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1. KRANK TASLAMA

1.1.

GUVENLIK KURALLARI

. Krank milini tagirken arkadaglarinizdan yardim isteyin, tek basiniza hareket etmeyin.

Agir krank milleri i¢in craskal kullaniniz.

2. Tast kontrol etmeden ve gorevli 6gretim elemanindan izin almadan tas bileme ve
taslama islemine baslamayiniz.

3. Krank taglama tas1 ve krank mili tamamen durmadan 6l¢ii almaya, yiizey kalitesini
kontrol etmeye veya makinay1 temizlemeye kalkismayin.

4. Grup halinde calisirken, kargasaya yer vermeyecek sekilde, bir diizen i¢inde sira ile
calisin.

5. Makinada ¢aligirken gereksiz yere el ve agiz sakalar1 yapmayin.

6. Makinada calisirken telagh ve heyecanli davranmayin.

7. Olgii aletlerini kesici takimlarin iizerine koymayin.

8. Uzun, genis, sarkik ve sacakli elbiseler is kazalarina sebep olabilir, ise uygun giyinin.

9. Makine ¢alisirken krank taglama tezgahina yaslanmayin.

1.2. TASLAMA ONCESI YAPILACAK ISLER

1) Krank milinin ovallik, koniklik ve asint1 kontroliinii yapiniz.
2) Krank milinin egiklik kontroliinii yapiniz. Ogretim elemanina kontrol ettiriniz.
3) Krank milinin ¢atlak muayenesini yapiniz. Ogretim elemanina kontrol ettiriniz.

1.3.

KRANK TASLAMA TEZGAHI
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1.4. KRANK MILINiN TASLAMA TEZGAHINA BAGLANMASI

1. Dikine hareket ¢arkini kullanarak, 6ncelikle krank taglama tasin1 tamamen geriye aliniz.
2. Is ve kuyruk basliklarinin sabitleme civatalarini gevseterek basliklar arasindaki mesafeyi
krank milinin boyuna gore ayarlayimiz.

_  DIKEY EKSEN

- AYAR CIMATASI
o

3. Is ve kuyruk basliklari iizerindeki dikey eksen ayar civatalarmi (1 nolu civata) yukariya
gelecek sekilde ayarlayip, indeks pimlerini takiniz.

4. Krank milinin flang kismi is bashigina gelecek sekilde aynalar arasina yerlestiriniz.
2. ve 3. silindirlerin kol muylularin1 tam yukariya gelecek sekilde ayarlaymniz. Krank
mili bu pozisyonda iken once is ve kuyruk basligini tezgaha sabitleyen civatalari daha
sonra da aynalar sikiniz.

1.5. ANA MUYLULARIN EKSENLENMESI

1. Komparatorlerden birisi flangin tizerine, digeri digli ile 1. ana muylu arasina gelecek
sekilde takiniz. (Eksenleme sirasinda komparatorleri dikkatli kullaniniz)




. Dikey eksen ayar civatalarini (1 nolu civata) arka tarafa alip indeks pimlerini takiniz ve
her iki komparatorii sifirlayiniz.

. Indeks pimlerini agarak, krank milini 180 ° déndiiriiniiz ve indeks pimlerini tekrar
takiniz (Bu durumda dikey eksen ayar civatasi size dogru bakacaktir). Her iki
komparatoriin sapma miktarlarina bakarak ayri ayri is ve kuyruk basligi tizerindeki dikey
eksen ayar civatalarindan komparatorlerdeki sapma miktarinin yaris1 kadar sapma
yoniiniin tersine civatalar1 geri aliniz. (Aynalar1t dondiiriirken indeks pimlerini yerine
yavag bir sekilde takiniz. Aksi durumda tezgaha zarar verebilirsiniz ve eksen
bozulabilir).

. Yatay eksen ayari i¢in, yatay eksen ayar civatalarini (2 nolu civata) arka tarafa aliniz ve
indeks pimlerini takarak komparatorleri sifirlayimiz.

. Ayni dikey eksen ayarinda oldugu gibi, krank milini 180 ° dondiiriip, yatay eksen ayar
civatast size geldiginde indeks pimlerini takarak komparatoérdeki sapma miktarmin yarist
kadar sapma yoniiniin tersine geri aliniz.

. Yatay ve dikey eksende maksimum sapma miktart 0,03 mm olana kadar yatay ve dikey
eksen ayaria devam ediniz.

. Ana muylularinin dikey ve yatay eksen ayarindan sonra Ogretim elemanina haber
veriniz.

