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ACIKLAMALAR

ALAN Motorlu Araglar Tenolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Elektromekanik
MODULUN ADI Krank ve Kam Mili Yenilestirme

Icten yanmal1 motorlarda krank ve kam mili yenilestirme ile

MODULUN TANIMI ilgili yeterliliklerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur

Icten yanmali motorlarda krank ve kam mili
YETERLIK yenilestirmek islemlerini yapmak.

Genel Amag
Ogrenci, tespit edilen ¢apta krank ve kam milini
yenilestirme iglemlerini yapabileceksiniz.

Amagclar

1. Krank millerini kontrol edebileceksiniz.
L 2. Krank taglama tagim1  diizgiin  bir sekilde
MODULUN AMACI bileyebileceksiniz.
Krank milini tezgdha baglayabileceksiniz.
Ana yatak muylularini taglayabileceksiniz.
Kol yatak muylularini taglayabileceksiniz.
Polisajlama yapabileceksiniz.
Kam  millerini  katalog  degerlerine  gore
yenilestirebileceksiniz.

No ok w

Ortam: Atolye ortami

EGITIM OGRETIM Donamim: El aletleri, ol¢ii aletleri, krank taglama ve kam
ORTAMLARI VE mili taglama tezgahi krank dogrultma presi.
DONANIMLARI

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

. Ogretmen, modiil sonunda 6l¢gme araci (¢coktan se¢meli test,
OLCME VE dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
DEGERLENDIRME kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Motor yenilestirmeciligi, otomotiv endiistrisinde 6nemli bir yer teskil etmektedir.
Makinelerde ve motorlarda ¢alisan her par¢a aginmakta ve belli bir siire sonra 6zelligini
kaybetmektedir. Yenilestirmecilik sayesinde i¢ten yanmali motorlarda aginan pargalar tekrar
kullanilabilir hile getirilmekte ve ekonomik kazang¢ saglanmaktadir. Diinya kaynaklarimizin
siirliligr ve verimliligi, lilkemiz kaynaklariin ekonomik kullanimi g6z oniine alindiginda
konunun 6nemi ortaya ¢ikmaktadir.

Gilinlimiizde otomotiv sanayisinde motor yenilestirmeciligi son yillarda kaybettigi
degeri tekrar kazanmaktadir. Halen iilkemiz otomotiv endiistrisinde motor yenilestirmecisi
cok az sayida bulunmaktadir. Ciinkii bu meslegi yapmak diger dallara gore daha ¢ok beceri
ve bilgi birikimi gerektirmektedir. Krank ve kam mili yenilestirme modiili de motor
yenilestirmeciligi dersinin modiillerinden birisidir. Bu modiilii basar1 ile tamamlayan her
Ogrenci krank ve kam mili yenilestirme konusunda gerekli teknik bilgi ve becerileri
kazanacaktir.

Bu modiilde krank ve kam mili yenilestirme ile ilgili islemlerin yapilisin
Ogreneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

I¢ten yanmali motor krank millerini kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank millerinin asinma sebeplerini arastiriniz.
> Krank millerinin 6l¢iimiinde mikrometre ve komparatdrlerin  kullanimim

arastiriniz.

1. KRANK MILLERI

1.1. Gorevleri

Krank milleri pistonun dogrusal hareketini biyel yardimiyla dairesel harekete geviren
motor pargalaridir.

1.2. Yapisal Ozellikleri

Krank milleri, genellikle tek parca halinde, dokiilerek ya da doviilerek alasimli
celiklerden yapilir. Muylu yiizeylerin darbelere karsi dayanimi artirmak, aginmayi azaltmak
icin belirli bir derinlige kadar sertlestirilip hassas olarak taglanirlar.

Ana yatak ve biyel (kol) muylulari, kaldirag kollari, denge agirliklari, flans gibi
kisimlardan olusan krank millerinin yapimlar1 sirasinda statik ve dinamik olarak
dengelenirler.

1.3. Krank Milinin Bashca Arizalari ve Nedenleri

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

Normal asinma, muylular iizerine degisik kuvvetlerin olusturdugu siirtlinme sonucu
ortaya c¢ikan diizglin asintidir. Her muylu, belli bir ¢calisma doneminden sonra aginarak
kiigiiliir ve diizglinliigiinii yitirir.

Muylulardaki oval agmma, sikistrma ve yanma zamanlarinda temas yiizeylerinin
birim alanlarina gelen kuvvetlerin, diger zamanlara gore bilyiik olmasindan ileri gelir. Konik
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asinma ise, ana yatak muylularinda, genellikle, yatak yuvalarinin sekil bozukluguna
ugramasi, keplerin bir taraflarindan fazla sikmasi, yataklarin eksenel dogrultularinin
kaymasi; biyel muylularinda da biyelin egrilmesi, piston piminin ayarsiz olmasi ya da yagda
biriken madeni pargalarin yag deliginden ¢iktig1 ¢cevreyi asindirmasi sonucu meydana gelir.

Muylulardaki asinmalar; motor calisirken yag basincinin diisiik olmasindan,
yataklardan ¢ekic sesine benzer ses duyulmasindan anlagilir.

1.4. Komparator ve Mikrometreler

Mukayese amaci ile kullanilan 6l¢ii aletine komparator (61¢ii saati) denir. Komparator;
kaldirag¢ diizenine gore calisan, is yiizeyi ile temas eden 6lgme mili hareketini bir gosterge
(ibre) aracilign ile kolayca okunabilecek sekilde boliintiilii bir kadran iizerine aktaran,
ayarlanabilir ¢izgisel boliintiilii bir 6lgme aletidir.

Asagida komparatdrlerin kullanim yerlerine 6rnekler verilmistir.

Resim 1.1: Komparator ile krank mili 6l¢iimleri

Komparator, krank mili eksenel gezintisini 6lgmede, krank ana ve kol muylularini
merkezlemede,ana ve kol yatak caplar1 6lgmede kullanilir.



) Komparatorler 6lgme islemlerinde dogrudan dogruya oOlcii aleti olarak kullanilmaz.
Ol¢meden 6nce ya da sonra mikrometre veya mastarla ayarlama ve karsilastirma yapilmasi
gerekir.

Siirtiinerek ¢aligan motor pargalarinda yiizey diizgiinliigiiniin ve bosluklarin belirli
simirlar iginde kalmasinin  6nemi biytiktiir. Motorlarda siirtiinerek ¢alisan pargalar
cogunlukta oldugundan komparatdr, yenilestirme islemlerinde ¢ok fazla kullanilan bir 6lgme
ve kontrol aletidir.

Yenilestirme islemlerinde daha ¢ok islemlere uygun yapilmis o6zel i¢c c¢ap
komparatorleri kullanilir.

1.5. Krank Milinde Yapilan Kontroller
1.5.1. Gozle Kontrol

Temizlenen krank milleri egrilik, asintt ve diger ylizey bozukluklari, ¢atlaklik gibi
yonlerden gozle ya da gerekli aparatlarla kontrol edilip tekrar kullanilabilecek durumda olup
olmadiklar1 belirlenmelidir.

1.5.2. Egiklik Kontrolii

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

Kontrol ve dogrultma igin yapilmis 6zel pres ya da sehpalardan yararlanilir. Resim
1.2°de bdyle bir sehpa goriilmektedir. Sehpa, gdvde iizerine yerlestirilmis iki V yatagi,
hidrolik kriko, baski ¢enesi ve 6zel bir komparatérden olusmaktadir.



BASKI CENESI
KRANK MILI

V YATAGI

HIDROLIK
KRIKO

Resim 1.2: Krank mili dogrultma presi

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

>

Krank milini temizledikten sonra birinci ve sonuncu ana yatak muylularindan V
yataklar1 tizerine yerlestirilir. Hidrolik kriko ile baski ¢enesini orta ana yatak
muylusu lizerine getirilir.

Ozel komparatorii, saatin mili orta ana yatak muylusu altina gelecek sekilde
sehpa iizerine yerlestirilir. Olgii saatinin, ibresi bir devir yaptiktan sonra
stfirlanir. Krank milini V yataklan iizerinde elle agir agir dondiirerek saatin
ibresi izlenir. Ibrede sapma yoksa ya da sapma miktar1 taglama smir1 iginde ise
krank milinin diizeltilmesine gerek yoktur.

Egiklik (salg1) 0,075 mm’den (0,003 ing) fazla ise sapmanin art1 ya da eksi
olusuna gore krank mili egik tarafi yukariya gelecek bir konuma getirilir.
Hidrolik kriko ve baski g¢enesi araciligi ile muylu iizerine kuvvet uygulanir.
Kuvvet ani degil yavas yavas ve belirli araliklarla uygulanmalidir. Egiklik
diizelinceye ya da taslama sinir1 i¢ine girinceye kadar isleme devam edilmelidir.
Dogrultma sirasinda fazla kuvvet uygulanmamalidir. Egiklik &biir tarafa
gecebilir ya da krank mili, 6zellikle dokme demir olanlar ¢atlayip kirilabilir.
Egiklik Obiir tarafa gectiginde kuvvet ters taraftan uygulanir.. Demir dokiim
krank milleri, catlama ve kirilmaya kars1 1sitilarak; ¢elik dokiim miller ise soguk
iken dogrultmalidir.

Egiklik, Resim 1.3 te goriildiigii gibi, krank milini iki bas muyludan V yataklar
tizerine yerlestirilip komparatorle kontrol etmekle de belirlenebilir. Egiklik
belirlendiginde mil, hidrolik presle dogrultulabilir.



=%

Resim 1.3: Krank mili egiklik kontrolii

Egilen biyel kolu muylularini, benzer yontemlerle kontrol edip preslerde ya da bu is
icin yapilmis 6zel aparatlarla dogrultmak miimkiindiir. Biyel muylularindaki egiklik,
muylular miistakil ¢alistigindan ana yatak muylularindaki egiklik kadar sakincali degildir.

Fazla egilmis ya da dogrultulmasi miimkiin olmayan krank milleri degistirilmelidir.

1.6. Muylular1 Olgme

Temizlenen krank milleri egrilik, asinti ve diger yiizey bozukluklari, ¢atlaklik gibi
yonlerden gozle ya da gerekli aparatlarla kontrol edilip tekrar kullanilabilecek durumda olup
olmadiklari belirlenmelidir.

Ana yatak ve biyel muylularindaki en fazla asinti, ovallik ve koniklik miktarini
belirlemek i¢in muylular birbirine dik iki eksen tlizerinden diisey 6n ve arka, yatay 6n ve arka
olmak tizere dort ayr1 yerden Slgiilmelidir (Resim 1.4).

Resim 1.4: Krank mili muylularinin dl¢iilmesi

Ana yatak muylular1 0,05 mm (0,002 ing), biyel muylular1 0,04 mm’den (0,0015 ing)
fazla (oval ve konik) agindiginda taglanarak yenilestirilirler.

Muylular, standarttan kii¢iik 0,25 mm (0,010 ing¢), 0,50 mm (0,020 ing), 0,75 mm
(0,030 ing), ve 1 mm’den (0,040 in¢) alt caplarda taglanabilirler. Taglama sinirin1 asmis ya da
hasara ugramis ve taslama ile diizeltilemeyecek kadar bozulmus krank mili muylulari
kaynakla doldurulup standart ¢apa gore taslanarak tekrar kullanilabilirler. Kaynak i¢in 6zel
tezgéhlardan yararlanilir.
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1.6.1. Ovallik

Krank mili muylularinda birbirine dik eksenler arasindaki en biiyiik Sl¢ii farkina
ovallik denir.

1.6.2. Koniklik

Krank mili muylularinda ayni eksenler arasindaki en biiylik 6l¢ii farkina koniklik
denir.

1.6.3. Asint1 Miktari

Krank muylusu standart capr ile Olciilen en kiiciik ol¢ii arasindaki fark aginti
miktaridir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

I¢ten yanmali motor krank millerini kontrol ediniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Krank milini temizleyiniz.

Krank milini temizleme sivisi ile yikayiniz ve
basingli hava ile kurutunuz.

Muylularin iizerinde sarma veya derin ¢izikler
varsa, muylularin taglanacak 6lgiilerini tespit
ediniz.

Bu muylulan taglarken daha dikkatli olunuz.

Krank milini gézle kontrol ediniz.

Krank milini gozle dikkatle inceleyerek
anormal asinti, ¢izik, catlak, yag kanallarinda
tikanma vb. durum olup olmadigini ve krank
milinin genel durumunu inceleyiniz.

Krank milini V yataklar tizerine
oturtunuz.

Krank milini V yataklar tizerine dikkatlice
oturtunuz.
Salg1 komparatdriinii hazirlaymiz.

Komparator ayagini krank mili orta
muylusuna ayarlayiniz.

Krank milini en az bir devir dondiirerek
komparator ibresinin sagda veya solda
gosterdigi en yiliksek degeri bulunuz.
Bu noktada komparatdr ibresini sifira
ayarlayiniz.

Krank milini dondiirerek
komparatordeki sapma miktarini
tespit ediniz.

Krank milini 180° dondiirerek komparatdrdeki
maksimum sapma miktarini bulunuz.
Bu sapma miktar1 krank milinin egriligidir.

Egiklik miktarini katalog degerleri
ile karsilagtirniz.

Krank milinin egriligi 0,003 mm veya 0,075
mm’den fazla ise krank mili dogrultunuz.

D ——————




» Krank mili ana ve kol muylularini
Ol¢iiniiz.

r

Krank mili muylu ¢aplarina gére uygun
mikrometre hazirlaymiz.

Mikrometre kullanim kurallarina gére 6l¢iiyii
aliniz.

Mikrometreyi daima circirindan sikiniz.

» Ovallik koniklik ve aginti miktarini
tespit ediniz.

Kisa muylulardan iki 6l¢ii, uzun muylulardan
ii¢ 6l¢ii alimiz.

Ayni1 eksendeki Olgiiler farkliligindan
maksimum konikligi bulunuz.

Farkli eksendeki ol¢iiler farkliligindan
maksimum konikligi bulunuz.

Buldugunuz degerler ve dl¢timler i¢in tablo
diizenleyiniz.

» Tespit edilen degerlere gore
yenilestirme veya degisim yapiniz.

Krank mili taslama sinirini1 agsmis ise krank
milini degistiriniz.
Asmamis ise yenilestirme islemine geginiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Krank milini temizlediniz mi?
Krank milinin gézle kontroliinii yaptiniz mi?
Krank milini V yataklarinda egiklik kontrolii yaptiniz m1?
Egiklik miktarini katalog degerleri ile karsilagtirdiniz mm?
Krank mili ana ve kol muylularini 6l¢tiiniiz mii?
Ovallik koniklik ve aginti miktarini tespit ettiniz mi?
Tespit edilen degerlere gore yenilestirme veya degisim yaptiniz mi?

No|g|~wINE

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

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme “ye ge¢iniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Muylulardaki ........................ asinma, sikistirma ve yanma zamanlarinda temas
yiizeylerinin birim alanlarina gelen kuvvetlerin, diger zamanlara gore biiyiik
olmasindan ileri gelir.

2. Muylu yiizeyleri, darbelere karsi dayanimi artirmak aginmay1 azaltmak igin belirli bir
derinlige kadar ....................... hassas olarak taglanirlar.
3 , muylular iizerine degisik kuvvetlerin olusturdugu siirtiinme

sonucu ortaya ¢ikan diizgilin agintidir.

4, Krank milleri, genellikle tek parca halinde, ................. vada..........eenenn. alasiml
celiklerden yapilir.

5. Muylulardaki asmmmalar, motor ¢alisirken yag basincinin diisiik olmasindan
yataklardan ............. sesine benzer ses duyulmasindan anlagilir.

6.  Ana yatak muylulari ........ mm biyel muylulari ......... mm’den fazla (oval ve konik)

asindiginda taglanarak yenilestirilirler.

7 Krank mili muylularinda birbirine dik eksenler arasindaki en biiyiikk 6l¢ti farkina
............. denir

8. Krank milleri, lizerlerine gelen degisik kuvvetlerin etkisi, fazla asinma, yatak
yuvalarindaki .......... ...l gibi degisik nedenlerle egilebilir.

9. Egiklik kontroliinde ............ mm’den fazla bir egiklik belirlendiginde krank mili
dogrultulmalidir.

10. Krank muylusu standart c¢ap1 ile Olgiilen en kiigiik Ol¢li arasindaki fark
................... miktaridir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC

)

Krank taglama taglarini diizgiin bir sekilde bileyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank taglama tas1 6zelliklerini arastiriniz.

2. TASLAMA TASI

2.1. Taslama Tas1 Se¢cimi

2.1.1. Tanim Ve Elemanlari

Krank taglama tezgahlarinda genellikle biiyiik gapli, dar yiizeyli (20 - 75 mm gibi),
asindirict maddesi korund; tane biiyiikliigii kaba taglama i¢in 24 -46, ince taglama igin 46 -
70; sertligi orta, baglama maddesi sentetik regine olan taglama taglari kullanilir. Taglar,
cevreden merkeze dogru bir miktar (0,06 mm kadar) konik yapilir.

