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SÝLÝNDÝR KAPAKLARINIIN YENÝLEªTÝRÝLMESÝ 
 
Motorlardan sökülen çeºitli tip silindir kapaklarý önce temizlenir, sonra arýza 

yönünden kontrol edilir ve gerekiyorsa iºlenerek düzeltilir. 
 
TEMÝZLEME: Silindir kapaðýnýn yüzeyinde, yanma odalarýnda, supap yuvalarý ve 

deliklerinde zamanla karbon ve diðer birikintiler oluºur. Bu birikintileri temizlemek için, 
üzerindeki parçalarý sökülmüº olan silindir kapaðý uygun bir iº masasý ya da kapak sehpasý 
üzerine yerleºtirilir. 

Kapak üzerindeki birikintiler, conta artýklarý, elektrikli breyize takýlmýº tel fýrça ve 
karbon kazýyýcýlar ile iyice temizlenir. Birikintiler çok sert ise bir sývý ile ýslatýlarak bir süre 
bekletilmelidir. Bu iºlem alüminyum kapaklarýn temizlenmesinde, yüzeylerin çizilmemesi 
için, fýrçalama ve kazýma iºlemlerine çok dikkat edilmeli sert fýrça kullanýlmamalýdýr. Bu 
iºlemlerden sonra kapak üzerindeki su, yað ve supap yuvalarýna daðýlan parçacýklar basýnçlý 
su ile veya basýnçlý hava ile temizlenmelidir 

.Ayrýca su kanallarý kontrol edilmeli, pas ve kireç birikintileri fazla ise; asitli 
temizleme sývýsý ile temizlenmelidir. 

 
ÇATLAKLIK: Silindir kapaklarýndaki çatlaklýk iç ve dýº sýzýntýlardan belli olur. Suda 

yað ve hava kabarcýklarý, yaðda su, buji uçlarýnda ýslaklýk bulunmasý kapaðýn çatlak olduðunu 
belirtir. 

Çatlaklýk genellikle ºu nedenlerden olur:  
1. Kapaðýn fazla yada dengesiz sýkýlmasýndan. 
2. Fazla ve düzensiz ýsýdan. 
3. Yetersiz soðutmadan. 
4. Düzensiz yanmadan. 
5. Motordaki suyun donmasýndan. 
6. Sýcak motora fazla soðuk suyun konulmasýndan. 
7. Fazla sýcak alanlarýn oluºmasýndan meydana gelir. 
 

ÇATLAKLIK KONTROLÜ: 
 Silindir kapaklarý çatlak olup olmadýðý çeºitli yöntemlerle belirlenir. Bunun 
için ºunlar yapýlmalýdýr. 

1. Silindi kapaðýný söküldüðünde, kapaktaki karbonlar temizlenmeden göz ile kontrol 
edilir. Çatlaklýk varsa karbon birikintileri arasýnda kendini bir çizgi gibi gösterir. 

2. Gözle görülmeyen çatlaklar karbonlar temizlendikten sonra; 
 Basýnçla kontrol. Bu yöntem genellikle kapak ve silindir bloklarýnda uygulanýr. 

Silindir blok veya kapaktaki delikler kapatýlýr ve içerisine basýnçlý su verilir. Çatlak 
olan yerden su çýkacaðýndan rahatça bulunur. Fakat yeterli bir yöntem deðildir. 

 Manyetik flüresan ve ýºýnla kontrol: Bu yöntemi uygulamak için kapaðýn temizlenip 
karanlýk bir odaya alýnmalýdýr. Ortalýk karanlýk olduðundan ýºýðý çatlaðý yeºil bir çizgi 
biçiminde gösterecektir. 

 Özel boyalar ile kontrol: Bu kontrol için özel boya ya da sývý kullanýlýr. Çatlaða 
girebilecek sývý kullanýlýr. Ýlk önce sývý bir bez ile çatlak diye ºüphe edilen yere 
sürülür.10sn bekledikten sonra bu sývý basýnçlý hava ile temizlenir. Çatlaða giren sývý 
gerek renginden gerek çatlaktan dýºarý çýkmak isteyeceðinden çatlaðýn yerini kolayca 
gösterir. 

