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SÝLÝNDÝRLER 

Silindirlerin Yapým Özellikleri 

Silindir bloklarý, dökme demir ya da alüminyum alaºýmýndan yapýlýrlar. Dökme 

demirin içine, korozyon ve aºýnmaya karºý mukavemeti arttýrmak için bakýr, nikel, 

nikel gibi bazý metaller katýlýr. 

Silindirler ya bu bloklar üzerine çakýlýr ya da ayrý ayrý dökülerek üst kartere 

baðlanýr. Alüminyum bloklara, silindir görevi yapan dökme demir  ya da çelik 

gömleklerde geçirilmektedir. 

Silindirler, bloklarýn yapýmý sýrasýnda standart çaplara göre tornalanýp 

honlanýrlar. 

 

Temizleme ve Kontrol 

Temizlik için, yað deliklerini kapatan tüm kapaklar sökülmeli, iºlenmiº 

yüzlerdeki conta artýklarý, karbon birikintileri kazýnmalýdýr. Blok, buharla veya 

temizleme sývýsý e fýrçasý ile temizlenmeli, yað delikleri ve kanallarýnýn içerisine 

basýnçlý hava tutulmalýdýr. 

 

Silindir Arýzalarý 

Çalýºma sonucu silindir yüzeyleri aºýnma, parlaklýk, pörtüklenme, çizik, çatlak 

gibi arýzalar oluºur. 

1. Aºýnma: 

Genel anlamda aºýnma, sürtünme sonucu aºamalý ve düzgün bir ºekilde ile 

birlikte yanma, yaðlama ve soðutmanýn oluºturduðu fiziksel ve kimyasal etmenlerin 

silindir yüzeyini etkilemeleri sonucu oluºur. 

Silindirler, bloklarýn yapýmý sýrasýnda ya da sonradan yenileºtirildiklerinde 

silindirik olarak tornalanýrlar. Bu silindirilikteki, motor toplanýp silindir kapaðý 

sýkýldýðýnda, sýkmanýn etkisiyle silindirde oluºan gerilmeler nedeniyle bir miktar 

deðiºme olur. Ayrýca, motorun çalýºmasý ile artan ýsýda, ayný ºekilde silindir 

çevresinde, özellikle üst taraflarda farklý  gerilmeler oluºturulur. Deðiºik kaynaklý bu 

gerilmelerin etkisiyle silindirler ºekil deðiºtirir ve silindiriklik bir miktar bozulur. Kapak 

sökülüp blok soðutulduðunda, gerilmelerden ileri gelen ºekil deðiºimi (ovallik) ortadan 

kalkar; silindirler eski biçimini alýr. 

Yeni ya da yenileºtirilmiº bir motorda, silindir kapaðý takýlýp motor 

çalýºtýrýldýðýnda, silindirler ºekil deðiºtirip bir miktar ovalleºir. Dairesel olan sekmanlar 

ise, ºekil bozukluðunun ilk anlarýnda, silindir ovalliðine tam olarak uyamazlar.bu 

nedenle, silindir ve sekmanlar karºýlýklý uyum saðlanýncaya kadar (alýºtýrma 
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devresinde) birlikte aºýnýr. Kompresyon sekmanlarýnýn dönerek silindirleri honlar gibi 

çalýºmasý, gerilmelerden ileri gelen ovalliði gidererek ortadan kaldýrýr ve silindirler 

sýcakken tekrar silindirik hale gelir. Bu silindiriklik, alýºtýrma ile saðlandýðýndan, kapak 

sökülüp blok soðuk iken ölçüldüðünde silindirlerin bu kez oval biçimde ºekil 

deðiºtirmiº olduklarý görülür. 

Silindirlerdeki bu oval aºýntý, ilk alýºtýrma döneminden sonra giderek artar. 