2.1.1.1. Asindiricilar

Asindirici, kendisinden daha yumusak cisimleri asindirilabilen herhangi bir aractir.
Endiistride ve taglama tas1 yapiminda kullanilan agindiricilar, dogal ve yapay olmak iizere iki

gruba ayrilir.

> Dogal asindiricilar: Dogal asindiricilarin baglicalart dogal korund, kuvars,
elmas, dogal zimpara, garanat, ponza tasi ve kosele tagidir.

Dogal korund (KO) : Dogal korund, icinde kristalize aliiminyum
oksit(Al,0;) ile az miktarda kuvars ve mika bulunan saydam bir
mineraldir. Dogal korund tozlar1 cam parlatmada, zimpara kagidi
yapiminda ve polisaj islerinde kullanilir.

Kuvars (Si O,) : Kuvars dogada tortul kayalar iginde, billur ya da
sekilsiz kiitleler halinde, saydam, renksiz ya da i¢indeki bagka maddelerin
oranina gore gesitli renklerde bulunur. Ozgiil agirhg 2,65 g/cm®, ergime
derecesi 1800 °C’dir. Gerekli islemlerden gegirildikten sonra parlatma
islerinde kullanilir.
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o Elmas: Elmas, 6zgiil agirligr 3,52 g/cm3 olan, dogada karbon kristalleri
halinde degisik renklerde bulunan sert ve kirilgan bir mineraldir. Elmas,
yapay olarak da iiretilmektedir. Elmas, endiistride, elmasli taslama tasi
yapiminda, diger zimpara taslarii diizeltme ve bilemede, lebleme
islerinde kullanilir.

Elmasli taslama taglarmin yapiminda kullanilan tanelerin biiyiikliikleri 100,180, 200,
320 ve 400 olmak tizere standartlastirilmigtir. Elmas taslar, birlestirme maddesi ve elmas
tozunun karigtirilmasi ile olusturulan karigimin metal bir diskin c¢alisan yiizeyine belirli
kalinlikta kaplanmasi ile elde edilir. Taglama ya da bileme islerinde kullanilan elmas taneleri
sertligi nedeniyle kirilmaz, aginir; aginmis elmas ugla bileme yapildiginda sicaklik artar, tas
yiizeyi camlasir, kesme azalir. Aginma ve 1s1y1 onlemek i¢in sogutma sivisi kullanilmalidir.
Elmas taslar, genellikle sert maden uglu kesicilerde ve aletlerin bilenmesinde kullanilir.

. Dogal zimpara: Dogal aliiminyum oksit ile demir oksidi igeren bir
asindiricidir. Cesitli biiyiikliikte tane ya da toz haline getirilerek taglama
tas1, zzmpara kagidi ve bezleri yapiminda kullanilir.

o Kosele tasi: Kuvars kristalleri ile kilin birlesmesinden olusan kosele tast,
dogada kayalar ve bloklar halinde beyaz, gri, kirmizimtirak ve benzeri
renklerde bulunur. Cesitli kesici el takimlarinin bilenmesinde kullanilir.

Granata ve ponza tasi, asindirict 6zellikleri bulunan iki dogal tastir. Granata agag
zimparasi yapiminda, ponza tasi ise el ve av aletlerinin temizlenmesinde kullanilir.

Dogal agindiricilar, giiniimiizde taslama tasi yapiminda pek kullanilmamaktadir.
> Yapay Asindiricilar

Giiniimiizde taglama tas1 yapiminda kullanilan baslica yapay asindiricilar silisyum
karbiir, aliiminyum oksit (korund), berilyum oksit ve bor bilesikleridir. Bunlardan en yaygin
olarak kullanilan silisyum karbiir ve aliiminyum oksittir.

o Silisyum Kkarbiir (SiC): Silisyum karbiir kristalleri, kuvars kumu, kok
komiirii (karbon), tuz ve agag¢ talasinin bir elektrik direng firminda,
yiiksek sicaklik altinda kimyasal degisiklige ugratilmasiyla elde edilir.
Koyu ve yesil renkli iki ¢esidi vardir.

Cok sert, keskin ve kirilgan olan kiitle halindeki kristaller sogutulduktan sonra
degirmenlerde ezilir, 6giitiiliir, yabancit maddelerden temizlenir ve ¢esitli dlciilerdeki delikli
eleklerden gecirilerek degisik biiyiikliiklerde asindirici taneler elde edilir.

Koyu renkli silisyum karbiir; dokme demir, piring, bronz, aliiminyum ve bakir gibi

¢cekme dayanimu kiigiik olan gereclerle lastik, seramik, cam, mermer seliiloit gibi metal
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olmayan gereclerin taslanip kesilmesinde; yesil renkli olan ise sert metal u¢lu takimlarin
taslanmasi ve bilenmesinde kullanilir.

o Aliiminyum oksit (Al,O3) : Aliiminyum oksit (korund) boksit denilen
aliminyum filizinin &giitiilerek demir oksit ve kok ile elektrik firinlarinda
yiiksek sicaklik altinda ergitilmesiyle elde edilir. Firindan alinan
aliminyum oksit silisyum karbiirde oldugu gibi degisik islemlerden
gecirilerek degisik biiylikliikte asindirici taneler elde edilir.

Aliiminyum oksidin, aliiminyum oksit kristallerinin i¢indeki aliiminyum oksit oranina
gore, siyah korund (% 70- 85), normal korund (% 94-97), yar1 saf korund (% 98) ve saf
korund (% 99,5) olmak iizere dort degisik tiirti vardir

Korund, karbiire kiyasla daha yumusak fakat daha o6zli ve dayaniklidir. Kesme
ozelligi yiiksek oldugundan genis bir kullanim alan1 vardir.

Sert ve keskin olan korund, karbonlu ve alagimli ¢elikler, yumusak ve dékme demir,
0zlii bronz vb. gibi ¢cekme dayanimu yiiksek olan ¢eliklerin taglanmasinda kullanilir.

2.1.1.2. Tane Biiyiikliigii

Tane, taslamq tagini olusturan geligigiizel koseli ve keskin kenarli agindiricr kiiglik
kristal pargalardir. Ogiitiilen agindirici taneler standart delikli eleklerden gegirilerek belirli
biiyiikliikte parcalara ayrilir.

Taslarin yapiminda kullanilan agindirict maddeler, kullanig yerine gore, sayilar ile
gosterilen cesitli tane biiyiikliiklerinde yapilir. En kabadan en inceye kadar degisen tane
biiyiikliikleri Tablo 2.1°de gosterilmistir

Kaba 6-8-10-12-14-16-20-24
Orta 30-36-40-46-50-54-60
Ince 70-80-90-100-120-150-180

Cok ince 220-240-280-320-400-500-600-800-1000-1200

Tablo 2.1: En kabadan en inceye kadar degisen tane biiyiikliikleri

Tane sayisi olarak verilen bu degerler ayn1 zamanda elegin numarasidir. Ornegin 50
taneli bir tas, 50 numara elekten elenen tanelerden yapilmis demektir, Tane sayilart ve
irilikleri elendikleri eleklerin Olgiilerine gore adlandirilir. Bunun igin ing¢ sisteme gore
yapilmis eleklerde 1 ing, metrik sistemde ise 1 cm uzunluktaki delik sayisi esas alinir.

2.1.1.3. Birlestirme Maddesi
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Kesici tanelerin birbirine yapistirilarak — ¢esitli bigimlerde taslama (zimpara)tasi
yapimi i¢in kullanilan yapistirma araglarina birlestirme (baglama, yapistirma) maddeleri
denir.

Taglama tas1 yapiminda en ¢ok kullanilan birlestirme maddeleri inorganik(seramik,
silikat, magnezit) ve organik (bakalit, kauguk, sellak) olmak {izere iki gruba ayrilir.

2.1.1.4. Sertlik

Sertlik, birlestirme maddesinin, asindirict tanelerin birbirinden ayrilmaya karst
gosterdigi direnctir. Bagka ifade ile sertlik, asindirici taneleri birbirine yapistiran birlestirme
maddesinin tas tanelerini tutma kuvvetidir.

Taglama tagimin sertligi ve yumusakligi, birlestirme maddesinin cins, miktar ve
direncine baglidir. Eger taglama tasinin asidirici taneleri taglama sirasinda yerlerinden
kolayca kopup dokiiliiyorsa bunlara yumusak; taneler yerlerinden zorlukla kopuyorsa
bunlara da sert taglar denir.

Taslama taslar1 sertlik bakimindan belirli grup ve derecelere gore standartlastirilmis
olan sertlik dereceleri, alfabetik siraya gore bilyiik harf ile gosterilir. Bu sertlik dereceleri
Tablo 2.2’deki gibidir.

Sertlik Sertlik isareti
Olaganiistii yumugak A-B-C-D

Cok yumusak E-F-G
Yumusak H-1-J-K

Orta sert L-M-N-O

Sert P-Q-R-S

Cok sert T-U-V-W
Olaganiistii sert X-Y-Z

Tablo 2.2: Taslama tasimin sertlik dereceleri
2.1.1.5. Tasin Dokusu

Taslama taslar1 yapilirken birlestirme maddesi igine gelisigilizel yayilan kesici tane ya
da tane gruplar1 arasinda olusan bosluklardan dolayr meydana gelen siingerimsi goriiniis
bigimine tasin dokusu denir.

Sik dokuda bosluklar kii¢iik, taneler birbirine yakin; seyrek dokuda bosluklar daha

biiyiik, taneler birbirine daha uzak; ¢ok seyrek dokuda ise taneler kiimelenmis ve aralarinda
daha biiyiik bosluklar olusmustur.
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Resim 2.1: Tasin dokusu

2.1.2. Taslama Tasina iliskin Faktorler
Taslama tasina iliskin faktorler sunlardir:

Tasin cinsi

Tasin tane sayisi ve tane iriligi
Birlestirme maddesinin tiirii
Tasin sertligi

Tasin dokusu

YV VVVVYV

Tasin cinsi

Taslama taglar1 genellikle silisyum karbiir ve aliiminyum oksit asindiric1 tanelerden
yapilir.

Silisyum karbiir, daha ¢ok gri dokiim, sert dokiim, piring, bronz, bakir, aliminyum ve
sert madenler gibi diisiik dayanimli metallerle porselen, cam, bakalit, seri lastik gibi metal
olmayan gereclerin taslanmasinda kullanilir.

Aliiminyum oksit ise genellikle sertlestirilmis takim ¢eliklerinin, alasimli ¢eliklerin,
¢elik dokiim pargalarinin taglanmasinda kullanilir.

> Tane sayisi ve iriligi

Ince taneli taslar, hassas yiizeylerin, bicimli (profilli) ve taslama pay1 az olan islerin,
sert ve kirtllgan gereclerin taglanmasinda, igin ya da tag ¢capinin kiigiik oldugu hallerde tercih
edilirler.

Kaba taneler, genellikle fazla talas kaldirilan kaba ve 6n taglama islerinde, genis ve
biiyiik ¢apli tas yapiminda kullanilir.

> Birlestirme maddesi

Silikat birlestirmeli taslama taglari; alet bileme ile diiz yiizeylerin taslanmasinda,
seramik birlestirmeliler; her tiirlii metallerin islenmesinde, kauguk birlestirmeli taglar; kalip
ve dar profillerle vida taslamada, bakalit birlestirmeli taglar ise kesme, kaba taglama ve
lebleme islerinde kullanilirlar.
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> Tasin Sertligi

Sert taglar, yumusak ve ¢ap1 kii¢iik olan pargalarin taslanmasi ile tag genisligi ve talag
derinligi az olan hallerde kullanilirlar.

Yumusak taslar ise genellikle sert metallerin, ¢ap1 biiyiik islerin taglanmasi ile tas
genisligi fazla olmasi gereken hallerde tercih edilirler.

> Tasin dokusu
Taslarin dokusu, genellikle sik, orta ve seyrek olmak iizere {i¢ degisik tiirde olur. Sik
doku, bigimli ve hassas taglama ile talas payinin az oldugu hallerde; orta doku normal

taglama islerinde; seyrek doku ise sert gereclerin, alasimli ¢eliklerin ve kaba yiizeylerin
taslanmasinda kullanilir.

2.1.3. Taslama Ortamina lliskin Faktorler

Tas se¢imini etkileyen faktorlerin bir kismi tagin 6zellikleri disinda kalan ve taglama
ortamina iligkin diger etmenlerdir. Bunlari su sekilde belirlemek miimkiindiir:

> Gerecin cinsi

Taslanacak gerecin cinsi, segilecek taslama taginin 6zellikleri tizerine etkin olur. Genel
olarak ¢elik tiirii geregler igin aliiminyum oksitli, demir tiiri metallerle metal olmayan
gerecler i¢in silisyum karbiirlii taslar se¢ilmelidir.

»  Yiizey kalitesi

Taslamada, elde edilecek yiizeyin kalite ve hassasiyet derecesi, biiyiik capta
kullanilacak tasin tane biiyiikliigii ile birlestirme maddesinin cinsine baglidir.

Kaba taneler hizli kesme, ince taneler hassasiyet isteyen islerde; seramik birlestirmeli
taglar kaba ve orta; regine, kauguk, sellak birlestirmeli taglar ise ince islenecek yiizeylerde
kullanilmalidir. Tane sayis1 bakimindan ise kaba yiizeyler i¢in 40 - 80, orta yiizeyler igin 20 -
36, hassas yiizeyler i¢in 100 - 200, ¢ok hassas ylizeyler i¢in de 200 - 500 tane sayili taglar
tercih edilmelidir.

> Temas alam
Tagin, taglama sirasindaki temas (degme) alani, tasin biyiikligii, dokusu ve sertligi ile
ilgilidir. Ince taneli ve kiiciik dokulu taslar, kiigiik temas alanlari; kaba taneli ve kiiciik

gozenekliler ise genis temas alanlari igin kullanilmalidir.

> Taslamanin o6zelligi
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Taslamanin 6zelligi yalniz birlestirme maddesini etkiler. Silindirik, delik ve diizlem
yiizey taslama tezgahlarinda islenen hassas yiizeyler i¢in seramik birlestirmeli; bilya
yuvalari, merdaneler gibi hassas islenmesi gereken is ve islemlerde, temizleme ve gapak
alma iglerinde ise organik birlestirmeli taglama taglari kullanilir. Islak taglama islerinde,
genellikle recine ve kauguk birlestirmeli taslar tercih edilmelidir.

> Tas hizi

Tas hizi, tasin sertligi ile birlestirme maddesini etkiler. Is par¢asnin hizina bagimh
olarak tag hiz1 biiylidikce daha yumusak tas kullanilmalidir. Yumusak taslarda hiz
diistikligiinde asinma artar, 2100 m/dk.ya kadar olan hizlarda seramik, 2100 m/dk. dan
yukar1 hizlarda ise organik birlestirmeli tagslama taslar1 kullanilmalidir.

> ilerleme hiz1

Tasin ilerleme hizi ya da taglama basinci, tasin sertligini etkiler, ilerleme ve tas

basincinin yiiksek oldugu hallerde daha sert, titresimin fazla oldugu tezgahlarda ise sert
taslama tas1 kullanilmalidir.

2.2. Taslama Tasimin Dengelemesi

i am
Tas merkezleme flangi [

Resim 2.2: Tasin dengelenmesi
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Yeni taglar tezgdha takilmadan once kontrol edilip dengelenir. Krank taslama
tezgahlarinda kullanilacak yeni taglama taslari yerlerine takilmadan once; kullanilmis taslar
ise tas caplarmin 1/44 kullanildiktan sonra ya da titresim, oval ve piriizli taglama
goriildiigiinde dengelenmelidir.

2.2.1. Tanimi

Taslama tasinin tam ekseninde, salgisiz ve titresimsiz donebilmesi igin yapilan
ayarlamaya dengeleme denir.

Yeni taglama taglarinda imalat esnasinda tamamen diizgiin bir doku elde edilemedigi
icin dengesizlikler s6z konusu olabilir. Bu yiizden yeni bir tasin kullanilmadan 6nce dengesi
kontrol edilmelidir.

Kullanilmis taslarda ise gelisigiizel asintilar, sogutma suyundaki tortularin tagin
durdugu noktada toplanmasi gibi sebeplerden dengesinin kontrolii gereklidir.

2.2.2. Statik Denge

Statik dengeleme, taslama taslarinin g¢abuk ve gerekli duyarlikta dengelenmesi igin
kullanilan pratik bir yontemdir. Dengeleme islemi tas dengeleme sehpasinda yapilir. Krank
taglama tagslar1 genellikle statik olarak dengelenir.

2.2.3. Dinamik Denge

Dinamik dengeleme, bu is i¢in yapilmig 6zel dengeleme aparatlarinda yapilir. Tas
aparata baglandiktan sonra belirli hizlarda dondiiriilerek aparatin iki yanindaki
gostergelerdeki sapmalara gore tagin agir tarafi belirlenir. Tasin iizerindeki dengeleme
agirliklar1 kaydirilarak tas dengelenir.

2.3. Taslama Tasim1 Dengelemek

Taslama tasimi1 dengelemede asagida belirtilen kriterlere uygun olarak hareket
edilmelidir.

> Dengeleme sehpasimi diizgiin bir yere ya da pleyt iizerine yerlestirin; konumunu
bir su diizeci ile kontrol edin, gerekiyorsa diizeltin ve temizleyin.

> Tas dengeleme malafasini, flanglarla tasin ortasindaki deligi iyice temizleyin.
Malafay1 tasa gegirin; tagin yan yiizeylerindeki karton bilezikleri koruyarak
flanglar1, karsilikli ve dengeli olarak sikin; malafa ile tasi dengeleme sehpasi
iizerine oturtun. Resim 2.3
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>

DENGELEME
AGIRLIKLARI

Resim 2.3: Tas dengeleme sehpasi

Tas1 hafifge ¢evirin. Tas durdugunda, agir tarafi, yer ¢ekimi nedeniyle asagi,
hafif tarafi yukari gelir. Bu konumda tebesirle tasin iizerine yatay ve diisey
eksenini ¢izin.

Belirtilen konumda yatay eksenin iistiinde, dikey eksenin saginda ve solundaki
agirliklart gevsetip dikey eksene; yatay eksenin altinda, dikey eksenin saginda
ve solundaki agirliklari ise dikey eksenden bir miktar uzaklastirip yatay eksene
yaklastirin.

Bazi tezgdhlarda agirliklar yerine gobek diski tizerine vidalanan kursun
rondelalar kullanilmaktadir, dengeleme i¢in bunlarin yerini ya da miktarini
degistirin.

Tas1 dondiiriin ve kendiliginden duruncaya kadar bekleyin. Tas durdugunda
diisey eksen, ilk konumda oldugu gibi dik vaziyette duruyorsa ya da baska
konumda ise duruma gore agirliklar1 yaklastirma ve uzaklastirin; yontemine
gore dengeleme iglemine devam edin.

Tas tam dengeleninceye kadar yukarida belirtilen islemleri tekrarlayin.

2.4. Tasin Dengelenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

Tasin dengelenmesinde dikkat edilecek hususlar asagida siralanmustir.

>

Denge saglandiginda tas, belli bir konumda iken saga-sola donmez; elle tutulup
birakildigi her noktada durur. Bu vaziyette denge agirliklarini sikarak
sabitlestirmeyi unutmayin.

Tas1, sehpadan alip malafasini g¢ikardiktan sonra tezgdha takin ve c¢alistirarak
kontrol edin. Tag titresim yapmiyorsa ya da anormal sesler g¢ikarmiyorsa
diizeltme ve bilenmeye hazir demektir. Tas1 diizeltip biledikten sonra denge
durumunu tekrar kontrol edin, gerekiyorsa tezgaha ikinci kez taktiginizda tekrar
diizeltip bileyin.
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2.5. Taslama Tasim Bileme ve Diizeltme

Bileme, daha iyi kesme; diizeltme ise salgisizlig1 saglama ya da bi¢cimlendirme igin
yapilan iglemdir.

Krank taglama taslari, tezgdha yeni takildiklarinda ve kdse pahlarimin kirilmasinda
diizeltilir; kesmelerini iyilestirmek gerektiginde ise bilenir.

2.5.1. Sogutma Sivisinin Ozellikleri

Taslamada isi sogutmak, tasi temizlemek, madeni ve tas parcalarini siiriikleyip
gotiirmek, korozyona karst korumak igin su ile karigabilen sentetik veya yari sentetik
sogutma sivilar1 Kullanilir. Bu tiir taglamaya 1slak taglama denir.

Sogutma s1visi olarak genellikle 1/10-1/40 arasinda bor yagi-su karigimi veya piyasada
sentetik ya da yar1 sentetik yag-su karigimlar1 kullanilir.

2.5.2. Tasin Bilenmesinin Onemi

Tasin bilenmesi, taslanan muylu yiizeyin diizgiin, temiz ve Ol¢iisiinde olmasi
bakimindan énemlidir.

2.5.3. Bileme Takimlar1

Bileme ve diizeltme, bu amagla yapilmis aparatlarla yapilir. Resim 2.4’te bileme ve
kose pahi kirmada (yuvarlatma) kullanilan 6zel aparatlar goriilmektedir. Bunlar uygun bir
govde lizerine takilabilen elmas uglu bir milden olugsmustur. Tezgah tablasi iizerine baglanan
tipleri oldugu gibi tezgaha baglanan krank ya da silindirik bir mile takilabilen tipleri de
vardir. Bazi tezgahlarda bu iki aparatin yam sira tagin kalinligini daraltmada kullanilan
aparatlar da vardir. Tag kenar pah1 6zel aparat bulunmadig: hallerde, daha seyrek dokulu ve
daha sert taglama tasu ile kirilir.

Resim 2.4 :Tas bileme aparati
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2.5.3.1. Bileme Tirtilh ve Diskleri

Bileme tirtili, gevreleri yildiz veya ondiile seklinde bigimlendirilmis belirli sayidaki
celik disklerin pimle bir sap {lizerine takilmasiyla elde edilen bir bileme takimdir.

Bu tir bileme takimlari genelde basit taglama tezgdhlarinda, kaba taglama ve
temizleme iglerinde kullanilan kaba ve orta taneli sert taglama taglarinin bilenmesinde
kullanilir. (Resim 2.5)

Resim 2.5: Bileme tirtili ve diskleri
2.5.3.2. Taslama Tash Bileme Takimlari
Taglama tagindan yapilan bileme takimlar1 topaglar, prizmatik taglar ve seramik oksitli

bileme tekerleridir. Taslama taslarinin bilenmesinde kullanilan degisik yapr ve sekilde
yapilmig bileme takimlaridir.

2.5.3.3. Elmas Uclu Bileme Takimlari
Silindirik ya da konik ¢elik saplarin uglarina gesitli bilyiikliikte elmas tanelerinin sert

lehimle kaynatilmasiyla yapilan elmas uglu diizeltme ve bileme takimlari hassas taglama
taglarinin bilenmesinde kullanilmaktadir.

Resim 2.6: Elmas uc¢lu bileme takimlar:
2.5.4. Bileme Kurallar:

> Elmas uglar bilenecek tagin ¢apina uygun se¢ilmelidir.
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>

Elmas uglarin darbe titresimlerden korunmasi gereklidir, bunun icin tezgah ve
tas titresimsiz olmali, elmas ug yerine kisa sabit ve kisa baglanmalidir.

Elmas u¢ bileme yapilirken hep ayni sekilde tutulmamalidir, aralikli olarak
yerinde dondiiriilerek ucunun diizlesmesi 6nlenmelidir.

Bileme, tagin normalde kullanildig1 devirde yapilmalidir; ancak biiyiik taslarda
devir biraz diisiiriilebilir. Sogutma s1vist kullanilmalidir.

Tas1 bilerken kullanilan elmas ug¢ dncelikle tasin en yiiksek capini diizeltecek
sekilde baglanmalidir. Bileme acis1 uygun ayarlanmalidir.

Tasin iizerinde cap farklar1 ya da bozukluklar varsa bileme islemi yavas
yapilmal1 bileme elmasinin zorlanmasi ya da hasar gérmesi 6nlenmelidir.
Bileme islemi sirasinda tasin {izerinde ¢izgiler olusturmamaya dikkat
edilmelidir. Bunun igin bileme miktar1 azar azar verilmeli ve ilerleme hiz1 diisiik
uygulanmalidir.

Korlenmis ya da hasarli elmas uglarla bileme iglemi yapilmamalidir.

2.5.5. Taslama Tasim1 Bilemek

>

Tas, bileme aparatina bagli elmas ugla 1slak olarak bilenir. Bunun igin bileme
aparatint  Resim 2.7°deki gibi yerine yerlestirin. Aparat muylu iizerine
baglaniyorsa elmas ucun tagla olan temas ag¢isini, daha once agiklandigr gibi
ayarlayin. Bu tiir baglamada elmas ug, yaklasik 4 - 5 mm kadar tas yatay
ekseninin altinda, tagin merkezi ve yatay diizlemde 10 - 15 derecelik ac1
yapacak sekilde baglanmalidir.

Tas1, elmas uca yaklastirm ve elmas tasin ortasindan temas edecek sekilde
ayarlayin, tag motorunu ¢alistirin; sogutma sivisint agip elmas ucun iizerine ve
bilenecek alana akacak sekilde ayarlayin. Elmasin fazla isinmasi, aginmasina ve
tasin bozuk bilenmesine neden olur. Bazi tezgahlarda sogutma sivisi bir
hortumla bileme aparatina baglanir. Bu tiir sogutmada sadece sivi miktari
ayarlanir.

Resim 2.7:Tasin bilenmesi
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> Tasa ¢ok az talag vererek elmasi bir defa tas yiizeyinden gecirin. Sonra tag
yiizeyindeki bozukluklari, 6nce 0,05 mm’lik (0,002 ing), sonra 0,02 mm’lik
(0,001 ing) talaslar vererek diizeltin. Son asamada tasa 0,01 mm (0,0005 ing)
talag vererek elmas ucu li¢ dort defa tas yiizeyinden gecirin. Bu yolla daha
temiz, diizglin ve ¢izgisiz ylizey elde edilir. Bileme bittiginde, tas donerken
basparmakla tag yiizeyine hafif dokunuldugunda yiizeyin kadife yumusaklig
hissi vermesi gerekir. Bileme sirasinda elmasi tas yiizeyinde yavas yavas
gezdirin. Cok hizli gezdirirseniz kaba dokulu ve dis agilmis gibi (helezoni),
cevresel cizgili bir ylizey elde edilir. Cok yavas harekette ise tas yiizeyi parlak
cikar ve kesme 6zelligi azalir, zaman kaybi1 fazla olur, muylu oval taslanabilir.

> Elmas ucun kdrlenmesini 6nlemek ve daha iyi kesmesini saglamak i¢in bileme
sirasinda zaman zaman, elmasin bagli oldugu mili, duruma goére 90 derece
dondiiriin. Bileme sirasinda gozleri korumak igin gozliik kullanin.

Kose yuvarlatma: Krank mili muylularinin kenarlar1 kavislidir. Bu kavis muylu ¢ap1
ile birlikte biiyiir ya da kiigiiliir. Taglama sirasinda bu kavisin korunmasi ya da ayn1 sekilde
olusturulmasi gerekir. Bu bi¢im, tag koselerinin yuvarlatilmasi (kavislendirilmesi) ile
saglanir. Yeni takilan taglarda bu kavis diizeltilerek olusturuldugundan her bileme sonunda
yeniden yuvarlatilmaya gerek olmayabilir.

2.5.6. Tasin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

Taslama isleminden Once ve bilemeden sonra koselerin durumu kontrol edilmeli,
gerekiyorsa ya da muylularin  kavisine uygun diismiiyorsa diizeltilerek yeniden
olusturulmalidir. Bu iglem ya bu amagla yapilmis 6zel aparatlarla ya da daha seyrek dokulu
bir taslama tas1 parcasi ile yapilir. Gerektiginde kavisi ayarlamak i¢in bir mastar da
kullanilabilir. Yuvarlatma iglemi aparatin, elmas ucu yonlendiren kolu agir agir saga sola
hareket ettirilip dondiirmesi ile gerceklestirilir.

Bazi hallerde, taglama tasi genisliginin daraltilmasi ya da merkeze dogru biraz

koniklestirilmesi gerekebilir. Tezgdhlarin bir kisminda bu islemler igin 6zel aparatlar
mevcuttur.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Krank taglama taglarini diizgiin bir sekilde bileyiniz.

baglayniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Uygun takim kullaniniz.
» Krank taglama tagini tezgaha » Krank taslama tezgihina taglama taginmi takarken

dikkatli davraniniz. Tasin kirilmasina meydan
vermeyiniz.

» Yeni baglanan veya bagli olan
tag1 gozle kontrol ediniz.

Tasta anormal bir durum var ise tas1 degistiriniz.

» Tasin kirik olup olmadigini
(tas1 tiklayarak tiz sesi duyarak)
kontrol ediniz.

Tas lizerinde ¢atlak, kiriklik olup olmadigini
kontrol ediniz.

» Tas1 dondirerek statik denge
kontrolii yapiniz.

Tasin statik dengesini denge kontrol sehpasi
iizerinde kontrol ederek gerekiyorsa dengeleme
iglemi yapiniz.

» Tas1 calistirarak dinamik denge
kontrolii yapiniz.

A\

Tas1 calistiriniz ve anormal bir ses ya da
dengesizlik belirtisi olup olmadigina bakiniz.

» Sogutma sivisini tamamlayiniz/
kontrol ediniz.

Sogutma suyunun niteligini ve seviyesini kontrol
ediniz.
Gerekirse tamamlayiniz veya yenisini hazirlayiniz.

» Tas bileme aparatini tezgahtaki
yerine yerlestiriniz.

Tas bileme aparatini kizaklarin iizerine yerlestirin.
Elmas ucu, tasin yatay ekseni iizerinde olmak
iizere aparata baglayin.

Elmas u¢ her bilemeden sonra bir miktar
dondiiriilmelidir.

Tasi elle ¢evirerek elmas ucu tasa hafif¢e temas
ettiriniz.

Tas motorunu galigtiriniz.

Su motorunu ¢aligtirin ve muslugu aginiz.

Elmas ucu el ile tagin tizerinde saga-sola
gezdiriniz.

Elmas ug tasin disinda iken 0,001 ing talas veriniz.

» Tagslama tagini tagin orta
kismindan baglayarak bileyiniz.

vV V V|V VVY V ¥V VV|V VY

Tasin ortasindan baslayarak her iki tarafim
bileyiniz.

Tas motorunu durdurun ve tasin iyi bilenip
bilenmedigini kontrol ediniz.

Tas iyi bilenmisse tagin donmesi yavasladiginda
basparmaginizla hafifce dokundugunuzda kadife
yumusakligi hissi vermelidir.

Bileme aparatini kizaklardan ¢ikariniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet

Haywr

1. Krank taglama tagini tezgdha bagladiniz mi?

no

Yeni baglanan veya bagli olan tag1 gézle kontrol ettiniz mi?

w

Tasin kirik olup olmadigimi (tast tiklayarak tiz sesi duymak) kontrol
ettiniz mi?

Tag1 dondiirerek statik denge kontrolii yaptiniz mi?

Tasi1 caligtirarak dinamik denge kontrolii yaptiniz mi?

Sogutma s1visini tamamladiniz mi?

Tag bileme aparatini tezgahtaki yerine yerlestirdiniz mi?

X N |9~

Taglama tagini tagin orta kismindan baglayarak bilediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz

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

1. Krank taglama tezgahlarinda, genellikle, biiyiik ¢apli, dar yiizeyli (20 - 75 mm gibi),

agindirict maddesi .............. tane biiytikliigii, kaba taglama igin 24 -46; ince taglama
icin 46 - 70; sertligi orta, baglama maddesi sentetik recine olan, tasglama taslari
kullanilir.

2. Tas, bileme aparatina bagli elmas ucla .......... olarak bilenir.

30 birlestirme maddesinin, asindiric1 tanelerin birbirinden ayrilmaya karsi

gosterdigi direngtir.

4. Taslama taginin tam ekseninde, salgisiz ve titresimsiz donebilmesi igin yapilan
ayarlamaya ............... denir.
5. Sogutma sivis1 olarak genellikle 1/10-1/40 arasinda .............. ST veya

piyasada sentetik veya yar1 sentetik yag-su karisimlari kullanilir.
6. e , glinimiizde taglama tag1 yapiminda pek kullanilmamaktadir.

7. Taslama taslar1 genellikle ........... .......... VB i e, asindirici
tanelerden yapilir.

8. Is parcasinin hizina bagimli olarak tas hizi biyiidikee daha ........... tas
kullanilmalidir.
9. taglar, yumusak ve cap1 kiigiik olan pargalarin taglanmasi ile tag genisligi ve

talag derinligi az olan hallerde kullanilirlar.

10. ...l taglar; sert metallerin, ¢ap1 biiyiik islerin taslanmasi ile tas genisligi fazla
olmasi gereken hallerde tercih edilirler.

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Krank milini taglama tezgahina baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank taglama tezgahlariin 6zelliklerini arastiriniz.

