Ders Sorumlusu: Yrd.Dog.Dr.Hilmi KUSCU

KRANK MILLERI VE YENILESTIRILMESI

MALZEMESI : Genellikle tek parca halinde , dokiim veya dokme yéntemi ile
bazi hallerde de pargali olarak imal edilirler. Kalipta doviilerek imal edilen
krank milleri tavlanmis ve nitratlanmis ¢elikten yapilirlar. Dokiim krank milleri
ise kiiresel grafitli dokme demirden imal edilirler.

SERTLESTIRILMESI : Muylu yiizeyleri 4mm derinlige kadar sertlestirilmis
ve hassas olarak taglanmistir. Krank milleri endiiksiyon ile yilizeyden
sertlestirilir. Frekansi 10,000 ile 1,000,000 arasinda degisen bir akimin gegtigi
sargilar muylu ylizeylerine sarilir ve ¢ok kisa zamanda ylizeyden 1sinir. Isinan
kisim su verme sicakligina ulaginca hemen akim kesilir ve su piiskiirtiilmek
suretiyle sogutularak sertlestirilir. Bu yontemde zamanin ¢ok kisa olmasi ve
yalnizca yilizeyden 1sinma saglanmasi ile i¢ gerginlikler meydana gelmez.

BiR ALT CAPA TASLAMA OLCULERIi: 025-050-0,75—1... mmve
ing sistemine gore 0,010 — 0,020 — 0,030 — 0,040 .... tir.

KRANK MIiLLERINDEKI ARIZALAR :
1- asinma
2- cizilme
3- sarma
4- catlama
5- egilme

OVAL VE KONiK ASINMA SEBEPLERI :

OVAL ASINMA : Oval asinma muylu yiizeylerine her durumda ayn1 basincin
gelmemesinden olusur.

KONIK ASINMA : Konik asint1 kol muylularina yag kanali dogrultusunda yag
igindeki tortularin taginmasi ve ilk ¢iktig1 bolgede yatak malzemesine batmasi
ile muyluyu asindirmasindan meydana gelmektedir. Yatak keplerinin farkli
sikilmasi , biyel kolunun egilmesi konik asint1 sebeplerinin bir kagidir.

OVALLIK VE KONIiKLiK MIKTARI : Anamuylular igin 0,05 mm , kol
muylulari igin ise 0,04 mm den fazla ovallik ve koniklik bulundugunda krank
mili taslanmalidir.
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KRANK MILLERININ EGIKLIGININ DUZELTILMESI : Krank
millerinde maksimum egiklik miktar1 0,075 mm dir. Egik bir krank mili
dogrultma presinin V yataklari iizerine konur ve salgi komparatorii orta ana
yataklarda birine tatbik edilir. ibrenin salg1 sinirinda sifirlanmasi ile krank mili
180 derece dondiiriildiigiinde egiklik miktar1 komparator kadranindan okunur.
Krank milinin konkav kismi iiste getirilerek egikligin biraz daha fazlasi olmak
lizere hidrolik pres ile bastirtlir. Onemli olan bu islemi bir defada yapabilmektir.
Islem birka¢ defada yapilacak olursa mil gereksiz yere yorulmus olur. Krank
dogrultma isleminde kalic1 degisikligin kolayligi igin , kor bir keski ile kuvvet
uygulanan muylunun i¢ yiizeylerine orta siddette tiklamak fayda saglayacaktir.
Dogrultma sonucunda egiklik miktar1 0,03 mm’nin altinda olmalidir. Dékiim
krank milleri sogrultma islemine tabi tutulmamalidir KIRILIR.

CENTIK FAKTORU : Krank kol ve ana muylularma gentik faktdriiniin
gidermek i¢in yuvarlatma islemi yapilir. Verilecek ortalama radius miktari
motor silindir ¢apinin 0,04 katidir.

