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ONSOZ

Teknolojik basarilarla dolu olan bu modern gagda
otomobil servis teknisyenlerinin glniimiiziin modern otomobi~
linin bakimini mabaretl ve basariyla yapabilmeleri lgin
her birinin birer uzman olmalarainin gerektifi asikardar.

Gegen on yal iginde motor yenilestirmecilifl de
geliserek bu uzmanlak dallarandan biri oldu ve ihtisas
sahibi olmayi gerektiren bu isi yapabilmek i¢in de adina
otomotiv makinisti diyebilecefimiz bir motor yenilestirme
teknisyeni tipl ovrtaya gikti. Bu teknisyenler modern motor
larin gerektirdifi ve maharet isteyen her tiirlii hassas is-
lemleri ve makina isgilifini gerektiren igleri yaparlar.
Garajlarda motor opariml yapan usta ve teknisyenler de ona-
riman1 yaptiklari motorlarin hassas alistirma islemleri ve
makina is¢iligi igin bu teknisyenlere giivenirler.

Genis bilgi ve yiikksek maharet isteyen bu meslefi
dgrenmek iste&en b¥renciler Gnce otomotiv onarim islerinin
biitiin safhalarini.iyice Ogrenerek kendilerini bu meslefe
hazirlamalidirlar. Ayraca, hassas is makinalarini maharet-
le ve dogru olarak kullanabilmelexi iginde iyi birer maki-
naci olmaladirlar. : .

Béyle teknisyenlerin yetistirilmesi eidd? bir egi~
tim ddnemini gerektirir. Bu kitap hem motor teknisyenlerin-
in ve hemde motor yenile$tirmecilerinin'eﬁitimi ve Bzellikle
Bprencilerin motorun yapisi ve galismasi, bakiminin tnemi ve
birinei sinif yenilestirme is¢ilifinin gerektirdifi dlcl
tamli%s ve hassasiyeti hakkinda yeterli bilgl edinmelerime
vardimci olmak igin hazirlammistair.

Kitapta, asinmig parcalarin hik3@yesi, aginmis motor-
larda meydana gelen tipik durumlar resimlerle gdsterilerek
anlatilmistar. Bu is Bfrenclye asintiyl nerede aramasil gerek-
tiZini ve asinan pargalarin gériintislerinin nasil oldufunu
anlatmak igin yapilmistir. Bu resimler, Sgrencilerin motor
yenilestirme islemlerinde genellikle raslanan durumlari ak-—
1a ve mantifa uygun bir sekilde yorunlamalarana yardim ede-
rek, ancak uzun yillar siiren gcalismalar sonunda elde edile-
bilen pratik tecriibeleri daha kisa bir zamanda kazanmala-
rina imkin verecektir. . :

Yeailestirme islemlerinde kullanilan is makinalarimi
en iyi sekilde temsil edebilecekleri kanisinda oldufum br-
nek yenilestirme tezgdhlarinin kullanilaslara: kitapta ayrin—~
t1l1 olarak anlatalmistir. Ayni isleri yapmak iizere imal
.edilmis olan degisik marka tezgdhlar hep birbirlerine ben~
zerler. sadece kontrol diifme ve kollarinin verleri degisik-
tir. Bu farklar resimlerde ve resim altliklaranda agikga
belirtilmistir.
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Biliimlerin siras: teknisyenlerd i
rirken izledikleri aynl mantik? sZraya ;gr:0§§;e§§2:;:$:%-
ve her bSlim tam bir motor vemilestirme isleminin arda:d1r
gelen s?fhalarlndan birini kapsar. Ofrencinin motor sﬁk"f
lﬂr?en ilk defa karsalastifi motor par¢alarinin yeniie$z'r-
me 1$1?m1eri ile 11gili bilgilerle birlikte bunlarin i IZw
stler} @akklndaki teorik bilgiler de verilmistir. Bu za ede
ogrenslg;f teori ile pratifi bafdastirmasa kolayla$acaktZr
Her bdliimiin sonundaki tekrarlama sorulari metne uymalari ’
zf Tetind?ki sirayi izlemeleri igin dikkatle segilmislerdir;
1:§1§g:;¥;:?p ayni zamanda bir islem kitaba olarak ta kul- ’

Ofretmenlere yardimci olmak lizere i ‘ -
tili olan yardimca Sfretim ve efitim aragl;rflgzpi:zisgzz-
mistair. Bu“araglar, bir islem kitabi, komple bir imtihan
programi, SErencilerin gelismelerini izleme gizelgesi ve
ogretmen‘elkitabldlr. Bu yardamci araglar motor yenilestirme
kursu igin komple bir "Sgretim program1" ihtiva ederler.

Harold T, Glenn

..Iv..

'CEVIRENLERIN ONSOZU

Yurdumuzda teknik ve mesleki kitap sikintasinin ne

" denli biiyik oldufunu .konu ile ilgili olan kimseler cok

iyi bilirler. Mesleki konularin kitapsiz, sadece tahta ba- |
sinda sbzle anlatilarak ve not tutturularak ﬁgretilmeyé '
galisilmasinin ise istenen sonucu vermedigi, veremiyecefi )
de gok ag¢ik bir gergektir. :

Bizler de uzun yvillar bu sikintiya cekmis olan Ofret-

menler olarak duruma bir care arayisi icinde idik. Hazla

gelisen ve sartlari hergiin deffisen yurdumuzda dokiiman yok-

lugu da dikkate alimirsa ihtiyaca cevap verehilecek nitelik~
te teknik kitaplar yazmanin gligligh kolayca anlasilabilir.
Bu bakindan, simdilik, kitap yazma yerine sonuca daha gabuk
ulasmak lizere hazir kitaplari qﬁrkgeye gcevirme yoluna gi-
dilmistir. Amcak, sartlarainm zorlamasi yliziinden, elinizde
bulunan bu kitabin tiirkceve cevrilmesi aceleye gelmis ve
gerepi kadar Gzen gosterilememistir. U¢ ayri elden tiirkgeye
cevrilmesi ve ildari formaliteler dolayisiyla da iig ayri
editdr tarafindan incelenmesi yliziinden terim ve ifade bir-
1igi de tam olarak saflanamamistir. Elimizde olmayan bu
nedenlerin yarattifz bu sonuctan dolayi okuyucularamizdan
5ziir dileriz. Biitiin bu aksakliklarina ragmen kitabin otomo=
tiv dalinda &¥renim yapan genis bir Sgrenci kitlesine hiz-
met edecedine ve endiistriyel alanda galiganlara yeni sey-
ler Bgreterek ve yeni fikirler vererek mesleki gelisimle~

. rine yardimeca olacajina ig¢tenlikle inaniyoruz.

* Okulumuzda son yillarda gittikce hazlanan ve genisle-
yen teknik kitap yazma, yabanci dilden tiirkgceye gevirme
ve basma galismalaran: destekleyen okulumiz idarecilerine,
kitaplarin hazirlanmas:i ve basiminda feragatle galisen

- biiro ve matbaa personeline tesekkiir etmeyi borg biliriz,

Bu c¢alagmalarin daha da ileri gdtlirtlerek yirminci ylizyilin
bu son geyrefinde artik SEretmen ve Sgrencilerimizin ki-
tapsiz d3retimden kurtarilmasi en igten dilegimizdir.
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BOLUM| MOTOR ARIZALARININ TESHISI

Ariza arama islemi herhangi bir iinitenin sdkiilmesinden
Snce yapilir ve bdylece teknisyen yapilacak onarim iginin yakla-
g1k olarak kaga mal olacagini arag sahibine s8yleyebilir. Bu ig-
iem teknisyenin arizayi tam olarak teshis etmesine yardim eder
ve teknisyen herhangi bir liniteyi stkerken nelere bakmasi gerek-
tigini Bnceden bilir. Bdylece, ariza bulma igleml gofu zaman,
arizanin dogru olarak teghis edilmesi garti ile, onarim igin
garfedilecek zamani kisaltar. )

Bu béliim hem aletli ve hem de aletsiz olatak arizanin
aranmasl yollarini Bfretecek gekilde hazirlammigtir. Gergekte,
iyi kaliteli ve hassas aletlerin yerini tutacak hi¢ bir gey yok-
tur. Bununla beraber, bazan bir gabuk muayene ile arizanin yeri
bulunarak bir siirii muayene cihazinin baglanmasi igin sarfedile-
cek zaman tasarruf edilmig olur. Zamandan tasarruf etmekten bag-

" ka, gesitli muayene metodlarinin &frenilmesi anlayig kabiliyeti-

ni geligtirerek teknisyenin daha iyi ve gabuk ig yapmasini da
saglar.. ‘

Ayrica, bazan teknisyenler uygun olmayan gartlar altinda
da ariza arama isi i¢in cafirilirlar. Ornegin, teknisyenin yolda
bozulan bir otomobili caligtirmak izere atelye digina génderilme-
sinde oldugu gibi. Gayet tabii olarak, bdyle bir durumda teknis-
yenin arizayi bulmek igin gerekli biitin cihazlar beraberinde
gbtiirmesi miimkiin degildir. Bu ylizden, arizanin yerini bulup mo-
toru galigtirmak igin bazi basit muayene usullerinden yararlanmak
zorundadir. Otomobili atelyeye getirdikten sonradir ki hassas ci-
hazlarla daha derinlemesine muayeneler yapabilir ve arizaya se-
bep olan bozukluklari giderebilir. .

ACTI, HALLERDE ARIZA ARAMA

IL.K HAREKET ARIZALARININ ARANMASI: Egfer bir motor zor ¢a-—
1igiyor veya hig galigmiyorsa, arizayl bulmak igin mantiki bir
ig sirasi izlemek gerekir. 11k hareket zorlufu arizasi, esas
.olarak d8rt ariza bBlgesine ayrilabilir: marg, ategleme, yakit
ve kompresyon. Muayeneler (Sekil 1-1) deki gemada verilen sira-~
ya gore yapilir.

Arizanin bu dbrt bdlgeden hangisinde oldufu tespit edil-
dikten sonra teknisyen arizanin yerini tam olarak bulmak izere
her bdlge igin verilmig bulunan daha ayrintili muayene metodla-
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yoksa zayifsa veya ara sira gakiyorsa ategleme sistemi arizali-
H

f‘ rindan birini uygulayabilir. Asagida verilen ariza arama metod— dir.
H| lari aslinda acil hallerde bag vurulmasi gereken metodiardar

i ve herhangi bir &zel cihazin kullanilmasini gerektirmezler. Bu
metodlar yalniz yolda meydana e :
! gelen arizalarin bulunmasi

p gibi aeil hallerde kullani]- cﬁusngﬁ
[ malidir. Bu bdliimiin diger ki~
simlarinda arizalarin hassas

cihazlar yardimi ile daha bi- éﬁ-

Eger atesleme sistemi iyi durumda ige ﬁg?n?ﬁ.yani yakit _
sistemi muayenesine gegin. Efer ategleme sisteml 1yl ga}1§m1y02
sa arizanin yerini tam olarak bulmak.lgln.bundan sonrgk%,kls;T
da verilen daha ayraintili ategleme sisteml muayenelerini uygula-

yin.

YAKIT SISTEMI (3. MUAYENE): Karbiiratdr bogagn}l gb‘rebil—
mek igin hava filitresini sBkilin. Sonra gaz kelebefini birkag ke-
re agip kapatin. Efer yakit sistemi iyi galigiyorsa kaplg pompa-

HMARS SISTEMINI MUAYENE EDfN

durumda demektir. Marg sis- 2 .
L teminin kusurlu oldugu mars €2§ ATESLEME SISTEMINI MUAYENE EDIN meyebilir. B&yle bir durum—
“WM motorunun motoru normal bir ' da, gaz kelebegini hareket

fq hizla gevirememesinden an~. 1 ctiirirken cogunlukla epey— . .

11 oldugundan yakit piisklirt-

1. limsel yollardan nasil aragta~ &9/ ; Skt ton civaltr (Sokil 1-3)
hv rilabilecegi de anlatilmigtar. : . sinin karbiiratdr bofazina yakit plisklirttiigl gori Pr<A§, .
' Eger hig yakit piiskiirtiilmi- -

i‘ﬂ‘ MARG SISTEMI (1. MUA. ] yorsa karbliratérde yakit - ‘ :
il YENE): Kontagz agin ve marga . . bulunmadify ve dolayisi ile - )
wa, basin. Efer marg motoru nor- $%R?§$- %@E%ggi] arizanin yakit sisteminde
N mal bir hizla gevirebiliyor~ Mi v oldugu anlagilir. Bazan kar-
)iﬂ sa bat§rya, kablolar, marg piiratsrde yakit bulundufu
i,ﬁ’ diifmesi ve marsg motoru iyi § nalde, kaprs pompasi ariza-
\:‘
\

:ﬁ; la§1llr£ger maré cistemi -1 ce bir direngle kargilagi-
et o e . lir.

‘ i: nor:?al ¢aligiyorsa ikinci a;ras;_elm& 2@%‘;}‘5 | Eger yakit cisremi
Pl vani ategleme sistemi muaye- SISTEMI ARIZaLl | calisiyorsa dordin-

[
\

b nesine gegin. Efer marg sis-
i

i cti yani kompresyon muayene=
teml normal caligmiyorsa o ¥ p

|
| N A . .
v ini sine gegin. Efer yakit sis
Cn Zaman arizanln yerinl tam ; . ] . A R ;.
b e uia i i, () e i e i tomd nommel saligmyorea o1 12 duesioms civusinin muvenss
. . ] rini ;
! sonraki kisimda verilen da- O zaman arizanin ye kilzr.

tam olarak bulabilmek igin

bundan sonraki kisimda ve- _ ) o .
1 rilen daha ayrintili yakit sistemi muayenelerinl uygulayin.

ha ayrintil: marg sistemi
muayenelerini uygulayin.

ATESLEME SISTEMD YAKIY SiS~ YAKIT Sis- KOMPRESYON (4. MUAYENE): Kompresyon, bir bujiyi sokip

i ( i ii TEMI 1v] Zag) ARE T basarak kontrol
| ! 2. MUAYENE): Bir buji kab- ' ZALI buji deligini bagparmakla kapadiktan sonra marga :

fW losunu s&kiin ve buji tepe- edilebilir. Kompresyon iyiyse piston kurguHUn-s9nuna vaklagirken
dot sine 5-6 mm kadar uzakta , . bagparmagin altinda belirli bir basing hissedilir.
HMI fhcup kontak agik durumda i Bir motorun kompresyon diigiikliigiinden dolay: gallgmaTaﬁl
?i i 1ken warga basin ($ek%1 1=2). (4'30 KOMPRESYOR MUAVENESI YAPIN cok seyrek rastlanan bir olaydir. Cogunlukla, korflpresyon duggﬁun
3J‘ KuvvetlE ve her seferinde $ekil 1~1. Motor galigmyyorsa acil durum- liigii arizasi bir veya iki silindirde meydana gelir. KompFeszi_

! cakan bir kavilcim ategleme larda bagvurulacak arize srama gemasi. biitiin silindirlerde diigilk olmas1i daha ziyade moto.I: Tonta] e

4 sisteminin iyi durumds ol~ Numaralanmig olan dSrt muayenenin yapilag- ; lirken zaman ayar diglilerinin yanlig takilmasi yliziinden veya mo-

lary metin iginde anlatrlmigtar.

dufunu gdsterir. Kivilezm tor caligirken zincirin gevgek olmasi yiizlinden dig atlamasi sonucu

; .
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meyddna gelebilir. Bazan eksantrik mili de kirilabilir, fakat
bu o kadar az rastlanan bir olaydir ki ilk hareket zorlugunun
sebeplerinden biri olarak sayilmayabilir.

11K HAREKET ZORLUGU ARIZAST ICIN AYRINTILI MUAYENELER

ILK HAREKET ARTZASININ YERININ BULUNMAST: Agagida verilem

ayrintili muayeneler, yu- o
karda anlatilan basit mu- Eai
ayénelerle hangi sistem-
de oldufu anlagilan ari-
zanin sistem igindeki ke-
sin yerini bulmak igindir.
D6rt genel ariza b¥lgesi-
nin herbiri daha ayrinti~
11 muayeneler yapabilmek
igin kiigtik kasimlara ay- oAz KELEBESI koLU &
rilmigtir. BSylece, ari-
zaya sebep olan parga bu-
lunarak degigtirilebilir
veya onarilabilir. Motor
galigtirildiktan sonra
otomobil atelyeye gdtiiriil-
melidir, BSylece, atelye-
de bulunan cihazlarla
arizanin sebebi daha ke~
sin olarak anlagilabilir.

KAPIS POMPASI FiSKiY

e

" §ekil 1-3. Yakit sisteminin muayenesi.
Eger karbiirattirde yakit varsa fiskiye-
. den fiskirdip: g8riiliir.

MARS SISTEMI: Marg
sistemi bir batarya, kablolar, marg galteri ve mars motorundan
meydana gelir. Mars motorunun motoru gevirememesi veya cok ya-
vag cevirmesi, yukarda sayilan pargalardan birinin arizali ol-
duunu gisterir (Sekil 1-4).

BATARYA (1. MUAYENE): Batarya mars motoru, l&8mbalar,
ategleme sistemi ve difer elektrikile g¢aligan alicilara elektrik
akimi saflar. Ejer marsga basinca marg motoru 8nce motoru olduk—
¢a hizl: dndiiriiyvor ve sonra Gabucak yavagliyorsa batarya bog~
tur. Marga basarken farlari yakain. Eger 1giklar sBnerse batarya
bogtur. Diigiik garjli bir batarya hem marg motorunu ve hem de
farlar: besleyecek kadar akim veremez.

Bir elemani bozuk (separatdrii kisa devreli) olan 6 volt-
luk bir batarya, motorun kisa bir siire #nce biraz g¢aligtirilma-
§1 sonucu az bir miktar garj olacagindan belki kisa bir an igin

motoru gevirebilirse de,genel olarak, sofuk motoru hig¢ ¢eviremez.

—4=-

Eger bbyle bir batarya bir sﬁre‘bgkletilirse plakalardaki’bu yii-
zeysel garj kaybolur. Bir elemani bozuk olan 12 voltluk blf bg~
rarya belki margi gevirebilir, fakat margin' dbniis hizi diigiik
olacagindan ilk hareket zorlufu arizasi ortaya ¢ikar,

FARLARI VAKARAK MARSA BASIP
7 BATARVAY! MUAVENE EDIN

BIKLAR
_Sonlyor {4

€ KUTUP BASI ILE KABLO BAS LIG] hepnn S
ARASINA TgRNAViDANIN UCUNU SOKARAK .
 BATARVA KABLOSUNUN BAGLANTISINI KONTROL EDIN.

[ KUTUP BASINT
| JEMIZLEVIN |

SALTER VEYA SOLENCIDIN UGLARINI PENSE

ILE KiSa DEVRE YAPARAK DEVREDEK] AMAH-

TJARLARIN DURUMUNU KONTROL EDIN.

. [MARS "MOTORU
i DONMUYOR |

IMARS MOTORU " D?JYO 1

L..DONMUYOR

0L ANATARINPEG]S
BAKARAK MARS MOTORUNUN CEKYIGI AKIM

SIDDETINI_KONTROL EDIN

K ) KIVILCIM,
é‘i\}igm _ - . KUVVETLI

. 201 A
1 PENSENIN KOLLARINDAKI KIVILCIM

KISA DEVRE |

DEVRE ACIK
BATARYA B0S

- 5 igi arizanin gab

kil 1=-4. Mars motoru dénmedifi zaman
?:in acil hallerde bagvurulacak ariza arama gemasi,
dsért muayenenin yapiligi metin iginde anla!::.lmlgt:.r..

ucak bulunabilmesi
Numaralanmig olan




- bunlardan herhangi biri ari-

BATARYA KABLOLARI (2. MUAYENE) :
kablo baglifi arasindaki kocQ temas cofu zaman bataryanin bog
oldugu kanisini verir. Bu durumu anlamak ig¢in, birisi marga ba-
sarken kutup bagi ilé kablo bagligi arasina bir tornavida sokun_
(Sekil 1-5), Bu depemeyi
her iki kutup baginda da ya-
prn. Bu durumda marg motoru
motoru ¢evirebiliyorsa ku-
tup baslarimin iyi temas eg-
medigi anlagilir. Kablo bag-
liklarini s8kiip temizledik—
ten sonra yeniden baglayin.

Batarya kutup bagi ile

o e

L j
\ ;

y

MARS SALTERI (3.
MUAYENE): Marg salteri bir
kablo veya (Sekil 1-6) da
gorildigi gibi bir pense yar-
dimi ile muayene edilebilir.
§alterin kisa devre edilmesi
ile marg sisteminde bulunan
biitlin kontrol diizenleri dev—
reden ¢rkarilmsg olacagindan

zali bile olsa marg motorunun
galigmasi gerekir. Bu muaye-
neyi yaparken kalin bir kab-
lo kullanin, c¢linkii ince kab-
lo marg motorunun cektigi
yiksek akimla gok zsimir ve
elleriniz yanabilir,

~ Eger batarya tam
garjli oldugu ve galter kisa
devre edildigi halde mars mo= ‘
toru gene galigmazsa ariza marg motorundadir. Mars devresinin
admm adim kontrolu (Sekil 1-7) de gdriilmektedir.

§ekil 1-5. Rutup baga ile kablo bagligx
arasina tornavidanin ucugu sokarak kab~
lo baglantisinin kentrol edilmesi (2.

muayene}, Efer kutup bagy kirli ise tor-

navidanin ucu kutup bagi ile kablo bag-
liganin birbirine degmelerini saplar,

lonun uglarinda meydana gelen kivilcimlarin giddeti bize ariza
hakkinda bilgi verir. Eger kivileimlar gok siddetli ise ve marg
motoru da ddnmiiyorsa mars diglisi volana sikigmig, marg motorun-
da kisa devre veya motorda bir sikigiklik olabilir.

Eger ara kablonun uglarinda veya pensenin saplarinda cok
az veya hi¢ kivileim olmuyorsa devrede gok az veya hic akim ge-
¢irmeyen bir agiklik olabilir. Bataryanin bog, kutup baglarinin
gevgek veya kirli, yahutta mars motoru kollektériiniin vanik veya
yagla olmas: bu duruma sebep olabilir, Eper marg motoru déniiyor

MARS MOTORU '(4. MUAYENE): Bundan 8nceki muayenede ara kab-

=y

kit-hava karigimini tutugturan kivilcimi saflar.

- arizasinin yeri mantaki bir ig

.lizere daha kii¢iik kisimlara ay-

- ji kablgsunu bujiden .s8kiip mo-

.

fakat motoru geviremiyorsa marg digli diizeni kusurludur.

ATESLEME SI1STEMI: Ategleme sistemi gilindir igindeki ya-
. Rivileim gakmaz

I

r

veya zayif gakarsa ilk hareket
arizasl ortaya cikar. Ategleme

sirasi izlenerek bulunmalidir
(Sekil 1-8). Bu amagla sistem
birinci ve ikinei devre. olmak

rilir. Bunlarin herbiri tekrar
kiigiik kisamlara ayrilip her
iinite teker teker muayene edil-

melidir. o :
ATESLEME SISTEMININ 3 =7
BUTUN OLARAK MUAYENESI: Bir bu~ 1}

tor gdvdesinin uygun bir .ye-
rinden 10-12 mm kadar azakta
tutun. Kontafl agip marga basin.
Kablonun ucundan sasiye kuvvet—
1i bir kavilcim atlarsa biitiin
ategleme sistemi iyi durumda

'}

- Sekil 1-6.

Efer ariza marg motorunda degilse
demektir. Kivileim gakmaz veya wmarg galterinin uglara kisa devre edilince

- i . torunun dbnmesi gerekir.
zayif ve diizensiz cakarsa ateg— (3. muayene) marg motorunun di &

leme sisteminde ariza vardir ve
bu arizanin yeri agapida veri-
len muayeneler izlenerek bulum-
maladar.

DIBER DEVRELERE KALIN ARA KABLD

BIRINCI DEVRENIN MUA~-
YENEST (1. MUAYENE): Distribii-

tdr kapaginin mandallarini s- -
kiin ve kapafi yerinden alim.
Dagiticiya gikarin, Flétinler-
kapanincaya kadar motoru vanti-
13t6r kayigandan veya margla
gevirin., Kontag:r agin. Bobin
kulesinden gelen ikinci devre
kablosunun ucunu distribiitér
kapagindan ¢ikarin; bu kablo
bobinin verdigi yiikksek gerilim-
11 akimi bujiye gonderilmek

-7 -

ATESLEME |
BOBWINE

LAMBL SALTER] .
UzaRINDE BATARVA ( MARS ANAITARY
Leu {KONTAK ANAWTARI Bzgafm;)

§ekil 1.7. Mars motoru kontrol siste-
mindeki agilk devreyi bulmak igin bii-
tin anahtarlari bir ara kablo ile ga1-
rayla kisa devre edin,




J v BORIN VEVA KONDAN- PLATINLER ok ve .spkiiliince kivileim
L sarak, .platinler ag¢ilin- SATOR BOZUK TEMIZLEVIN y o

lzere dafiticiya getiren kablodur. Bu kablonun ucunu motorun gov-
desinden 10-12 mm kadar uzakta tutun ve bir tormavida ile plétin-
leri acip kapatin. Tornavidayi (Sekil 1-9) da goriildiigi gibi

yvalniz gekice degecek ge-
kilde tutun. Kablonun
ucunda kuvvetli ve diizen-
11 bir kavileim gakiyorsa
birinci devre ve bobin
iyidir. Kablonun ucunda
kivileim ¢akmaz veya za-
yif ve diizensiz gakarsa
birinei devrede veya bo-
binde ariza vardir.

PLATINLERIN MUA-
YENESY (2. MUAYENE):
Platinleri muayene etmek
igin motoru vantildesr
kayisindan veya marsa ba-

caya kadar g¢evirin. Torna-

BUJILERDE K-
VILCIM YO

2y PLATNLER] TORNAVIDANIN peunia acie.
&5 wapaTarAK BIRINCI DEVREYI MUAYENE EDin

! smrug DEVRE

e TORNAVIDAHIN UCUNU  PLATINLERIN YERINE
4 KULLANARAK PLATINLER) MUAYENE EDIN

KIV|LCEM
KUVVETLE

() KONDANS ATBRU DEVREDEN CIXARIP TORNAVIDANI
A UCUNDAK] KIVILCEHA mminu MUAYENE EIDN N

"devrelidir.

Kondansat&riin kisa devreli olup olmadigi-; kondansatirii
distribiitére baglayan vidayi sokiip yukardaki muayeneyi tekrar-

layarak anlagilabilir.
(Kondansatdr kablosunu
sékmeyin) . Kondansatd—

rii, gbvdesi distribiits-
riin herhangi bir madeni.
kismina defmeyecek ge—
kilde tutun. Tornavida-
nin veunu geki¢ ve dist-
riblitdr platin tablasina
degdirip ileri. geri hare-
ket ettirerek yukarda an-
latilan ikineci muayeneyi
tekrarlayin. Bu muayeneyi
yaparken pldtinlerin agik
olmasina dikkat edin. Kon-
dansatdr bagli iken torna-
vidapin ucunda kivileim

oluyorsa kondansatdr kisa

I vidanin ucunu (Sekil 1-10) ¢
i ﬁ‘ da gBrildtigi gibi gekice
bl ve platin tablasina defe-
!L. cek gekilde tutup ileri ge-
W ri oynatin. Bu durumda tor-
! navida ve pldtin tablasz
. normal olarak plitinlerin

‘ yaptigi igi yapmaktadairlar.

- Yukardaki birinci muayene- (5)@ rapwvy PAGITICIA S-€ mon KADAR UZAK
g ITiC. AVEN
J de kablonun ucunda kivil- i

cim ¢akmadi ise ve gimdi [RLee) [ i)
kuvvetli bir kivileim ga- ' Y AT
R

kiyorsa plidtrinler kusurlu-
§ekil 1-8.' Ategleme devresinde ariza arama gemas1.y

i dur ($ekil 1-11), Efer ki-
| vileim gakmaz veya zaylf Numaralanm:s olan bes muavenenin yvapiligy metin
ve diizensiz gakarsa ariza iginde anlatilmistar.

plétinlerde degil, birinei

devrede veya bobindedir.

Tornavidanin ucun-
da kondansatdr sskiildiikten
sonra da kivilcidm olmazsa
birinci devrede kesiklik
vardir. Distribiitdriin bi=
rinci devre ucundan cekice
giden kabloyu muayene edin. Devamli egilip biikiilme yiiziinden bazan

bu kable kopar (§ekil 1-12). : . j

$ekil 1-9. Yiiksek gerilim kablosunu moto-
run- maden? bir kismina yakin tutarken pli-
tinleri tornavidanin ucuyla agip kapamak~
la (1. muayene) birinci devrenin ivi gala~-
§1p galismadifa basit bir gekilde mayene
edilebilir, :

KIVILCTM
KUVVETLI
KONDAN SATOR
KISA DEVE

‘4 o2 TORNAVIDA ILE PLATINLER] ACIP KAPAVARAK BOBIN]
%7 MUAYENE. EDIN —BIRINC] DEVRE 1V|' DURUMDA

(W]

BOBIN
AR|2ALI

"1xkINCI DEVRENIN MUAYENESI (4. MUAYENE): Birinei devre iyi
galigir durumda olmadan ikinci devre mudyene edilemez. Eger bi-
rinci devre iyi durumda ise veya arizasi giderildiyse ikinci
devrenin muayenesine gegilebilir.

Ikinei devreyi muayene etmek igin, motoru plitinler kapa- i
nincaya kadar gevirin ve kontagi agin. Distribiitsr kapagindan
orta kabloyu: gikarip motor gdvdesine 10~12 mm kadar uzakta tutun. ‘
Tornavidanin ucu ile gekici hareket ettirerek plitinleri agip ka- !
patin. Kivilecim yoksa veya zayifsa (birinci devre iyi durumda ol-
dufu halde) bobin veya yiiksek gerilim kablosu (8zellikle, metal
mahfaza iginden gecenler) bozuktur. Kablonun ucunda kivilcim
var, fakat bujilerde yoksa ariza distribiitér kapapinda, dagiti-
clda veya bujilerdedir. Giiriik ve bozuk oldupu acikca gdriilen kab-
lolar harig, buji kablolarinin ilk hareket arizasina sebep olma-
lari seyrek gdriilen bir olaydir. .Bobinden distribiitsr kapagine

Al
IW KONDARSATORUN MUAYENES! (3. MUAYENE): Kondansatsriin kisa
; Qev;ell olup olmadigi, yukarda platinlerin muayenesi (2. muayene)
i 1slemi sirasinda tornavidanin ucunda meydana gelen kivilcima ba-
: karak anlagilabilir. Tornavidanin ucunda hic kivilcam meydana
|
i

1“ gelmezse ya' kondansatérde kisa devre vardir veya birinei devrede
I kesiklik vardar.

_8_ ] ""g—




~bir yakit-hava karigimi gdndermektir,

tutup dordiincii muayeneyi
tekrarlayin.

DAGITICININ MUA
YENEST (5. MUAYENE): Da-
g1t1c1y1 muayene etmek f
1gig bunu distribiitsr f L™
milindeki yerine takin PLATINLERT aviRa
ve bobinden gelen yiik- TALITKAN PARCA
sek gerilim kablosunu ~
dagiticiya 5-6 mm kadar
uzakta tutup kontag:
a¢in ve marga basin.
Efer kablodan dagitici-
ya kivileim atlarsa da-
gitrcida gasi kacag:
vardir ve bozuktur; ki- .
Vileim atlamazsa kapak
kusurluedur, Kapakta
gatlak veya karbon bi-
rikintileri olup olma-
dlglna bakin (Seki]_ 1= Sekil 1-10, Tornavidanin ucunun plitinleri i
13). kullagllmasx (2. mugyene), Temiz bir yaiiiﬁazerlnf

2 (siyah ok) ile plitinlery agik duruma getitgg;—

tén gsonra tornaviday; asag
at yukari kayd
ucupu platin tablasina degdirip gekiny rrarek

‘

YARIT SISTEMT:
Y§k1t sisteminin amacy
silindir igine yanicey

.

Yakit sisteminin kisimlari
Yakit sistemi arizalary
yakit olmasi geklinde beli-
sindaki is siras: (Sekil

d?p?, ?&klt pompasi ve karbiiratsrdiir,

5}11nd1r iginde gok az veya ¢ok fazla

Tir. Yakit sistemi arizalarinin aranma
1-14) te gosterilmigtir,

GOR AZ YakIT:

Valat b ;ﬁ::n fgﬂpgfmm KAPASITRSININ SLCUIMEST (1. MUAYENE) :
’ arburatdrden s&kiin ve pompanin basty :
I 01 1 yakait
{f;g)ak?ﬁgigtugnleTek 1¢in borunun ucuna bir kap tufuny(ﬁek;?
5). Saligmasini dnlemek icin kontak anahta |
u aligm ary k
olmali veya distribiitse kapagindan yiiksek gerilim kablosu :Ezii

rilmalidir. Aksi halde, motorun caligip hertarafa benzin silgrama-
s1 ve yangin tehlikesi vardir). Marga basildiginda borudan bol
miktarda yakit akiycrsa ve arizanin yakit sisteminde oldugu bi-
liniyorsa kusur karbiira- ’
tdrdedir. Eger borudan
yakit gelmiyorsa ariza
pompada, borularda veya
depodadir.
Karbiiratdrin ilk
hareket zorlufuna sebep
olmasi seyrek gériilen
bir olaydir. Bazan gi-
rig sitizgecinin tikandiga
veya gamandira iZnesinin
sikigtifyr goriiliirsede
bunlar istisnal olaylar-
dir. Otomatik jiklenin
galigmamasina ilk hare-
ket zorlufu arizalarin-
da daha ¢ok rastlanair.
Efer motor sofukken oto- -
matik jiklenin kelebefi
kapanmiyorsa karbiiratd—
riin agzini elinizle ka-
patarak hava akimini ki~
'si1tlamakla motoru galig—
tirabilirsiniz. Jikle
kelebegi kapali durumda
sikigiyorsa parmaginiz-—
la agip motor diizglin bir
gekilde g¢aligmaya bagla-
vincaya kadar o durumda
tutabilirsiniz.

Sekil 1~11. Saglam (iistte) ve bozuk (altta)
plétin takimlarinin kargilagtiriimasi. Pla-
tin yiizeylerinin agik gri renkte olmasi
buplaran iyi durumda olduklariny gésterir.
Alttaki platin takim: birinci devreye uygu-
lanan gerilimin yiiksek olmasindan veya yag~
landiklara igin yanarak yiizeyleri siyah
bir renk almigtir.

o

YAKIT DEPOSUNUN VE BORULARIN MUAYENESI (2. MUAYENE): Depo
ile pompa arasindaki borular, borunun ucu pompadan sOkiiliip agiz—
la emilerek muayene edilebilir. Emildigi zaman yakit serbestce
gelivorsa depo ve borularda kusur yoktur. Agzlnlzdak% b?n?;nl
hemen bogaltin ve milmkiinse suyla galkalayin. Efer emildifinde
yakit geliyor, fakat pompa yakit basmiyorsa ariza pom?adad1r.
Pompanin sékiiliip onarilmasi veya defigtirilmesi gerekir.

' Eger emildiginde borudan sadece hava geliyorsa depo bog-
tur veya boruda gatlak vardir. Bu gatlak gogunlugla borunun.poy-
paya baglandifi yerdeki esnek boruda meydana gelir. Efer emildi-
gi zaman hi¢ bir gey geélmiyorsa yakit borusu veya depo kapagin-

L=11-




daki hava delipi tikalidir,

COK FAZLA YAKIT: Motora cok fazla yakit gitmesine jiklenin
kapali kalmas: veya iyi galismamasz, gamandiranin kusurlu olmasi
veya gamandira ignesi ve
yuvasinin kusurlu olmasi
yiziinden yakitin manifol-
da tagmasi sebep olabilir,
Bu durumda, marga basarken
karbliratdriin viiksek hiz
fiskiyesinden yakit aktiga
goriilebilir. Zorlu bir yol-
culuktan sonra motor dur-
durulunca da karbiiratdriin
benzin tasird:ig: gériilebi-
lir. Bu durum motorun si-
cakligi ylizlinden gamandira
kabandaki benzinin kayna-
Dasi ve meydana gelen bu-
har basincinin benzini @
fiskiyeden tagirmasi yii-
ziinden meydana gelir. Ba-
z1 karbiiratérlerde buhar
kagirma diizenleri vardar,
fakat bazan bu diizenlerin
normal ¢aligmadig: da
olur, Manifoldtaki benzin
birikintisi gaz kelebegi-
ni sonuna kadar acip kar-
biiratdriin {istiinden baki-
linca g8riilir. . .

Bazan motor galig- Ry

- tarilirken eksozda gdrii- N E;téat
len siyah duman da motora - N e
fazla yakit gittiginin be- . e
lirtisidir. Bununla beraber Sekil 1-12. Birinci devre kablosunun kopuk

s . . oldufu bazan kabloyu elle cekmed lagi~
en 1yl muayene gekli bir sadde telacki

i ; lamaz, Us\::iindeki yalitkan madde teldeki ko-
bujiyi s@kiip porselenine puklugu gizler.

bakmaktir. Bogulmug bir motorda bujiler benzinle 1slammigtair
(§ekil 1-16); normal motorda ise bujiler kuru olur.

Bogulmug bir motoru galigtirmak igin 3nce bopulmaya sebep
olan ariza giderilmelidir. Ondan sonra gaz kelebeffi sonuna kadar
agilirsa jikle de agilir ve serbestge gelen hava yardim ile,
manifoldta biriken fazla yakit eksozdan drgari atilir ve motor
galigtirilabilir. Gaz pedala pompalaninca kapisg pompasi yakit

-]2-

basacagindan motor daha fazla bofulur. Bu ylizden, gaz pedalani
pompalamaktan kagainilmalidir,

MOTOR PARCALARINDAKI MEKANIK ARIZATLARIN BULUNMASI

Ariza bulma iglemi motor_sﬁkﬁlmeye baglamadan Snce yapi-
1ir ve bdylece teknisyen arag.sahiblne_onarlmln qakla?lk olarak
kaga mal .olacagini sByleyebillr..Bu ariza Pulma.lglemlgdﬁn e}de
edilen bilgiler, teknisyenin yenilegtirme iglemi gok biiylik bir
dikkatle yapilmig bile ol-
sa onarim iglemlerinden
sonra ortaya gikan bazi
kiigiik arizalarin sebeple-
rini bulmasinda da yarar-
11 olur. Gofu zaman, moto—
run glic kaybetmesi, agiri
.181nmasi, vuruntu yapmasi,
vanma odasina yag pompala-~
masl veya kompresyon ka-
¢irmasi sadece ufak bazi
kusurlarin sonucudur.

Motordaki mekanik
arizalarin bulunmasinda
en yararli olan cihazlardan
ikisi vakummetre ile komp-
resyon manometresidir. Va-
kummetre emme manifoldunda- s : ’
ki vakumu Slger ve mOLOTUN ¢ :y.9.13 carlak bir distribitsr kapaginda
genel galigma veriminin In- by karakteristik karbon izler daima g8riiliir.

celenmesi icin miikemmel bir Iki kablo yuvasi arasindaki gatlak, motorun

PR - teklemesine sebep olur, fakat orta kablo yu-
cihazdir., Motor ar:.zalar:-Ln vastndan digariya 'dofru uzanan bir gatlak mo-
dan pek gofu vakummetre ile . o galigmasim Snler. Gatlaklar gogunluk-
teghis edilebilir. Kompres= 1z yalitkan maddelerin dig yiizeylerindeki

1 - 1i kisimlardan baglar.

on manometresl de kompres nemii : .

gonu diiglik olan silindirin hangisi oldufunu kesin olarak tayin

etmek igin kullanilir.

VAKUMMETRENIN KULLANILMASI: Vakummetre enme manlfoldgni
cam silecegi vakum borusundan veya manlfolgt?kl kor?apayl sok;p—
yerine bir vakum adaptdrii takarak baglanabilir (Sekil 1-17). ?_
kum degeri &lgiilmeden Snce motor mnormal gallgma,51sak}1glnalef
sinceye kadar caligtirilip isitilmali ve sonra ralantide gal:

sirken manifold vakumu $lgiilmelidir.

DUZELTMELER: Vakummetre manifoldun ig¢indeki ba51ngla di~
-13~




sindaki atmosferik basing arasindaki farka glsterir ve ing veya
mm civa (Hg) siitunu cinsinden bBlimlemnmistir. Yiikseklik degigme-
si ve hava gartlari gibi atmosferik basinca etki eden fakt8rler

GAZ KELEBEGI ACILINCA KAP|
FISKIVESINDEN YAKIT FISKIRMIYOR

(1)

YAKIT POMPASINI MUAYENE EDIN

—

YAKIT AKMIYOR

YaKIT AKIYOR

\

BORUNUN UCUNDAN EMEREK VAKIT

(2) BORULARINI MUAYENE EDIN L4
KARBORATGRDE
TIKANIKLIK VAR

HAVA EMILIVOR YAKIT GELMIYOR YAKIT EMILIYOR
DEPODA YAKIT. YOK BORY TIKALL KAPAK YAKIT POMPASI
BORUYA HAVA SIZIYOR, DELIGI Tm.«:'u i ARIZAL

Sekil 1-14. Yakat sisteminde ariza arama gemasi. Numaralanmag olan
iki muayenenin yapiliga metin iginde anlatilmisgtair.

vakummetrede okunan degerleri de etkilerler. Bu yilizden, vakum-

- metre muayenelerinde &nemli olan gey vakummetrenin gsterdigi
sayisal defevlerden ziyade ibrenin yaptifl hareketlerdir. Genel
olarak, deniz seviyesinden baglayarak her 1000 £it (327 m) yiik~
seligte okunan vakum degeri 1 ing (25,4 mm) kadar azalir, -

NORMAL MOTOR: Normal bir motorda okuman vakum degeri
18"-22" civa (Hg) stitunudur ve ibre. de sabit durur (Sekil 1-18).

e

Sekiz silindirli motorlarda okunan defer 22'ye daha yakindir, Al-
t1 ve dort silindirli motorlardaki vakum degeri ise 18'e daha ya=
kindir. Birgok yeni model
otomobil motorunda supap
bindirme zamaninin fazla
olmasi yiiziinden vakummet-
re ibresi genig bir gekil-
de ileri geri salinir. Bu-
nu Snlemek igin bir gok
vakummetrede vakum deligi-
ni daraltarak titregimle-
ri frenlemeye yarayan ayar-
11 titregim damperleri var-
dir. Bunlarin yardimi ile
ibrenin salinimlari ibre-
nin ug genigligini gegme—
yecek sekilde azaltilabi-
lir. Bdyle bir -diizeni ol-
mayan vakummetrelerde hor-
tum bitkiillerek bu istemme-
yen salinimlar azaltilabi-
lir,

$ekil 1~15. Yakit pompasinin verdipi yakit

) miktarinin kontrolu (1. Muayene). Motor marg—
i : la gevrilirken pompamin her kursunda borudan

. SUPAPLARDA SIZINTI: 151 miktarda benzin akmalidir.

Eger bir supap sizdiriyor- ‘ o

sa, motor raldntide g¢aligirken bu supabin her kapanigi sirasinda .

- manifoldeaki vakum diizgiin araliklaria 1"-7" kadar diiger (Sekil

1-19).

SUPAPLARDA TUTUKLUK: Efer bir supap tutukluk yapiyorsa,
motor raldntide g¢aligirken bu supabin kapanigi sirasinda manifold
vakumu arastra hizli bir diigme gdsterir (Sekil 1-20). Supaplarin
tutukluk yapip yapmadigi, supap kilavuzlarinin her birine sira
ile biraz pas yaga veya tiner damlatilarak anlagilabilir. Tutuk-
luk yapan supaba pas yaBi veya tiner damlatilinca tutukluk bir
slire igin geger. :

ZAYIF VEYA KIRIK SUPAP YAYI: Eger motor 2000 d/dak hizla
¢aligarken ibre 10"-22" vakum degerleri arasinda hizla titrerse
ve devir arttikga titreme de artarsa supap yaylari zayiftir
(gekil 1-21). Eger bir supap yayi kiriksa motor ralintide cali-
girken supabin her kapaniginda ibre hizla salinir.

' SUPAP KILAVUZLARTNDA ASINTI: Asimmig supap kilavuzlarin-
dan sizan hava karigim oranini bozar, Bu durumda motor raldntide
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o ¢aligirken okunan defer normalden azdir ve ibre her iki tarafa
. dogru iiger inc¢ kadar sa- o '
s ‘linarak titrer (Sekil 1-22).

paninca 25" e yilkkselir ve sonrada gabucak normal degere dﬁger.
Efer ibre normal degerden 5" veya daha fazla_sapmgzsa ve yiikse-
lirken bir an ig¢in durur gibi olursa eksoz sistemi kismen tika-

1adir (Sekil 1-27).

e ‘ SEXMAN KUSUR-
[ LARI: Gaz kelebegini
A agarak motoru 2000
‘“MM ‘devire kadar hizlan-
13 dirin ve sonra gaz
ol kelebegini gabucak
S kapatin. Bu anda ib~
i re normal defere g~
1‘ re 2"~-5" veya daha
; fazla bir deger gis-
P terecek sekilde sap-
’§w$; malidir (Sekil 1-23).
HHE Tbre bu degerlerden
Lol daha az bir miktar
1LH!W sapiyorsa kompresyon
L,

iR MOTORDA RALANTI HIZINDA
m FOLDB VAKUMU 1s'=-22"u56-F5 mm)
C1VA SUTUNUDUR. VAKUMMETRENIN 1B~
RESI 5ABIT DURMALIDIR.

EMME MANIFOLDUNDAKI TAPAYI SOK(E
YERINE VAKUMMETREMNIN 4DaAPTORUND TariN

‘ muayenesi yaparak
-“ﬁ arizanin yeri ve se~
[ .
i bebi. aragtirilmali~
|

EMME HANiFOLDU

) . Sekil 1~18, Normal bir motorda ma-
$ekil 1-17, Vakummetre gok Snemli nifold vakumu 18"-22" (458~560 mm)

SILINDIR ka-

3 PAK CONTASINDA YANIK
i LIX: Motor ralantide

‘ galigirken arizali si-
. lindirdeki her atesle- b
', me zamaninda ibre hiz-

|

gl dair. i ‘

I bir motor muayene aracidir. Goriil~ civa siitunudur ve ibre oldukca sar
ol 'l i - » 3 - - -

I :[|; diigti gibi vakummetre emme manifol- kindir, hattf hic kamildamaz.

dupa baglamir,

g la 10" kadar diiger $ekil 1-16, Bofulmug bir motorun bujile~
. Ti sBkiiliip bakildiginda bunlarim benzip-
le 1zlanmig olduklara goriiliir,

(Sekil 1-24).

RALANTI KARISIN AVARININ BOZUKLUGU: Eger ibre ralZntide
N yavagga ileri geri geziniyorsa karigim zengindir. Karigim fakir :
St oldugu zaman ibre diizensiz gekilde diigmeler pbsterir (Jekil 1-25). !

. EuyE MANIFOLDUNDA HAVA SIZINTILARI: Effer emme sisteminde
N . hava sizintailari varsa motor raldntide ¢aligairken ibre normal
degerden 3"-9" eksik vakum gosterir ve sabit durur (Gekil 1-26).

EKSQZ SISTEMINDE TIKANIKLIK: Gaz kelebegini agarak motoru . Sekil I-19. Yamk veyd sizdi- $ekil 1520, Tutukluk yapan bir supapl_
2000 devire kadar hizlandirin ve sonra gaz kelebefini cabucak ka- | ran bir supabin her kapanigin her kapanigta m';'mf"’l‘l‘ ":‘:rmek::“e:::_
patin. Efer agiri bir geri basing yoksa ibre kelebek acildiginda | g2 manifold vakum hicla diger, ‘;‘;‘:;“:e;’zp”;’{ﬁ‘jmfﬁi::“mu diigme
2" den agagi olmayan bir defere kadar diiger, sonra kelebek ka- i , mikrar: supap yanik .oldufu zamanki

kadar fazla defildir.
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GEC ATESLEME: Motor ral3ntide caligirken vakumun normalden
diiglik ve sabit bir deferde olmasi ateglemenin geg vapildifina ve-~
ya biitliin supap araliklarinin normalden az oldufunu gésterir
($ekil 1-28). Ategleme zamani ayarz higbir zaman vakummetre ile
yapilmamalidir; bu ig igin bir ategleme zamani ayar 13mbasi kul- =
lanalar. ' '

Sekil 1-21. Zaylf.supap yaylari
ibrenin.genis. gekilde salinmasy-
na sebep olurlar, '

$ekil 1-22, Asznmis olan emme supabi
kilavuziarindan giren hava karigim
oranini bozar, Ibre yavagga salinir.

Selil 1-27. Eksoz sisteminde taka-
mklak varsa gaz kelebegi gabucak
ag1lip kapaninca ibre yiikselirken
bir an duraklar.

SUPAP ZAMAN AYARI GECIKMELYI (ROTARLI): Vakumun sabit fa-
kat ¢ok diigiik olmasi ¢ogunlukla ategleme veya.supap zaman aya-~
rinin gecikmeli olmasinin sonucudur (Sekil 1-29). Eger ategle-
me avansi arttirilinca vakum
normal defere yiikselmiyorsa
0 Zaman supap zaman ayarinin
yanlig olmasi ihtimali vardir.

§ekil 1-28. Ategleme gec (ro-
tarly) ise ibre sabit durur
fakat vakum diigiiktiir.

|

|

i X -

i gekil 1-23. Sekman kusurlar:y, moto- .. e s

‘ rz gaz verilip hizlandirildiktan + §ekil 1-24. Yamik silindir kapak

L . ‘ contasi ibrenin hizla di i ‘ -
. sonra gaz kelebefi gabucak kapati- _dilgmesine -
B linca okunan vakum deferinin diigik sebep olur. : KOMPRESYON MANOMETRE-:

SININ KULLANILMASI: Motor mu-
ayenesinde ¢ok &nemli olan di-
ger bir cihaz da kompresyon ma~
nometresidir. Bu cihaz sikigtir-
ma sonunda silindir i¢indeki ba=-
sinci 1b/ing2 veya kg/em? cinsin-
dt'an.olger. vakummetrede OIdl.lgu $ekil 1-29. Supap zaman ayari ge-
gibi, kompresyon manometresinde cikmeli (r8tarli) olursa ibre sa-

de okunan sayisal degerler silin- pit durur, fakar vakum degeri geg
dirler arasindaki deger farklari ategleme oldugu zamankinden de
kadar Snemli degildir. $ilindir-  digikeir.

\ ler arasindaki kompresyon farki 15 1b/ing2 (yaklagik olarak o

' o L . 1 Kg/cm?) den fazla olmamalidiry aksi halde motor ayarindan iyi
I §ekil 1-25. Raldntide karigim ora- Eeml 1-26. Emee manifoldundaki bir sonug alinamaz. Kompresyon farklari motorun ralBatide diizen-
. [ ninin zengin olmasi ibremin ileri ava s1zintisi vakum deferini . . . : :

Co - geri gezimmesine sebep olur. . 3 ing ile 9 ing kadar azaltsr, siz gal:.gmasma_ ve giic kaybina sebep olur.

‘TL olmasindan anlagilir,
i . -
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c¢- Silindirler ¢izilmig
d- Pistonlar ¢iziimig
e— Pistonlar kirik

Kompresyon muayenesi yapmak ic¢in Snce biitiin bujileri ss-
kiin. Sonra manometrenin ucunu sira ile buji deliklerine basti-
rip gaz kelebegini agik durumda tutarak marsa bhasin ve 6 kompres- f- Sekmanlar aginmig
yon sayinj manometrenin gosterdlgl degerl yazin (Sekil 1-30). Bu - g~ Sekman afiz arelifl az
iglemi biitiin silindirler : : o : ’ h- Sekmanlar s:kigmig
igin tekrarlayin ve sonuc- 1- Sekman takilirken fazla zorlanarak egilmis ve bu yiizden s1-

lari karsilagtirin. Genel . kigaiyor.
olarak, modern yiiksek si- J- Sekman cidar basinci az
- kigtirma oranli motorlarda k- Sekman yuvalari diizensiz gsekilde aginmig

kempresyon basineci 175 1- Kullanilan yaylara gbre sekman yuvalari gok derin
lbfing2 dolaylarindadar. m~ Standarttan bliylik gaptaki silindirlere yanliglikla stan-

Eger bir silindirde &lgii- dart gapta sekman takalmig
len kompresyon diferlerin~— n- Yag sekmanlari ¢ok sert oldugundan iist sekmanlar kuru ca-

den azsa o silindire bir .. ligayor

kagik kadar motor yag: di- o- Manifold 1s1 kontrol supabinin agik durumda sikismig olma-
kiin ve yaZin sekmanlarin 81 dolayisi ile benzinin silindirlerde yogunlagarak silin-
arasina yayilmas: igin mo- o Ny i dir cidarlarain: yikamasi yiiziinden iist sekman kuru gallglyor.
toru birkag defa gev1rd1k— b it ol p- Honlamadan veya supap yuvalarinin taglanmasindan sonra iyi

ten sonra muayeneyil tekrar-— $e1<1 1-30. Kompresyon manometresi supaplarin temizlik yapilmadifindan motorda zimpara tozlari kalmig.
1 Efer k ba- Ve selmanlarin durumlarinin kontrolunda kulla- .

ayin. Ege OMPIESyOn ba~ i 1an gok tnemli bir muayene eracidir. Muaye~
slncl epeyce artarsa KOmp— ne sirasinda genel olarak her silindir igin

3. Contalar

resyon sekmanlardan kagi~ egit sayida (em az dért) kompresyon sayilir. a- Silindir kapagi ve/veya blok egrilmig
yordur Eger kompresyon basincinda artis olmazsa kagak supaplar~ b- Silindir kapak contasi yanik
dadlr Slllndlr kapak contasi yanlksa iki komgu 5111nd1rdek1 o= Silindir kapak civatalari egit 31k11mam1§
kompresyon basinglari diigiik ve esit olur. d= Yanlig conta kullanilmig
KOMPRESYON DUSUKLUGUNUN SEBEBININ BULUNMASI : ‘ FAZLA YAG SARFIYATINA SEBEP OLAN ARIZALARIN BULUNMASI :

Motordaki yaf yanma odasinda yanarak veya d1§ar1 sizarak eksile-
bilir. Eger motor gergekten vag yakiyorsa bir siire raldntide ga-
1. Supavlar . ‘ ligtiktan sonra aniden gaza basildifinda eksozdan mavi duman g1

2-pap-ar : kar. Bujilerin yaglanmasi da motorun yag yaktifinin belirtisidir.

- Yanma odalarina yag ddrt yoldan girebilir: 1- Sekmanlar-

dan, 2- Supap kilavuzlarindan, 3~ Vakum pompasindan, 4- Bozuk
olan karter havalandirma supabindan. -geger. Sizintilarin sebebi
contalarin iyi yerlegtirilmemis veya bozuk olmasi, kartere ka-
gan gazlarin sebep oldugu yilksek basing veya karter havalandirma
sisteminin tikanmasidir. Havalandirma borulari agik olmszsa kar-
tere kagan gazlarin meydana getirdigi basing yiiziinden yag sarfi-
yati dikkati gekecek kadar artar. o

ARTZALAR VE SEBEPLERI

a- Supap aralifi az

b= Supaplar tutukluk yapiyor

¢~ Bupap baglar: garpilmig veya saplar1 egilmisg

d~ Supap ve yuvalarin oturma yiizeyleri yanmlg, karincalanmig
veya carpilmisg.

e~ Supap yaylari zayif veya kirik.

f- Civatalar egit sikilmadigindan silindir kapagi veya
blok deforme olmug

g— Supap zaman ayar: yanlig

YAG SIZINTILARI: Sizan yaglar o kisimdaki pislik birikin-
tilerini yikadaklarindan, yagin nerelerden sizdifi kolayca anla-
§11ab111r. Havalandirma borusunun civarinin yaglanmasinin sebe-~ §

a- Silindirle piston arasinda bosluk fazla bi -
b- Silindirler ovallegmig veya koniklegmig . » yagin havalandirma borusundan digar:i aF11m351 veya emilme

...20.-.

‘2, Pistonlar ve sekmanlar
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sidir. Kiigciik bir sizint: yerinden kaybedilen yagin miktara insa-
n1 gasirtacak kadar goktur. Her yirmi metrede bir damla yaf akar-

sa bin kilometrede karterdem yaklagik olarak bir litre yaf eksi- -

1ir. Yollarin orta kisiminin motorlardan sizan yaglarla nasil kir-
lendigine dikkat ederseniz bu sizintilari dnlemenin gerekli ol-
dugunu daha iyi anlarsiniz. Bu yap lekeleri yolun yokug kisimla-
rinda daha fazladir, c¢iinkii yokusta motor zorlandifindan kartere
kacan gazlar artar ve bozuk conta ve kegelerden de daha gok yag
s1zar.

VAKUM POMPASI: Vakumlu cam silecefi olan otomobillerde
birde wvakum pompasi vardir. Bu pompa g¢ok miktarda yaj sarflyatl—
na sebep olabilir. Bu pompanin diyaframi delindigi veya gbzenek-
1i hale geldipi zaman karterdeki yag buharlari ve damlaciklari
manifoldtaki 18"-25" civa sfitunu vakumun etkisiyle emilerek yan—
ma odasina giderler. llk.zamanlar, bu pompalar, vakum pompasi
agagi gelecek §ekllde motora baglanirlardi ve bu durumda bu pom-
palar, diyafram delinince ¢ok biliylik miktarda yagin emme manifol-
dupa emilmesine sebep olurlardi. $imdi vakum pompasi iiste’ gelecek
sekilde motora baglanir ve diyafram delinince emme manifolduna
sadece yag bubari ve damlaciklari ile hava emilir. Emilen yag bu-
harlari yag sarfiyatini arttlrlr, s1zan hava ige karigim oranimi

bozar.

~ Durumu glipheli olan vakum pompalarinl muayene etmek icin
birgok yollar wvardir, Iyi ve gabuk bir muayene gekli, motor ra-
i8ntide galigirken cam sileceginin galigtirilmesidir (silecel
, aligtirmadan Once camz 1slatin. Kuru olarak gallgtlrllan sile-

'cekler cami cizerler). Motora &ni olarak gaz verin; eger silece-

gin caligmasi durur veya gok yavaglarsa diyafram deliktir. Di-
ger bir muayene gekli de vakum borusunu manifolda baflandipa
yerden stkmektir. Eger boruda yay varsa diyafram kusurludur.

Cok dogru somuglar veren ve pompanin yerinden sdkiilmesi~
ni gerektirmeyen bir bagka muayene metodu da bir vakummetre ve
bir vakum pompasi kullanmaktir. Bu ig i¢in bir distribiitdr muaye-
ne cihazinin vakummetresi ve vakum pompasindan yararlanilabilir.
Pompanin her iki tarafindaki borulari ve rakorlari sdkiin. Cam
silecefine baglanan tarafini bir kértapa ile kapatin ve mani-
folda baglanan tarafina da hortumun baglanabilmesi igin bir
adaptdr takin, Diyafram vidalarini sikigtirin. Vakum pompasinin
hortumunu pompanin manifolda baglanan tarafina taktifainiz adap-
tdre baglayin. Vakum 18" e yiikselinceye kadar vakum pompasinl
gallgtlrln Eger diyaframda sizinti yoksa vakummetrede okunan
deger sabit kalir. Eger diyafram sizdiriyorsa vakum 12" ten daha
‘fazla yiikselmez. Efer diyaframda delik varsa vakum 2" ten daha
fazla yiikselmez. '

-22=

Vakum pompasi motoru g¢aligtirarak ta muayene edilebilir.
Bunun igin pompanin her iki tarafindaki borulari stktikten son-
ra cam silecegine baglanan tarafina hortumun baglanabilmesi
icin bir adaptér takip vakummetreyi buraya baglayin (Sekil 1-31).

Motoru yaklagik
olarak 1000 d/dak hizla
galigtirin. Vakummetrede
okunan deger 10" veya da-
ha yilksek olmalidir. Mo-
tor durunca vakum hizla
diigerse supaplarda, di~
yaframda veya baglantai-
larda sizinti vardair.

KARTER HAVALAN- .
DIRMA SISTEMI: Otomobi~
lin hareketinin etkisi
ile galigan havalandirma
sistemlerinde hava giris
sizgeci veya ¢ikis boru-
su tikanirsa karterdeki
basing ylikselir ve yap
sizaintilari artar.

Kapali tip karter havalandirma sistemlerinde, karterle
emme manifoldu arasindaki hortum {izerinde bulunan havalandirma
supabl tikanirsa karterdeki basing artar ve vagin contalardan
ve kegelerden sizmasina sebep olur. Bu supap agik durumda siki~
girsa manifoldta vakum yiiksek oldugu zamanlarda gok miktarda
yag buhari emilerek yanma odasina gider ve yag sarfiyati artar.

Asiri yag sarflyatlna yukarda anlatilan dért gekilden
birkagi beraberce sebep olabileceginden teknisyen motoru s&kme-
ye baglamadan Once motorun her tarafini dikkatle incelemelidir.
Motor sdkiilmeye baglandiktan sonra bunlarin aragtlrllma31 gok
daha zordur,

$ekil 1-31. Vakum pompasinin cam silecedi tarafi-~
na bir vakummetre ile bagilanarak pompa muayene
edilebilir. lyi durumda olam bir pompa 10 ing
veya dahe fazla bir vakum.meydana getirir.

FAZLA YAG SARFIYATININ SEBEPLERININ BULUNMASI

ARIZALAR VE SEBEPLERI

1. Piston ve sekman kusurlara
a~ Piston yanlig a11§t1r11m1§ (b0§luk fazla) veya yanlig
taglanmlg
b~ Yilan gibi efri sekman yuvalari ‘
c~ Sekman yuvalari geniglemis veya koniklegmig
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d~ Yag sekmani kanalindaki delik sayisi az ~

. e~ Yaj sekmani kanalindaki deliklerin g¢aplari gok kiigiik -

f- Sekmanlar kirik

g- Piston ovalligi yanlis verilmig

h~ Pistonlar gok aginmig veya deforme olmug

i- Sekmanlar aginmig :

j— Sekmanlar yuvalarina iyi oturmuyor

k- Sekman afiz aralifi az.

1- Sekman basinci az

m- Yanlig takma iglemi yiiziinden sekmanlar ovallesmig

n- Yanlig takma iglemi yiiziinden sekmanlar efrilmig

o~ Sekmanlarla yuvalari arasindaki sekman yan boglugu az

~ p~ Kompresyon sekmanlari ters (bagagagi) takilmig |

= Yanlig &lgiide sekman takilmig

s= Yaf sekmanlarindaki yar:ik boyutlari yetersiz
t— Yag sekmanlarindaki yariklar tikala

u- Piston kolu pistona yanlig takilmis

v- Silindirle piston arasindaki bogluk fazla'

Yatak kusurlari

a- Biyel yataklari c¢izilmig

b- Biyel basindaki delikten ve agimnmig biyel yataklarindan
savrulan yag cok fazla

¢~ Krank muylulari aginmig

d— Krank yag kegeleri asinmig

e- Yaf boglugu fazla

. Supap kilavuzu kusurlari

a~ Supap kilavuzlari aginmig
b— Emme supabi kilavuzlari bag agagi takilmig
c~ Supap sap1 yag kegeleri yanlig takilmig veya asinmig

Silindir Kusurlari
a~ Silindirler fazla aginmig, koniklegmis veya ovallegmis
b~ Is1i etkisiyle veya kapak civatalarinin egit sikilmamasi.
yizlinden silindir cidarlari dalgali hale gelmig
c- S8ilindirin list veya alt kisminda fatura meydana gelmig
d- Silindirler g¢izilmis ‘
e~ Silindirler iyi honlammadigindan sekmanlar cabucak aginmig
f~ Silindir bloku ile krank mili hizali degil.
N
Karter kusurlar
a- Ana yatak yaf geri doniis borusu tikali
b~ Yag seviyesi gok yiiksek

-l

¢~ Ana yag borusundaki catlaktan silindirlere yag figkiriyor
d- Havalandirma borusu tikali )
e~ Kapali havalandirma sistemindeki supap sikigmig
- Agiri gaz kacafl yliziinden karter basinci yiiksek
g~ Yag seviyesi yanlig 8lgiiliiyer (gubuk yerine iyi oturtul-
muyor) . ‘

6. Vakum pompasi kusurlari
a- Diyafram delik
b- Yakit pompasi yerine gevsek bagli
c— Yakit pompasi contasi yirtik
d- Yakit pompasi yap kegesi kusurlu

7. Yaglama kusurlari
a= Yag .kalitesi disiik
b= Yag ince beya benzinle incelmis
c- Yag kirli ve igindeki agindirici maddeler fazla aginta
yapiyer - .
d- Yag basinci yiiksek
e~ Killbiitdr mili yag déniis borusu tikali.

8. Motorun fazla isinmasina ve fazla yaf sarfetmesine sebep olan
kusurlar.
a= Karigim gok fakir
b— Supap zaman ayar: yanlig
¢~ Sofutma sistemi kusurlu
d- Ategleme geg oluyor (rtarli)

KAPALT KARTER HAVALANDIRMA SISTEM?: Kapali karter hava-
landirma sistemi (PVC) karterdeki yap buharlarini emip yanma
odasina gbndererek yakmak suretiyle hava kirlenmesini azaltmak
amaciyla yapilmigtir. Bir siire galigtiktan somra havalandirma
supabi kirlenerek tikamir ve karterden gegen hava akiminin
azalmasina ve sonunda tamamen durmasina sebep olur. Bu hava aki-
mi1 clmazsa karterde kalan zararli gazlarin korrozyon etkisi mo-
torun ciddi gekilde hasara ugramasina sebep olur. Havalapdirma
supabinin tikanmasi karigimin zenginlegmesine ve yakit sarfiya-
tinin artmasinada sebep olur. Bu ylizden, her yag degigtirme si-
rasinda sistemin muayene edilmesi ve her y1l veya her 20.000
kilometrede bir havalandirma supabinin degigtirilmesi gok dnem—
lidir;

ARIZA BULMA: Kapali karter havalandirma sistemi normal
durumda iken motorum raldntide emdigi havanin yaklagik olarak
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1/4 kadari havalandirma supabindan gelir. Bu yiizden, havalandir-
ma supabl kapanirsa raldnti devri belirli gekilde azalir. Bunu
anlamak igin motora bir takometre baflayin ve motor ralfntide
¢aligirken havalandirma sisteminin hortumunu elinizle'sikigti~
rarak kapatin. Efer sistem normal galisiyorsa hortum sikigtiril-
di1g1 zaman devir 60 d/dk kadar veya daha fazla diigmelidir. |
Daha ayrintili muayene yapmak gerekirse, havalandirma
supabinin kartere baglapnan tarafindan hortumu g¢ikarin ve motor
ral3ntide galigirken supabin kartere bajlanan tarafinl parmagi-
nizla kapatin. Efer supap normal galigiyorsa parmaginizda kuv-
vetli bir esme etkisi hissedersiniz. Supabi yerinden s&kiip sal-
layan. Bir gikirti sesi geliyorsa supap serbesttir; aksi halde
supap degigtirilmelidir. Supabain bakimini yaptiktan sonra yag
doldurma kapafini agin ve yerine bir karton koyun. Efer havalan~
dirma sistemi iyi caligiyorsa motor bir dakika kadar ral@ntide.
galigtiktan sonra karterde kartonu yerinde tutmaya yetecek ka-
dar bir vakum meydana gelmelidir. Eski motorlarda sekmanlardan
kagan gazlar fazla oldupundan kartonu yerinde tutmaya yetecek
kadar vakum meydana gelmeyebilir, '

EKSOZ DUMAN KONTROLU

' CHRYSLER YAPISI ARACLAR: Chrysler yapisi araglarda kulla-
nilan CAP (Cleanmer Air Package) sistemi motorun verimli olarak
galigmasi esasina dayanir ve ariza aramak gerekmez. Bunun yeri~
ne, her 10.000 milde (16.000 km) bir motor ayarlarinin dikkat-
1i bir gekilde yeniden yapilmasi gerekir. '

GENERAL MOTORS, FORD VE AMERICAN MOTORS YAPIST ARACLAR:.
Bu girketlerin yapisi olan araglarda kullanilan AIR (Air
Injection Reactor) sistemini (Sekil -1~32,33.34) muavene etmek
i¢in Ynce eksozda patlamayr Snleyici supabin (backfire-
suppressor valve) vakum borusu ile emme manifolduna bagli olan
hava hortumu stkiilmelidir; bSylece arizanin yerini bulmak icin
motorun difer kisimlari kontrol edilebilir. Sistemin en iyi ve
en verimli gekilde galigabilmesi igin eksoz duman kontrol sis-
temi hortumlari, borulari, yag ayirma siizgeci, rakorlar ve kar-
biiratdr ara pargasi temizlemmeli ve duman kontrol supabi ile ha-
va pompasi filitre elemani her 20.000 kilometrede bir degigtiril—
melidir, : :

Eger arizanin AIR duman kontrol sisteminde oldufu tespit
edilmigse agagida verilem ariza bulma ig sirasi bir kilavuz ola-
rak kullanilabilir.
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7 uava sOzote

KSOZDa, PATLAMAY!
LEME SUPABI

Sekil '1-32, Alty silindirli motorlarda yan gecisli
(by-pass) tipi eksozda patiswayi Snleme (backfire-
suppressor) supabi kullanz2lir.

EKSDZDA PATLAMAY|

ONLEME SUPASH :

VARUM am{s.]w e \‘
s

HAVA MEMES] (

HAVA POMPAS!

$ekil 1-33. Daha biiyiik motorlarda hava yutmal: (air gulp)
tipi eksozda patlamay: Snleme supabr (backfirersuppressor
valve) kullan:lar.
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AIR EKSOZ DUMAN KONTROL SISTEMINDE ARIZA ARANMAST

HAVA POMPASININ MUAYENESI: Gek valfin bulundugu yerde
hava hortumuna bir alc¢ak basing manometresi baglayin. lki hor-
tumlu bir V-8 motorda ikinci hortum bir tapa ile kapatilmali-
dir. Motoru g¢alagtirip 1500 devire kadar hizlandirin; bu devir-
de hava basinci 1 lbllng veya daha fazla olmalidir. Basincin

. az olmasi eksozda patlamayi &nleme supabinda bir hava sizinti-
s1 oldugu anlamina gelebilir. Bunu anlamak. i¢in .supabin’ hortumu

' tikanip muayene tekrarlammalidir, Efer pompa basinei gene veri-
len degerden azsa pompanin hava filitresl elemaninin yerine
yenisini takip muayeneyi tekrarlayin. Pompa basinci gene de ve—
rilen defere yukselemlyorsa pompayl degistirin.

EMME MANIFOLDU ek
BASINCI . A

YAWLAR penGe petist VATELAR MsE
i \ DELI

BOSALTMA (UM
SIRASINDA HAYA S0

'I EMME MANIFOLDU
N, YAKUMUNA

R EL0) Hava, oM
. MPA- M ML
EMME MANIFOLDUNA a‘:‘&ﬁ" setm
GIDEN HAVA BASINGLT HAYA S0SALTHA (P)
9 o
HAVA SUPABI ‘HAVA N UNAK! SRASINDAKT DURUM
HAvA YUTMAL (AIR GULP) HAVA VAN GECISLI (BY-PASS)

TiPl sUPaP

Sekil 1-34. Bu.gekilde hava yutmal1'(a1r gulp) ve hava yan gegigli
(by-pass) tipi elsozda patlamayi &nleme (backfire-suppressor) su—
paplarinin ara51ndak1 yapisal farklar gbriiliiyor.

L EKSOZ CEK VALFININ MUAYENES!: Hava hortumunu (veya hor-
‘ tumlarini) hava manifoldundan (veya manifoldlarindan) s8kiin ve
supap gdvdesinin 1g1ndek1 supap pldkasinin durumunu gizle mua-
yene edin. Supap pldkasi hafifgce yuvasina oturmug ve hava mani-~
foldundan uzak olacak bigimde durmalidir. Supaba bir kurgun ka-
lemle iterek serbest durumda olduguna ve birakildif:i zaman kendi-

o stkilmiis' durumda iken motoru galigtirin ve 1500 devire kadar

v hizlandirin. Qek valflerde hicbir eksoz sizantisi olmamalidir.

NOT: Motor raldntide galigirken supap titregim yapabilir, fakat
bu normaldir ve eksoz basincindaki degisimlerin bir sonu-
cudur.
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llglnden yuvasina oturdufuna bakin. Hava manifoldunun hortumlara

FKSOZDA PATLAMAYI ONLEME (BACKFIRE-SUPPRESSOR) SUPABININ MUAYENEST

HAVA STZDIRMA MUAYENESZY: AIR duman kontrel sisteminin bii~
tin parcalari yerlerine bagli durumda iken motorun ralinti dev~
rini fabrika deferine ayarlayin ve karigim ayarini yapin. Efer
ralénti kaba ve devri fabrika deferine diigliriilemiyorsa hava vut-
ma (air gulp) tipi supapli sistemdeki vakum borusunu supaptan
s6kiin ve borunun ucunu tikayin. Emme manifoldunu eksozda patla~
may: Onleme supabina baglayan hortumun supap tarafindaki ucunu
stkiin ve hortumun ucunu tlkayln. Hava yan geg¢igli (air bypass)
tipi supapli sistemde ise vakum borusunu supaptan sdkiin ve bo-
runun ucunu tikayin. Efer gimdi raldnti diizgiinlegiyorsa veya de-
wvir verilen degere ayarlanabiliyorsa supap arizalidir ve yenisi
takilimalidir. Efer ralantide diizgiinlegme veya devirde azalma ol~-
muyorsa hortumu ve boruyu yerlerine baglayin ve arizayi bulmak
igin motorun geri kalan kisamlarini muayene edin.

CALISMA MUAYENESI: Hava yutma (air gulp) supapli sistemde,
hava pompasini eksozda patlamayl &nleme (backfire-~suppessor) su—
pabina baglayan hortumu supaptan s®kiin, Emme manifolduna giden
hortumun serbest ve bitkiintlisiiz olmasina dikkat edin. Gaz kelebe-
gini gabucak agip kapatin. Eger supap iyi caligiyorsa kuvvetli

" bir emme sesi duyulmalldlr. Eger emme sesi duyulmuyorsa ve kele—

bek kapatilip motor yava§1at111rken eksozda patlamalar oluyorsa
supabi degigtirin.

Hava yan gegigli (bypass) tipi supapli sistemde eksozda
patlamay: Onleme supabindan karbiirat8r hava siizgecine veya hava
pompasl siizgecine giden hortumun ucunu supaptan sikiin, Gaz kele-
begini gabucak agip kapatin. Eger supap normal caligiyorsa, gaz
kelebegi kapatilip motor devri diigerken supapta bir sikigtaril-
mLg hava kagig segsi duyulmalidir,

AIR SISTEMINDE ARIZA ARAMA LISTES?

1. Eksoz sisteminde patlamalar _
a~ Eksozda patlamayi Snleme supabinin vakum borusu hasare uf-
ramis, tikali veya deliktir,
b~ Eksozda patlamayi 8nleme supabi kusurlu
2. 30 km/s ten yiiksek hizlarda gaz keserek yavaglamadan sonra
kapis sirasinda motorda aksakgaligsma noktalari var.
a~ Eksozda patlamay: Onleme supabi ile emme manifoldu arasin—
daki vakum nortumunda sizinti vardir.
b- Eksozda patlamayi ¢nleme supabinin ¢ikigi 11e emme mani-
foldu arasindaki hortumda sizinti vardar..
3. Hava hortumu sertlegmig veya yammigtir.
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a~ Hava manifoldundaki eksoz gek valfi kusurlu
4. Motor devri biitlin hizlarda dalgalaniyor.
a— Eksozda patlamayi Onleme supabi kusurlu
b= Karbiliratdr ayarlari yanlig.
5. Hava pompasi kayisi ses yaplyor
a- Kayirsg gerginligi yanlig ayarlanmig
b~ Pompa sikigmig veya bozulmus
c—~ Kasnaklar yan11§ hizalanmig
6. Kaba ralanti
a- Karbiiratdr ayarlari yanlig
b- Ategleme zamani ayari yanlig
c~ Eksozda patlamayi Onleme supabinin hortumlarinda sizinti var
d- Eksozda patlamayi Snleme supab: kusurlu

MOTORDA VURUNTU VE DISER SESLERD YAPAN ARIZALARIN ARANMASI

Teknisyenin karsilagtifi en biiylk glicliklerden biri de
motordaki yabanci seslerin yerini bulmaktir. Motordaki seslerin
gsiddetleri ve frekanslari meydana geldikleri yere gbre degisir.
Motor seslerini sadece s&zle anlatmak giictiir. Bu igte tecriibe
sahibi olmak gerekir ve agagidaki tarifler bu tecriibenin kazanil-
mas1l sirasinda kilavuz olarak kullanilabilir.

Seslerin yerini bulmak i¢in teknisyenin kullanabilecegi
aletler sadece bujilefi kisa devre etmek igin bir tornavida ve
sesi dinlemek igin bir stetoskop veya gubuktan ibarettir (Sekil
1-35).

KRANK VURUNTULART :-Krank vuruntusu olarak adlandirilan ses-
ler genel olarak tok ve agir metalik vuruntulardir ve motorun de-
vir ve yiikli arttik¢a frekans-
lar: da artar. Yahutta bunlar
ancak motorun gok diigitk devir~
lerde dilizensiz olarak c¢aligma-
s1 sirasinda daha iyl igitile-
bilirler.

Engok kargilasilah ve
fazla yatak boglugunun sebep
oldugu vuruntu sesi motor
agagida belirtilen gartlarda
¢aligirken daha agik gekilde
duyulur: motor afir yiik al-
tinda g¢aligirken, motor hare-
kete gegirilirken, kapig si-
rasinda veya 60 km'nin iize-
rindeki hizlarda. Eger sadece

$Ek11 1—35 Stetoskop veya dinleme gubugu
motordaki seslerin yerinin bulummasinda
gok yararladariar.
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bir veya iki krank muylusunda fazla bogluk varsa vuruntu sesi
daha seyrek ve daha zayiftar. Genel olarak, bujiler sira ile kai-
sa devre edilmekle fazla bogluklu yatagin yeri agaf: yukari tes-
bit edilebilir. .

Krank pezintisinin fazla olmasi, daha ziyade ral3ntide
diizensiz olarak meydana gelen keskin bir ses yapar. Gezinti cok
fazla ise debréyaja basip birakmsk suretiyle bu ariza te§h13
edilebilix. Volan civatalarinin gevgekligini anlamak ic¢in moto-
ru otomobil 25 km/s hizla gidecek gekilde hizlamdiran. Sonra
kontagl kapatin ve sonra motor durmak {izere iken tekrar kontaf:
agin. Bu iglem birgok defalar tekrarlanirsa ve efer volan civa-
talari gevgekse kontafin her agiliginda belirli bir vuruntu se-
si igitilir.

PISTON XOLU YATAGI SESLERI: Kol yatafi sesleri genmellikle
hafif bir vurug veya takirtadir we sesin giddeti ana yatak vurun-
tularindan ¢ok dsha zayiftir. Ses motor hafif yiik altinda ve yak-
lagik olarak 40 km/s hiz dolaylarinda galigirken en iyi gekilde
duyulur., Motor hizi arttlkga ses daha da kuvvetlenir. Kol yatag:
vuruntularinin yerini bulmanin en iyi yolu bujileri sirayla ve
birer birer kisa devre étmektir. Gemel olarak, buji kisa devre
edilince ses tamamen kaybolmaz, fakat c¢ok azalar.

pISTON SESLERY: Engok kargilagilan piston sesi, plstonun
{6N'dan gecerken, vyan basincin etkisi ile bir dayanma yiizeyin-
den ayrilip diger dayanma yiizeyine yaslanlrken gikardigr garpma
sesidir. Her ne kadar bazi motorlarda pistonun ¢ikardifi ses bir
§1k1rt1 gseklinde olursa da genel olarak bu ses bog, bopuk, can
sesi gibidir, Motor sogukken duyulan ve 1sininca kaybolan hafif
piston sesleri herhangi bir diizeltmeyi gerektirmez. Sekman ses-
leri, genel olarak bir sikarti, gakirti veya kapig sirasinda
keskin bir catirti -geklinde duyuluro

Segman seslerinin yerini bulmak igin bujileri birer birer
kisa devre edin. Bujilerin kisa devre edilmesi diZer motor ses-
lerini de etklleyereglnden sonu¢ gagirtici olabilir. Piston vu-
runtu sesini daha iyi bir gekilde tespit edebilmek i¢in otomobi-
1i yolda algak hezla ve hafif yiik altinda siirtin. Genel olarak,
hiz ve yiik arttirildikca ses te artar. Piston-silindir boglugu
¢ok fazla olan bazi motorlarda 50-80 km/s hizlarda, sabit hizla
giderken pistonlarda bir takirti sesi duyulur.

Piston ve segman seslerini kisa bir siire durdurmak igin
her silindire buji delipinden 30-40 gram kadar ¢ok kalin motor
yagi koyun. Kontak kapali iken motoru margla bir kag¢ kere gevi-
rerek yagin pistonla silindir arasina yayilmasini saflayin. Sonra
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ri taklp motoru ¢aligtirin ve vuruntu sesinin hald duyulup

. ‘.1
bujl eadlglna bakin.

duyulm

pisTON PIiMI SESLERI: Engok rastlanan pim sesi, piston pi-
gunun fazla olugu yiiziinden m?ydana gelen sestir. Bu faz-
posluk genel olarak, motor raldntide galigarken en iyi gekil-
i §ulan keskin, metalik, ¢ift vuruglu bir sestir. Bununla be-—
de duy paz1 motorlarda bu ses 40-60 km/s hizlarda ¢ok daha iyi
Zi?iiar- Biyel ayafr ile pim yuvasinin birbirine ¢arpmasindan

1kan sesi tanimak zordur ve ¢ofunlukla supap iticisi sesi ile
g ) N

hilir.
garalabliit. . .. A
karig piston pimi seslerini aragtirmak igin motoTu raldntide

. ¢1rin. GoBu zaman pimin ¢ikardi®i ¢ift vuruglu keskin ma-
galig o5, piminde bogluk olan silindirin bujisi kisa devre edi-
d?nl Sdaéa agik gekilde duyulur. Avans azaltilinca genel olarak
lince “azalir. Efer biitin piston pimlerinde bogluk varsa motorda
ses te pir gatirtr duyulur ve bu ses herhangi bir silindirin
' Ei??gini kisa devre etmekle giderilemez.

mi boglu

SUPAP'MEKANIZMASI SESLERI: Supap mekanizmasi diizenli ara-
ydana gelen kendine &zgl bir gikartas sesi yapar. Su-
xin yary hizi ile galigtrklarindan supap mekanizma-

11klar13 me
paplar kran

1
Siginszslerin frekansindan daha algaktir.

" gupap sesinin'fazla bogluktan dolayi olup olmadifini anla-
k icin supéP sap1 lile kiilbiitdr veya itecek arasina uygun kalin-
ma gbfr gsentil sokun. Eger ses kesilirse supap aralifi fazla-
1lktaé ayérlanma51 gerekir. Supap aralifini hi¢bir zaman fabri-
i:ilz verdigi degerden daha kiiglik yapmayin, aksi halde supap
yanar: Tutukluk yapan bir supap, aralik ayari fazla olan supapta-
r gikirtl sesl yapar ve bu ses yol gartlarina gbre ge-
jder. Tutukluk yapan bir supap otomobili bir siire agir
sy altinda caligtirip motoru iyice isittiktan sonra cabucak
yiik tive prrakarak teghis edilebilir. Eger tutukluk yapan bir
ralan varsa gikirti sesi gok daha kuvvetlenir ve motor normal
Supaﬁllélﬂa dogru sofudukca ses gittikge azalir ve arasira da
91c§ lur. Sesle beraber motorun teklemesi yiiziinden ritmik bir
kay ontl da olur. $ikirti sesi kaybolumca sarsinti da durur ve
22;2; yerine iyl oturmaya boglayinca motorun ¢aligmas: da diizglin-

1e§ir.

ki gibi bl
1ir veya &

ges yapan hidrolik itecegi bulmak i¢in sirayla supap yayi
grina parmaginizi degdirin (Sekil 1-36). Efer itecek iyi
a supap verine oturdufu zaman parmaginizda belirli
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tablal
caligmiyors

_ . ’ ) I -‘ .

gardigr seslerin frekansi diger motor pargalarimin ¢ikar-

bir vuruntu hissedersiniz.

BEksantrik diglisinde bogluk varsa motor rald@ntide gali-
girken keskin bir takirti sesi duyulur ve ral@nti diizgilin degil-
dir. Bunu anlamak igin bir veya iki bujiyi kisa devre ederek
motorun raldnti g¢alismasini kabalagtirin.

AVANS VURUNTUSU: Erken ategleme veya avans vuruntusu gin-
layan bir madeni ses meydana getirir. Bu ses genel olarak, motor
agar yik altinda galigirken, dni kapiglarda veya motor fazla isi-
ninca meydana gelir. Erken ategleme yanma odasinda akkor haline
pelmig bir karbon veya maden pargasinin sikigtirma zamanminda ka-
risimi vaktinden 3nce ateglemesinin sonucudur. Bu durumda piston
uygun olmayan zamanda g¢ok yiiksek bir basinca maruz kalir ve pis-
ton, piston kolu ve yatak titregim yaparak "avans vuruntusu" de-
nilen sesi meydans getirvir- s
ler.

Detonasyon, c¢ofun—
lukla digiik oktanli ya-
kit kullanilmasinin sonu~
cudur. Bu yakit g¢ok hiz-.
11 yanar ve piston iizerin-
deki basing dniden ve
anormal gekilde yilkselir.

AKSESUAR SESLERI:
Alternatdr ve su pompasi
gibi yardimei kisimlarda-
ki sesler kisa bir siire
icin kayisi ¢ikararak
kontrol edilebilir. Efer
ses devam ederse sesi ya~
pan alternatBr veya su
pompasi degildir.

$ekil 1-36. Ses' yapam hidrolik iticiyi bulmak
igin, motor ralintide ¢aligirken parmmapanizi

sira ile kiilbiitbrlere degdirin. ltecek bozuk-
sa vuruntuyu hissedebilirsiniz.

MOTORDA SES YAPAN ARTZALARI ARAMA LISTES!

ARIZALAR VE SEBEPLERT

1. Krank vuruntusu
a~ Yatak boglugu fazla
b- Krank gezintisi (eksenel bogluk) fazla
c- Muylular ovallegmig ‘ ’
d~ Krank efilmisg
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e- Yataklar eksenden kagik

f- Yaglama yetersiz

g~ Bir ana yatapa az yag geliyor
h- Yag basinca diigiik

i- Yag gok fazla incelmis

j- Volan gevgek

k~ Damper gevgek

1~ Krank kolu lkarik

Piston kolu yatagl vuruntulari

a~ Yatak bosglugu fazla

b- Muylular ovallegmig

c- Piston kollari yanlig takilmig

d~ Biyel kepi civatasinin bagi doniik takilmig, eksantrik mi-
line garpiyor

e~ Yataklara az yag geliyor

f- Yag basinci diigiik

g~ Yag ¢ok fazla incelmig

Piston sesleri

a- Piston etefi ¢tkmiig : '

b- Pistonla silindir ara31ndak1 bogluk fazla

c-' Silindirler ovallegmig veya koniklegmig

d- Piston pimi ¢ok sika

e~ Piston kolu yanlig takilmag

f- Piston veya segmanlar 5111nd1r1n iist kismindaki sete gar-
p1yor1ar.

g~ Piston silindirin iist klsmlndakl karbon birikintisine
¢arpiyor

h- Piston silindir kapak cont351na garpiyor

i- Segman kirik :

j— Segmanla yuvasi ara51ndak1 van boglugu fazla

k- Pim deligi pistona dik degil

1~ Segman setleri fazla tornalanmig

’

Piston pimi sesleri

a- Pimle burg arasinda bosluk fazla

b- Piston plml tespit civatasi gevgek

c- Piston pimi gilindir cidarina slirtlintiyor

d- Biyel aya@i pim yuvasina surtunuyor

e~ Pim ¢ok siki oldupundan piston silindir cidarina garplyor.

Supap mekanizmasi sesleri
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Supap sapi ile kiilbiitér araSLndakl bogluk fazla
Supap tutvkluk-yapiyor

Supap itecegi ile blok arasinda bogluk fazla
ITtecegin alzi ¢izilmis veya kirilmig

ltecek ayar v1da51n1n veya kulbutorun supabl iten vyiizeyi
oyulmusg

f~ Supap yay1 zaylf veya kirik

g~ Supap yayi ters takilmig

h- Supap bagi efrilmig

i- Supap yuvasi ve kilavuz ayni merkezde degil

j— Supap sap: ile kilavuz arasinda bogluk fazla
k- Supap sapinin ucu diiz taglanmamig

1- Kiilbiitér ara yaylari zayif ‘

m- Eksantrik diglisi gevgek

Avans vuruntusu

a~ Diigiik oktanli yakit

b~ Fazla karbon birikintisi

c~ Avans fazla

d~ Karigim gok fakir ,

e— Otomatik avans yaylari. g¢ok zaylf :

f~ Manifold 1s1 kontrol supabi kapali durumda Slk1§m1§
g- Bujiler ¢ok sicak tip
h- Buji porseleni yamik
i- Yanma odasinda madeni.keskin kenarlar’ var

j= Silindir kapak contasi yanma odasina glklntl yapiyor
k=~ Supaplar gok i1sinmiyor

1- Sofutma suyu sicakligy fazla

m- Vantil3tdr kayigi gevgek

MOTOR BOLMESINDE DUYULAN SESLERIN ARANMASI

ARTZALAR VE MUAYENELER

Kayiglar

a- Algak hizda gicirti. Kisa bir siire sesi kesmek igin kayig-
lara su serpin. Kayigslari ve kasnaklar:i temizleyin.

b= Yiiksek hizda ve alternatdr ylikliiyken kayrs ses yapiyor.
Kayis ylizeylérinde parlaklik veya yarma olup olmadifina
bakin. Kayigi gerin veya gerekiyorsa degisgtirin.
NOT: Alternatdrli yiklemek ig¢in farlari yakin, radyoyu,
kaloriferi v.b., galigtirin ve vites b0§tayken motora gaz
verip hizlandirain. .
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2. Su pompasi
a~ Salmastra ralintide veya ral@ntinin biraz {istiindeki devir-
lerde ses yapiyor. Ses ara sira oluyor ve devir degigmele-
rine kargi hassas ve genel olarak hiz arttirilinca kayho-
luyor. Sesi kesmek igin su pompasi gresi kullamin (eski
tip salmastralarda). : _
., b= Su pompasi yatagi bozuk. Su pompasi her hizda ses yapiyor.
Sesin yeripi bulmak i¢in stetoskop veya bir metal gubuk
kullanin. Genel olarak, yatak boglugu vantil8tdr kanatlari-
n1 sallayarak anlagilabilir.
¢= Raldntinin hemen tizerinde, ¢ok dar simirlar arasinda pom—
Pa yataginda bir catirti sesi oluyor. Devri arttirinca
veya -azaltinca ses kesiliyor. Tek gare yatagin defigtiril-
mesidir, '

3. Hidrolik yardimeali direksiyon )
a~ Hidrolik yardimcily direksiyondan gelen ¢egitli sesler ka-
' ¥1§ gikarilarak kontrol edilebilir.

4, Aksesuar baglantilarinda ses g
a- Baglantilarda takirt: veya benzeri sesler olabilir, Biitiin
baglant: civatalarini kentrol edip sikaliklarina bakin. big
gekilmig k&r deliklerdeki civatalar dibe oturduklarindan
baglanti pargasing slkmayabilirler,

3. Motor sesleri : _

a- Karter havalandirms supabanda vizilty veya fisilti. Supabin
galigip galismadigini anlamak igin hortumu sikin.

b- Yag pompasinda vizilt: veya takirti. Ara sira duyuluyor
ve istendigi zaman ses yaptirilamiyor, fakat vantilStsr
kayi1g1 s8kiildiigi halde ses devam ediyor. Sesi gidermek
igin pompanin onarilmasi gerekir. i

c- Manifold 1s1 kontrol supabl ses yapiyor. Sesi kesmek igin
supabin milini torpavida ile bastirin, Sesi gidermek igin

i 1s1 kontrol supabini onarin. .
d- Krank kegesi, benzin pompasi veya supap sesi vantilZtsr
kayiga s8kiildiigli zaman da devam eder,

6. Alternatér Sesleri
a- Vinlama v.b. elektrikf sesler ikaz kablosu sdkiiliip gegici
olarak durdurulabilir. Kellekt8r halkalarini torna edin
ve fircalari degigtirin, .
th | b~ Gevsek arka baglant1 ayagi burcu sesi.-AlterpatBrﬁn arka
il ayafini bir tornavida veya levye ile kanirtarak sesin ke—
silip kesilmedigine bakin. Civatasini sikin.
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e~ Yatak giddetli ve keskin bir ses yapiyor. Ses biitiin hizlar-
da vardir ve arka veya &n yatakta oldugu stetoskop yardim
ile kolayca tespit edilebilir. Gergi civatasi gevgetil%p.
kayig gerginligi azaltilip ¢ogaltilarak ses yapt1?11§b%11r
veya kesilebilir. Bozuk yatap: veya yataklaFL degigtirin,

d- Sofuk havada ¢ok rahatsiz edici gicirt: ‘sesi. Bu rahatsiz
edici ses genel olarak 0 OF (-18 ®C) dolayinda meydana
gelir, fakat 20 °F (~7 9C) sicakliklarda bile duyuldugu
olur. Motor isininca ses kesilir ve sofuyunca gene baglar,
Ses hiza karsi duyarlidir ve kayis1 gevgeltmekle gegici
olarak kesilebilir. Sesi gidermek icin her iki yatagil da
defigtirin,

FAZLA SURTUNMELERDEN 1LERT GELEN GU(}'DUgUKLﬁGﬁ SEBEPLERININ
ARANMAST

Agir1 stirtfinme sik rastlanan glic kaybi sebeplerindendir,
gok sertesekmanlarin sebep oldufu agiri stirttinmede en &nde gele—

Inidir. Yag pompalamayi Snlemek igin cogu zaman sekmanlarin arka-
jsina sert yaylar konur. Ba yaylar 8yle biiyiik bir sekman siirtiin-

mesi yaparlar ki giic diigligi ve yakit sarfiyatindaki artig gagi~
lacak deferlere ulagir. Motor s1k1ligini kontrol etmenin en iyi
yolu gaz kelebegini motor hizz 1000 devire c¢ikincaya kadar agip
sonra kelebegi o durumda tutarken kontagi kapatmaktir. Vantllg—_
tdr kanatlarina bakarak motor duracagi zaman kompresyonun etkisi

Jile krankin ileri geri d¥niip dénmedigini kontrol edin. Siki bir

OLOr savrsintl yaparak durur, normal motor ise kompresyonun et—

kisi ile bir iki defa ileri geri ddner.

ASIRI SURTUNME ARIZATARINT ARAMA LISTES?
ARTZALAR VE SEBEPLERT

l. Motordaki siirtiinme sebepleri

a~ Sekman yaylari g¢ok sert ‘ _

b~ Piston genisletme yaylari cok sert

c~ Piston yariklar: tamamlanmamy g

d- Piston ovallipi yanlig verilmig

e- Pistonla silindir arasindaki bogluk az

f- Sekman afiz aralifi az )
g~ Ust sekman setinin ¢api yeteri kadar kiigiiltiilmemig
h-. Yataklar gok szk1

2. Otomobildeki diger siirtiinme sebepleri
a=~ Frenler siirtiiniiyor
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Tekerlek yataklari gok siki
Tekerlekler yanlig ayarlanmig
Lastik havalari az
Otomatik transmisyonun
statoru ters takilmisg.

[r - 8
It

d-
hidrolik kavramasindaki tiirbinin

SOGUTMA SISTEMINDE ARIZA ARAMA: Sofutma sistemi motorun
1sinma siresini kisaltmak ve galigma sicaklipim ayarlamak igin
termostatik olarak kontrol edilir. Motorun fazla isimmasi veya
ge¢ isimmasi c¢ofunlukla sofutma sisteminin sebep oldupu iki ari-
zadzir. :

FAZLA ISINMA: Su noksanlifi, su gbmleklerinde pas ve tag
birikmesi ve su giémleklerine sicak gazlarin kagmasi agirli 1sin-
manin belli bagli sebepleridir. - - : :

Otomatik transmisyonlu bazi otomobillerde transmisyon yag
sofutucusunda bir sizinti meydana gelip sogutma suyuna yaf kari~
gabilir. Bu gegit sizintilar radyatdr kapagini agip suyun durumu-
na bakarak anlagilabilir. '

Su s1zan yerler, suyun biraktifil lekelere bakarak buluna-
bilir. Bloktaeki gatlaktan kartere su sizmasi, yaf Glgii gubupu
gekilip iistiindeki yagin durumuna bakarak anlagilabilir. Efer ya-—
Ba su karigiyorsa cubufun iizerindeki yagda su damlaciklari bulu-
nur, Su sizintilarinin aragtirilmasinda kullanilen yeni bir me-
todta radyatre suda ediyen bir boya konur. Bu boyanin iginde
bulunan fluoresant bir toz 8zel bir l3mbamin 1gifinda yegil

Py Y

renkte goriiniir.

EKS0Z GAZI SIZINTISININ ARANMASI: Muayeneye motor sofukken -
baglayin. Su pompasinin ¢aligmasini &nlemek igin vantildtér kayi-
sin1 sBkiin, st hortumu radyatdrden sdklin ve su seviyesi blokun
iistdi ile ayni hizada oluncaya kadar sistemi bogaltin. Termostadi
¢ikarin ve termostat mahfazasini gene yerime takin. Su seviyesi
termostat mahfazasinin agzina geélinceye kadar radyatére su koyun.

Bu muayenenin amaci, motoru yilkleyip yanma sonu basingla-
rinin en yilksek -degere ulagmasin: saglayarak sizinti clan yerler-
den sicak ekzoz gazlarimin sizmasimi kolaylagtirmaktir.

Motoru yilklemek igin arka tekerlekleri kriko ile kaldirin,
motoru ¢aligtirin, en yiiksek vitese takin. Saf ayafinizla gaza
sonuna kadar basarken sol ayaBinizla frene basip motor devrini
otomobil yolda 30 km/s hizla gidecek degerde tutun ($ekil 1-37).

Termostat mahfazasinda gaz kabarciklari veya tagma gdrill-
mesi sofutma sistemine ekzoz gazi kagagi oldufuma igarettir.
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‘gakligana erigmesini sagla-

-ligmaya devam ederken pom-

0
gu gdmleklerindeki suyun kaynamasini dnlemek igin muayeneyi cabu-
cak yapin. '
Sofutma sistemi sizintilarinmi aragtirmanin diger bir yolu-—
da 6zel bir pompa kullapmaktir (Sekil 1~38). Su seviyesi radya-
tér bogazinin 10 mm asaBisina ininceye kadar biraz su bogaltan.

N

2 MDTORU CALISTIRIN; EN yYUKSEX
VITESE TAKIN

I ARKA TEKELEKLERT KALDIRIN

: 4TERMDSTAT MAHFAZ ASININ OSTONDEN
BiR VARDIMCIVA BIRKAG SANiVE; GAZ KABARCIKLAR!I CIKMASI VEYA

HAFIFCE FRENE TIRARAK SUYUN TASMASI EKSOZ GAZLARININ
3 MOTORU vijm_evﬁns SOGUTMA SISTEMINE SIZDIGIN! GOSTERIR

" gekil 1-37. Blokta veya silindir kapaginda sofutma sistemine eksoz
gaz1 kagmasana sebep olan bir gatlak olup olmadifinl anlamak 1¢in
motoru yilkleyin ve termostat mahfazasinin iistiinden eksoz gazi ka-

barezklary gakip gikmadigina bakin. )
Pompayl radyatdr kapafinin yerine takin ve 15 lb/ingz (1 kg/cm
1ik bir basin¢ uygulayin. . &
Eger basing diigerse biitiin
kisimlar: kontrol ederek
sizainti olup olmadifina ba-
kin (15 1b/ing? 1ik basin-
c1 sadece radyatdr kapaBin-
da 14 1b/ing? yazan sistem-
lere uygulayin). Efer mano-
metrede basing diigtiifli hal-
de herhangi bir sizinti gt~ .
riillmezse pompayi radyatdr-
den sikiin ve motoru c¢alig- ;
tirarak normal galigma si~ BN TR e
§ekil 1-38. Sofutma sisteminde sizainti olup
olmadigini amlamak igin bu Bzel aparat kul-
lanilabilir. Pompa ile hava bastiktan sonra

manometreye bakip sistemin basinci muhafaza
edip ermedigine bakalar.

2)

yin. Sonra pompayl tekrar
radyatdre takip motor ¢a—
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payla basinci 7 lbllng2 (0,5 kglcmz) ye g¢ikarin. Gaza basarak mo-
toru hizlandirin. Efer manometre ibresi oynarsa sofutma sistemin-~
de ekgoz kagagi vardir. ]
DIKKAT: Kacgak oldggu zaman Bas;ng‘gabucak yiikselir. ?as%nc1n
15 1b/ing“ (1 kg/cm®) nin iistiine ¢ikmasina higbir zaman
miisaade etmeyin. Hemen pompayil gevseterek fazla basimci
kagirin. ‘
V-8 motorlarda, bir blokun buji kablolarimi g¢ikarip moto-
ru yalmiz bir blokla ga11§t1an. Eger ibre gene oynuyorsa kagak
gallgan bloktadir. Eger ibre oynamazsa kagak galigmayan blokta-
dar ($ekil 1-39,40,41).

SOGUTMA STSTEMINDE ARIZA ARAMA LISTEST
ARTZALAR VE SEBEPLERT

1. Fazla 1simma
a- Su eksik
b~ Sogutma sisteminde pas ve kireg blrlklnt151 var
c~ Vantilatdr kayigi kayiyor
d~ Su pompasi kusurlu
e~ Bloktaki su dagitim borusu ¢iiriimiig
f- RadyatSr veya hortumlar tikala
g- Radyatdrden hava serbestge gegemlyor
h- Termostat agllmlyor.

2. Motor normal ga11§ma sicakligina erlgemlyor
a- Termostat bozuk
b- Isi tilpli (miigir) bozuk
c- Sicaklik gdstergesi bozuk

3. Motor yavag 15iniyor
a- Termostat bozuk
b~ Manifold 1s1 kontrol supah1 agik durumda sikigmis -
¢~ Otomatik jikle iyi galigmiyor

4. Su eksiliyer
a~ Radyatdr sizdiriyor
b- Hortum baglantilari gevgek
c- Su pompasl arizal:
d- 8ilindir kapak contasi geV§ek veya kusurlu
e~ Silindir kapak cawvatalari esit sikilmamig
f~ Blok veya kapak ¢atlak
g- Radyatdr kapagl bozuk

40~

Sekil 1—39 Ayni aparat radyatdr kapafinin supzbini muayene
etmek icin de kullanllab111r.

1

$ekil 1-40. Radyatér kapaga contaslndakl gatlak (siyah ok)
scfutma sisteminde basincin yﬁkselme51n1 engellei

IRADVATOR! " A

Sekil 1-41. Bu aparat {ist hortuma baflanir ve termostedin,
radyatbr kapafinin, antifrizin ve su pompasinin dvrimaunu
kontrol etmek igin kullamilabilir.
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TEKRARLAMA SORULARI

NHeden arizalarin sebepleri motoru stkmeye baglamadan &nce
aragtirilmalidir?

11k hareket zorlugu arizalari aranirken bakilmasi gereken 4°
ana b&lge hangileridir?

Mars motorunun arizali olmasi ategleme sisteminin galigmasina
nasil etki eder?

Karbiiratdrde benzin oldufunu anlamak igin givenilir bir gabuk
muayene usulll var madir?

Bogulmus bir motor nasil galigtarilir?

Ategleme sisteminde hangl devre daha gok ariza yapar?

Bir tornavidayla platinleri nas:l kontrol edersiniz?

Baglica kompresyon . kusurlary, nelerdir?

11k hareket zorlufu arizasinda ayrintili muayeneler yapabil-
mek icin daha da ufak kisimlara b&liinmesi gereken dbrt ana
bblge hangileridir?

Bir elemanin kisa devre olmasi 12 voltluk bataryanin galisma-
sina nasil etki eder?

Ayrintili muayeneler yaparken ategleme sistemi hangi iki ana
kisma ayr111r?

Ategleme sisteminin ikinei devresini muayene ederken bobinle
distribiitdr arasindaki yliksek gerilim kablosunu n3511 muayene
edersiniz?

Tevzi makarasini (dagiticiyl) nasil muayene eder51nlz9

Yakit borularini muayene etmenin en iyi yolu nedir?
gallgtlrllmak igin ugragilan bir motora fazla benzin gittigi-
ni eksozdan mnasil anlarsiniz?

Motordaki mekanik arizalarin yerinin bulunm331nda en gok ya-
rarlanilan iki cihaz hangileridir?

Kompresyonun sekmanlardan mi yoksa supaplardar m kagtifini
nas1l anlarsiniz?

Motorun yag yaktifinin baglica belirtileri nelerdir?

Motorun karterindeki yagin yanma oda51na gitmek icin izledigi
dsrt yol hangileridir?

Motorun herhangi bir kismindan yag sizdifini gosteren en iyi
belirti nedir?

Vakum pompasi diyaframinin delik oldufunu anlamak igin bir ga-
buk muayene usulii var midax?

Vakum pompasi diyaframinin durumunu anlamak igin vakummetre-—
den nasil yararlan1r51nlz°

Karter havalandirma sisteminin amaci nedir?

w2
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27-

28-
29~
30~
31~
32-
33-
34-

35-
36-

37~

38~

39-

40—
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Kapali karter havalandlrma supabinin tlkanm331n1u yarattifi
iki etki nelerdir?

Havalandirma supablnln ¢abuk muayenesi ig¢in tavsiye edilen
vol nedir?

Bugiin genel olarak kullanilan iki eksoz duman kontrol siste-
mi hangileridir?

AIR ekgoz duman kontrol sistemindeki ekspzda patlamayl énleme
supabinda yapiimasza tavslye edilen 1k1 muayene hangileridir?
Motordaki seslerin yerinin bulunmasi 1g1n kullanilan iki
alet hangileridir?

Bir ana yatakta fazla bogluk oldugunu anlamak igin ne gibi

‘muayeneler yaparsiniz?

Krank eksenel boglugunun (gezintisinin) fazla oldufunu nasil
anlarsiniz? ‘

Piston kolu yataklarinda bogluk oldufunu anlamznin en kolay

ve iyl yolu medir?

Engok kargilagilan piston sesi hangisidir?

Pistonlarda boglugun fazla oldufunu enlamak icin ne yapar51nlz9
Piston pimlerinde fazla bogluk oldugunu anlamanin en iyi yolu
nedir?

Supap sesindeki karakteristik durum nedir?

Supap ayar boglugunun fazla oldupumu anlamak igin hangi mua-
yene usulline bagvurursunuz?

Supaplarin tutukluk yaptifini anlamanin iyl bir yolu var midir?
Bozuk olan hidrolik itecegi pratik olarak masil bulursunuz?
Avans vuruntularinin baglica sebepleri nelérdir?

Motorun fazla isinmasina sebep olan motor ar1za1ar1 hangile—
ridir?

Su gbmicklerine sizan eksoz gazlarl neden motorun fazla 1sin-
masina sabep olurlar?

Sofutma sistemine eksoz gaz: s1zd1§1n1 anlamak ig¢in ‘bagvurula-
cak en iyi yol nedir?
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BQEEUM 'MOTORUN SOKULMES|

_ Biitlin otomobil motorlarinin stkiilmesinde agafi yukari ay-
' ni ig sarasi izlenir. Bu sira sadece markaya, modele ve yapila-

. cak onarimin cinsine gdre ufak tefek defigmeler gisterir. Genel

olarak, motorun durumunu anlamak igin &nce silindir kapafi sdkii-
liir. Tger sadece supap sistemi onarilacaksa motordan daha bagka
birgey sBkiilmesine gerek yoktur. Eger sekmanlarin degigmesi gere~
kiyorsa, pistonlarim ve piston kollarinin stkiilebilmesi igin kar-
terinde agilmasi gerekir. Eger silindirlerin daha biiyiik bir g¢apa
delinmesi (rektifiye edilmesi) gerekiyorsa veya krank muylulari

gizilmigse o zaman igi kolaylagtirmak igin mdtorun gasiden skiil-
mesi gerekix.

KAPUT YAN
+" BAGLANTI
. SDMUNLAR!

Sekil 2-1. Bu maniveld ile kaput
vaylar: kolaylikle sSkiilebilirler,

$ekil 2-2. 1-' Arka baglant1 somunlarz
2~ Kaput yan flang somunlari

S1Linpir KAPAGININ sSOxULMEST: (1) Sofutma sistemindeki su-
vu bogaltin. I¢inde antifriz veya pas 8nleyici ildg¢ varsa bogalt-
ti1giniz suyu bir kapta saklayin. Su bogalirken, gerekliyse motor
kaputunu sgkiin. Genel olarak, sadece baglanti civatalarini s8kmek
yeter. Ayar vidalarini da sBkmek gerekiyorsa, tekrar takarken ko-
laylik olmasa igin kaput kollarinmin etrafina birer ¢izgi g¢izerek
sOkiillmeden Onceki durumlarini belirtin. Sonradan unutulmamESL
igin bogaltma muslugunu kapatin. Kazara kisa devre ©olmamasi 1gln
' . bataryanln §a51 kutup’ ba§llgln1 sbkiin,

(2) Karbiiratsrden hava suzgec1n1 ve kapagln sokiilmesine
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. ' - ‘ i (4) Kulbiitsr milini silindir kapagina baglayan civatalari
: - (K) stkiin ve kiilblitdr takimini yerinden alin (Sekil 2-6). Itici
gubuklarini (L)} alin, eksoz manifoldlarini, bujileri ve silindir

engel olabilecek biitiin diger parcalari sSkiin. Sekil 274Cte teknis~
yen motor bilmesine dogru g¢ikint: yaparak galigma yerini daraltan
kalorifer motorunu s&kiiyor.

.y

|
i
!

KARBURATORLER  vAG DOLDURMA KAPAG!

Sekil 2-4. gekil 2-5.

kapak civatalarini sdkiin, Kapagi tornavida ile kanirtmayin, aksi
halde silindir kapak contasi bozulur. Dlger silindir kapagini da
ayn1 gekilde sBkiin.

(5) Eger iizerinde g¢galigtifiniz motor hidrolik itecekli

ButLER ise itecekleri stkiin (§ekil 2-7). lteceklerin yerlerinin karigma-

DiSTRIBUTER

ALTERNATOR YAG FILITRESI

Sekil 2-3. Bu 426 in§3 (7 litre) toplam kurs hacimli, yarim kiire
varma odali motor Dodge Charger ve Chrysler girketinin dlger yiik~
sek performansli otomobillerinde kullanilmaktadir.

(3) Radyatorun (Sekil 2-5) iist su hortumunu (A), karbiira-
téril distribiitdre baglayan vakum borusunu (B), benzin borusunu
(C), ategleme bobinini ve kelepgesini (D), gaz pedali gubugunu
(E), su pompasi ara hortumunu.{F) ve manifold civatalariyla bag-
lama parcalarini (C) sdkiin. Sonra emme manifoldunu yerinden kal-
dirip gikarin. Supap kapagimi tutan iki civatayir (H) sékiin. Si-
caklik gbstergesinin kablosunu (I) s&kiin. Dinamo baglanti civa-
talarini gevsetip galigmayr engellemeyecek gekilde motordan uzak-
lagtirin. Vantildt®dr kayisini (J) s&kiin.

Sekil 2-6. §ekil 2-7. 1~ Supap irecepi gikarma pensesi,

-4 7
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masi igin bunlara numarali bir rafa dizin. Bazi motorlara fabri-
kada degigik gaplarda itecekler takilir., Omrmegin, bir oldsmobile
motorunda standart ve standarttan 0,001 ing veya 0,010 ing biiylk
gapli itecekler bulunabilir. Bu durumda, standarttan biiyiik ite~
ceklerin iizerine birer tanima igareti konmugtur. $ilindir bloku
da itiei gubuklarin ge¢tigi deliklerin yanlarina vurulan 1 veya
10 gibi rakamlarla igaretlenmigtir.

. (6) Supaplarin sbkiilmesini kolaylagtirmak igin (Sekil 2-8)
de gdriilen destekleme parcalarini silindir kapagina baglayin ve
supaplari sdkiin. ' -

MOTORUN UST KISMININ MUAYENEST: Silindir kapaklari stkiildiik-

ten sonra piston tepeleri,silindir cidarlari, yama odalari ve em-
me supaplarinin baglarinin alt kisimlary incelendiginde yanma oda-

Sekil 2~9. Siyah renkli eksoz supabi (&) yanik
supap yiiziinden kompresyonun ve bunun. sonucu
ola;ak ¢aligma sacaklafinin dilgiik oldugunu gds-
teriyor. Su gdmlefindeki pas (B) su pémleginin
ve radyatSriin temizlenmesi gerektipini, zksi
halde motorun fazla isinacagini ve yenilegtir-
me igin sarfedilen emeklerin bogz gidebilecepi-
ni gbsteriyor, Yagla yikammg olan kisiz (C}
gok miktarda yafin sekmanlardan gecerek yanma

Sekil 2-8.

o - odasina girdigini gHsteriyor.

sina agiri miktarda yag girip girmediji ve eger giriyorsa bu ya-
gin emme supab: kilavuzlarindan ma yoksa sekmanlardan mi gege-
rek yanma odasina ulagtifini gosteren belirtiler elde edilebilir.
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Bir pistonun {izerindeki yagli karbon birikintisi yanma oda-
sina ¢ok fazla yap girdigini gdsteren giivenilir bir delildir. Eger
bir emme supabinin alti yagliysa veya gok miktarda karbon birikin-

tisi. varsa (Sekil 2-11) bunun sebebi biiyiik bir ihtimalle supap

3 *y T

$ekil 2-10. Birinci eksoz supabimin renginin siyshlifina dikkat edin
(siyah ok). Rengin siyah olmasi, yanik olan supabin sebep oldupu
kompresyon kagag: yiiziindem bu silindirde sicakligain diisiik olduguna
igarettir. :

kilavuzunun aginmig§ olmasidir. Vakum pompasindan gelen borunun
manifolda baflandifi yerin kargisina gelen iki silindirin.emme
supaplarl ve kanallari yagli ise vakum pompasinin diyafram de-
1ik olabilir. .‘§ 4

ki komgu silindir arasinda- :
ki kasmin yagli olmasi bu kisimda
kapak contasinin yanmig olmasinin
sonucudur. Efer herhangi bir silin-
dirde pistonun tepesi yagli, fakat
emme supabi ve emme supabi kanali
kuru ise, biiyiik bir ihrimalle, yag
sekmanlardan gegerek geliyordur.
: "Eger arizanin yainiz bix
silindirde oldufu tespit edildiyse
(Sekil 2-12), o silindirin bujisi-
ni muayene edin (§ekil 2-13), giin-
kii ¢ok sopuk bir buji kisa zaman-
da kirlenip kisa devre olarak sek-
manlardan gegen normal miktardaki
yag1l bile yakamaz. Efer buji kuru
ise o zaman arizanin sebebi sek-
manlardir veya silindirin g¢izilmisg
olmasadir.

Sekil 2-11. Supap bagimin altandaki karbon
birikintileri emme supabi. kilavuzlarimip
agimmig olduklarimin en agik delilidir.
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SILINDIRLERDEKI SETLERIN ArLTNMASI: Efer pistonlar s8kiile-

cekse, segman setlerinin kirilmasini Onlemek ig¢in bir set raybasa
ile silindir seti alaomalidir. Silindirlerde en fazla agint:i st
segmanin ¢iktigi en yllksek noktada olur. Silindir agsindikca Ust

. Sek11 2=-12, 1k1nc1 silindirin yanma odasxnxn 1slak11g1na dikkat edin
(siyah ok). Bu silindirin bujisi ategleme yapmlyorda. Ayrica, biitin
eksoz supaplarimin remklerinin siyab cldufuna da dikket edin. Renglu
s:yah olmasi supaplarin taglanip slagtirilmalarinin gerektigini gis—
terir. Ciinkii kompresyondiigliktiir.

segmanin dig fist kenari da setin alt kismina uyacak gekilde ag:i-

nip yuvarlaklagir. Eger silindir seti alinmadan pistona keskin

kenarli yeni segman takilirsa segmanin kenari bu sete garpar

(Sekil 2~14). Bazan bu garpma bir sikirtl sesi yapar ve bazan da

ist segmanin altindaki setin efilmesine veya kirilmasina sebep

olur, Set efilince ikinci segman yuvasinda sikigir ve ¢aligamaz.

Silindirdeki seti alirken gok dikkatli olmalidir, g¢linki
gerekenden fazla talas alinirsa silindir biiylir ve daha biiyiik ¢a-
pa rektifiye edilmesi zorunlugu dogar. Set raybalanirken talagin
sonuna dofru daha dikkatli olunmali ve yanlig bix 1§1em1n dogura-
cag1 tehlike daima hatirda tutulmalidir.

Set raybasinin kalemi settemn 1/32 ing (0.8 nmo den daha
agaf1l inmeyecek gekilde ayarlanmalidir. Setler alindiktan sonra
pistonlar sirayla UBN'ya getirilip raybanin qikardifi talaglar
. silimmelidir. Talaglarin su deliklerine veya supap kanallarina
ve manifoldlara kagmamasina dikkat edin.

SILINDIR SETININ RAYBALANMASI: Piyasada ¢egitli tip set
raybalar: vardir. Bunlarin her birinin kendine gdre yapisal ku-
sur ve iistiinlilkleri vardir. Ustinliikler igin gabucak yapilabil-
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mesi ve segmanin galigma yiizeyi ile talag alinan ylizeyin'birbiri-
ne diizgiin bir gekilde birlegmesidir. Kusurlari ise igin yavag ya-

- pilmasi ve segmanin galigma sahasindan da talas alma tehlikesidir.

$ekil 2-14, Pistonlar gikerilmadan &a-
ce fatura rayba ile alimnmazsa iist sek-
wan faturaya dayanarak sekman setinin
kirilmasina sebep olabilir.

Sekil 2-13. Bujinin 1slak olmasi onun
galigmadifim gdsterir, :

Makarali tip raybanin kalemi ($ekil 2-15), setin yiiksekligi-
ne gére ayarlanabilir, bdylece kalem setin tam altina yerlegtiri-

lebilir. Kalemin hemen altindaki makara segmanin g¢aligma sahasi-

nin ¢apindan daha fazla talag alinmasini &nler. Bu makara, biitlin
silindirlerde oldugu gibi, silindirin ovallegmig yuzeylnl izle~
yerek kalemin agintinin en derin oldugu yere gbre setin raybalan-
masini saglar, Derinlik ayar vidasi birineil silindirde dikkatle
ayarlanirsa kalemin segmanin galigtig: yerden talag almasi imkan-
s1z olur, glinkii bu raybada kalem faturamin alt kismindan talasg
almaya baglayip agagrdan yukari dogru hareket eder.
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Ayakli tip rayba (Sekil 2-16) "A" somununun gevrilmesiyle
digariya dofru agilan iic ayaginin silindir duvarina basmasiyla
silindire baglanir. "F" kalemini alt ucu faturamin alt kenari
ile aymi hizaya gelecek veya 1/3% ing (0,8 mm) ten daha az bir

miktar tagacak gekilde ayarlayin. Bdylece, kalemin segmanin galig~

t1g1 ylizeyden tala§ almasy &nlenmis olur, "H" dayanma vidasi ka-
lemin agintili yerin gapindan daha fazla talag almasini dnler,

$ekil 2-15. Bu-fatura raybasi faturamin
2ltindan talag almaya baglar ve bu yiiz~
den, gerefinden fazla talag alma tehli-
kesi yoktur.

A

B%\{JAD%RUN. ’
TERS

YONDE, .
Dgﬁmmuewn

$ekil 2-16. Tartalli somun {A) ayeklara
(B) acar ve bu zyaklar silindir duvarina
dayznarak raybayi desteklerler. Trrtilla
somun (D) kalemi (F) hareket ettirerek
silindiy duvarinz defmesini saplar,

Kalem@n silindir cidarina yaptifi basinc "D" somunu ile ayarlanir.
Kalemin yayli olugu sayesinde, "H" dayanma vidasi silindir cidari-
n1 izler ve b¥ylece, oval veya bagka gekilde aginmig silindirler-
d§k1 setlerde segmanin galistigy yiizeyle ¢ap farklari meydana ge-
tirmeden diizglin bir gekilde alinirlar. "D" somununu sonuna kadar
gevirerek "E" kalem yayini sikigtirin ve sonra "D" gomupunu bir
iki devir geri gevirin. Efer silindir bir tarafa dogru. fazla
aginmigsa karsr taraftaki ayagan "B" altina gim koyarak kalem
fazla aginan tarafa’ dogru kaydiralabilir.

Esnek kalemli fatura' raybasi(§ekil 2-17), ¢ok hizli ig gB; ’

riir, ¢iinkii baglamak ig¢in sadece ayaklar: silindir duvarina basin-
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-pasinil acilp karterdeki yagy

i 5

" run yukari kaldirilmasi gere-

caya kadar agmak yeterlidir. Kalem esnek olarak baglidir ve bdyle-

‘ ce, aginmig olan silindir cidarini izleyerek talag alir. Fazla ta-

lag alma tehlikesini &nlemek igin, bu tip rayba ile ig yaparken

ok dikkatli olmak gerekir. Biitiin set raybasi tiplerinde silirgiili
AT tipi kol veya kilavuz kolu kullanilirsa tek tarafli gekmenin
gebep olacagi kasinti ve bir taraftan fazla talag alma tehlikesi
snlenir ve daha diizgiin ylizeyler elde edilmesi saglamir.

" KARTERIN SOrULMESZE: Otomobilin &niinii krikoyla kéldlrlp ga-
sinin uygun yerlerine iki tame
sehpa yerlesgtirin. Sehpalarin
yerlerine iyice oturduklarin-
dan ve kayma tehlikesi bulun~—
madigindan emin olun. Yag ta-

bogaltin. Yag bogalirken, oto-
mobilin alt kismini inceleye-
rek karteri stkmek igin yapil-
masi gerekli olan iglemleri
kararlagtirin. Bazan karteri
¢ikarabilmek igin uzun rotunm
bir ucunun stkillmesi gerekir.
Bazan da karterin skiilmesi-
ni kolaylastarmak ig¢in moto-

kir. Biitiin V-8 motorlarda,
iki bloku birbirine baglayan
eksoz borusu sdkiilmelidir.
Yag bogalirken bu gibi
hazzrliklar yapilarak zaman

g 17. Bu esnek kalemli fatura rayba~
s1 daha ¢abuk ig yapar, fekat fazla talag
glma tehlikesi vardir. Diizgiin basing yap—

. . - mak ve her taraftan egit talag alabilmek
kayb1 Onlenir. Yag bogaldik igin "T" geklindeki siirgiilt kol kullanzl-

tan sonra bogaltma tapasini malidar.

tekrar yerine takip iyice sikin. Karter vidalarini sikiip karteri
agagr indirin. Bazi motorlarda karteri gikarabilmek igin kranka
biraz gevirmek gerekebilir.

PISTON VE P1STON KOLLARININ SOKULMESI: Yag borularini ve
pompanin siizgegli yag borusunu sdkiin. Piston kollarinin igaretle-
rini inceleyin. Sira motorlarda bu igaretler piston kollarinin
eksantrik mili tarafindaki yiizlerindedir. V-8 motorlarda ise ek-
santrik miline gdre kargi tarafta olan digardaki yiizlere vurulur-
lar (Sekil 2-18), Bazi fabrikalar piston kollarina numara vurmaz-
lar, Bdyle bir durumla kargilagtipinizda piston kollarini s&kme-
den ¥nce numaralamaniz gerekir. Biyel baglarinin yuvarlakliginin
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. gekil 2-18, Bir motorun ig kasminin

bozulmamas: i¢in numaralama iglemini biyelleri sSkmeden yapin.

Ana yataklarin yerlerinin karigmasi veya ters takiimasz
ihtimalini nlemek icin bunlar: noktayla igaretleyin (§ekil 2-19).
Ana yatak keplerini ve bloku kargilikli olarak igaretleyin. Bir

alttan goriiniigil, Biyel kollarindaki
numarall kisimlerin hangi taraflara
geldiklerine dikkat edin. Bazi mo-
torlarda biyeller bu gekilde numera=-
lsnmamigtir, BSyle bir durumla kargi-
lagtiginiz zaman, biyelleri sikmeden
bnce numaralamalisiniz, Kranks bafla
iken numara vurulmasi biyel baglarinmin
sekil defigtirmelerini ve tekrar taki-
larken yanlig takilwalarani ¥nler,

 §ekil 2-1%9. Gopu ana yatzk kepleri
yerlerine takila durumda iken igle-
nirler ve ters tak:ilawazlar. Ana ya-
tak keplerioi stkmeden ¥nce igaret-
lemeyi unutmayin.

. \ : os
.¢ift biyel bagi (V-8 motorlarda) alta gelecek gekilde kranmk mili-

ni c¢evirin. Biyel bagy somunlarini skiip piston kollarim 2-3 cm
yukari iterek yataklari alin ve sonra bir .cekic sapi ile biyeli
yukari itip pistonu ve biyeli silindirin iist tarafindan ¢ikarin.
Sonra parcalarin karigmamasi igin yataklari tekrar biyel bagina
ve kepe takip, kepi civatalarla biyel bagina gevgekge baglayin.
Biyel basina takilan iki kilavuz kol (§ekil 2-20) civata digleri-
nin krank muylusunu gizmelerini Bnler. Diger pistomlari ve pis=
ton kollarimi da ayni gekilde sdkiin.

Ana yataklari birer birer stkiip temizleyin, muayene edin
(Sekil 2-21) ve gerekli olan difer iglemleri yapin. Krank ve vo-
13nin agirlifini sokiilmeyen difer yataklar tagirlar. Ama yatak
salmastrasinin da defiismesi gerektifinden parga listesine birde

]
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salmastra yazmayl unutmayin. On ana yatak kepi s8kildiigii zaman
eksantrik zincirinin aginti durumu incelenebilir (Sekil 2-22,23).

KISA KILAVUZ =2
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Sekil 2-20. Kep civatalarinin iistiine ta-
k1lan kalavuzlar biyel stkiiliirken civata
‘diglerinin krank muylusunu gizmelerini
gnlerler.

Sekil 2~21. Metalin rengi yatek hakkinda .
bir fikir verir. Ustteki agik gri renkli i
yataktaki bogluk miktary normaldir. Aga-
grdaki yatagin Tenginin koyu olmasi bog-
Iugun fazla oldufuna igarettir.

Sekil 2-23, Yatak yanmasinin sebep oldufu
hasar. Biyel bagi ve kepin ig taraflarinmin
pliriizlii olmagy yatafin yandiktan sonra da-—
bha uzun bir siire biyel basy iginde ddndiigi-
nii gdstermektedir. Motor sikigtiktan sonra
da biyel efilmis olsa gerek.

Sekil 2-22. Ust sekman yuvasimin aginma-
sin1 gbsteren tipik bir &rnek (siyah ok)

MOTORUN. 8N KISMININ SOKULMEST
ASINMIS EKSANTRIK ZINCIR?f: Sekman degigtirirken eksantrik

zincirinin aginti durumuna da bakmalidir, ¢linkii modern motorlar
supap acilma zamaninin gecikmesine kargi g¢ok hassastirlar.. Iki
sirali zincirler gevsek bile olsalar dig atlamazlar. Fakat zin-
cir dig atlamiyor veya ses yapmiyor diye o zincirin iyi galigtafa
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iddia edllemez.

Zincirin her baklasi ayni §ak11de aginir ve zincir uzar.
Bir bakla gikarmakla zincirin geri kalan kismi normal hale geti-
tilmig olmaz. Zincir uzayinca eksantrik diglisi ile kranmk disli-
sinde zincirin degme noktalari arasindaki uzaklik artmig olur ve
yeni bir zincir takmaktan bagka hig bir tedbir bu uzaklifi normal
deferine getiremez. Uzamig olan zincir kullanildifi siirece supap—

larin agilip kapanmalari gecikir ve distribiitdr de rStarli galigir.

Krank ve eksantrik mili arasinda digli kullanilanp motorlar-
da diglilerin aginmasi supaplarin galigmasini zincirin aginmasin-
da oldugu kadar ¢ok etkilemez. Diizensiz olarak etki eden yiik yii-
ziinden diglideki aginti da her yerde ayni miktarda olmaz. Fakat -
zincirde oldugu gibi, diglideki agintilar birbirine eklenmez.

Kam supabi kaldirirken basing d1§1ere diglinin dénilg ySniinde et~
ki eder. Kamin orta kismindan sonra supap yaylr basinci disin ters
yliziine etki etmeye baglar. Bu aginty yéreldir ve alti silindirli
.motorlarda diglinin lig yerinde ve dbrt silindirli motorlarda ise
diglinin iki yerinde olur. Bu yiizden, dis boglugunu olgerken dig-
linin gegitli yerlerinde 8lgme yapmak gereklr. Bunun igin, volédn
yavag yavag elle gevrilir ve ileri geri oynatilir. Eksantrik ve
‘krank millerinin birbirine gore hareketleri dikkatle izlenirse
aginty miktar: hakkinda bir fikir edinilebilir. Eksautrlk dlgll-
si hig donmeden voladn diglisi iic dig kadar doneblllyorsa zincir
fazla aginmigtar.

"~ Diglilerin veya zincirin fazla agindifi ve yenller1 ile
degigtirilmeleri gerektigi kanisinz varilirsa bunlarin bulundupu
kisma erigebilmek igin otomobilin &n pancurunun ve radyatériin
sokiilmesi gerekir. Efer kam mili yataklari aginmigsa yenilerini
takabilmek ve raybalayabilmek icim motorun otomobilden s&kiilmesi
gerakir.

11k 8nce silindir kapaginin, supaplarin ve yaylarinin sé-
kiillmesi gerekir. Yakit ve yag pompalar:i, vantil3tdr kayisini ve
vantilatori sokiin. Bir gektirme yardimi ile krank kasnafini g¢ika-
rin. 8n kapagi agin ve ePsantrlk diglisini s&kiin,

KAM MILININ SOkULMEST: ltecekleri gikarin. Efer itecekler
yukari dofru gekince g¢ikmayan tablali tipteyseler gikabildikleri
kadar yukari cekip camagir mandallari ile o durumda tesbit edin.
Sonra eksantrik milini dikkatle ileri dojru gekip ¢lkarin, Bu
sirada kam gikintilaripin yateklari gizmemelerine gok dikkat
edin,

Itecekleri yerlerinden ¢ikarmadan &nce yerlerinde oynata—
rak bogluk miktarlarina bakin ve deBismesi gerekenleri tesbit
edin. Itecekleri gikarin ve kama temas eden yiizlerini inceleyin.
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g1z11m1§, puruzlenmlg, oyulmug veya gatlak olanlar1n1 taglayarak
-diizeltin veya yenisi ile degigtirin. ltecek ayar vidasinin tepe-
sinde oyuk olip olmadifina bakin. Kam ve muylu yfizeylerini dik-
katle inceleyerek ¢izik ve piiriizli olup olmadigina bakin. Kam
mili ve yataklari krank milinden daha az aginirlar, ¢iinkii kam mi-
1i krankin yari hizi ile dner.

TEKRARLAMA SORULART

Krankin taglanmasi gerekiyorsa motorun otomobilden indirilme-
si neden zorunludur?

Motor bdlmesi kaputunun ayarinin bozulmamasi 1g1n -stkmeden dn-
ce ne gibi tedbirler alinmalidair?

Neden motor lizerinde ¢aligmaya baglamadan dnce bataryanln ga-
si kablosu sokiilmelidir?

Hidrolik itecekleri yerlerlnden gikarirken ne gibi bir tedbir
almaniz gerekir?

Eksoz supabinin rengi nasil olursa yanma 1y1d1r ve nasil olur-
sa yanma kdtiidir?

. Yanma odasina gok fazla yagin gittigini nereden anlar51nlz?

. Vakum pompasinin arizali oldufunu nasil anlarsiniz?

Silindir kapak contasinin yanik’ oldugunu nerden anlarsiniz?

. Rengine bakarak ek=oz supabinin yerine iyi oturup oturmadlgl—
ni nasil anlarsiniz?

10. Neden pistonlar gikarilmadan &nce silindir seétlerinin alinma-
s1 gerekir?

11. Silindir duvarlarinin en ¢ok neresi aginir? ‘

12. Set raybasini kullanirken almaniz gereken tedbir nedlr9

13. V-8 motorlarda piston kol baglari nasil igaretlenir?

14. Piston kollarinda igaret yoksa bunlar nasil igaretlenmelidirler?

15. Pistonlari silindirden g¢ikarirken neden madenf bir zimba ile
degilde gekig sapi ile itmelidir?

16. Segman yuvasinin fazla agind2fini nasail anlarsiniz?

17. Yatak boglugunun fazla oldugunu rengine bakarak nas:l anlar-
simiz?

18. Boglufu normal olan yatagin rengi nasildir?

19. Eksantrik zincirinin asinti miktarini ne kadar zaman arayla
kontrel etmelidir?

20. Zincir fazla uzamigsa motorun g¢aligmasinda ne gibi aksakllklar
olur?

21, Uzamrg zincirden bir bakla glkarmakla supaplarln agilma zama-
nindaki gecikme neden giderilemez?

22. Eksantrik diglisi neden 8yle diizensiz gekilde aginir?

23.

Neden kam mili yataklara krank mili yatgklarindan daha az
aginirlar? :
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BOLUM | 1emizLEME, MUAYENE VE
M PARCA SIPARIS|

Onarilacak olan bir motorun parcalarinin iyi bir gekilde
muayene edilebilmeleri igin bunlarin temiz olmalari gerekir. Bii-
tiin pargalarin yiizeylerindeki yag ve pislik birikintileri temiz-
lenmeden pargalar tam olarak muayene edilemezler, glinkii ylizeyle-
ri Srten pislikler kusurlarin gbriilmesini engellerler. Temizlik
igleminden sonra her parga dikkatle muayene edilmeli ve galigan
yiizeyler dl¢ililerek aginti miktarlari tesbit olunmalidair. Fazla
aginan pargalarin yerine yenileri siparis edilmelidir.

PARCALARIN TEMIZLENMESI: Meslegimiz igin &giiniilecek bir
durum clmamakla beraber
motor onarim iglerinde
temizlige gereken “ne-
min verilmediZi bir
gergektir. Motorun ga-
lismasi onarimin uygun
gekilde yapildigi anla-
mna gelmez, Asil Onem—
1i olan "Motorun ne ka—

dar uzun siire ve ne ka- . .
§ekil 3-1, Asitli su kullanmadan su gém-

g T
dar iyi caligacafi’ dar. leklerindeki pae ve kireg birikintileri-

Ise baglarken, pargalar~ pi remizlemek gok zordur,

dakl biitiin pislik, toz

ve agindirici maddelerin iyice temlzlenebllme51 igin gerekli olan
her tedbir alimmalidir, ciinkii toz ve pislik herhangi bir motorda
parcalarin aginmasinin baglica sebebidir. '

Pargalar, elde bulunan temizlik araglarinin cinsine gore,
cesitli yollarla temizlenebilirler. Pargalarin temizlenmesinde
izlenen beg yol sunlardir: 1) Elle kazima ve firga ile yikama,

2) Soguk sivi piiskiirtiilmesi, 3) Sicak su kazanina batirma,
4) Soguk. kimyasal maddeler bulunan kazana batirma, 5) Buharla
temizleme.

Temizlenebilmeleri igin kimyasal madde kullanilmasi gere-
ken i{i¢ tip birikinti vardir: yag, karbon ve tag. Hig bir kimya-
sal madde bunlarin her {ligiinti birden temlzleyemez. Fakat yag ve
karbon birikintilerini temizlemek igin iki kimyasal madde birbiri-
ne karistirilabilir. Pas ve tagin temizlenebilmesi igin &zel bir
kimyasal madde kullapilmasi gerekir.
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ELLE TEMIZLEME: Birgok motor pargalari, 8zellikle motor
otomobilden indirilmedigi zamanlarda,en iyi gekilde elle temiz-~
lenebilirler. Karbon birikintileri, gofu zaman 1spatula veya
tel firga ile kazinir. Yatak metali gibi yumugak parcalar temiz-
leme sivisi icinde yikammalidir (Sekil 3-4). tizerinde kdsele
veya kauguklu maddeden yapilmig diyafram bulunan pargalar sodali
sicak su kazanlarina batirilarak temizlenmemelidir.

$ekil 3-2. Baza atelyeler biiylik pargalari sskmeden Bnce yiizeyierindeki
kirleri buharla temizlerler. Daha sonra bunlarin herbiri ayri ayri sokii~
lip bu bdliimde anlatilan difer usullerle temizlenirler.
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- KARBON BIRIKINTILERININ FIRCALANMASI: Silindir kapagi, gi-

lindir blokunun {ist ylizii ve pistonlarin tepeleri igi dolu silipndi-
rik tip tel fargalarla (§ekil 3-6), silindir duvarlarimin iist ki-
simlari, supap kanallari gibi oyuklari temizlemek igin ise konik
tel firgalar kullanilir. Firgalar 1/4" 1ik elektrikli el breyzle-
rine baglanmir. Aliiminyun pistonlarin ¢izilmesini onlemek. icin,

§ekil 3¢3, Kartere kagan gazlar ve

pislik yagla birlegerek gamur meyda- §ekil 3-4. Bu yeni talalmyg yatakta
ne getirirler. Yeni takilen parcala- kirli ellerin barakt:ifa pislikler
Tin gamur igindeki agindirici madde- agikea gdriiliyor.

lerle kisa zamanda aginmamalari
igin motor s8kildUpt zaman iyice te-
- mizlenmelidir,

Jekil 3-5. Bu yeni takilmig sekmanlar
izerindeki gizikier honlama veya su-

Pap yuvalarinin taglanmasindan sonra . b .

silindir duvariarindaki zimpara tozla- $ek%1'376. Yanma odasindaki karbon birikinti-

rinin iyi temizlemmemis olmasinin so- 1¢ri igi dolu tip bir tel firga ile temizlene~

bilir ve derin yerlerdeki birikintiler de
o tornavidanin ucuyla kazinabilirler.
temizleme sirasinda firca fazla bastirilmamalidir. Gukur yerlerde-
ki karbon birikintileri bir tornavidanin ucuyla kazinmalidir, aksi
halde karbon 1sinin suya iletilmesine ve parganin iyi bir gekilde
sofumasina engel olur.

nucndur.