3. KRANK MiLi TASLAMA TEZGAHI

3.1. Tezgahin Ozellikleri

Krank mili muylularini taglamada kullanilan 6zel tezgahlara "Krank Taglama Tezgah1"
denir. Bunlar, silindirik diiz ve dalma taslama yapan tezgahlardir.

Tezgahlarda, tas kendi ekseni etrafinda donerken, aym1 zamanda boyuna (saga - sola),
ve enine (ileri - geri) hareket eder, is ise yalniz donme hareketi yapar (Resim 3.1).

Resim 3.1: Tas ve is bashgi enine ve boyuna hareket diizenleri
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Baz1 tezgahlarda tas bashiginin boyuna hareketi yerine, isin baglandigi tabla
hareketlidir. Boyuna ve enine hareketler elle ya da otomatik olarak saglanir.

Resim 3.2’de hidrolik kumandali bir krank taglama tezgahi goriillmektedir.

Krank taglama tezgahlari, genellikle, govde, tabla, is basliklari, tas basligi hareket
diskleri, elektrik ve sogutma donanimi, kumanda tablasi gibi kisimlarla ayna, punta,
firdondii, destek yataklar, ayarlama komparatorii, merkezleme sehpasi, polisaj aparati, tas
bileme ve pah kirma aparati, dengeleme agirliklari, koruyucu saglar gibi yardimci takim ve
araclardan olusmaktadir.

Resim 3.2: Hidrolik kumandali bir krank taglama tezgahi

3.2. is Bash@

Is bashg, karsihikli olarak tabla iizerine yerlestirilmis, isin baglanmasini, ayarlanip
dengelenmesini ve dondiiriilmesini saglayan iki ayr1 kisimdan olusur.

Genellikle soldaki baglik, {izerindeki bir motor, kayis kasnak ya da disli diizeni ile
degisik donme hareketlerini saglar. Baz1 tezgahlarda, her iki baslik; bazilarinda ise sadece
sagdaki baslik tabla lizerinde boyuna hareketlidir. Basligin tizerinde yataklandirtlmis bir mil,
milin 6n tarafinda flans tizerine krank kursuna goére ayarlanabilen boliintiili ve diisey vidali
bir kizak yerlestirilmistir. Baz1 tiplerde bu kizagin iizerine, yatay vidal ikinci bir kizak
yerlestirilmistir. Birinci kizakla muylularin diisey, ikinci kizakla yatay eksen ayari
yapilabilir. Yatay vidali kizagin olmadigi basliklarda yalniz diisey eksen ayar1 yapilabilir.
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Basliklara, gerektiginde kendi eksenleri etrafinda 360 derece dondiiriilebilen tigayakli
ayna ya da punta firdondii baglanabilmektedir. Biyel muylularin1 ayarlarken bozulan dengeyi
kurmak i¢in kullanilan dengeleme agirliklari, bazi tezgahlarda basligin 6niine, bazilarinda ise
arkasina yerlestirilmistir. Bazilarinda agirliklarin bir kismi sonradan eklenmektedir.

Resim 3.3 : is bashg1

3.3. Tas Bashg

Tas bashigi, mil, yataklar, flanslar, taglama tasi, otomatik yaglama sistemi, koruyucu
saglar ile enine ve boyuna hareket diizeninden olugsmustur. Baslig1 enine ve boyuna (varsa)
hareket ettiren disklerin (tekerlerin) lizerlerinde mm ya da ing boliintiiler vardir. Bu
bolintiilerle tasa 0,001 mm ya da 0,0001 ing'lik talaslar vermek miimkiindiir. Genellikle her
iki diskin bir yavas bir de hizli ilerleme diizeni vardir. Yavas ilerlemeler taglamada; hizh
ilerlemeler tasin ise, belli bir mesafeye kadar yaklagtirnlmasinda ya da isten
uzaklastirilmasinda ve tas basgliginin, taslama disinda saga sola alinmasinda kullanilir. Bu
hareketler baz1 tezgahlarda otomatik olarak yapilabilmektedir.

Tas basliginin en 6nemli pargasi taglama tagidir.

3.4. Sogutma ve Sogutma Donanim
Sogutma sivisi, sogutma donanimu tarafindan taglanan alana yeterli miktarda sevk
edilir. Sogutma s1visi pompasi tas ile birlikte calisir. Sogutma sivisi bozuldugunda ya da alt1

aylik kullanilma devresinden sonra degistirilmelidir. Ozelligi bozulmus sogutma sivisi
yiizeyleri paslandirir, kesmeyi zorlastirir.

3.5. Olcme Komparatorii(Arnold Olcii Saati)

Taslama sirasinda muylu yilizeyinden kaldirilan talas miktar1 ile muylunun ovallik
miktarmi belirlemek i¢in normal dis ¢ap mikrometresinin yani sira, daha seri bir sekilde
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kullanilabilen, tas basligi iizerindeki 6l¢gme komparatorii (6lgme saati) kullanilir. Resim
3.3’teki komparatoriin hassasiyeti 0,01 mm ya da 0,0005 ing'tir.

Hidrolik deposu

Komparator “ ¥y Hareket sinirlama
vidalara

1gme ucu: @ "

5

Arnold Saati

o)

Ayarlanabilir kumpas - \

Resim 3.4: Olgme komparatorii (Arnold él¢ii saati)kisim ve parcalar

Komparator, hidrolik kisim, kaldirag kollari, 6lgme ayagi ve olgme saatinden
olusmustur. Olgme ayagi, uclarina sert metal kaynatilmis iic 6lgme cenesi ile muyluya iic
noktadan temas ederek kontrol eder. Cenelerden biri ibreyi hareket ettirecek sekilde
hareketli; biri, lizeri boliintiilii ve muylu ¢apina gore ayarlanabilir durumda; digeri ise bu
cene lizerinde gezicidir.

Olgme saatini muyluya gére ayarlamak i¢in, 5nce muyluyu boydan boya hafif taslayip
silindirik hale getirin; tagi1 bir miktar geri ¢ekin. Krank milini durdurun, muyluyu kurulayip
bir dis cap mikrometresi ile 6l¢lin. Bu 6l¢iiyle, taslama sonucu elde edilecek 6l¢ii arasindaki
farki bulun. Bu fark, taslama ile muyludan kaldirilacak toplam talag miktaridir. Sonra
komparatorii muylu iizerine getirin ve ¢enelerin tespit vidalarini gevsetin. Boliintiilii ¢eneyi,
boliintii yardimu ile yaklagik muylu ¢apina gore ayarlaym. Kayici ¢eneyi boliintiilii ceneye
yaklastirip vidasini sikin. Bu vaziyette komparatdrii muylu tizerine yerlestirip saat ibresini
stfirlayin ya da sifirdan itibaren muylu tizerinden alinacak toplam talag miktar1 kadar ileriye
alin ve kadrani sabitlestirin. Olgcme ¢enelerine birka¢ defa muyludan cekip tekrar
yerlestirerek ayarin dogrulugunu kontrol edin. Taglamada ibre sifira gore ayarlandiginda,
sifirdan itibaren muyludan kaldirilacak toplam talas miktar1 kadar sapma oldugunda ya da
obiir tiirlii ayarlamada ibre sifira geldiginde taglama sona ermis demektir.
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Resim 3.5: Arnold 6l¢ii saatinin kullanilisi

3.6. Sabit Destek Yataklari

Taglama sirasinda, donme ve tasin baskisindan olusan titresim ve egilmeleri
(esnemeleri) 6nlemek, silindirik taslamay1 kolaylastirmak icin sabit destek yataklar kullanilir
(Resim 3.6).

Resim 3.6 : Titresimleri 6nlemek icin kullamlan sabit destek yatak

Korlenmis, genis ya da kotii bilenmis taglar; ayarsizlik, krankin uzunlugu titresim ve
esnemeleri artirir. Uzun milleri taslarken biitin ana muylular1 eksende tutabilmek igin iki
destek yatak kullanilmalidir.
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Destek yataklar, bir govde ve ayarlanabilen hareketli iki destekten olugmaktadir.
Desteklerin ucuna, siirtiinmede tutukluk yapmamasi, muyluyu cizmemesi i¢in yumusak
metal ya da fiber yataklar vidalanmistir. Bu yataklar bozuldugunda diizeltilmeli, gerektiginde
degistirilmelidir. Ustteki destek muyluyu karsidan alt destek ise alttan dayatilarak kullanilir
(Resim 3.7).

Resim 3.7 : Sabit destek yatagimin kullanilmasi

Destek uglari muyluya temas ettirilmeden 6nce muylu hafif taslanarak silindirik hale
getirilmelidir. Asinmig oval muylularda destek yatak kullanildiginda, taglama silindirik
olmayip ovallik ayn1 sekilde kopya edilebilir.

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

Destek yatak, krankin agirligini tasiyacak, titresimlerini dnleyecek yapida krankin
doniisiine ve Olcii komparatdriiniin ¢aligmasina engel olmayacak kadar dar olmalidir.

3.7. Ayarlama Sehpasi ve Komparatorii

Muylu ayarlama (merkezleme) sehpa ve komparatorii, krank milini tezgaha
bagladiktan sonra milin ya da muylularin tam eksende donmesini saglamak icin kullanilir
(Resim 3.8). Bu aparat baz1 tezgahlarda tek, bazilarinda cifttir. Baz1 tezgihlarda ayr1 bir
sehpa bulunmaz, komparator sabit destek yataklar tizerine takilir.
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Resim 3.8: Ayarlama (merkezleme) sehpasi ve komparatorii

3.8. Polisaj Aparati

Polisaj bir parlatma islemidir. Taglanan muylu yiizeyindeki tag izlerini gidermek, daha
parlak ve temiz bir yiizey elde etmek igin yapilir. Polisaj aparati; bir elektrik motoru, yay
seklinde bir govde, iizerine zimpara seridi gegirilen iki kii¢iik kasnak ve tutma kolundan
olugmustur. Seyyar ya da tezgah tizerine takilarak kullanilir. Parlatma, aparat iizerinde dénen
sifir zimpara seridi ile gergeklestirilir.

Polisaj, ana muylularda, muylularin tiimiine; biyel muylularinda, ayni eksenli
muylular taglandiginda ya da taglamanin sonunda yapilmalidir.

Islemden once tas durdurulup geri almmali, muylular silinip kurulanmali, seridin
gerginligi kontrol edilmelidir.

Resim 3.9: Seyyar polisaj aparati

Parlatma i¢in, muylulara ve kayisa, gerekiyorsa parlatma macunu siiriin; isi dondiiriin,
aparat1 ¢alistirin. Seridi muylu {izerine tutarak muylunun bir ucundan diger ucuna kadar ayni
hareketlerle gezdirin. Seride, biraz i¢e dogru esneyecek kadar kuvvet uygulayin; seridi aymi
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yerde fazla tutmayin, parlaklik saglandiginda isleme son verin. Polisaj aparati yoksa
muylulart yaga batirilmis ¢ok ince zimpara bezi ile parlatin.

3.9. Krank Milini Tezgaha Baglama

3.9.1. Krank Milini Tezgiha Baglamada Dikkat Edilecek hususlar

Krank milleri, durum ve ozelliklerine gore, taglama tezgéhlarina, aynalar arasinda,
puntalar arasinda ve ayna punta arasinda olmak {izere ii¢ degisik sekilde baglanir.

»  Aynalar arasinda baglama

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

olunmalidir.

Krank milini aynalar arasinda baglamak igin asagida belirtildigi gibi hareket

edilmelidir.
[ ]

Hareket veren basliktaki aynanin ayaklarim ters takilarak her iki ayna
ayaklar1 uygun miktarda agip temizlenmelidir.

Tas bagligi, tablay1 ortalayacak sekilde en geri konuma getirilmelidir.
Gerekiyorsa tas, daha oOnce agiklandigi gibi bilenerek kose pahi
diizeltilmelidir.

Is basliklari, biri hareketli ise hareketli olani, her ikisi hareketli ise her
ikisini, tablay1 ortalayacak sekilde krank mili boyundan biraz fazla
acilmali ve baglik pimleri takilmalidir. Her iki bagliktaki diisey ve yatay
eksen ile denge agirliklari boliintiileri cetveller tizerinden sifirlanmalidir.
Krank mili tizerindeki flans civatalari, 6ndeki disli ve kamasi
cikartilmalhidir. Flang iizerinde ¢apaklar ve zedelenmeler varsa bir ege ile
dizeltilmelidir.

Krank mili, flangh tarafi ters ayakli ayna tarafina gelecek sekilde aynalar
arasina yerlestirip ayna ayaklar1 bosluklar1 alinmalidir. Bu durumda, flang
ayna ayaklarimin alin kismina dayatilmali, birinci ana yatak muylusu ile
ayna ayaklan arasinda yeterli bosluk birakilmalidir.

Is bashklarmin tespit civatalar1 sikilarak bashklar tabla iizerinde
sabitlestirilmelidir. Krank mili, iki bastaki biyel muylu kollar1 diisey
konumda olacak sekilde elle ¢evrilerek kontrol edilmelidir. Bu ayar gézle
ya da varsa V yatakli sehpa ile yapilmalidir. Bu ayar, biyel muylulan
taglanirken de yapilabilir.

Sag ayna ayaklarindan herhangi birinin kama kanali {izerinden temas
etmesini onlenmelidir.

Ayna ayaklar1 sikilarak islem tamamlanmalidir.
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> Puntalar arasinda baglama

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

Is baslig1 milinin donme hareketini krank miline gegirmek, milin basliklarla birlikte
ayarli olarak donmesini saglamak icin firdondiiler kullanilir.

Firdondiiler, mil tezgaha takilmadan once baglanmali; kayip merkezlemeyi
bozmamalari i¢in iyice sikilmali; biri bir basligin altinda, digeri 6biir bagligin iistiinde olacak
sekilde baglanmalidir. Ana muylular 6nceden taglanmissa firdondiilerin taslanmis yiizeyleri
bozmamasi igin ana muylulara bir kenar1 yarik piring burglar gegirilerek firdondiiler bu
burglar iizerine takilmalidir. Baglama sirasinda puntalar iki taraftan baski yapmayacak
sekilde ayarlanmalidir. Aksi halde krank mili esneyeceginden sekil degisimi olur,
merkezleme bozulur.

Bu tiir baglamada, baglamanin diizgiin olabilmesi i¢in milin iki ugtaki punta yuvalari
temiz ve diizgiin olmali, bozulmus yuvalar torna tezgdhinda ya da krank mili taglama tezgahi
iizerinde sabit yataga alinip gezer basliga 6zel kalemlik baglanarak diizeltilmelidir.

»  Ayna - punta arasinda baglama

Bu yontemde krank mili, flangh tarafindan ters ayakli ayna ile diger tarafindaki punta
yuvasindan puntaya dayatilarak baglanir. Ayna punta arasinda baglamada, onceki iki tir
baglamada yapilan agiklamalara gore hareket edilmelidir.

3.9.2. Krank Milini Tezgaha Ayarlamak

Krank milleri, durum ve &zelliklerine gore, taslama tezgahlarina, aynalar arasinda,
puntalar arasinda ve ayna punta arasinda olmak {izere ii¢ degisik sekilde baglanir.

3.9.2.1. Ana Yatak Muylularinin Ayarlanmasi

Krank mili, yukarida belirtilen yontemlerden herhangi biriyle baglandiktan sonra 6zel
komparatorlerle ayarlanir (merkezlenir, sifirlanir). Ayarlama, krank mili ekseninin tezgah
basliklar1 ekseni ile ayni dogrultuya getirilmesidir (¢akistirilmasidir). Ayarlama toleransi
0,01 mm’den fazla olmamalidir.

Ana yatak muylular1, duruma gore ya flans tarafindaki salmastra muylusu ile krank
dislisinin gectigi ugtan ya da birinci ile sonuncu ana yatak muylusundan veya birinci muylu

ile salmastra muylusundan ayarlanir.
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Krank mili puntalar arasinda baglandiginda merkezleme, flans iizerinden
yapilabilmekte ya da uzun krank millerinde ve firdondiilii baglama diizeninde birinci ana
yatak muylusu yerine ikinci ana yatak muylusu esas alinarak da yapilabilmektedir.

Krank millerinde ayarlama yeri; muylularin asmti ve ovallik durumu, muylulardan
kaldirillacak toplam talas miktar1, krank egikligi, ylizeylerin diizgiinliigii dikkate alinarak
taslamaci tarafindan belirlenmelidir.

Ayarlama, diisey ve yatay olmak iizere iki eksen {izerinden yapilir. Bir baglikta diisey
ve yatay eksenleri ayarlamada kullanilan kizaklar vardir. Buna gore baslik pimleri takili
durumdayken tezgah tablasina dik konumdaki eksene diisey, aynt durumda iken tezgah
tablasina paralel konumda olan eksene de yatay eksen denir. Bagliklarda, genellikle her iki
ekseni ayr1 ayr1 ayarlamada kullanilan vidali kizaklar vardir. Bazilarinda ise sadece diisey
ekseni ayarlayan kizak bulunur; yatay eksen, muylu ile ayna ayaklar1 arasina simler
konularak ayarlanir.