KRANK MILLERININ TEZGAHA BAGLANIS SEKILLERI : Krank
milleri taslama tezgahina aynalar ve puntalar arasina baglama olmak tizere iki
tiirlii baglanir. Aynalar arasina baglandiginda volan flans1 aynalar arasinda
kalacagindan eksenlemede flans esas alinmaz. Bu sakincay1 ortadan kaldirmak
i¢in puntalar arasina baglamak flansa gore eksenlemeyi kolaylastirir. Aynalar
arasina baglandiginda eksenleme komparatorlerinden biri kege yatagina , digeri
ise 6n disli miline tatbik edilir. Kege yatagina ulasilamadigir durumlarda ana
muylunun asinmamis radiusuna yakin kisimlardan faydalanilir. Iki punta arasina
baglamanin krank milini bogluk alma nedeni ile akordeon gibi
sikistirabileceginden genellikle aynalar arasina baglanarak taslama yapilir.

DESTEK YATAKLARIN KULLANIMI : Destek yataklar taslama sirasinda
talas yiiklerini ve titresimlerini alacagindan muylu yiizeyleri piiriizsiiz olacaktir.
Ayrica destek yatak krank agirhigini tagiyacagindan balanssizligin doguracagi
dezavantajlar1 da ortadan kaldirir. Sabit yatak fazla sikilirsa krank esneme yapar
, az sikilirsa degip deymedigi anlasilmaz.

TAS KALINLIGI : Krank muylu genisliklerine gore tas kalinliklar: da uygun
olmalidir. Kisa zamanda taglama yapabilmek i¢in tas genisligi muylu boyunun
3/4 “ii kadar olmalidir.

POLISAJ ICIN BIRAKILAN PAY : Polisgj i¢in birakilan pay 0,005mm
olmalidir.
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TASLAMA iLE ELDE EDILEN YUZEYIN OLCUSU : Taslamaile elde
edilen yiizeyin piiriizliiliigi 8-12 ing. civarindadir.

KRANK TASLAMA TEZGAHI KISIMLARI :
1- Boylamasina ¢ark
2- Dikine yavas hareket kolu
3- Hizli hareket kolu
4- Tas motoru
5- Kuyruk basligi levyesi
6- Sabit yatak
7- Arnold komparator
8- Sogutma suyu
9- Polisg kayisi
10-is basligi motoru
11- kavrama ve sanzuman

KONIK TASLAMA HATALARI :
1) Is ve kuyruk baslhig: ayn1 eksende degildir
2) Tas uygun sekilde bilenmemistir
3) Tezgah seviyesinde degildir
4) Tas bir noktada fazla bekletilmistir
5) Tasin kivilcim yapmasi miimkiin olmamistir
6) Krank malzemesinde sertlik ve doku kayb1 vardir
7) Muylu taslanirken destek yataklarda baski farki olusmustur
8) Kizaklardaki yag miktar1 az veya ¢ok fazladir

OTLAMANIN MUHTEMEL SEBEPLERI :
1) Sogutucu su kirli veya serttir
2) Tas balanssizdir
3) Kizaklarda yeteri kadar yag yoktur
4) Tezgah ayaklarindan yere degmeyen vardir
5) Zemin hafiftir
6) Kayis ayar1 bozuktur
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SILINDIR YUZEYLERININ YENILESTIiRILMESI

MALZEMESI : Silindir bloklar: genellikle fonttan dokiilse de , hafif oluslari
bakimindan giiniimiizde aliiminyum alasimi bloklar Kullanilir.

SILINDIR ARIZALARI :
1) Asmnma
2) Parlaklik
3) Krepa
4) Cizilme

ASINMA SEBEPLERI : Silindirlere de asinma silindirik bir sekilde olmaz.
Normal olarak biiyiik ve kiigiik dayanma yiizeylerine dogru asinmalarin diginda
silindir kapak civatalarinin farkli torkta sikilmasi sonucunda silindir blogunda
gerilmeler olusur. Sekmanlar bu bozuk silindiriklige ayak uyduramaz ve silindiri
asindirirlar.