EÐÝKLÝK: Eðiklik ve çarpýklýk ºeklinde beliren silindir kapaklarýndaki ºekil 
bozukluðudur. 
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Eðiklik genellikle ºu sebeplerden meydana gelir: 
1. Yüksek ýsý. 
2. Yetersiz soðutma. 
3. Hatalý sýkma. 
4. Deðiºik iç gerginlilerin oluºmasýndan meydana gelir. 
5. Silindir kapaðý ise; 
 Yað içinde su. 
 Su içinde yað.sss 
 Kompresyon kaçaðý. 
 Düzensiz rölanti ve tekleme. 
 Kapak contasýnýn yanmasý. 
Bunlarda silindir kapaðýnýn ºekil deðiºtirdiðini gösterir. 
 

EÐÝKLÝK KONTROLÜ: 
Eðiklik kontrolü için kapak yüzeyi iyice temizlenmeli, gerekiyorsa pürüzler ince bir 
zýmpara ile temizlenip parlatýlmalýdýr. Kontrolde özel olarak yapýlmýº kontrol mastarý 
ile yaprak sentil kullanýlýr. Bunun için silindir kapaðý temas yüzeyi yukarý gelecek 
ºekilde bir iº masasýna konulur. Yüzey temiz bir bez ile silinir. Mastar yüzey üzerinde 
boyuna çaprazlama (köºeleme) gezdirilerek her konumda, sentil yapraklarý küçükten 
büyüðe doðru kapak ile sentil arasýna sokulmaya çalýºýlýr. Araya,  fazla sýký olmadan 
giren sentilin kalýnlýðý eðiklik miktarýný belirtir. Kapaklardaki eðiklik genellikle daha 
çok orta kýsýmdadýr. Bu kýsým dikkatlice incelenmeli ve kontrol edilmelidir. 
 YÝV VE KOROZYON: Uzun süre çalýºma ve düzensiz sýkma sonucu, kapak 
contasýnda bulunan kývrýmlý kýsýmlar, kapak ve blok temas yüzeyinde yivler oluºturur. 
Yivler týrnak ile hissedilecek kadar ise kapak taºlanmalýdýr. Aksi halde taºlanmadan 
takýlan kapak, contaya yeterince basamayacaðýndan su ve kompresyon kaçaðýna ve 
contanýn yanmasýna neden olur. 

 
SORULAR 

 
1. Arýzalarý ve arýzalanma nedenleri nelerdir? 
2. Bu parça arýzalandýðýnda motorun çalýºmasýný nasýl etkiler? 
3. Parçanýn kontrolü ve ölçülmesi nasýl yapýlýr, tablo ve ºekil ile gösteriniz. 
4. Ölçüm sonucuna göre yenileºtirilmesine nasýl karar verilir? 
5. Yenileºtirme iºlemi nasýl yapýlýr? 
6. Parçadan kaldýrýlacak talaº miktarýnýn hesaplayýnýz. 
7. Bu parçanýn yenileºtirme iºlemi hangi tezgâhta yapýlýr? 
 

CEVAPLAR 
 
1.  Silindir kapaklarýnda çatlaklýk, eðrilik, yiv ve korozyon gibi arýzalar görülmektedir. 
     Çatlaklýk, genellikle, kapaðýn fazla ya da dengesiz sýkýlmasýndan, fazla ve düzensiz ýsýdan, 
yetersiz soðutmadan, düzensiz yanmadan, motordaki suyun donmasýndan, sýcak motora fazla 
soðuk su konulmasýndan ya da fazla sýcak alanlarýn oluºmasýndan ileri gelir. 
      Eðiklik ve çarpýklýk ºeklinde beliren silindir kapaklarýndaki ºekil bozukluðu, yüksek ýsý, 
yetersiz soðutma, hatalý sýkma gibi nedenlerle deðiºik iç gerginliklerin oluºmasýndan ileri 
gelir. 
 
2. Yukarýda belirtilen arýzalardan herhangi biri oluºtuðu zaman; yað içinde su, su içinde yað, 
motorda su eksilmesi, kompresyon kaçaðý, düzensiz relanti ve teklemeler görülür. 
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3 . Silindir kapaðýnda eðiklik kontrolü mastar ve sentil yardýmýyla yapýlmaktadýr. 
     Silindir kapaðýnda çatlaklýk kontrolü çeºitli yöntemlerle yapýlmaktadýr; 
     Silindir kapaðý söküldüðünde, kapaktaki karbonlar temizlenmeden önce gözle kontrol 
edilir. 
     Çatlak varsa, karbon birikintileri arasýnda ince bir çizgi ºeklinde kendini gösterir. 
     Gözle görülmeyen çatlaklar,  karbon kazýndýktan pudra yardýmýyla bulunur. 
 
4. Ölçüm sonucuna göre eðiklik;0.10mm�den fazla ise silindir kapaðý taºlanýr. 

Taºlama kademeleri 0.25mm �dir 
      Taºlamada 0.50mm talaº kaldýrýlýrsa yanma odasý küçüleceðinden, arýzalara engel olmak 
için kalýn yada çift conta kullanýlýr. 

 
5. Ölçülen deðerlere göre düz yüzey taºlama tezgâhlarýnda gerekli talaº payý verilmek 
suretiyle talaº kaldýrýlýr. 

Taºlama kademeleri (0.25-0.50-0.75.....) diye devam etmektedir. 
      Taºlama sonucunda 0.50mm den sonraki taºlama iºlemlerinde daha kalýn silindir kapak 
contasý kullanýlýr. 

 
6. Standart altý yükseklik: Standart yükseklik � Taºlama kademesi 
    Talaº miktarý: Standart yükseklik - Eðiklik miktarý - Standart altý yükseklik 

 
7. Silindir kapaðý düz yüzey taºlama tezgâhlarýnda yenileºtirilmektedir. 
 

 

SUPAP YENÝLEªTÝRME 
 

SORULAR 

 

1. Arýzalarý ve arýzalanma nedenleri nelerdir? 

2. Bu parça arýzalandýðýnda motorun çalýºmasýný nasýl etkiler? 

3. Parçanýn kontrolü ve ölçülmesi nasýl yapýlýr, tablo ve ºekil ile gösteriniz. 

4. Ölçüm sonucuna göre yenileºtirilmesine nasýl karar verilir? 

5. Yenileºtirme iºlemi nasýl yapýlýr? 

6. Parçadan kaldýrýlacak talaº miktarýnýn hesaplayýnýz. 

7. Bu parçanýn yenileºtirme iºlemi hangi tezgahta yapýlýr? 

 

CEVAPLAR 

 

1. Supap tertibatý motorda segman deðiºtirildiði veya motor genel tamire alýndýðý zaman, 

daima onarýlmalýdýr. 
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 Arýzalarý: Supaplarda oluºan karbon birikintileri, yanma odasýndaki basýncý normalden 

daha yüksek seviyede tutarak silindir bloklarýnýn çarpýlmasýna sebep olur. Ayný zamanda 

yanmamýº karbon birikintileri supap saplarý üzerinde sakýzlaºarak onlarýn kýlavuzlarda 

tutukluk yapmalarýna neden olur. 

 Egzoz supaplarý: Bunlar çarpýlma yanma, karýncalanma ve eksantrik aºýnmadan 

etkilenirler. 

 Emme supaplarý: Emme supabý egzoz supabýna nazaran iºi daha hafiftir. Emme 

supabýnýn yuvasýna tam oturmasýna engel olabilecek derinlikteki yanýklar ve karýncalanmalar 

egsoz gazlarýnýn buralardan geçerek yuvada sert karbon birikintilerinin oluºmasýna yol açar. 

Ayný durum supap yayýnýn zayýf olmasýnýn supap boºluðunun gereðinden az olmasý, supap 

sapýnýn çarpýlmasý ve eksantriðinden olabilir. Çarpýlma esas itibariyle supap sapýnýn baºa 

yakýn kýsmýnýn fazla ýsýnmasý sonucunda oluºur. Yuvanýn eksantrik aºýnmasý ise bu yuvada 

supap sapý ve kýlavuzu ile eksenli olmayan bir supap baºýnýn çalýºmasýnýn sonucudur. 

 Supap sapý ile kýlavuzu arasýndaki fazla boºluk bulunmasý buradan yanma odasýna yað 

emilerek motorun fazla yað harcamasýna, karbon teºekkülüne ve karýºýmýn kirli olmasýna 

neden olur. 