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

> Ayar sehpalarim birinci ve sonuncu ana yatak muylularinin ya da flangla disli
takilan ucun karsisina, tabla {izerine Yerlestirin, komparatérleri bu sehpalar
tizerine takin. Bazi tezgahlarda sehpa ve komparator tektir. Bu gibi durumlarda
once bir tarafi, sonra obiir tarafi ayarlayin ve her ayari ikiser defa tekrarlaym ya
da kontrol edin (Resim 3.9).

Resim 3.9: Diisey ve yatay eksen ayarimin merkezleme komparatoriiyle yapilmasi

»  Bagliklar1 pimlerinden kurtarip diisey eksen vidalarmin anahtar takilacak
kisimlar1 Obiir tarafta olacak sekilde yatay konuma getirin. Bu durumda ibreyi
stfirlayin. Ayarlamada, mil ucu muylu yag deligi ile karsilagsmamalidir.
Yukarida belirtildigi gibi saat mili; puntali baglamada flangin sirti, aynal
baglamada salmastra muylusundan, Obiir tarafta ise krank dislisinin takildig
silindirik ugtan temas ettirilmelidir. Muylulardan temas saglandiginda
asmnmamis ya da az asinmus kisimlar tercih edilmelidir. Muylularda, genellikle
yan taraflar orta kisimlara gore daha az aginir.
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> Is bashigmi 180 derece dondiiriip baslik pimlerini takin, ibredeki sapma
miktarini belirleyin. Bu konumda, diisey eksen ayar vidasinin anahtar takilan
kismi 6n taraftadir. Buradan 6zel anahtar ile ibre, sapmanin yaris1 kadar sifira
yaklasacak sekilde aynanin ya da puntanin bagli oldugu kizagi hareket ettirin.
Bu islemi yaparken kizak tesbit vidasini (varsa) gevsetin.

> Baslig1 tekrar 180 derece gevirin ve ibreyi tekrar sifirlayin. Bagligi tekrar 180
derece dondiiriin, baslik pimini takin ve ibreyi kontrol edin. ibre sifirt
gOsteriyorsa ayarlama (merkezleme) tamamlanmig demektir.

> Sapma varsa, yukaridaki islemi tekrarlaym. Islem iki komparatérle yapiliyorsa
ayni islem aym1 zamanda Obiir komparatdrde de tekrarlanmalidir. Komparator
teks, ayar, ilk 6nce bir tarafta, sonra da Obiir tarafta yapilmalidir. Bu takdirde,
bir dnceki ayar bozulabileceginden, muylu ayar1 ikiser defa kontrol edilmelidir.
Ayarlama sirasinda, ibredeki sapma diizeltilirke, muyludaki ovallik miktar1
dikkate alinmali, diizeltme ona gore yapilmalidir.

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

> Diisey eksen ayarindan sonra komparatoriin konumunu bozmadan yatay ekseni
ayarlayin.

> Bunun i¢i, baslik pimini ¢ikarin; yatay eksen ayar vidasinin anahtar takilan
kismi obiir tarafa gelecek sekilde, 180 derece dondiiriin. Bu konumda, saat
milini muyluya temas ettirip ibreyi sifirlayin.

> Baghigi tekrar 180 derece dondiirii, baslik pimini takin, ibredeki sapmayi
belirleyin. Muyludaki ovallik miktarim1 dikkate alarak kizagi, ibre sapmasinin
yarisi kadar sifira yaklasacak sekilde hareket ettirin.

> Islemi diisey eksen ayarinda oldugu gibi devam ettirin.

Yukarida belirtildigi gibi bazi1 basliklarda yatay eksen ayari i¢in ayri bir ayar kizagi ve
vidas1 yoktur. Bu tiir basliklardaki yatay eksen sapmalari; sapma art1 ise 0n taraftaki, sapma
eksi ise kars1 taraftaki sikma ayaklarinin altina, sapmanin yarist kalinhiginda simler
konularak ayarlanir.

Diisey ve yatay eksen ayarlar1 tamamlandiktan sonra saat mili muylulara dayaliyken
krank milini elle dondiiriin ve saat ibresini izleyin. Ayar tamamsa ibre muyludaki ovallik
miktarindan fazla sapma gostermez.

Ayar sirasinda dondiirme krank milinden degil basgliklardan yapilmali; dondiirmeyi
kolaylagtirmak igin baslik motoru c¢alistirilliyorsa, kavrama pimi ya da Kolu

kavratilmamalidir. Aksi halde mil siiratle donerek kazalara neden olur.

3.9.2.4. Diisey ve Yatay Eksen Ayarim Yapar iken Dikkat Edilecek Hususlar
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Ayar sehpalar1 birinci ve sonuncu ana yatak muylularinin ya da flangla disli
takilan ucun karsisina yerlestirilmeli, komparatorler de bu sehpalar iizerine
takilmalidir.

Bagliklar1 pimlerinden kurtarip diisey eksen vidalarinin anahtar takilacak
kisimlar1 Obiir tarafta olacak sekilde yatay konuma getirilmeli, bu durumda, ibre
sifirlanmalidir.

Ayarlamada mil ucu muylu yag deligi ile karsilagmamalidir.

Ayarlama sirasinda ibredeki sapma diizeltilirken, muyludaki ovallik miktar
dikkate alinmali, diizeltme ona gore yapilmalidir.

Ayar sirasinda dondiirme krank milinden degil basliklardan yapilmalidir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Krank milini tezgaha baglayiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Taslama tagini geri ¢ekiniz.

Krank millerini tezgadha baglamadan 6nce punta
deliklerini kontrol ediniz ve gerekirse diizeltiniz.
Tag baglig ileride ise en geriye aliniz.

» Krank milini tezgaha
baglayiniz.

YV VY 'V Y VY

Y

Kizaklarin iizerine koruma tahtalarin1 koyunuz.
Krank milini baglama durumuna gore is ve punta
bagliklar1 iizerine ayna veya puntalar ile baglayiniz.
Ozellikle biiyiik krank millerini taglarken puntalar
arasina baglamayi tercih ediniz.

Basliklar1 diisey duruma getirin ve kilitleme pimlerini
takarak bagliklar sabitleyiniz.

Baslik kizaklari iizerindeki eksen kagirma tertibatini
baslik kizaginin iist tarafindaki spotu kullanarak
sifirlayiniz.

Bagliklarin ag1 taksimatini bagligin yan tarafindaki
dondiirme vidasindan sifirlayiniz.

Krank milini koruma tahtalar iizerine koyunuz.

Is ve punta basliklarim kizaga tespit eden vidalar
gevsetin ve bagliklar1 krank milinin boyuna gore
ayarlayiniz.

Baslik tespit vidalarini sikarak basliklar1 kizaga
sabitleyiniz.

Krank milini aynalar arasina baglamak:

Is baghgina ters ayakli, punta bashgma diiz ayakl
aynay1 baglaymiz.

Ayna ayaklarini yeterince agarak giizelce temizleyin.
Tas basligini, hareketli masay1 ortalayacak sekilde ve
en geri konuma getiriniz.

Gerekiyorsa tagi daha 6nce bileyin ve koselerine pah
kirmiz.

Krank milini, flans1 is bashigindaki aynaya gelecek
sekilde aynalar arasina yerlestirin ve ayna ayaklarinin
bosluklarini aliniz.

Krank mili flangi,ayna ayaklarinin alin kismina temas
etmeli ve 1. muylu ile punta bagligindaki ayna
arasinda yeterli bosluk birakilmalidir.

V merkezleme mastarini kullanarak iki bastaki biyel
muylular1 en alt konuma gelecek sekilde krank milini
dondiiriiniiz.
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» V merkezleme mastar: ile muylulari en alt noktaya
getirme islemi ana yatak muylularini taglama islemi
icin gerekli degildir. Ancak ana yatak muylular1
taslandiktan sonra, krank mili sokiilmeden biyel
muylulari taslanacaksa bu islem yapilmalidir.

» Ayna ayaklarii kuvvetlice sikiniz. Ayna ayaklari
hicbir zaman kama kanalina gelmemelidir.

» Destek ayaklarini » Kizagin iizerine ve ilk taglayacaginiz muylunun
yerlestiriniz. kargisina gelecek sekilde bir sabit destek baglayiniz.

» Tezgahta ana yatak diisey » Tezgahin ve krank milinin 6zelligine uygun
eksen ayar1 yapiniz. yontemlerle calisiniz.
< Diisey eksen ayarini yapmak i¢in 6grenme
faaliyetindeki belirtilen hususlara uygun olarak
hareket ediniz.

» Tezgahta ana yatak yatay » Tezgahn ve krank milinin 6zelligine uygun
eksen ayar1 yapiniz. yontemlerle ¢aliginiz.

» Diisey eksen ayarin1 yapmak i¢in 6grenme
faaliyetindeki belirtilen hususlara uygun olarak
hareket ediniz.

» Komparatorii sifirlayiniz. » Komparatorii taglanacak muylu karsisina yerlestiriniz.
Komparat6rii muylu yag deligine gelmeyecek sekilde
yerlestiriniz.

Bagliklar1 pimlerinden kurtarip diisey eksen
vidalarinin anahtar takilacak kisimlar1 &biir tarafta
olacak sekilde yatay konuma getiriniz.

Bu durumda ibreyi sifirlaymiz.

» Tezgahta son kontrolleri » Yaptiginiz biitlin islemleri bir kez daha gézden
yapiniz. gegiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir |

Krank milini tezgaha baglayabildiniz mi?

Destek ayaklarini yerlestirdiniz mi?

Tezgahta ana yatak diigsey eksen ayar1 yaptiniz mi?

Tezgahta ana yatak yatay eksen ayar1 yaptiniz mi?

Komparatorii sifirladiniz mi?

SRl

Tezgahta son kontrolleri yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz

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

1. Taglama sirasinda muylu yiizeyinden kaldirilan talag miktari ile muylunun ovallik
miktarini belirlemek igin, normal dig ¢ap mikrometresinin yani sira, daha seri bir
sekilde kullanilabilen, tas baslig1 tizerindeki ...................cooointn. kullanilir.

2. Taslama sirasinda, donme ve tagin baskisindan olusan titresim ve egilmeleri
(esnemeleri) onlemek, silindirik taglamayi kolaylastirmak i¢in
....................................... kullanilir.

3. Yatay ve diisey eksen ayarinda ayarlamada, mil ucumuylu ........................... ile
karsilasmamalidir.

4, Ayar sirasinda dondiirme krank milinden degil ........................ yapilmali;

5. Ayarlama, ............. V€ i, olmak iizere iki eksen lizerinden yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

(AMAC )

Ana yatak muylularini taslayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank ana muylularinin nasil taslandigini arastiriniz.

4. ANA YATAK MUYLULARININ
TASLANMASI

4.1. Kurs Ayari

Kurs ayari biyel muylularinin ana yatak muylular1 konumuna getirilip is baslig1 ekseni
ile ayn1 dogrultuda donmelerini saglamak i¢ip yapilan ayardir.

4.2. Ana Yatak Muylularinin Taslanmasi
4.2.1. Ana Yatak Muylularim Taslamanin Onemi

Ana yatak muylular1 krank milinin ylikiinii tasiyan, 6zellikle motor ¢evriminde is
zamanlarindaki ani yiiklemeleri tasiyan muylular oldugundan dogru ve tam katalog
Ol¢iisiinde taglanmasi1 son derece onemlidir. Aksi takdirde yag boslugu hatali olacak ve
motorun hem calismasini hem de ¢alisma omriinii olumsuz etkileyecektir. Bu sebeplerden
krank ana muylularin taglanmasina 6zen gosterilmelidir.

4.2.2. Ana yatak muylularim taslamak

Merkezlenmis ana yatak muylularim taglamak i¢in asagida belirtildigi gibi hareket
edilmelidir.

> Taslanacak krank mili biiylik ve agirsa 6nce orta ana yatak muylusunu taslaym.
Egilme ve titregsimi onlemek i¢in sabit destek yatagi burada birakin, muylu ile
temas ayaklar1 arasma bir miktar gres siiriin. Ikinci destek yatagmi diger
muylular1 taglarken kullanin.

> Tezgaht hazirlaylp muylulan ayarladiktan sonra tagi, taslanacak muylunun
iizerine getirin ve muyluya 1 mm kadar yaklagtirin.

> Destek yatagi, taslanacak muyluya gore yerlestirip ayarlayin; yataklarim
muyluya biraz yaklagtirin, fakat temas ettirmeyin.
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Is bash@ icin gerekli siirati secip ayarlayim (Bu siirat, genellikle 40-50 dev/dak
alinir). Is basligi motorunu ¢alistirn. Baslik pimlerini ¢ikarin. Tezgah ve milde
bir tutukluk olup olmadigini anlamak i¢in is basligin1 dnce elle cevirin. Krank
milinin kayip, ayarinin bozulmamasi i¢in kavrama kolunu yavas yavas ¢ekin ya
da indirin;bir taraftan da is baghgmin déniise baslamasina, gerekiyorsa, elle ya
da bir cubukla yardim edin. Milin kaydigindan siiphe ediyorsaniz baslik
motorunu durdurup baslik pimlerini takin. Pimlerden biri takilmiyorsa ya da zor
takiliyorsa krank kaymis, ayar bozulmustur. Ayar tekrarlaym.

Tas motorunu calistirin, sogutma suyunu ayarlayin. Tasa bir miktar talas
vererek muyluyu silindirik olarak taslaym. Tas1 muyludan uzaklastirin, sogutma
suyunu kapatin. Tas ve is bashigi motorlarin1 durdurun. Muyluyu silip
mikrometre ile dl¢lin ve daha ne kadar talas kaldirmak gerektigini belirleyin.
Arnold 6l¢ii saatini muylu tizerinde, daha 6nce agiklandig1 gibi ayarlayip saatin
ibresini sifirlayin; sonra da ibreyi, sifirdan itibaren alinacak toplam talag miktar1
kadar ayarlayin. Saat milini birka¢ defa muyluya degdirip ¢ekerek ibrenin ayni
degeri gosterip gostermedigini kontrol edin.

Sabit destek yataklar1 muyluya hafifce temas ettirin, fakat fazla sikmayin;
muylu esneme sebebiyle oval taglanabilir. Tas ve is basligi motorlarini galigtirip
ise hareket verin, sogutma suyunu ayarlayin. Sogutma suyu, taslanacak alana
yeterli miktarda akitilmali, kavisler taglanirken biraz artirllmalidir. Her
seferinde tasa 0.04 - 0,06 mm kadar talas vererek muyluyu, taglanmasi gereken
¢aptan 0,007-0,025 mm (0,0005 -0,001 ing) biiyiik ¢apa kadar boydan boya
taglaymm. Her talas kaldirmadan sonra destek yataklarini sikip boslugu alin
(Resim 4.2). Olgii saati ile kaldirilan ve kalan talas miktarini, muylunun oval
taglanip taglanmadigini kontrol edin.

Ovallik varsa destek yatak ayaklarini ayarlayarak ovalligi diizeltin. Ovallik tagin
iyl kesmemesinden, ayarsizliktan da olabilir. Duruma gdre 6nlem alin. Sonra,
geri kalan talagi boyuna taglama ile taslayip islemi tamamlayin.

Resim 4.2: Sabit destek yataginin kullanihisi

4.2.3. Ana Yatak Muylularin1 Taslarken Dikkat Edilecek Hususlar

>
>

Taslama bittiginde 6l¢ii saatinin ibresi sifir gostermelidir.
Boyuna taglamada tast muylu kenarlarma carptirmayin, hafif deger degmez
tagin yoniinii degistirin.
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Son talagta, muylu yiizeyinden kivileim c¢ikmayincaya kadar, tasi muylu
boyunca birkag defa gezdirin. Normal taslanmis bir yiizeyde tas izleri
bulunmamali, mat bir yiizey elde edilmelidir.

Talas miktar1 ile boyuna ve enine hareketler, tezgahin 6n tarafindaki boliintiili
(mikrometrik) iki diskle kontrol edilir. Bunlar, genellikle hizli ve yavas ilerleme
saglayacak sekilde diizenlenmislerdir. Taglama sirasinda daima yavas
ilerlemeleri kullanin. Diger ana yatak muylularimi da aym sekilde taglayin.
Biitiin muylular taglandiktan sonra, keskinlesen yag deliklerinin agiz pahlarim
bir gaz tasi ile kirin. Biyel muylularina gegmeden 6nce ana yatak muylularin
polisajla parlatin.

4.2.4. Taslama Hatalari

Muylular istenilen 6l¢ii, bigim ve yiizey kalitesinde taglanmalidir. Taglama sirasinda
goriilen bazi hatalarin baglica sebepleri agagida belirtilmistir.

4.2.4.1. Konik Taslama

Taslama sirasinda muylu konik ¢ikiyorsa sebepleri sunlar olabilir:

VVVVVVVY

Is basliklar1 karsilikli ayn1 eksenli (ayn1 dogrultuda) degildir.

Tas ylizeyi uygun sekilde bilenmemistir ya da tas kdrlenmistir.
Tezgah zemine diizgiin yerlestirilmemistir.

Tas bir noktada fazla bekletilmistir ya da tagin dengesi bozulmustur.
Krank mili gerecinde sertlik ya da doku farki vardir.

Muylu taslanirken sabit destek ayaklari fazla sikilmigtir.

Kizak tespit vidalar gevsek birakilmigtir.

Kizaklarda kasint1 ya da gevseklik vardir.

4.2.4.2. Oval Taslama

Taslama sirasinda muylu oval ¢ikiyorsa sebepleri sunlar olabilir:

VVVY VVV VVVYVY

Tas ¢ok diizgiin (gdzeneksiz) ve parlak bir sekilde bilenmistir.
Is bashig yataklar1 asinmistir, bozulmustur.
Sabit destek ayaklarinin baskis1 ya azdir ya da fazladur.
Sabit destek yataklar tabla iizerine diizgiin ve hareketsiz baglanmamistir. Destek
yerinde oynamaktadir.
Destek yatagin uclar1 kirilmistir, diizgiin degildir.
Sogutma s1visi kirlidir. Tasla is arasina talas pargalar1 girmistir.
Puntali baglamada, krank puntalardan kaymaktadir. Punta yuvalar temiz ve
diizgilin degildir.
Bagliklarin ve kizaklarin tespit baglantilar1 gevsektir.
Krank fazla esniyor ya da yaylaniyordur.
Tas dengesizdir, korlenmistir, iyi kesmiyordur.
Tas yiizeyi fazla yaglanmistir. O nedenle tagin kesme 6zelligi azalmistir.
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4.2.4.3. Otlama

Taglama sirasinda taslanan yiizeyler piiriizli ¢ikiyorsa (otlama oluyorsa) bunun
sebepleri sunlar olabilir:

YVV VYV V VVVVY

Sogutma suyu uygun 6zellikte ya da temiz degildir.
Tas dengesizdir. Denge zamanla bozulmus olabilir.
Kizaklar yagsizliktan tutukluk yapryordur.
Sabit destek yataklarin baskisi ya ¢ok az ya da ¢ok fazladir.
Sabit destek yatak yerine iyi yerlestirilmemistir, yerinde oynamaktadir, yatak
uglar1 bozuktur.
Krank punta ya da aynalardan kaymaktadir. Punta yuvalarinda piiriiz vardir,
yuvalar bozuktur.
Bagliklarda (kizaklarda) gevseme vardir, bosluklar olusmustur, vidalar sikilt
degildir.
Krank fazla esniyor ya da yaylaniyordur.
Tas iyi kesmiyordur, kdrlenmistir ya da yiizeyi fazla yaglanmistir.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Ana yatak muylularini taslaymiz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Katalog degerlerini tespit ediniz.

Katalogdan muylularin standart capini
bulunuz.
Taglanacak cap1 belirleyiniz.

Tag1 taglanacak muylunun karsisina
getiriniz.

Krankin bagli oldugu masayi tag muylunun
karsisina gelecek sekilde ayarlayiniz.

Tezgahta kurs ayar1 yapiniz.

Ogrenme faaliyetindeki hususlara dikkat
ederek kurs ayarini yapiniz.

Tas1 muyluya yanastiriniz.

Tas basligina hareket vererek tasi muyluya
yaklastiriniz.

Is bashigim &nce el ile cevirerek kavrama
kolunu yavas¢a kavrastiriniz.

» Tezgahi ve tasi ¢alistiriniz.

Tas motorunu ve tezgahi calistiriniz..

Tasi talas alma anina kadar
yaklastiriniz.

Tas1 muyluya talag alma anina kadar
yaklastiriniz Sogutma suyunu acarak hafifce
talas veriniz.

Tezgah sifirlama ayarlarini yapiiz.

Azar azar talag vererek muylunun ovalligi
giderilinceye kadar taglayiniz.

Muyluyu mikrometre ile 6l¢erek ne kadar
talag alinmasi gerektigini tespit ediniz.
Arnold saatini muyluya takarak kalan talas
miktarimi talag miktarini saat tizerinde
ayarlayiniz.

Muylunun orta kismindan
baglayarak muyluyu taglayiniz.

Muyluyu ortadan saga ve sola olacak sekilde
taglamaya dikkat ediniz.

Katalog degerlerine gore talag
vererek muyluyu taslayiniz.

Kataloga gore belirlenen taglama islemini
tamamlayiniz.

Olgiim yaparak taslama islemini
tamamlayiniz.

Arnold saati sifir1 gosterinceye kadar muyluyu
taglayiniz.

Diger taglanacak muylular
ayarlayiniz.

Diger ana yatak muylularimi da ayni sekilde
ayarlaymiz.

Muylu / muylular taslaymiz.

Diger ana yatak muylularini da aym sekilde
taglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Haywr

Katalog degerlerini tespit ettiniz mi?

Tezgahta kurs ayar1 yaptiniz m1?

Tas1 muyluya yanastirdiniz mi?

Tezgahi ve tasi ¢aligtirdiniz mi?

Tas1 talag alma anina kadar yaklastirdiniz m?

Tezgah sifirlama ayarlarini yaptiniz mi?

Muylunun orta kismindan baglayarak muyluyu tagladiniz mi1?

Katalog degerlerine gore talag vererek muyluyu tagladiniz mi?

. Ol¢iim yaparak taglama islemini tamamladiniz m1?

'—“990.\‘.@9":“99!\3!—‘

O Diger taglanacak muylulari ayarladiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Haywr” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

L biyel muylularinin ana yatak muylular1 konumuna getirilip is
baslig1 ekseni ile ayn1 dogrultuda donmelerini saglamak icip yapilan ayardir.

2. Kurs ayar1 yapilamaz ise krank mili kol muylularini ..................... zorlagir.

3. Bagslik pimlerinden biri takilmiyorsa ya da zor takiliyorsa krank ............. , ayar
bozulmustur.

4, Kurs ayar1 ayn1 zamanda, kabaca yapilmis ............. eksen ayaridir.

5. Sabit destek yataklari fazla sikilirsa muylu esneme sebebiyle .............. taglanabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

(AMAC )

Kol yatak muylularini taglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank mili kol yataklarinin taglanma yontemini arastiriniz.

5. KOL YATAK MUYLULARININ
TASLANMASI

5.1. Kurs Ayari

Kurs ayari, biyel muylulariin ana yatak muylular1 konumuna getirilip is baslig
ekseni ile ayn1 dogrultuda déonmelerini saglamak icip yapilan ayardir.

5.1.1. Katalog Okuma

Krank mili taglamadan 6nce motor ya da krank kursunun bilinmesi gerekir. Bu kurs,
ya motorun Kkatalogundan ya da bu amagla diizenlenmis 6zel kataloglardan belirlenebilir.
Bunun i¢in tagitin marka ve modeli ile krank milinin {izerindeki numaranin bilinmesi gerekir.

5.1.2. Kurs Ayarmmn Onemi

Kurs ayar1 yapilamaz ise krank mili kol muylularint merkezlemek zorlasir. Kol
muylularini taglamak i¢in mutlaka kurs ayarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekir.

5.1.3. Kurs Ayar1 Yapma

Kurs, bu is igin yapilmis ozel aparat ile de belirlenebilir. Ozel aparatla kursu
belirlemek icin aparatin boluntiilii ve ug¢ kismi V yatakli cetveli, once ana yatak muylusuna
gore ayarlanir ve cetveldeki deger belirlenir. Sonra cetvel biyel muylusuna gore ayarlanarak
cetvel iizerindeki degerlerle 6nceki degerin farki alinarak ana yatak muylu ekseni ile kol
muylusu ekseni arasindaki farki ifade eden krank kursunun yarisi bulunur (Resim 4.1).
Kursun dogru belirlenebilmesi i¢in biyel muylusunun ana yatak muylusuna gore dik
konumda olmasi, cetvelin V yataginin (a) muyluya tam oturmasi gerekir. Kurs ayari, krank
kursunun yarisia gore yapildigindan belirlenen deger aynen kullanilir.

Kurs belirlendikten sonra, baslik pimleri takili iken diisey ekseni ayarlamada
kullanilan vidadan g¢evirerek dik eksen kizagini, boliintiilii cetvel {izerindeki sifir ¢izgisinden
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itibaren, belirlenen deger ya da krank kursunun yaris1 kadar yukar1 kaldirilir. Bunu yaparken
krank milinin egilmesini 6nlemek icin ya kizaklar1 karsilikli ve dengeli olarak hareket
ettirilir ya da krank hafif gevseterek serbest birakilir. Aksi halde krank mili egilebilir. Kurs
ayar1 ayn1 zamanda kabaca yapilmis diisey eksen ayaridir.

LR et

Resim 4.1: Krank kursunun 6zel aparatla belirlenmesi

5.1.4. Kurs Ayan Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Kurs ayar1 dikkatlice ve dogru olarak yapilirsa diisey ayar biiyiikk oranda yapilis
olacagindan ayar islemleri kolaylasacaktir.

Kurs ayarinda karsilikli basliklar ayni 6l¢iide kaydirilmali ve kaydirma esnasinda
krankin egilmeye zorlanmasina dikkat edilmelidir.

5.2. Kol Muylularinin Dengeleme Ayari

Bu ayar, diisey eksen ayar kizaginin merkezden kursun yaris1 kadar kaydirilmasi
sonucu bozulan bashik dengesini saglamak i¢in karsi agirlik eklenerek yapilan bir
dengelemedir.

5.2.1. Dengeleme Ayarimin Onemi

Eger bu ayar yapilmazsa krank mili taglama esnasinda bir hizlanip bir yavaslayarak
kesme hizinin degismesine, ayarin ¢ok bozuk olmasi durumunda baglantinin gevsemesine,
hatta motorun is basligini ¢evirememesine bile sebep olabilir.
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5.2.2. Dengeleme Ayar1 Yapma

Her tezgahin kendine mahsus dengeleme diizeni olmakla birlikte, uygulanan ilkeler,
uyulmasi1 gereken kurallar genellikle aymidir. Denge agirliklar, bazi tezgahlarda bagslik
millerinin arkasinda (Resim 5.1), bazilarinda ise 6n kismindadir. Bazilarinda da sonradan ek
agirliklar takilmaktadir.

Resim 5.1: Dengeleme agirhiginin yeri

Basliklarda bozulan dengeyi kurmak icin agirliklari, her iki baglikta merkezden disa
dogru esit miktarda kagir; baslik pimlerini ¢ikarin; krank milini bagliklardan dondiiriip
birakin. Denge kurulmugsa mil, dondiriliip birakildigi her noktada duracak, kendiliginden
donmeyecektir. Sayet mil, dondiriliip birakildiktan sonra kendiliginden bir tarafa dogru
doniiyorsa agir olan tarali belirleyip agirliklar1 ona gore agin ya da merkeze yaklastirin.
Denge kuruluncaya kadar islemi bu sekilde siirdiiriin.

5.2.3. Dengeleme Ayar1 Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar
Dengeleme ayar1 yaparken tezgahtaki dengeleme diizeneginin yeri ve ayarlanma sekli
belirlenmelidir. Agirliklar basligin 6niinde, arkasinda olabildigi gibi sonradan takilabilir

sekilde de olabilir.

Agirliklar kaydirilirken genelde tizerinde bulunan bir cetvelden yararlanilarak kursun
yarisi kadar kaydirilir.

Her iki bagliktaki agirliklar esit miktarda kaydirilmalidir. Agirliklarin kaydirildigi her
seferinde denge kontrol edilmeli ve denge saglanamamigsa kaydirma iglemi tekrarlanmalidir.

Tam denge saglandiginda krank mili elle dondiiriildiigiinde birakilan her noktada
durabilecektir. Hep ayni pozisyonda duruyorsa denge saglanamamis demektir.

Krank mili iyi bir sekilde dengelenmezse, taglamada kivileim kesik kesik ¢ikar, muylu
oval taslanir.
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5.2.4. Kol Muylularinin Diisey Ve Yatay Eksen Ayarlar
5.2.4.1. Diisey ve Yatay Eksen Ayarimin Onemi

Kurs ve dengeleme ayarlar1 yapildiginda, ayni eksen iizerinde bulunan kol
muylularindan ikisi, kendi eksenleri etrafinda donebilecek hale gelir. Bu iki muylu, ana yatak
muylularinda oldugu gibi 6nce diisey, sonra da yatay eksenlerinden hassas olarak ayarlanir.

Bu ayarin hassas olarak yapilmasi kol muylularinin dogru olarak taglanmasi agisindan
cok onemlidir. Ayar yanlis ya da hassasiyetsiz yapilmasi kol muylularmin oval ya da konik
taglanmasina yol acabilir.

5.2.4.2. Kol Muylularinin Diisey ve Yatay Eksen Ayarlarim Yapma

Diisey eksen ayari, daha once kurs ayari ile kabaca yapildigindan yatay eksen ayarina
gore daha kolay yapilir. Ayar komparatorii tekse once kol muylularindan birinin, sonra da es
muylunun diisey eksen ayarimi yapin. Bu, fazla hassas bir ayarlama degildir. Yatay eksen
ayarindan sonra tekrar kontrol ederek hassas hale getirin.

Biyel muylularinin yatay eksen ayari, krank milinin basliklar arasindaki konumu ile
yakindan ilgilidir. Yatay eksendeki bilylik sapmalar1 6nlemek igin milin tezgdha baglanmasi
sirasinda iki bastaki ya da taslanacak muylu kollarin diisey eksen konumunda, tezgdh
tablasina dik olmasi gerekir.

Diklik, gozle ayarlanacagi gibi daha hassas olarak bu amagla yapilmis aparatlarla da
yapilabilir. Bunun i¢in ayar1 yapilmakta olan kol muylusunun kollarin1 dik konuma getirin,
aparatt bu muylunun altina yerlestirip V yatakli cetvelini muylu ylizeyi ile temas edecek
sekilde yukar1 kaldirin. Muylu V yataginin bir tarafina temas edip obiir tarafina degmiyorsa
tezgahin 6zelligine gore krank milini, ya ayna ayaklarindan gevsetip elle ya da ayna ile
birlikte, degmeyen tarafa dogru bir miktar dondiiriin.

Bu durumda, muylu V yatagi icine tamamen oturmali ve her taraftan da temas
etmelidir. Aparatin sol tarafindaki kol ile dikine hareketli ve ucu V yatakli cetvel asagi
yukart hareket ettirilerek gerekli ayarlama yapilir. Ayni aparat komparator baglama sehpasi
olarak da kullanilmaktadir.

Bu islemden sonra komparatorle, ana yatak muylularinda oldugu gibi yatay ekseni
hassas olarak ayarlayin. Diisey eksenleri tekrar kontrol ederek ayarlamayi tamamlayin.

5.2.4.3. Diisey ve Yatay Eksen Ayarim Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Ayni eksen iizerinde bulunan iki kol muylusu arasinda burukluk varsa muylulardan
birinin yatay ekseni burukluk miktar1 kadar sapma gosterir. Bu durumdaki muylular, yeterli
taglama payi (talasi) varsa bu sekilde, yeterli talag pay1 yoksa once ayari tamam olani, sonra
da sapma gostereni tekrar ayarlayip taslaym. Motorun ve biyellerin g¢alisma diizenini
olumsuz sekilde etkileyecek kadar burulmus krank milleri degistirilmelidir.
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Sira silindirli motor kranklarinda, ayni eksenli ilk iki kol muylusu taslandiktan sonra
diger es muylulari, aralarindaki a¢1 kadar (4 silindirli motorlarda 180, 6 silindirlilerde 120, 8
silindirlilerde ise 90 derece), aynalardan dondiirerek kendi eksenleri ¢evresinde donebilecek
hale getirin.

Bunun i¢in aynalar1 sikma vidalarindan gevsetin; arkalarindaki dereceli bolintiilerden,
kol muylular1 arasindaki a¢1 kadar dondiiriin (V motorlarda her kol muylusu merkezden ayr1
ayr1 kagirilip ayarlanir).

5.3. Kol Muylularinin Taslanmasi

5.3.1. Kol Yatak Muylularim Taslamanin Onemi

Kol muylular1 biyel kollarinin iizerinde calistigi ve biyel kollarindan &zellikle is
zamaninda gelen yiik ve kuvvetlerin tagindigi muylulardir. Bu muylulardaki yag boslugunun
dogru dlciide olmasi yag filminin dogru olarak meydana gelmesi muylu ve yataklarin diizgiin
caligmasi ve uzun 6miirlii olabilmeleri agisindan son derece énemlidir. Ayrica oval ya da
konik olarak taglanmamasi da yine ayni sekilde ¢alisma agisindan 6nemlidir.