1.6. KOL MUYLULARININ EKSENLENMESI

1. Oncelikle ana muylular1 eksenlediginiz komparatorleri zarar gérmemesi igin tezgah
tizerinden sokiiniiz.

2. Motorun kurs boyunu belirleyiniz. (Kurs boyunu tezgah 6rdegi ile 6lgebilirsiniz.)

3. 1. ve 4. silindirlerin kol muylularin1 eksene getirebilmek i¢in, kurs boyunun yarisi
kadar (ana muylu ile kol muylusu arasindaki eksen farki) krank milinin dikey eksende
yukariya kaldirilmasi gerekir. Bu amagla, dikey eksen ayar civatalart yukariya gelecek
sekilde basliklar1 ayarlayin ve indeks pimlerini takin.

4. Is ve kuyruk bashg: iizerindeki dikey eksen ayar civatalarindan beraberce krank milini
kurs boyunun yarisi kadar yukariya kaldirin. Kaldirma miktarini dikey kizak
izerindeki ¢izelgeden okuyun.

NOT: Krank milini yukar: kaldirirken civatalarin esit cevrilmemesi sonucunda milin
egilmemesi i¢in aynalart yarum tur gevsetin. Kurs ayarindan hemen sonra aynalart
tekrar sikin.

5. Krank mili kurs boyunun yaris1 kadar yukariya kaldirildigi i¢in donen kiitlelerin
dengesini saglamak amaciyla is ve kuyruk bashgnin arka tarafinda bulunan
dengeleme agirliklarindan balans ayar1 yapiniz.

DENGELEME AGIRLIGI
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1.7.

Taslama

Kurs ayar1 ve denge agirliklarinin balans ayarindan sonra ¢gretim elemanina haber
veriniz.

Krank milinde burukluk olmasi durumunda beraber ¢alisan (1. ve 4.) silindirlerin kol
muylularii ayn1 anda eksene getirmek miimkiin olmaz. Bu sebeple her kol muylusu
ayri ayr1 eksenlenip, taslanir. Buna miistakil taglama denir. Milin ortasina dogru
buruklugun etkisi azalacagi i¢in 2. ve 3. kol muylular birlikte eksenlenip taslanabilir.
Oncelikle 1. silindirin kol muylusunu eksene getiriniz. Eksenlenecek olan kol
muylusuna radiusa yakin bir yerden eksenleme komparatdriinii tatbik ediniz.

. Yatay eksen ayar1 i¢in, ana muylulan ayarladiginiz yatay eksen ayar civatalarmi (2

nolu) kullanirsaniz ana muylularin yatay eksen ayari bozulur. Bu sebeple, kol
muylusunu yatay eksende hareket ettirmek icin is ve kuyruk baglig1 tizerinde bulunan
kama alin civatalarindan (3 nolu civata) faydalaniniz.

Kama alin civatalar1 karsidayken komparatorii sifirlayiniz. Bagliklar1 180° dondiirerek
sapma miktarma bakiniz. indeks pimleri takili iken kama alin civatalarmi yaklasik 1
tur gevseterek komparatoriin sapma miktarmin yarist kadar ayna anahtari ile aynayi
ters tarafa dondiirerek ayar yapiniz.

. Dikey eksendeki sapmay1 da, ana muylularin dikey eksen ayarini yaptiginiz dikey

eksen ayar civatalarindan (1 nolu civata) kontrol ederek bozukluk varsa ayarlayiniz.

1. silindirin kol muylusunu ayarladiktan sonra diger kol muylularinin nasil
ayarlanacagini tartisiniz. Ayrica krank milinde burukluk varsa nasil tespit edilecegini
ve buruklugun motora ve krank miline olan etkilerini arastiriniz.

Kol muylularinin eksenlenmesi bittiginde 6gretim elemanina haber veriniz.

KRANK MILi MUYLULARININ TASLANMASI

islemine gegcmeden Once tasi kontrol ediniz, gerekiyorsa bileyiniz. Bileme islemi icin

Ogretim elemanina bilgi veriniz.

Ders kapsaminda taslama islemi sadece ana muylularda yapilacaktir. Kol muylularinin
taglanmasinda da ayni iglem sirasi takip edilmektedir.

1.

2.

o

Ana muylularin taglanmasi i¢in krank milini taglama tezgahina baglayarak, Bolim
1.5°de belirtildigi gibi ana muylular1 eksene getiriniz.

Eksenleme islemi tamamlandiktan sonra dgretim elemanina haber vererek kontrol
ettiriniz.

Taglama yapilacak olan muyluya yaklagik 2-3 cm kalana kadar taglama tasini
yaklastiriniz ve krank milini is basligindan elle hareket ettirerek tasin herhangi bir
yere temas edip etmedigini kontrol ediniz.

Hizli hareket carklarini kilitleyiniz. Tas ile muylu arasindaki mesafe azaldigindan
ileri-geri ve saga-sola hareketi yavas hareket carklarindan yapiniz.