 Eksensizlik: Supaplarda eksensizlik aºýnma eðiklik ve çarpýklýðýn bir sonucu olarak 

ortaya çýkar. Uygunsuz ve yetersiz yaðlama son ucu meydana gelen aºýnma kýlavuzlarda bir 

tarafa kaçýk çan ºeklinde yüzeyler meydana getirir. Böyle supaplar eksenli çalýºmazlar. 

2. Motorda yað tüketimi artar. Özellikle üstten supaplý motorlarda aºýnmýº supap sapý 

ile kýlavuzlarý arasýndan yanma odasýna fazla yað sýzar. 

 Egzozun dumanlý olmasý; yað yakan motorlarda egzoz mavi duman çýkarýr. 

 Motor gücünün azalmasý; arýzalý supaplarda kaçak arttýðýndan, motorda güç ve verim 

düºüklüðü görülür. 

 Motorun gürültülü çalýºmasý; aºýnmadan ve ºekil bozulmalarýndan dolayý supap düzeni 

normale göre daha sesli çalýºýr. 

 Rölantide düºük çalýºma; kaçýran sýzdýran supaplar, her silindirden eºit güç alýnmasýný 

engellediðinden, silindirlerde dengesiz çalýºmaya neden olur. 

 Emme manifoldunda geri ateºleme; kaçýran, sýzdýran ya da sýkýºan emme supabý, 

ateºlemenin emme manifolduna geçmesine neden olur. 

 Susturucuda patlamalý yanma; kaçýran, sýzdýran ya da sýkýºýk egzoz supabý, yanmanýn 

susturucuda patlamalý bir ºekilde devam etmesine neden olur. 

 Motorun düºük kompresyonda çalýºmasý; sýkýºmýº, yanmýº, kaçýran ya da sýzdýran 

supaplar kompresyon kaçmasýna neden olur. 
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3. Temizlenen supaplarýn baº, sap ve uç kýsýmlarý gözle, ölçme ve kontrol aletleri ile 

kontrol edilerek tekrar kullanýlabilecek durumda olup olmadýklarý belirlenir. Supaplardaki 

arýzalarýn bir kýsmý gözle görülmez. Bunlar, ancak ölçme ve kontrol aletleri ile belirlenebilir. 

4. Supap sapý deðiºik yerlerinden (çalýºan kesimlerden), mikrometre ile ölçülerek 

saptaki aºýntý, ovallik ve koniklik miktarý belirlenir. Sap ovalleºmiº yada saplar arasýndaki 

fark 0,05 mm�den büyükse, aºýntý ise 0,05mm�den büyükse supap deðiºtirilmelidir. 

 Supap baºý üst kenar et kalýnlýðý, yenisine göre yarý yarýya ya da 0,8 mm�den aºaðý 

düºmüºse o supap kullanýlmamalýdýr. Sapý ya da baºý eðrilmiº, düzeltilmesi mümkün olmayan 

supaplar deðiºtirilmelidir.  

 Supap sapýndan bir tornaya baðlanarak bir komparatörle baºýndan eðriliði kontrol 

edilir. Salgý 0,02 mm�den fazla ise o supap kullanýlmamalýdýr. 

 Yapýlan kontroller sonunda tekrar kullanýlabilecek durumda olan supaplarýn oturma 

yüzeyleri, sap alýn yüzeyi ve kenar pahý taºlanarak iº görebilecek hale getirilir. 

5. Supap yüzeyinin hassas taºlanmasý için özel tezgahlar vardýr. Bu tezgahlarda esas 

itibariyle supabý taºa göre gerekli açý altýnda ve motorla döndüren bir baðlama tertibatý ile 

diðer teferruatý vardýr. Taº supap yüzünü düzgün olarak taºlayýp her türlü yanýk ve 

karýncalanmalarý yok eder. Ýyi bilenmiº bir taºla adeta ayna parlaklýðýný yapabiliriz. 

6. Kýlavuzu çýkarýlamayan bir motorda supap kýlavuzu bir büyük çapa göre taºlanýr ve 

bir büyük standart supap kullanýlýr. Deðiºtirilen tip ise kýlavuz ve supaplar deðiºtirilir. 

7. Supaplarýn deðiºtirilmesinde kullanýlan tezgâh Supap Taºlama Tezgâhýdýr. 

 


