finish bir yiizeyin olusmasini kapsar.

Olusan yiizey, segmanlarin ve o-ringlerin zarar gérmeden yataklanmasini saglar. Olu-
san ¢apraz desen, kontrollii yaglamayi, hidrolik ve pnomatik aksamlarda sizintinin 6nlenme-

sini saglar. Kecelerin 6mriinii uzatir.

Silikon karbiir ve aliiminyum oksit yapili flex honlama salkimlarinin kullanildig1 bu
honlama diisiik devirle yapilir.
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Cap kiiciildiikce devir bir miktar artar. Salkim ¢ap1 honlama yapilacak silindirin ¢api-
na uygun olmalidir. Yiiksek acili plato ¢izgileri elde etmek i¢in hizli giris ¢ikis (dalma) ya-
pilmalidir.

Flex-plato honlama 6ncesi

Sekil 3.2: Flex-plato honlama sonrasi yiizey goriiniimii

Flex honlama salkimi bir yiizey bitirme aparatidir. Talag alma aparati degildir. Amag
yiizeylerin mikro yapisindaki tepeleri ve egrilikleri diizeltme ve piiriizsiiz son yiizeyi elde
etmektir. Dolayisiyla salkimin yiizeyden kaldirdig: talas, g6z ard1 edilebilecek miktardadir.

Resim 3.15: Flex honlama taslar:

> Honlamada yiizey goriinimleri
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Asagida dogru bir honlama sonrasi ¢esitli yiizey goriiniimleri verilmistir.

» Yiizey goriiniimii homojen ve temiz bir
honlama yiizeyi

» Kesim kenarlar1 temiz, iz genisligi
keskin ve genis olmayan bir honlama

yiizeyi

e -
V= 100 defa biyitilmuis

———

» Yukari-asag1 harekette kesmesi esit olan
bir honlama ylizeyi

V= 1.5 deda bUvitiimds

» Katmersiz, sivanmamis, ezilmemis
honlama yiizeyi

= 2 o -~
Ve 100 defa buyitiimg V= 500 dafa buyutiimog
» Honlama agis1 uygun baklava dilimli < o%
o)

ylizey

Silindir ekseﬁl

Tablo 3.1: Honlamada yiizey goriiniimleri
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3.8. Gomlek Geg¢irme

Silindirler, ya blokla birlikte ya da kuru veya yas gomlekli yapilir. Blokla birlikte ya-
pilan silindirlerin bir kisminda ¢atlak derin ¢izik ya da oyuk gibi bir ariza olustugunda veya
silindirler en biiylik standart iistii captan daha fazla agindiginda, bloktan bir siire daha yarar-
lanilmak iizere silindirlere gomlek gecirilir.

3.8.1. Gomlek Cesitleri

Motorun hareketsiz elemanlarindan biri olan silindirler, motor ¢evriminin dis ¢ergeve-
sini olusturan ve pistonun hareket yoluna kilavuzluk eden elemanlardir. Bazi motorlarda
silindir gdmlegi ayr1 bir parga olarak tasarlanmamis ve silindir yiizeyi olarak motor blogunun
kendisi kullanilmistir. Her iki durumda da silindirden beklenen gorevler aynidir.

Resim 3.16: Kuru gomlek

Gomleklerin motor sogutma suyuna temas eden tiplerine sulu (yas) gomlek, temas et-
meyen tiplerine kuru gémlek adi1 verilmektedir.

Gomlegin i¢ ylizeyi yanma odas1 ve karter arasindaki sizdirmazlig saglayan segman-
larin siirtiindiigii ylizeydir. Bu nedenle minimum siirtiinme ve sizdirmazlik 6zelligine sahip
olmas1 gerekmektedir. Bu amagla gémleklerin i¢ yiizeyleri honlama operasyonundan gegi-
rilmekte, icinde yag filmi olusturmak {izere honlama kanallar1 agilmakta, siirtiinme azaltila-
rak sizdirmazlik saglanmaktadir.

Resim 3.17: Yas gomlek
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Gomlek malzemesi olarak aginma direnci, 1s1l iletkenligi, motor bloklarina uyumu, is-
lenebilirligi gibi 6zellikler degerlendirilerek genellikle lamel grafitli perlitik dokme demir
tercih edilmektedir.

Fatura

Su ceketleri

Lastik contalar

Resim 3.18: Yas gomlek etrafindaki su kanallar:

3.8.2. Kullanilma Nedenleri

Silindirleri son kademeye (6.kademe) rektifiye edildikten sonra, asinan silindir blokla-
rina gomlek gecirilir. Ayrica tornalanacak silindirlere ait standart {istii pistonlar bulunamiyor
ise ve silindirde tornalama ile giderilemeyecek hasar var ise de gomlek gecirme islemi ya-

pilmaktadir.

3.8.3. Gomlek Ge¢irmede Dikkat Edilecek Hususlar

> Gomlek gecirmede su hususlara dikkat edilmelidir:

Kuru gomlekler genellikle, silindir gerecinden daha sert dokme demir ya
da celik alagimlarindan, 3/32 - 1/8 in¢ (2,381 - 3,17 mm) et kalinliginda
diiz ya da faturali olarak yapilirlar. Fatura gomlegin yuvasinda
hareketlenmesini 6nlemek i¢in, gdmlek iist kisminda 5-8 mm genislikte
ve gomlek dis ¢apindan 2 - 4 mm biiyiik olarak olusturulur.

Kuru gomlekli yapilan silindirlerdeki gomlekler asindiginda yenileri ile
degistirilir. Bu orijinal gomleklerin i¢i ve disi daha 6nce hassas olarak
Ol¢iisiinde islendiginden, silindire takildiktan sonra higbir islem yapilmaz.
Yerine gerekli sekilde gecirilen gémlegin uygunlugu segmansiz pistonla
kontrol edilir. Piston tutukluk yapiyorsa gémlek bir miktar honlanir. Bu
yolla diizeltilemeyen gémlekler yenileri ile degistirilir ve arizanin nedeni
arastirilir.

Kuru gomlekler silindire siki gegme esasina gore gegirilir. Bu nedenle,
silindirler gomlek ¢apindan 0,001-0,002 ing (0,025-0,050 mm) daha
kiigiik delinir. Onemli olan gomlegin harcketlenmemesi ve silindir iginde
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olusan 1sinin kolayca sogutma suyuna ya da dis havaya iletilmesidir.
Bunun icin gomlekle silindir arasinda metal metale bir temas olmali,
arada hava boslugu ve temassizlik bulunmamalidir. Aradaki bosluk
(tolerans) fazla olursa ya da bazi hallerde gomlek takilmadan once
yilizeyine metalik macun siiriilmezse, motor ¢alisirken gomlekle silindir
arasina, 1s1 akimini zorlastiran yag ve yanma artiklar1 girer. Bogluklara
doldurulan metalik macun 1s1 iletimini kolaylagtirir.

Gomleksiz olarak yapilan silindirlere sonradan gegirilen kuru gémleklerin
dis cap1 hassas olarak 6l¢iisiinde, i¢ ¢ap1 ise standart captan daha kiiciik
bir capa gore islenir. Gomlegin i¢ yiizeyi, silindire gecirme isleminden
sonra, standart ¢capa gore tornalanip, honlanir.

Gomleklerin takilacaklar1 silindirler, gomlekler saglandiktan sonra
hesaplanan c¢apa gore delinmeli, tornalanan silindir ile silindire
gecirilecek gomlek dis capr sik sik kontrol edilerek, istenilen sikilikta bir
¢ap olusturulmalidir. Silindirdeki mevcut talas, 0,05 mm’lik bir pay
kalincaya kadar iki, ii¢ defada, yiiksek ilerleme hiz1 ve kaba talag kalemi
ile alinmalidir. Geri kalan talas, daha iyi yiizey kalitesi elde etmek igin,
ince talag kalemi ve kii¢iik ilerleme hiz1 ile temizlenmelidir.

Siki gegme esasina gore delinmis silindirlere kuru gémlek gecirmek igin
once gomlek dis ve silindir i¢ yiizeyi iyice temizlenmelidir. Sonra gomlek
dik konumda silindire agizlatilmali ve diklik bir gonye ile kontrol
edilmelidir. Gomlegin iizerine diizgiin silindirik bir parga koyup {ist
taraftan hidrolik pres ile kuvvet uygulanmalhdir. Agizlamay1
kolaylastirmak icin gomlegin etegine ve silindirin agzina hafifce pah
kirilabilir.