Krank miline uygun dénme devrini ayarlaymiz. Ayar islemi is basliginin arka
tarafindan disli kutusu iizerinden yapilacaktir.

Gerekli kontrolleri yaptiktan sonra tasi ¢alistirniz.

Krank milini hareket ettiren motoru galistiriniz. Ancak krank milinin hareket
etmedigini goreceksiniz. Krank milini hareket ettirmek i¢in is basligindan bir pim
vasitasi ile dikkatlice ilk hareket vererek on tarafta bulunan kavrama kolunu ¢ekiniz
ve krank milini de harekete geciriniz. (Krank milinin neden dogrudan motordan
hareket almadigini, hareketin bir kavrama ile iletildigini tartiginiz.)

Taslama iki asamada yapilacaktir. Oncelikle dalma taslama ile talas verilir, daha
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sonra yanal taslama ile talas biitiin muylu yiizeyine uygulanir.

Sogutma suyunu agarak, tasi muyluya yavas yavas yaklastiriniz. Tasin muyluya
temasin1 hem goziiniizle hem de sogutma suyunun muylu ile tas arasina sikigsma
sesinden kontrol ediniz. Kivileim ¢ikmaya bagladiktan sonra yaklasik 0,01-0,02 mm
talas veriniz ve bu talasi biitiin muylu yiizeyine uygulayiniz.

TASIN YANDAN GELEN DARBELERE KARSI DAYANIMI COK ZAYIFTIR.
Bu sebeple muylu bitiminde radiusa yaklasirken cok dikkatli ve yavas hareket
ediniz. Tasin tinlama sesini ve yan ylizeyden ¢ikan talagi goriince tasi geri hareket
ettiriniz.

Muylunun her tarafindan talas alana kadar, her defasindan en fazla 0,01-0,02 mm
olacak sekilde talag vermeye devam ediniz.

Muylunun biitiin yilizeyinden talas aldiktan sonra, ol¢iilii talas verme islemine
geemek i¢in 6gretim elemanina haber veriniz.

Olgiilii talas verebilmek i¢in 6ncelikle talas verme komparatoriinii muylu c¢apina
gore ayarlaymiz. (Komparatoriin nasil ayarlandigini 6greniniz)

Olgiilii talas vermek icin uygun bir komparatdr ile muylu ¢apini Slgiiniiz ve her
defasinda en fazla 0,02 mm olacak sekilde oSlgiilii talag veriniz. Muylunun nihai
Olciisii i¢in 6gretim elemanindan bilgi aliniz.

Olgiilii talas verme islemi tamamlandiktan sonra, sogutma suyunu kapatiniz, tast
giivenli bir mesafeye kadar geri alimiz, hem tagi hem de is bashigin1 durdurunuz.
Makine tamamen durduktan sonra mikrometre yardimiyla muyluyu olgerek alinan
talas1 kontrol ediniz.

Taglama islemi tamamlandiktan sonra makinanin tiim yiizeylerini gilizelce
temizleyiniz. Ozellikle kizaklar iizerinde sogutma suyunun kalmasi paslanmalara
sebep olabilir. Makinanin takimlarini topladiktan ve temizligini yaptiktan sonra
kontrol igin 6gretim elemanina haber veriniz.




2. SiLINDIR REKTIFiYE ve HONLAMA

2.1. HAZIRLIK SORULARI
1. Silindir bloklarmin hangi malzemeden yapildigini ve imalat yontemlerini 6greniniz.
2. Silindirlerde meydana gelen oval ve konik asintinin sebepleri nelerdir?
3. Biiyiik ve kii¢lik dayanma ylizeyi ne demektir? A¢iklayimiz.
4. Yas ve kuru gomlek ne demektir? Yas ve kuru géomleklerin silindir bloguna nasil

takildiklarini 6greniniz.

Piston malzemelerini ve imalat yontemlerini 6greniniz.

Piston ¢apina gore tornalanacak silindir capinin nasil belirlendigini 6greniniz.
Rektifiye isleminden sonra silindirin tist ucuna neden ve nasil pah kirilir?

Rektifiye tezgahinda arborun donme devrine etki eden faktdrler nelerdir? Devir
ayar1 nasil yapilir?

9. Plato honlama ne demektir?

10. Silindir honlama tezgahinda eksenleme ve kurs ayar1 nasil yapilir?

o N

2.2. SILINDIR REKTIFiYE

1.

2.
3.

Silindir blogunu rektifiye tezgahina baglayiniz. (V motor bloklarmin nasil baglandigini
Ogreniniz)

Ileri-geri ve saga-sola hareket ¢arklarmin sabitleme civatalarini gevsetiniz.

