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SILINDIRLER

Silindirlerin Yapim Ozellikleri

Silindir bloklari, dékme demir ya da aliminyum alasimindan yapilirlar. Dékme
demirin icine, korozyon ve asinmaya kargi mukavemeti arttirmak icin bakir, nikel,
nikel gibi bazi metaller katilir.

Silindirler ya bu bloklar Uzerine g¢akilir ya da ayri ayri dokulerek Ust kartere
baglanir. Aliminyum bloklara, silindir gorevi yapan dokme demir ya da celik
gomleklerde gecirilmektedir.

Silindirler, bloklarin yapimi sirasinda standart c¢aplara gore tornalanip

honlanirlar.

Temizleme ve Kontrol

Temizlik igin, yag deliklerini kapatan tum kapaklar sokulmeli, islenmis
yuzlerdeki conta artiklari, karbon birikintileri kazinmalidir. Blok, buharla veya
temizleme sivisi e firgasi ile temizlenmeli, yag delikleri ve kanallarinin icerisine

basingli hava tutulmalidir.

Silindir Anizalari

Calisma sonucu silindir yuzeyleri asinma, parlaklik, portuklenme, cizik, ¢atlak
gibi arizalar olusur.

1. Asinma:

Genel anlamda asinma, surtinme sonucu asamall ve duzgun bir sekilde ile
birlikte yanma, yaglama ve sogutmanin olusturdugu fiziksel ve kimyasal etmenlerin
silindir ylzeyini etkilemeleri sonucu olusur.

Silindirler, bloklarin yapimi sirasinda ya da sonradan yenilestirildiklerinde
silindirik olarak tornalanirlar. Bu silindirilikteki, motor toplanip silindir kapagi
sikildiginda, sikmanin etkisiyle silindirde olugan gerilmeler nedeniyle bir miktar
degisme olur. Ayrica, motorun calismasi ile artan isida, ayni sekilde silindir
cevresinde, Ozellikle Ust taraflarda farkli gerilmeler olusturulur. Degisik kaynakli bu
gerilmelerin etkisiyle silindirler sekil degistirir ve silindiriklik bir miktar bozulur. Kapak
soOkulup blok sogutuldugunda, gerilmelerden ileri gelen sekil degisimi (ovallik) ortadan
kalkar; silindirler eski bigimini alir.

Yeni ya da yenilestiriimis bir motorda, silindir kapagi takiip motor
calistinldiginda, silindirler sekil degistirip bir miktar ovallesir. Dairesel olan sekmanlar
ise, sekil bozuklugunun ilk anlarinda, silindir ovalligine tam olarak uyamazlar.bu

nedenle, silindir ve sekmanlar karsilikli uyum saglanincaya kadar (alistirma

1/7



Ders sorumlusu: Yrd.Dog.Dr.Hilmi KUSCU
devresinde) birlikte asinir. Kompresyon sekmanlarinin donerek silindirleri honlar gibi

calismasi, gerilmelerden ileri gelen ovalligi gidererek ortadan kaldirir ve silindirler
sicakken tekrar silindirik hale gelir. Bu silindiriklik, alistirma ile saglandigindan, kapak
sokulup blok soguk iken olguldugunde silindirlerin bu kez oval bigimde sekil
degistirmis olduklari géruldr.

Silindirlerdeki bu oval agsinti, ilk alistirma déneminden sonra giderek artar.
Asinma, genellikle, gerilmeler nedeniyle silindir merkezine dogru bel vermis
kisimlarda olusur. Motor soguk iken bu kisimlardan alinan 6lgu standart captan daha
blayuk bulunur. Merkezden disa dogru bel vermis diger karsilikli kenarlarda ise ¢ok az
asinma goérulur. Bu nedenle, sicak silindirlerdeki ovallesme, asinmis soguk
silindirlerde gorulen ovallesmenin aksi yonundedir.

Ovallesmenin diger bir nedeni de, yanma sonucu olusan kuvvetlerdir. Bu
kuvvetlerden degeri en buyuk olani pistonu asagi, degeri kicuk olani ise, pistonu
silindir ylizeyine dogru iter. Silindir ylzeyi Uzerine gelen bu dayanma kuvvetinin
degeri, biyel ekseni ile piston disey ekseni arasindaki aciya bagli olarak degisir. Agl,
piston, silindir icinde asagiya dogru indikge blUydr ve kurs boyunun yarisinda
maksimum degere ulasir. Agi bayudukge, yanmanin olusturdugu kuvvetin buyUk bir
kismi dayanma kuvveti haline donusur.