SUPAPLAR: Supaplari doner tel firgaya tutarak temizleyin
(§ekil 3-7). Biitiin karbon ve regine birikintilerini iyice temizle-
yin. Supap baginin altindaki sert birikintiler bir tornavida

_6 1=




‘gay1i kilavuz boyunca

ucuyla veya ispatula ile kazinabilir.

SUPAP KTLAVUZLARI: Supap kilavuzlarinin ¢ok iyi ve dikkat~ }

1i bir gekilde temizlenmeleri gerekir. Kilavuzlarin iginde kalan
karbon birikintileri :
malafanin egri durma-
sina ve yuvalarin eg-
ri taglanmasina se~
bep olur. Kilavuzlar-
da kalan regine artik-
lari supaplarin tutuk-
luk yaparak supap ve
yuva yilizeylerinin yan-
masina ve kisa bir sii-
re sonra miigterinintek-
rar gelmesine sebep
olur. Bir elektrik
breyzi ve uygun gapta-
ki tel firga ile, far-

$ekil 3~7. Supap sapindaki karbon ve regine

birikintileri bir tel firga ile temizlenebi~
lir. Regine birikintilerinin sadece parlatil-
madifina ve iyice temizlendifine emin olunma-

lidir.

hareket ettirerek, su~
pap kilavuzlariny iyi--
ce temizleyiniz (§ekil
3-8). Bu iglem sirasin-
da kilavuza biraz sel-
liilozik tiner damlati-
lirsa regine artiklari
erir ve daha kolay te-
mizlenirler. Supap ki-
lavuzunun iist kisminda-
ki faturayy iyice temiz-
leyin. Aksi halde, yuva-
lar taglanirkemn malafa
kilavuza egri oturabilir.

SUPAP YAYLARTI:
Supap yaylarini, tabla-
larini ve tirnaklarini
solventle temizleyin.
Supap yaylari korozyonu
8nlemek igin boyandikla-
rindan bunlari boyayi
¢ikaran tiner ve benze-
ri maddelerle yikamayin.

_Sekil 3-B. Supap kilavuzlari 3zel bir tel firga
ile temizlenebilir, Biraz sellfilozik tiner di-
kiilirse regine birikintileri erir ve daha ko-
lay temizlemirler.
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Kaybolmalarini &nlemek ve sonra takarken sikintiya diigmemek icin
temizlikten Bnce ve temizlikten sonra yaylarin ve diger pargala-
rin sayilmasi ¢ok yerinde bir davranigtir.

- PISTONLAR: Pistonlar karbon ¢oziicli bir siviya daldirilarak
temizlenebilir. Fakat, genellikle atelyelerde pistonlar karbonla—
r1 kazindiktan sonra solventle temizlenirler. Sekman yuvalarinda-
ki biitlin karbon birikintileri temizlenmelidir. Bu ig igin en uy-
gun alet sekman yuvasi temizleme aparatidir. Aparat kaleminin ge~
nigligi sekman yuvasinin geniglifine egit olmalidir. Sekman yuva—
s1 temizleme aparat: yoksa eski bir sekmani kirip temizleme araci
olarak kullanabilirsiniz. DIKKAT: Yuvalari temizlerken yan yiizey-
leri ¢izmemeye g¢ok dikkat edin. Yeni sekmanlarin iyi oturmasi ve
kagak yapmamasi icin bu yiizeylerin diizgiin olmalari gerekir. Yag
sekman1 kanalindaki delikleri ayni gaptaki bir matkapla temizleyin.

YAG BORULARI VE KANALLARI: Biitlin yag borularini dmce ba-
singli solventle ve sonra da basingli hava ile temizleyin ve boru-
larin agik olup olmadiklarini kontrol edin. Algak basing altinda
galigan yag borulari birikintilerle tamamen tikanabilirler. tyi
bir gekilde temizleyebilmek ig¢in bu borulari yerlerinden s&kiin.

Krank milindeki ya¥ delikleri kiiglik bir tel firca ile te-
mizlenebilir (Sekil 3-9). Ozellikle, krank mili taglandiktan sonra
yag deliklerinin temizlemmesi g¢ok Snemlidir. Ciinkii deliklere ka-
¢an talaglar ve zimpara tozlari yaglama yag1i tarafindan yeni ya-
taklara-gotiirilirler ve orada yatak metaline g¥miilen bu talaglar
krank muylularini gizerler. ‘

SOGUK SIVI PUSKURTEREK TEMIZLEME: Bu metodta bir temizleme
sivis1 kiigiik bir basingli tank yardim: ile motorun tizerine piiskiir-
tlilebilir (Sekil 3-10). Temizleme sivisi birikintileri yumugatir.
Sonra bunlar basingli su ile yikanirlar. Bu metod, temizlik atel-
ye disinda yapilabileceginden az yere ihtiyag gbstermesi, temiz-'
lik araglarinin uéuz olmasi ve atelyenin kirlenmemesi yiizlinden
yararlidir. Ancak, bu metodla pargalar sicak veya sofuk kazana
daldzrmadaki kadar iyl temizlenemezler.

Solventi motorun her tarafina piiskiirtiin. Birikintilerin

- sert ve kalin tabakalar meydana getirdigi yerleri sert bir firga

ile ovarak solventin igeri iglemesini saglayin. Motoru 15 dakika
kadar o durumda bekletin ve sonra basingli suyla yikayin. Basing
ne kadar yilksek olursa motor o kadar iyi temizlepir.

Solvent piskiirtiilmeden Hnce motor ¢aligtirilip 1sitilarsa
daha gabuk sonug -alinir. Solvent piiskiirtme ve suyla yikama sira-
sinda distribiitdrii, bobini, dinamoyu ve mars motorunu 1&8stik kii-
lahlarla srtiin. Eski bir i¢ 18stikten kesilen pargalar bu ig
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igin ¢ok elveriglidir. Durula-
diktan sonra motoru tekrar ca-
ligtirarak kurutun.

SICAK SU KAZANINA BATI-
RARAK TEMIZLEME: Bir su kaza-
ninin 1sitilmas1 miimkiin olan
yerlerde iginde alkalik madde-
ler bulunan sicak su kazanina
batirarak temizlemek en iyi
ve en ucuz temizleme yoludur
. (9ekil 3-11). Sicak suya ba-
trrilan pargalar kendi kendine
temizlenirken téknisyen bagka
igler yapabilir.

Yatak metali, aliimin-
yum v.b. yumugak metalden ya~
pilmig pargalar bu metodla te-
mizlenmemelidir, clinkit alkalik
maddeler bu madenlerl agindl-
rirlar:” -

Pargalarln veya' suyun
hareket ettirilmesi temizlifi
gabuklagtirir ve ayni zamanda
parcalar daha iyi temizlenir-
ler. Bunun ig¢in ¢okga kullani-
lan beg metod gunlardir: 1)
Suyun ic¢ine basingli hava gbn-
dermek, 2) Hizli kaynatmak,
3) Pervanelerle suyu asagidan ‘
yvukari dogru hareket ettirmek, Sekil 3-9, Zimpara tezlarimi ve birikinti-

1 e N ce temizlenmelidir,
larin lstline piiskiirtmek,ve

5) Parcgalarin kondupu kabi aga-
g1 yukari hareket ettirmek.

Kazandan g¢ikarilan pargalar basingli su ile ylkanmalldlr.

DIRKAT: Alkalik maddeleri elinizle degil bir kepgeyle alin.
Bu maddeleri sicak suya koyarken ani kaynama ve tasmay: Snlemek
igin gok dikkatli olun. Daima, alkalik maddeyi suya karistirin,
hicbir zaman bu mdddelerin iizerine su dbkmeyin. Alkalik maddeleri
yavag yavag suya karigtirin ve er1meler1n1 kolaylagtirmak igin,
gerekiyorsa kar1§t1r1n.

Kuvvetli alkalik maddeleri higbir zaman sicak su ile dolu
kazana ddkmeyin. Once kazani yarisina kadar soguk suyla doldurup
alkalik maddeyi karigtirin ve sonra iizerine sicak su ekleyerek

-4

gar1gt1Tma igini daha glivenli
in Ustiine bliylik bir kova as

Betil 3-20, Bir motor sopuk temizleme sivisi
tirtilerek temizlemebilir. Motordn fizerine  deli su bulunan bir kazan bir
pyasal temizleme maddesi piiskirtéiliir ve git pislikleri temizler,

evgeyen pislikler suyla yikaniriar.

azanl doldurun. Daima alkallk maddeyi yavag yavag suya karlgtlrln’

1 ve diizgiin gekilde yapmak 191n kaza—-
1n. Bu kovaya hortumla su verin. Su

-ovadan kazana tagarken kovaya azar azar alkallk madde koyun.

§ekil 3-1i, f¢inde sicak alkalik mad-
¢ok ge-

SOGUK KIMYASAL MADDE KAZANINA BATIRARAK TEMTZLEME Bazi

it ve benzin pompasi gibi

]wak pargalarin temizlenmesi
4) Pompalarla sicak suyu parca- l}ire gidermek 'igin biitin yaf kamallara iyin

farinin diger bir kullanilma
guaci da kursunlu bronz ve

fsin kullanilirlar (Sekil
=12). Soguk temizleme kazan~—

iring gibi malzemelerden ya=

E ﬂm1§ _pargalara parlatmaktir
.' ig i¢in bir sira kazam kul-
ganilzr, Bunlardan birincisin-
§¢ yaglar, ikincisinde karbon

.dlikintileri temizlenir ve .
Jlnciisiinde de- pargalar par— -

W& bir hal alirlar.

telyelerde biiyilk sofuk temiz-
eme kazanlari kullanmilir, Fa-
at ¢ofu zaman bunlar karbiira-
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sekxl 3-12. Rarbiiratsr temlzlemekte kullanilan
gogu- sofuk temizleme kazanlarinda iki tabaka
51VL vard1r. Alttaki tabaka temizler, fstteki

ta?aka ise temizleme sivisimin buharlagmasznl
onler,




"bir siire bekletin, bu
eriyik pasi temizler, fakat yagi temizlemez, 4) Biitiin kostik mad- :
'de artiklarini temizlemek ig¢in parcalari birkag dakika suyla du-

Biiylik parcalarin temizlenmesinde, temizleme si1visi harekedE:
11 olan kazanlar, temizleme sivisi hareketsiz olanlardan daha et3f
kilidirler. Sivinin hareketi ne kadar fazla olursa temizleme de f§

o kadar ¢abuk ve iyi olur. ‘

B Kiiglik pargalarin karbon temizlifinde 5 galonluk (20 1t)
kiiglik kazanlar gok kullanilirlar. Temizleme sivisi hareketsiz ‘
olan Eazanlarda pargalar sivinin temizleme kuvvetine ve pargala- §
rin kirlilik durumina gdre 2 saat kadar bekletilir. Sivisi hare- |
ketli olan kazanlarda ise pargalar 10 dakikada temizlenebilirler
Kiiclik kazanlarin gcofu iki tabaka sivi ile doldurulurlar. Altta 4

kalan sivi temizleme iglemini yapar. Ustteki tabaka ise temizle~ J§
8

Mme s1Visinin ugmasini Smler. ‘
Kimyasal temizleyici maddelerin gdrevi pargalari temizle- §
mek degil sadece pislikleri gevgetmektir. Pargalardan ayrilan pig

likler temizleme sivisim: kirletirler. Karbon birikintileri ve boff ¢
yalar gevseyince kazandan ¢lkarilip basin¢li su ile durulammalid;}

_ KIMYASAL MADDELERLE PARLAK TEMIZLEME: Karbiiratdr ve benzip
pompasi gibi parcalarin yeniymis gibi parlak birx gbriinlis kazanma

s1 istenirse teyizleme ve durulama sivilari igin ddrt ayri kazan }
-kullanmak gerekir (Sekil 3~13). Bu kazanlarda sirasiyla alkalik -

maddeli su, durulama suyu, kromik asitli su ve son durulama suyu
bulunur. Ayrica, yaglari temizlemek igin bir ®n temiklik kazani
kullanmak cok iyi olur,

¢linkti yag alkalik madde- &
nin karbonu temizlemesi- :
ni dnler.

Pargalari temiz-
lemek ve parlatmak icin:
1) Pargalari yaglari te-
mizleyen bir sivi igine -
daldirip 15 dakika ka-
dar bekletin, 2) Parga-
larl suyla durulayin ve
gevgemis olan pislik ve
boyalari firgalayin,

3) Pargalari kostik mad-
deli suya daldairip 15
dakikadan fazla olmayan

!
i
-

ZINCTONE PROCESS

§ekil 3-13, Parlak temizleme metodu ile temiz-
lenen kerbiiratdr pargalar: veni gibi olurlar, -

tulayin, 5) Pargalari, 15 saniyeyi gegmemek gartl ile kromik
asite daldlrlq, 6) Pargalar:i son olarak sicak suda vikaywin,
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;Bﬁylece asit artiklari daha iyi temizlenir ve pargalarda daha ga-
- puk kururlar. - :

_ BUHARLA TEMIZLEME: Buharli temizleme cihazlarina temizle-
“.me sivisinin buhar basinci ile piiskiirtiilmesinden ve buharin temiz-

# leme sivisinin 1sitilmasi sirasinda meydana gelen bir yam iiriin

olmasindan dolayi bu ad verilir. Yalniz bagina buharin cok az te-
pizleme etkisi vardir. Buhar bazi birikintileri eritir, fakat

" punlary ¢bzmez, dafitmaz veya yapigma kuvvetleri yok etmez. Tersi-
pe iyi cins makinalar miimkiin oldufu kadar az buhar meydana geti-

§ rirler. Modern temizlik metodlarinda pislikleri eritmek, yapigma

kuvvetlerini yok etmek ve onlari su iginde askida tutmak icin
ximyasal maddelerden yararlanilir. Buhar aslinda bu kimyasal mad-
deleri engeller, fakat 1s1i pislikleri eriterek ve kimyasal ola-
y1 hizlandirarak kimyasal maddéye,yérdlmc; olur., Temizlenecek par-
a Uzerine g¢ok miktarda ve sicak temizleyici sivi geldipi zaman

- temizlik en iyi gekilde bagarilir. '

7 Biitlin buharli temizleyicilerde iki kontrol diizeni vardir.
Makinanin hasara uframamasi ig¢in bu kontrol diizenlerinin galigma-
sinl. bilmek gerekir. Makinay: harekete gegirirken ®nce elektrik

; motoru galigtirilmalidir. Bu durumda hortumdan bol ve devamli su
gkmalidir. Emin olmak i¢in suyu birkag dakika kadar akitin. (Siiz-
gec tikali olursa baglangicta bol su aktigz halde helezonlardaki
su- bogaldik¢a akig zayiflar ve siizgecin gok fazla tikali olmasi

- hallerinde su akigi tamamen durabilir). Suyun 1sitma helezonla-
rindan devamli olarak akacafindan emin olduktan sonra yakit mus-—
lugu sonuna kadar acgilmalidir. Basing artinca yakit muslufunu

| fabrika tarafindan tavsiye edilen degere ayarlayin. Bu deger ma-

kinanin etiketinde yazilidir.

Makina durdurulacagi zaman, elektrik motoru caligir durum-
da iken, &nce yakit muslugu kapatilir. Hig bir zaman yakit muslu-—
gu ve elektrik motoru beraberce kapatilmamalidir, aksi halde si-
cak helezonlar igerde kalan suyu cabucak buharlagtirirlar ve son-
ra su yoklugundan dolayi agiri derecede isinirlar. Hortumdan akan
| suda buhar kalmadifi zaman elektrik motoru da durdurulabilir.

Buharli temizleyicilerde kimyasal maddenin eritildigi ay-
r1 bir depo vardir. Konsantre temizleme maddesi, deponun altin—

- daki musluk acilip suyla karigtairilir. Musluk agilinca az bir
miktar konsantre temizleyici isitma helezonlarina giden suya ka-
- rigir. Temizleme maddesinin miktari bir kibrit ¢dpiiniin kalinliga
kadar akacak gekilde ayarlanmalidar.

PAS VE TA§ BIRIKINTILERININ TEMIZLENMESI: Tag temizligi,
genel olarak,asitli temizleyicilerinm kullanilmasini gerektirir.
Fakat ne yazikki, cofu zaman tag tabakasi ince bir yaf tabakasi
| ile kapladair. Asitli temizleyiciler yag tabakasindan gegemezler;
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bu yiizden asitli temizleyieiler kullanilmadan Snce alkalik bir te-
mizleyici kullanilarak yag tabakasi giderilmelidir. |

Tag temizlifi yapirlmazsa, bazi ufak parcalar motorun ona-
rim siiresinde kuruyup koparlar ve motor onarilip yeniden galigta-
r1ldig1 zaman radyatdr borularina tikarlar. Tag temizligi iki ge-
kilde yapilabilir: 1) Motoru sSkmeye baglamadan &nce sofutma sis-
teminde bir asitli su dolagtirmak, 2) Motor sdkiildiikten sonra blok
asitli suya daldirmak.

Motoru sbkmeden Once tag temizligi yapmak igin bir depoya
konan asitli su asitten zarar gbrmeyen bir pompa yardimi ile su
gbmleklerinde dolagtirilir. Asitli su bir hortumla depoya ddner
ve tekrar kullanilir. Asitle temizleme yapilmadan 8nce alkalik’
bir temizleyiei kullanilarak yﬁzeydeki yag tabakasinin temizlenme-
si ve sonra su ile durulanmasi ¢ok iyi olur. Asitle temizlemeden
sonra geri kalan asit bulagiklarinin ntiirlegtirilmesi de son
olarak alkalik temizleyici kullanmak ve sonmra su ile durulamak
suretiyle yapilabilir.

Motoru séktiikten sonra tag temizlipi yapmak igin motor
bloku 8zel bir asit kazani igine daldirilir. Bu asitle temizle-
me igleminden ®nce yai tabakasinin temizlenmesi gerekir. Arta ka- *
lan asit bulagiklarini nétlirlegtirmek i¢in son olarak alkalik mad-
de kullanmali ve en sonunda da su ile durulanmalidar,

MOTOR PARGCALARININ MUAYENEST VE YENI PARCA SIPARIST

Aglntl miktarini tespit etmek ve nasil bir yenllegtlrme
iglemi. yapilmasi gerektigini tayin etmek igin &nce silindirler
muayene edilir ve Blgiiliirler. Efer aginti miktar: az ve silindi-
rin daha biiyilk gaplara delimmesini gerektirmiyorsa temizlikten
sonra diger parcalar muayene edilip yeni pargalar siparig edilir.
Pargalarin gelmesi beklenirken supap sistemi elden gegirilir, Si-
lindirlerin daha biiylik bir ¢apa delinmesi gerekiyorsa, biitiin si-
lindirler delininceye kadar yeni pargalar siparis edilmez, clinki
siparig edilecek piston ve sekmanlarin gaplari silindirlerin iglen-
dikten sonra alacaklari gapa baglidir. Bununla beraber, yurdumiz-
da her zaman istenilen &lglide piston bulunmadifindan pistonlar
geldikten sonra rektifiye yapmak daha dogru olur.

Silindir duvarlaraindaki aginti miktari bir ig¢ ¢ap mikro-
metresi veya bir komparatdr ve dig gap mikrometresi ile 8lgiilme-
lidir. Bu mikrometreler ing sisteminde 1/1000" ing ve metrik sis-
temde ise 1/100 mm dogrulukla Blgerler. Ayni dofrulukla dlcme ya-
pan dig ¢ap mikrometreleri de difer motor pargalarlnln Slglilmesin-
de kullanilirlar. Bu Slgmeleri yapabilmek ig¢in mikrometrenin
okunmasini bilmek gerekir.
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INe MIKROMETRENIN OKUNMASI : Mikrometre tamburunun kenari-
nin 25 kisma bSliinmiig olduguna dikkat edin {Sekil 3-14, 3-15).

" Mikrometre. kapandif1 zaman tambur {fizerindeki "O" rakami ile ko-

van Ustiindeki ¢izginin nasil kargi kargiya geldlklerlne bakin.
Tamburu, tizerindeki 25 béliintiiden biri kadar ¢evirin. Mikromet-
renin #rsti ve mili arasindaki araliZa bakin. $u anda gordiiginiiz

0 -] [{+]
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‘Sekil 3=14 A, Metrik mikrometrede kovan
ve tambur iizerimdeki bliintiiler., Okuma
: 12 milimetredir, *
1ngln binde biridir. Tamburu 25 boluntu, yanl bir devir kadar
gevirin -ve kovan iizerinde beliren dik gizgiye dikkat edin. Tam-
buru bir tam devir kadar ddndiiriin ve difer bir dik glzglnln go-
riindiigline dikkat edin. Bu dik glzgllerln her biri bir 1ngln bin-
de ylrmlbegldlr, yani 0,025 ing'tir. Simdi tamburu iki devir da-
ha gevirin. Bu durumda kovan iizerinde dért dik cizgl gorecek31—
niz. Bu dordiincii gizgi 1 rakami ile igaretlemmigtir. Her dik ¢iz-
gi ingin binde yirmibegini g¥sterdifinden 1 rakamimin anlama bin-
de yuz (0 100 ing) tir. Tamburu dért kere daha gev1r1rsenlz dért
dik ¢izgi daha gbriirsiiniiz ve bunlardan sonuncusu .2 rakam ile
igaretlenmigtir. 2 rakami binde ikiyiiz (0,200") ingi gésterir.
Ayni gekilde gevirmeye devam~edersenlz sira ile 3,4 v.bh. rakamr
lara gikar.

§1md1 (Sekil 3-14) te griilen mikrometreye bakin. 1 iga-
retli cizgl goruleblllyor ve bu binde yuz (0,100™) "in¢ demektir,
Bundan bagka ii¢ dik ¢izgi daha gdriilebiliyor (uguncusunu gdrebll-
mek icin daha dikkatli bakmalisiniz). Bumlarin herbiri 0,025 ing
oldugundan ligli 0,075 ing eder. Ayrica, tambur iizerinde de sifi—
rin Stesinde 3 bHliintil vardir ve her biri 1/1000 ingtir wve iicil
beraberce 3/1000 ing eder. Simdi bumlarin hepsini toplayin:
0,100"+ 0,075"+ 0,003" = 0,178 ing. Mikrometrenin gdsterdigi de-
ger 0,178 ing'tir.

Sekil 3-14, Dis gap mikrometresi.

- METRIX MIEROMETRELER: Metrik mikrometreler yapi bakimindan
ing mikrometrelere benzerler, yalmiz tambur ve kovan iizerindeki
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béliintilerde ve vidasinda fark vardir. Metrik mikrometrelerin wi
daly milinin adimi 0,5 milimetredir ve tambur bir devir gevrllln,j
ce mikrometre 0,5 milimetre agilzir. Tamburun gevresi 50 egit
pargaya bBliinmiigtiir ve her b&liinti 0,01 mm’yi gbsterir. Kovanin |
izerindeki bdliintiiler yarimgar milimetre araliklidir ve her 5
mm'de bir, tamburun iizerindeki bSliintiilerde her 5 biliintiide bir
numaralammigtir (Sekil 3-14 A). Metrik mikrometrreler 0-25,
25-50 gibi 25 mm araliklarla biiyiirler ve 150 mm'den biiyiik olanla3g
ri atelyelerde az kullanilirlar (Sekil 3-14 B). 0lcii deferi oku-§§
nurken gdvde izerinde vazili olan defere, tamburun Oniinde agifa |
glkan 6lgii degeri ile tamburun iizerinde okunan deger eklenir,
Ornegin, (Sekil 3~14 C) deki mikrometre 25-50 mm'lik bir mikromel
re olsun. Bu durumda, mikrometrede okunan defer: 25+ 7+ 0,11 =
32,11 mm olur. (Sekil 3<14 D) de kiigiik bir mikrometrenin dog-:

ru olarak tutulugu goriiliiyor.

¢ cap mikrometresinde de ayni prensip uygulanir. Yalniz, §
a¢i1lma miktari dig gap mikrometresindeki gibi 1 ing degil sade-
ce yarim ingtir. Ormegin, (Sekil 3-15) te gdriilen mikrometrenin §
ucuna bir uzatma pargasi eklenmigtir. Tambur sifirda iken ig ¢ap §
mikrometresinin toplam boyu 2,500 ing'tir. Mikrometre kovan iize~
rinde 12 dik ¢izgi gdriinecek ve tambur {izerinde de sifirin &te- §
sinde 3 b8liintii okunacak kadar ag11m1§t1r Mlkrometrede okunan
deger: 12 x 0,025"+ 0,003" = 0, 300% 0,003" = 0,303 ing'tir. Bu
deger mikrometrenin uzunlufuna eklemmelidir. Boylece, mikromet-
renin gdsterdigi gergek deger: 2,500"+ 0,303" = 2,803 ing olur.

I¢ gap mikrometresi ile 8lgme yaparken mikrometrenin bir
ucu silindir duvarina dayanmip sabit tutulur ve difer ucu saga
sola ve agafyr yukari oynatilarak gapin dopru olarak Hlgiilmesi
saglanir (Sekil 3-16). I¢ ¢ap mikrometresinde okunan degerlerin |
dogrulufunu bir dig cap mikrometresi ile kontrol etmek ¢ok yerln-
de bir harekettlr, ¢linkii mikrometrenin ucuna takilan uzatma par- ;
gas1 yerine iyi oturmamis olabilir.

SILINDIR ULCME ROMPARATURLERI: Kemparatdrler dogfrusal ha—%
reketi bir digli diizeni ile dairesel harekete gevirerek cap fark—
laranmi ibreli bir gisterge ifizerinde giisteren Slgli aletleridir,
S8ilindir Slg¢melerinde kullamilan komparatérler bir sapa takilir-
lar. Silindiri 8lgmeye yarayan kisma gegitli boylarda ayaklar ta-
kilarak bir komparatdrle gok cesitli gaplardaki 8111nd1r1er1 blg-
mek miimkiin olur (§ekil 3-16 A ve B).

Ing komparatdr takimlari normal olarak 2 ing ile 6 ing
arasinda dlgme yapacak §ek11de hazirlapmiglardir. Bunlarin 2 ing~
ten daha kiiclik ve 6 ing'ten daha biiyiik gaplarl olgenlerl de var~
dir. Bu komparatdrlerin kadranlar1 1/1000 ingi gisterecek gekil— :
de bdliimlenmigtir. !

R
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§ekil 3-14 B, Metrik mikrometrenin giriintigh,
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§ekil 3-14 C. Metrik ml.krometren:l.n
ckunmasi, .

BAS

Sekil 3-14 D. H.lkrnmetren1n dogru Sekil 3-15. Ig gap mikrometresi.

olarak tutulugu.
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Metrik komparatdrler
de ing komparatdrlere benzer-
ler. Yalniz bunlarain kadran-
lari 1/100 mm'yi g&sterecek
sekilde b&limlenmigtir.

Komparattrler bir dig
¢ap mikrometresi ile beraber
kullanilarlar. Dig gap mikro-
metresi Sleiilecek silindirin
standart gapina ayarlandik-
tan sonra komparatdr mikro-
metrenin azyaklari arasina
verlegtirilir ve ibre safa~
ra ayarlanir. Biylece, kom-
paratdr 8lgme sirasinda dog-
rudan dofruya silindirin
agint: miktaraini g¥sterir.
Okunan defer -standart gapa
eklenirse silindirin agin~
m1g durumdaki capi bulunur,

s -
Sswma =

T

-

Ol¢me iglemi sirasinda kom Y i

paratdr safa sola oynatilip S N B MR —_—

tam dik duruma getirilmeli §ekil 3-18. Bir silindirin i¢ gap mikro~
ve ibrenin gbsterdifi en kii- metresl ile Slglilmesi.

¢iik defer okunmalidir (Se-
kil 3-16 C ve 3-16 D). Kom—
paratérii asagil ve yukari
kaydirarak etekten ve iist
kisimdan alinan 8lcliler ara~
sindaki fark silindirin ko-
nikligini verir. Komparati~
rii oldufu yerde 90° déndiire-
rek blokun enine ve boyuna
gire alinan Slgliler arasinda-i,
ki fark ta silindirin o kis— §
mindaki ovalligini verir.

§ekil 3-16 B. Bir silindir  gekil 3-16 C. Silindirin komparatsrle
Glgme komparatdirii. tlclilmesi sirasinda tam gapin aranmas:,

SILINDIR DUVARLARI:
11k 8icme silindirin sekman
degigtirmekle yag yakmanain
dniine gegilemeyecek ve bir
ist ¢apa delinmesini gerek- Sc_akil 3-16 A'. Silindir 5lcmede kullanilan
tirecek kadar agimip aginma- -7 KOUPARAtdr takim,
digini tesbit etmek igin ya-
prlir. Silindirin standart

250"
g 0012

7 KONIKLIK

Sekil 3-17. Bir silindirin konikligi
gt ve alt gaplari arasindaki farktir.

‘Sekil 3-16 D, Silindirin komparatdrle
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¢apini bulmak icin alt kisminin g¢apini 8lgin. : K
ri baya$i kesir cinsinden bir 5lcl degerine gevrilebiliyorsa, ;
(6rnegin: 3,250" = 3 1/4 ing) silindir heniiz standart gaptadir. -
Efer gilindirin 290 ir

hutta 3,310 ing ise silindirin standart ¢ap1 3 1/4 ing tir.ve ,
silindir 0,030 ing, 0,040 ing veya 0,060 ing dst capa dellnr.ulg-: 1
tir. Silindirin standart mz yoksa.herhangloblr st ¢apa delinmigs
mi oldugu hususunun tayin edilmesi Snemlidir; bdylece yeni sek-
man takiminin silindire uygun gapta olmasj saglanmig olur.

Bu metodtan bazi yeni model motorlarin standarr gapiny

~ bulmada yararlanilamaz, ctinkii fabrikalar silindirleri ingin ba~ §

yagL kesirlerine gére degil de ondalik kesirlerine gore §lgiilen~j

- dirmektedirler. Bu durumda, bazi yeni model V-8 motorlarin stan-3
dart g¢aplarinl tayin edebilmek igin kitabin sonundaki ekte verils

mig olan cetvellere bakmaniz gerekir. Silindirin standarttan bii-
yiik bir gapa delinip delinmedigini, bir pistonun tepesindeki ku-§
rumlar: temizleyerek te Sgrenmek miimkiindiir, g¢iinkii cogu zaman pis

tonlarin tepelerine standart ¢aptan ne kadar biyiik olduklar: ya~i§

zilir, g
' Asinti miktar: silindirin st kisminda, iist sekmanin mey-ﬁ
dana getirdigi. faturanin altinda en fazladir. Silindirin konik-
lik miktarini bulmak igin, faturanin altinda tlgiilen en biiylik
¢aptan silindirin etek kisminda Slgiilen cap ¢ikarrimalidar. Iki
Oleli arasindaki fark koniklik miktarini verir.

Her silindiri 8nce blokun boyu dogrultusunda .ve sonra da

eni dofrultusunda 6lgiin. Eger herhangi bir silindirdeki koniklik §
mikear:s 0,012 ing veya daha fazla ise (§ekil 3-17) silindirin

olan bir silindirde higbir tip sekman .yag yakmay: fnleyemez.

yen otomobil sahibine silindirlerin daha biiyiik bir capa delinip
yeni piston ve sekman takilmasini tavsiye etitelidir, ciinkii diiz-
glin duvarlar ve yeni pistonlarla ¢ok daha iyi sonuglar alinmir,
Bununla beraber, aradaki maliyet fark: miigterinin silindirleri ¥
tist ¢apa deldirip yeni Piston ve sekmanmi yoksa sadece yeni sek- 4F
manm takilmasi gerektigi konusunda verecegi karara etkili olabi-}

Eger bu 5lcii dege-f§

alt kisminin gap1 3,280 ing veya 3,290 ing veya-fi

daha biiyiik bir ¢apa delinmesi gerekir, ciinkii bu kadar aginmig ?

f

¢

Eger silindir agintisy 0,008 ingfen azsa orta sertlikte
yaylr tip ddkim yag sekmani, cidar basincin: gok fazla arttirma-
dan yag yakmayi Snleyebilir. Se¢ilen sekman tipinin, yag yakma-
y1 Onleme, motorun normal giiciinti vermesi ve yakit sarfiyatininp
az olmasz bakimlarindan, igin sonucuna etkisi biiyiiktiir. Sekman
yaylarl sertlegtikce sekmanlarin cidar basincinin artacagini ve
otomobil sahibinin motordan elde edecegi giictin azalacagini ve

silindir yiizeylerine tematlnlimdhafaza etmek igin sert yayli ge-
1ik sekmanlarin kullanilmaz: da zorunludur. ‘
Sekman siparig igi, sekmanlarin fabrikada bir motorluk ta-
kimlar halinde paketlemmesi suretiyle basitlegtirilmigtir. Selk-
manlari yapan fabrikalar motorun marka ve modeline ve silindir-

diigiindtikleri tip ve sertlikteki sekmanlariy takim halinde hazip-

larlar. Her sekman fabrikasi belli bir durumda en iyi sonucu ve- -

recek sekman taklmlnl-ha21rlayabi1mek icin her marka otomobilde
devamli olarak denemeler yaparlar.

Qogu fabrikalar standart fistii ¢aplar igin iki tip sekman
yaparlar. Bunlardan normal sertlikte olami (bunlara fabrika ta-

- kami da denir) silinditler bir ist capa rektifiye edildikleri ve-

ya silindirlerdeki koniklik miktari 0,008 ing (0,2 mm) yi gegme~
digi zamanlar kullanilir. Sert Yayli (engineered) sekman takimg
agintinin fazla ve yag sarfiyatinin daha ciddi gekilde kontrol -
edilmesi. gereken hallerde kullanilir. Highir zaman, silindirin
en kiiclik gapinmi 8lciip silindir ¢apim tayin etmeden yeni sekman
1smarlapmamalidir. Silindirleri bir Ust capa delme veya honlama
veyahut gémlek gecirme iglemleri yapilmadik¢a motora standart
listd sekman takilmamalidrir.

PISTON KOLLARI VE PISTON DPIMLERY: Piston piminin oynama -
miktarini kontrol ermek igin, temizlenmis olan bir piston kolu-
nu piston mengene agizlarina defmeyecek sekilde mengeneye bagla~
yin. Pistonu pim eksenine dik yonde agagi yukari hareket ettirin.
Herhangi bir bogluk hissediliyorsa pim bureu veya pim aginmigtir,
Yataklari ve sekmanlari agimmig olan motorlarda biiylik bir ihti-

|
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o ini iyi yapamazlar. | -
'goreV1e§ormalybii'gistonun etefinin en biiyiik ¢ap1r silindirin ca~
" pindan 0,0015 ing-0,003 ing kadar kiigiik olmél%d%r._silindir ca-
P1 genel olarak 3 1/8 ing veya 3 5/16 ing gibi ingin standart
payafr kesri cinsindendir (Ingiliz ve Amerikan yapisi motorlarda).
Bosluk payl pistondan verilir. Cogu pistonlar ov§1 taglagd1k1§—
rindan pim ekseni dogrultusundaki etek gap%arl pim ekfenins dik
olan captan oldukca kiigiiktiir. Bu_yﬁ?dep, pilston gap1 8lgiiliirken
daima (Sekil 3~20) de goriildiifli gibi pim eksenine dik olarak
plgiilmelidir. ‘ . :

Piston boglugu, pis—
tonu silindire bagagagi so-
kup silindirin alt kismina
indirerek kolayca kontrol
edilebilir. Eteginde ¢8kiin=
ti olan pistomla silindir
arasinda bogluk fazla olur
ve bu bogluk sentille &lgii~

N lebilir, Eteginde ¢&kiintd
P olan piston genigletilme-
lidir. Bunun nasil yapila-

pimi boglugu, motor yalniz ralantide c¢aligirken duyulan ¢ift vu- j

ruglu keskin bir madeni ses yapar. Motor devri arttirilinca ses §
kaybolur. :

. Piston pimleri standart ve 0,0015 ing, 0,003 in¢, 0,010
ing standart iistij ¢aplarda yapalirlar. Eger bogluk azsa eski pimj
aginmamig olan bir yerinden mikrometre ile Olelilir (Sekil 3-18)
ve birineci standart iistii ¢apli piston pimi siparig edilir. Eger °
bogluk fazlaysa ikinci veya lclinel standart {isti gaptaki pimler §
siparig edilir. Piston ve kol burcu raybalanarak yeni pime alig-]
tirilir. Burg deligine ray- g T o — '
balamadan girecek gibi g~ M
rinen piston pimi siparig
etmekten kacinin, - ciinkii
burg oval olarak aginir ve
stki pim iyi aligmig gibi

- gorilnlirse de kisa bir siire - §ekil 3-18, pipin agintr miktarini bulmak
sonra bollaglr. igin aginmsy ve aslomamis kisimlary 6lciil~

. Motor bir st capa \
rektifiye edilmiyorsa piston'pimi‘burcunun defigtirilmesi pek

B ;o . y .
Sekil 3-19. Biyel basi yatafinin yuvarlak-

serekmez. Yeni pistonlarin lizerinde standar i ' | : s paaa »
\gre bunlar eski llzu'r lara gevseke e rln 11‘:1 Eapta Elm;'er Varc-llr # cafr llerdeki bdliimlerde 131 bu aletle kontrol edilebilir veya
¢ gevgekce gegerler. Motor Textifiye edi- i anlatilmigtar. egit araliklaria ig gap mikrometresi ile

;ecekse yeni bir takim pim burcu da siparig edilmelidir. | Sekman yuvalafl sek- Blgiilebilir, )

@ venlardan 0,0015 ing daha
# genis yapilirlar. Sekman
yan boglugu fazla olursa
sekmanin hareketi ile yajg
yanma cdasina dogru pom-
palanir. En ¢ok aginti ist
sekman yuvasinda meydana
gelir ve coPu zaman bu
sekman yuvalari can geklin-
de aginirlar. Eger sekmanla
yuvasi arasina. 0,006 ing-
‘ten daha kalin bir sentil

ler. Eger biyel bagi tam yuvarlak defilse bunun icine takilap ya~{
tagin i¢ gapi da yuvarlak olmaz. BSyle bir biyel krank miline ]
baglaninca yag boglugu bazy yerlerde az ve bazz yerlerde de cok i
olur. -

gekil bozuklugu mikrometre ve silindir komparatdrii ile
Slglilebilecegi gibi, bu ig icim yapilmsg &zel aletler de vardir
($ekil 3-19). By aletin iki sabit ve bir de yatak capina gire
ayarlanabilen, hareketli ayagl vardir. Komparatsr saat: 0,001
ing Sleli farklarini gdsterecek gekilde bélimlenmigtir, Ajetri ya~ ;

PO T,

tﬁk i¢inde altr egit aralikla hareket ettirerek alty yerden 51- 1§ sokulabiliyorsa (Sekil §ekil 3-20. Cogu pistonlar oval tag~
¢U alin, Kepi yerine takmadap 6nce yiizeylerinin temiy oldupuna :; :
dlkgat edin. Ovallik 0,002 ing'ten fazla ise biyelin degigtiril- §
mesi gerekir,

. s S et 4 - landiklarandan bunlarin pim eksemine
3-21) prston yenisi ile de dik olarak ve dayanma yilzeylerinden

i Blgtirilmeli veya sekman Blgiilmeleri gerekir.
yuvasi torna edilip genigle- _ 2
tilmeli ve araya ince ¢elik sekman konmali veyahutta daha genig
sekman kullanilmalidir. Bu kontrol ¢ok Onemlidir, ¢iinkii sekman-—
larin her iki yan yiizeyi yuvalara iyice oturarak sizdirmazligi
| saglamaladar,
‘ Bazan, daha Snce yenilegtirilmig ve sekman yuvalari stan-
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torlarla kar§1la§1}d%g1 olur: Bu duruma sekman yuvasi derin}igi
' nin daima Slglilmesini gerektirecek kadar sik rastlanir ve bdyle
bir durumda yenl sekman-
‘lar siparig edilirken yu-
va derinligi de dikkate
alinmalidirr. Efer sekman
yuvasil ¢ok derinse daha
kalin sekman kullanilabi-
lir veya sekmanin altina
takviye yayi konur. Sek~
man yuvasi derinlisi azsa
ince sekman kullanilir ve-
ya standart sekmanin al-
tindaki takviye yayi ta-
kilmaz,

Belirli bazi ca-
ligma gartlari altinda
kristallerin irilegmesi
metallerin karakteristik
dzelliklerindendir ve bu
‘durum pistonlarda sekman
seti gapinmin bilylimesine
sebep olarak pistonlarda
ciddi tehlikeler yaratir.

Pistonun iizerinde eski sekmanlar takili iken, sekmanlarin agin-' |
mi§ olmasi yiiziinden sekman geti ¢apinin bilylimesinin pekfnemi

8006" SENTIL

$ekil 3-21, Sekmanla yuva arasina 0, 006"
kalinli¥inda sentii sokulabiliyorga sep-
man yuvasi tornz edilerek diizeltilmelidir,

daki bogluk, sicaklik artigi ile piston baginin geniglemesini 1
kargilayamaz. Bunun sonucu olarak piston bagi ve silindir du- .
varlary ¢izilir. Agiri durumlarda piston silindir iginde siki-

a diigey ¢iz—
giler meydana gelir (Sekil 3-23). Daima pistonlari muayene ede- |
rek bdyle cizikler olup olmadigfina bakin. Efer ¢izik varsa bup-
larain piston baginin biiyimesindenmi ileri geldigini anlamak
i¢in piston bagim mikrometre ile Slgerek kontrol edin. Piston

bagi gapindaki fazlalik tornada veya sekman seti kesme aleti
ile alinabilir. )

PISTON KOLU MUYLULART: Bundan sonraki muéyene krank muy- |
lulara ile ilgilidir, ¢Unkd muylularda yapilacak tlgmeler sonun-
da motorun gasiden indirilmesinin gerekip gerekmedipi anlagilir.

~78~

- gap ile yatay ybnde 8lgiilen

Eger Olgmeler sonund§ grankln
taglanmasinin gerektlglge ka-
rar verilirse motor gasiden
indirilir ve ig sirasi da bi-
raz degigir.

Her krank muylusunun
dért ayri yveri mikrometre
ile dlgliliir (§ekil 3-24).
Her 8lgii deferi daha somra
incelenerek muylularin ta§—.
lanmalari gereken gapin tayi-
ninde yararlanilmak ic¢in bir
kdgit iizerine y3211m311§1r.
Krank muylusu &lgiilerini dort
ayri baglik altina yazin::
(1) diigsey, 8n; (2) diigey, ar-
ka; (3) yatay, Bn; (4) yatay,
arka.

Sekil 3-22. Sekman yuvalarinin deril:gligi
bir konik mastarla 8lgiilebilir. Konik
mastarin cetvele dokundufu yere kalemle
bir igsaret koyun. Bu iga*’etli kisim bir
En yiiksek yatak ba- mikrometre ile b'lg.ﬁle'b‘lllr.
sinci muylunun iist kismina
etki ettiginden diigey ydnde
alinan Glg¢iiler, genel olarak
yatay ybnde alinan 8lgiilerden
daha kiicliktiirler: Bununla be-
raber, efer krank ta§1anm§—
yacak ve sadece yatak degfig-
tirilecekse muylu ile yatak
arasinda belli bir miktar

yvag bogluggu kalmasi icin, ye-
-ni yataklar muylunun en bﬁf
yik g¢dpina gére siparig edi-
lir. Krank muylusu .UON' da
iken diigey yonde Blgiilen

" §ekil 3-23. Soldaki siyah okun gosterdigi
gizgiler piston baginin biiyiimesi yiiziinden
meydana gelmislerdir. Piston bagi torna

gap arasindaki farkal?;al”_'k id:'i.lerek serekli bogluk miktar: saglanma-
j ir ve bu ovallik mik- 1dyr. )

i:¥1d8?382 in¢ veya daha fazla %se muglunun Yenldzn tﬁglag?is;a_

gerekir, ¢iinkli bu durumda zellikle yiiksek hizlarda, hig

Omiirli olamaz. )

tak uzugazay yonde yapilan 8lgmelerle muylunun ﬁglntl ve konik:

lik miktari tesbit edilir. Yatay ydnde yapilan olg@elerde bu.u

nan degerlerikataloklarda veya bu kitabin sonundaki ekte verl—_.
len standart degerlerle kargilagtirarak muylunun asinip a§13ma

d1g1 tesbit edilmelidir, Imaldtg¢ilar muylularin taslanmasin é
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,yoktur. Bbyle bir motorda

na takllma51na dikkat edil-

iki ayri yol izlerler ve bu durum yatak segme ve siparig etme
iglemini biraz giiglestirir, Bazi fabrikalar muylulari tam 8lgii-
siine ta§1ar1ar ve yag boglufunu yataktan verlrler. Diger bazi-
lari ise yataklari tam .

tlgiislinde yaparlar ve
yag boglufunu muyludan
verirler.

Muylular taglanp-—
madan sadece yatak de-
Zigecekse muylularin
agintl miktarina gbre
standart, 0,001 ing¢ veya
0,002 ing standarttan
kiiglik yeni yatak sipa-
rig edilmelidir. Muylu-
lari farkl: gekilde
aginmis bir krankin her
muylusu igin ayri Blgiide
yatak siparis edilmesi
uygun olurdu , fakat bu
pek yapilmaz, esasen mem—
leketimizde de béyle tek
tek yatak almaya imkdn

her yatagin kendi muylusu- §ekil 3-24. Rer krank muylusu 8lgiiliip

standart gapla kargalastirilmalidar.
Biylece, hangi standart alri yatagzn

mesi gereklr. Cogu krank
kullamlmasmm gerektigi bulunablllr

muylulari diizgiin bir ge-

kilde aginirlar. Diizgiin olarakaginmamzg olan kranklar gogunlukla :

0 kadar fazla aginmiglar veya ovallegmislerdir ki bunlarin daha
kiiglik bir standart alti capa ta§lanmalar1 gerekir (Sekil 3-25),

Krank milleri paha-
lidirlar; bu yiizden agin-
diklar: zaman yerlerine
venisi takilmaz, bunun ye-
rine muylular taglamip dii-
zeltilir. Taglanarak dii-
zeltllen muylularin ¢apla-—
r1 kiiglilecefinden taglan-
mig kranklar ic¢in standart
alt1 yataklar yapilir. Bu
yataklarin et kalinlikla-
r1 standart yataklardan
daha fazladir.

Sekil 3-25, Bu muylularin hepsi’ g.J.z1kt1r ve tak:l.
lacak yeni yataklar uzun Smirlii olmazlar.
bir krank milinin taglammasi gerekir.
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Biyle]

A§1nm1§ kranklar standarttan 0,010 ing,. 0,020 ing veya

'0 030 ing daha kiiglik ¢apa taglanirlar. Bunlar genel olarak kul-

1an11an standart alti yatak Slgiileridir. Taglanmlg kranklar
igin yapllan yataklarda standarttan 0,010 ing, 0,020 ing veya

- 0,030 lng kiigliik yapilirlar. Taglanmig bir muylu aginirsa bunun

igin kesirli yatak bulmak giig ve pahalidir. gunku fabrikalar
standarttan 0,011 ing¢, 0,021 1ng veya 0,031 ing kiiciik yatak
pek yapmazlar. Fakat yataklar istenen ®zel bir ¢apa tornd edi-
lebilirler, bunun icin de miigteriden ek bir iggilik iicreti alin-
masl gerekir.

Diigey veya yatay ytnde 0,002 ingten fazla aginmis olan

‘muylularln taglanmalari gerekir. Bazan bir tek yatak yanarak

muyluyu gizer ve difer muylular iyi durumda olabilir. Bsyle bir
durumda, motoru indirmeden karteri agip yalniz bu muyluyu dii-
zeltmek ve sonra bu muyluya uygun yeni bir yatak takmak daha
ekonomik olabilir. Ancak, bu iglem Amerikan yapisi otomobiller—
den bagkasinda pek uygulanmaz, ¢iinkdi Avrupa yapisi otomobillerin

_ hemen hlg birinde motoru indirmeden karteri acmak ve motor otomo-

bil iizerinde iken krank mili {izerinde béyle bir onarim iglemi
‘yapmak miimkiin degildir.

ANA YATAK MUYLULARI: Bu muylular iki gekilde muayene edi-

lebilirler. Krank motordan sfkiilmiigse ana yatak'muylularl mikro-

metre ile §lgiilir ve uygun 8lgilide yatak siparig edilir. Eger
krank motordan sSkiilmemigse ana yatak muylularini &lgmek icin
tzel metodlar uygulanir.

Krank mili motora bagli durumda iken Slgme yapmak igin
fnce orta ana yatak kepive bloku 1§aret1ey1n. On ve arka ana
yatak kepleri cogunlukla ters takilamazlar ve bu yizden bunlari
igaretlemek gerekmeyebilir. Muayene etmek i¢in, sdkiilmesi en
kolay olan ana yatak kepini s&kiin. Yatagin rengl ve durumu de-
glgtlrllmeSLnln gerekip gerekmedlglnln taylnlne yardim edebile-
cek, iyl belirtilerdir. Izlenecek yol i¢in resimli yatak kata-—
loklarina bakim. Catlak veya kirik yataklarin degigtirilmesi ge-
rekir. Yatak yiizeyi hafif gri renkte 1se, miisaade edilen sinir-
lar arasinda olup olmadifini anlamak igin yag boglugunun &lgiil-
mesi gerekir. Bu bogluk plastigeyg (plastlgage) veya gimle dog-
ru bir gekilde 8lglilebilir. Yap boglugu 0,004 incten fazla olan
ana yataklar motor raldntide galigirken vag ba51nc1n1 diigilire-
ceklerinden degigtirilmelidirler.

Elde mevcutsa (Sekil 3-26) da gdriillen Szel muylu Slcme
mastaril ile krank yerinde iken ana yatak muylulari kolayca 81-
¢ilebilir. Olgiilerin dogrulugu, bir dereceye kadar, teknisvenin
ustallglna ve dikkatli galigmasina baglidir. Bzel mikrometrenin
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kullaniliginda aligkanlik edinmek igin, ayrica mikrometrg ile @e 1
Olgtilerek &lcii degferleri kontrol edilebilen krank milleri iizerin- |

de birgok Slcme egzersizleri yapilmalidir. Bsylece, 5zel mikro-
metrenin kullanilisinda tecriibe kazanilmig olur.

Ozel mikrometreyi ‘
kullanmak icin: (1) ana
yatak muylusunun yiizeyi-
ni iyice temizleyin; (2)
mikrometrenin ayaklarini
ve 8l¢me milinin her iki
yizeyini temizleyin; (3)
mikrometre milini en
icerlek durumuna getirin,
(4) mikrometreyi muylu
lizerine yerlestirin ve
ayaklarin iyice oturmasi
i¢in mikrometreyi birkag
kere hafifce saBa sola
oynatin; (5) mikrometreyi
sikica muyluya bastirirken
6lgme milinin tesbit vida-
siny gevgetin. Olgme mili-
nin muyluya carpma sesini
duyabilirsiniz; (6) tesbit
vidasini birkag kere ileri
geri gevirin ve sonra si-
kigtirin, vidayi mikromet-
renin muylu tizerindeki du-
rumunu bozacak kadar fazla
sikmayin (bu biraz pratik -
yapmay1l gerektirir); (7)
Olgme milinin boyunu drg
¢ap mikrometresi ile &lge-
rek (§ekil 3-27) muylunun
yari capini bulun. Bu 8lgii=
yii 2 ile garparsaniz muylu-
nun gapi bulunur.

§ekil 3~26. Bu muylu Sleme mastara ile krank
mili motordan sbkiilmeden ana muylular:n gap—
lary 8lgilebilir.

SUPAP KILAVUZLARI VE
SUPAP SAPLART: Her motorda
supap ‘saplarinin ve kilavuz=
larinin agint: miktarini &§1-
¢iin., Emme supaplarinda bog~
luk gok fazla olursa buradan
manifolda yay ve hava sizar.

Sekil 3~27. Blgd aletinin pimlerinin boyu
mikrometre ile 8lgiiliip bu deferin iki kati
alinirTsa muylunun gapl bulunur.
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Ralintide emme manifoldundeki vakum 25 ing (635 mm) civa siitunu-
na kadar yiikselebilir ve bu alcak basinein etkisiyle yag buhar-
lari emme supabi kilavuzundaki bogluktan yanma odasina emilir,
Bu durum karigim oraninin bozulmasina, yag sarfiyatinin artmasi-
na, bujilerin kirlemmesine, sekmanlarin reginelenmesine ve yanma
odasinda ¢ok fazla karbon : ST ‘
birikmesine sebep olur.
Eksoz supabi kirlavuzlarin-
da fazla bogluk olursa 1s1
iletimi iyi olmaz ve supap
saplarinda vernik birikir,
Ayrica, fazla bogluk yiiziin-
den supaplar yerlerine dijz-
glin olarak oturamazlar ve
bbylece supap ve yuva otur-
ma2 ylzeyleri daha cabuk
aginirlar. Efer supap sapi
ile kilavuzu' arasindaki
bogluk normal bogluktan
0,002 ing daha fazla ise
supabr veya kilavuzu, veya-
hutta duruma gdre her iki-
sini birden degigtirin.

Supap sapi ile kila-
vuzu arasindaki boglugu
kontrol etmek icin her ki- T : 1 e
lavuza yeni bir supap ta- i ; 'H-fV"EPcE
kin ve supaplari oynatarak ‘ :
bogluk miktarina bakin. Su-
pabin oynama miktari bir
komparatirie Slgiilebilir
(Sekil 3-29). Yeni supapla
yapilan bu muayenede fazla
bogluk oldugu gdriiliirse
agintil kilavuzlardadir ve
kilavuzlar degistirilmeli~
dir. Eski supaplarin sapla-
r1 mikrometre ile. 5lgiile~
bilir.

$ekil 2-28, Supap kilavuzunun asintisa
bir teleskopik 8lcli mistara kullanila-

rak 8lgiilebilir,

- §ekil 3-29. Supap kilavuzu Ve supap sa=-
Plmin agintisi kemparatdrle Blelilebilir,
EBer supap yeni ise komparatdr sadece
kilavuzun agintisini. gisterir,

SUPAP YAYLARI: Yaylari muayene ederek hepsinin ayni sert-

likte olup olmadiklarina bakin. Sonuglarin dogru olmasi igin
- bir supap yayl muayene aparati kullanin {§ekil 3-33). Basit ve
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$ekil 3-31, Supap sapindaki oyuk aginta~
nin miktar: hakkinda bir £ikir verir.

Sekil 3-30. Supaplarda karbon
birikmesi kalavuzlarin agindi~
ginin agaik bir belirtisidir,

“peril 3-33. Bu alet ve tork anshtara ys.r-l

gabuk bir muayene gekli de

supap yaylarini dik olarak duzgun

bir ylizeye oturtmaktir. Yaylarin iist u¢larinin ayni seviyede
olduklarina dikkat edin. Ayrica, bir gonye yardimi ile yaylar-

da efrilik ve boylarin~
da fark olup olmadifini
kontrol edin (Sekil 3-
34) . Farkli boyda ve eg~
ri olan yaylar, yenileg-
tirme iglemi sirasinda-
ki g¢ok dikkatli ¢aligma-
niza ragmen motorun.kd—
tii ¢alismasina sebep
olabilirler. Yaylar gok
sert olursa supap sapla-
rl uzar ve sonunda kiri-
labilirler (Sekil 3-35).
Yaylar gok zayif olursa
supaplarin ataletini ye-
nemezler ve supaplar

‘titresim yaparlar, Her

iki durum da supap yuva-
larinin aginmasini gid-
detlendirir ve supap sa—
pinin kirilmasina sebep
olabilirler,

ITECEKLER: Supap
itecekleri ile itecek ka-
yitlara arasindaki bogluk,
supap sapi ile kilavuzu
arasindaki boglugun &lgiil~
mesinde oldugu gibi Blgiil-
melidir. Iteceklerle yuva-
larindaki aginti supapla-
rin sesli galigmalarina
sebep olur. Standart iistii
caplarda itecekler de var-
dar, fakat bunlarin taki-
labilmesi igin yuvalarin
raybalanmasi gerekir. Bu
gok seyrek yapilan bir ig-
lemdir, giinkii itecekler

EN ¢OK
116"

Sekil 3-34. Supap yaylar:.m. pleyt iistiinde bir
gonyenin kargisinda gevirerek egrilik durumia-
T1 kontrol edilebilir. Efiklik miktar: 1/16"
ten .fazla olwamalidar,

F

Sekil 3-32. Supap szpinin boyun kisminin
incelmesi supabin fazia zorlanarak uzadi-
gini gbsterir. Bu durum supap yayinln ‘
| AR fazla sert olmasi ve supabin fazla isina-
rak yumigamasinin sonucudur.

dimiyla supap yaylari. kontrol edlleb:.l:.r.
Slgiilen deferleri kitabin sonundaki ekte§ karterde bulundaklari yer

verilen deferlerle kargilagtirin, B dolayzsi ile bol miktarda
i vagla yaglanirlar, Bununla

$ekil 3-35, Supap saplari yaylarin gok sert
veya supap ayar boglufunun ¢ok fazla olmas:
yiiziinden karilabilirler,

~85—
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beraber, 100.000 km'den fazla gcaligmig eski motorlarda itecekle- |
rin agintis: kontrol edilmeli ve bosluk 0,005 ing'ten fazla ise
itecekler yenileri ile degigtirilmelidir.

Itecek tabanlar: da

~kontrol edilmelidir, Taban~

da derin gukurluklar varsa
iteceklerin defigmesi gere-
kir, ciinkii gukurluklary gi-
dermek igin itecek tabanmi
taglandifinda sertlegtiril-
mig kisim kaybolur (Sekil
3-37). Hafif qukurluklar

ilerde iteceklerin taglanma-

81 konusunda anlatildiga
gibi giderilebilir,

HIDROLIK sSupap iTE-

i KOMPARATOR

CERLERYI: Hidrolik itecek-
lerin muayenesi, temizlen-

‘mesi ve bakimi motorun s&-

kiilmesi sirasinda yapilir.
Bakim, itecegin denenmesi
ve kusurlu pargalarin de-
gigtirilmesi iglemlerini
kapsar (§ekil 3-40 ve 41).
Itecekler motor iizerindeki
siralarina giire tezgih iize~
rine dizilmeli ve siralar:
degigtirilmemelidir. Itecek-
lerin pargalarimi birbirine
karigtirmayin, ciinkii bunlar
belirli bir boglukla birbi-
rine aligtirilmig pargalar-
dan meydana gelirler,

Iyice temizledikten
sonra itecekleri pratik bir
gekilde muayene etmek igin
tamamen temiz ve kuru par-
galari birbirine geg¢irin.
Itecek govdesini dik olarak
bir elinizde tutun ve difer

Sekil 3-36. Supap itecefinin bog-
lupu, komparatdri bu gekilde goriil-
diigii gibi ba¥layarak Sleiilebilir,

. OYULMUS - DEGISTIRILMELI-YUMUSAK, ASINMIS

Sekil 3937.‘1tecek1eri dikkatle kontrol
edin. Aksi halde iyi bir supap ayari
yapilamaz, :

elinizle itecek plancirinin ucunu silindire gegirin. Sonra bag
parmaginizla planciri bastirip hemen birakin. Plancir bastiril-

d1Binda biraz igeri girmeli ve serbest birakilinca h

dogru sigramalidir. Muayene sirasinda, plancirin parmakla
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emen digari S

pastirilmasindan gonra hemen
gerbest birakilmas:i cok Spem—
iidir. Eger plancir uzunca
pir silire basili tutulursa
icerde sikigan hava digariya .
s1zar ve muayeneden bir so--
pug @linamaz.

Eger plancir bastiri-
lip birakilinca digari sigra~
myorsa itecekte belkide hald

pislik vardir. Plancirin sigra-

mamasinin baglica iig sebebi
vardir: (1) bilyali supabin
arasina.sikigan pislik havanin
supaptan kagmasina sebep olu-
yordur; (2) Supap veya yuvasi
hasara uframis oldugundan ha-
va kagiriyordur; (3) hava faz-
la aginti yiiziinden planciria

! gsvde arasindan kagiyordur.

Parcalar takilirken
gok temiz ve kuru olmalidir—

i} lar. Biitiin hava digari sizin-

caya kadar, planciri bastirin.
Pargalar kuru olunca motor ca-
ligtirildig1 zaman itecegin
iginde kalan hava daha gabuk
digari sizar ve itecek gabucak

ses yaparlar, fakat iglerine

- ya§ dolunca ses gabucak kesi-

lir.

SUPAP ZAMAN AYAR DlUzZn-

@ Vi: On ana yatak sokilip mua-
t yene edilirken kam mili zinei-

ri de kontrol edilmelidir.

} Zincirde fazla gevgeklik var-

52 yenisiyle degigtirilmelidir.

W laman ayar diizeni s8kiilecekse

‘bir &n kapak contasi ve birde

b krank 8n bogaz kegesi siparig

¢tmeyi unutmayin.
Krank mili diglileri

vagla dolar. Motorun ilk galag-—
masl sirasinda biitiin itecekler

CUKURLASMIS

ASINMIS

$ekil 3-38. Aginmig kam ve itecek.
Bu kam o kedar gok aginmig ki su-
Pap hig -agilamiyor,

ANORMAL

B ' NORMAL

$ekil 3-39. Normal kam agintisl kamn ta-

ban kismimin ortasinda olur ve kam ¢akin-
tisinin ucuna dogru genigler. Aginty izi

kamin gevresi boyunca biitiin ylizeyi kapli-
Forsa agimnma anormaldir,

u_ PLANCIR TUTUCU SEKMANI

O—PMCIR KAPAGH

PLANCIR
@_/\mssr SUPAP
SUPAP YaY! ,@ ’
SUPAP TUTUCUSL
PLANCIR YAY!

GcOvpe

Sekil 3-40. Bir hidrolik supap itecefinin
pargalary,




standart ve 0,001 ing, 0,002
ing, 0,003 ing standart istii
Ylgililerde yapilirlar. Stan-
dart Ustil digliler krank dis-
lisindeki agintiyi kargilamak
igin kullanilirlar. Kam mili
ve krank diglileri beraberce
degigtirilecekse standart tis-
tii diglilere liizum yoktur,

ATESLEME SISTEMI: De-
gigmesi gereken pargalari di-
ger parcalarla beraber sipa-
rig edebilmek icin ategleme
sistemininde kontrol edilme-
si gerekir. Her motor yeni=~
legtirme igleminde ategleme
sistemi de elden gegirilir.
En sik deBigtirilen pargalar
distribiitdr plitin takim: ve
- bujilerdir. Buji elektrodia-
TT yanarak aginirlar ve tir<
nak araligy biiyiidiigiinden ki~
vileimin atlamasi zorlagair.
Yeni bujilerin elektrodlari
keskin kenarlidirlar. Buji
eskidikce elektrodlarin ke~
narlari aginarak yuvarlakla-
§1r. :

Platinler de daima
temizlenmeli veya degigti~
rilmelidir (Sekil 3-49).
CoBu atelyeler plitinleri
temizlemek yerine degigtir-
meyi tercih ederler. Bu du-.
rumda yeni bir takim plitin
siparig etmeyi de unutmayin.
Distribiitér kapaginin ig¢ ta-
rafipi inceleyerek karbon
izleri olup olmadifina bakin.
Karbon izleri kisa devre ol-
- duunu gdsterir ve kisa dev-
reli kapaklar degigtirilme-
lidir.

Sertlegerek gevrek-
legmig buji kablolari degig-
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tirilmelidir. Metal mahfaza iginden gegen kablolarda bunun &ne-
- mi daha fazladir, ¢linkii kacak yapma ihtimali daha ¢oktur. '‘Boyle
‘kablolar ilk hareket zorlupuna ve kaprglarda teklemeye sebep
plurlar.

§ekil 3-41, Hidrolik iticiler bu .cibaz- ! ]
. da, iglerindeki yagin digari sizmasy . 3
igin gegen zaman blgiilerek muayene edi-
lebilirier.

$ekil 3-44. Aginmig bitleksantrik zineiriyanlam i
ekilenad yanlawasina bu §gk11de

§ekil 3-42. Zineirin digleri kam mili :
diglisinin diglerini agindarmig. Bu |
digli galigirken ses yapar. 5

$ekil 3-45. Buji tairnaklarindaka agin-
t1. Tarnaklarin agimig sekli bu buji-
nin 15,000 kilometreden fazls kulla-
mlmyg oldugunu ghsteriyor.

§ekil 3-46. Bu gekildeki aginti tirnsk-
lar1 yanyana konmug bujilerde meydana
gelir, :

§ekil 3-43. Digler yer yer mgznmig. Sag-} {
daki diglerin iyi durumda ve soldakile- SR
tin ise fena halde aginmig olduklarina :

‘dikkat edin. =89~

R e e T




_ sirarRlg LISTESININ
TAMAMLANMASI : Diger parga-

larla beraber bir takim g ST
i da conta siparig edilme- J oy et
e ! lidir. Conta takimlari ge- dizdrisae
1 gitli gekillerde satilir- P
o . s . : TIIETEET
o lar; tam bir yenileme ig- )
iﬂ‘i‘.ﬂl'ﬁ'zl‘

W iy ity 3
‘%‘“:_‘7'3‘:"? —r- 1 O
Ve LR

oy
21y

] J lemi i¢in tam takim (full)
;H conta almak gerekir. Su-
i | pap aligtirma gibi kismi
,|1 | yenileme iglemleri igin

daha vfak conta takimlari
‘oldugu gibi yvalniz mani-
! fold, karter veya kam mi-—-

gekil 3-50. Karter yaf doldurma kepafimin igindeki siizgeg elemaninin da depigti-
= 2 RS rilmesi veyz temizlenmesi gerekir. Motordan sokiiien soldaki elemani sagda gdrii-

21 A sas L | - ien yeni elemanla kargilagtirdifimizdas eskisinin ne kadar g¢ok kirlemmig ve tikan-
Sekil 3-47. Bu bujinin tarnsklarz daha ¥  mg oldufu daha agikga goriilebilir,

l__\ ‘ 1i diglileri kapafa igin - fazla kullanilamiyacak kadar aginmigs
-l de contalar satilir, © . ya motor gok xsimayor (fakir karigam)
I ' Motor yenilegtiri- . veya bujinin sicaklik derecesi motora,

i liyoxrsa yag filitresi ve~ gore yiiksek.
] ya filitre elemani da de-.
] gigtirilmelidir. Ayrica
! . motora konmak fizere yeni
I | . 2 g
!= ‘ vag da gereklidir. Bu yag
wil L motorda normal olarak kul-
,. _ lanilan yvagdan daha ince
i ‘ olmalirdir. Motor pargala-
rinin kisa siirede birbir-
lerine aligmalari igin : ; , E
bu yagin ML (hafif hizmet) Sekil 3-48. Bu gegit bl{ji .;nzalan di‘gkatséz;:
inl ce stkilp takma ve ayarlamalarin sonucudur. Sol:
tipi olmasi uy‘?‘m ?1ur: daki bujilerin porselenleri stkme sirasinda 4
] Parga siparig _115- snahtarin bir tarafa efilmesi ylziindem gatla~
tesine otomobllin motor mzglardir. Safidaki bujinin porseleni ise ayar }
§ P e 3
numarasint, markasini ve sirasinda gasi elektwodu efilecefine orta
.modelini yazmay1l unutma- -elektrodun efilmesi sonucu gatlamigtir. ’

yin, aksi halde yanlig

pargalar gelebilir..

: ‘ Parca siparigi

o verilip bunlarin gelmesi

fllh beklenirken supap siste-

1\!: minin yenilegtirilmesine
baglanabilir.

Sekil 3-51. Karilmig bir dikilm parga. Dikkat ederseniz, kirik yerlerdenm biri-
nin eskiden g¢atlak oldufu renginin koyulugundan bellidir (siyah ok). Birisi
supabyl gevgetmek igin gekigle vurmug olsa gerek.

Sekil 3-52. Manifoldlarda gatlak olup olmadifimi kontrol edin, Bu
manifold, civatalarimin egit sikilmamesi yiiziinden kirilmigtir.

Sekil 3-49. Platin yiizeyleri siyah bir oksit
-gQ~ tabakasi ile kapli olan bu plitin takim da
ha fazla kullamilamiyacak durumdadar.
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Sekil 3-53. Conta ylrtlklarl sizintilara sebep olurlér. Bu yuzden,
her motor venilegtirme iglemi igin bir tam takam {full) conta si-
paris edilmelidir,

Sekil 3~54. Yanmik bir silindir kapak contasi komgu silindirler ara-
sinda kompresyon kagaPina sebep olur.

TEERARLAMA SORULARI

Muayeneye baglamadan &nce pargalarln temizlenmesi nicin Snem-
lidir?

Pargalarin temizlenmesinde bagvurulan 5 temzzleme metodu
nelerdir?

Pargalarin temizlenmesi sirasinda kargilagilan iig tip birikin-
ti felerdir?

Yumugak metal pargalar nasil temizlenmelidir?

Silindir kapapindaki ve bloktaki karbon birikintisi na311
temizlenir?

Supap bagimin altindaki karbon birikintileri nasil temizlenir?
Supap kilavuzlarindaki reg¢ineli birikintilerin temizlenmesin-
de en etkili olan solvent hangisidir?

. Supap yaylari nigin boyanir?

, - =92-
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11.

18.
19.

20.

21.
22.

23.
24.

25,

26.
27.

28.
29,
30.
3.

32.
33.

Eger Ozel -aparat yoksa plstonlardakl sekman yuvalarinda bi-
riken karbonlari temizlemenin en iyi yolu nedir?

. Yag borulari ve kanallar en iyi §ek11de nasil temizlenir?

Krank milindeki yap kanallarinin temizlenmesi neden cok
dnemlidir?

. Pargalarin sofuk sivi piiskiirtiilerek temizlenmesinin iyi ta-

raflari nelerdir?
Pargalarin sicak su kazanina batirilarak temizlemmesinin
iyi taraflari nelerdir?

. Yumugak metallerden yaprlmig pargalar neden sicak alkalili

su kazanina batirilarak temizlenmemelidir?

Sicak su kazanlarinda suyun hareket ettirilmesi igin kulla-
nilan 5 metod nelerdirx?

AZir hizmet tipi temizleyicileri kullanlrken ne gibi guven-
lik tedbirlerine uyulmalidir?

Sicak su kazanina alkali maddeyi koyarken nelere dikkat et-
melidix?

Soguk temizleme kazanlari me gibi igler igin kullanilirlar?
Bazi soguk temizleme kazanlarindaki temizleme S1V1iSL nigin
iki tabakadan meydana gelir?

Yakit pompasi ve karbiiratdr gibi parcalarin yeni gibi par-
lak olarak temizlenmesi i¢in hangi kimyasal maddeler kulla-
nilir?

Buharly temizleyicilerde buharin fazla olmasi neden istenmez?
Buharli temizleyicinin yakit muslugunu a¢madan &nce ne gibi
tedbirler alinmalidir?

Buharli temizleyicinin pompa motorunu durdurmadan énce ne
gibi tedbirler alimmalidrr?

Buharli temizleyici galigirken ne kadar kimyasal madde
akmalidir? o

Pas ve tas birikintilerini temizlemeye baglamadan &nce su
gomleklerinin neden alkalik bir madde ile yikanmasi gerek-
lidir?

Motoru stkmeden Snce tag ve birikinti temizligi nasil
yapi1lir?

Tag temizligi yaplldlktan sonra neden alkalik madde kulla-
nilmalidix?

Kusurlu olduklar: aglkga goriilen pargalari pe yaparsiniz?
Neden &nce silindirler &lgiilmelidir?

Mikrometreler ne kadar dofrulukla Slgme yaparlar?
Mikrometrenin tamburu bir tam devir gevrilince mikrometre
ayaklari binde kag ing ag¢ilirlar?

I¢ ¢ap mikrometresinin ayarlanabilme siniri ne kadardir?

I¢ gap mikrometreleri nasil kontrol edilirler?
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34. Silindir capini 31 rek motorun standart veya herhangi bir 3 B . . . e . _
standart §szﬁ gapag:ektifiye edilmig olduguzu nasil anlar- §§° 60. Hidrolik supap 1teqek1e?1n1n bakiminda genel olarak uygula-
siniz? % nan baglm.ls 31r35;_ned%r? ) i
35. Silindirin koniklik ‘miktarini bulmak ig¢ia nelerx yapaF51n1z?}y 61. 2;2;;2;§d;:;33k13r lizerinde 1§1ep.yaparken nelere dikkat
36, iﬁk?;iizekzggiizi ;i;:;r:ezzeizga§2:s?musaade EdlIEb11§CER.,1, 62. Hid?o}ik iteceklerde yapilan geri tepme guayenesinin Snemi
37. Cidar basinci orta olan sekmanlar neden yiiksek cidar basing-] . medir?
11 (sert) sekmanlara tercih edilirler? ’ g
38. Yiiksek cidar basingli sekman takilmadan Snce miisaade edilen f
en fazla koniklik miktari ne kadardir? ' g
39. Fabrika tipi ve sert (engineered) sekmanlar arasindaki fark 4§
!l B 40. Her motor yenilestirme igleminde piston pimlerinin de degig-§
. i tirilmesi nigin iyi bir usuldiir? E |
o 41, Piston pimleri hangi standart fistii gaplarda yapilirlaxr? 'ﬂ
f 42. Motor rektifiye edilecefi zaman neden pim burglarinin da défﬁ'
! gigtirilmesi gerekir? [
) 43. Biyel bagi yatak yuvasinmin diizglinliigli neden kontrol edilme—;f
| . lidir? - :
i 44. Piston etefinin gapi neden pime dik ybnde 8l¢lilmelidir? _
11| 45. Pistondaki {list sekman kanalinda herhangi bir diizeltme yapil~
W I w[ _ madan Snce miisaade edilen en fazla yan bogluk miktari ne
I
|

5

—

it | kadardix? ] B
‘! 46. Motor montaj edilirken sekman yuvalarinin standarttan daha aﬁ
‘,ﬁ : veya daha ¢ok derin oldupu gdriiliirse mne yvapilix? 1 : -

47. Piston baginin biiyudiigiint gosteren belirtiler nelerdir?
48. Yenl yatak segimini dogru olarak yapmak igin krank kol
; ~muylulari hangi ddrt noktadan Bleiilmelidirler? &
A 49. Krank muylularinda miisaade edilebilen en fazla koniklik veya:
ovallik ne kadardir? . o
"y 50. Genel olarak kullamilan yatak dlciileri nelerdir? 3
5l. Krank millerinin taglandipi standart alty &lgliler nelerdir? 4
22. Ana yatak yaf boglufu nas:il 8lgiiliir? 3
53. Ana yatak muylularini &lgmek igin kullanilan iki aletin ad-. §J
lari nelerdir? -
54. Emme supabinin sapi ile kilavuzu arasindaki bogluk ¢ok fazla} '
: ; olursa ne olur? ) ' 4
! | 55. Eksoz supabinin sapi ile kilavuzu arasinda gok fazla bosluk &
: 1 olursa ne olur? ‘ 1

. 56. Supap sapi1 ile kilavuzu arasinda miisaade edilen en fazla }
agintl miktary ne kadardir? T 3

'57. Supap yayi kusurlarini pratik olarak ¢abucak: anlamak ‘ﬂ_
1

igin ne yaparsiniz? 4

58, Eski motorlarin iteceklerine ne gibi bakim iglemleri yapilir§g

59. Bir hidrolik itecegin nasil denendifini anlatin. ’ —95—
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B ninda aranip bulumnmazlarsa motorun yenilestirilmesi i¢in harca-
nan emekler boga gidebilir.

H Y yerden.gatlamasidir. Zayif olan kismin pimlerle takviye edil- '
mesiyle bu kisimdaki malzemenin ¢ofalmasi sonucu parga kuvvetle- “

§ BOLUM| MoTOR PARCALARINDAK

IV 'CATLAKLARIN BULUNMASI VE
| "ONARILMASI |

Dkiivr pargalardaki catlaklar gemel olaiak sofutma siste-
mindeki kusurlar yiiziinden meydana gelen yerel asiri 1sinmalarin
sonucudur. Catlaklar, gopunlukla eksoz supabi yuvasinin etrafin-
da baglarlar, ¢iinkli burasi yamma odasinin en gok isinan yeridir,
Bu ¢atlaklar, malzemenin yorulmasinin sonucu olarak motorun de-
vaml1l zorlanan kisimlarinda da meydana gelebilirler. Eger zama- -

‘Gatlaklar gesitli metodlarla onarilabilirler. Cofu zaman
oldufu gibi, catlak bir supap yuvasi kenarindan baglayip gidi-
yorsa catlak lizerine delikler delinip. dig gekilir, Konik dig
gekilmig pimler bu deliklere vidalanip uglari kesilerek gekig~
lenip diizeltilir. Sonra supap yuvasina bir oyuk agrlarak buraya
baga gakilir ve supap agisina uygun gekilde taglanir, Baga takil-
mak istenmiyorsa gatlagin supap yuvasina gelen-kisminda digsiz !
konik pim kullanilabilir, Silindir duvarinda yukardan agagi uza~ :
nan bir gatlak varsa, Snce gatlagin ylirlimesini durdurmak igin - !
uct bulunup bir delik delinerek buraya bir pim gakilir ve ucu '
silindir yiizeyi seviyesinde kesilir. Sonra silindir yeniden de- [
linerek kuru gdmlek gegirilir. !

Catlamis ve sonradan onarilmig dokim pargalar cogu zaman
orijinal pargadan daha saglam olurlar. Bunum en canly drnepi, i
konstriksiyon hatasi yiiziinden yeni takilan pargalarin da hep ay- i

il nir ve. tekrar ayni yerden catlamaz. i

. Gatlams olan ddkiim pargalar galigma sirasinda diizgiin
olarak isinmayan parcalardir ve bunun sonucu olarak g¢ogunlukla
¢arpilairlar. Bu pargalarin conta yiizeyleri yiizey taglama tezg3d—
hinda, taglanarak diizeltilmelidir; aksi halde alcak ve yiiksek
kisimlar parganin yerine oturmasini engelleyerek su ve gaz ka-
¢afina sebep olurlar. ’ ‘

CATLAKLARIN BULUNMASI: Genel olarak (gbzle muayeneden

il bagka) ¢atlaklarin bulunmasinda tic metodtan yararlanilir: (1) I

hidrolik basing; (2) demir pargalarin manyetik olarak muayene- “
si, (3) ¢atlaga isleyen Szel boyalar. :
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HIDROLIK BASINC: Silindir blokunun basingla muayene edi~ K
lebilmesi igin deliklerin tikanmasi ve basing uygulandiktan son- 3

ra sizintilar olup olmadifina bakilmasi gerekir. Silindir bloku- 2 olen kopiiklerden gatlagin
nun istii, silindir kapaginin yerini tutan bir kapakla kapatilir. | g (1151 acikga gdriiliir.
Su giris yerlerine de &zel baflanti pargalari takilir. Basingla @ va
muayenede kirecle veya yagli karbon birikintileri ile kapanmig = § DEMIR ESASLI PARCA=
olan gatlaklar gene de gdzden kagabilirler. Basingla muayenede =} LARIN MANYETTK OLARAK MUA-
heniiz su sizdirmaya baglamamig olan ince ¢atlaklar bulunamazlar. X W: Magnaf lux metodu
S1zdirma olmasi-.igin bu kisimlarin iizerinden biraz talag alinma- 2§ EEEEEElslanabilen, demir
s1 veya motorun bir siire daha isinip sofumasi gerekir. Ayrica, B .casla pargalaf1n muayene-
supap yuvasi ile silindir arasindaki ve ana yatak takviyelerin- k| einde yararlanilan bir me-
deki catlaklar da pekald gdzden kagabilirler. Sicak su silindir ¥ iodtur' Muayene edilecek
blokunu genigleteceginden muayenede sicak su kullanilmasi daha 3 pargalar tizerinde bir man-
iyi sonuglar verebilir. ‘ f | § ik alan m iri-
Yeni gelistirilmig olan aparatlar hava basincindan yarar- 'ﬂ;'{§:1%$eii? 4fzd32a5§?t§ii

lanirlar. Hava basincinin daha yiiksek olmasa yiiziinden muayene,
hidrolik basingla muayeneye gdre daha iyi sonuglar verir. Bu
tip muayene aparatlarinda biitiin su delikleri 1&stik yiizeyli ta-
palarla kapatilir ($ekil 4=1,2 ve 3), basingli hava verilir ve
slipheli yerlere sabun gibi képiiren bir boya siiriiliir. Meydana

gint: yapan gatlaklarin '
kenarlari ufak demir toz-
larinl tutarlar. Demir toz-
larinin durumu, gatlak yli—
zeyin altinda bile olsa,

 §ekil 43, gatlak olan yerlerde hava kabar-
c1klari meydana gelir, :

. §ekil 4~4. Manyetik kopri blok dzerin-
de bir manyetik alan meydana getirir ; i e
' ve bu manyetik alan gatlak tarafindan ’ ‘ . = ;
B kesilir. Silpheli yerlere serpilen de-. ‘§ekil 4~5. Magnaflux gatlsk arama metodundg,
W uwir tozlari catlsga ve daha Snemlisi mugyene edilecek parga bir manyetik alan
‘gatlagin uglarimy ortaya g¢irkarirlar. igine konur ve iizerine gok ince demir tozu

_ serpilir. Bu demir tozlari gatlagin kemar-

larina yapigarak catlagi ortaya gikarirlar,
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gekil 4-1, Bu yeni aparat silindir blokla- $ekil 4-2. Kapapin alt yliziind
rindaki gatlaklari bulmak igin gelistiril- gormek icin baflama sehpasi
wistir, Burda basingli su yerine basingla ters gevrilebilir.

have Rullanilir. Bitin delikler l@stik ta-

palarla kapatilir ve giipheli yerlere kbpik

yapmasi igin sabunlu su siiriilir.
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§ekil 4-7. Demir tozlary,
narlar, ciinkii ¢atlak meny
kutuplarin meydana gelmes

gatlafin yerini ve geklini gdsterir (Sekil 4~6,7 ve 8),

Bu metod magnetizma esasina dayandiBindan yalnizca mrkna~ §
tislanabilen madenlerdeki catlak ve kusurlarin bu

kullanilabilir. Bu maden-
lerin igine biitlin demir,
gelik ve bunlarin birgok
alagimlari dahildir, fa-
kat gegitli alasim oranla-
rindakl austenite (bir
cins demir-karbon alagi-
m1) alagimlari ile demir
asillz olmayan (alliminyum,
bronz gibi) malzemeler bu-
nun digindadar, '

MANYETIK FLUORE-
SANT MUAYENE: Manyetik
fluoresant ve manyetik toz
metedlarinin her ikisi de
aslinda birbirinin aynidar

ve muayenede kullanilan mad-
~delerin muayene edilmekte

gatlagan kenarin da ropla- olan par¢a tarafindan manyet
etik alani keserek zit L
ine sebep oldr,

peyaz ¢izgiler halinde gdriiliir (§eki1:4—9,10,11!ig,13 ve 14),

pzel bir fluoresant macun yafla karigtirilarak icinde fluoresant
ferromanyetik tozlar bulunan bir soliisyon elde edilir, Bu soliisyon
ﬁarga ﬁzerine.pﬁSRﬁrtﬁl— L B : o

diikten sonra pargada uygun

pir manyetik alan meydana
getirilir., Gatlaklar yii-

zlinden manyetik alanda mey-
dana gelen 8ni kesilmeler bu~
ralarda kuvvet gizgilerinin
yigi1lmasina sebep olurlar.

Bunun sonucu olarak, parganin
fistiine pliskiirtiilmis olan soliis~
‘gonun igindeki ferromanyetik
tozlar catlak yerlerin fizerin-
de birikirler ve sonra siyah
1g1k altinda bakilinca g¢atlak-
lar -agikga goriiliir,

lunmasi ig¢in

Sekil 4-10. Supap yiizeyindeki gatlaklar
Magnagio teknigi ile incelendikierinde

BOBIN

- €5iK GATLAKLAR
. URUNDR

TUSUNDAKI CATLA
LAR GBRUNMEZ

AN

S MANYEYIK
T KUVVETHATLAR

S
BOBINDEN GEGEN AKIM
_ 4
$ekil 4-6. Siipheli parga daire-
sel bir manyetik slanla mikna-
tislanarak gatlaklarip Gogu §e~.
kilde gdriildiigil gibi ortaya ¢i-
karilabilirler. Difer kusurla-
r1 bulmak igin eksenel bir man=
yetik alan uygulanabiiir,

" §ekil 4-9. Magndglo.teknikleri esas olarak .- Sekil' 4-11. Us:;?u ﬁg@acﬁ halkadaki man-
Hagnaflux'in aynidir, yalmz parganin fizerime  yetik catlak belirtisine dikkat edin.

* dbkillen demir tozlarina siyah 1gak altinda . Spiral glzgi gatlak defil, pargada bulu~ '
parlayan fluoresant bir madde karigtiralmigtar. man bir dikig yeridir. . ‘
Burada {izerine fluoresant madde ile kaxigstiral: e . :
' mg demir tozu serpilen krank milindeki gatla-] -
fin siyah 151k altinda incelemigi gdrilliiyor.’

esasina dayanlr.'Magnaglc_té‘
nifinde gatlaklar ve kusurla
mavimsi siyah zemin {izerind

Jekil 4~8, Yizeyin altinda bir
kus?r varsa, manyetik alanin
kesilmig olmag: yiziinden demir
tozlari bu kusurun oldufu ye-
Tin Ustlnde toplamirlar,

Sekil 4-12, Hemen biitiin d8fme pargalar-
da bir takim gatlaklar gdriillebilir, Ek-
sen dofrultusundaki gatlaklar biyel

ayafinin yaminda goériilen ekseme dik gat
lak kadar tehlikeli depildirler.
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CATLAGA ISLEYEN
UZEL BOYALARLA MUAYENE:
Bu boyalari kullanarak
catlak arama metodunda
birgok degigik yollar
vardrr. Basit bir usul-
de 50/50 oraninda eter
ve gazyafl veya karbon
tetraklorid karigim
kullanilabilir. Bu so-
liisyonu giipheli yerle-
re firga ile siirilp gat-
laklaran igine igleme-
si igin 10 saniye ka-
dar bekleyin. Sonra ba-
singli hava ile yiizey-
deki siviyi temizleyin.
Gatlagin igine iglemig
olan sivi buharlagmak
iizere ylizeye gelir ve
biylece gatlak kolayca
goriilebilir.

Yukarda anlati-
lan metodun bir bagka
geklinde 725 gazyaga
ve Z75 ince motor yag:
karigimi kullanilair.
Parcay1 silerek kurula-
yin ve hemen odun is-
pirtosunda eritilmig
* beyaz ginko oksit siiriin.
Efer gatlaklar varsa bu-
ralarda ¢inko oksidin
rengi degisir.

Bu metodlar g¥z-
le goriilebilen gatlak-
larin uglarini bulmada
ve sglipheli yerleri mua-
yene etmekte ¢ok etki-
lidirler. Ancak, silin-

"dir bloku gibi biiyiik
pargalarin muayenesi
igin elverigli degil-
dirler.
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Sekil 4-13. Bir motor blokunu muayene eder-
ken kablolar silindirlerden gegirilerek gok
diizlenti bir manyetik alan meydana getiri-
lir ve sonra Bzel bir hava tabancasi ile
glipheli yerlere demir tozu piiskirtiliir,

.- S

$ekil 4-14. Demir tozu pliskiirtiildiikcen
sonra blok siyah 151k altina konunca
gatlaklar buradaki gibi agakqa gbriiliir—
ler.

kat1 madde {izerinde uygu-
lanabilir. Bu metodda 1ig
siras: gbyledir:

(1) Yag esasli fluoresant
soliisyonun catlaga igleme-
sis (2) fazla soliisyonun
sicak veya sofuk su ile
yikanip temizlenmesi,

(3) Yag veya kuru deve~.
lopman maddesi kullanarak
¢atlak belirtisinin deve-
lope edilmesi ve .(4) par—
¢anin siyah 1gik altinda
muayene edilmesi, Herhan-
gl bir catlak veya kusur
parlak fluoresant bir iz’
geklinde gdriiliir. (Gekil
£-15,16 ve 17). .

X ‘“‘:.a L SR (P

Sekil 4w15, Zyglo metodu bir gatlaga.iqw
leyen boya wmetodudur ve pargaldrin glyah
igikta incelenmesi gerekir, ¢tinkil boyaya -
fluoregant madde katilmigtir, Bu metod

hem manyetik olan ve hemde manyetik olma-

yan maddeler Gizerinde uygulanabilir, Bu

resimde, gatlaklarin ortaya gikmas: igin
pargalarin Ulzerlerine toz developman
naddesi ddkdililyor. ; :
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ZYGLO METODU : Difer bir catlaga igleyen boya metodunda
siyah 1gik altinda gbriilebilen bir fluoresant madde kullanilir,
Bu muayene metodu manyetik veya manyet

ik olmayan hemen her cins

é;kllrﬁ-lﬁ. Qaflak.ﬁistonup siyah
agik altindaki gorinligl.

Sekil 4-17. Zyglo tekniginde kullanilan
boya catlapa igler ve siyah 1gik altinda .
bakilinca ¢atlak gok belirli bir gekilde
goriipiir.




leme sivis1 piiskiirtiilir,

BENEK (SPOT) MUAYENE METODU: Bu metodta koyu kirmizi bir
boya kullanilar ve bu boya beyaz zemin iizerinde giines 1gif1 al-
tinda gdriilebilen gok canli belirtiler meydana getirir. Bu me-
tod bir miktar sivinin metal yiizeyindeki gatlaklara girmesi esa-
sina dayanir. Kullanilan maddenin kilcallik (capillarity) zel-
1igi gok Yﬁksek, yizey gerilimi ise gok azdir ve igine parlak
kirmizi bir boya karigtirilmgtir. Viskozitesi ‘sifir olan bu
s1vy yiizeydeki en ince : ‘ ‘
gatlaga bile girebilir
ve sivinin fazlasiy te-
mizlenirken gatlak icin-
deki kismi orada kalir.
Muayene, Szel bilegik-
ler kullanilarak ii¢ ka-
demede tamamlanir., lyi
bir temizlikten sonra
ilk adim gatlaga igle-
yen sivinin parga ylize-
yine siiriilmesidir, lkin-
ci adimda syvinin fazla-
51 yikanir ve iigiincii
adimda ise develope edi-
ci madde parga yiizeyine
slirlitir (Sekil 4-18,19
20 ve 21).

§ekil 4-18. Bir motor pargasinda gatlak ara-

maya baglamadan &nce parcanin yiizeylerindeki

vag ve karbon birikintileri temizlenir. Son~

¥ T3 ¢atlafa igleyen tzel boya parca tizerine
piiskiirtiilir.

Sekil 4-20. Sonra gatlaklarin ortaya

¢ikmas1 icin pargamin fizerine deve—
lopman maddesi pliskiirtiliir,

Sekil 4-19, Parcanin Gzerindeki fazla boya
¥1 temizlemek ig¢in parcanin iizerine remize
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© punlara konik dig gekil-

agirlarak baga.gegirilir.

. BAGA GEGIRTLMESI
CEREKEN BIR SUPAP YUVA-
51 CATLAGININ ONARILMA-
§I: Bu gegit onarimda,
catlak boyunca delinen
deliklere dig gekilerek

mig pimler vidalanir.
Sonra .supap yuvasina oyuk

(1) Siipheli yerin
fizerine elektromanyetik
Xopriiyll yerlegtirin (Se—
kil 4-22) ve cihazi ga-
lagtirirken bir taraftan-—
da parganin yiiziine demir
tozu serpin. Bdylece,
catlagin uglari kesin ola-
rak bulunur.

'€2) Dokme demir,
bir catlak bagladaktan
sonra cam gibi faaliyet
gbsterir. Cok ufak, Bnemsiz

gekil 4-21. Gatlaklar canla karmizz
gizgiler balinde gBriiliirler,

bir catlak, eger durdurulmazsa
ilerlemeye devam ederek baglan-
g1¢ noktasindan ¢ok ilerilere
kadar gider. Gatlak onariminda
Snemli iglemlerden biri de gat-
lagin ilerlemesini durdurmak-
tir. Qatlagin uglarina delinen.
delikler gatlafin daha fazla
ilerlemesini &nlerler. lgin da-
ha garantili olmasi igin ¢atla-
gin uglarindan 2 mm daha ileri-
ve 5 mm capinda delikler delin.
Gatlafin uglarini deldikten
sonra, delikleri gergekten gat—
lagin uglarina delip delmedigi-
§ nizi anlamak i¢in elektromanye-
" tik cihazla muayene edin. Par-
@ Sanin iizerine demir togu serpe-
rek gatlagin uglarinin deldigi-
| niz deliklerden Steye gegip

§ cegmedigine bakin., Efer catlapin
uglar: deliklerden Bteye gegmi-
()'yorsa-gatlagln uglarini buldu-
auz demektir ve gatlafa onarma-
ya baglayabilirsiniz. Eger del-
"diginiz deligin her iki cidarin-

Sekil 4-22.
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da da gatlak izi gdriirseniz de-
lige dig gekip buraya konik dig
gekilmig bir pim vidaladiktan
sonra bunun yanina gatlak ydniin~
de yeniden bir delik delin ve
¢atlafin ucunu gegip gegmedigi-
nizden emin olmak icin yeniden
elektromanyetik cihazla muaye-
ne edin,

(3) Ozel konik kilavuz- ‘
la delige dig gekin (Sekil 4-24).., 99

-

Fgger pimi testereyle yari ya-
3 . ya keserseniz blok ylizeyi-

' jin Ustiinde sonradan ddgerek
- gikisl tamamlamaya yetecgk ka-
B jar pir kasim kalir. Sekil .
M ,-26"da goriilen "@".ve."B" ti-
'fpi pimler boyle d1k1§_1§1er}
3§ icin yapilmig hazir pimlerdir.
W sezdaki "B tipi, kalin parga-
. lardaki catlaklara dikmek igin
yaprlmigtar. ' S

‘ (6) Delinecek deligin
genar: biraz ¥nce vidaladigi-
niz pime defecek gekilde blo-
tu noktalayin. Kilavuz deligi
genigleterek diger pim? de.
gecer ve bdylece iki pim bir-
i pirine kenetlenmis olur (Se-
kil 4-27). .
; (7) Noktaladiganiz ye-—
" ri 5 mm matkapla delin (Sekil
j ~28). ' ,

(4) Diglerdeki talaglari
basingli hava ile temizleyin ve
sizdirmazligi garantilemek igin
pimin diglerine bu ig igin ya-
pilmig Szel macundan (iron tite
ceramic seal) siiriin. .

(5) Konik dig gekilmig
pimi delige vidalayin ve blok
ylizeyinden 1/16 ing¢ (1,5 m)
kadar ytiksekten kesin. Pim ge-
virip burarak ta kirilabilir,
fakat kirilma yeri blok yiize- R o :
yinden agagida kalabilir, . = *if;;‘*“

L F

Sekil 4-27.

= L s | _ _ i
Sekil 4-25, L
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&-.« — - :f lafa yerine iyice oturur

yilitleyecek gekilde takin
ye gatlagin sonuna varinca-
‘ya kadar dikise devam edin
j(sekil 4=32).
_ (12) Bu durumda ¥nii-
piizde vidalanmis ve 1/16
ing ylkseklikte kesilmig
- pir saira pim vardir. Pimle-
‘rin. uglarim cekicleyin ve
zimpara tagiyla 1/32 ing
(0,8 mm) seviyeye kadar tag~
ladiktan ‘sonra pimlerin ugla;\-' _
rind tekrar geki¢leyin ve '
. gonra da blok yiizeyine kadar
taglayin (§ekil 4-33),
_ (13) Pimlerin fazla-
Iiklarini almak ve tag izle-
rini silmek icin blok yiize-
yini eBeleyin (Sekil 4-34)
(14) Supap yuvasinda-
_ : ! ki gatlak kisim da-vidala
p Sekil 4-29. ‘ . ; ) & pimle dikildiginden onarimin ‘
' ' tamamlanmasi igin supap yuva- §

A

Sekil dm

B T e , ' sina baga gegirilmesi gere-
ik ,’ nil (8) Bzel konik kilavase kir. Baga takilmayacak olan -

yuvalarain ‘dikilmesinde vida~"
12 pim kullanilmamaladair,
- glinkyi yuva taglaninea. vida
kilmis pimi vidalayip fist kie- J diginin oldufu yerde ince
minl kesin. Delmeye, dis cekme- bir gizgi kalir ve buradan

la delige dig gekin (Sekil %
. B
i
ye ve pimleri vidalamaya devam % kagan gazlar, sonunda supa-
:
1
)

4-29).
(9) Delige konik dig ge~ =

edin. Her pim bir dnceki ile bin ve yuvanin yanmasina se-
kesigmelidir (Sekil 4=30) . bep olurlar. Supap yuvalari-
(10) Ust taraftaki diki- n1 bundan sonraki islemde
§i tamamlamadan #nce van duva- anlatilacagi gibi, baga tak-
7 ra de%ik delip dig cekin ve . madan ondrmak icgin vidasiz
e S bir pim vidalayin (Sekil 4-31) 6zel konik pimler wvardir.
: . o (11) Ust yiizdeki son pi- Eski supap kilavuzunu g¢ika-
M1 yan duvara taktifiniz pimi r1p yerine yenisini -gakin
. ‘ o (§ekil 4~35). Bdylece, ma-

' ve taglama sonunda kilavuz
‘ if Ve yuva merkezleri ayni olur W§ |
-108~ '} ¥ani supap ta yerine diizgiin _ Sekil 4-34.,

Sekil 4-31,
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~ (18) Aparat milini kalem
.dibe oturuncaya kadar gevirin
(seki1_4“39)3 agllan‘yuvanln
derinlifi tam baganin kalinlig:
kedar olur, -

~ (19) Baga yuvasi acma
aparatint sokiin ve agilan yu-
"vamin diizgiin olduguna ve. baga-
" nmin yerine oturmasina engel
o}abilecek herhangi bir gapak
- pulunmadigina bakin (Sekil 4-40

olarak oturur.

(15) 1¢ capr supap kana-
limin gapina egit olan bir baga
‘se¢in. Baganin dig gapa supap
yuvasimin ¢apindan biraz biiyiik
olmalidir (§ekil 4-36). Baganin
dig ¢apimi &lciin ve baga yuvasz:
agma aparatinin kalemini baga--
nin dig gapinz gire ayarlayin.
Baganin yerine sika gecmesi
igin kalemin acacag: yuvanin
.g¢ap1 baganin gapindan biraz kii-

¢iik olmalidir.

(16) Yuva agma aparatin: -

supap kilavuzuna takilan merkez- Sekil &35,
leme miline Begirin ve iyice F
merkezledikten sonra civatayla (17) Bagay: aparatin td
.Silindir.kapaglna sikica bagla- lag verme diizeni ile kateri
yin (§ek}1 4=37). arasina sikigtirarak baga yuy,
: samin derinligini ayarlayin,
Talag verme diizenini bagayy s

(20) Malafanin iistiine
.gegen bir cakma aparati yardims
ile bagayi yerine cakin (Sekil
"4=41). Qekicin sesindeki degi-
" giklikten baganin yerine oturdu-

¢ gunu analayabilirsiniz. .
(21) Bagay: supap yuva-
s1 taglama aparati yardimi ile
;  SUPAP agisina. uygun gekilde -tag-
layin (§ekil 4-42), - L
. (22) Tamamlanm g dikig
ve supap yuvasi (Sekil 4-43) te
goriilmektedir. . ‘

i

Sekil 4-37. - ' . ' Selil 44l




SUPAP YUVASINDAK! GATLAGTY |
BAGA GEGIRILMEDEN ONARILMAgH

'D&kme demir yuvadaki}
¢atlafiin onariminda vidal, -
tip pim kullanilmaz, glinkd -
yuva taglandiktan sonra vi.3
danin etrafinda ince bir |
dfg tabakasi1 kalir. Bdyle
bir supap yuvasini baga

- gegirmeden onarmak igin
vidasiz konik pim kullami]
mas1 gerekir, Biylece yuva
da sonradan kolayca yeripe
den kopabilecek vida digi

capagi kalmaz.

j (3) Supap yuvasinin

| ortasina ve yuvaya dik olarak
4,5 m gapinda bir delik de-
-'1in. Catlafin yliriimesini #ple-—
¥ pek icin iki ucuna 5 mm capin-
| da iki delik delin. DIRKAT:

3 prer catlak vuvanin digina ta-
¥ ciyorsa, iki ucuna vidali pim
 tak1lmas1 garttir. Bu vidalz
pinler vidasiz pimden &nce
 yerlerine takilmalidirlar,
giinkli bunlar catlagis biraz-
ek genigletirler. Daha. uzun
gatlaklarda, c¢atlagi her iki
ugtan baglayip yuvanin oldu—
gu yerde 1/4" bogluk kalinca-

. | ya kadar dikmek gerekir.

(8 Supap yuvasindaki
deligi 8zel konik rayba ile
| pime gbre genigletin (Sekil
47) .

(5) Konik pime #zel
macundan (irontite ceramic
seal) siirlin ve sonra yerine
¢akin (Sekil 4-48).

Sekil 4=-45.
(1) Gatlagin yerini ve
boyunu bulmak igin miknatisiz
cihazi silindir kapafinin iize
rine oturtun (Sekil 4~44) ve
yuvanin etrafina demir tozu
serpin.

(2) Yuvanin ortasini
‘ . . . - Ve catlafin iki ucunu noktala- ‘ (:)
Ny _ yin ($ekil 4=45), Co :

=112~

Sekil 4-47.




(6). Haval: gekigle pimi yerine iyice oturtun (Sekil 4=49),
{7} Eonik pimin ucunu téstereyle kesin (Sekil 4=50), DIKKQT:

Pini kairarak koparmayn, ciinkii konik olan pim yerinden gevger.

(8) Diiz pimin birag
list tarafin: noktalayarak
vidali pim takmak iizere 5
mm matkapla delin (Sekil
4-51). Delifi konik pime-'
de temas edecek ve wvidaly
pim takildiginda konik pi-
mi yerinde sabitlegtire~
cek gekilde egik olarak
delin. Deliffe dig gekin
ve vidal: pimin diglerine
6zel macundan siirlip yeri-
ne takin.

-114-

Sekil 4-51,

(9) Pimin ﬁst_k1s—‘
mnl testere ile kesin
(gekil 4-52).

(10) (Sekil 4-53)
i'te her iki pim qe_ygrin?‘
takili olarak dikigin bit-
mig hali goriiliiyor. ?narl—-
1a2n yerin’hemen tizerinde
bu ig igin gerekli olan
vidali ve widasiz konik
pimler gdriiliiyor.

(11) Havala gekig-
" le pimlerin uclarini dg-
verek yerlerine iylcg-
oturmalarini saglayin
(Sekil 4-54).

(12) Pimlerin ugla~
rin1 ufak freze ile(§ekil
4=55) te goriildiigi gibi dii-
zeltin.

t
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Sekil 4-55.




(13) Supap yuvasi-
n1 yuva taglama cihazi ile
taglayin (§ekil 4-56).

(14) Onarilmig olan

" yuvanin bitmig hali(Sekil
4=57)de g&riiliiyor. Motor
¢aligtiktan sonra sofutma
suyuna Irontite Ceramic Seal
veya benzeri bir catlak tika-
ma ilacy karigtirip motoru
bir siire galigtirarak onari~

' m1 tamamlayin.

YANMA ODASINDAKY GAT- -

LAKLARTN ONARILMAST:

(1} Miknatais: kapagin
ﬁzerine-yerlegtirip‘§ﬁphe1i
yere demir tozu serperek cat-
lagin boyunu bulun. Supap yu~
vasinin altina bir diggi ay-

nasi ile bakarak ¢atlafin ne- .

reye kadar uzandiginx bulun
(§ekil 4-58), -

- Sekil 4-57,
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$ekil 4~56,

{2) Demir tozlary, bi-
ri eksoz supabi yuvasinda ve
biri de yamma odasi cidarin-
da olmak lizere iki gatlak
gosteriyor (Sekil 4-59),

(3) Ustteki ¢gatlagin
gbriinen ucunun biraz ilerisi-
ne 5 mm gapinda’ bir delik dé-

lin (Sekil 4-60),

(4) Miknatisy deligin
yanina yerlegtirin ve deligin

p . etrafina demir tozu serperek

deldiginiz deligin catlagin
ucunu ge¢tiginden emin olun,
Efer delifin karsi yiiziinde
gatlak izi yoksa gatlagin
ucunu gectifinizden emim ola-
bilirsiniz (Sekil 4-61) .,

(5) Delige 5zel konik
kilavuzla dig gekin (§ekil
4=62), . C

Sekil 4-59,
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(10)- Her pim bir.
). ini kesecek §eki1dg
ag1 noktalayin, dell?,
gekin ve vidalr Foylk
jeri vidalayarak dikige
fon edip tamamlayin (Se-
4-67) .-

(11) Pimlerin tepe-
ni havali gekicgle d&viin
kil 4-68). :

(12) Pimlerin tepele—
21 freze ile diizeltin (Se~
[ 4~69) . :

(13) (Sekil 4-70)te
Fma odasinin cidarindaki
ilak onariminin bitmig ha-
fni gorilyorsunuz. Supap yu-
951 catlafini onarmak ig¢in
& bundan Snce anlatildiga
fpbi vidal: pim kullanip
dhra baga yuvas: agarak ba~
B2 cakabilirsiniz veyahutta
vidasiz konik pim kullanip
fonra yuvayi taglayabilirsi-
biz. Motor calistirilinca
fofutma suyuna c¢atlak tika-
82 il3c1 koyup motoru bir

(6) Bir vidali konik
pimin diglerine 8zel macun-
dan siirllp yerine vidalayin
(Sekil 4-63), :

(7) Pimin istiinti 1,5
mn yukardan testere ile ke~
sin (Sekil 4~64).

(8) Yeni takacaginiz
pimin digleri taktiginiz pi-
min diglerine gegerek onun
dénmesine engel olacak gekil-
de catlak @izerine bir delik
daha delin ($ekil 4~63) .

. {9) 1kipci delipin
i1k gakilan pimi nasil kes-
tigine dikkat edin (Sekil
4~66)", :

~

$ekil 4-68.

Sekil 4-65,

118 Sekil 4-67.
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|

siire .¢aligtiraral ona

. larimi tamamlayap, Sofutma suyunda antifirfi
varsa Irontite All-Wether Seal gibi 3z
malaidair,

el bir catlak i13c, kuljg

ERS0Z KANALINDAK! GATLAZTN ONARTLMAST :

Ornek olarak aldifimiz 6 silind
kapaginin her iki eksoz kanalinda da ¢
su gdmlegfine kadar gegiyor, .puwm
Buna g¥re, burasi silindir
kapaginin zayif pir kismi
olsa gerek ve yerine yenisi
takilsa bile kamyon fazlaca
zorlandif: zaman yeni kapak
ta ayni yerlerden

irli kamyon motoru silinii
atlak var ve py atlakl g,
‘m. ) e

catlaya-
faktir. Qatlak vidal, pimle
dikilere

k onarilinea kapak
yenisinden daha saglam olg-
caktair,

(1) Miknatiss kapa~
Ein iizerine yerlegtirin
ve glipheli olan yere de-
mir tozu serpin (Sekil
4=71}. Bu kapakta her iki
eksoz kanalindaki catiak-
larin nasil gdriindiikleri—
ne dikkat edin.

(2) Burda catlak-
lardan birinin (Sekil
4-72) eksoz kanalinin
ist tarafina dojru uzan-
difini gdriiyoruz.

Sekil 4-71,

dsteriyor (Sekil
['-73) .

(3) Bu gekil ayni gatlagin ailt uzantisini g
(4) Catlagin iist kismi—
n1 onarmak icin silindir kapa-
‘glnln st kismina &nce 10 mm
ve sonra da 25 mm ¢apinda bir
delik delinir ve bdylece gat-
lagin bu kasmi iizerinde calig-
mek miimkiin olur (Sekil 4~74),

(5) 10 mm matkapla del-
diginiz deligi 25 mm matkapla
delerek genigletin (Sekil 4- _
75). 1s bittikten sonra bu de-
lige dig gekilip kdr tapa ile
kapatilacaktar. ‘

(6) Eksoz kanalinin
iizerine demir tozu serperek
¢atlafin tam boyunu bulun
(Sekil. 4-76),

(7) Burada, eksoz ka=-
nalinin fizerindeki carlapin
delikten serpilen demir to-
zuyla ortaya ¢ikan izi gorii~
liyor (§ekil 4-77),

Sekil 4-73, Fekil 4-75.




(8) Gatlagin ucuna 5
mm capinda bir delik delip
ve 8zel konik kilavuzla dig
gekin (Sekil .4-78),

(9) Bir konik vida-
11 pime &zel macun siiriip
delige vidalayin. Yukarda _
anlatildigs gibi ¢atlak ho- -
yunca, pimler birbiripe ge-
cecek gekilde delikler de-
lip bunlara dig gektikien
sonra pimleri vidalayarak
eksoz kanalinin tistiindeki
gatlagy dikin (§ekil 4-79).

(10) Eksoz kanalz-
nin yan duvarindaki catla-

o gekil 476

gin miimkiin oldugu kadar

agafisina nokta ile igaret
vurup 5 mm matkapla delin
(Sekil 4-80).

$ekil 4-81.

ot w il

Sekil 4-78,

123 Sekil 4-82.




_blok yiizeyinde 1,5 mm kadar bir

.. (11) Bir konik pime &zel
macundan siirlip deldiginiz deli-
ge sikica gakin ($ekil 4-81).

(12) Pimin {ist tarafim
kisim kalacak gekilde matkapla

clritlp kesin (Sekil 4-82).
DIKKAT: Pimin ucunu kirarak

koparmayin, ciinkii pim blok yii-

. devam edin (Sekil 4-84).

zeyi hizasindan kopabilir.
Bundan sonraki delik egik ola—
rak delinecefinden matkabain
yiiriimemesl icin pimin cikinti-
11 kalmasi garttir,

. , (13) Breyize takilan
kiigiik freze ile pimin dibine’
kiiciik bir oyuk agin. Biylece,
matkapla deleceginiz delik
ilk pimden de talag alabi-
lir ve takacaginiz ikinei pim
birinei ile kismen kesigerek
datlagi daha iyi kapatir.
(3ekil 4-83). ‘

(14) Pimler birbiri-
ne gececek gekilde delikler
delip, bunlara dig gektikten
sonra vidali pimleri sikica
vidalayarak catlagi dikmeye

(15) Pimlerin ugla—
rina Szel macun siirerek vi-
dalayin ve sonta fazla olan
kismini matkapla delip kopa-
rin. Ondan sonraki deligi
delerken matkabin kaymamas:i
igin pimin {ist tarafinda.
blok yiiziinder 1,5 mm kadar
yitksek bir kisim birakin
(Sekil 4-85). o

(16) lge bagladigi-

PP . ekil 4-84,
n1z zaman deldifiniz delife ?
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poru digi kilavuzla dig gekin
(gekil 4-86).

(17) Bir kdr tapanin
diglerine 6zel macundan siirlip’
delige iyice vidaladiktan son-
ra tapanin fistiinii kesin (Se-
kil 4-87). Yag sizmasini Snle-

‘mek igin conta yiizeyini tagla-

yarak ve efeleyerek diizeltin.
Motoru galigtirdiktan sonra
sofutma suyunu (Irontite
Ceramic Seal) veya benzeri
bir gatlak ildci koyarak ona-

‘rim iglemini tamamlayin.

Sekil 4-86.,

~125-

$ekil 4-85,

$ekil 4-87,




SUYUN DONMASTIYLA
BLOKUN DI$INDA MEYDANA GELEN
CATLAGIN ONARTLMASI:

(1) Miknatisi sgliphe-
1i yerin iizerine yerle§t1r1n
ve catlafin yerini bulmak
igin blokun iistiine demir to-
zu serpin ($eki] 4-88) deki
donma sonucu meydana gelen
gatlak blokun biltlin boyunca
uzanmaktadir,

(2) Gatlagin ilerle-
mesini durdurmak icin ugla-
rinin bulunarak noktalanip
. matkapla delinmesi ¢ok Snem-
g lidir (gekil 4-89).

(3) Miknatisi tekrar
deldiginiz deliklerin yanina
N .- ‘koyup demir tozu serperek
‘| “kontrol edip delikleri gatlak—

| larin uglarina deldiginizden
| enin olun (§ek11 4=90) . ‘

| . (4) Demir tozlarinin
o --¢atlagin delinen deliklerden
“ ( ‘ bi¥inden daha ileriye gitti~

: {5) Catlafin tam ucuna
delinmeyen bu delige dzel ka-
1avuzla dl§ gekln ve konik vi-
d dali bir pimin izerine &zel
emacun siirdiikten sonra delige

. yidalayin. Sonra pimi blok yii-
f zeymden 1,5 mm kadar_yukardan
If xesin (§ek11 4-92).

(6) Yeni v1da1ad121nlz
E J_mm gatlagin ucunun bulundu~
& ju tarafina yeniden, iki pim
b pirbirini kesecek gekilde bir
P delik -agin ve dig cekin (gek:_l'

b 4-93) .

(7) Bu gekilde ikinei
pimin dofru olarak takiligini
gbruyorsunuz (Sekll 4-94), Bi-
rinci ve dkinci pimin birbiri-
ne nasil gecgtigine dlkk\at edin.

(8) Gatlak boyunca 235

b mm araliklarla 5 mm ¢apinda de-
. likler delin. Bu pimlerin ama-
' ¢1, motor caligirken titregim-

gini gdsterigine dikkat
edin (Sekil 4-91). @

b larinin hareket etmesini &nle-
| mektir. Konik pimler yerlerine
. ¢akildiktan sonra catlagin ke~
narlari dbglilerek gatlak kapa-
E t1lir ve motor ¢aligtirilinca
pogutma sistemine gatlak tika~
ma ildci konur ve biylece ona-
rim tamamlanir. Tapalarin ya-
na delinen delikler, kilavu-
n digleri tapa delifinin alt
smnin kenarindan gikacak ge-
lde egik olarak delinmelidir
($ek11 4-95) . DIKKAT: Vida dig-~
eri tapa deliginin islenmis
yizeyine cikinti vapmamalidir,
b aksi halde tapa su sizdirair.

(9) Sekil 4-96 da her

Sekil 4-ge,

" Sekil 4=91.

lerin etkisiyle g¢atlagin kenar— 7

Sekil 4-93,

$ekil -4-94,




] ¢ erler olabilir, Boyle

tapa deliginin yvanina delinen ve dig gekilen deliin ne ‘kadar § Krde m::kapegek:.;g:u::h
egik olmas: gerektigi goriilmektedir, Bazi bloklarda matkapla A ’koniur s ¢ v
delinmesi ve dig gekilmesi pratik olarak miimkiin olmayacak kaday] Mmelidir.

(10) (Sekil 4-97) de

tin konik pimlerin yerleri-
gkr1lmig ve ilist kisimlari
Imeye hazir durumda gat-
onarim igleminin tamamlan-~
hali gd¥riiliiyor,

(11) Pimlerin tepeleriy-
atlagin kenarlarini bir
alr geki¢ yardima ile iyi-
gviin, Motoru galigtirdike-
| sonra sofutma suyuna gat-
¥k tikama il3ci koyarak ona=
¥ iglemini tamamlayiniz,
§ekil 4-96..

' y SIYRILMIS VIDA DISLE-
R - .lIN HELI-COiL YARDIMI i1iE
: ARTIMAST : :

f (1) Deligi hazirlamak
cin, siyrilmig digleri ve
fer saplamanin parcasi iger-
ka1m1§sa onuda civata ga-
na egit bir matkapla de11p
mizleyin (Sekil 4~99), Br-
ygln, civata gapi 3/8 ing

e yine 3/8 ing g¢apinda bir
tkap kullanin.

(2) Yeni, 3zel ¢capta-
igleri agmak igin {izerin-
naracaginiz civata deli-
fnin capinin dlgiisti yazila
$1i-coil kilavuzunu alin
ekll 4-100) . Yukardaki &r-—
kte oldugu glbl, 3/8 ing
[vata deligi igin dzerinde
(8 ing yazili kilavuzu kul-
n1n ve delige dig cekin.

(3) Hell—c011 i yeri-
SR takmak igin {izerinde onar-
. - " ] 1§1n1z civata deliginin 81~
Fekil 4-97, U (3/8") yazil:r takma ale-
uu alip slirgiilii kola takin

-128-
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MATKAP @

Sekil 4-99.

HELi- coiL KiLavuzy
§ekil 4-100. 1- Heli-coil kilavuzu.




ve Heli-coil'in agik tarafini ucu aletin yarigina gececek gekilde §
alete takin, Heli-coil'i dig Sekilmig deligin agzina dik olarak _
-yerlegtirdikten sonra ($ekil 4=101) de B8riildigi gibi bastairma pap
¢asiyla deligin agzina dofru bastirin. DIKKAT: Takma aletini degil]
Heli-coil'i bastirin, Takma aletini Heli=-coil en az iki dig tutups]
caya kadar saat yéniinde cevirin ve sonra bastirma parcasiny brraky
Takma aletini Heli=coil'in fist tarafi delik agzindan bir iki dig
agagi1 ininceye kadar gevirmeye devam edin,

zier diglerin igine gakilarak ﬁargé yerinde sabitlestirilir

sORsULU Kol
TAKMA ALETI

HELI-COIL
ﬂDA_mSl‘

vgzev
v
Noprernll o) ® |
PARCAS| - .
OLMALIDIR ) §ekil 4-103. Keenserts vida gémleklerine- $ ekil 4-104.
Yekil 4-101. 1- Siirgdl#i kol, 2- Takms aleti, . S de vidanin diglerine gakilarak gomlegi ‘ e
. 3~ Heli-coil vida disi, 4~ Bagrirmas parcasa. Sekil 4=1Q2, M verinde sabitlegtirmeye yarayan pimler

t vardir. . ‘ ‘ : . R
(4) Omarim: tamam]amak igin Heli-coil'in aletin yarigina (1) Digler@ siyrilmg 14 mm'1lik buji ggllg}nl gngrmag
gecen ucunu bir kargaburunia agagy yukari egerek koparin (eger z‘ igin bozuk digleri 17/64 ing

gerekliy§e), DIKKAT: Kargaburunu sa a sola cevirmeyin. Kirilan (17,8 m) 1ik matkapla temiz-
joun delikten gikarilmasa gerekmiyorsa, takma aletinin ucuyla leyin (Sekil 4-104).

da gell-collfln ucu diizgiin bir-§eki1de kirilabilir. Takmg ale- (2) 3/4nx16 ﬁNF-ZB ko—
nik kilavuzla delife yeniden -

. . A i ) il 4-105).
DIRKAT: Bu is yapilirken Heli~Coil'in ucu aletin yaripina JF s sekin (fekd .

E taky- | . .

* ik !‘ (3) Vidal: gbmlegin

kismi kabaracagindan delifin agzini egeleyerek diizeltin (Sekil f':rdiglerine bzel macundan
oD 4 (Irontite Ceramic Seal) sii-
, ‘ 8 rip dst tarafi deligin agzi
SIYRILMI§ DI$LERIN KEENSERTS VIDALT GUMLERLER tip | BB ile ayni hizaye gelinceye
ONARTLMAST MR kadar vidalayin (Sekil 4~106) .
Bu gegit onarim &zel kilavuzlar ve takma aletleri kulla- QE (4) Pimléri ylizeyle
n1lmasini gerektirmez. Bu metod @zellikle aliminyum silindir B ayni hizaya gelln?eye kaﬁgr‘.
kapaklay1gdaki digleri 81yrilmig buji deliklerinin onarilmasin- M Sakip pargay:s yerinde sabit- | :
da gok iyi sonuglar verir, Deligi bi; st capa delip kilavuz 3 legtlrln_(sekll 4—107?. sabit o105,
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DESTEK

(1] PUSEY TALAS
e KONTROLL ~ f

(3)

@@ KBSELEME KONTROL EDIN
@ BOYUNA KONT ROL £DiN

. AYAR KiLiDf

§ekil 4~106. §ekil 4-107. / o
. ¥vi1 4-108. 5ilindir kapafy yiizeyi, mas=
kogeleme ve kapak boyuncg yerlegtirie- Sekil 4-10%. Ruru ti
‘orta kisimda altina sentil sokularak hinda ortasy bo
ggene edilmelidir, Miisaade edilen &t ’
fazla egrilik miktara " boyda 0,003" ve-
g biitiie silindir kapag: boyunca 0,006"
_ Cogu zaman silindir kapaklari ve blok yiizeyleri egrilir g

veya yiizeyde kabarmalar, algak ve -yiiksek noktalar meydana gelipn
ve pargalarin birbirine iyi bir sekilde oturmas: miimkiin olmaz, §
Bu durum su ve kompresyon kagaklarina sebep olur, Her silindir §

p yizey taglama tezgi-

§ bir tag kullamalir. Tag
hafifge bir tarafa egiluigtir, béylece ta~
$1n yalniz bir tarafi ige deger.

BLOK VE SILINDIR KAPARK YUZEYLERININ TASLANMAST

TASIN DUZELTIL- mRE,é'rMLenl ONLEMEK iGiN .

kapagi yerine baglanmadan &nce mastarla kontrol edilmelidir MEST: : ?‘é{ﬁ._'ﬁ,’.‘{?:{.‘#f“’ TEMiZ _ o

(Sekil 4-108). Supap kanali agizlari da garpilarak emme ve gk- Tag &yle /\ ;?:cfmanliukfmlnilf

802 manifoldlarinda sizintilar meydana gelir. Supap kanali af128  gekillendirilmeliki , : :

- lar: da mastarla kontrol edilmelidir, Islemmis yiizeyleri diizeltZ}lF sadece dar bir ke§i- ‘

mek igin kuru ve yas tip yiizey taglama tezgihlari yapilmigtar, o ci kisim ige degsin \ |

Glnlimiizde V-8 motorlar sayica gofalmiglardir ve bu tip MR (§ekil 4-110). Tag; : 'UT

motorlarda artik pargalarin geligigiizel taglanmalary dogru de- S ?Zziéfiﬂ: Ezrbgai::— ]

gildir, ciinki parcalarin birbirine gére olan durumlari bozulur e tasin ig-'k:.szl Kil 4-110. Titrdginteri Snlenck ien facsn
V-8 motorlarda emme manifoldu silindir kapagina baglandigindan E qukurlagir, dig ke~ i‘: Krsme rends tutﬁlmhdu? Tagin fmzﬂ, ga-
kapak yiizeyinden talag alininca manifoldia kapafin birbirine . o i yi’iksek ka-— dece kenar kisty ige degecek gekilde traglan-
- gOre olan durumlar:i bozulur. Bupu diizeltmek igin manifoldtan = , malidar. .

. - ” - A be S 1:r, Taga diizeltmeye
da talas almak gerekir. Bu 1§1 yapabilmek igin cegltli tipte P 3

tezgdhlar geligtirilmigtir. Bunlar frezeleme Ve taglama ile
talag kaldiran tezgdhlar olmak fizere ikij sinifa ayrilirlar.

VAN NORMAN KURU T1P YUzEY TASLAMA: Bu tip tezgihta gana’
geklinde bir tag kullanilziz, Tag bir tarafa dogru hafifce egily ‘
migtir, bdylece tagin yalniz bir tarafa taglanan parcaya defer S ‘ -133-




daima ig taraftan baglayin ve diizeltme elmasini mimkiin oldugy

kadar merkeze yakin yerden taga degdirin, DIKRAT: Efer elmas ta-]
ga ilk Bnce dis kisimdan degdirilirse fazla talas yiiziinden hasax;
ra ufrayabilir, Kiiciilk talaglar elmasin asiri 1sipmasini ve belw- |
kide yerinden gevgemesi ihtimalini Snler. DIKKAT: Elmasla alinan]

en fazla talag 0,003" ten cok olmamalidix,

HAZTRLIK

Tezgdh masasinin list ylizeyinin fazla aginmasini Snlemek 1

igin zampara tozlarimi firga ile sik sik temizleyin. Tezgdh yii-:

zeyinin paslanmasini ®nlemek igin yagli bir bezle silebilirsi- 4
. niz, Tezgdhta gelik arkalikli 8zel bir tag kullanilir ve tagin |
dig cevresinde de koruyucu tel cemberler vardir. Tag agindikga |
en lstteki tel ¢ember tel keskisi ile kesilerek gikarilmaladar, 3

DIRKAT: Tel gemberi keski ve cekicle kesmeye kalkmayin, ciinkii
tag darbe etkisi ile catlayarak calisirken parcalanabilir.

. DIKKAT: Sadece taglamaya engel olan iist cemberi kesin. Diger

gemberlerin yerlerinde kaimalari giivenliginiz icin gereklidir.

SILINDIR RAPAGININ TASLANMAST -

Cofu silindir kapaklari ortadan egilerek yvay gibi kavis- BB
lenirler. Kapaktaki yiiksek kisimlari almak igin ®nce kapagin .
u¢ kisimlarina (§ekil 4-111) de gésterildifi gibi tagin tizerin- §

Rl;de salinim hareketi yaptirin. Ilk talaglarda destek kullanil-

]

E ginin afirligs veterlidir, ayrica bastirmak istemez,

Sekil 4~111. Silindir kapapaini taglarken, solda gdrildilgi gibi #nce
ug k1s1m}ar1n1 tagin {izerinden gegirerek yiiksek kisimlar: alim, trin-
ci seferinde kapagi sagda gortildigl gibi destepge dayayip boydan boya
tagin idstiinden pegirin.
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paz. Son talas igin destefi gekilde gdriildiigi gibi ayarlayin
ve silindir kapagini destefe dayayip destek boyunca iterek ta-
in lstiinden gegirin. Taga temas) saglamak igin eilindir kapa-

Taglanan yiizeyin diizgiinlilk derecesi kapagin ilerleme

hizina baglidir. DIKRAT: Bir seferde 0,003" ten fazla talag

almaya kalkismayin. Dzha biiyiik talaglar kapagin masa iizerine - r

k. oturmasini engeller. Biiyiik talaglar kapafin 1sinmasina sebep ,
- olur Ve kapak uygun bir gekilde tutulamaz, Taglama sirasinda ‘

pir mastarla kapdgin diizgiinliigiini kontrol edin. 0,003 ing kalin-
ligandaki bir sentili ¢egitli yerlerde mastarla kapak afasina
gokup taglanan yiizeyin diizgiinliigline bakin,

Bazi metaller tagin yliziine yapigip gapak yapar ve bu ga=
pak taglanan yiizeyi gizerek bozar. Bunu Snlemek igin bir karbo-
randum gubuk.veya bir zimpara tagi pargasini dénmekte olan ta-
gin yiizline degdirip tastaki gapaklari temizleyin.

YAS YUZEY TASLAMA:

Yag yiizey taglama islemi kuru taglamadan daha hassas bir
iglemdir. Bu tip tezgdhlarain kontrol diizenleri de daha hassas
bir gekilde yapilmigtair. SoButma sivisinin kullanilmasi ile

.taglama sicaklifi ve parganin genlegmesi daha iyi kontrol al«-

tinda tutulur. g

VAN NORMAN YUZEY TASLAMA TEZGAHININ HAZIRLANMASI: Bu yag
yizey taglama tezg@hinin 6zellifi, igin sabit tutulup tasin ig
kargisinda hareket etmesidir (Sekil 4-112). . '

Sofutma sivisinda pas &nleyici bir madde vardir. Eger is

g f veya tezgdhin pargalari paslaniyorsa sofutma sivisinda yeteri

kadar ©zel taglama maddesi yoktur. DIKKAT: Sofutma sivisi depo-— :
suna icinde pas Bnleyici bulunan Hzel taslama maddesinden koy- .
madan yalnizca su il3ve etmeyin.

!
|
|
Zimpara tagi yalniz dis kenarinin 1/4 ing geniglifindeki |
kismi taglanacak parcaya deBecek gekilde traglanarak diizeltilme~ |
lidir. Tagin i¢ kisminda zimpara tozlari ve metal talaglarinin I
birikmemesine gok dikkat etmelidir, giinkii bu birikintiler tasin
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. . i~ grti k tezgdh masasini gizmemesi igin kapagin dort kise-
i dengesini bozarlar. : aha sUrtunere . . 4 §

o - Daha fazla talag almak igin tasin yikseltilmesi iglemi ginin de altina 0,004 ing kalinlifinda gim veya kagit pargasi ko-
talag almaya baglamadan Bnce ve tag tezgfhin saf tarafinda iken
yapilmalidir. Bir talas alma iglemi tamamlanmadan, yani tag sol-
: dan saga gidip sonra tekrar sola gelmeden, yeniden talag veril-
memelidir. Talag alma iglemi tamamlandiktan sonra tag yeniden

talag vermek iizere yiikseltilebilir.

b . " en e . .
ye Tezgdhin 1ki tip baglama diizeni vardir (Sekil 4-113 wve

114). Bunlardan biri manifoldlar gibi diizgiin olmayan parcalari
. paglayabilmek igin kollu
. olarak yapilmigtir. Bag-~
. 1ama ayaklari tam karsi
karsiya ve ayni yiiksek-
likte olmaladirlar. Ak-
gi halde, sikigtirildik-
lari zaman taglanacak

f olan ig parcasi bir ta-
rafa dofru egilir. Bag-
' jama ayaklarini dofru

" plarak yerlegtirmek -

¥ jcin silindir kapagina

L kégelerindeki gimlerle.
i beraber yukarda anla- . ‘
t1ldag1 gibi tezgdhin §ekil 4-113. 1g pargas: iki plika

SIKMA
PLAKALAR!

BASING AVAR SOMUNU
ELEKTRIK DUEMELERI

AYARLANABILIR HIDROLIK BAGLAMA pUzZENI

YARI OTOMATIK TALAS KONTROL KOLU

.: ‘masasina oturtun ve arasinda sikigtirilarak tezggha
: baglanir. : ‘

sonra ayar vidalarini
hafifce sikigtairin. D8rt
. tesbit somununu sikigti-
| rarak ayaklari tezgdhin AVAR _ ' BABLAMA AVAKLAR)
. kizaklarina baglayain, :

ayar vidalarini 1/2 devir

| gevsetin, silindir kapagi~
| nin biitiin kdgitlarin iize-

¥ rine iyice oturdufunu komt-
rol edin ve .sonra tesbit

KONTROL DELIGI

piisey '}Ams VERME ELTEKER}

SDGUTMA SIVISI

MUSLUBU vidalarini yeniden sikig~

i ' 3 tirin. Biitlin k3git gimle-
_ A S rin siki olduklarini kont- |
o §ekil 4-112. Van Norman yag yiizey taglama tezghhinda is sabit tutulur ~ JE rol edin. DIKKRAT: Bu bag~ i
ve tag saga sola gidip gelir, Bu tezgdh kuru tip taglama tezg@hindan | E lama isleminin dikkatli '

i ¢ok daha hassas ig yapar,
3 yee olarak yapilmasi, alina-

fcak talagin her tarafta
ayni olmasi ve yanma oda-—

i. SILINDIR KAPAZININ TEZGAHA BAGLANMAST

$'e!'u'.1 4~114, Manifoldlar: baglamalk
igin 8zel baglama ayaklaryvardir.

! Kapafin taglanacak olan ylizeyindeki biitiin piirtizleri effe- $ larinin egitliklerinin
1gye¥ek temizleyin. Tagi tezgdh ylizeyinden agafiya indirin. Si- - bozulmamasi voniinden cok
lindir kapafini tezgdh masasina oturtup, taglama sirasinda tez- B Gnemliidir.

-137-

‘ -136-




“ . TASTAMA
¥ i -Tezg&hin motorunu galigtirin ve talag verme tekerini ce-
; X virerek tagin sol (yiiksek) tarafi silindir kapagina hafifce de-
L Becek kadar tag:i yilikseltin. 11k seferinde tam bir talag almak-
| r tan sakinin. Sofutma sivisi muslufunu agin. Otomatik talag te-
i ! kerini kavragtirarak silindir kapapini tagin sol tarafina ge-
l' ‘ ginceye kadar ilerletin. Talag verme tekerini bir devir gevire-
- L rek 0,005 ing talag verin. Bu miktar, alinmasina miisaade edilen
WF‘ en fazla talag miktaridir. Otomatik talag tekerini kavragtirin.
!‘ [ Efer motor yavaglarsa bu, tagin fazla yiikseldigini veya tagin
| ige defen kenarimin g¢ok genis oldugunu gdsterir. Kirlenmig ve-
[ ya kdrlenmig tagla fazla talag alinmasi taglanan parganin fazla
" ; 1sinmasina sebep olur ve tag her iki kenari ile talas alir ki
'~ bu da tasgin fazla zorlandigini ve serbest¢e talag almadigini
gosterir. Bu durumda, tekrar talag vermeden, silindir kapag:
R tag {izerinden birkag defa gegirilirse taglanan yiizeylerin temiz
J{ ve diizglin olmasi saglanir.

MDTOR

MiKROMETRIK TAMBUR

DUSEY TALAS VERME ELTEKER

GALISTIRMA DUEMEST

| Tezgdhin dniindeki delikten uzatilan bir aynayla taglanan
i ; yiizeyin durumu kontrol edilebilir. DIKKAT: Taglanan parcanin isin~

i masinl Snlemek igin daima yeteri kadar soputma sivisi kullanim.
1‘ Taglanirken fazla isinan bir silindir kapagimin yizeyl sogudufu
! ! zaman diizgiinliiglinti kaybeder.

LEMPCO YUZEY TASLAMA TEZGAHININ HAZIRLANMAST: Bu tezgdhin
_ Ozelligi, igin sabit durmasi ve tagin bunun {izerinde gidip-gel-
I mesidir (Sekil 4-115,116 ve 117).

' ' , ' Sofutma sivisinda su yumugaticl, pas dnleyici ve saglif:y

N koruyucu maddeler vardir. Bir depo.suya bu &zel karigimdan bir

o litre kadar kommalidir. Fazla konursa zrmpara tag: kirlenip kes-—
mez olur. Sofutma sivisinin seviyesi tezgihin sapindaki seviye

I gistergesi deligi hizasinda olmali ve hig¢ bir zaman bu seviyeyi

gecmemelidir,

Zimpara tagini diizeltmek igin bnee sofutma sivisini ke- -
sin ve tagin bir siire doniip kurumasini bekleyin. Tagi tamamen
kurutmak mitmkiin degildir, fakat tag kuru iken daha iyi bir ke-

- AR sici ylizey elde edilir. Tag diizeltme aparatini tezgfhin gdvde--
sine baglayin. Zimpara taginin diizelticiye degmediZine bakin.
Sonra, zimpara taginmin tagiyicisini tagin sag tarafi, diizelti-

y cinin tistiine gelecek gekilde hareket ettirin. Diizeltici tasa - : . :

hafifge deginceye Kadar tezgdhin masasini yikseltin, Tagiyici- : 3 $ekil 4~115. Lempeo 885 yag t.ip yiizey taglama tezgihinin ayrintilari, .
¥1 safa dofru hareket ettirerek tagi diizelticinin tizerinden .

il gecirin, El tekerini saat y&niinde gevirerek tezgdh masasin

DURDURMA DUSMES]

* SOBUTMA POMPAS] MUSLUBU

i5 MASAS! HAREKET YOND
KONTROL SUPAS
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0,005" yiikseltin ve sonra tagi tekrar diizelticinin tizerinden
ge¢irin. Sonra tekrar diizelticiye her gegigte sirasiyla 0,010"
ve 0,015" talag vererek
tagin yiizeyi temizlenin- e
ceye kadar igleme devam ;
edin. DIRKAT: Talag ver-
meden tasi dilzelticinin BA&LAEQ
{izerinden gecirmeyin, ak-
si halde tasin yiizeyi -
parlaklagarak kdrlesir.