Motor blogunun paralelligini kontrol etmek igin, silindir iist yiizeyine bir ugtan
manyetik ayaklt komparatdr temas ettiriniz. Civata deliklerine dikkat ederek sag-sol
hareket carki ile motor blogunu bir ugtan digerine hareket ettirerek komparatordeki
sapmaya bakimiz. 0,10 mm’den fazla sapma varsa blok paralelligini ayarlaymiz.
(Ayarin nasil yapilacagini tartisiniz.)

Eksenleme komparatoriinii katerin {izerine takarak maksimum sapma miktar1 0,03 mm
olacak sekilde tornalanacak silindiri eksene getiriniz. Carklarin sabitleme civatalarini
sikiniz. Eksenlemeyi 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.
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Makinanin devir hesabini yapiniz.

Devir hesabin1 ve ayarinin nasil yapildigini 6greniniz. Katerin ilerleme hizinin nasil
ayarlandigin1 da 6g8reniniz. Devir ayarini ve ilerleme hizin1 6gretim elemanina kontrol
ettiriniz.

Eksenleme ve devir ayarindan sonra oOncelikle toz talasi verilecektir. Ogretim
elemaninin kontroliinde makinayi ¢alistirarak eksenlediginiz silindire toz talasi veriniz.
(Neden toz talas1 verildigini tartisiniz)

Toz talagi sonrasinda Olgiilii talag verme islemi yapilacaktir. Piston capma gore
tornalanacak silindir ¢apinin nasil belirlendigini 6greniniz.

Toz talas1 aldiktan sonra silindirin i¢ ¢apini komparatdér ve mikrometre yardimiyla
oOl¢iiniiz. Buldugunuz 6l¢iiyli 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.

Tezgahin talas verme komparatoriinii kullanarak her defasinda maksimum 0,10 mm
olmak iizere talas kaldirmiz. (Not: Talas verme komparatorii yarigapa gore talas
almaktadir. Komparatore ayarlanan talasin iki kati silindir yiizeyinden alinir).

Silindirin nihai ¢apin1 6gretim elemaninin belirledigi 6lgiiye getiriniz.

Aldigmiz o6lgiilii talas1 6gretim elemanina kontrol ettiriniz. Gruptaki tiim 6grenciler
ogretim elemaninin verdigi dl¢iiye gére ayr1 ayri tornalama islemi yapacaktir.

Talas alma islemi bittikten sonra kullandigimmiz takimlar1 yerlerine yerlestiriniz.
Makinanin temizligini yapiniz ve 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.

2.3.

SIiLINDIR HONLAMA

1.

w

10.
11.
12.
13.

Silindir blogunu honlama tezgahina baglaymiz. (V motor bloklarinin nasil
baglandigini 6greniniz.)

Basligin sabitleme civatalarini gevseterek, basingli havayi aciniz.

Uygun honlama tasini baslhiga takiniz.

Baslig1 acarak honlanacak silindiri eksene getiriniz. Honlama tas1 mafsalli olup, gozle
yapilacak eksenleme yeterlidir.

Tagin silindirin {ist ve altindan tasma miktarini (kurs ayari) ayarlaymiz. Tasin silindirin
altindan ¢ikma miktarma dikkat ediniz. Kurs ayarmmin yanlis yapilmasi silindir
geometrisinde nasil bir bozukluga sebep olur, tartiginiz.

Makinay1 calistirmadan once eksenleme ve kurs ayarini O0gretim elemanina kontrol
ettiriniz.

Silindirin i¢ ¢apini komparatdr ve mikrometre ile dlgiiniiz ve verilecek talas miktarini
belirleyiniz.

Makinanin dénme devri ve kurs hizini ayarlayiniz.

Basligin donme devri makina ¢alisirken degistirilecektir. Dikkat ediniz.

Sogutma suyunu aginiz.

Makineyi ¢alistirarak belirlenen miktarda talas veriniz.

Islem bitince 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.

Tezgahi temizleyerek kullandiginiz takimlar1 ve 6l¢ii aletlerini 6gretim elemanina teslim
ediniz.




3. KAM TASLAMA

3.1. TORNALAMA

1.

g

Torna, matkap ve kam taglama tezgahlarinda ¢alisirken dikkat edilecek hususlari ve
giivenlik kurallarin1 6greniniz. Gozliik kullanmadan torna ve matkap tezgahlarinda
calismayiniz.

Uzerine kam profili olusturulacak pargay1 6gretim elemanindan almniz.

Parcanin boyu 125 mm olacak sekilde torna tezgahinda her iki ugtan alin tornasi
yapiniz ve punta matkabini kullanarak par¢anin her iki ucuna punta deligi deliniz.
Ogretim elemaninin verecegi firdondilye gére milin konik kismma matkap
tezgahinda 4 mm capinda pim deligi aciniz. Pim ve civata vasitasiyla firdondiiyt
milin iizerine sabitleyiniz.