Aºýnma, genellikle, gerilmeler nedeniyle silindir merkezine doðru bel vermiº 

kýsýmlarda oluºur. Motor soðuk iken bu kýsýmlardan alýnan ölçü standart çaptan daha 

büyük bulunur. Merkezden dýºa doðru bel vermiº diðer karºýlýklý kenarlarda ise çok az 

aºýnma görülür. Bu nedenle, sýcak silindirlerdeki ovalleºme, aºýnmýº soðuk 

silindirlerde görülen ovalleºmenin aksi yönündedir. 

Ovalleºmenin diðer bir nedeni de, yanma sonucu oluºan kuvvetlerdir. Bu 

kuvvetlerden deðeri en büyük olaný pistonu aºaðý, deðeri küçük olaný ise, pistonu 

silindir yüzeyine doðru iter. Silindir yüzeyi üzerine gelen bu dayanma kuvvetinin 

deðeri, biyel ekseni ile piston düºey ekseni arasýndaki açýya baðlý olarak deðiºir. Açý, 

piston, silindir içinde aºaðýya doðru indikçe büyür ve kurs  boyunun yarýsýnda 

maksimum deðere ulaºýr. Açý büyüdükçe, yanmanýn oluºturduðu kuvvetin büyük bir 

kýsmý dayanma kuvveti haline dönüºür. 

Silindirlerdeki konik aºýntý ise, aºýntýyý oluºturan faktörlerin, A.Ö.N.�ya inildikçe 

etkisini yitirmeleri sonucu oluºur. 

Sonuç olarak, silindirler düzgün deðil, oval ve konik olarak aºýnýr. ªekilde 

belirli bir çalýºma devresinden sonra aºýnmýº bir silindir görülmektedir. a silindir setini, 

b maksimum aºýnmanýn oluºturduðu etkiyi, c konik aºýnma sahasýný, d silindirin 

aºýnmayan kýsmýný belirtmektedir. Aºýnmýº silindirler, ya sekmen deðiºtirilerek ya da 

bir üst çapa tornalanarak yenileºtirilir. 

1. Parlaklýk: 

Parlaklýk, silindir yüzeylerinin, belli bir çalýºma döneminden sonra ayna gibi 

parlak hale gelmesidir. Parlaklýðýn, yeni sekman takýlmadýðý sürece bir sakýncasý 

olmaz; tersine yüzeylerin çizilmesini önler. Yeni bir sekman takýldýðýnda ise, 

sekmanlarýn silindire uyumu zorlaºýr; yað kaçaðýný, kompresyon kaçaðýný arttýrýr. Bu 

sakýncalarý önlemek için, çelik alaºýmlý ya da sertleºtirilmiº dökme demirlerden 

yapýlan silindirler, parlaklýk giderilinceye kadar honmalýdýr. 

Dökme demir silindirlerin yüzeyleri dalgalý ya da boyuna çizgili deðilse, 

parlaklýðýngderilmesi için silindirlerin honlanmasýna gerek yoktur. Yeni sekmanlar, 

fazla sert olmayan yüzeyleri kýsa zamanda aºýndýrarak parlaklýðýn 

sakýncalarýnýortadan kaldýrýrlar. 
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2. Pörtüklenme: 

Pörtüklenme, birbirine sürtünen iki yüzey arasýndaki sýcaklýðýn, metallerin 

ergime noktasýna kadar yükselmesi sonucu bu yüzeylerden biri üzerinden bir miktar 

metal parçasýnýn kopup diðer üzerine yapýºýp kalmasý ile oluºan yüzey pürüzlüðüdür.  

Pörtüklenmenin aºýrý olduðu hallerde metal yüzeylerinde çizilmeler görülür. 

Silindirlerdeki pörtüklenme, silindire piston-sekman arasýndaki yað filminin herhangi 

bir nedenle yýrtýlmasý sonucu, silindir, sekman ve pistonun doðrudan birbiri ile yüksek 

ýsý altýnda sürtünmeleriyle oluºur. 

Pörtüklenmiº silindirler, duruma göre, ya honlanarak ya da bir üst çapa 

tornalanarak düzeltilir. 