SILINDIR KAPAGININ
TEZGAHA BAGLANMASI

Parcalar seviye
ayar vidalari ($ekil 4-118)
veya Uzel baglama aparat-
lar: yardimi ile tezgdha
baglanabilirlqr (Sekil
4=119 ve 120). Baglama
aparati kullanllacagl za-
man .ayaklari silindir ka-
Paginin uzunluguna gbre &
70 cm kadar bir aralikla \ \ %
tezgdhin i masasina bag~ » :
layin (Sekil 4~120). Apa-
ratin baglama plakasin:
silindir kapaginin eksoz
manifoldu tarafipa civata—
larla baglayin. Kapag: ve
baflama plakasing van diiz~
lem ayar kavramas: yan diizlem vidalarinin tarafina gelecek gekil-
de ayaklarin fizerine oturtup, ayak keplerini baglayin. Kapaga '
vaklasik olarak yatay duruma getirdikten sonra yan diizlem ayar
kurt diglisini sikigtirin. Tezedhin kizaklari tizerine, kapagin
sol tarafina bir ayar kOpriisii ve komparatsr yerlegtirin, Kompa-
ratori kdpri tizerinde ileri geri kaydirirken yan diizlem ayar
vidalarina ¢evirerek kapagin enine yatayligini ayarlayin ve
komparatsrii de sifira getirin, Sonra kdpriiyii sag tarafa kaydira-
‘tak (komparatdriin ayarini bozmadan) alip diizlemi ayar vidasini
; 1fara gelinceye kadar gevirip, kapagin boyu-
na yatayligini ayarlayin. Ayak keplerini ve tesbit kolunu gp-

$ekil 4-119, Manifold oturma yiizeyleri,
silindir kapagin: ayari: baglama apara-
tina baglayarak taglanabilirler,

ALIN DUZLEMi avar S
SOMUNU " 8

ecek gekilde tezgdh
eg::Zm algaltin. Tag ta-
?iylclsxnl tagln.merkezl
ié pargasinl geginceye ka-
ar safa dogru hareget et~
tirin. Sag taraftaki oto-
- matik geri dbnme mandali-
r_nl.taglylcl.ﬁzer}ndekl_
.'parmaga deglncey§ kad?r
' kaydirin ve tesbit edin
- (gekil 4-116). Tagiyiciya
b tag i pargasimi tamamen
g&geginceye kadar sola ha-
" reket ettirin ve. o durum-
I da soldaki otomatik geri
f  donme mandalini tagiyici-
} gaki parmaga dgginceye.
. kadar kaydirin ve teshbit
' edin. Tag ig pargasinin.
- sol tarafi Hizerinde ikenv
tag motorunu'gallgtlrln._
Tezgdh tablasinin diigey
hareket motorunun kumanda
kolumu UP (yukari) duru-
muna getirin, Sonra ta=-
lag verme tekerini tas
ige hafifcge deginceyg_ya—
dar saat ybniinde ¢evirin.
Sofutucu ve. tagin yatay
hageket motorlzflnl galigtarin (§eki1.4T121). Bu dqrumda tag
saga dofru hareket eder ve otomatik geri dénme manda};ga dfgln—
ce, geri ddmerek tezgdhin sol taraflnda.durur. EZer igin ylize-
yi iyice temizlenmediyse yeniden 0,005 ing talag verin ve tagi
tekrar hareket ettirerek bir paso daha alin, Yiizey iyice temiz~
lendikten sonra tagi bir iki defa daha safa sola hareket ettire-
rek ylizeydeki piiriizlerin tamamen gidgrilme§1n1 saglayin. Kapak
yizeyinin diizgiinliigiini mastarla kontrol edin. )

TESBIV KoLy

§ekil 4-120, Silindir blokuntn {lst yii-
zilnlin krank eksenine paralel olmasi

igin blok ana yatak yuvalarindan des-
teklenir, Baglama aparatinmin ayaklary
her yinde ayarlanabilirler,

YUZEYLERIN FREZELENMEST | o

‘Bu‘tip‘feégﬁhlgrda-dﬁsey bir mil tizerinde ddnen biiyiik
gapliLbir'ffeze.bagilgl,ﬁulunur ve silindir kapapi, manifold
Veya‘silindir,blqklarlnin conta ylizeylerinden frezele?ek sqrfj_
tiyle talag kaldirir. Storm-Vulecan ve Van Norman bu tip tezgdh
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8ilindir kapagini ortadaki ayarli destekler yardim ile
kapagin iki uecn kbpriilere hemen hemen degecek kadar yukari kal-
_dirain. Mimkiin oldugu kadar baglama civatalarina yakin gelecek
- gekilde, kapagin dbrt kSgesine de birer ayarli destek koyun ve
“gonra kapafi bu ddrt destek yardimi ile képriilere deginceye ka-
dar kaldirin. DIRKAT: Destek vidalaring kuvvetli sikmayin. §im-
di ortadaki iki destegi parmaginizia sikigstirin. Biitiin destek—-
lerin siki oldugunu kontrol ettikten sonra baglama civatalarini

ta yaparlar.

STORM-VULCAN HEADMASTER YUZEY FREZE 'TEzc_;iiHI: Bu tezghhty
sabit duran igin Uzerinde hareket eden domer bir freze baglig, |
vardair (§ekil 4-122). ‘

ISIN BASLANMAST HAREHET YN IENTROL SUPAS |

Gogu silindir kapak-
larinin st taraflarinda
conta ylizeyine paralel bir
ylizey vardir. Bu tip silin-
dir kapaklar:i tézgdhla bir-
likte verilen 5" yitksekli-
Zindeki paralel altliklar
Uzerine oturtulabilirler
($ekil 4-122). Hassas su
terazisi ile frezblenegek
ylizeyin yatay durumda olup
olmadigina bakin. Eger bir
taraf algaksa bu ucu kal-
dirmak icin altina gim ko-
yun. Terazideki her ¢izgi
12 ing boyda 0,003 ing
egikligi temsil eder. Ka-
pagin orta kisminin altina
bir veya iki tane ayarli
destek koyun ve ayar vida- ‘§ekil 4-121. Lempco 855 tezglhanin kontroly
larini parmakla hafifce .
sikin. Ozel baglama civata-
lary ile kapagi bag taraf- .
larindan agapi ¢ekecek sekilde tezgdhin masasina baglayin (Seki
4-122) . DIRKAT: Civatalar: agiri derecede sikmayin.

Ust tarafi conta yiizeyine paralel olmayan silindir kapak-}
lari (§ekil 4=123) te 8orlildigii gibi ayarli destekler ve yatay-
11k kontrol kdpriilerinin yardimi ile tezgZhin masasina baglana~
bilirler. Once silindir kapaginin orta kisminin her iki tarafin
birer ayarli destek koyun. Sonra yata
pagin iki ucu iizerine getirip eksantrikli sikma kollari ile tez
gdh masasina baglayin. Képriilerin sn taraflarindaki tesbit vida 2
larini da parmakla sikigtirin, Kapagi tezgdh masasina baglayan aé
civatalarr supap kilavuzlarindanp veya buji deliklerinden gegiring
Silindir kapagini, baglama civatalari tezgdh masasindaki T yar:.kf' $ekil 4-122. StormVulcan Heddmaster yiizey freze tezgShinin ayrintilari.
lara ile ayni hizaya gelecek gekilde kaydirin. 7 . ' :

TALAS VERME CARK)

MIL KiLiT KoLy

KESici pis

YATAY HAREKET
Kow

YATAY HAREKET ELTEKERI
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tezgdh masasinip altindan
frezeleme Sirasinda kapa~
£1 yerinde tutmaya yete-
cek kadar Sikigtirin. Bii-
tin desteklerip kapaga
sikica bastiklarini kont-
Yol ettikten sopra kdprii~
leri cikarin,
85B Blockmaster

tipi tezgihlarda (Sekil
4-128) silindir kapagini
freze bagligina yaklag-
tirmak igin altliklar kul-
lanilar.

RAPAX YUZEVINTN
FREZELENMEST

Freze bagllglﬁl
yikseltin ve ilerdeki ke -
nar: silindir kapaginin

s
‘.

Sekil 4~3124. Headmaster yiizey freze tez-

gdhinin telas verme diizeténin yakindan
giriiniisii.
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AYARLI DESTEKLER

METRIK TaMay
IETRK TaMgur

YATAYLIK KONTROL,
KOPRULER]

EKSANTRIKL)

i SIKMA KOLU -

i

l istii i . irin. Motoru
nin ucunun ilstiine gelecek gekilde hargket ettirin, ‘
ke§ar;1r1n ve frezeyi silindir kapafina hafifge deglnc?ye_kadar
2 ;itlnf Mikrometrik kadranmin tesbit vidasimi geV§e1t?n've.
;igranl sifira ayarlayin. Frezeyi yukar: kaldirin ve silindir

TESBiT
VIDAL AR

§ekil 4-123. vaga
frezelenecek kapag

tekler, kapapip yiiz

Sekil 4-126. Ayni aparat, ayarl: destekler $ekil 4-127, Bu gekilde, ayarli destekle~
b yardim ile silindir kapaklarini baglamak rin' bir emme manifoldunu tezgaha baflamak
F.jgin kullanilabilir, igin nasil kullanildiklar: gériiliyor,

kapagindan uzaklagtirin.
Frezeyi kaldirilmak is-
tenen talag miktarina gi-
re ayarlayin. DIKKAT:
Tezgdhan kaldirabilece-
-¥1i en cok talas mikta-

r1 0,040 ing (1 mm) dir.
Bagligi mile kavragti-
‘rin ve yatay hareket ko-
 lunu gekerek baglifi ha~
reket ettirin. Paso ta-
mamlandiktan sonra moto-
ru durdurun, baglik kav-
ramasinl ayirin ve son—
ta bagligx kapak {izerin-

: DERECE
‘;// TAK SfMarn

BASLAMA i
APARAT| — I

i dnce yu- ekil 4~128. Baz: tezg&hlar:}n‘ig‘kapasite:si
: 'de Berl amadan OKKH A )-T ?laha biiyliktiir ve bunlarla silindir blok yii~
- B bag) - rar kaldirin., P_I..__L zeyleri de frezelenmebilir. Resimde gdriilen
E:§;;14:1?51; 8L ama eooTarl silindir gy Paso tamamlandiktan son- makinaya Blockmaster demir. Bloku yiiksel tmek
Ol lstenen

o1 efiklikte tuara freze)
leme iginj kolaylagtaryr, 3

ra motoru durdurmazsaniz ‘igin altina altliklar kooulmug olduguna dik-

kat edin.
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baslik kizaklardan cikincaya kadar ilerlemeye devam eder. Bunug
beraber, baglik kizaktan digari gikarsa herhangi bir hasar olmad
dan elle kolayca geri itilebilir.

_ﬁaglanabilir. Kolla baglama aparatini kullanirken (Sekil 4-131)
Tl parméklarln-kollardakl en alt deliklere takilmadiklarina

} gikkat edin; aksi halde bunlar kollardan agafa gikinti yaparak

! tezglh masasina siirtiinlirler ve frezenin diglerine garparlar,

b piKKAT: Baflama parmaklar:

:,E§;1E§birinin karsgisinda SIXMA
b ve ayni yikseklikte olmali- T =0 55 4 PLAKAS!
¥ dirlar. Aksi halde, kollar : 1 j \

| Sikistirildiklari zaman
F fapak bir tarafa dogru

el A
r i1lir.

: Isin yizeyindeki
bpiitiin piiriizleri egeleye-
brek diizeltin. Freze bag-
f11g1n1 digler masa sevi-
Eyesinin altina ininceye
kadar algaltin. Silindir
Fkapagina freze baglifinin
Ficinde ¢aligtifi oyuk or-
 tada kalacak gekilde tez-

i gah masasina oturtun ve ﬁ::il 3'130];1?&1 r;simdebir blokun iki plﬁka
i . . . sS1lnaa s2 i
her k8sesinin altina P il arak tezgaha nasil baglandig

+0,015" kalinliginda gim-
‘ler koyun. Baglama kolla-
'rinl yerlerine kaydirin
[ve ayar vidalarainmi kapa-.
ff1n yatay duruma getiril-
fnesini saglamak icin ha-
' fifge sikigtirin, Kolla-
r1 kizaklara baglayan
somunlari sikigtirin.
Ayar vidalarini yarimgar
devir gevgeterek kapagin
gimler {izerine diizgiin

bir gekilde oturduguna

| bakin ve sonra ayar vida-
larini sikigtirin. Tekrar :
kbgelerdeki gimlerin si- Y i » ), N
kiliklarini kontrol edin. S MM YET KILITLEME
DIRKAT: Bu kontrol igle- : ' : SOMUNU
s Sillndlr kapaginin : 'Sekil 4-131. Bir silindir kapafi veva mani-
tezgah masasina paralel fold bu ayaklarla tezgiha sikica baflanabi~
olmas1 ve her taraftan lir,

ayni kalinlikta talag ’

OTOMAT ik UHAREKET BAGLAMA AVAKLAR! : AYAR VIDALARI
KoL - - -

© YATAY HAREKET
ELTEKER

DUSEY TALAS VERME
TIRTILLI SOMUNU

ELEX TRIK SALTERI
Sekil 4-129. Van Norman yiizey freze tezgihinmin ayrintilari.
VAN NORMAN YUZEY FREZE TEZGAHI: Bu tezglhta sabit duran

igin iizerinde hareket eden bir freze basligy vardir' (Sekil 4-129)

I$IN TEZGAHA BAZLANMAST

Islenecek parga bir ¢ift kollu baglama apafétl (Sekil 4- ;
129) veya iki baglama pl3kasi (§ekil 4-130) yardim: ile tezgdha
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" alinarak yanma odalarinin egitliginin bozulmasinin Snlenmesi ba- 3

kimindan gok Onemlidir. Kapagi baflarken altina gim konmasiyla
kapak ylizeyinin frezelemmesi sirasinda tezg8h masasinin saga so-
la giderken kapak yiizeyine siirtiinmesi &nlemmig olur. ‘

RAPAKX YUZEYININ FREZELENMESt

El tekerini. gevirerek freze bagligim tezgidhin saf tarafi- 3
na getirin. Sol tarafi ig yiizeyine deginceye kadar bagliga yiksel-~}

tin. Her geyin tamam oldufunu kontrol etmek igin 8nce ince bir
talag alin. Freze bagligi igin bir ucundan &biir ucuna kadar gi~
dip tamamen igten uzaklagincaya kadar otomatik ilerleme diizenie
ni galistarin. Mikrometrik talag verme kadranindan yararlanarak
tekrar istenilen miktarda talag verin. DIKKAT: Her seferinde
0,040 ing (1 wm) den fazla talag almayin.

MANTFOLDTAN ALINACAK TALAS MIKTARININ HESAPLANMASL

V tipi motorlarda blok veya silindir kapak yiizeyi taglan~
diktan veya frezelendikten sonra deliklerin kargilagabilmesi
igin silindir kapaginin emme manifolduna baglanan conta viizeyi-
nin veya emme manifoldunun da taglanmasi veya frezelenmesi gere~
kir. Bu yiizeylerden alinacak talag miktari, kapak yiizeyi ile ma-
nifold oturma yiizeyi arasindaki agiya ve blok veya kapak yiize-
yinden alinms olan talas miktarina baglidir. Manifold veya si-
lindir kapafinin emme manifolduna baflanan yiizeyinden alinacak
talag miktarinin hesaplanmasinda her aci icin sabit bir carpim
katsayisi kullanzlir veya cetvellerden yararlanilir. Agagida
her iki metod ta verilmigtir.

TALAS MIKTARININ CARPIM KATSAYISI YARDIMI ILE HESAPLANMASI:

"A" Yizeyinden Alinan
Talag Miktari x Agagida
Verilen Katsay: =

Kapak ve Manifeld Yiizey-
leri Arasindaki Acgi

MOTORUN MARKASI

‘DERECE

50 e, R 5 1
' 10° Chevrolet, Ford ve Lincoln .......... 1,2
159 Cﬁrysler, Ford ve Mercury ........... 1,4
20° Oldsmobile +uveenieiienivvnenanennnns 1,7
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RRECE ,
5250 cadillac, De Soto, Dodge,

Playmouth ve Studebaker ........... 2,0
307 seesrecrrirecitiiaiiiiiissiseeaneass 3,0 _"B" yiizeyinden
359 Lieveesarerasssssnsansarnsanerannons 4,0 Alinacak talag
' miktari.
P PRI P TTIE )

. 40° ..

_ Ornek: Silindir kapagi ylizeyi "A" dan (§ekil 4-1?2) ala-
qan talagin kalinlifinmam 0,015 i?g ve kapak_yﬁgeyi A" ile mani-
g fold oturma yiizeyi "B" arasindaki aginin da 19 - oldugunu kabul
edelim. Yukarda verilen formiile gére hesab: gbyle yapariz:

=" FPR B S A e i T

B §ekil 4-132, §ekilde "A" ile gisterilen ‘silindir kapak 'yi'izeyi tz‘lg}ar}d:.}:tla‘n veya frf:a-

E zelendikten sonra menifeldun yerine oturug durumunun defismemesi icin "B gu;?{ier%n—
: " ri-

E den de talas alinmasi gerekir. "A" yiizeyinden talag aldiktan sonra civata de ikle

k. nin birhirize gdre nasil kaymig olduklarina dikkat edin. Silindir kapafimn orijinal

b durumu noktala cizgilerle pdsterilmigtir. Sagdaki motor tipinde manifoldup yerime

- oturabilmesi igin C" ylizeyinden, yani manifoldun altindan da talag alanmasi geTek-

s; 1idir. 0,015"

1 x 1,2

Ornek:

30
15

0,018 ing (RKapagin manifold oturma yiizeyi "B" den
alinacak talag miktari)
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Her iki kapaktaﬁ da ayni miktar talag alimmalidir, aksi
halde manifold delikleri kargilagmazlar. :

CHEVROLET

Chevrolet silindir kapaklarini ta§1argen hem kapak "%#z}
zeyinden ve hemde yukardaki formile gore manlfold‘“g" yiizeyind
talag almak gerekir. Bununla berab?r, Chevrolet silindir kapakL
T1i taglandiktan sonra manifold yerine oturmadan'ance alt "c"
zeyinin silindir blokuna dayandiga gﬁrﬁ?ﬁF (Sekil 4-132)._Bunuf
dizeltmek igin manifoldun alt "C" yiizeyinin u¢larindan talag
alinmalizdar. Buradan alinacak talag miktari gbyle hesaplanir: ]
Silindir kapagimin "A" ylizeyinden 0,015 ing talag alinmig olsyp
Bu degeri 1,71 rakami ile garparsak manifoldun "o" ylizeyinden }
alinacak talag miktari bulunur, :

0,015" . .
x1,71 (Chevrolet manifoldu "g" yizeyi igin
garpim katsayisa)

Ornek:

15
I 105
: ‘ 15

0,02565" (Manifoldun "g" yiizeyinden alinacak

talag miktari)
o Manifold taglandiktan sonra distribiitériin altinada mani- §
~ foldun altindan alinan talag miktari kalinliginda §im konulmali~
dir; Kilbiitsr mili ayaklarinin altina da kapak yiizeyinden alinap)
talagin yarisi kadar kalinlikta gim koymalidiz, '

EMME MANIFOLD YUZEYI AGIST 0° OLAN BUTUN Striwpim KAPAKLA
RINDA KAPAGIN MANIFOLD OTURMA YUZEYLERINDEN ALINAGAK TA A
MIKTARININ CETVELDEN BULUNMAST :

UYGULAMA: Pontiac, v.b.

KAPAK YUZEYH MANIFOLD TARAFI
VEYA ]
EMME MANIFOLDU
0,000" MR 0, 000"
-~ 0,00s" 0,005"
0,010" 0,010"
0,015" 0’015"
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- n
05020 ee i cieie e eneeenneaeeas 0,020

" p,025" ' : 0,025"
" 0,030" . - 0,030"
b 0,035" ) 0,035"
. 0,040" . 0,040"
0,085" e ieetenieiananaeae. 0,045"
0,050" - 0,050"

" 0,055" - T 0,055"
0,060" 0,060"
0,065" 0,065"

" fheeerreeeena rereereasasannssaeans.  0,0707

3:3:2 : . : 0,075"
0,080" 0,080"
0,085" 0,085"
0,090" 0,090"

"

0I00" e

MANIFOLD YUZEYL AGISI 0° OLAN BUTUN SILINDIR KAPAKLART iCiN
UYGULAMA: Ford motorlari 332, 352, 390, 406 ve 427 v.b.

Not: Emme manifoldunun alt "C" yiizeyinden alinacak talas
miktarini bulmak icin silindir kapap:i yizeyinden alinan talas \

miktarani 1,414 rakam: ile carpin.

MANIFOLD TARAFI MANTFOLDUN
VEYA ALT YUzEYL

EMME MANIFOLDU
0,000" ....viiinnnn 0,000" .........chvv...  0,000%

FAPAK YUZEYI

0,005" ‘ 0,005" | 0,007"
0,010" - 0,010" | 0,014"
0,015" 0,015" - 0,021"

0,020" ....ieiiais 0,020" L.iiiiieeieeee.. 0,028
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0,025" 0,025" 0,035"

0,030" 0,030" 0,042"

0,035" 0,035" 0,049" 0,112 0,155"
0,040"  L....iiiiiiiie. 0,040"  iiii.eee.... 0,056 0 118" o Oaea
o | 0 045" | 0. 063" R % 2 R T 20

0. 050" : : 0,050" 9, 070" MAN1FOLD YUzmyi ACISI 15° OLAN BRUTUN SirLinDir KAPARLART ity

UYGULAMA ; Chrysler, Ford ve Mercury

MANIFOLD YUZEY! AQISI 10° QLAN -BUTUN SiLiNDIR KAPAKLARI Ig MANIFOLD TARAF
1

UYGULAMA: Chevrolet, Ford ve Lincoln VEYA
] EMME MANIFOLDU
KAPAR YUZEYL MANIFOLD TARAFI - MANIFOLDUN JEE- : ‘ :
VEYA ALT YUZEYT ¥ 0, ooo" A 0, ooo"
EMME MANIFOLDFT | T o,005" ' 0,007"
0,000" ... 0,000" ,............ .0,000" f 0,010 0,014"
0,005" 0,006" 0,009" G %015" 0,021"
0, 010" 0,012" - ‘0,0170 R 90T el 2,028"
, . \ F o "
0,015" | | 0,018" 0,025 4R 0% | ‘ - 0,038"
. . - 030" : "
0,020" - Se s es e aaas 0,025" i e s e aega 0, 034" 3 0’035I1 0,042
. b - 1]
0,025" 0,031" 0,043" n .’ " 0
0 030 . . 2 0,040 0,056"
, 0,037 "
0,035" 0,052" G 0,045 - 0,063"
,035 : 0,043" 0,060" £ 0,050" 0,070"
0,040" ... 0,049" 591 . | ’
e riaan. , Ve heedesna.. 0,069 4 0,055" " 0,077"
0, 045" - X N ’
0,056 0,077" A 0,060" ..., 0,084"
i E '
0,050 0,062" » 0,086" W 0,065" 0,091"
1" 2
Q,OSS 0,068" , 0,095" S 0, 070" 0,098"
r - s k.
0,060 e, 0,074" ... . ...... 0,103" . 0.075" 0,105"
0,065" 0,080" 0,112" o0 0,112"
0,070Ir 0,087" ) 0,120” . ] 0,085_" . 0,119"
" ‘ . 3 '
0,075 ‘ 0,093" 0,129" ] 0,000" 0,126"
0,080" .........iee. o 0,009" ... ceevve.n 0,138" 0 EEO095" 0,133"
0, 085" . 0,105 0. 146" A 01007 SRETETERIPRPRIOR 0, 140"
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| MANIFOLD YUZEY! ACIST 250 OLAN BUTUN
o UYGULAMA: Cadill SILINDIR RAPARLART
MANIFOLD YUZEYI AGIST 20° OLAN BUTUN SILINDIR KAPAKIART icin SN a¢» De Soto, Dodge, Playmouth ' -
UYGULAMA: Oldsmobile | §  KAPAK YUZEYD ® Studebaker
RAPAR YUZEY1 MANIFOLD TARAFT . = VE‘IE‘E T
P et 4 0,000" ceees EMME MANLFOLDY
FOLDU . ) ir 3 0. 005" Fortereerrtonaan, e s 0, 000"
0, 000" ' .
, IEITIIRPETRe Crereeeaiae. 0,000" : 28 0,010 0,010"
. ul . o h r
0,005 ' 0,0_08" K 0, 015" . N ' 0, oz2o"
09010" 0,016" ] F - ? ’ .
? s 0,020" : 0,031"
0,015" 0,025" . e Seeeieediiin,
0,020" | | 0,0'3 v . & o,025" " 0,041"
.................. ,033 - ‘
0,025% | 0,042" & o.030" 0,051"
. 6,030" 0,050;' A , 0,035" : : | 0’062'"
0,035" - 0'058“ | }  0,040" - L - 0,072
0,040"  L........ e .‘ ....... L 0,067" E ‘-" I 4 0,045% T o 0,083"
0,045" S 0.075" X8 0,050" o 0,093"
, |
0,050" - 0.083" 0,055" 0,103"
’ .
0,055" - 0, 092" 2 0,060" . 0,114"
0,060" . I S 0’0100" | i 0,065" R A L I I 0, 123n
0,065" . 0,108" i 0,070" 0,134"
0,070" 0,117" 2| 0,075 . _ 0,145"
0,075" 0,125" 2B 0,080" 0,155"
0,080" ........................ 0, 13-4" -- 0’ 085" Trrreeeas L I 0’ 165"
0,085" 0,142" S 0,000" 0,176"
0, 000" 0,150" Q E:0,095u . 0,186"
0,095" 0,159" ! o 0. 100" ‘ 0,196
0’10 " U . . b . "etaseayae, U
0 i iisasesriteaaaras 0,167" ST 0, 206"
~156- 1 TEKRARLAMA SORULART
+ Catlalk
. lar gogunlukia nereden baglarlar?




Yeni bir parga ile c¢atlamg ve dikis yapilarak onarrlmig bir
pargamin dayanikliliklarini masil mukayese edersiniz?
Gatlamig bir dokiim parganin conta yiizeyleri nigin taglanma11d1r?
Hidrolik basing yardim: ile catlak arama metodunun yeter31211k-a
lerl nelerdir? .
Bir gatlagln manyetik alan uzerlndekl etkisi ned1r?
Manyetik ¢atlak arama metodunun yetersizligi nedir?
Magnaglo metodu ile Magnaflux metodu arasindaki fark nedir? :
Parca iizerindeki bir ¢atlak manyetik alana masil bir etki yaparw
Gatlaklarin -aranmasinda kullanilmak igin basit blr gatlaBa 15— 1
leyici madde karigimi nasil hazirlanabilir? -
Zyglo metodunun manyetik metodlara gore olan bir ustunlugunu

. sbyleyin.

17.

18.

19.

20.

21.

22,
23.
24.
25.

26.
27.

Zyglo metoduyia gatlak arama 1§1em1ndek1 dért basamagl yazin.

Zyglo metodunda developman maddesi nigin kullanilir? I

Zyglo metodu ile muayene edilmekte olan pargaya nicin siyah
151k altinda bakilir?

Benek (spot) muayene metoduyla gatlak arama lglemlndekl.ug
basamafl yazin.

Gatlagia igleyen Hzel boyalara kullanmadan bnece parganin temiz- 18

lenmesi neden ¢ok #nemlidir?
Vidali pimlerle dikig yaparken plmlerln blrblrlne gegmesi ni-
¢in gereklidir?

Supap yuvas1ndak1lgat1agln dikilmesinde nigin vidali pim kulla—ji

nilmamalidir?

Supap yuvasindaki gatlagln dikilmesi 1gln hangi tip pim kulla- 3

nilmalidix?
Eksoz kanalinin i¢indeki ¢atlak olan bir silindir kapaglnl ona-
rirken catlagin su gimlegi igindeki kismina erigmek 1gln nas11
bir metod uygulanir?

Silindir blokunun dig kisminda, suyun donmasi sonucu meydana
gelen dig catlaga onarirken aralikli olarak kullanilan pimle-
rin amaci nedir?

Sir gomlegindeki bir dig ¢atlai onarirken pimlerin birbirine
gecmesi gerekli midir?

Dig g¢atlaklari ornarirken genlegme tapalarinin yanina delik de- !
linmesi ve dig gekilmesi sirasinda dikkat edilmesi gereken hu-

suslar nelerdir?
Heli-coil'in ucunu koparirken neye dikkat edilmelidir?
Heli-coil'i yerine taktiktan sonra delik a221n1n diizeltilmesi

nigin gereklidir? ;

Keenserts vidali goémlekleri yerlerinde nasil tespit edilirler?

Silindir kapaginin yliziiniin diizgiinligiinii nasil kontrol edersiniz?§
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| 34

' 36,

i

37,

=

Bir silindir kapafini kuru taglama tezgdhinda taglarken her pa-
soda alinmasina miisaade edilen en fazla talag miktari ne kadardir?

, Van Norman,tezgahlna igi baglarken neden parganln kbégelerinin

altina gim konur?

Van Norman ylizey taglama tezgdhinda miisaade edilen en fazia
talag miktar: ne kadardir?

Lempco yiizey taglama tezgdhinda tavsiye edilen en fazla talag
miktari ne kadardir? . ,
Storm-Vulcan Headmaster ne tip bir makinadzr?.

Storm-Vulcan tezgd@hinda kullanilan k#priiler ne ige yararlar?
StormVulcan Headmaster tezgdhinda miisaade edilen en fazla ta-
lag miktari ne kadardir?

Van Normian yiizey freze tezgihi ne tip bir makinadir?

Van Norman yiizey freze tezgihinda musaade edilen en fazla ta-
lag miktar: ne kadardar?

S111nd1r kapagl taglandlktan sonra emme manifoldunun yerine
iyi bir. gekilde oturmasi ig¢in silindir kapaginin manifold
oturma yiizeyinden alinmasi gereken talas miktarimin tespitin-
de yararlanllan iki mecod nelerdir?

Manifold yiizeyi agisi 15 derece olan bir kapaktan 0,015" ta-
lag alinmigsa kapafin manifold oturma ylizeyinden alinmasi ge~
reken talasin kalinlifi ne kadar olmalidir?
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'YENILESTIRILMESI

Biitin yenilegtirme iglemleri sirasinda silindir duvarla-
4da bazl diizeltme ve yenilegtirme iglemleri yapmak' gerekir.

. of gilindirler gok fazla aginmamigsa Ve yalniz sekman degig-
. irilecekse parlakligi gidermek igin silindir duvarlari honlan-
i 12dar. EBer silindirler 0,012" kadar koniklesmigse silindir-
erin alt kisimlari honlanarak genigletilebilir ve eski piston-
barin gaplara bu silindirlere uyacak gekilde biiyiitiilebilir.

ki Eger bir silindir oval olarak aginmigsa veya koniklik
~"01.2“ den fazla ise silindirlerin bir standart istii gapa rek-
Lifiye edilerek yeni piston takilmasi gerekir. Efer bir silin-.
fir cizilmigse veya bir catlak silindir duvarina uzaniyorsa, bu |
f.i1indir bilydltiilip bir kuru gdmlek gegirilebilir. Gémlegin ig oo
g'apl, standart gapa veya difer silindirlerin gapina rektifiye
"dilebilsin diye standart gaptan kiigiik yapalir.

BOLUM “ SILINDIR YOZEYLERININ
vV

_ RARLAKLIGI GIDERME: Yeni takilan sekmanlardan iyi sonug o
L alin1p alinamamasi, silindir yiizeylerinin sekmanlar takildigr . i
| ;iradaki durumuna baglidir. Sekmanlarin yag sarfiyatini iyi P

 ontrol edebilmeleri ve kompresyon kagagini tnleyebilmeleri igin |

[ ilindir duvarlarina aligma— T n— —

3 L] . R }‘ .

blar1 ve bunun igin de ilk S

B ,nanlarda biraz aginmalara

W zerekir. ‘

Silindirlere iyice

aligmadikga hig bir sekman

takimindan yeterli sonug

alinamaz. Parlaklagmig si-
lindir yiizeyleri sekmanla-
rin silindire aligmalarini
jyavaglatir ve hattd bazan

[sekmanlarin silindire alig—

melaxy higbir zaman miimkin

bolmaz, c¢iinkll parlaklagmig
yizeyler yagi tutamazlar

F($ekil 5-1). Yeni sekman-

lar silindirin parlak yiize— :

MWyi zerinde kayarlar ve . i N I

- iiimzilzg;lctllii:g:t{i::m:;ﬁ:n * gekil 5-1. Efer s%lindir yllzey}erinit_l par'lgk-

;L * 1:g1 honlanarak giderilmezse piston sarabilir,

@i lunun sonucu olarak yag gilnktl parlak eilindir ylizeyi yeni takilan sert

I 's_arfiyat:, ve kompresyon ka- (ytiksek eidar basingly) sekmamlar igin yeteri

fsagi artar. Yeni sekmanlarin kadar ya@ tutamaz. i
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silindirlere cabucak aligmalarin: garanfilemek igin esnek bir:
h?nlal_l.la b§§3_llgl veya Ozel bir parlaklik bozma baglify ile silig
dir ylizeyinin parlakligi giderilmelidir (Sekil 5-2,3). Genel

tirilirken'diger taraftan
15 ile 20 mikro inglik bir
zey kalitesi elde edilebi-

. Elektrikli breyizi ca-
gtirie ve honlama baglagina
zgin araliklarla agafi yuka-
‘hareket ettirin. lge silin-
rin alt kisminda ve kisa

foc (25 mm) kadar digary gik-
1ina milsaade edin (Sekil

). En iyi sonug¢lar honlama
Pusinin silindirin diizgiin olan
9t kisminda mimkiin oldugu ka—
fazla ‘galigtirilmasi ile.
ide edilir. Bdylece silindirin

-~

§ekil 5-3, Uygun gekilde hoplanan si]

Sekil 5-2. Silindir ylizeyinin parlakli-

g1 gidermek i¢in esnek tip honlama dirler bu resimdeki gibi goriniirier,? fag1nmanml g kismi tagin diiz Ol-a-
baslaif1 kullanilir ve béylece yeni ta— man faturalarinin hemen altimdaki siy T utulmasi igin bir kilavuz
1 kman 1lindi b ¥ renkli kisimlardan da anlagil BL rek t § ; i
kzlan sekmanlar silindire cabucak alie : gilacagi g . Silindiri ekil 5-4. Silindiri bir stendart dstd
katan ¢ sekmanlarin galisma alanimn no kol plarak kullanilzir. Silindirin § ,

.1t tarafinin cap1 bﬁyﬁdﬁkge' : ¢apa biiyiiltmek igin kullanilan honlama

‘ m s e ) s bagliginin hassas bir ayar diizeni var-
ptaglar sllindir duvarinin da- dir ve bu diizenle baglifin gapi ing'in

ha yukari kisimlarindantalag binde biri gibi ¢ok ufak deferlerde bii~
Felmaya baglarlar. Taglari ca- . ylileiilip kiigfiltiilebilir: ‘

f ligma sahasinin gok fazla digina gikarmaktan sakinin, aksi halde.
gilindir diizgiin olmaz. Tag alt ve iist kisimlardan fazla ¢ikarsa
B silindirin a¥iz kisimlari genigler ve ayrica taglarin alt kisam-
da ana yataklara c¢arpma tehlikesi vardir. Tas alt ve iist kisim-
Flardan yeteri kadar digari gikmazsa silindirin orta kismi fazla
fgenigler. Talag alindikca tag: da sik sik ayarlayin.

= Silindirin durumunu belirten en iyi igaret breyizin dén-
Eme hazidir. Breyizin hizinin azalmasi capin kiictk oldufunu gbste-
f7ir. Tagin caligmasini bu kisimda yofunlagtirarak biitiin silindir
boyunca breyz hep ayni hizla déniinceye kadar igleme devam edin,
tSilindir boyunun %75 ine kadar diizeldikten sonra tasi silindirin
jbitin boyunca hareket ettirmeye baglayin. Tag:i silindirin alt ve
ist kismindan 1 ing (25 mm) ten fazla ¢ikarmayin.

daki parlakliga gidermeye imkin yoktag

tari azaltilabilir. Silindirlerin
silindir duvarlari su ve sabunia y
zimpara tozlarini temizlemez.

parlaklig: giderildikten sonri
ikanmalidir., DIKKAT: Benzip -

SILINDIRLERIN IsTENEN
aginmig silindirlerin alt kis
diizeltmek icin’ yapilar.

$APA HONLANMASI: Bu iglem fazla |
mindan talag alarak bunlari biraz.:

na gére blyliltiiliirler
Kaba honlama taglari kury olarak ku
honlamak igin 0,0025 in¢ kadar talag barak
;| ba taglarla alin. Yiizeyin bitirilmesi icin

llaniliriar, Ince tagfi
1p geri kalan ‘talagi kj
kullanzlacak

SILINDIRLERIN REKTIFIVE EDILMESI VE BUYULTULUP KURU GOM—
LEK GECIRILMEST: (1) Eger bir silindirde (Sekil 5-6) da siyah
fokla gisterildigi gibi devin bir cizik, gatlak veya oyuk gibi
bir kusur varsa, bu silindirin capi biiyileiiliip i¢ine presle bir

T =162=
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dikme demir kuru gomlek gegirilir. Eger digfr"511}nQLr}erde ovy
lik veya komiklik 0,012 ing'ten fazla ise buEun“51}1nd1:1er 0,1
ing, 0,030 ing veya 0,040 ing gibi standart istii bir gapa rekg;
ve edilip yeni pistonlar takilir. A

I

» il

$ekil 5-5. Hoplama baglifini miimkiin
oldugu kadar silindirin dilzgiin olan
alt kisminda galigtirmakla silindi~
rin diizgiinligi korunabilir,

Sekil 5-6.

(2} Silindirin yeni capi asinti miktarina gdre tayin edix
lir (Sekil 5-7). Eger bir silindirdeki aginti 0,018 ing ise, tep

gdhin baglifini agintinin en
merkezlemek garti ile bu si-
lindir 0,020 in¢ standart iis-
tlii capa rektifiye edilebilir.
Bu durumda kaleme 0,002 ing
talag payr kalir. Bu pek tav-
siye edilmez, c¢iinkii tezgahin
bagligi biitiin silindirlerde
iyi bir gekilde merkezleneme-
yebilir. Bunun sonucu, 8rnegin,
son silindir tamamen temizlep-
meyebilir, Bu durumda, yeni-
den biitiin silindirlerin bundan
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¢ok oldufu yerde diizgiin bir gekilde

¢ o

ekir.

fc1 apr 3,250 ing (ba=
’”lﬁziﬁ Slarak 3 1/4 ing)
:ilindir 0,030 i?g.stan—'
rt iistl gapa'r?ktlflye edi=
Jcekse silindirin yeni gapi
k950 ing olacaktir. Rektifi-
:; tezgdhinin kalemi bu gapa

E arlanir. Eger bir motorun
ijindirlexi ikinci defa rek-
:“fiye edilecekse, 5111§d}n
i venl gapinl bulmfk i¢in
bher 1ki standart fistl gap far-
B1da silindirin orijinal capi-
"pa eklenmelidir, Ornegin, si-
f lindirin etek kismindan Elguu
E Jen gap 3,280 ing (3,250
-.0,030" standart iistii) ise ve
gilindir bu Slcliniin dstiine

B 0,022 in¢ daha aginmigsa bu
i durumda silindirin 3,310 ing

gapa veya fabrikanin 3,250
ing olan orijinal capindan |
0,060 inc standart iistii ¢apa
rektifiye edilmesi gerekir,
Boyle ikinci defa rek=
tifive edilmesi gereken §i¥
motorda silindirlerden biri
¢izikse bu silindirin capi bii-

- yiiltlilip et kalinlaga 3/32 ing

olan bir kuru gbdmlek geg¢irilir

“F (Sekil 5-8), Silindirin stan=
e dart ¢ap1 3,250 ing ve g@mleg%n
Wl | dis capy ise 3,755 diong'tir, Biy

lece silindir, gBmlegin preste

BAE si1ki gecebilmesi icin, gdmlek~

‘ten 0,002 ing daha kii¢tik olan
bir ¢apa, yani 3,753 ing'e de-
linmelidir,

(4) Rektifiye tezgihinin diizgiin bir gsekilde oturab%lgesi
i¢cin silindir blokunun yiizeyi efelenerek biitlin gapak ve piiriiz=
ler temizlemmelidir ($ekil 5-9).
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Sekil 5-9.

(3) Silindirin etek kismindaki orijingliga? lgiisil biitin
4 lerin baglangi¢ noktasidir, Bu 5lgﬁYe-s%11nd1r1n rfkt}flye
54§?ecegi miktari ekleyin, Ornegin, silindirin etekten Blgtilen

e




SIKMA KDL —

lir (Seki] s
ederseniz, teknisyen yan-
liglik Yapmamak icin, si-
lndirin rektifiye edile-
cei cap: blokun yan tara-
ina yazmag.

) . (6) Tezgahl_yana .
egip tabanin: elinlz}e.SI_
lin. Ayni gekilde, silin-
dir blokunun tezgdhin otu-
racaZy kismini da silerek
herhangi bir pislik kalma-
masina dikkat edin, Tezgd-
h1 aksi ydne egerek taba-
fini ve blokun o kisming
"da silin. Tezgdhi rekti-
fiye edilecek silindirip
Ustiine kaydirip Merkez] e-
e ayaklarini iyice igeri
¢ekin. Sonra koly gevire-
rek baglag: merkezlemek
istediginig yYere kadar ip-
dirin, Merkezleme‘ayakla—
rinl ‘silindir duvarlarina
deginceye kadar acin (Se~
kil 5-11), Baglik copu za-
Man silindirin ep Gok agi-
nan kismindg merkezlenir;
bu yiizden U¢ merkezleme
avagindan biripj sekman
faturasinin hemen altindaki en derin yere (en fazia d4ginmig ola
kisma) getirip. Ayaklari acap tirtilly somunu Sikigtirin, fakat
agiri gekilde Sikmayin. Tezgihip arkasina hafifce ileri geri oy
Hal1n ve merkezleme somununu yenideq sikigtirin. By ikinei sik;
tirma, tezgidhin baglams Pargasi tlizerine dayanip efri oturmasing _
8nlemek icin yapilir. Tezgah bloka sikica baglanlncaya kadar mer
kozleme ayaklariny g1k durumdg birakin, 3

Sekil 5-13. Van Nozman rektifiye tezgah:
silindir duvarina bastiran bir kam ygrd,-
m ile bloka baglaniy.

4 kLI
AMA PARCASI YAR
BA%'Asufs’? ¢ ‘*@ TABLA

Fekil 5-15. Lestpco baglams dttzent yukardan silind?rin lizerine oturan bir
yarikli tabla ve alttan silindire dayanan bir konik plaka yardimi ile

bloka baglanir,
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(7) Tezgihi motora baglarken daima tez
vapilmig olan kendi anahtarini kullanin (Seki
pargasinin giiglii bir maniveld diizeni -vardir (Sekil 5~13,14 ve |
15) ve tezgdhi bloka sikica bajlayabilmek i¢in anahtari orta
kuvvetle gekmek yeter. Fazla sikilirsa blok deforme olur ve
rektifiye edilen silindirler ovallegirler. Tezgh: bagladik-
tan sonra merkezleme ayaklarimi igeri cekin ve kalemi takmak
tizere bagligi yukari kaldirin, Bagligin gdvdeye carpmamasi
igin kursun son kisminda kolu yavag gevirin,

gdhin bu ig igini

1 5¢12), Bagl , iy, Elektrik motorunu caligtirmada
* « Laglamg 'y

- r1lmis yani silindir blokunun iist
;zlda iceri ¢ekili durumda oldukla

Sekil 5-16.

(10)'§imdi kalemin bogta ol

2'(0,5 mm) oluncaya kadar bi}eyin,(ﬁe
¥ rinde bilenmez, sadgce ke51q1‘ucu‘d
f bilenir. '

$ekil 5-15, Kwik~Way rekrifi
basamakli pliks ve listte bir
baglama pargasini silindir ig

ye tezgdhinan baplama diizeninde altta bir
merkezleme bagligy bulunur. Her ikisi de
inde merkezleyebilecek gekilde ayarladir,
(8) Rektifiye igleminde en &nemli husus kalemin bakiminin §
uygun gekilde yapilwmasidir. En iyi sonucu elde etmek igin kaleming
ucu daima keskin ve diizgiin olmalidir, Efer kalemin kérlemmesine -
m@saade edilirse, tekrar keskin hale getirebilmek igin epeyce
b}lenmesi gerekir., Her silindir rektifiye edildikten sonra kale-
min ucunun tezgdhin bileyicisine biraz dedirilmesi tavsiye olu-
nur'($§kil 53-16) . Digli kutusupun veya elektrik motorunun iistiin~
deki diske elmas tozu siiriilmistiir ve kalem bu disk iizerinde bile-

‘Sekil 5-17. .
gl 3 ~169-

n Snce baglifin yukari kal-
tinde ve merkezleme ayaklari-
rina bakin. Kalemin diskin
fizerindeki elmas tozlarini
siyirmamasil ig¢in diskin iize-
rine Hzel bileme yagindan
bir damla damlatin. Kalem
diske kendinin ve bileme
aparatinin agirligi ile

basmalidir. Daha fazla bas-

tirmayin. Rektifiye sirasin—

, da.yapigan gapaklari temiz-—

lemek igin 8nece kalemin {ist
yiizlinii diske degdirin.

(9) Ikinci olarak,
kalemin yan yiizlinii diske -
degdirin (Sekil 5-17). Kes-

.me iginin cofunu bu yiiziin

ist kenari. yapar. Diger ta-
raflara gegmeden ¥nce bu
kenarin iyice keskin olmas:i-
na dikkat edin. _

an yliziini diske degdirin

; 11 (silindire depen kisim) genigligi 0,020 ing
e e : kil 5-18). Bu yiiz her sefe-
araltmak gerektii zaman




(11) Bu son bileme iglemidir ve dikkatle yYapailmalidar
($ekil 5-19), Silipdir yizeyine deger bu u¢ digke hafifce ve
sadece yapigan capaklar temizleninceye kadar degdirilmelidir,

(12) Rektifiye tezgdhlarinda kalemi delinecek capin
Glgiisiine gdre ayarlamak icin Bzel mikrometreler kullanilir,
N Bunlarin kovanlary normal
N mikrometrelerinki gipi 0,025
'\ ing'e gore degilde 0,050 ing
gbre bélimlemmigtir, Tambury,
gevreside 50 egit pargaya b
linmiigtiir, ¢Unkii dSnen kalep
silindirin her iki tarafindg;
da talag alir, By yizden, kg
lemin 3lciistinde yapilan bir g
Bisiklik yaricaptaki bir deg;
siklik oldugu halde bu capta
iki misii olur, Biyle Bzel
gsekilde b&1liml enmig mikromet:
reler kullanmakla rektifiye
(:) yaparken toplama veya gika
a yapmaya gerek kalmaz, Rakam] g
—— — dogrudan dogruya gapy gosteri:
Fekil 5-19. Kovandaki her iki Gizgi aras
0,050 ing'i gssterir ($ekil 5-20), Tambur. iizerindeki iki ¢izgi
arasi normal mikrometrelerdeki gibi 0,001 ing'i gbsterir. -
(13) (Sekii 5-21) deki mikrometre tam 3,000 ing'i gdste-
riyor. Kovan Uzerindeki eksepe] ¢1zgi tamburdaki "o gizgisi
ile kargilasmaktad,r,

2.8
2.8 3,155 NG veya 3 1/8 ing+ 0,030 ing'i giis

rakaminin kargisindaki ¢izgi ve ondan son

3.7 3.8 raki‘0,0SO ing'i gdsteren bir gizgi ag1gea]
4.1 4.0 2.7g<.0 | 2.8 |
STHast e 2BlEE%,

4.7 ® Aod .

0"-—-

o
O
Sekil s5-22,

§ekil 5-30.

Fekil 5-21_ @
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ﬂ‘lkmlglardlr. Bunlardan bagka, tamburda da 0,005 %ng olkunuyor,
" §epsini toplarsak 3,100"+ 0,050"4+ 0,005" = 3,155 ing eder.

“pRKAT: Kalemi, dlcerken mikrometre-tamburunu ok fazla sikma-
i;aig’dikkat edin, Tambur fazia sikil1rsa mikrometre esner
?ve kalem daha biiviik bir ¢4dpa avarlanmig alur, Ayrica, .fazia

i_s;g;ﬁg kalemin ueunun k;;}lmaslna‘da sebep olabilir,

_ CETVEL

AYAR TIRTILLI SOMUNU

/E
m
X
2.000 2 kB
2.540
ooy
=00
-£
F.000

o or” ®

GERME BLOKU

KALEMI AYARLAMAK tein
VIDAYI GEVSETIN

_\

MIKROMETRE

KALEM AVAR vipags

TESBIT viDast

-§ekil 5~25. Van Normag tezgdhapin kale~

mi d1garda Hzel bir mikrometre ile ayar-
lanir ve sonra baglaktaki yerine takilir. ..

Sekil 5~24., Storm—Vulcan tezgahinin
- kalemi baglik dzerinde -ayarlanir.

‘Ayar igin gekilde ghriilen Szel mik-
. Tometre kullanilar,
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/ MERKEZA-&IME
= AVAKL
4’625, 7Y
KATER |l .
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[
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e /s
HALKASI MIKROMETRE TESBiT s j
“vayLl KILFT SOMUNU A
gekil 5-26, Kwik-Way tezgihinin kalemi e ,J P
yaylidar. Ralem silindirin delinecegi v v
¢apa baglikta takil: durumda iken Bzel Ny //
mikromerre ile ayarlanir ve sonra tes— ’ /4
bit vidasi ile sikagtiriiar, 7,7 ] DELME KALEM
£ 0| BASLIG

§ekil 5-27. VYan Norman tezghhinda "kedi myag1® denen dbrt tepe merkezleme
ayafiy vardir. Bu ayaklar dSmmezler, Agilip kapanabilen bu ayaklar baglaipa
silindirin aginmig kismainda merkezlemek igin kullanildiklar: gibi, delme
@irasands baglif1 destekleimek igin de kullamlirlar, Baglig: desteklemek
Uzere merkezleme ayaklarini ayarlamak igin, tezgiha galigtirin ve merkez-~
leme ayaklar: #zerindeki vidalar silindir iginde kaybolmaya baglayinca
tartilly eomunu merkezleme ayaklarini silindirin yeni iglenmig olan yii~
zeyine depdiklerini hissedipceye kadar yavagca gevirin, Merkezleme ayak-
larimin silindir duvarina sikica deffdiklerini hissedinceye kadar tirtrl-~
11 somunu cevirmeye devam edin.

yrilince kalem mikrometre-
on, ynceden ayarlandifa ga-
fa‘éogr“ ilerler.

(17) Alti kige gbmme
allen) anahtarla kalemi ye-
rinde sikigtirin (Sekil 5-30),

(18) Kalemi ayarladik~
gan sonra, ayarin dogrulugunu
‘kontrol etmek igin kalemi
‘plok yiizeyine 1/16 ing kadar

o~

P} yaklagtirin. Talag deriglégi
s ‘gbzle kolayeca anlagilabilir.
V//’ - Bu kontrol,. kalemi yanliglik-

I S -2 0,100 ing da@a\?ﬁyﬁ? ¢apa
»" /S ayarlamig olma ihtimalini or-
¥ tadan kaldirmak igindir, ¢iin-
i kil bu tip mikrometrelerle
”_hayle hatalar kclayca yapllﬁ-
b pilir. 0,001 ing &8lgiisiindeki
' hatalar ¢ok seyrek yapilir,
| fakat 0,100 ing 3lgiisiindeki
‘hatalar kolaylikla yapilabi-
lir. Bagliga elle cevirerek

Sekil 5-3p,

DIRKAT: Silindirin ¢izilmemesi igin ayaklarin yizeylerinde talag veya
toz birikintileri bulummamasina gok dikkat edin. Merkezleme ayaklarinin
ailindir duvarina dayandiklarini hissetttiltten sonra digtaki taretalls

| kalemin her taraftan ayni
' kalinlikta talag alip alma~ - 3 | .
di1gina bakarak merkezlemenin diizgiinliifiinii kontrol edin. Eger

kalemin yanlig ayarlanmadigindan
ve dolayisi ile fazla talag alma-
' yaca@indan, tezgihin bloka sikica
baglandigindan ve iwi merkezlendi-
ginden ve kalemin herhangi bir

élle tutun. Biylece 181mma yUzlinden meydana gelen ve incelmis olan
silindir duvarinin ¢lkmesine sebep olabilecek olan agir: genlegmeye
kargy tedbir almig olursumuz.

(15) Kwik-Way tezg8hinin kalemini digarda kabaca ayarla-
mak i¢in mikrometre milinin ucundaki konik kismin kenari ile
katerin arka ucundaki konik ¢ikintinin keskin kenarint ayni
hizaya getirin (Sekil 5-28). ‘

{16) Sonra kateri
ve Onceden ayarlanmig olan
mikrometreyi tezgdhin bag-
liZina takin (Sekil 5-29).
Son ayar, tesbit vidasinin
altindaki tirtylla halkayi
saga dofru gevirerek yapi~
lir.Bu tirtilla halka saga

vere garpmayacag1ndan'gminseniz
rektifiyeye baslamaya hazirsi=
mz demektir ($gkil 5-31)."

(19) Elektrik motorunu
galigtirin ve otomatik talag dii-
zenini kavragtirin ($ekil 5-32).
Normal rektifiye iglemlerinde dai-
ma, en kiiciik talag ilerleme hizinz:
kullanip., Gémlek gecirmek iizere
$ilindiri biiyiiltiirken kaba talagla-
r1 almak igin daha biiyiik ilerleme
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$ekil 5-31..

KORUMA HALKAS|  TESBIT vipag) (3
Sekil 5-28,
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1 BASLIG! ELLE CEVIRME TIRTILL! SOMUNU
hizlarindan yararlanabi]j)

niz. Kalem birinei siling}
altindan gikinca motoru o
matik olarak durduran gub}
“gun boyunu motoru durdurad
gekilde ayarlayin. Delme 1§
11giny yukar: kaldirirkep}
kalemin silindiri ¢lzmemegy
gok dikkat edin. Bazi tek}

MERKEZLEME AYAD! CIRCIR XOLU

MERKEZLEME AVAKLARIN] ACMA TIRTILL! SOMUNUY

OTOMATIX TALAS DURDURMA HALKASH

-E-— SiKMA KOLY

yenler baglik alt taraftay}
kalemi gekip alirlar. Dija
bazilari da tezgdhi gevgets
biraz geri iterler ve sopi}
baglifi elle gevirip kalep)
on tarafa getirirler ve hy
durumda iken baglifi yukar]
kaldirirlar. Biylece silipf
dirin ¢izilmesi &nlermig |
olur.

KALEM BILEME Disxi

OTOMATIK TALAS KAVRAMAS!

OTOMATIK TALAS I
DiBmMes!

8A$LIK KALDIRMA NOLU

(20) Dtkme demir
bloklarda her seferinde ]
alinmasina miisaade edilen §
en fazla talag miktari 0,03
ing'tir. Ug kere 0,050 ing]
| kaba talag aldiktan sonra |

gomlek gegirilecek 'silindif
- de son gapa gére daha 0,038
ing talag kalir. Bu talag 0,030 ing ve 0,008 in¢ olmak -iizere |
iki seferde alinmalidir. Faturasiz kuru gomleklerin agagi kay-|
mamalari ic¢in son talagta silindirin etek kisminda 1/8 ing 2
(3 mm) genigliginde bir fatura birakilmasy faydali olur. Bunu §
yapabilmek i¢in, sondan bir #nceki talagta kalem silindirin 4§
altindan gikinca siitunun iizerine bir igaret koyun (Sekil 5-34) 4
Son talagta, koydugunuz igaret siitunun yataginin iist kismina
1/8 ing kalinca motoru durdurun.

Sekil 5-32,

Ik

(21) Gomlegi silindire agizlatin ($ekil 5-35) ve dik du

rumda olmasina dikkat edin. Gomlegin dikligini bir gonye ile A ‘ }/ VAKUM KAZaN;
kontrol edin. .. N -
. . . ) - M oy
(22) Atelyede pres yoksa gomlegi (Sekil 5-36) da. goriildig it ‘
El gibi bir balyoz ve aks baglifindan yapilms bir ¢akma parcasy Fekil 5-33. Van Norman tezgihamin kisimlari,

yardimi ile ve balyozla yavas yavag vurarak silindire ¢akabilir
siniz. Ancak, bu iglem gok dikkat ister ve yanlig bir vurus
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P s Vakum kazan: tal
emerek temizligi kolaylagtarir. . n: talag ve tozlar:
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pOZ KALEM
o T
Sekil 5-34.

gomlegin kirilmasina sebep
olabilir. Bu yiizden, gok ze-
runlu olmadik¢a bu yola bag
vurmaktan kaginilmaladar.
Gémlek silindirin alt kismin-
da biraktigimz faturaya daya—
ninca durun.

(23} Gdmlek uygun ge-—
kilde yerine yerlegtlrlllnce
tist kisma blok yiizeyinden
1/8 ing (3 mm) kadar yukarda
kalir (§ekil 5-37).

(24) Yst kismn fazla-
llglnl bir kalemle blok yiize-
yine kadar alin ($ekil 5-38).
Bu sirada baglifa elle talag

 Sekil 5-38,

rektifiye kalemini ayarlayip

gomlegi istenen gap Glgiisiine

gre rektifiye edin. Effer rek-

- tifiyeden sonra silindir honla-

nacaksa kalem silindirin son

¢capindan 0,0025 ing daha kiigiik
¢apa ayarlanir. Bupun 0,002 ing'i

verin. Cikinti alindiktan son~ # ince honlama ve 0,0005 ing'i de

ra tezgdhi gdmlek icinde ye- o ¢ IR E il $ L oTEe %5 parlatma payidir.

niden merkazieyln ve normal §ekil 5-34. o ms&il 5-39, T
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(25) Rektifiye tamamlandiktan sonra silindirlerin apgzipd
daki keskinlik giderilmelidir. Bunun igin kalem silindir ¢apiny
dan daha fazla digari gikarilir ve elle talag verilir. 459 ag 1y
la bilenmig olan kalemin ucu yavasga silindirin agzina yaklag~
tiralir ve ($ekil 5-39) da gdriildigi gibi silindirin agzina = |
45° 1ik bir pah karilir. Eger daha &nce kalem silindiri cizme- }
sin diye tezghh gevgetilip geri itildiyse pah kirmak igin bagl,3
gin silindir igcinde yeniden merkezlenmesi gerekir. Pahi ¢ok 3
fazla genigletmemeye dikkat edin, g¢iinkii bir ¢ok motorda silin-
dirler arasindaki mesafe azdir ve pah fazla genig olursa con~
tanin oturma yiizeyi dahada daralir. Dikkatli galigin ve yapti- j
giniz igin somuglarini iyice incelemeden, hemen difer silin~
dirlere gegmek ic¢in acele etmeyin.

. duvarlarinin honlanmas: ge-
~ rekir (Sekil 5-40). Tane iri-

(26) Modern motorlar-
da dokme demir silindirlerip}
yiizey kalitesinin 10 ile 30 -}
mikroing arasinda olmasi ig~
tenir, Yiizey kalitesi 10
mikroingten agagi olursa bu
yiizey gok pliriizsiiz olur ve ¢
sekmanlar silindire aligamaz-§
lar. 30 mikroingten fazla :
olan yiizeyler gok kaba olur--
lar; bu yiizden sekmanlar ve §
silindirler gabuk aginirlar
ve buniun sonucu olarak ta
kompresyon kagagi, gilic kay-
b1 ve yag yakma baglar ve £
bdylece,yenilestirilmig olan
motorun Smri ¢ok kisa olur,
Kalemle elde edilen ortalama §
yiizey kalitesi 60 ile 70 mik-§
roing arasindadir ve ancak
gok iyi durumdaki kalemle el-3j
de edilebilir. Yiizey kalite-
sini iyilegtirmek ve bdylece 4§
yenilestirmeden daha iyi so-
nuglar almak igin silindir

1igi numarasi 220 olan honla-:
ma taglar: ile 15~20 mikro-

«1ik bir yiizey kalitesi elde edilebilir. Kalem izleri silin-
kten sonra tagin kesme hizi azalir. 180 numara bir tag,. ka-
wle elde edilmig olan orta bir yiizeyden l.dakékadg 0,002 ing
“1e 0,003 ing talag alir ve 15 ile 25 mikrozngl%k bir ylizey -
galitesi meydana getirir. Alinacak talag 0,003 1ng'tep'fa?la
L%:ge 150 numara tag kullanin. Bu tagla 30 ile 40 mikroinglik
pir yizey kalitesi elde edilebilir. : o '

(27) Pistonun hareket ys-
nii ile honlama sirasinda ta-
g1n baraktifa g¢izgilerin yo-
nii arasindaki ilginin silin-
dir ylizeylerinin aligmasinda
¢ok dnemli bir rolid oldugu
kesin olarak ispatlanmigtir.
Tag g¢izgilerinin ybnii ile
segmanlarin. hareket yonii
arasindaki agi 60° oldugu
zaman yiizeyler en iyi veya
‘ideal gekilde birbirine ali-
girlar, 60° egimli gapraz
¢cizgili bir yiizey, tagin de-
vir ve eksenel hareket hizi—
n1 uygun sekilde ayarlamak
suretiyle elde edilebilir.
{Sekil 5-41). Honlamadan son-—
ra silindirleri sicak ‘sabunlu
su ve sert bir firca ile yika-
¥yin ve sonra paslanmamasi ig¢in
hemen yaglayin: DIKKAT: Benzin
ve benzeri maddeler zimpara.
tozlarini temizlemezler. Zim—
para tozlari iyi temizlenmezse
gilindirler cabuk aginirlar
ve motorun omrii kisa olur.

CAPRAZ GiZGILER

Sekil 5-41.

REKTIFIYE TEZGAHI SEHPALARI VE BAGLAMA APARATLARI:

i gogunlukla rektifiye tezgdhlari dofrudan.dofruya silindir blo-

kunun {istiine baglanirlar. Silindirler blok yiizeyine diktirler. .
Bununla beraber, silindirler krank miline de diktirler. Som
zamanlaxrda yapilan baglama aparatlari bloku ana yataklardan
desteklerler ve bSylece silindirler krank miline dik olarak
delinirler (Sekil 5-43)., Bu tezgdhlar blok yiiziine baglanan
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SINVAL LAMBASH TALAS HiZ) SECME KDLY

- portatif tip tezgZhlardan §
ha kar1§1kt1r1ar, fakat ya.
lari igin kalitesi portati§
tezgdhlarinkinden ¢ok iisti)
diir. Bloku ana yataklardan
baglamanxn dlger bir 1y111,
Yy de blok yiizeyi efik olarak}
e yapilmig olan motorlar1ndaa
rektifiye edilebilmesidir, §
Bloku ana yataklardan bagls}
bilmek igin aparatin muyiull
nin uglarina, ana yatak yy
ririn gaplarina uygun ve h
sas olarak taglanmig halkalf
takilir (Sekil 5-44).

HIZLI-YAVAS KOLU . PAH KOMPARATOR()

1K YUKSELTME
BA L TEKERT
TALAS HIZI GUSTERGESI

1aLAS MiLi KAVRAMA
KOLU

DELME BASLIG! HIZ
SECME KOLU

MERKE ZLEME KOMPARATORD

RWIK-~WAY RERTIFIYE SEHPASH
Bu sehpada silindir blokunu
tezgdha baglamak i¢cin bir
.destekleme mili vardair. Bl
lari ana yataklardan tezghs
bagliyabilmek igin her motog
ana yatak yuvasina uyacak
PISLIK de yapilmig halkalari vardig
sekil 5-42, Cok kisa zamanda bozulen bu yatak Destekleme mili tezgZhin sas

-eni rektifiye edilmis olan bir motordan s3kiil~ bit olan tabanina baglanmlg.
Wigtiir. Agagidaki buyulthlmug gekilde de gBriil- 3
1tigi g:ﬂu ‘yatak madeni talag pargalari ile do- tir ve rektlf:'l:ye t?Zgah].' mo.
Il . ludur. Bu durum, rektifiyeden somra motorum uy- tOrun yatak diizlemine dik

mn gekilde temizlenmemiy olmagimin sonucudur. olarak agafi yukari. hareket :
edebilir. Bu sehpanin bir
ozelllgl de rektlflye tezgdhinin hava yastigl {izerinde hareket ]
etmesidir. Bdylece, tezgllisehpa tizerinde sapa sola itmek gok 7
i kolay olur. Basingl: hava ayrica, rektifiye tezgBhini sehpaya §
baglamak ve tezgdhin baglifini silindir iginde merkezlemek
ig¢in kullanilar,

ELEKTRIK DUSMELER]

- is MASASI SiMA
v ALUMINYUM KOLLARI
! PARCALARI

(1) Ana yatak yuvalarini temizleyin ve bunlara uygun -
I8 gapta olan destek halkalarimi segin. lki bagtaki ana yataklarig
i herbirine birer halka taklp bloku destek miline oturtun ve ke
é n lepgeleri sikigtirin (Sekll 5=48). .

| (2) El tekerini gevirerek uygun derece ‘taksimatini sa- RS MASAS] SABA~SOLA HAREKET . 2 s ms“égl:é:f‘m HAREXET
bit igaretle kargilagtirin (Sekil 5~49). Her iki ugtakl des- : ELTEKER

$ek:|.1 543, Bu Lempco Model 275 sabit s:.l:.ndlr rektifiye tezgihi silindirle-
tek mili kelepgeler:ml gevgetmek gerEkEblllr‘ Ti ana yatsklars dik olarak delecek gekilde yapilmigtir. Silindiri delme bag-

lafine g¥Te merkezlemek igin blok iki el tekeri yardimz ile merkezleme kompa-
ratbriinde en az kagiklak deferi ckununceys ksdar ileri-geri ve safia sola huare-
ket ettirilir.
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REXYIFIVE TEZGAN

. BAGLAMA ad
i e e B BAGLAMA APARAT)S

‘ViDas|

N B S e
$ekil 5-45. Bu storm-Vilcan rektifi-
ye _tezgab:. baglama aparata,blok yii-
zeyi silindirlere gire egik olan mo-
tor bloklarainda tezgBhin motora ko-
layca baplanmasiny saflar.

gekil 5-44, Lempco sabit si-
lindir rektifiye tezgihinda
blokun iki destekleme halkasi
yardim: ile ana yataklardan
nasal bapglandiging .dikkat
edin,

DESTEKLEME
PLATFDRMU

@ MIKROMETRE

TESBIT viDas!

$ekil 5~46. Lempco Model 275
sgbit silindir rektifiye tez~
gilmnin kalemi bu Hzel mikro-
metvede ayarlanir, .

Sekil 5-47. Bu Kwik-Way rektifi~
ye masasi, yizeyleri kiiglik olde-
gundan rektifiye tezgihipin bag-
lanmesl milmkiin olmiyan kilgik wo-
tor silindirlerini bajlamsk igin
yapllmigtir.

=182+

DESTEK HALKAS!
ekil 5-48,

Sekil 5-49,

(3) Blok ayarlama ki~
lavuzunu rektifiye tezgihi-
nin oturdufu kisim {izerine
yerlestirin (§ekil 5-50) ve
silindir blokunun durumunu
kontrol etmek ig¢in kilavuzun
milini silindirlerden birinin
igine dogru uzatin. Mili si-
lindir duvarina sikica bas-
tirdiktan sonra kilavuz alt-
1li1ginin her iki uwecuna eli-
nizle vurarak bogluk olup
olmadifina bakin. Efer gere-

“kiyorsa,. el tekerini gevire-

rek blokun durumunu diizel-
tin ve sonra her iki tarafta
destek mili kelepgelerini
sikin. Artik blok rektifiye
edilmeye hazird:ir. ’

(4) Burada rektifiye
tezgdhinin kontrol tablosu
goriiliyor (Sekil 5-51). Mo-
tor anahtarimin pozisyonuna




j gbre tezgdhin delme bagliygy
agagy veya yukari hareket §
edebilir. FLOAT anahtars .
§ gdhin altina basingli hay
! gbndererek hava yastifi {j3
| rinde saga sola kolayca hay
MERKEZIEME pliGMEes] ket ettirilmesini saglar vJ
MOTOR aNaHTARI| Hava, (SR . § bylece merkezleme _i§'1emi
L I P zahmetsizece yapilabilir,
lﬁ%ﬂ%mr . g e _anahtari basingli hava ile
; : : f¢alizan bir pistona ‘kumang
f ederek tezgdhi delme igl

igin sehpa iizerinde sabit]
tirir. NOT: Eger tezgdh s

'sola kaydirilacaksa LOCK

anahtarina dokunulmamaiadiy)
¢t CENTERING diigmesi tig merkes
2 2% leme ayafini basingli hava ?
e 2 4 ile galigtirarak delme bag-3
TaBAN  DELME BASLIE] @_hg:m_:m silindir iginde merd
: kezlenmesini saglar. 3

(6) CENTERING (merkezle-
me) diifmesine basip merkezleme
-ayaklarini agarak delme bagla-
£in1 silindir igcinde merkezle~
yin. El tekerini gevirip bag-
1181 agag1l yukari hareket et-
tirerek ve baslig: elle gevi-
rerek ayaklardan birini sek-
man faturasinin altinda en
derin olan yani agintinin en
fazla oldugu yere getirin.
NOT: Bu ayarlarin kolayca ya-
S pllabilmesi icin bu iglem s1~

R rasinda Float anahtarina basa-
rak tezgahin hava yastifi lize-
rinde yviizmesini saglayin. Del-
me baglifi dogru olarak mer-
kezlendikten sonra bir yandan
CENTERING (merkezleme) diigme-
sine basip merkezleme ayakla-—
(:) rinin silindir duvarlarina

sikica basmalarini saglarken
diger yandan da LOCK (tesbit)
anahtarina basarak tezgiha :
yerinde sabitlegtirin ve son-
ra FLOAT anahtarini OFF duru-
muna getirin., BSylece tezpdh
sehpaya sikica baglanmig olur
(Sekil 5-53),

(7) Talag miktar:

mikrometre ile kontrol

edilir (Sekil 5-54), Ka-
lem baglik iizerinde iken
ayarlanir. Bunun nasil ya-
Pilacafy yukarda silindir
: rektifiye isleminin yapila~
ginda anlatilmigtzir,

LAMBA

MERKEZLEME AVAKLARI
5

\

Fekil 5-53.

HOTOR - SR
ANAHTAR [

Rl

(5) LOCK -anahtarini
OFF durumuna ve FLOAT anah-
‘tarini ON durumuna getire-
rek tezgdhin serbest hare-
ket etmesini saglayin. Mo-
TOR anghtarini DOWN (agafz)
durumuna getirin ve otoma-
tik talag kblunu.kavragtlh
rin. Delme baglifi rektifi-
ye edilecek silindirin gze-
rine ve (Sekil 5-52) de gb-
rilen duruma gelince otoma—
tik talag kolunu tekrar ge~
ri itip nétr durumuna geti-
rerek baglifin agafi inigi-
ni durdurun. '

Ve e
| KALEM ™

e

S1LINDIRLERIN HON-
LANMAST: Silindirler rekti-
fiye edildikten sonra ylizey-
lerdeki kalem izlerini gi-
dermek igin silindirlerin
honlanmasi gerekir. Baz: ye—
ni tip tezgihlarda kalem kul-




Silindirlerin honla-
sk istenen gapa biiyliltdl-
41 yeni bir iglem degildir.
aek olmayan (rigid) ve has-
.f._ olarak ayarlanabilen hon-
i ona bagliklary ile cok baga-
,11 rektifiye igleri yapil-
gtadir. Efer honlama bagli-
., silindirin aginmamig kis-
¥ nda tutulursa ve taglar
fiismen silindirin aginmig

S 1:n kismina da uzanirlar-

ta sonug olarak elde edilen
fonlanmis silindirler orzji-
a1 silindirler gibi diizgiin
olurlar (Sekil 5-56).

lanilmaz ve silindirlerdeki talag esnek olmayan (rigid) ve has-l
sas olarak ayarlanabilen &zel bir honlama bagligi ile alimir
(Sekil 5-55). Bu baslik ayni zamanda honlama igini de yapar.
HAREKETE GECIRME KOLL

Jp, YUx cbstercest |

TALAS YERME ELTEKERI

HIKROMETRIK TAMBUR coomeececip®

| [SARET 12MBas;

"KURS AYAR CETVELT

TaHRIK MILT MULTIPLE~ Dw (3

KONTROLU

- TEHLIKE HAUNDE. DURS

TAHRIK KONTROL LEVYES]
) DUGMES]

SUNNEN CK—10 HONLA—
EVARAK REKTIFIYE ETME TEZ-
FGAHININ KULLANILMASI: (1)
fiotorun sira veya V-8 olu-
-’.guna gére kullanilacak olan
baltliklarl segip tezgdhin
ipasasina yerlestirin. Mo-
torun ana yatak ekseni kar-
@terin conta yilizeyi ile ayni
Hizlemde ise altliklari di-
Ekine koyun. Efer ana yatak
ekseni karterin conta yiize-
tvinden yukarda ise altlik-
Elara yan yatarin. Bloku bag-
lamak i¢in kelepge milini
lana yataklardan gegirin
- ($ekil 5-57). DIKRAT: Ya—
Vtaklar ana vatak vuvalarin-
Fdan ¢ikarilmali ve iki ug—
:taki ana yatak keplerl iyi-
ce srkilmalidir. Honlama
f bagligi tagiyicisaini sola
gbtiirtin ve sonra tahrik ko— -
 lunu yukar: kaldirin.
| DIRKAT: Karterin conta yii-
| zeylerinde herhangi bir
.conta artif1l kalmamasina

b

1S MASAS| YIKSELTME
KOLY

HONLAMA BASLIGI

YAG FISKIVES] YATAY HAREKET ELTEKERN

$§kil 5=55. Sunne?.yodel CK-10 honlayarak rektifiye etde tezgihi silin-
dir duvarlarim rijit taglarla honlayarak diizeltir. Tezghan caligmasy
resimli agiklamalerla adim adam anlatzlacaktar,
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GUKUR  SEKMAN FATURAS!

SEXMANIN INDIBI EN  ASINMAMIS KISIM
ALT K1SIM

gekil 5-56. Honlama iglemi ile gagila-

. 'cak derecede dlzgiin silindir yiizeyleri

elde edilebilir, g¢iinkii aginta silindi-
rin {ist kismnda ve gok dar bir alanda
meydana gelir. Silindirin aginmamig

olan kismi honlama baglifinin dilzgin
bir gekilde ¢aligmasini saflar. Bu si-
lindir bloku kesitindeki artarak giden
honlama iglemi bize silindirin slt kis-
minda gok az bir aginti meydana geldipgi-
ni gdsteriyor. 1 numarali silindirde tag
sadece biraz ¢izikler meydana getirecek
gekilde birkag kurs galigtirilmigtir. 2
numarali silindirden 0,0005 ing talag
alinmigtir. Selman galigma sahasa alt
sinirinin zorlukla gbriilebildigine dik-
kat edin. Bu da bize sekmanin galigma
sahasinin glt kismainda ne kadar az agin-
digin1 agikca gdsteriyor. 3 numarali si-
lindixden 0,002 ing talas alinmigtir ve
aginan yerin gok az bir kismi kalmigtir,
4 numarali silindirden 0,004 ing talag
aliomgtir ve againan kismin saf ve

sol uglari kaybolmaya baglamigtir.

BAGLAMA PARGASI

ALTLIK
. $ekil 5-57. .
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lar silindirlerin egri
honlanmalarina sebep
olabilirler. Silindir

MANDAL

lepgelerl kelepge mlllnde
ki yariklara gegirin. Her i
iki kelepcenin kelepge
milindeki yariklara ra-

motor blokunu saga sola
kaydirmak gerekebilir.

rak diizgiin bir gekilde

- Bnce elle ve sonra anah-
tarla sikip bloku sag-
lamca tezgdhin masasi—
na baglayin.

(2) Sira motorlar
bu durumda honlanabilir-
ler, fakat "V" tipi mo-
tor bloklarinin, honla-
nacak silindir diigey du~
ruma gelecek gekilde,
bir tarafa dofru efilme-
leri gerekir., Bu ig, tez-
-g8hin saf tarafindaki de-
rece taksimati sikma kolu
nu gevgetip tezgdhin ma-
sasinl ve motor blokunu
honlanacak silindir dik
duruma gelinceye kadar

Sekil 5-58,

taksimatinin cetvelinde
birisi 60° 1lik ve digeri
de 90° 1lik olmak izere
iki kertik vardir.

. Sekil 5-59,

(3) Uygun kalinlaktaki tag simlerini segebilmek icin
ayar aparatini silindirlerden birine yerlestirin ve apara~
tin iyi merkezlenmesi ig¢in bir taraftan aparat:i ucundan ile-
ri geri oynatirken diBer taraftan da vidayi sikigtirain
{§ekil 5=59).
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dikkat edin, ciinkii bun~ |

KERTIKLI L Ama D1okunu tezgdhin begifi- }
nin orta kismina altlik- j
larin dizerine oturtun.Ke-]

hatga gegebilmeleri icin 7

Somunlari kargilikla ola-i

dondiirmek suretiyle yapi- §
lir (Sekil 5-58). Derece

(4) Aparatin cetveli
,r durumunda iken tag tu-
cusunu aparata yerlegtirin
kil 5-60). Boglugu almak
gln yeteri kadar gim koyun.

_ OT Biitiin boglugu almak ge-—
Tekll ~%ii defildir. Az bir mik-

| Tar bogiuk kalmasi normaldir.
'EETEEI dogru olarak segilmig
Ebir tag tutucusu, ayar apara-
rina rahatca geger.

'.31KKAT Her iki tag tutucusu~
?na ~ da ayni kalinlikta gimler
fkgnmalldlr ve her ikl tutucu
i da simleri takildiktan sonra
;;EEE’aparatlna gecebilmelidiz,

. (5) Tezgdhin milini

ibagllktakl 1 numarali yer Snfi-

' niize gelinceye kadar cevirin

ve sonra tag tutucularindan

pirini, gimleri ile beraber,

b bu 1 rakaminin altinda sol

. taraftaki deliklere takin

' (gekil 5-61). Efer taglar gay-

ri muntazam aginmiglarsa bu

- 1 numarali deliklere daima

en 2z aginmig olan tasi takin.

# Mili yarim devir kadar gevi-

B rip 2 numarali yeri kargimi-

& za get1r1n ve diger tag tutu-
| cusunu soldaki deliklere ta-

kin.

G

_ (6) Uygun kalinliktaki
kilavuz gimlerini gegebilmek
| icin ana kilavuz tagiyicisini,

tirin, Pim kilavuza deginceye
kadar cetveli kaydirin. Efer
pim kilavuza defmezse 19 numa=
wi tekrarlayin (§ekil 5-62).
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| aparatin cetveli SIFIR durumun-—
| da iken, ayar aparatina yerleg-

B ra bir gim daha koyun ve igle-

CETVEL

SiM TAKIMI

NO. 1

Sekil 5-61.




S

. (7) §imdi, cetvelin gdsterdifi kadar gimi ekleyin
(Sekil 5-63). : |

. . (10) Ayarlama kila-
5iM TAKRAI 8 NUMARA SiM vuzlarindan birini baglik-
taki 1 rakaminin {stiindeki
deliklere takin. Difer ayar-
lama kilavuzunu da 2 rakami-
nin solundaki deliklere ta-
kin {Sekil 5-66).

(11) Honlama bagligi-
nin kursunu ayarlamak icin
Once taglanacak olan silin-
dirin boyunu &lgiin ($ekil
5~67). '

11 NUMaRA SiM

CETVEL KILAVZ % , 19 NUMARA SIM AVARLAMA KILAVUZU

Sekil 5-62. Sekil 5-63,

(8) Mili cevirerek
3 numarali yeri karginiza
getirin ve ana kilavuz ta- NO., 3
giyrcisini 3 rakaminin al-
tina takin (Sekil 5-64).
Merkezleme kilavuzunu da
ana kilavuz gibi gimleyin
ve honlama baglifindaki 4
numarali yere takin.

(%) Ayarlama
(aligonment) kilavuzunu da
ayar aparatinin cetvell
SIFIR durumunda iken apa-
rata yerlegtirin (Sekil
5-65). Kelepgenin vidasi-
n1 alti kige allen anzh-
tarla gevgetin ve kelepge~
vi resimde gBsterildigi
gibl kaydirip tekrar vida-
sini sikigtirin ve iglemi
ikinei kilavuz igin tek-
rarlayin.

KiLavUz

ekil 5-64. Sekil 5-67.




(12) Talag verme te— TALAS VERME TEKER]
kerini saga dogru gev1r1p i ——
taglari iyice igeri ¢ekerek
¢ap1 kiigliltlin. Yayli olan

i . merkezleme kilavuzunu honla-
i ma bagligini silindire siga-
|

g yataklara carpmaya-
ktir. Efer tezgdhin ma-
sin1 agagi indirmek ve-
karl ¢ikarmakla ta-
n bloktan 10-11 mm ka-
glkm351 saglanamlyorw‘

3| cak §ek11de igeri dogru itin.
i Tahrik kolu kontrol levyesini 13‘m11dek1 tespit vidasi-~ ¥ I
| kullanarak honlama baglifima TAHEIK KoL~ Al . _ 3 gEV§Eth milin boyunu 3 " Tasm tsty BB
silindirin 191ne indirin KUMANDA LEVVESI-JERF SEE e Lerepine gire ayarlayln.- )
{Sekil 5-68). : CF 1i elle cevirip tagin
Jt ! (13) Mili kurs ayari rten gikig miktarina Ve

il i rahatg§ garﬁlebilecek gekil- i ;;;ahgigiigiibgiuzezima-
¥ de gevirin. Kgrs ayar keleg—- yina bakin.
gesinli gevsetin ve sonra gds— o
: terge igareti cetvel iizerinde (15) Silindirin
|+ silindirin boyunu gdsteren ra- ¢apint ve boyunu en yakin

Lo kama gelinceye kadar ayar vida~- 1/16" 1ik kesrine kadar o
I 'l 'sin1 gevirin (Sekil 5-69). Slglin ve agagidaki tablo~ $ekil 5-70.
| Vd Kurs ayar kelepgesini sikigti— dan uygun kayig hizini se~ . '
. rin. p gin.

it IRIN

‘ ‘ HHONLaMa BasSLICIE GATY B sovy SILINDIRIN gAPI
kil 5-68. : k| '
Felat =70 3 3 1/2" e kadar 3 1/2" ile 4 1/2" 4 1/2" ve daha biyiik
" c kadar 185 d/dak 155 d/dak 125 d/dak
& (14) Tagin galigma saha-h -~ 73 k/dak 61 k/dak - 49 k/dak
lamak t . . ‘
;:ﬁn‘zgz ﬁ:arliﬂll :gv‘;f.:ﬁ B ile 7" arasy 185 d/dak 155 d/dak 125 d/dak
! Tagin iiste geldigi cetvelin ya- S 61 k/dak 55 k/dak 49 k/dak
nindaki g¥sterge igaretinin du- SE" ile 9" arasi 185 d/dak 155 d/dak " 125 d/fdak -
rumundan da anlagilir. Tezgd~- ' 55 k/dak - 49 k/dak 46 k/dak
h lcalt ksel- ! o
torek poml> @ g;liglyﬁui:‘i_ ' ten biiyik 185 d/dak 155 d/dak 125 d/dak
: ' 55 k/dak 46 k/dak 37 k/dak ,

nun iistiinde iken taglar blok- Si
tan 10-11 mm kadar gikacak ge-

kilde ayarlayin (Sekil 5-70). Eﬁak Baglifin dakikadaki devir sayis:

} j Not: Boylece tasin calisma sa- ; /dak Bagligin dakikadaki kurs sayisi.
i y hasi otomatik olarak ayarlana- PE-
§ekil 5-69. cak ve taslar kursun sonunda g ' ) =193~
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Devir ve kurs hizla-
rinl. istenen deperlere ayar-
lamak ig¢in kayig mahfazasi-
nin sol tarafini agip kayig-
lara istenen devir ve kurs
-hrzlarina uyan kasnaklara
yerlestirin (Sekil 5-71).

(16) Koniklik mikta-
rini1 Sl¢mek igin komparato-
rii gilindirin alt kismina
indirin ve ibreyi sifira
getirin (Sekil 5-72).

(17) Komparatdr aya-
gin1 sekman faturasinin al-
tinda, agintinin en fazla
cldugu yere getirin (Sekil
5-73). Bu iki 8l¢ii arasin-
daki fark koniklik miktari-

_dir ve bu koniklik silin-
dir homlanarak giderilmeli~
dir.

(18) Serbest birak-

ma diigmesine bastiktan
sonra multiple-dwell kontrol

diizeninin kirmizi gisterge-
sini, komparatdrle &lgtiigii-
niiz koniklik miktari binde
ka¢ ing ise, ayni rakama ge-
tirin (§ekil 5-74). NOT:
Multiple~dwell kontrol diize=-
ni koniklik miktarina ve bu
konikligin giderilmesi icin
gerekli olan honlama siiresi-
ne gbre otomatik olarak hon-
lama baglifini silindirin .
en dar yerinde calisir du-
rumda tutan., Koniklik mikta-
ri arttik¢a tasin silindirin
dar kisminda galigma siiresi
de uzar.
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{19) Otomatik kontrol-
lara ayarlamak igin &nce hon—
lama bagliginin silirndir igin-
deki durumunu ayarlamalidir,
Bunu yapmak igin talag el te-
kerini sonuna kadar saga ge-

.virip taglari iyice baglipin
igine ¢ekin ve sonra bagligi
silindirin igine indirin’
(Sekil 5-75). Talag verme el
tekerini hafif bir direng
hissedilinceye kadar sola
dogru gevirin. Taglarin si-
lindire iyice oturup oturma-

digini anlamak igin mili eli-
nizle oynatip bakin.

KOMPARATOR -~

Sekil 5-73.
GOSTERGES!

Sekil 5-72.




(20) $imdi, mikro-
metrik tamburu alinmak is-
tenen talag miktar: kadar
sola dogru gevirin (§ekil a ' - 1
5-76). NOT: Mikrometrik ‘ . : ; e . (23) Honlama sira— .~
tambur talas verme el te-— ' SMEL ‘= . nda yiik ggsferge51nln
kerinden ayri olarak déne- § TAMB UR N L resi 10 bdlimden daha az
bilir, Mikrometrik tambur=- - e e o Moden s r miktar safa sola oynu-
daki 1 béliintli cap tGzerin- C ' - rsa silindirdeki konik-
de 0,001 ing'i gdsterir, s E miktari 0,001 ing kadar-

| ' : : - r (Sekil 5-79). Eger ibte
i bolimden daha fazla oynu-
k' rsa ve ibre saga dofru git-
Sekil 5-76. ' 4 §i zaman kirmizi igik yani~
rsa tagi silindirin alt
1sm1nda bir kurs daha ga-
§t1r1p konikligi almak
in SINGLE-DWELL diigmesine
sin. Efer sik sik single
ell diifmesine basmaniz-ge-

na gev1rerek otomatik
e11 diizenini c¢aligtirin.

(21) Tezgdhi calig—
tirmak igin 8nce ana elek-—
trik galterini agin. Motor-
lary galistirmak igin START
kolunu geriye dogru itin,
Yag fiskiyesini honlanan si-
lindire dogru yoneltin ve
yagin etrafa sigramamas:
igin 6n siper sacini kaldi-
rin. Start kolunu ileri dog- kiyorsa bundan -sonraki si-
ru gekerek ana kayisa kavrag— ' '&ndirde de bayle bir durumlia
tirin ve horlama iglemine narenete K AL : Sarsilagmamak icin multiple

~baglayin. DIKKAT: Honlama bag- eeciRME KoL ell kontrol diigmesinin kair-
1ig3 silindirin diginda iken 71 gbstergesini gevirerek
‘asla kayis: kavrastirmayin, §1n dar kisimda caligma su—
¢linkii taglar bagliktan firla- gini uzatin.

h lar. .
FLp 12sAra vprarlar (24) Eger ibre 10 bé—

imden daha fazla oynuyorsa  SiNGLE-DWELL DUBMEST |
ibre sola dogru gittigi '
nan kirmizi 1gik yaniyorsa
iirkag kurs siiresince bekle-
ibrenin oynamasinin aza-
azalmadifina bakin. Efer

e 10 bdlimden daha fazla
ynamaya devam ederse bloku
:1§a1tmak igin tezg8h masasi-
yikselten kolu sola dogru
gr devir ¢evirin (§ek11 5~80) -
fger ibrenin oynamasi 10 bé-
linden daha agag1 diigerse ko-
u saga cevirip bloku tekrar
ekl durumuna getirin. .

(22) Yiik gdstergesinde
30~40 arasinda oldukga diigiik
bir yiik degeri okunacak gekil-
de honlama bagligi . bir iki
kurs gidip geldikten sonra, tez-§
g3h galismasina devam ederken,
gistergede okunan maksimum yiik
degeri 50 oluncaya kadar talag
verne el tekerini gevirin
(Sekil 5-78). Tezgdh honlamaya
devam ederken, talag verme el
tekerini sabit tutup mikromet~
rik tamburu silindirden alina- ' -
cak talag miktarini gdsterecek gekil 5-77.
gekilde gevirin., Multiple-dwell :

-;96; ~197~ - Sekil 5-79.



Eger.blogun alga}tllma51 . tasin asinma mikta-
gerekti ise multiple- .kt:rbirgiri grdlndan o
dwell dugmesinin kirmizi | R 1 r-;er silindir igin mikro-
géstergesini biraz geri . 1 10 : 4 . : - . >
gevire:.%ek bundan SOIglraki ) k I N . K tamburukgiv;.reiek, verii—
silindirde honlama bagla- } g : g gereken ek ta agtar. L
gimin silindirin dar kis- Y ) ; aT: Tag aginmasi igin gol
minda g¢aligma silresini S . BN B a‘e?_Fal?§ vermeyin, aksi
kisaltin. 3 o : - e silindirlerden gerefin-
' N T ' | fazla talag alinir, Biitiin
 (25) Silindirleri ndirler kaba honlandaktan
0,002 ing=0,003 ing pay ' honlama’ basllglndan ka—
kalincaya kadar kaba hon- : raglari ¢ikarin ve bunlarin
izf?koigln"ionlama hare- o I k ne, uygun gekilde simlenmisg
duk patlk olarak dur- : .. taglar: takin, Kaba honla-
u Fa? sonra start kolunu - " o alan 0,002 ing-0,003 ing
gerl. iterek kayigi ayirin. T ¥ ince tagla almak igin yik
D;KKAT: stare kolumu galte- — ! IK SE " : i 30Tu gsterinceye
rl kapatacak kadar geri it- ‘5hu545|VUKSHJMEKmM fAstergest g Yy

meyin. Talag verme tekepini | R S ladax tgiai verme tekerini gf_
saga dogru gevirerek tagla- L S e e 1 A rLn. Butup silindirler hon
Tl gevgetin, Honlama b:glf- ‘ e ~ S d1ktan sonra bloku bag aga-
B pilincinden cakarin ve SN WP e
a honlanmi i Kiar B 1 10 . « .
ig¢in daha ne EagzgatzizngR 5 - S % " T2 bloku tezgBhtan indirin.
alinmasi gerektigini an?amak ' N X SLoku en kisa zamanda sicak )
i¢in silindiri komparatsrie o A B :bunlu su ile veya solventle Sekil 5-81. .
Ol¢ilin. Dikkat ederseniz, se~ . S : fikayin. Eger blok hemen kul-

kilde sadece silindirip cok . \ . — Q1) Imayacaksa paslammamalari
aginmig olan kism1 kalmig ‘ L PKcin silindir yiizeylerini yaglayin.
($ekil 5-81). Honlama bagli- "“

g}nl tekrar silindire yerleg- S GOMLEK GECIRME: Yukarda verilgn ilk resimli silipdir
tirin. Talag verme tekerini sabit Scktifiye igleminde, gizilmig olan bir silindire kuru gdmlek
' ‘ fecirmenin nasil yapilacagi anlatalmigti. Gomlek gegirme ig-
feni oldukga karigik bir igtir ve burada biraz daha genig
flarak anlatilacaktir. Gomlek gecirme iglemi, motorun kendi
ilindir duvarlari yerine dokme demirden yapilmig bagka bir
fimlek konulmasidir. Bazi motorlar yag tip gémlekli olarak
Jep1lm glardar ve bunlarin degigtirilmesi oldukga kolaydar
§ekil 5-82). Yas gémlek adi bu gémleklerin dig kisimlarinin
, jofutma suyu ile temas halinde olmasindan ileri gelmektedir.
kllfe ayarlanmig durumdadir. tkinei silindiri de k ' Genel olarak, motor yenileme igleminde, gdmlegin dig
Ve Slglin, Taglarin aginmasi yiiziinden by ed1qods a oP8 Honlayin papina gire genigletilmig olan silindire presle gecirilen ku-
: \ N bu silindirdeki son talag gore genigie § 0-&n s P S gec
gayl 0,002 ing~0,003 ing arasinda olmaz, Mikrometrik tambyri § Mk gomlekler kullanilir. Silindirler gomleklerin dig c¢apindan
U pay degferini elde etmek i¢in gereken miktar kadar geviris S 002 inc daha kiigiik gapa rektifiye edilirler ve sonra gémlek
: : U silindire siki olarak gegirilir. Blok ve gbmlek ayni malze-
klerden yapildiklarindan genlegme katsayilar: birbirine

=199~



RURU GOMLEK GECIRITMEST: Amerikan otomob:!.l motorlari
in kullanilan kuru gdmlekler 1/8 ing ve 3/32 ing et galln—
gltlarlnda vapilirlar. Gdmlekleri satin almadan silindirler
1.ﬁ1tﬁ1memelidir, ¢linkli sonradan istenen gapta gomlek bulu-
o yabilir. Once 3/32 ing et kalanlipindaki gdmlegi kulla-
n, ciinkll yanlaglikla silindiri biraz biiylik gapa_de%ersenlz_
1 ’gapl daha biiyiik olan 1/8 ing et kalinligindaki gbmlngep
;gln alip silindiri buna gdre biiylilterek iginizi gorebl%lr*
jniz. Gomlekler silindirlerden uzun yapl}lrlar ve eldeki
ezgdhlara gire, ya silindire Fagllpad;n énce veya Fa?1%d1k—
gn sonra fazla olan kisim kesxllp_1§te?en boya ggtlrlilr.
er atelyede torma varsa gomlek s}l}ndlrf takilmadan Snce
ynada silindirin boyuna gbre ke3111;. Gomlek ya}n1z to¥n§-
diizglin olarak kesilebilir, Efer torma yoksa, go@lek silin
re gegirildikten sonra fazla olam kismi testere ile kesi-
lip sonra blok yiizeyi ile aynl'hlzaya-gellnceye kadar egele-l
aip dlizeltilebilir. : - ) |

. Gomlekleri satin aldiktan sonra dig gaplarimi o%gerek

. silindirlerin delinecegi cap: bylun; Et kalinlagi 1/8 ing

- olan gomlekler i¢in siLindiEIerl.standart gaptan tam 0,2?0

i ing daha biiyilk gapa delin. Ornegin, standart gapi 3 1{8'1ng ]

" olan bir silindir 3,125"4 0,250" = 3,325 ing capa de}ln?elldlr;‘
2 8ilindir daha Once bix standart fistii gapa delinmig olsa
[ bile hesaplamada daima standart gap kullanilmalidar. Et kalin-
11gz 1/8 ing olan biitiin gomleklerin gerge& dig gaplari silindi-
rin standart ¢apindan daima 0,252 ing biiylik yapilar, Silindir-

! egittir ve 0,002 ing sikig-
- ma payi gdmleZin caligma ~
sirasinda yerinden oynama-
i [ 8101 Onlemeye yeter. Gomle-
! gin ig gap: kaba iglenmig-
\ tir ve standart captan kii-
gliktir, Silindire gegiril-
dikten sonra istenen capa
rektifiye edilir:
lginde derin bir ¢i-
N zik veya gatlak olan silin-
ki dirler kuru gimlek gecirile~
i rek onarilir. Bir otomobil
motorunun biitiin silindirle~ i
. rine kuru gomlek gegirme ig- I3 > yenisi ile diéﬁiiiiieﬁliﬁa.
i ) ]..em§ ¢ok seyrek yap:.lar_1 bir  ve gimlekler kuru veya yas tip olabilyd
i igtir. Kuru gimlek gegirme Bu resimlerde yag gtmlepin takiligy gym
l - iglemi daha ziyade bir si- yor. ]
j| lindirdeki anormal durumu gidermek igin yapilir. Difer yandaph
tl kamyon motorlari silindir duvariar: iyice incelinceye kadar k
i tekrar tekrar rektifiye edilirler ve bundan sonra artik si-
N lindirlere gdmlek takmaktan bagka care kalmaz, i
: j _ Kuru gomlekler faturali veya diiz olmak lizere iki gekild
' ' de yapilirlar. Son zamanlarda gomleklerde iki ayra gegme gegj
di kullanilmaktadir. Eskiden kullanilan preste siki gecirme -

e

Sekil 5-82, Gimlek ge

| _‘ metodu yerini kayar gegmeye birakmaya baglamistir. R lc gdmlegin gapi arasindaki 0,002 ing fark gémlegin silindire
i .Kayar gecme ile gevgek gecme arasinda fark vardar. S s1k1 olarak gecmesi igindir. e eme e
] Isinin sofutma suyuna kelayca iletilebilmesi igin gémlekle JEE Et-kalinlifi 3/32 ing olan gbmlekler igin silindiri
‘ | silindir arasinda metal metale bir temas olmas: garttir. Eger M : siandart gaptan tam 0,1875 ing daha biiyiik gapa delln; Et ka=
j gomlekle silindir arasinda ok fazla bogluk birakilirsa ve 'S 1iniiz: 3/32 ing olan gdmleklerin dig gaplari standart gap-
| gomlegi takmadan dnce yiizeyine metalik macun siiriilmezse motor] .. tan daima 0,1895 ing daha bilylik yapilir. .
i ¢aligirken gémlekle silindir arasina yag ve yanma artiklary . - '~ Rektifiye tézgdhini ayarldyin ve lig defa 0,050 ing
.“ E| girer ve bunlar isiya iyi iletmeyen bir tabaka meydana geti- M talag alin. Zaman kazanmak ig¢in, bu talaglar kaba olarak

b ve yiiksek ilerleme hizi ile alimabilir. Efer varsa, bu talag-

rip normal 1s1 iletimini azaltirlar. Bogluklara doldurulan ' . ralag-
‘lar icin kaba talag kalemi kullanin. Geriye kalan 0,0375 ing

.metalik macun 1sinmin kolayca iletilmesini saglar.

-ﬁw | Yag gbmlekler bloka serbestce gegerler, fakat tstteki SN 1ik talag ylizeyin temiz olmasi igin kiigiik ilerleme hizi ile
i kapak contasi gazlarin su gémlegine gegmesini ve gémlegin B o1immalidar. o -
1 alt kismina takilan 13stik halkalar da suyun kartere sizmasi- Silindir gdmlegin gapina gdre delinip tamamlandrktan
l ni Snlerler. Listik contalarin yerlegtirilmesinde baglica iki S sonra gbmlegin boyu, ig¢ tarafina pah kirilmamig Olfn tarafin-
metod kullanilir; bunlarin birinde gémlegin etek kismina 14s- SEME . dan kesilerek silindirin boyuna gbre k1§a1t111rlr§u1yen veya
tik halkalara gére kanallar agrlir ve diZer metodta ise kanal 3 litarj (kurgun oksit) silindirle‘gaylggln d1§“yuzu.aras:__ndad
g lar silindir blokuna agiliriar. Gemel olarak bir ile {ic ara- S si1zdirmazlifi saglamakta gok eetkilidirler. Gomlefi gegirmeden
| - swnda 13stik halka kullamilar, o - J Snce silindirin 1sitilmasi faydalidir. Bu ig oksijen kaynagl
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hamlacinin alevini kisa bir
siire ig¢in silindir iginde
tutmakla yapilabilir. Alevin
silindirin biitiin boyunca ve -
yiizeyin her tarafin:i diizgiin
olarak isitacak gekilde tutul-
masina dikkat edilmelidir,
Gomlegi silindire agiz-—
latin ve bir gdnye yardimi
ile tam dik duruma getirin.
Gtmlegi preste veya bir gbm-—
lek gektirmesi yardimi ile
silindire gegirin. Gimlek ye-

‘rine iyice oturduktan sontra,

fazla olan kisim testere ile
kesilip silindir bleku yiize-
yine kadar egelenerek diizel-

_ tilebilir. Bazi teknisyenler

silindirden son talagi alir-
ken alt kisimda gdémlegin da-
yanmas1 ig¢in ufak bir fatura
birakmayi tercih ederler.
Gontlek yerine yerlegtirildik-
ten sonra igi diper silindir-
lerle ‘ayni gapa rektifiye
edilir. .
Gomlegi silindire ka-
yar gegme sikilifinda gegir-
mek igin silindiri gdmlegin
dig ¢apindan 0,001 ing daha
biiylilk ¢apa delin. Son talag-
ta silindirin alt kisminda
3/16 ing kadar geniglikte
bir fatura birakin. Gomle-
gin alt kismini tornada
3/16 ing genigliginde ve
dig ¢aptan 0,010 ing daha
kiiclik bir g¢apa tornalayin.
Bu fatura gémlegin agagi
kaymasini Snler.
Her silindiri deldik-
ten sonra gimlegin sikiligini

‘kontrol etmeniz tavsiye edilir.
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., pah kKirilirsa (siyap oklar) takma 53

¢r bogluk normalse gdmlegi boyunun 3/4 iine kadar elle iterek
indire sokabilirsiniz, GSmlegi silindire takmadan 8nce dig
lint karbon tetrakloriirle temizleyip hem silindire ve hem de
splegin dig ylzline metalik macun siiriin. Metalik macun sert-
§tg_g:l_nden gomlegi bekletmeden 3111nd1re geglrln. Gomlegi
18stik tokmakla vurarak iyice yerlne oturtun. Sonra macunun
-Qazlallklarlnl silin. Gdmlegin icini .difer silindirlerle ayni
F-ana rektlflye ederek 1§1em1 tamamlayin.

vas GOMLEK GEQIRI’LMESI Eski gomlekleri Bnce altlarindan
1fge vurarak gevsetin ve sonra yukardan gekip ¢akarin. Blo—
gomlege temas eden biitiin 1§1enm1§ yuzeylerlndekl pas, tag

2 karbon birikintilerini temlzleyln ve sonra ince zimpara ile
fs;e1likle lastik contalarin oturdugu yizeyleri temiz madeni kai- -
1m ortaya g¢ikincaya kadar zimparalayin. Listik contalari kesme-
si igin gbmlegin alt kisminin oturdupu faturanin iist tarafin-
i keskin kenarini yuvarlaklagtlrlnlz (Sekil 5-84). Keskin ve-
plirtizly bir kenar conbanin kesilmesine veya donerek burulma-
sina ve sonra buradan su sizmasina sebep olacagindan keskln veya
itllzll. kenarin yuvarlatilmasa gok onemlldlr.
Silindiri temizledikten sonra yeni gsmléepi contasiz olarak
1111nd1re sokup deneyin. Eger hersey normalse gdmlek elle gevri-
:ebllmelldlr Kapak contasina oturup 51zd1rmazllg1 saglayabllme-
pi icin gdmlegin ist kismi bloktan 0,002 ing-0,007 ing kadar ga-
krnt1li olmalidar. LEstik contalary fazla germemeye dikkat ede-
,ek gémlegin etegindeki veya bloktaki yerlerine takin, Contalar
56mlegl sikica sarmali, fakat biikiilmis veya biizlilmiig olmamalidir.
1-1ca hidrolik yagi ile yagladlktan sonra gomlegl gldeb11dlgl
adar elle bastirip yerine gegirin ve sonra iyice oturmas: igin
,‘mugak bir tokmakla iistten hafif hafif vurun. Diger gbmlekleri
ayni gekilde taktiktan sonra, motorun dijer parcalarini tak-
ya baglamadan dnce bloku su ile doldurarak 13stik contalarin
zintil -yapip yapmadiklarini kontrol edin.

rin agzlna ve g¥mlefin etefine hafi i

sinda metali kaziyip problem yarata
keskin kenarlar giderilmis olur.

[

Sekll 5-B4. Listik contalari kesmemdfy
igin pgdmlefin etefinin gececegi alt A
turanin kenarlarina yuvarlaklagtiTiig
(siyah ok).

=203-




1-

21-
22-

23~
24~

t.da tutulmasinin Snemi nedir?

- Kalemi 3lgerken mikrometre tamburunun fazla sikilmasinin nef

- Van Norman rektifiye. tezgZhindaki "kedi ayagi" denen merked

‘nin kullaniliginda ne

TEKRARLAMA SORULARI

Sekman degigtirilirken, yeni sekmanlari takmadan Snce silj}
yizeylerinin parlakliginmin giderilmesi nigin dnemlidir?
Parlakligr giderebilmek ig¢in honlama baglipina ortalamg kel
kurs yaptirmalidir? ' : 1
Parlakligi gidermek {izere silindiri honlarken zimpara tozj}
rinin etrafa yayilmasi nasil dnlenebilir? ]
Kaba honlama taglari ile alinabilecek
Silindir kaba honlanirken bitirme ve
kadar talag payi birakilmalidir? A
Honlama bagliginin miimkiin oldugu kadar silindirin alt k1sn

talag miktaray ﬁe kai
parlatma iglemi icip §

Rektifiye tezglhini bloka baglayan parcanin ucunun rektifii}
edilen silindire tagmasi nicin istenmez? 4
Tezglh bloka baglanmadan Snce tezglhin alti ve blok
nigin temizlenmelidir?

Tezgdha bloka baglarken fazla sikmaktan neden
Kalemin ucu ne kadar zamanda bir bilenmelidir?
Bileme sirasinda kalemi nigin bileme aparatina baglamak
gerekir?

Kalemin en gok hangi kenarlarinin bilemmesi gerekir? =
Neden bileme diski daima bileme yvagiyla yagli tutulmalidir(]
Dékme demir bloklarda alinmasing miisaade edilen en fazla
talag miktari ne kadardir? ‘ 1
Kuru gomlek ge¢irmek tizere silindiri biiyliltiirken alinmasi
tavsiye edilen talag miktarlari ne kadardir? .

2

yizeyif

kaginmak gefi

gibi zararlari vardir? ‘ : g
Rektifiyeye baglamadan Snce kalemi bloka vaklagtirip kalemig
ayarinin dogrulugunu kontrol etmek neden iyi bir aligkanliy
olarak kabul edilir? o

leme ayaklarinin faydasi nedir? :
Gomlek gegirmek fizere silindiri bliyliltiirken "kedi ayaklari'y
gibi bir tedbire bag vurulmasi gerek+
lidir? : E
8ilindir rektifiye edildikten sonra agzinin keskinlifi nasi}
giderilir? 3
Ideal silindir yiizeyi kalitesi nedir?
Silindir honlanmasinda meydana gelen gapraz ¢izgilerin ideal
ag1 degeri ne kadardir? ]
Ince honlama igin ne kadar talag birakilmalidir? ]
Honlama sonunda silindir duvarlarinda kalan zimpara tozlarif
temizlemenin en iyi yolu nedir? 1
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kil 6-1. Tipik siipap galisma §artla?1.

LUM
GENEL BILGILER: Siipap tertibata, motorda_segman degigtiril-
veya motor genel tamire alindifr zaman, daima onarilmalidir,

SUPAP TERTIBATININ ONARILMASH

.. rertibatinin onaramindan maksat, sikigtirma ve genlegme za-
wgﬁrinda gaz kagaklarina mani olmaktir. Bu suretle yanma oda-

2 mimkiin olan azami basing elde edilmig ve pistonu genlegme

yninda itmekte kullanilmig olur. ) . .

~ Bu giinkii motorlarda siipap tertibati eskiye kiyasla g¢o den
.getin gartldrda ¢alisir. Moqern motorlarin dar hacme Sisu;—

mg yiksek glic ve devri, tertibatin galigma gartlarimi o

. rmaigtir, Birkag yil Snce sadece yaryg arabalarinda
‘ffflilsgﬁzek gevir zamanimlzda hemen hemen her tagit motorun-
ﬂn%rﬁlmektedir, Yanma odalarindaboyut bakimindan goze batan _
irbﬁyﬁtme'yapllmadan, oldukca yiksek ba31ng elde ed}lerek, Tz_
ﬁi giieli ylikseltilmigtir, iste zamanimizin siipap tertibata, yu"h
[y devirlerde elde edilen biyle yiiksek giici kontrql etmekle g8

v],idir‘.

Otomobil mithendisleri, devamli ve uzun aragtirmalar sonu-

f: modern motorlarin afirlik ve boy?tlar;n% arttlrmadan, ko?gris-
bn oranini vilkselterek giiglerini bir @ayll'aytt1rmaga muvaffa :
’h.§1ard1r (8ekil 6-2). Bir motorun silindirinde, kar%glmln"51

ﬁgtrrlldlgz-oda ne kadar kiigiik olursa,:burada elde edilen gligte

HZ ‘ ’
1725
SANIVE

K, ZEMAN
‘J“_;gﬁ‘*{'} A e
0w (300) A BASKIA 25 (GLDGRAM "7 0 boRAM ABIRLIK

Sekil 6-2. Gegen 20 yilda, sikagtirma oran
10/1 e kadar yiikseltildi, bSylece beygir gi-
cil verisi iic katina gikti.

-205-




"sikigtirma oran:” mefhumu ortay, J

1, genel olarak: piston alt 6li noktada ik vad ee . Ane
" iistiinde kalan hacmin, Piston iist 51# moktada iken iistiinde kaladd olarak motorlarda karbon tegekku%u tamamen Unlenemez. An
: . or; kar;.§ i kalitede yakit kullanarak ve slipaplariy bakimli tutarak
' 7 seviyede tutulabilir.
orani. 10 dur denir. . : 4 "BZ
Siipaplarip gbrevlerini agiklayabilmel ve galigma §artlaryd
81D agirligyn, belirtmek i¢in su durumy diiglinmek yeterlidir; g 3
silindirij Motoru olan bir tagit saatte 40 mil hizla kullanilg,d
58, motorda bulunan 16 siipap 840000 defa a¢1lir ve kapanir, Bu }§
hesaba gire her siipap saniyenin yirmibeste birji kadar bir zamap, §
iginde a¢1lip kapanarak gSrevipi Yapmak zorundadir ($ekil 6-1 Af
Durum egzoz siipaplarinda daha da bagkadir, Bu siipaplar ve vy ]
lari, bahsedilen yiksek hizin yanipda yiiksek i
yanmak zorundadir, By stipa '

3 . K'l'JLBUTffI!RDmLER
plar zaman zaman 3800 fahrenhayt dero I v.ml . CEKIR
cesine (18859C) ye varap sicaklikta sertlik v 3 . vibas i

EGZ0Z SUPAPLARI: Bu Siipa‘plal:.' gar:-p:_lma, yanma, ke;r:.n;alan-—
k. eksantrik aginmanin fena etkilerine maruzgurlar. Bunlar _
7 ve a gartlarinin geregi, egzoz gazlarimin yilksek 31ca}c..11g1
:léz;lanméak zorundadirlar ($ekil 6-5). Anormal derecede yitksek

KONTRA
SOMUN

YAY
) € dayanimlarin; ka 'I':BLASI
betmeygrek gekillerini degistirmeden ¢calaigmak durumundadirigy gLBl'.'IEi vaAY
Genelll?le 1yl egzost sipaplar:i by Bicakliklarda klraz,klrmlzl- [oRM Yay
S1 rengindedirler (§ekil 6~1 D), OTURAS!
. Ayni 8 silindirie motorda, siipaplar tasitin her bir E KILAYUZ
(1609 m) hareketine karsalik, ortalama 1/4 gi; kadar hareket edejgll - §[—50PaP sapr
ler (Sekil 6-1 B). Diger taraftan by motorda, agirlipy oTtalama i GEgUHAPYUVAﬂ
O gram kadar olan pir Supap 40 beygirden fazis miktardaki gijo; SR strap v0z0
tutmali Ve muhafaza etmslldlr, bunun yaninda uzerine gelen 600 slPap Bagt ) ' :
11_3/1119_ lik (42,2 kg/cm?) basinca kargida sizdirmazlaj saglaya- 3§ Sekil 6~4. Bu yamk siipaplar, egzost si-
bilmelidir (Sekil -1 E). Biitiin bu gercekler géz 3niine alinirsa, paplarinmin maruz kaldigy yliksek 152 hak- -
bu giiniin siipap tertibatlarin;g eskilere gire daha ¢ok bakim ve S T kinda iyl bir fikir verir.
tamire muhtag oldugu kolayea anlagilabilir ¥ ‘
Stipaplarinp cal i ' : - -
W, Q 1050° 7 1300° ?‘ 1600°
3 1 . 1080°  rago", 1350 14507 1500"
§ diismanlarindap biridir, S hici 180%  osde 137 1ado BB ,i20
Yaoma odaginda karbon tegekkiilij 1sinin iletilmesipe engel olur, S o s00° oho
glglak metal iyi pir iletken olmasina kar§111k, karbonla kaplan- - ' |
5L 2aMan 1s1y1 iyi iletemez ve Hzerinde tutar, By durum yanma P KAMMILI \ :
g?a;lnln s:.cakhgnu normalden viiksek Séviyede tutarak, silindir 7 ipgal - NORMAL GOK FAZLA
okunun ¢arpilmaginy Ve yamma odasina bakap Pargalarin yammajga- ¢ ' ' . - -
Fing k01ay1a§t1r1r. Ayni zamanda yanmamis karhon kallntllarl, sii~-J §ekil 6-3. Tipik bir kafadan siipap - ﬁ:’l‘irf:'s T"Plk_ egzost S“Pabl_ S1cak-
Pap saplari {izerinde sakizlagarak onlarig kilavuzlarda tutugiux o | tertibatamm pargalara,
Yapma1§r1na neden olur, Yanma odasindakj sivrice'uglu karbon bi-
rikintileri motor galisirken akk. i i 3

;51cak11k, egzoz: siipabinin baglica dﬁ§manlar:!.m§lan blrld;.:s iig:ﬂ
j6-4) . Egzoz; stipabimin temel gdrevlerinden biri 'ya:_nn: ;ine nda
fieydana gelen yiksek sicakliktaki gazlari egzoz: sis er e
boirmektir. S{ipap bunu yaparken kendiside qldukg§ ln];s;;l;lr v
151 slipap yuvasi vasitasiyle sofutma suyuna verilme .

fletiminde hasil olacak herhangi bir aksaklik siipabin tahribiyle
jfonuclanar.

gelen ne-
aralarina girep ve sii~

le yanar ve ka_rmcalann;

i sebebiy
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‘ . a blokta gérplkhk mey-
€ slipabinin gérevi egzosta kiyasly | etirerek, biitiin eksen

¢11ldiginda pisbeten sofuk olan taze karjg;i 5§1uk1ar1n degigmesini

daha soguk ve ten lar. Bu sebeplerle k:.:!.a—
engel olabilece a .da hasil olacak herhang_:."
e8_zc~_z gazlarinin bura] 5,3 ; aginma, g.arp:.lma‘_vey'a hii-
eXlnin olusmasipa ¥0l agad 4me, onun hassas 1?1r yvatak
. / forak siipabl yuw:ra'll,c.e eksen- )
o1 ‘Sinden (S corwesina ve iyi bix siz-  siparvia
: r. i sii ) E mazlik saglamasina engel : :

kin kisminin fazla

EMME SUPAPLART: Enm
daha hafiftir, Her a

SIDDETLI

YURMa
masi ise, bu yuvada s kilavuzu ije eksenli olmayan ‘ ' ‘ Eﬁ.’i@g'zm
Pap baginin ¢aligmasy sonucudur. Sijpap 5ap1 ile kilavuzy arag; 3 f:  DONER SUPAPLAR: Siipap AGINMAS|
da fazla bogluk bulummas:, buradan yapma odasina yag emilerek 3 a inin baga yakin tarafinda- ‘
wotorun fazla yag harcamasina, karbon tegekkiiling ve karigimy; 'pbirikintiler er veya geg ﬁf&tﬁ?
kirli olmasina sonuglar. Y '{ipabln acik kalmasipa ve ASINMAS)

: : ' ‘ : ¥ kagaklarinin siipap yiizi '

EKSENS.?ZLIK.- Siipaplarda eksensizlik; aginma, egiklik veo ] yuvasiny ciddi gekilde

carpiklagin b{.r sonucu alarak ortaya gikar (Sekil 6-7). UygunJ-: akmasina sebep olur. Bupa

Suz ve yetersig yaglama go- " [ \ liveten, lokalize sicak ki~

nucu meydana gelen aginma, F &S ' 1m1ar veya sicak noktalar,

k:.lavuzlarda.blr tarafa ka- X E 'sﬁpap baginin ve sapin béfé

cik gan §gk.119de yizeyler - g ' B :.rafinin 1s1siny yikseltir,

meydana getirir ki, boyle . C 2 liyi kaliteli yakit kullamma §ekil 6~7. Sdpap yuvasy ve kilavuzunun tek
klla\_ruzlarda slipaplar ek~ i 4 :e daba iyl bakim metodlar:

senli ¢aligamazlar, ?

Motor blokunup -ta~
maminin, tikanik veya her-
hangi bir sekiide arizalan-
Mig sofutma sistemi yiiziin-
den:garplldlgl goriilmeyen
hadiselerden degildir, pa-
ha sik rastlanap diger bir
durum da, slipap kilavuzyu-

boyunca defisik sicak- S . 5
rda bulunmassy nedeniy~ §E PR S
le deforme olmasidir. Kila-

jsayesinde slipap yanmasi bir
[dereceye kadar diigiiriilmiig~
'tir, fakat bu problemin tam ¢Oziimii olamamigtar.
1 Egzoz . siipabinin ddnmesi prensibi,
yanmalara kargi bir gare olarak geligtiril
jbag tarafinda hasil olan birikintiler kont
onlenebilirse gaz kacaginin asgariye diigiir
jarizalarinin 290 oraninda azaltilabilecepi
Egz0z sijpabini déndiirmek igin iki
nlardan biri “serbest tip" digeri i
perbest tipte siipap kalkarken,
' T . tasiyla yay tablasina basz » sii
Vuzun bir ucey Yanma odagi~ ok 'as:.il szggar ki bu dur P
lapookin ve buramin sicak- s S lir. Bu tertibarain s
lagina maruzken, diger ucy P dir (Sekil 6;10).
;:Eui:;xa Suyy tarafindan go- i 3 Rotocap dondiirme tertibati (§ekil 6~9) yay tablasiny an-
.gln:ak:g::fa?’ ;kl ug ara-= New . : ‘:dlran ve esas itibariyle iki pargadan meydana gelen ka?all bir-
deforme edebiﬁ 1 g}l‘?w?u e Sty seklindedir. Ugt tabla (), a};.ta‘(:la.(B) ye gegmig ve ke-
kafa e Silindiz ;b SERrlary kivrilarak kapali hale getirilmistir. Alt tablada (G)
: Sinin torkunda sikilma- i fkesitinde BOTiildigi gibi egik bilya yuvalary vardir. Her yuvanin
4 .

tarafl: asimmasine sebep olan eksengizlik.

tutukluk ve dolayisiyle
migtir. Stipap sapinin
rol edilerek tutukluk
ilebilecegi ve siipap
bilinmektedir.

metod geligtirilmig-
se "Rotocap" tipidir.
kapsiil uglari gekirdekler vasi-
pabin yay baskisindan serbest kal-
umda stipap hareket ettigi siirece dinebi-
agladifi: ddnme kontrolsuz olup diizenli degil~
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] san'n.mm DEVAM ETTIRMEXK
E’%ﬁ’&?&ﬁﬁ‘ ia NCl QART SUPAP AYARINA -
DIKKAT ETMEXT MEXTIR. .
2\ COK FAZLA BOSLUK $UNLARA
SEBEP OLUR:

e RIN KIRILMASIN,
-EEL DEX ¥ ETIRNAKLARINKIRILMASINA

-SOPAP SAPININ KAFA ALTINDAN KOPMASINA
\ <SICRAMADAN DOLAYI SUPAP VANMASINA .
'PRATlK KA r | -KAMDA VE ITiCiDE FAZLA ASINTIVA
ACILMA BASLANGIC L -CDK AZ BOSLUK:

NOKTAS MSR st \-SURABI ACIK TUTUP YANMASINA

s50UPAP /
KaLKiMI]

’iDEAl KALDIRM ‘. KAPANMADA SUPABIN
4 eSRIst | SICRAMAS| ‘

SOPAP BOSLUKD.

$ekil 6-8. Hassas sifipap bogluk ayerinin Bnemi kiigiimsenemez.,

iginde, “bir ucu yuvanin aga— -
g1 tarafina dayali diger
ucunda bilya bulunan, hele-
zon birer yay vardir. Yaylar
bilyalara devamly olarak yu-
kari yani iist tablaya dogru
.yuvanin eimi dogrultusunda
iterler. Bilyalar alt tabla
yiizeyinden bir az digarda
"kalap {istlerinde bulunan
yvayli pula (D) dayanirlar.
Siipap kalkmaga bagla-
dif1 zaman, siipap yayinin
kuvveti, iist tablaya tesir
edip (D) yayli pulunu-esne~
terek bilyalarin yuvalarin-
da agagiya dofru kaymalari-
ni saglar. Bu hareket, ge-
kilden de anlagllacagl gi-
bi alt ve dst tablalarin
birbirlerine gdre bir mik-
tar donmelerini sonuglar.
Alt tabla gekirdeklerle,
(A) siipabi tuttugundan, ve
-iist tablada yaya oturmug
oldugundan, tablalarin bir-
birlerine gdre ddnmeleri,
aslinda iist tablanin sabit
kalip alt tablapin buna gb-
rTe slipapla birlikte bir mik~
tar dénmesi geklinde olur.
Siipap da bdylece dondiiriil-
mtig olur.

3

~

siipap

sUpar vavi

{A) CEKIRDEK
{8) ALT TABLA-_¢
(€} UST TABLA-Z

-{6) BILYA YUVASININ
KESITI

(F} ALY TABANIN
" USTEEN GORUNUSU

kontrollu ve dogru ddnme saflar.
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stipap kapandifinda yay
ti azalmigtir, bu’ durum—
A 1yalar1n arkalarindaki

> helezon yaylar eski duru-
e, gelerek parcay:i ikineci
dsnme hareketine hazirlar.
jstemde, motor dakikada
defa dbnerse; slipap, ga-
sinda hig bir aksama ol-
n kontrollu bir §ek11de
1ama 15 dev/dak.1l1k bir
z1a doner.

SIFIR BOSLUKLU MEKANIK
friCILER: 1962 den beri Ford
Firmas1 6 silindirli motorla~
,1n kiflbiitdrlerinde "si1fzr
hogluk' saglayan bir kam gegi-
q_kullanmaktadlr. Bilindigi
glbl, slipap kapali iken itici,
camin Sirtina (temel dalres:l.-
he) oturmug, tij de en agaf1
fqurumundadir  (Sekil 6-11).
rilbiitdrin bu durumunda, ek-
santrik yayi, planciri eksan-
firige basarak mevcut herhangi
fpir bogluk varsa alir.

1 Kam mili ddomefe devam
bedip siipap kalkmaga bagladai-
ginda kiilbiitdr eksantrikle
(bir cesit kam) siipaba basa~
fcaktir. Bu hareket eksantrigi
hafifce ice dogru iterek plan-
joira dayali olan yvayi bir az
1k:|.§t1r1r. Supap kalkmas: bi-
'1p kam burnu iticiyi geg¢ince itici algallr ve siipap yayi siipabi
kapatir. Eksantrik yayi tekrar plancir vasitasi ile eksantrigi
hga dogru ‘iterek boglufu alir.

g Kiilbiitdrdeki bu eksantrik, kii1blitbriin agma ve kapama za-
lienlary siiresinde yaptif1l kayma hareketinden istifadeyle galasir.
Eksantrlgln biitiin hareket miktari ortalama 0,025" kadardir.

Bu motorlarda -siipap ayari yaplllrken, birinei silindir
ategleme durumuna getirilir ve plancir ige, kiilbiitdr miline dogru

¥
4
¥
4
-

Sekil 6-10. Serbest tip déndiirme tertibati,
dommeyi saflar fakat kontrolsuzdur.

R 1t111r. Sonra ayar vidasi, eksantrikteki ortalama igareti siipap,
§ekil 6~9, (Rotckep) déndiirme terribati ‘
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ortalincaya kadar gevgetilir (Sekil 6-11). Bu normal bir
“olup gerektiginde.motor caligtiktan sonra ortalamayi daha

as yapabilmek icin ayar tekrarlanir.

KULBliTHR PLANCIR

HIDROLIK ITICILER: SUPAP ACIK SOPAP KAPALI
drolik iticiler siipap -

slugunt sifirda tutmak
_ dﬁgﬁnﬁlmﬁ§tﬁr. Bu 31} OTURAG!
Biiciler sayesinde, sii- :
tertibatinda hareket
grultusunda meydana ge— .
n herhangi bir bogluk

b omatikman alinir. Bir

By qpolik itici; govde,
ncir ve kontrol siipa-
8,1 olmak iizere baglica

fic pargadan ibarettir
F(Sekil 6~12).

galismasi: Yaf

fkanallndan gelen basing-
11 motor yafi, sekilde

| grilldiigli gibi kontrol _
p sipabindan gegerek plan- Sekil 6-12. Hidrolik itieing

b cir1 yukari do@ru iter. idxolik itieinin ¢aligma tarza.
l Bu hareket plancir tije

Foturup siipap tertibatin—
' daki biitlin bogluklar alinincaya kadar devam eder. Bu slipaplarda

 itici igindeki hidrolik basincin, siipabi aralik birakmasini Onle-
t mek icin daha kuvvetli siipap yaylari kullamilmigtir.
E Ttiei kam tarafindan kaldirildiginda, plancirin altina
. dolmus olan yag slipap yayinin direncinden dolayi, kontrol siipa—
} bin1 kapatarak igerde hapsedilir ve sikigtirilamadifi igin sert
b bir cisim gibi tesir eder. Plancirla gévde arasina, kaldirma es-
I nasinda gok az miktarda yag kagafina sebep olacak kadar bogluk
L verilmigtir., Buna sebep, siipabin negatif bogluk alarak agik kal-
- masini Onlemektir. .
- Itici kam tarafindan agaga indirildiginde,-plancirla gdv—
f de arasindan sizinti suretiyle meydana gelen yag kaybi, yaf kana-
b lindan ayni gekilde tamamlanir. Yani ya§ kanalindan gelen basing-
11 yag, yine kontrol siipabini agarak bogluk alinincaya kadar
| plancir altaina dolar. Bu $zellifinden dolayi, hidrolik iticiye,
boyu, galigma siiresince devamli olarak degigen bir pargadir dene-
;8 bilir. Nitekim, itici siipabi her kaldirdiginda boyu bir miktar

| kisalir. Bu kisalmaya sebep plancirla govde arasindan yagin siz-
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| ‘ 3 B ta saklama duyuluncaya kadar gevgetilir. Sonra ses kesilip-
masidar. Siipabi kapadiktan sonrd blr;dahagl ka}dlrmaya kadar.L kadar yaxag yavag.s1k111r. §aklamanin tam kesildipi durum
niden yag ikmali oldugunqau boyu eski haline dbner. 1 1T boglu@ durumudir. Bundan sonra ayar somunu, katalogda
Sihhatli bir iticide bu boy uzama ve kisalmasi oldukea ®1irtilen miktar kadar dahg 81k11arak_plan91r, kursunun ortasi-
azdir. Ancak herhangi bir sebeple yag kagafar artarsa iticinin} getirilir. Ihtar: Bahsedilen sikma iglemi, 1/4 turluk aralar-
uzama ve kisalma miktarida artacafindan, plancir ve gdvdenin. .yavag yavag yapilarak plancirin kagirmasi saglanmalidir. Hiz-
aginmasi hizlanir. Fazla yaf kacafi genellikle kontrol slipaby- Yapllacak sikma sonucu slipap agik kalarak piston tepesine vu-
nin sikigmasi veya oturagindan kagirmasi sonucu meydana gelir§ ;gbilir-
Kir, karbon ve sakizlagmig ya# hidrolik iticinin baglica diigmad . : ,
larindandir. Bu nedenle tagit sahipleri, motor yaginda kir vyl SUPAP TERTIBATININ ONARILMASI: Stipap -onmarimi gemellikle,
karbon goriildiigiinde, gerek yagin gerekse yag filtre elemaninay} rimi yapan atelyenin olanaklarina gére degigir. Hassas alet
zamaninda defigtirilmesi bakimindan kesin olarak ikna edilme] i3 k. tezgdhlardan yoksun kiigiik atelyelerde, siipaplar sadece macun-
dirler. : ; : ' 3 Ha aligtirilarak takilir. Bu tir atelyelerde daha ileri iglemler
, _ apllamaz. Alet ve tezgdh bakimindan.zengin, modern yenilegtirme
HIDROLIK i7iC11T SUPAPLARIN AYARLANMASI: Saihhatli caligl lyelerinde siipaplar ve yuvalari 5zel aletlerle cok hassas
bilme bakimindan, hidrolik iticilerin plancirlari, orijinal k¥ paglanarak diizgiin ve ayna gibi yilizeyler elde edilebilir. Tagla-
larinin ortasinda bulundurulmalidirlar. Ne varki bir ¢ok hallal Epada siipap ve yuvasinin agilari da uygun hale getirildifinden,
de siipap onarim: plancirlarin orijinal kurslarinin degi§mesian :ﬁyrlCa macunla aligtirmaga liizum kalmaz.
sebep olur. Bu bakimdan, itici bogken (plancir dibe oturnmusken) i Yiizeylerin ince taglamarak aligtirilmasi, macunla aligtir-
stipap uct ile killbiitdr arasindaki aralifin Slgiilmesi dnemlidir} fmaktan gok daha iyidir. Bilindigi gibi, siipaplar isiya dayanikli
Bunu yapmak igin, bir levye kullanilarak itici tizerine planciry il jlmalari igin gegitli alagimlardan yapilirlar. Tatbikatta stipap
agagl basacak gekilde kuvvet verilir ve planmcirin yag kagiraral ;1ereCi ile motor blokunun veya yuva olarak gegirilen bagalarin
dibe oturmasi saglamir (Sekil 6-13). Bundan sonra kademeli b J 1511 genlegme katsayilarimin ayni olmasi miimkiin degildir. Macun~
sentille-kﬁlbﬁtﬁr ile siipap _ L B N aligtirma (lepleme) iglemi motor sofukken yapilir. Bu iglem-
ucu arasinda kalan aralak 81— g bde, slipap ve yuva yiizlerinden gok ince ¢izgilerden olugan bir-
Gulir ve fabrika‘deger;eriy- fbirine, sizdirmaz derecede aligmig iki gerit elde edilir. Bu ge-
le kargilagtirilir. Bazi mo- fritler, motor sofukken sizdirmazlik karekterlerimi koruyabilirler.
torlarda gerekli boglugun  Ancak, motor caligma sicakligina geldiginde, gerek yuva gerekse
saglanmasi icin, kiilblitdrin fsﬁpap ayr1 ayr1l miktarlarda genléseceklerinden, aligtirilan ge-
diger ucunda bir ayar vidasi ritteki gizgilerin birbirlerine ayni gekilde oturmalari miimkiin
vardir. Bazi firmalar ise -~ I g plmaz. Slipap ylizlindeki bir ¢izgi, motor sofukken yuvadaki belli
ayaril tutturmak icin gegitli B : KADEMEL] SENTIL fbit yere geliyor idiyse, bu defa genlegme nedeniyle bu yerin bi-
boylarda.tijler vapmiglardir. - raz dtesine rastlar. Dolayisiyla yiizey temasi bozulur. Sonugta
Diger bazi firmalar  sogukken sizdirmayan stipap motor isindifinda kagirmaga baslar.

ayar miktarini, ayar vidasini
dondiirme miktari fizerinden
verirler. Ornegin, sifir bog—
luktan itibaren ayar vidasi-
ni bir devir déndiiriin gibi.
Bu gibi hallerde, #nce motor
rejim sicakligina kadar 1si-

: SUPAPLARIN MACUNLA ALISTIRILMASI (LEPLENMESI): Bu iglem
(yiizeyleri fazla bozulmamg stpaplari yuvalarina aligtirmak igin
£yapilir. Bunun igin silipap yiizline lepleme macunu denilen zimpara
jtozundan yapilmig bir karigim az miktarda slirtiliir. Siipap yuvasi-
jna oturtularak saga sola déndiiriilmek suretiyle macunun yiizeyleri
R . aligtirmasi saglanir (Sekil 6-14). Lepleme macunu, kaba ve ince
tilmalaidir. Motor sofukken zs::;; 6;3;33 P;:nﬁnn dl::d"t‘m?‘"? gur folmak iizere iki cinstir. Yiizeyi daha diizgiin yapmasi bakimindan
yapilacak ayar tam beklenen le mé.-.m';sﬁ. Flubuoum kademeli senti ince macun tercih edilmelidir, Diger taraftan bazi macunlar su
sonucu vermeyebilir. Ayarla- ‘ ile bazilari ise yag ile karistirilarak yapilmiglardir. Lepleme
nacak siipabin ayar vidasi, islemi bittikten sonra temizleme yaparken, su ile karistirilmig
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niari temizlemek igin 1slak
bir bez pargasi, yaf ile karig-

; ‘ 1 :=§k, yizeylerde derin giziklerin meydana gelmesi Bnlendigi gibi,
- tirilmag °1an13§} ;eml:iiTZEII_ & i W stirmada gerekli kaldirma da saglammig olur.
igin de solventli bez k . 4 i . ]
malidir. b e C ' e e SUPAPLARIN HASSAS TASLANMASI: Slpap ylizeylerini hassas
gﬁpailyﬁfugdsagszlnig; : o 9 aglemak igin zel tezgBhlar vardir, Bu tezg3hlarda esas itiba-
- zik ve bozuklukla » - i

2 0 taslama tezgdham- 1B E le, siipab1 tasa gére ggrekli.agl al 1
lemeden Snce tag  SE28anInT - : diiren bir baglama tertibati ile diger teferruat: vardir, Tag
da ylizey dlizeltilmelidir. Eger ; g tpap yuzlnil diizgiin olarak taglayip her tiirld yanik ve karinca-
yevada fazla bozukluk varsa,‘ _ LAk a1 temizler. lyi bilenmig bir tagla adeta ayna parlakliginda

' ¥2v3ﬁ£:fzfiie¥§§?ryuva tagiy N = . S izeyler elde edilmesi itmkedindiir, L L

THTAR: Cok ﬁassas ola~ e , \ W 3 Sﬁ?a? yuzlinii temiz gikarabilmek iginm, taglnulyi bl}enme_
rak ta§TZEEI§ yuva ve sﬁﬁap— N Xy 3 i gereklidir. (Giinkii, hasgag ta§1am§ Fagln gayet"duzgun bilenme~
lar hi¢ bir surette leplenme- : ! ‘ ive zorlam§dan kesmesini gerektirir, Tagin koy olma51z tag-
melidir. Ginki leplenmig yii~ janan ylizeyde ince catlaklarin olugmasina ve bu mikroskobik gat-
zeylerin verimi, yukarda be- & ) faklar da, fﬁpap motora takildiktan sonra supap“yagmalar1na_§e-
lirtildigi gibi, cok hassas . - . SGep olur. Kor tagla iglem yaglldlgl takdirde, surtinme nedeniy-

taslanmie i'gl i Fekil 6-14. Sipabi yuvasina aligtymg fle siipap yliziinde yerel 1s: yiikselmeleri meydana gelir ki bu da -
2251::?;13123 eﬁo d:ﬁ aegggngE . TEAm sapli bir vantuzun kuuamm”{; ‘. karda bahsedilen mil.croskobik‘gatlak}ax:l olugturur. Bu nedenle

Sipap sapi ve kilavuzu, onarim igi yapilirken kesinlikll 'ﬁezgahln rasy gayet dlk%atle bilenmelidir. Bu?dan P Eaglama
temiz olmalidir. Keza siipap macununu az miktarda sfirlin. Fazla '} ipagllgllsupap.agls%na gori_?gssas olarﬁk a{a;‘igir. Sipabin has-
stiriilen macun ¢aligan parcalar arasina kagarak agintilara sebepd joas taglanma 1g 9m1 B gekilde 51ray§ onuiabili. .
olabilir. Vantuzlu lastigi (aligtima 13stipi) sipap bagina baBil TASIN BILENMEST: Elmas ucu tasiyicisina takip normal bir
Eiifi?kS;gsguizgingaiggtizsEi%tﬂf&%gzitzzlzsﬁsz,t:;?;glyﬁsiszl ‘kmweFle §1k1n. Tablay1i hareket et;irerek elmasi taga hizalayin.
verlegtirilir ve aligtirma yaparlzar. (L) kafal: motorlarda, iti :Tag bilenirken, gerek ?lma51 sogutmzk %erekselg;kan ;i§ ve t?1a§
ci, slipabin yuvaya tam oturmasina engel oluyorsa, aligtirma es-%8 pargglarlnl fkltmak gin, sogutucu kul anllga 1ELT. nasi taﬁa _
nasinda itici boyu bir az kisaltilir. Bundan somra iki avug d?gdlrmeden once, sofutucu muslugun? agarak, sofutucunun §a§ uze=
iTe lepleme yaprlir. Leplerken sik sik siipap Kaldirilip durvm ERI."e seriistge akméilnl saglazlg. §imdi tz§1 §a11§t;r1€ e m:sa

degigtirilmelidir, Ddndiirme esnasinda ytizeyler arasindan digar do%ru va §§t1r1n;-"z§r.aza;.1a as Vere;ed ve‘yivag.gav:§ Sdfﬁ
itilen matun stipabi kaldirmakla tekrar yerine gekileceginden, -0 Yaparak tag yizi tyice bl fnlnceye adar ;§ eied ; ecin.

‘kaldirmanin faydasi verdyir, - Igggin azar azar Verllmfsi,"e masin foggk kalarak daha uzun

Leplenen ylizeylerin muayenesi igin, ylizeyleri nemli bir gl rlU olmasina ve tag yiiziintin da@a ddzglin gikmasina yardim
bezle sildikten sonra, gepe gevre hafif gri renkte diizgiin bir | ggeg:rﬁimaniate;mis a§;ndlglnii’ 1%kadz:u$unga;:za:i;iQOOg:;egg_
halkanin meydana geldigine ve biitiin ¢iziklerin ve karlncalarlnﬁ k;: :g:ze;slla§111;rEgeﬁiiug316§ emas . 8 ®
kaybolduguna bakain. Lepleme bittikten sonra, paslanmaya mani g - ) '
olmak igin yiizeyler yaglanmalidir. 1  (2) Tagin bir defa bilenmesi, genellikle bir takim siipa-
Bazi tamirciler lepleme 13stigi yerine &zel lepleme ta- | pin taglanmasina yeter. Efer tag yerinden sokiilliip tekrar takil-
kimlarz kullanirlar. Bu takimlar, hava ile caligan, elektrikli ligsa yeniden bilemmesi elzemdir. Tagin iyi bilenip bilenmedigi-
izere baglica {i¢ gegittir. Bunlar slipabi ‘Sl anlamak icin dbnmekte olan taga bag parmak hafifge degdirile-
rek, hemde kaldirip indirerek aligtirirlargltek biraktigy tesir hissedilir. Sipap yiizeyleri taglamada iyi
gerefine gbre ayarlanabilir. Bu tiir takio nkmiyorsa tagin kér oldugu ve bilenmesi gerektigi anlagilir
P altina bir yay koymak zorunludur. Yay (§ekil 6-17).
erine basmakta olan takimin agirlaigs ali-
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tinda tutan ve motorla

hem saga sola déndiire
~ Havali olanlarin hizi
lar kullanilirken siipa
koymakla stipabin ve iiz
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(3) 1 bagligs, siipap
yuvasi aglsina goére tam ola-
rak ayarlammalidir. Bu bag-
11k merkezinde bulunan bir
saplama etrafinda déndiiriile—
rek ayarlanir ve bir ¢ok tez-
gdhlarda téspit vidasi pimli
bir anahtarla sikilarak sa-
bitlegtirilir, Bagligin bag-
11 bulundugu tablada, en gok
kullanilan siipap agilar:i has-
sas olarak igaretlemmigtir
(okla gtriilen) (Sekil 6-18).

