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SILINDIR KAPAKLARINIIN YENILESTIRILMESI

Motorlardan sokiilen gesitli tip silindir kapaklar1 6nce temizlenir, sonra ariza
yoniinden kontrol edilir ve gerekiyorsaislenerek diizeltilir.

TEMIZLEME: Silindir kapagmin yiizeyinde, yanma odalarinda, supap yuvalar1 ve
deliklerinde zamanla karbon ve diger birikintiler olusur. Bu birikintileri temizlemek igin,
iizerindeki pargalar1 sokiilmiis olan silindir kapagi uygun bir is masas1 ya da kapak sehpasi
iizerine yerlestirilir.

Kapak iizerindeki birikintiler, conta artiklari, elektrikli breyize takilmis tel fir¢a ve
karbon kaziyicilar ile iyice temizlenir. Birikintiler cok sert ise bir sivi ile slatilarak bir siire
bekletilmelidir. Bu islem aliiminyum kapaklarin temizlenmesinde, yiizeylerin ¢izilmemesi
i¢in, fircalama ve kazima islemlerine ¢ok dikkat edilmeli sert firga kullamlmamalidir. Bu
islemlerden sonra kapak tlizerindeki su, yag ve supap yuvalarina dagilan pargaciklar basingli
su ile veya basingli hava ile temizlenmelidir

Ayrica su kanallar1 kontrol edilmeli, pas ve kireg birikintileri fazlaise; asitli
temizleme sivist ile temizlenmelidir.

CATLAKLIK: Silindir kapaklarindaki catlaklik i¢ ve dis sizintilardan belli olur. Suda
yag ve hava kabarciklari, yagda su, buji uglarinda 1slaklik bulunmasi kapagin ¢atlak oldugunu
belirtir.

Catlakhk genellikle su nedenlerden olur:
Kapagin fazla yada dengesiz sikilmasindan.

Fazla ve diizensiz 1sidan.

Y etersiz sogutmadan.

Diizensiz yanmadan.

Motordaki suyun donmasindan.

Sicak motora fazla soguk suyun konulmasindan.
Fazla sicak alanlarin olusmasmdan meydana gelir.

NogkrwdNE

CATLAKLIK KONTROLU:
Silindir kapaklar1 gatlak olup olmadigi ¢esitli yontemlerle belirlenir. Bunun
i¢in sunlar yapilmalidir.

1. Silindi kapagini sokiildiigiinde, kapaktaki karbonlar temizlenmeden goz ile kontrol
edilir. Catlaklik varsa karbon birikintileri arasinda kendini bir ¢izgi gibi gosterir.

. Gozle goriilmeyen gatlaklar karbonlar temizlendikten sonra,

e Basingla kontrol. Bu yontem genellikle kapak ve silindir bloklarinda uygulanir.
Silindir blok veya kapaktaki delikler kapatilir ve icerisine basingli su verilir. Catlak
olan yerden su ¢ikacagindan rahat¢a bulunur. Fakat yeterli bir yontem degildir.

e Manyetik fliresan ve 1smla kontrol: Bu yontemi uygulamak igin kapagin temizlenip
karanlik bir odaya almmalidir. Ortalik karanlik oldugundan 15181 ¢atlag: yesil bir ¢izgi
bi¢iminde gosterecektir.

e Ozel boyalar ile kontrol: Bu kontrol icin &zel boya ya da sivi kullanilir. Catlaga
girebilecek sivi kullamlir. ilk énce sivi bir bez ile ¢atlak diye siiphe edilen yere
siiriiliir. 10sn bekledikten sonra bu sivi basingli hava ile temizlenir. Catlaga giren sivi
gerek renginden gerek catlaktan disar1 ¢ikmak isteyeceginden catlagin yerini kolayca
gostertir.

EGIKLIK: Egiklik ve ¢arpiklik seklinde beliren silindir kapaklarindaki sekil
bozuklugudur.
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Egiklik genellikle su sebeplerden meydana gelir:
Yiksek 1s1.
Y etersiz sogutma.
Hatal1 sikma.
Degisik i¢ gerginlilerin olusmasindan meydana gelir.
Silindir kapag: ise;
Y ag i¢inde su.
Su i¢inde yag.sss
Kompresyon kagagi.
Diizensiz rolanti ve tekleme.
Kapak contasinin yanmasi.
Bunlarda silindir kapaginin sekil degistirdigini gosterir.

s e e cipNE

EGIKLIK KONTROLU:

Egiklik kontrolii i¢in kapak ylizeyi iyice temizlenmeli, gerekiyorsa piiriizler ince bir
Zimpara ile temizlenip parlatilmalidir. Kontrolde 6zel olarak yapilmig kontrol mastari
ile yaprak sentil kullanilir. Bunun i¢in silindir kapagi temas yiizeyi yukar1 gelecek
sekilde bir i masasina konulur. Yiizey temiz bir bez ile silinir. Mastar yiizey iizerinde
boyuna ¢aprazlama (koseleme) gezdirilerek her konumda, sentil yapraklari kiigiikten
biiylige dogru kapak ile sentil arasina sokulmaya ¢alisilir. Araya, fazla siki olmadan
giren sentilin kalinhig: egiklik miktarini belirtir. Kapaklardaki egiklik genellikle daha
cok orta kisimdadir. Bu kisim dikkatlice incelenmeli ve kontrol edilmelidir.

YIV VE KOROZYON: Uzun siire ¢alisma ve diizensiz sikma sonucu, kapak
contasinda bulunan kivrimli kisimlar, kapak ve blok temas ylizeyinde yivler olusturur.
Yivler tirnak ile hissedilecek kadar ise kapak taslanmalidir. Aksi halde taslanmadan
takilan kapak, contaya yeterince basamayacagindan su ve kompresyon kagagina ve
contanin yanmasina neden olur.

SORULAR

. Arizalar1 ve arizalanma nedenleri nelerdir?

. Bu par¢a arizalandiginda motorun ¢aligmasini nasil etkiler?

. Parcanin kontrolii ve dl¢lilmesi nasil yapilir, tablo ve sekil ile gosteriniz.
. Olgiim sonucuna gore yenilestirilmesine nasil karar verilir?

. Yenilestirme iglemi nasil yapilir?

. Parcadan kaldirilacak talag miktarinin hesaplayiniz.

. Bu parcanin yenilestirme islemi hangi tezgahta yapilir?

CEVAPLAR

1. Silindir kapaklarinda gatlaklik, egrilik, yiv ve korozyon gibi arizalar goriilmektedir.
Catlaklik, genellikle, kapagin fazla ya da dengesiz sikilmasindan, fazla ve diizensiz 1sidan,
yetersiz sogutmadan, diizensiz yanmadan, motordaki suyun donmasindan, sicak motora fazla
soguk su konulmasindan ya da fazla sicak alanlarin olusmasindan ileri gelir.
Egiklik ve carpiklik seklinde beliren silindir kapaklarindaki sekil bozuklugu, yiiksek 1s1,
yetersiz sogutma, hatali stkma gibi nedenlerle degisik i¢ gerginliklerin olusmasindan ileri

gelir.

2. Yukarida belirtilen arizalardan herhangi biri olustugu zaman; yag i¢inde su, suU i¢inde yag,
motorda su eksilmesi, kompresyon kagagi, diizensiz relanti ve teklemeler goriiliir.
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3. Silindir kapaginda egiklik kontrolii mastar ve sentil yardimiyla yapilmaktadir.

Silindir kapaginda ¢atlaklik kontrolii ¢esitli yontemlerle yapilmaktadir;

Silindir kapag: sokiildiigiinde, kapaktaki karbonlar temizlenmeden Once goézle kontrol
edilir.

Catlak varsa, karbon birikintileri arasinda ince bir ¢izgi seklinde kendini gosterir.

Gozle goriilmeyen catlaklar, karbon kazindiktan pudra yardimiyla bulunur.

4. Olgiim sonucuna gore egiklik;0.10mm’den fazla ise silindir kapag1 taslanir.

Taslama kademeleri 0.25mm ‘dir

Taslamada 0.50mm talas kaldirilirsa yanma odasi kiigiileceginden, arizalara engel olmak
i¢in kalin yada ¢ift conta kullanilir.

5. Olgiilen degerlere gore diiz yiizey taslama tezgahlarinda gerekli talas payr verilmek
suretiyle talas kaldirilir.

Taglama kademeleri (0.25-0.50-0.75.....) diye devam etmektedir.

Taslama sonucunda 0.50mm den sonraki taslama islemlerinde daha kalin silindir kapak
contasi kullanilir.

6. Standart alt1 yiikseklik: Standart yiikseklik — Taslama kademesi
Talas miktari: Standart yiikseklik - Egiklik miktar1 - Standart alt1 yiikseklik

7. Silindir kapag diiz yiizey taslama tezgahlarinda yenilestirilmektedir.

SUPAP YENILESTIiRME

SORULAR
. Arizalar1 ve arizalanma nedenleri nelerdir?
. Bu parga arizalandiginda motorun ¢alismasini nasil etkiler?

. Parcanin kontrolii ve dl¢lilmesi nasil yapilir, tablo ve sekil ile gosteriniz.

. Yenilestirme islemi nasil yapilir?

1
2
3
4. Ol¢iim sonucuna gore yenilestirilmesine nasil karar verilir?
5
6. Parcadan kaldirilacak talag miktarinin hesaplayiniz.

7

. Bu parganin yenilestirme islemi hangi tezgahta yapilir?
CEVAPLAR

1. Supap tertibat1 motorda segman degistirildigi veya motor genel tamire alindig1 zaman,

daima onarilmalidir.
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Arizalari: Supaplarda olusan karbon birikintileri, yanma odasindaki basinci normalden
daha yiiksek seviyede tutarak silindir bloklarinin ¢arpilmasma sebep olur. Ayni1 zamanda
yanmamis karbon birikintileri supap saplar1 iizerinde sakizlagsarak onlarin kilavuzlarda
tutukluk yapmalarina neden olur.