Resim 3.19: Hidrolik bir pres tezgah

Gomlekler uygun sekilde yerlerine takildiktan sonra, iist tarafta kalan
cikintilar, ya tornalanarak ya da blok ylizeyi taslanarak alinmalidir.
Tornalamada talag, baslik elle dondiiriilerek verilmeli, otomatik talag
alinmamalidir.
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. Yas gomlekleri degistirmek i¢in, asinmig eski gomlek, ya ¢ektirme ile ya
da alttan vurularak ¢ikarilir. Bu nedenle yas gomleklerin degistirilmesi,
kuru gomleklere gore daha kolaydir. Bu tiir gomlekler, gémlek-piston ve
segmanlari ile birlikte takim halinde ve hassas islenmis olarak satilir.
Gomleklerin iist tarafinda bulunan faturanin altina belirli kalinlikta bakir
conta, alt kisimda sizdirmazlig1 saglamak i¢in lastik contalar kullanilir.

. Yas gomleklerin calisma sirasinda hareketlenmesini onlemek icin,
gomlekler alttan yuvasindaki faturaya oturur. Ustten ise silindir kapagi
basar. Bu nedenle gomlek yiizeyleri, silindir ylizeyi ya aymi diizlemde
olmali ya da kapagin daha iyi basabilmesi i¢in gomlek yiizeyleri, blok
ylizeyine gore 0,002-0,004 ing (0,05-0,10 mm) daha yiiksek olmalidir. Bu
konuda yapimcilarin 6nerileri esas alinmalidir.

3.9. Honlama Sonrasi Parcalarin Temizlenmesi

Biitiin silindirler honlandiktan sonra blok ters ¢evrilir, gdmleklere veya silindirlere do-
lan sivilar bosaltilir. Blok tezgahtan aliarak temizleme maddeleri ile yikanir. Ozellikle si-
lindir icleri ¢ok iyi temizlenir. Cidarlarda tas ve metal pargalari birakilmamalidir. Blok he-
men kullanilmayacaksa silindir ylizeyleri hafif yaglanir.

Gunilimiizde temizleme islemleri i¢in yikama tiniteleri kullanilmaktadir.

Resim 3.20: Yikama iinitesi

»  Yizey puriizlilik 6l¢timii

Yiizey piiriizliilik 6l¢timii honlama sonrasi silindirlerin kontrol edilerek yiizeydeki pii-
riizliilik degerlerinin uygun olup olmadigimnin belirlenmesidir. Bu is igin yiizey piiriizliilik
6lgme cihazlar1 kullanilir ¢linkii yiizey piriizliiligii goz ile kontrol edilemez.

Cihaz ile piirtizliilik degeri 6l¢iilmeden 6nce silindir i¢ yiizeyleri ¢ok iyi temizlenmeli,
olgiilecek silindir yiizeylerinin blogun konuldugu yiizeye paralel olmasi saglanmali ve 6l¢iim
oncesi cihaz kalibre edilmelidir. Ardindan cihaz ile 6l¢iim yapilir ve ¢ikan sonuglar deger-
lendirilerek yiizey piiriizliiliik degerinin uygun olup olmadig: belirlenir.
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Resim 3.21: Yiizey piiriizliiliik 6l¢iimii
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Icten yanmali motor silindirlerine honlama islemi yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Honlama tezgahinin ¢aligmasini
Ogreniniz.

Honlama tezgahinin kisimlarini ve yardimci
aparatlarini inceleyiniz.

» Motor blogunun temizligini yapiniz.

Silindir torna tezgahindan ¢ikan motor
blogunun {izerindeki talaglar temizleyiniz.
Silindirlerin i¢ini hava tutarak veya bir bez
pargast ile temizleyiniz.

Atolyede parga yikama iinitesi var ise islemi
orada yapabilirsiniz.

Yiizey parlakligini giderici honlama
yapacaksaniz, silindir setini set raybasi ile
aliniz.

» Honlanacak ¢ap1 belirleyiniz.

Mikrometreyi, silindirin bitmis haldeki
ol¢iisline ayarlayiniz ve kilitleyiniz.
Komparatore, 6lgme saatini ve uygun 6lgme
ayaklarin1 takiniz.

Komparatoriin 6l¢gme uglarini, mikrometrenin
Olcme ¢eneleri arasina yerlestiriniz ve dlgme
saatini sifirlayiniz. Bu sekilde mikrometre
Olciisii komparatore aktarilmig olacaktir.
Komparator 6lgme uglarini silindire takiniz ve
komparatorii hafifce saga-sola oynatarak,
6lgme saati ibresinin gosterdigi en bilyiik
degeri bulunuz ve honlama payini, tespit
ediniz.

Sira ile biitiin silindirlerdeki honlama
paylarini tespit ediniz.