Silindirlerdeki konik aginti ise, asintiyi olusturan faktdrlerin, A.O.N.’ya inildikge
etkisini yitirmeleri sonucu olusur.

Sonug olarak, silindirler dizgln degil, oval ve konik olarak asinir. Sekilde
belirli bir gcalisma devresinden sonra asinmig bir silindir gériimektedir. a silindir setini,
b maksimum asinmanin olusturdugu etkiyi, ¢ konik asinma sahasini, d silindirin
asinmayan kismini belirtmektedir. Asinmis silindirler, ya sekmen degistirilerek ya da
bir Ust capa tornalanarak yenilestirilir.

1. Parlakhk:

Parlaklik, silindir yuzeylerinin, belli bir ¢alisma doneminden sonra ayna gibi
parlak hale gelmesidir. Parlakligin, yeni sekman takilmadigi slrece bir sakincasi
olmaz; tersine yuzeylerin ¢izilmesini oOnler. Yeni bir sekman takildiginda ise,
sekmanlarin silindire uyumu zorlasir; yag kagagini, kompresyon kacagini arttirir. Bu
sakincalari onlemek igin, c¢elik alasimli ya da sertlestiriimis dokme demirlerden
yapilan silindirler, parlaklik giderilinceye kadar honmalidir.

Dokme demir silindirlerin ylUzeyleri dalgall ya da boyuna cizgili degilse,
parlakligingderilmesi i¢in silindirlerin honlanmasina gerek yoktur. Yeni sekmanlar,
fazla sert olmayan ylzeyleri kisa zamanda asindirarak parlakligin

sakincalariniortadan kaldirirlar.
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2. Portliiklenme:

Portuklenme, birbirine surtinen iki ylUzey arasindaki sicakligin, metallerin
ergime noktasina kadar yukselmesi sonucu bu ytzeylerden biri Gzerinden bir miktar
metal parcasinin kopup diger Uzerine yapigip kalmasi ile olusan ylzey puruzlaguadar.

Pdrtiklenmenin asiri oldugu hallerde metal ylzeylerinde cizilmeler goéruldr.
Silindirlerdeki portuklenme, silindire piston-sekman arasindaki yag filminin herhangi
bir nedenle yirtilmasi sonucu, silindir, sekman ve pistonun dogrudan birbiri ile yuksek
IsI altinda surtunmeleriyle olusur.

Portuklenmis silindirler, duruma goére, ya honlanarak ya da bir ust gapa

tornalanarak duzeltilir.

3. Catlaklk:
Silindir bloklarinda gorulen catlakliklar, ya yetersiz ve dengesiz sogutma ya da
sogutma suyunun blok icinde donmasi sonucu olusur. Catlamis silindirler kuru

gomlek gegirilerek duzeltimezse blok kullanilmamalidir.

Silindirlerin Olgiilmesi

Silindirlerdeki ovallik ve koniklik miktari, 6zel komparatdér ve mikrometre ile
Olcllerek belirlenir. Bunun igin, silindirlerin icerisi iyice temizlenmeli; blok dl¢llecek
silindirler dik konumda, bir masa Uzerine yerlestiriimeli; motor tasit lGzerinde ise,
olgllecek silindirin pistonu A.O.N.ya indirilmelidir. Komparatér ile mikrometre
birlestirilir. Komparatdr ayaklari A1 noktasina getirilir ve yere dik konuma getirilir. ibre
sifirlanir. Bu arada komparator ibresinin attigi tur sayisi sayilir. Daha sonra
komparator ve teleskopik gey¢ disari ¢ikartilir. Mikrometreye baglanan komparator
yine ayni degere mikrometre ayarlanarak getarilir. Mikrometreden okunan deger
silindirin A1l noktasindaki gapidir. Bu islem A1, A2, B1, B2, B3 noktalarinda da
uygulanir. Cikan degerlerde A1, A2, A3 degerlerindeki farklar konikligi, A ve B

degerleri arasindaki farklar ovalligi verir.