Egzoz supaplar:: Bunlar garpilma yanma, karincalanma ve eksantrik asinmadan
etkilenirler.

Emme supaplari: Emme supabi egzoz supabina nazaran isi daha hafiftir. Emme
supabinin yuvasina tam oturmasina engel olabilecek derinlikteki yaniklar ve karmncalanmalar
€gsoz gazlarmin buralardan gegerek yuvada sert karbon birikintilerinin olusmasina yol acar.
Ayni durum supap yayinin zayif olmasinin supap boslugunun gereginden az olmasi, supap
sapinin ¢arpilmasi ve eksantriginden olabilir. Carpilma esas itibariyle supap sapinin basa
yakin kisminin fazla isinmasi sonucunda olusur. Yuvanin eksantrik asinmasi ise bu yuvada
supap sap1 ve kilavuzu ile eksenli olmayan bir supap basinin ¢aligmasinin sonucudur.

Supap sap1 ile kilavuzu arasindaki fazla bosluk bulunmasi buradan yanma odasina yag
emilerek motorun fazla yag harcamasina, karbon tesekkiiliine ve karisimin kirli olmasina
neden olur.

Eksensizlik: Supaplarda eksensizlik asinma egiklik ve ¢arpikligin bir sonucu olarak
ortaya cikar. Uygunsuz ve yetersiz yaglama son ucu meydana gelen asinma kilavuzlarda bir
tarafa kagik ¢an seklinde yilizeyler meydana getirir. Boyle supaplar eksenli galismazlar.

2. Motorda yag tiiketimi artar. Ozellikle iistten supaphh motorlarda asmmis supap sap1
ile kilavuzlar1 arasindan yanma odasima fazla yag sizar.

Egzozun dumanli olmasi; yag yakan motorlarda egzoz mavi duman ¢ikarir.

Motor giiciiniin azalmasi; arizali supaplarda kagak arttigindan, motorda gii¢ ve verim
diisiikliigt gorilir.

Motorun giirtiltiilii caligmasi; asinmadan ve sekil bozulmalarindan dolay1 supap diizeni
normale gore daha sesli ¢aligir.

Rolantide diisiik ¢alisma; kaciran sizdiran supaplar, her silindirden esit giic alinmasini
engellediginden, silindirlerde dengesiz ¢aligmaya neden olur.

Emme manifoldunda geri atesleme; kacgiran, sizdiran ya da sikisan emme supabi,
ateslemenin emme manifolduna gegmesine neden olur.

Susturucuda patlamali yanma; kagiran, sizdiran ya da sikisik egzoz supabi, yanmanin
susturucuda patlamali bir sekilde devam etmesine neden olur.

Motorun diisiik kompresyonda ¢alismasi; sikigmis, yanmis, kagiran ya da Sizdiran

supaplar kompresyon kagmasina neden olur.

415



Ders sorumlusu: Yrd.Dog.Dr.Hilmi KUSCU

3. Temizlenen supaplarin bas, sap ve ug¢ kisimlar1 gozle, 6lgme ve kontrol aletleri ile
kontrol edilerek tekrar kullamlabilecek durumda olup olmadiklari belirlenir. Supaplardaki
arizalarin bir kismi gozle goriilmez. Bunlar, ancak 6lgme ve kontrol aletleri ile belirlenebilir.

4. Supap sap1 degisik yerlerinden (¢alisan kesimlerden), mikrometre ile dlgiilerek
saptaki asinti, ovallik ve koniklik miktar belirlenir. Sap ovallesmis yada saplar arasindaki
fark 0,05 mm’den biiyiikse, asint1 ise 0,05mm’den biiyiikse supap degistirilmelidir.

Supap basi st kenar et kalinligi, yenisine gore yar1 yariya ya da 0,8 mm’den asagi
diismiisse o supap kullanilmamalidir. Sap1 ya da basi egrilmis, diizeltilmesi miimkiin olmayan
supaplar degistirilmelidir.

Supap sapindan bir tornaya baglanarak bir komparatorle bagindan egriligi kontrol
edilir. Salg1 0,02 mm’den fazla ise o supap kullanilmamalidur.

Y apilan kontroller sonunda tekrar kullanilabilecek durumda olan supaplarin oturma
yiizeyleri, sap alin yiizeyi ve kenar pahi taslanarak is gorebilecek hale getirilir.

S. Supap yiizeyinin hassas taslanmasi i¢in 6zel tezgahlar vardir. Bu tezgahlarda esas
itibariyle supaln tasa gore gerekli ag1 altinda ve motorla dondiiren bir baglama tertibati ile
diger teferruati vardir. Tas supap ylziinii diizgiin olarak taslaylp her tirli yanik ve
karmcalanmalar1 yok eder. Iyi bilenmis bir tasla adeta ayna parlakligmi yapabiliriz.

6. Kilavuzu ¢ikarilamayan bir motorda supap kilavuzu bir biiyiik ¢capa gore taglanir ve
bir biiyiik standart supap kullanilir. Degistirilen tip ise kilavuz ve supaplar degistirilir.

7. Supaplarin degistirilmesinde kullanilan tezgah Supap Taslama Tezgahidir.
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