Komparator 6lgme uglari, mikrometrenin
Olcme ¢eneleri arasina takildigi zaman, 6lgme
saati ibresi bir tur civarinda donmelidir.
Honlama pay1, 6l¢gme saati sifir1 ile ibrenin en
yiiksek noktas1 arasindaki miktardir.

» Tezgahin sogutma sivisint kontrol
ediniz.

Tezgahtaki honlama s1visi eksik ise
tamamlayiniz, ¢ok kirli ise yeni sivi koyunuz.

» Motor blogunu honlama basligina

gore ortalayarak tezgaha baglayiniz.

Motor blogunu tezgahin tablasina veya tabla
tizerindeki ylikseltme sehpalarina dikkatlice
yerlestiriniz.

Tezgahin tablasina baski mengenelerini
yerlestiriniz ve tablaya sabitleyiniz.

Baski pabuglari ile motor blogunu tablaya
sabitleyiniz.
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Honlanacak silindiri, honlama milinin altina
getiriniz ve yaklagsik olarak merkezleyiniz.

Honlanacak kaba ve ince talas
miktarlarini tespit ediniz.

Honlama pay: fazla ise honlama basligina
once kalin taslar1 takiniz.

Talasin biiyiik bir kismini1 aldiktan sonra geri
kalan kismini ince taglarla alarak yilizeyin
daha diizgiin bir hale gelmesini
saglayabilirsiniz.

Honlama baslig1 taglarini
ayarlayiniz.

Uygun honlama bagligini se¢iniz ve basliga
uygun honlama taglarini takiniz.

Basligin silindirde serbest¢e doniip
donmedigini kontrol ediniz.

Tezgahta honlama basglig1 kurs ayari
yapiniz.

Honlama basligini serbest olarak silindire
takiniz.

Honlama mili mandrenine honlama bagligini
takiniz.

Baslig1 asagi indiriniz ve honlama milinin
kursunun en alt noktasim ayarlayimniz.
Baglig1 yukari kaldiriniz ve mil kursunun en
iist noktasini ayarlayiniz.

Tezgahi ¢aligtiriniz ve sogutma
s1visini aginiz.

Honlama s1vis1 motorunu ¢aligtirimiz ve
muslugu acarak silindire sogutma sivisini
gonderiniz.

Tezgah donme ve ilerleme hizini
ayarlayarak talas veriniz.

Tezgahinizin degisik hizlar var ise
kullandiginiz taslara ve honlayacaginiz
silindirin ¢apina gore uygun hizi ayarlayiniz.
Tezgahin motorunu ¢alistirmiz ve basligin
talag diskini biraz sikarak talag veriniz.
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Kavrama kolunu ¢ekerek bagligin donmesini
ve donerken ilerlemesini saglaymiz ve
honlamaya baslayiniz.

Kisa bir siire silindiri honladiktan sonra
kavramayi ayirmiz ve bashigi yukari
kaldiriniz.

Honlama iglemini bitiriniz ve blogu
tezgahtan sokiiniiz.

Komparatorle silindirin 6l¢iisiinii kontrol
ediniz.

Sira ile diger biitiin silindirleri honlama
milinin altina getiriniz ve biitiin silindirleri
honlayiniz.

Motor blogunu honlama tezgdhindan aliniz.

Motor blogunu temizleme sivist ile
temizleyiniz.

Motor blogunu yikama iinitesinde temizleme
sivilari ile temizleyiniz.

Honlama sonrasi piston silindir
durumunu kontrol ediniz.

Kompresyon segmanini silindire yerlestiriniz.
Segman agiz araligini sentil ile kontrol ediniz.
Kontrol tamam ise segmani silindirden
¢ikarmiz ve biitiin silindirleri motor yagi ile
yaglayniz.

Pistonu silindire ters takarak ve serbest
birakarak, pistonun kendi agirlig1 ile asagi
inmesini gézlemleyiniz.

Fabrikasinin verdigi segman agiz araligi elde
edilmisse honlama islemini bitiriniz.

Honlama sonrasi yiizey piiriizliligi
Ol¢limil yapiniz.

Motor blogunu titresim almayacak bir zemine
yerlestiriniz.

Silindirleri temiz bir bezle siliniz ve 6l¢iilecek
yiizeyde gozle goriliir bir kirlilik olmadigina
emin olunuz.

Olgiilecek diizlemlerin, motor blogunun
konuldugu diizleme miimkiin oldugunca
paralel olmasini saglayimiz.

Her kullanimdan 6nce yiizey piiriizliilitk
cihazini kalibre ediniz.