3.2. KAM TASLAMA

1.

g

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.

Taslanacak is parcasin1i kam taslama tezgahina baglamadan Once taslama tasim
kontrol ediniz, gerekirse 6gretim elemaninin kontroliinde taglama tasini bileyiniz.
Kam taglama tezgahi {izerinden divizor ve firdondiiyii sokiintiz.

Taslanacak kam profili i¢in uygun mastar1 6gretim elemanindan isteyiniz. Mastar1 ve
divizori yerine takiniz. Divizoriin hangi amagla kullanildigini 6greniniz.
Tornaladiginiz pargayr iki punta arasinda kam taslama tezgahina baglaymiz.
Baglantiy1 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.

Kam se¢gme kolunu emme konumuna getiriniz.

Emme kamini taglamak i¢in makinayr 6gretim elemaninin kontroliinde ¢alistiriniz.
Mastar iizerinden profil aktarma isleminin nasil yapildigini ve talas verme islemini
ogretim elemaninin kontroliinde uygulayimiz.

Kamm o6k¢e ¢apt 26 mm olana kadar emme kamim taslaymiz. Olgme islemini
mikrometre ile yapiniz.

Tasladiginiz kamin ciisiinii 6gretim elemanina kontrol ettiriniz.

Tas1 uygun miktarda geri alarak, kam se¢gme kolunu egzoz konumuna getiriniz.

Ayni sekilde 6kge cap1 26 mm olana kadar egzoz kamini da taslayiniz.

Her iki kam profili de olusturulduktan sonra pargay1 sokerek tezgahi temizleyiniz.
Kullandiginiz takimlar1 ve 6l¢ii aletlerini 6gretim elemanina teslim ediniz.
Bitirdiginiz kam milini 6gretim elemanina teslim ediniz.

Makinanin temizligini yapiniz.

Cok silindirli motorlarda kam taglama isleminin nasil yapildigim1 ve silindirler
arasindaki ag1 farkinin nasil olusturuldugunu 6gretim elemanina aciklayiniz.
Kullandiginiz makinada ayni1 zamanda orijinal kam mili iizerinden mastar imalat1 da
yapilabilmektedir. Mastar olusturma isleminin nasil yapildigini 6greniniz.




4.ANA YATAK TORNA

4.1. HAZIRLIK SORULARI

Motor yataklarindan istenilen 6zellikler nelerdir?

Yatak malzemesi se¢iminde dikkat edilecek hususlar nelerdir?

Yatak katmanlari, 6zellikleri ve gorevleri nelerdir?

Yatak malzemeleri ve imalat yontemleri nelerdir?

Yatak ¢esitleri nelerdir?

Yataklarda ¢ene pay1 ne demektir? Fazla veya az olmasinin mahsurlar1 nelerdir?

S

4.2. ANAYATAKTORNA

1. Makinada ¢alismaya baslamadan 6nce gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.

2. Asagidaki sekilde goriilen 25-50 mm ve 50 mm iizeri ¢aplar i¢in kullanilan her iki
ol¢ii aletinin nasil ve hangi ¢apa sifirlandigini ve nasil 6l¢ii verildigini 68reniniz. Her
iki Olcii aleti icin de 68retim elemaninin verecegi Olcliye gore kalem ayar1 yapiniz ve
kontrol ettiriniz.

4.2.1. EKSENLEME

1. Silindir blogunu ana yatak torna tezgahina baglayarak yataklar1 eksenleyiniz.
Eksenleme yaparken deliksiz arbor kullanilacaktir. Bastaki ve sondaki ana yataklarin
ekseni referans alinacaktir.

2. Eksenleme i¢in, motor blogunun her iki ucundaki destek yataklar ile motor blogunun
iizerine baglanan ara destek yatagin sabitleme civatalarini gevsetiniz.

3. Bastaki ve sondaki ana yataklara mastar takarak arborun yataklarin ekseninden ve
destek yataklardan ge¢mesini saglaymiz ve tezgahin hareket milini arbor eksenine
ayarlayiniz.

4. Eksenleme sonrasi arbor elle cevrildiginde serbest bir sekilde yataklarin iginde
donmelidir. Arboru serbest bir sekilde dondiirerek asagidan yukariya dogru tim
destek yataklarin sabitleme civatalarini sikiniz. Eksenleme islemini Ogretim




elemanina kontrol ettiriniz.
5. Sabitleme civatalar1 sikildiktan sonra bastaki ve sondaki ana yataklarin igine
yerlestirdiginiz mastarlar1 aliniz. Arbor destek yataklar vasitasiyla eksende kalacaktir.