Silindir Setinin Alinmasi

Asinma sonucu, silindirlerin Ust tarafinda, Ust sekmanin ¢iktigi en yuksek
noktada, ice dogru kavisli bir set (fatura) olusur. Ust sekmanin dis (st kenari da, bu
set olusurken setin kavisli bir bigcim alir. Yeni sekman takilmadan 6nce bu set
alinmayacak olursa, yeni sekmanin keskin Ust kosesi setin alt kenarina ¢arpmaya

bagslar. Bu garpma, bazen ince madeni bir ses halinde duyulur; bazen de Ust sekman
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ile altindaki setin egilmesine ya da kirilmasina neden olur. Set egilince ikince

sekmanda yuvasinda sikisarak is goérmez hale gelir. Bu sakincalari ortadan
kaldirmak igin, pistonlar sokulecedi ya da yeni sekman yakilacagi zaman, setin, bir
set raybasi ile alinmasi gerekir.

Sekilde gorulen ayarli tip raybayi kullanabilmek igin, raybayi silindir igerisine
yerlestirin; A somunundan B ayaklarini, arada bosluk kalmayacak kadar agin. F
kalemini, kalem alt ucu, faturanin alt kismindan bir miktar tasacak sekilde, H
dayanma vidasini en fazla asinti olan kisminin ¢apina goére ayarlayin. Bdylece
kalemin set disindan ve maksimum asintidan fazla silindir ylzeyinden talas almasi
onlenmis olur.kalemin silindir yuzeyine yapmis oldugu basinci ayarlamak igin D
somununu sonuna kadar sikip E kalem yayini sikigtirdiktan sonra son,munu iki tur
geri alin. Eger silindir bir tarafa dogru fazla asinmigsa, karsi taraftaki ayagin yanina
sim koyarak raybayi asinan tarafa dogru kaydirin. Sonra D’den, kalemi donus

yonunde yavas yavag dondurerek seti alin; raybayi ters dondurmeyin.

Sekman ne zaman, ni¢in degistirilir?

Olgme sonucu belirlenen ovallik miktari 0,003 in¢ (0,075 mm), koniklik ise
0,010 in¢ (0,025 mm)’den fazla ise silindirler bir Ust ¢apta tornalanarak yenilestirilir.

Silindirlerdeki ovallik ve koniklik miktari yukarida belirtmis oldugumuz olguleri
gegmiyorsa sekmanlar degistirilir. Sekman degdistirmenin sebebi; ¢alisan silindirlerde
sizdirmazlik igindir. Piston ile silindir ylzeyinde sizdirmazli§i saglayan pargalar
sekmanlkardir. Zamanla surtinmeden dolayr sekman ve silindir yluzeyi asinacak,
ister istemez koniklik ortaya c¢ikacaktir. Bu asinma miktarini dikkate alarak
sizdirmazhgi saglayacak yeni sekmanlar takilir. Ayni zamanda sekmanlar yaglamayi
da sagladigindan c¢ok onemli pargalardir. Bundan dolayidir ki yapilan olgumler

dikkate alinarak sekmanlarin degisimi saglanir.

Silindir seti nerede, neden olusur? Nasil alinir?

Asinma sonucu, silindirlerin Ust tarafinda, tst sekmanin ciktigi en yuksek
noktada i¢ce dogru kavisli bir set (fatura) olusur. Bu sekmanin dis Ust kenarinda, bu
set olusurken, setin kavisine uyacak sekilde asinip kavisli (yuvarlak) bir bigim alir.
Yeni sekman takildiginda bu set alinmayacak olunursa sekmanin keskin Ust kosesi
setin alt tarafina carpmaya baslar. Ses bazen madeni bir ses halinde duyulur. Bazen
de Ust sekman ile altindaki setin egilmesine ya da kirimasina neden olur. Set

egilince ikinci sekmanda yuvasinda sikisarak is gormez hale gelir. Degisik tip
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raybalar vardir. Rayba sekman c¢alisma yuzeyi ile talag alinan yuzeyin birbirine

dizgun bir sekilde birlesmesine olanak verecek sekilde olmalidir.

Tornalama nedir? Silindirler hangi standart olgli Ustiinde
tornalanabilirler?

Tornalama, silindirlerdeki asinti miktari misaade edilen degerlerden fazla
oldug@u, silindir ylzeylerinde derin ¢izik, kiigik ¢gukurlar belirlendigi ya da kuru gémlek
gecirilmesi gerektigi hallerde yapilir.