Olgiim {initesini, motor blogunun &lciilecek
silindiri igerisine yerlestiriniz ve 6l¢iimii
gerceklestiriniz. Bu islemi her silindir igin
yapiniz.

Olgiim sonuglarinda ¢ikan yiizey piiriizliiliik
degerlerini katalog degerleriyle karsilagtiriniz.

Honlama tezgahinin temizligini
yapiniz.

Honlama isleminden sonra tezgahi
temizleyiniz.
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> Silindire gdmlek gecirme islemi yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Silindirleri gémlek ¢akmak igin
hazirlayiniz.

Gomlegin dist yagl ise veya koruyucu bir madde
ile kapl ise gdbmlegi temizleme sivisi ile giizelce
temizleyiniz ve kurutunuz.

Gomlek faturasini birkag yerden dlgerek ortalama
fatura ¢apini bulunuz.

Gomlegi birkag yerden 6lgerek ortalama gomlek
capini bulunuz. Buldugunuz degerleri not ediniz.
Silindiri, silindir setinden veya segmanlarin
calismadigi en alt bolgeden dlgerek en kiigiik
Ol¢iiyii bulunuz.

GOmlek ol¢iisiinden silindir lgiisiinii ¢ikararak,
silindirden kaldirilacak talas miktarini yaklasik
olarak bulunuz.

» GoOmlek ¢cakmak icin
silindirlerin tornalayiniz.

Y VY

Gomlegin dlgiisii, gomlek yuvasindan daha
biiyiiktiir. Bu durum, gémlegin yuvasina siki
olarak ¢akilmasini saglar. Bunun i¢in kalem,
gbémlegin ortalama ¢apindan 0,10- 0,15 mm daha
kiiciik 6l¢iiye ayarlayiniz.

Silindirlerin yiizeyi yeterince diizgiin (kaliteli)
islenemiyorsa, gomlek cakilmadan 6nce silindirler
honlayiniz. Bu durumda kalem ayarlanirken
honlama pay1 da dikkate aliniz.

Faturasiz gomlek kullaniliyorsa, gomlegi
honlanmig yiizeye ¢akiniz ve gomlek sikiligini
0,05 mm arttiriniz.

Silindir rektifiye 6grenme faaliyetindeki islem
sirasina gore silindirleri rektifiye islemi igin
hazirlaymiz.

Kalemi, kaldirilacak talag miktarinin 2/3"ni alacak
sekilde ayarlayiniz.

Silindirlerin hepsini bu 6l¢iiye tornalayimiz.
Kaleme yeniden, gdmlegin sikiligi 0,10-0,15 mm
olacak sekilde talas ayar1 veriniz.

Gerekiyorsa silindirleri honlayiniz.

» Silindire gdmlek fatura yuvasi
acma islemini yapiniz.

YV VYV V|V

Silindir rektifiye 6grenme faaliyetinden
faydalanimz.

Silindirlerden her talas almada, merkezleme islemi
yapiniz.

Fatura derinligini 6lgmek i¢in, tezgdhin derinlik
komparatoriini kullaniniz.

Tezgahinizda derinlik komparatorii yoksa
iler{anpeyi elle veriniz ve tezgahi sik sik
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durdurarak bir derinlik kumpasi ile fatura
yuvasinin derinligini 6l¢iiniiz.

Fatura yuvasinin derinligi, fatura yiiksekliginden
0,5 mm daha az olmasina dikkat ediniz.
Kullandiginiz gomlekte fatura yoksa bu islemleri
yapmayiniz.

Gomlek faturasinin yuvasini agmak i¢in kalemi,
gerekli sikilig1 vererek ortalama fatura ¢apina gore
yeniden ayarlayiniz.

Fatura yiiksekligini 6l¢iiniiz.

Silindirin tist kismina fatura yuvasini aginiz.

» Silindire preste gomlek
geqiqneﬁi yapiniz.

vV VYV VYV VY VVIVVY

Hidrolik presin kullanma talimatini inceleyiniz.
Gomlegi ¢akarken, baslangigta gomlegi az bir
kuvvetle yuvasina ¢akimniz.

Gomlek boyunun sonuna yaklagildiginda, gémlek
sikiligini 3-5 ton civarinda ayarlayiniz.

Blogu rektifiye tezgahindan sokiiniiz ve talaglarim
iyice temizleyiniz.

Gomlek yuvalarini temizleyiniz.

Blogu hidrolik presin altina uygun bir sekilde
yerlestiriniz.

Silindir gomlegini bir bez ile giizelce siliniz ve
kirlenmesine izin vermeden gémlek yuvasina tam
dik olarak yerlestiriniz.