4.2.2. IC YUZEY TORNALAMA

1. Arboru cikartiniz ve tornalanacak yatagin i¢ c¢apmi komparator-mikrometre ile
Olcliniiz.

2. Ogretim elemanina haber veriniz ve tornalanacak ¢api belirleyiniz.

Yatak capina uygun talag verme komparatoriinii ve arboru se¢iniz. (25-50 mm arasi

delikli arbor, 50 mm {izeri caplar icin deliksiz arbor iizerine kater baglanarak

kullanilacaktir)

4. 25-50 mm arast caplar icin, delikli arbor motor yataklarina takildiktan sonra {izerine
kalem baglanarak manyetik ayakli talas verme komparatorii ile talag ayar1 yapilir.
Makinanin ana mili her iki yone de donebilmektedir. Doniis yoOniiniin nasil
sec¢ildigini, kelemin baglanma yoOniinii ve istenilen Olgiiye nasil talag verildigini
ogreniniz. Kalemin baglantisin1 ve istenilen Olciiye ayarni yaptiktan sonra dgretim
elemanina kontrol ettiriniz.

[98)

i

5. 50 mm {izeri ¢aplar i¢in deliksiz arbor kullanilmaktadir. Kalem arbor iizerine takilan
katere baglanmaktadir. Eger verilecek talas 50 mm iizerinde ise kalem ayarini
makinanin disinda komparator iizerine kater takarak yapiniz. Ayarladiginiz kateri
sonradan arbor {izerine takarak talag veriniz.

6. Kalem ayarindan sonra, tezgahin devir ayarini yapiniz, ilerleme hizini ayarlayiniz.
7. Ogretim elemaninin kontroliinde makineyi ¢alistiriniz ve tornalama yapiniz.
8. Tornalama sonrasi 6gretim elemanina ¢ap1 kontrol ettiriniz. Gruptaki her 68renci ayri
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ayr1 istenilen ¢apa talag verme islemini yapacaktir.
4.2.3. ALIN TORNA VE PAH KIRMA

1. Ana yatak torna tezgahinda alin torna ve pah kirma islemleri de yapilmaktadir.
2. Aln tornasi i¢in arbor, talag verme tamburu, kater ve uygun kalemi baglayiniz.

Alin torna ve pah kirmada kaldirilacak talas miktarinin nasil ayarlandigini 6greniniz.
Yari islenis merkez yataklarda alin tornalama igleminin nasil yapildigini 68reniniz.
Pah kirma i¢in arbor, talag verme tamburu, kater ve 45 © a¢ili kalemi baglayiniz.

Alin torna ve pah kirma iglemlerini 6gretim elemaninin denetiminde yapiniz.

Islemler tamamlandiktan sonra kullandiginiz takimlar1 yerlerine koyunuz ve
makinanin temizligini yaparak égretim elemanina haber veriniz.

NownkEwWw
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5. KOL YATAK TORNA

5.1. HAZIRLIK SORULARI

1. Piston kolunun egiklik ve burukluk kontrolii nasil yapilir. Aciklaymniz.
2. Biyel basinda uzama (ovallesme) varsa nasil diizeltilir?
3. Tam basingli yaglama sistemine sahip motorlarda ¢evresel yag kanali nasil agilir?

5.2. PiSTON KOLUNUN EGIiKLiK VE BURUKLUK KONTROLU

Biyel torna tezgahinda ¢alismaya baslamadan once piston kolunun egiklik ve
burukluk kontroliinii yapiniz. Nasil yaptiginizi 6gretim elemanina izah ediniz.

5.3. BIYEL YATAKLARININ TORNALANMASI

1. Biyel torna tezgahinda ¢alismaya baslamadan once gerekli giivenlik tedbirlerini
aliniz.

2. Bu makinada hem biyel basi hem de biyel ayagina takilan yataklarin i¢ yiizey,
alin torna ve pah kirma islemleri yapilabilmektedir.

3. Kol yataklarini tornalamak i¢in, piston koluna uygun arbor ve baglanti apartlarini
seciniz.

4. Biyeli torna tezgahma baglayarak, biyel basimni arbora gore eksene getiriniz.
Eksenleme i¢in arborun iizerine takilan konik par¢adan faydalanilacaktir.

5. Eksenleme sonrasi biyel basi ve biyel ayagi tarafindaki sabitleme civatalarini
sikiniz.

6. Eksenlemeyi 68retim elemanina kontrol ettiriniz.
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10.

11.

12.

13.

14.

Biyel basi ¢apini komparatdr ile dlgerek verilecek talag miktarini belirleyiniz.
Talag verme komparatoriinii arbor ¢apina gore sifirlaymmiz. (Her segilen arbora
gbre mikrometre ayari yeniden yapilmalidir. Ayar i¢in komparatdr gévdesi allen
basli civatadan gevsetilir. Olgii aletinin mikrometresi sifirlanir ve komparator
ibresi sifira gelene kadar arbora yaklastirilir. Mikrometre ve komparator sifiri
gosterdiginde allen civata sikilir ve ayar tamamlanir)

Arbora uygun kalemi takimiz ve talags miktarin1 ayarlayiniz. Verilecek talas
miktar1 i¢in 6gretim elemanina haber veriniz.