5.3.2. Kol Muylularim Taslamak

Tiim kol muylulariin yukarda anlatildig: sekilde yatay ve diisey ayarlar yapildiktan
sonra uygun Slgiiye gore ve hepsi ayni 6lgiide olacak sekilde kol muylular taglanir.

Tezgah1 hazirlayip muylular1 ayarladiktan sonra tasi, taglanacak muylunun {izerine
getirin ve muyluya 1 mm kadar yaklastirin. Is bashig icin gerekli siirati secip ayarlayin.
Krankin yapilan ayardan sonra kayip kaymadigini tekrar kontrol edin. Kayma sz konusu ise
yatay ve diisey ayarlar tekrarlanmalidir.

Tas motorunu calistirin, sogutma suyunu ayarlaym. Tasa bir miktar talas vererek
muyluyu silindirik olarak taslayin. Tag1 muyludan uzaklastirin, sogutma suyunu kapatin. Tag
ve is baslig1 motorlarini durdurun.

Muyluyu silip mikrometre ile 6lgerek ne kadar tagslamak gerektigini belirleyin. Arnold
6l¢ii saatini muylu ilizerinde, ayarlayip ibresini sifirlayn; ardindan ibreyi, alinacak toplam
talas miktar1 kadar ayarlayin. Saat milini birka¢ defa muyluya degdirip ¢ekerek ibrenin ayni
degeri gosterip gostermedigini kontrol edin.

Tas ve is baglig1 motorlarmi calistirip ise hareket verin, sogutma suyunu ayarlayim.
Sogutma suyu, taglanacak alana yeterli miktarda akitilmalidir. Her seferinde tasa az miktarda
talag vererek muyluyu boydan boya taslayin.

Is bittikten sonra tas1 geri alin, sogutma suyunu kapatin. Taslama islemi bittikten sonra
yag deliklerinin pahini kirin ve muylulari polisajla parlatin.
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5.3.3. Kol Yatak Muylularim Taslarken Dikkat Edilecek Hususlar

Taslama isi bittikten sonra tagi, iizerindeki suyu atmasi i¢in bosta bir siire ¢alistirin. Bu
sayede su ve tortularin tagin alt tarafinda toplanip dengesizlige sebep olmasi Onlenmis
olacaktir.

Krank milini sokiip tezgdh1 ve mili iyice temizleyin, 6zellikle krank milinin yag
delikle.ri icinde toplanan tas ve metal parcalarindan olusan macunumsu birikintiyi iyice
aritin. Islem sonunda muylu yiizeylerini hafif¢e yaglayin.

5.3.4. Sabit Destek Yataklarimin Onemi

Taslama sirasinda, déonme ve tasin baskisindan olusan titresim ve egilmeleri
(esnemeleri) Onlemek, silindirik taslamay1 kolaylastirmak igin sabit destek yataklar
kullanilir.

Korlenmis, genis ya da kotii bilenmis taglar, ayarsizlik, krankin uzunlugu titresim ve
esnemeleri artirir. Uzun milleri taglarken, biitiin ana muylular1 eksende tutabilmek igin iki
destek yatak kullanilmalidir.

Resim 5.2: Sabit destek yatagi

Destek yataklar, bir govde ve ayarlanabilen hareketli iki destekten olusmustur.
Desteklerin ucuna, siirtinmede tutukluk yapmamasi, muyluyu ¢izmemesi i¢in yumusak
metal ya da fiber yataklar vidalanmistir. Bu yataklar bozuldugunda diizeltilmeli, gerektiginde
degistirilmelidir. Ustteki destek muyluyu karsidan, alt destek ise alttan dayatilarak kullanilir.
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Resim 5.3: Sabit destek yatagimin kullanilist

Destek uglart muyluya temas ettirilmeden 6nce, muylu hafif taglanarak silindirik hale
getirilmelidir. Asinmis oval muylularda destek yatak kullanildiginda, taslama silindirik
olmayip ovallik ayn1 sekilde kopya edilebilir.

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

kiigiik ve oval tagslanmasina neden olur.

Destek yatak; krankin agirh@imi tasiyacak, titresimlerini onleyecek yapida krankin
donisiine ve 6l¢li komparatoriiniin galismasina engel olmayacak kadar dar olmalidir.

58



e UYGULAMA FAALIYETI

Kol yatak muylularimi taglaymniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Kol muylu diisey ve yatay eksen
ayarlarini yapiniz.

Biyel muylularinin taglanabilmesi i¢in krank
milinin taglanacak muylu {izerinde
yuvarlanacak sekilde donmesi gerekir. Bunu
saglamak i¢in tezgah basliklart motor
kursunun yaris1 kadar yukar1 kaldirilir.

Ana yatak muylular1 taglanmis bir krank mili
tezgahta bagliyken,bagliklar yukariya
beraberce ve dengeli bir sekilde
kaldirilamadigi i¢in krank milinin tezgahtan
sOkiilmesi tavsiye olunur.

Sabit destek uglarini hafifce muyluya temas
ettiriniz.

Sabit destek uglarin1 muyluya fazla
bastirirsaniz muylunun oval taglanmasina
sebep olursunuz.

» Katalog degerlerini tespit ediniz.

Katologtan muylularin standart ¢apini
bulunuz.
Taglanacak cap1 belirleyiniz.

» Tagsi taglanacak muylunun karsisina
getiriniz.

Krankin bagli oldugu masayi tag muylunun
karsisina gelecek sekilde ayarlayiniz.

» Tezgahta kurs ayar1 yapiniz.

Ogrenme faaliyeti 5.1.3 e gore kurs ayarini
yapiniz.

» Tas1 kol muyluya yanastiriniz.

Tag basligina hareket vererek tasi muyluya
yaklastiriniz.

Is bashigini dnce el ile cevirerek kavrama
kolunu yavas¢a kavrastiriniz.

» Tezgahi ve tasi ¢alistiriniz.

Tas motorunu ¢alistirmiz ve muyluya hafifge
degecek sekilde yaklastiriniz.
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Tasi talas alma anina kadar
yaklagtiriniz.

Sogutma suyunu acarak hafifce talas veriniz.

Tezgah sifirlama ayarlarini yapimiz. | » Azar azar talas vererek muylunun ovalligi
giderilinceye kadar taglayimiz.
» Muyluyu mikrometre ile 6lgerek ne kadar
talag alinmasi gerektigini tespit ediniz.
» Arnold saatini muyluya takarak kalan talas
miktarini talag saat {izerinde ayarlayn.
Kol muylusunun orta kismindan » Muyluyu ortadan saga ve sola olacak sekilde
baglayarak muyluyu taglayiniz. taglamaya dikkat ediniz.
Katalog degerlerine gore talag » Kataloga gore belirlenen taglama islemini
vererek muyluyu taslayiniz. tamamlayiniz.
Olgiim yaparak taglama islemini » Arnold saati sifir1 gosterinceye kadar muyluyu
tamamlayiniz. taglayimiz.
Diger taglanacak muylular » Diger kol muylularia da ayni islemi
ayarlayiniz. uygulaymiz.
» Diger kol muylularini da ayn1 sekilde

Muylu/muylular taglayimiz.

taslayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Kol muylu diigey ve yatay eksen ayarlarini yaptiniz m1?
Destek ayaklarini yerlestirdiniz mi?
Katalog degerlerini tespit ettiniz mi?
Tag1 taslanacak muylunun karsisina getirdiniz mi?
Tezgahta kurs ayar1 yaptiniz mi1?
Tas1 kol muyluya yanastirdiniz mi1?
Tezgahi ve tasi ¢aligtirdiniz mi?
Tag1 talag alma anina kadar yaklagtirdiniz n?
Tezgah sifirlama ayarlarini yaptiniz mi1?
10.Kol muylusunun orta kismindan baglayarak muyluyu tagladiniz m?
11.Katalog degerlerine gore talas vererek kol muylusunu tasladiniz
mi?
12.0l¢iim yaparak taslama islemini tamamladiniz ni?
13.Diger taslanacak muylular1 ayarladiniz m1?
14 . Muylu/muylular tagladiniz m1?

OINIo| O~ W I

©

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Dengeleme ayari, diisey eksen ayar kizaginin merkezden, kursun yaris1 kadar
kaydirilmasi sonucu, bozulan ........... ................. saglamak icin, kars1 agirlik
eklenerek yapilan bir dengelemedir.

2. Krank mili iyi bir sekilde dengelenmezse, taglamada ................... kesik kesik ¢ikar,
muylu oval taslanir.

3. Ayni eksen {izerinde bulunan iki kol muylusu arasinda burukluk varsa muylulardan
birinin yatay ekseni burukluk miktari kadar ................ gosterir.
4, Motorun ve biyellerin ¢alisma diizenini olumsuz sekilde etkileyecek kadar burulmus

krank milleri .......................

5. Asinmis oval muylularda ........... ... kullanildiginda, taglama silindirik
olmayip ovallik ayn1 sekilde kopya edilebilir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

(AMAC )

Krank mili muylularini polisaj yapiniz.

(ARASTIRMA )

> Krank milinde ni¢in polisaj islemine gerek oldugunu arastiriniz.

6. POLISAJ

6.1. Polisaj Yapmanin Onemi

Polisaj bir parlatma islemidir, taslanan muylu yiizeyindeki tag izlerini gidermek daha
parlak ve temiz bir yiizey elde etmek i¢in yapilir.

6.2. Polisaj Makineleri

Ana ve kol muylularinda taglama igleri bittikten sonra tag izlerini gidermek daha temiz
ve diizgiin ylizey saglamak i¢in yapilan isleme polisaj denir.

6.2.1. Seyyar Polisaj Makinesi

Resim 6.1: Seyyar polisaj makinesi
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Seyyar polisaj aparati; bir elektrik motoru, yay seklinde bir govde, lizerine zimpara
seridi gecirilen iki kiigiik kasnak ve tutma kolundan olugmustur (Resim 6.1). Seyyar ya da
tezgah tizerine takilarak kullanilir. Parlatma, aparat {izerinde donen sifir zimpara seridi ile
gercgeklestirilir. Muylunun tizerinde elle tutularak islem yapilir.

6.2.2. Sabit Polisaj Makinesi

Krank taglama tezgdhi iizerinde sabit olarak bagli olan ve iizerindeki kol vasitasiyla
muylu iizerine indirilip bastirilarak kullanilan polisaj makinesi ise sabit polisaj makinesi
olarak adlandirilir.

6.3. Polisaj Yapma

Polisaj, ana muylularda, muylularin tiimii; biyel muylularinda ayn1 eksenli muylular
taglandiginda ya da taglamanin sonunda yapilmalidir.

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

Parlatma i¢in muylulara ve kayisa, gerekiyorsa parlatma macunu siiriiliir ve is
dondiiriiliir, polisaj aparati ¢alistirilir. Seridi muylu iizerine tutarak muylunun bir ucundan
diger ucuna kadar aymi hareketlerle gezdirilir. Seride, biraz ice dogru esneyecek kadar
kuvvet uygulanir. Parlaklik saglandiginda isleme son verilir. Polisaj aparati yoksa muylulari
yaga batirilmis ¢ok ince zimpara bezi ile parlatin(Resim 6.3).

Resim 6.2 : Polisaj yapilisi
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6.4. Polisaj Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Serit ayni yerde fazla tutulmamalidir. Ayni noktada uzun siire tutulursa ya da
muylunun biitiin ylizeyinde esit siire ile tutulmazsa muylunun ovallesmesine ya da
koniklesmesine yol agabilir.

Polisaj yapmanin amaci tas izlerini yok etmek ve daha diizgiin ve temiz bir yiizey elde
etmek oldugu icin polisaj islemi uzun siireli ve asir1 kuvvetle uygulanmamali ve istenilen
yiizey elde edildiginde bitirilmelidir.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Krank mili muylularinin polisajlama islemini yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Polisaj yapilacak muylunun yatay ve diisey
, eksen ayarlarmi yapiniz.
Muylu / kol muylu diisey yatay » Taslama bittikten hemen sonra polisaj islemi
eksen ayarlarini yapiniz.
yapiliyorsa ayarlar zaten yapilmis durumda
olacaktir.
. S i » Polisaj makinesi sabit tip ise tas basligi ile
Polisaj makinesini muyluya gore .
muyluya yaklagin. Seyyar ise ayara gerek
ayarlayiniz.
yoktur.
Muylu 6l¢limii yapiniz. » Mikrometre ile muyluyu 6l¢iiniiz.
Tezgahi ve polisaj makinesini » Krank milini dondiiriiniiz.
caligtiriniz. » Polisaj makinesini ¢aligtiriniz.
Oval ve konik taslama hatasi
yapmadan katalog degerlerine gore | » Polisaj seridini ayn1 yerde fazla bekletmeden,
muylulari / kol muylularini polisaj muylu lizerinde gezdirme yapiniz.
yapiniz.
» Ayn eksende bulunan tiim kol muylular1 i¢in

Tim muylu ve kol muylulari i¢in
ayni iglemi tekrarlayiniz.

ve ana muylular i¢ginde yukaridaki iglemleri
tekrarlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Muylu/kol muylu diigey yatay eksen ayarlarini yaptiniz mi?
Polisaj makinesini muyluya gore ayarladiniz m1?
Muylu dl¢iimii yaptiniz m1?
Tezgahi ve polisaj makinesini ¢aligtirdiniz mi?
Oval ve konik taglama hatas1 yapmadan katalog degerlerine gore
muylulari/kol muylularini polisajladiniz mi?
6. Tim muylu ve kol muylulari igin ayni iglemleri tekrarladiniz mi?

g |wINE

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarizi bir daha gézden gegiriniz.

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

L. , taslanan muylu yiizeyindeki tas izlerini gidermek, daha parlak ve
temiz bir ylizey elde etmek i¢in yapilir.

2. Polisaj seridi muyluda ayn1 yerde tutulursa muyluda ............... A olusur.

3. Polisaj, ana muylularda, muylularin tiimii; biyel muylularinda, ayni1 eksenli muylular
........................ sonra yapilmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

(AMAC )

Kam millerini katalog degerlerine gore yenilestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kam milinin yapisal 6zelliklerini aragtiriniz.
> Kam taglama  tezgahlar1i hakkinda  bulundugunuz ydérede  motor

yenilestirmecilerine giderek arastirma yapiniz.

7. KAM MILLERI

7.1. Kam Milinin Gorevi ve Ozellikleri

Kam millerinin gorevleri sunlardir:

> Supaplart uygun zamanda agip kapatir.
> Supaplart istenilen miktarda agar.
> Supaplar1 belirli bir siire agik tutar.

Bazi motorlarda, kam mili yukarida belirtilen gorevlerinin disinda {izerinde bulunan
bir helis disli yardimiyla distribiitér ve yag pompasini, 6zel bir kam vasitasiyla da yakit
otomatigini ¢alistirmaktadir.

Bir motorda en az bir kam mili bulunur. Bir motorda tek kam mili bulundugu gibi ¢ift
kam mili de bulunabilir. Kam milinin motor {izerindeki yeri motor tipine gére degismektedir.
Ustten eksantrikli motorlarda silindir kapaginda, diger motorlarda ise motor blogu
igerisindedir.

Kam milleri, krank mili ile birlikte zamanlarin olusumunu saglar. Kam milleri,
hareketini krank milinden disli, zincir veya triger kayisi ile almaktadir.

Kam milleri kaliteli ¢elik alagimlarindan presle doviilerek ya da dokiilerek tek bir
par¢a halinde yapilir. Mil {izerinde muylular, kamlar ve hareket verme dislileri vardir. Mil,
sertlestirilmeden 6nce muylu ve kam yiizeyleri 6zel tezgdhlarda kaba olarak islenir. Sonra
kam mili 1s1 islemlerinden gegirilerek muylu ve kam ylizeyleri sertlestirilir. Kaba islenen
yiizeyler Ozel tezgihlarda esas Olgiisiinde hassas olarak taslanarak kullanilabilecek hale
getirilir. Sertlestirme genellikle alev ya da indiiksiyonla yapilir. Sertlestirilmis kamlarin
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sertlik derecesi 500 ile 700 brinel arasindadir. Sertlestirme ile kamin calisan dis ¢evresinde;
aginmaya karsi sert, saglam ve 6zIii bir katman olusturulur. Bu katmanin derinligi 0,76 - 1,01
mm (0,030 - 0,040 in¢) kadardir. Bu miktardan fazla talas kaldirildiginda, kam mili ya
degistirilmeli ya da yiizeyler tekrar sertlestirilmeli veya kamlar kaynakla doldurularak esas
Olciilerine gore taglanmalidir.