Gomlegin iizerine ylizeyleri diizgilin ve ¢ap1 uygun
bir madeni takoz koyunuz.

Hidrolik presin boglugunu almiz ve elle agizlatarak
gomlegin agizlamasimi saglaymiz.

Hidrolik presin basincini yavag yavas arttirarak
gomlegi cakiniz.

Fatura, yuvasima oturduktan sonra kuvveti 1-2 ton
daha arttirarak, faturanin iyice oturmasini saglaymiz.

» Bloktaki gomlek fatura
cikintisini aliniz.

vV ¥V VYV ¥V VYV V| V V V VY

Biitiin gomlekler ¢akildiktan sonra blogu, yeniden
silindir torna tezgéhina baglaymniz.

Silindirlerden birini merkezleyiniz.

Baslhiga fatura ¢ikintisin1 almak igin diiz bilenmis bir
kalem takiniz.

Ilerlemeyi el ile yavas yavas vererek faturanin blok
yiizeyindeki ¢ikintisini aliniz.

Sira ile biitiin silindirlerde ayn1 islemleri
tekrarlayarak, biitiin gomleklerin ¢ikintilarmi aliniz.
Gomlegin i¢ini kullanacaginiz pistona gore
tornalamak i¢in gerekli hazirligt ve iglemi yapiniz.
Bu islemleri diiz ylizey taslama tezgdhinda tek
seferde ve daha kolay yapabilirsiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Bloktaki gomlek fatura ¢ikintisini aldiniz mi?
Motor blogunun temizligini yaptiniz m1?
Honlama ¢apini belirlediniz mi?
Honlama s1visinin temizligini kontrol ettiniz mi?
Motor blogunu honlama tezgahina bagladiniz m?
Silindiri merkezlediniz mi?
Uygun honlama basligini tezgaha taktiniz m?
Tezgah donme ve ilerleme hizini ayarlayarak talag verdiniz mi?
9. Honlama sonrasi piston-silindir kontroliinii yaptiniz mi1?
10. Honlama sonras! yiizey piiriizliiliigiinii 6l¢tiiniiz mii?
11. Honlama tezgdhinin ve motor blogunun temizligini yaptiniz mi?
12. Silindire gémlek ¢akilacagina karar verdiniz mi?
13. Silindirleri gdomlek ¢apindan kiigiik tornaladiniz mi?
14. Silindire gomlek fatura yuvasi agilacak m1?
15. Silindire gdomlek fatura yuvasi a¢tiniz nm?
16. Blogu hidrolik prese yerlestirdiniz mi?
17. Gomlegi silindire dik agizlattiniz m1?
18. Gomlegi silindire uygun basingta preslediniz mi?

@O INIo| O~ W N =

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Motor silindirlerinde ylizey parlakligimi gidermek, silindirlerin etek kisimlarindaki
konikligi diizeltmek veya yeni tornalanmig silindirlerin yiizey kalitesini artirmak igin
yapilan isleme.................... denir.

2. Honlamada silindirde olusan yiizey ¢izgilerinin agisi genelde ................ derece ara-

sinda olmalidir.

3. Honlama islemi ya ...........cocooiiiieinnnnn. ile ya da disik devirli bir
............................. kullanilarak yapilir.

4, Honlamada {izerine tag ve temizleme keceleri takilabilen ayni zamanda boliintiilii ayar
diizeni ile acilip kapanabilen silindirik goriiniimlil apara-
L P denir

5. Genel anlamiyla metal i¢ silindirik yiizeyden, ylizeyin 6nceden tabi tutuldugu honlama
islemleri nedeniyle olusan mikroskobik ¢ikintilar, tepelerin temizlenmesi i¢in yapilan
honlamaya...................ccooeenen. honlama denir.

6. Honlama isleminde.........................oooia . silindirden alinan talast kontrol

etmek icin, honlama ile elde edilecek en son silindir ¢apina gore sifirlanir.

7. Koniklik veya kusak olugsmamasi igin silindirler....................... honlanmalidir.

8. Rektifiye isleminde ........................ mm honlama pay1 birakilmasi gerekir.

9. Pistonlarin ¢ap1 pime .....eksendeki etek ¢apidir.

10.  Silindirleri son kademeye (6.kademe) rektifiye edildikten sonra asinan silindir blokla-
rma, ............. gegirilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulan faaliyete geri donerek tekrarlayimiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.