Tezgahin devrini ayarlayip calistiriniz ve otomatige takiniz. Devir ayarinin nasil
yapildigini 6greniniz.

Talag verme islemi bitince yatagin i¢ ¢apini dlgerek kontrol ediniz. Gruptaki her
ogrenci Ol¢iilii talas verme islemini yapacaktir.

Benzer sekilde biyel ayaginda piston pim yuvasina da nasil tornalama yapildigini
Ogreniniz.

Tam basingh yaglama sistemine sahip motorlarda biyel basindaki ¢evresel yag
kanali agma isleminin nasil yapildigin1 6greniniz.

Biyel basinda uzama (ovallesme) i¢in biyel basi ve keplerin alin yiizeylerinden
nasil talag verildigini 6greniniz.
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6.SUPAP TASLAMA

6.1. SUPAP TASLAMA

Supap taslama tezgahinda supap oturma yiizeyinin taglanmasi, supap sapinin ug
kisminin taglanmasi ve pah kirma, kiilbiitor parmaklarinin u¢ kisimlarmin ve supap ara
baglanti1 pargalarinin ug¢ kisimlarinin taslama islemi yapilabilmektedir.

1. Supap oturma yiizeyini taglamak i¢in supabi sap kismindan mandrene baglaymiz.
Baglanti supabin kilavuz i¢inde calistig1 diiz kistmdan olmalidir. Ug kisimdan veya
supap sapina yakin kavisli kisimdan yapilacak baglanti supabin yalpali donmesine
sebep olabilir.

2. Supabin baglandigi tabla kismina uygun aciy1 veriniz. Buraya verilecek ag1 supabin
oturma yiizeyinin agisini olusturmaktadir. Verilecek ac1 kag derece olmalidir?
Ogreniniz.

3. Supabin dénme devrini ayarlaymiz. Donme devri i¢in degerler supap basi ¢apina gore
verilmis olup, makinanin iizerinde yazmaktadir.

4. Taslama tas1 kontrol edilerek bilemek gerekiyorsa 6gretim elemaninin yardima ile
bileyiniz. (Bileme i¢in taglama tezgahinin lizerindeki elmas1 kullaniniz.)

5. Mandrene ve taglama tasina hareket vererek supabi1 kontrollii bir sekilde tasa
yaklastiriniz. Taglama yaparken supabin oturma yiizeyini tag iizerinde saga sola
hareket ettirerek miimkiin oldugunca tasin tiim yiizeyini kullaniniz. Taslarken
sogutma suyu kullaniniz ve sogutma suyunu supabin oturma yiizerine akitiniz.
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6. Verilecek maksimum talas miktarini da gdz dniine alarak taslama islemini yapimz. Is
bitince 0gretim elemanina kontrol ettiriniz.

7. Supap sapmin u¢ kismmin taglanmasi ve pah kirma, kiilbiitér parmaklarinin ug
kisimlarinin ve supap ara baglanti pargalarinin u¢ kisimlarinin taglama iglemi
makinanin sag tarafinda bulunan tasin alin yiizeyi kullanilmaktadir.

8. Supap sapindan baglanti tagin 6n tarafinda bulunan V yataklardan olmaktadir.

9. Pah kirma i¢in V yataklara baglanan 45° acil1 baglant1 aparati kullanilmaktadir.

10. Kiilbiitor parmaklart i¢in de baglanti mili {izerinde bulunan iki konik baglanti
parcasindan faydalanilir.

11. Taglama isleminden sonra makinay1 temizleyiniz.

6.2. BAGA YUVASI ACMA VE BAGA CAKMA

1. Baga yuvasi agmak i¢in silindir kapagini destek pargalart ile pleytin iizerine
sabitleyiniz.

2. Baga yuvasi agma, baga cakma ve oturma yiizeyini islemek i¢in supap kilavuz yuvasi
referans alinmaktadir. Sebebini 6greniniz.

3. Oncelikle oturma yiizeyine ¢akilacak baganimn ¢api belirlenir ve ¢apa uygun kalem
secilir. Secilen kalem katere takilir. Kalemin katere nasil baglandigini, kalemin nasil
bilendigini ve baglant1 yapilan yuvaya gore tornalama c¢apmin nasil degistigini
ogreniniz.