 
3. Çatlaklýk: 

Silindir bloklarýnda görülen çatlaklýklar, ya yetersiz ve dengesiz soðutma ya da 

soðutma suyunun blok içinde donmasý sonucu oluºur. Çatlamýº silindirler kuru 

gömlek geçirilerek düzeltilmezse blok kullanýlmamalýdýr. 

 

Silindirlerin Ölçülmesi 

Silindirlerdeki ovallik ve koniklik miktarý, özel komparatör ve mikrometre ile 

ölçülerek belirlenir. Bunun için, silindirlerin içerisi iyice temizlenmeli; blok ölçülecek 

silindirler dik konumda, bir masa üzerine yerleºtirilmeli; motor taºýt üzerinde ise, 

ölçülecek silindirin pistonu A.Ö.N.�ya indirilmelidir. Komparatör ile mikrometre 

birleºtirilir. Komparatör ayaklarý A1 noktasýna getirilir ve yere dik konuma getirilir. Ýbre 

sýfýrlanýr. Bu arada komparatör ibresinin attýðý tur sayýsý sayýlýr. Daha sonra 

komparatör ve teleskopik geyç dýºarý çýkartýlýr. Mikrometreye baðlanan komparatör 

yine ayný deðere mikrometre ayarlanarak getarilir. Mikrometreden okunan deðer 

silindirin A1 noktasýndaki çapýdýr. Bu iºlem A1, A2, B1, B2, B3 noktalarýnda da 

uygulanýr. Çýkan deðerlerde A1, A2, A3 deðerlerindeki farklar konikliði, A ve B 

deðerleri arasýndaki farklar ovalliði verir. 

 

Silindir Setinin Alýnmasý 

Aºýnma sonucu, silindirlerin üst tarafýnda, üst sekmanýn çýktýðý en yüksek 

noktada, içe doðru kavisli bir set (fatura) oluºur. Üst sekmanýn dýº üst kenarý da, bu 

set oluºurken setin kavisli bir biçim alýr. Yeni sekman takýlmadan önce bu set 

alýnmayacak olursa, yeni sekmanýn keskin üst köºesi setin alt kenarýna  çarpmaya 

baºlar.  Bu çarpma, bazen ince madeni bir ses halinde duyulur; bazen de üst sekman 
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ile altýndaki setin eðilmesine ya da kýrýlmasýna neden olur. Set eðilince ikince 

sekmanda yuvasýnda sýkýºarak iº görmez hale gelir. Bu sakýncalarý ortadan 

kaldýrmak için, pistonlar söküleceði ya da yeni sekman yakýlacaðý zaman, setin,  bir 

set raybasý ile alýnmasý gerekir. 

ªekilde görülen ayarlý tip raybayý  kullanabilmek için, raybayý silindir içerisine 

yerleºtirin; A somunundan B ayaklarýný, arada boºluk kalmayacak kadar açýn. F 

kalemini, kalem alt ucu, faturanýn alt kýsmýndan bir miktar  taºacak ºekilde, H 

dayanma vidasýný en fazla aºýntý olan kýsmýnýn çapýna göre ayarlayýn. Böylece 

kalemin set dýºýndan ve maksimum aºýntýdan fazla silindir yüzeyinden talaº almasý 

önlenmiº olur.kalemin silindir yüzeyine yapmýº olduðu basýncý ayarlamak için D 

somununu sonuna kadar sýkýp E kalem yayýný sýkýºtýrdýktan sonra son,munu iki tur 

geri alýn. Eðer silindir bir tarafa doðru fazla aºýnmýºsa, karºý taraftaki ayaðýn yanýna 

ºim koyarak raybayý aºýnan tarafa doðru kaydýrýn. Sonra D�den, kalemi dönüº 

yönünde yavaº yavaº döndürerek seti alýn; raybayý ters döndürmeyin. 

 

Sekman ne zaman, niçin deðiºtirilir? 

Ölçme sonucu belirlenen ovallik miktarý 0,003 inç (0,075 mm), koniklik ise 

0,010 inç (0,025 mm)�den fazla ise silindirler bir üst çapta tornalanarak yenileºtirilir. 

Silindirlerdeki ovallik ve koniklik miktarý yukarýda belirtmiº olduðumuz ölçüleri 

geçmiyorsa sekmanlar deðiºtirilir. Sekman deðiºtirmenin sebebi; çalýºan silindirlerde 

sýzdýrmazlýk içindir. Piston ile silindir yüzeyinde sýzdýrmazlýðý saðlayan parçalar 

sekmanlkardýr. Zamanla sürtünmeden dolayý sekman ve silindir yüzeyi aºýnacak, 

ister istemez koniklik ortaya çýkacaktýr. Bu aºýnma miktarýný dikkate alarak 

sýzdýrmazlýðý saðlayacak yeni sekmanlar takýlýr. Ayný zamanda sekmanlar yaðlamayý 

da  saðladýðýndan çok önemli parçalardýr. Bundan dolayýdýr ki yapýlan ölçümler 

dikkate alýnarak sekmanlarýn deðiºimi saðlanýr. 

 

Silindir seti nerede, neden oluºur? Nasýl alýnýr? 

Aºýnma sonucu, silindirlerin üst tarafýnda, üst sekmanýn çýktýðý en yüksek 

noktada içe doðru kavisli bir set (fatura) oluºur. Bu sekmanýn dýº üst kenarýnda, bu 

set oluºurken, setin kavisine uyacak ºekilde aºýnýp kavisli (yuvarlak) bir biçim alýr. 

Yeni sekman takýldýðýnda  bu set alýnmayacak olunursa sekmanýn keskin üst köºesi 

setin alt tarafýna çarpmaya baºlar. Ses bazen madeni bir ses halinde duyulur. Bazen 

de üst sekman ile altýndaki setin eðilmesine ya da kýrýlmasýna neden olur. Set 

eðilince ikinci sekmanda yuvasýnda sýkýºarak iº görmez hale gelir. Deðiºik tip 
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raybalar vardýr. Rayba sekman çalýºma yüzeyi ile talaº alýnan yüzeyin birbirine 

düzgün bir ºekilde birleºmesine olanak verecek ºekilde olmalýdýr. 

Tornalama nedir? Silindirler hangi standart ölçü üstünde 
tornalanabilirler? 

Tornalama, silindirlerdeki aºýntý miktarý müsaade edilen deðerlerden fazla 

olduðu, silindir yüzeylerinde derin çizik, küçük çukurlar belirlendiði ya da kuru gömlek 

geçirilmesi gerektiði hallerde yapýlýr. 

Silindir çaplarý standart (ornijal) ve standart üstü olmak üzere iki gruba ayrýlýr. 

Standart çap; bloðun yapýmý esnasýnda silindirlerin torna edildiði çaptýr. Standart üstü 

çaplar ise standart çap üzerine eklenen ve 0,010, 0,020, 0,030, 0,040, 0,050, 0,060 

inç olarak büyüyen çaplardýr. 

Bir silindir en çok 0,060 incew kadar tornalanabilir. Örneðin standart çapý 

3,200 inç (81280 mm) olan bir silindir en fazla 3,260 inç (82,804 mm�e kadar 

tornalanabilir. Bu sýnýrý genellikle motor için yapýlan standart üstü en büyük piston 

süresi belirler. 

 
Kuru gömlek ile silindir arasýndaki sýkýlýk ne kadar olmalýdýr? 

Silindirler, ya bloklar ya da kuru, yaº gömlekli yapýlýr. Blokla birlikte yapýlan 

silindirlerin bir kýsmýnda çatlak, derin çizik ya da oyuk gibi bir arýza oluºtuðunda; 

ayrýca silindirler en büyük standart üst sýnýrý çapý geçtiðinde bloktan bir süre daha 

yuvarlanmak için kuru gömlek kullanýlýr. 

Kuru gömlekler genellikle, silindir gerecinden daha sert dökme demier ya da 

çelik alaºýmlardan (2,381-3,17 mm) çeper kalýnlýðýnda düz ya da faturalý yapýlýrlar. 

Fatura, gömleðin yuvasýndan hareket etmemesi için, gömlek üst kýsmýnda 5-8 mm 

geniºlikte ve gömlek dýº çapýndan 2-4 mm büyük olarak oluºturulur. Kuru gömlek 

aºýndýðýnda deðiºtirilir. Gömlek geçirildikten sonra sekmansýz pistonla kontrol edilir. 

Gömlekler silindire sýký geçmedir.bu nedenle silindirler gömlek çapýndan daha 

küçük (0,025-0,050mm) delinir gömlekle silindir arasýnda metal metale deymesi 

gerekir  bunun için toleranstan fazla bir mesafe olmasý için gömlek takýlmadan önce 

metalik macun sürülmelidir. 

Gömleklerin takýlacaklarý silindirler gömlekler saðlandýktan sonra hesaplanan 

çapa göre daha önce açýkladýðýmýz gibi delinmeli tornalanan çap ile gömleðin çapý 

sýk sýk kontrol edilmelidir. Ýstenilen sýkýlýkta bir çap oluºturulmalýdýr. Silinirdeki mevcut 

talaº 0,05 mm�lik bir pay kalýncaya kadar 2-3 defada yüksek ilerleme hýzý ve kab talaº 

kalemi ile alýnýr. Geriye kalan talaº ince talaº kalemi ve küçük ilerleme hýzý ile alýnýr. 
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Sýký geçme esasýna göre delinmiº silindirlere kuru gömlek geçirmek için önce 

gömlek dýº ve silindir iç yüzeyi temizlenir sonra gömlek dik konumda silindire 

aðýzlatýlmalý diklik bir gönye ile kontrol edilmelidir. Gömleðin üzerine düzgün silindirik 

bir parça koyup üst taraftan hidrolik presle kuvvet uygulanmalýdýr. Aðýzlamayý 

kolaylaºtýrmak için silindir ve gömleðin eteðine pah kýrýlýr. 

 

Pah neden kýrýlýr? 

Silindirlerin rektiviyesi tamamlandýktan sonra silindir aðzýnda oluºan keskinliðin 

pah kýrýlarak önlemsi gerekir. Aksi halde burada toplanacak ýsý erken ateºleme ve 

kenarlarýn kýsa zamanda çatlamasýna neden olur. Keskinliðin montaj sýrasýnda ellere 

zarar vermesi mümkündür. 

Pah kalemle ya da özel pah kýrma aparatýyla veya sabi retifiye tezgahlarýnda 

delme miline baðlanan takýmla kýrýlýr. Açýsý 45°dir. 

 

Honlama nedir? Çeºitleri nelerdir? 

Bir çeºit delik taºlama iºlemi olan honlama yüzey parlaklýðýný gidermek 

silindirlerin etek kýsmýndaki konikliði düzeltmek ve yeni tornalanmýº silindirlerin yüzey 

kalitesini arttýrmak için yapýlýr. Honlama iºlemi, aºýndýrýcý madde olarak da kullanýlýr. 

Tane büyüklüðü 150-250 arasýndadýr. Kaba taºlar fazla talaº almak, ince taº ise 

bitirme iºi için kullanýlýr. 

Honlama iºleminde baºlýða baðlý baðlanarak kullanýldýðý çok deðiºik aparat ve 

tezgahlar vardýr. Bunlarýn en basiti, baºlýðýn bir elektrikli breyze baðlanarak 

döndürülmesi ve dikine hareketin elle ya da manivela düzeni ile yapýlmasýdýr. 

 

Parlaklýðý giderici honlama 

Bu iºlem bir üst çapa tornalanacak kadar aºýnmamýº silindirlere bir üst çaplý 

sekman takmak için yüzey parlaklýðýný almak için yapýlýr. 

Ýºlem için, taºlarýn üzerine bir miktar yað damlatýn; baºlýðý silindir içine 

yerleºtirip parlaklýk gidinceye kadar 8-10 kur yapýn. Sonra yüzeyleri iyice temizleyip 

talaº ve tozlardan arýndýrýn. 