(4) Fabrikalar genel-
likle siipap ile yuvasi ara-
sinda ufak bir aci farki
kalacak gekilde taglama ya-
parlar. Buna gdre 45 dere-
celik stipap 44 dereceye, yu-
vasi ise 45 dereceye, 30 de~
recelik siipap 29 dereceye
ve yuvasi 30 dereceye tag-
lanmalidir. Bu suretle siipap
yuvasina iist kenarda bir ¢iz-~
gl boyunca oturur.. Siipabin-
bir ¢izgi {izerinden oturmasi,
karbon pargaciklarinin yuva-
da tutunmalarini &nleyecegin-
den siipap 8mrii ve verimi ar-
tar. Siipapla yuva arasindaki
ag1 farka fazla olmayip 0,5;
1,5 derece kadardir ($ekil
6-19) . : .

(5) Siipabin mandrene
dogru baglanmasini temin
igin, siipap sapinda karbom ve
macun gibi pisligin bulunma-
masina dikkat edilmelidir. De~
gigik firmalar, siipap sapinin
hangi kismindan baglanmasi ge-
rektifi konusunda degigik gs-
riiglere sahiptir., Black and
Decker firmasi, siipabin kila-
vuz iginde hareket eden kismin-
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paglanmas: fikrini savunur, Stipap sapinda meydana gelen agan-
baga yakin tarafta bir set halinde kendini gosterir. Bajlama-
gandrenin geneleri bu setin hemen altindan tutmalidir. Mandre-
'n ag1l1p kapanmasi, kasnagin arkasindaki tirtill: bir somunla

pular (§ekil 6-20). \

!‘1'1:.-',_ e SYRGEaE e 0 . _
Sekil 6- ‘tag siipap yiiziinde mikrg
gatlaklara sebep olur (listte). Bu gatl
caligma esmasinda yerel 151 yikselmele
yaniklara sebep olur (altta),

Sekil 6-17. ‘$ekil 6-18.

(6) Diger bir cok firmalar siipabi, sapin aglnﬂamlg kismin-
3m1bag}ar1ar. Buna gbre mandrenin ayaklari $aplL aginmamig kismin—
dan yanl kilavuzda galigmayan kismindan tutmalidir, Sioux tezgi-

hinda, sipap sapini ugtan merkezleyen bir merkezleme konisi var-
dir (Sekil 6-21), :

(7) Baglama igi bittikten sonra slipabi taglamak igin,
~a§_v? baglik motorlarini galigtirarak stipap yilizlinli tasin niine
fetirin. Sogutma sivisini ince bir fiskiye seklinde ayarlayip,
fesdan ziyade slipap yiiziine akacak durumda’ tespit edin. Tagi ya-
fi¢ yavag siipaba yaklagtirarak ¢ok az miktarlarda talag alin.
laslama esnasinda, ig baglifina yavag yavas saga sola gezdire-
ek tasin biitiin yiiztiniin ig gdrmesini saglayin (Sekil 6-22).

i (8) Siipaplarin sessiz galigmalary igin 'sap ug¢lari da di-
peltilmelidir. Bunun igin sipaba tezgdhin (V) yatagina koyarak

[25 alnina yaklagtirin ve azar azar talag alin. Normal hallerde
j°P uclarinin diizeltilmesi igin az bir taglama kiafi gelir. Bazi
piirciler bu taglama igleminde siipabl (V) yataginda dbndiirerek
: ~219-
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ucu degigik durumlarda
taglar (Sekil 6-23).
{9) Uglarai bozu-
lan iticilerin dﬁzgltil-
mesi daima OSnemle iste-
nir. Ciinkii bu iglem sa-
yesinde slipaplarain yuva-
larina iyi oturmalari ve
sessiz galigmdlari milmkiin
olur. Tepeleri oyulmug
veya herhangi bir gekilde
bozulmug iticilerin tam
ayarlanmalariy imk&nsiz-

dir. Itiei uglarinda oyul- .

malar, genel olarak slipap~
larin fazla bogluklu ¢a~
ligmalarindan ileri gelir.
Bazi iticilerde, iticiyi
"motordan gikarmak cok ug-
rastiricl oldufundan, bu
gibi hallerde sadece ayar
vidas: g¢ikarilarak ucu dii-
zeltilir (Sekil 6-24).

(10) Itied uglara
genellikle siipaplarin tag-
landig: tagla degil, bag-
ka bir tagla diizeltilir,
Itici uglar: taglanirken,
taglanan yiizey genis oldu-
gundan, fazla isinmayr &n-
lemek igin tagin gayet
keskin olmasi gereklidir.
Tagin bilenmesi, 3niindeki
(V) yatagina elmas bagla~-
n1p azar azar talag veri-
lerek yapilir, Bilemé gi-—
rasinda elmas, tagin biitiin
alnini alacak gekilde sa-~
ga sola gezdirilir. Bu
gezdirme diger bilemele~
rin aksine hizlica olmali-
dix. Hizli gezdirme ile
elde edilen tag yiizli kaba
olup, lizerinde piirtizler

SUPAP ACISI 435 DERECEYUVA ACIS| 4% DERerd

K— AClL FARKI

$ekil 6-19.

Sekil 6-20,

MERKEZLEME Kkonjs|

R

Sekil 6-21.

"Sekil 6-23.

01¢ti alinirsa, iki kenar arasinda 0,001
g cap fark: oldugu gdriiliir. Bunun gibi, aynl kamla ¢alisan iticinin
j¥ama basan tarafina bir génye ile bakilirsa itici tabaninin mer—
kezde 0,002 ing kadar yiiksek olacak gekilde bir kiire kesmesinden
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‘vardir. Bu gekildeki tag

yiizii, itiei uglarainin di-
zeltilmesinde 1sinmaya en-
gel oldufundan bilhassa is-
tenir. Bazi tamirciler, ta-
sin alninda 1/4 inclik bir
yiizey meydana gelecek gekil-
de tagin ig¢ kismini biraz
bogaltirlar., Bunun faydasi
tagin ig gdren yiiziinlia da-
ralmasi dolayisiyle 1sinma-
nin azalmasidir (Sekil 6-
25).

(11) Itieiyi (V)
yatagina baglayip tagin al-
nina deginceye kadar iler-

* letin., Sonra saga sola gez—

direrek diizeltin. Taglama
esnasinda sofutucunun uy-
gun bir gekilde ve kafi
miktarda akmasina dikkat
edin. Talag derinligini
mikrometrik tamburdan ya-
rarlanarak ayarlayin, Her
defada verilecek talag de-
rinligi 0,002 ing'ten faz-

S la olmamalidir. Diizeltme

igleminde iticinin her iki-
ucu da taglanmalidir (§e-
kil 6-26).
: 4

Irici UCLARININ
SEKILLENDIRIIMESI: Modern
motorlarda kamlar, siipap-
larin doniliglini saflamak
igin mil eksenine gdre ko~
nik yapilmiglardir (§ekil
6-27). Bu tiir kamlarin iki
kenarindan mikrometre ile
5 ing 112 0,004 ing kadar




Afuﬁ“ ghriliir (Sekil 6-28). . L . )
ftici ve kam bloka takili ikenm,. itici eskeni kam eksenin-

alcak tarafa dogru biraz kagiktair, Dolayisiyle itici kama

erkezden degilde merkeze yakin bir yerden oturur. Sekilde de

ELMAS UG

fici _________], ¥

NOKTA Y UKLEME S
iTici - ASIRI ASINMAYA I
! SEPEF OLUR

| 1 _ , KaM MiLl , \ )
=T TAKRI%%%JEI%ILIMETRE = et

f_ il 6-28. Nokta yilklemesinden sakimmak Fekil 6~29. Efer kam konik, itici diiz tagla-
icin iticinin ucu bombeli taglammalidair. uirsa, hasil olacsk mokra yitklemesi her iki
= Pargamin ¢abucak bozulmasinz yol agacaktar,
gyriildiigé. gibi iticinin kama temas eden noktas:i, merkezden fazla
kzakta degildir. Buna sebep, kamin kenardan yiiklenerek dayanimi-
nin azalmasini nlemektir.: Bu gekilde takilmig iticide, kamin
itniig hareketi, kami kaldirdig: gibi ayni zamanda iticinin kendi
ekseni etrafinda dénmesini de saglar. Uzunca zaman galigmg bu
tip kam ve iticilerde, kamin gevresinde temas eden kisim gerit
Eeklinde bir izle gevrilmigtir, Bu iz kamin keparinda goriiliirse
pir cok arizalara baglangic olur.

Konik taglanmig kamlara, tabani bozulmug veya diiz taglan~
g iticiler takalirsa, izin yeri defigir. Zamanin yiiksek kompres-
gonlu motorlarinda kama gelen yik zaten fazladir. Birde iticinin
kam kenarina basmasi sonucu, kam kenarindan yiiklenecek olursa,
Hayanim sinirini agacafindan ariza yaptigi gdriilir. Bu gibi hal-
ierde ariza kisa bir siirede meydana gelebilir (Sekil 6-29).

STORM-VULCAN 902 TEZGAHINDA 1TI1CILERIN BOMBELY} TASLANMASIT :

(1) Itici bombesinin gerekli yarigapta taglanabilmesi igin
fasin uygun pozisyona getirilmesi esastir. Bumu saglamak igin,
istarl mandrene baglayip talag kolunu, ayar ibresi b&lim gizgi-
¥ini hizalayincaya kadar sola hareket ettirin. (Not: Talas kolu-
gun sola kaydirilmasi hava tertibatina ¢aligtirarak mandrenin
pastari sikmasini saplar.) DIKKAT: Bu ayar esnasinda tagln mo-
joru caligtirilmamalidir. Tas motorunun iki tarafindaki tespit
pidalaring gevgetip, tag bagligini, tasin yiizii mastara degince-
ye kadar kaydirin. Tag baglifinin vidalarini siktiktan sonra ta-
‘2§ kolunu geri alarak mastar: ¢ikarin (Sekil 6-30).

k-

Sekil 626, . $gk§1 §~2?. Bitin kamlar ve iticiler kon
tirilmigtir. riciler dbniig saflamak icin o
senden kagak takalmigtoz, :
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(2) Tezgdhi motorun ti-
pine gbre gerekli yarigapa
ayarlayin. (Ayar: igin gerekli
degerler, Storm-Vulean Co.,
2225 Burbank Street, Dallas,
Texas 75235. adresinden te-
min edilebilir.) Tezgfhin ya-
ri gap ayari, mandren tagiyi-
cinin tespit somunu gevgeti-
lip, lizerindeki ibre gerekli
degeri gBsterinceye kadar ha-
reket ettirilerek yapilir
(Sekil 6-31),

(3) Yaricap ayari ya-
pildiktan sonra tagin bu ya-
rigapa gbre bilenmesi gerek-
lidir. bileme igin elmasin
mandrene baflanmasi sbyle
olur: Unce talas kolu sonuna
kadar geri gekilerek mandren
agz1i agilir, Elmas ucu agagi
gelecek gekilde mandrene yer-
legtlrlllr ve talag kolu ge-
regi kadar sola siiriilerek
mandrenin sikmasi saglanir
(Sekil 6-32).

(4) Mandren tagiyici-
y1 kaydirarak elmasi taga
yaklagtirin. Tezgdh g&vdesi-
nin solundaki galterle tag
motorunu galigtirin. Mandren
el tekerini, elmas tasg yiizii

boyunéa hareket edecek gekil-

de dondiiriin. DIKKAT: Elmasi
sadece elle déndiiriin ve
mandren motorunu ¢aligtirma-—
yin., Elmasi taga yaklagtir-
mak icin talag kolumu, fa-
kat talag vermek igcin ince
talag vidasini kullanin.
(Not: Tagi bilerken hic¢ bir
sofutma sivisi kullanilmama-
lidar.} Bu iglemlerden son-
ra tag motorunu durdurun,
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TESBIT
VIDALARI

Sekil 6~30.

Sekil 6-31.

MANDREN TASIYICI

AYAR
IGNE.S

YARIGAP SKALASIY

5) Taglanacak itiei-
% e yerlegtirin ve
1lanarak mandren
itibaren 1 ing da-
scak gekilde sikain.
; talag kolu sola
arak yaplllr (Sekil

TALAS KOLU .

~ MANDREN

6) Taglanacak butuu “ELMAS UG

i mastar kullamarak
1 mandrene baflama-
n kaybina yol agaca-
tincesiyle tezgdha bir
vgubugu kommugtur. Bu
‘birinci iticli ayar-
Boran sonra ileri stirli-

E itici vcuna degdiri-
tespit vidasi siki-
Fpundan sonraki itici-

by uglarl bu cubuga dege-
Fvadar mandrene sokula~
Fgikilir ve boylece her
2inin ayrica mastarla
E1gnmasina lizum kalmaz
gil 6-35).

(7)) Simdi iticiyi
Hamak icin, tag ve man—

b motorlarini galagtirin
Berekli miktar soputma

Bey akitarak talag kolu
iticiyi tasa dogru

g1r sliriin. DIKKAT: So-
suyunun etrafa sicra-
i1 Snlemek igin sag mah-
by, takmayl ihmal etmeyin.
fpta resimlerin iyi gériil-. -
b icin bu sag gikarilmigtir '
¥il 6-36).

. Iticinin taglanan yi-

e capsal izler goriilecek-— :
ki bu normaldir. Efer yiizeylerin daha temlz olmas1 istemnirse
kdlrde, 00 zimpara ile ayrica parlatilabilir, ‘ »

Sekil 6-32.

'MANDREN
MDTORU
MANDREN
ELYEKERI

ViDaS|

gekil 6-33.

SUPAP KILAVUZLARININ TAMIRI: Siipap kllavuzlarl blok veya
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Yekpare olmayan ki-
degigtirirken, - SOBUTUCUSIVISI
[ i:r;enlﬁeil birbirle- HORTUMU -
E. kargllagtlr:.larak
olduklarl gériilmeli
ne ile egZoZ kila~-
ri arasindaki farka
kkat . etmelidir. Ke-
1avuz ucunun siipap
indan olan mesafesi,
kilavuz sokulmed?n

I . kapaga presle gegirilmig, de-
o gigtirilebilir burglardir.
Aginmadan dolay:r deZistiril-
r |l meleri gerektiginde, pres al-
T tinda veya afirca bir gekig
-T : ve tzel zimba kullanarak de-
| gigtirilirler.
‘ Son zamanlarda (I) ka-
| + fali motorlarda, kilavuzlar
I degigtirilebilir olmayip, ka-
f fa ile yekpare yapilmasi git-
‘ tikce yaygin olarak gdriilmek-
tedir. Kilavuzun gdvde ile
yekpare yapilmasinin en bii-
w yiik faydasi stipap sofumasi-
L na yardim etmesidir. Nitekim s . SUPAP KILAVUZLA-
bu tiir kalavuzlarin siipap si- e : i 2 PorNy OZEL TAKIMLA RAY-
| cakligini 95 C derece kadar : . NMASI: (1) Once ka-
i diiglirdiigii anlagilmigtir. wuzu bir rayba ile te—.
K (I} kafali motorlarda, siipap ‘ zleylnn Bu temizlikten
sap1r ile kilavuz arasaindaki Sekil 6=34, » kilavuzdan talas
bogluk, kafa fizerinde gok ‘ 1ﬁak olmayip sadece kar-
‘ m;ktarda yag bulunmasi nede- L'ﬂ kalintilarini temiz-—
i nlylg Onem kazanir. Cinkii Aemektlr- Temizlenen ki-
bu tip motorlarin emme siipap- :avuza merkezleme gubugu-
‘ larinda fazla kilavuz b9§1ugu yer1e§t1r1n~ Aparatan
il olmas1 motorun yay sarfiyati- k bajlantilarini gev—
| n1l tnemli miktarda arttirir. oyaa k. merkezleme bur-
Bdyle hallerde normal boglu- 'eteri resel mafsala ge-
Bu elde edebilmek igin sap : um uA arati bu duru—
g¢aplari standart gaptan 0,003 § N N & E .}rli. mzrkezleme bt
ing, 0,005 ing, 0,015 ing ve @ i i Sonra gbvde
0,030 ing biiyilk olan siipaplar geglrln- d bir
vardir, Aginmig yekpare kila- tespit vidasi i cek
i vuzlar yukardaki gaplardan en’ aplama delifine Sg ede_
! uygununa gdre raybalanarak fekilde dondurug. i
R normal kilavuz boglugu elde ,umda tespit Vi a5121
il edilir (§ekil 6-37). Kilavuz- Elle hafifge sikara
: larin bozulmadan raybalanmala- _paratl kafaya tutturun.
r1 igin &zel merkezleme takim— 0ynak baglantilary ve
|M lari vardir. Bu takimlarda, iresel mafsaly o duru-
raybayr kilavuzun orijinal ek- fruyla sakin. Bundan sonra . §ekil 6-37. SIOUX raybasinds bir agizlama
seninde tutmak igin konik mil- ‘tespit vidasimi gevgetlp ucu vardir. Rayba elle veya tezgahsa *ul-
il lerle, bunlara uyan konik ve by defa anahtarla normal lamilabilir.
uzun burglar kullanilir.’ luvvette sikin. (Not: Cok
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gzlarda aynt mesa-
takrlmalzdair.

@ TAS SALTERT

§ekil 6-36.

MANDREN
SALTERI

1l

Sekil 6-35.
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<

08 ing kadar sikilik

. verilir. Diger bir
igle yeni agilan yuva
jrilecek baganin dig
indan o miktarlar ka-
xiigik yapilir. Bu si-

hassas eksenleme istendigin-
de, oynak baglantilarin bir .éiy?
gok defalar gevgetilip sikil- o

| masi gerekebilir.)

(2) Aparat bu gekil-

OYNAK BAGLA[UTILAR

aEn/  TESBIT vipag) bagayy verinde
de kafaya ayarli olarak iyi- A‘if% i 11kkpiy;n'e%z2md{r- Di-
ce tutturulduktan sonra, ¥ _ Al utmak 1€ b erine
_ B o ¥.r taraftan baga y
| merkezleme burcunu ve gubu % b T saki gecirilecek olur—

FE gunu gikarin. Bunlarain yeri-
: ne ucunda agizlama kilavuzu
bulunan Szel raybayi yerleg-
tirin. Raybalama burcunu da
yarbanin {ist kismina takin

. (Sekil 6-39).

(3) Bundan sonra ray-
baya bir (T) kolu takarak G
veya aparata bir elektrik . P
motoru baflayip raybayi bu~
nunla dondiirerek iglemi ta-
mamlayabilirsiniz (§ekil

erini gatlatabilir. .

Bagalarin gevgekli-
B Jikkatle incelenmedifi
Erdirde kolay anlagilir
1zalardan degildir. Bu
eple siipap. revizyonu
rasinda bagalar, gevgek
bilup olmadiklari bakimin-.
Fian birer birer mayens
Yidilmelidirler. Gevsemig
ﬂagayl yerine 31k1§F1Fmak
in ufragmayip yenisi

& -
SiLiNDIR KaPAS! MERKEZLEME CUBUGU

6-40). Fekil 6-38. 4le depistirmelidir. Ye-
. ‘rinde gevgemig baganin en

BAGALAR: Zamanimizda  pliyilk zarari; ‘baga dig
3 bir ¢ok motorlarda, blok ve- o Fx1sm1 ile yeri arasina
! va kapaga presle gegirilmig f’“ karbon topla?agag}ndan, -
; sert bagalar gériilmekiedir. #j -1s1y&‘k§?§1 iyi bir yal;t—

Pl Bu motorlarda baga genellik- .  RAYBA BURCU kan tesgkil eder. Sonugta

| le egzoz siipabinda olup, em~ i siipap sofuyamayacagindan

! ; me siipabi dogrudan dogruya
‘ dskiimden yapilmig yuvasina
1 oturur. Bagalar sert ocldukla-
rindan siipabin dégmesine da-
ha ¢ok dayanikli olduklar:
; gibi kolay kolay korozyon da
| olmazlar. Bu nedenle baga sii-
pap Ymriiniin uzamasina olduk-
¢2 yardim eder.
Bagalarin gatladikla-
Tl veya yerlerinde gevgedik-
it leri zaman degistirilmeleri
gerekir. Degigtirme icin ba-
ga yeri orijinalden bir iist
¢apa biyliltiillir. Bliyiitmede Fekil ¢-39,
ﬁ " yeni bagaya gére 0,005 ing

Lya yanar veya bagka bir
bariza yapar.

- ister bagali olsun
fister bagasiz, siipap yuva~
E1 catladapanda yeri igle-
ferek buraya sert veya ge-
begine gbre dkiimden bir
baga gegirilir. Ancak cat-
flayan yuvanin tnce catlaga
tamir edilmeli bundan son~ - gekil 6-41,
' ecirilmelidir, Cat= 3 . )
i:kbigzif gdilmeyip sadece. baga gegirillrse gaz kacaklary nede
niyle siipap yanmasi ortaya ¢ikabilir.

BAGA fERIﬁTN ACiLMASI: (15 Manifold ¢ikarilmig ise, eski
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linca aparat mili
ki yuva merkezleme
:.L:_er;:, metali klrzlgan oldugundan, muhtemel bir kazay; 5n1 girerken kasintl
2§in baga {istiine bir pez i un olur, Zz o b e 2lere
oymak uyg : imbanin yanagaph r ayar daha yapiima~
$ek.‘l..1 6"44)-
(5) Siipap portunun  APARAT wii

MERKEZLEME CLBUEY

o~

elektrotla bir girg kaynak gekilir. Raypak SOguyunca baga byl

bcriginiz baganin .dig

¢ eski baga dig gapin~
ir az bilylk olmajidir

g1k1 gegme icin gerekli

Ebirakilabilsin (Sekil

gecmed
eki tﬂ ::‘:;

N (2) Eski baga gikarildikean sonra diger iglere
once kapak yiizeyi iyice temizlenmelidiy, Kapak iizering

vuzlarda defistirileceksge bu ig baga yeri acmadan Bnce yaplldi' ) . ,

- . 7 , 3 i (6) Baga yerini ag-

zerkezlerler. Bu sebeple kilavyg defigtirme daima Bnce yapyig3 ¢ icin uygun lglide kate- ,

1. Buraya kadar lslemler yapildikean S0nra merkezleme Gubug B in. Kater kanallary | §ekil g~43.
glzgvuza yerlestirin (Fekil 4 D 3 ﬁu kanallara baglanacak

). en gayet temiz olmaladar.

(3) Aparati, miig i halde yuva ¢apinin is-

merkezleme gubuguny gdzle Benden biiylik ¢ikmas: ih-
hizalayacak gekilde kapak hali vardir., Kalem altin—

lizerine yerlegtirin, Apa- . balacak 0,001 ing'lik bir
rat baga yerine ne kadar MERKEZLEHECUBUGU flag pargasinin yuva capini

yakin baglanirsa, kesme 002 ing kadar bilyiik gikara-
.esnasinda esneme de ¢ nis- {1 diginiiliirse, bu iglemde

bette az °lacagindan, ig iiz1ifin Bnemi kolayca an-
te o kadar hatag;, olur, g11abilir. Sioux katerleri-

u halde aparat; baga ye- b kanallari (Sekil 6~46)
Tine en yakip delikten tgorildigl gibi, {izerlerin-
FUtturup tespit somupupy prazila Slclilere gdre has-

elle hafifce sikin (Sekii ¢ olarak taglanmislardair,
6~43) . - : ganin yerine siky gécmesi

I gereken pay ise baga
j.¢apinda verilmigtir. Bu
punda baga yerini acmak

jin yapilacak ig kater lize-
ndeki rakamlara bakarak

gl gap isteniyorsa o ka-
la kalemi sikica baglamaik~.
0 ibarettir,

(7) Eger ayarlanabilir Sekil 644,
~231- '

(4) Gerek kaideyi
ggrekse oynak baglantlyl
mil yuvagi merkezleme gu~
"buguna serbestce ve kasip-
tisiz olarak girecek gekiil-
de ayarlayip ve tespit go~
mununu iyice sykip, Sonra
hizalama durumuny tekrar _—
kontrol edin, Tespit vidagy Sekil 6-42

=230~




de gdriildigii\gibi aparat miline takilir.

$ekil 6-45.

(8)Ayarlanabilir ka-
lem yerine takildiktan son-
ra kalem ayar vidasini saga
gevirerek ve kalem yari ga-
pin: mikrometre ile &lgerek
gecirilecek baga dig gapin-
dan 0,007 ing kiigiik ¢cap ve~-
recek Slgiiye ayarlayin (Se-
kil 6~48), ' :

(9) Aparat milini,
kalem agzi ige deginceye ka-
dar agaf: indirin. Yeni baga-
y1 makina gbvdesi ile tirtil-
11 ayar somunu arasina koya>
rak (Sekil 6~49) .da g&riildii~
gl gibi, ayar somunu bagaya

- deginceye kadar sikin. Biyle-
ce agilacak yer derinligi ba-
ga yiksekligine gbre ayni ya-
pilmis olur. Bundan sonra
ayar somunu yerinde tespit
edilir. Bu durumda kesme ya-
pilirsa aparatin otomatik

-232~

kalem kullaniliyorsa, uygun Slgiide kalem segilerek (Sekil 6~

Jekil 647,

50) .

T2 motor gali
kil 6-51).

ertibati tam derinlik elde edildikten sonra durur.

(10) §imdi kalemin ayari da bitmig ve cihaz baga yerini

Sekil 6~48.

Sekil 49,

- ! . . ' . L,
flem ilerlemesi otomatikman duracak fakat cihazin mili
gvam edecektir.
i bakamindan

g hazir durumdadir. E1 tekerini kullanarak kalemi ig yliziin~
ir az yukari kaldirin ve motoru galistirarak aparati otoma-~
kin. BSylece yuva agilacak ve tam derinlik elde edilince

dénmeye

Acilan baga yerinde diizgiin bir taban elde etme-
kalemin bir siire bSyle ddmmesi faydaladir {Sekil

(11) Aym1 aparatla kilavuzldara rayba da gekilebilir. Bunun
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in salinacak rayba aparat miline takilir ve el tekeri déndiriile-
¢ rayba vcundaki kilavuz siipap kilavuzuna agizlatilir. Bundan
gtirilip otomatife takilarak iglem yapilir



(12) Bagalara yerlerine
kasmntlslz ¢akabilmek igin ge-
nel olarak, igindeki delikten
merkezleme gubupguna gegen bzel
gakma zimbalari kullanilir. Bu
zimbalarla baga gakilmadan 6n-
ce yeri metal.tozlarindan iyi-
ce temizlemmelidir. Gakilacak
baga, pahli tarafl dibe gele-
cek gekilde yerine konur ve
baga ¢apina uygun zimba segi-
lip, merkezleme gubupuna gegi-
rilerek baga iizerine oturtulur.
Bundan sonra agir bir cekic kul-
lanilarak kuvvetli birkag darbe .
ile (hafif ve gok sayida darbe-
ler iyi sonug vermez) baga di-
be kadar gak:ilir. Baganin dibe
tam oturdugu cekig¢ darbelerinin
sesinden hissedilebilir (Sekil
6-52).

(13) Bir baga yerine iyi-
ce gakilmigsa bunun motor cali-~
girken kendiliginden ¢ikmasi fekil 6~-50.
uzak bir ihtimaldir. Buna ragmen
bazi firmalar, bagayi yerine iyice
ratlari yapmiglardir. Ddkiim bagalar
kapaginkiyle ayni oldugundan ayrica yerlerini gevreden ezerek '
sikigtirmaga liizum yoktur, Sertlegtirilmig bagalar, kapaktan
1511 genlegme katsayisina sahip olduklarindan yuva gevresi ayrig
ca ezilerek sikigtarilmalidir. Bunup igin bu bagalarin iist dig |
kenarlarina pah kirilmistir. Ezme iglemi icin aparat: merkezlemg
¢ubuguna gegirip ayar somununu gevsetin., Ezme zimbasini yuva
gevresinden 1/32 inc kadar disa ayarlayip somunu sikin. Bir ta-
raftan zimbanin tepesine gerekli giddette vururken, diger taraf]
tan aparati merkezleme ¢ubupu etrafinda yavag yavag dondiirerek
ezmeyi tamamlayin (Sekil 6~53). Yerine bu gekilde takilan sert §

baga, bundan sonra gerekli aciya taglanarak kullanilir hale ge— 4
tirilir, p

SUPAP YUVALARININ 1SLENMES?: Slpap tertibatinin bir pargd
s1n1 tegkil eden siipap yu

valarl da gerefinde islenirler. Bu yuvﬁ
lar zamanla bazai gekil bozukluklarina maruz kaiacaklarindan veys)
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tutturmak igin zel ezme apad
» 181] genlegme katsayilary

ve krlavuzlar -tamir edildi-
, bunlara uyacak gekilde dii~
tilirler. Diizeltme igin ya sii-
F-frezesi denilen Szel frezeler
#, yuva agisina gére bilenmis
fMar kullanilir. Genel olarak
ik veya blokla yekpare olan
glar yumnugak olduklarindan

e ile iglenebiliz. Ancak, )
jestirilmig cakma bagalar fre-
le iglenemediginden taglana-

t dizeltilebilirler. Freze ile .
lenen yuvalar, taglanmig yuva-

N kadar dizglin olmad1k1ar1ndan
rica macunla lepleyerek alig-
bmay: gerektirir, Stipap yuvasi
fter freze ile isterse tagla ig-
bisin, kilavuzla eksenli yapabil-
& i¢in, muhakkak siipap kidavuzu- g
§ gecirilmig bir merkezleme gubu~
bdan yararlanilmalidar.

' MERKEZLEME CUBUKLART: Mer—
izleme ¢cubufunun gdrevi, yuvaya
lavuzla komsantrik yapabilmek
in tag veya frezeyl eksenli tut-
kt1r. Aginmig kilavuzlara dyarak L
rekli -elisenlzmeyi yvapacak merkez-  Feldl 651,
he cubuklari hakkinda gegitli fi-

Fler vardir. Diger taraftan agin— _

§ kilavuzlarin merkezleme cubufunu eksende tutmasinin miimkiin
11 da bir gergektir. Bu medenle efier kilavuzlar ciddi

rda aginmig ve eksenlemeyi acik secik bozuyorlarsa o zaman
yalar iglenmeden &nce kalavuzlarin tamiri yapzlmalidir. Aym
kilde effer kilavuz igleri kirli veya kurumlu ise merkezleme
Pugu takilmadan Snce temizlemmelidir. Kalavuz igindeki pislik
Fhezlemeyi bozar. : - o

9 Bazi kilavuzlarin malzemesinin zamanla ¢aligarak kilavu-
‘ﬁge dogru kapadifi ve bunun sonucu o kilavuzda gallgag siipa=
i tutukluk yaptiga bilinmektedir, Bu durumu dnlemek icin baza
bendisler, kulavuz ucunu kisaltarak egzoz alevinden uzak tut-
klardir, Mithendislik acisindan bir geligme sayilabilen bu ¢&-
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8 yolu ile elde edilen kazang aslinda agikta kalan siipap sapinin




¢arpilmasl ile kaybedilmektedir. Ayni zamanda siipap yuvasiny 4 k 0,0(.)1.:1:19 aralarla degigir. _ﬁr-negin. 11/32. -:i:n_; gapindaki

leyen tamirei, kilavuzun kisalig: nedeniyle kafi merkezleme avuz _igin 11/32+ 0,001, 11_'/32‘-1- 0,002 ve 11/324 0,003 ing

tegl bulamayacagindan, merkezleme gubufunu takarken ciddi projls)culerinde gubuklar vardir. Bu Slctiden fazla aginmig kalavu-

lemlerle kargilasar. B, zaten defigtirilmesi gerekecefine gore flgiiler maksada ki-
‘ gelir. Qubuklar kilavuza takilirken tytuk gececek durumda

1 secilir. ; ‘ - C '

' SifPAP YUVALARININ FREZELENMESY: Siipap frezeleri, gegitli

i ve agilarda bulunurlar. Bunlar genellikle ucu hafif konik
an bir (T) keluna mors konmifi gibi oturtulup, ortalarindan

S rkezleme gubufuna gegirvilerek kullamilirlar, Freze siipap yu-

¥ gs1mn dis gapindan bir az biiyiik olmaladir. Uzerindeki rakam-
brardan anlagilan agisi ise siipap agisinin ayni olmaladir. Yuva-
iglemek icin, frezeyi (T) koluna takip uygun kilavuza gegir-
jdikten sonra iizerine devamli ve kararli bir basing vererek .saat
L gniinde dondiiriin, DIKRAT: Freze daima saat yoniinde dondiiriilmeli-
fiir. Aksi ybnde déndiirme frezenin k¥rlenmesine sebep olur. Bu-
faum gibi kesme iglemi esnasinda freze iizerindeki basinci kont-
frollu tutarak frezenin yuva iizerinde kaymasina meydan vermeyin.
: R S 7rezenin kesmeden kaymasi. gabuk kbrlenmesine sebep olan diger

4 MERKEZ LEME # e ) S hir amildir. : : '

Y. CUBUGU 5 ’ - 3

‘ SUPAP YUVALARININ TASLANMASI: Taglama takiminin bulundufu
 yerlerde yuvalar tercihan taglanirlar. Giinkii taglama ile daha has-
 sas iglem elde edilebilir. Motor revizyonunda genel olarak siipap
-igi sikga giktigindan bu iglemi. yapacak bir hayli cihaz geligti-
.. Crilmigtit. .

Sekil 6-52. ’ PR - 'S{ipap ‘boriinin wzunluguna dofrudan dofruya tesiri olan yu-

, ' S va dlizgiinliigli, igleyecek aparatin dogru olarak kullanilmasina bag-
Bazi kllavuzgl‘arln iist kisimlarina 1/4 ing derinlikte fatZE 1rdir. Taglama aparatinda mevcut muhtelif agilardaki taglar yerin-
ra acilmigtir. Bu tiir faturalar imalatta matkapla kaba olarak S de ve dofru olarak kullanilmakla siipap yuvasi siipaba uydurulabi-
_ag11d1k1ar:|.1.1dan tam1}' e§nas:|.nda zorluk gikararlar. Giinkii kilavugillE lir veya geregine gire daraltalabilir. .

zun ucundaki herhangi bir diizgiinsiizliik merkezleme gubugunun hasz " Yuva taglamada baglica su ig siras: takip edilir:

sas takilmasina engel olur. BSyle bir yuvayi i irci~ '
: ; - y1 lgleyecek tamirci-j y ¥ ;i il i i
nin elinde bazan iist konigi biiyiikge bir merkez?emz cubugu vardi (1) Once tagim gerekli aguda duzeltilnesi yepilir. Bunun

ve bu gubugu kaba islenmis faturami - W icin tagl motor milinin ucuna gegen arbeora sikica vidalayin.
mek durumunda ka11r§k':i. bﬁgle ha11er§ee;u$:;1§ega;3?d?2 mf:zlc;::l? ffontrol kolunu agi gdstergesi siipap agisini gdsterecek gekilde
eksantrik ¢iktigi gdriilen hususlatrdandir. Bi > Ivh § Kacar ayarlayin (§$ekil 6-54). Tag diizeltme tskiminin kilavuz milini
kilavuzlara merkezleme gubupu takark - Binaenalyh, bu g?jb_]j M ivice temizleyin. Arborun ig kismindaki burcu ince motor yagiy-
b itk RoTteneret, sibuien Eoreeenmn by Sesiepiein st SE gLy Buraca s ok Tasla yap versekien sakrnan, For
dogrudan doZruya kilavuzun i yiizline oturmas: saglanmalidir. ila yag taga bulagarak onun dolarak kirelmesine sebep olabilir.

N Birde‘kfani}SSif diiz merkezleme gubuklari vardir. Bu tip (2) Arboru kilavuza gecirdikten sonra, elmas ucu, tagin
gubuklar degisik Slgiilerde ¢ok sayida yapilmig olup her kilavuz il %onik ylizeyine hafifce depecek gekilde ayarlayin. Kol ile elmasi
§4pilna uyan bir tame bulmak miimkiindiir. Gubuk gaplari arasindaki fyukara gekip motoru galigtirin. Tag dmmekte iken, kolu kullana-
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rak ‘elmasi tagin konik yiize—
yinden talag alacak gekilde
yavag yavag hareket ettirin,
Azar azar talag vererek tag
ylizii tamamen bileninceye ka-
dar iglemi devam ettirin.
Derin ve kaba talas alirken
elmasi yalniz bir ybnde ve
hazli olarak siiriin., Ince ta-
lag alirken ise derimlik az -
olmali ve elmas her iki yon~
de yavag yavag hareket etti-
rilmelidir. Bir talagta tag
tamamen temizlenmezse elma-
s1n bagli oldugu v1day1 bir
az daha sikarak, yani yeni
bir talag vererek tas tama-
men bileninceye kadar igle—
me devam edilmelidir (Sekil
6-55) .

(3) Tag bilenip hazir-
lapndiktan sonra sira merkez-
leme milinin kilavuza takil-
masina gelir. Merkezleme mi-
lini kilavuza dogru olarak
takmak ig¢in alt ugtaki konik
ve yarikli kovan tamamen gev-
setilmeli ve mil kilavuza &y-
lece sckulmalidir. Sonra mil
1/2 ing kadar yukari gekile-
Trek {ist konigin kilavuzdan
ayrilmas: saglanmali ve (T)
kolu, alttaki konik kilavuza
s1kisincaya kadar dondiiriilme-
lidir. Bu durumda (T) kolu va-
| rim devir gevgetilip agag: ba-
| silarak {ist koniginde kilavuza
| oturmasi1 saflandiktan sonra
tekrar yarim devir sikalarak
her iki konigin kilavuza otu-
rup sikigmalari saglanir (Se-
il 6-56), .

{4) Taglanacak siipap

. =238~

1 yag ve diger kirler-
temizlenmelidir. {Gres,

SIFIR Cizgisi

tag yiiziini doldurarak
ietecegl taglama iglemi-
her tiirliisiinde gegerli-
) Yuva. yiizeyini kuru ve
z bir bezle silin. Yuva
eyinde karbon birikinti-
rivarsa.tagin altina bir
a2 zimpara koyup elle- .
iirerek temizleyebilirsi-
Bundan :sonra kapak veya
okun diger taraflarini,
ama -esnasinda firlayacak’
danelerinden korumak igin
e Brtin. Kilavuza takila—
knmrkezleme gubufunu  teémiz-
femek icin-temiz, yagli bir
hezle silmek. uygun olur (§ek11

1 57)

(5) Taglama iglemin— 7 Feldl. 656
de aparat motoruna ayrica ba-.
fzane uygulanmamalidir, Aksi-
ine tagin devirden diigmesini
énlemek icin gerektipinde.
talttan yukar: dogru hafifce
kaldirilarak, motorun agirli-
ile tagi, bastirmasi ¥nlen—
pelidir. Diger bir deylgle,
Iutor agirlifs: tag iizerine.
pirakilip, tagin fazla diremg=
ken dolay1l devir kaybetmesine
leydan verilmemelidir. Bundan
bigka, tag yuva iizerinde de-
ﬂmll galigtarilmamali, aksi-
;e ortalama dakikada 120 defa .
aldirilip indirilmeli ki,

‘,m@ devamli yiiklenerek hizdan
ﬂ@mesln ve talag ile tag tame-
lerini digari atabilsin. Bura-
dan anlagilacagi iizere, siipap
vasinin taglammasi devamli

$ekil 6-57.
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olmayip periyodik kapmalar . Bu Qékilde yuva sﬁpaﬁ

halinde yapilir (Sekil ‘ , - 4 ) inli ortalamig ve normal . { ' = i
5-58). ‘ 4 ' gelmigtir. H - H
(6) Dokiim yuvalarin . ; (8) Blok veya kapaga A B ® c-
taglanmz'ls:. ger-xellikle bir _ L rilmig l?aga veya yekpa}:e )
kag saniye :.Lglnde, bagala- pap ylizeyl &zel koml.)ara.itor ]
rinkl ise bir az daha faz- ‘ anilarak, eksantriklik $ekil 6-60.
;: ;Eluf:.:nga timaléllaglr. SRR | éklm:.ndazgll)nuayene edilebilir
ellit bagalarda durum S . Faokil 6-61}. Seri imaldtta
biraz daha farkli olup, - ] zﬂ‘:’l;f:i.k.a yetkilileri yuva ek-
bunlarit_i taglagma.]:arl bi:.: | : "ntrik}ig:i.ni 0,001 ing ild
T5%. ‘Tuva casismads g1 | B Sy syt
. , : . - . i i
hizlandirmak ig¢in #i¢ ayra ] ‘::?eédeiler. %‘mamirdi ise
arbor kullammak gereklidir, _ : : k. ap. eksantrikligini 0,002
Bunlardan birine kaba tasg ' : y :gp‘P agida tutan tamir-
digerine ince tag ve i.igi.in-’- o e TN - i 1 :Iilgi;zni}a/:\?. §:pm1§ Sé.;lllr.
ciisiine- de yuvayi daraltmak . ¥ , F '
igin genig agili bir kaba \ ‘ e ] - KRULBUTURLERIN TAMIRL:
tag takilmalidir. BSylece T i Y -~ . y ilbiitérler fazla bogluklu
" her defasinda tag degigtir- Pl i A : -
; ag stir ‘ ‘ L b b ;. fcal2gmadan dolayi olugan g'-i-
mek ve bilemek igin zaman : T e ik ve oyuklar bakimindan
kaybi olmayacafindan ig da- : - - . ayene edilmelidirler. Kil-
ha gabuk biter (§ekil 6-59‘)- o hitor yiizlinde oyuk fazla
(7) Yuva yiizii taglan- ‘ogl_uk nedeniyle siipap ucuna
dikg¢a genigler. Bu hal, yii- St G - } rma_.dan dolaya me}.rdana gelir
zey geniglifini esas Blgiisii~ : i (Sgkll 6-62) . Sen‘i_::l.lle qogru
ne getirmek ve siipap yiizeyi- S sipap ayari yapabilmek igin
ne uydurmak igin daraltma Sekil 6-58, A bu o;ruklar diizeltiimelidir
iglemini gerektirir. Normal f(§ekil 6:63?_‘__ . .
otomobil motorlarinda siipap et ) ) Kilbiitdrin ayar Yldaﬂ
yiizii geniglifi egzozlar igin [T A a i| 3 ve kc.mtra.somunu gevget-::l.!.el.:ek
0,09-0,1 ing, emmeler iginm = Jileri geri hareket ettirilip
¢,07-0,09 ing¢ arasinda defi- i 3 yerine a11§.t1r11ma}1d1.r. Be.m}
sir (Sekil 6-60). Sekilde (A) ‘ . P e _allerde v:l.dam'_n bir kag digi
ideal bir siipap yuvasini gbs— . : ' 5 firilir ve yerinde sikigaklik

termektedir. Bu gekilde yuva - N : ; papmasina s!';:b'ﬁp o}ur..(‘s_el'-sil Sekil §-61.

yiizeyi siipap ylizeyini ortala- 7 77 v T ARY-54) . Kiilbiitdrler sdkiili

migtir. {(B) bir siipap yiiziiniin pken bu aligtirmayl yapmak sa- :
taglanmadan sonraki halini N [P N B/ ldece bir kag dakika alir. Buna rajmen motor montaj edildikten
gostermektedir. (C) ise tag- . 7 \ / ‘_ sonra bSyle bir ig yapana oldukga zor gelir,

lanms yiizeyin daraltma ta- 3 ~ Kiilbiitériin burcu ve-kaval denilen mili sadece alt tara-
siyla iist kismindan alinarak : tfindan aginar (Sekil 6-65). Burcum aginmasi ses yapmaya dofrudan
daraltilmis halini gdstermek- = sebep olmamakla beraber, yaf kanalini tikayarak siipaplarin bu

. ' ‘SEiebepten glriiltilii galigmalarim1 sonuglar (Sekil 6-66). Motor
~240~ : ‘ - ' =241~ o




izerinde kiilbiittr bir levye
ile yana kaydirilarak aginan
yiizey goriilebilir. Burg ve
: mil yiklendikleri alt yiizey-
I den agindiklarindan milin yag
‘ kanalina gelen kismi, bir set
halinde kalir ve zamanla yap
kanalinma tikar. Bunun sonucu
| kiilbiitdre gelen yag kesilir
: ve aginma daha da hizlanar.
; BSyle bir arizanin caresi, mi~
g 1i defigtirmek ve kiilbiitdre
I yeni burg takmaktir. Gok acil
K hallerde veya parga bulummadi—
:| 1 zaman, kisa bir miiddet kul-
ﬁ lanmak igin burcun yag kanala
: derinlegtirilir ve mildeki
! set alinarak gecici bir tamir
yapilabilirse de bu tiirli ig-
! lem normal hallerde tavsiye
i edilmez. o
Emme ve egzoz Lkiilbii~
tdrleri -ekseriya farkli yapi-
‘ +da olup karigtarilmalaray ih-
i : timali azdir. Buna rapmen ka—
rigtirmaktan sakipmak igin,
kiilbiitdrler gifter gifter gi~
karilip ‘masa {izerine kemmali
ve ©gz0z, ile emmenin yerleri
karigtirilmamalidair. Bundan
.bagka katalogdaki resimlerden
de yararlanalmaizdar.
- Kilbiitre yeni burg
‘takmak ic¢in eéskisi gikarilir.
Bu,ya Bzel destere ile ortasa
kesilerek veya burg c¢ikarma
zambasiyla vurularak yapilir.
Destere ile keserken kiilbiitd-
- rin kendisini kesmemege dik-
kat etmelidir.

Yeni burg preste veya
mengene genelerinde sikilarak
takilabilir. Mengene ile si-

| xarken agizlik kullammali ve
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; i idi : deliginin kilbli~ ,
; memege dikkat etmelidir. Burcun yag d |

%edzéédeligini hizalamasina dikkat etmelidir. Bundan somnra :

r;j%alanarak veya honlanarak yeni mile aligtirilar, ?urg

.c |
E . — i ALK . R
g -Q-r.¢wmkﬁ;qﬁ&ﬁnﬂﬂnl--hﬂ o v oL G T ot i nce- iy e Yy vy
-~ - ‘ > reans
h . AR mmwm i

gekil 6~65. Ruablitdr mili, setler meydana getirecek gekilde al
bu getler, sonunda ygg kanalrni takar.

- ortalama 0,002 ing yag
ugu kﬁfidir - N

- gliLBUTOR UCLARININ
: LTftMESi:-(l) Sipap tag-
¥ tezgdhina ildve edilmig
E takim, kilbiitsr uglarinda-
Y aglnm1g verleri tagla; ve
f ok1i kavisi vererek kiilbii-
i in sessiz galigmasini ve
¥ . dogru siipap ayarinl saj-
f ., Birinci iglem tezgdhin-
b tarafinda bulunan tagin
fiepmiesidir, Bunun ic¢in el=

§LNLT,

- MERKEZDEN KAGIK

- $ekil 6-62. Tipik kilbiitsr mcn ag1nty~
Jari. ) : M

§ekil 6-66. Bu resimde burcun ig insmimin
wildeki sete masil deferek yaf geligini
kestifi gdriiliyor. .

451 yerine sikica tutturup siyah okla ghsterilen viday1 gevge~

{ini i i i ket yapabilmesini :
gnitenin ekseni etrafinda raksi hare p 1 . !
Bnceki bahislerde goriildiigi gibi taga bileyip vidayi ,

&rek,
o] 21Tl ;
ekrar sikin {Sekil =70} . ) | N
L (2) Rulbitdr tutamagini (§ekil 6-71) de goriildizd gibi._
faslay1p kiilbiitdr iki koni arasina tutturun, Kgnllerl taktik
- sonra sistemi o gekilde ayarlayinki, kiilbitdr ucu raksi ha=
ﬁ;et vaptiginda biitlin ug kavisli olarak taglanabilsin. Bundan
finra konileri distteki tirtalla somunia s1kin,

i tucu akigini kiilblitdr
: {3) Tas motorunu g¢alistirip sofu 3 ; } ‘
¥.ma ayarlayin. Bir elinizle ortasi yarikli l3maya ragsl hare
- yaptirirken diger elinizle kiilblitdr ucunu taga hafifge bas-
frin, Ucun iyi bir kavise sabhip olabilmesi i¢in taglama esna-

#nda ortasi yarikli 18manin raksi hareketi kesintisiz devamli
Pnalidir. Aksi takdirde ugta diiz kisimlar hasil olur (§ekil

f KULBUTOR SAPLAMALARININ DEGISTIRIIMEST

Modern motorlarin bazilarinda bir mile diz%lmiglkﬁ}bﬁw
i*rler yerine kiiresel yatakli ve teker teker tespit edilmig

Fekil 6-63. Agimmyg bir kilbiitsr ven
slipap ayaran: imkBnsaz hale getirir,

Fekil €64, Ayar videss diglerindeki ha=
talar, ayar esnasinda zorluk .gakarzyy.
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il 6-69. Itici ve kiilbiitsrdeki oyuk~
Nar gekildeki gibi "Tap-Rock" taglame
kleti ile de diizeltilebilir.

Sekil '6-70.

§ekil 6-6B. Buick kulblithr baplantasy
bazan fazla silmadan doleyi gatlar. |

$ekil 6-57. Bir gok firmalar, "killbitdz
milinin dofro takailabilmesi igin okla
gisterildigi gibi igeretier koyarlar.

$ekil 671, . Sekil 6-72.
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killbiitsrier gdriilmektedir
(Sekil 6~73), Bu tip kiilbii~
térlerin tespit saplamalara
kapafa presle gegmedir, Sap~
lamalar agindigi veya yerin~
den farladigi hallerde iki
¥yolla degigtirilebilirier.
Birinci yolda saplamanin eg-
ki deligi raybalanarak bir
Ust Blclideki yeni saplama
bu delige presle basilair.
Ikinci yolda ise delige

Gzel digli kilavuz ¢ekile-~
rek buna uyan yeni saplama
delifi vidalanir,

R (1) Pres gegme olan
eski saplamayi yerinden ci-
‘karmak icin ege ile digle~
‘rin 1/4 ing ‘il3 3/8 ing aga-
- Bisina iki taraftan takriben
1/8 ihg derinlikte birer ka-
nal agin. Saplama gektirmesi~
‘ni bu kanala takip somunupy
sikarak saplamayi ¢ikarin.

{2) Eski saplamayy
¢ikardiktan sonra, deligi
tzel rayba ile raybalayin.
Pontiac motoru igin 0,005 ing
Chevrolet motorlary igin ise
0,003 ing ve 0,013 ing bilyiik
Gapta Szel raybalar vardir,
_Bu raybalar yeni saplama igin
gerekli sikilak Payinl verir,
(DIKRAT: Eger raybaladiktan
sonra delik tamamen temizle~
nip diizelmediyse silindir ka~
paginin degigtirilmesini ge~
rektirir, Yeni saplamayl ray-
batanmg delipe, yagly iistii~
begcle kapladiktan sonra pres-
te basin. Normal olarak sap~
lama delige yarisina kadar
girer. Ancak Pontiac motorla-—

Tinda saplamanin digli kasminyn
' 246~

v - 4 2.8
., kiilbitdrii geometresinde tutmak bakimindan kritik oldugun~
yus

i asinda bir kademeli mastar kullanmak gerekir (Se-
f?i;? gznma:tar yeni saplama takildiginda kﬁlbﬁt&rﬁ? dogru
;u6 onunu tayin eder. Biyle bir mastarla sa?lamayl Eegfrfef
pr187 ekilde goriildiigi gibi siipap takili vaziyette kgl@utoru
JA';mzya've kademeli mastari da tij deligiﬁe“ygrle§§1r1n. Rade~
mastarl ucundaki gikinti kapafin alt yiizii ile 511m§.gei1n:
kadar basmaya devam edin. DIKKAT: Mastarin ucundaki §ikin
kapagin alt yilizi ile silme : -
1diginde saplama nor?al me— ]

Efede basilmis demektir. Efer |
fitar ucundaki kademe de g¢ak-
Besa O zaman saplama fazla
f}ri girmig olur.) Saplamanin
Bozla iceri girdipi hallerde,
sipap ucundan gerekli mlktang .
fyclanarak kiilbiitsr geometrisi- iR
P, cetirilebilir. Chevrolet
firmasi saplamaya algﬁsﬁ?de.
hasabilmek icin &zel derinlik
fastarl yapmigtir.' Bu mastar
aplamaya gecirilir ve kapaga
bturtuncaya kadar ba311ar§k
gplamanin normal boyda girme-
g1 saglaniy.
i tkinei yoldaki vi- : .
bia11 sa;iima tak11anksa,.kapaktaki delige tnce k;layu? gigiiéf.
bunu yapmak igin degigtirilecek saplama ile yanindakinin ki o
Srlerini ¢aikarin. Sekil 6-75 deki takimy her iki saplamaya g

{ ' <& : j ¢irip yandaki saplamanin.
; . BN  somunu ile tespit edin.
- I Gikarilacak saplamaya bir
somun takip sikarak cekti-
rin.

" Sekil 6~75.

KOLBUTOR

(4) 16"x14 litk, s1-
kilzk payi veren &Szel kila-
vuzu takimin deliginden sa~
larak, dibe deginceye ka-
dar gekin (§ekil 6-76). Bu
igte yag ve diger sivilar
kullaniimayip kilavuz kuru
gekilmelidir. Kilavuzu ve
takimi bundan sonra kafadan

cikerin. '

UG KAPAKTAN DISARI CIKAR

Sekil 6-74,

§ekil 6-76.
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. (5) Saplama digleri-
- ne permatex siirdiikten sonra
altigen kismi kapagin gikin~
tisina oturuncaya kadar si-
kin (§ekil 6~77). Kapagi ye-
rine takip, permatex'in ku~
rumasi ig¢in bir saat kadar
bekledikten sonra motoru
g¢aligtirabilirsiniz.

SILINDIR RAPAGININ
TOPLANMAST :

(1) siipap kilavuzla-
rindan yag emilmesini 3nle-
mek i¢in, her fabrika siipap
sapina bir taflon yiiksiik ko-
yar. Yeni kilavuzlarin bile -
bir miktar yag emilmesine
engel olamadigy diigliniiliirse
bu yiiksiigiin ne kadar #nemli
oldufu anlagilabilir. Kaldy~
ki kilavuzlar eskidikge yap
emilmesi daha da artar,

(2) Bazi arabalarda

bu gaye ig¢in siipap sapi ile
yay tablasi arasinda bir .

" 1,033 Kg/em? LIK
- €| ATMOSFER BASINCI
- b

conta vardir. Diger bazila- o
rinda ise, sipap sapi tara- |
fina gemsiye gibi bir parca
koyarak yagin kilavuza gel-
mesini &nlerler. Tatbikatta
en gok rastlanan kilavuzun
st ucuna taflonlu lastik
yiksik gegirme geklidir
(§ekil 6-79). Bdyle bir viik-
sifli olmayan motora yiiksiik
gu sira ile gegirilir.

(3) Xilavuz uglarim
tepe ve yanlarindan Szel ka-
terle torna edin (Sekil 6- Sekil 6-78
80) .- Yiiksiiklerin ambalaj kutu-
sundan gikacak tarifnamesinde
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YAG] MAN]

05683 Kg/cmZ LIK BASING H
FOLDA DORU 1f

B35 Kg/cm LK

(MANFOLD BASING
i

—~

LasTix viksUx

$ekil 6-80.

Sekil 6-79.

' (4) Siipabi yaglayarak ait oldugu kilavuza takin (Sekil

E 6-81). _ . | . |
(5) Ambalajkutusundan gikacak plastik k111f1,_§gk1rdeﬁ-ka-
|. nallarinin yliksiili zedelememesi igin siipap ucuna gegirin (se,
kil 6-82). PLASTIK KILIF

KiLAYDZ

f{”}@
e

{

(it
Al

- ﬂf{kfﬂf

. Sekil 6-B2.




: ‘ 2 f. . (10) Bu tip contanin kagirip kagirmadifi, siipap aligtair-
(6) Yiksiigli, pl&stik kilaf iizerinden kaydirarak gittigi-} 1astigi kullanilarak anlagilabilir (Sekil 6~87).

kadar dibe basin. Senra plistik kalifa gikarin (Jekil' 6-63). ’ (11) Yay takildiktan sonra, yay tablasi ile kapakta yeni
Jenen Y&y oturagi arasindaki yikseklipi birer birer Slglin

_ 3 boekil 6-83). Eger yiikseklik katalog degerinden fazla ise yay _
\ i I ?§urma'yﬁzeyine gerekli kalinlikta pul koyarak yayi normal geri-
smine getirin. Burada yay gerilimini normalden fazla arttiracak
dar pul koymamaga dikkat etmelidir. Aksi halde yay kuvveti .
ormal derecede artacagindan siipap baginin kopmasina yol acabi-

r (Sekil 6-89).

\ (7) Ozel takimla yiiksiigii, kzlavuzun iglenmis ucuna gegi;f
rerek dibe kadar basin (§ekil 6-84). 3

Sekil 683, ‘ Sekil 6-84.

(8) Yayi, (bir tarafi sik kangalli ise bu taraf kapaga
gelecek gekilde) yay tablasina ve cekirdekleri takin. Ayni igle-
mi Bbiir slipaplara da uygulayin (Sekil 6-85). :

(9)'§ekil 6-86 da yay tablasinin altina halka geklindek
bir contanin masil taklldlgl,gﬁrﬁlmektedir.

=
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Gekil 6-89. Bu silpap g¢ok fazla yay
kuvvetinden ve fazla 1sidan yumuga-—
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. ¥ .
SUPAP DUNDURME TERTIBATININ TAMIRI ° 3
_ 3 y: kar1limrg kapsiil aletin

Sﬁpap yanmasi, genmellikle yuva ile siipap arasina artiklarin y§ ﬁst klsmlnda kendini gds-
gerek siipabi agik barakmasi ve bu agikliktan egzoz; gazlar1n;;
kagmasi sonucu olur. Yerinde galigirken yavagga donen siipaplqf k. (3) Kovanla kapsiil
bu artiklarin yerlesme gansi ¢ok azalir ve siipabin dmrii de o 3 arasindaki bogluk
bagla olarak artar. Siipabin donme hareketl, ary;klgrl tutun :gtegille sleiiltic (Sekil
r1 yerden adeta kazir. Bbylece siipap yliziiniin hig blr'tarafln,: eng} Normal hallerde
isimin yiikselmesine gans verecek zaman kalmaz. Aslinda her g _ 9, stipap tertibatlni;
titregimden, siipap kafas: etrafindan egzost gazlarinin gegme e gupalt limitte iken
den ve ‘helezon yayin dtndiirme etkisinden dolayi bir miktar g4 S ralik 0,019 ing'tir.
ye mitemayildir. Siipaplara diéndiirme tertibata il3vesivle by gy ?lk bu d;gerin a1t1naa
yil kelaylagtirilir ve bazalarinda kontrol altina al%nlr. _;ra bosluk fazla demektir—

Daha 8nce Sekil 6~10 da goriilen dondiirme tertibatimn ’ﬁe’ﬁu Ealde kapsiil etéfin-
lica pargalari gsunlardir: Ozel bir yay tablasi, bir ¢ift diiz- taglanarak aralik 0,019
rim ay geklinde gekirdek, siipap ucuna tatla 311§t1r11m1§ blri, ﬁen : getlrlllr BSylece si-
siil ve bzel gekilde yapilmrs siipap sapldlr. Bu tertibatta da ; ;Eng uen ile ka ;ul dibi ara-
pabin 151 ile uzamasini kargilamak igin normal siipap boglugu ¥ l-apda 0, 001 1np '1ik bogluk
mast gerefi vardir. Bu tertibatta, kam iticiyi kaldirmaZa bagid i*;ge edilir & $ ‘
diginda, 8nce kapsiiliin uglari yay tablasina basarak yayin bagi e . .
sin1 siipap lizerinden kaldirar. Kapsul dibi ile siipap uveu aras ] (%) Bu gaye igin ya-
da ortalama 0,001 ing ile 0,005 ing kadar bogluk vardar. Bu, pilmig dlgeF blF-ﬁlgﬁ ale?l-
pap agilmafa baglamadan dnce yay tablasinin hareket etmesi ig | de hassas ‘bir mikrometredir.
verilmis bogluk miktaradir. Bu bo§1uk alindiktan sonra siipap _ hmlnukrometre kul}anlllrken,
agllmaga baglar. .- : P sipap ucunun ve mikrometre
plancirinin gayet temiz olma-
KAPSUL DiBl ILE SUPAP UCU ARASINDAKY BOSLUGUN chULMEsI SN 51 gerekir. Mikrometreyi si—
(1) Azaml stipap 8mrii, kapsiille siipap ucu arasindaki boglufun firlayarak egzost siipabinin
normal deferler arasinda tutulmasina baglldlr. Bu bogluk supap dstiine yerlegtirin, Planciri -
yeni takildiginda alt limit olanm 0,001 ing'e ayarlamir ki za psiipap sapina S}k1c§ bastirdik-
la aginmadan dolaya artarak st limite dogru yikselir. Bogluk ftak sonra tespit vidasini si-
motor galigtifi silirece, yarim ay geklindeki geklrdeklerln gii= ‘ -bn (Sekil 6~93).
pap sapindaki faturay:i dégmesiyle artar. Bogluk arttikga gekix ] (5) Mlkrometreyl st
deklerin hareket miktar:i da artacafindan aglnma hizlanir ve ‘ ﬂaptan s1fir durumuyla gika~
buna bagli olarak ddvme de artar ve belli bir -deBerden sonra i iz, kapsiili plancira yerleg- Sekil 6-91.
pap sapr kopabilir. Bu tip siipaplarin s8kiiliip takilmasinda p irin (Sekil 6-94). Bu durum-
¢alarin yerlerini degistirmemege azami dikkat sarf edilmelidin Ha kapsiil dibi ile supap uen
Keza (Sekil 6-90) da goriildiigi gibi, gekirdeklerin dogiilere ]

‘ CEKIRDEK . GEKIRDEX
Breren pime yerlegtirilir, ’ ASINTISI _ ASINTIS)

S 2s1ndaki bogluk, mlkrometre lanciri ile kapsiil arasina akta~
aginmig kisimlarinin her ikisi de aymi yere gelecek gekilde , E P P .

.llml tir.
kari takilmalidir. . . $

(2) Kapsiil boglugunu Slgmek igin iki cins alet vardir.. (6) Artik boslugu mikrometre tamburundan okuyabilirsiniz.
psii
da
Bir cinsinde bir kovan iginde, ucu supag gcun:n ;ib;ieii§;311 e kadar dondiiriin. Sifirdan itibaren saga dogru okunan deger
kalan glsm;ndanlo Oﬁo 1;@ uz;ntb1f glm cunznzt;rtulur ve : bogluk miktaridir, Bu miktar (Sekil 6-95) deki mikrometrede
mak igin, kapsiil gikarilip alet siipap ucuna

1,003 ing olarak gériilmektedir. Eger bogluk fazla ise kapsiil
~252- | -253-

junun ig¢in, mikrometre tamburunu, plancir kapsiil dibine degince~ -




_ 5
foteginden alinarak normal degere getirilir.

(7) Safirda sola dogru okunan deger boglufun aksine siki-
1k demektir. Sikilik kapsiiliin dipten siipap ueuna oturarak, ete- :
:ginin sipap tablasindan agikta kalmasidir. Sekil 6-96 da 0,002 :
ing sikilik gdriilmektedir. Bu durumda siipap sapindan gerekli
. piktar alimmalidir.

(8) Kapsiil boglugu siipap ¢ikarilmg halde iken de Blgiile~
jlir. Bunun icin (Sekil 6-97) deki Bzel tutma halkasi ile yay
ablas1 ve gekirdekler siipap iizerine takilir. Bunun {izerine mik-
frometre yukarda anlatildiga gibi takilarak Glgme yapilar.

gekil 693

gekil 6-92.

Y

DZEL TUTMA HALKaS) TR

KapsiL

e

KarsUL

o MIKROMETRE
L P ANCIRI

Sekil 6-97.

ALISTIRMA SORULARI

:1- Sikigtirma oranmi nedir?

-2~ Egzoz' siipaplari aralikli olarak kag derece civarindaki sicak-
liga maruz kalirlar? .

i3" Karbon, motorda hangi anormal caligmalara sebep olur?

Sekil 6-94. Sekil 6-95.
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Yuvasina biitlin cevresinden oturmayan egzoz’ supablnda nele,
olur?

5- Egzoz ve emme siipaplarinin galigma §art1ar1 arasinda ne
‘gibi farklar vardir?
6— Ddner siipaplarin ustunluklerl nelerdir? 4
7- Sifar bogluk tertibatli mekaniki kiilbiitSrlerde ayar nasil:; '
yaplllr? .
8= Hidrolik iticiler neden ayarlanmalld1r7 : i
9- Motor caligirken hidrolik itici ayarinda nelere dlkkat edlt
melidir? A
10- Siipaplarin tam a11§t1r11m351 igin takip edilen iki temel j
yol nelerdir? 4
11- Taslama tasi ne kadar zamanda bir bilemmelidir? E
12~ Siipap ve yuvasi neden farkli agilarda taglanir? 1
13- S10UX mandrenine siipap baglanirken, arkadaki koni bak:.m:.ndh
neye dikkat edilmelidir? E
14— iticilerin uglar:i neden geometrisinde olmaladir? s
15- Egik kenarla kamla ¢alagan iticilexrin tabana neden bombeli’
yapilir? g
16~ Yekpare dokiilmiig siipap kilavuzlarinin faydasi nedir? k.
17~ Piyasada bulunan degigtirme slipaplarinmin sap caplari stan-
darttan ne kadat biiyiikliikte olurlar?
18~ Sertlegtirilmig bagalarin ne gibi avantajlari vardir?
19- Bagayi verinde 31k1ca tutmak igcin ne kadar sikilik payi ve
rilmelidir?
20— Motorda gevsek baga varsa neye sebep olur?
21- Eski bagalari yerinden sCkmek 1gln en iyi yol hangisidir?
22- Dogru bagayi segebllmek i¢in hangi olguler gereklidir?
23~ Baga yuvasini acmadan Once siipap kilavuzunu temizlemek
veya gerekli ise degigtirmek neden Gnemlidir?
24— Baga yuvasina nasil gecirilir? ;
25- DSkme demir bagalarin yerinde ayrica ¢evreden ezllerek tut
turulmasina neden lizum yoktur?
26~ Freze ile yapilmig siipap yuvasi neden ayrica macunla alig-
tirmayl gerektlrlr?
Siipap yuvasini 1§1erken, merkezleme gubugunu takmadan dnce

kilavuzun temizlenmesi neden Snemlidir? :

28-Konik merkezleme gubuginu takerken, kilavuzun {ist ucunu iyi
muayene etmek neden dnemlidir?

29— Konli agisi kiigilk olan merkezleme m111n1n agasi biiylik olana
gbre ne iistiinliigi vardair?

30~ Siipap yuva frezesi aksi yonde dbndiiriilirse ne olur?

31~ Sert bagalari taglamak icin hangi cins taga ihtiyag vardir

-256-

§1ama taginin ¢apl neden yuva capindan biraz biiylik olmalidair?
agflanmig bir tag nasil temizlenir?
 Merkezleme milini, tag arborunu geglrmeden fnce yaglamak ne+
_den Snemlidir?
ome Siipabi yuva genlgllgl ne kadar olmalidix?
‘Egzoz siipabi yuva genigligi ne kadar olmaladir?

stipap ‘yuvasi genigse nasil daraltilir?
Siipap yuvasinin konsantrikligi nasil 8l¢liliir? -
‘Supap .oturmasinin dogruluk derecesi nasil 8lglliir? -

. glipap yuvalarinda eksantriklik toleransi ne kadardir?
I_Supap yiizii ile sap1 ara51ndak1 eksantriklik toleransi ne
kadardir? .
,@ sektiigintiz kiilbiitdrleri birbirine kar1§t1rmamak i¢in ne gi-
¥ bi tedbir alirsiniz?

Kulbutor milini takarken yag deliklerinin hizalanmasi baki-

9 mindan neye dikkat edersiniz?
i Aganmig kiilbiitdr saplamalarini deglgtlrmek igin hangl yollar1

- piliyorsunuz?

i Siipap saplarinda neden ya 18stiklerine liizum vardir?
ﬁ&-Serbest déner siipaplarda dénmeyi saflayan ii¢ etken nedir?
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BOLUM | kRANK VE KAM MILLERININ
VI ONARILMASI

Krank mili tamiri genellikle, krank ve ana yatak muylula-
an belli bir alt gapa taglanmasindan ibarettir. Bazi hallerde
muylular kaynakla doldurularak orijinal gapa gore taglanir-

., Bunun gibi, kam milleri de bozulmug kamlarin diizeltilerek

iden ig gdrecek gekle gelmesi igin taglanirlar. Kam milleri

gerekli hallerde kaynakla doldurularak yeniden taglanirlar,
Krank muylulari 0,002 ing'ten fazla ovallegtifi zaman

lammalidirlar. Aksi halde yatak metalini kisa zamanda déke-

ir. Krank mili muylulari sirasiyla 0,010 ing, 0,020 ing,

30 ing alt gapa kadar taglanabilirler.

E Acil hallerde bir veya bir kag krank muylusu krank tagit—

gan cikarilmadan portatif taglama aparati ile -diizeltilebilir,

Bu suretle, motoru indirmek ve dagitip toplamak i¢in sarf edile-

bek iscilik ve zamandan tasarruf edilebilir. Bundan daha ileri

blarak, krank taglama teZgihlarinda gayet hassas eksenleme ile

irank muylulary dogru Slgiilere gbre taglanarak diizeltilebilir.

3 KRANK MIrL1 MUYLULARININ KAYNAKLA DOLDURULMAST : Asinmag

K prank ‘muylulari kaynakla doldurularak,) 150 i1a 600 brinel sert-
4 likte ve '0,090 il3 0,200 ing biiyiik Slgiide ¢aplar elde edilebilir.
# Bundan sonra doldurulmug muylular gereken gapa taglanirlar.

Storm-vulcan Kota-~Weld Tezgéhznda'xaynakla Doldurma:

: (1) Krank muylusunu (biyelin baglandiza muylu) doldurmak
fcin her iki aynayi, radyal kizaklar diigey duruma gelinceye ka-
fiar déndiiriin ve indeks pimleriyle tespit edin. Fener aynasina
grangin diz ucunu (digli takilan ug) hafifce sikin. Egfer araba
franga mani oluyorsa, kavrama kolunu kendinize dogru cekerek,
Ravramayl bogalttiktan sonra arabayl gerekli miktarda uzaklag-
Hrabilirsiniz, Ulii aynay1i da (motordan hareket almayan ayna)
franga yanagtirarak flangli uctan sikica baglayin. Kasintiyli
Pnlemek igin aynalari birer defa daha gevgetip tekrar sikin.
Bundan sonra, motorun strokuna (kurs boyuna) gbre radyal kizak-
far1 el tekerini gevirerek krank muylulari ddniiy eksenine gelin~
teye kadar ayarlayin. Diger bir deyimle radyal kizaklardaki cet-

Fellerden krank yari gapi kadar bir hareket okunmalidar (Sekil
f-1) . .

{2} Indeks piﬁlerini ¢ikararak krangi, radyal kizaklar
| -259-




saat 3 durumuna gelinceye
kadar dondiiriin. Indeks ]
pimlerini tekrar takin. fNDQ
Hamlag ucu kaynatilacak 7 VDR
muyluya 1/16 ing mesafede - STSED_K,E\E R ’
kalacak gekilde krangin ¥ — }
durumunu ayarlayin (§ekil
7-2).

0Z BORUSY

'(3) Aynalari agip
hamlag ucunu mihengir gi-
bi kullanarak, kranga 180
derece gevirin ve kaynati-
lacak muylunun 1/16 ing
toleransla salgisiz olup
olmadifina bakin. Gerekir-
se aynalari gevgetip yeni-
den ayar vapin. Krangi ek-
senlemede 1/16 ingten daha
hassas igleme gerek yoktur
{§ekil 7-4),

{4} Balans apirlai-
gini krank en az kuvvetle
her .iki, tarafa da ddnebile-
cek durumda ayarlayip tes—
pit edin (Sekil 7-5). '

(5) Gelik kranklari
-doldururken arabanin ilerle~
me hizini 75 e ayarlayin
($Eki1 7-6) . RADYAL KIZAKLAR

(B Devir diigmesini
muylu gapina gdre ayarlayin.
(Bu diigme sekilde 2 img'e
ayarlammigtir). Kavnak vol-
taj diigmesini 4 e getirerek
100 il8 150 amperlik akim
elde etmeyi saglayin (Sekil
-7. ‘ '

{7) Kontrol tablosun— &
da TEL diigmesine basarak te~
1i hamlactan digari siiriin ve
hamla¢ ucundan.1/2 ing¢ agagi~
da kesin (Sekil 7-8).

© RADYAL KIZAK

HAMLA ' : '
¢ . ARABA KAVRAMA HOLU

ARABA

DEVIR AvAR DUBMES]

bons ABmUBH KAYNAK VOLTAJ SECICiS]

Jekil 7-2. $ekil 7-3. Stors-Vulcsn Model 140 krank kaynak tezgihinin genel goriinigii.
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TEL H1Z) DDEMESI

Sekil 7-6.

BALANS ABIRLIGI

TESBIT ViDas)

Sekil 7-5
Sekil 7-7.

~ (8) Krangi, radyal
faklar saat 3 durumundan
:az asagr gelecek gekil=-
Cevirin., Hamlag ucunu
tuya 3/8 in¢ kadar ‘ayar—
3n. Hamlag tertibatima
jaz déndiirerek, krangin
Be afirlifina gcarpmaya-—
f Ve muylunun bir bagina
ecek duruma getirin (Se~
1 7-9) ,

(9) JOG diifmesine
Barak arabayi kaynak te-
fuylu ueundaki radyiise
¥inceye kadar ilerletin
kil 7-10).




(10) Yén diigmesini ters gevirip, JOG dﬁémgsine ba§araé;
ucunun radyiisten 1/16 ing kadar agilmasinz saflayin {§ekil 7~

‘Sekil 7-10.

{11) Krangi, radyal
kizaklar saat 3 durumundan
bir az agagi gelinceye ka-—
dar d¥ndiiriin. (DIKKAT: Iler-
letme tertibati arabayi rad-
yal kizak, her saat 3 duru-
muna geldiginde bir kaymak
dolgusunun yaris: kadar
ilerleteceginden bu husus
gok dmemlidir). Binaenaleyh;
kaynak bu durumda haglatllma-
‘ladar ki kaynak dolgular1
st fiste y1Zilmasin veya at-
lama yapmasin. Toz (flux)
musJufunu agarak toz, kaynak
telini Brtecek ve kaynak olan
yere hafifge yi1gilacak gekil-
de ayarlayin (Sekil 7-12).

(12) POWER, WIRE ve
ROTATE diigmelerine basin. Bu
durumda kaynak baglamigtir.
Krank 1/4 devir yaptiktan
sonra TRAVEL diigmesine basin.

rafinda tutarak erimig kaynak tozunu soyun (§ekil 7-13).
-264—

R -(13) Erank mili bir devir yapip radyal kizak .yeniden

3 durumuna geldiginde, araba TRAVEL SPEED (11erleme hlZI)
.jnin Onceden ‘yapilan ayarina bagli olarak, 1/32 ing il3
, E‘llk bir hatve ile ilerler. TRAVEL SPEED diigmesi, kaynagi
Filen duzgunlukte yapabllmek igin, kaynak esna51nda da

E

Sekil 7-11.

RADYAL ZAKLAR |

rzeorusy i B

Sekil 7-13. - Sekil 7-14.

Elanabilir. Kaynak yigilma miktar:i ise, WiRE SPEED (tel hizi)
giesiyle ayarlamabilir. Muylu ortasina kadar doldurulduktan
Fa, radyal kizaklar saat 3 durumunda iken tezgdh durdurul-
bdir. (Arabanin kursuna saat 3 durumunda baglaylp yine saat
irumunda bitirdigi hatarda tutulmaladair). TRAVEL salterini
tzn. Kranga bir devir daha yaptirdiktan sonra WiRE diifmesi-
le kapatin. Tel ilerlemesi durduktan sonra POWER diifmesini
daha sonra da ROTATE diifmesini kapatin. Bu durumda muylu ya-
e kadar doldurulmu§tur. Kaynagl muayene edin. Kaynak kalinli-~
bher tarafta ortalama 0,05 1ng kadar ve kaynak yifinlari bir-
tleri. iizerine yarim kaynak eni kadar binmig olmalidir. Efer
xle degilse gerekli ayarlamalar yapilmalidir. (DIKKAT: Ayna
klarinin sikiligy ara sira kontrol edilmelidir. Isil genleg-
Ve biiziilmeler aynalarln gevgeyerek kaglrm351na sebep olabi-

3 )

Sekil 7-12.

Kaynak gekicini, hamlacin alt ta=
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. sonra hiz tekrar 2,5
apa gbre ayarlanir ve A ‘
. devam edilir. Kaynak KANCA YATAK
gj1 20-22 volta ve akim ' '

gar1 90-120 ampere ayar-

(DIKKAT: Arabanin

lemesi de kaynak dolgu-

pr biraz daha siklagtir- YATAK PABUCLAR! +
; 1giﬂ yavaglatilmaladir.) o “IAS

By gu aralari gok agik olur- S
- .atlaklara sebep olabilir.

ERANK FLANSININ EKAY=
THASI: Bunda da kaynaga
¥Tma saat 3 durumunda bag~
Foip yine ayni durumda bi-

B melidir. Her devirden son-
amlaci 1/B in¢ kadar iler~
btip kranga bir devir daha

.& 1rin. Bu igleme yiizey do-
bncaya kadar devam edin. Tez-
ihin radyal dogrultuda dolgu
bomak igin otomatik ilexrletme
Ertibatl olmadigindan, bu ig
le vapilir.

 (14) Muylunun geri kalan difer yarisimr kaynatmak igf?
JOG diigmesine basarak kaynak telini difer uca getirin (Sekiy
7-15) . TRAVEL DIRECTION (hareket ybnii) diigmesini aksi tarafy
gevirerek, yukarda agiklandifi gibi kaynaga devam edin. Bur
anlagilacagi gibi, kaynak muylunun uglarindan baglayip ortag
da bitecek gekilde iki defa da yapilir. : '

(15) Ana yatak muylularini doldurmak ic¢in, radyal klz;é
. lari safir durumuna ayarlayip, igleme yukarda anlatildig: gi
devam edin (§ekil 7-16). ’ ' :

i

HAREKET YOND
DUSMES]

PRTATLE KRANK. TASLAMA® APARAT~ | :
¥ LART 'MIKROMETRIK TAMBUR £ .
t Acil hallerde, kranga : ’ 1

is1ttan slmeden bir veya

g1 krank muylusunu (biyelin
Rflandifl muylu) Szel aparat=
prla taglayarak diizelimek : . .
T tindiir. Ancak gu husus ke~ Fekil 7';17- SUNNEN hassas portatif kranpk
inlikle bilimmelidir ki, bu taglana aparatinin genel giriiniisi.

§ acil haller igindir ve has- o |

@siyet bakimindan sabit krank taglama tezgShlarinin yaptiy ig-
@: kiyaslanamaz. Bunun yegine avantaji zamen ve iggilikten olan i
szangtan ibarettir. . '
Portatif krank taglama aparatinda, krank muylusuna kanca o
geklinde bir yatakla asilan kiigiik bir tag vardir (Sekil 7-17).

© TALAGKOLU -

Sekil 7-15. Sekil 7-15.

. DUKME DEMIR KRANKLARIN DOLDURULMASI: Dtkmé demir krapklar
i¢gin de agafidaki bir kag istisna harig, aymi iglemler yapzlar
Dokiim kranklarda, ilk kaynak dolgusu (bir devirde yapilan dolgu : fhlag derinliyi mikrometrik tamburlu bir tertibatla ayarlanabi-
izi) icin dénme hizi bir az daha az se¢ilir. Brmefin 2,5 ing lir ve paralel barlar vasitasiyle cihaz krankla eksenli tutula-

¢ap igin dbnme hiz: 3 ing gapa gbre verilir. Bir deviriik kay- & ilir. .
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%y arka tekerden dBndiirmekr ig._ind:i.r‘.)

) Burunsuz kamyonlarda veya krank kasnafina ‘ulagmaya
ecek ek radyatdr v.b. bulunan tagitlarda krank arka
dondiiriilir (§ekil 7-19). Cihazi bu ige diizenlemek igin
tekere On taraftan yanagtirin. Bu gekilde krank, saat
‘aksine doner. Arka 18stik yerden 3 ing¢ kadar kalkacak
tagitr kriko ile kaldirip 1dstikte bulunan pislikleri

“H

BIR KRANX MUYLUSUNUN . . ¥,
SUNNEN PORTATIF TASLAMA ADA MOTOR  HAREKET Kaye;
RATI ILE TASLANMASI: (1) STABILIZE quBURY  \ 5
Krangr déndiirmek igin iki Kiris
tiirld hareket tertibatindan E[
yararlamilabilir. Bunlardan . ‘
en gok kullanilani, kranga AYRK .,
kasnafindan hareket veren
tertibattir., Uu tertibata
kullanmak igin vantil&tdr
kayigimi ve bujileri gaka-
rin. Qamurluklara 8rtii dri-
tiikten gonra, tertibari yu-
‘mugak ayaklari gamurluklara

ve stabilize gubugu, yangin _ kayifin sirt kismi ava- /
bilmesine binecek tarzda ‘ gnaga oturacaktir. Moto- AVARA KASNAK

motor iizerine yerlestirin DONDUREN KASNAKIIVUMUSAK AYAR o ¥, ayar catalin: kirig
($ekil 7-18). En iyi durumu .- : inde kaydirarak kayig: :
elde etmek igin yumugak uglu §ekil 7-18, vin ve gatali kirige _ . Sekil 7-20.
ayaklari kirig {izerinde ice 2 edin. Bu durumda daya- .
veya diga dogru kaydirarak —— 1; ‘ iﬁstige e'reginc ' dayanmasindan emin olunmalidar.
ayarlama yapin. Krank kasnagina uygun (V) kay1§1n1'se§erek el Mburu?d: il feftibat % Z b in :rl o Bund as o
motorunun orta kasnagina gegirin. Cihaz motorunun kasnaginy viel ayar. "de il ;11 ;QV.Yglg a‘y't:l _821-11&‘_, un_?'ﬂ 3::11
torun kasnagina hizalama igini stabilize gubufundan Yapabilz":r e ayarlayin. Avoriomogacor kaydumadan din Lrebilece
niz. Eger her hangi bir engel varsa, dbndiirme tertibati kiri . nlige aya}rlayln. Ayarlamadan sonra motor.be.lglant:.s:l.nl .sﬂu.n.
i:izerlnde saga sola kaydarilabilir, (NOT: Kaydirma kayi tak1]§. 1 muhiken 1.)1r baglanta elde etmek igin. stablllfe.._gubugunu gata=
iken de yapilabilir.) Déndiirme tertibatini kirig iizeriie tESPit;. skarak difer ucu yere dayamincaya kadar_diigdu-t:un ve o durum-
edin. Ayaklardan ayar 3§ i s1kin. Motoru galigtirarak kayigin tekerl diizgiin ve atmadan
yaparak kayig boslugum Indiiriip dbndﬁrmedlglgl kontrol edm..Eger kayisg, atma efilimi g
alin. Rayigin son gergi Bsterirse kaldirma wvidasi ile gexekll_as_rar:. yapin. 91haza.n
lik ayari, gergi vidasy s kutusunu yiiksek hiz durumuna getirin. Yiiksek viteste tagi-
ile yapilir, Dayamayy y krangi 12~20 d/dak. 1ik bir hizla _daner. Arka tekerden kran-.
g1n bSlmesine gelecek kgl fgelen hareket sirasiyla, diferansiyel, mafsallar ve vites ku-
dar kaydirap sikin, By tel sundan gegtifinden, bu organlardaki bogluklar toplanarak tag~
tibatla krank milinin ged fnan yiizeyin bozuk gikmasini sonuglar. Bunu 8nlemek igin kran-
nellikle 12-20 d/dak.lik} e hafif bir fren tatbik edilmelidir. Bu da gbyle elde edilir:
bir hizla dbndiiriilmesi tildtr bir kanadindan motora baglamir ve devridaim kayigi
gun olur. Krank kasnagi ififce kagiracak gekilde ayarlamir. Boylece saglanacak frenle-
i maksada kAfi gelir. .

KiRlg
MOTOR BaLANTISI _ kiicik olan motorlar igin '
: cihazin kiigiik kasnag: o -

.MR CATALI kullanilmalidar. Kasnak (4) (D) baglantilarinin tutturulacapy motorun alt kenar-
1 (yaf karteri gikarilmig durumda) iyice kazinip temizlenme-—

ir. (V8) motorlar: harig diger biitiin sira silindirli motor—

. gapi 6 ing veya daha faz-
gekil 7-19, la ise orta kasnak kulla-

da, baglantilari kam mili tarafina gevsekge tutturun. (V8)
_269_

yin.
(3) Uzuan (V) kayigin:i
1 183stifin kanallari-
cak tarzda takin.
onra (Sekil 7-20) de
gl gibi kayigi avara
an gecirip motorun en
B¢ kasnagina atin. ‘Bu .du-

ARACIN OM TARAFI

DAYAMA TAM BURU/ _
KALDIRMAVIDAS

nilzir, (NOT: Ci {i-
—268- { )T: Cihazin bii- -



motorlarda baglantilar daima
sol tarafa vidalanmir. Boyuna
ayar vidasi galiganin solun-
da kalmalidir (§ekil 7-21).
Cihazin kanca yatagini tag- . ey ‘ 5
lanacak muyluya asain ve ayar- IS ST il g
lanabilir krzafi sirasiyla :

sol baglanti, cihazin gata-

11 ve baglanti kiipesinden ge-

girin. Boyuna ayar vidasini

ortalama yariya kadar vira .

edip kelepgesini sikin. Sim- ; %
di kanca yatak dayanagini 13

taglanacak muyluya ortala- EN&?&:;‘;AS o B
yin ve krangi elle yavag ya- ‘¥

igli gibi, kanca yataktaki rakamlardan muylu gapina uyani,
taki sifir ¢izgisine gelinceye kadar ayarlayin. Tasi. muy-
rkezleyin. Motoru bir kere galigtirip durdurduktan sonra,
ondi h1z1 ile dbnerken, ‘muyluya-gok hafif defecek sekilde
tarin. Tagi krank kollari arasina siiriin. Tag degdikten
5y talag kolu ile bir az geri gekin. (DIKRAT: Taglama esna-
szleri korumak igin g&zlik kullanilmasi gereklidir.)
u caligtirin ve tagin muyluyu ortaladigina bakin. Egfer ki~
im bir krank kolu tarafindan geliyorsa, gerekli kaydirmay:
erak tasi merkezleyin. Tagd talag vermefe baglayin. Taga ta—
bovermege baglamadan 6nce kranga .dinme hareketi vermeyi unute
T ‘ Eger tag halen muyluya temas etmediyse, yeniden merkeze
KA e rip talag alincaya kadar talag kolunu dfndiriin. Sonra krank
‘ ber halde iken talagi biraz geri alin. Talag genellikle dnce

: : P i . Igleme, muylumin ortalarindan talas ¢ikinca-
vag dbndiiverek tag ile kan~ &3 |BABLANTILAR dyislerden ¢ikar. Igleme, muylunun o: n talag ¢

ca yatak dayanaginin birbi- : & :
rine degip degmgdigine dik~ 1:%’?‘? BOJ'EIS:;'NAR JM“Q‘OIKLI“ZNI
kat edin, Tertibat ayarlana-

bilir kizaga tespit edildik- Fekid 7-21.

ten sonra, tagin muyluya mer- ' -

kezlenmesi gerekebilir, Bu-

\ j P kadar devam edin. Talagi 0,001 ing'lik miktarlarda Verin.
b lunup her tarafi temizlendikten sonra agagidaki gibi koniklik
Bcimii yapilmali ve varsa agafidaki gibi diizeltilmelidir,

- (6) Koniklik eksantrik tamburdan ayar ‘yapilarak giderilir.
buylu ¢apy tambur tarafina dofru kiigiiliiyorsa, tamburu (L) tara-.
#1na dofru dondiiriin, Efer muylu gapi tambur tarafinda biiyikse,

nun igin'boyuna ayar vida51ndan‘gerékli ince ayar yapllabilf ;”buru {5) tarafina dofru ¢evirin (§ékil‘7—23).'Tamburu dondtir-

Motor.igik§sm1n1 tag tanelerinden korumak ig¢in, taglanan muy. biek icin tespit vidasin: gev~
tarafinddki motor blmesi k3gitla kaplammalidir. Keza muyludfEetin- ve dondiirdikten sonra
VEN y.mxmaucum,ismmm‘:? yaZ deligine de bezdekckrar sikin. Ayarlamada ki-
gezfgg%'l(lm?gi‘zmsn BELECEK bir tapa takilmalidir} ks veya uzun zamanda sonuca.

! Taglanacak muylunun warmak tamamen yapanin prati-

liip buradaki yag del ban11dakga daha kisa zamanda

ri bantlammalidir. D flofru sonuca. varzlabilir, r

XRANK DUNUSL, kAN C AYT . . 72 SN . (7) Blgmeye, muylunun
SARACAK YONDE OLMALIDIR. famama vakin kismi temizlen-
7 . . fikten sonra baglayin. Bu
zam dgomesi saglanma haksatla tagi geri almadan
"(5) Cihaza uy fnce, mikrometrik tamburu,
‘\\ gapta tas secerek mi tirtilly tespit yidas1n1.
TAKSIMATI MUYLU CAPINA baglayin. Tagin ¢ap1 W fevgetip 51f1r1ay1n_(§ek11—
SURE AYARLAYIN lu boyundan radylisler Yhlll-24) . Bundan sonra tekrar

dar kiiciik olmalidar,. talag almak gerekirse bu

1lu a Yaib1far noktasi baslanga
Sekil 7-22. §apina uygun kanca yAggerilr glangig
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yanindaki biyeller g brine kalmig olup, tecriibe ka-

Sekil 7-23.

®Og UK

EXSANTRIK

TAMBUR

®

tak dayanagi secerek yeriliolacak ve yeni talag miktari bunim fizerinden sayllacagtlr._Esas
ne takin. (Sekil 7-22)7d@lciiye 0,002 ing kalinca igleme ince talagla devam edin. Cihazin.
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yapisi talag miktarini gap iizerinden gdsterecek gekildedir, __la.
tamburdan 0,001 ing ilerleme verilince gapda 0,001 ing kiigitlg,
Fakat bu durum her zaman tami tamine dogru ¢ikmaz. Buna Sebep,

ig durumuna gdre tagin asinmasi ve ¢aliganmin talag verme gekljy ]

(8) Taglama bittikten sonra muylular ince zimpara ile

perdahlanmalidir. Bu ig igin 150-240 tane numarali {in¢ karesﬁkf :
de 150~240 delik bulunan elekten gegen taneler) zimpara k8g1dyy, |

~dan eni, muylu boyuna esit ve takriben 8 ing boyunda bir serit

yirtilir. Muyluyu bolca yagladiktan sonra zimpara k&#gidin: lizer;. 1 .

ne sarin. Bunun iizerine (Sekil 7-25) de gorlildigi gibi, siriy

TAMBUR iNCE Z IMPARA

TALAS XOLU

®

Sekil 7-24. Sekil 7-25.

veya kaytan sararak 30 saniye kadar git gel hareketiyle muyluyu
lepleyin. Bu iglemde fazla talag alinmayacagindan, taglamada
lepleme igin 0,0005 ing'ten fazla pay bairakilmamalidir.

KRANK TASLAMA TEZGAHLART
Ana veya krank muylulari bozulmug kranklari diizeltmek
igin 8zel taglama tezgdhlari vardir (Sekil 7-26,27,28). Bu
tezgahlarda da diger taglama iglemlerinde oldupu gibi snce rag
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*
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TAS CALISTIRMA
?)UGMESI

INCE taLAS
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|

TABLA BOYUNA
HAREKET TE

Sekil 7-26.
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b per defasinda 0,002 ing kadar ilerleme verilerek bileme ya-
#;1m311d1r.'3i1émede elmasin saga sola hizli h§reket‘ettir11me_
P tagin yliziinde helezon gizikler meydana getirecefinden sa-
?;calldlr- Tag yiiziinde diizgiinliik elde etmek _igin elmas yavag
E vas gezdirilmelidir. Ancak gok yavag hareket te tag yiizliniin

P orlak gikmasimi sonuglar ki buda arzu edilen bir durum degil-
¥ ir. 1yi bilemmis bir tagin yilzi goriinigte gayet diizgiin olup - ¥
rmakla dokunuldugunda kadife hissini verir. . ‘

[{Iks bilenmelidir. Bir krank milinde muylularin taglanmasinda ik{ ag
rum vardir. Birincisi milin ekseninde bulunan ana yatak muylu}
} rinin taglanmalari, ikincisi ise mil ekseninden yarim kurs byl
l‘ kagik olan krank muylularinin taglammalaridir. Ana muylularip 3
taglanmasinda krangin sadece merkezlemmesine kargilik krank my
- lularima taglamak i¢in yarim kurs boyu kadar kagirma yapmak 13
zimdar. i
Genel olarak bir krangin taglanmasi su esaslara gore ol

X (3) Baglanti ve ayarimin basit olmasi nedeniyle, ana X 18
iimylular1n taglanmasi, krank muylularinin taglanmasindan Bnce
¥§5rﬁlecektir. Tatbikatta ise bazi tamirciler, krank muylularai- !
fﬁlﬂ ana muylulardan &nce taglammasini savunurlar. Buna‘sebep L i
,1arak, taglama esnasinda krank muylulaflnda @a§11_olac§k geril-

x,gieiin krank eksenini bir miktar bozabilecefini ngterlrleF.

k- Ana yatak muylulari, gerekli dikkat gdsterilmek gartiy—

;ﬁe ayni hassasiyette olan gegitli tertiple?de.taglanabilirlern

‘ger ne tertipte olursa olsun, bir husus daima hat}rda Fut?lmah

k 12d2r. O da ana muylularin hepsinin volan flanga ile digli tara~

[ findaki aigtan gegen eksene giire konsantrik dénmeleri geragidir.

| pu komsantriklik igin tanminan tolerane yatafin yag boglufu ka- .
 dardir. Urnegin, yatafin yag boglufu 0,002 ing ise, krank ana i
- muylular: igip atiklik mikearz 0,002 ing’in altinda olmalidar.

Ana muylularin taglanmasinda kullanilan yaygin bir metod

~¥rang1 iki ayarlanabilir ayna arasina baflama metodudur (§ekil 7-31).

(1) Krangi taglamadan 8nce, taglanacak muylularina iyie
temizleyin. Aksi halde, muylular fizerinde bulunan yag,; gres ve
! karbon artiklari tagi deldurarak cabucak kérelmesine sebep oly
i Boyle hallerde tag normalden daha sik bilenmelidir. Bundan bag
ka karbon taneleri temizlemmezse, muylu iizerinde toplanarak po~3
. liglemede yiizeyin bozuk g¢ikmasina sebep olur. Bu nedenle en iyj

| sonucu almak igin krank taglanmadan Snce iyice temizlemmelidir
Bunun gibi efer kranmkta egiklik varsa taglamadan &nce doprultul
| masy gok Snemlidir. EEilmig bir krangi doprultmak igin krank -
£ '{ dogrultma presindeki (V) yataklarina-.ana muylulardan (Sekil
“ 7-29) daki gibi oturtun. Komperatdrii orta .ana yatakta sifirla-
‘ ¥yin. Krangi, komperatdr en
: i diigiik degeri gdsterinceye
‘ kadar d8ndiiriin. Bu durumda
biikiilmlis kisaim fistte demek-
i tir, Bu kisma hidrolik ba- )
y sin¢ tatbik ederek, aksi  KOMPERATHR
tarafa dogru biikiilme mikta-
rindan bir az fazla miktar-
da gegin. Presi bu durumda -
S muhafaza ederek, kuvvet uy—
‘ gulanan muylunun uglarinda-
ki radylislere, kdreltilmis
bir keski ile orta -siddet~
) te darbeler wvurun. Bu dar—
! beler gerginlikleri alarak - HIDROLIK PRES
" az zorlama ile krangin dog-
rulmasina yardim ederler, -

. (2) Krank taglama Sekil 7-29.
konusunda tagin bilemmesi
.| en Onemli iglemlerden biri- ‘ - . :
i sidir (§ekil 7-30). Bileme siiresince elmas iizerine devamli olarsk? ST R
B ¢l sofutucu- akitilmalidir. Bir krank taglama tezgdhinda kullanilan | B BOY UNA HAREKET Kot B
tag genellikle kenarlardan aginacajindan ortasi tlimsek kalir.

i
| Binaenalvh, bilemede elmas Snce tagin orta kismna defdirilmeli
j _ =276~

AVARLANABILIR AYNALAR

§ekil 7-31,

Sekil 7-30. : ‘
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i1se, ana muylu tagla-

L . - L : ) . ‘ n de firdondii boglu-

Bu qurumda merkezleme komperatdriiniin ucu flang ‘sirtina dokupsg pir kama ile alinmali-
gekilde ayarlanir. Sonra krank elle dbndiirilerek ayna aysklard Tatbikatta puntali
dan merkezleme yap;%lr: Eger‘aynalar-amerikan aynasi ise, aypd ilklar aynali olaplar-
ayaklafl altina gerekli kalanlikta $im goyayak merkezleme ga "daha iyi balanslamix
‘Pzr;_qulege volan flangi ve grgnk\dlgllslnln‘gegtigi ug 0,00 aynali olanlardan da-
ing'in alt;nqa kalac?k.ha53351yette merkezlenir. Krangin tekr az balans afirlifina

.. merkezlenmesi gerektigi hallerde de daima flangin sirti ile | ¥ rivag gosterir.

- krank diglisinin gegtifi ug esas alinir. Komperatdriin flanga T

* degdirilemedifi hallerde, kolaylik bakimindan mueylunun ag1nma 56)"g?k uzun_olan
mig kisimlarindan yararlamilir. Bu kisimlar muylunun ug¢ tarafis ik willeri taglanlrken
r1 olup, yatak iginde galigmamig dolayisiyle aginmamiglardar, in ana muylulara eksen-
‘Eger merkezleme ana fiuylunun. yatak icinde galigarak agiimaya 3 i tutabilmek igin iki sa-
maruz kalan kisimlarindan yapilacak olursa, eksen kagikliklaryk bit desteg_kullanmak fay-
hasil olacagindan biiyiik zorluklarla kargilagilir. . galidir. Eir cok hallerde

: Ce ke krank boylari fazla
. . (&) Ana muylularin taglanmasinda takip edilen-diger y bzun oldladigindan tek des—
gin bir metodda krangi iki punta arasipa almaktzr. Bu metodd fgk maksada k&fi gelir.
fener ve gezer baglik iizerindeki aynalar gikarilir ve yerler iabit destegi geregi gibi sadl 7-33.

puntalar takilir. Burada su husus .acikeca amlagilabilir ki, i
_punta arasinda taglanacak krangin punta delikleri veya merke
me havgalari iyi durumda : : ‘
olmalidir. Aksi halde
krangin atik démmesi ka-

. gimilmaz bir hal alar:
Eger punta delikleri veya Wy . W xgéihu(
havgalar bozuksd mutlaka : ‘

fullanabilmek i¢in kesin

hir teknik takip edilme-

Hidir ki bu da uwzun siiren pratikle kazanmilabilir. Genig taglar,

2 3 _ lfena bilenmis taglar ve kdr taglar muyluya fazla basing yaparak

KRANK MiILI SABIT DESTEK B rang1n esnemesine sebep olurlar. Bu basing ve esneme sabit

festekle kargilammalidir. Fakat. tasin yapacafi basing ve kran-

fiin esneme efilimi defigik oldufundan, taglamaci igin bunu his-

- - P " 'étmek ve gerefine gdre sabit destefi ayarlamak, krangin esneme-
:duzélt;;me}ldxr. Bu iglem kini Snlemek ve tas basincini kargilamak olduk¢a Snemlidir. Ge-
krangs ‘sabit yatafa ala~ VA fellikle tatbikatta, sabit destek kullanilmadan &nce, muylu yii-

- rak ve gezer baglifa Szel g PO e T QB i temizleninceye kadar hafifge taglamir. (Taglanacak olan muy-
kal?m%lk baﬁ?ayarak yapr~ ' ' : g rﬁ'aglnmlg ve bunun sonucu ovallegmis olacagindan, bu haliyle

‘ labll;;_(SEkll 7-32). babit destek kullanilacak olursa ayni ovalligin kopya edilece-

. (DIKRAT: Puntalar ¥l hatirda tutulmalidir.) Bu temizlik taglamasi muyluyu eksene
kranga fafla bastarilma- gire silindirik gekle sokar. Destefi bundan sonra kullapmapin
mali, aksi halde krank S aydas1 vardir. Bir ¢ok hallerde muylu yiiziiniin dértte {igi temiz-
esneyecefinden gekil de- o . A cndikten sonra destek kullanilir. Bu tarz iglem yanligtir.
gigmesine ugrar.) Vekil 7-32. N UG Sl g . w

- ot : ‘ . Krank mili -gorindiigd kadar rijit bir parga olmadigindan b¥yle
. (5) Iki punta arasina alinan kranga dénme hareketini ver Tér harekeften kalfmalldlr' Sﬁylgkii Destek ayaklari tgmizlenj
b%lmek igin bir baglanti tertibatz gereklidir. Bu gaye icin eks ~'§.01an dértte iigliik kls1mda_te31r}1 olup, temizlemmemis kisim
ri taglama tezgdhlarinda flanga baglanah firddndiiler wvardar : 5911nce krank esner wve muyl? tam dalr? glkmag. Bg gercek acgikea
(§ekil 7-33). Krank iyi balanslz ise, firdéndiiniin biitiin boglugar inlagilirsa, yukarda bahsedilen "teknik" kelimesiyle ne denmek
nu almak gerekmez. (DIKKAT: Krank muylulari taglanirken firdso= jlatendifi takd1¥ ?dlleblllr. Sabit destggln gazla veya az bas-
‘diide hig bogluk birakilmamalidir.) Efer krank iyi balansli - prgtifinl anlamak ig¢in,” destek ayafini geri gekin. Bu durumda
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‘miyludan talag almak igin

- talag kolundan fazla talag
vermek gerekirse destek
‘kranga fazla basmig ve es—
netmig demektir ki bu du-
rumda muylu istenen g¢aptan
kiigiik ¢ikar. Efer destek
ayagl geri alindiginda,
talag kolunun ¢ok az dsn-
diirtilmesiyle tag tekrar ta--

iyi demektir.

krangin agirligaini tagiya~
cak, titregimlerini Snleye-
cek ve defleksiyonlara mani
olacak kadar rijit olmalidar.
Difer taraftan krangin ddnii~
gline veya arnold komperati-
riiniin galigmasina mani olma-

Tatbikatta gdriilen sabit
destekler de genel olarak
alt ve dist olmak iizere iki
ayak bulunur ($ekil 7-34) .

Bu ayaklar ait olduklari vi-
dalar vasitasiyle hareket
ettirilir (§ekil 7-35). Ayak-
lara kumanda eden vidalar,
'dolayisiyle ayaklar, taglama-
da bir muyludan digerine ca-
bucak gegebilmek amaciyla,
ufak bir hareketle agilacak
gekilde yapilmiglardir. Orne-
Bin, vida baglar: 1/8 devir

lag aliyorsa destek basinci-.

(7) Bir sabit destek;

yacak kadarda dar olmalidir. ‘

80la’déndiiriilmekle ayaklar igten tamamen ayrilir. Bunun gibi
1/8 devir saga déndiirtilmekle de ige degerler. Destegin bu Szel-
1igi, tag bilemeyi ve ‘taglamadan sonra gap1l mikrometre ile &lg-
meyl genig 8lctide kolaylagtirir ($ekil 7-36).

(8) Krank taglama tezgdhinda, muylu boyunun dértte tigili
genigligindeki bir tagla dalma taglama daha kisa zamanda yapila-
bilir. Dalma taglama ile kabalik alindiktan sonra tagin bir ugtan
diger uca kadar gezerek boyuna taglama yapmasi gerekir, Bu suret-
le dalma taglamada meydana gelmesi muhtemel iz giderilmig olur.
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taglamada boyuna tag—
& E k. icin 0,0005 ing pay

DESTEK UST YATAG! ;Emh&u. Tezgahta
1 amaya baglamat.ian tnce,
1k kilitlerinin agil-
ve indeks pimlerinin
men ¢ekilmig olmasina .
Fikat edin. Kavrama kolu-
b icin kayma yapmamasi
Fin yavagga kavratin. T§§-—
ile ¢ok temiz bir yii-
g-lkartm_aga ugragmay:!.n.
fl, size zaman Ve hassasi-
Eotten kaybettirir. Tagla-
fm temel gayesi, isi en.

. basingla en kisa zaman-
e lgilye getirmektir. Kro-
bej yapilmig gibi parlak

pir ylizeye taglama'.yapll—
jug denmez. Tagin ige yapa-
bag1 normalden fazla basing,
bigin 1s1mmasina, ovalliBe

ve koniklige ve bazan her
Livisine birden sebep olur.
i4zerinde elmas izleri bu]..un—
biayan, matga gdrimiigli bir
blizey ideal taglammig yii~
jreydir.

F e
BAGLANTI KOLL
DESTEK ALT YATAG]

Sekil 7-34.

Y . UST YATAK Hag 5,
 ALT VATAK HAREKET] VIDASI 3
; VIDAST |
KOMPE

(9) Krank taglama
'tezgdhlarinda elde edilebi~
len yizey diizglinligi, orta-
Jama 8 il2 12 mikro ing ci-
varindadir. Bu Zamanimizin
siksek hizl:i motorlarinda,
zerek muylunun gerekse yata-
pfin cabuk aginmasini -sonug—
flayacagindan makbul degildir.
Bu nedenlée istenen yiizey
dizgiinliiglinii elde etmek igin
fhassas bir polisaj iglemine
gerek vardir. Polisaj icing
krank tezgd@hta bagli ve po-

$ekil 7-35,

larak, her iki motoru ga-
“fligtirin (Sekil 7-37).

poLisa) koLu-@§

isaj kayisa yerinde takala -

Sekil 7-36.




Kayig: ilk muyluya? 1331;131', indeks pimleri vasaitasiyla diigey durumda tespit
adar bastirarak
eketlerle gezi’liﬁ:j_’n
motor kurs boyu kadar 3
a kayigin bir az dapg £
Sah_ta polj_saj ba§llg1 _
ilanarak polisaj yaplla'

Muylulara ve kayiga polisaj macunu siiriin,
dirin. Kayis bir az ige dofiru: esmeyecek k
nun bir ucundan difer ucuna kadar ani har
Krank muylularini poliglerken,. kayis

1 yukari hareket edecektir. By durm:?d
laca bastirilmasi uygun olur. Efer tez

‘:,‘ (DIKKAT: Bu iglem esnasinda radyal kizaklarin nStr du-

dan emin olunmalidir.) Indeks pimleri yerlerinde iken,

pine getirin. Modern
ook taglamacilifinda,
f puylunun en' kisa za-
kia ve hassas olarak
B ne getirilmesi, en
b ralagl alarak temiz-
f o bakimindan Snemli-
f.. Genellikle krank

4 ¥ 1ular: 0,010 (binde
aflanmgtir. Radya] | f lar inc Mictlecek se-
" fiide taglanirlar. Muy—
f1ar1in cok bozuk oldufu
b 1lerde ise 0,020 ing
Erta 0,030 ing kadar kii-
bitiilmesi gerekebilir.
§ir muylunun 0,010 ing kii-
kil tiilmesi, 0,005 ing¢ ta— " gekil 7-39.
lag derinligi demektir ki :

krank muylusu icin ayry
merkezleme zorunlugu vardir. Bu kag:.rmésgu tezin :a.g;; o
-

bagl_:.&.lan ayarli radyal kizaklara b
- lar, iizerlerinde bulunan verni

:

nabilirler (Sekil 7-38)
Ayarlamada her iki bagl 3
81n aym diizlemde kaydz -
rilmas: ‘indeks pimlerin<y
den yararlanilarak saflad
nir. (DIKKAT: Indeks pipd
leri, kagirma ayarlandsid
tan sonra, kavrama kavrsl
tilmadan Snce muhakkak
cekilmelidir)

(11) Krank iki
punta arasina alinmigsa,
f1rddndi kullanmak zory
lugu vardir. Firdsndi
kranga digarda iken taks
mali ve kuvvetlice sikil:
mallc.im':'. Aksi halde kayma

ir. Eger ana muyl jeratdriin gosterdifi degerin tam yarisi kadar kaydirma yapin.
lar &nceden taglammigsa,
flr«':landiim'in taglanmg yii
_ zey;. bozmamasy icin, ana
- / muyluya bir kenari yarik -
. §ekil 7-38. : pring bir burg gegiiilere :

f1rd¥ndi onun Hizerinden
tikilir. Bundan sonra rad-:

2 dayayin ve sifirlayin (Sekil 7-40). Krangi elle 180 derece
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. Bu durumda radyal kizaklar yarim kurs boyu kadar kaydi-
¥,. olmasindan ve her ikisininde tamamen ayni miktar kaydiril-

elle dondiirerek, taglanacak muyluyu gdz karari ile punta

o miktar talag)mylu hassas olarak merkezlendiyse, kolaylikla
bmizler. Krank muylusunu hassas eksenleyebilmek i¢in, merkezle—
fe komperatdriini ($ekil 7-39) daki gibi baglayin. RKomperatdriin
jivri ucunu muyluya dayayin. Indeks pimlerini her iki bagliktan
Lekin. Krangl elle 90 derece dondiirerek radyal kiza@in mikromet—-
bik tamburupu tezg@hin drka tarafina getirin. Bu durumda kompe-
bator ayafl muyluya dayaniyor olmalidir. Komperatdrii sifirlayain..
bindi krangl elle 180 derece c¢evirin. Bu durumda radyal kizagin
jikrometrik tamburu galigana dofru gelecektiz. Komperatdr o va-
bivette muylunun yatay diizlem iizerinde eksenden kag¢iklik mikta-
bin1 gostermektedir. Muyluyu yatay diizlemde eksene getirmek igin,
er iki radyal kizagin mikrometrik tamburlarini gdzleyerek, kom-

. (12) Bu ayardan sonra muylu diigey diizlem iizerinde kontrol
edilir. Radyal kizaklar:i diigey duruma getirip komperatdri muylu-

indlirerek kagiklik miktarimy Blgiin. Bu miktar buraya kadar an-
flatr1lanlar tam olarak yapild:r ise, binde bir kag¢ ing kadardar.
fuylu komperattrde gdriilen miktarin yaris: kadar kagirilmalidar.




etl xrank vasitasiyla ile-
4 1g1nden) krangin kismen
imasina ve muylularan
1kmasina sebep olabi~
. Eger krank tam balans-
onmezse, taglamada ki~
Jcam kesik kesik olup de-
1 degildir, Béyle hal-
Eirde. sabit destek.ne kadar
1irsa basilsin kivilcim-
P devamlilik saflanamaz.
aphell hallerde balansin
Bkrar kontrolu gerekir. Bu
‘ontrol pratik olarak fener
l11gindaki digli iniltisi-
dinleverek yapilabilir.
Erer digli iniltisi devamli _ Fekil 7-41.
e muptazam ise balans pra-—
}1k olarak iyidir. Donme esnasinda digli sesi azalip gogaliyor-
Fsa krank balanssiz dinltyor demektir.

" Bu kag1rma firdéndii kuyru‘ i
gunu bagliga baglayan vida~
lar ile yapilar. (DIKKAT:

Bu ayar yapilirken indeks
pimleri yerine takilmali-
dixr). Vidalari fazla kuv-
vetli sikmayin. Vidalar
firdéndi kuyruguna tam
degdigi zaman kontra somun=—
larini sikarak tespi edin.
Bilhassa gezer bagliktaki

_ widalar sikilirken gok dik~
kat etmelidir. Fazla sikma
sonucu ‘krankta burulma ha-
s1l olup eksen kagaklifina
sebep olur ki bu da tagla~
mada titregimleri dogurur.
(DIRRAT: Ayardan sonra fir- .
d6ndiiyli kranga baglayan vi- §ekil 7-40.
‘dalari asla sikmayin yoksa.

ayar bozulur.) Bu wvidalarin 81k11mas1, krankta k351nt1 Ve ek
kagiklifina sebep olur.

Firdondiilerin baglama ve ayar1 bittikten sonra, krank
kasinty olup olmadlgl indeks plmlerlyle anlagilabilir. Her ikij
Jndeks pimini yerinden gikarip tekrar takin. Kasinti varsa pime
ler yerlerine zor gireceklerdir. Bdyle hallerde ayar, firdénd
-yi baglifa baflayan vidalardan tekrar yapilmalidir. Ayar tamar
sa komperatdr taglanacak muyluya dayali iken krank dondiiriilir.
Bu durumda komperatdr sifira yakin deferler gbsterecektir. K
peratdriin gisterdifi bu sapmalar muylunun yiizey bozuklugunda
bagka bir sey degildir. (DIRKAT: Radyal kizaklardaki verniye
1i cetvel ve mikrometrik tamburlar her iki bagta da ayni. defe="
- ri gYstermiyorsa, katiyen taglama yapmayiniz. Bunlar ana muy-. ‘i
lular taglanlrken ayn: degere ayarlammigti. Krank muylularinda i
da her ikisi aymi degeri gbstermelidir.) Bir baglifin radyal .
kizafini diferine nazaran vyiikseltmek veya algaltmak krank muy-
lusu yliziinlin 2na muylu yliziine paralel olmamasini sonuglar.

F (14) Krank balanslandiktan ve taglanacak muylunun eksen—
| de déndiifinden emin olduktan sonra, destek ayaklarlnl muyluya
dayaylp motoru galigtirin. (DIKRAT: Indeks pimlerini gekmeyl
unutmayln ) Fener bagligindaki kavrama kolunu yavag yavag ve
mntazam hareketle kavragtirin. $imdi kranga dSnme hareketi ve-
¢ rilmigtir. Burada kavramanin ani kavratilmasindan sakinmalidir.
gunku gezer baglik ataletinden dolay:r fenere anlnda uyamaz., Bu.
' ise kayma ve ayar bozuklufuna sebep olur. Krangln yavag yavag

| harekete gecirilmesi, bu tiirlii kayma ve ayar bozukluklarina mey-
 dan vermez. Krangin ayna veya firdéndii genelerinden kaydlglndan
 giphelenilirse, muayene etmek igin kavrama ayirilif ve motor
 durdurulur. Bu durumda indeks pimlerinin her iki baslikta bir-
-den rahat ve kasintisiz olarak yerlerlne girip girmedigine ba-
kilir. Eger pimler yerlerime rahat girmiyorsa, krank kaymig ve

| ayar bozulmugtur, Yeniden ayarlamak ve bundan sonra. taglamaya

f devam etmek gereklidir,

Buraya kadar her geyin tamam oldufu gorhldukten sonra,
sogutma suyu agilir ve ilk muylu ince talagla &lgiisline getiri-
 lir. O1gli kontrolu igin bir mikrometreden yararlanilabilir.
11k muylu &lgiiye geldlkten sonra diger muylularda bir iki dal-~
ma taglama daha gabuk sonug verir. Som talagta ise, boyuna ha-
teketle muylu bir ugtan difer uca kadar temizlenir. Son talag
‘muhakkak muylunun biitiin boyunda gezdirilmelidir. Bu gezdirmede

_ " (13) ¢imdi krank muylularini taglarken, dengeli ddnmeyi
saglamak igin bagliklara balans agirliklari takilmalidir (Seki
7-41). Eger krank ¢ok agir defilse, balans agirlifi sadece fe-
ner bagligis tarafina konabilir. Gezer baglifa afirlik koymak,

“bilhassa fazla ag1r1121n gerektlgl hallerde (baglifa ddnme ha-
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" nin en azindan destek ayaginin

- boydan boya taglayarak temiz-

. kaizdklari diigey durumda kilitleyin. Merkezleme komperat@riini

tagin yanaklarini muylunun bitimine degdirmeyin. (Tag yanak
ancak ana merkez muylusunun bitimlerine, muhtemel bir yalpa
alsin diye ¢ok az miktarda defidirilebilir.) Bilhassa muylu
timindeki radyiisleri taglarken, yamma ve g¢atlaklara engel o
i¢in ¢ok su kullammalidir. Buraya kadar g¢aligan, pratik edi
ten sonra sabit destepfi kulla-
narak muyluda kalan binde bir
kag inglik fazlaligl almasini
dfrenebilir. Bu usul kompera-
tér ve dayama ile yapilan
usulden daha seridir,

Arnold komperatdri sa-
bit destegin yanina muyluyu
saracak gekilde takilair (Se-
kil 7-42). Burada arnold kom-
peratdriiniin taglamay: gtste—
rebilmesi igin, tag genigligi-

S0BUTUCUE
BORUSU §

genigliginde olmas: geregi an-
lagilabilir. Taglamamin bagin—
da arnold komperatdriini hemen
kullanmayin. Evveld muyluyu Sekil 7-42.
leyin. Sonra mikrometxe ile - : i
Blcerek daha me kadar alinmasi gerektipini tespit edin. Bundanp,
sonra arnold komperat®riinii takarak sifirdan itibaren alinacak
miktar kadar ayarlayin. Bdylece komperatdr sifir: gosterdifin-:
de istenen ¢ap elde edilmig olur. Dalma taglamada komperatdrde:
0,002 ing fazla okunacak gekilde taglamir, sonra tam sifira ke-
dar ince tgglama ile ig bitirilir. Tecriibésizler baglangigta, .
muyluyu dlcliden diiglirmekten kaginmak ig¢in gapi ortalama 0,001/
ing fazla birakirlarsa daha kontrollu taglama yapmig olurlar.
Diger muylular da ayni capa taglanacafina gbre onlari ayrica
mikrometre ile Slg¢mefe liizum yoktur. Onlar igin yapilacak ig,
gadece taga yanagtirmak ve arnold komperatbriinil agizlatmaktan
ibarettir. Birinei muyluda arnold komperatdrii ayarlanmig ve s
nucu gdrilmiis olduguna gére, difer muylular da komperatdrde s13
fir elde edilinceye kadar taslamir.

Diger diizlemdeki krank muylularini taglamak igin radya

taglanmig muyluya dayayip sifarlayin. Sabit destefi taglanacak’
muylunun hizasina koyun. §imdi her iki firdSndiiyll kranga sikan
dsrt vidayi gevsetip krangi difer diizlemdeki muylu komperatdre

o

gelinceye kadar ddndiiriin. Burada merkezleme komperatdrii tagla-:
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f, sifirdan alinacak talag derinligi kadar az gostermelidir,
f, krank muylusu eksene gelmig olmalidir. Keza yine teorik ola-
aym1 diizlemde bulunan muylular meseld; 6 silindirli sira bir

1IME CEKME

' iN
SALTER] TEZGAH INCE

TALAS KDLU

TALA
nﬁsns?.i

$ekil 7-43. Storm—Vulcan AWD otomatik tag bileme tertibatinmin
genel gorimiigi. ltme gekmeli galter elmssi, tag ekseni doprul-
tusunds safa sola gezdirir, Talay diifmesine her basigta elmasa
0,007 ing talay verilir.

:mmorda 1 ile 6, 2 ile 5 ve 3 ile 4 birlikte taglanabilir. Bu

demektir ki, altinci krank muylusu taglandiktan somra, birinci
mwylu tag hizasina getirilip hig¢ bir ayara liizum kalmadan tagla-
nabilir. Ancak pratikte tecriibeler gdsterir ki bazan bu durum
dopru girktaiBi gibi, bazanda bir ayarda ayni diizlemdeki muylulari
taglayabilmek igin gaplarami gok diigiirmek gerekir. Buna sebep
krangin galisma sirasinda maruz kaldifi agari yiklerden dolayi

bburulmasy ve efrilmesidir. Bazi hallerde krank muylularinin ana

mylu ekseninden olan mesafeleri defigik ¢ikabilir. Bdyle baller
bagliklarin yeniden ayarlanmasini gerektirir., Aksi halde muylu

taplary ¢ok diigiiriilmelidir. Bu ayar giliphesiz motor kursunu bir

&2 degigtirir, fakat bunun pratikte bir zarari yoktur. Gergek-
ten; kursu tam tutmak igin krank muylusu gapindan fazla talag
tlmak sakincalidir. Yalmiz burada kaydirma her iki bagliktan
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bk muyluya degdiginde tam sifir géstermemelidir. GCiinkd bu muy-
;henﬁz taglanmadigindan ¢api bir az biiyliktiir, ‘Su halde konipera-

p i5ndii vidalarini sikin ve bagliklari elle déndiiriin. Teorik ola-




birden yapilarask krank muylusunun ana muylulara paralel tag
mas1 ‘temin edilmelidir, (DIKKAT: Bu kaidenin istisnasi yokt
.Diger krank muylulari da ayni sekilde taglanirlar. Burada g
hatirlanmalidir ki herhangi bir giiphe aninda indeks pimleri
larak muayene edilebilir. Eger pimler yerlerine rahat girmi
kayma vardir ve ayar tekrar yapilmalidir. X
Giinliikk galagmadan sonra tezgdhi durdururken Snce suyy
sin ve tagin bir kag dakka d8nmesine miisaade edin. Bbylece
tizerinde toplanan suyun atilarak balanssizlifa sebep olmasy &
lenir. o : ‘ T

PRATIR KQOLAYLIKLAR: o :

Tas1 Bilerken: Tag taglamadan Snce bilemmelidir. Bile
elmasin i1sinmamasl igim bol miktarda sofutucu kullanin. Sofutd
cu elmasi ve tagin bilenen kismini tamamen kaplamalidir. Elmad
sin 1sinmasi.fazla aginmasina ve tagin bozuk bilenmesine sebep
olur. 0,003 ing ild 0,004 ing derinlikte bir kag kaba talag ajj
diktan sonra 0,001 ing 113 0,002 in¢ derinlikte bir iki tala
: igi bitirin. Gok diizgiin bilenmig tag kisa zamanda korelir ve
“ parlar. Bdyle bir tagla parlak yiizey elde edilirse de talaga
regince gabuk alamaz, Beklenen hizda kesemedifinden, Slgiiye ges
tirmede veya tam silindirik muylu yapmada-zorluk gikarir. Elmaj
‘ sert olmasina ragmen tag tarafindan bir miktar agindarilir, By
L nedenle elmas her bilemeden sonxa 90 derece gevrilerek takilip
S ag1lmig bir agiz ortaya g¢ikmig olacagindan bileme daha %yi 01;
a ve elmasin degigtirme stiresi de uzar. Efer. elmas diizelmigse sii
riltilmelidir yoksa yerinden diismesi pek miimkiindir.

TEZGAHIN KONIK CIKARMA SEBEPLERY: |

1- Fener baglifa ile gezer baglik eksenli degildir,
2- Tag uygun gekilde bilemmemigtir.' :
3~ Tezgdh tesviyesinde defildir.

4_
5
6
7~
8-

Tagin kivileim yapmasi miimkiin olmamigtlir. b
Krank malzemesinde sertlik veya doku farki vard1¥.':
Muylu taglanirken destek ayaklarindaki baski deglgm
Kizaklarda gok az veya ¢ok fazla yaf vardir.

. KONTKLICIN GIDERILMESI: Koniklik genellikle yukavda sif
lanan sebeplerden olur, Ayarsizliktan olmaz. Fener b.'a.gl'_r.grm;‘__,=
niklik bakimindan ayarlsmak gerekirse, bir komperatdrii baglik
kizafina tutturup ucunu gbvdeye dayayarak s1firlayzn, Bagligl g
zaga baglayip dort vidayl gevgetin. Kizafin &n ve arkasinda 1ki§
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Tag bir noktada fazla bekletilmigtir. - ' }ﬂf -

jdasi vardir. ‘Baglifa taga dogru siirmek icin Sndeki vidayz
@iaynl zamanda'kam?eratﬁrﬁ gazleyin.‘Ba§1lgl‘ta§tan uzaklag=<
B icin arkadaki viday:i sikarak komperatdrden gerekli §lgiiyii
B.n. Ayardan sonra dort tespit vidasini sikarken komperatdrde

epigiklik olmamalidzr.

. OTLAMANIN MUHTEMEL SEBEPLERI:

. 1_
2.—
35

'gr

Sogutucu ¢ok serttir,

Sogutucu pis ve tanelerle doludur,

Tag balanssizdar. :

Kazaklarda k&fi yapflama yoktur.

Tag kdr bir elmasla bilenmigtir. o

Tezgdh ayaklarindan yere defmeyen vardar.

Beton taban gok hafif veya i¢inde hava boglufu vardir.
Fener baslifi, gezer baglik veya tagin yataklari bo-
zuktur. ' . : :
Kayis ayari bozuktur.

oVALLIGIN SEBEPLERI:

Tag cok diizgiin ve parlak bir durumda bilenmigtir. Elma-
s1 ve tasi keskin tutun.

Fener yatagi bozuktur.

Gezer baglik yatafi bozuktur.

Sabit destek ayaklarainda k8fi baski yoktur.

Sabit destek ayaklarinda g¢ok fazla bask: vardir.

Sabit destegin altinda yabanci maddeler kalmigtir veya
herhangi bir sebepten destek yerinde oynamaktadir.
Sogutucu kirlidir. Tagla ig arasina talag pargalari
girmektedir. :

- Krank puntalardan kaymaktadir. Punta yerlerinde piiriiz .

veya herhangi bir zede olmamalidar.

- Bagliklarin tespit baglantilari gevgektir.

Krank fazla esniyor veya yaylaniyordur.
Tag balanssizdir. -
Destegin ayaklari bozuktur.
Tag yiizii greslenmis ve uygun kesmeye engel olmaktadir.

RAM MILINTN TAMIR®

Bir tamircinin motorun ama revizyonunu yaparken, bir si-

indirin piston ve segmanlarini defigtirmeyip, digerlerini degig-
Hirdigi ve motorun o silindirine eski piston ve segmanlarini ta-
prak biraktig: gdriilen hallerden degildir. Buna kargilik; tamir-
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cinin, motorun kam miline sByle bir bakip g§zle\g5rﬁ1e§ilen ké
rik veysa ¢izikler olup olmadifini mufyfneden sonra eski k&mli
dugu gibi yerine taktifi ?er Zaman gorulen‘olgy}ardandlr. Kam
milleri aginmir mi? Jliphesiz evet. Fakat kam mili krangin yar, |
devrinde déndiigiinden, bundaki agimnma krank muylularininkinde
azdir. Fakat bu giniin yiiksek hizli motorlarinda, siipaplarin ]
rigmasin: Snlemek bakimindan daha kuvvetli yaylar kullanildag,,
igin, kamlarda mijhim agintilar meydana gelmektedir.

Kam geklinin karigiklii ve aginmanin Slgiilmesindeki g
luk ($ekil 7-44) kam milinin durumunu kesin bir dogrulukla tay
ne engel oldufundan, tamirciye iki gans kalir. Ya kam milini
atip yenisini takacaktir veya eski mili taglayacak ve tekrar
lapacaktir. Kam milini defistirme paraya dayandifindan ve deg@
tirme karari da dogru Slgmelere dayanmadipindan zarara sebep
olur. Bu nedenle, genel olarak gok bariz hasar yoksa eski kap
mili olduBu gibi motora takilir ve omunla birlikte diigik perfops

‘mans ve bir siliri siipap arizasi da motora verilmig olur. Motor
yenilegtirenler igi saglama baglamak icin kranklarda oldugu gipi®
- kam millerini de taglarlar ve bdylece motorda kam milinden dolas:

n |

y1 meydana gelmesi muhtemel arizalari ®nlerler. Kam taglama olg~ °

nagil bulunmayan tamirhaneler ise, kam mili hakkinda tahmini ka- '
rarlar vermege devam ederler.

Kam milinin tamiri miimkiin arizalarindan bazilari gunlar - |

olabilir; derin ¢izikler, kése kirilmasi ve burulmalar. Bu ary~
zalar kamlar kaynakla doldurulup taglanarak giderilebilir (e~ -

kil 7-45). Eger milde gatlak varsa ki, manyetik muayenede ortaya °

ARKA MUY LU YAG DELIKLER]
KAMLAR YAG KANALI ‘ ‘ K

i 5

8 ¥
-l 3

vy

VA - - . . v
DISTRIBUWR DisLisi N
DELIKLERI 15 XAM pisUisiy

Sekil 7-4k.
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o mili defistirmek daha uygun olur. Taglamada kamdan alr
'talag derinliginin bir limiti vardir. Bu limit esas itiba-
1o kem gevresindeki sert kisim kalinlifina ve kamlar arasin-
; agisal farka baglidir. Sertlik bakimindan kam milleri ge~
511 olup, bazi gelik miller hig sertlegtirilmedifi halde bir
] ' KAYNAK DOLDURULMUS BURUN
HASAR ‘

i1 7-45, Agimmig kamlar, hetali kisimlara lfzynal_:la doldurulup orijival gekle gb=
. taglanerak tamir edilebilirler. Sol bagtaki gekil, hasarli kismin taglanarak kay-

s hazairlaniginy gdsteriyor. lkinci gekil keynek doldurulmug bir kem:, Gglinel ge-
i1 ise, gevre gekli orijinal gekilden defigtirilmek iizere doldurulmug bir kam gds-
ermektediT. Son gekilde kaynaktan sonra, yanak ve burunde ortalama 0,020 ing kalin~
;3kte ert keynek tabakasy kalacak tarzda taglanmig bir kam gérlilmektedir.

BURUN —

—3
KALKIM

NORMAL KAM SEKL]
TEMELDAIRES]

d

| KIRILMIS
BURUN

SWT.__

TEMEL
DAIRES! AP

7-46. Agaomig kamlarda girilen bazi  g.pi1 7-47. Tipik bir kamn kusimlari.
gegitleri. : : ‘ :

oklary alev veya indiiksiyonla sertlegtirilmigler@if. Genel ola-
gk sertlegtirilen kamlarda sertlik derecesi 500 ild 700 brinel
wrasindadir. Sertlegtirmede esas aranan husus, kamin galigan

hg gevresinin aginmaya dayamikli olmasi igin sert bir kabuk
tegkil edip bunun iginde saflam ve Szlii bir kisim birakmaktir.
famiar yapilirken bu husus dikkate alinir ve biylece aginmaya

~291~
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Ve agiri itici darbelerine kargi dayamiklilik saglanir. R amg .
sertlegtirilmis kisimlar sadece yanak ve burun olabilecegi g
bi biitiin gevrenin sertlegtirildigi de gok g¥riiliir. Sert kab
derinligi 0,030 ing ild 0,040 ing kadardir. Bdyle bir kandap 4
0,020 in¢ derinlifinde talag alinirsa halen yiizeyde gerekli

1i1nlikta bir sert tabaka kalir. 0
mas1 kamin yeniden sertlegtirilme
kaynak doldurmak olabilecepi gibi

diigtiniilebilir,

KAMIN YAPISI: Basit tanimiyla kam, ddome hareketini
geri harekete geviren bir aragtir.
siipaplar: agmakta kullamilir..Kam, motorda
panma zamanini, siipap kalkiming ve agik kalma siiresini tayiy .
tiginden, yapisi bir hayli karigiktar. Kam gevresi (Sekil 7-47
de gdriildiigli gibi, gbrevierine gore; temel dairesi, yanak, .g;
burun kalkim miktara gibi gesitli klslmlardan.olugmu§tur..Sﬁpa
sigsteminde gerekli ivmeyi uygun ve h1zliy kalkim ve istenen
agilma periyodunu elde etmek igin bir ¢ok hesaplara lizum varg
ve bu alanda elektronik kompiiterlerden yararianziir. - ‘

. Bir cok otomobil kamlarinin ¢evreleri konik taglanmigla
dir (§ekil 7-50). Bazilarinda iki tarafls konik olup ortada day

I 1]
BOMBE YARICAP!
TAKRIBEN 127mm

§ekil 7-50. Bir cok kamlar iticiye
d5ndfirlici biy. kuvvet iletmek igin
konik taglanmiglardar, triei tabany
bu koniklife uyan bir bombe yapmala~
dar. Akei halde yanlag defme sonucu
Parcalar kase zamanda hozulurler,

=294~

»020 ing'ten fazla talag a] 3
sini gerektirir. Bupun veri.
» kam milini-degi§tirmekte:

I¢ten yanmali motorlards
-slipaplarin agilap

0y
"
e

-

OKTA TEMAS =7
SONUCD_
$—

§ekil 7-51. Xopik taglapmy kamia,
n2 diiz olan itici salagtirilirsa, ook
temas: kisa zamanda ortada gtrilen gel
de agaomay1 sonuciar. S

: e vere'bi.]lﬂelidir.

»

‘Wde kam da siratle agimirlar.

8841 7-52. Gerelli koniklik olmadak~
Mitici dsnemez, bunun sonucn kendi-

=295~

§ den kacik bir diizlik vardir, Bunlardan maksat iti;iu@n
w;ﬁesidir. Buna gdre bir kam taglama tezgZhi bu koniklik-

gamlarin taglanma veya defigtirilmesi halinde, bunlarla
galigan iticilerinde belirli bombelerde taglanmalari ve-
tirilmeleri ¢ok Snemlidir. Aksi halde, iticiler kamla‘

b oturmayl yapmayacag1ndan: ga?larln gabuk bozulmasznllso

}. gamlar agindify zaman itiei ta?aularl da agimmig oaur.
"kadar gozle bir gey gbriilmese bile bgn? §1danmama11_;r._
rin kam ekseninden kagik du?u?1§r1, itiel tabanln}n~ om
pam cevresinin kenikligi ve itiei tabani ile kam ygzeyi_
fnda, koniklizin sagladifa degme gekli (§ekil 7-50) elgo )
f tedir. Slipap sisteminin uzun Smirld olmasi ve iyi galigma
a biitlin bunlar dikkate alinmalidir.

KAM TASLAMAYA HAZIRLIK: Kam r'ﬁi}i tezgéha bagl_anmadanm?ixce,
figg—kontrol edilmeli ve gerekli ise dogrultulmalld%;: i _
fitulmadlkga.hassas bir taglaga-bekle?emez. Bungp gl 1_1 p?z
éaikIErinin hafif talagla temizlenmesi ve ugtaki muylular

s

i
o <\ {

$ekil 7-53. Kam milinin punta delifini

muylu-ile merkegli- tutan sabit destek.

Bu husus iki punts arasinda taglanacak

kamlarin -hazarlanmasinda gok Snemli bir
adamdar.




merkezli hale getirilmesi faydalidir. Bir atelyede bﬁfﬁn
gitlerinin Slgiilerini bulundurmak, pratikte miimkiin olmadyy,}

atelyede her kam igin mas-
tar kopya edilebilmelidir.
Mastar kopya etmek igin
genellikle kam millerinde
en az bir gift iyi durum-~
da kam bulunabilir. Kopya
igi bu kamlardan yapilir.
Kopya ederken dayama par-
¢asi kopya edilecek kamin
en iyi tarafina ayarlamir-
sa, mastar da o nispette
esasa uygun gikar. Mastar
yapildiktan sonraki iglem
sadece biitiin kamlarin bi-
liim bagligindan ayarlana-
‘Tak mastara gdre taglanma-
sindan ibarettir.

BIR STORM-VULCAN KAM TAS-
LAMA TEZGAHINDA KAM TAS-
LAMAK: '

' MASTAR YAPIMI: (1)
Taglanmasi gereken kama
uygun mastar yoksa, yeni
bir mastar yapilmasi gere-
kir. (Not: Eger mastar var-
sa 1. den 12.ye kadar olan

;tayl fener{milinden -
Fenerdeki punta yu-
n;e mastar k§m_arbo¥u~-
ik krsmim iyice sil-
e gonra, arboru fenere
ugu yukari gelecek se-
_ oturtun. FenpeX m}llnde:
“kla?arbordaki-ok hizalan
b ur (Sekil 7-54) .
{2) Mastér.a;?ornny
.- upta delikli pring bix
. # ve gekig‘kullagarak, _
”.ﬁarbelerle yerine s;kl-
FrurIun (Sekil ?PSS).
(KAT': Puntaya dogrudan _
uy2 vurarak ucunu bozma

(3)‘Puntanxn15ﬁ1g1-

; atdrle dlgun.
?“t;k§§§§§5170,001 ing'ten
:;1a-olmamalld1r. Salg;.faz-
ks ise arboru gikarip 1lyice
 pizledikten sonra tekrar
kin (Sekil 7-56). ‘

(4) Egzoz wmastar tas—
11, glktntls;'ge?er'punta, i
rafina gelecek gekilde takin.
ummn.yanlna'kal%n‘ara‘paxgayl
;~r1egtitin‘(§ek11 7=57).

kisimlari atlayip 13. kisim-
dan itibaren devam ediniz,)
(Burada mastar taslaklarinin
tornada yapimi atlanmig sade—
ce tezgdhta taglanarak gerek-
li profilin verilmesi ele
alinmigtir. Hakikatte mastar
taslaginin disk geklinde &n~ |
ce tornada yapilmasi gerekir.) Ei
Tezgdhi mastar taglamaya ha-
zirlamak igin fener kapagini
agarak bagka mastar takili
ise ¢ikarin. Bu mastarlary
tespit eden vidanin deligin~
den bir gubukla hafifge vura-

- . {3) Emme mastar tasla-
§1n1 da ¢ikintisl gezer punta
barafina gelecek gekilde takim.
‘espit somununun boglufunu al%g
ve tespit vidasini sikin {Seki

: -58) -

{6) Fener p15k351?1 ka—
hals boynuza gegecek gekilde
tekin. Taglanacak milin on ta~
$rafindaki muylusuna uygun ?1r
¥firdtndi baglayip. ml}l_lkl

". $punts arasina yerlegtirin. Her
" }iki puntaya bilhassa gezer

Sekil 7-57.