Silindir ¢aplari standart (ornijal) ve standart Ustl olmak Gzere iki gruba ayrilir.
Standart ¢cap; blogun yapimi esnasinda silindirlerin torna edildigi ¢captir. Standart UstU
caplar ise standart ¢ap Uzerine eklenen ve 0,010, 0,020, 0,030, 0,040, 0,050, 0,060
in¢ olarak buyuyen c¢aplardir.

Bir silindir en gok 0,060 incew kadar tornalanabilir. Ornegin standart capi
3,200 in¢ (81280 mm) olan bir silindir en fazla 3,260 ing¢ (82,804 mm’'e kadar
tornalanabilir. Bu sinirt genellikle motor igin yapilan standart Gstu en buyuk piston

suresi belirler.

Kuru gomlek ile silindir arasindaki sikilik ne kadar olmalidir?

Silindirler, ya bloklar ya da kuru, yas gémlekli yapilir. Blokla birlikte yapilan
silindirlerin bir kisminda ¢atlak, derin ¢izik ya da oyuk gibi bir ariza olustugunda;
ayrica silindirler en blyuk standart Ust siniri gapi gegtiginde bloktan bir stre daha
yuvarlanmak icin kuru gémlek kullanilir.

Kuru gémlekler genellikle, silindir gerecinden daha sert dokme demier ya da
celik alasimlardan (2,381-3,17 mm) ceper kalinliginda duz ya da fatural yapiliriar.
Fatura, gomlegin yuvasindan hareket etmemesi igin, gdmlek Ust kisminda 5-8 mm
geniglikte ve gomlek dis ¢capindan 2-4 mm blyuk olarak olusturulur. Kuru gomlek
asindiginda degistirilir. Gomlek gegcirildikten sonra sekmansiz pistonla kontrol edilir.

Gomlekler silindire siki gegcmedir.bu nedenle silindirler gdmlek ¢apindan daha
kiguk (0,025-0,050mm) delinir gémlekle silindir arasinda metal metale deymesi
gerekir bunun icin toleranstan fazla bir mesafe olmasi igin gémlek takilmadan 6nce
metalik macun surdlmelidir.

Gomleklerin takilacaklari silindirler gomlekler saglandiktan sonra hesaplanan
¢capa gore daha o6nce acikladigimiz gibi delinmeli tornalanan ¢ap ile gémlegin capi
sik sik kontrol edilmelidir. istenilen sikilikta bir cap olusturulmahdir. Silinirdeki mevcut
talas 0,05 mm’lik bir pay kalincaya kadar 2-3 defada yuksek ilerleme hizi ve kab talas

kalemi ile alinir. Geriye kalan talas ince talas kalemi ve kuguk ilerleme hizi ile alinir.
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SikiI gegme esasina gore delinmis silindirlere kuru gomlek gecirmek icin dnce

gomlek dis ve silindir i¢c yuzeyi temizlenir sonra gomlek dik konumda silindire
agizlatiimal diklik bir gonye ile kontrol edilmelidir. Gomlegin Gzerine dlzgun silindirik
bir parca koyup Ust taraftan hidrolik presle kuvvet uygulanmalidir. Agizlamayi

kolaylastirmak igin silindir ve gomlegin etegine pah kirilir.

Pah neden kirilir?

Silindirlerin rektiviyesi tamamlandiktan sonra silindir agzinda olusan keskinligin
pah kirilarak onlemsi gerekir. Aksi halde burada toplanacak isI erken ategleme ve
kenarlarin kisa zamanda ¢atlamasina neden olur. Keskinligin montaj sirasinda ellere
zarar vermesi mumkuanddar.

Pah kalemle ya da 6zel pah kirma aparatiyla veya sabi retifiye tezgahlarinda
delme miline baglanan takimla kirilir. Agisi 45°dir.

Honlama nedir? Cesitleri nelerdir?

Bir cesit delik taslama islemi olan honlama ylzey parlakhgini gidermek
silindirlerin etek kismindaki konikligi dizeltmek ve yeni tornalanmis silindirlerin ylzey
kalitesini arttirmak icin yapilir. Honlama iglemi, asindirici madde olarak da kullanilir.
Tane buyukligu 150-250 arasindadir. Kaba taslar fazla talas almak, ince tas ise
bitirme isi icin kullanilr.