114



MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidaki ifadelerden hangileri dogrudur?
A) Silindirlerde asint1 AON’ ya inildikge artar.
B) Ovallik silindirde ayni eksenler arasindaki 6l¢t farkliligidir.
C) Koniklik silindirde farkli eksenler arasindaki 6l¢ti farkliligidir.
D) Rektifiye edilen silindirlerde daha kiigiik ¢apta piston-segman takimi kullanilir.
E) Motor silindirlerinde ¢alisma sonucu ovallik ve koniklik meydana gelir.

2. Asagidaki sekilde silindirde b ile gosterilen yer igin hangisi dogrudur?

A) Silindir seti

B) Maksimum aginmanin olustugu eksen
C) Konik aginma bolgesi

D) Silindirin asinmayan kismi

E) Alt 6lii nokta

3. Asagidaki mikrometrenin degeri nedir?

I
LA
"
LA
b=

A) 49,23 mm
B) 49,73 mm
C) 45,20 mm
D) 49,25 mm
E) 50,23 mm
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4.

5.6.7.

Asagidaki mikrometrenin degeri nedir?

A) 0,250 ing
B) 0,255 ing
C) 0,263 ing
D) 0,253 ing
E) 0,223 ing

Sorular1 asagidaki tabloya gore cevaplayiniz.

Asagidaki silindirin standart ¢api 72,50 mm’dir.

L Al A2 A3 ) o Asint1
SILINDIRLER Ovallik Koniklik
B1 B2 B3 miktar1
1 72,70 mm | 72,60 mm | 72,55 mm
72,57mm | 72,55 mm | 72,53 mm
5. Silindirdeki maksimum ovallik nedir?

A) 0,05 mm
B) 0,02 mm
C)0,13 mm
D) 0,04 mm
E) 0,15 mm

Silindirdeki maksimum koniklik nedir?

A)0,15 mm
B) 0,05 mm
C)0,17 mm
D) 0,02 mm
E) 0,04 mm
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10.

Silindirdeki agint1 miktar1 nedir?
A) 0,03 mm
B) 0,05 mm
C) 0,02 mm
D) 0,20 mm
E) 0,15 mm

Asagidaki ifadelerden hangisi hatalidir?

A) Silindirlerde ovallik 0,075 mm koniklik 0,25 mm™den fazla ise silindirler bir iist
capa rektifiye edilmelidir.

B) Honlama, silindirlerde yilizey parlakligin1 gidermek ya da silindirlerin alt kisimlari-
ni, ist kisimlarina gore genisletmek veya tornalanan silindirlerin yiizey kalitesini
artirmak i¢in yapilir.

C) Gomlek gegirme, silindirin, maksimum tornalama sinirina ulasmasindan sonra tek-
rar kullanilmasi istendiginde yapilan islemdir.

D) Silindirlerde rektifiye kademeleri 0,25mm-0,50mm-0,75mm-1,00mm-1,25mm-
1,50 mm {ist ¢aplardir.

E) Rektifiye isleminde honlama payi1 birakilmaz.

Silindirde rektifiye oncesi tezgdh delme mili merkezlemesi silindirin hangi kismindan
yapilir?

A) Alt 6lii nokta civarindan

B) En az asint1 olan yerden

C) En fazla agit1 olan yerden

D) Segman seti iizerinden

E) Komsu silindir tizerinden

Standart ¢ap1 75,00 mm olan silindirde, 6lgiilen en biiyiik ¢ap 75,70 mm’dir. Bu silin-
dirin rektifiyesine karar veriliyor. Yeni rektifiye ¢capi ne olmalidir?

A) 75,75 mm

B) 75,85 mm

C) 76,00 mm

D) 75,95 mm

E) 76,25 mm
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11.  Asagidaki kalem seklinde (?) isareti ile belirtilen aginin ad1 hangisidir?

-F AR Kasiti

¥
HH{.H

LECTTL TS

Nl
Yardsmea kesici nfix ™ Esas kesici agiz
A) Kama agis1

B) Yan bosluk ag1s1
C) Serbest yiizey acis1
D) Egim ag1s1

E) Helis agist

12.  Silindirlerin rektifiyesi tamamlandiktan sonra silindir agizlarinda olusan keskinligin
(kosenin) ortadan kaldirilmasi islemine ne denir?
A) Kilagi
B) Pah kirma
C) Set alma
D) Lepleme
E) Bileme

13.  Asagidaki resimde sabit rektifiye tezgahinda hangi islem yapilmaktadir?

A) Merkezleme

B) Pah kirma

C) Kalem talas ayar1
D) Set alma islemi
E) Kalem bileme
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14.