Fekil 7-55.
| =297
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puntayd gres siirmeyi ihmal
etmeyin. Boynuzy iki vida-
¥2 kullanarak pladkaya orta-
layin ve allen anshtarla
yerine tespit edin (Sekil
7-59) . (DIKKAT: Bu baplan-
tilar yapildiktan sonra
pargalar arasinda hig bog-
.luk kalmamali, aksi halde
kam agilari degigik ¢ikar.)

(7) Mastar taglamak
icin tezgdh begigine zayif
olan yay takilmalidir.
(Tezgdhla birlikte verilen
iki yaydan kuvvetli olany
kam taglamak, zayif olani
da mastar kopya etmek igin-
dir.} Eger mastar taglarken
kuvvetli yay kullanilirsa,
kam mili bu kuvvetle bir
miktar esneyeceginden, mag-
tarlar aslina uygun olmaz.
Yay defigtirmek ig¢in, kam
segiciyi No:4 (bog) durumu-
na getirerek, fener el te-
kerini tamamen sola gevi-
rip vayin gerilimini begik-
ten alin. Begigi kaldira-
rak, altina onu en yiiksek
durumda tutacak bir blok
koyun. Fener el tekerini,
somun ve pulunu aldiktan
sonra g¢ikarin, On mili ve
yayi g¢ikarip verine ince
yayr takin ve diger parga-
lari, islem sirasimin ter-
sinden giderek montaj
edin (§ekil 7-60)-.

(8) Zayif vay ta-
kaildaktan sonra, fener
el tekerini tamamen saja
¢evirerek begifi sonuna
dayayin. Dayamayi begigin

=298~

daki yerine werlegti-
?g;;inyérka tarafinda
jgin bir gok dellk
, ‘Dayamayl miimkiin mer-
ener. baglifina yakin
gsrt delife baglayin.
anyn "diiz" olan kismi
edilecek kam tarafina
1idir. (DIRKAT: Dayama
simin kavisli kismini
2IMAY 11, aksi halde hag—
eti diigliriir.) Fener mi-
dpndiivrerek kopya edile~.
gamin Sirtini dayama ta-
ki na getirin., Dayama plg-
o1 kaydirarak kamin agin-
¢ kismina bastirin ve si-
o (Sekil 7-61). oo
-(9) Fener o1 tekerini
| amen saga gevirerek, d§ya-
‘jle kamin temasini kesin.
boya alinacak kama en yak%n
wluya veya muylulara s§b1t
stegi (Sekil 7-62) deki
vi yerlegtirin. Yine ayni
Srildeki gibi, komperatdr
flayarak ucunu ana muyluya
yayin. Destek alt ayaBini,
bar vidasi ile muyluya.degf
rin ve muyluyu 0,001 ing
netecek kadar sikin. §im-
destefin merkez ayaginin
dasini sikarak komperattr-—
s1fir okuyun ve sifira
pitikten sonra 0,001 ing
sterinceye kadar ildve
' yapin. :

{10} Destek iist aya- .
i muyluya diigiiriin. Bunun-—
vidasini sikarak kompera-
rde sifir okuyun.'BBylec?

‘¥l merkezlemmig olur (Sekil

263).

FENER EL
TEKERI

Sekil 7-59.
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gekil 7-60.

Sekil 7-61.




(11) Tas geri alma
kolu ile, tagy geri alip
tabla gezdirme tekeri ile
tagl egzoz mastary tagla-
g1 hizasina getirin, Fe-
ner el tekerini tamamen
sola ddndiirerek
lecek egzoz kamini daya-
maya degdirin, By kamy
¢izilmesinj Onlemek icip
listiibegle yaglayin. Feper

Motorunu en diigiik devirde
¢aligtirin, Talag tekeri
ile rag: kafi miktarda ge-
riye alin. Tag: geri alma
kolu ile ige dogru yavag
yavag yaklagtairip, Bu
esnada tag ige degecek
8ibi olursa talag tekeri
kullanilarak daha geriye
aliomaliday, Tag geri aj-
2a kolu kilitlenme duru-
muna geldiginde tag ige
defmemelidir, §imdi tagy
¢aligtirin ve talag teke-
ri ile ige degdirmeye bag-
layin, SogZutucy mus luguny
acarak, egzoz; mastarina
biitiin ¢evresinden alinzp-
caya kadar taslayin, Tagi,
geri alip ve fener el te-
kerini tamamep gz

layin. (Dikmar: Bu emme

1, €5Z0Z: kamy kopya
edilen silindirinki olma~
ladir.) gimai fener el
tekerini tamamen sola g~
Virin, Tablay; gezdirerek _
tagl emme magsgar taslaga-
na hizalayin ve ayni gekil-

de emme mastarini da tagla-
¥in (Seki] 7-64),

(12) Yeni taglanmg

kopya edi~  saBITpestex =

KOMPERATER ~ gile. 38

ikarip fener
?:;igyerlerine-ta-
takmada, 6nce~gm7
1kantisa, kam.mlll
na gelecek gekilde,
sonra'ggZQZt masta-
yn1 gekilde takin.
. ara parcgayl da Eak- .
‘ sonra pul ve‘vx@a;
gpit edin. Kam ggglf
durumuna getirip,
el tekerini tamamen
Ngevirerek-ygy}n geri~
ki a1an. Begifl sonuna
¥ kaldirarak altana
£ xoyun. Vida ve pulunu_
f:xtan sonra fener'el ?e .
tﬂi gikarin.- Tespit 71—;
- gevgetip plikay: c¢u

UsT varax

- ,',‘ "EQKEZ v‘“ai
) "\ . 1:,:‘.

,;1. -

L U
@ TESBIT vipas:

del‘lqm{

okarin. Kuvvetli yay:
i?;:;-sﬁkﬁlen ?argalar1
% ine montaj edln.-Kgm,se—_
biyi 2 durumuna getirerek
'eyi egzqgrnmstarlna:_
slayin. Fener el tekeri-

olleye dayayin (§ekil
.‘.J. . . - -' -

. KAMLARTN EASLANMAgI:_
Q‘Ram'miline-uygun bo~ )
b plakasinl segin ve fene
Prakin. Bu bSliim plakala-
ﬁﬁan,bagka, kamla:fn tag-
ma sirasina gore oze; .
alar da wvardar. Bu pla-
lar bulunmadify hallg:rde2
ferinde derece boliintiileri
lunan iiniversal plikayi
pilanabilirsiniz. B?-plﬁ?a
e kam taglarken daima bi-
inci pilindirin egzoz; ve
pmie kamlarani sifira ayar-

A

¢ TAS GERI ALMA Koy F

Fekil 753,

EGZOST MA AR E
" IASLAGH

t 0. Up mili ve zayif ya— .

_ EGZOSTMASTARN 2

n-sola gevirerek masta-
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EMME MASTAR
TASLAB!

1 DAYAM
§_____PLAKAS!
: T

Sekil 7-64. -

KAM TAKTP DISHI

Sekil 7-85.

DAVAMA PLAKSS!
BAGLANTIS] .




layin. Bundan sonraki kamlar
tezgdh katalogunda verilen
degerlere gire taglanirlar(x)
($ekil 7-66).

(14) 11k egzoz: ka-
mini taglamak igin b&liim
k ‘j bagligini sifira ayarlayin.
: Fener motorunu en diigiik de~
] virde ¢aligtirin. (DIRKAT:
| Tag1 heniiz galigtirmayin.)
i Tagl birinci egzoz: kamina
i hlzalay1n. Bu durumda ta-
| gin geri alma kolu ile ige
- yanagtirzldiginda, ige vur-
mamasy icin talag tekeri
ile gerekli miktarda geri
alipmasi 13zimdir., Tag ge~
ri alma kolunu tam sola ya-
{ tararak kilitleyin. §imdi
o ~ talag el tekeri ile tag,
ige yaklagtirilarak hafif-
‘ ¢e temas ettirilmelidir
i | (§ekil 7-67). Eger tag ise
i temas ettirildiginde, ige
valniz bir tarafindan degi-
N yorda biitin.cevresinden
X degmiyorsa, kamin mastara
g g8re! eksenleme ayari yapil=-
o malidair. iBu ayar, baglikta
‘bulupan. iki ayar vidasi
11e, defen taraf tagtan ka-
girilacak gekilde azar azar
déndiiriilerek yapilir. Ayar
vidalari kargilikli oldukla-
e Trindan ayni zamanda kontra
!ﬂ olarak hefif sikildiginda,
i baglikta herhangi bir bogluk
TN ta birakmazlar. (DIKKAT: Bi-
rinei kam igin bu ayar ya-
pildiktan sonra, diger kam~
lar taglamirken ayar vidala-
; r1 ile bir daha oynanmamalidar. Jekil 7-67.

ksa kamlar arasindaki agilar deglg1k g1kar ) §1md1 talag teke-
he ‘bir tur yaptairarak tasi ger1 alin. Tag motorunu galigtarinm,
taglamada, kam ¢aplarinin eglt olgude tutulmasi gart degllilr.
.larda meydana gelecek fark itici ayari 11e.g1der}1eP1;1r. )
or kam 0,025 ing ‘talagla temizlenememigse mil degistirilmeli

Sekil 7-69.

;feya kaynakla doldurma yoluna gidilmelidir.

(15) Bir ¢ok kamlar iticileri déndiirmék igin konik taglan-
: §1ard1r. Bu tezgdhta kamlar iki yolla konik taglamabilir.
fBitrinci yol, tagi diiz bileyip, konikligi tezgdh tablasina vermek-
P tir, lkinci yolda ise, tag konik bilenerek tezgdh tablasi diiz
' vaziyette hareket’ ettirilir, Tablaya koniklik vermek igin (Sekil
7~68) de giriilen koniklik ayar vidasa dondurulurken, komperator—

' le miktary Hlgiiliir,

2 {16) Anz muylulari taglamak igin kam segiciyi (4) durumu- _

3§ na getirin ve tablayi kilitleyin. Fener_e} tekerini tamamen §aga
L gevirerek, tabla kilidine yiikleyip, begifin sallanmasina mani

. ~=303-

f
i | (x)Kam taglama girasina ait tablolar, Storm-Vulcan Inc, 2225
v Burbank Street, Dallas, Texas 75235. adresinden elde edile-

! bilir,
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12— Krank iki punta arasina alindiinda nasil ddndiirtiliir?

.15~ Kavramanin yavag kavratilmasi neden dnemlidir?

olun. Sabit desteklerin darlarimi kulianln've arnold komperaty-§
riinii yerlegtirin. Bdylece arnold komperatdriinden dlcliyli takip
ederek taglamayi yapin (Sekil 7-69).

BATIRLATMA SORULART

1- Krank millerinde yeniden taglanmay: gerektiren ovallik 1ipi3
ti ne kadardir? ' 3

2~ Taglama limitinden diigmlig krank muylularini taglayip kulla;:

nilir hale getirmek igin ne yapilmalidir?

3~ Portatif taglama aparat: ile krank taglarken, ga11§an1n-amﬁ‘

niyeti igin nelere dikkat edilmelidir?.

4- Portatif taglamada muylu konikligi nasil giderilir?

5— Taglamadan sonra hangi bitirme iglemi vardir?

6~ Bir krangin biitiin muylularini taglamada baglica baglama ge
killeri nelerdir? '

7- Tag1 bilerken sofutucu kullanmanin &nemi nedir?

8- Iyi bilenmis bir taga parmakla dokunulunmca ne hissini veri

9- Ana muylularz taglarken ovallik toleransi ne kadardir?

10- Aginmig ana muyludan merkezlenerek taglanmig krapk milleri
motorda ne gibi arizalar gdsterir? .

1l1- Gezer punta. ayarinda nelere dikkat edilmelidir?

13- Uzun kranklar taglanirken neden destek kullaniimalidir?
14~ Sabit destek, taglanan muyluya ne zaman biraz bastirilmalid

16- Dalma taglama ile boyuna taglama arasinda ne fark vardir?

17- Krank muylulary ayarlanirken, indeks pimleri ne sebepten yév

lerine gegirilmelidir? .
18- Gezer baglikta balans airlifi kullanmak neden arzu edilmez

19- Krangin tezgdhta balansli déndiijiini pratik olarak nasil an- i

larsiniz?

20~ Arnold komperatdriiniin avantaj:r nedir?

21- Ayni dizlemdeki krank muylularinin, radyal kizafin bir defa
11k ayar: ile gemnellikle neden hizalanmadigin: agiklayanizi

22~ Ram mili neden motorun difer par¢alarindan az aginir?

23— Ram agintisinin tam olarak 8lg¢iilme zorlupu nereden gelir?

24~ Burnu kirilmig bir kem taglamaya nasil hazirlamiz?

25— Kamlarda sert kabugun kalinligi ortalama ne kadardir?

26- Kam gevresini olugturan beg kisim nelerdir?

27- Ramlarin gevreleri neden konik taglanir?

28— Taglanmig kam mili takilinca iticilerin yenilenme geregi
nedendir?
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Yataklar, krank muylularindan daha gok asinan yumugak

“ YATAKLARIN YAPISI VE TAMRI

leétal kaply degigtirilebilir zarflardir. Bu suretle daha paha-
.12 olan krank mili korummug ve aginmanin mahzuru yatak defigti-

‘rilerek giderilmig olur.

YATAK GERECLER!: Yataklar hizmete girer girmez aginmada

f baglar. Yatak aginmasi ya normal kullanma sonucu normal asinma -

' geklinde veya hatali kullanmadan dolayi gabuk agimma geklinde
| kendini gésterir. Yataklarin normal dmrii gt hususlara. baglidir:

1- Yataklarin ve ilgili pargalarin yerlerine, gerefine

* uygun gekilde takilmalari.

2- Uygun yagla iyi vaglama.

3~ Yafin temiz tutulmasi.

4~ Motorun kapasitesi dahilindeki yiik ve hizlarda galig-
masi. ,

-5= Motorun toz ve‘kirden korunmasi.

6~ Sogutma sisteminin normal galismasi.

7= Motorun karigim ve avans bozuklufundan dolayi fazla
isinmadan ve agiri darbelerden korunmasi.

: Yatak boslugu, normal
j da artar. Bunun sonucu mo—
" torun yaglama dengesi bo-
zulur ve biyel yataklarin-
dan silindirlere, segman-—
larin durduramiyacagfzs ka-
dar yag firlatilir. Bdyle—
| ce motor yaf yakmaga bag-
lar ki bundan sonra yatdk
bmriiniin sonu gabuk gelir.
‘ Yataklar, pistonu
‘iten gaz kuvvetinin vurma- .
 sina dayanabilmelidir. Ayni zamanda iclerindeki mil serbest ve
fsessizce dnebilmelidir. Yatak iyi hizmet etmeli ve mili ¢ok
fazla agindirmamalidir. Yataklar bu gorevlerini yagda her zaman
bulunabilen normal kir ve karbon tanelerine ragmen yapip, kendi-
lerinden pahali olan krank milini korumalidirlar.

Otomobil motorlary zamanimizda bir ¢ok inceliklere gidi-
lerek parca boyutlara pek defigtirilmeden yiiksek performans ve-
tecek gekilde geligtirilmigtir, En son motorlar, rekabetin el
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Sekil 8~1. Kullanma siiresipe bagli olarak
yatak aginmasi.




-vir ve basing demektir. Tagitlarin, aerodinamik esaslara uygun

‘baglidir, .

'ﬁ-lunm“§ ve ¢elik bir zarfa kaplanarak_ku%lan11m1§t1r (§ekil
';8_3) . Yatakta yumugak metal kullanma f.'n.k!_::l.3 muyluya kolayca
s ribaki, diigiik siirtiinme katsayisi, kendisi aginarak muyluyu
> rumasl ve kolay degigtirilerek bakiminin ucuz olmasindan

1{ggmugtur. Metal yagda bulunabilgcek bazi yabanci maddeleri

verdigi branda, belirli bir gefeg.aglrllglna-kar§111k toiimlkiin
olan en fazla giicll verecek gekilde planlammiglardir.
Giictin arttiriimasi demek, daha fazla 1s1, daha fazla de- &

olarak yapimi, kiigiik radyatr peteklerinden ve kaput altindan
fazla bava akimini nler. Bu da zamanimizan tagitlarindan bag-
ka bir sorundur. Biitiin bunlardan bagka, en ucuz tagit bile,
bir kag¢ y1l Snce diigiiniilemiyecek hizlarda kullanilmakta, agir
kamyon ve treylerlerde kiigiiclik motorlar biiylik yiikler ¢elkmekte~
dir, ’ ‘ e ' ‘ E ‘ ‘
~ Gegen bir kag yal icinde yataklar konusunda genig arag-
tirmalar yapilmig ve gok geyler S¥renilmistir. Yataklar konusun-
da bazi ydnlerde gelismeler yapilmig fakat, yiik, 1s1-ve hiz dii~
gliriilememig, dolayisiyle bunlar yatak ‘arizalarina sebep olan
‘hususlar olarak kalmigtir . -

($ekil 8~2). Bu giiniin yijk~
sek verimli motorlarinda

en iyl yatak dmriinii sagla-
yabilmek tamir edenin yiik-
sek kabiliyet ve bilgisine. .-

. CELIK VEYA BRONZ
ZARFLI -METAL
| YATAK

. Yatak gereci krank |
muylusuna temas eden metal-
dir. Bir yataktan istenen
biitlin Szellikleri kargila- | .
yacak tek bir metal yoktur. [ N
Bu nedenle gegitli gere¢ler- ' Sekil 8-2. Fasd v -'b'
den alagim yapilarak gayeye | oldwgw yarak ﬁriziff. £ 151n09R s-e ep
ulagilmaga caligilmaktadir. R
Genel olarak bir yatak gerecinde gu dzellikler .aranir: Diigiik
sirtiinme katsayisi, gok olmamak gartiyla yumugaklik, yapimim
kolaylagtiracak ergime noktasi, yiiksek mekaniki dayanim, motor-
da meydana gelebilen sicakliklara dayanim, korezyona dayanikli-
11k, gelik veya bronz kusinetlere yapigma kabiliyeti ve kolay
bulunabilmesi. ' : o

Yatak alagimlar:i baglica beg grupta incelenebilir:

'1- Kalay esasli metal, 2~ Kurgun esasli metal, 3— Bakir
alagimlari, 4- Aldminyum alagimlari, 5- Bakir ve aliiminyum ala-
gimindan gok ‘katli yataklar. - ‘ ‘

§ekil 6-3. Meral.yatak, hafif yiiklu " §ekil 8=4. Pislik yatak Smrliniin

 gtandart motorlarda kullamylair; tig= _ dilgmenadar. : . _

‘tiin yataklik eveafi ve muyluys uya~ )

bilme ksbiliyeti, ona degigtirilebi- ]

g lir yataklar sshasinds Snem kazandirir.

igine alarak gbmer. Fakat mekaniksel dayanimi son zamanlarda

} yapilan yatak alagimlari kadar yilksek degildir. Yiiksek sicak-

. laklarda dayanim: hemen kaybolur, Bu redenle 1s1 ve yiik altin-

da kullanilmaga elverigli degildir. Yumugak oldupundan, her

sertlikte krank milleri ile kullanilabilir,

: Metalin mikrofoto¥rafi incelenirse, igersinde aginmayi
azaltan ve dayanimi arttiran kristaller bulunan, nisbeten yumu~

gak matrixlerden olugtufu goriliir (Sekil 8-5). Gok fazla hiiyl~

¢ tiilerek bakilirsa, matrixlerinde kristale benzer yapida olduk-

i lar: griiliir, $ekilde siyah kisimlar matrixleri, beyaz kisaim—

lar ise kristalleri gbstermektedir. Buplar, zlagimin yapisina

| ve dokiimden soura sofutma derecesine gdre, gsekil ve terkip ba-

1

1= KALAY ESASLI METAL: Otomobil sangyiinin baglangiein~ i _; kimindan defigir. getalén kristaiik-?lmfsi (dijer ?alze?elerde
dan beri "Metal” adiyle anilan yumugak bir alagim, yatak gere- ~, § krilma ncktasi kristalik yapiya doniigtiigiinden) kristalik Y?g}
ci olarak kullanila gelmigtir. Terkip bakimindan zamanim:zda o -nln'zay1f oldugu gekl}ndek} genel inanca uymad;glndfn bnem?l ir,
¢ok ¢esitleri olan metal ilk defa 1839 da ISAAC BABBIT tarafindan. . Hakikatte kirilma, kristalik yapinin zayif oldupu b8lgede, aBar

306 & gerilime maruz kalan kristal simirlari boyunca meydana gelir.
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7 ) Kalay esasli metal kuvvetli bir alagim olmayip, dayay
181 ile orantili olarak daha da diger. Karter yafi ve vyatak
caklifr 120 ©C dereceyi gegmedifi siirece iyi hizmet goriir
gun yaflama ve sofutma ile hafif yiik motorlarinda, tamir ;e
ra lhtiya¢ gdstermeden hemen hemen sonuna kadar caligabiliy

- kat bu giiniin motorlarinda normal olarak yaf isisi 1209-1500 ¢
dereceye gikabildiginden bu gartlara dayanamayip ariza yapar,

f GELIK ZARFLIBAKIR
KURSUN ALASIMI
YATAK

$ekil 8-6. Bakar-kurguu si3giml yats
- ‘ta yiiklii motorlarda kullamler. Ger

iyi yataklama ve muyluya uyabilme &
o ‘ ;l:l.klel_::.ini gosterip, .kaplamsya gerck
. 2~ KURGUN ESASLI METAL: Esas maddesi kurgun, az miktarda
da bagka maddeleri ihtiva eden bir alagimdir. Genel olarak bu <
a1a§1mda Z10-15 antimuvan olup, bazilarinda 710 kalay ve %1.ar
senik vardir. Hemen hemen kalay esasl:i metalin Szelliklerine

§ékil.8-5. Metal yatapain mikrofotosu.

sahiptir.

‘ 3~ BAKIR ALASIMLI YATAKLAR: Metalin yukarda bahsedilen
1. zayrflif1, bakir-kurgun alagiminin otomobillerde kullanilmasina -~
I yol.agm:.gt:.r (Sekil 8~6). Terkibi bakimindan metala nazaran gok
I gegitleri Ya?dlr. Kurgun orani #Z25-50 arasinda dégigip geri ka-
lan1 esas itibariyle bakir ve az miktarlarda nikel, giimig, biz-
mut ve kalay vardir. ’
~ Bu alagimin tek zayif tarafi (Sekil 8~7) deki mikrofo-
toda, gti%'iilmel_ctedir. Metalde oldugu gibi elementler burada kim—
b yasal birlegim yapmazlar veya birbirlerinde gdziilmezler.

/ o ~308-

| gemeye yapigtiricl bir mal~
.-.-zeme karigtirailip 1s1 altin—

 alranda haddeden gegirilerek
3 apigma saglanmaktad%r: %u

. o1la yatak malzemesinlnin
§ taneleri hem birbirlerine

E hemde gelife saglamca yapi~
j g1rlar. Karigim mekaniki ol-
b gqugundan her tarafta dagili-
- m1 aymidar. Bu sayede saflam
| ye dayamkli bir yatak elde

E : (s0LDA) VE KaBA [SAGDA) DOKULY phecim T

1ay151y13 bu-'malzen'le -meka-
ﬁ:ki pir karigimdan ibaret-

Son yillarda geligti~
;1en sinterleme metodu
(toz haline getirilen mal-

presleme usulii) ile, uzun
elik geritlere pudra halin-
jeki.bakir alagimi konup 1S1

$ekil 8-7. Bakir-kurgun alagami
vatagin mikrofotosu.

edilir (Sekil 8-8).

gekil 8-8. {elik lizerine tutrurulmug cegirli bakir alagim yataklarin mik-
rofotosu, Biyitme takriben 100x1 dir.

Sinterlemede bagari, bakix ala§1g1n1n ?udra hgllnelgeti—
rilmesindeki bagariya baglidir. Digef bir deylgle, sinter ;ne-
cek gerecin hazirlanmasi gok “nemlidir. Tatb}k§tya bak}r, hzr_
gun Ve az miktarda kalaydan olugan alagim er}ylgl atomlzg_?.a
larinda patlatilarak milyonlarca kigiik kurec1g1?r.e1de edl ir.
Elde edilen her kiirecipin terkibi alagu terkibinin aynx 1Fdie
tanelerin kiglikliigli patlamanin §iddgt1ne bagly o}up,.gek gi
detli patlama ile mikroskopik taneglkler elde ed;leblllri.k -

‘Boylece elde edilen pudra, 1ng kareslnde‘loooo deli uﬂ
lunan bir elekten gegirilerek elenir. Elekten gegen mglzemek?a
tak yép151nda kullanilir. Fakat buraqa dikkat edilmesi gerebiz
bir husus ortaya gikar. O da tanelerin kiiresel olmalari ve
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araya kdnuldugu Zaman aynéﬁ bir tiif ‘
ray b ek namlusundald :
. 2:{?;‘;2:;1?:? .bo.flt_xk birakmalaridir. Bu bo§1.&1u1ﬁ§§§$r
in elenerek elde -edilen pudra ‘
defa ing¢ karesinde 100000 deli e, suyun dahg ot b
; : elik bulupan, - dahi
bilecegi oldukca ince bir K evatiarin pogs
elefe basilarak ebatrlar T A
s&gi'l.anlf. -?u_,suretle kiiresel taneler-arasinda Ica].;::tl :ugi}lmeui’
_ gariye ;ndlr:r.lmi§ olur. . . } bosltk 5
nce ve kalin tanelerden elde edile lizey
) ¢ 2 taneler : 1 pudra i tg
isr‘:?;?hgg;lic g.erlltie d;:zgun olarak yayilar ve 151t;1{:z egtinga'
elenerek sikigtirilir. Sonra tekrs , .
' haddelenir ve tam siin dagaiinle rare
lenir yapigsma saglanar lizgii y
wmekaniki bir karigim eide ed%lir. = duzgul} Sefaiimlz, seglan
Bakir alagimli yataklar %50 k pal J.
_ aki 1 4 urgun, £45 bakir
é:iat??z{i:l?? l_czc‘iar yapilabilir. Bu malzerLe metalelg‘d:: zgkka-!
izikil dayanima sahiptir v i i
le kullanilabilir. Mu o TEi de Sieperae yiain
« Muyluya uyma 5zelligi de nisbetren ividi
g;l;glttg:ta;gg olan g;slikl‘eri igine gtmme Bzelligiegu:g;q;;i
: ir. er taraftan kursun icine legmi i
bakyir taneleri, ya ediinesing procitre moperel sert
Tagearan, 1,y tagu_n torna ed.'.l.l‘meslnl p:;at:.kte. oldukea zop-,
%35 kurgun ve kalam bakiri al -
_ : irdan olugan alagim iyi Fizi
izy::;??iszzip -?lre .0;:‘:3 d]e?_recede pislikleri yutmz ve z:yfi;;kii
1iy olan bir alagimdir. Bu alasim £ ti
lanilabilir. Halen metalin 4 ! allonae by nporoe kul-
aya
gin olar?k kullanilmaktadir. yenanadiky hallerde bu ala§_lm L
Crrdan oDiEe:mb:;r bakir alagim, 228 kursun, %7 kalay ve 765 ba-
[rden ol smustur, Bu alagim giiniimizde standart binek otomobi-
anToter ;Zi.:gadkgliamlmaktadlr. Ozellikleri; dayanim ‘bakimin-
; ede ‘olup, meta iyi .
camdon o zaylftlr,p’ etalden daha iyi fakat az kurgunlu ala
Bakir alagimi serisinde :
s 1sinde en sonuncu ve afir hizmet -
dzr%.gza kﬁgl;uiul;in;i:;: t1p;z?§§ katli yatak gegididir.eTe?Eitthn
n, %1 y ve bakir bulunan bu ala -
;ﬁ;;ﬂ;: E;:::J gn :Iziz‘:g;‘ratak géarecidir. Yatak gerecinizlzéng‘::iﬁé
2elligi az oldugundan bir kapil :
. 1 uZu1 plama tabakas -
agfrvgzgiz; Eztg.;.gaz:tgk gen}l)g Glclide kabul gormiig olup:.n:icg::ri
r nda ve ba i i 3
r1 ile kullamilmaktadir (sekilz;-s;a.nt resis motoriaranda bega-

4= : :
oi bic | ALUMINYUM ALASINI YATAKLAR: Yataklarda kullanilan ve-
Berecte esas maddesi aliminyum olan alagimdyr All'.imingmﬁ e

saf halde bakir gibi ka | indan -
saf hs vygan olmad ' : S
iyl bir yatak gereci depildir. 131ndan ve gabuk azindag "

T
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Mian1 kursundan miitegekkil b

B2 katlar halinde yapilabilir.

> i olarak tutturulmugsa b

f  Bu sakincayy gider—

f ..in kalay, bakir ve ni-

gibi katiklar karistiri~

i © pir aliminyum alagimi

- e edilmigtir. Yatak genel

f -2k tek parca halinde yani

f .2 bir gelik zarfa tuttu-

¥ adan yapilir. Galigan yu-

‘-‘1, iglendikten sopra gorii-

F o glizellestirmek ve moto—

f’ ;115ma devresinde muyluya

f1ay uymasini saflamak igin

¥ 1sy kaplanir.

Aliiminyumun 181l gen~

e katsaylsinin yilksek ol-

51, motor ve yatak konstrik-

k:rine bazi zorluklar grkarir.

sebeple alilminyum 'yataklar

s1in ve genis kes:i.'tlidix_:ler._

ingenalyh, bu yataklar ince

wvarll kusinetlerin yerine
zlar. .

'wkilamgiger bir yeni geligme de, gglik bir zarfa gliim1ny1.1..m-kad-

ﬁiyum alagiminil ince bir tabak§ halinde yap1§t1rma1.ct1r. Biyle

ir yatak malzemesinde %3 kadmiyum, %Z1 bakir, %1 n:.._kel 1ja1‘:1g1

yulunur ve geri kalan miktar alﬁmlnyumc}ur. Bagka ;b;r aliiminyunm

jadmiyum alagiminin terkibi ise gdyledir: Z4 S}I:!'S’ Z1 kadmiyum

e kalani aliiminyumdur. Bundan bagka bir de aliiminyum-kalay ala=-

1. vardar. Bu alagim dgkiim halinde gelik zarfa yapigtarilaz.

Normal montaj ve galugma gar

tlarinda, ddkim veya-s?rtleg—
tirilmis krankla, aliiminyum alagimi yataklar fevkaladde 1yl so=
miglar vermigtir.

r. Bu dzelliklerinden dolayi, bu yataklar gok
g1r yiik yataklari olarak itib

ar gdriirler.
Aliminyum-kadmiyum yataklarin 738

:, m

©

Sekil 8~9. Bu kusinet az kursunlu bakir
alagimindan yapilmig olup, siyah tabaka
koruyucu kattay.

kalay, %2 bakir ve ka-
ir alagimla, takriben 0,001 1ing ka-

inlikta kaplanmasi yumugak yataklik (kogun tesiri) bak:.m:mdan_

gerekli sayilir (Sekil 8-10). , _

I YATAKLAR: Modern bir yatak li¢ veya daha faz-
Béyle bir yatakta gelik zarfa

(1) denirse, ondan sonra 2.,3.,4., katlar c.:labil-ir. Tkinci kat-

Mtan sonraki depigik cins malzeme bir dnceki kata :?ekaniki veya
[ elektrolitik yolla tutturulur. Ugiineli katla ikincl kata mekani-
byle bir yatak iig katli yatak olarak

- =311~

5~ COK KATL




namrg tipleri gsunlardar:

~ onun {izeripe kurgun alagimin-

-siniflandirilir, Bu durumda
i¢ yiizey genellikle parlak-
tir. Efer ig¢ ylizey mat bir
goriinlige sahipse son katin
elektrolitik yolla kaplandi-
E1 anlagilabilir. Bu tiir ya-
taklar kaplammg yataklar
sinifina girer. Bu cins ya—-
taklar halen giinliik hayatta
kullanilmaktadir ve en ta-

1- Gelik =zarfa bronz
¥e onun iizerine kalay veya
kursun esasly metal kaplan-
mig. 2= Celik zarfa sinter-—
lenmis bakir-nikel kaplanip
onun iizerine bir kurgun ala-
sumi kaplammig, 3~ Celik '
zarfa, sinterlenmis bakar
alagimi bir ig tabaka, bunun
izerine koruyucu bir tabaka,

©

Sekil 8~10. Qelik .zarfea 2lininyumn
alagimi. Siyeh.tabaka kurgun~kalay
kaplamasydar.

dan iist tabaka tutturulmug’
ve ‘bundan sonra biitiin yatak ] _
yizeyl ince bir kalay tabakasiyla kaplammis, 4- Celik zarfa saf
glmiisten bir i¢ tabaka ve bunun ifizerine kurgun alagim: kaplanmg,
5= Gelik zarfa bakir dokiilerek ig tabaka yapilar, bakir iizetine
bir koruyucu tabaka kaplanir. Bunun {izerine kurgun alagimindan
bir tabaka yapigtirilir ve biitiin yatak yiizeyi imce bir kurgun
tabakasiyla kaplanir. 6- Gelik zarfa aliminyum alagzmi kaplamr
Bunun izerine kurgun alagimi difer bir tabaka tutturulur ve b«
tiin yatak yiizeyi ince bir kalay tabakasiyla kaplanir. 7- Celik
zarfa aliiminyum alagimi bir tabaka tutturulur. Bunun fizeri ip-:
ce bir kalay tabakasiyla kaplamir (Sekil 8-11). ' A

Yataklaran bu gekilde yapilmasz, kalay kaplamadan. tnce -&
8lgli bakimindan gok hassas olmayi gevektirir, Yataklarda iicitn—-
cii tabaka, ister mekaniki yolla isterse elektrolitik yolla tut=
turelmug olsun, agir yiikklere dayanabilecek bir temel tabakaya °
oturtulmalaidair. :

Elektrolitik kaplamada, yatagar saflam ve 3zlii tabakasi-
na nisbeten yumugak ve plistik bir tabaka yerlegtirilmis olur.
Bundan esas. gaye yataga, muyluya gabucak aligabilme karekteri -
vermektir. Ciinkii yumugak madde, motorun aligma (rodaj) zamanin-
da, muyluya yumugak bir yastik gibi etki eder. Bunu yaptiktan
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EVALAY KAPLANMI
M KaT VE CELIK ZARF

da gorevi bitmig olur. | o
2 Ha%en tatbikatta kurgun %10 kalayla, bazan d§ gok az mik
akirla birlikte kullanilir. Kalay, kurguna bir az dayamm
Bunun gibi bakir kullanildifinda da ayni tesirl yapar.

barda b
feric.

KALAY KAPLANMIS METAL
TABAKA, PRING KORUYUCY
KAT, BAKIR ALASIMI TABAKA
VE GELIK ZARF

ETAL TABAKA,ALSMIN- .

Sekil 8-12. Bu gok katli afir hizmet ye-
taga, tzeri kaplanmig bakar alagim. tipi-
dir. Kendisini meydana getiren beg tabaka
agir hizmette agirl yiklere dayanmagini
saflar. : :

$ekil 8-11. Bu gok katli aliminyum
alagimi yatak gok afir hizmetler
igindir. ‘ . -

v

 Bundan bagka kalay, kaplamanin kimyasal direncini arttirir.

i - klarda, kaplan-
Ystii kaplanmig bakir-kursun alagima yata >
mg olan kalayzn, yilksek 1s1 ve yiik altanda, alagimdaki bakira

kar1gtify miisahede edilmigtir. Bu sakincay: gidermek igin, kap-

lama ile yatak tabakasi arasina koruyucu bir tgbaka yaprggl'c ge-l-_
rekmigtir. Bu ince tabakaya "koruyucu kat" denir. Buda iki ma

in birbiri 8 ici litik kapla~
. in birbirine karigmasini Snlemek igin elektro 1s
:;:ig ikinci bir defa kullanilmasidir. Koruyucu kat (gt::neicl.tllkle
' 0,000075 ing kalinliktadir) Gyle bir madde olmg,l:[.d:.r ki, dis
lr.;plamayl tegkil eden kalay ona miifuz edememelidir. Kaplamamin

iglincii kullanilmas: ise yatafin celik kismimin oksidasyona kar-

: U igindi 1likle gayeye yetecek ka-
' §1 korummdsi i¢indir. Bu kaplamada gene kle _
1 ilnl:.kta, yani yatagi Srtecek kadar ince bir kalay kaplamasi kul

# lanilar.
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YATAK CESITLERL

INCE CIDARLI HASSAS YATARTAR
olan modern yataklar takriben 1
zarfin ig yiiziine kaplanmisg,
ta yatak alagimindan olugur.
bu yataklar yuvalarina hafif

sGenellikle kullanilmakes |
/16 ing kalinliginda gelik bip}
1/64 ing'ten bir az fazla kalini ;8
Normal olarak motor montajinda, .J
esnetilerek oturtulur. Bundan

ADl METAL YATAK
(KALAY VEVA KURSUN
ESASLI )

SV CELTK ZARF "%595
Mi ROMETAL ;
(KURSUN VEYA KALAY
ESASLI)

I ZARF

§ T siveL YATAKLARI : 0,002/8005 Ing {005-0,125m
———4 ANA YATAKLAR: 0.004/ 0007 ing (D30-GMStch} -

Sekil 8-13. By gekiller cok rastlanan atak cinslerind cesitli
kalinliklariny g@stermektedir 7 : o egTEId dar

-

sonra ilgili muylu takilip kepl sikilar (Sekil 8-
larda ayrica aligtirmaya liizum yoktur ve yatak ¥

1i miktarda yag boglugunu havidir.
kullanmays da gerektirmez.
cu olarak, zamania artinc
za giderilir, '

15). Bu yatak~#.
apisindan gerek=9"’
: Bu yataklar ayar igin gim !
Yatagin boglugu, aginmanin bir sopu--

. Teorik ve pratik olarak, bu tip.yataklarln dzellikle or--?fﬂ
- ta yiikklerde kullanildiklari zaman gok avantajlari vardir. Ancak -
Kyatagln bagarili olabilmesi azi faktérlere baglidir., Bu faktsr-

lerden birisi eksik olursa, problemler kendini gésterir. Once

~314~

|- mgak fakat eldstik ol-

¥ celik zarftan ayrilmasi-
yatak yenisiyle degigtirilerek ari- ** § yag boglugu gerefinden

' i ' fAzimdir. Bundan daha
3 sre uygun Slglide olmasi I&zim . .
. enim“;f::i;ﬁm yz\gralan, ister b%pkta, isterse biyelde
.lsk;sinlikle rijit, diizgiin iglenmig ve yatagx.ezerekzgezk
'”Vnéegigtirmeden sikica tutabilecek durumda olmalidir. Yat

YUK TASIMA KaPasiTES]

e | 1T

KALAY ESASU 0022 ADi METAL

KURSUN ESASU op22 ADH METAL

MIKRO KALAY ESASL! 0,004 MIKROMETAL

RO KURGUN ‘E,SAS | 0,004 MIKROMETAL

YATAK MALZEMESI

- BAKIR KURSUN {*/435) 0,022 KALINLIK

CL-55 ORTA YUK (0,0%0)

mnsu_rf_ ﬁzalg NE._{LDD‘I Tum__l KALA KAPLANMIS
|
3000
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 WOO:
" 100 SAAT'TA ESKIMES] IGIN MAKSIMUM YUKLEME
BASING! [CIBRE /ING KARE OLARAK)

. . . X
Sekil 8-14. Bu-grafikte, oto sanayiinde kullanzlq gegitli yataklaran yif
tagame kapasiteleri gorlilmektedir. :

€77 BAXIR-

yuvasinda gevgek olursa
tmriide kisa olur. Yatak
yuvasy rijit olmazsa,

agir yik altlndg devam-
11 esneme sebebiyle, yu-

mayan metalin gatlayarak
n1 sonuglar. Nihayet eger

fazla olursa, motor gi~

riltiili galigir ve yatak

dmrii yine klsadolu;. ia— ‘ | | |

tagan gevresinden On % geki g5 atak, ince kaplamaly ku-

yag kagagl olursa bunun 2?.:::1 g;ii:ﬁvd:!s:ni hafif yaylanma ile otti.y._lr.
o Bu tiir bassas yataklar ayrica aligtiymays

zum ghstermezler.’
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¥ ayl gidermek icin muylu bitimindeki merkezleme ylizeylerine
1 !, hafifce defdirerek temizlerler. Bunun sonucu, krangin bir
' ' 3 : taglamadan sonra merkez yataginin boslugu artmyg, dolayi~

sonucu segman arizalari meydana gikar. Yatak gok 31kf 0lurgg f1e krangin gezintiside fazlalagmig olur. Kraoktaki fazla.
yani yag‘b0§1ugu normalden az olursa, muyluya kuruy surtﬁnméi ntiyi gidermenin en kolay yolu, standa?t boydan daha uzun
nucu erir veya son zamanlarda ya?zlan sert alagimli yatak),¥ gr merkez yatagi kullanmaktir. Igte yar: iglenmig merkez ya~ .
oldugu gibi muyluyu sarar veya gizer. N b filarina bu gibi hallerde ihtiya¢ vardir. Bu yataklara, alin-

‘ Ince cidarli hassas yatak yuvasina oturtuldugunda on; P nda iglenmemis kisimlar bulunmasi dolayisiyle ham yatak-
uyar. Efer yuvasi tam daire ise, o da daire geklini muhafzy ) a denir. Krank gezintisinin fazla oldugu hallerde yapila~
eder, Yu?ada her?a?gi bir‘gekil degigikligi varsa, ayniyls 8 ‘ i§,'bu yataklardan bir takim bloka takilarak gerekli Blcii-
tak gekli de depigir. . o .. j ;sre islemekten ibarettir. ‘ ‘

Motor caligirken, piston iist olu;noktaya_glttlglnde,; E

let tesiriyle biyel yatagim baglayan kep esneyerek, yatak ;
biyel ekseni dogrultusunda biiylimeye difer dogrultud
‘meyyaldir. Bazi biyellerde bahsedilen ataletten dol
ing kadar ovallegme oldugu goriilmiigtiir.
gibi, zayif bir biyel kepi veya biyel bagi, yatagini devam]§
olarak esnemeye ve ¢arpilmaya zorlar ki, bu da kararsis vag B
filmi ve muntazam olmayan vatak yiiklenmesiyle sonuglanir, 3§

YARI HASSAS YATAKLAR: Sinirli miktarda bazi motorlarda,
;1 5zel yapi defigikliklerinden dolayi, yari hassas yataklar
¥1lanilir, Bu yataklarin yeglne Bzelligi genelerinde bir az
% 1alik bulummasidir. Yataklar yuvalarina takilarak genelgr%p—
feki bu fazlalik iglenerek durumun gerekFirdigi Bleiiye getiri-
Gr. Bilindigi gibi, yuvasinda iglemen bir yatagin gemeleri yu-
2 seviyesinden 0,001 ing i13.0,002 inc kadar yukarda kalmali-
, L N ir. Bu suretle yatak, muylusu ile montaj edildiginde yuvdsina
YART ISLENMIS HASSAS YATAKLAR: Motorun agir garrlarda hikica tespit edilebilir. Bahsedilen bu tip yataklarin diger.
gok degigik iklim ortaminda uzun zaman kullaniimasi, biye] L raflar: hassas olarak iglenmig fakat sadece geneleri gerefi-
‘tarinda, krank.yatak yuvalarinda ve motorun kendisinde garp fJgare iglenmek ifizere bir az fazla birakilmigtir. :
‘m2 Ve ovalliklere sebep olur. ‘ 3 : , o o
Bu hale gelmig motorlar icin, normalden kiiciik ¢apls 3 ‘ .. YATARLARIN YAPTISI
iglenmig hassas yataklar Vardir. Bu yataklar yuvalarina tak : ' ' -
diktan sonra iglemerek yuvadaki ovallik veya carpikligin za
lari giderilebilir. BSyle yataklarin i¢ caplar: harig, digerdil.. . yerinde ddnmesine ve eksenel dogrultuda kaymasina mani
taraflari normal Slgiilere gdére hassas iglenmis olup, sadece b1acak hususlar da diigiinliliir. Bu gaye ig¢in genellikle en gok
ig gaplarinda igleme pay: birakilmigtir. Bunlara genel .anlan . stlanan gekil tespit tirnagi yapmaktir ($ekil 8-16). Yatagin
yar:i iglenmig yataklar denir. Biyle yataklarin yerlerine tal ir tarafina gelecek gekilde goriildiigi gibi yapilmig bir tir-
diktan sonra iglemmeleri, prati imli ol ] 2k yuvadaki kanalina gegerek yatafin eksenel hareketine ve
Ender hallerde ise, ig. - kat arg1ligina bastagi icin de yerinde dénmesine engel olur, :
‘§1lmaktadir. Buna sebep ya yatak torna takiminin gerefi kada Pek yaygin olmamakla beraber, bazi yataklarda yuvaya ga-
hassas olmayisgi veya bloktaki carpiklifin ¢ok fazla olmasind {1m1§ ve yatak sirtindaki bir deligeAgegerek dnme ve boyuna
dolayi, torna edilme sonucu yatak metalinin bir taraftan tau jireketlere mani olabilen kisa bir pim de kullanilmaktadir. Di-
. men alinarak gelik zarfin agifa g¢ikmasidir. ‘ For baél‘tip yataklarda ise, yatak zarfinda bulunan dairesel
Yari iglemmig yataklar, standart ¢apa kadar her isten ir ¢cikinti, yuvaya ag1lmig kendi gapindaki bir delife geger.
Blgliye torna edilebilecek gekilde hazirlanmiglardir. Bu deme i ' L '
tir ki, ‘bu tip yataklar bir kag defa taglanarak olciisii digi
miis muylulardan hig taglanmamig yeni muylulara kadar her muy:
icin kullamilabilir. - '

a kiicii

ayx 0,00
Buradan-anlagllacagi

YATAGIN YERINDE SABITLESTIRIIMES:: Motor dizayninda ya-

YATAK METAL} XALINLIGI: Laboratuvar deneyleri,
etal kalinlifl az olan yataklarin. eskinin kalin metalli yatak-
. larina gére daha iistiin oldugunu ispatlamigtir. Fakat bu demek.
‘ | fefildir ki metal ince bir kaplama gibi olmalidir. Bunun bir
YART ISLENMIS MERKEZ YATAXLART: Bu yataklar her iki aliiBliniry vardir. Motor vaginda normal olarak karbon taneleri, bazi
flanglarinda takriben 0,006 in¢ kadar fazlalaga sahiptir. § : ' : :
millerinin merkez Muylulari taglamirken, taglamacilar muhte ; - =317
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metalik parcalar ve dj
plslik}er bulundugy biff:*
mektgdlg. Bu nesneler yag-
lfl birlikte yatagfa geldi- Y,
Einde, efer metat yeterli .
kgllnllkta ise, gbmiilebi-
lir ve bazap tamamen kaybo-
1ur1§r. Efer yatak metali
gok ince ise (0,002 fng-
0,005 ing) gibi, bu parga-
ciklar tamamen gomilemeyip
yatak yliztinde agindiries
bir tabaka tegkil ederek
Ruylunun ¢izilmesine ve
asiomasina sebep olurlar,
Dlge? taraftan bu sakinca~-
¥1 gideimek icip metali

¢k kalin yapmak ta i
kisa o] metalin cabuk dgkiilmegi R
masina sebep olur. (Sekil 8-17) des;:fazeaﬁﬁa}? oE;:unﬁn
aun lin-

llklalnasll degistigi goriilmektedir,

TESBIT TIRNAG) -

Fekil 8~15, Tespir £y
Yatagin Qynamasym Baler,
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dayanar,

70881 kanaling Sturargy
) ¥

YAG DELIKLERT VE KANALLART: Yatafin uygun bir yerine agri-
pir ‘tek yag kanalinin uygun olmayan bir ¢ok kanaldan daha ve-

i oldufu kesinlikle ispat edilmigtir. Bunun gibi, yag kanali
) adan gerekli miktarda yafi alabilen bir yatak, yaf kanala
f.n benzeri difer yataklardan daha fazla dayanmir.

4 Yag kanalinin Snemi
¥.slece anlagildiktan son-
”‘yatak degigtirirken, es-

F: gatakla yeni takilacak
F1anin yag kanali ve delifi
fargilastirilarak ayni oldu-
hundan emin olummalidir. Es-
ki yatakla bunun yerine ta-
b,iacak olan yeni yatafin

va¢ delikleri, yaf kanalina
ve tespit tirmagina gbre ay-
g1 yerde olmalidir, Silinp-
4ir blokundaki yag delikle-
¢i fabrikasinda delindigin-
¥ den verleri degigtirilemesz.
'gu halde yataklarin yag de-
likleri bloktaki delikleri
hizalamalidar., Aksi halde
,yaiak, bloktan yuvaya agi~ .
lan yaf deligini tikar ve bunun sonucu yatak yaumasi ortaya gi-
zar (Sekil 8-18). T * o

. ‘[—‘-‘— CENE PAVI—’_1

Sekil 8-18. Yatak yag deliffinin yenlig takil-
difina bir igaret okla gérilliyor. Sonug, yata-
gin derhal yanmasi ve igin geri gelmesjdir.

YATAKLARDA CENE
PAYI: Burada kastedilen
pay yatak yuvasina otur—
tuldugunda, ¢enelerinin
yuva seviyesinden (Sekil
8-19) da goriildiigli gibi
bir miktar digarda kalma-
sadir. Bunun faydasi yatak
yerine takilip kep vidala-
r1 sikildiginda, sikma kuv-
veti genelerden tesir ede-
rek yatag: yuvaya biitlin
gevresinden bastirmasidir.
Bu husus yatafin normal ve
verimli galigabilmesi ba-
kimindan ¢ok 8nemlidir.
Nitekim, yatak montajinda

Sekil 8-19. Yatakts gene payi, gelik zar~
fin yuvayas tam oturmasina Ve isinip iyi

7 iletilmesine yardim eder.
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aranan Snemli hususlardan biri de, yatagin yuvagina d1 -
ile tam bir remas saglamasidir, Bu durum, ceneler yuvadan hag 2 fazlasy da azi da zarar-
¢e yukarda barakilarak saflanir. Yatagin diger yarisi da bagy jpu” r. Standart yataklarda
diZinda genelere binen sikma kuvveti, yatagi yuvamin ig iin T”dlk.yatak genelerinin ge-
iyice basar. Bdylece yatapin dig yiizeyi i - ' gﬁﬂee kep agizlarinin efelen—
temas halinde olur ki, bu da biye 2] fabrika tarafindan as~
simin gdvdeye cabucak gegcmegi~ 508 ’uygun miktarlarda v?rl%'

- ni ve yatagin normalden fazig :1thlan cene payimi defigti-
18lnmamasiny temin eder., Yata- s
g1n yuvasina bu gekilde basky

"altzndg baglanmasinin diger

. bir faydasi da, yatagin yerin-
de oynamagina engel olugudur,

Diger taraftan yatak

¢eéne payy gereginden fazla
olursa, zararlj tesirler orta-

3 arda olmaladar, fakat bu-

i o Yataklar yuvalarina ta-

tagin
 yilarlarken, yuva ve ya :
*;il:temiz -olmasy ve herhangl ;
pir gizik veya gentifin bulun~
> sina cok -dikkat etmelidir -
kil 8-22). L K
(G Yatak g¢ene payinin ta

. . - LT . - -t
78 gikar. (§ekil 8-20) de gene- ini, yatak fabrikalarinda de __ 3-22. Bazen yatak &rizasiny tamirei . ]
-leri gok uzupn birakilmg bir

* -Yatagxn et azarlar, Yatak sirtindaki biyel cavatasi~ }
':'nesl’l:iizly:zlgiia mukabil ge~- Lﬁ‘mﬂg By ‘ )
“'ﬁi ;ayleazla olur_sa.,. montaJ:

' da yatak ige dofru gicer. Bul—
| qun aksine cene payimin azdg
- & pasa ‘halinde yatak yuvasla;nk ‘:
R sevsek kalarek 1simin ¢a #Bu;
-7atmlamamas1na:s¢bep olur. o
- radan da:yatak'veya_kep ag;é
{ ‘larzmin egelem?e§1n1n za'rake
%‘larl-anlagllablllr.,Kezafm iﬂl
¢ agizlarinda bogluk syara ig 7
59 gim kullanilmasi da tavsiye _
B edilmez. Sim ku:_llaumada ¢ene
3 payina, dolayisiyie yatagn;-
yuvasina tam'bemas:etmeSLE -
- engel olma ihtim?,'il bulun u_ 4
T”gundan bu yola gitmekten sa
y kinmak daba iyi olur.

yatagin dalga geklinde efiime-
si gﬁrﬁlmektedir.'Bunun zarara
kolayca anlagilabiljr, L :
Yataklarda gene payi g‘?h? 520 Gok fazla gene pays,
verilmezge, yuvaya tam temag R Tge g&}ms}ne sebep olur.
olmayacagindan, yatakia yuva :
arasina yaf girerek, 1si ile-
timi icin iyi pir direng teg-
kil eder ve yatak sicaklipy
artar. Sonugta yatak omrii ol-
dukca azalsr (Sekil 8-21).

... bene payinin nemi by
§ekilde-an1a§11d1ktan'sonra
bazi tamircilerin yaptigi gi-
bi yatak genelerini efeleme~
nin ne tiirliy zararlara yol
acabilecegini kestirmek zor
degildir. Yatak genelerinin
efelenmesi, yatagin gene pa~
yinr azaltir veya tamamen
yok eder. Bupun gibi montaj-
da kep dgizlarinda pislik
Véya capak olmasy da keple-
rin yerine tam oturmasina en-
gel olacag1ndan‘gene payinin tir,
etkisini ortadan kaldirabi- ’
lir. Yzetle 4

i
kusiu.: ]

ama flarinda- -
' - kil 8-23. Bu yataklarin ug tara -
YATAK AgIKLIéI: Z l?:z-yolunmalara bakilirga kepin ters takil

L an kusipet dilebilir. Helbuki fazla gene pa~
n}m}Zda' kuilan;.isten yuva . :floz::::mlaﬁda ige gigme yaparak yag -
§ b gatati?rﬁiktar agik 0la~ boglugunu szaltmig ve kuru siirtiinmeye se '

‘ n 1 b - ' . bl 1
Taky 311m1§1ard1r'(§3k11 pep olmugrar va capindan bir az . 3
231;4:;73133“ aciklik yatak geneler_lﬂd‘-‘-.iig:? y;atag:.n kalinlifina ;

- o . - ir. Aciklik m].- E 2 da .
fazle olmasy §::i;?gi§; garg 0,005 ing = 0,020 ing arasin i
ve gerecinin - _

enilebilir ki, yatak ¢eneleri yuvadan bir mikear p 321~

| i
~320~ . . : ﬁ

$ek yatak kueiperg 1s1y1
ce iletemez. By gekildeki




degisir. Bunun gu faydalari vardir: 1- Yatak yuvasina £Snema
dolay: tam oturur, 2- Motor montaji sirasinda kepler ters kg

bile yatak kepten diigmeyip yerinde durur ki bu .da montajey {
bir kolaylaiktar.

YATAKLARDA YA® BOSLUGU

’ Her motor yataf: muylusundan bir yag fiimi ile ayrilmg
dir. Binaenaleyh, muylu ile yatak arasinda yap filminin tege
edilebilecegi bir aralik (bosluk) olmalidir (Sekil 8-25). Dig

YAG BOSLUGU

Sekil 8-25. Yag ig¢in spesi
bir bogluk olmaladar ki, s
tlinme asgarive diigfiriilsiin,

Sekil B~24, Yatak mgaklig: montaj esna—
sinda yatagi yuvasinda tutar.

taraftan danmgkte‘olan muylu bir hayli i1s: doguracagindan, by’

1s1 tesiri ile yatakta 1sinmig olan vag yerini keolaylikla so-

guk yaga terk edebilmelidir. Yani yatakta bir yaf akimi olmali-
dir. Yag, yatakta yalniz yaglama gayesiyle kullanilmaz. Ayni

zamanda yatafin sofutulmasini da saglar. Bu nedenle, yataklar
torna edilirken, yaf boslugunu aslina uygun verebilmek igin

biiylik dikkat sarf edilmelidir. Normal.yag bogluguna sahip bir
yatak ug¢larindan kontrollu bir miktarda yag kagirir. Buna savur-
ma denir ki, muylunun dénmesinden meydana gelir. Yatafin kacir-#
dif1 yag savurma halinde giktigindan bu yagla motorun i¢c kismin-H
daki diger pargalarda yaglanir. Bu gergekler gz ®niine alainirsa !
motorda yataklarin yagi kontrollu miktards savurmasi igin ¢ok
hassas limitlerde iglenmeleri gereken Snemli pargalar olduklari ;
bir kere daha ortaya gikar, Eger yag boglufu normalden az veril

3

sltlarina’ gim koyarak . tekrar

e motorun silindir, piston, siipap, siipap kilavuzu, itici
iston pimleri az yap alir. Bunun aksine ya} boglufu norma-.
Foden fazla olursa, yaf savrulmas: gok fazla,olacag;ndan, ba—-
;3 puntd yeni segmanlar bile &aleyemez, savrulan yag motorun

Foma odalarina kadar ulagir ve motor yaf .yakmaga bag%af._

_ Yanma odasina girerek yanan yag, agir karbon birikintile~
f halinde piston ve silindir kaf351nda,'sﬁp?p}arda-toplanlr.

b pirikintiler, pistonun yag dénilg deliklerini tikar, segmanla~

I

: kirletir, siipaplarin yerlerine iyi oturnaldxina engel olur

[

¥e yalitkan bir tabaka tegkil ettifinden yanma odasinin 1sisimi
| ylikseltir, _ - - |
" Yag boglugunun artmasi ile, yag kagirma arasaindaki bagin-
hakkinda bir 8rnek vermek gerekirse, 2 ingAgap1nda ve 0,0015
boglukla aligtirailmig bir . ’
¥itagin kagirdigi yap mikta-.

k. (1) kabul edilerek, bogluk
9,003 ing'e giktafinda kagak
giktarinin (5) katina yiiksel-
higi gdrilmiigtlir. Ayn: yatak-

s bogluk miktari 0,006 ing
pldufunda, kagak miktari ilk’
furumun {25) katina. kadar
pikmagtir (Sekil 8-29).

: Rusinetli yataklarin
fittikge-yayglulagarakfkullaf
jlmalarinin sebebi, normal

wag boglufunun elde edilme-
pindeki zorlugu gidermesidir.
dneak burada, krank muylularai-
pin tam Slglislinde taglanmala-
binin gart oldugu biyel ve

ana yatak yuvalarinin sihhat- .
li oimalary geregi hatardan
c1karilmamalidar., .

; Aginmg kusinetlerin

fekil §~-26. Bu metali dokllmly yatak
yetersiz yaglanmadan dolayi bu hale
gelmistir. Yatak sicaklig: metalin
erime sicaklifina erigmis ve dérmek-
te olan muylu erimig metali yerinden
atmigtir.

ullanip, ekonomik hale getir-
ek icin ¢ok gayret sarf edil-

nigtir. Ancak bu yolla yatafin muyluya geregi gibi tam intibak:

saflanamadigindan, bir ¢ok problemlerle kargilagilmigtir. Yata-
fin muyluye tam intibaki temin edilemediginden yatakta 1simma
ve¢ yanrmalar gdrilmiigtiir,

Rusinet altina gim koyarak bogluk ayarinda bagta gelen
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yuvalarinda sikigtirair, yag segmani kanallaraini tikar, buji- "

utma suyuna tam olarak gegirmesine engel olarak motorun 181=




pyari yapmak, yukardan beri sirala
¥ir yol olmayip, kisa zamanda ariz
.. r, En iyi ve verimli yol, yeni y
f1de etmektir, '

nan gerceklere gdre ekonomik
aya sebep olacagindan zararli=
atak kullanarak normal boslugu

» yatagip silindir.e
simlaridir, Bdyle bir yata
_ 8, §im yatagy her ta
ak alt ve iist kisimlarda ndnna]t:

olmasina sebep olur,

YATAK BOSLUGUNUN ﬁLgULﬂEsi

: Normal olarak mikrometrenin dikkatli,"kullanllmaszt, yag
'5§1ugunun ayrica §lclilmesine lizum birakmaz, Yani, muylu gapa
lile yatak i¢ gapi geregince hassasiyetle 5l¢iiliip aradaki fark
pulunursa, bu yatak boglufu demektir, Ancak bu durum hem muylue
gun hemde yatafin iyi du- Pl e e ‘

tamda olmalarini gerekti-
ir. Bazi hallerde ise
poglugun yatak takigtyw-
f1imig halde iken &lgiil=
hesi gerekir, Bu gibi
pallerde Blgme, tel gek-
linde Bzel plastik gim
{(Plastigeyc) kullanarak
veya bir pring sim parca=.

« I

- Bu yatapin

s1yla yapilabilir
é:‘gun Sonucunu ESstermekrediy itz 1 d -
ml:z]e.n:l.z §ekiller, fayiy "b°§1'-!ktan .
Yiunun yarap; déguesinden 0Lugmug - PLASTYGEYCLE BOS= -
BOSLUK ik Boswi i LUK _ULCME: Dzel olarak
KATINA GIKMIS

3§ dokiilmis plastik bir tel

yatak boglufunu Slcmekte
fullanilabilir, Bu tel-
uzunca yumugak plastik bir
tnesne olup, piyasada #izerin-
W de renklerle gisterilmis ge=

W sitli Slciiler bulunan kazzit
g ambalajlar iginde satil:r,

S = ¢ Fol 2 ) A
$ekil B-30. Bu Federal-Mogul yapisz yag

‘kagak Blgeri, yataklara havas basimey ile
yag basar. Bu cibaz, yeni montaj edilmig

Sekil 829, Yag bostugy are :
- " arsa - .
dahs yiikgey oranda artar, : yag_:__

n s 2 mwotorun yataklarany yoglamak veya motory

Béyle bir vatak y:au]_é d Eﬁtikﬁoihiﬁ{i gigzzgaigi:ﬂ piyaomacan Unce yatak derunlars haldands
‘ rdan az elde "

yol agar, vag alacaginda 178 3 ”

_ ' Y A bilgi edinmek igin kullanylabilir. Iyi
s 1sinarak arlzaya: | riben 1/8 ing kisa bir parga aligtirilmig bir yarak solds 8rildigi
" ¥ kesilerek yatafa veya muyly~ g.lbx-yagzodaﬁ}?nr.. Sagda goriilen iki .
| ya eksen dogrultusunda konur, §+28i helindeki akig fazla bogluga delil-

. . dir. Pompa filtresinden affin akmas:
+ Ne yazaktar § (DIKKAT: Bu iglem yapirlmadan  pormaiqir, ¥

Snce muylu ve yatak silinerek yagdan temizlenmelidir,)

Y h Plastigey¢ konduktan sonra yvatak kepi yerine takilarak torkunda
atak altina sim koymanip di ; ' s1kilir, Sonra kep g¢ikarilir, Bu durumda vatak boglugonun az ve-

¥Yinin ¢ok artmasidir, BBylngirnyag;ryz;nzaran da, gene pa= ya ok olmasina gdre plastigeyein ezilerek genigledigi gbrilir,

daha defismeyecek gekilde kasintilq kalir, §i;aﬁ%§;§::::’b:;;& ! Ambalaj paketinin lizerinde gegitli genigliklerin binde kag ing
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gsimlerip ortad

Osterir,




lnetaline saplanmasin. Bu
petodta 8lcii igin gegitli
linlikta gimler bulundur-
k zorunlugu vardir. §lg-

e i¢in miimkiinse blok ters
Lcevrilmelidir ve Slgmeye
ortadaki yataktan baglanma-
1 faydalidir. $imi yataga
oymadan dnce iki yiiziini .
yaflayin ve kep lizerine yer—
‘lestirin. Sonra kepi yerine
§ tak1p vidalarini torkunda

. s1kin. Kranga iki yana elle
-2 ing kadar dbndiirtin.. $im
-"kaIlnliE:l. ‘tam yag boglufuna
b egitse, krank hafif zorlukla
 donecektir. Bu iglem kramgy
0 derece déndiirdiikten som—

oldufunu gdsteren skalalar
1 vardar. Bu kdgittan bir par-
it §a yirtilip, skalasi ezilmig
olan plastigevcle karg:lagta~
| rilarak yatak boglugu okunur
(Sekil 8-31),
[; e Plastigeygle bogluk
ikl 8lgmek her ne kadar pratik
ise de bazi hususlars dikkat
, etmek gereklidir. Bunlardan
| birisi, oval muylularin alda-
I tic1 defer vermesidir. Dikkat
kit | edilmesi gereken diger bir. ‘
noktada ana yatak boglugu 81~ Sekil s-331. Blastigeyq, ince plastiy
guliirken, plastigeyci yatak  ©lup kepe, solda goxlildiigi gibi konm‘?

i ” . 1d fizerine sgjq1 dsti i
yuvasina koyup onun fizerine - ZUVI4, 1nca plistik ezijep
. luk miktaring gSre genigler. B i
1; krangi koymamalidir. Bu halde, garitatgs sons® ity sartsn Grempniil

?lastigeyc krangan agirlaga ile Blglilerek bogluk miktary anlagaliy
ile ez}legeginden alinacak &lgii yanlig olur. Ana yatak bo§1‘?

Totor indirilmig ve ters cevrilmis halde 6lgiiliiyorsa c:-zau:man,uﬁg“"f
Snce krank ana yataklara oturtulur, Plastigeyg‘ana yatak kep3
Tl gelecek tarafa muylu iigeripe konur ve kep yerine sikilir
o lece krangin plastigeyei ezmesi Onlermig olur.

A Eger bosluk motor indirilmeden Slgiilecekse, plastigeye

5
' ra bir daha tekrarlanir ve _ _
bu gekalde sabhatli bir Blell .. 0 o) Metinde bahsedildigi gibi, belli.
- alanmig olur. -Bundan sonra kalinlaktaki bir pring gim parcasy kullantla-
" kep sdOkiilerek gim 'a11n1_1;',3—. .rak bogluk &lcillebilir. - . B

' Kep ‘tekrar yerine takilir fa- , - - o

- kat sikilmaz. Difer yataklar- = . I S
 da ayni gekilde 8lgiiliir. Ylgme bittikten sonra,. simi yatakta

t unutmak tehlikeli sonuglara yol -agabilir, B : R

ANA YATAK KEPI i

BOYUNA BOSLUK: Gerek krapk milinde gerekse biyellerde

. J ¥afi miktarda boyuna bogluk ~ : . R I

- bulummalidar. Biyellerde,

. muylu bitimlerindeki radyiis- _

i lerin yatak kenarlarina siirt-

bir dénils onun genigligini ar e 7 et ’ | memesi gerekir. Biyeller
: . igin genellikle 0,004 ing 13

| 0,010 ing arasinda boyuna bog=~

;- luk tavsiye edilir. Krankiaki

L boyuna bogluk ise; 2 ing ~

©3 3/4 ing¢ capindaki ana yetak-

| larda 0,004 ing il3 0,006. ing,

b 2 13/16 ing ~ 31/2 ing arasa

¢ 0,006 ing 118 0,008 ing, 3,5

 ing'ten yukari gaplar igin

PRING $IMLE BOSLUK OLCME METODU- Bu metodta kiigiik bir
pParga pring gim, yag boglugunu alacak gekilde muylu ile yatak
arasina komur (§ekil 8-32). Eger gimkalinlag: tam yag boglugu
kadat.' ise, ]icep torkunda sikildiktan sonra, krank hafif zorluk-'
la déner. gim bogluktan kalin ise krank yatak icinde kilitle-

3;;;r$1§inmieag§§:ktax_x J:.nce olmasi halinde ise, krank serbestge = & 0,008 ing i13 0,010 ing kadar _
. Otta gimin yatapi gizmemesine dikkat edilmelidir. "’ § tavsiye edilir. . . o .
: Kullanilacak gimin boyu yatak boyundan 1/4 ing kadar kisa olma~i 3 Erangin boyuna boglu- ‘féﬁiﬁ;’*‘giﬁﬁi"’m Boglugunun.

i‘ 11, eni ise 1/4 ing kadar olmaladir ki, yumugak olan yatak | Eunu Slcmek igin bir levye
| f -326~ - : - ] - T30




i Bir m&%pra yeni sal-

k crrayi takmak ic in, onu

¥ .nalina. parmaginizla yer-—
;tgtirih. Sonra silindirik
liizglin bir pargayi salmast—
k2 uglarindan ortasina dog-
oklava gibi kullanarak

. olmastrayl kanalina iyice
ikistirin, Bu ig bittikten,
ionra, Salmastra uglarinda
falan fazlalik (Sekil 8-34)
ble gorildiigi gibi yatak gene-
leriyle silme kesilmelidir.

ile kra?k kanlrtl%arak bogluk bir tarafa toplanir. Merkez yatai
§1F1P diger a%n; ile krank dayanma yiizeyi arasina sentii soky~7
arak bogluk S1giilir (Sekil 8-33). Krangin boyuna boglugu, po |
gun bir yerine komperatsr ucu dayayarak ve krangi ileri g;riy !
kanirtarak ta Slgiilebilir. Boyuna bogluk az ise, merkez yatap,.)
nin allglarlndan talag alinarak veya gezintisi gimle ayarlangf'
?;EET'tlpge ise, gerekli kalinlikta gim gikarilarak ayar yapi~
' ir. Boyuna boslufun co a i
takllmasinuzguh 01L§ir.g gok fazla oldugu hallérde vent yétak

YATARK ARIZATART

- ‘Yataklar gesitli yol- _ MKECE
flgrdan ariza yaparlar. Anor-  §$ekil 8-34. Arka ana vatsk kegesinin yerige
bzl 1sinma dolayisiyle ya- dogru’ takilmaei, bu kisimdac yag kegafinmy

ek erimesi, celik zarfa iyi dl_iéae?ek bakm}ndan gok Snemlidir. Bazi fah-

: - rikalar l.:egeyz., Yerine takildiktan sonra ug~
J_gmgdlg:,nc_ian dolayl meta~ lari kesilecek gekilde, bazilar:i ige tam
1 r1 ige ta

n yolunmasi yatak malzeme~ 8lglisinde yaparlar.
inin zayif olmasi yatafin yuvasinin rijit olmayip galigma sii~

L resince yatagi devamli esnetmesi, agiri yiikten dolay: yatak mal=-
zemesinin yorulmasi ve korozyonun yarattifi arizalar, belli bag-

yaginin digari kagmasina engel olunur,

. Arka ana yatak kegeleri ve gevresi
durimda olmalidir. Bir ¢ok upraglara
zgg kagaglyln sikga gériilmesi, birazda motorun yapisindan ile-
d;lggisn bli durumdur. $6yleki; arka ana yatafin hemen arkasip-
T em; vo §n1'vard}r. Volanin yliksek devirlerde meydana getifaJ‘
] ‘glkmak ee_;g gblylg arka ana yataga gelen yag kegeden digara
J : g} 1m1nd?d};; (B?r§da bahsedilen. emme, dénmekte olan

volapin bir vantildtsr gibi merkezden gevreye dofru kuvvetler

ni saran contalar iyi
ragmeri, arka ana yataktap

5

11 yatak arizalarindandir.

i

YATAK ERIMESI (YATAK YANMASI): Zamamimizda yatak yanmasi
pek sik g¥riilen arizalardan degildir., Buna daba ziyade yatagin
erimesi demek dofru olur. Bu arizamin meydana geldigi hallerde
yatak sicaklifi herhangi bir sebepten yatak metalinin erime
noktasina kadar yiikselmigtir ve sonug olarak metal erimigtir.
friyen metal yataktan digar: akacagindan, muylu gelik veya
bronzdan yapilmig olan zarf igin de galigair ve fazla bogluk ne-
deniyle vuruntu hasil olur. Vuruntu sesi duyuldugunda motor he-
men durdurulmazsa motorda biiylik hasara yol acgilabilir. Yatak
byammasinin genel sebébl, ya yatafa gelen yaf delifinin taikanma-
51 veya yatafin yag boglufunun ¢ok az olmasadir.

3  Eger bir biyel yatafi yanmigsa sadece onu tamirle yetin-
weyip, biyele en yakin ana yatakda gbzden gegirilmelidir. Bi-
lindigi gibi zamanimizda otomobil ve benzeri tagit motorlarinda
basingli yaglama sistemi kullanmilmaktadir. Bu sistemde biyel ya-
taklari yaglarini kendilerine en yakin ana yataklardan alirlar
 (§ekil 8-35). Efer biyel yatagini besleven ana yatak ¢ok agin~
mg ve gerekli miktarda ya} tutamaz hale gelmigse tamir edilen
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lardan digariya zorlar Karter b ‘ el S
. asincl; havalandirma kapa t1-:
kan@lgl hallerde veya (P.C.V) siipaby ¢aligmadiganda, (P?C?é.:l

) daha da artarak yagi

raflar yag ve toz karigima
-batar. Yataktan yag kacafina -
tak boglugudur. lster 6n ister
i efer yatak boglufu cok fazla ise,

tesir eden bagka bir husus ta ya
se grya ana yatakta olsun
: eg 1yl kege veya salmastr
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biyel yatagi tekrar yanma- "
ga namzettir. Ciinkii, ariza-
nin esas kaynafi ana yatak—
tir. Bu nedenle bu gibi hal-

lerde yalniz biyel yatagi-

Malzeme yorulmasina (Fetig arizasi) etki eden bir gok
B (aktor vardir, Bunlar arasinda; muylu uglarindaki radyiislerin
;hygun Slgiide olmayigay ma}zemede delikler bulunmasy, malzeme
mn tamiri ile yetinilme-  iginde dokimden kalma yabanei maddeler bulunmasi, yiizeyin ka<
~yip onu besleyen ana yatak- ok - a iglenmig ve lzerinde mikroskopik gatlaklar bulunmasi en Snem-
da gdzden gegirilmelidir. ol  iteridic. Yuvasina iyl aligtirilmamg krank veya biyel yatak~
Ana yatak degigtir- e Alarz'montagda.kallte51z 15¢1lik, yuva 11? vatak sirti arasinda
: : b yabanc: maddeler bulummasi, yatagin fabrikasinda zayrf yapilma-

d i : - H .
,gﬁc: gfgitzizafz ;::2§::§i - §1, yorulma arizalarinin diger genel sebepleri arasindadair.

vag kanallari iyice temiz-—
lenmelidir. Kanallarda her-:
.hangi bir taikaniklik bulun~-
madigina emin olduktan son-
. Ta yeni yatak takilmalidir.

-

o

N

\

R

N\
R
\\\\\\\\

R

YATAK MALZEMESININ
ZAYIF OLMASI: Gesitli vatak .
geregleri yapilarina bagla
olarak degigik Smiirlere sa- 7%
hiptirler. Bakir-kurgun
alagimi yatak gerecinde ko—
numuza giren zayiflik, ge- ‘ N\ :
recin yapisinda olmasi ne- d . _
deniyle hizmete girdikten wakyy v Ak
kisa bir siire sonra ariza : 42%227: 0
kT

yapmasidir. Bu alagimda
kurgun ve bakir homojen da— ' =
gi1lamadifindan ve bilhassa ) :
kurgunun bakir ile gi.’.lll-k §ekil 8-35. Ne zaman bir ‘yatak yanarsa,
zarf 'arasina yerlegtirilme- bitigik ana yatsfin sbkiilerek, vag kanalip
sinden dolayi, yatak ariza- ki metal pargalerinin temizlemmesi gerekli

ey . " Clinkt biyel yataga bu kanal vasitasiyla yaus
51 genelllkle yapigma 1_?01"' daki ana yatakran yag alir. : 3
gesinden baglar, ‘

Sekil 8-36. Bakir-kurgun dagilim. fena olan bir yatsfin mikrofotosu
{solda), siyah b¥lgeler kurgundur. Sagda mikrofotosu girillen bakir -
kurgun 4lagim: yatak, oval bir muyluya yanliy takilmig bir yatakeir:
Yatsk gereci yapigna bSlgesinde ayrilmig ve pargalar dilgmek fizeredir,
BUylitme 100X. - ... . . . . T ;

‘Malzemenin bir moktasinda dayanim limitini agacak kadar

i viik toplanirsa, eninde Sonunda o noktada yorulma aryzasi bag

| gosterir. Burada bnce bir catlak hasil olup zamanla biiyliyerek

B malzemenin difer kisimlarinin dayanim sinirinin fizerinde yiiklen-
i mesine sebep olur. Bu ki1sim en son arizalanpan kisim olup kris-

. talik goriinligtedir ve kristallenmenin arizaya sebep oldugu hak-
- kindaki genel teorivyi kuvvetlendirir. Ne varki, bu kigimla gat~

b lafin meydana peldifi kisim arasindaki yegine fark gatlak kis-

| min tekrarlanan yiiklerden dolayi kirik yiizeylerin siirtiinmesi
YATAGIN YORULMASI: Yataklarda yorulma arizasi kristalle  1le dilzglin bir halde gortimmesidir. ' h
meden dolayi degildir. Gerek mikroskop. altinda, gerekse X 151 ‘
lariyla yapilan muayeneler gostermigtir ki malzeme hasari dogfu-
ran tekrarlanan yiiklere maruz kaldifinda, yapisinda kristallen
me veya difer degigiklikler meydana gelmez (Sekil 8-36)., Cenel #
olarak yataktaki gerilim, belli bir limitin altinda tutulabili
5e& gereg sonsuz sayida yon ve giddet defistiren yiiklere dayana
bilir. Bunun aksine, bu dayamim limiti agilacak olursa yorulma
dan dolayi hasar meydana gelir.
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KOROZYON: Bakir—kurgun alagimi yataklar ilk ortaya G1k=
‘tiklarinda hayvansal ve bitkisel yaglari veya yag asitlerini
havi motor yaglari kullanildigindan, korozyon problemi ortaya
¢ikmigti. Bu yaflar kurgunu etkiliyerek bakirin stinger gibi kal-
masina ve sonunda gSkmesine sebep olmugtur (§ekil 8-42). Yatak
' fabrikalari, hayvansal yaf veya asit ihtiva eden aligtirma yagi

veya st silindir yag: kullamildiginda, yataklarda korozyona
yol agaldifini belirtmektedirler. Bakir-kursun alagimi yataklarda
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. DETONASYON: Motorda hasil olan detonasyon veya erken
gok yliksek sicakliklarda, yagin oksitlenmesinden dogan asit]es eglemenin bir sonucu clarak, yataklara normalden fazla yiik
yavag yavag kursuna tesir etmesinden, korozyom olmasi miimkiing tbik edildiginden Gmiirleri kisalix. Detonasyon yakitin dii~
Boy.‘f.e yataklarda kurgsun yafda meydana gelen organik petrol g 1 kaliteli olmasindan veya motorun fazla avansli olup erken
ler:.l.A !:araf1ndan etkilenerek kurgun sabununa dbniigiip ufalanarsl" égleme yapmasindan doar. Bunmun sonucu, motorun piston, bi- '
yerinl -terk eder. Geride bakirdan ibaret siingerimsi, -8526nek§ o] ve yataklary gok fazla yitke maruz kalirlar. Yataklarin nor-
bir malzeme kalir ki bu da yiik altainda gabucak gdcer. Bununp Ll yilklerine ildveten ayrica bdyle bir yike maruz kalmalar:
nucu yatakta biiyiik oyuklar meydana gelir. Bakir kurgun ala§1:1 : nlarin Omiirlerini oldukga kaisaltix. ‘

§ekil 8-37. fizerinde oyuklar meydana gelmi
| Uz oyukla geluis bakir-kurgun slagimy bi
?‘2tag1n bi_iyutuh?ﬁg gbriinligli. Oyuklar kursunun sivi tazeciklef' h:l:i.:]-r
* 8eVgeylp yerinden ayrilmasiyle olugmugtur.

CARPILMIS BLDKTAK] ANA WIAKLARIN EKSEN]
Fd

at ok

77 K ' . ALT KUSINETLER
[/ ]

»;
%

Sekil 8-39, Bu resimde garpik bir bloka takilan yeni yataklaerin hali gdriilmek-
tedir. Yatak yiizlerindeki diizensiz agimma izlerine dikkat ediniz.

el

SIT1NDIR BLOKUNUN CARPILMASI: Motor bloklar:i uzun galig-
| ma sonunda bazan garpilarak ana yatak eksenlerinin geometrisin-
- den sapmasina sebep olurlar (§ekil 8-38). Burada meselenin en
- dikkate defer tarafi, bloktaki g¢arpilmanin birden bire degil
; fakat oldukga yavag ve uzun zamanda meydana gelmesidir. Motor
. §ekil 8-38. B bl P . : s .
S erorina yava;z:;ldug:ﬁa:f ﬁ::?ﬁ:i ;ﬁ:ﬁ:: _k:;acak kadar garpilir. Bu - W tamirinde bu husus yeni yataklar takildifi zaman dikkatl geker.
Ticter. Fatac sarpainss bloka yent 7aret il oste sromion pocrie e pes” | J] Zira motorda Snceden takili bulunan yateklsr, garpilmanin
. - ' vukua geldifii uzun zaman zarfinda kaismen aginarak kendilerini

carpilmadan dogan eksen kagiklifina uydurmuglardir. Bu nedenle

[Ny

N . .
DOGRU OLAN KRANGIN EKSEN!

N\

. g;;aziaii? goriilen bu duruma metal yataklarda rastlanmaz. Diger . § carpik blokta ariza yapmamig olabilirler. Amcak, bu blokta nor-
derdiry e, metal yatak}arm korozyondan etkilenmesi pek em~ - mal sebeplerden dolayi yatak defigtirildiginde problemle kargi-

=333~
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;’:E;;i:;lzgan; takilacak yatal_clafbe;:ll;r gibi sarpikliga uy, E 'igff- glizel ve dikkatsiz yapmanin, ‘muhtemel hatalara yol agabi-
da arize oy m;{lué.ara Efmlmgl a l:Lz ik nedeniyle kisa z4 AT dai..ma.hatzrda tut.:u-%malld%r. {Jst.: ana yatagin depigtirilme-
§ﬁphe1eni)1rd?a?ad ar 11_—1.(‘ ?{-e urumlara mahal vermemek igin .. e tamirci, y‘apt}g:. 1gin neticesini gtremedipi gibi, st ya-
Tng iginde krank mili ve yatak yuvalaryi do; yuvasinin gerefince temizlenebilmesi de tatbikatta mimkiin de-
07 an m.xayene edilmelidir. .Blokun carpiklifiny kontrol etmeg dir. “ :
g:::l;ta::; ygi; ;:g%:ﬁ;gazlg gﬁgiafa ku%lfnmakt:.r. ‘Bu yolda, ' Bu yolla yatak defigtirmek igin tnce eski yatagin yerin-
dtiz bip malZfa krangan yerine"( ing kiiclik olan taglamm; g glkarllr.nan gerekir, S-Eatag:. yerinden g:l.karma.lk igin '3:3.11112 o
takilip yatak kepleri torkunia yalt;:aklar' ¢ikarilmig YaZiYEtte)'? agin kepl sokiiliir ve diger ya1.:aklar1n kepleri de hafifge gev~-
15 ing kadar uzumlukta bir Lo Slklllr. Malafanin bir ucuna tilerek kFang:Ln sex_:bc.ast danm«.am. saglanir. Bundan sonra krank

le dondiirilir, Eger malet. takilarak normal kol kuv\vetj_y__; usundaki yag.de‘}_.:l.glne.@el.ul 8=43) te gbriildiigli gibi gikarma

5 sokularak, krank, kusinetin tirnafi yuvadan g¢ikacak ydnde

‘§ekil 8-42. Solda; yagdaki asit sebebiyle kurgum kaybetmis bir bakir<kurgun.
alagum. yatafin mikrofotosu gbriiliiyor. Safdeki mikrofote ise yakit asitleri
sebebiyle bakir kaybetmis bir bakir-kurgun alagam: yatagy gbsteriyor.Bu
agitler bilhagssa motor gok diigilk sicakliklarda galigtirilinca olugur. Yanma~
m1g gazlar, segmanlardan gegerek karterde asit tegekkiil ettirir ve bu asit

yataklara etkiler. .

' .

;:5_3- ~§y X8 P 'y . SN sndiiriiliir, Yeni yatagr tak-
1&%;’.*&@;"‘ R ‘ ek igin yatafin tirnaksiz

: ' 4] ‘ . oy yuva ile muylu arasina
& . : zlat1lip, pim tairnak ta-
§ekil 8-41. Bu bakar-lkur TSN ¢1ndan basacak gekilde
n . ., sun 61351m . Wl INCAan sac -] !

0 son safhaszp; Bostermektedir, Sag iistre ol aeg Sokurlar, bagka yatakran ko rank déndiriilir. Bu iglem-

g8rillen parcalar tamam rak yaf vasitasiyla '
N s 1 L B
Zeyinden ayr;lmak 131.':et-‘:i‘i:;mlm"-l$ ve yatak yi~  yumugak olan Yatzk Yigi:e;;nzazgxaq §c yatak yuvas inin ve krank
. : meydana gelmigeir, ‘ : juyiusunun temizlifine miim—

KRANK YATAKLARININ SERyis} ‘ fin oldugu kadar dikkat
Motor montaj s : ' 3 Imelidir. Keza yatak ye-
lerine baglanmalsll:i;?dﬁo:;.:usagﬁ:azna yatal_clarln ve krangin ye fine otururken aza:s;i dik-iat
Iﬁn tamirin genisligine bagly olarak g:g:;f;‘ montaj safhasi yap Barf edilerek tirmagin y:.ri;-
. e oturmasl ve geneye takil-
pumasy saflanmaladir. Efer -
ptirnak geneye takilacak ve §ekil B-43. Ana yatak kusigeri, krangi grkarma~
yatafin, krank yerin Pu haliyie de krank tarafin- dan by talam kullapilarak ebkilip rakalabilir.
Ancak bbyle bir igi - JEEE
=334= I «335-

§ekil B-40, By mikrofoto malzeme yoz:ulmas:.—

UST KUSINET ‘ YATAK ™
GIKARMA TAKIMI TIRNJ&I

: kullanilan motor
en glkar:.lm_adan deigtirilmesi miimkiind{ir,




dan igeriye zorlanacak olursa yatagin sekli bozulur,

. . PR 9
Yatagi ortasindan pimle tespit edilen eski tip MOtOrlapl

st yatagi bu yolla gikarirken, tespit piminin yatagr yeringde:}

birakmayacagi agikdrdir. Bu nedenle yatagin pimden kurtar; J;
gerekir. Bunun igin biitiin ana yatak kepleri gevgetilerek kr
takriben 1/16 ing agapa diigiiriiliir. Krankin agagi diigmesi yata

mg,
an

pimden kurtularak gikmasi igin yererli aralipi barakir. Sonr
tak pimden ayrilir ve bir onceki tarif iizerine krank dondiirii].
lizerinden gikarilar.

HASSAS ANA YATAKLARIN KRANK SOKULMIS OLARAK YERLERINE n

KILMASI: Bu yataklar ayrica iglemmeye lizum gostermedifinden
aginma miktarina gdre uygun blgiide segilmeleri gerekir. Bunda
bagka yatak yuvalarinin ovallik ve koniklik bakimindan muayen,
leri pek onmemlidir. Giinkd yuva hangi gekilde ise ince cidarl;

olan bu yataklar da takildiklari zaman aym sekli alarlar.

Yata

yuvalarinl muayene etmek igin, genelerini iyice temizledikten ¢
ra keplerini yerlerine takin. Kepleri yerine sikmak igin mutlgj
tork anahtari kullanin ve kep vidalarim torkunda sikit. Bunday:
gonra bir ig¢ mikrometre veya komperat#r kullanarak yuvanin ov

lik ve konikligini tayin edebilirsiniz. i
ovallik 0,002 ing'i gegiyorsa, bu yuvalara yari iglenmig yatak -5

takip blok -lizerinde torna edilmelidir.

0ZEL ULCUDERT YATAKIARIN _ISLENMEST: Krank muylularinin

standarttan defigik dlgiilerde olmasi ve bunlara uyacak yatak bu
lunmamasi halinde, yari iglenmis hassas vataklar &zel tezgshta
iglenerek kranmga alistirilir. Genellikle biitiin yatak' tornalarin
da oldugu gibi, bu yatak tormasinda da tezgdha sikica baglanan ’
yatagr iglemek igin, diizgiin bir arbora takili bir kalem vardir.

Béyle bir tezgihta degisik vatak dig ¢aplarina gdre degigik G1glg

lerde yuvalarin bulunmasida gereklidir. Yataklar tezgdhta ayri -
ayri iglenirler. Bunun ig¢in bir yatak (iki parcadan olugan yatas
£1n yarisini tegkil eden bir kusinet) tezgdha baglanir ve yarim
daire halinde 8lgiisiine gére iglenir. Yata®: torna etmek igin;

Torna edilecek yatagin dis capina en uygun Slgiideki yuvay

segin. Bu yuvalar iizerine vurulmug rakamlar onlarin ig gaplarin
gdsterir. Yuvalarin yatak d1§ ¢apina tam olarak uymalara gart
gildir, Giinkii yataklarda, motordaki yuvalarina sikica oturmalary
igin bir agiklik vardir. Bu nedenle tezgdhtan segilecek yuva ¢a~
P1, yatak agik halde iken oma uyarsa maksada k&fi gelir ve yat
bu yuva ile tezghha baglanarak gerekli hassasiyette torna edile-

bilir.

Torna tezgdhina yatagin baglanmasindaki en Snemli nokta,
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b nasanda takip edilebilecek

Ege_'r yatak yuvalarlndak‘. 1 ‘diger bir YDl da, Yyuvaya

j d1g ¢ap1i 2,042 ing bir ya-
ftak kusineti, ig gapa

'baflanacaksa; aradaki fark
0,020 ing'tir. Yuva igine
{konacak 0,010 ing kalinla~

nileceginden, Slgiileri de—

g0re yapilabilir:

b nen motora baglanirken oldugu gibi, yatak dig gevresinin tezgdh
;§v351na tam intibakinin saglanmasidir. Keza,.y?va ¢apyr ile yatak
giﬁ gapi arasindaki fark 0,010 ing'i gegmemelidir,

1 Yatak biiyiik ¢apli yuvaya takildifinda, kalem yarigapi yu-
s yar1 gapina bafli olarak bir az bﬁyﬁkgg ayarlanarak fark denk~
fiegtirilir. Ralem yaricapini tayin etmek 1g¢in Once yataffan biti-~
friimis halindeki kalinliZini bulun, bunu iki l}e G4rplp sonucu
Liuva capindan ¢ikarin. Elde edilen defer kalemln_ayarlanmag% gere=
[l en Blgliyli verecektir. Bu 8lgiiye ayarlanan kalemle torna edilen
foatak Oleilislinde gakar. .

Ornek:

Yatagin dig ¢apl «..cuevsesiiiiiiionreesss 2,877 ing
Buna en yakin yuva i¢ CaPl...vacsssesscess 2,875 ing
Yatagin yapilmasi istenen ¢apil ..eveseees. 2,623 ing
Yatak kusgipetinin et kalinlifs ..oeevnees. 0,127 ing
Bunun 2 ile QaYpIMl..evecserenceccnnanesss 0,254 ing
Yuva gapindan iki et kalinlifinin farki .. 2,621 ing
Kalemin ayarlamasi gereken 8lgli.......e... 2,621 ing

D1 gaplari tezgdh juvalarlndan farkli yataklarain baglan—
MG

gim koymaktir. Ormegin,

2,062 ing olan bir yuvaya

gindaki bir gim geridi, yu-
va i¢ gapini 0,020 ing kii-
glilterek 2,042 ing'e geti-
ecektir. Bu yuvalarda kul-
anylacak gimlerin gelik
lmasi garttir. Pring gimler
yunugakliklari nedeniyle
ezileceginden ve zamanla
zerine talag ve pislik gi-

figir. Yatagin tezgdhta tor-
18 edilmesi gu ig sirasina

. §ekil 8-44. tlst yatafin cikarilmasinda 3zel
(1) Torna edilecek takim kullanilmalidar. Aksi halde yatakta

yatagin dig gapina uygun 5zilrler meydana gelebilir,
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¢apta yuvayi segin. Tezgdh
ana yuvasinin ic yiiziing
elinizle iyice silin, By~
nun gibi sectiginiz yuva-
nin dig yiiziinti de avucunuz-
la iyice temizleyin, Pigiji~
&in daima hassasiyerin diig~
man1 oldufunu hatirdagp 1~

Ornek:

' ysterir. Mikrometre milinin
4 - ve tam gap olarak gds : Sriintir.

1 9?p1|gi§e;areketi, tamburunda 0,010 ing Q}ar?:ifor;::;urda-
0 ey gbvdesindeki her gizgi arasi 0,050 1ng iy bir dey-
?me?ierin aras ise 0,001 ing'tir. Boylece tam gzzga torns
glggs zng iki devri 0,100 ing olur, Mikrometre

) ]
gécék tam ¢apa ayarlammalidir,

Maylu Gaps ......... 2,250 ing

: Yag boglugu .....5.. 0,002 o8
karmayin. Apa yuva ile taks- Torna edilecek gap.. 2,252 ing
lacak yuva aragins veya ku- - .
sinetlz yuva aréas:r_na,gire— Béyle bir ig;emclle "““.?SL?;'K"‘
cek ‘ufak bir pislik parga- krometreyi 2,252 ing'e pAaU%SORME
51 bilylik hatalara sebep fvarlamak icin tamburu, KoLy
olabilir. Dajma yuvalarin /

temizliginden ve fabrikaesa

- lizerlerine vurulmug hizala~

- ma igaretle:ine‘gﬁre takyl-

diklarindan

‘valar, fabrikada by igaretle-~
re gire iglemmiglerdir ve

ters takalmalary halinde bij~

yiik problémlereryol'agabilir—‘

‘ler. Rusinetri yuvaya yerleg-
tirin. Burada, kusipetig s1T-
tanda herhangi bir gentik ve-
¥y& ¢ikinti olmamagsing ayn: za-
manda tirnagin yuvadaki kana-
la uymasing Szellikle dikkat
edilmelidir, Bundan daha #pem-
1li olans, kusineri yuvaya pa-
bugla sikarken, kusipet gene~
lerine fazla bdasarak yuva

emin olunuz, Yu- .

“Bekil G435,

likler dikka
dir. Ustialki
Bu cakinty ve
ile 1s1mmadgp 4.

Alt resimde 4

aire icersindeld
tsiz takma g

araya girmjg)ed

lerin Sebep.p
urada. hagyl olan

olaya, erkan haga

T giiriilmalktes

1(0) ¢izgisi gBvdedeki bo-

. izgl ile hizalanpacak
Zﬁ?ﬁe ggiandﬁrﬁn: Bu durum-
f ja mikrometre 2 ing'i g¥s—
F rermektedir. Tamburu (4)
 devir geri geererek 2,200
 ing'i elde edin. Tambura

bir devir daha yaptirirsa-

e . tur.
l mz, Blcii 2,250 ing olur.
fginéan sonra tambur fizerin-
 deki (2) gizgi'daha-dondure“
F rek 2,252 ing Bleiiyil elde

edebilirsiniz., Bu gekilde

mikrometre istenen Glgiiye
ayarlandiktan sonra tlrfil- "
. ilidi sikilmalidir. Ar- _ i bis
élrtiligie: takili kismini ve mikrometrenln'(v).zatitiaiizldEVir
‘b:z pargasiyla iyice temizleyin. Kalem tespit vidas

Sekil 8~46.

'

i 8lei i a di~
ad evgeterek kalemi mikrometredeki olguden bir izk:;:;zéelle
-k rir Ekailn. Mikrometreyi arbora kuvvetlice bas.ar::::i-1 iy
::kroietreye degdirin ve tespit vidasini sikin {Sekil

i irin.

(3) Kalemi, bafli bulunan Yataiiz z;;uaﬁssigl?iefiflguruﬂ
Tezgﬁhtayi'113;$E:§0{03:?21ﬁ25E:E:gez ilerleme hlz:u:w._a]!m:‘:'1::;:.;:.11.1
 Hlerlome hazs iglenen yatak yiizeyinin diizgiinliik derece51nllakyka_
" 1lerleme h1z1 i§kalem1e ¢aligirken ilerleme hiza ucu yuv§;i k ka-
{-Eder. Ucu‘ilvzen daha az olmaliadir. Tezgdhta tecriibe sahi potun=
e e enk az ilerleme hizi kullanmak.daha uygun c:nlu);".mesj-ni
sonr kadar‘ﬁomotorunu ¢aligtirin ve kalemin yatag:z torna e mesin
::gi:y:ﬁzg;ezgﬁh otomatik ilerlemesini durduran tertibata,
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yatagi torna ettikten sonra
1/16 ing kadar ¢ikacak mesa-
feye ayarlayin. Torna edilen
yatagi, pabuclari gevgettik-
ten sonra gikarin, yuvay;
iyice temizleyin, ikinci bir
yatagi takip pabuglari saikin,
tlerleme y¥niinii "saga" (right)
gevirerek, o yataga da kalem
geri gelirken torna edin
(Sekil 8-48), :

(4) 11k yatag: torna
edip ¢ikardiktan sonra, et
xalinligim &lgerek bir ha-
ta olup olmadifin: anlamak -
iyi olur, Bu gaye icin 1 ing
¢apinda bir mastar ve 2 ing~
Lik bir mikrometre kullaniz—
Saniz ayrica hesap yapmaga
Lliizum kalmaz (Sekil 8~49),

KALEM

iLERLEME M1Z AYARI

$ekil 8-48,
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TLERLEME DURDURMA TAMBURY

kir. Bu yolla torna -edilen

Fram miline digli ile hare- _ L
ﬂiﬁ verilen motorlarda kam yataklari eksenl_lle ana yat 7
:jra51ndaki‘mesafe hassas olarak muhafaza edilmelidir ki, kam ve

“yrank diglileri normal kavragma yapabilsinler.‘Kam niline zineir

ANA YATARLARIN MOTOR BLOKUNDA TORNA EDILMES?:

Ana yataklarin blok iizerinde torna edilmesi, uzun diiz bir

ora takilmig kalemle iglen-
jerinden ibarettir (?e&ll
50). Bu iglem%n‘eg biiyiik
antajl, kalemin bir defa-—

k ayari ile biitlin yatakla-
n ekseninde iglenebilmesi-

1, INCLIK MASTAR _ KUSINET

taklarin yiizeyleri diizgiin
ktigindan ayrica aligtir-
iglemine de liizum kalmaz.
Yatak tormasinin
oka baglanmasinda, yafak
senlerinin blok eksenlng
aralel ve silindir ekseni-
dik olabilmesi igin .aza- '
mi dikkat sarf edilmelidir. Fekil 8-49.

yatak ekseni

BiLEZiK

Sekil 8-50. Ana yataklarin torna edilmesi ig¢in cihezin baglanmig gekli.
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ile hareket veren motorlarda bu durum bir az daha tolerans _kal':*‘

rir. Ana yataklarin blokta tornasi gu iglem sirasipa ve esaslarg]

uyularak yapilir:

~ (1) Biitiin yataklar yuvalarina takildiktan sonra, "ilerq
gikarilmak iizere yag deliklerine birer kiiciik bez pargasi tikayyy
‘Motorun iki bagindaki kepler harig, digerlerini yerlerine takargi

aynen motor montaj edili-
yormug gibi torkunda si-
kin. Keplerin tork anah~
tari ile torkunda sakil-
malari, blokta normal )
gerginligi vermesi baka-

mindan Snemlidir. Aksi, -

halde yataklar eksende
olmayabilir. Motorum iki
bagindaki yatak yuvalari—
ua temasl: uyan merkezle-
me halkalarini segin. Bu
halkalar yuvalara sikica
uymaladir. Efer halkalar
bir az gevgekse, gevrele-
rine uygun kalinlikta

gim geridi ‘sarilarak iste-

nen sikilik .elde edilebilir

(Sekil 8-51).

" . {(2) Motorun bag ta-
raflarandaki yuvalara mer-
kezleme halkalari geciril-
dikten sonra, arboru bir
bagtaki yataktan gecirin

ve iizerine iki arbor wyatagi ‘takin. Bundan sonra arboru sitrerek
difer uctaki yataktan da gegirin ve burada iki arbor yatagi da- °
ha takin. Arbor yataklarinin ikisi blokun i¢ tarafanda ikisi de .
dig tarafinda kalmalidir. Bu durumda arbor yataklarinin boglukla-
rim kontrol etmek faydal: olur. Bu yataklar arborda hafif siir- -
tiinmeli ddnmelidirler. Eger yataklar .arbor iizerinde gok ldcka

iseler, ayar vidalari ile bogluklar: ayarlaomalidar. ‘Yataklari .
_gok siki ayarlamak ta zararlidir. Diget deyigle arbor yataklari

iglem sirasinda ptlamay? sebep olmayacak kadar siki, fakat arbor .
elektrik motoruyla d8nerken ¢cok 1simmayacak kadar da serbest olma=
‘ladir. Arbor yataklarinmin kontrol Ve ayari bittikren sonra, blokuti
iki yanina paralél gubuklari 'yerlegtirin, bunlarin Gzerine dsrt
kbpriiyli koyarak, kdpriilerdeki bilyalara arbor yataklarinin taglan~’ §
mig saplarina gegirin. Aymi zamanda kopriileri, §lci almaya ve ka=
lem ayarlamaya engel olmayacak gekilde fakat miimkiin mertebe egit

. ANA YAAK KEP[

. MERKEZLEME. °
* -PARMABI. |

‘;rallklarla ayirin, Kalemin rahatlikla ayarla?abilmesi i¢in, ar-

! por yatafinl torna edilecek yataktan en az 3 ing agikta bulundu-—
run. Bundan sonra paralel gubuklar blokun durumuna gﬁre-uygu?
}gekilde tespit edilebilirler. Paralel gubuklar bloka tam intibak
L etmiyorlarsa, bilhassa baglanti noktalarinda aralik kaliyorsa

f puralar simle beslenerek
"g1kildiginda meydana gel-
- pesi muhtemel carpilmaya

E snlemelidir. Paralel. gu-

b puklaran baglantalari

b plimkiin oldugu kadar blo—

} kun bag taraflarina ya-

U kan verlerden tutturul-

b palidir., Boyca uzun mo-
Fror bloklarinda baglarda-.
F ¢ baglantilara ilZveten
 orta yerlerden de bagla-
manin faydasi vardar. Pa~
ralel cubuklar baglandik-
tan sonra, kipriiler bunla~ (:)
ra tespit edilir. Kopriile- -

& ri tespit ederken iizerle-

@ rindeki dikine tagiyicila-

- rin arborda kasmnti yapma—

masina dikkat edin (§ekil 8-52). Bundan sonra arboru elle déndiire-
| rek serbest olup olmadifiini kontrol edin. Efer arborda kasinta
varda tutuk doniiyorsa, dik tasiyicilarin tespit somunlarini gev-
getip tekrar dikkatlice sikin, Buraya kadar olan iglemler gerefin-
ce yapildiktan somra, artak ug yataklara takilmig olan merkezleme
takamlari gikarilarak yerlerine torns edilecek kusinetler takila~

_bilir.

MERKEZLEME Ha (i, i

BAGLANT!
¥

PARELEL
CUBUKLAR

Sekil 8-32.

| $ekil 8-51.

T (3) Arbor uzun bir parga oldugundan, iki bagindan merkez-
lendifinde ortasinda kendi agirlagindan dolayr sarkma yapmaga
‘& neyyaldir, Bu egilim, iki ugtaki destek yerlerinin arasindaki me-
3 safeye baglidir. Merkezleme esnasinda arbor ¢iplak kullanilmal:
-ve {izerinde agirlik yapabilecek talag vidasi ve kavrama bulunma-
@ palidir. Blokun iki ug yataklari arasindaki mesafe 28 ing ise,
50 ing boyundaki arbor, digta kalan uglar: dengeyi saglayacafin~
‘dan sarkma yapmaz. Su halde merkezleme halkalarini takarken, 50
 inglik arbor igin aradaki uzaklik 28 ing'e miimkiin mertebe yakin
‘tutulmaladair. Bupun mimkiin olmadigi durumlarda orta kbpriilerde,
yayla denklegtiren tasiyicilar kullanilmalidir. Bu tagiyicilar-
da denklegtirme halkalari iistten itibaren aymi seviyeye ayarla-
"narak sarkma Snlemebilir (Sekil 8-53). . .
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(4) Her hassas iglemde
kalemin ayar: iglemin en Zpem-
11 kismini tegkil eder. Hatir-
da tutulmalidir ki kalem aya~ -
rinda yapilacak her hata, ya-
tak gapinda iki katina
tadir. Kalem ayari icinm, mike
rometre gbvdesini ve arborun
kalem baglanan bilgesini iyi~
ce gilin ve mikrometreyi ar-
bora (§ekil 8-54) de giriilag-
Bl gibi yerlegtirin, Mikro-
Detrenin arbora iyi oturdu-
Eundan emin olmak icin ileri
geri kaydirarak hareket .erti-
‘rin. Bundan sonra kalemi ar-
bora yerlegtirin, Kalem arbor-
daki delige serbestge girebil-"
melidir. Ralem tespit vidagi~
n1 Snce sikip sonra 1/4 tur
geri gevirin. Bu durumda ka-
lem delik iginde hafif bir
slirtlimme ile hareket etmeli-
dir. Kalemin mikrometre gene-
sini ¢izmesini tnlemek igin,
mikrometre ¢enesini geride -
tutun, sonra mikrometre tamp-
burundan sikarak mikrometre
¢enesini kalem ucuna degdirin
ve gOsterdigi degeri okuyun.
Ondan sontra mikrometre genegi~
ni geri acip, mikrometreyi bir
az gevresel yOnde kaydirin ve
tekrar 8l¢ii alin., Bu iglemi bir
kag kere tekrarlayarak kalemin
en yiksek noktasini bulun ve
mikrometreyi bu noktada tutarak
istenen Blgiiye ayarlayin. Kale-
mi gevgeterek mikrometre gene-
sine degdirin Ve tespit vidasi-
n1 sikin, Bundan sonra mikro-
metreyi cegitli durumlarda de-,

neyerek yukarda anlatildip: gi- .

bi kalem ayarinin tam olup ol-
madifini aragtirin. Kaba talag
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Gikmak~ -

:.in kalemi esas Slgliden 0,010 ing kiigiik ayarliéak anu;gzi; Ka-
1 S ' dah talagi icin tekrar ayar .

tan sonra kalem, perda st 1
i tai::irgiler bir def;da tam dlgiiye gbre ayarlayip, arborun
ja;: talagtaki esnemesinden istifade ederek ayni talai1 ;gie :
Ei rleme hatvesiyle vererek perdah yaparlar. Bu sure; e em
lezraf ayarlamak icin sarf edilecek zamandan kazanirlar.
B ‘ ,

TASIYICI Ugy

DENKLESYiRMg
BILEZIG]

- YAY
"ViDALI

1aLas VIDASI

KARSILIK pistiwni

‘ - [ ) . du .
§ekil B~55, Lempco talag tertibatinda kaba talag,karg:c]iilfiixghlen ayrilmig rumda‘ N
: ince talag, kargilik diglileri kavrasmig durumda elde .

: (5) Arbora démme hareketi vermedgn Bnce dikine YaFiki§:E
bhir ka¢ damla yag koyun. llerleme neka?1§m351n1 gere¥%1 :ﬁ:erek
heye ayarladiktan sonra bog duruma getirin. AFb?ru.T rieme erek
yataga 1/8 ing kadar yaklagtirin. Kaba talag igin 1be Sy
nizmasini “kaba talas" (Rough) du?umuna getirin. Arbora {2 ins
1ik 550 veya daha diigiik devirli bir breyzi esnek kavrimiemine
turun. Breyzin soketini hareket pimine gegirip torEa vzrilmelidir.
baglayin. Torna esnasinda arbora dogru hafifce baskz
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. §ekil 8=54.
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izzhat

sin. Arbor

Sekil 8-56, xwi
.0,010 img ilerl
§1 ve orta durvm,

igin kalem yerinde

tabidir, Alinlary
igin ¥nce krangin
ginin boyunu Slcti
¢ak talag kalanliging
dar talag alanacak
Ta alan kalemin%:ta

Arboru ince motor vagi ile
yataklarini ara
‘kontrol edin. Efer yataklar
ayari tekrarlayin.
olarak eksenlintutulmal;dlr. Akgi
sonucu yataklarip eksénsiz ¢ikmasy

(6} Pek ender

Tinmin alinlarinds igl

sadece alin

k-Ray télna-degigtirme;
emeli kaba talag, {IN) durumy,
0,005 ing iler

ndan allnacak'tala§
merkezleme alinlar)
+ Aradaki farka yag

verir, Her yiizey
demektir, Talag mik

fazla

_jagll_tutun ki ¥y
sira elle yok]

Tornalama sﬁresince.breyz,

rbory ¢ekmeden Bnce
N grkarilmalidary,

haller diginda,
€me payi birakil

lérinda igleme PayL
yataklarl icindir, Ke

leme igindir,

ataklétl cabuk a
ayarak sicakliklar
1simiyorsa iglemi durdary

§1n
im
n v,
arhorla yaklagyi

halde defleksiyona ve bunup

na gebep ol

IEHIRAE 1t e

R Ry R

digmesinin lig durumy ‘vardir. (0DT) dutums,
0,0025 ing ilerlemeli perdah tala-

abilir.-Perdah

FALAS ViDaS

" TALAS DEGiSTIRME plGMEs]

» yataklarin ¢izilmemesi

hassas tip merkesz yatakla-

Maz. Su halde agapidaki

clan yary i

za yeniden dokiilmlis yataklar,

miktaring ka

da. ayna igleme
rarlagtirmak =
arasini, sonra merkez Yata-

slenmis merkez .

si -

TALAS DEGISTIRME DUE

ILERLEME KONTROW

1lrme

s

Talag degist

a ince talay durumundadir,

1zhA”l.

g degigtirme mekan

e kaba talag, ortada bog, sagd

gekil 8-57. Ammeo ana yatak tornastmin tala

diigmesi sola silriililne



iterek kalemi yatak zlpina degdirin. Hafif pir deneme talagy

alxip boyu Glgerek daha pe kadar alinmagy gerektifini bulyn (s 3

kil 8-58),

Ornepin: .

Krank merkez alinla 187

Yatak boyu ....... ..T{..?raﬂ i L1ss

aradaki fark......,, . ][ 1777t L2175

Yag boglugu (Boyuna bogluk), ::." : it g’ggo

Toplam alinacak talag kalinlagy ....... 0’032
.. 0,

. Yatagin her alnindap alinacak miktar 0,017 3
‘ == Ay o

. Alindan temizleme igin
bir mikcar talag alindiktan
sonra (fUrnegin, 0,0055 ing
_a}mnm1§sa) yatak 2,212 ing
gosteriyorsa, ayni alindan
bundan sonra alinacal mik-
tar 0,017 ing'den'0,0055wing
¢rkarilmagiyle .,.... 0,0115
ing*tir. .
Tatagin bir yiizg 1s-
lendikten sonraki'bg;:u.j?-.
2,2005 in¢ olur, Yatagin di-
ger'aln1=da tamamen -ayni yol-
la iglenir, Bundan-sonra .yata-
Ein bitmig haldeki boyu
2,1835 ing olur. Alip torna-
sinda ve pah kirmada kalem
11gr1anesi elle . verilir,

paha sadece merkez yataginda 1Iij
] lizum vardir, Haggas i i i
Eer yataklarin boyu, ancak muylunun diiz kismi kadai%?gggsng;;

ve bu nedenie radylislere d ihed .
kirmaga ihtiyag yoktur, egme ihtimali olmadigindan ayrica pah

Yodern motor biyelleri
_ nde, yeri i ilebi
sas kusinet tipi yat.akla.r’v\zv.;t:h,::3 sriica tespic edl;l shiien has-

HASSAS KUSINETLER: Hassas kusinet tipi yataklar aglindg

bi , T i
g blr_ talas alma iglemini gerektirmez. Ancak 4na yataklarda
~348~ E

TALAS KOLY . arsor §

© Jf zamanda ariza yapmasini so-
~ f nuglar. Hatirda tutulmasy

 J de bu kalinligan 0,006 ing

biduu gibi dzel olarak ya-
Pp1lmzg olanlaz iglenmeyi ge- :
tvektirirler. Hassas kusinet— yakinpan GERUNDS
e krank muylusupa uyacak ‘
ig1ciide dikkatle siparig
‘pdilmelidirler: Dogru 8lgii~

piyel baginda herhangi bir
ovallik- veya koniklik yoksa
by yataklar igin yapilacak
-,egane ig, yerlerine dofru
plarak takilmalarindan iba-
rettir. Bu yataklarda da
Fagantiyl almak igin kusinet
girtl ile biyel baginin ic
kism1i arasina katiyen gim
koymamalidir. Bu gekilde

gim koyma halinde, yatak
yizli muyluya pek ender bir
htimalle tam temas eder

ve yapilan tamirin sonu te-
b sadiife barakilmis olur.,

L Bir gok hallerde ise yatak—
 ta2 yliksek noktalar biraka-
rak bu noktalarda metalin
erimesine sebep olur. Ayri~
' ca gim, yatagin cene payini-
L da arttiricagindan bu pay
gerekli &lgliye giire hassas

} plarak indirilemedigi haller-
- de kusinet, sikma sonucu -de-
forme olarak yatafin kasa

gereken diger bir hususda,
hassas kusinet tipi yatak-

i larda metal kalinlifanin

' gok az oldupu bir gok haller=—

Sekil 8-60.

| civarinda bulundugu, binaena-
' leyh, agimmis yataklarda metalin tamamen gittigi veya gitmege

yaklagtigidir. Boyle bir yatakta bogluk almak igin gim kullani-
. lirsa, muylunun gelik zarf iginde galigarak ¢izilmesi tehlikesi

¥ her zaman vardair.
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Biyel baglarimn oval—

legmeleri halinde, standart.

yataklar kullanilmayip, yarz. =
igleomis hassas yataklar kul-

lanilmalidir. Bu yataklar,
ana yataklar bahsinde gorii-
len. tezgdhta, biyele takil-
mig durumda Slgiiye gbre ig-
lenmelidir, Bu tezgdha bi-

' yel baglanarak, ya bag kais-
mindan veya piston pimi deli-
ginden merkezlenebilir. Pis-
ton pimi deliginden merkez-
lemek, biyelin orijinal mer-'
-‘kez mesafesini muhafaza

. eder, ancak biyel bir limi-
ti agacak kadar agilmigsa, -

" yatagin biitiin. yiizeyi temiz-
lenmeyebilir (gekil 8-61
62,63 ve 64) . ‘

KAM YATAKLARININ
SERVTSI Agimmig kam yatak-
lari, bir ¢ok hallerde, mo-~
torun yaf basincinin diigme-
sine ve yag sarfxyatlnln ‘

' artmasina neden olan sinsi
arrzalar yaparak, tamir -
edene bir bilmece gibi prob-
lem gikarirlar. Kam yatakla-
r1, motorun yapisi icabi
geg. agimirlar. Fakat buna
aldanilmamalidir. Normal
olarak bir motorda, tabii
arizalar sonucu iki defa
ana ve biyel yatag: degigri-
rilmis veya motor tagitta
75000 mil kadar hizmet gbr-
migse, bu miiddetten sonra
kam yataklari ariza kaynafi
olmaga baglayabilir. Asinmig
kam yataklari, motorun sokii-
mi sirasinda yag kagak ciha-
z1 kullanilarak kolayca fark:
edilebilir., Kam yataklar:,

§ekil 8-62. Yatak tornasi bu haliyle yatagl. 5
slinde torns etmefe hazirdir, Biyelin dikey
¥a, yuvaflak parmeklarla nasil baglandifiina
350ht ediniz.

mivet xow |FRENGED B : _ nt1 fab
‘MERKEZLEME i . b, tayin ettifi teknik Szel-
’ ¥:¢lere bagli olarak tam has-

BATGLANTI
PARMAKLARI

f1de edilebilirler.

HASSAS KAM YATAKLARI:
iy yataklar, motorda carpik-
ik olmamak sartaiyla, yerle-
five takildiklari zaman nor-
82l vaf boglufunu verecek 8l-
Lijlere gbre iglenmiglerdir. -
2y tip yataklar satin alin-
fyktan sonra, eskileri g¢ika-
1larak yerlerine bu yataklar
ak1lir. Eski yataklann mo=

o V P b

§ekil 8-61. Van Norman yatak. tornasanda 3
kolu, arborun ucuna bir.merkezleme . bn:.g;
k1lerak merkezlenir, Biyeli dikey pl8kayy ;
layan yuvarlak ‘baglantilara dikkat . -ediniz,

KALEM

frine takilmasi icin 8zel
beakim kullanilmas: gerekli-
ir (Sekil 8-66). Stkmede
fic yatak birden skiilebi-
lirse de, tatbikatta yatak-
larin birer birer stkiilmele-
ri tercih edilir. Yeni ya-
(taklarin yerlerine takilma-
‘lari, bir istisnasi ile st~
kilmenin ayni yoluyla yapi-
lir. Yataklari takarken, .en
tarkada kalan yatafi verine
eakmak igin 8n yataga cektir-
te govdesini merkezleyecek
bbir burg konmasi gerekir.

fic yatagin birden takilmas:
halinde, hizalama igin burg
geklindeki adaptdrlere ihti-
jya¢ vardir. Bu yataklar yer-
lerine takildiktan sonra,
jayrica torna etmege, rayba
sekmege veya herhangi bir
gekilde aligtirmaga gerek
kalmadan normal yag boglugu
elde edilir,

tordaki agintiya ve fabrika-

¥.s veya yari hassas tiplerde

BAGLANTI PLAKAS|

- BIYEL KOW

hordan stkiilmesi ve yeni ya- §ekil 8~63. cho yatak tornas:.nda, yari :I.glemm.g

taklarin zedelenmeden yerle- hassas bir kusinetin iglenmesi. Merkezleme, arbor
iizerinden bir koni gegirilerek yapilmigtir.

Y

YUOKSEKLIK AYARI ~—— 9™

$ek:|.1 8-64. Lempco yatak tornasmda, merkez mesa~
fegini muhafaza eden bu tertibat vardir. Ulgii ska-
lasi sag tarafta giriilmektedir..
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§ekil 8-65. Kam milini

_ YART ;_§LENMIS KAM YATAKTART:
larinin yerinde torna edilerek igle
‘bllhassa kam mili muylularimin asir
taglandiklarinda ortaya ¢ikar. Bunun gibi, efer blokta fazls

¢arpiklik varsa yine ayn: dury
Satek tormany i1l aﬂ 2 d yﬁaﬁﬁzﬁ :g.lkar. Kam yataklar g Fazla yatak boglufunun pistonun galigmasina ne gibi etkisi

7

rek, eksenleme v . o K. plux?

ki1 867y e gerekli uygunlukta $lcii elde edilebilir (Se- 5 Nigin yataklaran maruz kaldiklari yik, hiz ve 181, siddet ba-

- : " jximindan hafiflemeyecek demmigtir. - .

4~ Bir yatak metalinde olmasi arzulanan (8) Bzellik nediy?

¢~ Metalin yatak gereci olarak kullanilmasinin avantajlari

" nelerdir?

F ¢~ Metal yataklarin ne gibi mahzurlari vardir?

7~ Bakir-kurgun alagimi yataklarin bilinen en bliyGk zayiflifa

nedir?

g~ Bakir alagimi yatak yapiminda sinterleme iglemi nedir?

b9~ Aliminyum alagimi yataklarin zayif tarafi nedir?

10~ ince zarfli kusipet tipi yatak kullammanin avantajlari
nelerdir? ‘ :

11- Hassas tip bir yatak yuvasinda gevsgekse ne olur?

W 12- Fazla bogluklu bir yatagin sebep olacagi iki arizayi belir-

_ tiniz. . x

13- Hassas kusinet tipi bir yatakla, yari iglenpis hassas kusi- -
net tipi bir yatak arasinda ne fark vardir? .

14 Oval bir yuvada yari iglemmig yatak kullanarak ovallifin za—~
zar: nasil giderilir? : _ .

15- Yari iglenmig merkez yataklarinin alinlarinda neden fazlalik

: | vardir? .

F 16~ Yari hassas tip yatagin neresinde fazlalik barakilmigtar?
17— Hassas kusinet tipi yataklari yuvalarinda tutmakta kullanilan
genel metod hangisidir? _ ‘ ‘ :
18- lnce zarfli kusinet tipi hassas yataklarain sakincalari ne-
k| lerdir? ' : _ '

19~ Metal kalinlifz fazla olan yataklarin ne mahzuru vardar?
20~ Eski yatakla yeni yatagin yag deliklerini kargilagtirarak,

: motorun yuvasindaki yap delifine gore kontrollari neden

Bnemlidir? ,

'21~ Yatak gene payindan gaye nedir? _ ‘
22~ Qok fazla ve ¢ok az geme paylari ne gibi sonuglar verir?
' 23~ Yatak agiklifandan gaye unedir? )

2= Yay boglupu tabirinden me anlayorsunuz?

,Ig,tis?ai hallerde kam yy
mmeleri gerekir. Bu durym

_ ALTSTIRMA SORULARI
1 agioma ve ¢izilme yiiziing, | | ‘

i, yatak Smriine tesir eden (7) faktdr nedir?

§ AT NAU SEKLINDE PARgs -

n yatak hag . =
ratbr kullanilarak Elgﬁlgyo:. Feglogy kanpe

Sekil 8266. Yeni kem yataklarygiy -
takilmagy, . ¥

ANA YATAK | G B L .q s :
R 25- Yaglama yaflarinin ne gibi fonksiyonlari vardair?
. , ) - ‘ 26~ Bir motorun yataklarinda g¢ok az veya-gok fazla boglukla ca-
kil 8- w : ‘ - 7= :
ge 67. Terx iglemmig kan yatsklerzmn torma edifmegi. . ligmasi ne gibi sonuglar dogurur?
~352- ' 27- plastigeys kullapmirken nelere dikkat etmelidir?
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‘ ) - irir?

' ) g lammayi gerektirir? =
; gi tip yataklar alindan Egrzillanlldlktan sonra kam mili
). Han larak tagit kag mil Kk ”

P ortalamna odan‘arlza beklengblllr. . cksenleme nasil
ataklarin taklariny yerine takarken, .
s kam y&

33- Zamanimi zda yatak. yanmagy ¢ok gbriliir 'mi? agiklayini g,

34 Yatapin yorulmasina sebep olan (8) faktsr nedir? E

35~ Motor yaglary, baklr-kur§un alagimg yataklarda korozyona -
811 etki eder? ' .

36- Detonasyon yatal Swriini nasy] kisaltir?

37~ Garpik bir bloka yeni yatax takildiginda nedep ariza

39- Yuvasinda pimle sabit bir kusinet, krangjy ¢itkarmadan naslf

41- Yatak torna tezgdhinda, yuva, iglenecek kusinetin'dlg ¢apy
dan biiyiik oldugu hallerde neden kalem bir az bii
ayarlammalidip? 5

42~ Yatak torna tezgdhinda, yuvanin apa yuvaya dogru olarak ta-
kilmasy pagy] saglanir?

43- Ince zarfly yataklarip tezgdh yuvagipg Pabugla 31k11malar1n5

44~ Normal mikrometre ile arbor {izerindeki kalemi ¢
nilan, direkt okumali mikrometre arasinda ne

45~ Yatak tornasinda, kalemi Blgiiye ayarlarken, p
Sirasi takip edilir?

46~ Yatak tornasinda igslenmig bir kusinetin et kalinlig,,
olarak nasiy 8lgiiliir?

47— Ang yataklarin blokts tornagy igin, arbory verine takarken
neye dikkat etmelidir?

48- Anga Yataklari torna ederken, keplerin torkmetre ile torkun~
da sikalmalar, neden Snemlidir? S

49- Ana Yyataklarainp blokta tornasz S1rasinda arbory merkezlemede

. hangi parealar kullany]ay? ’ : e

30~ Ana yatak tornasinin arbor yataklari ne sikilikeg olmalidar? " §

31= Arborun sarkmasi npagyj denklegtirijiy? ' .

52- Arbor lzerinde kalemi Olcliye ayarlarken, en yikgek noktaya
bulmak, yani mikrometreni




sOLUM || pistoN, PISTON KOLUNUN
(X || ‘BAKIMI VE ONARIMI
Piston ve p:l.ston kolunun be111 bagly bakim ve onari-

; ?1ston kolu, plstonun yenllegtlr:.lmes:. 11e segmanlann
ugtlr:.lmas:mda'n 1barett1r. : ‘

.PI.S‘TONLARIN YENIL@.@TIRILMESI. , o . : L

fist Segman. Yuvasi: Uzun bir gallgmadan sonra segman .
- wasl genigler. En iist segman yuvasnnm gen:l.glemes:., di-
ﬂerlnden daha fazladir ($ekil 9-*1)

Bir’ p:l.stonda yanliz
ﬂst segman ‘yuvas1 kenarlari.
eszla aginacdk olursa, yu--
fyonin kenarlara dizeltilir.
e dil izeltmeden meydana gele—
ookt bogluk normal segman ‘
f izerine konan bir gelik seg-
-manla glder:l.lerek yuva ile
gegman. arasindaki bogluk nor-
 male, yani istenilen sinirlar
grasina indirilir.

Diger segman yuvala-
‘rinda da fazla aginmwa varsa,
-pistonlarin deigtirilmesi
| 18zamdar (Sekil 9-2).
2 Pistonun-iist yuvasi
 diizeltildikten sonra, fazla
poglugu kapatacak olan gelik .
segman, -daima esas segmanin
Ciistiine yerlegtlrlhr.. Boyle—
‘likle segman silindirin daha
B yviksek kismina gikarilmiyarak,
 azda olsa silindirde kalmig

- olabilecek faturalara garpmas:u.
. 6nlenir. (Sekil 9-3) - . ,
Motor pistonlarinin, ' ' T T |
| ikinci ve figiincli segman yuvala- Sekil 9-1. Ust segmami.ve yuvasi agap— |
| rinin agiomasi halinde, genel- ™% bir pistomum kesiti. |
likle silindirlerinde yenileg-
tirilmeye liizum gosterecek:




kadar agimmig oldupu g6
riliir. Boyle hallerde, si-
lindirler yeniden deline-
rek silindirin 8l¢tisiine gb—
re, bilylikk g¢apli yeni piston
kullanilar. Koniklegmig si-
lindirlere yeni piston tak-
mak, dofru ve pratik bir
yol degildir. Yani, konik-

000§ LIK SENTIL

. ? P §ekil 9~2. Bazi zamap piston bagy .,
lggmg ve ovallegmlg_sllln- nisliyerek silindire ;urter .Bunfm 5
‘dirler, muhakkak ¥enilenme~ ticesinde fizerinde yukaridag agagiya
li ve biiytik gapli piston dokru gizgiler meydans gelir.
takilmalidir, Pistonun tekrar kullam Imasy igin by

gllerin torna ve teglama yolu ile B
melerd gerakir,

: ] ist i Fuve " gekil 9-5.. Piston lyuvas:."yenil'em,e.ka.-
,‘ ehm;lﬂhg-?.- P::?:'il: :ﬁ;n%tgﬁx ?ﬁf ';:t‘.’i yuvasini lnr ‘fiat',genlsllf.

- h;ODG ;:ylgl‘l"lzk Bir -.:smr.i:lle Alst b’pg_luk,-;i.‘gé toina "f—der--5:'.

 kontrol edilmeli. Seatil, seguan yuvasa~

pa yaridan fazla giriyorsa,. ;yvadak;._ o

| agzota Faslatiz,

§ekil 9-3. Sepman yuvalari agindags zaman, yaf yukariya

dofru pompalanir. Pigron 2gafaya inerken, pilindirden
s1yrilan yaplar, segmanan fazla olan kenar bogluguna ve
y -. arkasina dolarlar. Pigton Fyukariya gaikarken, segman yu~-
! ‘ VASimin altina oturarak, yag1 yukariya iter.

4 BOSLUK ALAN,
] 'SEGMAN,DAIMA
SEGMANIN USTUNE -
YERLESTIR, . i

Sekil 9-6. fi‘ston yuvasi ygn‘i.lgndiktenjkoqt'g_meydm 'g_g}an‘-bogluk,
- segmanin Uzerine yerl‘estirilénﬁir ince gelik segumanls alanar,

s " pISTON SEGMAN YUVASI AGMA APARATI

Pistbu ve piston kolu birlikte &zel bir mengene ve-

. P . . . . § fic adet aya'rll ki-
1 1§ icln yapilmig &zel. aletler veya torma ile yapilirlar, .. ya baglama tablas:}na bagla_;n:!.r- .Agf;::fyzﬁasma ve piston,
/ (Sekil 9~4, 9-5, 9-6) da segman yuvasinin kontrolu, torpa- €. lavuz ayaklari, pistonun ikinci - o

lammas: ve bogluun celik segmanla giderilmesi gorilmektedir.

: _ -} | s
~358- 3 : .




A

Hril dir. Aparatin yuva ag-
a aparati goriilmekte : 8
ytlng?.:‘;iag:erei nilimetre ve gerekse 1“%‘;}3;2‘;; iTile
i 1??1:2111&.111{;_:31:«1& temin etme imkani 17:;3;5;{1 yaﬁl:.z
e ' standart yuva genigl : ;
ek 2Eg§2nd§§:a§§;ﬁk olmalidir. Hazir bulunan gelik bo§1u'§c
0,024 1 _

gmanlari icin kalinlik bu dlglidedir.
e . ‘

aparatin tam ortasina gelecek gekilde ayarlanir (Sekil 9-7)
Aparatin bu iig kilavuz " '
ayagimin, ikinci seg-
wan yuvasindaki derin-
lemesine olan ayar:,
pistonun yanlamasina
hareketine meydan
vermiyecek gekilde ya-
pilmalidir. Ayardan
sonra, aparat birkag

defa piston {izerinde

déndiiriilerek; yuvada
birikmis karbonlar

temizlenir. Bu temiz- . .

likten stiirg pistonda P‘i"ﬂ"g 7. Bir defigik tipl rcll 11

blr.yan bogluk meYdana z:hgan pJ:.BtDn 397,3‘1‘3.51 ygnilem_g :pa:;tfar:

gelirse kilavuz ayakla- : ;

1 ayak pimlerini saat

vardir. Bunlarin bazilarinda kalemin derip—
lemesine ayara mimkiindiir. Aletin i kilavuz
y&nlinde gevirerek tek-

ayagi pistonun ikinci §egman yuvasina yer=-
rar ayarlanir. Bu durum- le§tiriler ayarlams yapalar,
da pimlerin sespit eivatalaring yeniden sikmalidar,

yuvasini yenileme apart: kaleminin alt

alt yiiziini yalayacak gekilde ay

arlandiktan sonra kesme ig~
lemini yapmaladir (§ekil 9-7) . Aparat, pistonun etrafinda
déndiiriildiikge, otomatik ve sabit olarak her devirde kalem,
0,0035 ing ilerleme yaparak, segman yuvasinin kenar yiizey-
lerinin diizgiin ¢ikmasim saglar, (Sekil 9-8) de elektrikii

ENLEMESINE TALAS
KONTROL DOGMESI

p1STONLARIN GENISLETILMEST

- 13 elirli 81~
Piston etekleri ile silindir arasinda Eﬂ:ﬁi; zzvar-
| 4 bir bosluk bulundupundan, segmanlarin s e
- parli DLT DO§ temaslarida tamdir. Motor, segman def geizi- |
* 1ari ile olan dip1 zaman, genellikle pistom gtegm i.da.r:- |
Jecst kad?r aginari hareketlieri esnasmda,__sil:l:ind:.; gun
pi{;tonun 1ler; gsalinacak kadar agindify goriilir. 33 B esi) ‘ |
LA est olar L iston gaklamasi (piston vuruntusu 1y13- |
B oame o'lara s?lindir cidarlarina muntazam oturma;;agfiya_ |
e zegmzﬁz;in yukariya fazla yafin gegmesiyle yag
‘ ’ 1z ‘
Z:nazgar ve karterée‘kag?k
meydana geli?.(§ek1} 9-?-:
pistonun silindir cidarla-
_r1 arasindaki yanlamasina
hareketi ile’ segmat'llar ve _
silindir arasindaki s:.zd:.ru
mazlik bozulacaglndgn, yag
iama vagi ve yanmig gazlar
segmanlar ara_s:.r}dax} kolay—
1ikla geger. lyi b:.r__m?.t?r o
performansi ve uzun OMUT; ,‘
galigmasi esnas:.:.nda fazla—
bogluktan Stiird yanls:\mas:,-
na hareket etmeyen piston
' timkiindiir .
teria sz a§1nt111 h:.aller-:
de silindir yijzeylu‘arlndek:;
kertik ve gizikleri alara .
silindirin konikl;‘ﬁ ve ova
Ligini dﬁzelt‘:mek mumk?rluii;i.
Sekil 9-8. Elektrikli, se- Bu durumda ple:.tonla si o | |
ri segman yuvasi acme apa- dir arasindakil b9§1ugg 1 N l
rati, Fekilde bu aparatin male indirmek igin, piston 58&1&2&&:2 g pletonds ogmanlacs- :
:ﬂi: 'g“a”:é’{.fikiiéif“ R etefi 0,008" e kadar genlg— nun s

svlelikle segmaplarla si- | :
M -~ rek agimir, Biyle " il 1
1etilebilir.' Piston et?kle lindir arasindaki s:.zdumazl._k zay ‘
ri birgok yollarla genigle-

" VANLAMASINA |
TALAS DUEMES

Segman
yiizii, gegman yuvasinin

3B

7 e

PiSTon

ELEXTRIK MOTORY
ANAHTART

m1g. olur.
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Tsron etefl genigletilir (Sekil 9-11).

tilebilir. En basit me- ' .
tod, piston etegine ge-
nigletici yaylar takmak-
tir ($ekil 9-10). Fakatr
bu genigletiei yaylar
yanliz yarik etekli pis-
tonlar ic¢in kullanigli-
dir. Ayni zamanda bunlar
bir gok imalat firmalarg
tarafindan gu anda yapilma-
maktadir. Diger bir metod-
ta, piston etek me ini '
kabartilmas: veya gzi;‘ni:— eton a2z yayls genigleici g
tilmesidi 3 * P2ston eteklerinin genigletilmesi ;.4

ir. En c¢ok kulla- kullan:iimaktadar. o E
nilan usulde budur. Piston

etegi dayanmg yUzeylerinin tirtal gekilerek biiyiitiilmesi. &
bartilmasi gimdi en gok kullamilan bir gekildir. Baz1 mo :
a}etler}e,'baslngl1 olarak piston etefine tirtzl gekmeEOdz
t}yle plstog‘gteg ¢ap1 bliyiitiilmektedir, Diger bir yont :
Plston etegini b;r aparatla sofuk olarak geniglettiket S ‘
Sonra, isitip aniden su ile soZutulmagy neticesi bu en{ gyt o, Bu Yiaden plston cteBinin gapy fazla blylr. Konme-
lemenin sabiclegtivtiains,’ genig~4 rollu olarak yapilan bir bilyiiltmede ¥ 0,0005" ten fazla bir
hata olmaz. ‘ ' -

TIRTIL CEKMEK SURETI ILE PISTONUN GENISLETIIMEST:

. Tirtil gekme ameliyesi ile
 iston etefi capi biiyiittilerek,
sganm1s veya kapanmig etekli pis~-
onlar, tekrar binlerce kilometre
Epacak hale getirilmig olurlar.

b rt1llama; piston eteginin her:

ki dayanma yiizeyindeki metali ka-
tartmak sureti ile piston etek
fapinin kusursuz olarak biiyiiltiil-
Pogidir (Sekil 9-12).

1 Tirt1l gekme makinasinin _ E
firt1l basinei, piston metalinin : et

#irt1l bogluklarina dofru yapaca~ = §ekil 2-11. Piston etefinin
%, yilkselmeyli ayar etmesi bakimin- iﬁnd;:tzgpzﬁgimﬁlﬁ&d_
:an, kontro.llu olarak .azaflanmasn. lir.pSekiI e gBrﬁ%en ;‘?mkta_ _
ierekmektedir. Basang biiytik olur- lamalar sivei uclu bir ger |
58, piston etek metalinin tirtil kig ile yapilir. :
jhogluklarina dofru kabarmas: da :

¥

Muntazam aralale-
larla tirtil gekilmig yii-
zeylerin yilk tagima kapa-
siteleri ve dayaniklikla-
r1, diizgiin ylizeylere na-
. zaran daha fazladir., Pig-'
ton etek gapinin biiylitiil-
mesinden sonra silindir
ile piston arasindaki bog—
luk azalacak ve bundan .
dolayi, pistonun ¢aligma
esnasinda fazla bogluk
sebebi ile yanlamasina
hareketi nlemmig olacak-
= tir. Béylelikle segmanlax
¢ daha iyi bir sizdirmazlik
i saglayabileceginden yag-
lama yaginin pistonun list
kasmina gegerek yammasi,
yani yapg sarfiyatinin
azalmasi ve yanmig gazla-

YAYLT GENISILETICILER:

Bunlar piston eteginin i ine : iri ;
s . gersine yerlegtirilen i
zgyiard;; (Sekil 9—10): Bir kismi piston pim? glktlktgsll
tezd?; ;ﬁsi le?lda pim ¢ikmadan yerlegtirilebilen cing-
. ar pistonun silindire dayamma.viizevlerine i
ten biiyiik basing yaparlar. Pis Tars olduren £o
en t . tona takilmalari olduk
8lttir. Motora takildiktan sonra galigmalari esna51n§: e

yaptiklar: geniglemenin ve bas
p ,gex ‘ incin d
edilememesi bir dezavantajdir, . Freml olarak kontro

Sekil 9-12. Tartil gekmek sureti
ile: genigletilmig bir piston.
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]

s 15 bir silindirde kullanilacagi zaman, piston etegfinin
gismi ayni silindirin alt kisaim Slgiisline getirilmelidir.

on eteginin fist kismi ise, etefin alt Glgiisiine oranla

adir konikligine bagli olarak 0,001" - 0,003 ing daha

ik yapilmalidir. lyi bir netice almak ig¢in agagidaki

K 11oyu rehber olarak kullanmalaidir. '

rin kartere inmesi de dnlemmis olac i ;
oTtadan kalkeigndsn, motor dahe seesis olorros, s klen
glrtll?n altindaki daysma pargas: yuvarlak ve dtgsnerﬁ(l:a‘

an, piston pimine karsi olan, piston eteginin her , O lduyg
yanma yiizeyini, ayni ve arzu edilep gekilde bﬁ?ﬁltmztﬁhul

Silindirin Tlrtlllaﬁdlktan sonra Tirtillandiktan

2;5:1§?$nggga;a;Bara81ndak1 yuvarlak kismin boyu kadar E
" - e 1 nad d 1 - y j'ston 3 - L -
dir. ) de bir tireil ¢ekme makinagi £6rilmekd xifi Durumu . - piston etefinin st sonra piston
' | e kisminin ¢api eteginin alt
BOSLUKLAR ‘ kisminin capi
Kargilikl . . . _ : : o
3 1 dayanma yiizeylerine tartal gekilmig P Diizgiin Standart silindir ca- Ayni

p1l, eksi, standart

renl
toleransin yarisi.

tonlardaki bogluk, tag-
lammig yiizeyli piston-
lara verilmekte olap- -

PiSTON PUNTA

Standart silin-

~0,003 ing Standart sjilindir ca-

Qan daha az olmasy MOTOR
;f;p zz?ii?edif' Tir~ TIRTIL konik -‘pl,_artl, 0,001 in¢. dir gapa
"agagfdalagiﬁlzizfgzlgﬁ_ ALl 0,007 ing . Standart silindi? ca- SFaﬁdart,silin—
bi aligtirilmalidiriar, PLARZS! konik PL, arti, 0,002 img. - dir gapi.
YENILESTIRIIMLS -r '
SILINDIR YU2EYLER? o _ ‘ ,
Yeni fakat rgyr-  Yeni ve- ‘Dﬁzgﬁn' Standart §ilindir . - Ayni

tillammig veya tiresl ya kul-  veya capi, eksi, standart
gekilerek yenilegtiri]- f91;E;imzz_ konik toleransin yarisi.

mlglbir‘piston, yine
{?n:l.!.egtlnlmlg bir gi-  YANLAMASINA
indire takilacags za- HAREKET woLU
man, piston ile gili
- n— i
dir arasingali $ekil 9~13, Muntazam bi ilde trres
; 1 bogluk . ek ings Teriarioe .
fab;;ka31n1n tavsiye O motorin Mastings Tezga.
ettifi boglugun yarisi

DUKME DEMIR PISTONLART: )

D8kme demir pistonlar tirtillandiginda, fabrikanin
| tavsiye ettipi toleransin yarisi verilmelidir. Dékme demir
"pistonlarin etekleri yerine gére (0,030 ing - 0,040 ing)
gok incedir. Tartil gekerken gok dikkat ederek, piston me-

Yiltecek pistonun 0 004"
’ kadar - o - -n -a 113 )
larak ve birakilmasi istepep boz;ﬁizcﬁgl goz ominde tutu- . ¥ talinin kopmasini veya kirilmasini 6nlemelidir'yTnlrt11
Laxak iseomaluan istene poglukca esaba.k?tilarak ica~: & §zerine yapilan basinci, minimumda tutmali ve ayni gerit
1 gerekebilir. Bigler { Gzerinden bir kag defa gegerek arzu edilen gap bliylikligii-

likle ist o N
Pistonla silindir 2rasindaki arzu edilen bosluk elde L rigmelidir
g nee e .