7.2. Kam Milinin Kontrolii

Kam mili, genel yenilestirme sirasinda ya da kusku duyuldugunda asinti, egrilik,
eksenel gezinti, catlaklik ve diger arizalar yoniinden kontrol edilmelidir.

Resim 7.1: Kam mili egiklinin kontrolii
7.2.1. Kam Muylularmin Kontrolii
Kam millerine asir1 ve dengesiz yiikk binmez. Bu nedenle muylularinda fazla asinti

veya ovallesme goriilmez. Kam millerinde muylu caplar1 6lgiilerek ovallik ve aginti1 degerleri

belirlenir.

Resim 7.2: Kam mili muylularmin él¢iilmesi
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Muylularda asint1 ve ovallikleri bulunabilmesi i¢in birbirine dik iki ekseninden (A ve
B eksenleri) 6l¢ii alinmasi gerekir.
Muylu ovalligini A ve B eksenlerinden alinan 6lgiiler arasindaki farka esittir.

Muylu ovalligi = A cap1— B capi

Muylulardaki asinti, A ve B eksenlerinden alinan en kii¢iik 6l¢iiniin muylu standart
capindan ¢ikartilmasiyla bulunur. Muylunun standart ¢ap1 arag katalogundan belirlenir.

Asintis1 = Muylu standart ¢capi — olciilen en kiiciik muylu ¢api

Kam mili muylularinin c¢alistigt yuvalar veya yataklar, muylulara goére daha
yumusaktir. Bu nedenle kam mili muylular fazla asinmaz. Muylularin ovallik ve aginti sinir
degerleri giiniimiizde her motorda farklilik gostermektedir.

Ustten eksantrikli motorlarda kam mili silindir kapag: iizerinde bulunur ve silindir
kapagina kepler yardimiyla baglanir. Birgok motorda kam mili yatagi kullanilmamaktadir.
Baz1 motorlarda ise kusinet tip yataklar kullanilmaktadir.

Kam mili blok icerisinde bulunan motorlarda boru tip yataklar kullanilmaktadir. Kam
mili yataklarmin sirt kismi gelik, muylu ile temas eden ylizeyi ise yumusak bir metal ile
kaplanir.

I¢ ¢ap mikrometresi

Resim 7.3: Kam mili yataklarimn él¢iilmesi

Kam mili yag boslugunun belirlenebilmesi i¢in muylularin g¢alistig1 yuvalarin veya
yataklarin i¢ ¢aplar1 Ol¢iilmelidir. Muylu yuvalarimin i¢ caplart dlglilmeden 6nce kepler
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torkunda sikilmalidir. Muylu yuvalarmin dl¢iimiinde i¢ ¢ap mikrometresi kullanilabilir. Kam
mili yag boslugu muylu yuvasi ¢apindan en kiiclik muylu ¢apinin ¢ikartilmasi ile bulunur.

Muylu yag boslugu = Muylu yuvasi ¢capi — en kii¢iik muylu capi

Kam mili yag boslugu genellikle 0,05-0,10 mm arasinda olmalidir. 0,10 mm’ den
fazla olmasi durumunda {istten eksantrikli motorlarda kam mili veya silinidir kapagi
degistirilmelidir. Yatak bulunan motorlarda ise yataklar degistirilebilmektedir. Kam mili yag
boslugu sinir degerleri de giiniimiizde her motorda farklilik gostermektedir.

7.2.2. Kam Mili Kamlarimin Kontrolii

> Kamlarin yiikseklik kontrolii

Ny B /,’/ j
!

A : Kam Yiiksekligi

Resim 7.4: Kam yiiksekliginin ol¢iilmesi
Kamlarin burun ile 6k¢e arasindaki mesafeye kam yiiksekligi denir. Olgiilen deger ile
standart kam yiiksekligi arasindaki fark kamlarin agint1 miktaridir.

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

Kam agmtis1 0.01 mm’ den fazla olmasi durumunda kam mili degistirilmelidir. Kam
asint1 sinir degerleri de giiniimiizde her motorda farklilik géstermektedir.

Kamlarda aginma daha ¢ok kamin burnunda (ucunda) ve yanaklarinda (yan
yiizeylerinde) goriiliir. Ugtaki asint1 supaplarin daha az agilmasina; yanaklardaki asint1 ise
supaplarin sesli ¢alismasma, erken acilip kapanmalarina neden olur. Sonugta motorun
performansi diiser.

Asinti, kam ylizeyinin sertligine, supap bosluguna, supap yay1 sertligine baghdir.
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> Kam mili egiklik kontrolii

Kam mili egiklik kontrolii, iki hassas V yatag: arasina yerlestirilerek yapilir. Egiklik
kontrolii kam mili ortasindaki muylulardan birinden yapilmalidir. Bu kontrol igin bir
komparator saati kullanilmalidir Muyluya komparator saati temas ettirildikten sonra kam
mili el ile yavag yavas bir tam tur dondiiriiliir. Komparator saatinin en ¢ok sapma yaptigi
deger kam milinin egiklik degeridir.

()

Resim 7.5: Kam mili egiklik kontrolii

Kam mili egikligi 0.05 mm’ den fazla olmasi durumunda kam mili degistirilmelidir.
Kam mili egikligi; kamlar, muylular ve yataklarin aginmasini hizlandiran bir etkendir. Ayrica
supap ag¢ilma araliklarini ve agik kalma siirelerini de etkiler.

> Kam mili eksenel gezinti kontrolii

Eksenel gezinti kontrolii, kam mili yerine takildiktan ve kepleri torkunda sikildiktan
sonra yapilmalidir. Kam milinin 6n ucuna bir komparator saati yerlestirilerek kam mili
eksenine paralel (eksenel) hareket ettirilir. Kam milinin eksenel gezinti degeri komparator
saatinden okunur. Resim 7.6’da eksenel gezinti kontroliiniin yapilig1 gosterilmektedir.

Kam mili eksenel gezintisinin 0,1 mm’ den fazla olmasi durumunda 6nce kam mili
degistirilmeli ve eksenel gezinti kontrolii tekrar yapilmalidir. Eksenel gezinti tekrar katalog

derinin iizerinde ¢ikar ise silindir kapagi da degistirilmelidir.

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

73



Kam mili motor blogu igerisinde olan motorlarda ise kam mili baglant1 flangi
degistirilir Kam mili eksenel gezintisinin fazla olmasi durumunda kam mili motorun
caligsmasi sirasinda ileri geri hareket ederek ses yapar. Ayrica muylu, kam ve yatak asintilart
artar.

Resim 7.6: Kam mili eksenel gezinti kontrolii

7.3. Kam Mili Taslama Tezgahlar

Kam milinin kam ve muylulari, kam mili taslama tezgahinda taslanarak islenir.Bu tiir
tezgahlar, genellikle fener mili ile mastar kamlarin takildigi ve besige belirli bir salinim
hareketi veren bir baslik, tasin bagl bulundugu tas bashigi, govde, tabla, besik ve hareket
verme diizenlerinden olusur.

Tas basligi kizaklar iizerinde boyuna ve enine hareketlidir. Tas, donerken, ayni
zamanda belirli bir alan i¢inde boyuna da hareket eder. Boylece, taglanan ylizeylerde
cevresel ¢izgiler olusmaz ve daha diizgiin bir yiizey elde edilir. Isin bagl bulundugu besik,
kam profiline uygun olarak enine salimim hareketi yaparak tasa yaklasip uzaklasir. Boylece,
kamin tasa yaklagmasi ve tastan uzaklagmasi saglanir.

Ayarlama ile besik tasa yaklastiginda kam ucu ile yanaklariin tasla temasi saglanir.
Muylular taglanirken besigin bu salinim hareketi durdurulur. Besigin salinim hareketi ya kam
profillerine uygun olarak yapilan mastarlarla ya da aymi tipteki yeni kam mili tezgadha
baglanarak saglanir.

Tezgadh mastarlarla calisiyorsa 6nce kamlarin orijinal yapilarina uygun mastarlar
olusturulur. Bunun i¢in tornada silindirik olarak iglenen mastarlar tezgdhin fener miline,
besige de orijinal kam mili baglanir. Mastar, kam yapilarina uygun olarak taslama ile
olusturulur.
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7.4. Kam Milinin Taslanmasi

Kam yiizeyleri, supablarin ¢alismasini, dolayisiyla motorun verimini olumsuz yonde
etkileyecek sekilde arizalandiginda, kam mili ya degistirilmeli ya da kamlar kaynakla
doldurulup standart 6lgiilerine gore taglanmalidir.

Yiizey bozuklugu 0,60 mm kadar bir talagla diizeltilecek kamlar dogrudan taglanarak
kullanilir. Kamlar agindiginda itici alin yiizeyleri de aginir. O nedenle, kamlar taglandiginda
ya da kam mili degistirildiginde iticiler, yapilarina uygun bir sekilde taglanmalidir. Bazi
iticilerin kamla temasli kisimlari hafif bombeli yapilir. Bu tiir iticiler taglanirken bu
bombenin orijinal sekliyle olusturulmas: gerekir. Ayrica, kamlarda koniklik varsa (iticileri
dondiirmek i¢in bir kisim kamlar hafif konik taglanir.) kamlarin taglanmasinda bu husus goz
Oniinde tutulmalidir.

Resim 7.7°de aginmis ve kaynakla doldurulmak i¢in hazirlanmis, tiim gevresi kaynakla
doldurulmus ve burun ve yanaklarinda 0,50 mm kadar kalinlikta sert kaynak katmani kalacak
sekilde taslanmis bir kam goriilmektedir.

KAYNAX DOLOURUL MUS

Resim 7.7: Kamlarin kaynakla doldurulmasi

Kamlar1 taslamak i¢in islemler tezgdhin 6zelligine gore gergeklestirilir. Genellikle
uygun mastar fener miline takilir ve besige salinim vermek i¢in gerekli diizenlemeler yapilir.
Kam mili, bir taraftan boliintii aygiti ile birlikte fener miline, diger taraftan besik tizerindeki
puntaya dayatilarak baglanir. Besik iizerine, muylulardan temas edecek sekilde sabit destek
yataklar yerlestirilir. Tas igse yaklastirilir, calistirilir, sogutma suyu ayarlanir, fener miline
(kam mili) hareket verilir, besigin salinim yapmasi saglanir ve sonra kam yiizeyi
temizleninceye kadar taglanmaya devam edilir.
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Resim 7.8: Kam milinin tezgiha baglamip taslanmasi
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Kam millerini katalog degerlerine gore yenilestiriniz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Kam milini gézle kontrol ediniz. » Gozle ¢izik, catlak, oyulma, karincalanma,
kam koselerinde kirilma olup olmadigini
kontrol ediniz.
» Kam muylularinin ve kamlarinin » Mikrometre ile kam muylularini ve kamlari
Olciimiinii yapiniz. Olciiniiz.
» Katalog degerleri ile karsilagtirmiz. | > Asintt olup olmadigini tespit ediniz.
» Kam mili kamlarinin onarimini » Agmti 0,60 mm’yi gegiyorsa kamlar1 kaynakla
yapiniz. doldurma islemi yapiniz.
» Kam milini tezgaha baglayiniz. » Tezgahn 6zelligine gére kam milini tezgaha
baglayip taglamaya hazirlaymiz.
» Kam milini taglayiniz. » Kam yiizeyi temizleninceye kadar taglama
yapiniz.
KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Kam milini gozle kontrol ettiniz mi?
Kam muylularmin ve kamlarinin él¢iimiinii yaptiniz m1?
Katalog degerleri ile kam 6l¢iimlerini karsilastirdiniz mi?
Kam mili kamlarinin onarimini yaptiniz mi?
Kam milini tezgaha bagladiniz mi1?
Kam milini tagladiniz m?

SHRAESEI N

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1. () Kam mili muylu asintis1 standart ¢aptan oOlgiilen en kiiciik deger toplanarak
bulunur.

2. () Kam mili egikligi 0.05 mm’den fazla olmasi durumunda kam mili
degistirilmelidir.

3. () Kam mili yag boslugu genellikle 0,10-0,20 mm arasinda olmalidir.
4, () Muylu ovalligi muyluda ayn1 eksenler alinan 6lgiiler arasindaki farka esittir.

5. () Kam taglama tezgahlarinda genellikle isin bagl bulundugu besik, kam profiline
uygun olarak enine salinim hareketi yaparak tasa yaklasip uzaklasir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme” ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidaki ifadelerden hangisi yanhstir?

A) Krank milleri, genellikle tek parca halinde, dokiilerek ya da doviilerek
alasimli ¢eliklerden yapilir.

B) Pistonun dogrusal hareketini biyel yardimiyla dairesel harekete g¢eviren
motor pargasidir.

C) Ana yatak ve biyel (kol) muylulari, kaldira¢ kollari, denge agirliklari,
flang gibi kisimlardan olusan krank milleri yapimlar1 sirasinda statik ve
dinamik olarak dengelenirler.

D) Krank millerinde, genellikle asinma (oval, konik, normal), ¢izik, yanma,
sarma, ¢atlaklik, egilme ve kirilma gibi arizalara rastlanir.

E) Krank muylular1 asindik¢a ¢aplari biyiir.

Asagidaki sekilde gosterilen kontroliin adi nedir?

-

F) Eksenel gezinti kontrolii
G) Asint1 kontroli

H) Egiklik kontroli

) Ovallik kontrolii

J) Koniklik kontrolii

Asagidaki mikrometrenin degeri nedir?

A) 20,50 mm
B) 19,50 mm
C) 19,70 mm
D) 19,00 mm
E) 20,00 mm
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Krank millerinde ana muylular ne kadar ovallikten sonra taslanmalidir?
A) 0,03 mm
B) 0,04 mm
C) 0,05 mm
D) 0,06 mm
E) 0,07 mm

Krank millerinde kol muylular ne kadar ovallikten sonra taslanmahdir?
A) 0,03 mm
B) 0,04 mm
C) 0,05 mm
D) 0,06 mm
E) 0,07 mm

Krank millerinde ne kadar egiklik belirlendiginde dogrultulmaldir?
A) 0,050 mm
B) 0,056 mm
C) 0,075 mm
D) 0,076 mm
E) 0,080 mm

Krank taslama sirasinda muylu yiizeyinden kaldirilan talas miktarim 6l¢mek ve
muylunun ovallik miktarini belirlemek icin kullanilan dl¢ii aletinin adi nedir?

A) D1s ¢ap mikrometresi

B) Arnold 6l¢ii saati

C) Arnold mikrometresi

D) I¢ ¢cap mikrometresi

E) Komparator

Taslama sirasinda donme ve tasin baskisindan olusan olusan egilmeleri 6nlemek
ve silindirik taslamayi kolaylastirmak icin kullanilan aparatin adi nedir?

A) Olgme komparatérii

B) Bileme aparati

C) Dengeleme aparati.

D) Egiklik kontrol aparati

E) Sabit destek yatagi
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9. Asagidaki resimde gosterilen parcanin adi nedir?

A) Bileme aparati

B) Sabit destek saati

C) Arnold saati

D) Merkezleme sehpa ve komparatorii
E) Denge saati

10. Standart ana muylu capi 50,00 mm olan krank milinin, 6l¢iilen en kiiciik cap1
49,89 mm’dir. Bu muylunun taslama sonundaki ¢api ne olmahdir?
A) 49,75 mm
B) 49,50 mm
C) 49,80 mm
D) 49,85 mm
E) 49,65 mm

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

oval

sertlestirilip

normal asinma
dokiilerek,doviilerek
cekig
0,05mm-0,04mm
ovallik

sekil bozukluklari
0,076mm

asinti

OO (NP WIN|F-

=
o

OGRENME FAALIYETIi-2°’NiN CEVAP ANAHTARI

korund;

1slak

sertlik,

dengeleme

bor yagi-su karigimi
dogal asindiricilar,
silisyum karbiir ve aliiminyum
oksit

yumusak

sert

yumusgak

O N (OO IWIN|(F

=
o

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

Olgme komparatérii
(Arnold 6l¢ii saati)
sabit destek yataklar
yag deligi
basliklardan

diisey ve yatay

OB WIN| -
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OGRENME FAALIYETIi-42UN CEVAP ANAHTARI

1 Kurs ayar

2 merkezlemek
3 kaymig

4 diisey

5 oval

OGRENME FAALIYETi-5’iIN CEVAP ANAHTARI

1 baslik dengesini
2 kivileim

3 sapma

4 degistirilmelidir
5 destek yatak

OGRENME FAALIYETI-6°’NIN CEVAP ANAHTARI

1 Polisaj
2 Ovallik-koniklik
3 taglanmasindan

OGRENME FAALIYETI-7’NiN CEVAP ANAHTARI

1 Yanlis
2 Dogru
3 Yanlis
4 Yanlis
5 Dogru

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 E
2 C
3 B
4 C
5 B
6 D
7 B
8 E
9 D
10 A
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