15.

16.

17.

18.

Silindirler hangi 6l¢ii aleti ile dlgiiliir?
A) Kumpas

B) Mastar

C) Celik cetvel

D) Komparator-dis ¢ap mikrometresi
E) Teleskopik geye

Silindirlerde yiizey parlakligini gidermek, silindirlerin etek kisimlarindaki konikligi
diizeltmek ve yeni tornalanmuis silindirlerin ylizey kalitesini artirmak i¢in yapilan isle-
me ne ad verilir?

A) Rektifiye

B) Krepaj

C) Honlama

D) Lepleme

E) Kavitasyon

Asagidakilerden hangisi silindir honlamada dikkat edilecek hususlardan biri degildir?

A) Yalniz segman degisimi yapilacak silindirlerde honlama islemine gerek yoktur.

B) Honlama tezgahlarinda kullanilan honlama sivisi ( yagi) seciminde tas ve tezgah
imalatg¢1 firmalarinin onerilerine uyulmali, nerilen yag temin edilmediginde 50:50
oraninda (yar1 yartya) SAE 10 numara motor yagi ile gaz yagi kullanilmalidir.

C) Tiim islemlerde tezgahlarin devir ve ilerlemeleri, malzeme, talas kaldiran kesici
ug, tasa ve istenilen yiizey kaliteleri dikkate alinarak segilmelidir.

D) Rektifiyede talas pay1, son pasoda ¢apta 0,35 mm'yi ilerleme ise devir basina 0,10
mm'yi gegmemelidir.

E) Honlama agis1 genelde 30°-60° arasinda olmali, ancak motor tiretici firmanin 6ner-
digi degerlerde (a¢1, yiizey piiriizliiliigii) isleme yapilmalidir.

Silindirik ytizeyden, ylizeyin 6nceden tabi tutuldugu makine islemleri veya honlama
nedeniyle olusan mikroskobik c¢ikintilarin, tepelerin temizlenmesi i¢in yapilan son
honlamaya ne ad verilir?

A) On honlama

B) Genel honlama

C) Plato honlama

D) Koniklik giderici honlama

E) Serbest honlama

Silindirler en biiyiik standart {istli ¢aptan daha fazla asindiginda; bloktan bir siire daha
yararlanilmak iizere, silindirlere uygulanan islemin adi1 nedir?

A) Baga gegirme

B) Gomlek gegirme

C) Silindir seti alma

D) Honlama

E) Rektifiye
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19. Asagidaki ifadelerden hangisi yanhstir?

A) Kuru gomlekler silindire siki gegme esasina gore gegirilir.

B) Gomleklerin takilacaklar silindirler, gomlekler saglandiktan sonra hesaplanan ¢apa
gore delinmeli, tornalanan silindir ile silindire gecirilecek gomlek dis capr sik sik
kontrol edilerek istenilen sikilikta bir ¢ap olusturulmalidir.

C) Siki gegme esasina gore delinmis silindirlere kuru gomlek gegirmek i¢in 6nce gom-
lek dig ve silindir i¢ ylizeyi iyice temizlenmelidir.

D) Gémlekler uygun sekilde yerlerine takildiktan sonra iist tarafta kalan ¢ikintilar ke-
sinlikle alinmamalidir.

E) Yas gomlekleri degistirmek icin, asinmus eski gomlek, ya ¢ektirme ile ya da alttan
vurularak ¢ikarilir. Bu nedenle, yas gomleklerin degistirilmesi kuru gémleklere ki-
yasla daha kolaydir.

20. Honlama agis1 genelde kag derecedir?
A) 10-20
B) 20-25
C) 90-95
D) 75-90
E) 30-60

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

koniklik
ovallik
komparator
asinti
75,25 mm
segman seti
segmanlar
maksimum
circirdan
0,01 mm

OO (NDO|OTPA WIN|F-
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OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

kama acisi
sert maden
Sag
devir
komparatorden
honlama
kalem ayari
pah kirma
fazla
merkezleme

OO (N0~ |W(IN|-

=
o

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

honlama
30-60
honlama tezgahi- breyiz
honlama bashg
Plato (finish)
Komparator
boydan boya
0,025-0,05 mm
dik
gomlek

OO N[OOI WIN|F-
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o
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 E
2 B
3 B
4 C
5 C
6 A
7 D
8 E
9 C
10 C
11 A
12 B
13 C
14 D
15 C
16 A
17 C
18 B
19 D
20 E
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