KULLANILAN TIRTIL MODELLERI:
Farkl: tipteki.pistonlara, farkli bigimlerde tartal

i

KONTKLESMTS SILINDIR YUZEYLERY ;

A - o * - -
$lomig bir aléminyum Plston tirtillanarak yine |
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Ve piston ¢apina bag-

- gitli gekillerde uygu-

-len gapa eriginceye kadar tirtil gekmelidir.

¢ekmek gerekmektedir. Piston etepinin kalinlif: ve malzemes
si bliylime oranina tesir etmektedir. Ayni zamanda piston ga~
pinl tirtillama yolu ile biiyiiltme igleminin, tirtil basiney 7
ve tirtili ayni gerit iizerinde birden fazla gekilmesi ile i |
yakin aldkasi bulummaktadir. Bdylelikle piston eteginin ka- )
linligina gdre bir kisimdan digerine gecildiginde tirtil .
basincini defigtirmek gerekir. 1yi neticeler alabilmek igin, ¥
tirtil cekmeye, az tartil basinci ile baglayip, tedrici se~ §
kilde istenilen biiyiikliik elde edilinceye kadar basineci arg- ]

- tirmak ldzimdir. Piston etefindeki tairtil geritlerinin, pige
ton cinsipin miisaade ettifi kadar, etegin {ist ve alt kisim-
larina yakin olmalar: 13zimdir. DIKKAT: Tirtil geritleri
pistonun sekman yuvasina 1/8" ve alt etefe 1/16" ten dahg
yakin yapilmamalidar. Piston eteklerinin ic yiizeyleri ge-
nellikle kademeli oldugundan veya tam daire olmadigindan
tirtil agma makinasinin igten dayanma parcasinin tam ola~

rak, pistonun digindaki tirtil gekilecek alan igersinde
.normal olarak herhangi

bir engelin bulunmadi-
Eini deneyerek kontrol
etmek gerekir. Tirt:il
geritleri 40° ve 600
olmak lizere iki uzun-
lukta yapilirlar.

3 9/16" ¢apli piston-
‘lara kadar 40°, 3 5/8"
ve daha yukari caplar
icin 60° 1lik geritler
kullanilar. Tirtil ge-
ritleri; segman yuva-
larinin yerlerine,
pistonun etek boyuna

TIRTIL

KoL

3 HAVA BasINGLI
KONTROL KoOLY

11 olarak birgok ge-

lanir (Sekil 9-14).
Yaraikla pis-
tonlarda ilk &nce ya-
rik olan yiize hafif '
olarak tirtil ¢ekilmeli ve ondan sonra dizer yiize arzu ed
Etegi (U) ya-
rikli pistonlar ile, biitiin dayanmiyan yizeyleri bogaltil-
mig pistonlarin, eteklerindeki dayamma yiizeylerine ayni

N\

$ekil 9-14. Motorlu, Perfect Circle mar— P
ka, gok diizgiin ve egit tirral seriti ya~
pan piston tirtil makinasi,

_366-.

miktarda tirtal gekilmelidir. DIKRAT: Krom kapl: pistonlara
tirtil gekilmez. o

PERFECT CIRCLE MARKA GENISLETME MAKINASI ILE B1R
PISTONUN GENISLETILMESY: :

. (1) Piston biiyliltme makinasi aypasinin, iki takim
ayagl bulunmaktadir. Piston gapina gore uygun gelen takimy
kullanmalidir. Takimlardan bir. tanesinin 2 ing'den 3-3/4
ing, diferinde ise 3-13/16 ing'den 3~1/2 ing caplari igin
olduklari, fizerlerine yazilarak belirtilmigtir. (§ekil
9-15) de makinanin pargalari gériilmektedir. Ayna ayaklari-
nin gikarilmasi igin; ayna anahtirini saat yoniiniin aksine

L. AVNA ANAHTAR|

FILANS -KOLU

'3'ﬁdTéML

Sekil 9~15. Perfect Circle piston genigletme makinasy
pargalari.

5 ayaklarin agilmasi bitinceye kadar dondiiriiniiz. Sonra ayak-

lari elinizle gekip cikariniz. Difer ayna ayaklarinin ta-
kilmas: ig¢gin, aynadaki yiizey vidasinin iist son kademesinin
ueu bir numarali ayak kanalini geginceye kadar saat yénii-.
niin aksi istikametine ¢evrilmelidir. Bir numarali ayaji,
yuvaya dibe dayanincaya kadar yerlegtirmelidir. Ayna anah-
tarini aynanin ylizey vidasinin ucu iki numarali ayak yuva-
sina gelinceye kadar saat ybniinde cevirmeli. Bundan sonra

¢ iki numarali ayagl yuvasinda dibe oturuncaya kadar yerleg-
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E ini i ari ayni
3 ndaki tairtil geritinin baglama ve bitme noktalar
fist0

tirmeli. Tekrar ayna anahtarin: saat y¥niine gevirerek tig
cii ayagida yuvasina oturtmalz. Ayaklar dogru olarak yer]
tirilmis ise ayna anahtari ayaklar kapanincaya kadar ddn
diirildiiginde, ayaklarin kapanmasi tam oclur. Ayaklarin kg
panmasi tam defilse, ayaklari sSkiip -tekrar dogru olarak .
takiniz. Ayna anahtar yuvasi yukar: dik durumda oldugu

vakit, sol altta gdvde iizerindeki tespit pimi vasitasy :
ile, ayna sabitlegtirilebilir, DIKRAT: Ayna anahtar: kul~

lanildigy vakit, aynanin tespit pimi takily olmalidar,

_ (2) Pistonmun ya-
rik kism stte, bag
kismi aynaya gelmek gu- PISTON YARISI
reti ile, ayna ayak
tirnaklar: en iist seg-
man yuvasina gegecek
gekilde, pistonu ayna-
ya dofru kuvvetle ite-
rek oturtunuz (Sekil

. 9~16) . DIKKAT: Pigto-
nun muntazam ve salgi-
81z baglanabilmesi
igin iist segman yuva-
Sinin temizlemmig olma-
81na dikkat ediniz,

. {4) Ayna kursu mekanizmasi, plston iizerine gekilecek

8 lidir. Filang, kolu v1d§11“oldu—
L o T aten: Lo PR anabilmesi mimkiindiir.
ﬁﬁigin istenlileizigizlgzgg fyzgi araslndg %stenilen.te:
ferit boyunun 1§bilir. Tirt1l gekilecek geritin boqu:idu
e g;r:egzpiﬁyﬁltmek istedigimiz vakit, ayar ve ta

e -
ngzzginin tespit vi-
jasin1 gevgeterek,
bsmlegi istenilen du-
ma getirip sikiniz
‘(Sekil 9-18).
: (5) Déner des-
Fiek pargasinl uygun
 olarak seg ve yerine
¢sk. Kullanacaginiz
 doner destek parga=
‘51, piston etefinin
& ic capina uygun Ve
 ylizeyine tam temas -
§ ezdecek sekilde olma-
B 11dir. Ayni zamanda

\  SERT BOYY,. GOMLEX TESBIT VIDASI -
i AVAR GOMLESI o

" UIST SEGMAN YUVASI

| DURDURMA KOLU

4.

§ekil 9-16. Piston, ayna ayak tirnakla-
Il i3t segman yuvasipa girerek aynaya
. (3) Piston pimi baglanzx,
hizalama aparatini, ge-
kilde goriildigy gibi ‘ . .
on yilizeydeki en yakin P-I%O\PA;IMI
ayna ayafina yerlestire-
rek, piston pim delipi
ortaya gelinceye kadar
pistonu gevirip ortala-
yiniz (§ekil 9-17). Ay-
nayr sikiniz ve hizala-
M3 aparatinl ¢ikariniz.
Birtakim pistonun tir~
tillama sureti ile gapla-
¥1 biiylitiilecepi zaman,
pistonlarin hepsi ayni.

' gekilde, piston hizalama
aparati ile ortalandik— -
tan sonra aynaya sikilma- Sekil 9-17, Pistonun hizalammass,
lidar, Bu suretle, her

inin 1 ) i -18. Serit boyunun
i tefinln 1¢ gekil 9-18. Ser
- plston e g ]

B xisminda desteg par-
{ casinin gezmesine en-
"geI olacak, herhangl
. pir kaburga veya set
bulunmamallder‘Ak§1
' halde muntazam §ek%1~ !
de ve derinlikte bir G
- tirtil geridi elde ) g B
edilemez. DIKRAT: Bii-
yiik capli diner dest?k
parcasi, piston etefi-
‘nin - pim delikleri civa-
- rimip bozulmasina sebep
olur (Sekil 9-19). Pis-
ton eteginin.dayanma
“yﬁzeylerinin nekzad:r
- ine kara >
| 3:§3§;i2§e§0nra, bu i§ Sekil 9-19. Tirtil baglifi ve destefinin
igin uygun hatveli t1rtl= pigeons gore durugu.
11 segmelidir. Piston

AYNA
A FiLans

' 7 DELIKLI
S TAMBUR KOW

HizaLama,
APARAT}

1 . : . | ‘ -3 )
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¢apinda ‘02007" kadar yapilacak biiyiiltmeler iei ) .

§2t3:;¥e§:;tgiggz"kd§n daha fazla bﬁyﬁltmeleg‘?gngmigta'ﬁ ﬁspit Viqa51n1 allgn
lu vasitasi ile ;aa: ;gzéééz'aQY?a,ﬁzerindeki filang ko~ 3 _ﬁabt;ri }le_g?vggtl—

e . S1 istikametine cevri 3 ;. Xolu, pimin de-
'gzvﬁsfiliz'dﬁ?i;dglkég?rgma geglFlnceye kadar d§ndﬁré§é:k Jikli t§mbur iizerinde

yanlanasina hareketsv it eﬁtlfln}z. Makinanin aynasina hir delife raslaylp
niiniin aksi istilcamc-:t:i.emzii"de-l-lkli tambur kolunu saat yg- jecinceye kadar iste-

destek parcasina bi De dondiirerek, pistonun etek kenary jiginiz istikamette
§481na.bir ing kalincaya kadar yaklagtiriniz fisndiiriiniiz. GSmme bag
> ) j1; viday1l allen anah-

(6) Aynanin yiik- MIL TAStY(C S
* L] - l i
seklifi, mil tagiyici~ Igii"‘"’d‘ : rars 11 Sikiraz ve
gil tespit vidasini

sinl yiikseltmek sureti
"ile ayarlanir. Déner
destgk pargasinin pis-
ton Igersine serbest- -
¢e girebilecek duruma
kgdar aynayi yiikselti
niz (§ekil 9-20).

(7) Dbner des-

Fek parcasi, pistonun
ic kisminda diizgiin
olarak ddnebilmeli,
Eg?r ayarlamak icap
ediyorsa, bu ayari
dgstek kolunun ayar
vidasi vasitasy ile yva-
pin1z (Sekil 9-21)..

gevgetiniz (Sekil 9-
193) . Tartili agafiya
[indirip pistona deg~
dirmek igin hava val-
 fini agagiya dogru
itiniz. Tirtal silin-
| dirindeki hava basin-

| cin1, basing ayar vi-
 das1 vasitasi ile ib-

f re 10 psi'i gbsterin-
¥ ceye kadar ayar ediniz.
B Bu basing tirt:il gekil-
" | mege baglamak igin uy-
. @ gundur. Ince etekli

B pistonlarin tirtillan-
masinda, algak basin-

¢ cin kullanilmasi daha -
. iyl netice vermektedir.
Bununla beraber isteni-

8 . ' $ekil 9-20. Piston kenar vy S
tartal (8) Pistonu,  destek ve fartsl et ek‘i"ig;‘xksekizglmn
1l en alt segman. ayarlammas:. . ne gore
yuvasina 1/8" kalinca- :
¥ya kadar delikli tambur -‘;'lgn ¢gap elde e@ilin?eye
kolunu kullanarak ayar- DESTEXK KOLU . DONER DESTER | kadar, tirtilin ayni ge-
. | STEK

layimiz (Sekil 9-22) AYAR VIDAS] E rit fizerinden miiteaddit
. ) Dﬁgﬂf“ § defalar gecirilmesi ge—
(9) Delikli tam- o

S I } reklidir. Piston eteBi-
??rtggﬁﬁfgz ElT}élde}lk_ § nin kalin kisimlarinda

. L dellklerin~ - ayni captaki biiylimeyi
dfn biri ile kargilagmig i elde edebilmek ig¢in, da-
olmali. Eger kargilagma

olmuvor ke : ha fazla t1rF11 basinci
,Auyorsa, mili tespit kullanmak gerekmektedir,
vidasi vasitasi ile sikig~

, Tirtil cekme esnasinda
tiriniz, Delikii tambur € i § :

tizerindeki - piston etefinin bir kis-—
raker eki yanlfmasma ha- §ekil 9-21, Tiresl mindan diger kisimlara
et kolunun gtmme bagla g8re ayarlanmasi, .

desteinin pistona

-370-~

TIRTIL

Sekil §-22. Tirtal geritinin piston alt
segman yuvasina gire ayarlanmas:.

DELIKLI TAMBUR MIL TESBIT
.o ViDaSI

{ SERIT MER-
KEZLEME
VIDALAR!

GOMME ViDA

Sekil 9-23. Rolun delikli tambura
ghre ayarlanmasa.
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f ., ile birinin geveeti-
. digerinin sikilmasi
1o giderilir (gekil

F225) « DIKKAT:.S?n ayar-
.o sonra her iki ayar
jidas1 da yeteri kadar
g1k11lmaladr.

' (12) Serit orta-
;landlktan ve basing

f gysrlandiktan somra pls—
b ronu, ayna mll?nln stop-
f 1ar1 arasinda istenilen

t otek capina bifyiiyiinceye
| vadar, ileri geri hare-
[ pet ettirmelidir.(§ek11
F 9-26) . DIRKAT: Piston
etek capini mikrometre
ile sik sik Blgmelidif.

. Arzu edilen gapa erigin-
ceye kadar piston ete—
ginden tartila kaldarma- Sekil 9~25. Tartal mili ile aynd mili
mak lazimdir. Bu suretle eksenlerinin paralellik ayari. .
tirtillarin ¢ift olmasi
 yeya iist iliste binmesi
$nlemmig olur. E1 hava
valfini kullanarak tirti—
11 yukariya kaldiriniz.

(13) 1ik tireal
geritinin sag taraftaki
bitme yeri bir defa de-
1ik1i tamburun kolu vasi-
tas1 ile igaretlendikten
sonra, difer geritler
iginde ayni bitim nokta-
s1 kullanilmalidar. Pis-—
ton etefinin iist kismina

: gegiglerde, hava basincini liizumu halinde degigtirm :
’ lex ava. ; nde . e o
’ rek§b111r. Iyi bir netice elde edebilmek igif Elrtllkégi;”
menin baglangicinda, algak basing kullammals Ve isteniley

w0

fﬁ melerde bir yandan da yavag yavas tir

I malidir. ?istonun_hareketi? Zyna§miii:;iZgizgiiizlai::tlr
r ve ayna filang kolu tarafindan elle yapilir. Bﬁyleliklgnd
j t1Ft1}1n altindaki piston eteginin sinirly hareketi temi
|~ edilmig olur. Tirtil geritinin piston dayanma ylizeyinin "
| ort3519&a olup olmadifini kontrol ediniz, Eger gerit orta.
| da degllse,:makinan1n~§erit ortalama-vidalanndan‘b'irinia

da tirtil cekme esnasin-
da s1kigtarilmis olmala-
dzxr. '

. (10) Eger tirtz-
i lin piston etepindeki
i biraktig: izlerin derin~
" likleri,. gerit genigli-
gi boyunca aymi degilse,
} t}rtl}mn piston eteginin
" YuzZeylne tam manasiyla
R paralel olarak basmadigi~
n1 gosterir. Bunu diizelt-
mek igin, hava silindiri-
nin arka tarafindaki
A ayar vidalarinin biri
B gevgetilip digeri sikil-
mak sureti ile tirtilin
gfspon yiizeyine paralel- :
181 saglammaladir (Sekil §ekil 9-24, Tartal yiizeyinin pi
| 9-24). DIKKAT: Son a?rar- stek yiseyine paralel olava i
3 dan sonra her iki ayar lamasa. ;
© vidasida yeteri kadar si-

a i kilmis olmalidirr. - Kafi miktarda tirtil geri-

J " - {11) Eger tirtillama esnasinda tirtsl kendi mili § ti ¢ekildikten sonra, de-
: | . . ‘ ndi mi] - S 3¢ o

| Iinde, bir yana dogru itilip dayaniyor ve piston malze;e:;z— likli tamburun kolumu don

| gen.ig?armalar yapiyorsa, tirtil mili ile ayna mili paralel diirerek piston etegx?ln
i ; egl ‘ . 114 LI ] i ara— -
i?!if% I ?afga ;:ergzd:igrzizlzséthzfa 81%1ndlrlt'l;n baglandlgl ana :ii&tﬁ?a;:sﬂz :::giben pekil 9-26. Tartzl ?ekilmes:. esnasimda
; ‘ ommé agly vidanin anahf:ar vasi- e oluccaya kadat sag oiii, deatek ve piatonun durum.

tarafa kaydirimiz. Yuka-
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T e

rida anlatilan tirtil-
lamaya buradan baglaya-
niz. Delikli tamburun
kol pimi deliklerden
biri ile kargilagmiya-
cak olursa, kilitleme-
yi, mil tespit vidasi
vasitas: ile yapiniz.
Piston etefinin alt
~kismina birinei tairtal
geritini cekiniz. Pig-
ton eteginin alt kismi-—
na birden fazla tirtal
geriti gekmek gerekiyor-
sa, mil tespit vidasini
gevgetiniz ve pistonu
sola dogru bir taksimat
Glciisiinde (bir gerit ara-
12g1) kaydiriniz. Piston
eteginin alt kisminda de-
"lik kalan yere tirtil ge-
ritlerini cekiniz (Sekil
9-27). Tirtillama iglemi
sona erdikten sonra delik-

~ §ekil g9-27. Trrtallanmig piston.

li tambur kelunu saga dofru ddndiirmek sureti ile, milin
durdurma pimi meydana ¢rkincaya kadar sap tarafa aliniz.

Aynayl gevsetiniz, pistonu elle yarim tur ddéndiiriiniiz ve
aynayi tekrar sikiniz. Pistonu sola aliniz ve evvelce yap~
t1finiz gibi pistonun diger yiiziinede ayni gekilde tartil
geritlerini gekiniz. DIKKAT: Bu iglem bize pistonun son
6lclslinli kazandiracagindan pistonun gapini sik sik Slgerek

. kontrol etmielidir.

BASINC VE ISI ILE PISTONLARTN GENISLETILMELERT :

Pistonlar sofuk olarak istenilen dlgiiye genigletil~
dikten sonra, 1sitilmak sureti ile de, bu genigletilmig du-
rumlari, genigleme zorlamalari ortadan kaldirilarak tespit
edilir, Isitma igleminden sonra piston ani olarak su ile
sofutulur. Bu iglem
da kalmasini saflar.

Pistonlarin genigletilmeye hazirlanmasi icin; piston

kolunu

ci yay varsa onu da ¢ikariniz ve piston etefine metal bir
gubukla hafif hafif vurarak gatlak olup olmadifini kontrol
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pistonun daimi olarak geniglemig durum~-

¢ikariniz, pistonun igersinde herhangi bir genigleti-

;

.da baglarini derece de-

b ini istonlari ayiriniz, Efer
,diniz. Segman yuvalara ?oZuk pis z e
fﬁ:t segman yuvasl diizeltilecek pilston varsa, bu iglemi

¥ iston ¢apini genigletme igleminden evve} yap@al1d1r.
fpiston piminin aligtairilmasi, genigleme lgleminden sonra

;yaplllr.

Pistonun agik tarafindan, genigleme aparatinin ko-

51unu sok ve piston pimini, deliklerinden ve aparatin kolu-
fnun ucundaki yuvadan gecgirerek yerine tak.

Aparati, genigletmeyi yapacak zincirinin ¢eneleri-

;ni, pistonun siirtiinme yﬁzeyleyinin.tam orta31na'g?iﬁ?§tne
§ dikkat ediniz. Aparatin, lizerine plston y?r%egtlil ikten
| sonra, mimkiin oldugu kadar igeriye girmesini saglayimiz
" ve aparatin tirtil gekilmig her iki genlgletmeyl temin

edecek vida baglarini, zincirin pistonun ig .sathina ra-

f hat bir sekilde definceye kadar,- safa dofru geviriniz.
- paha sonra piston etek-

lerindeki geniglemeyi
muntazam bir gekilde
yapabilmek igin, vida
baglarimn ist d?r?mr
larin1 igaretleyiniz.
Aparatin genigletme vi-

rece sikarak ve sik
sik biiylimeyi, piston
etefinin list kisminin
1/2 in¢ asagisindan
mikrometre ile 8lgerek
kontrol etmek sureti ,
ile, piston etefindeki
biiyimeyi silindiri? .
rijinal ¢apindan (pis- ) : )
gon;gap1n§az degil) 0,001 ingild 0,002 ing kadar fazla ola
cak duruma getiriniz (Sekil 9-28). .
Piston etefinin alt kismi iist kismindan 0,091 da- .
ha biiylik olmalidir. istenilen durum ?a51} oluncg pistonun
altindan bakarak, zincirin pis?o?un ig yiizeylerine 1¥3
oturup oturmadigini kontrol edlnlz._Alet}n blrlPCl vi :k
basi, piston etefinin alt k13m1nda%1 geniglemeyi ya?a; k
zinciri kontrol eder. Pistonun biitiin etek kismi genlgle
tildikten sonra, 1sitma firininin tablo anahtgrlnluve su
girig valfini dgaimiz. Reostayi pirometre 14000 F gisterin

gekil 9-28. Pistonun sofjuk olarak ge—
nigletilmesinde kullanilan aparat.
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“ile istenildiginde yu~

~ lama yapmak miimkiindiir -

: iﬁg‘kadar'ﬁnﬁne,tag

--Iapidl_baglay1p1z.
" Bliylik motoru ¢alig~ -
. tirdiktan sonra, ta-

" uca temas.edinceye
. niiz. Tablanin orta

me elmasini tagin
-8niinde safa sola ha-
- ‘reket. ettiripiz.
- Tag gevresi tam ma-
" nasiyla diizelinceye ..

miktar talag kaldiri-
.larak istenilen &lg¢ii-
ye getirilirler. Bu

makinanin ekipmanlari

FENER MiLiNi ELLE DiNDURME KASNAGI
KAM. KARSILASTIRMA KoLU )

varlak veya oval tag-
{gekil 9-30 ve 9~31).

. pISTONUN Tag-
LANMAST: . '

(1) Tagin 1

diizeltme elmasi apa- ;,x

g1 dikkatle elmas

kadar ileriye siirii-

hizinda, tag-diizelt~. - : ' ELTAUAS KASNAST
BOYUNA HAREKET KASNAGI
- §ekil 9-31. Kuik-way piston faglema tez—
gdb1 ve belli bagly kasimlars. _

o ae

kadar, kiigiik pasolar vererek ayni igleme devam. ediniz (Sekil

9~32). Tagin diizeltilmesi esnasinda elmasa verilen pasolar.

gok az oiursa, gok giizel ve diizgiin bir tag yiizeyi elde

. edilmig olur. Fakat tagin fizerindeki maden parcaciklary -

iyice tag yiizeyine sivandiklarindan, pistonun taglammasi

-esnasinda iyi kesemiyerek isinir ve bu yiizden de ig yiize-

yinin yanarak harelemmesine sébep olur.

-(2) Piston etek konigini seginiz ve ddndiirme parca—
81 ile birlikte fener miline takiniz ($ekil 9-33). Feper
miline takilacak déndiirme parcalarinin, piston pim yuvasai
kenarlarina temas edecek kadar gaéal uglarimn yeterli
uzunlukta olmasi 13zimdir. Pistonun punta deligini @istii~
beg veya yagla yaglayiniz. Pistonu konifin #izerine yerleg—
tir ve diger taraftan puntayr ileriye siirerek bagla, Pun-
ta ile'piStongn tizerine fazla basing yapma. Piston, zayif
bir giirtiinme kuvveti ile safa sola dsnebilmeli.
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B, ing'lik yara iglenmig

kb1
f 0,075 ing biyik gapladir-

 ige genellikle 0,100 ing
} piiyiik ¢apladarlar.

imi sirayla incelersek:

A (3) Bu noktada pis—
pdan ne kadar talag ala-
sm1z1 bilmek ldzimdir.

| istonlar 0,020 ing capa
'kadar kiicliltiilerek 1§1ene—
1irler. NOT: Yari iglen-
pig pistonlar genellikle

| '1ar. Kamyon pistonlari

Agagidaki proble-

Sekil 9-32. Tagin elmasla diizeltilmesi
ve bilemmesi. . '

¥ Yar: iglenmig piston gapi - 3.075 iIng
-§ilindirin gapz 3 3,020 ing
Raldirilacak talag miktara 0,055 Ing
Yag boglugu ! . 0,003 1Ing

{ Toplam kaldirilacak talag miktari 0,058 Ing
. Bittikten sonraki pistonun gergek 3,017 Ing

gap1

Yukaradaki 8lc¢ii-
lere gbre yari iglenmig
piston Hzerinden kaldi~-
rilacak toplam 0,058
ing'lik talagin, 0,048
ing'lik kismini tornala-
ma ve 0,010 ing'lik kas-
min1 da taglama yolu ile
almak ldzimdir. Son tala-
§1 vermeden dnce Slgﬁler.
dikkatle kontrol edilmeli
ve makinanin hatasi varsa
diizeltilmélidir. Bu kont-
rolu piston tornaya bagli
iken yapmaladir. Biylece
piston giktikian sonra
tekrar Bl¢me ve hesapiamaya
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MEKROI:ﬁa.EME

PARCASI S

Sekil 9-33. Piston merkezleme konifi ile
dindlizme pargasinin fener miline takailmasi.
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V- Eger liizumlu ise son olarak kalemi elle enine ola-
' rak ayar ediniz ve tekrar pistonu tornalayiniz. Piston gapa
3,027 ing olmaladir. :

1l8zum kalmaz. Piston ma-
kinasini kontrol ettik-
ten sonra fener milini
- déndiiren motoru galigti~ =
riniz. Kalemi pistonun
en fist sekmaninin yuka-
risinda kalan kisma yak-
lagtiriniz. Tornayi ta-.
lag otomatigine takarak
piston iizerinden bir
toz talagi kaldairiniz
($ekil 9-34). Lizumlu
oldugu takdirde pistonun -
dogru dommesi i¢in. pupn~ -
tadan ayarlama yapiniz.
Makina dopru olarak ayar-
landiktan sonra 0.048 ing'
lik talasin kalemle pis-
ton {izerinden kaldirilma-
81 agafidaki gekilde yapi-
Tair. . o

TORNA KALEMI

. VI- Ust sekman kismindaki 8lcii 3,027 ing'e geldiginde -
Zpistonun tornalanmasi tamamlanmig demektir.

VII- Kalemin ayarini bozmadan biitiin pistonlar% 3,027 |
| ing ¢apina torna ediniz, Biitlin ayarlamalar ve t?crEbe.talag— i
| jarinz, lst sekmanin yukari k1§m1nda yapiniz. guﬁku_plsto— ‘
t qun iglenmesi tamamlandifi vakit bu kismin §l¢lst piston K
| etek Blciisiiniin altinda olacaktair. Herhaggl bir hata gdriil- I
b diigiinde (fazla veya eksik talag) dﬁzeltllergk tornalamaya
- devam edilebilir, .

: . .

(4) Pistonun taglanarak son dlciiye geEirilmesl, 0,007 .
ing ve 0,003 ing'lik iki talagta yapilmasi ldzimdir. Kalem j‘
katerini gevgetip geri ¢ekiniz. Sofutma suyu muhafazasini !
yerine koyunuz ve motoru galigtiriniz. Sofutma suyunu agi- !
niz. Tagl pistonun en iist Segmaninin yukar% FIS?lnf yaklag- !
} tiriniz. Tagin enine hareketini saglgyan Tll}n dlci tambyru :
- bu sefer bagka bir defer gisterecektir. Ciinkii tornalama ile |
taglama mekanizmalari biri birine bagli defildir (Sekil 9-37). |

STANDART KAM E

Sekil 9-34. Tezglh torpalama Adurumumnds, |

" TALAS Kow

I- Pistopun seg-
man bSlgesinden yani

|
piston bagindan bir toz 5
talagi '‘alyinyz, Makinayl_ . 1, ‘G
durdurvnuz ve torna edil~ S{ST&?’&Q%&{ ' ‘-3 PISTON PIMINE g
mis piston bagini kont- BOSLUK, DAIMA Pis- 45°LIK_ UZAKLIKTAK] il
rol ediniz. Talagi hic o Eﬁi‘g”‘;;ﬁk c‘“?ﬁ%}%ﬁ%&gﬁ?{— |“
bir vakit elle vermeyi- , AGI YAPTIGI VE GAPIN x %R. ||
niz (§ekil 9-35). EN BUYUK OLDPSU z / l|\i-i
] E S ‘L » [ r
, 1T~ Pistonun tor- GERI DBNDS MILi GERI DONUS PASUCY! ) | §ekil 9-36. Oval olarak !51”
22 edilmig kismini &lg- Sekil 9-35. Ruik-Way piston taglema ter~ ' KUGUK AP PIM, taglammig bir pistomun i
tiigimiizde; bu toz tala- gdhinda, tablanin geri dbniigh otometik~ - ) EXSENINDEN GECEN buy"‘k-gapzikpﬁzt:;m??ﬁ— i
g1mn 0,010 ing'lik bir tir. ‘Bit geri @bniig igin kol; taglamada FGAPTIRBOYUK CAP™ ehsenine y |

talag kaldirdigina kabul,
edersek, mikrometre iist

segman kisminda 0,065 ing'lik bir:deger gdstermelidir,
TII- Ralemi 38 ¢izgi, enine hareket kolu vasyta-

© 81 ile ileriye aliniz. Bu durumda pistonu torna ettigimiz-
de gapx 3,027 ing olacaktir.

TAN 0.013‘6 DAHA zeyleri arasindaki gap~
S

‘agafl, tornmalamazda ige yukary durimdas - S bocks

olmaladar. : )

Yine birinei sekmanin Ust kismini taga hafif geki}d? yalati- w«
n1z. Enine hareket tamburunun 36 daklkayl-gﬁsterd%g}nl fﬁrz I

. edelim. 11k sefer 0,007 ing'lik bir talag verecefimize gore, 9
tamburun g¥stergesi 43 dakikay1 pbsterecek gekilde ayarlan-- i\

‘ : i ¢niindeki kisim ilk defa taglandiktan

IV~ Ralemi kenara gekerek mikrometre ile pistonun. mali ve {ist segmanin

gapini Slciiniiz. - : . | ‘

| -381~ !
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‘Bundan sonraki ayari enine hareket kolu ile yapmalidir. Tag

i

sonra tag geriye gekilerek, mikrometre ile.taglanan kisim 513
glilmeli. Bu &l¢ii 3,020 in¢ olmalidair. Eger Slgiimiiz dofru ig.)
tablanin yavag hareketi ile pistonu bastan sona kadar tagla- e
malidir. Tagin ayariny bozmadan biitlin pistonlarin kaba tagla g
7asinl yapiniz. Pistonlarin taglanmas: bittikten sonra, tag~
lamayy yapanin son bir defa tagi ayarlamasi 13zimdir.
Piston gapini, emin olmak i¢in bir defa daha kontro]
etmeli. Taglanmig pistoen ¢ap1 ile evvelce verilen Glgiide
bir fark varsa ve bu farkta bir fazlalik ise, bu fazlaligy

pistondan tamamen ayrilmadan hi¢ bir zaman ayar yapmamali-
dir. Zira taglanmig yiizey bozulur. Son taglama icin enine
hareket kolunu ileriye dogru, mikrometrik tambura bakarak ‘
3 ¢izgi hareket ettiriniz, Simdi tamburun gostergesinde 46
dakikayi okumalisiniz. Pistonun basindan yine evvelce oldu-
gu gibi birinci segmana kadar olan kisim taglandiktan sonra,
kontrolunuzu yapiniz. Mikrometredeki deger 3,017 ing'i gps-
termelidir. Eger okudugunuz deger biiyiik ise, tagi tekrar
ayarlayarak ikinei segmanin istindeki kismi kontrol igin
taglayiniz. Eger bunun aksi olarak, yani birineci segman {ig-
tiindeki kisimdan fazla talag alinmigsa, enine hareket kolu~
nu 15-20 defa geriye gevirerek vida boslugunu almali ve by
sefer mikrometrik tamburu 46 yerine 45%e ayarlamalidir. Bup-
dan sonre ikinci segmanin lizerindeki kismi taglayarak tekrar
8lglindiz. Eger mikrometre 3,017 ing Slglisiint g&steriyorsa pis-
tonu tamamen taglayiniz. Bu ayar ile bir takim piston ayni
Glglide taglanabilir. Bu islem icin enine hareket kolunu hig
oynatmamalidir. Bazi zaman tasin aginmasindan dolayir ufak
bir ayar yapmak icap edebilir.

(5) Birgok motorlar oval olarak taglanmig pistonlar

kullanir. Bu pPlstonlarin yaslamma yizeylerinin capa, piston

bdylelikle piston gsaklamasinin Sniine gecilmesi igindir. By
ovallik ayni zamanda piston 1sindigy vakit pistonun genigle-
mesini de saglar. Pistonlary oval olarak taglayabilmek igin
bes gegir; A,B,C,D ve E standart kam yaprimigtir (Sekil 9-36).
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é S S S
d _ KaM~C KAM=-D
KAM- A KA n 0.006"
0003" 0.0045

Sekil 9-3B. Cegitli ksm bigimleri.

. . n
Piston imaldtgilarinin gofu piston ambalajlarin

i 3 be"‘
I%igersine o piston takimi igin kullanilacak liizumlu kami

lirten bir not koyar. Piston ﬁzeri?degi i§lzmin52¥u§;:;£§1
[ go ereklidir. BSyle bir 'ig siras
| gbre yapilmasi g r - i
[ takdi daki tavsiyeye uymaladar. o .
takdlrdg zizgik §ap1n {istiindeki biitiin dokme demir pistonla

e (A;e:agzison Bohnﬁlite pisto?13r1 igin (?) k?m;; ®)
Biitiin tam dik yarikli aliiminyum pistonlar ig¢
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. 8ine ddndiirerek, tormavi~

(§ekil 9-39),

tolafak taglandiktan son~

Biitiin (T) yarikli, elfstik etekli 2,5 ing'{ie 3,5
arasindaki pistonlara (C) kami. : 9

Biitin (T) yarikli, elastik etekli 3 9/16 ingc'ten 5 43
kadax pistonlara (D) kamz.

Neslon Ototermik pistonlar icin (E) kam: kullanilyp

NOT: Biitéin (T) yarikli pistonlar oval olarak taglap,
Lidar. ' SR : ‘

(6) Piston etegine verilecek ovallik ic¢in, tezgdhty
kam ile piston muhakkak suretle senkronize (raslagtirma)
edilmelidir. Her makina tizerinde kam ile pistonun raslagt,-
rilmasini yapacak bir igaret ¢izgisi vardir. Pistonun ayary-
lanmas: buna gére yapilmaladir, Oncelikle pistonun déndiirme
pargasi ile pistonun arasindaki boglugu tam olarak, pistonu
d8nig ySniintin aksine déndiirerek almals, KWIR~WAY tezgfhinda
el kasnagi yardim ile piston pimi deligi dik duruma gelin-
ceye kadar geviriniz. Daha sonra yeni takmigs oldupunuz kamy,

kol ile donme y3niiniin ak- ,
KAM TESBIT ViDAS
da bagli tespit vidasi, -G -
kamin {izerindeki igaret
ile dik gelinceye kadar
ayarlayiniz. lsaretlerin
bir biri ile aymi hizaya
gelmelerinden emin olu-
nuz. Kam kapafini yerleg-
tirmeden evvel tespit vi~
dasini iyice sikiniz

Pigton takimi diiz

KAMLI TASLAMA KOLU

ra oval olarak taglamnmak
lizere gerek pistom ve ge-
rekse tezgdhin ayarlanma- ‘
81 l3zamdir. Piston taktifimiz kam cinsine gore eksantrik
olarak d8necektir. Taglama yolu ile 0,008 ing = 0,010 ing
talag kaldirilacagindan fener milinin en diigiik hrzini kuyl-
lanmalidir. Son talas 0,002 ing kalinliginda olmalidir.

Son talagta, tablanin en yavag ilerleme hizin:t kullapainiz,
Biitlin pistonlar islendikten Sonra, segmanlarin bulundugu
kisma (piston bagina) sira gelir. Piston bagimn iglenmesi
highir vakir oval olmayacagindan, kam kolu ile makineyi kam—
dan kurtariniz. DIKRAT: Tagin diizeltilmesi gerektiginde, bu
ameliye ic¢in tezgihy kamdan kurtarmali ve oval taglama igin

Sekil 9-3g. Kamin ayarly -olsrak
takxlmsg:. ' L
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B cine, fener kapaginda-

§bnen pistona 2z bir de~
:feme talagi verlp, tagin
“Remas ettigi yerleri iga-
:ﬁketleyiniz.'Bu.kert}kler
biston pim deliklerinden

i idiz lanmig pis-
a getirmelidir. Oval olarﬁ.k taglar

d;rizugaiia kargilikli dayanma yiizeylerinden, .
n &8P aa 1 ag1 altinda olmak iizere dlgiilir. P1§§;?
n ?lmlnetrznile kontrol etmelidir. glle"talgg vziinmlg

ﬂukrzzzma kademeli olur ve bdyle bir ylizeyden 2
oizey ,
% olmaz. . ‘ .
¥ oyde doBru o R sin
g (7) Storm-Vulkan, piston taglama tezgahlnda.arzu e

f jurumda segici bir

f jasitas1 ile devre—

L irecek gegitli bi-

: rﬂe'kamlar‘vardmf

1 9~40). Bu Feggéh—
kezleme konlglnlf
kkak ayarlanmasi 1a-
b7, Bu ayarlamada

E - milinin kapaginda-
garet piston pimi
iyelarinin texs 1sti-

E etine gonderilir. Bu
barlamayl yapmak.lgln
inigin\ﬁzerindekl tes—
b, vidasinl gevsetiniz.
i ctonla birlikte koni-

i gaat istikametinin
2] d !

\ | . i 5
DETEEER KAM SECME KoL

i A\ ”

e

& ; 1’
| ‘ = ‘piston -taglama
il 9-40, Storm-Vulkan piste ; .
iZ:ZEhinda'kullanliacak,kam;blr kol f%?l‘
tasi- ile devreye sokelur. . .

PISTON BAS! R N

i igaret ile pim:dell-‘
ikargllaglncaya_kaQaF
eviriniz. Sonra konifln
espit vidasinm: S%klﬂlz
e tagy 1leriye siirerek

TORNA KALEMI
. Sekil.gnkl. Piston baginin tormalan~

’ |masl. S
landiktan sonra, kiigliltiilecek
amanin son talagi
dir. Fakat istenil-

- . 0
itibaren biri birine 180
1ik bir uzaklikta bulunma-
no (8) Piston diiz olarak tag

. ‘ er pistonda tasl
kisimlary taglayiniz. Bu her p eden yapmali

1 "m » -
ittikten somra pistonu SO . o s
:;gggszlt;iﬁn pistonlarin tornalama ve taglamas
”Bonrada yapilabilir. Bazi kimse
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Wenesinden meydana gelen giicti krank miline gecirmekle
£z, ayn1 zamanda volan ve krank milinde depo edilmig
Fiiyi pistona gecirerek, €gzoz gazlarinin digariya
hiasini, karigimin emilmesini ve sikistirilmasini da
Br. Piston kolumun fonksiyonlarindan biri de
jbargalarlnl yvaglamaktar (Sekil 9-43),

: afi jse tornalayarak kﬁgﬁltmeyi_tercih ederler;'
‘ yTumak bakimindan tornalamak dgha 1y1 netice veriy
- ($ekil 9-41).pIKKAT: Segman kasmi (Plston ba
.nalama ve gerekse taglama yolu 1le iglensin-
cek husus oval olarak iglemmemegidj
1 fumunda unutmamalidir, Segmap kanal
‘-.béglnl; piston yﬁksek.8+cagllkta caligtigi vakit, genigleyed
‘rek hig bir suretle silindire degmeyecek gekilde ki 4
si 18zimdir. Piston baginda 0,019 ing - 0,015 ing'lik bogly
bilyik bir bogluk olarak ggziikmekte ise de, bunu vermekle
' herhangi bir hataya digmiis veya igin bozulm
- verilmis olmaz. Bu kisg

$1) gerek tor- A
dikkat edile-
T. Yani tezgdhi kam du=

araliklarini yani pist

» diger mo-

YANMA : YUK Algy,
BASINCININ
DOBRULTOSU

Z
=/

.”M_§§
§§9

N

Y. ..
”302 ALAM

il 9-~42. Piston kolu vatag ¥iik altinda galigmaktadir,
g tarafta gorildiigl gibi, yag deliginin yanlamasina ‘ve yik alanindan: kurtpl-
o durumda mimkiin olur. Solda gOrdldigi gibi tam giig aninda, yag delii dik
arak duracak olursa; basingla yap deligi kapanacaktir. Bundan dblay;'¥QQakf

T S e ..
Bunun, dgin yaglama

O?OIO_ing X 45% ve piston etefinin tist kigmg 1/32 ing x 450 r
lik bir Blgiiye gore kirilmalidir, f

Piston kolu baginin kepli delipi

onun igersine yerlegtirilen zarfla
klarin hatali veya iyi olugu, yag-

fonksiyonuna tesir eder. Yetersiz

glamanin neticesi silindir yizeyle~

fde, pistonda ve segmanlarda gripaj

fasina sebep olur. Fazla yagin da

bi, piston kolu yvataklarindan akan

fla yafin, diger yerlere gitmesi ge-

ken yaglarin azalmasina vol acar.

Bki; vag pompasinin belli bir kapasi-
Bi vardir. Bu sebeple difer pargalarin

glanmasy yetersiz olur.

Miihendislik, beher kg bagina dii~ h - o

e, yant Mitlesel gt faila bir JoK1 93 e st ot

tor ve ayn: zamanda 1yl bir motot mistiT. Her ikisinde de yatak

' toleransi ayni oldufundan, dar

yatagin kenmarlarindan gikan yag
miktary daha fazladar,

Pisron KOLLARININ YENILESTIRILMESi:

. Piston kollarinip yenilegtirilmeleri. pi

| 1 » Plston kolu yatg
g}nln oturdugy plston.kolu baginin ve Piston piminin geqtig
Plston kolu ayagindaki burcun yenilestirilmesi ve sonra pis

tonun silindir duvarlarina Paralel hareketrini ici

duy saflamalk
?urukluk ve efrilik bakimindan kon : o
ibarettir. By g

da bulunan, desi
lu baginin kon

Lmin . Piston kélu pistonla

8U¢ 1letmede kullanilan ¢ok miihim bir baglan-
t1 pargasidir ($ekil 9~42), Piston kolu Pistonun alternatif:
(gidip gelme) hareketini, krapk milinde dairese] harekete

doniis tiiriir ., Piston kolu yanliz yakit-hava karigsiminin yanip
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-dikey duruma 35°

performansi ig¢in; basing, yiik ve zaman arasinda daha iyi bir
bagint: ve uyugma kurmayi arzulamigtir. Isteklerin cegitleri
arttikea, bugiinkil piston kollarini gergeklestirmek oldukca
zor olmaktadir. Meseld, modern V-8 bir Chevrolet motorunda
piston kolu iizerine 4500 devirdeki yamma basinci 5 ton ci-
‘varindadir. Piston kolu bu yiik altinda saniyede 150 defa .
gidip gelme hareketi yapmaktadir. Bir kag sene igersinde
piston kolunun igi 2-3 misli artmigtair. .
Her kg'a daha fazla motor giicti i¢in motor konstriiksi~
yonlarinda bazi inceliklerin ele alimmasi zaruridir. Modern
motorlardaki bu degigiklikler motor performansinin artmasina
yardim etti. Fakat diger yandan buna bagli olarak yeni bir
- takim bakim sorunlari ortaya ¢ikti. Motorun meydana getirdi-
gi glic iki misline vardig: halde, gerek piston kolu ve gerek-
se yataklarin bu biytk darbeli yiike yine eski motorlardaki
motor hizlarinin lizerindeki hazlarda dayanmalar: gerekmekte-
dir., Ayni zamanda atalet yiiklerini azaltmak gayesi ile pis-
ton kollarinmin ve yataklarinin hafif, aynil zamanda da dar
olarak yapilmasi ldzimdir. Hizi ¢ok motorlarda atalet kuv-
vetlerini azaltmak icin, piston kollarinin mijmkiin oldufu ka-
dar hafif yapilmas:i gerekmektedir (Sekil 9-43), Piston kolu
muylulari daraldik¢a, buna bagli olarak piston kolu ba-
§inln enide daralmaktadir, Fakat diger taraftan modern mo-
torlardaki yatak yiiklerinin taginabilmesi ve krank milinin
efilmeden caliszbilmesi igin bivel bas: caplary da bliylitiil-
mektedir., Ayni zamanda piston kolu saplamalarn da buna bagla
olarak kuvvetlendirilmektedir. Bu saplamalar arasindaki mesa-
fenin bilylimlis olmasy nedeni ile de, zamanla saplamalar ara—
sinda agilma meydana gelmektedir,

Netice olarak; biitiin bu agilklamalardan anlagilacag:
Uzere bu gartlar altanda ¢alisan piston kolu baslarinda,
yataklarin yuvalari deforme olmakta, gerek piston kolundaki
ve gerekse kepindeki yarim yuvarlak yatak yuvalar: uzayvarak
semer geklini almaktadir. Deforme olmug bdyle bir piston ko-
luna yeni yatak takilacak olursa, yatakda ayni bigimi alir.
Bozuk ylizeye yeni yataklar iyi bir gekilde oturmaz, yatak
kepleri ile piston kolu yatak yizeyleri iyi temas saglaya-
mryacafindan 1s1 transferi de kétiilegir. Bunun neticeside
kisa bir c¢alismadan sonra yataklarin bozulmasi kaginilmaz
olur,

Silindirik piston kolu bagi yatak yuvasinin, uzama
nedeni ile gekil depigtirmesi genellikle dikey ydnde meyda-
na gelmektedir. Bazi piston kollarinda bu sekil degigtirme

lik bir agi altinda meydana gelebilir,
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Eger piston kolu kepl zayif olursa, uzama kepin bigimini bo-

ne olarak uzama, ¢aligma durumlarina ve cinslerine gdre de—

zacak kadar bilyllk olur. Piston kollary baglarindaki bu diki-

gigik olur. Uzama 0,002"in§ c%varlnda_kﬁgﬁk bi; ﬁlgﬁden
0,007 ing veya daha biiylk Olgiide olabilir (gekil 9-44).
"Piston kolu baginin
gekil degistirmesi eskiden
beri bilinmektedir. Fakat
yeni tip motorlarda, yeni-
legtirilmeye baglanmasin-
dan sonra daha da sik ola-
rak gorilmektedir. Piston
kolunda, galigmasi esna~
sinda uzayarak meydaga. .
gelen gekil degi§}k}lg1n1
tespit ve dlgmek igin,
onun stkiilmiig olmasi 1a-
zimdrr. Bununla beraber,l
piston kolunun digaridaki
muayene ve Olglilmesi ile
i ma . . o
P:itinEOi;ﬁznoiziéﬁglndanj zamanahbagll olarak bir §ek1} .
gegigtirme faktdrii tayin etmek_@mkanl_yoktur. Genelliile $S—,
hendislerin mitalaa ve fikirlerine bagli olaiaka geie PZ_ |
alama ve gerekse glig ;amanlarlnda piston Eo u1 zex nedg . |
?en gesitli basinglardan do1ay11dos::dizrtgzmzeiiindzgigzir“ }
ile gekil |deBistirme meydfna gelme ted éllgma91.ile, oy
me, piston kolunun uzun miiddet moto ¢ a He. ay
i i amalardan dolayl meydana gelir. Glig
§g§ti§§kzlii§321;ai:§in_motorlarln piston kollari ve motor
ﬁgnstrﬁksiyonlarlnda degi§i§}ikliia:?iiiﬁzizig;§.i?gygizg-
hassas bir ¥ D
%ElezuiiigzziSEZEZElidir (Sekil 9-44). Piston kollarlndadha;ﬂ
t:polan bir motorun piston lizerine binen yuki tgglgacakliui
ma getirmenin iki yolu vardir. Bgnla?dan‘blrl plgtonlzolai
rinin yenileri ile depistirilmesi, dlgeFldeYhatialaE 2ni-
rin yenilegtirme yolu tle diizeltilmesidir. 2p1 ckalztesi
legtirme fabrika blcililerine gbre ve lylk?;rdyu?eiirmi esi
ile meydana getirilmelidir:lezziziiezst1ger2§1§iston§kdiu~
i 3
P ve kzi:kzz§i2;;§i2 zgzzlzilndap bir miktar talag alina-
2:? v;aiak yuva deligini kiigliltmek ve bundan sonra delifi
3

fabrikanin normal dlgiilerine gire taglamak veya tornalamak

ile yapilir. Bu iki igleminde gayet itina ile, hassas maki-~

ot

Sekil 9-44. Piston kelu yatak yuvasznin y
kontrolu ve gap farka gek;lde garﬁldﬁgﬁ l;
gibi yatak kompratiiri ile yapalat. Gapin .|.
#lgiilmesi i¢ mikrometresi ile yapxlpalldlr, |
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nalarda tam ve dogru olarak ayarlanip yapilmasa 13zimd,y
Piston pimi ve muylu merkezleri arasindaki mesafede ey
gelecek fabrika toleransi dahilindeki farklilak, piston
rinde biriken normal karbondap daha az veya daha faz]a
nun birikmesine sebep olarak silindirde bir dengeleme ey
na gelir.

Yatak yuva deliklerinin yenilegtirilmesi icin Bzel
makinalar yapzlmigtir. Biz bu kisimda bunlardan, Kwik-Way
Rod Master, Model RR ile Sunnen Cap and Rod Grinder Model
CRG-750 tezgdhlarinin kullanma talimatlarini adim adim i
leyecegiz (Sekil 9-45).

BOZUK PISTON XKOLU BAST YATAK YUVASININ BIR KWIK-WAY, _ AP 4 7 . 5 ; _
MASTER TEZGAHI ILE YENILESTIRILMEST i B = : E WL <0 GUTMA ‘POMPAS!

baglama tablasina, ceneleri Olgii aletinin yiizeylerine temas = |
edecek gekilde yerlestiriniz ve sonra tablayi tagin Yniine
kaydiriniz, Tagin baglanmig oldupu motor milinin tespit ci-
vatalarini gevgetiniz. Tagi piston kolu kepinin cenelerine
deginceye kadar kaydirdiktan sonra tespit vidasina tekrar |
sikiniz (gekil 9-46). Taksimatis 6lcti aletini sifirdan sop-
raki ikinci ¢izpiyi gdsterinceye kadar kaydiriniz. Gosterge
¢izgisi 0,008 in¢ olacaktzir. Kep sikma cenesini gevgeterek
kepi 8l¢me aletinin dayama yiizeylerine kaydiriniz ve kepi
burada sikiniz. Tag motorunu galistiriniz ve baglama tab-
lasin1 tdgin Sntinden seri olarak saga sola gegiriniz, Ta- , ! _ : ik :
lag fazla verilecek olursa tagin keskin kdseleri kirilir. ? -/ . f
DIKKAT: Eger kepin bagli oldugu tablo tagin Onlinde yavas ola~ PiSTON KOLU
Tak hareket ettirilirse, gereken degerde diizgiin bir yizey el-
de edilemez. Bu kalin talagin ardindan bir iki defa gayret az
tog talagi vermek sureti ile kep genelerinde gerekli diizgtin ig1mm.mﬂ8mu
yiizey elde edilir. NOT: Kep gimdi tag yiizeyine tamamen para~

lel durumdadir, ~

ZMPARA KAGIDI

ELTALAS| TOKMAGI |
RR modeli, piston kolu

. " ik-Way Rod HMagter,
ekil 9-43, Tu ve pargalari.

. o
(2) Kepi tekrar 8lgme ve ayar parcasi ile karsi kar- ‘1
giya getiriniz, fakat sokmeyiniz. (Sekil 9-47) de sikma

cenesi , kepin durumu 1yi gdziiksiin diye konmamigtair.

=391~
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Taksimatli skalayi so--
la dogru sifir gizgisi,
gésterge gizgisine ge-
linceye kadar siriiniiz.
Olgme aletinin tespit
civatasini gevsetiniz.
Sonra oldufu gibi kay-
dirarak kepin taglanmig
yizeylerine temas etti-
tiniz. Ol¢me aleti ke-
pin yiizeylerine tam te-
mas etmig durumda iken
tespit civatasini dik-
katlice sikiniz (Sekil
9-47}).

NOT: Olgme aletinin ge-
neleri, gimdi kepin
taglanmig ceneleri ile
tamamen temas halinde-
dir, Diger taraftan
tag yiizeyi ile de ayma
dogrultudadir. Takgi-
matly skala sifir c¢iz-
gisi, gbsterge ¢lzgisi:

" ile karsi kargiyad bu-

lunmalidar.

(3) $imdi takgi-
matli skalanin sifar
¢lzgisinin gosterge.
¢izgisinin ters yoniin-
de 0,004 ing'lik bir
paso icin bir ¢izgi kay-
diriniz. Kepi tekrar
gevgeterek 8lci aleti-
nin genelerine kepin ge-
nelerini temas etrirdik-
ten sonra dikkatle tek-
Tar sikimiz (Sekil 9-48),

(4) Tas motorunu
¢alistiriniz ve baglama
tablasini. tas yiizeyinde
yavag yavas safa ve sola
gezdirerek taglamayi ya-
piniz,

6USTERGE ¢izgisj

=392~

¥ DIKKAT: Kepin bag-
g1 tablayl hizli ola-

GEMME , Yoy 7 Tfhareket ettirmeyiniz
ANAHTAR : & :

i1 9-49). .
iwkll gu i;lemle 0,004
§ 114k bir ta1a§'31%n§1§
'+, Eger 0,008 ing lik
NP.;alag alinmas: arzu
iz1iyorsa; kepi Blgme
fétinin kargisina getl—
sikma vidasinl
focetiniz velke?i Bizu

b otinin genelerine te-
:Etzitirgniz. Boylelik-

. ikinei bir 0,004 ing

ik paso igin kep hazirr
henektir. Bir gok keple |
gglandiktan sonra tagin
onmasin: gidermek 1gin,
taksimatly talag verme
ska1591n1 be}li.blr ae
§oznda bir miktar kayd1
ifarak bir gizgilik bir

| 1alag daha vermek icap
-Beder. Tag a§19d1kga _
§0,004 ing'llk.pgsoyg mu—
-ﬁafaza etmek igin bar
piktar daha talag vermf_‘
-skalasinl kay§1rmak ge-
rekir. Yeni bir paso 1gin
jreferans ¢izgisi tayin
§ctoek istenildiginde, e
§taglanmig son kept tesPi

P tablasy iizerinde b}raEl
Bow:. Bundan sonra 8l¢l
sletinin taksimatlay ska-
lasini sol tarafa_kﬁpln
'fta§1anm1§ geneleri 8lgme
'aletinin genelerine temas
‘edinceye kadar'kaydlrlnlz;
‘Taksimatli skaladaki @ag—
gl ¢izgi gbsterge ¢lzglsi
’hﬁi kargilarsa kar§;las1n,

$ekil 9~46. Tagan kep yiizeyine
gire ayari. .

i

SIFIR gizg)s -

GLEME ALETI GENES]
TESBIT Vipas) - -

§ekil 9-47, Taglanmig kep genelerine gdre .
Gleti aletinin sifirlarmasy, '

" 5 TAS
‘5_;1 o
EY GLCME ALETININ

A \ R
SATLAY GENE YUZEVLERI

GENESI

gekil 9-48. Kepin talag aysri. -

o 2 1;'
$ekil 9-49. Piston kolu kepi afizlarin
taglammasi. .
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referang noktasi simdi si1~
firdadir. Bu gbsterilen
¢lzgiye bir ¢izgl daha' ilg-
ve ederek ayar yaparsak,
bundan sonra tasliyacapgy~
miz keplerden 0,004 ing
talag kaldirmg oluryyz,

(5) Piston kolu ba-
§1 yatak yuvasip, taglamak
ig¢in, 1ilk 8nce honlamg
bagligim, honlanaeaj de~
l}k ¢apina gére hazirlamak
laz}md}r. Agaffida Slgiileri

de li¢ takim by ak a-
han Standart tgklélsfsga
2,0 ng=2,5 ing, 2,5 iﬁg
3,0 ing, 3,0-3,5 ing .,
Honlama baslifindakj bigak~
larin yerleri Ve bigcaklay
humaralanmig olup, Parga-
(b (9ekil 9-50) de grsrit g
Bl gibi Siralanmalids p
Bunlara ildveten 3/4 ié '
ten 5 1/2 ing ¢apa kadagr
delik kapasitelj bigak .ta-
k1m1§r1 istenildiginde
fabrikadan temin edilepyyiy

(6} Bigaklar; ho
nla~-
ma bagligina yer1e§tirdikf
ten'sonra bagliktaki emn;-
yet vaylarin; blgaklardaki

engell P
g_;ﬁ;. ere gecirinig (Sekil

Ee:

fide zimparanin ucupu
Pala yerlegtiriniz,
fihtar: saat yoniiniin
fine cevirerek zimpa-
Pin ucunu sikigtiri-
f;, Zamparayl honlama
:1181 tizerinde sgaat
frine dogru sivazliya-
Fe gerdiriniz. Zimpa-
Pain bosta kalan di-
r ucunu l-4 numarali
Fcaklar arasina katla~
Ep birakiniz. Anahtara
t yonilinlin aksine ge-
erek honlama bigak- -
fgranin {izerindeki zim-
barayl gerdiriniz.
pIXKAT: Zimparanin son
frunun tekrar 1 numara-
1 bigagin .iizerine ya-
Pl list liste gelmemesi-
e dikkat ediniz.
; (8) Piston kolu-
- fou baglayabilmek igin
“ §higaklarin el ile talag
erme baglifini saat

MERKEZLEME
BICAKLAR]|

®

Jekil g9-5p, Nmna.ralamm_.g merkez]eme :
bigaklaringn ¥ine Dumaralanmiy yuya.
larina gira ile takilmalar;, s

jeteri kadar taglama
bagliZinin gapaini kiigiil-
' ftinliz. Zimparayi baglik
- fizerinde tutarak piston
) folunu bigaklarin fizeri-
A e gegiriniz (Sekil
1953). El talag baglifa-
Jn saat yoniinde ddndlire-
& frek bicaklarla beraber
" jfimparay:. yatak yuvasi-
ma oturtunuz. DIKKAT:
Talag bagligini fazla
sikigtirmayiniz. Fazla
basing dénme glicligii
meydana getirir,

YAY KANCAS|

®

ekil 9- T
lstakllmasff. Bigak emniyet yaylarinin

bez 2z | yiizii
Tparanin yiizij tag tarafing gelecek ge-

. Jyoniiniin aksine gevirerek

(9) Elektrik motorunu

7

TASLAMAVE ~ _
MER KEZLEME BASLIG!

_$ekil 9-52. Zimpara kigrdinin ‘baglifa
takilmasi. o :

|EL TALASI BASLIG!

ZIMPARA
KAGIDI

it 3

{HONLAMA BASLIE]

®

-§ekil 9-53, Piston kolunun honlama
bagligfy iizerine gegirilmesi,

galigtiriniz ve ayak pedalina

-395~




hafifge basiniz (Sekil
9-54) de gorildiigy gibi
piston kolu ayagini ma-
kinanin dayanma sportu
izerine serbestce bara-
kiniz. Honlama yafinin
Ruslugunu az akacak se-
kilde ayarlayiniz.
DIKKAT: Honlama- egna-
sinda ¢ok fazla honlama
yagl'kullan11d1g1 tak-
dirde yaglar etrafa
sigrar, )

(10) Piston kolu-
MU honlama baglig: izerin-
de birgok defalar ileri :
geri oynatarak tagladik~ ®-
tan sonra, honlamay; avak
pedal: ile durdurunuz., g1
ile talag verme bagligini ve dayamms sportupns Yerlegtirilmesi,
kullanarak Zimpara ve bi- : ’
¢a8klari yuva igersinde kii-
¢iltiniiz. Piston kolunu
bagliktan ¢ikariniz ve terg
tarafini gevirerek ayni
taglama iglemini tekraria-
yimiz. Bu iglem]e honlanan
yizeyin konik veya bozuk
olmagy Onlemmig olyr (Se-
kil 9~55), Tam daire ol-
mayan yatak yuvalarg Veya
delikler honlanirken peri-
yodik gicirdama sesleri
duyulur. Ses azalmaya bag-
ladiga vakit, delik daire
olmaya baglamig demektir,

Iste bu anda Piston kolunu taglama bagligindan Gikarip, yu-

'DAYANMA SPORTU ol
PISTON KoLy

ZIMPARA KafIDr ™

Oy

ELTALAS BASLIG
PISTON KoLy

' §ekil 9-35. Pigron kolunun taglama

bagligindan g1kar: Imagy .

§ekil 9-54. Piston kolunun taglama bagl,y, .

‘ 'DIKKAT: Alinacak talagin

Y

Flaylnlz.
 ganl, taglanacak kgplg .
‘bir kismi tag izerine gz
 lecek gekilde kay@xrlni'éa_
' Motoru ¢aligtiriniz, ea
‘jlag kolu ile yavag yavag,

| ufak bir kivilcim gikinca~

" (Sekil 9-57).

W iraglayinmiz (§ekil 9-59).

B.ASI YATAK YUVASININ SUNNEN MARKA TASLAMA
TEZGAHI ILE YENILENMESI:

¥ x PISTON KOLU

kil 9-56) da gﬁrﬁlmekn
fiir. Taglanacak plstonu
ﬁlu veya kepinin baglan_
?51, ayar ve flgme gene

3 inin tizerinde olup, _
:prlama vidasi da genele

ok ortasindan gegmegt?—
i, Piston ko}u‘geplnl
::rine yerlegtirdikten

3 ra, baglama vidasini, )
f?ga bagindan sikarak plf
izn kolunu méngeneye bag

{STON KOW DLGME
-I:"g I‘?AR CENELER]

BASLIG!

(2) Baglama.tabla-

.. .5‘6 Piston kolunun te.z_gaha
e N
baglarmasi.

s T T, in
tag kepin genesine. deylp

a kadar talag verinlz

(3) Baglemd tablasi-
 rmek.
ilk duruma getirme
E;in geri gekinlz ve elle
alacafiniz talag mlktarlh
kadar, talag.kolunu ayar
layinzz (Sekil 9-58).

yary Blciislinde t§1a§ vﬁrii—
- melidir, ¢linkil piston ?k—
nun ¢enelerinden eglt mktlr
tarda talag kaldirilaca

(4) Baglama tablasi-
ni, taglama taginin hgeit?
3 : _
i i hareket e
de ilerl geri :
rerek ceneleri egit olarak
gére yikseklik ayarz.
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BAGLAMA VIDAS!

* Tagin selerine
Sekil 9-57. Tagin, piston kolu geneleriné
e . Y -



$ekil 9-59, Pigtom
- ileri geri gegiril
ler tagianar,

(5) Baglama tab-

lasim ilk duruma geti-
riniz, baglama vidagi-
n1 bir devir gevgete-
rek piston kolu kepini
¢dziiniiz. Piston kolunu
ayni pozisyonda Slcme
pargasinin lizerine yer-
legtirerek, tekrar iyi-
ce sikiniz ($ekil 9-60).
Taglama iglemini bupun
iginde tekrarlayiniz.
NOT: Tag g¢ok yavag agi-
nacagindan, bir ayarla-
mada piston kolu ve ke~
rinin genelerini tagla-
mak miimkiindir.

BOZULMUS PISTON KOLU
BASTY YATAK YUVASININ
" OLClUvE GURE TASLANMAST :

(Sekil 9-61) de
.hassas honlama tezgihs
goriilmektedir.

kolu tag {izerinden
Dek gureti ile gene-

Vi

Sekil 9-58, Tahla
ten sonra talag miktarip:

-

Sekil 9-6

lunu ayar genelerine
sonra tekrar sikiniz.
minpi tekrarlayzniz,
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0. Ikinei bi
tablay: yerine getird
sikma vidasima gevget

¥1 tagin {izerindeg cektik .

ayar ediniz,

T talag igin,
ikten sonra,
ip piston ko~
oturttuktan .
Taglama igle-

HONLAMA YAS)
BORUSY

AYAK
PEDALI

ekil 9-61, Sunnen marka, hassas, p'uton kolu ha§1 yﬂtﬂ yuvasl
5

hanpama tezgdhi ve pargalari.

TALAS TAMBURU
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(6) Gerekk§:i:°“
‘ erekse
::z}i-:l:ze'igi tagladiktan
sonra taglanmig ylizey
lerdeki gapak, ta1a§ ve
tozlari tamamen temiz-
leyiniz. Piston koluyun
kepini baglayiniz. Pig-
ton kolunu hizalams
aparatina bagliyarak,
keple kolun ayn: hiza-
da olmasinjy saglayiniz,
Bundan sonra piston ko-
1u saplamalaring, fap-
rika degerine gbre tork-
metreli anahtarla s1kz~
B1z. $imdi piston koly
honlama ameliyesine ha-

2ir durumdadir (Sekil
9-62).

(7) Taksimati,
el talag tamburunu gaat
yoniiniin aksine geviriniz
(Sekil 9-63),

ma baglifi boga doniince-
ye kadar mi1l tzerindeki
ekzantrik gamlegi-geriye
¢cekiniz, Gémlegin durumy-
D4, mandrel baplamg verin-—
de taglanacak capa gire,
ok igaretleri kargilagacak

(8) CR tipi honla-

sekilde tam olarak ayarlayiniz, Mi1 gémlegini tespit pimine
gegebilecek gekilde tekrar yerin

: k ve gerekse tak-
%?a:iiael talag tamburu-
m";aga sola dondiirerek,

; 11ga hareket verlp

hég ediklerinl kontrol
fﬁ?miz. Honlama ayaklari
51?1 geri hareket etmell-
e Eger etmiyorsa, hon—
- baglifini sﬁkgrgk yu-
éamida tarif edildifi gi-
e ekrar yerine takiniz.
P ihhat1i bir tagla-
£ yapabilmek igin uygEE
‘girymgl devri seg?eggizs)
fglmdlr. Buda}(§e§11 -0
F da goriildligl gibl ka.le
11 kayis kagnaklarl ld :
| saplanir. Mil hizini de

| yigtirmek igin, motoru .
.durdurunuz ve segecefln
niz igin ilk Once kay1§;_
kiiclik kasnaga taklp,_izu

; ra bliyik kasnag% gev; -

& rek kayisi ﬁgerlnde ay
diriniz (§ekil 9-96).mi1
Honlanacak gapa gorel
hizaini veren bir tablo
agagiya g¢ikarilmigtar.

Fekil 9-62, pigr
yizeylerinin &ze
tan sonrg sapl
anahtarla sikilmasg,

on kolu ve kepinin Yan ‘e GEMLEK
1 mengenede hizalandy- EKSANTR IK 50ML

e itiniz (Sekil 9-64),

~400~

g

w ”

-SZkil 9-65, Tespit vidasi iist tarafta
bulummal:dix.
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Delik Gapi
(Ing Olarak)

2 ve daha biiyiik
1 1/2

1

7/8

3/4

tirinis (§ekil 9-67) .

Sekil 9-g5.

nak sistemi,

——

' ‘1/2‘ve daha kiigiik -

con . (1) Taksimatly e] ag.
11k diizeltme igcin 2-2,5 ve

b. Cegitli mil devir
sayilari icin merdivenli kage

‘ sme basincinin biiyiik
f.rilmesi ile, taglarain
jin ylzeyine basmasy
.-rtacaglndan, kesme de

Mil Hizy ?;buklaglr. Iyi bir
(dev/dak) besme icin algak kesme
— ;@slnc1 kullammalidir,

200 bonlamada dengeli bir )
250 aligma, <_iaima iyl neti
3‘20 |‘::e]_e];' verir.

: (12) Makinanin
“00 pilini mandrellin pabug-
-00 flary lste gelinceye ka-
640 biar elle geviriniz,

ort adet pabuc tespit

vidasini varim devir

gevgetiniz. Piston ko~

lunun durugu, mandrel-

. §lin izerinde ve pabug-

¥ larin ortasinda olmali-

§dair. Ayak pedalipi tam

folarak basiniz. Sonra

f taksimatly el talag

b tamburu ile, honlama

§ taglarin: piston kolunu

dik durumda ve oldugu

 yerde tutuncaya kadar

. P genisletiniz. Piston

- Jkolunu hafifce oynata-

. & 'rak taglarin oturmasini

f saflayiniz, (Sekil 9-68)
b de goriildiigd gibi dért

§ rabucun tespit vidalari-

g n1 dikkatlice sikinzz,

¥ DIKKAT: Her pabucun iki

§ kenarlarinin da delik

| yizeyine temas ettiine

' emin olunuz, El talag

tamburunu ayak pedalina

|- sonuna kadar bastiktan
hosonra sifiri gBsterince-

¥ ve kadar geriye geviriniz,
|

§ tamburunun kegme basineana,

Son talag igin 1,5 durumuna ge-

Fekil 9-47, Kesme bagineanin ayarlanmasz,

15

$ekil 9~68, Pisron kolu bagi yatek yu-
vasi gapina gire tag ve pabuglarain
ayari,

§ekil 9~69. lstenen gapa gbre mikro-
metre aracilifr ile komparatrlin
ayarlanmasi.
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Sonra ayak pedailnl brrakiniz.

tespit ettikten
firlayiniz.

de sabit ayagina
tan sonra,
‘bit ayagin:

si icin barakinyz.

3 saatlik bir hareketi olmalidir

sonra (Sekil g-

Komparatﬁr saa

¢apt mikrometre ile

. 69) da gorildiigl gibi g~
Mikrometrenin herhangi bir agzin; komparaty-

riin hareketli ayagina temas edecek (A noktasi) ve digeri-

ti ibresinin takriben
. Komparatrsr tespit koluny

5aat ybniine ddndiirerek gok hafif olarak sikingg, NOT: Bu

S1kma esnasinda komparatsr ibregi
Komparaty
N, ayar diigmesini

* Fakat bu mithim degildir,
yapilan basinca almak .igi

likle kurs . biiytimiig ve Slgme esnasinda komparatériin ze

mesi Snlenmig olur.

— (14) Piston kolu
baginin bozulmug yatak
Juvasini hassas $lgii
‘aletinde Slgerek, honla-
ma ile ne kadar talag
alinmasi 18zinm geldigi-
ni tespit ediniz, Tik
dnce kol ile kep merkez-
leri arasindaki cap1
tespit ediniz, Olemeyi
yaparken piston kolunun
kenar yizeyini, eihazip
yvizeyine hafifce piston
kolunu agagiva ve sola
dofru iterek bastiriniz
(Sekil 9-70).

(15) Piston kolu~
nu bir ceyrek devir saga
Ve sola déndiirerek en kij-
¢iik ve en biiyitk ¢capz tesg-
pit ediniz (Sekil 9-71).
DIKKAT: By Slemeyi yapar-
ken, komparatsr ugclarinin

gekil 9-7
bozuklugu
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I ayafina

bir miktar oynayabilir,
yay tarafindan B

gevsetip ters

aya kadar dondiriingz. NOT: BSyle~
delen-

0. Piston bagi yatak Fuvasy
nun tespiti.

| . deliklerine veya ya-—
n tirnaklarina gelme-
'#asine dikkat ediniz.
eﬂomparatﬁr ibresi gimdi
e kadar talag §11nm351_
s cap ettigini gbstermek
redir. Bundan sonra hon-—
| 1anacak miktar, Hoglama
b agl1g1 komparatdriine

t aktarilmalidar.

p (16) Honlama in-
{dikatﬁrﬁnﬁ, motor gallg-‘
gz durumda ve piston ko-
f. 1y mandrene gegmig vazi-
} yette iken, ayak pedali-
pa sonuna kaday basarak
ayarlayiniz. Piston kolu-
nu yavasga safa sola bl?
miktar oynata?ag, honla-
ma baglifina iylce otur-
masini saflayiniz. Talgg
verme tamburunu safirla-
; yimiz. Daha sonra, alina-
'§ cak talagi uygun Eademeﬁ
lerde ve komparatdrde
okuyarak talag verme tam-
buru ile vermelidir
(§ekil 9-72).

(17) Piston ayagi-
n1 sport miline dayadik-—
tan sonra, motoru'g§11§t1—
riniz. Eger, dar iki pis-—
ton kolunu birlikFe'hgn}a—
mak gerekiyorsa, ikisinin-
de ayaklarinin sporta yas-

"~ lapnmig olmasina dikkat
ediniz (Sekil 9-73). Ayak
pedalina, kursu boyu?ca ya-
vag yavag basiniz. PlsFon
kolunu tagin iizerinde ile-
ri geri oynatarak, arada
sirada da talag tamburun-
dan talag vererek, taglarin
ylizéye olan temasinl kesme-
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Sekil 9-71, Piston kolunu saga s?sla
geyrek devir dindirerek kog-epfrat r‘1 )
sastindeki en ufak ve en 'lguyuki‘gap‘
tespit ederek aralar:.ndak:.ﬂfgr 1

bulunuz.

TALAS TAMBURUY

PISTON KOW

§ekil 9-72, Honlama indikatdriiniin
ayari,




den honlamaya
yapiniz. Yuyvarl

k ak olma .
zzlgogalilbsir?tgkgyuvas:.nda, taglama cﬁ:;lboz“ bir

ru efer gisterem nin &1
maya ba . teremez. Yuva h
Yeybaglﬁiad;?lvamaklt’ 6lel saati dé’haogcla;:r:k
sitasi ile, S Tma esn &

(18) Birinci pi :
.caya kadar, ha Ssasldplston kolu -tam

s kadar, 2 e}ik kontrol ve &
ak 1sten11§n Slgtyii gegmeyin:z {Sekil 9-74)

T .
TALAS TAMBURY

HONLAMA SAAT]

.(' ‘r{g
Sekil 9-73, Ayni am

=73, i anda honlanma -
reken piston kollarimin ba§1ari;h§§—

lama esnasi
o nda.sporglara dayanmaly~

/

‘éém 9

yatak yuva ¢a
- pinin k
ve Glgiilmesi. ontrolu

Bazl zZamanh d .

P elik vij lerind

bilir. Bu kiicfi yuzeylerinin bir kismind

lenmesi de igzg Zi;eala;dalise, Snemli de§?1§§ia3 ailn?aYa—

Fin yik tasim 2. Yanliz bu mikt ; 1T ve temiz-

i a kapasitesi ar hig¢ bir vakit

ni kisaltaca ine tesir edecek L yata-

olmamalzd k ve motor performansini 4 veya yatak Smrii-

cagim 2 1;. Bazi yatak fi 1 da etkileyecek kadar

[T ve U-I}dan dola 1

Oniine alarak, yL ap1 e 1e Lot
ak, yatak boglugunu az gegi:i:rbuggyiceginl 8oz

] o yie o dugu
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1r pistep 1
gl saati pid4
yuvarlak}a.d

%gusﬁne gdre honlaniyp.
¢me cihazini sik gy

=74, Piston kolu bas: w

i cak cinste motor yagimi
cecmek 13zamdar.

>

Uy
P ataklar sarar. Aymi za-”
 sanda yatak yuva gap: kiigiik
' oimamalidir. Aksi halde bii~
| ziigme meydana ‘gelir (Sekil
:j9—75).

' p1STON KOLU BURCUNUN DE-

‘gok fazla bozulmug ve agin-~

sman bu az boglukta gali~

KKAT: Kigik bogluk igin
gun yag kullanilmazsa

gekil 9-75. Yatak zarflarinin birleg-
me kisimlarinda yeteri kadar. bogluk
olmasina dikkat etmelidir. Yuva genele—
rinden tasan yatak zarflar: sikildifin-
da gekilde gériildigd gibi kabarma ya-
par. Bu kabarik kisim yap filimini kezar.

| G1STIR ILMEST:

Gogunlukla agimmig
piston pimi burglari igin,
biiylik gapli piston pimleri
kullanilarak burglarin de-
gigmeleri pnlenmis olur.
Bunun yapilabilmesi i¢in,
bozulmug burg yeni biiyiik
gapli piston pimine gore
biiyiitiiliir. Bu islemde bo-
zulmug kismin tamamen kay-
bolmasy gerekir. Efer burg

migsa bunu yenisi ile de-
gigtirmek yerinde olur. Ye-
ni piston depgistipi vakit,
ayn1 zamanda piston kolun=
daki piston pimi burcunun-
da depismesi gerekir. Gin=
kii yeni pistondaki pimler
daima standart Slgiide oldu-
gundan, aginmlg eski burg-
lara takildiginda, fazla
bogluk meydana gelir. Yeni
burcu preste basarken pis—
ton kolunun altina diizgin
celik bir dayama pargasi
koymalidir, Burcun piston
koluna girigi tam dik ola=
rak yapilmalidir. Aksi hal-
de biiziigme olur (§ekil
9~-76) .

Sekil 9-76. Yeni bir piston pimi bur-
cu, el presinde veya paralel afizli
bir mengenede agizlik kullanilarak

' " takilaz.
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Burcu takmadan e i
ton kolunun yag Z:?}éflsm
ile burg yag deligini
bir hizaya getirip Byle
basmalidir. Paralel agiz~
1}‘?engene1er, piston
Pimi burcu gecirmek jcj
cok elveriglidiy, e
KADEMELT MALARA

PISTON PIMt BURCUNUN ST~

MASI :

: Ince etii
‘ € etll bronz
guiglarln, Plston ayagain-
0: 1 Yuvasina sikica
biurm831 igin, burecun
1r kademeli malafga ile
;:Sa;a dogru genigleti-
mase yuvaya sikigtiril--
1 gerekmektedir (ge-

lyc;;li;zg)g. B 51kl§tl
_ 181 zaman '
ma esnasinda bur galig- Sekil 9-77. pigy imi ]
: ¢ gevge- 5inda. sik’-?unln‘::sf“ 1 burcunun puya-

g;p.dﬁnebilir. Yag deli-
a1 de kapatabilir, Yag-

PisTon PIMINiN ALISTIRTIMAST

) . Pim all t1 .
lcersindeki fagla tal;§1em;ude i1k #nce,

m§§.k§barma1ar1 almak

degisms '
§1 Veya bas-ma §m1§ burcun
18z1mdar, . S8nasinda’ meydapa gele

oturabilmesi {eimds yizeylerini
£arkly 3 metod vaeq e SoKLL 9778). B 1y 5o m olarak

vardir. Bunlardanp bir t;ﬁ 1¢in kullanilan

esl egki

s

AN veya tecriibe
" ma yolu ile yapilan piston pimi

. malzemenin cinsi, yatak boyun

s

ekﬂil.(,
Fak plme 2
,, usulle yapilan aligtir-
 jlarda, gayet diizgiin bir
furc viizeyl elde etmek
brimkiinddr - Bu metoda; sinek
B aydl kesme yapan, Gok has=

‘:mlnl almaktir. Daha zi-
e kullanilan modern
burglarin honlana=

ligtirilmasidir.

Sekil 9~78. Piston piminde herhangi
bir agintinin olup olmadigini Glgmek
15zamdir. Pimin ortasi ile kemarlari

sas olarak deligi igleyen, arasinda fark bulummamalidar.

. 10as delme metodu denir.
Fpiston pimi igin yapi
E lanacaktir.

lacak iglemler agagida sira ile agik-

pisToN PIiMI BOSL UGU_

e piston piminin alxgta=

Motor yenilegtirme teknigind
lere sahip olan difer

kadar genig ve farkla gbrig

r1lmasa
rmecinin kendine gdre, pis-~

r. Her yenilegti
ton piminin sikiliga hakkinda bir goriigl ve fikri vardar. '
ana sebep; bu hususta gok ge~

Bu farkly gdriigleri etkileyen

gitli ve degigik diislincelerin ileri siiriilmesidir. Bunlar

goguniukla piston piminin; gapi, galigma gekli,yap1ldifl
un uzunlugu ve daha ziyade.

in gayet diizglin ve hassas olarak
iston pimi-

pir komu yoktu

mifhim olan galisma yiizeyin
iglenmesi ile aldkalidir. Som zamanlara kadar pl
‘nin alistirilmasi, parmakla veya avug igi ile itildiginde,
yavag yavag delife girebilmesi geklinde idi. Bu gegit bir
aligtirma, raybalanmig burglar igin kullanilmakta idi.
Rayba gekilmig bir burcun yiizi hi¢ bir vakit tam olarak
diizglin degildir. Raybalama ile gen
tirmalarda, kisa bir galigmadan so
rak, piston pimi ile burg arasindaki bogluk normal hale ge-
lir. Eper delikler gok hassas bir gekilde honlanacak olur-
sa, raybalama piirtizleri 2-5 mikro in¢ kadar kiigiiliir. Bdy-
lelikle daha &nceden parmak veya avug igi ile itildiginde
girerse bogluk tamamdir, &lgii veya miyari, yerini ing'in

bindelerine birakar. ,
_ Pim aligtirmak igin raybalama kullanildifinda, par=
mak veya avug i¢i ile itilebilecek bir sikiliktaki bogluk

bu iglem igin bir 8l¢i olabilir. Bu igleme; Kes-ve~demne
Netice olarak, honla-

—ve-fark metodu -denir.
aligtirmalary daha serbest

ara bu ¢ikintilar agina~
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ellikle siki yapilan alig-




{gevgek) bir aligtirmadir
(Sekil 9-79). Honlanarak
aligtaralmg bir piston
pimi, siki yani az bog-.
luklu olursa, caligma es-
nasinda sarar. Piston pi-
mi igin iyi bir aligtir-
ma; pratik olarak pim ve
burg yagsiz oldugu vakit
pim kendi afairlafs ile
diigmeli, yaglandifi vakit
ise diigmemelidir. Honlama-
y1 yapan ¢ok dikkatli ol-
malidir. Pimi siki olarak
aligtirmamali, aksi halde
pistonun pimdeki hareketi
yavaglayacagindan, piston
lizerinde ¢izikler meydana
gelir. Hassas honlama ya-
pan bir makina ile galigir—
ken, lizumlu vag boslugunu
fabrikanin tavsiyelerine
ve defierlerine uyarak ver-
mek 13zimdir (Sekil 9-81),
Sunu hatirda tutmak gere-
kirki; yuvarlak, diizgiin
ve eksende olan burglar
igin yaprlan pim aligtir-
malarinda, yag boglugu
bir kag dakikalik honlama
ile elde edilebilir. Eger.
imaldtginin tavsiye ettipi
degeri bulamazsak, her ing
¢ap icin; 0,0004 ing'ten
0,0006 ing'e kadar yag bog-.
lugu verilmesi uygundur.
Cogunluklu kullana-
lan tam serbest olarak ya-
pilmig piston pimlerinin
aligtirilmasi igin daha faz-
la dikkat ister. Pim normal
motor caligma sicakliBinda,
minimum boglukta serbest oy-

A\

fekil 9-79. Honlapmiy (B) ylizeyi, Tay-
balammis (A) yiizeyinden gok daha fazla
diizglindiir.. Onun igin, honlammig bir

pim burcu igin verilen normal yap bog-
lufu, bizim tarafamizdan fazla gibi his-
sedilebilir. Burca belli bir bogluk ve-
rilmelidir. fksi halde kiighik bosluklu

burclar, galigmalar: esnasinda sararlar.

P

Sekil 9-80. Piston pimi sika oldupu va=-
kit, piston daha biiyik basingla dayapma
yizeyleri vasitasi ile silindire yaslana-
cafindan sfirtfinme ile pistomun sacaklips
artmakta ve bu ylizden de pistopun dayamma
viizeylerinde gripajvari (sivanmaya benzer)
gizgiler meydana gelmektedir,
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fabilmeli ve donebil-
iair (Sekil 9-82).
ratik tavsiye}eFlg
ine gelebilmesl igin,
(lan igin caligma Om-
ofi kisaltmamas: da
sniinde tutularak bu
F .1uk 0,0005 ing civa-
ﬁnda yap11abilir: Or-
F, capl: piston pimleri
Lin, pistondaki pistorn
jimi yuvalarina 0,0002
hi—0,000B ing arasinda
idr yag boslufu vgrme}l—
ir. 0,0002 ing'lik bir
yag boglufu motor gali-
b.irken, sicaklikla
$0,0004 ing'e kadar ge-
Bouisler (Sekil 9-83).

[

RAYBALAMAK:

ki tip ayarlana=
$1ilir rayba vardir. Ucun~
§ dan ayarlamal: tiplerde,
 ugtaki vida sikildikea

| yaylanabilen rayba dilim—
: leri agilarak geniglemek-
tedir. Digerinde, bigak—
 laran alt ve list kisimla-
§ rindaki somunlar gevgeti-
-Flip sikilmak sureti ile,
{ bigcaklari egik diizlem

' lanabilen tiplerdir. Bu
 ikinci tip, ug tarafindan
 vida ile ayarlanan ti?lgrm
den daha bdylik &lgli limlt—
leri arasinda galigabilir-
: ler. Ugtan ayarlilarin ge-—
nigleme limitleri, 0,010
’é%ing civarindadir.
Raybalama 1ile gok.
diizgiin bir ylizey elde edi-

 izerinde kaydirilarak ayar-ig

i ; .. bit ve pis-
ekil 9-81. Piston kolunda sabl e
ionda serbest olarak geligan bir piston
piminin sikalifindan dolaya meydana gelen
sirtiinme ile, biitiin pim‘1§1narak_boylama
s1na bir miktar uzar. Pimin ﬁzerfnde sajfa
sola hareket edemiyen piston ayni yerde
\gal1sarak, gerek pistonumn ve §er§k§e p1m1
ve yuvasimn gekilde gorildiigli gibi bozul-
"masina sebep olur. : :

i . k galigan
ekil 9-82. Tam serbest olara
%ir piston pimi sik: oldufunda, ge;e:
kendisi ve gerekse ?i§tondak1‘yuva ari
gekilde gbriildiigh gibi bozulur.
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.I?mez, Raybanin ?aldlrdlgl kisa talaglarin izleri
rinde ka}lr (Sekil 9-84). Rayba ile aligtirilan bure)
honlama ile alagtarilanlardan daha siki olarak yaplgﬁzi

TAVSIYE EDILEN PiSTON PIMI YAG BOSLUKLART

Alliminyum

Pim Tipi ] Dékme demir
Piston Piston
Tam serbest 0,0002 ing 0,0003 ing
tip, pistonda bogluk bogluk
tespit. segman- ' ‘
11
Pistondaki 0,0005 ing
bur¢lar igin- bogluk o s A
de serbest ; : 3 xii 9-83. Sekilde gﬁrle piston 'pi- 5?%1 9;2:1-Yﬁf’?{:i:z;:“;e;ﬁﬁz‘;ﬁﬁ5,3-
. L o . : i a , piston pimi mavile= piston iy i rdana gel-
Pistonda 0,0004 ing 0,0006 ing 0,0009 ; 2 S22 fadar aeammns ve bunun mecicesi  §0 gibE benekid YR BT e
burgsuz ola- bogluk ‘bogluk bosluk ;  Jurg pin Gserine kaynayarak ywesnds - LERL Toyyey elde edilemediBini goateriz.
rak serbest- - kolda vigy | B #=05E-
A 11s Sl:ii:;,-l : PISTON PiMi
B - ‘ C MERKEZLEME KONIG
PlsFonda Sik1 gecme Siki gecme Piston koij' .
sabit (Preste) binecek bii y
yiikler igin
0,0001 ing 0,0001 ing 0,0006 ing "
Tatla sik: 0,0003 ing :
gegme bogluk
0,0002 ing
bogluk

Raybanin yavag hizlarda kullanilmak igin olmas:i gereklidir.

Piston veya piston kolu her ikisi de elle, donmekte olan
raybanin fizerine. sokulup cikarilabilmelidir, Iyi bir tip
ga{?iga,.merkezleme konikleri vardir. Bunlar vasitasy ile
eliklerin tam merkezleri etrafinda raybalanmasi sapla
olur ($ekil 9-85,86,87). Blamms

w4]12-

valar: hon—
zden kagma~
kleri kulla-

Sekil 9-86. Piston pim yu
lanirken deliklerin merke
masy igin merkezleme konl

nilar,

Sekil 9-85, Piston pim delikleri ray-
balanirken ayni eksende olsbilmesi
igin merkezleme konikleri kullam~
far, Kontrol igin alistaralen pim,
- makinanin pim tutacafina beflamit.

+
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Piston
tizerinde durulac
lik agizlarini
mek igin pisto
lamay: yapmalidir.

o -
$ekil 9-

ile burg agi
biiylimiigtily,
kisam parlak

sinda burcun icersinden
ilk Bnce gayet az bir
talag almaladir. Ikinei
sefer yine az bir talag-
la raybalamaya vapmalz-
dir. Son talagta gerek
piston ve gerekse piston
kolu burcunun’ 8lgtileri
Pim Blciistine uygun gelme-
1idir. Bir miktar rayba-
lama yaptiktan Sonra
burcun istenilen Blctiye
honlayarak getirilmesi
ayn1 makinada yapilabi-
lir (Sekil 9-90).

G7. Honlama esnasinda
pisten kolu fizerine tatbik edi-
len giiciin defisik olmzsi nedeni

zlary can geklinde
Sekilde honlapm g

olarak pdziikmektedir,

Pimi burcunun tak11m331nd§ dikka

ak Snemli noktalardan bir tane
n gan geklinde bifylinlis olmamagid
n kolunu makinanip s

gekil 9-88. Piston koluna takily .
piston pimi burcunun raybalamiasy,

t edilecey
si de, pip |

sl

clileri ayny
taraftan yap
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baglama spor
balinde, bur

olur ve raybalamsnin hier iki
1lmasina da 1izum kalmaz.

' Honlama i§1emiz pim
: ypalarinda gok 1y1 ’
:tller vermektedir. Ay~ T
ceanda hassas bir hon~ .
?8: cizgiler de tamamen )
o kalkmaktadir (§e- Lot BASLE!
JdaEZ). Honlamada veri- H
T?ag bosglugu raybalama-
jgaha fazla olmalidir,
f halde sarma meydana
ﬂr Honlamadan sonra
-iua igersinde tag toz~
'; kalacak olursa, ?un—
b 1enlikeli bir §ek11de#
:abuk olarak aginma ya
Jgar. Zimpara tozlari,
ﬁor toplandiktan sonrak
b115mas1 esnasinda gabu
indirma iglemine devam
r. o —
| Iear(i;: Ge;ekenu:‘:l:zn:i:;gln Sekil 9-90, Ayni makina ile ilk &nce
fapLlmas1 husus

4 H H v \Y onr nlama yapllarak,
] d - ra, halama & sonra ho 1
oL

piston pimi burglari daha hassas bir

la- i tirilabilir.
de durulmalidir. Honla gekilde al:l.§.

.Il C

;1 ile aligtirilmig blze | .
; . lind ivi ice

. ﬁmlP;¥cu;§:1lgz:ikﬁalinde honlamadan g¢ok 1yl net
plizligin :

2]in1r.

| \ RININ
v piM HONLAMA MAKINAST ILE P1STON PIMLE
S = ALISTIRILMASI:

ici tambu-—
Honlama baglifini mile takmak ziin’eﬁiiiiiz il
(i)ibzesi yoniintin aksine sonuna ka o
tunu saa
kil 9-93).

izi pibi yerles-—
(2) Taglama tagini mandrele gerigtzitiiizl éerekti‘
kadar ge *
* d ra kamayil son?ng {1 9-94).
e oot oir pomiopind ek (Gol
in

Mildeki tespit vidasi YUR8¥1Y3 geitzgk{en sonra,
{11 geviziniz. Vidays bir ceyrek Gidchitgigi kadar ileri-
il e ; ile oturtunuz, glde : i

. ni mile O " gaat 1breS_ .
h°n%a?a.ba§llgiama baglagam bir geyrek tu¥, S50 = O ciniz.
7 ltlnzfﬂdgzznﬁz ve sonra onu dibe oturuncay

yoniline ddndi
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HASSAS DLcl VE
KON TROL CIHAZ!

Ttk

TALAS TAMBURU

HONLAMA SAATI

KESME BASINCI
AYAR DUBMES

DAYANMA SPORTU

" HONLAMA YABI .
SORUSU

AYAK PEDALI

'PiM GAPINA

A GURE
KOMPERATORUN AYAR PARCASI

Sekil 9-91. Sunnen marks hassas pim aligitirma tezgdha
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g-95) «

gorildigi gibi taglar yanliz
ist ve alt kisimlardan almg’
ve keparlarda jglenmemis ki~

cun tam daire olmad:.g:.m.ifa—
de -eder. Burada vap1lacak isg,
pilyitk gapli pim 1 ullammali
wveya burcu & jsrirmelidir.

Sekil 9-94. Kamanin digariya
g1karilmasi. :

kullanacafinlz kademede, kay

gonra bilyiigine geciriniz. As

pa gore verilmig mil hizlar:

gekil '9-9. Honlamada gekilde

gumlar kalmigsas bu-bize bur=

espit vidasini sikaniZ. Ayak pedalini basip birakarak,.
ralag komparatdril saati ibresinin safa sqla 'I.'.Lareks:-,t edip
etmedigini kontrol ediniz. Talag kamasl jleri geri hareket
melidir. Eger bu hareketler olmnuyorsas honlama bagligin:
goklp tekrar yukaridaki giraya gbre yerine takamz (Sekil

gekil 9-93. Honlama paglifanl takma—
dan dnce talag tamburunt sola dofru
sopuna kadar Jdpndiriiniiz.

(4) tyi bir honlama igin honlanacak ¢apa gore ger_ekli.
mil devrini kullanmak 13zimdir. Bu ayarlama (Sekil 9-:-96) da
g'driildﬁgii gibi merdi:_urenli. kaylg rasnaklarl vasitasy lle y&~

pilir. Mil devrini ayarlzyabilmek icin motory durdurunuz Ve

151 ilk dnee kiigik kasnaga ve
apardaki cetvelde honlanacak G&~
n1 kullaninizs
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Delik Capi (Inc Olarak)

Mil hizi (dev/dak)

2 ve ‘daha biiyiik

11/2 200
250

1

7/8 320

3/4 400
500

1/2 ve daha kiigik 640

ALLEN
. ANAHTARI

" Sekil 9-95, Honl
takilmasy . niama ba

sligimin i i .
g yerine §ekil 9-96, Honlanacak ¢apa

uygun mil devri kullapiniz

, 5 . Bu de er g 7T - .
lama yapildiginda, taglarin basfncie:ln oo inde bir ayar-

%1'01acag1 ginvi,

y1 bir igleme yiizeyi

Lyi bi zeyl elde edebil deid

;Yl bir kesme yani honlama yap11a§§% eu
esme basinc: kullammalidir e
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{6) Simdi hassas 81-
gomparatdriimiizii, piston
. i capi, arti yag boglugu
b1 ciisiine gbre ayarlamamiza
f re gelmigtir. Bu ayarlama
e kalibrasyon iki adet ye-

e oldugu igin kullanarak
§3p111r.'11k dnce pimleri
bigtmak igin kullanilan ke-
f1epcenin afizlarini ve pis-
Fron pimlérini iyice temiz—
Y emeli. Sonra, piston pim-
1erini genelerin arasina,
F imlerin alt uglari gene
yenarlari hizasinda ve bi~
i birine paralel olarak
(Sekil 9-98) de gbriildiiz
gibi yerlegtirildikten som-—
| ra tespit vidanizi parmak-
| laranizla sikimz. Yukari—
daki pimin tabla kenar:
jle arasinda 1/8 ing'lik
pir aralik bulunmmasa 18-
zamdix. .
DIRRAT: Pimleri tespit
! eden vidayi, pense Ve
" benzeri gibi bir aletle
¥ sakip saikmayiniz. |
{ Tespit vidasimi geyrek de-
vir geriye cgevirerek, sik-
madan dolayi meydana ge~
len gerilmeléri ortadan
kaldiriniz. Bu suretie
. ayarlama baglifir tam pis-
1 - ton pimi gapina gére ka-
| libre edilmig olur.

(7) Komparatir sa-
atini ayarlamak ve pim ga-
pini Slgmek igin, tespit
kolunu saat ibresi yoniiniin
aksine gevirerek gevgeti-

¥ o

piston pimini, aypi Blgii~

{ niz. Ayariama vidasim: saat

e NS T

§ekil 9-97. Kesme basincinin
‘gyarlanmasi. '

PISTON Plvi  AVAR PfB'cAm )

AYAR VIDAS!,

piSTON FiM|

Sekil 9-98. Komparatbr ayar pargasinin,
pim Blgisiine gdre kalibre edilmesi.
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yoniine gevirerek kompa-
ratdriin ayaklarini
ayarlama baglifina ser-
best girebilecek gekle
getiriniz, Ayarlama
baglifinin iizerindeki
TOP yazasini yukari ve
bize bakacak durumda
Ulcme aleti iizerine
yerlestiriniz. Bu vazi-
yette baglifin sikma
vidasi sola ve baglagin
arkasindaki piring diig~
meler de 8lc¢ii aletinin
yizeyine basmig olur,
Ayarlama baglifanin iize-
rindeki bagli bulunan
list pimin merkezi ile
komparat8r ayafinin mer-
kezini ayni eksene geti-
rerek, baglifin dik ola-
rak durmasina dikkat ediniz (§ekil 9-99).

AYARLAMA DUBMES!

$ekil 9-99. Ayarlama parcasimin kom-
paratdr iizerinde durugu.

DIRRAT: Bu iglem esnasinda komparatdrin ayaklarina ka~

zayla carpilir veya vurulursa, cihazin kalibre halkasi ile
komparatdr ayarini ve dogrulufunu kontrol edinig,

(8) Cihazin ayar vidasini, komparatdriin ayaklari
ayar baglifa kenarlarina temas edip, ibre oynayincaya ka-
dar ssat yoniiniin aksine geviriniz, Ayar baglifini hafifce
sola dofru iterek, bu hareketin ani ve hassas bir gekilde

-kgmgaratsr ayafina ve oradan da saatin ibresine gecip gegme-
digini kontrol ediniz. Ayar baglifini gekilde g&riildiigii gi-
bi kiiglik bir agi altinda safa sola gevirerek en kiigiik &lgii-
yU tespit.ediniz. 0 durumda saatin ibresi saat 3 durumunu
gbsterinceye kadar ayarlama baslifimi, saat ibresinin tersi-
ne déndiiriniiz. Bu durumda ayarlama vidasina vazife gormeyin-
ceye kadar geriye gevirerek gevgetiniz ($ekil 9-100). Bunu
yapmakla, Glc¢me esnasinda komparat8riin sikigip zedelemmesi
tnlemmig olur, Cihazin ayarlama mekanizmasinin tespit kolu-
nu parmaklarimizin ueu ile saat ibresi ySniine gevirerek ha-
fifce sikiniz. Bu tespit kolu slkilarak komparatdriin ibresi
hafifge kayacak olsada, bu yaptagimiz ayara tesir etmez.
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okrar, ayar ba§%1glnl
f velce oldufu gibi sa-
4z sola gevire?ek, koT?
oaratdr saatinin en kii-
ik gosterdigi yeri bu-
fiynuz ve saati bu nok- ol
frada sifirlayiniz. Kpmr-KO%Sw‘
Foaratdr saatinl \ayarla..—
| i1ktan sonra tespit vi-
-dasini sikinmiz. Bu su-.

etle piston pimi gapi

Fatcii aletine aktarilmig
_'olur.

“(9) §imdi vere-

 cepiniz toleransada,
| yomparatdr saatlne ek-
| jeyebilirsiniz. Verile-

cek toleranslar agafaida

$® pir tablo halinde gika-
¥ rilmistair.

AYAR
DUBMES]

§ekil 9-100. Xomparatbriin ayarlsammasi.

Sunnes Unerilen Pim Bogluklary
3/4 ~ 1 ing Gapindaki Piston Pimlerinin Hessas Aligrarma Teleranslary

Cinsi

;.iﬁlﬁminymm-
piston

Dakme demir
" piston

Piston kolu’

Tam gerbest

09,0001 = 'D,0003 ing

bogluk

0,0003 - 0,0005 ing

bogluk

0,0003 - 0,0005 ing
bogluk

.{Tam basingli yafla=

mada

{0,0005 ~ 0,0007 fng

© bogluk

larinda ser—
best

Piston burgT -

0,0003 - 0,0005 ing

bogluk

Piston koluns baf-
lammig

“Pistonda sér—
best {Piston
bureun yok)

©,0003 — D,0005 ing
bogluk

Q,0006 - D,0008 ing
bogluk

Piston koluma baf-
- lanmag

Pistona baf-
. leomig

Tespit vidasimin bu-
lundupu taraf L
-0,0002 - £,0003 ing
ptesle geghme

Tespit vidasinin bu-
lundugu taraf .
0,0001 - 0,0002 ing
presle gegme

Sarbest tarvaf
0 ~ 0,000 ing
bogick

Sefbeut targf '
0~ 0,0001 ing
bogluk

Piston pimi pistonda
tespit edildifinde
ve tam basingli yag-
lamada:

0,0007 - 0,0009 ing
bogluk
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11/4 ve 1 1/2 ng Gapindaki Piston Pimlerinin Hassas Aligtrrma Yap
. Bogluklary @

Cingi AlGminyum

piston

Gkme demir
piston

Pigton Koiy .

1 1/4 ing gaply piston

pimi delikleri tam bogluk

¢,0003 - 0,0005 ing

bogluk
serbest (Tam basingl, vag
mad
bogluk
1/2 ing gapla piston

pimi delikleri tam

bosluk
serbest

XX

0,0005 - 0,0007 ing

0)0013 - 0,0015

in{
bogluk

Bunlardan deha

fabrikasinin kataloklarindan alinyz,

Yukaridaki cetvelde veri
Tl, piston pim delikle-
ri Sunnen metodu ile
igslendigi zaman uygula-
nir. Bu metoddan daha
az hassas olarak igle~
me gekillerinde bu to-
leranslar uygulanamaz,

(10) Komparatsr
saati piston pimi capi-~
na gdre ayar edildik~
ten sonra, komparatsr
saatine istenilen bog-
luguda il3ve ediniz.
Misal olarak, piston
pimi delizi 0,0003 -
0,0005 ing'lik bir bog-
lukia iglenecek_olsun.
Komparatdriin ibresigi
yésil uskala tizerinde
0,0005 ing¢'1ik bir bog-
luga gbre ayarlayiniz
($ekil 9-101).

boglugu
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bliylik ¢aply piston pimierinin a

Sekil 9-101. Romparatsr
Pinad gbre ayarladiktan g

Imig olan igleme toleransla-

da il3ve edinig,

saatini pim g¢a-
onra verilecek

b 1anacagl gaptan gikarmak
b sureti ile ne kadar ta-
Flag almamiz 1lcap ettigini
..bulmamlz gerekir. Pilston
" kolunu honlama mandreli-

i‘md, honladifiniz pim yuvasini 8lgtiifiiniizde verdiginiz.
i 1 eri 03 - 1o
3 ns limitleri arasinda bir degeri (0,0003 0,0005 ing)
olera

| il iy i imi igin gereken
N aratdr ibresi gisterlyorsa, PlStOn piml igin g
coTIp

)

i lur. .
gtk ;g;%1§z§¢:rat6rﬁn 1skalagindaki kirmizi kisim,

;11§t1rma digi bir Blgliyli ifade eder.
raligt :

(11) Honlaya_ﬁigﬁ
saatini ayarlayabl}mg _

2:in; honlanacak diligin.
'{1k ¢apin1 dlgerek, hon-

‘ne yerlegtir, Motoru ga-
?1§{1r ve ayak-pedal;;g )
yavagga bas. Talag tauwbu
rundan dlgme saaFL,lbre—
si sifiri gbsterinceye
yadar talag ver. Bundan—
sonra komparaya#le (yas
sas dlgl aleti) tesglt
ettigimiz alinmasi kcap
eden talag miktarimida .
bunun iizerine ?klg.‘ibre
simdi bu deferl gisterme-
1idir (Sekil 9-102).

(12) Piston kolu-
nu taglama baglifinin giz
; : ) eg;’ i - » -
kasina yanl geriye g . | o
niz. Motoru ¢aligtiriniz, Sexil 9_102.}2 ni;’:,al ind
h iama vaginl ayar ediniz,  cak talasa gor anma
on 4 .
ayzk pedalina yavagga basi
niz. Taglayacaginiz parca

de ir tam ur mak zelXr 11&!1 ery areket tE Z.
b k ] 01 i3 e g h k e 1Tinl

da taslanan delik 1/4 - 1{2 N
?aglama kur51aizzzglzgziézigarlyagg1kt1ktan 59?Ezkgez:§do
ing kadar ti§d1r Taglanacak parganin, bu gek eki tag
has Yapll?ak;rslérl tag ve kilavuz pargalarimin 3bu913r1;
{izerindeki ku saglar. Bbyle bir galigma tag gﬁ E bugl
ron bor pamen ihhatli kalmasin: temin eder. Dom §dﬁzgﬁn
nlnlhezlziziéy:pmak, tag baglara ile.pabuglarimin
shizly, : _ 11
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ve sihhatli kalmasini sag-
lar. Honlama saatinin ib-
resl sifiri gésterdigi za-
wan, honlamakta oldufumuz
delik, Oleme aleti {izerin-
;:k;esplt ettigimiz &l¢iiye
agmi i i
9“103§. § demektir ($ekil
NOT: Ayni zamanda
honlama esnasinda taglar -
‘da agindigindan, elde edi~ :
len 8l¢ii hic bir zaman o
tam‘degildir. Buna ragmen
delik tleme aleti ﬁzerin-’
ds tespit edilen deferden
byyuk clamaz. Taglanan de-
i g v i e B
) sak 51 ORU P
Fakat honlama saa:gl?;zQ— i cAHNAiJE
paratdri) 'de bu slemele-
rinize rehberlik yapsin. o
.
den learmadanglzvzferln— 52;3”;1?2”555%- -
r € . eZZE
daima ayak pedaling 1; Lra- piston pimi burcingnaz:;ﬁ;g::ﬁn *
Kimiz, KOMPERATUR SAATI

nra

.- {13) Ayni pist
pimi igin piston iolu?n
burcgnu tagladiktan son-
ra piston deliklerini de
Eaglamak icap ediyorsa
Oicti aletini tekrar ’
ayarlamak l@zimdir. Giin-
ki, pPiston kolu burcunun
toleransi ile pistondaki
pim deliklerinin toleran-
S farklldlr. Piston pim
deliklerindeki kaldirila-
cak talagi &lgmek igin,
plstonu parmaklarimizla
(§ek}1.9-104) de gdriildi~
Bl gibi, segman yuvalara
alta gelmek iizere kompa-

§ekil 9-104, Pi .
31citmesi. stondaki pim yuvalarimn
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ratbre yerlegtirin. Pistonu ilk defa, kowparatfrin ayar lana-
sien ayaga lizerinde kaydiriniz. Sonra oynak ayapl iizerinde

j aydiriniz ve pistonu ortalayarak o durumda tutunuz. Fakat
' yomparatdr ucu serbest olmalidir. DIKKAT: Komparatbr ayakla-

§ cimn yaf ve talag gibi pisliklerden temizlenmig olmasina

} dikkat ediniz. En biylik gapi tespit icin, pistonu merkezi

b otrafinda safa sola ceviriniz. DIKRAT: En biiylik gap1 tespit - |

F icin pistonu pim merkezi etrafinda saga sola dsndiiriilmesi,

‘masini saglayiniz. Daha sonra talag tamburu vasitasiyla, ta— |

igey bir diizlem tzerindeki konumu bozulmadan yapilmalidir.

[ 'yani yatay dizlemde hig bir hareket bulunmamaladir. $imdi ;
i xomparatdr saatini, alinacak talag miktarina gdre ayarlama 1
¥ gamani gelmigtir. Piston pim deliklerinden 0,007 ing'ten o

. fazla talag kaldirmak icap ediyorsa, komparatdr saatinin bu i
. pletiden daha biiylik ayar imkan1 olmadipindan, ilk Snce delik~

jeri bir miktar taglayarak ayar edilebilecek duruma getirdik-
ten sonra Slgme cihazinin ayar-iglemini yapmalidir.

‘ (14) Hoplama tezg@hinin motorunu durdurunuz, ayak pe- |
dalina sonuna kadar basiniz. Talag tamburunu, piston honla- :
ma baglipina girinceye kadar geri ¢eviriniz. Pistonu geriye |
dogru gitiirerek, taglarin iizerinde ortalayiniz. Honlama bag™-

ligs fizerinde, pistonu her iki y8ne yavagga dondiirerek otur-

lag sasti ibresi sifir1 gdsterinceye kadar ayarlamayl yapl- o
n1z. Bu durumdan sonra talag saati ibresi, evvelce tespit ‘ .
edilen alipacak talag miktarini gbsterinceye kadar, talag

tamburunu geviriniz. Ayak pedalini birakiniz, motoru galig- '
tirimiz ve taglama yafini ayar ediniz. Pistonu tagin arka |
kismina getiriniz. Pistonu iki elle sikica kavradrktan son- ‘
ra yavag yavag sonuna kadar ayak pedalina basiniz. Bu igle~ ;
mi yaparken pistonu da, honlama bagligi fizerinde ileri geri |
oynatiniz. Honlama kurslarina daima arka taraftan baglayiniz l
ve honlama saati sifiri gosterinceye kadar honlamaya devam ;
ediniz (Sekil 9-105). Ayak pedalini barakiniz ve pistonu hon— - ]
jama baglifindan ¢ikariniz. Honladifiniz piston pimi yuvala- i
rin1 hassas Slgme cihazinda kontrol ediniz. \
NOT: Ciinkii honlama esnasinda taslar da agindifindan, talas \

tamburu ile verilen miktar hig bir vakit kaldairilan talaga
esit olmaz. Talag tamburu tekrar geriye kalan talag miktari
kadar ayarlandiktan somra istenilen bogluK elde edilinceye

kadar honlamaya devam edilir.

1SLEM ACIKLAMALARI: - : ) ,
Honlamada iyi bir netice alabilmek, daima ige gbre hom—
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o

lama bagliga kullanmakla
miimk{indtir. SL,LH,LJ,3ML ve
3PL honlama baglaklara,™
pistondaki piston pimi yu-
valar: igin yapalmiglardir.
KL ve 1PL bagliklari, pis-
ton kolu burcunun ve gok
ufak motor silindirlerinin
honlammasinda kullanilir.
4M, 5ML, 4PL, 5PL ve UL bag-
liklari 6n aks pimi burgla-
rinda kullanilmalidir. HB,
5C ve KB bagliklari ise hid-
rolik fren silindirlerinin
honlanmasinda ve CR ise,
piston kelu basi yatak yuva-
sinin honlammasainda kullani-
lir.

Yeni piston pimine
gdre yeni pim burglari alig-
tirilacagl zaman, istenilen
Glgiiye ve neticeye cabuk va~
rabilmek igin ilk &nce kalin kumlu taglarla istenilen Glgiiye
yaklagik bir gapa kadar honlama yapildiktan sonra ince kumlu
taglarla son Blgliye gdre honlama yapilmalidir. Mandrelin
klavuz pabuglari agindifi zaman, honlama baglifz iizerindeki
taglarin, her iki uglardaki tag caplari merkeze oranla daha
fazla aginacagaindan ve taslanan pargada mil merkezine para-
lel olarak tutulamiyacagindan, honlanan delik tam daire ola-
maz. Bunu dnlemek i¢in eksantrik gémlefini yarim tur gevirme-
Jlidix. Rusursuz bir galigma i¢ini yeni bir honlama bagliga
kullanildiginda veya kullanilacak bagliga yeni taglar takil-
drginda, mandrel ve taglarin diizeltilmesi gerekmektedir. .

Eski burglara, yeni g¢ap iistii pimler alistirilacaga
vakit, eski burcun ilk talagi kaba bir tag ve en az tag ba-
sinc1l ile gabucak alindiktan sonra, ince honlama taglara
ile aligtirma ve perdahlama yapilmalidir. Taglanan delikle-
rin gan bigiminde olmamasi’ veya gan biciminde olan delikle-
rin diizeltilmesi igin, taglamayi yapan kimsenin, igi tag
boyunca eksene paralel olarak ileri geri hareket ettirmesi
18zimdair. Bozuk deliklerin diizeltilmesi esnasinda taglara
normal kesme basinc:i verilmemelidir. $zellikle piston kolu
ayagindaki burcun taglanmasi esnasinda, gerek mandrele ve

Sekil 9-105. Piston pimi yuvalaranip
honlanmasga.
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I s11d1g1 takdirde tagin fazla ve gabuk agimmasl En;enm1§ olur.

.“ p1STON PiMI BURCLARI=
| WUN DELINMESZ:

.e i rl . le da‘.l‘.‘beli
; rek.se ta§larla eglk ayarlama yat&kla na gelei,

‘: E§1t 0‘ 1111'33‘3“ Yﬁkler fazla ta§ basainci kullanllmas:l. ha"
e

inde, mandrelin ve efik ayar kamallarimin yipranip aginma-

sebep olur. Honlamada, delifin konik g:.m.as:.gln“sﬁbebi,
her iki tarafinin da K3fi ve egit mlktarda.d?ndurule“
ok bonlapmamasindandir. Tag diizeltme gtmleklerini kullana-
¥

g108

¥ 2k mendreldeki koniklifi zaman zaman gideripiz.

Eger taglar kesmiyorsa, buna sebep dolmug olmalari-

. Bml ini temizleyiniz. Dol~ .
417, Tag gtmleklerini kullana?ak.taglar1 temizleyiniz.
ji;; ta§§a§'hon1anan ylizeyde g¢izgiler yapabilecefl gibi,

fazla tag basincini da gerektirir. Taglarin dolmasi, lge go~

re yanlig tag kullanildaga vakit daha da gaEuElagmakta%;r;n?
TTaglarln fazla ve gabuk aginmasina sebep, bidyiik ke:me > :

' c1nin kullanilmag olmasidir. Bu da, talag tamburun an‘oz_

| oferde verilen talag miktaranin veya alinan talagin ¢o ”
‘;azla olmasindan ileri gelir. Honlanan parganin 1ger%512181
 derin gizgiler olabilir. Yuvarlakliga bozulmug veya iger:

ok bozuk olan delikleri honlarken, ayak pedalina yavag ba-

g

Modern piston
pimi aligtarma metodla-
rindan birisi; gayet ¢a-
buk, dofru ve hassas ola-
rak az zamanda burgu?
tornalanmasidir. Bu 1g=
lemdeki yiizey kalitesi
gok iyidir. Bbyle bir tez-
gahta igin delme baglafa-
na gbre ayarlammasi- gere-
kir. Piston kolla¥:i bag
taraflarindaki yatak yuva-
larindan tam ve dogru olg—
rak baglanarak, piston pi~
mi burcu tormalanmir (§ekil
9-106) . Bu ayarla burcu
torpalanan piston kolu iize—
rinde, bundan sonra he?han-
gi bir dofrultma iglemi ya-

KALEM KATER)

DTOMATIK HAREKET KOLU |

pirlamaz, Van Norman ve Ruik
Way tezgdhlarinda piston

kollari yatak yuvalarindan,
mandrelle dofgru olarak bagla-

v MO
Demesi  Ek HAREKET ANAHTARI

ekil 51 i ah.
i1 9-106. Van Norman, pim delik tezg
?;erek pistondaki ve gerekse koldaki pim de~
liklerini gayet hassas olarak igler.
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mir. Tobin-Arp tezgdhinda
ise, yukar:da piston kolu
kenarindan iki filang ve
kol ayaginin da, burg yu-
va51_a}t1ndan~iki parmakla
tfspltl vapilir. Biitiin tez-
gihlar pistonu, etek ve ba-
gindan birlikte sikarak
baglarlar (Sekil 9-107,108).

PISTON KOLUNUN MERKEZLENMEST

Merkezlemeyi do

glarak.yapabilmekyigingisrg—

ardaki yag deliklerine, yag
kgna}larlna, yarik ve derin
glzgilere dikkat etmelidir
Bu gegit yarik ve derin gié—
gllgr el raspasi veya rayba-
st lle alindiktan sonra mer-
kezleme yapilmalidzir. Biyle
?oz?k ylizeylerin honlama yo-
1u_11e a}lnm351 tavsiye -edi-
emez. Glinkli kesiciler cabu-
cak kérlenirler. )

) 1si tezgdha verleg-
tir ve ayarlama manﬁre%iﬁi
131 merkezlemek igin genig-

let., Mandrelin uglarindan bi- &

rinin yaf kanali veya delik-
ler}ne girmemesine dikkat et
aksi halde merkezleme yanli ’
slur.ligi dikkatlice ve saéi
am_olarak baglayiniz. Mand-
rgll geri.gekiniz, bundan

ion;a gerlye, olgliye gdre ka-
emt hazirlamak ve deligi del-

Sekil 9-108. Pston merkzl

§ekil 9-107. Pi i :

- Piston pimi (V
]lazg}at.:d:.kt?n sonra, :alagcsztai:t;%ma
: Tl 1stenilen tolerans pim c¢a e‘kf-

e edilerek ayar edilir gapina 11z

PISTON

L ". - o : :
i . - R N
eme malafagy

ile merkezlendikten sonra, baglama pl
ple-

mek i i ‘
iglemi ka1m1§t1r (Sekil 9_101531.3:1 ile sakigtarilarak delinir.

KALEMIN ULCUYE GURE AYARLANMAST :

- Tobin-Arp
bir komparatdr va
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tezgdhinda kalemin 3 Tms

T in flgiiye gd

te gore a

tasi ile digarida yapalir. Vanyﬁzi:an :1
‘ e

| goruimekredix.

b cuik-Way tezg@hlarinda
- ayarlama bir toz tala-
51 alinarak yapilir.

_TOBIN-ARP:

(Sekil 9-110)
da Tobln-Arp tezgdhi~
ain kontrol tablosu

Delik kaleminin
ayarlanabilmesi icin
i1k 8nce piston pimi-

-nin ¢api Bzel bir kom=
paratdrle Sleiilmelidir.
paha sonra delme bagli-
g1 ve kalemini pimin
slgiildigii dzel kompara=
tsre verlegtirerek, ka-
lemi komparatdriin 8lg—
tiigti piston pimi dlgti-
sline gbre ayarlamalidir.
Buna ayni zamanda arzu
edilen tolerans &lglisii-
de eklenmelidir. Bdyle~
1ikle esas delik gapi
elde edilmig olur. Bu
ayarlamsyl yaparken aza”
mi temizlife riayet et~
melidir. Komparatdr 1s-
kalas: ing'in bindeleri-
ne gbre taksimatlanmig=
tar (Sekil 9-111). ‘

~ Ufak talag tane~
leri yiizeylerde kalacak
olursa kolaylikla binde
yaram ve daha biiyitk hata-—
11 ayarlama yapilmasina
sebep olur. Ayarlamayi.
yapmadan once ellerinizi
yikayiniz. HeT ayarlama=
dan Snce giideri ile pis-
‘ton pimini, delme baglifr-
n1 ve ayar komparatdriiniin

TESBIT
PARMAKLAR!

>

I1SKALA

Sekil 9-10%. Piston pimi burcunun de—
lirmesinden Bnece, piston kolunum dojru
olarak merkezlenmesi ldzamdar. Bu aya-
rin, pim burg deliginin sihbatli olma-
s1. icin dikkatle yapilmasi gerekir.

DEFG H 1l
\ \ £/ P '
. > aeedg 33 o
Y -'01:015.0
\
L

v 3 ),  ]'
- A N

Sekil 5-110. Basingl: hava ile kumandall

Tobip-Arp pim aligtirma tezgdhr kontrol
tablosu. Operatdr bu tablo ile igi baflar,
katere ileri geri hareket verir ve talag
miktarini ayarlar. (&) Mandrelin hatall
hereketini ikbar eden igik, (B) Yan tutu~
cular, (G} Alt tutucu (yataklarin baglap™
magznda kullamilar, (D) Sola talag kont-
rol diigmesi (okla jgaretlenmigtir, (E} Sol
talag hizi kontrol digmesi, (F} Her ikl
yon igin hizla talag kontrol ditgmesi, (6}
‘Sag talag hizi kontrol diipmesi, () Safa
talag komtrol aipmesi (okla igaretlemmig~
tir), (1) Piston iist tutacagi, (J) Piston
alt tutacafa, (K} Yizey tutacafl, (L)_uo—
tor anahtari, () Baflama basing saatl
ve regllitdrd, (W) Talay baging ssatl ve
xontrol difmesi, (0) Mandrel basing sadtl
ve kontrol dilgmesi.
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' - ylizeylerini gilerer temiz-
leyinlz,
DIRRAT; Temizlik igin Us—
tibli veya eski bez kullan-
Mayiniz, Temizlediginiz
ylizeylere yapigarak yan-
115 degerde ayarlamaya se-
bep olur, Temizlenmig pig-
ton pimini (V) yataglna
verlegtir ve onu agagiva
dogru hafifge_bastlr. Kom-
paratdr ibresi sifir: gis—
terinceye kadar ayarla.
Bu ayarlamay:i pimin muhte-
1if noktalarindan tekrarla—
yiniz. Bu defigik noktalar-
dan. yaptigfiniz dlgme ve
ayarlamada biiyiik gapa rast-
ladiginizda, pime biraz da-
ha bastirarak slgmeyi bir
daha kontrol ediniz. Belki
pimi ddndiirfirken altina bir
toz girmig olur, Kalemi ayarlayabilmek igin, kateri biraz
evvel piston pimi ¢apina gdre ayarlanmig komparatdre yerleg-
tirdikten sonra, tizerine bastirma pargasini koyup vidasing
hafifgce sikiniz., Bu ayarlamada milhim olan; kalemi ilk #nce
i§teni1en ¢apin altina ayar edip bastlrma.pargas1ni'gevget¥
‘tikten sonra, komparatsr ibresinin ne kadar diigtiigting tes-
_Plt etmektir. Bdyle bir diigme olursa, ayarlanacak Slgtiyve dii-
gen miktarida ildve ederek, ayni: gekilde ayarlamay: ve kont-
rolu tekrarlaylnlz.‘Mesela; bu eksiklik 0,0001 ing ise,
esas Olgilye bu miktari eklemek l8zimdir. Kalemin ayarlammagy,
(§eki1'97112) da gorildiugii givi bir ayar vidasi tarafindan

KOMPERATOR SAATI

. DIKEY YASLANMS -
PARCAS]

tgzgﬁhxnda katerin ayarlanmasi Sze}
bir kemparatdrie yapilar. Bu gekilde
(V) yatag: ii erindeki piston primine

ghre komparat&rﬁn_sl£1rlanmasz géril]~
mektedirf .

ALISTIRMA VE vak BOSLUKLART :

Arzu edilen bogluk veya presle gecmeye gire, deligin
tam delinmesine baglamadan evvel, bir¢ok kereler gap alta
talaglar alarak ayarlamanin dogru olarak yapilap yapilmadi-
gini, delikleri blgerek kontrol ediniz, Belki makinanin
deldigi delik ile kalemin ayarlanmagy arasinda az bir fark
vVeya hata bulunabilir. By fark umumiyetle 0,0002 ing civa=~
rindadir. Bu kadar farklilak ayni zamanda kalemin kirlemme-
si ile de olabilir. Eger delige 0,0004 ing'lik bir bogluk
verilecekse, piston pimine gsre ayar komparatdriinii sifirig-
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$ekil 9-111 , Tobin-Arp piston pimi -

Jélktﬂﬂ sonra, 0,9002
finglik hata da gz
gpinde tutularak, ka-
{{emi komparatdr saa-

E 0,0002 = 0,0006 ing
 gssterinceye kadar
fayarlaylnlg. Bu gekllj ,
" de arzu edilen 0,0004 | .
b ing'1ik bir bogluk ve-

f rilmig olur. Pim &lgl-
b jerine ve i§1enecﬁk

E alzemeye gire (dikme

‘lyum) hatalarin tespit

inde 0,0004 ing +

il 9-112. Katerdeki kalemin ayarlanmas%i
'izter'kompafatﬁrdeii (V) yatagina yezleztl
‘rildikten sonra baskr pafgasl-xle yglagis_
bastiralarak ayar diffmesi vasitasi 1bek =
tenilen degerde, komparatSr saatine bekila®

rak aysrlama yapilir.

-demir, bromz, alimin- -

edilmesi gereklidir.

Bu hatalar daima.i§1e—
me toléransi dahilinde kalmalidir.

KWiK-WAY RM~-100 BURC DELIK TEZGAHINDA PISTON PIMLERI-
NIN ALISTIRILMASI:

' (Sékil 9-113) de kwik-way pim aligtirma tezgahxnln.
detaylaray gdriilmektedir, . - .
(1) Pisgton kolunun pim yuvasinl de}ebzlmii ;izgir%o
lun baglama tablasa iizerinde merkezlenmesi gered e .
lun tablasa bu ayarlamay:i yapabilecek duEu? a ol un=.
Bagl&m? ton kolunpun bag ve ayafini gekilde gdrildigi g kei—
nori Pis e bagliklarina gegiriniz. Piston kolu ayafi me;i_
Terzezae?lgx gzerindeki kiire uglu ayaklar yard;m1 lii;tra
e et et o e e
somuzzgu'zikiziz'y§:§§e;u:2:1 ygzéylerine deginceye kada:,
aya '2331idan ayarlayiniz. Piston kolunu ayagzndanlyaz §
Svas o atarak iyl oturmasini saglayiniz. ?1§t?n ko"u? ne
tasn ozns it vidas1i vasitasi ile sabitlegtitiniz. Bgylzg _
;?Etﬁ;'kzlg,'merkezleme bagliklara lizerinde tespit edilmig
clur (Sekil 9—1%4). . . ]
(2) Piston kolunun ayak ta¥af1n§ak1 merkﬁ:;g?: bgi;i
anlarinda iki adet kilit pimleri bulunma -
fon Yb'r tanesini tespit vidasini gevgettikten son S o
taZizi 9i115)'de gériildiigi gibi, piston kolu gyagzgian:bi_
rirek tespit vidasini sikinmiz. Kargi taraftaki ay |

=f43]=




Izztgeslp;t pimini tirtal gekilmis baglifindan gevirerek
ggg]_a;a ti\;g:silri pim arasinda tespit ediniz. Piston koiu '
aflan n sportunu kilitleme valfi ile sabi :
; X it -
t;:Lr.:Ln:Lz. Piston kolu ayagini tutan pim ve merkezleme %:g-

peLMe BAsLE [, gl -

KALEM AYARLAMA ALETI

AWAR VIDASI

SPORT

N {YASTIK)

ERKEZLEME SiLINDIRLER|
TESBIT PIMLER]

TESBIT PiMi
ViDA BASI

—

o, £ .
SPR TE SBIT VIDAS!

u' !is Y -
- DEDAR RAPIDS. JOWA, 1.5.A.

"PISTON TALAS | FiSTON YASTIG
it KONTROL DUBMES] @it ONTROL gﬁspf‘e‘u

ERING-CO. '~ &

oy

"CEDAN RAPIDS ERGIR

.\ KOL ;fAsTIBI [T NS T —
KONTROL SOPAB] - PISTON KOLU TALAS KONTROL DUBMESI

ekil ; ] i i
$s 5-113. R¥-100 modell Ewik-Way pim alagtirms tezgdha ve detaylari
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lagimin tespit vidalarinl gevgetinig .
: . \ ‘ - . Merkezleme baglifinl
agagl veza yukariya l_cayglrirak Pim burcumun igex':isiide is-
tenilen duruma getirlp bag 1§31 bu vazivette tespi . s
endl L
 (gekil g-115) - tespilt ediniz
SPORT  TESEIT Pimi
ViDA BASLIGI

KIZAK

MERKEZLEME BASLIKLARI TESBIT PIMLER] \
. \ 2 N

43
" gekil 9-114. Piston kolunun merkezleme
baglaklera ile merkezlenmesi.

Sékil g-115. Piston kolunun baflanmasi.

DIKKAT: Merkezleme baglif ‘higbir vakit, burcun ist
veya alt kenarindan kurtulmamali veye agafl yukaxl oynama
kursu biiyiik yapilmamalidir. Aksi halde ayarlama hatali
olur. . :

‘ (3) Merkezleme kolunu yukariya cekip o durumda tutar=
ken, sport tespit valfini Lock (kilit) durumuna getiriniz
(Sekil 9-116).

. (4) $imdi sira delme mili ve kaleminin ayarlanmasin-=
dadir. Kalemin ucunu mikrometrik taksimatli talag verme tam-
burunu kargilayacak gekilde katere baglayimiz. Kalemin lep-
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t_klfgfiw
P a .
& miﬁn ePis ton ..
) yatagina OV~
aye kadar kaydiric
“Sonra piston Pimine
nceye kedar 8erl ge-
_ z. Piston prminl aﬁa-
$1ys .dogru sikica bastir-
“diktan sonra, Sleme ale-
. tini pime dayali durumda
.gektirerek, Ustteki tes-
. pit pabucunu hafifge sz-
kinzz (Sekil 9-117).
DIREAT: Tespit pabucunu
fazla sikmayiniz, Aksi
halde Slgme aletinin
_ saatinde okuyacafiniz de-
- ger yanlis olur. Kateri
" ayarlamak igin, mikromet-
rik talag tamburunu saat
' 1bres§ yoniiniin akei jsti-
kametlye, sifir gizgisini
3 taksimat ¢izgigi gegcin-
ceye kadar geviriniz. Da-
ba sonra, saat ibresi yy-
nﬁn? gandﬁrerek gifira
getiriniz. Hleme aletinip
ayafina, kalemin tepe nok-
‘tasi definceye kadar kale-
m: kaydiriniz. Delme bag-
lifini 81cgti aletinin aya—
gindan kurtuluncaya kadar
saat ibresi yéniine ¢eviri-
niz, Pelme durum hazirli—
g1 igin, Slcme aletini ge- B
rlye'allnlz, sonra Sl¢me
aleFlni gidebildigi kadar
geriye gekiniz,

MERKEZLEME KOLU

7

SPORT TESBIT 5UPAB] B
kilit

Sel;ii 9-116. Sportun

lenmesy.

OLeME ALeTi o
wadl

7 PISTON PiMi

—

(5) yerkezlenerek
baglanmlg plston kolunu,

ayarlanmig katerin fizerine (:) J

getimmek foin. key St MIKROMETRIK TALAS TAMBOR
» yastiga : P ME] BURU
kaldirma valfini, kaldirma fﬁﬁmﬂ: Kalemin Blgiye gore.
243b=

i lunun pim burg deligi

*.durumuna getiriniz., Mili = qGrpol steaBl

k riniz (Sekil 9-118).

" me yaklagtiriniz. Uygun ta-

DELIK Miti {kaTeR)

f' (raise) durumuna getiri-
F' piz. Tabla silindiri, so-

auna kadar yilkseldikten
gonra, tablayi piston ko-

delme bagliginin {izerine
gelinceye kadar geviriniz,
Daha sonra kol kaldirma
valfini release (indirme)

KOL YAST} &l

déndiiren motoru galigti-

(6) Piston pimi
buréundan talag alabilmek
igin, talag kontrol diifme-
si ile piston kolunu kale-

lag hizin: ayar ediniz.
Talag hizi delinecek gapa
ve delmeyi vapanin makina
{izerindeki. tecriibesine gi- -
re segilir (Sekil 9-119).

. (7) Kalenm 'kesmeyi
bitirip diger ugtan gaktik-
tan sonra, talag verme dig-
mesini OFF durumuna getiri~
niz. Delme milini kalemin
ucu geriyi gdsterinceye ka-
dar déndiriiniiz. Daha sonra
piston kolu yiikseltme diifme— Fi=
sini RAISE durumuna getiri- ‘&P
niz, Piston kolu, delme bas— pisrol koLU TALAS
ligandan ¢ikinca yiikseltme KONTROL DUGMESI &

- diigmesini RELEASE durumuma o :
getiriniz (§ekil 9-120). _
DIKKAT: Baglama tablasimi (:)-
. sonuna kadar yiikseltmeyiniz. )
Yani ayarlama destegi yata-
gindan kurtulmamalidar. Has-
sas bir delik delinebilmesi
i¢in, ayar destefinin delme
iglemi bitinceye kadar iki

Sekil 9-118. Kolun delme bagliBa lize~
- rine getirilmesi.

Sekil 9-119, Talag hizinrn ayari.
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yatagindan da kurtul-
mamagy gereklidir.

(8) Piston ko-
lunu katerin ucu de~
likten digari ¢ikin-
caya kadar yiikseltiniz.
$imdi piston piminin

delige girip girmedigi-

ni kontrol ediniz,
Eger piston pimi deli~-
i agirzliyorsa ve siki-
11k varsa talag tambu~
runu bir ¢izgiden daha
azZ, saat ibresi yBniine
dondiirerek delme igle-
mini tekrarlayin (Se-
kil 9-121),

HOT: Talag tam~
buru dzerindeki bir
gizgi 0,0005 ing'i kar-
grlar. Talag vermeden
ayni kalem ayari ile
delipi tekrar delecek -
olursak, takriben
0,0001 ing kadar bir
biiylime meydana- gelir.
Ayarlama yaparken gu
noktayl unutmamak gere-
kir. Mikrometre ile bir
ayarlama yapmak istenil-

~diginde talag tamburu
- arzu edilen ¥lgiiden ge~
riye, saat yonii ibresi
y&nliniih aksine bir mik-
tar gegirildikten son-
ra tekrar ileriye yani,
saat ibresi y@niine ce-
virilerek istenilen &1-
¢liye ayarlammalidar,
Bu iglemle vida boglugu
alinmig olur,

(9) Ayvarlanarak
istenilen lgiide delisi

AVARLAMA DESTEGH

KLAYUZ PABUCL

-

2 KOL YASTIGI KONTROL SUPAS)

§ekil 9-120. Tales bittikten sonra kalem
fizeripden kolun alimmasy. . '

PISTON PIM] £

Jekil 9-121. Delinen delifin pim ile
kontrolu. .
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- kaldirarak, kilitleme

rumdadir ($ekil 9-122).

delipmig birinci piston
kolunu, baglama tablasi-
n1 tam olarak yukariya
kaldirdiktan somra onu
merkezleme bagliklari-
nin ilizerine getirerek,

i kolu kaldirma
E;;{zzzini RELEASE _duru— MERKEZLEME KOW.,
muna getiriniz. Piston
kolu ayafini tutan, tir~
t1l gekilmig, dondiirme
baglikli merkezleme pl=
mini gevgeterek piston
kolunu yerinden sdkii~
niiz. Ayni durumda ikin- ~
ci piston kolunu bagla- - 3 -fgﬁbRTrssmTSﬁPABL
yarak, evvelce oldufu : -

i pim bu 11 iston ko~
ibi - ekil 9-122. Pim burcu delinen pis
gibl SIkI?_tlrlle;egzgi ?.unun pbkiiliip, delinecek olaning baglammasi.
ra merkezleme lev

siipabini LOCK dur?mu?a
getiriniz. lgte gimdi
ikinci piston koluda
delinmek ig¢in hagzar du-

(10) Pistonu del-
mek igin; alti ayakli
merkezleme malafasina
pistonu gegirdikten son~
ra malafa somununu (Se-
kil 9-123) de gorildigi
gibi sikarak pistonu ma-
lafa fizerinde sikigtiri-
niz.