SILINDIRDE ASINTININ EN FAZLA OLDUGU KISIMLAR : Silindirde
asmtinin en fazla oldugu kisimlar iist sekman setinin hemen birkag milimetre
altindadir. Bu kisim ¢alisma sartlarinda en fazla 1sinan ve en az yaglanabilen
kisimdir. En zor sartlara sahip bolge burasidir. Silindir duvarlarinin en az aginan
kisimlari ise alt seviyelerdir. Bu kisimlarda yaglama iyi ve sogutma fazladir.

REKTEFIYE OLCUSU : Eger bir silindirde derin ¢izikler , ¢atlak veya oyuk
ve de asint1 miktar1 0,3 mm kadar olmussa rektefiye edilmeli ve yeni bir piston
takimi ile degistirilmelidir.

HONLAMA PAYI : Rektefiye edilen her silindire 0,04-0,06 mm honlama pay1
birakilmalidir. Honlama sonucunda olusacak ¢ap piston etek ¢capindan piston
boslugu kadar biiyiik olmalidir.

SABIT SILINDIR REKTEFiYE TEZGAHI PARCALARI :
1) Merkezleme komparatorii
2) Dikine ¢ark
3) Delme mili garki
4) Kumanda paneli
5) Yanacark
6) Kilitleme levyesi
7) Sanziman
8) Elektrik motoru
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YUZEY KALITESININ FAZLA VEYA AZ OLMA DURUMU : Giiniimiiz
buji ile ateslemeli motorlarda dokme demir silindirlerde yiizey kalitesi 3-6 pm
arasindadir. Yiizey kalitesi 3 um’den asagi olan silindir duvarlar1 sekmanlarin
silindirlere alismasini zorlastirir , hatta imkansiz hale getirir. 6 um’den daha
fazla olmasi durumunda ise sekman ve silindirler daha ¢abuk asimirlar.

PAH KIRMA : Silindirlerin tornalanmasindan sonra olusan keskin koseler
alinmalidir. Keskin kdseler yanma odasina ulasan sivri uglardir. Erken
ateslemeye neden olabilirler , ayrica makinecilikte keskin kdseler istenmez.
Sivri koseler eli keser ve montajda zorluk yaratirlar. Bu nedenlerden dolay1
kalem 45 dereceye bilenir , birkag mm ileri siiriiliir ve otomatige takmadan elle
2,5 — 3 mm genisliginde hafifce tornalanarak pah kirilir.

HONLAMANIN FAYDALARI :

1) Motor verimini yiikseltir

2) Yiizeye geometrik dogruluk verir

3) Diizgiin bir yiizey saglar

4) Mikro kanallar yardimi ile yaglamanin iyilik derecesini arttirir.

5) Dizel motorlar: igin rodaj devresini kisaltir.

6) Motorun ilk calismas1 esnasinda plato kanallar arasindaki yag zerreleri
sekmanlarin yaglanmasini saglar

CARPIKLIK PARAMETRESI : Plato honlanmus bir yiizeyin carpiklik
parametresi -1,6 ile -3,0 arasinda olmalidir.

HONLAMA TASININ TASMA MIKTARI : Honlama kafasina bagli olan
taslar , kurs ayar1 sonrasi silindir digina tasacaktir. Bu tasma miktar1 tag boyunun
1/4 ile 1/3 kadar olmalidir. Bu miktarin ¢ok olmasi halinde is ters fi¢1 seklinde ,
az olmasi halinde ise fig1 seklinde olusacaktir. Kurs boyunun fazla uzun veya
yataklamanin ¢ok yiiksekten olmasi durumunda silindirin iist kismindan fazla alt
kismindan ise az talas kaldiracaktir.

SILINDIRLERDE OLUSACAK TAS IZLERI : Silindirlerde olusacak tas
izleri 45 derecelik ac1 olusturacak sekilde olmalidir.