 
Düzeltici honlama 

Bu iºlem konik olarak aºýnmýº silindirlerin honlama ile etek kýsýmlarýndan talaº 

kaldýrýlarak konikliðin düzeltilmesi için yapýlýr. Konikliði almak için, konikliðin oluºtuðu 

silindirlerin etek kýsýmlarý honlamalý üst taraftan talaº kaldýrýlmamalý, koniklik düzelir 

düzelmez iºleme son verilmelidir. 
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Genel honlama 

1. Silindirleri tornalarken 0,025-0,050 mm honlama payý býrakýn. 

2. Bloðun karter contasý ile temas yüzeyini temizleyin silindirleri honlama 

miline dik konuma getirin. 

3. Honlanacak silindir çapýna uygun honlama baºlýðý honlama ayaðý ve taºý 

seçin. Taºlarý temizleme keçeleri baºlýðýna yerleºtirin. Taºlar silindir içinde çeperler 

ile temaslý çalýºacaðýndan ayný kalýnlýkta ve düzgünlükte olmasýna dikkat edin. 

4. Baºlýðý tezgahýn niline baðlayýp aºaðýdan ve üstten 10-15 mm�den 

çýkmayacak ºekilde ayarlayýn. Brez ile elle honlama yaparken baºlýðýn kursuna dikkat 

edin kursu sýnýrlayýcý takoz kullanýn. 

5. Çapý küçültülmüº honlama baºlýðýný boyunun ¾ �ü silindir içinde olacak 

ºekilde yerleºtirin. Taºlar silindire temas dip baºlýk aºaðý düºmeyecek bir sýkýlýða 

kadar açýn. Honlama baºlýðýný tezgahýn mili ya da breyzin kolu ile kavratýn. Ýºlem 

sonucunda 60°likhonlamaçizgileri ortaya çýkar. 

6. Soðutma düzeni, sývý honlanacak silindirin üzerine akacak ºekilde ayarlayýn. 

Honlama soðutma sývýsý olarak özel honlama yaðý, gazyaðý, mazot kullanýlýr. Tezgahý 

çalýºtýrýp, baºlýðýn silindir içinde dönerek aºaðý yukarý hareketini saðlasýn. Daha dar 

olan etek kýsmýndan çalýºtýrýr ve üstten kalacak ºekilde býrakýn ve taºlara bir miktar 

talaº verin. 

7. Silindirlerden alýnan talaºý kontrol için komparatörü honlama sonundaki 

deðere ayarlayýn buna göre yapýn. 

8. Ýlk çalýºmada fazla sýký olmamasý gerekir. Aksi halde zorlanýr. Baºlýk talaº 

vermek ya da silindiri ölçmek için durdurulacaðý zaman belli bir yerde tutulmalý 

hareketsiz kalýncaya kadar dikine hareket etmeli. 

9. Honlama sona ererken silindirle piston eteði arasýndaki farký sýk sýk kontrol 

edin. Kontrolü ya komparatörle ya da silindire yakýlacak piston ile yapýn. Pistonla 

kontrol için silindiri iyice yýkayýn. Silindir çeperine yaslayýn. Pistonun baº kýsmýný dik 

olarak silindire yerleºtirin. Etek ile silindir çeperi arasýndaki sentili ucuna baðlý kantar 

ile çekin. Deðeri okuyun veya pistonu silindire koyduðunuzda piston kendi aðýrlýðý ile 

yavaº yavaº aºaðý iniyorsa da olur. 

10. Bütün silindirler honlandýktan sonra bloðu ters çeviri, su gömleklerine 

dolan sularý boºaltýn. Bloðu tezgahtan alarak sabunlu su ya da solvent ile iyice 

yýkayýn. Özellikle silindir içi çok temiz olmalý talaº parçalarý kalmamalý, blok hemen 

kullanýlmayacak ise silindir yüzeyi iyice yaðlanmalýdýr. 