(11) Piston ig¢in
(V) yatakli baglama tab-
lasi, (Sekil 9-124) de
gdrildiigi gibi, (V) yata-
g1 pistona tam oturacak
durumda yukariya kaldaril-
maliy. Piston baglama tabla-
sin1, pistona dofru kaydi-
Tan1z ve pistonu yukari

RKEZLEME MALAFAS!

Sekil 9-123. Pistonu
gina takilmas:i.
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Flegtil Ve pistong £$e§i1
f5-125) de poriildigi si-
Y tablqdak; é{l Ygziﬁt—_ y
' iizerine bagla. : A v, X 4
1 :;z tizerindeki (T) bagly | o ; S1KMA PARCAS!
:ﬂcida ile pabucun piston : :
?zgerisine paralel olarak
| rurmasinyl da evvelce
- gyarlamig olmalisimiz.
*{Bu vaziyette baglama tab-
} jasinin Ust kenari yatay
 ‘qurumdadar (§ekil 9-125).
b 7irtil bagli viday: déndii~
" rerek pistomu tablaya bag-
layiniz. Me;k?z}eme mala-
fasyni gevgetinilz. R B3 Y
(13) Pist_:onu dz}"{:& gekil 9-125. gi;toﬁm pabugla (V)
1igimin Gzerine getir— Y tegina tespiti.
EZE igin piston kaldirma ai
valfini (RAISE) pozisyonu
na getiriniz. K§lkma sona
erdigi vakit, pistonu ve
baglama pargalar1n1"old?gu
gibi delme baglifi {izerine
ceviriniz. Piston kontrol
valfini RELEASE durumuna
getirip, delme baglifi mo-

veya agafiya hareket
ettirebilmek ig¢in,
pistonu baflamis ol-
dufumuz, malafa bag-
lifinin tespit vida-
§1n1 gevgetiniz, Pig- :
tonu hareket ettire- FISTONUN BAGLANDIGIE
rek baglama tablasy- (V) vATAGI )
nin fizerindeki (V) ya-
tagina oturtunuz.,
Piston pim yuvalarin—
da herhangi bir yag
delifi veya kapali
varsa, pistonu malafa
Uzerinde oynatarak,
malafanin merkezleme
bilyalarindan kapal

ve delikleri kurtari-
n1z. Merkezleme mala-
fasi éger liizumlu

ise yavag vavag dndli~
Tllmeli, Pistonun iyi-
ce tablaya oturabilme-
si icin, merkezleme

nm ViDAL AR!

; © ekil ‘9-124. Pigtonun vatakli tabl
malafasinin bilyalarz- &glmu, @ yessiia e

n1 gevgetiniz, Ayarla~ -

DELME MILT

nan ve ondan sonrd ayarlanacak piston icin mithim olan; pis- torunu galigtiriniz (sekil {XATER)
tonlar merkezlenip baglandiktan sonra, olcli aletinin ayni , -126)
deferi gBstermesidir. Bu da, merkezleme malafasinin her pis~ ? : 1
tonu, pim yuvalarindan aymi -durumda merkezlenmesi ile miim- (14) Talag kontro _
kiin olur. Piston malafa {izerinde merkezlendikten sonra aymi . diigmesi vasitasl lle“plsFO
yikseklife ayarlanmalidir. Bu durum, piston sportumu gevge— nu delme baglifinin uzerine
tip, kaydirip ve dondirmekle elde edilir, - . indiriniz. Piston pim yuvasi

NOT: Pistonun (V) yatafinin fizerine oturmasi igin, delinerek kater"b°§a.§}k3;;a ’
piston malafanin iizerinde ne kadar kaydirilacak olursa, bag- talagtkontro% @ugm351nl
lama tablasanin da yeteri kadar kaydirilmasi jcap eder. Bap- durumuna getiriniz. Delme
lama tablasini ileri geri oynatarak (V) yatagimin pistona bagligy motorunu durdurup,
iyice oturup oturmadigini kontrol ediniz, DIKRAT: Baglama 4 delme bagllﬁlﬂ}nuéufmf51.bi
tablasinin arkasindan ¢ekerek pistona cturtmaya kalkmayiniz. igin gekilde pgBruldiigu g -
Aksi halde malafayl efebilirsiniz. Pistonla bajlama tablasy-— . frenleyiniz. Delme bagllgxgl .
01 parmaklaramizla birlikte tutarak ve hafifge piston pimi, , tizerinden pistonu kaldirmadanigggy 9-126. Pistonun delme baglifi
etrafinda saga sola hareket ettirerek (V) yataginin pistona evvel kalemin ucu makinanin Ei;;m 5u£1ihmsi.
tam oturmasimi saglayiniz. _ ' , arkasini gdsterinceye kadar

(12) Piston tespit pabucunu pistonun igerigine yer- ' -439=
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Fact

PRI e

" d8ndUriiniiz ,(Sekil
9-127).

(15) Piston
kaldirma valfini RAISE
durumuna getir ve pig-
ton katerden kurtulun-
ca kalkmayi durdur.
Kontrol valfini RELEASE
durumuna getir, Pigton
bu qufumda iken, piston
Piminin yuvaya uyup uy~
madifini kontrol ediniz
(§ekil 9-128) . DIKRKAT:
Pistomu kater boga ¢1rk-
tiktan sonra kaldirmaya
d?v?m etmeyiniz, Kilavuz
mili delik tam delinince-
ye k§dar klavuz pabucunun
Uzerine ¢ikmamala, Pigton

ng_dg}igi dofiru olarak o
elinmigse, pistonu a= () G
riya kaldlrarak‘—tekrzzk . .
Elerkf.-.zleme malafasinin @ o gsﬁ:mg—%ﬂ' Piseon pin
uzerine ve piston kaldair- PISTON PMi -
ma valfini RELEASE duru-. = '
muna getiriniz. Pistonu
baglama tablasindan s3kij—
niiz. Delinecek pistonlar:
ayni gekilde bajlayarak
delikleri deliniz.

e

Plsron KOLLAJ‘?ININ DUZEL- -
TILMESI: ‘

) Her piston kolu,
anl yammadan meydana ge-
len biyiik ve sabit darbe-
ler altinda zamanla efilip
biikiilebilir, Bazi zaman ma-
lafa presinde eski burg¢lar
¢rkarilirken veya yenileri
bagllirken de piston kolu
efilebilir (§ekil 9-129).
Bunlara ildveten burg

Sekil g.
ile xontroly.
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genellikle yatak yuva-
g1 eksenine paralel ola-

ralel ol 4 6"— 5" —|
rak delinmeyebilir. Bir _ o
arcadan meydana = A
kag parg L.UUI n/ L,001 "/

gelmig pim aligtirma
& PISTON PiMT,

tezgdhinin pargalarinda § FiSTON PiMi
meydana gelebilecek her BURCU EKSEN " BURCU EKSENI

hangi bir hata, pim de-

=

o T

€ KRANK KOLYATAG!

1iginin yatak yuvasina !
pa%alel olarak delinme- PARELELLIK ﬁ ”U“MSUFKSEﬂl
mesine sebep olur. De- _— z PONDKUIK
1ik eksenleri biri biri- 7 {BURUKLUK)
ne paralel olmayan pis- ﬁ/

ton kollarina bafli pis-
tonlar, egik durdukla-
ripdan piston yiizeyleri
gilindir cidarlaraina pa-
ralel olmaz. Bunun neti-
cesi segman yiizeyleri )
cabucak, efik olarak agi—  gekil 9-129. Paralellik ve dnlklik igin
nir (Sekil 9-130 ve 131).  miisaade edilen limitler.
Bu gekildeki segmanlar,
silindirdeki yaglari tam
manasi ile siyiramiyaca-
gindan, motorun yaf sar-
fiyat1i artar. Piston ko-
lunun diizgiin olmasi, pis~
ton kenarinin yatak yuva-
g1 kenarina tam dik olma-
s1 ile miimkiindiir. Piston
pimi delifine bagli ola-
rak ayarlanmamig piston
kollarinin piston kenar
yiizeyleri, krank mili ya-
taklarinin eksenleri ile
tam dik olamadiklari igin
piston kolu yataklarina,
piston etefine ve silindir
cidarlarina bu kasintidan
dolay:x fazla yik biner ~
(Sekil 9-132).
Yukarida agiklanan

sebeplerden dolayi, silin-
dirle segmanlar arasinda

& kraNK KOL YATAGI
MUYUSU EKSENI

£

E
N

. ... —,I"
EGixLléiN SEBEP OLDUGU ASINTILAR,
PARLAK GORUNTULU YUZEYLERDIR
Sekil 9-130. Piston kolundaki egik-
1ikten dolayi pistonda hatalr agimma.
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bir agy bulunacagindan N
piston tizerine pompala-
nan vaf miktari artarak
motor vuruntusu meydana
gelir. Ayni zamanda yan-
m1g gazlar kolaylikla
kartere iner. .
o Pistonun her iki
6Lii noktadaki dﬁnﬁgli&im-
ds piston kolu burulur
Biitiin bunlarin neticesi
ggr?k piston ve gerekse’
3111?dir az zamanda faz-
la miktarda agimir, Ay-
n1 zamanda piston kolun-
daki bu gesit burulmalar
gereg Pistonda ve gerek-’
se §111?dir yiizeylerinde
derin ?lzikIerin meydana
gelmesine ve hatta gripaj
olmasina sebebiyet vere-J

bilir, Piston kolunun ayar-

1an@a§1, daima piston ke-
par yizeyinin krank mili
eksenine dik olarak geti-

. rl}mesi ile yapilir. Boy-
le yapilan bir ayarlamazr
dan sonra, piston ve seg-
manlay silindir yiizeyle~
Trine paralel olarak ¢ali-
girlar, Pistonu, piston
kglu b?§1 yatak yuvasina
gore dik olarak ayarlarken
krank milinin silindir ﬁ—’
zeyleri ile ayni agi alzln-
da oldufunu kabul etmemiz
1§z;md1r. Baz1i hallerde
piston kolunun diizeltilmesi’
1¢in o andaki durumunun ak-
sine egmqkle normal duruma
gzlmesl saglanair. Egikligiﬁ
d re tarafina biikiilmesindeki
ofrultmaktir. Piston kolunu

Pekil 9-131 Burulmus piston kolwmmun

pistenda sebe
agintz, . P olduju normal olmayan

Sekil 9-132. Ras
s . intal
piston kolu yatak 1n1d01arf1: galigmig

nba§11ca gaye, piston kolunu
Piston piml etrafinda g&riilen

bll‘.' hatayl d e m 1¢1 H y u a L
mes

l3zamdir. Daima yapilacak ig

’

113 ot . s
» 1ki mil eksenlerini biri birine
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- yorsa bunun sebebi, burg

paralel olarak getire—
bilmektir. ‘Bu paralel-
1ik yapildiktan sonrad
piston kolu bir tarafa
dopru efik olarak duru-~

veya yatak deliklerinin
iglenirken paralellifi-
nin bozulmug olmasindan
dolayidir., Bu gibi hal-
lerde hatayl bulmak ve
gidermek zordur.

Motorun toplanmasl
esnasinda, operatdriin her
piston ve piston kolunu
pagladiktan sonra, motoru | _ _
bir kag defa gevirerek 2% pistonlarsn biyellere takil-
baglamadan dolayl herhan- 3::?} :ui:?l; z::;agt: :;:kxlzg s:ras:ms
gi bir sakiligin meydana gBre KOTBUGLUT .
gelip gelmedifine ve par- . ‘

n pormal olup olmadifina bakmasi

galarin galigma durumlarini
piston pim yuvasi

13zimd1izr. Piston kolu ayaga kenarlarimin,
kontrol etmelidir. Giinki, ba-

kenarlarina defip degmedigini
z1 piston kollari, yatak kenarlari farkla olarak yapildikla-
k1lmalari halinde kasinti ve

rindan (kagik olarak) ters ta
slirtme meydana gelir. Piston kolunun kontrolu ve diizeltilme~

si genellikle plston takildiktan sonra yaprlirsa da, baz1
kimseler piston takilmadan yanliz piston pimi
gureti ile yapmayl tercih etmektedirler.

ni kullammak

pisToNUN PISTON KOLUNA BAGLANMASI :

metodlar kullanmak-

Yapimcilar bunun icin gok degigik
indan alarak bagla-

tadiriar. iglem sirasinil tamir kataloklar
may: bunlara gdre yapmak 13zimdir (Sekil 0-133,134,135,136
137 ve 138). Genellikle bir gok firmalar pistonlarin Ust
¥1g1mlarina motorun Oniint igaret eden bir kertik veya ok
igareti koyarlar ($ekil 9-139 ve 140).

Tam serbest tipdeki piston pimlerinin kilit yaylari,
yuvalarina dikkatlice tam olarak oturtulmali (§ekil 9-141).
Bu yuvalarda bulunan egiklik ve pozukluk, kilit yaylariman
yerlerine cturmasind mani olur. Bu kilitlerin gerek taki-
lirken ve gerekse gikarilirken fazla miktarda kﬁgﬁltﬁlmesi,

. =h43=

i




Sekil 9-134. Pis imi delis:

: ‘ - Piston pimi delifi '
g;;agmadan sikilan pim tespitgvigz::
Pz Juvasinin k:.:;:.lmesma sebep olur

- MALAFA

PISTON BiMi

Pres: sikilifrndaki Pinaef igin,
. 3>

Sekil 9=135,

pistonu bommadan takmsya yarayan 4

lar vardir. zel takym-

~44 b

Sekil 9-136. Pres sikilifanda alig-
tirilmsg bir piston pininin dbnebil-
mesi i¢in 25 £t lbs den fazla tork

18zamdir.

pisTON PiMI

P STON: DESTEKLI
CEKTIRME

gekil 9-137. Diger Bzel bir gektirme:
ile sik1 gegmeli piston pimipin ta-

k31 lmasi.

PISTONUN ONUND GDSTEREN

KERTIK
i

. SEKMANLAR

YAS PUSKURTME
DELIB!

gekil 9-138. Piston ve piston kolu-—
nun detaylaril.




EMME SUPABI

YUVAS! | e
: EKZOST sUPABI
YUVAS!

tnld ISARET EDEN
KERTIK :

$ek:|.1 9-139. P on koluna ve piston kolu kraoka dogn!
- 1ston, pist
»
glﬂmﬂllﬂl « Aksi halde sup. plStOn& ca abilir
olarak ba T T d ablar Ip 1ir.

~bh6=

PISTONLARIN
Nl i

st GOR

=

gekil 9-140. vukaridaki diyagrem gol bagtaki kolonda ar,:,:.klanﬂn degisik
Chevrolet motorlarinin piston durumlaranl giistermektedl’:.

Sekil g-142. Piston pimi
wanlarinin takilmasindd gok dikkat~
1i olmak lézimdar. Segman gerek €17
kararken ve gerekse takarken fazla
yetini pozmamalidiT.

kapaylPs eldstiki

kilit seb™

Sekil g-141. Dikkatli olarak yerime
_pturtulmayan kilit segmamininl yerin-
den gikarak, piston tzerinde meydand

getirdigi hasar-
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vani siki s ..
y1 Gzel kgf;:llzgzi onun bigimini bozabilir, Cikarma ve ¢
pensierl ile yapmak l3zimdir (gekil 9-142) alang PISTON KOLUNDAKI EGIKLIGIN KONTROLU:
‘ Genellikle bu kontrolun yapilabilmesi icin, piston

E 1olu bag: tarafindaki yatak yuvasindan ayarli bir mendrel

Motor . ke . ST ' vasitasi ile baflanir. Kont- : -
Fietor, L S1lindir} Yag kanalingy k- rolu yapan cihazlar gogun- L (v} vATAS!
I%F'a vonii " lukla mandrele dik bir diiz-
153 Ccu.1IN. A Bﬁtﬁ; : —_—] I 1eme sahigtir1§r1(§eyil _
L ag - 9-143). Biylelikle pisto-
194 i, - — '_' ‘ 3 © pun, kol yatagina gire dik
B " . " IR durumda olup olmadigi ge-
. rek- pistonun kenarina ve
230 : - gerekse {istiine konan bir
_ : A oo Cn ] gbnye ile kolaylikla kont-
: : ' rol edilebilir (Sekil 9-144)
250 Pistonun pim tarafin-
c " o — da kalan kenarlari, piston
: : | kolunun kontrol ve ayarlan-
: . masyt igin kullanilmamalidar,.
283 CU.IN. - . 1-3=5-7 | " gunkl piston piminin altin-
A ' : daki piston eteginin Glciisii
o — : nadiren piston pimine dik.-.
. 4—6~8 Sol ) etek Ulgiisiine egit olarak
327 v C _ ' : yapilmaktadir. Segmanlarin
(325 ve 350 Hp harig) 4 1-3-5-7 . Sag bulundufu piston baginin da " RSy -
_ 2-4—-6-8 Sol kontrol ve diizeltme 610 . Sekil 9~143. Piston kolumun egiklik kontrolu
327 Cu.1IN. (325 ve . : . k!._lllanllmas:r. dog:.t‘u deglld:f.r. (V) yatagz, kemari dik plakaya gelinceya:
. e . Zira ya kademeli veya konik - kadar pistomun etrafinda kaydirilarak dén=
350 Hp): D Biitiin Sag ] ve ayni zamanda piston etek 9lriilir. (V) yatafamin temas ettii yerde,
A gerek alt kisimda ve gerekse iistte herhangi
350 CQU.IN - -93?3-11‘_13“.1“19“1‘{ olarak torna = ;v aralik bulunmamalzdar.
R 1-3~5-7 s ) : o edilmigtir, Piston etefinin )
A ag : kontrolunda daima (V) yatafi kullanmak 18zaimdar (Sekil 9-143)
_ 2=4-6-8 Sol ' (V) yatafini pistonun yarik olmayan etefine iyice yerlegtir-
396 CU. 1 , : dikten sonra (V) yatagi kemarinin, kontrol cihazinin tabla-
; - IN. E Biiti sina olan paralelligini ve tam temas edip etmedifini, sen~
: a Sag tille kontrol yaparak tespit etmelidir.
427 v
E " " ‘ . EGIKLIGIN DUZELTILMESI:
- - Genel olarak piston kolu kontrol cilhazindan stkiilerek
Takma islemini yapark L disarida diizeltilir, Piston kolundaki efiklijin diizeltilmesi
pim kilitleps ku1§an1§;; bulunablldlgl takdirde daima yeni i¢in, bir mandreli ve onun altinda dayanak pargasi bulunan ta-—
eskilers mas1 dofru olur. Zor bulu; : : klmlar kullanilmsktadir. (Sekil 9-145) Bazx zaman kontrol ci-
er: de kullanllablllr. nan hallerde hazinin bzel bllkme ve efme takimlari ile diizeltme yapzlar.
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) ~ Piston kolunu
mengenenin afizlarina
yakin olarak baglayiniz
ve piston pimi igindeki
delife bir c¢elik mil ge-
¢irerek gereken miktar~ -
da biraz fazla egip ve-
vya burunuz. Sonra tam ‘
istenilen duruma ge—
tirebilmek i¢in ayni
hareketi geriye. yapi—
niz (Sekil 9-146). Bu
fazla efilme ve sonra
tekrar normal duruma
getirme islemi malze-
menin icindeki ig ge~
rilimleri kaldirmak
i¢in- yapalar.

L ~11'=i‘s'.r'0N KOLU .
BURUKLUGUNUN KONTROLU:

"Bir piston kolu-
nun buruklufunun kont-
rolu igin ilk Ynce onun
egiklik kontrolunun ya=
pilms ve dilzeltilmis
bulunmasi gerekir (Se-
kil 9-147). Piston ko=~
1undaki burukluk (d8niik-
1iik) kontrolu; kolun
pistonsuz olarak kol : B
yatak yuvasindan, pis- gekil 9-145. Bu. efme takam ile, pis-
ton pim i vasitasi ile ton kolu kontral cihazandan -stkiilme=

.den ve hi¢ bir zedeleme olmadan efi~
kontrol cihazina yer= lerek diizeltilebilir.

lestirildikten sonra da ‘
yap1labilir (Sekil 9-148), (Sekil 9-149), (Sekil 9-150),
(Sekil 9-151). '

Piston bagli oldufu takdirde, buruklufu kontrol etmek
igin (V) yataffini kullanmak gerekmektedir, (V) yatafini pis-
. tonun {izerine yerlegtir ve pilston pimi boslufunu kullanarak
iieri geri oynat, (V) yatafa izerindeki ince kenari kontrol
cihazinin tsblasina tam olarak oturmalidir.
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"Sekil 9-146. Diniikliisin kontrolu ve hataya gére dgndiirfilme istikemetleri,

‘Sekil 9-147. Bir biikme takimi ile,
piston kolu kontrol cihazindan sé-
killmeden ve hig bir zedeleme olma-
dan biikiilerek diizeltilebilir.

=452~

§ekii'9—148; Storm-Vulcan marka pis-
ton kolu komtrol cihazi gok hagsas
ve kullanigli bir cihazdir. Sekilde
piston kolunun cihaza yerlestirilme-
si ve piston piminin oturacagy (V)
yatagl goriilmektedir.

PISTON piMi

Gerek kontrol clhamnm tablasinin ve gerekse (V) vatafinin
kenarinin zedelenmemesi-igin pistonu yavagga kayd:.rarak 4's]
yatagl kenarini tablaya yavagga temas ettiriniz., Piston ko~
lunda herhangi bir burukluk varsa (V) yatafinin kenari yanliz

§ekil 9-149, Yukaridaki gekilde, ,solda plston kolunun, plston plmlnden,_ﬁ
Storm~Vulcan cihazima yerlegtirilme durumu gorillmektedir, Plston kolu, ..., -
(V) yataklarinin tam oftasina yerlegtlrllmelldlr. Onidan sotra sagda go-‘
riildiipd gibi, kolun efikli¥ini kontrol igin (B) bigag:, yatak yuvasimin -
@ist kismina temas edinceye kadar yikseltilir. (A) ‘Tebla .lzerindeki-tak—: .
simatli indikatdr kolun efiik olduPu tarafa hareket eder..'w,, St

DIKKAT: Piston pimi uglarindan basilarak kaldirma yap11mamal:d1i L
" Kol yukariys kaldirilivken tamamen serbest barakilmali~ |
dir, Aked halde indikatlr yanlis defer gBsterir. 7 ’

Vo

With r[glll hand J&
hold rod here,

§ekil 9-151. Storm—Vulcan piston kolu dog—
. . + rultma hidrolik presinin g¢eneleri arasin—
$ekil 5-150. Storm—Vulcam kontrol  da burulmasi, bir kolun dilzeltilmesi esna—:
cihazinda burulma kontrelu. §ekil~ gindaki durugu gdriilmektedir. Presin (B)
de gdrildigl gibi (B) test bigala~ ve (C) geneleri kolun kaburgalarina tam

n1 kenara temas ettir. Bir bilkiik~ olarak oturmalidair. Qenélermn kargilagti~
liik varsa indikatbrde goriiliir, rilmasy ve iyi temasi igin (4) kolunu kul~
) laniniz,
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Ustten veya alttan temas edecektir. (§ekil 9-146) ya bakinyy,
DIKKAT: Egilmig bir piston kolunda da, ayni sekilde
aralik goriiliir. Bu sebeple bogluk muayenesi yapilmadan evve]

kolun egikliginin doBrultulmug olmasi gerekir.

BURUKLUGUN DU ZELTILMEST:

Bir gok kimseler bu diizeltmeyi, piston kolunu mengene-;3
ye baglayarak yapmaktadirlar (Sekil 9-152), Dogrultmanin ya=-

pilabilmesi igin, han-
gi yine bilkiilecegi bi-
lindikten sonra geri-
ve dogrultma geklini
secmek kalmaktadir,
Bir hatayi diizeltmek
icin, pistonun dayan-—
ma yiizeyini (yarik ol-
mayan taraf) kendini-
ze dogru getirerek,
kontrol aletine bagla-
¥iniz ve mengenede de

EKSEN KACIKLIGI:

, Bazan bir piston kolu iki yerinden egrilir ve pim ek-
seni ile biyel bagi yatak eksenleri kontrolda paralel giriile-

bilir. Bdyle bir piston kolunun pimini, yatagina paralel
yapabilmek igin kolun iki yerinden epilmesi gerekmektedir.
Bunlardan bir tanesi bag tarafindan egmek, digeri de hatali
olarak, yanliz ayak kismini egerek diizeltmektir. Yani pis-
ton kolunun yanliz bir tarafindan egilerek yapilan diizelt-
melerde piston {izerine binen yiik tam olarak piston kolunun
ortasinda gegemiyeceginden, piston kolu egilmeye caligacak-

tir. Diger bir degisle, piston pimi ekseni ile yatak ekseni-

nin tam ortalarim: birlegtiren dogru, bu eksenlerle 90° 1ik
bir agi yapamaz, Bunun neticesi piston yikk altinda, egilen
tarafin aksine pim iizerinde kayarak bir vuruntu meydana ge-
tirir (§ekil 9-152). Bazi piston kollari yapiml esnasinda
konstriiksiyon icabi kagik eksenli olarak yapilmiglardir.
Yanliglikla bu gegit kollar: diizéltmeye kalkmamalidir,
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Sekil 9-152, Eksen kagiklifinin Slgiilmesi.
Diizeltme iglemi i¢in efme, muhakkak (L)
bu taraf, yukariya ba- ve (M) noktalarindan yaprimalidair.

kacak gekilde baglana-

cak demektir. Bu suretle burulacak ydnde bir hataya diigmek-
ten kurtulunmug olur. '

4

EKSEN KACTKLT GININ KONTROLU:

Biyeli mandrel iizerinde kaydirarak yizey dayanma pla-
kasina veya stop pimine deginc?yg kadgril}erlet. Bu dgrumda
piston tepesinin veya piston piml deliginin tablaya Odﬁnd"_
nzakligini Slctntz (§ekil 9-152). Sonra kolu tersine ddndd
rip ayni durumda mandrel
izerine baglamay1l yapip
5lgmeyi tekrarlayiniz.
Eger herhangi bir eksen
kagiklipar yoksa alinan
degerler ayni olacaktir.
Alinan degerler arasinda
herhangi bir fark bulu-
nuyorsa, bu farkin yari-
s1 bize -eksen kagikligi~
nin miktarini gdsterir.

|
1
[ HiDROLIK PRES

PISTON KOLS

MENGENE

ERSEN KACTRLIGI=
NIN DUZELTILMESI:

Piston kolunun
ilk ®¥nce bag tarafini
bir preste dofrultmali=
dir (Sekil 9-153). Bu
dogrultmay: kolun (L)
noktasindan yapmalidir -
(Sekil 9-152) ye bak.
Bundan sonraki efme ve ’ | o
biikme (M) moktasindan . . T g - |
yapilmalidair. Yanliz " - gekil 9-153. Piston kolundski burukluk ve
piston pimi-tarafindan
yapilan biitiin diizeltme=~
lerde kol iizerinde muhak- _ K o
kak suretle eksen kagikliZi meydana gelir.

tebilen StormVulcan marka hidrolik pres.

- SEGMANLARIN TAKILMAST VE ALISTIRILMASI_

Qon senelerde otomobil motorlarindaki biiylik ilerleme

;ve‘geligmelerle; yliksek hizli, yiiksek kompresyonlu ve glield

motorlar meydana gikmigtir. Bu motoFlarkeskilht21d2§amgzzi;
i i hacmine karsgilik,
lara oranla, her litrelik kurs ne. ha Faz's
i i rimin copalmasina,
iic mevdana getirmektedirler. Bu ve n o _
%:§1n1i artmgsm, daha iyi doldurma ve yuksek sikigtirma or®

n1 sebep olmaktadir.
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egikligi seri ve istenilen gekilde dilzel~




tonthlzfsgzk?ztgrlarda yani hizil az motorlarda ortalama pi
motorlarda; BSSOain?gogz- (30? o e bugﬁﬁki o goils
hie tie aror o fr (10 m) civarindadir., $imdiye kadar
biiyiik basing ve hiz al-
tindaki darbelere maruz
kalmamigtir. Eger bu mo-
torlar yiiksek performans
ve rejim ¢alismalarinin
altinda bir hizmet gire-
cekvolurlarsa, maks imum
rejim ve performans ®miir-
lerinin tizerinde bir dmre
‘sahip olurlar.. Bundan do-
lay1l yenilegtirme yapanin
segmanlari degigtirirken
oplarln tam uyugmasina ’
dikkat etmesi 1&zimdar.
Ayni zamanda bu hususta
tam ve miikemmel bir bilgi
ye sahip olmasi gerekir.
Ancak bu bilgi ve iyi ig-
¢1lik sayesinde motorun diiz-
giin galigmasi saglanabilir
(Sekil 9-154),

] ) Sunu unutmemalidar
ki, bir segman ancak iste-
nilen esas ve &lgiilere uyu-
larak degigtirildizi vakit
m9t9run yag yakmasi Snlene-
bilir. BSylelikle iyi bir
segman performansina erigil-
mlg- ve yag yalkmanin kesilme-
sine bagli olarak bir gok
- evvelki kusurlarda ortadan
kalkmis olur. Kitaban bu kis-
mnda ilk 3nce segmaﬁlarln
;2§i1m251 Ve aligtirilmalara
1nda i i
SIralanarZ;lgikverlle?ek.ve'bu hususta yapilacak islemler d
Sirala e zurarldakl b%1g1le¥ tamamlanmig olacaktir B; ©
T mo:muna getirmek igin silindirlerin yeniéen i
Go-imme veya mc or yenilenmesi bazi durumlarda pratik b '
egildir. Bunlar igin bir g¢ok tavsiyelerde bi?:T_

YANMA ODAS|

SiLiNDiR.
CibAR|

PISTON
XoLu

Sekil 9-154, Silindi i
piston kelu. T, piston ve
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pulabilinir.

Esasinda mithendisler, teknisyenler ve komstriik-
motorunu ideal olarak dilgiinmiiglerdir.

1 bir motorun yenilegtirilmesi, ancak
su ceketlerinin kireg tabakasi ile kaplandifi ve safirlag-
t1g1 zaman gereklidir. Bdyle bir kireglenme, suya 1si ge~
¢igini dnler ve normal sofutma iglemi meydana gelemez. Sir
lindirlerin sicak olarak galigmalarindan aginma hizlanir,
meveut yaflama bu hizli aginmaya yetersiz oldugundan, sar—
ma (gripaje) meydana gelir. Normalden fazla aginmig silin-
dirlerde piston gaklamasi duyulur. Egzosta ve havalandixrma
porusunda duman meydana gelir. -Boyle bir motorda,yani 1s1

gecirmeyen safirlagmig bir motorda delme iglemi yapildik-

ran sonra silindirlerin ist kisimlarindaki lizumlu yaglama-

y1 yapabilmek igin pistona takacafimiz segmanlarin yeni mo™
tora takilan segmanlardan daha fazla yaf tagima kapasitesi~
ne sahip olmalar: lBzamdar. Ayni zamanda yag sarfiyatimida

verimli olarak kontrol edebilmeli ve Bmiirld olmaladar.

Eski hizi az motorlarin silindirleri yemilendifi vakit fab-
rikanin pistonu ile birlikte normal segmanini kullanmakta

bir mahzur yoktur. Bu teori genellikle dogrudur. Fabrika
tarafindan bir motorun sikigtirma orani, hizi ve giicl art—
aginmasinin minimum

tirilirsa, o motorun &mriiniin uzun ve

olabilmesi ig¢in, il8ve bir yaglamaya ihtiyaci olur. Bu gii-

niin motorlariman silindirlerine eski motorlara gbre bir kag
segmanlarin yaglama

misli yaglama yafl gitmektedir. Yeni
igin tagiyacaklari yag miktary fazla olmali ve ayni zamanda

yap sarfiyatimi da iyi kontrol edebilmelidir (gekil 9-155).
Bu gartlarin meydana gelebilmesi igin, yenilegtirilmis bir
motorda fabrikasinin segmanl yerine, yayli tip segman kul- .
lanmak yerinde olur. Motorlarda iyi bir performansin meyda=
na gelebilmesi igin, bir gok gartlarin baginda, gilindirin
gayet diizgiin olmasi ve Bzel yag kontrolu yapabilecek segT

manlara sahip bulunmasi gereklidir.

corler bir otomobil
Normal zamandan evve

SEGMANLARIN KAPLANMASI :
: sarma,

Segmanlarin hatali bulunmalarindan dolayi; .
gripaj veya siirtiinme aginmasi meydana gelit. 1930 senelerine

kadar font segmanlar kaplanmiyordu ve dolayisiylie g¢aligan
yiizeyler de ham ddkme demir clarak kaliyordu. Bu tarihten

az bir zaman sonra ylksek sikigtirma oranli motorlar yapil-
maya baglandi. Bunlarda pistonun iizerine gelen yiik arttifin-
dan segmanlara gelen yiik ve basing ta artti. Bu suretle
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sarma problemi ortaya
gikti, O zamanki sarma,
segmanlari demir oksit-
le kaplamak sureti ile
gGziimlendi. Fakat bu
segmanlarin silindirde
caligan yiizeylerinin
oksitlemmesi ¢ok munta-
zam olarak yapilamiyor-
du. Bu baglangictaki el-
de edilen tecriibelere da-
vanilarak segmanlarin,
molipten ve krom gibi ma-
denlerle kaplanmasi orta-
ya atildi. Qegitli maden~
lerle yapilan kaplamalar,
farkli avantajlar ortaya
gikardi. Mclipten ve de-
mir oksitle yapilan kap-
lamalar, siirtiinme ile sar-
ma ve gripaja, krom kapla-

YANMA SAHASI

= PISTONUN UsT
DURAKL AMA KISMi

. $ekil 9155, Silindirin, pistonun fist &1i
ma ise aginmaya karsi mu-  popradaki duraklama zamanina rastliyan
kavemet kazandirdilar. kismi, daimas problem bir kisim olarak kai-
Piston, silindir ve seg- migtir. Clinki, bu kisimda basing en yiiksek,
manlarin ¢ok fazla isina- fakat yaglama da en .ZEYﬂ durumdadzr.
rak erime noktalarina yaklagmalari neticesi, ¢aligan yiizeyle-
rin biri birine sivammasi ve mikroskobik olarak kaynak olma-
sini, yani gripaj ve sarmayi meydana getirir. 11k Snceleri
gok kiiciik yani ¢ok az miktarda yiizey sivanmasi meydana ge-
lir. Fakat sonralari yayilma ve derinlegme temayiilii gbste—
rerek fazlalagir. Agindirici maddelerden meydana gelen
aginmalarda en fazla rol oynayan, hava filitresinden gege-
bilen tozlardir. Verimsiz filitreler, filitrelerin tikanma-
s1, filitrelerin tak:ilmasindaki hata, yirtik ve delik filit-
relerin kullanilmas: ve bozuk contalarin bulummasi tozlarin
yakit-hava karigimina karigarak motora girmesine sebep olur.
Bu tozlardan bazilari, silindir cidarlarindaki vaglama yaf:
ile karigarak, agindirici macun haline gelir. Demir oksitle
kaplanm g bir segman 560° C'ye kadar yiksek basinglarda
iyi bir ¢aligma yapabilir. Segmanlarin iizerine eloktroliz
yolu ile krom ve piiskiirtme tabancasi ilede Molibden kaplanir.
Molibten kaplama, molibten madeni ve onun oksitinden olugur,
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‘ uvar denemelerinde bu kaplamalarin defigik
g;?:izndiizzizzlna gbre avantajlari oldufu ortaya gikmrg—
t1r. Krom kaplama, molibden ka?l?maya nazaran, aginilrgc1 i
tozlardan olan aginmaya kargi 1kl misll dayan%kl} 1 i Ste
rirken, molibden kaplama sivanma (sarma—grlpag)uiilzmeizzp
kaplamaya nazaran, o daiki misli dayamiklilik g;z ei ek
dir. Krom kaplanmig bir sikigtirma segmani, her nga bir
islem girmemig ddkme demir segmana nazaran, ag;nmlg kar-
g1 beg misli daha dayanikladir. Glinki krom“kapllrseiahi
dokme demir segmanlara nazaran daha sert yuzeyle g sa uzun
bulunurlar. Ayni zamanda bu kaplami,rz:%?azsigzgganaz uzun
il ndan, siirtiinen yiizeylerde mada r.
?:ggftd:;idiitn mﬁadet caligair. Ayni zamanda diizgiin ve ve
rimli bir galigmanin ya-
ninda segmanln uzun
smiirli olabilmesi igim,
iyi yaglanmasi gerekir.
Mamafih biitiin modern,
krom kapli -segmanlar
fabrikalar tarafindan
yapimlari esnasinda leb-
lenmig olduklarindan,
gayet diizgin yﬁzeylgre

sahiptirler. Bu §e§11Qe
segman kenarlar: diizgiin
olan motorlarda, yag .

kontrolu ve yanmig gaz=
larin agafiye lmmesl

gok iyi bir gekilde om~-
lenir. Boylelikle motor S e )
yagida zamansiz olarak Sekil 9156, Bir sikilgtirma segmani, yanmsg

i i il lara - -
kirlements olur (EEk '%zimdaki yaplama yaginin yanmasinl tnlemeli

9-136). I ir. Birf segmsmin pistondaki sizdirmazlifl
g:;man tabaninin, pistondaki yuva tabanine
SEGMAN CES'TTLERI: diizgiin oturmasy ilé miimkin olur.
Segmanlar c¢aligma ve yaptiklary ige gdre gsazg;iiizil
8 .
i . sikigtirma, kaziyici ve yag
iic sinifa ayrilairlar. s 1 2 e T e rar
ileri iglemeli segman -
Onlar ileride pargali ve genlg. L s DAL e e eoomas
Genigletici gelik bir yay,
kisimlara ayrllacaklardlr: 3 T e pa
ilindir yi i i yaslanmasin1 (segman yu
nin silindir ylizeylerine 1y B :
sincini arttirmak) gaglamak gayesi ile segmanin arkasine

yerlegtirilebilir.
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SIKISTIRMA SEGMANLART :

'

Sikigtirma segmanlari, bazen ateg segman: olarak ta

isimlendirilebilirler. Bunlar pistonun en iist yuvasinpda ga-
ligirlar. Onlar daima tek parcali segmanlardir. Giinki yan-
ma odasina yakin olan yerlere konan genigletme yaylarimin
sertlikleri, yanma odalarindan gelen sicaklik ile kaybol-
makta ve segmani silindire vaslama gSrevlerini yapamamakta-
dirlar. Sikigtirma segmanlari, sikigtirilan karigim ve
yanmig gazlarin asagiva, kartere kagirmama gibi &nemli bir
gdrev yapmaktadiriar, Bunup' icin segman yuvasinin yiizeyle-
rinin gayet diizgiin ve biri birine paralel olmasy l8zimdar.
Aksi halde yapilan iglem, yani segman defigtirmeden bekle-
nen sonug alipmamaz. Ust segman muhakkak suretle yanmig gaz-
lari agagiya gecirmemelidir. Alev ve sicak gazlar iist seg-
mandan agagiya gegecek olurlarsa, yag filmi yanacsak, kar-
bon meydana gelecek ve birinci segmanin vazifesini ondan
sonrakiler yapmaya ¢aligacaklardair, ‘

- 1yi bir segman igeiligi; sikigtirma segmaninin vazi-
fesini tam yapabilecek durumda takilmas: ile baglar, 11k,
hizi az motorlarda sikigtirma segmaninin kesiti, vazifesi-
ni iyi yapsin diye dikddrtgen biciminde idi. Siirekli arag-
tirmalar neticesi, segmanin silindire defen yiizeyinin alt
kismi, iyi bir temas saglasin diye konik eclarak; iist kenar
daha kiigiik, alt kenmar daha biiylik ¢apli, yani alt kigse kes—
kid olarak yapildilar. Bu suretle agafiya inerken, silin-
dirdeki yag daha iyi 81yrilir. Segman yiizeyi silindire na—
zaran takriben 0,001 ing konik olarak ¥apilmiglardir, Bu
Segmanlar tam temasi:, yani konik olmayan segmanlara oran-
la, dst 514 noktaya ¢rkiglarinda daha fazla yagi silindir
cidarlarina sivayacafindan ve bithassa silindirin st 31g
noktadaki duraklama kismi da daha fazla yaglanacapindan,
gripaj yani Sivammaya meydan vermezler. Yiizeyleri konik
olarak yapilmg segmanlarda, yanlig takilmasin diye (top)
yani {ist markasi vardir. Bu igaretin segmanin takilmasinda
ist tarafa gelmesi 1&zimdir. Bazi firmalar tam dikdSrtgen
kesitli segmanlarda performans: arttirmak igin, segman de-
rinligini arttirmaktadirlar. Segmanin derinligi arttikca
vaylanma basinei, yani silindir yizeylerindeki birim alana
yaptif: basing, kullanilagelmekte olan dar segmanlara oranp-
la artmaktadir. Derin segman aynl zamanda yuvasina daha ge-=
nig bir alan igerisinde oturdufu igin, daha iyi sizdirmaz-
11k saglayabilmekte ve yuvanin aginmasi da daha az olmakta-
dir. Artan basing altinda temas yiizeylerinin artmasi ile
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‘rinda degisiklik meyda-

- siyirmalara gok mikem-

daha fazla ve gabuk ol§—
rak pistondaki 1siyi si-
lindir cidarlarina ge-
¢irmekte ve bu yiizden
de pistonun galigma si-
caklifi azalmaktadir,
Sonradan segman kigele-
rinden birinin kesilme-
si ile segman basingla-

PISTONUN TEPES!

na getirilmistir, Bﬁyle"
bir segman silindirde bii-
killme yaper (Sekil 9-157).
Bu yiizey basinglari den-—
gesiz olan segmaqlfrln,
piston agafiya dinig )
yaptiginda silindir yii~
zeylerindeki yaglara

mel olur. Bunlardaki siz=
dirmazlikta segman biiyiik
bir basingla segman yuva-
sinin list kdgesine yas= . — ‘
landigindan pek verimlidir, Sekil 9-157. Segmamin bir lkigesi gekil-
! i= sriilddgl gibi bogaltalacak olursa,
Piston yukariya dofru g de garildd osa cak olussa,
derken siklgtirma basinci  caligma esnasinda bilkiileceginden,
kuvvetleri, segmanlndgam“
st ile yuvasina diizgiin _ ) )
2:Eima51n1 zaglar. Bu suretle de 51zd%rmazllk 1y§ bzzbzeﬁil
de saglanmig olur ($ekil 9-158), (§e§11 i:i?gl.51;ma51 gn“
ilindi ' segman yiizey
le de yanmanin, silindir ve e ° pas: o
i 8 i esasina gdre galigan
lenmis olur, Burulma donmes ) .
segmaﬁlar, silindir ylizeylerine ¢epegevre ve Fag.ﬁéfii -
otururlar. Bu sonuglar hig bir vakit guz, YZ?;d lt o ﬁe
p L] 1] n -
itli bi de edilemez. igte, dikddrtge
kesitli bir segmandan el 1lemez o an-
irli tersizligi kertik ken
sitli olan segmanlarin ye et oo
bep olmugtur. Kertik ¥ z1i s
larin ortaya ¢ikmasina se . Aot
i daki performanslari y H
arin motor freml esnasin ‘ d P
iamafih motor freni esnasinda, segmanin alt ylizeyl seg

yuvasinin alt yiiziine tamamen oturacagindan ve kertik te

o

7. SILINDIR DUVARI

bir vazife gdrmeyecefinden aynen dikdbrtgen sepman gibi ga-

11g1ir. Biikiilebilen segmanlar bineg ve hafif @izmet‘a;g::ia—
r1§da°gok iyi neticeler vermektedir. Fakat difer tar s
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niilen tek noktadan sizdizmazlik saflanir.




gerek pistondaki yuvasina i

bir ciged p ina ve gerekse silindir yi .

Sereﬁifgishallnée.d?gdlglnden: agir hizmet motgzizzlerlne

cegmant dl Se§1§1?1 saflayamazlar (Sekil 9-160) }nda

ma aﬁagzyalgegzse{mi kertik agilmigsa, kertik t;'riird i
s r i¢ tarafina agil ; ai=

lecek sekilde pistona takllmal§d1??§sa daima yukariya ge-

IR

SILINDIR puVARI

SILINDIR DUVARI

_
_

Ezkgi i~158. Defigik kesitli 51k1§£1r- )
kEtinge:?13r1n1? Pistonun yukari hare-

0 vrumlari. (A) kenik yiizlii
(%) ist arka kenara kertik ag11i221u’
ggzsy bgs;nc1 dengesiz ve bu yﬁzdza
a¥::i§21ten segman ve (C) ¥n yiizeyin

8 kertik agilmig, ylize

dengesiz biikiilebilen ség:an.y pasined

Efﬁ 9-159. Muhtelif kesitli sikig-
N sggman]'.ar:.n:m pistonun agagiva
areketindeki durumlari. Her se 4
daki s:}lindir ile segman yuvas:.gman"
sindaki sizdirmazlifa dikkat ed:i.:;:.:-
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STIYIRICI (KAZIYICT) SEGMANLAR:

Siyiricl segmanlar sikigtirma segmanlarinln benzerle~
ridirler. Bu segmanlarin birinei fonksiyonu, tst sikigtirma
gegmanina, ateg ve yanflig gazlarin agagiya gegmemesinde
yardimel olmaktir. Pistonun agagiya hareketi esnasinda ya<
31 siyairarak, yanma odasina en az miktarda yagin gecmesini

gaglar, Bir dereceye ka—
dar yag segmanlarinin
vazifesini gdrmig olur—
1ar. Bir ok firmalar
yag s1yirma segmanlari~

nin temas yiizeylerini TEMAS YUZEY!

oluklu olarak yaparlar. TAM

Dengesiz olan segman ‘ ]

yilizey basincl dolayis: B

ile agagiya dogru iner— TEMAS YUZEY] e
DARALTILMIS AR

ken Segman biikiilir ve
silindir yiizeylerine
bir ¢izgi halinde temas
eder. Bu suretle gayet
giizel olarak sikigtirma B 5 ot : _
segmaninin vazifesini Sekil 9-160. Daraltilmig ylizeyli seg-
gordigl gibi, difer ta- y onda birim alana diigen yizey basimel
raftan da -sili.n_dirdeki artmakta, £akat buna kargilik tam temas

" yiizeyli segmanda ise, 1s1 nakli daha
zaglnds:.yrllmamna yar fagla olmaktadir. .
1m eder.

Segman dayanma
yiizeyinin bir kisminin
bogaltilmasi, segman yii-
zey basincinl arttiraca— Yy i _ u;ﬁ
gindan, sizdirmazlikta Sy . . . .
gayet iyl olur. Agimmi§ . pmm———
veya koniklesmisg gilin~  gekil 9-161. Sayirici segmanlar genellik-

dirlerde segman {ize le arke viizeylerinde ylizey basincinl art—
guan yuzey rirmak igim bir yay, bazi hallerde de alt

basincint arttirmak 1GID ., 0inerinda ince gelik bir segman bulunur.

s1ylrma segmaniarinin ]
arkalarina hafif yaylar'yerlegtirilir. Bu yay basinglarinin
fazla olmamasi 18zimdir, clinki fazla yuzey basinci silindir-
lerde fazla agintiya sebebiyet verir. Bunun igin siyrrich
Segmanin yuvadaki alt yiizeyine, ince bir celik segman yer=
legtirilir. Bu gelik segmanin, birim alana diigen gilindir
yiizey basincit cok fazla olursa, silindirlerdekl yagy tama-
men siyirirlar ve silindir kuru kalir (Sekil 9-161).
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Celik segmanlar cok
kontrol igcin elveri 1i o ‘
le slidirle . .
‘a§:nmade k;iif d.lf dogru olmaz, Aksi halde g indir. S s:zdirmazlik iyi bir sekilde saglanmig olacak ve segmanlar
oranla pek £ Okme demir segmg B fonksiyonlarini minumum yaf sarfiyati ile yerine getirip,
I P azla artacafindan, motordan da maksimum giic elde edilmig olacaktir. ldeal

bir segman, yanliz iist kisma minumum ya§ gegiren segman

olmayip, ayni zamanda
gilindirlerin yaglanma-
sinda da minumum yag
kullanan bir segmandir
(§ekil 9-162).

bunun 4 Ince gelix se
- dkme demiyr segmanin alt 5 Py A Dékme demir
yaylaripin agizia i altina ko el o
lidiy, Tl, segman afizlary : Y ' segmanlar, silindir-
' ler delindikten sonra
' veya gok az koniklik Sekil 9~162. Bazi ondlileli ya} segmanla-

oldupu zaman kullanil- T1 daha iyl siyirma yapip ve toplanan ya-
malidir. Oldukca asin- g1 arkeya daha iyi gegirdikleri igin, dk~

Isminden q
e . : B a
yaginin yammg Odasz-anlagllacflgr'l. gibi bu mg bir silindirde me dewir segmenlarin yerini almaktadar.
a4 gegmesini Onlemek io1 : dkme demlir segman-
' ; lar kullanilacak

gore i s e unu ya .
den bgifgiisndlrillrler. Ne §ek¥1g:c§§iar1 yag miktaring 1 1 .
s si ir v . olursa, segman te— .
bir yagrfiliéi me;§::Z yuzeylerindeki Yag1 ‘siyirarak 1 3 mas yﬁ;eyi$22a1aca- -

an ve pistondaki delikfzﬁérmek ve fa . - gindan, yani segman “
tir, Pistondaki yag se €N gegirer bozuk ve konik yiize- INCE gEUK !
bulunmaktadyy, Yagy Sron: yuvasinda ' : ye oturamiyacagindan SEGMANLAR § " ———
Yaf segmaninin vi D kartere déniisii bu ‘ birim alana diigen - DDKME DEMI
ne genisletici ggzey basincan arttirmak icj : segman yiize: b§s1nc1 FESLAN
mani, olmama11d1 _rBl):&Y konuldugunda, bu : 4 i fagla oﬁr,yTemasJ., .
Segman deﬁigtirilmesiyayl1 Segmanlar gen ‘ dolayisi ile sizdir-

fabrikalary her hiz yap1ldig: vakit ky - mazlifi ve siyirmayi
Mamafih, guny higbirei ;gln cesitli segm gnan i saplamak igin. d8kme

Segmaninin yammig gazlgr;tkunutmamalldir 1 ’ 3 demir segmanin her
Saglayabilmegi igin, yaglan;fglofzzzflg : : . igi kenar}Eqa? birine
e ir veya iki ince ge- :
T L7a%

de, her motor calisma . .
sger bix seg SMasl esnasinda bir mi 3 _ 1%k segman yerlegtiri- ki‘g{e;

nm . ’ ek .

o 1§' g321ar.a§aglya dogru ka i ;::leizl;;kzz}:;z:ﬁr g‘ki kenardakiqince ¢elik segmanlar
. s'egman o turamlyaCaéln- ’ zﬁksek birim alan basincina sahiptir-

dan, silindirle seg~ -
man yiizeyl arasinda bogluk meydana gelir. Bunun i¢in gelik
segmanlarin arkasina yiizey basincini .arttiran bir yay ko-
nur. Bu yay yanliz kenardaki gelik segmanlarin arkasindan
basarak onlarin silindir yiizeylerine olan intibaklarini
saglar (Sekil 9-163). Orta yerdeki dékme demir segmanin
yag kanal ve delikleri, siyrilan yagi pistonun igerisine

ok parcalil yaf segmana.
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| gecirebilecek durumda olmalidir. Sumu tekrar igaret etmek
! 18zaimdar ki, yiiksek birim alan basineina sahip gelik seg-.
l manlar fazla yag sarfiyating Onlerler. Fakat buna oranla,
g ayni miktarda siirtiinme giiciiniin fazlalagmasindan dolayy
yakit sarfiyata da artmig olur. Bu celik segmanlarin, ap-
lagilacagy gibi sertlesgtirilmis olarak kullanilmalar: ge-
rekir. Cok yiiksek yiizey basingli segmanlar, silindiri yan~
liz kuru (yagsiz) birakmakla kalmayip, ayni zamanda siir—
44 tinme glictinlin artmasindan dolayi da, pistonun agagi yuka-
1 ri- hareketini zorlagtirarak fazla yakit sarfiyatay meydana
r getirirler. Yap segmanlari daima, diger sikistirma ve g1~
yirma segmanlarindan sonra, piston bagindaki yuvalarina
! : takilir. Dért segmanli pistonlarda alt iki vag segman
i yuvalarina, siyrilan yagin pistonun igcerisine gecebilmesi
i igin kanal ve delikler agilmigtir. Iki yap segmanli piston-
lar icin, segman firmalari, segmanlardan birisini zay1f
digerini de yliksek yiizey basingli olarak yapmaktadariar.
¥ i Bu segmanlardan hangisinin alt veya list olarak takilacafii-
yapalan denemelerden alinan neticeye gdre saptanmigtir,
Celik, kanalli segman st segman yuvasina, dékme demir seg-
man da dSrdiincii segman yuvasina takildiginda daha verimii
bir galigma meydana gelmektedir. Yag segmanlarinin mithim
fonksiyonlarindan biri de, sikigtirma segmanlarinin k3fi
miktarda yaglanmasi oldufunu diigiiniirsek, yukarida anlatilan .
takig gekli akla yatkin gelir.
Sizdirmazlik segmanlari da yagsiz olarak sizdirmaz-
12#1 saflayamazlar. Bu genel fikirlere baglz olarak, yag
segmanlarinin nereye takilacaklari her segman firmasi tara-
findan, segman paketlerinin {izerine igaretlemmigtir. Her
ne olursa olsun yukaridaki biittin fikirler bir yana, segman
. imaldtgisinin tarif ve tavsiyelerine uyularak, segman tak-
i ma iglemi yapilmalidir. Giinkii bu firmalar vaptiklar:y seg-
' manlari, uzun bir stire ¢aligan motorlar fizerinde denemig-
ik lerdir, Biitlin tavsiyeleri bu denemelerden ¢ikmig olup, te-
': sadiifi veya teorik depildir. ‘ '
Cok pargali bir yag segmaninin dofru olarak takilma-

; ; i tirerek yerine taki— fﬂ
. - 7 an afizinin tam aksln? ge L _ i

1 diger gel:ﬁl:ﬁﬁﬁ 2&k§11§1 esnasinda 41kkat edilecek bgizzs:i

| niz. ?ES? sikigtirma segmanina yeteri kagaf yaglgeGmg e i
- lar bize; da daha iyi bir yag kontrolind saglar. Bu arum t
b yijksek hizlarda aralarinda ¢ok az siirtiinme olduw . wq
_ egmanin biitiin kisimlari K hareket edebilirler. |
e ;an segman pargalarl serbest olard :
gun )

SEGMAN BOSLUKLARI

ory: Tutu veya paketler-— X

. o [NIN ' KONTR .
SEGMAN YUVA DERINLIGININ K Tar orijinal fabrika g

inde bulunan biitiin segman : brike :
d? takiﬁrzzizésegmdn yuvalarina tam uyacak §e;1id:a§1pdegi§ }
plszon Buna ragmer, orijinallerlnd? yapacafl e D e
1?;1;;ieri (6rnefin, diz segman yerine yayli seg
gt :

larinin derinlikleri- At
bz Oni tarak, segman yuva | ‘
e te Onuﬁei tL];unun &zerinde tnemle duru}ma§1 §arEttrh | |
o oy commana, < 11 segmana veya sert yaya 1ht1¥ag goste !
B e Eagnen yuva g iinliginin slgiilmesi (§ekil 9-164) {
rebilirler. Segman yuva de

SIG
{ENSIZ)

et

3 tak!
ekil 9-164. Bir gok segman
iastarlan vardir. Bunlar va}s:‘LtasAkSi
ain derinlikleri kontrel edilir.

tam olarak yapamazla¥.

i derinlikler
1 gegman yuvalarlyl? S
gman%ir vazifelerini tam olarak yapamazla

:L balaj:.m.n igerisinde derimlik
1 ile pistondaki segman ?uvalat.':r.'
halde segmanlar vazifelerinl

‘ i kontrol edilir.
ile pistondak:
Aksi halde se .

. i-

SEGMAN YUVA DERINLIGININ SLcUzMEst: 1- Gelik cetvel g

tonun diizgiin etek kis—

: Pry—r—— is
' s1 ile iyi bir yag kontrolu ve wzun Smir temin edilmig I | bi, ince ken§r11-duzgun bl;apiziiy;izzslna gelmek {izere yer=
olur. Bdyle bir segmanin takilisinda agagidaki sirayi ta- ' mina, cetvelin ucu Plst?“ka znmlssa, slgude belki bir hata ya:
kip ediniz. Yiizey basinci arttiran yayin afizini, piston | lestiriniz. Piston ?teﬁﬁ umgu ise, piston etegini geniglettik
pimi deliklerinden biri istikametine getiriniz. Ince gelik pilabilir. Bumun igin uinlz ‘
b segmanin agizinl, ceyrek tur safa veya sola ceviriniz, ‘ ten sonra bu dlgmeyl yap _'. un bir geyle temiz-
i Ortadaki dokme demir segmanin agizini diger piston pimi 9~ Segman yuvasini dibine kadar uyg

|
# i delifi hizasina getiriniz. Son kalan ince gelik segmani da 467
| —467-
f

1.
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3= Mastar ucunun pi -

Eine baki s PISFOH yuvasinin dipi .
rinligs kﬂ;z;_negdzg} andaki 5lei derinligibize;degly degmeg;,
Spasin derinlik uey jfe veya yuvaya ;::.bffz bu den
€bilecek by,

derinlik mikromgtresi ile de Olgebilirig

4~ Segmanin kal
nlifing (iki ‘ .
Veya yuvarlak agizli pir mikrométr: E?E ;;:;;?dak; 8lcl) inee
, : liz,

[

gEI inden glkarlrsak
sy a@radaki fa_rk Segman .
g (}apl ile yuw
: uva 9 a=-

Pl arasindaki boglukluk olur

6~ Segman vii
. yuzey basine .
51 ile ge . s INi arttirmak i
en az d,ogga?nlgl arasina yerlegtirilen norggin’asfgmaP Juva-
dir. Eger bo§1§kv§ Sn soK ?’080 ing bir bogluk leéar o
olarak bu yuvalaps EO Ngten az ige, segman yuvg Sldlaflmﬁ
ladir, Aksi bald &0re yapilmig ipce enli segman zl?la ozel
) €, Segman yuvasgy I ; ullanmge
Ege . nl derinlest e ge O
ger ngluk 0,080 ing'ten' fazla ise? ;;2;;15;:- i
. §im

kallnllklarlnl hi
» yanl derinliklerini =
Bunlarin glerw .. Klerini glem " A
yapm1§1:f§iEU1§ES1 1¢in bazi firmalar gzzg g%d;kga onemlidir
icap eden boéluﬁ Eargall'seg?anlarla birlikteg Sva38tlerl
olmagy icap edep diﬁ?rng? §1mi birlikte-algefzeka ;usimaSI
liklary 0,013 1 LB bulmus oluruz. By eimlond. o2
ve geniglikleri go poc oo 78 03026 ing ve 0,040 fng iry il
€ Dher segman yuvasina oturaéak §é£§1§larak
e ya~

Sekil 9-165. Perfect Circle firmasinin yaptifiz her segman takiminda, iki
" gegit segman yilzey basinc: arttirma yaylary vardir. Diz afizlilar zayif
basinmgli, kertikli agazlilar ise yiiksek basinglalardar.

SEGMANLARIN YANAL BOSLUKLARI: Segmanlarain yanal bogluk-
lari, gerek yanliz segmanlarin defigmesi ve gerekse piston ve
segmanlarin birlikte defigmesinde, muhakkak &lgiilmesi gereken
bir husustur. Belki aldifimiz segmanlar pistona gbre olmaya-
bilir. Yeni bir ségmanin eski bir pistondaki segman yuvasina
siki girmesi pek nadir olmasina rafmen, bol gelmesi yani yan-
lamasina boglugun fazla olmasi daha sik gériilflr. Silindirle-
rin delinmesi ile kullanilacak yeni piston ve segmanlarin ya-
nal bogluklaripin da kontrolu daima dikkatle yapilmalidir,
Segman yuvasinin kenarlari ve dibinde bulunabilecek herhangi
bir ‘birikinti, pislik veya ¢izikler, segmanin yuvasina ve
silindir viizeylerine tam oturmasini &nler. Bu yiizden gerek
vammlg gazlarin ve gerekse karigimin kolaylikla kartere inme~
sine yol agilmis olur. Ayni zamanda, yaflama yafida yukariya
pompalanir (Sekil 9-166). (Sekil 9-167) de goriildiigii gibi,
segmani ters olarak yuvasina oturtup, gepegevre yuvada dondi~
rerek yuvanin herhangi bir yerinde bozukluk, sikigma olup ol-
madiini kontrol ediniz., Herhangi bir gey varsa, ince bir -

egenin ucu ile yuvayi temizleyiniz, Temizleme iginden sonra

en {ist segmanin yanal boglufunu &lgmek ig¢in 0,002 ing'lik
sentili yuva ile segman arasina sokarak boglugu Slg¢iiniiz. Sen-
til yuvanin dibine tatli szkilikta oturmali, Difer segmanlarin
yanal bogluklari da 0,0015 ing'ten daha az olmamalidir. Eper
segman genig ise, pleytin iizerine koyacafimiz bir zimparada,
segmanin {iste gelecek ylizeyinden bir miktar alarak, istenilen
dlgilye getiriniz. Aksi halde, 'segman yuvada sikigir ve vazife-
sini yapamaz ($ekil 9-168). Bu igi yaparken gok dikkat etmeli
ve her taraftdn ayni miktarda bogluk olmalidir. Aksi halde
iyi bir sizdirmazlik saglanamaz., Segmanin kalinligi istenilen

‘
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tlgiiye getirildikten sonra
gapaklari gok ince bir zim-
para ile almalzdir. Segman
yuvalarindaki karbon ve
kirlerden meydana gelmig
birikintileri .ivice temiz-
leyiniz. Fakat bu temizligi
yaparken hig¢ bir zaman siz-
dirmazlifi saglayacak kanal
ve van yiizeylerin bozulmama~
sina dikkat edinie.

DUVART -
Grrerrrrvrereseres.

7

Sekil 9-166. Bu diyagramda, bir
segman yuvasinda yanal boglugun
fazla olmas:i nedeni ile meydana
gelen yaf pompalama hareketi gé- ¢
riilmektedir. Pizton agagiya dof-
ru inerken segman kanalin iist
kenarina oturmzkta ve yag, segma-
nin alti ile segman yuvasinin
arasinda meydana gelen bogluktan,
seguanin arkasina dolmsktadir.
Pigton yukariya dofru hareket
ettifinde, segman yuvanin alt ke-
narina oturmakta ve evvelee bura-
y2 toplanmig olan yafz yukariya
dofru itmektedir. BSylelikle bir
kisim yaf pistonun kenarindan
yauma odasipa pompalammaktadir.

SEGMAN AGIZ ARALIGI:
Takilacak segmanlarin afiz
araligi her zaman kontrol Fekil 9-168. Yeteri kadar yanal
edilmelidir. Genel bir prem— boglufu olmaysn segmanlar yuva- :

. . larinda sikigar kalar. |
sip olarak pilston gapinin
her ing'i igin sikigtirma - . |
segmanlarinda 0,004 ing afiz
aralif: verilmelidir. Ikinmci
liglincli ve varsa dbrdiincli seg-
manlar igin bu 8lefi 0,003 ing
olarak kabul edilmektedir,
Ornepin, 3 1/4 ing'lik bir
plstonda sikigtirma segmani-
nin 0,013 ing,digerlerinin
ise 0,010 ing afiz arelifaina
sahip olmasi gerekir, Segman
agiz araligimin bBlcililmesin-
deki ihmal, daha g¢ok segman
agiz araliklarinin az kalma-
sina, yani siki olmasina se-
bep olmaktadir. Caligmig si-
lindirlerde segman, silindir
igerisine segmanlarin galig—
tig1 kisimdaki en kiigiik gap~
Seki.l 9-167, Segman kenar taki Y?.re yerle§tirilir. '
boglupunun Slgilmesi, Efer silindir yeni delinmig—
' se silindirin herhangi bir
yerine yerlegtirilerek segma-
nin agirz araligi dlgiliir (Se-
kil 9=169}). g1nin Blciilmesi.

Bir segmenin silindir

i

%/)’/J/)’Ep"}}/ﬂ/ﬁ'{g Y
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igerisine tam olarak otur-
tulwasi oldukga glictiir.
Bynun kolay:1; segmami si-
lindirin icersinde piston-
la itip, istenilen yere
verlegtirdikten sonra ara-
ligin1 Slgmektir. Eger
agiz aralif: bir miktar
fazla ise bu hata hog gi-
riilebilir. Halbuki segman
agiz aralifi az olursa,
¢aligma srcakliginda bu
aralik kapanir ve segmanin
kirilmasina, silindirlerin
k321?ma51na sebep olur
(§ekil 9-170). Segman ara-
ligs kiigiik oldufu vakit
agizlarandan bir miktar,
&11?3F&k istenilen 5lglive
Esg}rllir. Afizlarin biri
ine paralel olmas: ici
ESekll 9-171) de gﬁrﬁleﬁln
Gzel bi;‘alet kullanilar.
i , Bir yaf segma
bzellikle ince bigmsf§1;:¥:4
ma segmani gegiti ne olursa
olsun, afiz araligi normal
olmaylpca ¢aligma sieaklgin-
da genigleyerek kirilir, Bir
plstona takilacak biitlin seg-
manlarin afiz araliklarin:
kontrol edip ‘pistona takilin-
caya kadar ait oldupu silin-
dirin igerisinde birakiniz,

Ik &nce sikistirma segmanla~

Tinin afizlarini alistiriniz
ve bunlari silindirde biraki-

niz. Daha sonra:
: vag segmanlarina
ri da ait olduklari silindirlere

takgcag1nlz vakit girkarimiz.
yinl asinmas1 ayni olmadigind
aligtirilan segmanlar arasind
dan vermemek icindir.
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Buna.sebEp her silindirin hatagi
an ait oldufu silindire gére
2, bir karigma olup hataya mey~

TEKRAR SORULARI

1- Asinmig bir list sikigtirma segman yuvasi nasil diizeltilir?
7- fist sikigtirma segman yuvasinda bogluk alan ince gelik seg-
manin kullanilmasindaki avantaj nedir?
3- Bir pistondaki ikinci ve iigiincl segman yuvalarinin yenileg=
tirilmesi pratik bakimdan neden miimkiin degildir?
4~ Bogluk alan gelik segmanin kalinliZi ne olmaladir?
5— Piston etefi kapanmig veya aginmig bir pistonun segman
aginmasindaki tesiri ne olur?
6~ Segman eteginin genigletilmesi i¢in en gok kullamilan g
yolu belirtiniz.
7- Piston eteginin ge
celik yaylaran kullanilmasinda mey
husus nedir?
8- Piston etegini sigirerek genigletmenin sakincasi nedir?
9- Tirtil gekerek piston eteginin genigletilmesindeki fayda
nedir? .
10- Tartillama yolu ile bir piston ne kadar biiyliltiilebilir?
11- Isitma yolu ile piston genisletmenin diger metodlara gire
ne gibi iistiinliigl vardir?
12- Bir piston etefi 1sitilmadan Srce sofuk olarak bzel aleti
ile ne kadar genigletilebilir?
13- Ince etekli aliiminyum bir piston,
kadar bekletilmelidix?
14~ Piston taglama tezgdhinda, tagln bilenmesi esnasinda elma-—

s1n taga dik olarak bulunmasi neden tavsiye edilir?

15— Taglama taginin yilzil gok diizgiin, yani gbzeneksiz olarak
diizeltilmisge sakincasi nedir?

16~ Piston taglama tezgahinda pistonu baglamak igin, miimkin
oldugu takdirde bir konik kullaniimasin ni¢in tavsiye
etmektedirler?

17- Piston, torna ve taglama tezgihindaki
¢in kargi tarafa ve ters olarak baglanmigtir?

L 18- Nigin punta ayar gizgisi takribi bir deger vermektedir?.

19— Oval taglamada arabanin tespit vidasinin serbest birakil-
mas1 nigin 8nemlidir?

20- Piston taglama tezgZhinin pistonu konik olarak taslayip
taglamad1igini nasil kontrol edersiniz? .
21- Piston taglamirken yapilan sofutmanin iki fonksiyonu nedir?

22~ Piston, torna ve taglama tezgdhinda taglama icin enlemesine

nigletilmesinde kullanilan, genigletici

§ekil $-170. Segman afiz araliklarsy Kiglik
dana gelen ve istenmiyen

oiursa senigleyerek a$iz araliklarini ka~

Egg;ré:rkve gahi fazla genigleyemedikieri
. iralirlar. Okla gésterilen

. 1 erd

kz;;k olan par¢a galisma esnasinda a:agle

yu flnhafeget ederek o kisim gekilde gg-

Tiildligi gibi oymugtur. #

firinin icerisinde ne

tornalama kalemi ni-

§ekil 9-171. Segmen
. 1zla iri b
ne paralel olarak eﬁ:fenme:;?ln biri biri- .

p aglzlaflgr aligtirarak onla-
yerlestiriniz. Ancak pistona
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kullanilan ayar ve Slgiiler nicin pistonu tornalarken kule

lanilamamaktadir?

23~ Oval etekli bir pistonda, pistonm bagi nicin yuvarlak ya-
primalidar? - ' T ‘

24— Piston baginin kademeli olarak torna edilmesi neden Bnem-
iidir? ™~

‘25~ Oval taglénm1§ piston deyiminden’ ne anliyorsunuz? -

26~ Piston taglama tezgdhinda piston oval olarak taglanacaga
zaman, neden pistonla kamin senkronize (raslagtirilmasina)
edilmesine liizum vardir?

‘27—‘Ta§ bilenirken neden tezgahin kam kolumu bosa almak &nem-
lidix?

28- Nigin kismi bir omarimda piston pimi burcglarini degistirme

igi az yapilir?

29- Piston pimi burcu degigtirmede alirnacak &n tedbir nedir?

30~ Piston kolu burcu neden yanar? .

31~ Piston pimi burglarini iglemek icin kullanilan lic metod
nelerdir? o

32~ Piston piminin aligtirilmasinda gtz Oniinde tutulmasi lcap
eden beg husus nelerdir? - C

33- Bir piston piminin aligtirilmasinda parmak basingli alig-
tirma ile avug igi basingli aligtirma arasinda ne gibi
farklar vardir? : :

34~ Bugiin kullanilan pim bogluklari nasil belirtilmigtir?

35- Honlanan bir piston pimi burcunda, siki aligtirmanin do-
guracag: tehlike ne olabilir? . _ :

36— Iki.tip_ayarlljraybayl-ag1klay1n1z, nasil ayarlanir?

37— Neden piston pimi burcu ilk &nce siki olarak raybalanir ve
sonra honlanir? : . :

38~ Honlamadan sonra gerekli temizligin yapilmamasindan doga-
cak mahsurlar nelerdir?. . : o

39~ Honlama yaparken tezgdhi durdurmak i¢in ayak pedalinmin so~
nuna kadar birakilmasi neden Snemlidir? - o L

40~ Tag basinca gok fazia oldugunda, meydana gelebilen ve ar-
zulanmayan iki husus nedir? L

41- Honlanan burglarda arzulanan tas gizgileri neden biribi~-

Tini kesen helisler halinde olmalidir?

42~ Pim aligtirmada kullanilan &lgme aleti nasil ayarlanir?
- 43— Gergek pim Blgiisii nedir?

44~ Piston kolundaki pim burcu degilinin ¢an geklinde olma-
sini nasil dnlersiniz?

45~ Bir takim piston pimi burglarinin islenmelerinde yaf bos luk~

lariman ayni olmasi icin ne yapmak gerekir?
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46~ Honlama espnasinda igin, agindirici toz ve talaglardan te~ II
izlemmesi igin nme yapilir? o
47- ;iston pim burcu delinirken piston kolunu baglamak i¢in w
g o
kullanilan iki usul nedir? . |
48~ Tobin-Arp tezgdhinda kalem nasil §yar1an}r? - ‘
49- Komparatdr ayaklari nigin glideri Ele temizlenir? e |
50- Kalemin ayarlanmasinda neden ilk Omce kalem geriye ?991 | J
1ir ve sonra ilerletilerek istenilen glguye get1:111r.
51- Tatli gegme igin ne kadar bogluga 1Et1y§g vardir? i
52- 0,0004 ing'lik bir bogluk hangi Slgildekl piston pimi
?
igin kullanilar? ‘ ) .
53— Pgston kolunun ayars1z11g1n§ sebep ?lan_ug durum ngdtr.
54— Tam ayarlammamig yani istenilen §ek1idekguiTazaze{z:d?:9 H
i i aksaklikla ?
lunun motorda meydana getlrecggl aks 1 rdi
55- ggston kollarinda kargilagilan li¢ ayarsizlik neli;dlr.d H
56- Tam serbest piston pimi kilit segmanlarinin takilmasinda U
ik i lerdir? |
dikkat edilecek husu§1§r.ne1e¥ . . Larie |
57- Her yapilan piston pimi 1§3?T1ni:ezigtn kilit segman |
kullanilmasi tavsiye edilme ? _
58~ ?izton etefine (V) yatafi koyarak alinan Blgli ve yapilan }
r neden liizumludur? ) ) ) _
59— ;zztoz kolunu dogrultmak i¢in neden kontrol cihazindan |
keriz? : o ..
60— Eggﬁ bzr piston kolunu dogrulturken, neden aksi ytnde gif
miktar eBdikten sonra, tekrar geriye eferek tam dogru

Tuma sokariz? e ) . )
61— deen piston kolunun egikligi diizeltilmeden dmce buruklu

kontrol edilir? ) ] ]
62- ;zgﬁk bir piston kolunun dogru ola:ak diizeltilmesinde
. : oy dir?
tavsiye edilen iki dogrultma.ne
63- Pim birg yuva ekseni kaglk.plston kolu nas:l.ldl:tr?tr01
64~ Piston burg yuvasi ekseninin kagikliga nasil kon
dilir? ) .
65— ;iston burg yuva eksen kagiklifini diizeltmek ig¢in kag
: i ir?
tiirlil efme islemi gerekir? . e .,
66— Bﬁgﬁn m%?or verimini arttirmak i¢in motor konstz?kgorlerl
nin tzerinde fazlaca durduklari ii¢ faktdr nelex 1F.in
67— Pistonun tist duraklama zamani, motor perfoxmansi 1g
eden ¢ok mijhimdir? . )
68~ Eenilegtirilmig bir motorda neden, yenil bir motoia g:;z
silindirlerin yaglanmasi igin arzu edilenden fazla y
ihtiyag vardair? ) .
69- Nedei Eegmanlar genel olarak #ig sinifa ayrilirlar?
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70— Bir kompresyon segmany i¢in yapilacak ana igslem nedir?

71~ Konik bir silindirde nasil bir segman kullanilmalidir?

72~ Biikiilerek - galigan bir segmanin Ustiinliikleri nelerdir?

73~ Biikiilerek galagan bir segmanin agir hizmet motorlarlndav
ki sakincalari nelerdir?

74~ Bir siyirma segmani, kompresyon segmanindan nasil ayirt
edilir? ) _

75~ Ince gelik segmanlarin fistiinlikleri nedir?

76~ Silindir yﬁzeylerindeki'yagl'gok fazla siyiran bir yag
segmanl ne gibi istenmeyen sonuglar meydana get1r1r7

77~ gok pargall segmanlarda, segmani meydana getiren pargala—
“rin’ agiz durumlari nasil siralanmaladair?

78— Segman yizey basincini arttiran yayli segman kullanlld1P ’
glnda meden - segman yuva derinligi 5leiiliir?

79 Herbangl yizey basing yayl: bir segmanda, segman ig gapl
ile segman yuva gapi arasinda me kadar bogluk olamlidir?

80 Cok derin’ bir segman -yuvasinin fazla olan derlnllgl ne

ile g1der111r9
81~ Agir hizmet tipi ylizey basing yayl: segmanlarda, segman ig
gap1 ile yuva dibi ¢api arasindaki bosluk me olmalidir?
82-vYanal bHoglufu az olan bir segmanda. sonug ne olur?
83~ Yanal boglugu fazla olan bir segmanda sonu¢ ne olur?

‘84~ Yanal segman boglugu nasil goZaltilar?
85— Ust sikigtirma segmaninin aglz boglugu nasil tayin ed111r°

86— Aginmig bir silindirde nlgln 5111nd1r1n altlndan segman -
caraligr Slolliir? - e .
87~ Segman agiz boglufu nasil artt1r11ab111r9

BOLUM| vAGLAMA DONANIMININ
X | BAKIM VE ONARIMI

Yaglama yagi, bir motora hayat veren kan gibidir. Yag-
lama yagi hareket halindeki biitiin motor pargalarimi doélagarak
pislikleri temizlemekte ve onlari belirli bir galigma sicak-
liginda tutmaktadir. Ayni zamanda egindirici metalik pargala-
r1 tagiyarak, galigan pargalarin yaglanmasini, aginmamasini
ve 1sinarak yammamasinl saglamaktadir.

ceEstrrt yaGrLamA SISTEMLERININ TANITILMASI:

. Otomcbil motorlari, gerekli yaglama yagini yag karte-
rinde tasiyan 1slak tip yaf donanimina sahiptirler. Bunun
tersi olan kuru tip yaf donanimina sahip, yani karterinde -

" yag bulunmayan bir kisim ugak, motosiklet, tank motorlari-

nin istenildiginde s®kiilebilir ayri bir yag deposu vardar,
Motorun gallgmas1 51ras1nda gereken miktardaki yag buradan
sarf edilir veé motorda igi biten yag tekrar depoya déner. -
Yataklarin ve siirtilnme yapan pargalarin gerekli ge—-
kilde yaglanabilmesi igin kullanmilan metodlardan biride ba-

singli yaflamadir. Motorlarda kullanilan yaflama; garpma,

tam basingli ve karigik olmak tizere {i¢ ¢egittir.
" Qdrpa sistemi yaflama donmanimi; dogrudan dogruya

hareket eden pargalarin yaga carparak ve sigratarak yapti-

#1 vaglama ile, yafin kendi afairlifindan meydana gelen
yaglamadan ibarettir. '

; 88~ Her.  segmanin afiz aralifi ayarlandiktan sonra'alt oldugu

Karigak sistemde ise; ana yataklar, eksantrik yatak-' !‘
silindirin 1§erlslnde barakilmasindaki sebep nedir? ‘

lari gibi kisimlar pompanin basingcli yag ile yaglanirken .
A . . . piston kolu yataklarida, kepgeleri igersine pompa ile fig- JM
i - . : : . . kirtilan yag ve bir kanal igersindeki yafa, kepgenin dalma- - JF
A ' o s1 ile yaflanirlar. Bu tip yaglama, tam basingli yaglamanin UM
h " Bnelisii oldu. Tam basingli yaflama sisteminde hemen hemen il
motorun biitlin yaglanacak pargalarina bir pompa vasitasi : VW
ile basingli yag gdnderilir (Sekil 10-1). i

TAM BASINCLI YAGLAMA DONANIMI: : ‘

Tam basin¢li yaglama sisteminde yag, bir pompa tara- ‘ i
findan basingli olarak biitlin pargalara génderilerek, parga- il
larin yaflanmasi saflanir. Meseld; ana yataklar, kol yatak- |
lary, kam mili yataklari, dagitim diglileri, kiilbiitérler ve SW
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hidrolik iticiler gi- »
bi (Sekil 10-2). ' . '
Motor tara-— . IR YAG BAS ‘ i

findan d8ndiiriilen - ‘N N
ya§ pompasi, yagi inte” pisrom Ko
telli bir siizgecten YATAKLAR]
gecirerek aldaktan son— A
ra, basingla motorun

" ana yag kanalina ve fi-
‘litresine basar. Ana
yag kanalina birlegti-
rilmig kanallarla ba-
singli yaf motorun ana
yataklarindaki yag ka—
nallarina, buradan da
‘yatak bogluguna gdre,
yatak kenarlarindan
figkirarak erigebildigi . -
st karterdeki silindir

' yiizeyleri ile diger ki-
simlari-yagladiktan son-
ra motorun yag karteri-

ne toplanir. Ustten sii-
bapl: motorlarda, siipap
mekanizmalarinin vaglan—

- mas1 igin ¢oBunlukla ana

. yag veya ana yatak kanal- -
larindan alinan yag, bir
kanal veya boru vasitasi
ile yukariya gonderilir.
Piston kolu yataklarinin
yaglanabilmesi igin, krank

milini

milinin ana yatak muylusu o .09 905 wodern v/8 motor blogun-

‘ile kol muylusu arasina 1 =2,
bi 3 daki gegitli kanall
bir kanal a¢ilmigtir. Ana dolagfmf. yaf kemallary ve yag

yataklardaki basingli yag .

buraya gelerek yataklarin yaflammasi séglan1r. Bu yataklaran
yanlarindan cikan ve santirifiij kuvvetle etrafa sigrayan yag-
larla silindirler, piston pimleri, iticiler vb. gibi parga-
lar yaglanir. Kam mili yataklar: genellikle yine ana yatak-
laréan gelen kanallarla basingli olarak yaglanir. Motorlar-
daki yaglama yagi basinglari, motorlara gore degigmektedir,
Bu defer; motorlarin yiiksek hizlarinda 35-60 1b/in¢Z maksi-
mum olarak ve diigiik hizlarda ise 5-10 lg/éngz minumum olarak

|L.ANA .
[ VAIAKLAR

L

& FiLiTRE S}

gekil 10-1. Tam basingli yaglama lsistan-i. :
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degigmektedir. Basingl: yaplama sisteminde motdér pargalary
motor ¢aligirken iyi bir gekilde yaglanir. Bbylelikle basing~
11 yaglama sistemleri motorun hizli ve agirl aginma-—

sina bir miktar engel olarak bir avantaj saglar. Ayni zamap~
da yaf kanallarindaki kalan yag, motorda yaf basincl yikse-
linceye kadar bir miiddet yaflama yapilabilir. Buna gbre her-
hangi bir sebeple bir motorum ¢ok kisa bir zaman basingsiz
olarak galistiktan sonra hemen yaf basinci normale yitkseli-
yorsa motorda tehlikeli bir durum yok demektir.

BASINC AYAR SUPABI:

Motor fabrikalarinin motorlara koydufu yaf pompalari-
nin yag kapasiteleri biiyliktiir. Bir motora gereken miktardan
fazla veya eksik olarak gelen yaflama yafi motorda f£azla
asint1 meydana getirir. Fazla basingtan yataklari korumak
igin ve yag basincini ayarlamak gayesi ile basingli yag do-
naniminin bir yerine basing ayar siipaba yerlestirilmigtir.
Bu basing siipabinin izerinde siipaba basing yapan bir yay,
ayarlanan belirli bir basinca kadar stipabin kapali kalmasi-
ni saplar. Yag basinci artinca silipab agilarak fazla yaf bir
kanilla tekrar kartere déner (§ekil 10-3).

Bugiinkii goriige gdre yataklarin aginmasina sebep; ya-—
taklara giden yagin, basing siipabindan donils yapan yagdan,
miktar bakimindan daha fazla olmasindandir. Halbuki basing
aymdir, fakat yataklara giden yaf miktari fazladir. Basing
slipabindan yaf doniig yapmiyorsa ve yap pompasinin bastigi
biitin yag yataklara gidiyorsa, yataklar normal zamandan ev-=
vel asinarak yaf basinci diiger. Motorun caligmasi siiresin-
ce yatak agintisi dyle bir noktaya gelirki, artik biitiin ya§
yataklardan devreder ve basing ayar siipabindan gegmez. Bu
noktadan sonra olacak aginta artik yag basincini siireli ola-
rak diigliriir. Bu agiklamalardan da anlagilacagi iizere; bilyik

. kapasiteli yaf pompasi kullamildifi zaman yag basincinda

herhangi bir diigme goriilmeden yataklar fazla aginir. Netice-
de, yag sarfiyati artar ve segmanlar da kaynar. Bunua icin
basing siipabinin etrafinda birikmig ve onun hareketini &n-
leyen pislik ve sakizlagmayi gayet iyi bir gekilde temizle—
yip, serbestge hareket etmesini saglamamiz gerekir, Bu gart-
lar altinda yay sertlegecek ve basinci dolayisi ile siipab
basinci da artmig olacaktir. Yapilacak en dogru ig siipabi
ve kanali iyice temizlemektir. ‘

vitzen, va& GIRISLY SUZGECLER: -

Yiizen, yag girisli slizgegler ufak bir hava tankina
sghiptirler. Bu suretle samandira gibi, yaf geviyesi algal-
sa da yiikselse de, yafin lizerinde kalairlar. (Sekil 10-4)Bu
kons triiksilyon sayesinde karterde birikmis olan pislik ve Bu
gib1i maddelerle filitre temas etmemls ve pompa da bunlari
emmemis olur. 479
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KARTER HAVALANDIRTLMASI:

Karter icerisindeki zararli gaz ve sﬁ buh :

] : z 3 arlari

ile karigarak emiilsiyon halinde bir gamur meydana gefirzzgen
3

karter havalandirma yolu ile digariya atilirlar. Bu havalan—

dirma sisteminin galigtairilmasi; d
] 3 digaraiden kartere hava sok-
mak ve havayil digariya alirken bu gazlari beraberinde gﬁtgiﬁe

YAG FILITRESINE YAB FiLiTRESI
GiRIS EELll-S SINDEN

KAPALI

vAG FILITRESINE vAG FiLiTRES!
SEippshoes

FAZLA YAGIN, . ™
KARTERE DONUSL

)
|
Hl
POMPADAN G LEN*’“|
BASINGLI vAl |

?Ekll 10—3..'$eki1§e bir motora baglammig bulunan basing eyar
diy—-pgsig s?pa‘n:.]?:r.n, pPrensip ve galigma resimleri gdrilmekte—
te;ﬂéoﬂﬁg}g;ﬁres:J;gekl?ogpaqlap yagin geligi ve tekrar yap har~
» safdakinde ise filitreli b -
Timin galigmasy agiklanmaigrar., | Reng Syar sipable

prﬁnsibine daygglr. Bu metoda gdre, havamin giris ve
i: 1§lar1 deglglk‘olgray yvapilms bir cok karter havalandir-
Genziizleerlkgegltll firmalar tarafindan kullanilmaktadir
: e eski motorlarda, ¢ikig borusunun isinde bir
oto gerisinde bir
¥:§:$ mgydana getirilerek, gazlarin karterden emilmesi sag-
o taé fp karFer“havaland1rma borusu, genellikle motorun ar- .
et afindaki slipab odasina yerlegtirilir. Havalandirma bo-
by b;-mn git ucunun bir vakum meydana getirebilmesi igin
z1md1; m;a;iz eg;1m1§ viya egik olarak kesilmis olmasi ia—
. ce bu tip karter havalandirma sistemi
) ] tagita
hareketi esnasinda meydana gelen hava akzgindan ya;arlznar:k
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galigmaktadir. Bu tip karter havalandirma sistemi, tagitin
yiiksek hizlarinda gok verimli olarak ¢aligir. Diglik hizlar-
daki hava ceryami iyi bir
vakum meydana getiremedi-
gi ig¢in havalandirma bo-
rusundan ¢ikan gazlar
karterin havalanmasa
igin yeterli olamaz.

Bu giin modern
motorlarda pozitif kar-
ter havalandirma siste-
mi kullanilmaktadir. Bu
sistemde, vakum dofrudan
dogruya emme kollektdrii
vasitasr ile yapilmakta-
dir. Arada, vakumla ha-

YUZER TiP YAG
” EILITRES}
“FYAG PERDES!

ieketkEdin bir Sup;bl?u_“ Sekil 10-4. Pompanin emdipi yaf silzen
unmaktadir. “3321 allexr bir yag siizgecinden gegerek powpaya
de, karbiiratdrde hava hi- gelir. Filitre igersindeki ufak bir
-zzmn fazla oldugfu kisma hava tanki bu yiizmeyi ssglar.

(venturiye) baglanarak

emig temin edilir. Pozitif karter havalandirma sistemlerin-
de duman ve dolayisi ile havanin kirlemmeside azalir, Junu
igaret etmek yerinde olur ki; her motorda bir karter gazli
meydana gelmektedir. Mekanik bakimdan iyi durumda olan bir
motorda bile algak hizlarda ve az yikte ¢aligan motorlarda

 bu gaz miktari goriiliir. Karter gazimn miktar., afir yiikler—

de, yiiksek hizlarda ve pargalari aginmlg motorlarda daha da
artmaktadir. Onemli olan, her rejimde bu karter gazinin miim=
kiin oldufu oranda ve gerektifi kadar temizlenebilmesidir,
Rarter havalandirma sisteminin gdrevi, bu gazlarin vaf ile
karigarak zararli asitlere doniigmeden karterden atmaktir
{Sekil 10-5). '

Karter gazlari gemellikle yanmig yakit ve detenasyon
dnleyici katiklardan meydana gelirler. Bunun igin, igerile-
rinde su, silfiir, klor ve diger asitler bulummaktadir. Bu
yiizden bir hayli korozyon meydana getirici bir Szellige sa~
hip olmaktadirlar (§ekil 10-6). Bu gazlar karterde kalacak
olursa, motor parcalarinda paslanma ve korozyon meydana ge—
tirirler (Sekil 10-7). Karter -havalandirmanin yagli filie-
resi ile vakum siipabini sik sik temizlemek ve gerektiginde
depistirmek lAzamdir (Sekil 10-8).

Karter havalandirmaya giren havamin igindeki tozlarin
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[ &F HAVANIN GlRlsi

er havalandirma sistemierinin

balu.m.ndan bllylik yararlara, olmugtur. -

pteki karter havalandirmg sistemleri

SERBEST HAVA G
KAPALL MANIFOLD POZITIF HAVALANDIRMA SISTEMI
i

eski tip karter havelandirma sistemi yerine
»

k

ATMOSFERE
ip ve prensi,
an pozitif kart

rilien
llanil

DURMA
Defigik t
e gl

arda ku

acy
a4
<
x

YAG DOL

KAPALI
va kirletilmesi

Sol Uat kdge

Sekil 10-5.
giin motorl

YOU CEKISLI HAVALAN X
DIRMA BORULU  AGIX MANIFOLD POZITIF KARTER HANALANDIRMA S|
! 5

HAVA
YAG DOLDURMA

SERBEST

giiziilmesi icin, kapak
. jcersine bir imce fi-
1itre yerlegtirilmig-
tir. Bakim esnasinda
pu filitreyi gok dik-
katle kontrol edip
temiziemeli ve dol-
mug olanlarida de~
gigtirmelidir. Aksi
halde karter havalan-
dirma icin gerekli
hava buradan gegemez.
Karter havalandirma
siipablarida temizlen—
meli ve gerektiginde
degigtirilmelidir.’
Degigtirilen siipabin

o motor igin yapilmig
olduguna dikkat etme-
1idir. Her modelde ha-
.va deligi ve yay degi-

gik olabiiir.

poz1TiF KARTER HAVA™

LANDIRMA: -

“Pozitif karter
havalandirma (PCV) sis-
temi, hava kirlemmesi-
ni azaltacak ve karter
gazlarinin tekrar yvaki—-
labilmesi ig¢in emme ma=
nifolduna génderecek ge-
kilde diizenlenmigtir

(Sekil 10-9).

fi¢ gegit karter
havalandirma sistemi bu-

lunmaktadir.

1- En basit tip
olan birincisinde hava,
yag koyma kapafindan gi-
rer ve motorun igerisin-
de dolagtiktan sonra,
gazlarla beraber emme

HAVA BURADAN ICERIVE GiRER
- HAVALANDIRMA ORUSY

HAVA BURADAN DISARIYA CLKAR

Sekil 10-6. Karter havalandirma sistem
leri zararly gazlari dagari atacak ge=
kilde yapilmiglardair.

Sekil 10-7. Yaglama yaganda asit bulu-
nursa, moter pargalari Gzerinde karin~

calanma meydana gelir.
\
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* temde de hava, yag koyma

koli'l.ektfiriiue geger. Kar-
terl emme kollekt3riine
baglayan boruda bir

akis kontrol siipabz var-.
dair (Sekil 10-9).

v TI~- Bazi sistem—
lerde karterden gelen bo-
ru dogrudan dofruya kar-
biiratériin hava filitresi-
ne baglanmigtir. Bu sis-

kapagindan girer, fakat
hsrhangl bir sinirlama
stipabi yoktur.

IIT- Kapali sistem—
de, karterle emme kollek-
tdril bir boru ile birleg-
tirilmigtir, Diger bir bo-
rud§ karbiiratdr hava filit-
resi ile karteri birlegti-~
rir ($ekil 10-10).

Kapali sistemda yag
koyma kapafi contalidir ve

$ékil 10~8. Her motor yenlgtirmede
hr!:er_havalandzrman:.n filitresini
defigrirmelidir,

BAGLANT! BORUSY EMME MaNiFOLDY

EMME MANFDLDU
— / BAGLANTI En)reusu7
~ — .

— S

ALTI SILINDIRLI MOTOR

E:E;irigvgig!'ozitif karter havalandirma sigtemi:
er Zzararli gazlarin takrar !
yakilmak {izere emme mani
nifoldunun

V-8 MOTOR
karterde bulunan ‘yanmem) g

emigi
§ine baflammasy veya gtnderilmesi esagina gir

yag doldurma kapafindan igeriye girer. & yapilmigtar, Taze hava,

b8l

. va GIRIS EMME

HAVA 6iRIS
BORUSU

InTiBA y
IRTIBAT BORUSU

MANIFOLDU
-/ BORUSU

EMME
MANIFOLDUY

AKIS KONTRDL
Buiu?}m i B
JANITIM ICIN - HAVA 61RIS
RENKL{ OLARAK BOYANMISTIR. KAPfi:'-ifls
ALTI SIUNDIRLI MOTORLAR ' V-8 MOTORLAR .
sa_akil 10~1.0. ¥ontrol sitpabli, kap_e_\li tip, pozitif karter bavalandirma
51steml. . KARTERDEN oo, TR
) ; 4 EMME MANI-
buradan igeriye hava gi- e FOLDUNA
remez. Bu sistemde si- ‘ e
nirlama slipabi hem bulu- RALANTIDE ~ YUKSEK VAKUM
nabilir ve hemde bulun- . KARTERDEN f T
mayab:.l:l.r (§ek1]. 10-11). ’ :'"“- " - EMME MANI~-
© B FOLOUNA

’ E&IﬁMASI :

Mqtor g§11§t1— Sekil 10-11. Pozritif karter havalandizma
ginda, emme manifoldun- - gistemleri basing uyarla sipablarla gali=
da meydana gelen vakum sirlar, Alttaki gekilde ghrilldigl gibi mo-

karterdeki gazlari bir tor yik altanda oldufu zemsn, WOtoTUn em—
ki gazl me manifoldunda algak vakum meydana gelerek

akl? kontrol siipab:!.ndan siipsb teamamen agik kalir. fist gekilde glrdl-
gecirerek emme manifol-  dugi gibi motorun ralanti devirlerinde kol-
duna, oradan da silin- lektBrde yOksek vakum meydana gelir ve si-

dirlere gdnderir. Kar- psb tememen safa kayarak gecis yalmiz siipa—
bin ortasindaki deliktem yapilir. Bumun se=

ter gazlari paslandlrl- bebi yalat-hava karisimnin buradan gegen &z

c1 nitelige sahip olduk- hava miktarina gire ayarlenmig olmasindandar.
larindan her 5000 millik SOpsban tikammasi veya yanlig stipab kullamil-
. mas1 halinde, metorun ralanti devrindeki ysk:it

b?klmda b‘:‘ supab:!.nm te= hava kasragimi orapl bozulur.
mizlenmesi gerekir. Mo— .

YUKSEX HIZDA  ALGAK VAKUM

tor ralanti devrinde galigirken, karigim i¢in lizumlu hava-
dirma akis konmtrol siipa—

nin 1/4'd vantilasyon yani havalan
bindan saglanir. Bunun igin, karbiiratdriin ralanti devresi
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bunu dengeleyecek ge-
kilde yapilmaladir.
Yani, pozitif karter
havalandirma kanala,
karbiirat8riin orijinal
deferlerine uymalidir.
DIRRAT: Pozitif kar-
ter havalandirma sii~
pab1 degigtirildigin-
de, onun aymi tip ve
orijinal parca olmasi-  FIUTRE
na dikkat etmelidir. ELEMANT
Chrysler firmasinip
vaptifi motorlarda, .
kapali karter hava-
landirma sistemi kul-
lanilmaktadir. Bun-
larda karter gazlari
tekrar karbiiratSriin
h§v? filitresine dénmektedir (Sekil 10-12). Bu motorlarin
filitre elemanlar: etrafinda yag buhari ile gelecek pislik-
lerle elemanin tikanmasini Snelemek igin difer bir filitre
bulunmaktad;r. Her motor bakiminda bu filitreyi yikamali-
dir. Hava filitresi elemani yaplanmigsa, bu bize pozitif

karter havalandirma sisteminin dogru ol )
irti ’ arak
belirtir. A | dog ak galigmadigfini

§ekil 10~12. Chryler firmasimin hava filitre
elemanlarinan iicerinde ikinel bir kisim bulu-
nur. Bunun her motor bakima girdifi vakit te-
mizlenmesi gerekir. Eger filitre elemani yap-
lanacak olursa, pozitif karter havalandirma

- siipabiran iyi ¢aligmadifani belirtir.

HAVA FPILITRELERIT:

Motor agimmasina en fazla sebep, havanin igerisinde

‘ bulunan agindirici tozlarin gerek karbiiratdrden ve gerekse

karter havalandirmadan hava ile beraber girmesidir. Yamnma
odasina bu tozlarin gayet az miktarda girmesi ile motorun
aginmasy hizla aftar..Yepllan tecrijbeler, filitresiz gali-
jan bir motora gore filitreli galigsan bir motorun Z75 daha
az agindifini. géstermigtir. Normal bir hava filitresi ile
¢aligan bir motorun silindirleri 10000 milde ortalama ola-
;:zag,0?02513330a§%?3rken, ayni motor filitresiz caligtiga
yvine milde, 0,010 in i igli
e taa s 0, ¢ vani 4 misli daha fazla
Motorlarda {ig tip hava filitresi kuil
. anilmaktadar.
Yagla islatilmig, yag banyolu ve kuru tip (Sekil 10-13,14).
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Buna ildveten bazi kapa-
11, pozitif karter hava-
landirma sistemli motor-—
larin hava filitrelerin-
de alev tutucular bulun-—
maktadir, Bunlarin ba-
kimlaris hava filitrele-
ri ile birlikte yapilar.
Yagla 1slatilmig tipte-
ki hava filitrelerinin
elemanlari, yafa batiri-
larak yagla islataildrk~-
tan sonra bir kemarda
sliziilmeye barakilzr.
Siiziildiikten sonra yerle-
rine takalirlar. Orgili
olan bu filitreler, sim-
di yerlerini poli iiretamn
tip filitrelere barakmig-
tir. Bu filitre elemanla-
r1 herx 12000 milde iyice-
yikandiktan sonra tekrar
yaglanmalidir ($ekil 10-
15). Poli {iretan filitre-
lerini temizlemek igin
solvente batirintz ve bii-
kerek sikmadan, katlaya-
rak solventi akitiniz ve
ince motor yafina batiri-
niz ve yine ayni gekilde
vagin fazlasini digariya
aliniz. Filitre elemanini
yerine takiniz. .
DIEXAT: Elemandaki fazla
siviyr digariya ¢ikarmak
igin burarak sikmayiniz -
ve hirpalamayiniz. Aksi halde emilen hava ile birlikte toz
ve pisliklerde igeriye girerler.

Yap banyolu filitrelerin bakimi, her motor yag: degig-
tirildiginde yapilmalidir. Hava filitresini motordan stktiik-.
ten sonra, filitre kapafini ve elemanini gikarip, yagi bogal-
tiniz. Birikmig pislikleri solventle temizleyiniz. Filitre
elemanini temiz bir solventle, solventin igersinde hareket

Sekil 10-13. Ters hava yollu ve yai banyolu
hava filitresi. Havanin igexsinde bulunan
agrr pislikler bbylece yafda kalarlar. Okla
_igaret edilmig contanmin gayet iyi durumda
olmasy 13zimdir. Aksi halde, hava filirre-
den gegmeden emme kollektériine girer,

YAGA DAYANIKLI ' pp AsTin
CONTA CONTA

Sekil 10-14. Periyodik olarak defigen
kg1t elemanli hava filitresi.

. ettirerek temizleyiniz. Basingli hava ile elemana kurulayimiz.
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'Filitre kabini igaretli
yvere kadar SAE: 50 numa-
rali yag ile deldurunuz.
EZer hava don yapacak
kadar sopuk ise, SAE:

20 numara yag kullanin.
Filitreyi tekrar top~
layarak mototra baglayi-
ni1z, Hava filitresinin
altindaki contanin ye-
rinde olmasina dikkat
ediniz. Aksi halde emig
dolayisi ile araliklar-—
dan kirli hava motora
girer,

Kuru tip hava
filitre elemanlari s&-
kiildiikten sonra diizgiin
bir yiizeye hafif hafif
vurularak tozlari dok-
mek sureti ile temizlenir-
ler (Sekil 10-16). Aym
zamanda ters ydnden, ya-
ni igten digari dogru ba-
singli hava vermek sure-
ti ile temizlenebilirler.
Son zamanlarda yag emdi-
rilmig filitre -elemanlary
da kullanilmaktadir, Bu
elemanlar her 12000 milde . }
muhakkak degigtirilmelidir.
DIKRAT: Bu elemanlar hig
bir vakit yikanmamal:i ve
yaglanmamalldlr Elemanin
yerine iyice oturmasina
dikkat ediniz. Aksi halde
emig yolu ile kirli hava
motora girer.

gekil 10-15. Poll iiretan hava flhtrelerl ’
bir temizleme solventinin igerisine bati-
rilarak yikandiktan sonra, sikilarak kuru-
tulur, DIRKAT: Onu bitketek sikmayipiz. Zi-
ra yirtilir.

HAVALANDIRMA
DELIGI GOSTERGE
TABLOSUNA DOGRU

§ekil 10-16. Kuru tip hava filitrele-
rinde havanin akigini Slemek imkdn:.
vardir. Bu deneyle filitremin dolup
dolmadaga tayin edilir,

YAG; FILITRELERI:

Galigan bir motorun yaglama yaginin icersinde, gok ge~
gitli kat1i pislikler bulunur (Sekil 10-17). Bu pislikler do-
lagmakta olan yagin igersinde kalacak olursa, hassas olarak
iglenmig pargalarin arasina girerek onlarin bozulmasina sebep’
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‘filitreleme sisteminde

olur. Bundan dolayi motor
yaginzn filitreden gegi-
rilmesi gerekir., Bdyle-
likle yafin igersinde bu-
lunan bu agindirici pis-—
likler kismen temizlen-
mig olur. Aypi zamanda
motorun iginde olugan ge-
gitli birikintiler de-
azalmig olur. Bu hig
bir wvakit motordaki bii-
tlin pisliklerin filitre
ile. alindifi manasina gel-
memelidir. Kullanilan vag
filitreleri esas itibari
ile, kismi akigli ve tam
akisli olmak iizere iki
kisma ayrilirlar.

Tam akigli tip yag

yag; vataklara ve diger
yaglanacak yerlere gitme-
den -evvel tamamen filitre-
den gecer (Sekil 10-18 ve
10-19) . Kismi akigla veya
by-pass tip filitreleme
sisteminde, yagin bir kis—
m1 filitreden geger. Kismi e :
filitreleme sisteminin bir g¢ok gegitleri bulummaktadir. Bir
kisminda filitreden gikan ya} daima kartere d¥ner. Digerle-
rinde ise filitreden cikan yaf, yataklara , zaman dislile-
rine ve diger bazi yerlere ginderilir. Kismi ve tam akKigli
gsistemlerde daima bir by-pass valfi bulunur. Filitre doldu=
gu zaman, yag devrini bir by-pass kanalindan tamamlar. Bu
durumda biltiin filitre devre digi kalmig, fakat motor da
yagsiz kalmamig olur. Yag filitresinin vazifesini tam yapa-
bilmesi igin, zamaninda veya tikandifinda defigmesi gerekir.
Aksi halde hig bir fonksiyonu kalmaz ve vazifesini yapamaz
(Sekil '10-20).

Oto bakim servislerinin genellikle; bir yag filitre-
sinin 8000 milde defismesi gerektifini sbylemeleri ve 8000
mil icin.garanti etmeleri gok yanlig ve tehlikeli bir poli-
tikadir. Bir, motor hakkinda bilgisi olmayan tagit sahiple-~
rini yanlig diiglinceye sevk etmektedir. Hakikatte, Gnceden

Sekil 10~17. Motorun igersinde dolagmakta
olan yafda daimi olarak clugan bir takim
pislikler vardir.
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b8yle bir garantiyi kabul
etmek demek, bu hatadan
dolay: meydana gelecek
cezayl da kagbullenmek
demektir. Bunun ig¢in fi-
litre karbon ve difer -
pisliklerte tikandifa
zaman degigmesi gerekir.
Bu siire, yanliz tagitin
yapacafl- kilometre veya
mil ile sinirlandirila-
maz. Ayni zamanda yag
filitresinin omri, moto-
run durumuna ve kullandi-
g1 vaga gire de degigir.
Motorun segmanlari kotil
ise ve kartere gaz kagi-
yorsa yagin bozulmasi
hizlanacaktir. Béyle bir
motorda yeni motora oran~
la daha sik filitre degig-
mesi gerekir. Hakikatte,
zaten durumu kBtd olan
bir motorda yag filitresi
200-300 milde tikanar.

FiLITRE
BY-PASS
VALF!

FiuTre L.
ELEMANI

YAGLAMA YAGI:

I¢ten yanmali mo-
torlarin iyi bir gekilde
galigip vazifelerini ya-
pabilmeleri igin, yagla-
.ma yag:r tarafindan;

Sekil 10-18. Tam akigly filitreler, genis
miktarda modern motorlarda kullanilmakta-
dir. Bunlarda filitre tikandifi vakit
vagin devretmesi icin bir by-pass valfi
ve kanali bulummaktadir. '

1- Motorun ¢aligan pargalarinda metal metal {izerine
siirtemiyecek gekilde bir yaf filmi ile kaplammasi yani yaZ-
lanmasi, ' ’ .

TI~ Sikigtirma segmanlarinin yaglamarak kartere yanmtg
gazlar:r kacirmamasina yardim etmesi ve bdylelikle yagin az
zamanda kirlenmesinin &nlenmesi,

III- Pistonun sofumasina yardim ederek pistondan aldifi
1s1y1 kartere ve oradan da havaya gegmesini saglamasi,

24 8

IV- Sirtiinme gliclinii azaltmasi,

V- Motorun temiz durmasina yardim ederek, pargalarin
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bu yiizden vazifelerini
tam clarak yapmasini ve
bu suretle yag ve yakit
ekonomisinin saglanmasa
gerekir.

© lgten yanmali mo-
torlarda sivi yaglama
{kolaylikla pompalanabi~
lir veya piiskiirtiiliir) .
sistemleri kullanilmak-
tadir. Bu suretle yaj-
lar gectigi yerlerde
1s1y1 iizerine alirlar,

‘¢alisan pargalar tizerin-

de bir filim meydana ge-
tirerek onlarin agimma-—

sini 8nlerler. Sivi yag~
lama sistemlerindeki ana
teori; galigan yiizeyler-
de madenin madene siirtme-
mesi ve aralarinda daimi

‘bir yag filiminin bulun-

masidir. Bu durumda ideal
olarak hi¢ asinma olmama-
lidir. Mademki yag filimi
yirtilmadigy miiddetge,
metal slirtiinmesi yerine
akigkan siirtiimmesi olacak

ve bu durumda metaller ara-

s1 siirtiinme olmayarak yag~
lama meydana gelecektir,

Bir gok hayati motor parga-

lar: direkt olarak basingl
yaglama ile gerektigi gibi
korunabilir. Fakat bu pra-

tik bakimdan her zaman miim—
kiin degildir. Yagan piiskiir-
‘tlilmesi veya sigratilmas:

genellikle ivyi neticeler

vermektedir. Effer parca agir
yik tagiyip ve yiiksek hizlar-

da déniliyorsa, bu parganin
miimkiin oldugu takdirde ba-

sing altinda yaglanmasi ge—

rekir. Basingli yag biltlin

BY-PASS

' YAB CIKIS

ELEMAN

A DOSALTMA

. TAPASI

Sekil 10-19. Tam akigl: bir yag £ilitresinde bii-
tin yaf muhakkak olarak elemanmin iginden gegip
filitre edilmelidir, Bunlarda filitre elemani
tikandiginda, yaf by-pass kanalindan gegerek
motorun yaglanmas: saflanacak gekilde yapilmig-
lardir. Bu-durumda yap filitre edilmeden motora
gider. Fakat motorun yefsiz kalmasi, bu durumdan
daha k8ttdir.

1

$ekil 10-20. Tikanmig bir yaf filitre elemami
yaf iginde bulunan pislikleri silzemez. Bunun
igin yaf filitre elemanlarinin helirli aralik-
larla degigtirilmesi gok &nemlidir. Her yaf de-
Bigtiriliginde filitrenin de defigtirilmesi ge—
reklidir.
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motoru dolagarak gerekli yerleri yaglar ve ayni zamanda mo-
torun cesitli sicak kisimlarindaki isiy: iizerine alarak yap
karterine iner. Burada meydana gelen radyasyonla~ da sofur,
BSylelikle motor, hem fazla isinmaktan ve hem de aginmaktap
korunmug olur. ’ o '

tdeal bir sivi vaglayicir, metalik siirtlinmeleri #nle-
mek ig¢in, pargalar iizerinde kuvvetli bir yap filiminin mey-
dana gelmesi gerekir. Ayni zamanda ya§ tutmasi yani vag
slirtiinmesinin az olmds: 1l3zimdir. Fakat yaflama yaglarinin
vigkozitesi sicaklikla defigtiginden arzulanan ve ideal
olan duruma erigmek glictlir. Mevsimlerdeki havanin degigen

. sicaklifina baglr olarak, vaglama yalarimin viskoziteleri-

de genig Sl¢lide defigmektedir. Sofuk havalarda yaj, sicakli-
ga bagli olarak kalinlagmakta ve motorun pargalarinin hare-
ketinde tutukluk yaparak, gerek ilk galagtirmada ve gerek-
se motorun 1sitilmas: esnasinda zorluk meydana getirmektedir.
Ayni1 zamanda kalinlagmig yapin dolasmasi zor oldugundan, ba-
z1 yerlere k&fi miktarda yag gidemez. Bumun tersi olarak,
yiksek galigma sicakliklarinda yag ¢ok fazla incelecefinden
vag filimi yirtilabilir, BBylelikle, galisan pargalar stirat-
le aginirlar. Yaglamanin memnuniyet verici olabilmesi ve

" bu ana problemin ¢bzimii igin agagida belirtilen hususlarin

gergceklegmig olmasi 13zimdir. Igten yarmali motorlar imkin
dahilinde en iyi gekilde yaglanmaya muhtagtirlar. Onlar bir
gok yillar petrol Uriinlerinin ve rafine metodlarinmin gelig-
melerini beklemiglerdir. Bu metodlar; vakum distilasyonu,
slizme muameleleri, asitten ayirmak ve solventleme ile istenil-
meyen maddelerden aritma gibi muamelelerdenm ibarettir. Yani,
yagin igersinde bulunan istenilmiyen maddeler muhtelif usul-
lerle yaglarin igersinden alinirlar. Boylelikle yay isteni~
len gekilde kullanilacak hale getirilmig olur.

Ham yagin rafine metodlari 1930 yili sonlarina dogru
yaglarin igersindeki istenmiyen kisimlari gikarip atmak ve
tasviye etmek geklinde geligtirildi. Bunun miispet olarak
bir kisminin geligtirilebilmesi, ancak teknigin yetebildigi
oranda olabilmigtir. Fakat bunun tamemininda eninde sonunda
gergeklegecegi muhakkaktir. Bunun Stesinde istenen rafine
iglemlerinin geligtirilmesi ile, yaglanan makinalarin per-
formanslarinin yilkselecefi muhakkaktir. Yiiksek hizlarda
yiiksek basing ve sicaklikta ve minumm yag boglugunda ga-
ligan motorlarin problemlerini g¢bzebilmek ancak iyi bir yap
ve yaglama ile miimkiindiir. Fakat biitiin bu belirtilen problem-
lerin hepsini birlikte ¢bzecek herhangi bir yaglayici bul~
makAPa.mﬁmkﬂn degildir, 1930 yili modern yaplamaya baglangig
ve girig yilidar. Bu yilda, yaglarin igersinde istenmiyen

b
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kisimlar rafine yolu ile gikarilmig ve rafineden ¢ikan yafin
igersine katik maddeleri koyarak yaglama i¢in daha elverigli
hale getirilmeye baglanmigtzir.

KATTK MADDELERI:

"Katik maddelerinin biri birine kaynagmasi ve karigma-
s1 insana ilk bakigta kolay gibi gelir. Fakat, ayri ayri is-.
tek ve arzulara gire segilmig katik maddelerinin Bzellik
farklari bulunmaktadir. Bunlarin hem biribirlerinin &zel-
liklerini ve hem de karigsacagi yaflama yaginin Szelliklerini
bozmamasi gerekir. Ayni zamanda da pahala olmamalidirlar.

Ratik maddelerinin kullanilmasz, birgok karigik ig~
lemlere gerek gbsterir. Bazi hallerde yafa bir Hzellik ka-
zandizmak veye bir Zzellifinl kuvvetlendirmek.i¢in birden faz-
la katik maddesini kullanmak ve onlari uyugturmak gerekir.
Yani, yaglarin icine konan katik maddeleri iki cins yagin
karigtirilmasy gibi kolay ve basit bir iglem degildir. Bel-
1li cins ve #zellife sahip olan bir yag igin, ona has &zel-
likte katik maddeleri kullanilmasi gerekir. Bu galigmalar

. tamamen laboratuvar denemeleri ile vyiiriitiiliir. Ayn1 zamanda

bu degigmelerin difer $zelliklere de zararli olmamasi 13-
zimdir. . .

Motor yaglar: igin kullanilan katik maddeleri agafi-—
daki gibi sinirlandarilmigtir. Bunlar sira ile agiklanacak=
tir.

(1) Oksidasyon ve korozyon dnleyiciler

(2) Birikintiye mani olucu ve temizleyiciler
(3) Viskosite derecesini diizenleyiciler

(4} Donma noktasini dﬁgﬁren katik maddeleri
(5) Koplirmeyi &nleyiciler

(6) Pas tnleyiciler

OKSYDASYON VE KOROZYONU ONLEYICILER:

Agir sartlar ve tam rejim haline yakin galigan motor-
larda genellikle, sert alagimli yataklar kullanilir. Yagla-
ma yaglarinin icerisindeki kimyasal bilegiklerin, yatak ma=-
denlerine tesir ederek ve bir oksidasyon yaparak onlarin
bozulmasina yani, karincalagmasina mani olmak 13zimdir. Bu
tip oksidasyon ®nleyiciler birikinti meydana getirerek ya-
taklaran bozulmasini saglarlar.
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Yiiksek c¢aligma sicakliginda metal ylizeylerin katalitik
etkisiyle oksidasyon meyli hizlanir. Daha sonra meydana ge-
len bu oksitler yagin
icersine girerek, moto—
run ig yiizeylerinde
vernik, re¢ine ve si-
cak camur geklinde bi-
rikirler. Bu birikinti-
ler bir yalitkanlik
meydana getireceklerin-
den motorun sicaklifa
artar ve bu ylizden de
vag okside olur. Ay~
n1 zamanda pistom,
segman ve siipablar gi-
bi motor pargalari bu
yiizden fonksiyonlarini
tam olarak yerine geti- .
remezler. Bu birikinti-
ler ayni zamanda yagla-
manin her tarafta aymi
ve kontrollu olmasini
da dnler (Sekil 10-21).

, Motor konstriik-
tdrleri igin sert ala-
gimli yataklarin motor-
larda kullanilmasi ya-
rarli olmakla beraber
vag imaldtcilarinin’
baglarini da agritmigtir. Bu bakir-kurgun alagimi, kursun
bronzu yatak kullanan motorlar igin tamamen dofrudur. Yagin
igindeki oksit birikimtileri, yataklardaki kursundan ayrig-
maktadir. Bakirla kurgun, birlikte eriyerek tamamen karigan
madenler degillerdir. Bunun i¢in yatak yiizeyinde mekaniki
olarak karigmig iki formda maden bulunmaktadir. Bunlardan
kursun yagin igindeki oksitlerden etkilenerek korozyon mey-
dana getirir. Bﬁyleliklé vatagin icindeki kurgun ayrilar
ve geriye bakir kalir. Bundan sonra galigma yiikleri altinda
bakir ezilerek yatak boglufu artar ve neticede yatak proble-
mi ortaya ¢ikar. )

Oksidasyon ve korozyona kargi koruyucu katik maddele=
ri, algak ve yiliksek sicaklik anti oksit maddeleri olmak iize-
re iki grupdur. Algak sicaklik igin olanlar oksitlenme orani-
n1 yavaglatirlar., Yiiksek sicakliklar ig¢in kullanilan anti
oksit katik maddelerinin tesirleri ise bir gok sekilde agik

."W‘ .

Sekil 10-21. Piston iizerinde meydanz ge-
len sivamma ve ¢izikler, yaflams yafi—
nin hatasindan ve dolayisi ile pargala-
rin a51rl isimnmasindandir.
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-ile az zamanda kirlenir-
_ler (Sekil 10-23). Ust
segmanin {izerinde kalan

[Ty

olarak gdriilir. Bunlar oksitlemme etkisini dogrudan dofruya

_azaltirlar ve anti korozyon tesirinin neticesi pargalar ize-

rinde organlk bir filmin meydana gelmesini de dnlerler. Ay-
n1 zamanda oksidasyon 8zelliini agikca kontrol altina ala-
rak motorda ¢amur b1r1k1nt11er1n1n azalmas;nl da saglarlar.

BIRIKINTIVE oNLEric.t -TEMIZLEYCILER:

Yitksek hizli Diesel motorlari ile agzr hizmet gdren
benzin motorlarinin plston ve . segmanlarlnda meydana gelen
birikintiler, motorda ga-
ligma gliglilkleri meydana
getireceginden bu tip ka-
tik maddeleriznin kulla-
nirlmasi ile motordaki
ilk 8nce bu pargalar em-
niyete alimmig olur
(Sekil 10-22). Bu biri- .
kintiler sebebi ile yai- 258
lama yagi; kurum, yanmig §'W
gazlar ve yaf oksitleri

yag ve yakitlar sicaklik
tesiri ile polimer olarak T
birlegip, blr nevi sakiz Sekil 10~22., Bir motorda normal olarak ML yajil
meydana getirerek, moto- gpllamildifinda, pistonun igersinde resimde gé-
run sicak yiizeylerinde TUlQiigh gibi birikintiler meydana gelir. Bu
bir seperat'dr vazifesi resmi (Sekil 10-23) deki b:‘.r.}k:l.ntl fnleyici ve
oooes T temi: ici katik maddeleri ile karigtirilm
gbriir. Ayni z nda seg- emizleyici kati ele rgtirilmig

. vag kullanen ayni motorun pistonu ile kargr—
man yuvalarinda birike= . Jagtiriniz.

rek segman sikigmasina ve kaynamasina sebep olurlar. Bunum so-
nuéu motorun yenilegtirilmesine kadar gider. Yemilegtirme bir
hayli para sarfinmi gerektirdifi gibi, tagit da tamir siiresin-
ce yatarak igten kalir. Birikintileri temizleyen katik madde-
lerinin birgok fonksiyonlari bulummaktadir. $unu Szellikle
belirtmek 13zimdir ki; bu katik maddeleri yakit ve yaflama
yaglarinda meydana gelen organik giiriime ve bozukluklari on-
ledigi gibi onlari ¢bzerek birikintilerin de meydana gelme-
sine mani olurlar. Depozite vani birikintiler biiyik miktar-
da azalir, serbest kalan bu maddeler birikinti yapma temayii-
lii gbsteremezler. Bu temizleyici katik maddelerinin ayni za-
manda oksidasyonu $nlemesinde de biiyiik rolleri vardir
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(Sekil 10-24 ve 10-25).
Netice olarak oksit-—
lermeden meydana ge-
len kéti sonuglar’en
az duruma“ 1nd1r11m1§
olur. 11k bakista bu
vaglarin binek araba-
larinda kullanilmala-
r1 ile motor karterin-
de g¢ok miktarda-gamur
birikintisi toplanaca-
g1 ve bu camurun-yag.
pompa siizgeé¢ini tika—
yacag:r endigesi uyan—
migsa. da' yapilan la- -
boratuvar deneylerin—

viskositesindeki diigmeyi
gok az miktara indirir-
ler. Viskosite depigmesi-
nin kontrolu katik madde=-

leri tarafindan dogrudan

dogruya aslah edilen mo-
leKiillerin, molekiil gek-

lini degigtirmek suretiy-

le yapilmaktadir., Bu ka—-
tikli yaglarain, diisiik si—
cakliklardaki viskosite

degigmesi de az oldufun-
dan, soZuk havalarda mo-
torun calistirilmasi ko-
lay olur. Yag motorun

" Sekil 10-25. Uzun mesafelerde ve wotorun

normal sicaklifinda galigip, yiksek de-
terjantl:l. yaglarin kullanilmalary netice— .
si, aym motorun yaf pompa siizgecinin -

de bu temizleyici-ka- . gorindsil,

tiklara sahip yagla-.
rin aksine bu filitre-
vi-daha temlz tuttugu
gorulmu§tur. '

igersindeki kanallarda :
kolaylikla ve gabucak dolaglr. Yiiksek galigma 31cak11k1ar1n— I
, da da viskosite de ¢ok az bir degigme meydana gelecefinden
"gl_cii_lo-‘-za. Bu resim ayni motorda kisa bir oldukca yiksek kalan vq.skomtenln yanlnda duguk yag sarfl- * ‘ ‘;!‘.
"mﬁddgt MS tipi yaglar kullamldiktan sonra yati meydana gellr. ‘ ‘ \‘

gekilmigtir, Birikintiler yaf tarafindan 1 ' . o ’|

yikanip tem:l.zlenmlg ve ya f:l.lltres:mde DONMA NOKTASINI DU§URE'N KATTIK MADDELERI. ‘ . o |
toplanmigtir. H

, V.ts.rcozrm DERE~
CESINI DUZENLEYIGILER.

B Pratikte’ butun ‘

i yaglarln v1sk021te1e-

! rinin sicaklik arttik-

i ¢a dzaldify ve sicaklik
azaldlkga yikseldigi
gbriilmigtlir. Bu degisme

1 o orani sabit degildir,

' Ham petroliin esasina ve

rafine metodlarina bag—

11k zamanlar donma noktasini du§urmek icin klmerI_l. 4 il
katik maddelerl kullanlllyordu. Bu katik maddeler1 diigiik ‘ _ w
sicakliklarda yaglarin katilagmasina mani olurlar ve kendi
aglrllklarl ile akmalarini saglarlar. Kalin yag hig bir =

vakit iyi bir yaglama yapamaz, belirli bir katiliktan son- -
ra yag, yag pompasinin emigi ile tam olarak emilip d01a§- . _ “$
tirilamaz. Yaglarln katilagmalarini yani donma noktalar1n1 ik
diigiirebilmek ig¢in bir takim solventler kullanilir. Yaglar l
genellikle 0OF derecesi altindaki sicakliklarda katilagir- .
lar. Yagin 1§erslne ildve edilen katik maddeleri bu sicak- ' ”y

11 olarak genig farkli-
liklar gdstermektedit.
Motordaki yaglama yagla-
ranin sicakliklarinin
degismesine mani oluna-
madigindan, viskosite

Sekil 10~-24. Kisa mesafelerde ve sofuk ola-
rak galigan motorlarda meydana gelen gamur-
larla filitresi tamamen tikammis. Bu resmi
($ekil 10-25) ile karsilagtariniz.

liklarda, yani sofuk havalarda- yaglara akicilik kazandirir-
lar. Bunlar ilk zamanlar kullanilan etken katik maddeleri

idi. Bu yabanci maddelerin yaga ildvesi ile performanslari-
nin arttifi diigiiniiliiyordu. Daha sonra yagin igersinde bulu-
nan ve yagin donmasini saflayan esas maddenin kimyasal yol-
la gegirdigi defigiklikler bir hayli enteresandir. Bu madde

dggigikligi ile miicadele gart olmugtur. Yagin igine konan az
-b}r miktar k§t1k maddesi ile viskositenin sicaklikla defigme-
I. si diizenlemmigtir. Bu katik maddeleri algak sicakliklarda ya-
i
!

normal oda 31cak11g1nda katiya yakin, sert tereyaf kivamin-— [
da fakat rengi koyudur. Yaplarin icersinde gok az bir mik- ’“
tarda bulunur. Igne geklinde bulunan bu mum krlstallerlnln e
bir araya gelip kdfes meydana getirmelerine ve akmaya mani ) ‘N

ga akicilik verdikleri gibi, yiiksek sicakliklarda da yagin

. | . |
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sine girerek motor elemanlarini paslandirir ve motorun Smriinii

?lmalarlnl Bnlemek gerekir. Di e i . ) ' .
lcersine esas maddeyi ildve et%ggiEEngeglgle’-b}z yagin ’ azaltir. Motor aginmasi arttifi igin, arbanin yapacagi kilo-
gimiz madde gibi olmasina engel olunur. y?gln tlave etti- - metrede-azalir. Bir motorun aginmasi yavag oldukga arabanin
‘ ) ‘ yapacagi kilometrede gofalacaktuir. Bylelikle yolcu araba-—
. KOPURMEYT UNLEYEN MADDELER: larinda az kilometreye sebep olan bu tip aginma ile miicade~
lenin 13zim oldugu agikca goriilmektedir. Bulunan bazi meta-

1ik sabunlar, esterler ile bazi fosfor ve nitrojen bilegik-.

kesen veya kopiigl Snleyici . leri gibi kimyasal maddeler paslammaya kargi kullamilan ka-

yagin havaya ka§§1 da;zzfilfatik maddeleri kullanilir. Bir t1k maddeleridir. Genel olarak kabul edilen ve uygulanan yol

va filitrelerinden de bell] O;usp Eémad;g1 yag banyolu ha- bu paslanmmayi su yaptifina gbre, suyun yagin igersine girme-
. er bir yag havaya kar- sine mani olmaktair.

. §1 dayanikl: degilse, hava
aya 1 . yla beraber emme koll & i
ne siiriiklenir ve az zamanda da eksilir, §imdzkiefzg;§§;;-

Yagin koplirmesini Snlemek ici icinde buly
. : lirm : ek igin, onun ici nan
hava habbeciklerinin giderilmesi gereﬂir. Buna gdre k&piig
: g

CAMURLAR (BIRIKINTILER):

motorlarinda kullaniia . o,
valandirilmaya kargl'd:hZégiarlnk§e§;tll galkantllara:ha' 1 d lmesinde i b d
la kbpirmenin oldugunte apla yanikli olmalari gerekir. Faz- Qamuf arin meydana gelmesinde ii¢ ana sebep Vvardir.
ter havalandirmadan we karttax} agfzalardan bir tanesi; kar- 1- Yukiek gill§ma sicakliklarinda dayaniksiz yag
ay _ : erin diger kisiml : kullanmak. ' .
miktarda yagin di imlarindan fazla -
gariya firlama i - .
;:ngzr?ad;? Ye“diger karter de1fifi;iﬁ§2:1dfg§gfa§terkhava‘ g— iﬁ:ﬁ:mzfcgzii;%:;gzng2§Z$??§1geizztiitlzizzn yanmag
dUklailzda;Puzgzgieg?mgktér' Agir yaplar daha yagl§§;nlggf“ gazlarin iginde bulunan maddelerin birlegerek meydana getir- ;
s ln e . . RN . - . 3 . - . : - I
la muhafaza ederler. Bu yﬁgjzgaﬁﬁgg::e;abbTCIklerlnl sebat- dlklerlYgizzilzziizzé sicakliklarinda meydéna gelen birikin f
daha fa ' . ) e olan temayiilleri ‘ i i iy
taren kziii;:; Deterjan ve katik maddesi ildve edi{ﬁiger;g_ tiler, bu calisma sicakliklarina dayanmikli olmayan yvaglarin e
leri vardey MéYa%}aranoEanla_kapﬁrmeye karga biiyiik dirz -~ J s1caklik karsisinda evsaflarini kaybetmelerinden ileri gel- (i
delerini ké ﬁrza ih kopurmeye'k§r§1 kullanilan katik magg mektedir. Bu sicakliklarda oksidasyona kargi kullandifimiz {‘.
kadar az’miklzard:yltuﬁpacai‘ grltlk noktanmin altinda tutacak katak maddeleri ve digerleri genig miktarda elemine olur.
: ammalidir. Bu katik ; - Bupunla beraber dzellipi diizeltilmemis yag ve yakitlar bu il
zey bas maddesi va _ ununla beraber 0ze iize emlis yag ve yaki ,
SIZa-ya;EE;n;t$:§'§§erER hava kabarciklarinin yﬁzegeg;:kg:- camur ve birikintilerin esas sebepleridir. Motorda iyi th
rakdivde have kabl i1r. Katik maddesi fazla kullanildigy yanmayan bir yakit kulland:fimizda, egzoz gazlari igersinde Nl
emiilsiyon haiins ar;;klarl daha da parcalanarak vag ile yanmamig bir kisim, segmanlar arasinda birikecek ve bunun (L
‘ gelir ve hava yagdan ayrilmamig olur. neticesi bir miiddet sonra yag segmanlari yuvalarinda kayna- i
k PAS & . yacaktir, Uzun middet depolanmig bir yak:itta meydana gelen ui
I iy NLEYICILER: : ] sakizlagma ve motorlarin gok kisa mesafelerde caligip dur- wﬂw
L iger bir olayda alcak calign ' durulmasi neticesi, motorun sik sik isinma periyodunda kal- S
il 1gma . ’ R
1 ma sirasinda meydana gelen korgzyoﬁdﬁrSlé:kliE}arl ile 1s1n- masi, tam manasiyla buharlagma olmayigi sakizlagmanin bagta I
1] yon; yanma odasinda yanmadan dolayl'su.un ;e dlkle bu koroz- gelen sebeplerindendir. : i
IR ile, havalandirma ile giren suyun Silizdir eydana gelmesi Motorlardaki diigiik ¢aligma sicakliklari da birikinti~ i
4 segmanlar arasinda, siipap yaylarinda ve bs ;l arlarinda, lere yol acan onemli sebeplerdendir. Bugiin yapilmakta olan W
it %er sofuk pargalarinda-yogunlasmasindan meydece motorun di- motorlar, onlarin gfllerde de afir hizmet ve hizlarda g¢ali- N
i anma en gok agapidaki gibi meydana gelir Ysana gelir. Pas- sacagy diigincesi ile fazla sofutma kapasiteli olarak yapil- 1)
i ve yanmadan meydana gelen gazlar igersind; auYu? igersinde maktadirlar. Sehir igindeki kullanmalarda bu. biiyiik sogutma iNG
af rozyon @eydana getirecek; stilfrik, karbonik z mlktafda ko— giclii motorlar, hig bir vakit normal galigma sicakliklarina g
i g1bi asitler bulummaktadir. Bu su eriyigi vefPr?m?r_er?yigi erigemediklerinden ve buna jl8veten sofuk galigan motorda 0"
ﬁﬁ : ' yag filiminin iger- kartere kacan gazlar da &nlenemedifinden, bu gazlar karter=— b
by ‘ ' ) ) P l
| -498- | ' i
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deki yagla karigmakta-
dir. Bu gamur ve biri-
kintiler ilig ana kisma
ayrilirlar (Sekil 10-
26) .

1~ Sert parga-’
eiklar halinde olanlar,

2- Kahve telvesi
gibi ince tameli olanlar,

3~ Yumugak, pasta
gibi olanlar. '

Bu birikintiler;
digtan giren tozlar, yag,
karbon ve bazi zaman su-
dan meydana gelmiglerdir.

< 3 kil 10-26, Yaglama yafinin i i

Su da Se 6, Yafla yaginin igersinde bazz
ima kartere‘ lne'ﬂ. tortu ve birikintiler bulunmaktadir. Bunlar-
yanmig gazlarin igersinde dan hareket halinde olanlarimin yag f£ilitre-
bulunur. Bupun meydana ge— sinde toplandifi: goriiliir. (A) Magnetik olma-

tirdigi birikinti, mayone- I Pafgaciklar, (8) Asimadan meydena selen
Z? (yumur ta ?31‘15_1, zey~ (D) Giimiig paggac:.kla;l. Tak‘iigzuk;%mzl;%:n,
tinyagl ve limon suyundan biliyitdlmiig.
y§p11m1§ salca) benzer.
Bir galon benzinin yanmasindan yine bir galon su meydana ge-
lir. Bunlardan ¢ofu egzoz borusu ile buhar halinde digariya
a§11}r. Fakat bir kismi sofuk olarak c¢alisan motorlarda si-
lindir yiizeylerinde yofunlasir ve oradan da kartere iner.
BE sakizlar; yapigkan ve bozulmug vernik gibi oldugundan
biitlin toz'ile parcaciklari birbirine yapigtairarak bir katyi-
cisim haline getirir. Sakizlagma, genellikle yanmadan meyda-
na gelen 51?ak11k ve basing altinda yanmam:g yakittan olu-
gur. Bu'deglgme yeteri kadar oksitlenmemeden dolayi kimyasal
bir defisme ile tamamen yanamadan sakizlagma meydana gelir.

_ Uygun olmayan galigma gartlari altindaki motorlarda
gerek karterde ve gerekse siipap odasinda, pasta kivaminda yu-
mugak, pihtilagmig kirler meydana gelir. Bu husus, hafif

 higmetlerde kullanilan ve karteri normal c¢aligma sicaklipi

altinda kalan motorlarda meydana gelir. Bu emiilsiyon geklin-
dek% yl?iklntinin diigitk sicakliktan &tiirii meydana gelip gel-
medifini anlamanin birgok yollari vardair., Bunlardan bir ta-
nesi, birikintiden bir miktar alip parmaklar arasinda ovma-
dan ezmeli ve dikkatlice tetkik edilmelidir. Bu ezme esnasin-
da su taneleri meydana gikiyorsa, birikinti motorun diisiik
galigma sicakliklarindan Stiiri meydana gelmigtir. Diger bir

denemede; bir miktar birikintiyi bir teneke kutu kapagi
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iizerine veya bir sag pargasi iizerine koyunuz. Bunu bir pense

ile aleve tutunuz. Eger birikintinin igersinde su varsa,

yanma esnasinda patlama ve cizirt:r meydana gelir, Yiiksek ga~

lagma sicakliklarinda vazife gbren motorlarda terbiye edil-

memig yaflar kullanildiginda, bilyilk miktarda vernik ve reci-

neli vernik gériintiistinde birikinti meydana gelir. Genellik-
le meydana gelen kurumun, yag bozulmasindan veya eksik yan~—
madan olugtugunu meydana ¢ikarmak mimkiin degildir.

Kahve telvesi geklindeki birikintinin de esasim tes=
pit etmeden, nereden geldigini tayin etmek bir bilmecedir.
Baz: hallerde motorun sicak noktalarinda ince levhalar ha-

“ iinde yanarak, (meseld piston tepesinin altinda) balik pulu
gibi kartere diigerler. Mamafih, birgok motorlarda kahve tel-
vesi geklinde birikinti bulundufu halde, piston tepesinin
altinda herhangi bir karbon pulu emaresine raslanmamigtlr.
Netice olarak bu tip birikintinin devamla oksidasyondan mey-
danz gelen yavag erime yapan pargaciklardan meydana geldigi-
dir. Motora eskidikce, karterdeki yag: bogaltmadan venl
yag ilve etmekle ne kadar yanlig ig yapildaga ortadadir.

Az bir zaman sonra yeni yapda eskisinin durumuna déniigiir.

Bu yavas erime temaylilii gésteren karbon birikintileri isi-
tildizinda sert tanecikler haline dbniiglirler. Kahve telve-
si seklindeki bu birikintinin olug sebeplerini hemen yag
degistikten sonra tayin edebilmek icing kullanacafiniz yag;
solvent ve oksit snleyici katik maddeleri bakimindan, kul-
lanagelmekte oldugumuz yaf kadar iyi olmayabilir. Bunun

i¢in motora yeni koydufumuz yag, igeride kalmg eski yaglar-
la karigarak ve yagin iginde bulunan oksit Snleyici ve te-—
mizleyici katik maddeleri, artik kirli yaglari ve birikin-
tileri temizlemek igin sarf olunacagindan dolayl motora yeni
koydugumuz yag bir evvelki yag kadar solvent ve oksit tnle-
yici gbrevini yerine getiremiyecektir. Yani yafin igersinde-
ki bu oksit #nleyici katik maddesi bu birikintiler ve ige-
ride kalmig olam pis yaglar tarafindan bir eriyik haline ge-
tirilip motorun igersine vernik gibi sivanacaktir.-

Bazi teoriye gire, yaf defigtikten sonra motor yilksek
ralantide, araba 20 mil yol almig kadar galigtirildifi va-
kit, bu birikintileri yakalamak imkan dahilindedir. Motor
parcalarinin igleme toleranslarini kiigiilterek bir gok motor
arizalari meydana getiren bu birikintilerin miimkiin oldufu
oranda az olugmasina dikkat etmelidir. Bu kahve telvesi
geklinde goriilen birikintinin, motorda azalmasini saglamak
igin, yliksek kaliteli katik maddeleri bulunan yaglari kul~
lanmek, vaglama yaglarini muntazam ve kisa aralikliarla
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degistirmek bagta gelen tedbirlerdendir. Yag degigtirmede,
kirli motor yaginin iyice siiziilmesine dikkat etmek 1dzim-
dir. Eski motor yafi g¢ikarildiktan sonra, motora bir miktar
yikama yagi koyarak motoru birkag dakika yiiksek ralantide
galigtirdiktan sonra bogaltmakld, evvelce bahsedilen ver-
nik gibi maddenin meydana gelmesi kismen 5nlenmig olur,
Boylece karterde kalmig bulunan eski yanmig vaflar da kis-
men temizlemmig olur. Difer taraftan; motor yafim birkag
defa arka arkaya kisa zamanda yani, az kullaparak degig-
tirmek, ondan sonra normale démmekle birikintilerin gogal-
masi $nlenmis. olur, '

BIRIkINTILERIN Mi‘tir.iNUM KALMASINI SAGLAMAK TCiN:

Motordaki yaglama yafindan ve yakittan olugan birikin-
tileri azaltmak igin, yukarida anlatilanlari 8zetliyecek
colursak; motorda meydana gelen bu birikintileri en az sevi-
yede tutabilmek igin agagidaki hususlara dikkat etmek gere-
kir.