HONLANAN YUZEYIN KONTROLU :
1) Gozle kontrol
2) Folye baski metodu
3) Raster elektron mikroskobu
4) Yiizey piriizIiligi 6l¢timii
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BOZUK HONLAMA SEBEPLERI :
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Sebep sonu¢ goriiniisii
Eksenel hizin ¢evresel yetersiz alisma ve 60 derecenin iizerinde
hiza oran1 yanlis , kurs kompresyon kagaklari, | honlama izleri

cok seri ana mil devri
disik

yag tutma 6zelliginin
olmamasi ve yiiksek
oranda yag kayb1

Kurs ¢ok yavas , ana mil
devri ¢ok fazla

Sekmanlar datitreme,
sekman ve sekman
yuvalarinda asir1 aginma
, yetersiz yag dagilimi ve
yetersiz yaglam

30 derecenin altinda
yetersiz honlama izleri

SILINDIR GOMLEKLERI :

1) Kuru silindir gémlekleri : Takildiklar silindir bloguna siki sikiya gegen
ve sogutma suyu ile temas halinde olmayan gomleklerdir. Sekil yoniinden

ikiye ayrilirlar.
a) Flansh
b) Flanssiz

2) Y as silindir gomlekleri : Silindir bloguna su ile temas durumundadir.sekil
yoniinden ii¢ grupta toplanir.
a) Flansl ve kanalli : bu silindir gomlekleri silindir bloguna tistten
flansla oturan alt kisminda motor sogutma suyunun sizdirmazlik
conta kanallar1 bulunan gémleklerdir.

b) Flansli ve kanlsiz : Bu silindir gomlekleri , silindir bloguna iistten

flansli olarak oturan ve alt tarafinda conta kanallar1 bulunmayan

silindir gomlekleridir. Sizdirmazlik conta kanallart motor blogunda

acilmustir.

c) Cift flangh ve kanalsiz : Bu silindir gémlekleri silindir bloguna
motor sogutma suyunu kacirmayacak sekilde iistten ve alttan flangl
ve contali olarak tespit edilen silindir gomlekleridir.

KURU SIiLINDIiR GOMLEKLERININ CAPLARI : Ds ¢aplar1 tam ic

caplar ise yaklasik 0,3-0,5 mm talas pay1 birakilarak piyasaya siirtiliirler.

KURU SIiLINDIR GOMLEKLERININ TAKILABILMESI iCiN

SIKISTIRMA BASINCI : Kuru silindir gémlekleri presle takilabilmesi i¢in

3000-5000 kg’lik sikigtirma basinci yeterlidir.
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GOMLET TAKILACAK SIiLINDIRDE OVALLIK VE KONIKLIiK
MIKTARI : Gémlek takilacak silindirde ovallik ve koniklik miktar1 0,025
mm’yi agsmamalidir.

MOTOR YATAKLARI VE YENILESTIRILMESI

CESITLI YATAK ALASIMLARI :

1) Kalay esash metal : Otomobil sanayinin baslangicindan beri yapila
gelmekte olan bu metot 1saac babbit tarafindan 1839 yilinda bulunmus
ve ¢elik bir zarf lizerine kaplanilarak kullanilmistir. Mekanik 6zelligi
yiiksek degildir ve yiiksek sicakliklarda dayanimi diiser. Yumusak
oldugu i¢in her cins krank mili ile kullanilabilir. Igerisinde asinmay1
azaltan ve dayammu arttiran kristaller bulunur. Dayanimi 1s1ya orantili
olarak diiger. Karter yagi 120 dereceyi gegmedigi siirece iyi hizmet
gorur.

2) Kursun esash metal alasimh yatak : Ana maddesi kursundur.
Igerisinde %15 antimuan , %10 kalay ve %1 arsenik vardir.

3) Bakir alasimh yatak : Karisim miktar1 %50 kursun ve %50 si
bakirdan , %25 kursun ve gerisi bakir olanina kadar degisik oranlarda
alasimlar1 mevcuttur. Bu yataklarin tek dezavantaji birbiri i¢inde
¢Oziilmezler ve mekanik bir alasimdan ibarettirler.

Sinterleme : Bakir alasimh yatak imalatinda kullanilan bir metotta
sinterleme yontemidir. Bu metotta yatak malzemesi biiyiik bir
patlama ile atomize hale getirilir. Bir in¢ karesinde 10,000 — 100,000
delik bulunan eleklerden elenerek homojen bir yapi olusturulur. Bu
yapidan suyun dahi ge¢cmesi miimkiin degildir. Bu sayede saglam ve
dayanikh bir yatak imalati gerceklesmis olur.

4) Aliiminyum alasimh yatak : Tek basina aliiminyumyiizey 6zelligi
olarak pek kaygan bir malzeme olmadigindan ve aginma hiz1 yiiksek
oldugundan iyi bir yatak gereci degildir. Bunun yerine ¢elik bir zarfa
aliminyum-kadmiyum alasimi ince bir tabaka halinde bir yatak
yapilabilir. Boyle bir yatak malzemesinin iginde %3 kadmiyum , %1 bakir
, %01 nikel katig1 bulunur ve geri kalani1 da aliiminyumdur. Normal montaj
ve caligma sartlarinda , dokiim veya sertlestirilmis krank millerinde
aliiminyum yataklar iyi sonug verir.
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YATAKLARDA ARANAN OZELLIKLER :
1) Yorulma dayanmi
2) Korozyon dayanimi
3) Yumusaklik
4) Ortama uyma
5) lstiletme
6) Yapisma
7) Sertlesmeme
8) Yag tutma
9) Metal temas
10) Kolay islenebilirlik
11) Kolay bulunabilme

YATAK CESITLERI :
1) Hassas islenmis standart yatak
2) Hassas islenmis standart yataktan kiicuk
3) Yariislenmis hassas yatak
4) Yan islenmis merkez yatak
5) Yari hassas yatak

HASSAS iISENMIS STANDART YATAK : Bu yataklar yaklasik 1/64 ing
kalinliginda bir yatak malzemesini 1/16 ing kalinliginda ¢elik kusinet {izerinde
tasiyan ve tizerinden talas kaldirmay1 gerektirmeyen hassas yataklardir.
Tornalamaya ve alistirmaya gerek duyulmaz.

HASSAS iSLENMIS STANDARTTAN KUCUK YATAKLAR : Krank kol
ve ana muylularinda asintilardan dolayi taslama neticesinde ¢ap diiser. Bu diistik
capa diigiik yatak gereklidir. Kol ve ana muylular1 geligigiizel herhangibir ¢apa
degil , piyasada bulunan , metrik sisteme gore 0,25 mm araliklarla kiigiilen yatak
capina gore taglanir ve boylece yatak boslugu standart hale getirilmis olur.

YARI iISLENMIiS HASSAS YATAKLAR : Bu tip yataklar motorun agir ve
cok degisik iklim sartlarinda uzun zaman kullanilmasi , biyel baglarinda , krank
yatak yuvalarinda ve motorun kendisinde ¢arpilma ve ovalliklerin olusmasi
durumda kullanilan yataklardir. Bu yataklarin i¢ ¢aplarinda isleme pay1 birakilir
, diger ebatlar1 tam islenmistir. Tornalamak ve taslamak gibi bir isleme tabi
tutulmazlar.

YARI ISLENMiS MERKEZ YATAKLAR : Krank ana yataklarindan biri
kilavuz yataktir. Bu yataklarda yanlarda yanak yiizeyleri vardir. Krank eksenel
gezintisi bu yanaklar sayesinde kisitlanir. Krank taglamaciliginda tasi krank
kollarina degdirmek (tinlamak) suretiyle taslamay1 bitirir. Her tinlamada alinan
bir miktar talas muylu boyunun uzamasina neden olur. Krank eksenel
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gezintisindeki artig sinirlar arasina getirebilmek i¢in yanaklara igleme pay1
olarak birakilan 0,15 mm lik pay anatorna tezgahinda islemek suretiyle alinir.

YARI HASSAS YATAK : Piyasaya siiriilen yataklardan biride yatak yuvalari
genisletilmis olan hallerde ¢ene payimin ayni kalabilmesi i¢in kullanilan ¢ene
pay1 yiiksek yataklardir. Cenelere isleme neticesinde 0,025-0,050 mm yiikseklik
verilmelidir. Bu yataklarin diger taraflar1 tamamen islemis durumdadir ve
herhangi bir islem gerektirmez.