Honlama isleminde basliga bagh baglanarak kullanildigi ¢ok degisik aparat ve
tezgahlar vardir. Bunlarin en basiti, bashdin bir elektrikli breyze baglanarak

dondurilmesi ve dikine hareketin elle ya da manivela dizeni ile yapilmasidir.

Parlakligi giderici honlama

Bu iglem bir Ust ¢apa tornalanacak kadar asinmamis silindirlere bir Gst ¢apli
sekman takmak igin ylzey parlakligint almak igin yapilir.

islem icin, taslarin (zerine bir miktar yag damlatin; bashdi silindir icine
yerlestirip parlaklik gidinceye kadar 8-10 kur yapin. Sonra yuzeyleri iyice temizleyip

talas ve tozlardan arindirin.

Duzeltici honlama

Bu islem konik olarak asinmis silindirlerin honlama ile etek kisimlarindan talas
kaldirilarak konikligin duzeltiimesi igin yapilir. Konikligi almak igin, konikligin olustugu
silindirlerin etek kisimlari honlamali Ust taraftan talas kaldirilmamali, koniklik duzelir

dizelmez isleme son verilmelidir.
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Genel honlama

1. Silindirleri tornalarken 0,025-0,050 mm honlama pay! birakin.

2. Blogun karter contasi ile temas yuzeyini temizleyin silindirleri honlama
miline dik konuma getirin.

3. Honlanacak silindir ¢gapina uygun honlama basligl honlama ayagi ve tasi
secin. Taglari temizleme keceleri basligina yerlestirin. Taglar silindir i¢cinde geperler
ile temasli calisacagindan ayni kalinlikta ve duzgunlukte olmasina dikkat edin.

4. Basligi tezgahin niline baglayip asagidan ve ustten 10-15 mm'den
clkmayacak sekilde ayarlayin. Brez ile elle honlama yaparken basligin kursuna dikkat
edin kursu sinirlayici takoz kullanin.

5. Capi kugultlmus honlama basligini boyunun % ‘G silindir icinde olacak
sekilde yerlestirin. Tagslar silindire temas dip baslik asagr dusmeyecek bir sikiliga
kadar acin. Honlama bashigini tezgahin mili ya da breyzin kolu ile kavratin. islem
sonucunda 60°likhonlamacizgileri ortaya ¢ikar.

6. Sogutma duzeni, sivi honlanacak silindirin Uzerine akacak sekilde ayarlayin.
Honlama sodutma sivisi olarak 6zel honlama yagdi, gazyagi, mazot kullanilir. Tezgahi
calistirip, basligin silindir icinde dénerek asagi yukari hareketini saglasin. Daha dar
olan etek kismindan calistirir ve Ustten kalacak sekilde birakin ve taslara bir miktar
talas verin.

7. Silindirlerden alinan talasi kontrol i¢in komparatori honlama sonundaki
degere ayarlayin buna gore yapin.

8. ik calismada fazla siki olmamasi gerekir. Aksi halde zorlanir. Baglik talag
vermek ya da silindiri 6lgmek icin durdurulacagi zaman belli bir yerde tutulmali
hareketsiz kalincaya kadar dikine hareket etmeli.

9. Honlama sona ererken silindirle piston etegi arasindaki farki sik sik kontrol
edin. Kontrolu ya komparatorle ya da silindire yakilacak piston ile yapin. Pistonla
kontrol icin silindiri iyice yikayin. Silindir ¢geperine yaslayin. Pistonun bas kismini dik
olarak silindire yerlestirin. Etek ile silindir ¢geperi arasindaki sentili ucuna bagh kantar
ile ¢gekin. Deg@eri okuyun veya pistonu silindire koydugunuzda piston kendi agirligi ile
yavas yavas asagl iniyorsa da olur.

10. Butun silindirler honlandiktan sonra blogu ters ¢eviri, su gomleklerine
dolan sulari bosaltin. Blogu tezgahtan alarak sabunlu su ya da solvent ile iyice
yikayin. Ozellikle silindir i¢i cok temiz olmali talas parcalari kalmamali, blok hemen

kullaniimayacak ise silindir yuzeyi iyice yaglanmalidir.
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