4. Sekilde goriildiigii gibi uygun kilavuz yuvasi eksenleme pimini segerek, destek
ayaklarla birlikte kateri silindir kapag tizerine baglayiniz.
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5. Acilacak yuva baga yiiksekligi kadar olmalidir. Alinacak talasin nasil ayarlandigini
Ogreniniz.

6. Yuvayi agtiktan sonra §gretim elemanina kontrol ettiriniz.

7. Yuvaya baga cakma igleminin nasil yapildigin1 6greniniz.

8. Baga caktiktan sonra oturma ylizeyinin frezeleme ve taslama isleminin nasil
yapildigini 6greniniz. Oturma yiizeyi ka¢ derece olmalidir?
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7. MANYETIK CATLAK KONTROL

9]

7.1.

kA=

. Catlaklar1 mor Gtesi 151k altinda kolaylikla gorebilmek i¢in makinenin bulundugu

ortamin karartilmasi gerekmektedir.

. Makinanin salterini “ON” durumuna getirin. Bu durumda o6n tabladaki lamba

yanmalidir.

. Ayakla kumanda salterinin fisini makinenin sol yanindaki prize takiniz. Mor 6tesi 151k

lambasinin figini makinenin sag yanindaki ii¢ pimli prize takin.

. Mor 6tesi 151k lambasini “ON” durumuna getiriniz. Isinmasi i¢in 5 dakika bekleyin.
. Lumor K fliioresan miirekkep kutusunu iyice ¢alkalayin (en az 2 dakika) ve

puskiirtiiciniin  gisesini doldurun. Piiskiirtlicliyli pompalayarak basinci arttirin.
Piiskiirtme memesini diizglin bir demet halinde piiskiirtecek sekilde ayarlayin.

. Yedek siseyl makinenin sag yan tarafindaki yerine yerlestirin. Plastik geri doniis

hortumunun ucunu sisenin i¢ine daldirin.

. Makinenin meydana getirdigi kuvvetli manyetik alan yiiziinden kol saatiniz ve cep

telefonunuz bozulabilir. Ise baslamadan &nce bunlari makineden uzak bir yere
koyunuz.

Krank Mili ve Benzeri Parcalarda Catlak Arama Is Sirasi

V yataklar aralarindaki uzaklik krank boyu kadar olacak sekilde ayarlayin.

Krank milinin en ug¢ kisimlar1 yataklarin iizerine gelecek sekilde oturtun.

Kuru bir bez ile krank milinin tiim yiizeylerini giizelce temizleyin.

Krank milinin her tarafini fliioresan miirekkep ile iyice miirekkepleyin.

Ayak salterine yaklasik 5 saniye kadar basarak krank milinin {izerinden akim
geciriniz. Krank milinin lizerinden gegirilecek akim miktar1 her 25 mm ana muylu
cap1 i¢in 500 amper olmalidir. Akim miktar1 akim ayar anahtar1 ile ayarlanir.
Parcadan akim gecirilirken akim ayar anahtarmi dondiirmeyin ve krank milini
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dondiirmeyin. Ciinkii degme noktalarinda ark yaparak o kisimlart hasara ugratabilir.
6. Ayagimz salterden kaldirin. Mor 6tesi 1s1ikla muylulan dikkatlice inceleyin. Catlak
yesil bir ¢izgi seklinde goriilecektir.
7. Krank milini ¢evirerek ozellikle radius ve yag deligi bolgeleri olmak iizere tiim
yiizeylerini kontrol ediniz.
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8.KRANK MiLi EGIKLiK KONTROLU

1. Egiklik kontrolii i¢in, krank mili bastaki ve sondaki ana muylulardan dogrultma
presinin V yataklar1 lizerine konulur ve komparatdr orta ana muyluya tatbik edilir.

2. Krank mili elle dondiiriilerek, komparator ibresi maksimum salgi sinirinda sifirlanir.
Daha sonra krank mili tekrar dondiiriilerek komparator ibresindeki maksimum sapma
miktar1 egiklik degeri olarak komparatdrden okunur.

3. Otomobil motorlar1 i¢in, krank millerinde maksimum egiklik miktar1 0,075 mm’yi
geememelidir. Egiklik miktar1 bu degeri gegiyorsa, krank milinin konkav kismu {iste
getirilerek egikligin biraz daha fazlasi olmak {izere hidrolik pres ile bastirilir.
Diizeltme islemi bir defada yapilmahdir. Islem birka¢ defa tekrarlanacak olursa mil
gereksiz yere yorulmus olur. Kalic1 sekil degisikliginin olusmasinda krank milinin
boyu ve malzemesi etkilidir. Dogrultma sonucunda egiklik miktar1 0,03 mm’nin
altina diismelidir. Dogrultma islemi sadece dovme krank millerine uygulanabilir,
dokiim krank millerine dogrultma islemi uygulanmamahdir, mil kirilabilir.
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