YATAK METALI KALINLIGI : Y apilan incelemelere gore yatak metali
kalinlig1 0,05-0,08 mm arasinda olmalidir.

CENE PAYI : Cene payinin azlig1 durumunda montaj sonrasinda yatak ¢evresel
basinci olusmaz ve yatak yerinde serbesttir. Yatak ve yuvasi arasinda yag vardir.
Y atagin krank muylusu ile olan siirtiinmesinde yatagin yerinde donmesi thtimali
vardir. Cene payi ¢evresel basinc arttirir. Fazla olmasi durumunda ise ¢okmeler
meydana gelir.

EKSENEL GEZINTI : Krank levyeile bir tarafaitilir ve bir komparator

baglanip sifirlanir. Krank geri getirildiginde komparatérden okunan deger
eksenel gezinti miktaridir. Eksenel gezinti miktart muylu ¢apina gore degisir.

Ana yatak capi Eksenel gezinti

50-70 mm 0,101-0,152mm

70-90 0,152-0,203mm

90-... mm 0,152-0254 mm

YATAK ARIZALARI :
1) Yatak erimesi
2) Yatak yorgunlugu
3) Korozyon
4) Asinma

YATAK ERIMESININ SEBEPLERI : Motor yataklar: yagsiz kalma
neticesinde yanarlar. Ana yataklarin yanmasi motorun yagsiz kalma neticesinde
olup, kol yataklarindaki yanma ise en kisa mesafede kol yataklaria gelen

kanallarda tikanmalar ve yatak yag bosluklarinda farkli yatak bosluklar1 sebep
olabilir.
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YATAK YORGUNLUGUNUN SEBEPLERI : Muylu uglarindaki radiuslarin
uygun dlgiide olmayist , malzemenin gézenekli olmasi , dokiimden kalan
yabanci maddelerin bulunmasi , ylizeyde mikroskobik ¢atlaklarin bulunmasi en
onemli nedenlerdir. Kotii iscilik , zayif malzeme ve yiizey kalitesi bozuklugu
diger sayilabilecek ikinci dereceden sebeplerdir.

KOROZYONUN SEBEPLERI : Genel olarak korozyon bir kimyasal
yanmadir. Yakitin i¢inde bir miktar siilfiir (kiikiirt) vardir. Yanma sonucunda
siilfirik asit meydana gelir. Karter de yagla birlikte metallere tasinan asit metali
etkiler. Ozellikle bakir kursun alasimia etkileyerek metal yiizeyi zimpara bezi
gibi karincalanmus bir sekilde asindirir.

ASINMANIN SEBEPLERI

1) Yataklarin ve ilgili pargalarin yerlerine geregine uygun takilmamalari

2) Uygun yagla yaglanmamalari

3) Yagin temiz tutulmamasi

4) Motorun kapasitesi dahilinde uygun yiik ve hizlarda ¢alistirllmamasi

5) Motorun toz ve kirlerden korunmamasi

6) Motorun karisim ve avans bozuklugundan dolayi yiiksek sicaklik ve asiri
darbelerden korunmamast

EK

ZYGLO YONTEMI ILE CATLAK KONTROLU :

Catlak kontrolii yapilacak yerde kaba pislikler alinir ve temizleyici sprey
piskiirtiilerek yilizey ovarak temizlenir. Kontrol edilecek alana niifus edici sprey
puskiirtiiliir ve en az 10dk beklenir. Bir bez parcasi ve su ile yiizeydeki kirmizi
renkli fazla niifus edici sprey temizlenir. Sonug olarak neticelendirici sprey ince
bir film tabakasi olacak sekilde piiskiirtiiliir ve en az 10dk beklendikten sonra
catlak kontrolii yapilir. Catlak kontrolii normal 151k altinda yapilabilir. Siyah 1s1k
altinda yapilirsa daha iyi netice verir.
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