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ALISTIRMA ASAMASINDA PiSTON
PLASTIGINDE DEFORMASYON

ilk isletim saatleri sirasinda yeni pistonlarda kalici bir plastik
deformasyonu s6z konusu olur. Bir¢ok pistonda piston ¢api
birka¢ ¥/,,, mm kadar kiigulir. Bu islem etegin iceri ¢dkmesi
olarak tanimlanir.

Teknik arka plan

Etegin iceri ¢cokmesi, ilk Isinma asamasi sirasinda pistonun
termik ve mekanik zorlanmasi sonucu ortaya ¢ikar. Piston
capinin (D,,,) kiigilme; yapi seklinde, materyal bilesimi ve
pistondaki 6zel yiiklenme durumuna gore degisiklik gosterir.

Bunun uygulamadaki anlami

Yeni pistonlar monte edilmeden 6nce piston ¢api dlciilmeli ve
belgelenmelidir. Olgme degeri, damga iizerindeki nominal
piston ¢apindan farkliysa piston kullaniimamalidir. Alistirma
sirasindaki plastik deformasyon nedeniyle, calistirilmis olan
pistonlarin baslangigtaki piston ¢api degerleri artik tespit
edilemez. Bu nedenle, ¢alistirilmis olan pistonlarigin artik
nominal piston capi sikayetlerinde bulunulamaz.

Piston ¢apinin dl¢iilmesi

Maksimum piston dlciisii (D, ), etek bélgesinin alttaki tigte
birlik béliimiinde yer alir. Etek kaplamalari olan pistonlar,
kaplama igerisinde genellikle 6l¢lim penceresi adi verilen bir
bolume sahiptir. Maksimum piston dl¢iisi alttaki 6l¢iim

penceresinden belirlenebilir (Sek. 1).

Degisiklik yapma ve farkli resim kullanma hakki saklidir.

OUR HEART BEATS FOR YOUR ENGINE.
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Sek. 1:
Saft konturu ve piston ¢api (D

max)

abartilmis olarak gosterilmistir

NOT

Olciim hatalarini 6nlemek icin, 8lciim aletinin (mikrometre)
Olctim yiizeyleri kaplamadaki 6l¢iim penceresinden biyiik
olmamalidir.

Kaplamali bir piston saftinda 6l¢lim penceresi mevcut degilse,
piston ¢apinin dogrudan kaplama iizerinden dl¢iilmesi gerekir.
Kesin bir piston ¢api degeri elde etmek icin, 6lgme degerinden
kaplama kalinliginin iki kati (yakl. 2 x 0,015 mm) ¢ikartilmalidir.
Piston saftindaki maksimum piston 6l¢iisiintin pozisyonu
bilinmiyorsa (piston kaplamasinda 6l¢iim penceresi yoksa, piston
kaplamali degilse), birden ¢ok 6l¢iim (piston pimi kovanina 90°)
yaparak kesin pozisyonun belirlenmesi gerekir.
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