1~ Noxmal. aralaklarla hava filitresinin bakim: yapil-
mali ve degigtirilmelidir, - , '

2- Karter havalandirma sistemini daima iyi ve gali-
g1r durumda bulundurmalidir. Bu suretle ugug halinde bulu-
nan ve vernik geklindeki birikintiyi meydana getirecek mad-
deler, motorun iginden temizlemmig olur. 8zellikle havalan-
dirma kapafi daima iyi ve temiz durumda bulummaladir.

3- Motorun normal ve ideal caligma sicakligi 80°C ci-~
varindadir. Bu motordaki hem suyun ve hemde yagfin 80°C ci-
varinda olmasi demektir.

4- Karbiiratdrde yak:t-hava orani normal olmali, emme
manifoldu isitma sistemi serbest ve normal galigir durumda
olmalidir. Zira, otomatik jiklenin normal olarak galigabil-
mesi buna baglidir. Aksi halde jiklenin ¢aligmasi agirlagir.

5- Motorun segman ve genel durumunun sihhatte kalabil-—
mesi igin gereken zamanda yag depistirmeye cok dikkat etme-
lidir, '

6= Yag iyi durumda g8riilse dahi, muayyen araliklarla
degigmesi gerekir. -

' 7- Daima kaliteli ve iyi vasiflara haiz; sakiz, kar-
bon ve birikinti birakmiyan, deterjanli yaglar kullanilma-
ladar.

8- Kullanilan yakitta miimkiin oldugu kadar az sakiz
bulunmalidar.

9- Motor yenilegtirilmesinde, motor pargalarini ga-
yet iyi yikadiktan ve temizledikten sonra montaj etmelidir.
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10~ Yeni ve yenilegtirilmig bir motorda yag degigti-
rilmesini, birkag defa g¢ok kisa araliklarla yapmali ve son-
ra normale dénmelidir. -

11- Yap degigtirme igleminde, motoru temizleme yagi
ile yikadiktan sonra motora vag koymalidir.

12~ Motor yagi degistiginde, yag filitresi de daima
defistiriimelidir.

TUNE—UP 'YAGT :

" Bazi aseton ihtiva eden hazirlanmig sivilarla, kar~
terde toplanmig olan birikinti ve sakizlarin, ¢abukca te-
mizlenmesi miimkiin olmaktadir. Bunlat genellikle Tume-up
yagi ismi altinda satilmaktadir, karter yagina karigtiri-
larak kullanilir. Aseton veya buna benzer solventler buhar
haline gelerek, sakiz ve birikintilerin icerisine niifuz
edip onlari gabucak pargalarlar. Bir binek arabasi icin
genellikle bir litrelik miktar yetmektedir. Buradaki esas
gaye, gerek segmanlardaki ve gerekse siipap kayitlarindaki
sakiz ve karbon birikintilerini yok etmektir. Bu maddeler,
segman ve subaplari temizleyerek serbest galigmasinl sagla-
makta ve bu ylizden de kompresyon artmaktadir. Diger taraf-
tan aseton tarafindan parcalanarak kartere diigiiriilen, sal-
¢aya benziyen bu birikintilerin yap filitresini tikamalarin-
dan kaginilamaz. Bir kism siispansiyon halinde yafin igeri~
sinde dolagarak yag filitresini tikar. Ayni zamanda bunlar

- yag kanallarini da-tikayarak ya3 dolagimina da engel ola-
‘bilirler. Bundan dolayi, igi kadere birakmamak igin, bu gi-

bi solventleri aginmig eski motorlarda kullanmak yerinde
olur. Bazi kimselere gbrede, sakiz ve karbon birlegerek mo-
tordaki fazla bogluk olan 'yerlere yerlegip, sert bir taba-
ka meydana getirerek, mesela; yagin segmanlarin yani pisto-
nin izerine ¢ikmasina mani olmakta Ve yine karter contasi,
kapak contalari arasina girerek, yagin bu yerlerde yagara-
rak akmasina mani olmaktadir. Bu karbom birikintileri her-
hangi bir solvent kullanilarak goziildiiglinde motorun yag yak~
masi artmakta ve contalardan da yag digariya sizmaktadir.

- Blitiin bunlardan da anlagilaca$i iizere, motor yvenilegtirmeye

gelinceye kadar bu karbon birikintilerinin motorda kalmasi
daha iyi olacaktir. : '

va& DEGISMESI:

Yagin ne kadar araliklarla degigmesi icap ettigi,
daha heniiz tam manasi ile cevaba verilmemig complex bir soru
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halinde durmaktadir
(Sekil 10-27 ve Sekil
10=28) . Buna tesir eden
bircok faktdrler olmak-
la beraber belli bagli-
lar: gunlardar:
1- Motorun hangi sart-
lar altinda galagtigy,
2- Kullanilan yagin ka—
litesi,
3~ Motorun yaprliig gek-
1li (Konstriksiyonu),
4= Motorun durumu (kon=-
diisyonu) ,
5= Hava ve yaf filit-
releripnin durumu,

Motorun ¢aligma
sartlaryr, kullamilan ya-
Ein 8mrii bakimindan en
biiyiik ve son faktdér ocla-
rak kabul edilir. Kali-
teli yag kullanarak faz- .
la yiik ve hizlarda cali- MEMNUNIYET DERECESI =85
san motorlara yaz mevsi- Sekil 10-27. Yukaridaki resimde MS tipi

. . 10130 SAE ile

mi - 0 . yaf1 ile 70 saat caligtiril-

sa?z?l_l i:icaklirls kisa me mig bir motorda gergek olar'ak% mc?:orizl
erde galigan motor- itiei odasinda meydana gelen gamur bhiri-

larin kig mevsiminin ver~, kintisi gériilmektedir. Yafin icersinde
digi zarardan daha az za- Duluben katik maddelerd, birikintinin wmi-
rar vermektedir. Diigiik auoun seviyede kalmasini saflamiglardsr,

kaliteli yaglarin filimleri yitksek bhiz altinda yirtilmakea .
ve bu y?zden motorun sicaklifi artmaktadir. Motor yagi hig
bir vakit bozulmaz denilmektedir, Oyle ise motorun vagini
d§g%§t1rmek neden liizumludur diye bir soru aklimiza gele~
b111r.'Moto? yvaginin degistirilmesindeki birinci sebep
motor igersinde yafla birlikte dolagan pislikleri dlga;l*
ya atmak igindir. Karterin igersinde daimi olarak sulu ca-
mur, Su, aginan parcgaciklar, kirler, yakit ve yaflarin
yanma§1n§an meydana gelen karbonlar bulunmakta ve bunlar
hep birlikte birikintiler meydana getirmektedir (Sekil
10“?6). Her ne kadar yag filitresi bu pislikleri kismen
tgmlzlemekte is? @e yvagin icindeki geri kalamlar belirli
bir siniri gectifi anda, o yaZin defisgmesi gerekir. Bun-
dan bagka; yaglama yaglarinin igersine 1l18ve edilmis olan
katik madgeleriuin sinirly bir zaman icersinde bitmesi de
yagin depigmesini gerektirir ($ekil 10~27 ve Sekil 10--28).
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Bu katik maddelerinin ya-
g1 korumalari iyi olabil-
mesi igin, belirli siire
icersinde yagin defigme-
s5i 1l8zimdir. Motor yafi
degigtikce katik maddele-
ri de degigmisg olur. Bu—
rada esas problemin, mo-
tor yapi neden defigi-
vor depil, ne zaman de-
gismeli olmasy l3zimdir.
Araba kullananlar iginm,
motor yaginin defigme
zamaninl tespit edecek
basit bir deney yoktur.
Onun igin, fabrika ve
yag girketlerinin vermig
olduklari tavsiyelere ve L . - ‘ :
zamana uyulmasi gerekir. T MEMNUNIYEYSIZL DERECESi= 0,2
Onlarin verdikleri bilgi~- Sekil 10-28. Yukaridakl resim aynl gartlar
P altinda, ayni motorun 8 saat daha galigti-
ler, degisik caligma $8TT~r;j4ikcan sonra itici odasinda meydana ge~
larinda yagin yaglama ka— len gamur birikintisi goriilmektedir, Ya-
biliyetine ve motor per— gin igersinde bulunan Katik maddeler::Lnix:t
formansl bakimindan sene- tikenmesi ile bu metice meydana gelmigtiz.

leri disi ib Béyle bir tecriibe ve neticesi ancak labo-
erin verdifl tecrubeye ratuvar demeyleri ile elde edilebilir.

dayanmaktadir. Bir kag Bunun igim belirli araliklarla motor yagi—
seneden beri bir gok oto— mn depismesi gerekir, ’
mobil firmalari, motor yaglarinin yapimnda meydana gelen
geligmeye uyarak yaf degistirme siiresini; 2000 mil veya 60
giin ile, 4000 ve 6000 mil veya 60 giin arasindas tayin ettiler,
- Amerikan Petrol Enstitiisii (API) de bu ilerlemeyi
kabul etmigtir. Fakat onlar, mil yerine zamami 8lgi ola-
rak kullanmayi tercih etmektedirler. Boylelikle, gimdi yag
degigtirme sliresi, kigin 30 giin, yazin ise 60 giin olarak
kullanilmaktadir. Bu glin belll bagli her ya¥ kumpanyasl,
degigtirme siiresi uzatilmig yaglar pazarlamaktadirlar. Fa-
kat bunlardan hig biri yukarida belirtilen yag defistirme
zamanlarini ya kutularipin zerine yazmazlar. Bu vaglar
genellikle, ¢ok deferli yaglardir, Fabrikalarin yaptiklar:
denemelerden dolaylikla gegerler, Esasinda bu yaglar baza
firmalarin motorlari igin diislinlilen yaflara oranla, ¢ok
Ustiin vasiflara sahiptirler. Bu ylizden diistiniilen defistir-
me zamanindan daha uzun hizmet gérebilirler. Bu gesit vaf-
iarin bazilarinin {izerine daha uzun zomanda degisecegini
yazmislardir. Difer firmalar, '
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ayni kalitede yaglar yapip pazarladiklari halde, motorlaryp
galigma durumlarini yaf degistirmek ig¢in esas kabul ettikle-
Flgdeu.ve arabanin gittigi kilometreyi de yag degistirme
igin bir 8lcii olarak kabul etmediklerinden, esas kriter ve
d}ger ayrintilarla beraber yaf degigterme zamaninin tayini-
ni otomobil firmalarina birakmaktadirlar.

SONRADAN KARISTTRILAN KATIK .MADDE'LERI' H

. . Bukatik maddeleri, yafin yalama kabiliyeti ile yap
filiminin dayanimin: arttirmak igin kullanailirlar. Bunlar
d?kkan}arda satilmaktadirlar. Bir ¢ok tamirciler motor ye~
nilegtirildikten sonra, bu katik maddelerini kullapma ta-
Fagta;%dzrlar. Yag firmalari yag kalitesini arttirabilmek
igin bir hayli para ve zaman sarf etmektedirler. Bundan
qolayl kaliteli bir yafa ayrica bir bagka katik maddesi
ildve etmek fazlalik olur, Kaldaki, bu ilfve maddesinin
ne oldugu bilinmedifinden, yafin ig¢indeki difer katik mad-
dglgrl ile birlegtiginde, istenmeyen neticelerde elde edile-
hilir, Belk? yatak korozyonunu arttirabilir, birikintiler
mey?a?a getirebilir ve beklenenden daha ziyade yag oksitlen~
mes1.11e_rggine1e§me gériillebilir. Bu sebeplerden dolayi ya-
g;?llger151ne sonradan katik maddelerinin ild3vesi tavsiye
edilmez. '

YAGLARIN SINIFLANDIRILMASI:

) Am?rigan petrol enstitiisii motor yaglarini, motorlarin
gordﬁkler1'§1zmet ve galigma sartlarina gire siniflara ayir-
MG, Buji ile ateglemeli motor yaflari calisma gartlarina
gbre; MS. (otomobil motorlari agir hizmet servis yaglari)
MM. (otomobil motorlari orta hizmet servis yaglari), veya,
gL. (otomobil motorlar: hafif hizmet servis yaglari) olmak
lizere 'ii¢ siniftair.

) ~ Amerikan Petrol Enstitiisiinlin yaglari bu.gekilde ge-
nig mapada sinmirlandirmasinin sebebi, bugiinkidl yliksek per=—
formansli motorlarin kullandiklar:i yaglarin yanlaz MS. tipi
yaglar olmasidir. Bu yaflar her giin bir miktar daha genig-

letilmektedirler. S

AMERIKAN PETROL ENSTITUSUNW SINIFLANDIRMASINA GORE YAGLAR:

ks

MS. YAGLARI:

Aglr_hizmet ve uygun olmayan gartlar altinda c¢alagan
motorlardaki korozyon ve birikintilerin kontrolu ig¢in;
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motorlaran konstriiksiyonlari esnasinda bu husus gtz Oniinde
tutularak, motorlarin tzel yaglama ve ya kullanacak gekil=
de diistiniilmesi gerekir. Buji ile ateglemeli motorlarin uy-
gun olmayan gartlarda kullanilmalari, yapilarinz gok kere
ters diigmektedir. Bu uygun olmayan gartlar genellikle aga-
gida igaret edildigi gibi iki simifa ayrilirlar.

i~ Motorun sofuk galigmasi: Kisa mesafelerde sik
sik durup motoru tekrar galigtirmak. Bu gekilde galigan
motorlarda su yopunlagmakta ve yanmamig yakitla birlikte
yagla karigmaktadir. Bu suretle korozyon ve korozyondan
dolayir isimma, yaf segmanlarinin tikanmasi, algak sicakli=~
gin meydana getirdipi emiilsiyon geklinde gamur ile, vernik
karakteri gosteren birikintiler meydana gelmektedir. Kigin
soguk havalarda veya soguk iilkelerde, bu gekilde galigan °
araglarda (binek, taksi, dolmug ve servis arabalari gibi)
bu problem giddetini fazlalagtirmakta ve senenin her giinlin-
de #nem kazanmaktadir. Yakitin yapisi ve 6zellikle yanmanin
karakteristikleri yukaridaki durumu meydana getirmektedir.
Motor konstriiksiyonunda, &zellikle karter havalandirma ve
sogutma sisteminde yapilacak diizeltme ile bu .istenmeyen
olaylar agirlagtirilabilir veya en diigilk seviyeye indirile-
bilir. '

2- Motorun sicak galigtirilmasi: Yiiksek sicaklik-
larda g¢aligan motorlarda yaflama yaglnin oksitlenmesi ar-
tar. Bu yiizden motorda, yiiksek sicaklikta recinelegme ve
gamur birikintisi, segman kaynamasi ve gripaj yani sivan-
ma meydana gelir. Sert maden yataklarda da bu durum koroz-
yona sebep olur. Bunlar genellikle sicak havalarda. ve yiike
sek hizda uzun yol gidilmesi ile meydana gelir. Bu durum-
da karterde bulunan yaglama yafi da yiiksek ve normal olma-=

- yan galigma sicakliklarina erigir, Normal ¢aligma gartlari-

na uygun bulunmayan yiiksek galigma s1cakliklarinda meydana
gelen istenmeyen olaylar ve etkileri motorun soBuk galigti-
g1 zamandap daha azdir. Motorlardaki sogutma sistemleri;
yaglama yaglarinin pistonlari, siibap gayitlarimi ve yiizey=
lerini, diger yerleri yaglayacak kadar sogutacak sekilde
yapildiklarindan, yaglama yaglarindan gelecek tesir gok
azaltilmigtar. Difer taraftan yapilan istatistiklere gire
¢ogunlukla arag sahipleri ortalama olarak giinde 6 mil
yapmaktadirlar. Bunun iginde her araba fabrikasi MS. tipi
yaglarin kullanilmasini tavsiye etmektedirler.
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MM, YAGLART:

Afir hizmetlerde galigmayan, orta hizmetlerde calig—
makta olan motorlarda kullanilan orta hizmet yaglaridar.
Fakat karter sicakligi yiikseldigi vakit, yatak korozyonu
veya birikinti olugumu kontrolu ortadan kalkmaya baglar.
Bu yaflar, agir hizmet yaglarina yani MS. ‘e oranla daha
zaylf yaflardir. Bunlarla yagflanan motorlar, agir hizmet
ve yiiksek hizda, normal yakitla galagtrraldifi vakit is-.
temmiyen birikintiler meydana gelebilir. Ayn: zamanda bu
yaglarla yaglanan motorlar, algak sicakliklarda uzun miid-
det ralantide g¢aligtirildiklarinda ve kisa araliklarla ga-
11§t1r111p durdurulduklarinda, motor tam 1sinmayacagindan
yine ayni §ek11de blrlklntl meydana gellr.

ML, YAGLARI:

Hafif hizmetlerde galigan ve normal kondiisyona sa-
hip motorlar konstriiksiyon bakimindan da birikinti tesekkii~
liine meydan vermeyecek gsekilde olduktan sonra, yaglama igin
tzel yaglarin kullanilmasina gerek yoktur, Bu yaplarla ¢a-
listirilan ve hafif hizmet gdren motorlarain; ¢cok sicak ve
cok sofuk olarak yitksek hirzda galigtirilarak zorlanmamala-—
r1 gerekir, Hafif hizmetlerde galisan bu motorlarda yakita
bagly olarak meydana gelen birikinti ve ¢amurlar olugmazlar.

AMERIKAN PETROL ENSTITUS! TARAFINDAN SINIFLANDIRILAN
DIESEL YAGLART: .

Benzin motorlari igin, yaglama yvaglarindan yapilmig

- olan bu {ig ¢egit siniflandirmaya ildveten, Diesel motorla~

r1 igin, onlarin caligma durumlari gdz dniinde tutularak
yaglama yaglari iki sinifa ayrilmigtar. Bunlar; DG. ve DS.
yaglaridir.

DG. YAGLART:

Normal ve hafif hizmetlerde galigan ve hig bir gekil-
de zorlammayan, ayni zamanda iyi konstriikte edilerek gerek
vakit ve gerckse yaflama yagindan meydana gelecek birikinti-
lere meydan vermeyecek motorlarda kullapilan yaglardir.

DS. YAGLART:

Bu yaglar, konstriiksiyon veya kullanilan yakit baki~
mindan hatali olan motorlarda meydana gelebilen agindiric:
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birikintilere kargi ve afir hizmetler igin kullamilan yap-
lardar.

AMERIKAN OTOMOBIL FABRIKALARININ SINIFLANDIRMASI:

Amerikan Petrol Enstitiisiiniin vaflari siniflandirmasi
genel oldugundan, motorlarda kullanilacak yaglari iyice
tayin etmemektedir. Bunun ic¢in bu siralamayi otomobil yapi=-
cilar: diizenlemiglerdir. Petrol girketlerinin iirettikleri
yaglari deneme neticelerine gére sira ile agagidaki gekil-
de siniflandarmiglardir, Agafidaki ilk siralamada yapilan
deneyler Amerikan Petrol Aragtirma Enstitiisiiniin MS. tipi
yaglary igindir,

Sira . Performans Degeri
1 Diigiik sicaklik, orta hiz, sivamma ve aginmaya
© kargi dayamiklilak. A
2 Ditgiik s2caklik, birikinti ve paslahmaya kargi
! dayaniklilaik.
3 Yiiksek sicaklik, oksitlenmeyl &nleme dayanlk—
11111 :
4 Yiiksek sicaklik, yiksek hiz, sivanma ve agsin- -

maya kargi dayaniklilik.

5 Erimiyen sulu gamur ile yag pompa siizgecinin
kapanmasini dnleme.

MS, yaglarinin denenmesinde kullanilan I,II ve IIL numarali
deneylere ildveten ITA ve ITIA iglem ve deneyleride ildve
edilerek yaflarin performansini bugiine gére arttirmak 13-
zimdir,

S1ira Performans Degeri

Ti-A Soguk gevrimlerde meydana gelebilecek birikim—
ti, aginma ve paslanmaya kargi dayaniklalak. -

ITI-A Sicak gevrimlerde meydana gelecek birikinti

ve aginmaya kargi dayaniklilik.

YAGLAMA DONANIMININ BAKTMT:

Yag pompalari hareketlerini, distribiitér mili ile be-
raber, kam milinden alirlar. Bazi hallerde kam milinden
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hareket alan digli distribltsr miline, digerleri ise pompa
miline baglanmiglardir, Yaf pompasi digaridan sdkiilen mo-

DisLl Tip POMPA:
. (3) Pompa kapak ylizeyi ve digli yiz
kontrol etmeli. Digli Yﬁzey boglugu en faz
daha az olmalidir (Sekil 10-31).

eylerini birlikte !

torlarda, hareket digli=- .
; ' 1a 0,003 1ng veya

si yap pompasinin ilize~
rinde ise, pompa stkiil-
diiflinde ategleme ayari -
bozulabilir. Bunua icin
yag pompasini sikmeden
evvel distribiitdriin
pozisyonunu (durumunu)
iyice kontrol ve tespit
etmelidir. Bgylelikle
ategleme ayarina liizum
kalmadan yag pompasi
degigtirilmis olur.
Kullanilmakta olan yaf
pompalari genellikie
digli ve rotorlu olmak
izere iki kisima ayrilir-
lar. Bunlar birbirlerin-
den bakim ve kontrolleri . ‘ : corss L
anminda kullanilan bogluk- -ﬁﬁflgiﬁfzf gzzzgihff::fec diglisi tes-
lar yoniinden ayrilarlar.. -

Sekil 10-32. Digli ile digli yuve-

SOl e Sl e g1 arasindaki boglupun kontrolu.

gire digli ylizeylerinin koatrolu.

YAG POMPASININ SORULMESI :

{1) Yaj pompasi-
nin, kapak civata ve ron-—
delalarini s8ktiikten son~
ra kapagin: gikariniz.
Efer hareket diglisi pom-
pa mili fizerine bir pimle
tespit edilmigse, kurgun’
ag1zlikli bir mengene iize-

(4) Pompanin diglileri ile, digli yuva yiizeyleri ara-
sindaki bogluk en fazla 0,005 ing veyahut daha az olmalidar
(Sekil 10-32).

ROTOR TIPl POMPA:

i imi i (5) Pompa g&vdesi kapak ylizeyi ile rotor ylizeyl ara-
famae RSekis 10029) Somom Y sindaki bogluk en fazla 0,003 ing veya daha az olmalidir
Tin1z (Sekil 10-29). Pompa . okt 10-93) -
mi}t::iﬁ:thTEREt GLglisind  gexi 1030, Tompa kapaginan koncrots. ' r (6) 1¢ ve dig rotor digleri arasindaki bogluk en faz-
: ' la 0,010 ing veya daha az olmalidir (Sekil 10-34).

(7) Dig rotor ile pompa gtvdesi arasindaki bogluk en
fazla 0,012 veya daha az olmalidar (§ekil 10-35).

/8) Yeni ve bzel bir kapak contasi ku%lanafak polpa-—
y1 toplayiniz, Tamir takimi icersinde bu gekilde 5zel mal-

TEMIZLEME VE KONTROL:

(2) Pargalary temizleyip ve fena olanlarini defigti-
riniz. Pompa kapafima kontrol ediniz ($ekil 10-30). Aginma
ve bozulma 0,0001-in¢’in altinda ise, pleytin {izerime ince
bir zimpara koyarak kapapi diizeltiniz.
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| zemeden kesilmig conta bulunur. Contanin kagirmamasi igin
i gerek kapak ve gerekse govde yiizeylerinin diizgiin olmasi ge-
‘ rekir. Bundan sonra pompa hareket diglisini yerine takiniz. Diglinin pompaya bakan dig
| T . , yiizli ile pompa gbvdesi ara-
sindaki bogluk 0,003 -
0,009 ing arasinda olmali-
dir. Bogluk istenilen mik-
tarda ise, digli pimini
yerine takiniz ($ek11
10-36).

YAG POMPASININ YERINE TA~
KILMAST:

SENTIL .
{ARALIK CAKISI} Yaf pompasini yeri-

il by
| L § - DUZGUN KONTROL ‘ ne takmadan evvel, motoru
I 3 3 -~ cuBUBU i1k g¢aligtirmada yag pompa-—
sinin yagi hemen emip basa-
bilmesi igin, motorda kul-
lanacagimiz yag ile pompa-
nin igersini ve kanallara
doldurmak l3zimdir. Pompa-

i gekil 10-33. Pompa kapak yiizeyine gdre rotor T s T Sekil 10-36. Pompa hareket diglisi
11[ yiizeyinin kontrolu. n?:n m?t?t(:lakl Ottll i’czg; ile g¥vde arasrndaki boglutun Bl=-
] yiizeyl iyice temizledikten gilmesi.

Nl - : . L : sonra, yeni bir conta kul=-

- ; : lanarak pompayi givdedeki
yuvasina oturtup, baglayiniz. Conta 1§1n §e11ak kKullanmayiniz.

- Eger pompanin dili, distribiitbr miline oturmayacak olursa,
pompayi gikarip diglisinden bir miktar gevirerek, kargilag-
tirmayl yapiniz. Pompa g¢ikarilirken durumu tespit edilirse,
takilirken ayni duruma getirilip kolaylikla yerine oturtula-
bilir. .

TEERAR SORULARI

1~ Karterinde vaglama yagi bulunan motorlarln yaglama sistem—
leri nasildir?

-2~ Tam basingli yajlama sisteminin ustunluklerl nedir?

3- By-pass (basing) siipabimin kullanilmasindaki ama¢ nedir?

4~ Karter bhavalandirma sisteminin gayesi nedir?

5= Pozitif karter'havaland1rma-sisteminin iistiinliikleri ne-

N Sekil 10-34. Ig ve dag rotor digleri Sekil 10-35. Dig rotor ile pompa lerdir?
g arasindsii boglufun kontrolu. govdesi arasindaki boglugun &1~ 6= Uc ana tip hava filitresi nas:.ld:.r?
glilmesi. : . 7- Yag filitresini ne kadar araliklarla defigtirmek lazimdiz?
| - " 8- Yajlama yafinin 5 gérevi nedir?
e =512-- '
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9- Yaflarin rafinesi esnasinda istenmeyen bazi maddelerden
r aritilmasi ve bazi katik maddelerinin il@vesi, yag ter-
biyesi bakimindan ne gibi farklilik meydana getirir?

10~ Yaglara oksidasyonu ve korozyomu dnleyici. katik madde-
lerinin ildvesi ile meydana gelen kazancimiz pe olur?

| 1i~ Kurgun bronzlu yatak kullansn motorlarda neden yaglama

i glicligd meydana gelir?

4‘ 12~ Y§g}nr}n igersine temizleyici ve ¢Bziicii kﬂtlk maddele-

: rinin il8vesi ne gibi faydalar sajlar?

| 13~ Yaglama yags viskositesinin sabit tutulmasini gerekti-

“ - ren sebepler nelerdir ve motorun normal sicaklafi ile

viskosite arasinda ne gibi bir bapginti bulunmaktadir?
| 14~ 3k:ar?okta31n1 diigliren katik maddeleri -yaglara ne kazan-
iri
h! 15~ Yaflama yaglnln icersinde bulunan su hahbeclklerl ne
ﬂ’ gibi tesir yapar?

~ su habbeciklerinin azalmasini nasil saglar?
Vi 17- §?E§§un hangi durumdaki g¢aligmasi, paslamnmaya yardimci
;: 18- Paslammaya kargi kullamilan katik maddeleri, paslanmayi
i nasil tnlerler?
g 19- Yag filimini kuvvetlend1r1c1 katik maddeleri nelerdir?
.j} 20~ Binek otomobillerin yaglanmasi igin kullanilan yafla-
iy Tin ayrilmig oldugu iig sinif nedir ve neye gire yapil-
I mrgtir?
21~ Diesel motorlarinin yaglanmasi icin ‘¥ullanilan yaglarin
B ayrilmig oldugu iki sinif nedir?
5 22- Sulu gamurun olugmasi igin i sebep nelerdir?
';‘ 23- Motorun hangi durumunda daha fazla gamur meydana ge11r9
i 24— Esas olarak #ig 'sinif camur tipleri nelerdir?

‘§1 25— Camur 1ger31nde genellikle bulunan elemznlar nelerdir?

‘ 26~ Camur igersinde su buluuup bulunmadifini hangi deneyle
| tespit edersiniz?

27~ Kahve telvesi gériintiisiindeki birikinti nereden ve ne-
‘ lerden meydana gelir? &
28~ Yeni bir yag deglgtlrmede dikkat edilecek hususlar

‘ nelerdir?
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16— K8piik Snleyici katik maddeleri yaplama yaginin igindeki

BOLUM SOGUTMA DONANIMININ
Xi BAKIM VE ONARIMI

Igten yanmali motorlar, esasinda 1s1 motorlar1n1n bir
gegitidir. Onlar giiglerini yakitin yanmasi ile elde ederler,
Bu motorlar 1geraxnde meydana gelen 151 enerjisinin bir kis=
m1 mekanik enerjiye doniigtir. Geri kalam: gegitli gekilde
kaybolur. Yakit-hava karigiminin yanmasindan ortalama 4500 -
©F (2500 °C) bir sicaklik meydana gelir. Suyun kaynamasi
212 °F (100 ©°C) ta, demirin ergimeye baslamasi da 2500 OF
{1370 °C) de oldugfuna gire, yanmadan meydana gelen sicakli-
gan biiylikliigli ortaya gikar, Geriye kalan kullanilmayan bu
151 motordan alinmadifi takdirde motor pargalari az zamanda

erimeye baglar.

YAPIM UZELLIKLERY:

Her modern sofutma sisteminde sofutma suyunu sistemde
dolagtlrmak igin bir su pompasi vardir, Ayni zamanda sistemde
bir radyatdr ve radyatdrle 5111nd1r blogu ve kapagl arasinda
baglantilar bulunmaktadir
(Sekil 11.1). Bu sayede
motorun 18181 Tadyatdre  papvaTOR .3
ve oradan da havaya gegw- Ve
mektedir. Motorda ayrica
radyatdére giden boruya
bagli ve motorun su S1=
cakligini kontrol eden
bir termostat bulunmakta-
dir. Termostat -kapali
iken iizerinde suyun do+-
lagmasini saglayan bir,
by~pass kanali bulunmak-
tadar. Radyatdr petekle-
rinin alt ve iistlerinde
birer su haznesi vardir,
Radyatdr su borulari bu
haznelere baglanmigtir. Sofutma suyu bu borulardan gegerken
i1s1larini havaya birakarak sofur. Modern motorlarda su ce-
ketleri, demgeli bir soputmanin olabilmesi i¢in silindir
boyunca yaprimigtir ($ekil 11=2).

u,.f”?a_guﬂmaxuum

1 sozuTMA POMPAS! MOTOR BLOGU

Sekil 11-1. Sofutms donamimimin
gematik gdrinisl.
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Sogutma suyu genig kanal-
larla silindir kapagina . . S
gecerek motorun em sieak = - TERMOSTAT
kism1 olan siibap ve siibap :
yuvalarinin etrafini iyi~
ce sofuturlar.

MOTORUN CALIGMA SICAKLISI: -

Motorun en iyl ga-
ligma sicaklifini bulmak
i¢in birgok deneyler ya-
pilmigtir. Bu deneyler
neticesi 180°-1900F
(80°-859C) derecesi motor—
lar i¢in en elverigli ga-
ligma sicaklifi olarak tes—
pit edilmigtir. Bir motorun
¢cok sicak olarak g¢alistiril-

masi, motorun kisa zamanda SIUNDIR

SU POMPAS!H

harap. olmasina sebep olur.  gekil 11~2. Soputma sistemleri yamma olan
Gok ‘s1icak olarak caligtiri- kisimdan aldiklari isilari radyatbre trans-
lan bir motorda; - . o fer ederler.-Isi oraden da havaya geger.,

1= Yaglama yafinin
oksitlenmesi ve reginelegmesi artar. _

. 2- Segman kaynamasi ve hidrolik iticilerin sikigmasi
gabuklagir. = - .- _

3~ Yag sarfiyata artar,

4=~ Motorda giig kaybina seébep olacak ve motoru zedeli-
yecek normal olmayan yanma, vuruntu ve kendi kendine ategle=
leme meydana gelir., ’ '

Sogﬁk olarak galigan bir motorda gu sakincalar meyda=
na gelir: S . ‘ : '

1- Yakit sarfiyat1 artar.

2- Yap igindeki su miktari artar,

3= Sulu g¢amur birikintisinde artma gdriiliir.
4= Paslanma hizlanir, .
5= S§ilindir, piston ve segman aginmasi artar,

Motor calisma sicaklifinin yakit ekonomisine olan etki-

si oldukga biiyiiktiir. Tagit 30 milde giderken sofutma ceketle=

rindeki sicaklak 120 °F (49 ©C) tan 190 °F (88 OC) kadar ga=
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“SiLingi
- KAmR

SOGUTMA
KANALLAR

karildiginda yakst sarfiyatinda %Z3'e kadar bir ekonmomi saglanir,
Sofutma suyunun sicakligi artinca, iki durum_meydana
gelir. Yaglama yafininda g1caklifas ylikselir, viskositesi kii=
gﬁlﬁr ve bbylelikle motorda siirtiinme azalir, Ayni zgmanda o=
tor caligma sicaklifi, yaklt-hava_k§r1§1m1n1 dg gtglleyerek ve
bir kismini buharlagtirarak daha iyi yamma verimini saflar,
Diiglik motor sicakligl ise, yaglama gaglgln.sglanmasl—
na ve ¢ip yanmadan dolayi, camur halinde birikintinin artmasi-
na sebep olur. Motor .sicaklifi 120 °F_(§9°Q) a{tlnda ?ldugu
vakit, diisiik devirlerde yakit sofuk sl}lndlr yiizeylerinde
yogunlagarak kartere iner. Bu kartere inen yakit, yaglama
vaginin igersine karigir ve yaglama yaginin sicakligi, yaki=-

" t1 buharlagtiracak sicakliga eriginceye kadar orada kalir,

Kisa mesafelerde kullanilan tagit motorlarinda, kEfi [
miktarda isinmaya vakit olmadifindan gamur ve paslanma mey= B
dana gelir. Algak sicaklikta galigan Plr motorda da yafin . ’
igersinde fazla miktarda su birikeceginden motor pargalari- L
nin paslanmas: hizlanir. Su ve buna iliveten korozyon meyda=
na getirebilecek pislikler ve yanmig gazlar, Pix}ikte'motor
pargalarlni paslandiran esas unsurlardir, Silindirlerin ve
iist segmanin aginmasl ile sogutmg suyu 81Sak11g1 Eras;nda .
biiyitk baBainti vardair. Pratik netleelere gore, diigiik sicak=
liklarda aginma siiratle artmakta lkem, yuksek“ga11§ma sicak=
liklarinda artmamaktadir. Aginma belli bagly iig sebepten mey- |
dana gelir:

1~ Yanmadan meydana gelen rutubet ve d%ger korozy?nu !
meydana getiren maddelerin ylizeyler lizerine kimyasal etkide

bulunmalari. .
2- Gerek emme yolu ve gerekse havalandirma ile moto=

run igerisine giren havada bulunan toz, kir ve kati parga=- .
c1klarin meydana getirdigi aginti, o, |

3~ Yetersiz yaglama neticesi, metal metal iizerine H
slirterek agintl meydana gelmesi. _ . . A

Motorun galigma sicaklifimi kontrol etmek 1gln blr%ok |
diizenler geligtirilmigtir. Bunlardan:en cok ku}layllarlar, |
termostatlar, basingli radyatdr kapaklgrl, ra@yatbr by=-pass !
kanali ve termik olarak vantilatarlgrqlr (§ek11 11~3): Bun-~ |
lar birlikte caligarak, motorun degisik hiZlarinda, yitklerin= ‘
de havanin defigik basing ve sicakliklarinda motorun sicakli-

gin1 sabit tutarlar,

TERMOSTATLAR:
Bir igten yanmala motorun en verimli ¢aligma sicaklifa
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180 °F (82 °C) civarinda-
dir. Bu sicaklifin altin-

« da ¢aligan motorlarda ya- TERMOSTAT
% . BOGAZI :
TE kit tamam: ile buharlaga-
'uég ki LT A madifindan, yanmamig ya- TERMOSTAY i
- A [ W
3 = - HoEgF caey kitin kartexe inmesi ile
1 -EE"" GO I, S8 : , ‘1
g W 8 & E SHES g R yvagda bir sulamma meyda- 1“;
ot wIo -T _med 223° na gelir. Motorun gabucak T,
—a— - hd + N
= —Z Ba g @mh . ¢aligma sicaklifina erige i
3 w2 deobEsEoN" . . !
e Ex AT L R mesi ve galigma sicakli- ‘
8z k- ; SEE . oe gl da muhaf dilmeleri :
z , %58 .9% Yow inda muhafaza edilmeleri
& 2 58 g EEERETREE Soamd ol |
] > ‘ x Qoo ey ooy B lézamdir. Bunun icin motor-
P = 4 mﬂmﬂmusa‘!“",' d ik
=5 g _ BnERUgE an sofutma suyunun gikti- |
\ g3 Go Ry faged g1 bofaza termostat yer- o
£ A= E® ' . . . . L
: < E-s ‘EEEEE. 2 legtirilmigtir (Sekil 11=4), o
Sz Z ;g§ vw s e gé-ﬁ:: Termostatin vazifesi, su i
(43 E =%8 §32 % 5 s BRE dolagimna, yolu kapayarak i‘ili
EE v wis gi '.;;.gg uE g%_g Onlemektir., Bu suretle mo- ;‘i'
x = a . n - o Pe" mg . ' L
43 z (EE B ma ™y . #0r suyunun sicakligi da- i
5_ e - = ey e
; E: éf; 8y oL BT ESY ha gabuk yiikselir ve nor- li
a i - . . '} |
i z< w>o CCRRET 78T mal sicakliga erigtiginde A
i x w ' &’%.2 ‘é %8 g'D LB de termostat yolu agar. “ i
t L al NI K
| 2 . ed = EAES R Bundan sonra sofutma suyu TERMOSTAT YUVASI i
\ - 3 ‘ o~ B o :Eﬂ & §E E: E dolagmaya baglar (§ekil Sekil 11-4. Termostat genellikle motor- -!‘I““;
i k] 2 SRgg¥pRud 11-5). : den radyatre giden motor bogazindaki T 1
1 'a § ,E 5 g jE E g § ga Bugiinkii otomobil- yerinde bulumur. EBupun sebebi‘motor f ;\!
i = . w i
\ = R A B I - lerde, motorun normal ca- normal galigma sicaklifana eriginceye 1§
\ [ a8 fdxes . kadar sofutucunun akigina mani olmak— {
, 8 §ego¥ggznen lisma sicaklifina erigme P : I
i : e 7w =8 ;.;-'“ LK §§§E zamanl degigiktir, Motorun ' ]5\‘
% ya - . f e Ao
? Sx A S28989% 1sinma zamaninin defismesime; kapig pompasinin verdiZi vakitin el
[ o °Hxéﬁ§uHo . § P p. . Y8 Ar
| =2 § Hgphoagdoa azlifi, emme manifoldunu 1sitacak valfin sikigmasi, kirli ma- I
! In %%% @t 8 Ego: g nifoldlar ve sicak noktalarin bulunmasi, caligmayan termostat, ‘H“
1 E%g wHEHEOS o079 zayrf bujiler, platin aralifinin yanlig ayarlanmasi ve geg »
: 33 Exk o BEE:E a 3 pg ategleme zamani gibi faktdrler tesir eder. IK
; 82 ,3%8 - ,g 23 ;govﬁ = g R Camurlagma, motorlarin normal gallgqla sicakliklarinin i
i gg g-&g o s 55 - E'n"’ . altinda galigmalarindan dolayi yajin igersine su karigmasin- . ‘3:'
f = ERExrocbu3 a4y dan meydana gelir. Motorun normal caligma sicakliffina erisme= W
| o3 RS A F LR e |
g‘g asman mesine sebep, kisa mesafeler arasinda galigmasidir, Calisma |
Ia sicakligini bir kag derece arttirmakla, gamurlagmayi en az :

duruma getirmek miimkiindiir, Buda, yiiksek acma sicaklifina sa=
hip bir termostat kullanilmakla elde edilebilir, Byle bir

! '~ termostatla isimma zamamy bir miktar uzayacak ve sofutma su=- ||k

yunun sicaklagi 160°F (70°C) dan 180°F (82°C) a ve yag karte- /!
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rindeki yagin sicaklifi-
da 180°F (82°C) 'dan
200°F (939C)'a ¢ikacak-
tir. Bu halde yaglama
vagida takviye edilirse
motorun uzun zaman boga
¢aligmasindan dolayi
meydana gelecek muhsur-
larda ortadan kalkmig
olur.

Termostatin bir
d1g muhafazasi vardir,
Bunun {izerine sicaklak-
la yolu agan iginde mum
esasli yumugak bir mad-
de bulunan bakir bir 1s1
titbi baglanmigtir (§e=

" kil 11=6). Isa tiibiiniin
1sinarak geniglemesi ve-
ya soguyunca biiziilmesi
neticesl silipabin agilma-
s1 ve kapanmasi saflan-
mis olur (Sekil 11-7),
(Sekil 11-8). Bu gesit
1s1 tiiblii termostatlar,
modern basaingli sofutma
sistemlerindeki basing-
tan miiteessir olmadifi
icin genellikle, eski
kbriiklii tip termostatlar
kullanilmaktadir. Bu tip
termostatlar basinca kar-
g1 da duyarlidirlar
(Sekil 11-9),

" BY-PASS KANALI:

Termostat kapali . HELEZON vay

oldufu vakit radyatbdrden
gelen sofutma suyu bloke
edilmig olur, Agagidaki

agiklanan iig¢ sebepten dola-

y1 motorun igindeki suyun
dolagmas1 gerekir ($ekil
- 11-10).

V#NTiLATi'JR

YATAK VE
POMPA MiLi

POMPA KEGES|
LANS!

KANALI

§ekil 11-5. Su pompasi garki vasitas:i ile so-
gutma suyunun dolagmasini.saglar. Sofutma su-
yunun yataklata gelmemesi igin gekilde gdril-
diigli gibi kegeler kullamilmigtir. Aksi halde
yataklar g¢abucak paslanip bozulurlar.

PiSTON

FLANS

FLANS CONTASI

cenr,eveﬁ
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MUM TUP LASYIK DiYAERAM
Sekil 1I-6. Mum tiipli termostat. Mum tiipli
termostati galigtiran, 1sandiga vakit ge-
nigleyen, sofudufu vakir biizlilen bir giig
elemanidir. Isindif:r zaman 13stik diyafra-
my iterek siipabin agrlmasini saflar,
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. bir miktar hareket halinde
bulunmasi, yani kismen do-

T R

151 TUPO .
§ekil 11-7, Termostatin 1s1 tiipii motor
tarafina gelmelidir. Bazi termostatlarin
tizerinde, gekilde gdriildiigli gibi nasil
takilacaf: igaretlemmigtir. Son zemaplar—
da 1s: t{lpld termostatlarin yerini kiir{ik~
1y ripler almsktadir. Giinkll basingli tip
sogutma sistemlerindeki basimgtam,.1s1
tiiplil termostatlar etkilemmezler.

Sekil 11-8. Isa tipld termostatlar
ayni zemanda yiiksek 1s1 kargisinda
b9zu1makta ve gekilde giriildiigh
gibi agik kalmaktadirlar,

1- Motorun biitiin par-
galarinin isinmasi ve ayni
zaman igersinde ve egit ol-
malidair,

2- Motor yitksek hize
larda galigtifinda, meydana
gelen yiitksek basincin #nlen-
mesi gerekir. S

3~ Sicak noktalarin
ve buhar ceplerinin meydana
gelmesini Snlemek, veya
agir yiik altinda i1simmakta
olan bir motorda sofutma su-
yunun hareketsiz kalmasa
ile i1sinmadan dolayi, suyun
basincinin artmasi ve genig-
lemesi ile meydana gelebi~
lecek zararlarin yok edilme-
si igin, motorun isinma za- -

maninda da sofutma suyunun ‘Fekil 11-9. Kusurlu, kSrikli rip bix
termostatin valfi, gekildé gbriilddgi
Bibi agik kalir. Ririk patlamigss

igine sofutms suyu dolar ve kepali

lagmasi l&zimdir. Bunun .igin Kalmasins Onier
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termostatin uzerlnde bu dolanimi gergeklestirecek bir by-pass
kanall bulunur,

§ekil 11~10, Yukaridaki iki gekil motorun isinmasi esnasinda by-pass ,
siipabanin galismasin: gdstermektedir. Soldaki resimde termostat. kapa—
" 11 oldupundan biittin dolagma, silindir kapafindan by-pass kanals ile ]

yapxlmaktadar. Scldaki resimde termostat siipabi agmistir. Dolagma, mo-
tor ve radyatbrden yapilmaktadir. By-pass kanalinin bir fonksiyonu

kalomamrgtar. . "o o ™
' ' 2 10 "
: <
BASINCLI SOGUTMA DONANIM- oW
: v
LART: _ o™
. Biitiin modern motorlgrln_ 0 ESIL ISt INDIKATORG,
sofutma donanimlari, normal g © — ISI:: TAKRI&EEN !‘;E-ﬁs F
o P ' DAKIKADA VE 113%-120°
'bas:}nc:.n:l.n lizerinde galigacak 3 v {45°-59° CIDE SIK SHNER
gekilde yapilmglardir. Sogut- R = T T T T T
ma sisteminin igindeki hava. I T E—

radyatdriin ist kismuda topla- * z:mu °D AK-": R bl.:n AK
nir ve bu gekilde gall§ma ba- Sekil 11-11. 13 psi basingli radyatir kapaBa
sinéinl arttirir. Basing al-  ve 0°F hava dolagam sxcakliga ile 25 mil sa-
tinda bulunan sofutma suyunun atteki Eﬁg‘uﬂﬂ 170°F (7;221 1;:;;“&%&3‘
- vz s ma sicaklifine erigme gra mektedir,
kaynama n°kta§1 YUk?ele‘-:Ean Galigma s:.cakl:.gmamdaha uzua iamsnda erigi~
den, daha verimli bir sofutma jecek olunursa termostat hatalidar.
sistemi meydana gelmig olur :

(§ekil 11-11).
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Modern basingl:i sogutma sis=
temlerinin en mihim parcala=
rindan biri, basingli radya=-
tor kapagidir. Basit bir ca=-
ligma prensibi ile bir ok
mithim ve kombine &devler ‘ r— "
gbrmektedir (§ekil 11-12). 0, NDIRMAWCONTA
Radyatdriin doldurma bogazi- slpPap C '
na, kolaylikla sdkiiliip taki=
labilen bir kapaktir. Uzerin-
de basing ve vakum valfi ol-
mak iizere iki adet valf bu-
lunmaktadir ($ekil 11-13),
Fazla basing altinda
agilan siibap bir yay vasita=
s1 ile radyatdr kapagindaki
oturma yerine bastirilmakta-—
dir. Bu suretle sofutma sis-
temi arzulanan basing altin=-
da bulummaktadir, Sistemde
basing fazlalagtiZinda, vay
basinecl yenilerek siibap ye-
rinden kalkmakta ve fazla-
liklar, kagirma borusundan
digariya gikmaktadir, Vakum
veya atmosferik siibap zayif bitr yayla, basing supab1n1n yize=
yine ters olarak yerlegtirilmistir, Radyatsr sogudugu vakit,
buhar halindeki bir kisim
su ve hava da sofuyarak
yogunlagir., Biylelikle
radyatdr igersindeki ba=
sing diiser. Digardaki ba-
sing da fazla oldugundan
vakum valfi ag¢ilarak ige-
riye hava girer. Bu pren—
siple sofutma suyunun
kaynama noktasi yiikselir.
Basing ne kadar artarsa,
sofutma suyunun kaynama
noktasi da o kadar artar
(Sekil 11-14). Deniz se-
viyesinde suyun kaynama
noktasz 212 °F (100°C) ve

Sekil 11-12. Bagaingly tip radyatdr ka-
pag1 ve havalandirma siipaba.

$ekil 11~13. Soldaki gériiniiste fazla ba-
sing meydana geldigi vakit siipabin agi-
larak basinein digtiigii saf gériinligte ise
moter sofudufu vakit basang, dis basincin
altina digtiifiinde vakum siipabi agilarak
igeriye havamin girigi goriilmektedir.

CONTA

§ekil 11-14, Sistemdeki basancin
ylikselebilmesi igin, basingla ka-
pagin contasinin iyi durumda olma-
81 ldzamdar.
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deniz seviyesinden 1 mil yiiksekte ise 200 OF (93,3 o) civa=
rindadir. Yanl, basin¢ azaldikga suyun kaynama noktas: diig—
mekte ve basing arttik¢a
da artmaktadir, Sofutma
sistemindeki 1 1b'lik

bir basing, sofutma su-
yunun kaynama noktasinl
takriben 3°F (1,7°C) ka=
dar arttirir, Bugin nor-—
mal ekipmanl:i motorlar
ig¢in 13 psi, sofuk hava
kompresdrii ¢eviren motor—
lar ig¢in de 15 psi basing-

11 radiyatdr kapaklarz .
kullanilmaktadir, 13 psi Sekil 11-15. Radyatdr kapafinmin basing de-
1ik kapaklarla deni vie nemesi gekilde gdriilen Gzel bir aletle ya-
+ . apaklaria cenlz se pilabilir, Kapak alete takildiktan somra
yesinde sofutma suyunun . pompa ile igeriye hava basilir, Kapafin ka-
kaynama noktasi 243 O girip kagirmadify ve basincl manometreden
{117 °C) dereceye kadar tespit edilir,
yiikselir (Sekil 11~-15). '
Radyatdr kapafini sistem sicak iken agmak icap ettiginde, ilk
dnce sistemdeki basincin diigiiriilmesi gerekir, Bunun igin ka=
pag1 yavagga acmalidir, Ginki sofutma suyu kaynayarak etra-
fa sigrar. Kapafi ilk 8nce birineci kademesine kadar agmali,

* Bu durumda tagirma borusundan basingli buhar digariya ¢ikar, -

Basing bdylelikle diigtiikten sonra radyatdr kapagl tamamen
gikarilabilir, Radyatdr suyunu gdsterilen seviyeden daha
yukari doldurmamalidir, Aksi halde sofutma suyu i¢in 1sindi=
ginda genigleme payl ve basinci saglayacak hava ile buhar
igin yer birakilmamis olur. Motor sicak oldufunda radyatdr
suyunu hi¢ bir vakit sofuk su ile tamamlamayiniz, . (linkid mo=-
tor blogu 1si1si derhal de¥isecefinden, su ceketlerinde gat=
lamalar meydana gelebilir, Su il8vesini motor ralantide ga-
ligirken yavag yavag yapiniz,

VANTILATOR: Bu giiniin modern bigimdeki yere yakain binek
arabalarinda, kiiciik yiizeyli radyat8rler kullanilmaktadir,
Bilhassa arabanin diigiilk hizlarinda ve ralantide havanin rad-
yatdre garpmasl az oldugundan, k8fi miktardaki havanin rad-
yatStden gegmesi igin biiyilk ve kuvvetli vantildtdrlere ihe
tiyag vardir. Aym1 zamanda, sofuk hava tesisati olan araba-
larda, radyatdriin Oniine yerlegtirilen kondansdr, radyatdre
gelen havanin sicaklifini 109-15°F (59=8°C) arttirdigindan,
esas radyatdr daha fazla sofumaya ihtiya¢ gdsterir, Diger
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taraftan egzoz emisyonu ekipmanlari bulunan arabalarda, eg=
zoz kollektdriine enjekte edilen hava, motor kaputu altinda=
ki sicakligr 20 oF (12°C) kadar arttirmaktadair,

Yukaridaki agiklamalardan da anlagilacagi {izere, mo=
dern tagitlarda liizumlu sofutmanin yapilabilmesi ig¢in, vanti-
latdrlerin biiylimesi gerekmigtir, Boylelikle arabalarin yiike
sek hizlarinda vantilatdrler fazla ses yapmaya ve ayni zas
manda fazla gii¢ ¢ekmeye baglamiglardir. Halbuki biiyiik hize
larda, araba hizla havaya carptigindan pervanenin bu kadar
kuvvetli olmasina da léizum yoktur. lgte biitiin bunlar gtz
6niinde tutularak, kavramalari termik olarak c¢aligan vanti=
latdrler geligtirilmistir (Sekil 11-16),

Bi— METAL

Bi ~METAL
v 0, YAY

SERIT

KONTROL PiSTONY

§ekil 11~16. Yukarida Ford firmasi tarafindan geligtirilmig iki
gegit termostatik kontrollu vantilatdrler goriilmektedir. Solda-
kinde, bi-metal gerit bicimli ve sapdakinde ise yay geklindeki

- bi-metal kontrol iinitesi giriilmektedir.

Radyatdrlerden gelen havanin gsicakligl ile g¢aligan bi=-metal
parca vantilatdr gdbefinin ortasina yerlegtirilmigtir (Se-

kil 11-16). Termik olarak modiile olan vantilatdriin kavrama-

s1, hareketini dofrudan dogruya su pompasi flansindan alir,
Kavrama ve kavrama plakasi givdenin igerisine yerlegtiril-
migtir, Her birinin oturacafi bir yuvasi vardir. Rargilikla
olarak monte edilmigtir ve igerisi sivi ile doldurulmugtur
(Sekil 11-17).- 1ki eleman arasindaki sivi, yapigkan ve yir=-
tilmaya kargl mukavimdir, Saft tarafindan kavrama plakasina
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tork, vantilatidre givde
igersine yerlestirilmig
s1vi silikon ile gegiri-
lir, Bi=metal parcanin °
1s1 kargisindaki hareke~-
ti bir valfi acip kapaya-
rak, kavramanin icerisine
sivimin giris ve cikigla-
rini ayarlar, Kavrama haze
nesi doldukga, dolma mik=-
tarl sinirina varincaya
kadar vantilatér hizlanir,
Yapilis karakteristigine
gore Gzel viskositeye sa~ |
hip bir sivi kullanilmak=
tadir (Sekil 11-18),

SOGUTMA SISTEM! ARTZALARI:

leten yammal: mo-
torlarin su ile sofutma
donanimi arizalari kendile-
ri kadar eskidir. Bunlarin
igersinde, otomobil motor-

larinin sofutma sistemlerin-
deki arizalari meydana geti-

ren belli bagl: iki sebep
vardir. Korozyon ve kazan

tasi tegekkiili (kirenglemme),

KOROZYON VE HAVANIN ETKISI:

Havadan tam olarak .

temizlenmis bir sofutma sis=-
temi yoktur, Havanin igersin=-

deki oksijen, korozyonun

ilerlemesine birinci derece-
de etkendir, Caligma sicakli~ =
ginda sofutma suyunun igersin- [

de bulunan hava, korozyonu

30 misli arttirir, Bununla be-

raber sofutma sistemindeki
baglantilarin sizdirmazligy

. HIiDROLIK
KAVRAMA

VANTILATOR

KASNAK

$ekil 11-17. ‘Bazi motorlarin vantilatdrleri
termostatik kontrellv olarak motor caligma
sicakligi yiikseldifi vakit d¥nerler. Baz:
vantilatdrlerin hidrolik kavramalar: vardir,
Bitytk hizlarda santifiij kuvvetin tesiri ile
kavrama sivisi, pompa ve tiirbin elemanlari-
nin diginda toplanarak hareket naklini ke—
ser. Yani bliyiik hizlarda pervane bogalir,

§ekil 11~-18. G.M. firmasinin yapip
bazi arabalarinds kullandifi termos-—
tatik kontrollu vantilat®r.

iyi olursa, hava toplam sopfutma - )

1
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. halinde dolagir., Bu parca-

suyu hacminin %1'den daha
fazla olamaz (Sekil 11-19),
Sogutma suyuna havanin ka-
rigmasi ig¢in iki sebep
vardair: ‘

1- Sofutma suyu, rad-
yatSriin st tankinda bir
tiirbiilans meydana getire~
rek, orada bulunan hava
ile karigabilir,

] 2- Su pompasl ve bo-
rularda herhangi bir kagak
bulunursa ve bu kagak suyu
akitmayacak fakat havayi
emebilecek durumda ise, so=
gutma suyuna giren hava ko=
rozyonu hizlandirmig olur,
Korozyon paslanma iglemidir,
Demir madeni yiizeyinin ok-
sijenle birlegmesinden olu-
gur. Sicaklik bu reaksiyo=
nu hazlandirir; Korozyon
sogutma ceketlerinde meyda-
na gelen paslapmayi ifade
etmek ic¢in kullamilan bir
terimdir. Bu paslar suyun
igersinde ufak pargaciklar

ciklar, malim olan diger
belli metallerle karigarak
‘motorun su ceketlerinde ve . 3

radyat®r.borularinda biri- ¢, 1319 sopuema sistemindekd ka-
kintiler meydana getirir gaklarin bulunabilmesi igin, gekilde
(Sekil 11-20). Korozyonun i gibi basing gbstergeli ve
neticesi radyatdr tikanir pompali bir cihaz kullanilar.

ve bu yiizden 1si transferi C

azalir, Depozit yani birikintiler ¢ofaldikga, radyasyon ve
1s1 transferide bozulur, azalir ve bu yiizden motor fazlasiy=~
la 1sinir. En .sonunda radyatdr tamami ile tlkan}r‘ Koro;yon,
soputma sisteminin igersinde bir cok del#nmelerl? meydana
gelmesine sebep olur, Ayni zamanda termostat vazife yapamaz

hale gelir,

=527-




. kireglenme daha g¢abuk

KIRECLENME (KAZAN TASI):

Kireglenmenin sebebi, sicak yiizeylerle temas eden so-
gutma suyu icersinde o -
bulunan mineral madde- _ e

lerin, ¢dziigmesi ve yii-
zeylere yapigmasidir,
Sogutma suyunun icer— |
sinde ne kadar fazla
madeni tuzlar buluna-
cak olursa, o oranda

SICAK NDKTALAR
ve kalin olarak meyda— \o X
pa gelir. Bu kireglen— | [ AN
me ekseriye paslamma N i R\
ile karagtirilair. Giin- j E
kii rengi pas rengine
doniiglir, Kireg tabaka-
sinin 1s1 gecirgenligi
gok zayiftir. Kalinlag-
tikg¢a 1s1 gecirgenlipi
daha da zayiflar ve bu
suretle 1s1 gegirme ig-—
lemi zarar gdrmiis olur.
Diger bir deyigle motor
sagirlagir. Boylelikle;
yanma odasi, piston, sii-
pab yuvasi ve gayidinin  gegil 11-20. Birikintilerden dolayi sicak
normal galigma sicaklik— noktalar ve bu ylizden egit olmayan genig-
lari yikselir., Normal si~ leme, aginma meydana gelmektedir.
cakliklarinin {izerinde
galigan siipab ve slipab yuvalari yanar, siipab saplari sarar,
silindir ve segmanlar fazlasi ile aginir. Ayni zamanda si-
lindir kapagi ile silindirlerde g¢atlaklar meydana gelir.
Silindir kapai contasinda herhangi bir kagak olur-
sa, sofutma suyuna gegen yaf, pislik ve tozlarla birlegerek
sofutma ceketlerinde ve sisteminde film geklinde bir tortu

‘meydana getirir. Biitlin bu birikintiler 1siya kargi bir izo-

ledir. Bunlar radyatdriin deliklerini kiiglilterek zamanla ti-
karlar. Béylelikle sofutma suyunun dolagmasina mani olurlar.
Sogutma suyu dolagamadifl zaman motor g¢aligma sicaklifi yiik-

selir ve bu yiizden kendi kendine ategleme (otoalumaj) baglar.

Motor giiciinde azalma ve yakit sarfiyatinda da artma meydana
gelir. Bu arada yaplama yafimin sarfiyati da artar, Evvelce
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= \ KIREGLENME
R {KIREC TABAKASI)

belirttipimiz birikintilerden dolayi, sofutma suyu silindir-
lerdeki 1s1yi tam manasi ile lizerine gegiremez yani motoru
sofutamaz, Mevgzii olarak silipdirlerde meydana gelen sicak
noktalar, silindirlerin gayri mintazam genlegmesine sebep
olur ve bunun neticesi silindir deforme olur ($ekil 11-20).
Bu gekilde deforme olmug bir silindir yilizeyine segmanlar
tam olarak basamiyacagindan kartere gaz kagirirlar. Boyle-
1ikle karter sicaklifi ve yaf sarfiyati da artmig olur.

Bir arabada 40000 mil veya daha fazla bir galigmadan
sonra sogutma sisteminde meydana gelen birikintilerden do-

. lay1l soputma verimi azalmaktadir. Fakat bu. arada motor bir

miktar aginmig oldufundan ve dolayisi ile siirciinme azaldifin-
dan motor yeni oldufu zamanki kadar isinmaz. Sofutma siste-
minde zamanla meydana gelen verimsizlik bu suretle dengelen-
mig olur. Motor yenilegtirildiginde, pargalar yenilendigin-
den ve toleranslarda azaldigindan siirtiinme dolayisi ile ga-
ligma sicaklifi artar. Bilhassa yenilegtirmeden sonra, alig-
tirma zamaninda, geniglemeden dolayi artan siirtiinmeden 1si
tehlikeli bir gekilde yitkselerek yenilegtirilmig motor igin
zararlar yaratabilir.

BAKIM 1SLEMLERY

SOSUTMA SISTEMININ TEMIZLENMESI:

Soputma sisteminin sik sik temizlenmesi ile elde edi-
lecek kazang ve neticeler agikca ortadadir. Yaz aylarinda
bir yokusg ¢ikildifi veya hizli gidildigi vakit; fazla 1sin-
‘manin veya su kaynatmanin meydana gelmesi, iyi iglemeyen
verimsiz bir sogutma sistemini ifade eder. Bu can sikici ve
tahripkar durumu bir an evvel ortadan kaldirmak l3zimdir
(Gekil 11~21), (§ekil 11-22)., Soputma sistemindeki birikin-
tileri yok etmek igin bir gok yollar mevcuttur. Bunlardan
en basiti; senede bir kag defa sofutma sisteminin suyunu
bogaltarak ve yikayarak serbest olarak dolagan pislik ve
birikintileri digariya atmaktir. Fakat bu iglemi yapmakla
fazla 1simmanin Oniine ge¢ilmig sayrlmaz. Birikintileri kim-
yasal olarak gbzmek ve bunu takiben basingli olarak dolagi—
min ters yoniinde sistemi basingli su ile yikamak, birgok
fazla 1sinma problemini ¢dzebilir. Fakat radyatdr iyice ti-
kanmig ve motorda da olugmug bu birikintiler eski ve fazla
ise, radyatdrii sbkiip kaynar bir kazanda kimyasal bir temiz-
lemeye tabi tutmak gerekir ($ekil 11-23). Motor blogu da
ayn1 yolla temizlenmelidir. Bu gekildeki bir temizleme ile
genellikle korozyon ve pullar temizlenebilir. Temizlemeden
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SOGUTMA SUYUNUN
SECIS KANAL!
BASING VE

SICAKLIK SAAT!

| Sekil 11-21. Yukar:daki resimde géri-

{1 len cihazla sofutma sistemi galigar

i durumda iken kontrol edilebilmekte-

'\ diy. Cihaz radyator iist hortumu ile

radyat8r arasina baflammaktadir. Rad-

yatdriin 8niine bir karton kapatarak

sofutms suyunun sicaklifi cabucak

yikseltilir. Bu durumdz termostatan,

antifrizin, basingla galigan parga-

¥ larin durumunu, pompa basincini Ve
‘herhangi bir kagak olup olmadifs

| tespit edilir.

i

ANTIFRIZ Oz6UL,
AGIRLIK METRESI

POMPA BASINCI
ISKALAS!

SOGUTMA

I SUYU
[ BASING
MANOMETRES|

POMPA
BASING
INDIKATORU

SOGUTMA SUYUNUN! B¥ g
GEGLS KANALI o~
BOSALYMA
MUSLUEU

A
§ekil 11-22. Sofutma sistemi muayene ciha- © Sekil 11-23. Tikanmtg bir
zinin yakindan goriiniisli. Sag taraftaki top, radyatdri gerekli gekilde
pompa basinciny ghsterir. Sol taraftaki is- hazirianmis bir temizleme
kala, antifriz soliisyonunup 8zglil agirlifi~ s1visi igersinde kaynata-
m gostermektedir. : rak temizlemelidir.
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sonra bazi pasli yerlerde kagirma veya si1zdirma meydana ge-
lebilir. Bunlarin tamir edilmesi gerekir (Sekil 11-24).

Sekil 11-24, Radyatbrden genellikle pasl: kisimlar ce—
‘mizlendifinde delikler meydana gelir. Bunlari temizle-
. yerek tamir ermek gerekir.

S08UTMA S1STEMINDEXY AGTR TTKANMALARLA _K1RECLENMENIN
TEMIZLENMESZ : '

.

_ Fena tikanmig bir soputma sisteminin iyi olarak temiz-
lenmesi ic¢in motor ve radyatdriin stkiilmesi gerekir. Gerek
motor blofu ve gerekse radyatdr kimyevi maddelerle hazirlan-
mig bir sivi igersinde kaynatilmak sureti ile’'temizlenir.

Bu iglem motor yenilegtirilmek ig¢in sSkiildiigi vakit yapilma-
lidix. '

SOKULMEDEN TEMIZLEME:

Gerek kamyon ve gerekse otobiis gibi biiyiik arag motor-
larinin sofutma sistemleri ekonomik sebeplerden dolayi so-—
kiilmeden temizlenir ve bu suretle galigma siireleri uzatil-

mig olur. Bu temizlemeyi yapmak igin, ilk &nce radyatorii
bogaltip temiz su ile doldurduktan sonra her galon sofutma
suyu icin sistemdeki birikintileri gtzmek igin kullanilan
asit asi11l1 temizleme maddesinden 4-~10 onz (113-283 gr)
kadar ildve etmelidir. Birikintilerin az oldugu sofutma
sistemlerinde radyatériin Sniinii kapiyarak motoru, tagit
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35-40 km hizla gidecegi
devitle 1 saat kadar ca-
ligtiriimala. Bundan son—
ra motoru durdurup siste-
mi bogaltmalidir. Motor

. soBuduktan sonra dolagi-
min ters yodniinde sistemi
basingl: su ile yikamala-
dir (Sekil 11-25), (§e-
kil 11-26). Son zamanlar-
da asgitleri netiiralize
etmek ig¢in bir miktar
(salsoda) sodyum bikarbo-
natli su kullaniimaktadir,
Bu suretle asitten dolayi

"ileride meydana gelecek
korozyon 8nlemmis olur.

Sistemin igindeki
gres ve yag gibi birikin-
tiler, su ceketi ylizeyleri~ Ikl

ne sivanms olabilir.. BBy-BAa"Bc'kLg:g? '
lelikle paslar ve kireg = pmwwegs
tabakalari bu yag filimi- ~ ‘ R
nin altinda kalabilir.
Bundan dolayi temizlemek
i¢in yaptigimiz asitli so-

" liisyon, yaflardan &tiirii
temizleme iglemini gergek-
legtiremez. BSyle durumlar-
da sistem ilk defa bir al-
kali temizleme erifi ile

temizlendikten sonra asitli’
temizlemeyi yapmak gerekir.
Her galon sofutma suyu igin
8 onz (225 gr) alkali karig-
tirilarak bir soliisyon hazirlamnmali ve radyatdriin Oniinii kapi~
yarak motoru yarim saat kadar suyu kaynatarak galigtirmali-
dir. Sonra dolagimin tersine basingli su ile motoru yikama-
ladir. Sistemi bogalttiktan ve duruladiktan sonra yukarida
tarif edilen soliisyonu ild3ve etmeli. Alkali bir temizleyilciyi
arabanin seyri espasinda kullanmamalidir. : '

BASINCLI YIKAMA
TABANCASI

Sekil 11-25. Motor blofunuh basing-
11 su ile, dolagamin ters ybninde
temizienmesi.

5 AR . ‘ \“ :.‘ %
RADYATHR :
JCIKIS BORUSU[R

3 - :
Sekil 11-26, Radyatdriin basingli su
ile, dolagimin ters y¥niinde temiz~
lemesi.
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PORTATIF POMPANIN KULLANT. LMAST :

.Portatif bir pompa ve temizl
. .l ot mpa v eme tankil kullanma ¢
;} ile, sofutma sistemi stkiilmeden yukarida anlatildlg “eie
i semlzleneblllr. Pompa ve tankin borulari Bofutma sil -y
ne baglanir. Hazirlanuig temizleme erigi sofuk °larak‘:::§]"
a

vasitasi ile sistemde dolastiril iki
ottt ioy ‘ g ir. Bu dolagma her iki yinde

TIKANMIS RADYATORLERIN TaNK JCERSINDE TEMIZLENMESY:

. Radyatdr tamamen tikanmis veya fena seki

;ﬁ;t;ziiizélzigyitarﬁn sOkiilmesi geZekir. deizig:ﬂ:agiiizn

amamen aginmasl ve temizlenmesi : -
Ezziiggri‘kggaE yapfn.yerler tamir edilmelidir. Rzggzig:k
igersine ; Utldn altiminyum pargalar alindiktan sonra tankinp
temizle: erlgalonuna 8 onz (225 gr) alkali karigtirilmg
fenl tanilzzlzgzogzzz qa}d1r1}1r (§ekil 11-23). Bazi temiz~
orvrs e arinda vérec:il temizleme yapmak igin temizleme
b?r pompa mevcuttur. Te~
mizleme iglemi bittikten
sonra, radyatdrii demeyip
kagaklar varsa temir et~
melidir ($ekil 11-24).
Kireg tagr ile tikammig
radyattrler bu yolla iyi
olarak temizlenemezler
(§ekil 11-27).

DESIMETRE

BASINCLI DURULAMA:

Sogutma sistemi
paslanip kétli gekilde t1-
kandigi vakit, soputma
suyunun kafi miktarda do-
lagmasini ¥nlediginden,
sofutma tam olmayip motor |
s}cak11g1 gok fazla yiikse-
lir. Sistemin igindeki bi-
rikintileri ters yénde ve

$ekil 11-27. Temizlemmi ra a
- té
akig muayenegi. ? yALoTn

_ basin¢la su ile temizleme-

ye tabi tutarak bi i sas . ‘
(Sekil 11-26).  "ktar fayda saplanabilir (gekil 11-25),

Normal olarak sofutma sistemi 50§a1t11d1g1 vakit, bu
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tortu ve birikintilerin
olduklarys yerlerden su
ile beraber digariya ak-
malarina imkd@n yoktur.
Gunki bunlarin gofu nox—
mal su devrine uyarak.
radyatdriin iist kazaninda
toplanmigtir ($ekil 11-
28). Isinan motorlarda
radyatérdeki pas birikin-
tilerini temizlemek igin,
ters ybnde basingli su
ile temizleme iglemi ye~
rine, kimyevi temizleyi-
ciler kullamilmalidarx.
Giinkii, bu birikintiler
sogutma suyu ile radyatd-
riin iist kazanina gelip,
radyatdr borularini tikar-

lar. Kimyasal olarak biri- . Sekil 11-28. Hormal dol Saiind

R .. . o e T eki - rmal dolagim youinde pas
kintilerin g_ozulmes:l. igin, birikintileri ile tikanmis bir ra.dyatbr
radyatSr ve mOLOY ayrl ay~  hortumu.

ry normal akig ve aksi

yonlerde olmak iizere her :
iki tarafada temizleme sivisini hareket ettlrerek temizlenir.

.FAZLA ISINMA VE ONLENMESZI:

1~ Sogutma sisteminin kireg tabakasini skecek ve
eritecek iyi bir temizleme sivisini, iizerinde yazilan tali-
matnameye gbre karigtirip temizleme iglemini yapimiz.

2~ Su ile soguk durulama yapmadan evvel termostatil
gikariniz. Aksi halde su soguk oldugu i¢in yol kapall kalir.
Termostat yuvasini tekrar yverine baglayiniz.

3~ Radyat®r borularini radyatdrden ayirimiz.

4—- Radyatire basingsiz tip bir kapak takarak, basaing— '
11 su hortumu memesini alt radyatdr hortumuna yerlegtiriniz,
muslufu aginiz ve radyatdriin dolmasini bekleyiniz. Radyatdr
dolduktan sonra, radyatrdeki su digariya gikincaya kadar,
kesik kesik kisa araliklarla hava veriniz., Havay:i kapatlp
tekrar radyatdriin dolmasini bekleyiniz. Bu iglemi yukaridan
temiz su gelinceye kadar tekrarlayimiz. Kullandifiniz havanin
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basinci gayet az olmalidir. Aksi halde radyatér petekleri

_ patlayabilir. Radyatorun ist hortumundan figkiran sularin,

motoru islatmamasi ig¢in, uzun bir hortum baglayarak suyun
digariya akmasln1 saglayiniz.

5~ Bu gekildeki yikamay: simdi ters yanden, vani
radyatériin ist hortumundan yapiniz. -Gift girisg 91k1§11
radyatdrlerde birer tanesini kapayarak ve iglemin ortasin-
da diperledini kapayip evvelce kapal1 olanlardan ylkamayl
yapmaladir,

~

6- slmdl yvine ayni gekilde motorun su ceketlerini
temizlemek igin basingli su, hava hortumunun memesini si-
lindir kapagindaki hortuma yerlegtiriniz, Sistemi su ile
doldurunuz.

. 7= Soputma ceketleri su ile dolduktan sonra ayni
gekilde hava vererek suyu digariya atiniz,

8~ Su temiz gikincaya kadar bu iglemi tekrarlayiniz.
9= §imdi basingXl su-hava hortumunun memesini su-
pompasl girigine yerlegtirerek ters ydnde yikama yapiniz.

10- Hortumlari ve termostaty muayene edip degl§mas1
gerekenleri degigtirdikten sonra yerine takiniz. Sistemi
i; 11; doldurunuz ve kagak olup olmadifina bak1nlz ($ek11

-19

_KORUYUCU _ BAKIM

PAS UNLEYICILER:

Radyatér ve sofutma sistemi temizlenip durulandaktan
sonra, korozyon tnleyici katik maddeleriain kullanilmasi
tavsiye edilir. Periyodik olarak sofutma sistemine ters ydn-
de yapilan yikama ve sofutma sisteminde kullanilacak normal
tlgiideki katik maddeleri kireglenmenin, paslanmanin ve ko=
rozyonun Sniine geger (Sekil 11-29)., Katik maddesi aynmi za-
manda sofutma pompasinin galigan pargalarini yaglayarak '
sizdirmazlifa da yardim eder.

Eriyebilen (soluble o0il) yaglar, (bor yagi) paslan-
may1 Suleyici olarak kullanilan katiklarin ana maddesidir.
Bunlar kendi kendilerine herhangi bir temizleme yapamazlar.
Bunun igin katak maddeleri kullanilmadan evvel, mormal te~
mizleme igleminin yapilmasi gerekir. Dogru oranda su ile
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zayla etrafa sigrayacak olursa, degdigi yerleri zedeler. Bunua
igin sistemi bogaltirken de dikkatli davranmak gerekir.

Ugucu olmayan eriyiklerin fiati yiksektir. Fakat uga-
rak eksilme problemleri yoktur. Ancak herhangi bir kagak ne-
deniyle sofutma suyu eksilir ve sisteme yanliz su ildve edi-
lirse donma derecesi diiser. BSyle hallerde su yerine ayni ge-
kilde hazirlanmig eriyik il8ve etmelidir. Bu tip soliisyonla-
rin zamanla donma derecelerinde herhangi bir defigiklik olmaz.

Bunlar, gellak gibi yapigtaricilari erittiklerinden, sizinti-

larin meydana gelmemesine ve bilhassa silindirlere sizmamala-
rina dikkat etmelidir, Etilen glikol eriyikleri, alkollulara
oranla daha yilksek kaynama noktasina sship oldupundan, moto-
run ¢aligma sicaklifimin arttirilmasi dolayisiyla herhangi

bir degisiklik gbstermezler. Bbylelikle motor da yliksek sicak—-

laklarda daha iyi bir ferformansa erigmig olur,

SU POMPASININ BAKIMI:

Su pompalari genellikle su kagirdiklari igin, tamir ve
bakaima alimirlar. Bazi zaman antifrizin etkileri ve paslamma
ile pompa c¢ark: mil iizerinde donebilir veya mil kesilebilir.

,

‘Modern pompalarda sofutucunun bilyali yataklara gegmesini &m—- =

lemek igin, kdmiirlii ve yay basingli sizdirmazlik elemanlari
(kegeleri) kullanilir. Bunlar pompanin g¢aligmasinda gayet kii—
¢lik bir siirtiinme yaparsa da, bilyali yataga su gecmemesini
temin eder. Zira bilyali yataga su giderse derhal paslanarak
bozulur, ‘

POMPANIN SUKULMESIT:

{1) Su pompas1n1n motordan stkiilmesi igin; sofutma su-
yunu bogaltiniz, vantilat¥r kayrgini ve vantilatdr kanatlari-

n1 sokiiniiz. Pompayi motor bloguna baglayan civata ve somunla—

ri stkiip pompayi disariya aliniz (§ekil 11-30).

(2) Baza pompalarda, yatak kilit segmani bulunmaktadir.
Pompa milini g¢ikarmak i¢in, preste basmadan evvel bu segmanin
alinmasi l8zamdar. Sekil 11-31°-de bir pompanin pargalari
gbrilmektedir. ' :

(3) Uzerlerinde yatak kilit pimleri bulunmayan pompa-
lar dogrudan dogruya preste basilarak pervaneleri gikarilabi-
1ir (Sekil 11-32). : :

" (4) Plastik pompa garklari §ekil 11-33" de gdriildigl
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* Dogru oranda kullanildiga

" katik maddelerinin bulunma-

"mus olanlarla birleserek’

karigtirilme pas dnleyi-
el katik maddeleri, suywm
igersinde emiilsiyon halin-
de ve karigimn gdriintiist
de siit rengindedir. Bir
ka¢ glin kullanildiktan
sonra bitlin sofutma siste-
ninin cidarlarinda koruyu-
cu bir film meydana gelir,

vakit sofutma sisteminde
herhangi bir hasar meydana
gelmez., Miktar fazlalasti-
rilacak olursa, sistemdeki
l8stik hortumlar bozulur,.
Sisteme antifriz konacafa
vakit, bazi antifrizler
igersinde de pas ¥nleyici

s1 nedeni ile, evvelce kon-

oraninin artmamasina dikkat Sekil 11-29 Y'ka d ; '

e ) ~ 1=29. Yukarida egit siire kuila-
tEEJ-idir- Aksi halde yuka _milmig iki radyatdr gériilmektedir,

rida da belirtildifi gibi Alttakinde pas koruyucu katik maddesi

hortumlara zarar verebilir,  kullamilmigtir. '

DONMAYI ONLEY ICILER:
Donan bir suyun haemi %9 biiyliyerek, tehlikell w biyik

bir basing meydana gelir, Suyuwn, motorun sofutma sisteminde do--

nup motora bir zarar vermemesi icin, sofutma suyunun igerisine
donmayi onleyici katik maddeleri il8ve edilir. Bunlara anti-
friz ismi verilmektedir. Antifrizler, genellikle alkol gibi
ugucu olanlar ve etilen, glikon gibi ugucu olmayanlar olmak
tizere 1ki kisme ayrilarlar.

Ugucu olanlar ucuzdur, fakat sicak havalarda ve afar
hizmet gdren, tam rejim halinde ¢aligan motorlarda ugarak
kayboldugu igin kullanilmasz dofru degildir. Ancak gok kisa
araliklarla 8lgiillip, eksilen miktars il8ve edildifinde ve da-
ha diisiik derecelér icin hazirlandifi miiddetge kullanilabilir.
Aksi halde dayanma derecesi gittikge dilserek motor donabilir.
Alkollii solilsyonlarin, motor performansini yikseltmek Igin
kullandiklar: yiksek sicaklifa ayarli termostatlarla birlikte
kullanilmalari dofru olmaz. Son olarak, alkol soliisyonlari ka-
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gibi keski ile yarilarak gi-
karilir ve dndan sonra pom~
pa mili sBkiilir,

(5) Vantilatdr flan-.
s1 bir gektirme ile sBkiile-
bilir (Sekil 11-34).

TEMIZLIK VE MUAYENE:

Fompanin biitiin parga-
lariny bir solvent igersinde
temizledikten sonra hava ile
kurulayiniz, ($Sekil 11-35) te
stkiilmiig bir pompanin parca-
lari gdriilmektedir, Pargalar
izerindeki pas ve conta par¢a-

larini temizleyiniz. Aginmig Sekil 11-30. Bir su pompasi ve
veya bozulmu§ pargalarl (con-— borularini motora baflayin ci- .
vatalar., : §ekil 11-32. El presinde pompa

ta, mil, yatak ve kece gibi)

. oo . T T pervanesinin sbkiilmesi.
venlleri ile degistiriniz, &

" POMPA GOVDES

GRAFIT SIZOIRMAZLIK h 4 UsT Hava-
PLAKAS! x bl LANDIRMA
A -

PERVANE

YATAK KiLiT

PERVANE — SEGMANI

PERVANE SEKMANI

YATAK
PRING BASKI RS
KbrUKU KECE BT
ZARFI \ HAMALANDIRMA
POMPA KAPAG VE AKITMA KANALS

§ekil 11-33. Plastik pompa perva-
- nelerinin gikarilmasz.

Sekil 11-31. Modern bir su pompasi kesiti
Ve pargalari.

§ekil 11-34, Vantilatdr flanga-
on sSkillmesi.
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alinabilmesi, onlarin ge-
rektigi ve liizumlu gekil-
de gerilmelerine bagladair.

DINAMO BAGLAMA
Ny ‘V IDA L

POMPANIN TOPLANMASI:

(16) Her firmanin kullandif: pompa depisik yapada ol- ~ Verilen gerdirme deferleri
dugundan, bu iglemin kendi tamir katalofuna gdre yapilmasi : gbz dniine alinmayacak olur-
13zimdir. Bununla beraber Sekil 11-36'da Chrysler pompasin- o ; sa; kayis gevsek kaldifin-
da kege ylizeyi temizlendikten sonra yeni kegenin takiliga f da fazla isinarak, hidrolik
gbriilmektedir. direksiyon ve soguk hava

sistemini gerektigi gibi
caligtiramiyacak, aynl

CIXIS BOGAZI SAFT VEYA ! z 1 i1’
cwvata 4 /7 ccoMosTAT : TAKLAR ‘ zamanda dinomonun garjl
avru_ = = SICAKLIK ELEMANI ; azalip kayigin omriide
RONDELA 25 /" viDa VE YAYLI RONDELA j kisalacaktir.
CONTA POMPA PERVANES :
WA et KERUKLD KEGE AYARLAMA:
\g\'\a e /] /'POMPA KOMURD _—
BT/ P%}:;IANE FLANSI Pompa kayiglarinin _
% [ FOMPAVE'Q‘AP?A&'}]L ayarlanmasinda, efme ve tork- W&
KAG' : _ metre metodlari kullanilir. y .
PERVANE BURAYA | p— . AVARA KASNAK GERGI VIDASI '
o iz \ | TORKMETREL] ANAHTAR - .
ViDA VE VAYU RONDELA % % Y = fj ; gekil 11-38. Motorua Sniinde ¢aligan (V) ka- '
POMPA GOVDES] CONTA o B k_,_-,-" yiglari; vantildtdr, dinm]:.lo, hidrolik direk- R
CoNTA . ; ! A siyon ve sofuk hava pompalarini dgndiiren e
vipa VE VAYLI RONDEL Yeyislar, déndirdikleri elemaular tam yilkte (.
. ‘ B o . . i galigtaklar: vakit kaymayacak gerginlikte T
gekil 11-35, Sokiilmils bir su pompasi. - Sekil 11~36. Yeni kegenin takiligi. bulunmalidir. Bazx firmalar kasnak merkezle- I
|

ri arasindaki mesafeye gbre efilme miktari— 1
n1 verirler. . . ‘ ||!",
KAYISIN EGME METODU I‘
FLE AYARL: U e
ol
|

Bu usulde, kayis
gerildikten sonra orta yerin- AT
den bes libre (2,5 kg'lik) ||'k\" T:‘.""

(7) Sekil 11-37
de goruldiigii gibi yatak 070
ve mili V/8 motorlarda
vatak gdvdenin kenarin-— i i
dan 0,090 in¢ mesafe :\ESIV ;:\%:%Eu
kalincaya kadar el pre- OLMALIDIR
si ile basiniz. Ondan
sonra pervane flangini
mil #izerine ugtan 0,330
ing geriye kadar basi- i

HIDROLIK
DIREKSIYON POMPAS|SE

Jbir kuvvetle gekilir veya bas- | i
g tirilir (Sekil 11-38) .Biitiin l:".‘-”“' 4_\'
/ ayar vidalarani gevsettikten il i
/4 sonra bir manivels kullanarak T
kayislari gerdiriniz ve vidalari- ;l‘
n1 sikiniz. Egilmeleri tekrar kor- ‘h b
trol ediniz. Efer istenilen deger- “

. RS
1z. @ | de defilse bu isleme gire tekrar |‘M'|i| ‘.
i ayarlayimiz. (Sekil 11-40) . “,'N‘,”E
POMPA KAYTSIARIL: 3% ' g TORKMETREL! ANAHTAR METODU: [y
1 - i W
Pompa kayiglarin- gekil 11-37. Montaji yapilmg bix ! ’ : Bazi firmalar pompa baflama e
s " kesiti. | Sekil 11-39. pompa baflama pargasi iize— -- . ; R i} '1] ‘
dan iyi bir performans pompanin kesiti , S i dounun gececefd bir dbri- pargalari izerine an:?htar ucu gire "‘I‘l‘“‘ =
‘ . kise delik agrlmigtar. " cek kadar dértkdse bir delik agmais= .‘“*"»‘I b
' R LI
i
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lardir. Tesbit vidalari gevsetildikten sonra Sekil 11-39"da
goriildiigi gibi torkmetreli anahtarla kayis gerdirilip eciva~-
. talari tekrar sikilar.
3 TEKRAR SORULARI
[ .
Eg 1- Tam silindir boyundakl su ceketlerinin tistiinliikleri ne-
& lerdir. .
§§ o 2- Sofutma sistemlerinin arazalarin: meydana getiren iki
<° . ana sebep medir. :
325 3- Motor yenilegtirildikten sonra meden gayet iyi bir gekilde
= 2 temizlenmesi gerekli ve tnemlidir?
25 5 4~ Motordaki en verimli ¢aligma sicaklifi ne kadardair?
kL8 5- Termostatin vazifesi nedir?’

6- Motorun i1sinma zamanina tesir eden bazi faktdrler nelerdir?

7= Gamur halinde birikintilerin meydana gelmesinde biiyiik rolii
olan faktdr nedir?

8- Sogutma sistemindeki by~pass kanalinin vazifesi nedir?

9= Basingli sofutma sisteminin {istiinliigt nedir? '

10- Motor sicakken basingl:i sofutma sistemlerinde radyatdriin
kapagi ni¢in agilmamalidir ?

11~ Gok 1sinmig bir motora sofuk su konuldupunda ne gibi sonug-
lar dogabilir? -

§%§ 12- Cok 1isinmig bir -mot:ol:da,‘ radyatdre su koymanin dofru yelu
Eé: nasildir? _

ggg . 13~ Su pompasi milindeki en fazla gezinti ne kadar olmalidir?
Bxg 14~ Vantilatdr (V) kayiglarinin dofru ayarlanmasi nasil ya-
xZzZe pilyir?

-t y— - L] - L] 1] -

ggﬁ 15~ Motorun yenilegtirilmesi sirasinda, sofutma sistemi bakim
'2?3 , ve oparimi tamirci igin meden gok Snemlidir?

16- Sofutma sistemi bogaltildifinda pas dbirikintilerinin go-
gu neden motorun iginde kalar?
17- Silipdir blogunda ters ybnde yikama yaptifimizda termosta—

gtsterdiginden fabrikalar yukarida g¥rUldifil giti Bzel kayig effme

Sekil 1}1-40. Xayig gerginlipi buglintin motorlarynda kritik bir durum -
aparatlary yapmiglardair.

z & tin ¢ikarilmasi neden liizumludur?

'—;".,":5 18- Kireglenmeyi temizlemek ig¢in kullanilan kimyasal madde
Eég nedir? ,

Pl 19- Sofutma sistemi yaglanmigsa, kireg tabakalarinin sBkiilmesi
' 32% igin ne gibi bir iglem yapiimalidir?

>un® 20~ Radyatdrde toplanan kireg tabakasi ve taglagma nasil

BT olugur? : .

'jg,g 21- Paslammaya kargi kullanilan katik maddelerini radyat8re
t2o- koymadan &nce, neden miktarimin gayet iyi ayarlanmis olma-
2R3 s1 gereklidir?

22= Genellikle ikiye ayrailan antifriz tipleri nelerdir ve ge—
nellikle otomobillerde hangisi kullanilix?
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B%PM MOTORUN TOPLANMASI

Biitiin pargalar muaye-—
ne edilip ve §lgiildiikten,
aginmig olanlar yenilegti-
rildikten veya yenileri ile
degigtirildikten sonra, mo—
tor toplammaya hazir durum-
dadir. Efer motor tamamen
yenilegtirilmig ise bu konuda | : R
sira ile verilmig iglemleri, igekil 12-1. Motor blofuna su tapa~
vine sira ile takip etmek ge- larimin gakilmasi. -
rekir. Fakat yapilan yenileg—
tirme kismi ise o kisma ait.
islemleri izlemek gerekir., .
Pargalarin takilmadan evvel
gerekli gekilde yaglanmasi
lazimdir. :

~ (1) Motor su tapabari-—
1 kacak -yapmayacak -gekilde
yerine yerlegtiriniz (§ekil
12-1). Tapalar gévde ylizeyi
ile ayni seviyeye gelecek
gekilde gakilar. ‘

- (2) Yeni kam'mili'ya—
paklarini takimiz (Sekil
12-2).

(3) Yeni kam mili ta-—
pasini yaf kagirmayacak ge-
kilde gellaklayip yerine ta-
kiniz. Tapa kenari dokiim ki-
simla ayni hizaya geldiginde
birakiniz (§ekil 12-3).

(4) Buradan yaf kagir-—
ma ihtimalini azaltmak igin
(Sekil 12-4)'te gdruldugi
gibi hava gekici ile- tapanin
kenarlarini eziniz.

®

" §ekil 12~2. Kam mili yataklarinin

takilmasi.

(5) iticiler ve yuva~ e
* gekil 12-3, Kam mili tapasi, yuva
af1z1 ile beraber olmalidar.
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larar iyice temizlendikten sonra,

onlari vaglayarak yerleri-
ne takiniz (§ekil 12-5). '

ad o
$ekil 12-4. Kam wili tapasznin kepar-
larimn hava gekici ile ezilmesi.

$ek11 12-5. Slipab 1t1cller1n1n yuva-
larina takilmasi.

_ (6) Kam milini (Sekil 12-6) da gbrilldigl gibi gayet'
dikkatli olarak, kamlara yataklarl glzdlrmeden yerine otur=-
tunuz,

_ (7) Kam mili yatak flan§1 clvatalarlnl baglaylnlz
(Sekll 12-73.

Sekil 12-7. Kam mili aksiyel
flanginin baglammasi.

Sekil 12-6, Kaw milinin yerime
oturtulmasz.
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(8) Arka krank bogaz kegesini yuvasina uygun capta
yuvariak bir parca ile iyice oturtunuz. (§ekil 12-8).

(9) Kegenin uzun kalan uglarini ($ekil 12-9) da
goriildiigi. gibi diizgiin olarak kesiniz.

$ek11 12-9. Arka boZaz kegesinin yu-
va diginda kalan u;lar;n;n kes:lmesx.

Sekil 12-8. Arks yal kecesinin
verine oturtulmasza.-

(10} Ana vatak zarf-
larinl ve motor blogundakl
yuvalariny iyice temizle-
dikten sonra, zarflari (Se-
kil 12-10) da gériildiigi gi-
bi yuvalarina oturtunuz.

(1) $ek11 12-11) de
yatak zarfi ile yuvasi ara~
sinda kalan pisliklerin, ya~
tak ylzeylerine olan etkile~
ri gbrilmektedir. Yataklar
altinda kalan pislikler; ya-
taklarin muayyen kisim ve
noktalarindan yiiksek kalmasi-
na, yag toleransinin azaima-
sina, bu noktalardaki isimin
artmasinaz ve dolayisi ile ya-
taklarin yanmasina sebep olur-

.§ekil 12-10. Ana yatak zarflarimn
yuvalarina oturtulmagi.
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lar; Cinki tam oturmayan, ydni iyi temas etmeyen bir yatak
1siyida iyi geciremiyeceginden yatak sicaklifida artar.

(12) Yataklardaki yag delikleri ile yuvadakilerinin
karsilagmasina gok dikkat etmelidir. Zira yatak yafisiz ka-
larak derhal erir. ($ek11 12-12) de yuvadaki yaj deligi
ile yataktakl yag ‘deligi karg11agmam1§ bir vatagin sirtin-
da meydana gelen yag dellgl izi gorulmektedlr.

.

-_$ek11 12—11 Yuva ve zarflari arasin— $ekil 12-12. Yuva yag dellgl ile yatak

" da ‘pislik kalan yataklarda meydapa yaf -delifi karg:lagmamig.
gelen ar:zalar. ’ '

(13) (§ek11 l2-13)'de gorildiigh gibi krank milini
' dlkkatllce yataklar iizerine oturtunuz.

- (14) Her ana yatak kepini sikmadan, ait oldugu yatak
{izerine baglayiniz., Krank ana yatak muylusu ile ana yatak
iist pargasi arasima 0,0015 ing kallnllglnda (§ek11 12-14)
te garﬁldugu gibi, wrzunlamasina dar piring bir gim yerleg-
tiriniz. Ana yatak kepini gereken gekilde siktifimizda,
vatak toleransi 0,0015 ing'ten daha azsa, krank sikisir

dinmez. Birinci yatak kepini gevgeterek gimi igerisinden
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aliniz. Bu denemeyi her ana yatak igin sira ile tekrarlayi-
n1z. $im yatafin igersinde sikily iken krank déniiyorsa, ya-

YO

tak boslugu fazla demektir. Bu durumda, kiigiik gapll vatak
kullanilmasa gereklr ($ek11 12-14).

-§ekil 12-13. Krank milinin yerine

oturtulmasi.

(15) Tavsiye edi-
len tork. deferinde ana
vatak keplerini sikiniz..
Krank milinin serbest ola-

rak dbniip déomedigini, kent-

rol ediniz. Eger krank mi-
1i sikigirsa, her ana ya~
tagi teker teker gevgetip
krank milinin d&niip d&nme-—
digini kontrol edip tutan
yatagi bulumuz. Nedenini

aragtiriniz ve icap ediyor-
sa yatafl degigtiriniz (Se~

kil 12-15).
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gekil 12-1&. Ana yatak boglufunun
gimle kontrolii.

Sekil 12-15. Ana yataklarin torkmetreli
anahtarla sikilmasi.




(16) (Sekil 12~16) da gdriildiigi gibi, krank mili vo-
lan flang:. yiizeyine komparatdr ayafi temas edecek sekilde
bir komparatdr baflayarak ve krank milini de bir manevela
ile ileri geri oynatarak, krank bosluk veya gezintisini 81-
glinfiz. Aldiginiz defer belirtilen sinirlar igersinde olma-
lzdarx. .

(17) Arka ana yatak kege tagiyicisina yatak ve blok
kegelerini takarak ve yiizeylerini gellaklayarak yerine bag*
laylnlz (Sekil 12-17).

pptl— e

§ekil '12-16. Krank gez:mtls:l.mn
. Blglilmesi.

Sekil 12-17. Arka yatak kege tag:.ya.-*
€151min yerine takilmaszi.

(18) "Zaman diglisi ve zincirini (sekll 12-18) de gi—
ruldugu gibi, digli kamasi iizerine gelecek gekilde ve zaman
'ayarlnl dofru olarak yapip oturtunuz. Zaman ayari 1g1n, iki
_geg1t igaret kullamilmaktadir. Bunlardan bir tanesi; iki dig-
1i dizerindeki 1§aret1er1n bir dogru tizerinde kargilagmasz,
digeri ise zinecir diglisi #izerindeki 1§aret1er1e, digliler
lizerindeki igaretlerin karsilagtirilmasidir.

- {19) Zincir ve digli yerine oturdugu vakit, d1§111er
uzerlndek1 igaretler iki mil merkezinden gegen eksen iizerin-
de olmalidxr. Bunun igin; zaman diglisini kam mili {izerine
getiriniz, Sonra krank milini, kam mili {izerindeki kama,
diglideki yuvasi ile kargilagincaya kadar geviriniz {§ekil
12-19).
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$ek11 12-18. Zaman d1§1351u1n :

yerine takilmasi.

(20) Zincir ayarlan-
difi zaman, igaretler ara-
sinda belirli sayida dig
bulunmasi l3zimdir. Kam
mili diglisini kem mili
iizerine getiriniz, krank
milini kam mili diglisi,
kama yuvas: kamayi kargi~
lagincaya kadar geviriniz
(Sekil 12-20).

(21) Kam mili dig— '
lisini yerine oturtunuz
ve pompa eksantrifini de
yerlegtirerek baglayiniz
(Sekil 12-21).

(22) Piston kolunu

(Sekil 12-22) de gbriildiif

gibi mengenéye baflayiniz.
Mengeneye baglamig oldufu-

I$ARETLE_R MERKEZDEN GEGEN
EKSEN' UZERINDEDIR.

$ek11 12-19. Igaretlerm kargzlagt:.r:.l-
mas: ve zaman diglisinin yerime takilmasi.

. KAMA ‘ . .
YUVASI ZAMAN ISARET

ISARETLER ARASINDA 12 DiS VAR

Sekil 12-20. lgaretler arasinda belirli
bir dig sayisinin bulummasi idzimdair.
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miz pistona ait sekmanlar:i silindir icersinden g¢ikariniz ve

t§miz bir.kég1d1n lizerine ayri ayri koyunuz. Difer silim-
dirlerdeki sekmanlar da karigmay1 Snlemek igin ait oldukla-
r1 silindirlerde birakilmalidir.,

Gekil 12-21, Digli ve pompa

eksantriginin baglannas:. §ekil 12-22. Segmanlary takilacak pis-

tonlarin mengeneye baglanmasi.

_ (23) Gok pargali bir
yag_s?kmanlnln uzun zaman
ve iyl bir gekilde yaf kont-
roliinii yapabilmesi igin,
dofru olarak takilmasi ge-
rekir, Ilk Snece (Sekil
12-23) te gdrildigi gibi
orta kismin, uglari (beyagz
boyali) pim bosluguna gel-
mek {izere yerlestiriniz.
Uglar katiyen biri biri
fizerine binmemelidir. Bine-
cek olursa onu tekrar ayar-
lamalz fakat katiyen kesme-
melidir.

{(24) Takilan orta
parganin kabaran agizlari-

Sekil 12-23. ok al
n1 parmaginizla bastirarak Lok pargaly yaf segmanima

orta pargasinin yerlegtirilmesi.
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.1arlar. Bu sekmanlar tip ve yapi~

(Sekil 12-24) de gbrildifu gibi sekmanin {ist kismina gelik
sekmaniny yerlegtiriniz. Bu sekmanin agizini orta pargamin
agzindan 2 ing kadar sol tarafa ddndiiriiniiz (Sekil 12=-24).

(25) Geriye kalan alt celik sekmanida, (§ekil 12~
25) de gbriildiigi gibi, afz1 orta parganin agzindan iki
inch kadar saga gelecek gekilde takimiz.

g ) .
gekil 12-25. Pargaly tip yai segma
ninda alt gelik segmanin takilmasi.

§ekil 12=24. Pargala tip yag segman:mdé‘
fist gelik segmanin takilmasi. : ,

. (26) Kaziyici ve sikigtir—
ma sekmanlari, bundan sonra taki~

liglarina gbre dofru olarak ta-
kilmalidair. (§ekil 12-26)da gbriil-
diigii gibi, sekmanin dig yiizeyin-
de bir kertik varsa (A}, bu ker-
tik muhakkak alta gelmelidir.

Eger kertik ig kisimda ise ker-
tik yukariya gelmelidir. Sekman'
yiizeyi konik ise {C), bu gegit
sekmanlardaki list” (top) igareti-
ni iiste getirerek takmak gerekir.

. (27) Dokme demir sekman-

iar, her mne kadar gerilmeye kar—
g1 dayanikli olarak yapilmiglar-
qa da, fazla gerilmelerinde kiri=

rucms sepatariass dofs o %//////// .
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lirlar. Bunun igin takilmalari esnasinda gok dikkatli dav—,
ranmak gerekir. Birgok yenilegtiriciler ($ekil 12-27) de
goriildiigli gibi selman takma pensi kullanirlar. Sekman,
pensin igersine yerlegtirilir ve pistonun iizerinde agizla-
t1 sekman piston fizerindem gegebilecek kadar agilarak
yuvasina takilir. Ayni yuvada birde celik sekman bulunu-
yorsa, bunu dikme demir sekmamin altina yerlegtirmelidir,

(28) Sikigtirma sekmanini (top) tist yazisy yukari-
va gelecek gekilde yuvasina takiniz (Sekil 12-28). Piston

Sekil 12-27. Dokme demir segmanlarin
segman pensi ile takilmasi.

Sekil 12-28. Ust segmanmin takilmasa.

yuvasinda bir diizeltme iglemi yapilmigsa, bogluk alan gelik
sekmanin evvelce, esas selmanin altina takilmg olmasi gere-
kir. Bundan sonra sekman agizlarini gevreye dagitmalidar,
Sekman agizlari higbir vakit ayn:i hizada olmamalidir.

(29) Piston kolu yatak kepini gikardiktan sonra
(Sekil 12-29) da gdriildligi gibi, pistondaki ¥n igaretlerine
de dikkat ederek pistonlari yagladiktan sonra silindire
agizlatainiz. ‘

~
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_gelinceye kadar geviriniz.

(30) Krank milini,
takacafiniz pistonun kol
muylusu alt 8lii noktaya

Sekman sikma pensi ile
sekmanlari siktiktan sonra
gekicin sapi ile pistonun
{istiine tiklayarak, pistomu
silindire sokuruz (Sekil .
12-30). Bu igi yaparken
gayet dikkatli davranmak
gerekir. Pistonun iizerine
gekicle fazla vurulmamali-
dir. Zira sekmanlar yuva-
larina iyice oturmadiklari
vakit kenara takilairlar.
Bilhassa kertikli sekman-
lar, keskin kiigeli silin-
dirlere tak:labilirler.

(31) (gekil 12-31)
de takilma esmasinda zor-
lanarak kirilmig sekmanlar
gériilmektedir. Bu sekmanlar 2
s1zdirmazligl saflayamiyacak— Sekil 12-29. Pistonlaran ‘@it olduklar:
lari gibi, iist kismada yag silindirlere takmak jginihazarlanmagi.
pompalayacaklardir, Netice . i

-olarak motorun tekrar agilma-

s1 gerekir.

Sekil 12-31. Hatali takms ilen kxra=
lan segman kenarlar:. .

Sekil 12-30. Pistonlarin silindiz-
lere takilmasi.
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(32) Pistonlari agafiya iterkem, kol yataklarimin
muylu {izerine rahatca, kasintisiz ve gizilmeden oturmasina
dikkat etmelidir. Kepleri isarétlere dikkat ederek kola ve
muylu iizerine yerlestirdikten sonra, dikkatlice torkmetreli
anahtarla verilen deBere gbre somunlarini sikiniz. Varsa,
sigortalarini da takiniz ($ekil 12-32).

(33) Yeni karter havalandirma filitresini yerine ta-
kiniz. Yeni on kapak kecesini kapafa takiniz ve ®n kapafi
gevsek olarak yerine tutturumuz. Krank kasnafimi yerine
oturtup kapaZi merkezledikten sonra kapagin civatalarini
sikiniz (Sekil 12-33).

$ekil 12-34. Motor takozu ve dinamo Sekil 12-35. Motor kasnafinin
gergi kolunun takilmasa. takilmasi.

Sekil 12-33, fn kapafin tuttu=
rulmasi. ’

§ekil 12-32. Piston kollarinin
kranka hajlammasi.

(34) Un motor takozu ve baflantisi ile dinamonun
gergl kolumu motora baglayinmiz (Sekil 12=-34}.

(35) Motor kasnagini takiniz (Sekil 12-35).
(36) Su pompasinmi takiniz (Sekil 12-38).

Su pnmpasmin takilmasi.

L]
g
)
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(37) Yag pompasini yerine baflayiniz. Karter contasi-
n1 motor blofuna yapigtirinmiz (§ekil 12-37). ‘

(38)-Yag karterini ve borusunu baglayiniz Cgékil
12-38).

§ekil 12-37. Yaf pompasinin baglammasi - $ekil 12-38. Yap karteri ve boru—
- Ve karterrconta81n1n yapigtirilmasi. supun baglanmasz.

(39) Volani yerine baglayaip gerektlgl kadar torkmet-
reli anahtar ile sikiniz. Volan burcu veya yatagini yagla-—
yiniz (Sekil 12-39).

{40) Yeni kavrama diskini yerine koyarak, merkezle-
me malafas: veya piriz dlrekt mili ile merkezleyiniz ($e—
kil 12-40).

(41} Baskl'plakaslnl yerlne koyarak vidalarini kar-
g1likll ve egit olarak yavag yavag szklp baglay1n1z {5e~

kil 12-41),

(42) Krank mili damper1 uzerlnde beyaz boya ile
igaretlenmig olan ategleme glzglslne gore, distribiitsriin
ategleme ayarini yapiniz. Bir numaraly plstonu kranky
gevirerek, sikigtirma fist §lii noktasina getiriniz. Bu
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ISekil 12-39. Volanin baflanmasi.

Sekil 12-41. Baski plakasinin baglanmasi.
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durumda. ok, damperdeki
ategleme 1§aret1n1 gbster”
melidir. Atesleme yani si~
kigtirma Ust 1l moktasin~

. da oldugundan emin olmak
igin, krank milini az mik—-

- rarda safa, sola oynatarak
o 5111nd1re ait siipab iti~
cilerinin oynayip oynamadl
ganl . kontrol ediniz. Efer
herhang1 bir oynama gori-
1iirse, €§zoz st 814 nok-.’
tasinda oldugu anlaglllr.

rQ ‘zaman’ ‘krank . milini tam
“pir tur’ gevirerek birinci
pistonu ategleme st Bli.
noktasina getlrlnlz Nist—
ribﬁtdrun makarasis distri-
biitdr kapaglndakl pir numa~
rali 3111nd1re giden yitksek -
tanSJ-Yon kablosunu gostere” . gekil 12-42. Ategleme ayariman
cek ve -distribitbz platinle~ - yaplthL

ri heniiz agacak durumda tes—
pit- édiniz (Sekil 12-42).

(43) Yeni gilindir
kapak contasini bloga yer—
1e§t1r1nlz. Gerekiyorsa
contaya, conta macunu sirii—
niiz (Sekil 12-43) .

(4d) giilindir kapag1—
n1 yerine oturtub, civatala-
rinil taktiktan ve bogluklar1*
n. aldlktan 5OTTas fabrikasi-
nin verdigi sikma defer ve
sirasind gire kapag1 s1kinilz.
Kapakta herhangl pir egilme
ve gerllmenln meydana gelme~
mesi 1g1n, bu sira ve sikma | gekil 12-43. Xapek contasinin
deperine Gok dikkat etmek Yerlegtlrllmesl.
1agzimdalr (gekll 12-44).
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(45) siipab iticil

Ya eri ve kiilbiit

g dniig borusunun, kiilbiitdrlerin soirifzilzszleilne takiniz,
olmasina dik-~

kat ediniz. BB
. ylellkle aka
Civat n yag, arka de
a ve somunlar1 verilen’ defere gbre :ii;:zzk?;tere déner.
. ekil 12-45)

Sekil 12-44,
‘srkilmasi. Silindir kapag:_nm

“fekil 1245, i ici
baflammasa, clel ve kilbGtfrlerin

. (46) (Sekil 12-4
2akgoruld§gﬁ gibi, dampgli
i 1sma bilerek siipab aya-
-nuE: yapiniz. Motorun 1
u ﬁral% Elstonunu sikigtir-

ma sg 6lii noktasina getiri-
§1mé1 st 5lii nokta isareti

3 ateglemeyi gisterir
ani (1) durumundadair. |

. DU . . -. -
| RUM 21 NUMARALI PISTON UIST 5L0) NOKT. DA

Motor
sirasi: 1-5—23232f§E$T§
ise, bu durumda: i- =4=5"1
5111nd1r1er1n egZ0Z Ve 13318
inci silindirlerinde emm
pablarina ayarlay1n1z ° s
Krank mili ]
tur (180°) 9ev1r12iz?a§12d1

2~ numaral
egz0z e 1 silindirlerin

Sekil 12-46. §
lacak durnmlar?pab fyarlnda kullan1-
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4=5 pumaraTi silindirle-
rin de emme. siipablarimi
ayar ediniz. Krank mili-
ni g geyrek tur (270°)
geviriniz. Bu sefer: 3-7-
8 numarali silindirlerin
egzoz slipablarini ve 2-3-
6 numarali silindirlerin-
emme siipablarini ayar edi-
niz: Bazi hidrolik {tieild
motorlarda ayar v1da1ar1
bulunmaz.

(&47) . Supab 1t1c1
_odasi kapagini yeni con=
; ta kullanarak’ takiniz, Em-
ﬁefﬂahifoldunu veni conta .
" kullanarak diizgiin bir se-
kllde baglaylp véerilen de- .
gere gore Blklnlz ($ek11
12-47).,

(48) Yeni Tlzng con—
tasi ‘kullanarak karbiiraté-
‘rii yerine oturtunuz. Somun~
larini kasinti yaptirmadan
kargilikli ve esit olarak
sikrniz (Sekil 12-48).

(49) Buji aralikla-
rin: ayar edip yerlerine
‘takiniz. Ategleme bobinini
ve yiiksek tansiyon kablola-
rinl baglaylnzz (sekll 12-
49).

Bekil 12-47. Itiei odasy kapafi ve
.emme kollektdriiniin takilmesa.

(50) Egzoz manlfoldu—
nu baglayiniz. Bazi motorlar— 3
da manifold ile motor arasin-—
da .conta yoktur. Yakit pompa-
sin1 ve borularani baglayi—
niz (§ekil 12-50). '

(51) Dinamo, vantila-
tdr ve kayigi takarak ayar~
layiniz (Sekil 12-51).

$ekil 12-48. Karbiirat¥riin bajlanmasi.
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riniz. Piriz direkt milini

$e1c11 12—1;9 Buji, bobin ve kablola-— Sekil 12-50, Egzoz manifoldu ve ya~
T1in baflarnmasi. kit poinpasinin baglanmas:l..‘

(52) Motor sapanini
baglayarak, motoru kaldirip
dikkatle gasi lizerine geti-

kavrama gtbegine rastlagti-
rarak, motoru yavag yavag
verine oturtunuz. Kamali
mil kargilagmazsa, arabayi
en viiksek vitese takarak
ileri geri sallayimiz. Bu
gekilde piriz direkt mili
kavrama gobeglne girer (se—
kll 12-52).

(53) Volan muhafaza-
sinin somun ve civatalarimi
baglayip sikinmiz. Motor ku-
laklarini baglayiniz. Marg "
motorunu, yaf filitresini ta- ’ - T o
kiniz. Volan muhafazasi kapa- §ekil 12-51. Dinamo, vantllatdr
gin1 -ve egzoz borularini bag- . ksyiginin ayara.
layiniz (Sekil 12-53).
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Sekil 12-52. Motorum yerine
oturtulmasi. . - .

(54) Biitlin kalorifer
ve radyatdr hortumlarini,
yvakit borularin: baglayinrz.
Elektrik kablolarini ve gaz.

. Sekil 12~53. Volan muhafazasi, mars mo—
toru, yaf f£ilitresi ve egzoz borusunun -
baglenmasa. )

DIKKAT: Motor gali~
girken yapilan sqpab ayar-
jamasinda, ¢ok %lkk&?ll
davranmak gerﬁklr.sizgz

i slipab ara
Etitzzlzir grallk bulundu:
gundan ayar vidasinin fazl-
1a veya hizli qlarak sxk;
mas1 neticesi, siipab £§i.a
agilarak pistona vurabi ir_
ve bu yilzden motor araizala
nabilir (gekil 12-55).

(56) Motor bir mik-
tar ¢aligip rghatladiktan
sonra, ategleme ayarinl
neon l8ubasi ile yapiniz.

- Bu ayari yaparken_vakum

avans borusunu sokiinliz. "
Hava emigini kapatiniz. Me

kanik avansin da-etkili ol—

mamas1 icin ayar yapilirken

] 12 -
motorun devrl 500 in altin

da olmalidir (§ekil 12-56}.

sekil‘ 17-55. Motor isindiktan senra
siipab ayarinin yapﬂmfis:..

kolunu baglayiniz (Sekil

BiRINCI BUJI KABLOSU~
12-54}.

a

(55) Motor yagini ve
sofutma suyunu koyduktan son-
ra, motoru 20 dakika kadar
1200 devirde galigtiriniz,
bu suretle silindirler yap~
lanmig olur. Daha sonra, mo-
toru ralanti devrine diiglire-
rek, siipab araligini sicak
ve dogru olarak ayarlayiniz. |

\ Efer motorda hidrolik itici- ;
ler ve ayar vidasi bulunu~

yorsa, ilk once kiilbiitéri . ' ' ‘ J

vuruncaya kadar ayar vidasi- ' A

A

MAVi KABLD

b .
Bk e

by YATESLEME LAMBAS!

Al ATESLEME ISARET! Fbitimsler
SR B

Sekil 12-54. Kablo, yakit borulari-
ve hortumlarin takilmasi.

n1 gevgetiniz. Sonra ses kesilinceye kadar sikiniz. Ses kesil-
dikten sonra ayar vidasini tam bir tur gevirerek koutra somu=

el . BATARYAYA
- . . i x4 . . ARETI
nunu sikiniz. Bylelikle hidrolik itici orta galigma durumuna 1 TEBES‘;QLSH 12-56. Ategleme ayariman
getirilmig olur. - ‘ i yaprlmasi.
‘ i :
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MOTORUN ALISTIRILMAST:

Motor ilk galigtirildiktan sonra motorun hizi, araba

25 mil hizla giderken oldugu kadar olmalidir. :

DIKKAT: Motor yenilegtirildikten somra, eger diigiik
devirlerinde caligtirilacak olursa; piston, silindir

ve segmanlar yeteri kadar yaflanamadifindan srkigabilir,

' Motorun iyi yaglanabilmesi igin 1200~1400 devirde ca~
ligmas: 1§5zimdir. Ayni zamanda bu devirde yakit ta, iyi bu-

. harlagacak ve silindir cidarlarinda yogunlagip yagi yikamaya-
caktir. Bunlara ild3veten hatirlanacai gibi, sekmanlardaki
yiksek basinglar algak hizlarda yag filmini yartabilir. Yiik-

- sek hizlarda ise sekmanlar bir yag filminin tizerinde g¢aligzr.
Motorun aligtirilmasi esmasinda, radyatire sofuk su ilfve-
ederek ‘'motoru sofuk olarak galigtirmayiniz. Motor az zamanda .
galigma sicaklifina erigir ve bu sicaklikta aligtirma galig-
masinin yapilmas: daha elveriglidir. Hatta bu sicaklik kayna-

-ma noktasina kadar da yaklagabilir. Fakat hic bir zarar meyda-
na gelmeyecefi igin, birgey yapmakta gerekmez.
veya sekmanlarz defigtirilmis ve sofuk bir moto
lanti devrinde g¢aligtirmayiniz. Motor normal sicaklifina erig-
tikten sonra, arabayi kisa bir miiddet kullanip son ayarlari
yapmalidir. Bu arada motor bir miktar daha gevgeyip rahatla-
mig olur. Silindir kapak, kollektdr civatalarini tekrar sik-
malr ve silibap ayarlarini kontrol ermelidir. Ategleme ve karbii-
ratdr ayarlaripa bakilmali vakum ve mekanik avans mekanizmala-
rinin normal olarak galigip ¢alismadig:r kontrol edilmelidir.
Bu kontrolu yapmak icin vakum avans borusunu g¢ikariniz, moto-

ralanti

Yenilegtirilmig
ru katiyen ra-

ra ani gaz vererek borunun ucunda emme olup olmadifina bakiniz.

Ayni zamanda ategleme l&mbasi ile dampere bakarak, gaz veril-
dikge avansin gofalip gogalmadigini kontrol ediniz. Motorun
devripi bir miktar yiiksek tutarak vakum avans borusunu taki-
niz ve damperi de bu arada izleyiniz. Vakum borusu takilir ta—
kilmaz bir miktar daha avans verilmesi gerekir. Bu suretle her
iki avans mekanizmalarinin da caligip galismadigas kontrol edil-
mis olur. Atesleme ayarinl, vakum borusu g¢ikik vazivette ve mo-
tor 500 devrin altinda ¢aligirken tekrar kontrol ve ayar ettik-
ten sonra motorun devrini takriben 600' e yikseltiniz. Karbiira-
tor ralanti karigim vidasini, fakir olarak ve motor diizgiin ¢a-
ligincaya kadar ayarlayiniz. Bu durumda bir vakummetre kullana-
rak karigim ayar vidasini en yiksek vakuma gdre ayarlayiniz.
Vakummetre 19-21 ing civa siitunu eivarinda bir defer gBsterme-
lidir. Yeni segmanlar, yenilesgtirmeyi miiteakip agagidaki ig-
lemle gabucak aligtirilabilir.
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tetra klorit kullanarak silinilz.

éza sonuna ka&ar basarak
%uﬁu birgok defalar tek-
t olarak yliklenlp Ve agin=

Tagit 25 mil hazla giderken,
1t1 35 mile kadar hizland1iriniz.
E:Elaylnlz. Bu suretle segmanlar e§;

ilindirlere aligir. | o jzlerini
e yapagﬁk gtilgilie;izlik solventi ile butuzgiaészzkarbon
1r . : 3 mev . . e s
Dégemede herhangl b;zriiziyon gimidini 511§312.
X pelmigtir. Mig~
imdi miigteriye teslinm edilecel g?:?zidgezamgn Zaman
Tegit 83000 mil doluncaya kadar algak b2 landirip segmamlari
teriye, 29 arak arabay: 5-10 mil kadar hiz :zni rembib ediniz.
tam gaz yap p ‘daha hizli gitmeme .
" i 0 milden daba ksek hizda
gfk%eﬁiizizaviogo mil deluncaya ?igary:;igiyéeéigtirmeli son=
ynL {1k defa 100Q milde Tagit1 kot ve
kullanmamalldlr. depistirme yapmalldlr. ag
apmayiniz.
ralari niii:}kiiiigizylnézgfakat bebek muamelesl de yap ?
hirpalay .

temizleyiniz.

TEKRAR SORULART

kas]‘n a 1 .S .Ps kala"'
- ar d kll‘ ve pl 11

3 i ne olur? ) 1a dikkat edile~
cak iluzzak23;;§211 igin, montaj gsnaslnda dik .
- Yatak ¥ " . . 20
: Kk husus nedir? i odla kontrol edersimiz!
ce atak 'bog,luklar:ml hang{- Tl'le-\.t s11 Blge‘:Sinlz?
A boglugunu (gezintisini) nasi - digli ayarimi
4 Brers iiilaiilan ixi cegit zaman zincif Ve

5~ Bugin ;

. .

g- Siyirma segmanlnin kertigi_hgn%:
10~ Sikigtirma segmaninin kertiZl e

- segman nigl
11 %Ztlizzman yuvagina konan, bogluk alan seg

aw -y r?
t1rma segmaninin Ustine takila

. ir? . 2
. asil diizenlenlI: tvi olmasy ig¢in,
15 seﬁ?aanEEilizi gezmanda yiizey basincinin iyl
13— Gok pa

i tmelidir? _
yuvaya takilmasinda nelere dikkat & el indirlere cak

kildiktan so )
- Pi 1ary, segmanliari ta 2 .
H Plitznin dikkat edilecek hQS?slar nelzie £ esierie?
15 ﬁzvraia diskini takarken nigin ve ne

pgi durumda yuvaya takil-

n sikig-
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16— D%s;ri?ﬁtﬁrﬁn dbniis ybniinii nasil tayin edersiniz?

17- Silindir kgpaglnl hangi siraya gdre sikarsiniz?

18- Motoru yerine oturturken piriz direkt milinin volan ve
kavrama diski ile kargilagmasi igin nasil bir iglem ya-
parsiniz? '

19~ Yenilegtirilmig bir motor neden yilksek ralanti devrinde
galigtirilir? =

- 20~ Yenilegtirilmis bir motorun aligtirilmasi yapilirken ga-
ligma sicakligi derecesi ne olmalidir?

g;— ggiorin a;eglgmz ayari yapilirken hangi devirde dSmmelidir?

~ Yilksek ralanti devrinde ategleme ayari ya ' -
ticesi ne olur? ; ‘ 7 y Pécak elursal me
23~ Yeg% gegmanlar1n aligtirilmasi igin tavsiye edilen metod
nedix? - o

24~ Motor aligtirilmasinin ilk 200 mi 1indeki tavsiye edilen

§ . .
3 a'p:l'lu)'a'lld‘:l'I * ‘ V
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Acil hallerde ariza arama, 1
AIR eksoz duman kontrol sisteminde ariza arammasi, 28
AIR sisteminde ariza arama listesi, 29

Aksesuar sesleri, 33

Aléiminyum alagimi yataklari, 310
Anayataklarin yerinde tornalammasy, 341
Anayatak muylusunun nuayenesi, 81

Ariza

Ariza
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Ariza
Araza
Arzza
Araza
Araiza
Ariza
Ariza
Ariza
Araza
Araza

Ariza

Araiza
Ariza
Araza
Ariza
Araiza
Ariza

ATR

arama, acil hallerde, 1 '

arama, agiri siirtiiomeden jleri gelen glic dilgiiklUgd,37 -
arama, atesleme sistemi, 2,7 ' :
arama, avans vuruntusu, 33

arama, eksoz gazi sizintilari, 38

arama, fazla yag sarfiyati, 21 ‘
arama, kapali (pozitif ) karter havalandirma sistemi, 25
arama, karter havalandarma sistemi, 23

arama, kompresyom, 3 ‘

arama, krank vuruntulari, 30°

arama, marg motoru, 1

arama, mars sistemi, 2

arama, motorda vuruntu sesleri, 30

arama, pim sesleri, 32

arama, piston sesleri, 31

arama, sofutma sistemi, 38

arama, supap mekanizmasi sesleri, 32

arama, vakum pompasi, 22

arama, yakit sistemi, 3,10

arama listesi:

sistemi, 29

I

algak kompresyom, 20

fazla vaf sarfiyatinin sebepleri, 23
motor sesleri, 33

sofutma sistemi, 40

Asaira

siirtiimme, 37

Atesleme sistemirde ariza arama, 2,7

Avans

vuruntusu, 33

Bagalar, 228

Bakar
Benek

alasimi yataklar, 308
(spot) gatlak muayene metodu, 104

Blok ve kapak yiizeylerinin taslammasi,
Buharla temizleme. 67
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¢ '- |
Camur (yaglama donani |
Gatlaklarin bulunm351T1nda)’ 499
bez;kg(spot) metodu, 104
gatlaga igleyen Gzel Bo
hidrolik basingla, 98 yelaria, 102
.magnaflux, 99
magnaglo, 100
c z{glo, 103
atlaga igleyen boyal
Catlak onaraimz, 10? 5 ;02
Gatlaklarin onarilmaszi:
baga gecirerek, 105
zaga gegirmeden, 112
omma sonucu clan dig catlal
eksoz kanalindaki gatlgk, lZOar, 126
yanma odaglndaki gatlaklar, 116

_.f.';-

D

Detonasyon, 333
E

.

F

Fazla 1simma, 38
Fazla yaf sarfiyati sebepleri, 21

Yazla yaf sarfi -
Filitreler: yata sebeplerinin listesi, 23

hava, 486
yag, 488

i

G

Gémlek gegirme, 163 , 199

Gomlek gecirme.:
kuru gomlek, 201
_yas gimlek, 203

Giig diisiikligl, 37

H
Hassas islenmis anayatakiarin takilmasi, 334, 336

Hassas islenmis kol yatakla S TR
Hava filitreleri, 486 rinin tekilmasi, 348

Heli-Coil, 129
Hidrolik iteceklerin miayenesi, 213

i

{1k hareket arizalariniil aranmasi, 1

{1k hareket arizasimn yerinin bulunmasi, 4 .
ilk hareket zorlufu igin ayraintila nuayeneler, 4
ftecekler, hidrolik, 213
treceklerin muayenesi, 85 .
tticilerin bombell taslanmasi, 223
ftiei uglarimin duzeltilmesi, 221

K

Kam milinin tamiri, 289
Kamin yapisi, 294

Kam yataklari: '
hassas islenmis kam yataklarainin takilmasi,351

yarl.islenmis kam yataklarl, 352
Kam taslamaya hazirlik, 295
Kapali (pozitif) karter hav
Karter havalandirilmasly 480
Karter havalandirilmasi, pozitif, 483 .
Karter havalandirma sisteminde ariza arama, 23 '

Katik maddeleris yaglama yaglarzt .
- gkma noktasimi dilgliren katak maddeleri, 497
birikintiyi nleyicl
képiirmeyi dnleyen madde
cksidasyon ve korozyon
pas dnleyiciler, 498
vigkozite derecesini
Kaziyicl segmanlar, 463
Keenserts vida gomlekleri, 130, .
Kompresyon manometresinin kullanilmasi, 19
Kompresyon muayenesi, ariza arama, 3
Kompresyon (s1kistirma) segmanlari, 460
Korozyon, sofutma donanimi, 526
Korozyon, yataklar, 33l
Krank milinin kaynakla doldurulmasi, 259
Krank taslamada pratik kolayliklar, 288
Krank taglama tezgdhlaras ‘
Lempco, 275
Portatif, 267

e ariza arama, 25

alandarma sistemlerind

temizleyiciler, 495
ler, 498
pnleyicilex, 493

(indeksini) dizenleyiciler, 496
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Storm-Vulcan, 274

Sunnen, 268

Van-Norman, 273
Krank vuruntu seslerinin teshisi, 30
Kursun esasli metal yataklar, 308
Kulblitdr saplamalarinin degigtirilmesi, 243
Kiilbiitérlerin tamiri, 241

L
Lempeco yiizey taslama tezgdha, 138
M

Manyetik fluoresant muayene, 100

Manyetik muayene, demir esasla pargalar, 99
Mars sistemi arizalari,’ 4

Mars sisteminde ariza arama, 2

Magtar kamlarin yapimi, 296

‘Mikrometrelerin okunmasi, 69

Motor bdlimiinde duyulan seslerin aranma51, 35
Motorda vuruntu seslerinin arastarilmasi, 30
Motor parcalarindaki mekanik arlzalarln bulunmasi, 13
Motorun aligtarilmasi, 566
Motorun toplanmasi: -
alt kisim, 547 -
arka kisim, 558
Bn kisim, 550
" pistonlar ve segmanlar, 552
silindir bloku, 545 : ;
silindir kapaga, 248, 560 :

5
Ozel Glglideki yataklarin islenmesi, 336
P

Pargalaran muayenesiz:

ana yatak muylulari, 81
hidrolik itecekler, 86 -
itecekler, 85
mikrometrelerin okunma31, 69
piston kolu muylulari, 78
pisteon kollari ve pimleri, 75
pistonlar, 76

- segmanlar, 74

silindir duvarlari, 72
supap kilavuzlari ve supap saplari, 82
supap yaylari, 83
supap zaman ayar diizeni, &7
Parcalarin temizlenmesi:
buharla temizleme, 67
kimyasal maddelerle parlak temizleme, 66
pas ve tas birikintilerinin temizlenmesi, 67
Perfect.circle tirtil gekici, 367
Piston kolu muylularin nuayenesi, 78
Piston kolu baga yatak yuvasinin venilestirilmesi:
Kwik-Way Rod Master tezgdhi, 390
Sunnen tezgdhi, 397
Piston kollarainin diizeltilmesi, 440
Piston kollarinin yenilestirilmesi, 386
Piston kolu burcunun degigtirilmesi, 407
Piston kolu yatagi sesleri, 31
Pistonlara tirtil g¢ekilmesi, 363
Pistonlarain genisletilmesi:
181 ve basangla, 374
tartzl cekerek, 367
Pistonlarin muayenesi, 76
Pistonlarin taslanmasi, 376
Pistonlarin yenilestirilmesi:
gekicleyerek sigirmek, 362
pistonlarin genigletilmesi, 361
tartil gekilmesi, 363
iist segman yuvasi, 357
Piston pimlerinin alastarilmasi:
burcun delinmesi,- 427
honlama, 415 '
Kwik-Way RM-100, 431
pim boslufu, 409
raybalar, 411
sunnen pim honlama makinasa, 415
Tobin~Arp, 429
Piston pimi burcunun sikistirilmasz, 408
Pigton pimi sesleri, 32
Piston pimi sesleri, ariza arama, 31

R

Rektifiye tezgfhi sehpalar: ve baglama aparatlari, 179
Rektifiye sehpasi, Kwik-Way, 180

5

Segmanlar: :
kaziyici segmanlar, 463
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kompresyon segmanlari, 460
segman bogluklari, 467
segmanlarin kaplammasi, 457
yaf kontrol ‘segmanlari, 464

Segman bogluklari:
agiz aralafia, 471
yvanal bogluk, 469
yuva derinligi, 467

Segman cesirleri, %59

Segmanlarin muayenesi, 74

Segmanlarin takilmasi, 455

Safir bogluklu supap iticileri, 211
Siyrilmig vida dislerinin onarami, 129
S5ilindir duvarlarainin muayenesi, 72
Silindir kapafinin toplammasz:, 248
Silindirlere gbmlek gegirilmesi, 163, 199
ailindirlerin honianmasz, 185
Silindirlerin istenen ¢apa honlanmasga, 162
Silindirlerin rektifiyesi, 163

Silindir parlaklifin: giderme, 161
Silindir setinin raybalanmasi, 50

Siparis listesinin tamamlanmasi, 90
Sogutma donaniminin yapim Szellikleri:

" basingli sofutma donamimlari, 522
by-pass (yan gecit) kanalz, 520.
motorun galigma sacaklifa, 516
termostatlar, 517

Sofutma sistemi arizalari:
kireclenme, 528 _
korozyon ‘ve havanin etkisi, 526

Sofutma sisteminde ariza arama, 38

Sofutma sisteminde ariza arama listesi, 40

Sofutma sisteminde bakim islemleri:
basangli durulama, 533
fazla 1sinma ve Unlenmesi, 534.
koruyucu bakim, 535

radyatirlerin tank iginde temizlemmesi, 533

sofutma sisteminin temizlemmesi, 529 -

su pompasipin bakaimi, 536 : :

Vantilatdr kayislirinin ayarlanmasi, 541
Storm-Vulcan kammili taslama tezgdhi, 296

Storm-Vulcan Kota~Weld krank doldurma tezgdihi, 259

Storm-Vulcan itici taslama tezgfhi,223
Storm=Vulcan yiizey freze tezgidhi, 144
Sunnen CK-10 honlama tezgdha, 187

Supap bagalari, 228

. Supap dindiirme tertibatlarinin tamiri, 252
Supap kilavuzlarinin raybalanmasi, 227
Supap kilavuzlarinin tamiri, 225
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larin alistirailmasi, 215
ggggglarln‘dﬁngﬁrﬁlmesi, 209
Supaplaran hassas taslanmasi, 217
Supaplarin ve supap kilavuzlarinin muayenesi, 82
Supap tertibatanin onarilmasi, 215 ,
Supap mekanizmasi sesleri, 32
Supap yaylarimin muayenesi, 83
Supap yuvalarinin frezelemmesi, 237
Supap yuvalarinin taslanmasi, 2?7
Supap yuvalarinin yenilegtirilmesis

Merkezleme gubuklari (malafalar), 235

.supap

yuvalarinin taglammasai, 237

" Supap zaman ayar diizeninin muayenesi, 87

Tekrarlama scrularis

BSliim
Béllim
B&1liim
BS1lim
Boltim
. B&lim
Bdliim
. Bliim
B liim
B5lim
B61lim
Bolim
Tune-Up

I, Ariza Arama, 42 )

II, Motorun S8kiillmesi, 57 .

ITI, Temizleme, Muayene ve Parga Biparisi, 92
IV, Gatlaklarin Bulunmmasi ve onar:.lmas:l.f 157
V¥, Silindir Yiizeylerin Yenilesti:ilme31,_204
VI, Supap Tertibatinin Cnariimasi, 255

VII, Krank ve Kammillerinin Onarilmasi, 304
VIII, Yataklarain yapis: ve Tamiri, 333

TX, Piston, Pistonkolunun Bakimi ve Onarimi, &73 .

X, Yaglama Donaniminin Bakimi ve Onarimi, 513

X3, Sofutma Donamimanrn Bakimi ve onarimi, 542

XII, Motorun toplanmasi, 567
yagi, 503

i

st segman yuvasinin diizeltilmesi, 357

v

Valummetrenin kullanilmasi, 13

Vakum pompasinda ariza arama, 22

Van Norman kuru tip yiizey taslama, 132
Van Norman yiizey freze tezgdhi, 148

Van Norman yag yiizey taslama tezgdhi, 135

v

Yag degistirme, 503

Yag filitresi, 488

Yag keceleri, 328

yag kontrol segmanlarz, 464

=575




Yas yiizey taglama:
" Lempco, 138
Van Norman, 135
viizey frezeleme:
Storm~Vulcan, 144
Van Norman, 148
! Yiizey taslama, kuru, Van Norman, 132

Yaflama sistemleri:
basing ayar supabi, 479
karter havalandirilmasi, 480
tam basingli yaflama, 477
yiizen yaf giris slizgeci, 479
Yaflara sonradan karistarilan katik maddeleri:
motor alistirma katiklari 506 ' ' : Z
tune-up yagi, 503
Yaglarin Amerikan otomobil fabrikalarinca siniflandaralmasi, 509
Yaglarin siniflandirilmasz: :
- DG yaglarz, 508
DS yaglara, 508
ML yaglara, 508
MM yaflari, 508
MS yaglari, 506 3
Yaf pompasinin stkiilmesi, 510 ) ) ‘
Yag pompasinin verine takilmasi, 513
Yag sizintilari, 21
Yakit sisteminde ariza arama, 3,10

L
4
'3

Zyglo mefodu ile gatlak arama, 103

o SR A R Y

Yatak arizalary:
detonasyon, 333
korozyon, 331 ‘
silindir blokunun carpilmasi, 333 bl
yatagin yorulmasz, 330 R B

- yatak malzemesinin zayif olmasi, 330

Yatak gesitleri: ' g
¢ok katli yataklar, 311 f

ince cidarli hassas yataklar, 317
yar: hassas yataklar, 317
yari islemmis hassas yataklar, 316
vara islemmis merkez yataklari, 316
Yatak geregleri:
aliminyum alasima yataklar, 310
bakir alagamla yataklar, 310
gok katli yataklar, 311 ‘
kalay esasli metal, 306
kursun esasli metal, 308
Yataklarda boyuna bosluk, 327
Yataklarin yapisz:
_yag delikleri ve yaj kanallara, 319 ‘
yatagin yerinde sabitlestirilmesi, 317
yvatak agzklafi, 321 : g
¢ yataklarda geme payx, 319 _ '
yatak metali kalanliga, 317 '
Yataklarda yag boglugu, 322
Yas gtmlekler, 203
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MILLt BGITIM BAEANLIGY |
 ETUD VE PROGRAMLAMA DAIRESI YAYINLARI

Kitabm Ad

Yazan

Temel! Kalip Yapim: -

Otomobil Motortari, Cilt-I
Otomnobil Motorlarl, CU{-IX

Tleri Kalip Yapim
Makina Modelcilii

Endiistriyel Uretimde
(ergekel Maliyet Tahmini -

Oto Elektrilt Teknolojisl
Cilt-IX

Plastik Teknolofisl

Uretim Oncesi Planlama ve

Kesici Aletlerin On Ayar:

Makine Modelelligl Omek
Igleri

Otomobil Motorlarm Yalat, -
Yaglama ve Sog-utma. ’
Sistemlert -

D. Bugené Ostergard
Cevirenler : M. Bagcl
1. Sezgin, F. Ercan

"'Wilham H. Crouse
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Kitabin Ady

Yazam

Gaz Kaynaf1 Iglem
Yapraklar:

Cocuk Dig Giyimi Iglem
Yapraklar

Elektrik Ark Kaynagt Iglem
Yapraklan

Soguk Demircilik Ofretim
Yaprakiary

Mobilyada Masif ‘Temel
tglerin Ogretim Yapraklar:

Pléstik ve Metal Dkiim
Ealplan

Karoseri Onarirm Cilt I-II

Otomobil Sasisl Ciit-I
Otomobil Sasisi Cilt-II

Giyim Meslek Dah
Iglem Yapraklan

Basingh Dékiim

Motorlu Tagitlarin
Giig Aktarma Organlar:y

Ylldmm'D. Buharali
Melek Seviiktekin
Tidirtm D. Buharalt
H.ikﬁet Caligkkan
Aval Mumecuogli

John Kluz
Ceviren : Giyasettin Erci

Venk Spicer, Davies
Cevirenler : Ibrahim Anlag,
Yiidirzm D. Buharah

William H. Crouse
Ceviren : Ibrahim .Anlag

Willlam H. Crouse
Ceviren : Ibrahim Anlag

H. H. Doehler
Ceviren : M. Sevki Bayvas

Demir Yiicelen
Asim Betun
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e ha—
4 TL
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8 TL.
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