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LER

edilirler.

000 ile 1000000

: 0,25 0,50 0,75 1mm ve in
ise 0,010 0,020 0,030 0,040 tir.

: A izilme, sarma atlama, e

:
sebebiyle olur.

ma

:

: Krank millerinde

n
ndan sonra r ve

sa

ol

: d
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DESTEK YATAKLARIN KULLANIMI: Des

yatak faz rank esneme yapar

KILAN PAY :

:

esi K
Sabit yatak

da

: rinde genellikle a , p , klepaj ve

: Silindirlerd

g

: en
man

s

REKT oyukluk varsa veya

ten fazla ise rektifiye edilmeli ve pistonlar

HONLAMA PAYI: Rektifiye edilen her silindire 0,04-

KT :
Merk

Kilitleme levyesi
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Kumanda paneli Elektrik motoru

REKT DURUMU: de buji ile
motorlar leri 3-

g
g

PAH KIRMA: Silindirlerin

makinac l kta r eli keser ve montajda zorluk ar
nedenlerden d
2,5

HONLAMANIN FAYDALARI :

Dizel motorlar

:
n ile 1/3 kadar

,

:

Raster elektron mikroskobu

Sebep S G
Y

honlama izleri

Segmanlarda titreme, segman
ve

a

honlama izleri

:
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ile

da su ile temas halindedir

a) B

b) a , silindir

c)

-

BASINCI: nin -
yeterlidir.

:

:
Kalay E Metal: Otomobil sanayi gelmekte olan bu

metot B

cakl kla

E Metal A Yatak:

A Yatak: n;

Sinterleme: ta sinterl
000

100

-k

miller
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Ortama uyma
Kolay bulunabilme

a) Bu yataklar

b) Hass :

,25 mm

c) :

tabi tutulmazlar.

d) :
yataklar yan taraflar

bitiril

mm lik pay ana yatak nmek

e) :

-
n

: -

:

: Krank levye ile bir tarafa itilir ve bir koma

r.

Eksenel gezinti
50-70 mm 0,101-0,152mm
70-90 0,152-0,203mm
90- 0,152-0254 mm
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YATAK ARIZALARI :
Yatak erimesi, y , korozyon a

:
as neticesinde olur. K

bulunan ki dan veya
ndan kaynaklanabilir.

YATAK YORGU :
,

:
irik asit meydana gelir. Karterde

etkileyerek metal

:


