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ACIKLAMALAR

ALAN Motorlu Aragclar Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Elektromekanik
MODULUN ADI Supap Diizenegi Yenilestirme
Icten yanmali motorlarin  supap sistemi parcalarini
MODULUN TANIMI yenilestirme ile ilgili yeterliliklerin kazandirildig1r 6grenme
materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur
Icten yanmali motorlarin supap sistemi parcalarini
YETERLIK yenilestirme iglemlerini yapmak.
Genel Amag

Supap sistemi pargalarini yenilestirebileceksiniz.

Amaclar

1.  Degisik acilardaki supaplar1 katalog degerlerine gore
yenilestirebileceksiniz.

MODULUN AMACI 2.  Supap kilavuzlarimt katalog degerlerine gore
yenilestirebileceksiniz.

3. Itici ve kiilbiitér uclarni katalog degerlerine gore
yenilestirebileceksiniz.

4.  Degisik acilardaki supap yuvalarini
yenilestirebileceksiniz.

5. Supap yuvalarina baga gecirebileceksiniz.

Ortam: Atolye ortami

EGITIM OGRETIM Donamim: El aletleri, 6l¢ii aletleri, supap sistemi parcalarini
ORTAMLARI VE yenilestirme tezgahlari, supap sistemi pargalarini
DONANIMLARI yenilestirmede kullanilan el takimlari, ylizey piiriizliiliik

6lgme aleti, degisik motorlarin supap sistemi parcalari.

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

. Ogretmen, modiil sonunda 6l¢gme araci (coktan se¢meli test,
OLCME VE dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
DEGERLENDIRME kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Motor yenilestirmeciligi, otomotiv endiistrisinin alt dallarindan birisidir. Motorlarda
calisan her eleman aginmakta ve 6zelligini zamanla kaybetmektedir. Asinan her elemani
yenisi ile degistirmek giiniimiizde ekonomik olarak miimkiin goéziikse de sonucunda diinya
kaynaklarinin israfina neden olmaktadir. Ayrica degistirilen yeni elemana gdre motorun
mevcut pargalarinin da uyumlu hale getirilmesi kagiilmazdir. Motor yenilestirmeciliginin
esas Onemi iste bu noktada ortaya ¢ikmaktadir.

Glinlimiizde otomotiv sanayisinde motor yenilestirmeciligi son yillarda degerini ve
Onemini tekrar kazanmaktadir. Hatta otomotiv endiistrisinde motor yenilestirmecisi ¢ok az
sayida bulunan ve aranan bir meslek dali olarak tekrar 6nem kazanmaktadir. Ciinkii bu
meslegi yapmak diger dallara gore daha ¢ok beceri ve bilgi birikimi gerektirmektedir. Supap
yenilestirme modiilii de motor yenilestirmeciligi dersinin modiillerinden biridir. Bu modiilii
basar1 ile tamamlayan her 6grenci supap yenilestirme konusunda gerekli teknik bilgi ve
becerileri kazanacaktir.

Bu modiilde supaplarin kontrollerini, supap yenilestirme ile ilgili islemlerin yapiligin
Ogreneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Degisik agilardaki supaplari katalog degerlerine gore yenilestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomotiv sektoriinde faaliyet gdsteren yetkili servislere giderek supap sistemi
yenilestirme yontemlerini arastiriniz.

> Supap sistemi parcalarinin yenilestirmesini yapan yenilestirme atdlyelerine
giderek yapilan faaliyetleri arastiriniz.

1. SUPAP YENILESTIRME

1.1. Supaplar

1.1.1. Gorevleri
Supaplarin gorevi, supap portlarini agip kapamaktir.

1.1.2. Cesitleri

Icten yanmali motorlarda silindir kapaginda bulunur, emme supabi ve egzoz supabi
olmak tizere iki farkli supap kullanilir.

Emme supaplari emme zamaninda kam mili vasitasiyla agik kalarak benzinli
motorlarda benzin / hava karisiminin, dizel motorlarinda ise sadece havanin silindire
alinmasini saglar.

Egzoz supaplari ise egzoz zamaninda agik kalarak yanmis egzoz gazlariin disariya
atilmasini saglar.

Her iki supap, sikistirma ve is zamanlarinda ise supap yaylarinin baskisi ile portlart
kapatarak yanma odasinin sizdirmazligini saglarlar.

1.1.3. Supap ve Supap Sisteminin Arizalari ve Belirtileri

Supap ve supap sistemini olusturan pargalarda degisik nedenlerle ¢esitli arizalar
goriiliir. Bu arizalar bir¢ok faktoriin bir araya gelmesi ile olusur.



Pargalar iizerinde goriilen ve yenilestirme islemleri yapilmasini gerektiren unsurlarin
baslica nedenleri asagida verilmistir.

> Birikintiler

Birikintiler; genellikle supap kanallari, supaplar, supap saplari, supap yuvalari ile
kilavuzlar iizerinde olusur.

Birgok arizanin kaynagini olusturan bu birikintilerin, yakitin yanmasi sonucu bir yan
iiriin olarak olusan karbondur. Karbon birikintileri, yakit i¢indeki fazla recine, vernik, kursun
gibi maddeler ile asir1 zengin karigim, supap kilavuzlarindan sizan yag, kétii yanma, motorun
soguk calismasi gibi nedenlerden ileri gelir.

Diger birikintiler ise, motor yaginin kirlenmesi, motora giren havanin ¢ok tozlu ve
Kirli olmasi, karter havalandirma sistemi ile sogutmanin yeterli olmamasi, uygun yag ve
yakit kullanilmamasi, motorun uzun siire diisiikk devir ve sicaklikta calistirilmasi sonucu
olusur.

Emme supab1 ve yuvasi tizerinde toplanan birikintiler, genellikle egzoz supaplarindaki
birikintilere kiyasla daha yumusak ve azdir. Resim 1.1.’de karbon birikintileri ile kapli olan
supaplar goriilmektedir.

Resim 1.1: Karbon kapl supaplar

Supap diizeni; Ozellikle supap, supap yuvast ve kilavuzlar {lizerinde toplanan
birikintiler baslica su arizalara neden olmaktadir;

> Is1 iletimine engel olurlar. Birikintilerle kaplanmis metaller 1siy1 iletmeyip
iizerlerinde toplarlar. Bu durum, yanma odasinin sicakligini arttirdigindan
silindir blogunun carpilmasina, yanma odasi ile temash pargalarin yanmasina
sebep olur.

> Sikismalara neden olurlar. Ozellikle sert olan karbon pargaciklar supap ile
yuvast ve kilavuzlar arasima girdiginde hareketlerde zorluk ve sikigmalar
goriiliir.

> Erken atesleme ve vuruntulara neden olurlar. Yanma odasi ve supap baslarinda
toplanan ve 1s1 gecisini zorlagtiran karbon pargaciklar1 akkor halde sivri noktalar
olugturarak yakit hava karigimini zamanindan 6nce tutusturur, erken ategleme ve



vuruntuya neden olurlar. Erken ateslemenin ortaya ¢ikardig: yiiksek 1s1 supap ve
yuvalarinda yanma ve ergimelere neden olur.

> Supap basi ile yuvasi arasina girerek sizint1 ve kacgaklara neden olurlar. Sizinti
ve kagaklar sonucu 6zellikle egzoz supaplarinda yanma ve ergimeler goriiliir.

Birikintileri 6nlemek amaci ile kaliteli, temiz, uygun yakit ve yag kullanilmalidir.
Motor sicakligi uygun sinirlar i¢inde tutulmali, supaplar ¢alisirken yuvalarinda donebilmeli,
kilavuzlarin u¢ kismi supap sapindaki fazla yag ve birikintileri siyirabilecek sekilde
yapilmalidir. Egzoz supab1 kilavuzunun supap basina dogru uzantisi, emme supabinkine gore
daha kisa tutulmali, motor fazla diisiik devir ve sicaklikta galistirilmamalidir. Atesleme
sistemi arizali, karigim ise fazla zengin olmamalidir.

Birikintilerin etkisi ile arizalanan parcalar, birikintilerden temizlenerek
yenilestirilmeli, yukarida belirtilen nedenleri ortadan kaldirmak i¢in gerekli dnlemler
almmalidir.

> Sikigsma

Supap ve supap sistemi arizalarindan bir digeri ise sikisma olarak adlandirilan arizadir.
Supaplar; supap sapi, supap yuvasi ve kilavuzu tizerinde toplanan birikintiler, bu kisimlarda
olusan sekil degisimi (egilme, burulma, eksenden kagiklik, c¢arpiklik, deformasyon),
kilavuzlarda yetersiz yaglama, asirt veya disiik sicaklik, birbiri ile uyumlu olmayan
genlesme, supap yay1 veya yay tutucusunun egilmesi nedeniyle yuvalarinda sikisir.

> Yanma

Bir diger ariza da yanmadir. Yanma, genellikle egzoz supaplarinda goriilir. Bu
supaplar, calisma sartlarinin geregi, yanma sonunda olusan yiiksek sicakligin etkilerine
dayanmak zorundadirlar. Resim 1.2’de egzoz supabi sicakliklar1 goriilmektedir.
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Resim 1.2: Egzoz supabi sicakliklar

Supaplar {izerinde toplanan 1smnin bilyiik bir kismi, supap yuvasi ve kilavuzlar araciligi
ile sogutma sistemine aktarilir. Herhangi bir nedenle supabin agik kalmasi, kilavuzlarin fazla
asinmasi, supap sapinin yeterli yaglanmamasi, bu 1s1 akimini zorlastirir; supap tizerinde 1s1
yigilmasina neden olur. Ayrica, yetersiz sogutma, erken atesleme, fakir karisim da supaplar
tizerindeki toplanan 1siy1 arttirir. Artan bu 1s1 supap yanmasina neden olur. Yanma,
korozyonlagma, ¢atlama ve ergime seklinde goriiliir.
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Resim 1.3: Supaplarda olusan catlak ve ergimeler

Resim1.3’te supap ile yuvasi arasindaki degisik temas durumuna goére 1s1 gegisinin
engellenmesi sonucu supap basinda olusan yanma arizalari goriilmektedir.

Sekil A’daki supap, yiiksek 1siya dayanikli gerecten yapilmasina ragmen yiiksek
1sinin  taginmasi  supapla  yuva arasmdaki temas alaninmm az olmasi nedeniyle
engellendiginden ilk oOnce c¢atlamak, sonra da buralardan ergimek suretiyle hasara
ugramigtir. B’deki supap da ise temas alan1 daha fazla, 1s1 ve sizint1 daha az oldugundan
supaplar heniiz catlama asamasindadir. Caligma devam ettiginde catlama alani giderek
genisleyecek ve ergime baglayacaktir.

~

Resim 1.4: Ergimis supap basi ve karbon birikintileri
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Diger taraftan, supap ayar boslugunun azligi, supap yayinin ¢ok zayif veya kuvvetli
olmasi, supap yuvasindaki sekil bozukluklari, supap basi ve yuvasindaki catlakliklar da
supaplarin agik kalmasina ya da 1s1 gegisinin zorlasmasina neden olurlar. Bu durumlarda da,
supaplar {izerinde toplanan fazla 1s1, yukarida belirtilen arizalari olustururlar.

Supaplarin, 6zellikle egzoz supabimin ¢alisirken yuvasinda dondiiriilmesi, tutuklugu
ortadan kaldirdigindan yanmalar1 azaltir. Bu yolla supap sapinin bas tarafinda olusan
birikintiler kontrol edilerek tutukluk énlenir, 1s1 gegisi kolaylasir.

»  Supap kirilmasi

Supap kirilmasi, supaplar {izerinde olusan gerilmeler, fazla 1s1 (Ist arttikca gereg
yorulmasi artar.), korozyon (Asindiricidir, 1s1 arttikca fazlalasir.), fazla kilavuz boslugu;
supap kapanma hizini, asir1 darbeli kuvvetleri artirir. Supap ¢arpik oturacagindan yiikler belli
alanlarda toplanir; egilme, kirilma goriiliir. Yuva ekseni ile kilavuz ekseni arasindaki
kagiklik (Supap sap1 zorlanir.), motorun yiiksek devirle ve vuruntulu ¢alismasi (Supaplar
darbeli ¢alisir, supap sapinda olusan g¢entikler nedeniyle kuvvet yigilmalar1 goriliir, kirtlma
kolaylasir.), supap yayr ya da tablasinin egrilmesi (Supap yuvasi i¢inde bir yana dogru
itilerek zorlanir.) gibi nedenlerden ileri gelir.

Supap kirilmasini Onlemek i¢in yorulmayi etkileyen ve arttiran bozuk caligma
kosullar1 normallestirilmelidir.

> Supap oturma yiizeyinde ¢ukurlagma ve asginti

Supap oturma ylizeyinde gukurlagsma (¢anaklagma), supabin fazla 1sinmasina neden
olan etmenlerden birkaginin birlesmesinden olusur (Resim 1.5). Bunlar; supap oturma
yiizeylerinde kagak, erken atesleme, asir1 motor hizi, yetersiz sogutma, kilavuzlarda fazla
bosluk, supaplarin darbeli ¢aligmasi gibi faktorlerdir.

Resim 1.5: Cukurlasms supap



> Asinma

Supaplarda goriilen diger bir ariza da aginmadir. Asinma, siirtiinme sonucu, supap bast
oturma ylizeyi ile supap sapinda olusur (Resiml.6). Bu esas nedenlerin yani sira, supap
yanmasina neden olan arizalar, asirt supap boslugu, supap, supap yuvasi ve kilavuzlar
tizerinde toplanan birikintiler, silindirlere giren hava ve yakitin igindeki pislikler, yetersiz
yaglama da supap asinmasina neden olur.

Resim 1.6: Supap oturma yiizeyi ve supap basinda asinma

Asinmis supaplar taslama ile diizeltilemeyecek durumda ise degistirilmelidir.
Genellikle motorda gii¢ ve verim kaybi ile ortaya ¢ikar.

Asinmis supap sap1 ve kilavuz arasindan silindir igerisine daha fazla yag sizar ve yag
tiikketimi artar. Yag yakan motorlarda egzoz mavi duman ¢ikarir.

Supap oturma ylizeyi ile supap yuvasi arasinda yiizey bozuklugu nedeniyle tam
kapanma saglanamaz ise silindir i¢indeki kompresyon basincin kagmasina neden olur.
Ozellikle soguk motorlarda ¢alisma diizensiz ve sarsintili olarak gozlenir.

Supap yaylarinda yay basicinin azalmasi nedeniyle supaplar ge¢ kapanir ve zamanla
degisecegi icin giic kayb1 goriiliir. Supap yaylar1 basicini kaybederse supaplar yuvaya tam
oturamaz, kompresyon kacgagina sebep olur.

Asinmadan ve sekil bozukluklarindan dolay1 motor giiriiltiilii ¢aligr.

Kagiran, sizdiran veya sikisan emme supabi ateslemenin emme manifolduna
gecmesini sagladigindan geri ateslemeye neden olur.

Kagiran, sizdiran veya sikisan egzoz supabi ise yanmanin susturucuda patlamali bir
sekilde devam etmesine neden olur.

Bu gibi belirtiler ortaya c¢iktiginda arizanin tam olarak nereden kaynaklandigim
anlamak i¢in birgok kontrol yapilmasi gerekir.



1.1.4. Supap Sapinda Ovallik, Koniklik, Egiklik ve Asint1 Miktar1 Kontrolii

Temizlenen supaplarin bas, sap ve u¢ kisimlari; gozle, 6lgme ve kontrol aletleri ile
kontrol edilerek tekrar kullanilabilecek durumda olup olmadiklari belirlenir.

Bast ve sap1 gozle goriilebilecek kadar asinmig, ovallesmis, piirtiklesmis ya da
egrilmis supaplar yenileri ile degistirilmelidir.

Supaplardaki arizalarin bir kismui gozle goriilmez. Bunlar ancak 6lcii ve kontrol aletleri
ile belirlenebilir. Bunun i¢in bazi degerlere dikkat edilmelidir.

Supap sap1 degisik yerlerden mikrometre ile Olgiilerek saptaki asinti, ovallik ve
koniklik miktar1 belirlenir. Sap ovallesmis ya da caplar arasindaki fark 0,05 mm’den
biiylikse genel asint1 miisaade edilen agintt sinirmi agmis veya 0,05 mm’den fazla agimmigsa
supap degistirilmelidir.

Sekil 1.1: Supap sapinin 6lciilmesi

Supap sap1 veya basit egilmis ve diizeltilmesi miimkiin olmayan supaplar
degistirilmelidir. Supap egriligini kontrol etmek i¢in asagidaki islemler yapilmalidir:

» Kullanilan supap taslama tezgahinin 6zel kontrol aparati varsa supaplarin egikligi o
aparatta kontrol edilmelidir.

» Supap sapindan bir tornaya baglanarak bir komparatorle basindan egriligi kontrol
edilir. Salg1 0,02’mm den fazla ise supap kullanilmamalidir.

» Egiklik, supap bir V yatagina yerlestirilerek aymi sekilde bir komparatorle de
belirlenebilir.

» Supap sapindaki egiklik Resim 1.7°de; supap oturma yiizeyinin supap sapi ile olan
eksenel kacikligi veya salgisi, Resim 1.8’de goriilen 6zel aparatla da kontrol
edilebilir.



Resim 1.7: Supap sapi egiklik kontrolii Resim 1.8: Sap egiklik aparati

Yapilan kontroller sonucu tekrar kullanilabilecek durumda olan supaplarin oturma
yiizeyi, sap alin yiizeyi ve kenar pahi taglanarak is goriir duruma getirilir.

Resim 1.9: Supap sapindaki egiklik

1.2. Supabin Taslanmasi

Arizalanmig supap diizeni belirli taglama islemlerinden gegirilerek yenilestirilir.
Yenilestirmede genellikle supap oturma ylizeyi, supap sap1 alin yiizeyi (ucu), itici alin
yiizeyleri, kiilbiitor temas ylizeyi, supap yuvasi, bazi hallerde kam milleri taslanarak onarilir;
supap kilavuzlar1 degistirilir; gerektiginde supap yuvalarina baga gegirilir veya mevcut
bagalar degistirilir.
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1.2.1. Supap Taslama Tezgahm

Supap diizeninde bulunan supap, itici, kiilbiitor temas ylizeylerinin taglanmasinda
“supap taslama tezgahi” kullanilir.

Asagida supap taslama tezgahlarina 6rnekler verilmistir.
P . O m ]

Resim 1.10: Supap taslama tezgah

Degisik marka ve tiplerde yapilan tezgdhlarin ¢aligma esaslarinda pek farklilik yoktur.
Taslama islemleri genellikle aym1 kurallara gore yapilir. Bu nedenle islemler 6rnek alinan
tezgaha gore aciklanacaktir.

Bu tiir tezghlarda govde, ortada ve gévde iizerine kizaklanmugtir. fleri geri paralel
hareket edebilen bir tas basligi, bagligi hareket ettiren boliintiili bir disk; sol tarafta tas
basligi dogrultusunda saga sola hareket edebilen tabla bulunur. Tabla kolu, gezinti sinirlama
vidasi, tabla iizerinde supap baglama mandreni, sag tarafta supap ve itici baglama
mengenesi, talag verme diski, kiilbiitér baglama aparati; sogutma ve hareket diizenleri,bileme
aparat1 gibi kisim ve parcalar mevcuttur.

Tas basligimin sol tarafinda, supap oturma ylizeyinin taslamada diiz, sag tarafinda ise
supap ucu, itici ve kiilbiitorlerin temas yiizeylerini taglamada ¢anak tas kullanilir.

Tezgahlarda islak taglama yapildigindan sogutma sivisi olarak ya yapimcisi tarafindan
oOnerilen ya da yogunlastirilmig (derisik) solvent yaglar kullanilir.
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1.2.2. Taslama Tasimn Bilenmesi
1.2.2.1. Supap Taslama Aparati
Supap taglama taglar yeni takildiginda, taglanan yiizeyler yanik veya piiriizlii

ciktiginda, kesme zorlastiginda, tas yiizeyi diizgilinliigiinii kaybettiginde, tezgdhin elmas uglu
0zel bileme aparatlari ile bilenerek diizeltilmesi gerekir

Resim 1.11: Supap tas1 bileme aparati

1.2.2.2. Taslama Tasim Bilemenin Onemi

Korlenmis tasla yapilan iglemlerde, siirtinmenin artmasi nedeniyle supap yiizeylerinde
yerel 1s1 yiikselmeleri sonucu mikroskobik catlakliklar olusur (Resim 1.12). Bu ¢atlakliklar,
supabin calismasi sirasinda supap yanmalarina neden olur. Bu bakimdan taslar, taslama
islemlerinden once diizgiin olarak bilenmelidir.

Resim 1.12: Mikroskobik ¢atlaklar

12



1.2.2.3. Taslama Tasim Bilemek

Tas bashiginin sol tarafindaki supap taslamada kullanilan tasi bilemek i¢in bileme
aparati, tezgahin 6zelligine gore yerine yerlestirilir. Elmas ug, bilenecek yiizeyin ortasindan
temas edecek sekilde ayarlanir. Tag ¢alistirilir, sogutma suyu agilir ve bileme alanina akacak
sekilde ayarlanir; talas verilerek elmas ug tasa degdirilir; aparatin bagli oldugu tabla saga
sola yavag yavas diizgiin bir tempo ile hareket ettirerek elmasin yiizeyden talas almasi
saglanir. Isleme, tas yiizeyi temizleninceye kadar devam edilir.

Resim 1.13: Supap taglama tasinin bilenmesi

Bilemenin her seferinde verilen talag miktar1 0,02 mm’den fazla olmamalidir. Talasin
bu sekilde azar azar verilmesi, elmasin soguk kalarak daha uzun Omiirlii olmasina ve tag
yiiziiniin daha diizgilin ¢ikmasina yardim eder. Bileme sirasinda kesmenin iyilestirilmesi i¢in
agman elmas ug¢, zaman zaman ilk konumuna gore 90° dondiiriilerek olusan yeni agiz
kullanilmalidir.

Sert supaplarin daha kolay taslanabilmesi i¢in elmas tas ylizeyi lizerinde daha hizli
gezdirilerek tagin daha kaba gozenekli ve keskin olmasi saglanmalidir.

Bilemede elmas ucu sogutmak, c¢ikan tas ve talas pargalarmin ¢evreye yayilmasini
onlemek ve akitilmasini saglamak i¢in mutlaka sogutma sivist kullanilmalidir.

Normal bir bilemede, tas ylizeyine dokunuldugunda hafif piiriizliiliik duyulmalidir.
1.2.3. Supabin Taslama Tezgahina Baglanmasi
Supap oturma yiizeyi, supap is basligma (mandren) baglanarak taslanir. Is bashg,

supap oturma ylizeyi acisina gore kendi ekseni etrafinda donerek ayarlanabilen ve supabin
baglanmasini saglayan 6zel bir basliktir. Mandren; gévde, masura bilyal1 bir sikma diizeni,
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konik bir kovan ve dayatma milinden olusmustur. Supap, masurali bilyalar ve konik kovan
araciligi ile salgisiz olarak kolayca baglanabilmektedir.

Yuvasina gore bir derece kiiciilk ya da daha az farkla taglanan supaplar yuvalarina,
yuva seridinin orta ¢izgisinin biraz {istiinden bir ¢izgi boyunca oturur. Supabin yuvasinda bir
¢izgi boyunca oturmasi, yuvada karbon birikimini ve ayn1 zamanda biitiin yiizeylerin birden
temas ederek asimnmasi ile kagaklar1 Onler; supap ve yuvasinin verim ve Omriinii artirir;
arizalanma azalir. Buna karsin 1s1 gecisi, tam temash yiizeye gore zorlasir.

1.2.4. Supap Oturma Yiizeyinin Taslanmasi

Mandreni, supap oturma yiizeyi agisina gore ayarlamak i¢in tabla iizerindeki dereceli
boliintiilerden yararlanilir. Tablanin yiizeyi en ¢ok kullanilan supap agilarina gore (15, 30,
45, 60, 90 derece) isaretlenmistir. Bazi yapimcilar supap oturma yiizeylerinin yuva agisindan
bir derece eksik taglanmasini Onermektedirler. Bunun igin tabla iizerinde 30 ve 45
derecelerin yani sira 29 ve 44 dereceler de isaretlenmistir. Bu nedenle 45 derecelik supap 44,
30 derecelik supap 29 dereceye taglanmak, yuvalar ise tam olarak 45 ve 30 derece
olusturulmali, mandren ayar1 da buna gore yapilmalidir.

Resim 1.14: Supap oturma yiizeyinin taslanmasi

Her seferinde 0,02 mm’den fazla talas verilmemeli, supaptan alman toplam talas
boliintiilii disk tizerinden belirlenmelidir. Taslama sirasinda supap tas lizerinde tutuksuz,
stirekli ve diizgiin bir sekilde gezdirilmelidir.

Cok hizli hareket ettirildiginde ylizeyde yaniklar goriiliir. Taslama sirasinda supap
ylizeyi tastan disari tasarsa taslanan ylizey kavisli olur ve kenar fazla incelir.

Taslanan yiizeyler yanik, ¢izik ve piiriizlii ¢ikiyorsa tas korlenmis, talag fazla verilmis
ya da sogutma s1visi yetersiz olabilir. Duruma gore gerekli 6nlemler alinmalidir.
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1.2.5. Supap Ucunun Taslanmasi

Itici veya kiilbiitorlerin kumanda ettigi supap saplarinin alin yiizeyleri (uglarr) calisma
ve zorlanma sonucu zamanla aginir, ice dogru c¢anaklagir ya da ezilir. Bu gibi durumlarda
istenen degerlerde supap ayar1 yapilmasi zorlasir, supaplar sesli ¢alisir, motor verimi diiger.
Bu sakincalar1 gidermek igin supap uclari taglanir. Diger taraftan bazi motorlarda kullanilan
ayarsiz iticili supap diizeninde supap ve supap yuvasi taglandiginda supap ayar boslugunu
korumak i¢in supap uglari da taglanir.

Supap sap1 ucunun taglanmasi igin supap taslama tezgahlarinda degisik diizenlemeler
yapilmistir. Ug, baz1 tezgahlarda yalniz tezgdhin saginda, bazilarinda ise yalniz solunda
bulunan taslarda taglanabilmektedir.

Resim 1.15: Supap sap1 ucunun taslanmasi

Supap ucunu taglamak ve pah kirmak igin, sirasi ile belirtilen islemleri gergeklestirilir.

Supap ucu, kiilbiitor ve iticiler genellikle tas basliginin sol tarafina yerlestirilen ¢anak
tasin alin yiizeyinde bilenir. Bu nedenle, taslama isleminden 6nce tasin bilenmesi gerekir.
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Resim 1.16: Supap taslama tezgahinin sag tasinin bilenmesi

Bileme i¢in mekanizmada bulunan bileme kolu iizerine elmas ucu (Resim 1.17) takilir,
kolu dik konuma getirilerek elmas tasa yaklastirilir; her seferinde 0,02 mm (0,001 ing) kadar
talas vererek kolu saga sola yavas yavas hareket ettirerek biitiin yiizey tizerinde gezdirilir.
Gezdirme hizli olursa doku kaba olusur. Biitiin ylizey diizelene kadar bilemeye devam
edilmelidir. Bileme sirasinda sogutma sivisinin bilenen yiizeye normal bir sekilde akmasini
saglanmalidir.

Resim 1.17: Elmas ug
1.2.6. Supap Sap1 U¢ Pahimin Kirilmasi

Supap sap1 u¢ pahi, tezgahin 6zelligine gore tas basliginin saginda veya solunda da
kirilabilmektedir. Bu konuda tezgahin 6zelligine gore hareket edilmelidir.
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Resim 1.18: Supap sap1 u¢ pahimin kirilmasi

Supap ucu taslandiginda yiizeyin kenarlari keskinlesir. Bu keskin koselerin 45° pah
kirilarak diizeltilmesi gerekir. Pahin genisligi supap sapi ¢apina bagl olarak degigir. Pah
fazla kirilirsa temas yiizeyi daralir ve ucun alin yiizeyinde ¢apaklar olusur. Bu gapaklar gaz
tasi ile alinmazsa supap ayar1 hatali yapilir.

Resim 1.19: V yatak

Ug pahi, V yatakli (Resim 1.19) parga tablasi ile kirilabilir. Sonra supap, ug tarafi tas
tarafinda olacak sekilde V yatag: icine konulur. Tas ¢alistirilir, sogutma sivisi ayarlanir.
Supabin tasa yaklastirilmasi,talas verilmesi ve dondiiriilmesi elle yapilir (Resim 1.18).1ki- iic
tur yaptirilarak supap ucunun pahi kirilir.

1.2.7. Supap Taslamada Dikkat Edilecek Hususlar

Supaplar manderene yerlestirilirken supap sapinda karbon ve macun gibi kalintilar
bulunmamali, mandren temiz olmalidir. Supap sapinin baglanacagi kisim konusunda degisik
goriisler mevcuttur. Bazi yapimcilar supabin kilavuz iginde hareket ederken agildigi kismin
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basa yakin iist setinin hemen altindan, bazilar1 ise bu setin iistiindeki asinmamis kisimdan
baglanmasini 6nermektedirler. Baglama, ikinci 6neriye gore aginti setinin iistiinde kalan
agimmamig kisimdan yapilmalidir. Ayn1 boydaki supaplarin hep ayni yerden baglanmalarini
saglamak i¢in dayatma mili ilk baglanan supaba gore ayarlanmali; ayar, biitiin supaplar
taslanincaya kadar korunmalidir (Resim 1.20).

Resim 1.20: Supap taslama tezgahi mandreni
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Degisik agilardaki supaplari katalog degerlerine gore yenilestiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Gozle supaplarda kontroller » Supap basinda yanma,catlaklik olup olmadigini
yapiniz. kontrol ediniz.

» Supap oturma yiizeyinde karincalanma ve

>, cukurlagma bulunup bulunmadigini kontrol
o N ..
_____ gy I = , ediniz.
"7’:‘1‘) "y > S(ljlﬁﬁ}z) basinda carpilma olup olmadigini kontrol
"\ ‘ > Supap sapi iizerinde derin gizikler ve
karincalanma bulunup bulunmadigini kontrol
ediniz.

» Supap sap1 ucunda oyulma ve ezilme olup
olmadigini kontrol ediniz.(Biiyiitecle kontrol
edilmesi.)

» Supaplarin temizligini yapiniz. » Motordan sokiilen supaplart numarali bir tabla

tizerine diziniz.

» Supap yiizeyindeki karbon birikintilerini zimpara
motoruna veya bir matkap mandrenine takilmis
tel fircaya tutarak temizleyiniz.

» Supabi tel firga lizerine fazla bastirmayiniz.
Karbon birikintileri ¢ok sert oldugundan tel
firgaya tutulmasi esnasinda goziiniize kagmamasi
icin gerekli tedbirleri alarak giivenlik gozIligi
kullanmiz.

» Tel firga yoksa supaplarin bir siire gaz yagi
iginde tutarak karbon birikintilerinin
yumusamasini saglayiniz.

» Karbon kaziyicisi ile supap ylizeyini ¢cizmemeye
dikkat ederek temizleyiniz.

» Supap sapinda karbon birikintisi kaldig takdirde
supap, is baglhigina diizgiin baglanmaz ve supap
oturma yiizeyinin egri olarak taglanmasina sebep
olur.

» Bazi supaplarin sapi tizerinde vernik birikintisi
ve yag sakizi olusur. Bunlarin temizligini yine
matkaba baglayarak ince bir zimpara ile fazla
talag kaldirmadan temizleyin ve yikaymiz.
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» Supaplarda 6l¢iimler yapiniz.

vV ¥V V VYV

YV VVVVY

Supap tablasi iist kenarinin et kalinligin1 6l¢iiniiz.
Bu deger 1/32 ing’in (0,8 mm) altinda ise supab1
degistiriniz.

Supap sapinin degisik yerlerinden mikrometre ile
Olcerek asintt miktarini bulunuz.

Supap sapini birbirine dik eksenlerden dlcerek
supaptaki ovallik ve konikligi hesaplayiniz.
Asint1 ve ovallik miktar1 0,002 ing’ten (0,05 mm)
fazla ise supap bir iist ¢aptaki supap ile
degistirilmelidir.

Supap egriligini kontrol ediniz.

Supab1 V yatagina yerlestiriniz.

Supabin ileri geri hareketini siirlayiniz.

V yatagina komparatdrii tespit ediniz.
Komparator ayagini supap oturma ylizeyine
degecek sekilde ayarlayiniz.

Supabi1 dondiirerek komparatordeki sapma
miktarin1 okuyunuz. Okunan deger 0,001 ing’ten
(0,02 — 0,03 mm) fazla ise supab1 degistiriniz.
Diger supaplarinda egrilik kontroliinii yaparak
taslama islemlerine devam ediniz.

» Ariza tespiti yapiniz.

Supaplarda gozle ve 6lgiim ile kontrol yaptiktan
sonra arizanin tanimlamasini yapiniz.

Ar1za tespit edildikten sonra taglama igin islem
basamaklarini belirleyiniz.

» Supap taglama tezgahini
hazirlayiniz.

vV VV VYV VYV V| V V¥V

Tezgaha baglayacaginiz yerleri iyice
temizleyiniz.

Tezgahta bulunan yagdanliklar yag ile
doldurunuz.

Hareket iletme sisteminde bosluk olup
olmadigini kontrol ediniz.

Aydinlatma sistemini kontrol ediniz.
Tezgahin salter tertibatini inceleyerek tag
motorunun ¢aligmasini Ggreniniz.
Tezgahin kisimlarini ve yardimei pargalarim
Ogreniniz.
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Tezgahin hareket iletim sistemini inceleyiniz.
Talas verme disklerini ve 0l¢ii sistemlerini
inceleyiniz.

Is baghiginin yapisini ve ayarlarini inceleyiniz.
Tezgahin sogutma sistemini inceleyiniz.

» Sogutma sivisi kontrolii yapiniz.

Sogutma s1visinin seviyesini kontrol ediniz,
gerekirse ilave ediniz.

Sogutma s1visinin kalitesinin bozuk olup
olmadigini kontrol ediniz.

Sogutma s1visi olarak fabrikanin 6nerdigi siviy1
veya konsantre (derisik) solvent sogutma
yaglarini kullaniniz.

» Supap tasglama tezgdhinin diiz
taglama tasini bileyiniz.

Tas diizeltme aparatini i baglig1 hareket
tablasindaki yerine koyup sikiniz.

Elmas ucu aparattaki yerine takiniz. Elmas ucu
aparata vidalanarak veya V yatagina oturtularak
vida ile tespit ediniz.

Hareket tablasini kol yardimiyla elmas ug tas
yiizeyinin tam ortasina gelecek sekilde saga sola
hareket ettiriniz.

Tas motorunu ¢alistirniz.

Sogutma muslugunu aginiz, bileme alanina
akacak sekilde ayarlayiniz.

Tas elmas uca degdikten sonra 0,001 ing (0,25
mm) gibi ince talag veriniz. Her yeni talag
vermede tasi elmas ile tam orta noktada
karsilastiriniz. Bu tedbir elmas ucun gelik
kovaninin tag kenarina deyip ariza yapmasini ve
elmasin bozulmasini 6nlemis olursunuz.
Aparatin baglh bulundugu tablay1 saga sola yavas
yavas hareket ettirerek tasin yiizeyini bileyiniz.
Talas miktarinin az olarak verilmesi ile elmas
soguk kalacagindan hem elmasin ¢abuk
asimmmamasini hem de tas yiizeyinin daha diizgiin
olmasini saglamis olursunuz. Bir elmasi miimkiin
oldugu kadar fazla kullanabilmek igin elmas
yuvast i¢inde 90° kadar dondiiriiniiz.

Tasin ylizeyi tamamen diizelinceye kadar
islemleri tekrar ediniz.

» Supap taglama tezgdhinin ¢anak
tasini bileyiniz.

Supap ucu, kiilbiitor ve itici tezgahin solundaki
canak tasin alin yiizeyinden faydalanarak
taslanirlar.

Tas diizeltme aparatindaki yerine elmas ucu
takiniz.
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Talag diskini dondiirerek elmas ucu zimpara
tagina yaklastiriniz.

Tas motorunu calistirniz.

Sogutma muslugunu agarak tasin yiizeyine
ayarlayniz.

Tas bileme elmasini tagsa degdiriniz ve 0,001 ing
talas veriniz.

Tag bileme aparatini saga sola yavasga hareket
ettiriniz. Bu hareketi hizl1 yaparsaniz tas ylizeyi
kaba ve piiriizlii olur.

Tas yiizeyi tamamen diizeldikten sonra motoru
durdurun, elmas ucu sokiiniiz.

» Supap taslama ag1 degerini bir
derece eksik ayarlayimiz.

Mandreni, supap oturma yiizeyi agisina gore
ayarlamak i¢in tabla {izerindeki dereceli
boliintiilerden yararlaniniz.

Tablanin yiizeyi en ¢ok kullanilan supap agilarina
gore (15, 30, 45, 60, 90 derece) isaretlenmistir.
Bazi yapimcilar supap oturma yiizeylerinin yuva
acisindan bir derece eksik taglanmasini
onermektedirler. Bunun i¢in tabla iizerinde 30 ve
45 derecelerin yani sira 29 ve 44 dereceler de
isaretlenmistir. Bu nedenle, 45 derecelik supap
44, 30 derecelik supap 29 dereceye taslanmalidir,
yuvalar ise tam olarak 45 ve 30 derece
olusturulmalidir.

Mandren ayarini buna gore 1° eksik yapimniz.

> Supap oturma yiizey agisina
dikkat ederek supabi tezgdha
baglayimiz.

Y V|V

Is bashg tespit vidalarini gevsetiniz.

Is bashigim taslanacak supap agisina gore
tablanin lizerindeki dereceli boliintiilere gelecek
sekilde dondiirerek vidasini sikiniz.

Is bashgindaki dayatma milinin stkma somununu
gevsetiniz.

Mandren g¢enelerini (masurali bilyalar) supap sap1
girecek sekilde agarak supab1 mandrene takiniz.
Mandren dayatma milini supap sapina temas
edinceye kadar ilerletiniz. Supap baglama
mesafesini ayarladiktan sonra tespit vidasini
sikiniz.

Supabi mandren igerisine dogru hafifge
bastirarak mandren sikma somununu dondiirerek
supabi tespit ediniz.

» Tagin orta kismindan baglayarak
supabi saga ve sola hareketlerle
supap bast et kalinligina dikkat
ederek supabi taglaymniz.

Supabi tas ylizeyinin ortasina getiriniz.
Is bagligi tablasini supap tas yiizeyinin disina
cikmayacak sekilde ayarlaymiz.
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Tas basligini tag supap oturma ylizeyine temas
edecek sekilde yaklastiriniz. Olgii taksimatin
sifira ayarlayiniz ve tasi biraz geriye ¢ekiniz.

Tas ve is baglig1 motorlarini ¢alistiriniz. Bazi
tezgahlarda bir motor iki baslig1 da ¢alistirabilir.
Sogutma muslugunu acgarak supap yiizeyine
akacak sekilde ayarlayiniz.

Sogutma s1visi fazla agilmamalidir. Aksi halde
sigrama yaparak ¢alisan i¢in zararli bir buhar
olusturur. Az a¢ilmasi halinde supap yeterli
miktarda soguyamayacagindan yanabilir.

Tag1 supaba yaklastirin ve bir miktar talag alarak
oturma yiizeyinin her tarafina tasin degip
degmedigini kontrol ediniz.

Tas supap yiizeyinin yalniz bir yerinden talasg
altyorsa supap salgili baglanmis olabilir. Supab1
sOkiip tekrar baglayiniz.

Tabla hareket kolunu tag supaba degdigi anda
tablay1 saga sola hareket ettiriniz.

Her seferinde 0,001 in¢ (0,025 mm) talas vererek
taglamaya devam ediniz.

Tablay1 ¢ok hizli hareket ettirmeyiniz. Hizli
hareket supap oturma yiizeyinin yanmasina sebep
olur.

Supap yiizeyinin tamamen taslanip
taglanmadigin1 arada bir kontrol ediniz.

Kontrol ederken tas1 supap yiizeyinden geri ¢ekin
ve supabi tag ylizeyinden disar1 ¢gikarmayiniz.
Supabi tastan ayirmadan mandreni durdurup asla
kontrol etmeyiniz.

Supap yiizeyini temiz ve diizgiin bir yiizey elde
edinceye kadar taslayiniz.

Supap tablas1 yan kenar kalinliginin 0,8 mm’nin
altina diigsmemesine dikkat ediniz.

Tas ¢alisir durumdayken supaptan seri olarak
aytrarak taglamaya son veriniz.

Tezgahin motorunu durdurunuz. Supabi sokiin ve
yerlerinin karigmamasi i¢in numarali tablasindaki
yerine koyunuz.

Diger supaplart mandrene takarak ayni sekilde
taglayiniz.

» Supap sapini tezgiha baglayiniz
ve taglaymiz.

Supabi tezgahin saginda takili durumda bulunan
aparatin V yatagina sap, tas tarafina gelecek
sekilde yerlestiriniz.

Supabi tespit pabucu ile sikica tespit ediniz.
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Tas motorunu calistiriniz.

Sogutma muslugunu agarak sivinin taglanan
ylizeye akmasini saglayiniz.

Mikrometrik tertibath talas diskini ¢evirerek
supabi tasa yaklagtiriniz.

Supap tas yiizeyine degdikten sonra 0,001 ing
talas veriniz.

Kolu kumanda ederek V yatagini saga sola
yavage¢a hareket ettiriniz.

Supap sapinin taglanip taslanmadigini kontrol
ediniz.

Supap sap1 ucu tamamen diizelinceye kadar
taslama islemine devam ediniz.

Taglanan supabi sokiiniiz ve supap tablasindaki
yerine koyunuz.

Diger supaplar1 da ayni sekilde taglayiniz.
Supap uglar1 taslandiktan sonra yiizeyin kenarlari
keskinleseceginden kdselerin 45° pah kirarak
diizeltiniz.

Pah kirma islemi i¢in pah kirma aparatini
baglaymiz.

Tas motorunu ¢alistirip sogutma sivisini
ayarlayiniz.

2 — 3 tur elle dondiirmek suretiyle pah kirma
islemini gergeklestiriniz.

» Supap taglama tezgahi
temizleyiniz.

YV VYV VYVYVY

Tezgah lizerindeki toz ve talaglari temizleyiniz.
Tezgah kizaklarini ince motor yagi ile yaglayiniz.
Tezgah is basliginin supap baglanan kisimlarin
temizleyiniz.

Tezgah yagdanliklarini ince yag ile doldurunuz.
Motor kayis1 ve kasnaklar iizerinde yagl
kisimlar varsa dikkatlice temizleyiniz.

Talas mili ve tabla manivelalarindaki boslugu
kontrol ediniz.

Tezgaha ait yardimci pargalari temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
. Gozle supaplarda kontroller yaptiniz mi?

. Supaplarin temizligini yaptiniz mi?

. Supaplarda 6lglimler yaptiniz m1?

. Ariza tespiti yaptiniz mi1?

. Supap taslama tezgahini hazirladiniz mi?

. Sogutma s1vis1 kontrolii yaptiniz mi?

. Supap taslama tezgahinin diiz taglama tagini bilediniz mi?

. Supap taglama tezgahinin ¢anak tagini bilediniz mi?

OO N[OOI | WI N

. Supap taglama a1 degerini bir derece eksik ayarladiniz mi?
10.Supap oturma yiizey ac¢isina dikkat ederek supabi tezgaha
bagladinizmi?

11. Tasin orta kismindan baglayarak supabi saga ve sola hareketlerle
supap basi et kalinligina dikkat ederek supabi tagladiniz mi?

12.Supap sapini tezgdha tagladiniz mi?

13.Supap taglama tezgahi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme "ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi supap yenilestirmesine neden olan sebeplerden degildir?
A) Birikintiler
B) Sikisma
C) Yanma
D) Supaplarin paslanmasi

2. Supap oturma yiizeyi taglanirken maksimum ne kadar talas verilmelidir?
A) 0,02 mm
B) 0,02 ing
C) 0,002 mm
D) 0,002 ing

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ( ) ciimlede verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y harfi yazimz.
3. () Supap oturma ylizeylerinin, yuva agisindan bir derece eksik taglanmasi
Onerilmektedir.
4. () Supap taglama tezgahlarinda 1slak taslama yapildigindan sogutma sivisi olarak su

kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Supap kilavuzlarimi katalog degerlerine gore yenilestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren yetkili servislere ve yenilestirme atdlyelerine
giderek supap kilavuzu yenilestirme yontemlerini arastiriniz.

2. SUPAP KILAVUZLARININ ONARIMI

2.1. Supap Kilavuzlarinin Gorevi

Supap kilavuzlari, supaplarin supap yuvasi ekseninde galigmasini saglayan silindirik
parcalardir.

Supap kilavuzlari, blok ya da silindir kapagina presle gecirilmis veya kapak ya da
blokla birlikte bir biitiin olarak olusturulmus burglardir. Bazi motorlarda, emme ve egzoz
supaplari i¢in ayr1 bi¢imde yapilan faturali kilavuzlar da kullanilmaktadir.

Kilavuzlar genellikle grafitli dokme demir, bazi hallerde ise bronz alagimlarindan

yapilirlar.

-

A\

o/

Resim 2.1: Supap kilavuzu
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Resim 2.2: Supap kilavuzu — supap - baga

Kilavuzlarin temizlenmesi, kontrolii, degistirilmesi ve yenilestirilmesinde uygulanacak
baslica islemler asagida agiklanmistir.

2.2. Supap Kilavuzu Temizleme Aparati

Resim 2.3:El breyizi ile temizlenmesi

g
*—
.

Lo

Resim 2.4: Yayh kovan ve fircalar
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Supap kilavuzlarinin igleri de 6zel tel fir¢a ya da yayli kovanlarla temizlenmelidir.

Karbon temizliginden sonra yuva ve kilavuzlara basingli hava tutulmali gerekiyorsa bu
kisimlar yikanarak kontrol ve islemlere hazir hale getirilmelidir.

2.3. Supap Kilavuzunun Temizlenmesi

Supap kilavuzlariin asitilarini kontrol edebilmek i¢in kilavuz igindeki birikintilerin
iyice temizlenmesi gerekir. Temizleme, Resim 2.5°te goriildiigii gibi breyize baglanan 6zel
yivli tel firga ya da ayarlanabilir bigakli temizleme takimi ile yapilir. Kilavuzu yabanci
maddelerden tamamen arindirmak i¢in temizleme sivisina batirilmig bir bez kilavuz igine
sokularak asag1 yukar1 hareket ettirilip silinmelidir.

i 3

.

Resim 2.5: Supap kilavuzunun temizlenmesi

2.4. Supap Kilavuzlarinin Kontrolleri
Supap kilavuzunun agintisini belirlemek igin baslica iki yontemden yararlanilir:

Birinci yontem, yuvasi i¢inde bir miktar yukari kaldirilmis olan supabin sapi ile
kilavuzu arasindaki bosluk bir komparatorle belirlenir; ikinci yontem ise kilavuz i¢ capi
Olciilerek gerceklestirilir.

Birinci yonteme gore L tipi motorlarda supap, yaysiz olarak yuvasi i¢ine oturtulur ve
kam mili, supap en yiiksek konuma yiikselinceye kadar gevrilir. Uygun sekilde yerlestirilen
komparatoriin hareketli ucu supap tablasimin kenarma degecek sekilde ayarlanir ve ibre
stfirlanir. Sonra supap kilavuz iginde bir kenardan diger kenara (komparator) dogru hareket
ettirilir ve kilavuzdaki bosluk, ibrenin sapma miktarina gore kadrandan okunur.

L tipi motorlarda, supab1 yuvasinda yukarida tutmak i¢in supap sapina silindirik bir

par¢a takilir. Bu kontrol islemi, supap yuvasina oturmusken supap sapi1 ucundan da
yapilabilir.
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Yukarida agiklanan yontemle oval, konik veya agiz kismi ¢canaklasmis sekilde asinan
kilavuzlarda gercek asiti miktarini belirlemek miimkiin olmaz. Bu gibi durumlarda kilavuz
asitisinin dlgiilerek belirlenmesi gerekir. Olgme islemi teleskopik (geyg) Olcii aleti ve
mikrometre ile gerceklestirilir. Aletin yarik kiire basl ucu, kiire bash ucu, aginmis kilavuzun
Olciilecek yerine yerlestirilip iist tarafindan hafif siirtinme saglanincaya kadar agilip
ayarlanir. Sonra gey¢ kilavuzdan ¢ikarilarak bir dis ¢ap mikrometresi ile 6lgiiliir (Resim 2.6).

SUPAP
KILAYUZU

Resim 2.6: Teleskopik gey¢in dl¢iilmesi

Kilavuzun degisik yerlerinden ayni yontemle olgiiler alinarak en fazla asinti, koniklik
ve ovallik miktar1 belirlenir. Bu 6lgme (kontrol) gecer - ge¢mez mastarla da yapilabilir.
Supap sapi ile kilavuz arasindaki bosluk standart bosluktan 0,05 mm’den (0,002 in¢) fazla
ise kilavuz degistirilmeli veya rayba ile diizeltilerek sap1 bir iist ¢apli supap kullanilmalidir.
Kirik ya da agiz kismi ¢anaklagsmis kilavuzlar ise mutlaka degistirilmelidir. Kapak gerecine
dogrudan acilan kilavuzlar asindiginda, kilavuzlara rayba c¢ekilerek sap1 standarttan biiyiik
capli supap kullanilir.

Resim 2.7: Supap ile kilavuz arasindaki boslugun tabladan komparator ile kontrol edilmesi
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Resim 2.8: Bosluk kontroliiniin supap sap ucundan yapilmasi

L L7222

Resim 2.9: Supap bosluk kontrolii

Kilavuzdaki asintinin fazla olmasi, ozellikle iistten supapli motorlarda; fazla yag
tiikketimine, konik ve oval asintilar supabin titresimli ¢aligmasina, yuvalarin ¢abuk asmip
bozulmasina neden olur.

2.5. Supap Kilavuzlarmin Degistirilmesi
2.5.1. Supap Kilavuzlarinin Degistirilme Nedenleri

Kilavuzlarda fazla agint1, yanma ya da catlaklik belirlendiginde yenileri ile
degistirilmelidir.
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2.5.2. Supap Kilavuzlarimi Degistirme Aparati

Supap kilavuzu degistirme aparati olarak genellikle sekildeki aparat kullanilir.

Resim 2.10: Supap kilavuzu degistirme aparati

2.5.3. Supap Kilavuzlarinin Degistirilmesi

Supap kilavuzlarini yuvalarindan ¢ikarmak i¢in supap kilavuz ¢ektirmesine ya da 6zel
olarak yapilmis kademeli zimbalara ihtiyag vardir.

Kilavuzlar yuvalarindan ¢ikarilmadan 6nce blok ya da silindir kapag: yiizeyine olan
mesafeleri 6l¢tilmeli, ayrica hangi konumda takildiklar belirlenmelidir.

Kilavuz, kademeli zimbalar iizerine ¢eki¢ ya da hidrolik veya mekanik presle kuvvet
uygulayarak cikarilabilecegi gibi (Resim 2.11), 6zel c¢ektirme ile de ¢ikarilabilir (Resim
2.10). Kilavuz cektirmesi kullanildigi zaman, g¢ektirme supap kilavuzunun ucuna basing
yapar. Bu kuvvet etkisi altinda kilavuz yerinden disariya dogru ¢ikar. Bircok L tipi
motorlarda kilavuzlar, supap odasinin altinda ¢ektirme ile yukariya dogru yapilan basingla
¢ikarilir. Diger bazilarinda ise kilavuzlar supap yaylarmin bulundugu tarafa dogru
bastirilarak ¢ikarilirlar.
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Resim 2.11: Kilavuzun yuvasindan kademeli zimba ve ¢ekig ile ¢ikartilmasi

Resim 2.10’da goriildiigii gibi monte edilen g¢ektirmenin iki numarali somunu
sikildiginda kilavuz yuvasi iginde gevseyerek supap yuvasi bosluguna dogru ¢ikar.

Yeni takilacak kilavuzlarin dis ¢api, yuvalarina siki gececek 6l¢iide olmali; yuvaya ne
cok siki ne ¢ok gevsek ge¢melidir. Standart kilavuzlarin dis yiizeyleri genellikle hassas
olarak olciilerinde islenmistir. I¢ yiizeyleri tam &lgiisiinde islenmemis yar1 islenmis
kilavuzlar da vardir. Bunlarin i¢ g¢aplari, yuvalarina takildiktan sonra islenerek istenilen
dlgiiye getirilir. I¢ yiizeyleri dl¢iisiinde islenmis kilavuzlarin yuvalarina takilmasinda dikkatli
olunmali, ¢arpiklik olustugunda diizeltilmelidir.

Yeni supap kilavuzlari, ¢ikarma isleminde oldugu gibi yuvalarina ya 6zel ¢ektirme
(Resim 2.13) ya da 6zel kademeli zimba ile takilir. Zimbaya kuvvet ya ¢eki¢ ya da presle
uygulanmalidir (Resim 2.14).

Resim 2.13: Kilavuzlarin ¢ektirme ile yuvasina takilmasi
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Takma isleminde kilavuzun hangi tarafinin iiste gelecegine dikkat edilmeli, emme ve
egzoz kilavuzlari birbiriyle karistirilmamali, kilavuzlarin {ist yiizeye olan mesafesi standart
degerlere uygun olmalidir.

Resim 2.14: Kilavuzlarin takilmasi

Ustten supapli motorlarin bazilarinda supap kilavuzlari kapak ile birlikte bir biitiin
olarak yapilmaktadir. Bu tip kilavuzlar asindiginda bir iist capa raybalanarak kullanilmaya
devam edilir.

2.6. Supap Kilavuzlarimin Raybalanmasi
2.6.1. Supap Kilavuzlarim Raybalamanin Onemi

Raybalama, yeni takilan ve icleri esas Ol¢iisiinde islenmemis kilavuzlar: esas
olgtisiinde kapakla birlikte bir biitiin olarak yapilmis kilavuzlarla diger kilavuzlar agindiginda
bir iist capa getirmek i¢in uygulanan bir islemdir.

2.6.2. Supap Kilavuzlarin1 Raybalama Takimlar

Sekil 2.15 ve 2.16°da sabit raybalar ve rayba takimi Sekil 2.17 ve 2.18’de ise ayarli

e

Resim 2.15: Rayba takim
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Resim 2.16: Sabit raybalar

Resim 2.18: Ayarh raybalarin ayarlanmasi
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2.6.3. Supap Kilavuzlarinin Raybalanmasi

Resim 2.19: T kolu takili rayba ile raybalama

Raybalama, bu is i¢in yapilmis 6zel raybalarla yapilir (Sekil 2.19). Bu raybalar, sabit
caplt olup takim halinde degisik caplarda yapilmislardir.

Raybalama, rayba bir T koluna takilarak ya da elektrik breyizli 6zel bir aparatla
birlikte kullanilarak gergeklestirilir.

Kilavuz raybas:

Resim 2.20: Supap kilavuzu ve kilavuz raybasi

Her iki sekilde de kilavuzun onceden iyice temizlenmesi, yilizeylerden fazla talas
kaldirilmamasi ve sik sik 6l¢iiniin kontrol edilmesi gerekir.
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2.7. Supap Kilavuzlarinin Honlanmasi

2.7.1. Supap Kilavuzlarim Honlamanin Onemi

Supap kilavuzlarinin raybalanmasi ile yeterli kalitede yiizey elde edilmez. Daha hassas
bir ylizey ve bosluk saglamak i¢in kilavuzlar honlanarak diizeltilir.

2.7.2. Supap Kilavuzu Honlama Takimlari

Resim 2.21’de supap kilavuzlarimi honlamada kullanilan bir honlama takimi
goriilmektedir.

t

mandren baslik

Resim 2.21: Supap kilavuz honlama takim

Takim; bir honlama basligy, tas diizeltme kovani, mandren ve honlama tasindan
olusmustur.

2.7.3. Supap Kilavuzlarimin Honlanmasi

Supap kilavuzlarinin honlama isleminin yapilmasi igin supap kilavuzuna uygun
honlama tas1 secilerek honlama baslig1 kilavuza gore ayarlanir ve sonra sabitlenir. Honlama
isleminin gergeklestirilmesi i¢in honlama baslig elektrikli bir breyize baglanarak uygun hiz
ayarlanarak honlama islemi yapilir.
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Supap kilavuzlarini katalog degerlerine gore yenilestiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Supap kilavuzlarinin gozle » Supap kilavuzlarinin gozle kontrollerinde egrilik,
kontrollerini yapiniz. yamulma ve kirilma olup olmadigina bakiniz.
» Kilavuzu ve gevresinin » Supap kilavuzlarim tel fir¢a ve kilavuz temizleme
temizligini yapiniz. aparatt ile iyice temizleyiniz.
TEs
X b e et

Supap saplarini da temizleyerek kilavuza takiniz.
Supap kilavuzu 6l¢iim ve yenilestirme iglemi
esnasinda gerekli olabilecek bolgeyi temizleyiniz.
Supaplar1 kilavuzlara takarak asint1 kontroliinii
yapiniz.

Komparator baglama ayagini blok veya kapagin
uygun bir yerine tespit ediniz.

Komparatoriin hareketli ucu supap tablasina
degecek sekilde ayaga baglayiniz.

Komparator ibresini sifirlayiniz.

Supap tablasini komparatdr ucuna dik olarak ileri
geri hareket ettiriniz.

Ibrenin sapma miktarin1 okuyarak asint1 miktarini
bulunuz. (Sapma miktar1 0,001 ing-0,025 mm)
Bu kontrol, supap yuvasina oturtulduktan sonra
sapma miktar1 sap kismindan da yapilabilir.
Kilavuzlardaki asintiy1 6lglim yaparak bulunuz.
Kilavuz ¢apina uygun teleskopik geyci seciniz.
Teleskopik geyei kilavuz igine sokun ve belli bir
sikilik elde edinceye kadar sikma vidasini
cevirerek kiiresel uglarin agilmasini saglayimiz.
Olgii alindiktan sonra geygi kilavuzdan ¢ikarin ve
mikrometre ile geygin kiiresel uglari arasindaki
¢apini Olgiiniiz.

» Kilavuzun degisik yerlerinden 6l¢ii alarak en fazla
asint1 miktarini bulunuz.

\ 74

» Kilavuzlarin gerekli 6lgme
islemlerini yapiniz.

VVY V¥V VYV VV VY V VY
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> Olgiim sonrasinda katalog
degerleri ile karsilastirip ariza
tespiti yapiniz.

Standart degerden 0,002 ing’ten (0,05 mm) fazla
ise kilavuzlar bir iist ¢capa raybalaymiz veya yeni
kilavuz takiniz.

» Supap kilavuzlarini ¢akarak
silindir kapagindan ¢ikariniz.

A\

Kilavuzlar ¢ikartmak i¢in degisik caplarda
kademeli zimba, ¢eki¢ veya pres kullaniniz.
Cikarilacak kilavuzun uzunlugundan daha yiiksek
agagc takozlarla silindir kapagini iki yanindan
destekleyiniz.

Egik a¢ili kilavuz bulunan kapaklari, kilavuz
eksenleri yatay eksene dik olacak sekilde
ayarlaymiz. Cok uzun silindir kapaklarimin orta
yerinden de takoz ile destekleyiniz.

Kilavuzlari ¢ikarmadan 6nce emme ve egzoz
supaplarina gore yiiksekliklerini ve takilma
ozelliklerini inceleyiniz.

Kilavuzlarin blok veya kapak yiizeyine olan
mesafelerini 6l¢erek not ediniz.

Kilavuz i¢ ve dis ¢apina uygun kademeli zzimbay1
sec¢iniz. Zimbalarin kademeleri arasinda keskin
kose olmasina dikkat ediniz.

Cekic veya pres kullanarak kilavuzlari yerlerinden
¢ikariniz.

Faturali olarak yapilan kilavuzlarin yalniz bir
tarafindan kuvvet uygulayiniz. Ender olarak vidali
tip kilavuz da yapilabilir, bu kilavuzlar anahtar
kullanilarak sokiiliir.

» Yeni supap kilavuzlarini
kapaktaki yiiksekligine dikkat
ederek yerlerine ¢akiniz.

YV Vv VV VYV V

Kilavuzlarin yerlerine takilabilmesi i¢in kilavuz
dis capi, kilavuz yuva capindan biiyiik olmalidir.
Yeni ¢akilacak kilavuzlarin sikilik kontrolii i¢in dis
caplarmi 6lgiiniiz.

Kilavuz takilacak yuvalar1 temizleyiniz.

Kilavuzun pah kirilmig ucuna bir iki damla yag
damlatiniz.

Kilavuz takma zimbasini yeni kilavuza takiniz ve
kilavuz yuva eksenine ayarlaymiz.

Cekig ile hafif¢e vurarak kilavuzun yuvasina
agizlamasin saglaymiz. Kilavuz yuva ekseninde
cakilmazsa kirilabilir.

Kilavuzun agizladigindan emin olduktan sonra,
daha 6nce almis oldugunuz dlciiye gelinceye kadar
kuvvetli darbelerle cakiniz. Cakma sirasinda
zimbay1 her vurusta ekseni etrafinda yavas yavas
dondiiriiniiz.
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» Supap kilavuzlart
degistirilmeyecek ise
kilavuzlara rayba c¢ekiniz

vV V VY V¥V

Kapak ve blok ile yekpare olan degistirilmeyen
kilavuzlar bindelikli supap ¢aplarina gore
raybalanirlar. Bu islem i¢in piyasada 0,003 — 0,005
— 0,015 ing standart iistii supaplar bulunur. Yeni
takilan kilavuzlarin i¢ ¢aplar1 supap ¢apina gore
islenmemis ise bu kilavuzlara da raybalama islemi
uygulanir.

Raybalama islemi i¢in supap kilavuz ¢apina uygun
raybay1 seginiz.

Daha hassas raybalama islemi i¢in ayarli rayba
tercih ediniz.

Raybanin ayar somunlarini gevseterek bigak
caplarimi kilavuzdan talas alacak capa getirin ve
somunlarini sikiniz.

Raybayi kilavuzuna takiniz.

Raybanin kilavuzu eksenlemesini saglayan konik
parcayi alt taraftan rayba miline takiniz.

Rayba kolunu takiniz ve kesme yapacak sekilde
fazla kuvvet uygulamadan yavas yavas
dondiiriiniiz.

Rayba bigaklar1 yalniz bir tarafa dondiiriilmekle
kesme yaparlar. Aksi yonde dondiiriiliirse bigaklar
korlenir.

Kilavuzlarin istenilen capa gelmesi icin ayar
somunlarini azar azar ¢evirerek talas veriniz. Ayar
somunlarini fazla stkmayiniz. Ince olduklarindan
kirilabilirler.

Kilavuz capinin istenilen ¢apa gelip gelmedigini
anlamak igin sik sik 6l¢iim yapiniz.

Her raybalamadan sonra kilavuz i¢ini kil firca ile
temizleyiniz.

Supap ile kilavuz arasindaki bosluk kontroliinii
yapiniz.

Bosluk kontrolii i¢in supap sapini ince yag ile
yaglayip kilavuza takiniz. Eger supap kendi
agirligi ile asagiya iniyorsa bosluk normaldir.
Inmiyorsa kilavuzu biraz daha raybalayimiz.
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Supap, kilavuz ile uyum sagladiktan sonra diger
supaplar ile karigmamasi i¢in supap ve yuvasini
numaralayiniz.

» Kilavuzlari honlayiniz.

\ 74

A\

Kilavuz yiizeylerinin daha hassas islenmesi i¢in
raybalama isleminden sonra 6zel honlama aparati
ile honlayabilirsiniz.

Kilavuza uygun honlama tas1 seciniz.

Honlama bashigimi kilavuza gore ayarladiktan
sonra sabitleyiniz.

Islem igin baslig1 elektrikli bir breyize baglayarak
uygun hizda honlayiniz.

> Islem sonras1 temizlik
bakimi1 yapiniz.

Ve

YV VVYVY

Kilavuzlari temizleyiniz.

Kullandigmiz 6l¢ii aletlerini temizleyiniz.
Ayarli raybanin ayar somunlarini bir miktar
gevsetiniz ve ince yag ile bigaklar1 yaglayiniz.
Kilavuz sokme zimbalarinin keskin koseli olup
olmadiklarini kontrol ediniz, gerekirse
tornalayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Supap kilavuzlariin kontrollerini gozle yaptiniz mi?

Kilavuzu ve ¢evresinin temizligini yaptiniz mi?

Kilavuzlarin gerekli 6l¢me iglemlerini yaptiniz mi?

oD

Olgiim sonrasinda katalog degerleri ile karsilastirip ariza tespiti
yaptiniz mi?

o

Supap kilavuzlarini ¢akarak silindir kapagindan ¢ikardiniz mi?

6. Yeni supap kilavuzlarin1 kapaktaki yiiksekligine dikkat ederek
yerlerine ¢aktiniz mi?

7. Supap kilavuzlan degistirilmeyecek ise kilavuzlara rayba ¢ektiniz
mi?

8. Kilavuzlar: honladiniz mi1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariniz1 bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Supap kilavuzlar i¢in asagidakilerden hangisi yanlistir?
A) Supap kilavuzlari supaplarin supap yuvasi ekseninde ¢aligmasini saglayan silindirik
parcalardir
B) Blok veya silindir kapagina presle gegirilir
C) Kilavuzlar genellikle grafitli dokme demir veya bronz alasimlarindan yapilir.
D) Supap sapt ile kilavuz arasindaki standart bosluk 0,5 mm olmalidir.

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

2. () Supap kilavuzlar fazla asint1, yanma ya da ¢atlaklik belirlendiginde yenileri ile
degistirilir.

3. () Supap kilavuzunun asmtisini belirlemek i¢in komparator veya teleskopik geye ve
mikrometre gibi dlgme aletleri kullanilir.

4. () Supap kilavuzlarinin raybalanmasi ile yeterli kalitede yiizey elde edilemez. Daha
hassas bir yiizey ve bosluk i¢in kilavuzlar tornalanarak diizeltilir.

Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sdzciigii yaziniz.

5. Yeni takilan ve icleri esas Ol¢iistinde islenmemis kilavuzlar kapakla birlikte bir biitiin
olarak esas 0Ol¢iisiine veya kilavuzlar agindiginda bir iist ¢apa getirmek i¢in uygulanan

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

(AMAC )

Itici ve kiilbiitér uglarini katalog degerlerine gore yenilestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren yetkili servislere ve yenilestirme atdlyelerine
giderek itici ve kiilbiitor uglarinin yenilestirme yontemlerini arastiriniz.

3. ITICI VE KULBUTOR UCLARINI
YENILESTIRME

3.1. Iticilerin Taslanmasi

3.1.1. iticilerin Gorevleri ve Malzemesi

Kam milindeki kam hareketini kiilbiitor manivelasina veya supap basina ileten
pargalardir. Mekanik ve hidrolik olarak iki ¢esidi bulunur.

Iticiler genellikle krom nikelli gelik alasimlarindan yapilirlar.
3.1.2. iticilerin Arizalar: ve Nedenleri

Itici uclar, bir taraftan kam, bir taraftan da supap ucu ile temasli ¢alistigindan zamanla
asinir, zedelenir, cukurlasir (oyulur), diizgiinliigiinii kaybeder. Bu tiir iticilerle supap ayar1
tam yapilamadig i¢in supap diizenegi sesli ¢alisir. Motorun verimini olumsuz yonde
etkileyecek kadar uglar1 bozulmus olan iticilerin taslanarak diizeltilmesi gerekir. Iticilerin
supap ucu ile temas eden ayar vidasinin alin ylizeyi, iticinin kamla temasl tabla yiizeyinde
daha fazla agiir. Bu nedenle ayar vidasi ucu supaplar taglandiginda ya da degistirildiginde
tabla yiizeyi ise motor yenilestirildigi dénemlerde taslanmalidir. iticinin motordan sokiilmesi
zor oldugu hallerde sadece ayar vidasii ¢ikarip alin kismini taslamak miimkiindiir.

3.1.3. iticileri Taslamak

Itici uclari, genellikle tas bashiginin sag tarafina yerlestirilen ¢anak tasin genis alin
yiizeyinde taslanir (Resim 3.1). Tasin yiizeyi genis oldugundan taglamada itici yavas hareket
ettirilmeli, sogutma sivis1 yeterli miktarda yiizey iizerine yoneltilmeli ve tag keskin olarak
bilenmelidir. Bunun i¢in bileme sirasinda elmas ug tas yiizeyinde hizli hareket ettirilerek
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dokunun daha gozenekli ve tanelerin keskin koseli ¢ikmasi saglanmalidir. Tagin
bilenmesinde, daha 6nce agiklandig gibi hareket edilmelidir.

Ornek alman tezgahta itici alin yiizeylerini taglamak igin itici, taslanacak ucu biraz
disarida kalacak sekilde V yatagi igine yerlestirilir ve mengenesi sikilir. Sonra bolintiili
tamburdan sikilarak itici taga yaklagtirilir. Tag motoru galistirilip sogutma sivisi ayarlanir. Bu
durumda sol elinizle mengene kolundan tutarak itici saga sola hareket ettirilirken sag elinizle
de boliintiilii tamburdan talag verilir (Resim 3.1). Her seferinde 0,01 mm’den (0,0004 ing)
fazla olmamak tizere talaglar verilerek yiizeyler temizleninceye kadar taglamaya devam
edilir. Yilizey temizlenir temizlenmez taglamaya son verilmelidir; bunun i¢in itici sol tarafa
alimip kontrol edilmelidir.

it

& Y
N

Resim 3.1: iticilerin taslanmasi

Tabla yiizeyi taglanirken talag fazla verilirse ve hizli hareket ettirilirse yiizeyde yer yer
yanik alanlar olugur. Yanmalar tagin korlenmesinden, sogutma sivisinin yetersizliginden de
ileri gelebilir. Iticinin diger ucu da ayn1 sekilde taslanmalidir.

Avyar vidasi sokiilerek yapilan taslamada vida dislerinin bozulmamasina dikkat
edilmeli, yiizeyin kenarlar1 keskinlestiginde hafif bir pah kirilmalidir. Motorlarin bazilarinda
kamlar; supaplarin doniigiinii saglamak i¢in mil eksenine gore konik, iticilerin kamla temaslh
olan uglar1 da belirli miktar bombeli yapilmistir. Taglamada bu bombenin orijinal sekliyle
korunmasi gerekir. Bunun i¢in bazi tezgahlarda 6zel diizenler gelistirilmistir. Bombeli
taglama, tasa verilen bi¢im ile saglanir. Tasin ylizeyi bombe egimine gore diizeltilir.
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3.2. Kiilbiitor Ucunun taslanmasi

3.2.1. Kiilbiitoriin Gorevleri ve Malzemesi

Kiilbiitoriin gorevi eksantrik milinden aldigi hareketle silindirlerde emme ve egzoz
zamanlarinin olusmasi igin supaplarin a¢ilmasini sikigtirma ve is zamanlarinda ise kapali
kalmasini saglamaktir.

Kiilbiitér manivelalari (piyanolar), dokme demir alasimlarindan veya sa¢ malzemelere
presle sekil verilerek yapilir.

3.2.2. Kiilbiitor Arizalar: ve Nedenleri
Motorlardan sokiilen kiilbiitorler yikanip temizlendikten sonra kontrol edilmelidir.
Kiilbiitor uclarn fazla bosluk ya da sikilik veya yagsizlik nedeniyle zamanla ¢izilir,

oyuklasir ve merkezden kagik asinir. Resim 3.2.’de yagsizlik nedeniyle aginmis bir kiilbiitor
ucu goriilmektedir.

i
o

Resim 3.2: Yagsizlik nedeni ile kiilbiitoriin u¢c kismindaki aginti

Kiilbiitér ucunda olusan arizalar, supap ayarmin normal yapilmasim Onledigi gibi
supaplarin sesli ¢alismasina da neden olur. Bu durumdaki uglarin taslanarak diizeltilmesi
gerekir.

Baz1 hallerde kiilbiitdr ayar vidasinda da arizalar goriiliir. Bu tiir vidalar, yuvalarinda
alistiritlmali, kullanilmayacak kadar bozulmussa degistirilmelidir.

Kiilbiitorlerin burcu ve kaval denilen mili genellikle alt tarafindan asmnir. Asinmis
burg¢lar yag kanalinin tikanarak kiilbiitorlerin yagsiz kalmasina ve kisa zamanda asinmasina,
kiilbiitér diizeneginin sesli ¢alismasina neden olur. Asinmug burglar degistirilmelidir.
Kiilbiitore yeni bur¢ takmak i¢in mevcut burg ya testere ile dikkatlice kesilir ya da burg
¢ikarma zimbasi ile vurularak ¢ikarilir. Yeni burg presle (Bu is i¢in yapilmis 6zel presler de
vardir.) veya mengene ¢enelerinde sikilarak takilabilir. Mengene ile sikarken agizlik
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kullanilmali, burcun zedelenmemesine, yag deliklerinin karsilagmasina dikkat edilmelidir.
Yeni takilan burglar, ortalama 0,002 in¢ (0,05 mm) yag boslugu ile honlanmalidir.

3.2.3. Kiilbiitor Ucunu Taslamak

Kiilbiitér uclarnin taglanmasi i¢in supap taslama tezgéhlarimin sag tarafina 6zel bir
aparat yerlestirilmistir. Bu kisim, degisik tip tezgdhlarda bazi farkliliklar géstermekle birlikte
taglamada uygulanan kurallar genellikle aynidir.

Ornek alinan tezgahta kiilbiitér ucunu taslamak icin, asagida belirtildigi gibi hareket
edilmelidir;
> Tas korlenmisse daha dnce agiklandigi gibi bilenmelidir.

Resim 3.3: Kiilbiitor taslama aparati

»  Kiilbiitor taglama aparatin1 tezgahin sag tarafindaki yerine, yatay diizleme
paralel olacak sekilde yerlestirip vidasini sikin (3). Aparatin yiiksekligi fazla ise
baglama islemi bir agsagidaki delikten (5) yapilir.

> Tasla aparat arasindaki mesafeyi, kiilbiitoriin konumuna gére 4 nolu vidayi
gevseterek ayarlaym (Resim 3.3).

»  Kiilbiitorli, dik milin tizerindeki iki konik parca arasina yerlestirip konik
parcalari, ¢izgi ya da kesik kisimlar1 ayni taraf ve dogrultuda olacak sekilde
ayarladiktan sonra {ist konik pargasi vida ile sikip sabitlestirin.

»  Kiilbiitor ucundaki kavisin orijinal seklini korumast igin gezer hareket kolunun
vidasi (2) ile dik mili (1) gevsetilir, kiilbiitér ucu tasa yaklastirilip temas seklini
ve dik milin bulunmasi gereken yeri ayarlanip vidalari sikilir. Gerekiyorsa
aparati, tespit vidasmi (3 ya da 4) gevsetip ileri geri alinir ve sonra gevsetilen
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vida sikilir. Gezdirme kolu mafsal tizerinde (6) kasintisiz hareket
ettirilebilmelidir.

Tas calistirtlir, sogutma sivist ayarlanir ve sag el isaret parmagi, ucun iizerine
hafif basacak sekilde tutulur; sol elle de hareket kolu ile kiilbiitér yavas yavas
tas tizerinde hareket ettirilir. Talag parmagin baskisi ile kontrol edilerek aginti
ortadan kalkip orijinal kavis olusuncaya kadar taglamaya devam edilir.

Baz1 kiilbiitorlerin u¢ kisimlari saga ya da sola egik durumdadir. Bunlarin
baglanisi, diiz uglara gore farklidir. Resim 3.4’te sola, Resim 3.5’te ise saga
egik uglarin baglanis1 goriillmektedir. Saga egik uglar i¢in altta ikinci bir konik
(7) kullanilmalidar.

Resim 3.4: Ucu sola egik Kiilbiitor Resim 3.5: Ucu saga egik kiilbiitor

Resim 3.6°da kiilbiitér ucunun, supap oturma ylizeyinin taslandigi tas lizerinde
taglanis1 goriilmektedir.

Resim 3.6: Kiilbiitér ucunun taslanmasi
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Itici ve kiilbiitér uglarim katalog degerlerine gore yenilestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler
> lticilerin ve kiilbiitoriin gozle > ltici ve kiilbiitorlerin ¢alisan yiizeylerinde
kontrollerini ve ariza tespitini derin bir sekilde oyulma meydana gelmisse
yapiniz. mutlaka taglanmalart gerekir. Taglanma

neticesinde ylizey diizelmeyecek durumdaki

parcalar degistirilmelidir.

» Supap taslama tezgahini isleme » Supap iticilerini karistirmamak igin
hazirlayiniz. supaplarda oldugu gibi ait olduklari
silindirlerin sirasina gore tabla {izerine diziniz.

» Supap iticilerinin ¢aligan yiizeylerini iyice
temizleyip siliniz.

» Temizlenmeden baglanan iticiler yanlig
oturabilir ve bu ylizden egri olarak
taglanmalarina sebep olur.

» Tezgahin saginda bulunan ¢anak tasin alin
yiizeyini tag diizeltme elmasi ile bileyiniz.

> lticiyi supap taslama tezgahina » Supap iticisinin taglanacak yiizeyi tas tarafina
baglayiniz. gelecek sekilde V yatagi igine yerlestiriniz.

» Tespit kolu ile mengene ayagim sikarak iticiyi
V yatagina tespit ediniz.

> lticilerin boylar1 kisa oldugu icin V yatagia
iyi baglamak gerekir aksi halde taglama
esnasinda gevseyerek kazaya yol acabilir.

> lticiyi taslayimz. > ltici baglandiktan sonra tas motorunu
calistiriniz.

» Sogutma suyu muslugunu agarak suyun
taglanacak itici ylizeyine akmasini saglayiniz.

» Mikrometrik talas diskini ¢evirerek iticiyi tas
ylizeyine temas ettiriniz.

» Bir elinizle mengene kolunu tutarak iticiyi tas
yiizeyinde saga sola gezdirirken diger elinizle
de mikrometrik talas diskinden talas veriniz.
Talas miktar1 her defasinda 0,0004 ing’ten
(0,01 mm) fazla olmamalidir.

> ltici yiizeyinin tamamen taslanip
taglanmadigini kontrol ediniz.

» Kontrol iglemi i¢in iticiyi V yatagindan
sokmeyiniz. Baglant1 tekrar yapildiginda
yiizeyde birbirine ters talas izleri meydana
gelir. Iticiyi tagin solundan disariya ¢ikararak
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yiizey kontroliinii yapiniz.

Itici yiizeyi tamamen taslanmasi igin isleme
devam ediniz.

Taslanan iticiyi V yatagindan sokiiniiz.

Iticiyi temizleyiniz ve diger iticiler ile
karismamasina dikkat ederek yerine koyunuz.
Diger iticilerin taglanmasi icin ayni islemleri
tekrar ediniz.

» Kiilbiitori supap taglama tezgahina
baglayiniz.

Tezgahin sag tarafindaki tasin alin yilizeyini
tag bileme elmasini takarak bileyiniz.
Kiilbiitor taslama aparatini tezgahin sag
tarafinda bulunan mil {izerine takiniz.
Aparat yiizeyini yatay diizlem ile paralel
olacak sekilde ayarlayip tespit vidasin sikiniz.
Tas ile aparat arasindaki mesafeyi kiilbiitoriin
konumuna gore ayarlayimniz ve 4 nolu viday1
sikiniz.

Kiilbiit6rii, dik milin {izerindeki iki konik
parca arasina yerlestiriniz.

Ust konik parganin tespit vidasim sikarak
sabitleyiniz.

Kiilbiitoriin orijinal kavisini korumak igin
gezer hareket kolunun 2 nolu vidasini ve dik
mili gevsetiniz.

Kiilbiitoriin taslanacak ucunu tasa
yaklastirarak kavis seklini ve dik milin gezer
hareket kolundaki kanal {izerindeki yerini
ayarlayiniz 2 nolu vida ile dik milin tespit
vidasim sikiniz.

Daha diizgiin bir baglant1 i¢in 4 nolu tespit
vidasini gevsetin ve aparati ileri geri hareket
ettirerek vidasini sikiniz.

» Kiilbiitorii taslayiniz.

Tas motorunu ¢alistirmiz.

Sogutma s1visini ylizeye akacak sekilde
ayarlayniz.

Bir elin isaret parmagiyla kiilbiitér ucuna
hafifce basili tutarken diger elinizle gezer
hareket kolunu tutarak kiilbiitorii tas {izerinde
yavas yavas gezdiriniz.

Talas miktarini parmak basinci ile ayarlayarak
asimt1 ortadan kalkip kavis orijinal duruma
gelinceye kadar taglamaya devam ediniz.
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» Baz kiilbiitorler mile gore saga-sola acili
yapilirlar. Bu sekildeki iticilerin aparat
iizerine baglanmalar1 aparatin bir altindaki
deliginden veya dik milin iizerine ilave bir
konik takilarak yapilir.

» Parcalarin ve tezgihin temizligini > Islem sona erdikten sonra iticileri ve
yapiniz. kiilbiitorleri temizleyiniz.
» Tezgahm islem yapilan boliimiinii iyice
temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Iticilerin ve kiilbiitdriin gozle kontrollerini ve ariza tespitini yaptiniz
m?

2. Supap taslama tezgahini isleme hazirladiniz mi?

Iticiyi supap taglama tezgahina bagladiniz mi?

Iticiyi tagladiniz mu?

Kiilbiitori supap taglama tezgahina bagladiniz mi?

Kiilbiitori tasladiniz mi?

N ook~ w

Parcalarin ve tezgahin temizligini yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme "ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Iticiler taglamirken béliintiilii tamburdan her seferinde 0,001 mm talas verilerek
yiizeyler temizleninceye kadar islem yapilir.

2. () Kiilbiitor manivelalari (piyanolar) dskme demir alagimlarindan veya sag
malzemelerden presle sekil verilerek yapilir.

3. () Yeni takilan kiilbiitér burglar1 0,002 mm yag boslugu ile honlanir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-4

(AMAC )

Degisik agilardaki supap yuvalarini yenilestirebileceksiniz.

(AMSTIRMA )

Otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren yetkili servislere ve yenilestirme atdlyelerine
giderek supap yuvalarinin yenilestirme yontemlerini arastiriniz.

4. SUPAP YUVALARINI YENILESTIRME

4.1. Supap Yuvalarinin Kontrolii

4.1.1. Supap Yuvasimn Ozellikleri

Supabin, supap yuvasina tam oturarak sizdirmazligi saglamasi gerekir. Bunun i¢in
kilavuz ekseni ile yuva ekseni ve ayni zamanda, supap sap1 ekseni ile supap basi ekseni de
ayn1 dogrultu {izerinde olmalidir.

|
2‘ o

.
L

=

Resim 4.1: Supap ekseni dogrultusu

Ayrica, supap oturma yiizeyi agisi ile supap yuvasi agisi birbirine uymalidir. Bazi
sistemlerde Resim 4.2’de goriildiigii gibi iki a¢1 arasinda yarim ile bir buguk derece ag1 farki
bulunmaktadir. Bu ag1 farki supap sizdirmazligini artirici bir yarar saglar.
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Resim 4.2: Supap oturma yiizeyi yuvasi arasindaki aci farki

Supap yuvalart ya dogrudan dogruya blok veya kapak gereci ilizerine agilir ya da
kapak veya bloktaki yuvalara gegirilen ve daha sert halkalar (bagalar) tizerine (Resim 4.4)
acilarak olusturulur. Yuvalar genellikle 30 ya da 45 derece aci ile taglanir. Sekildeki yuva 45
derecedir; st taraftan 60, alt taraftan ise 30 derece agi1 ile daraltilmigtir. Supap yuvalarinda
bagalarin kullanimi yenilestirme islemlerini kolaylastirir ve ayni silindir kapagini daha uzun
stire kullanabilmeyi saglar. Resim 4.3’te ¢gesitli bagalar goriilmektedir.

Resim 4.3: Cesitli bagalar
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Resim 4.4: Supap yuvasi agisi, bagali supap yuvasi, alt ve iistten daraltma, yuva genisligi

Yuva genisligi, genellikle, emme supabi yuvalarinda 1,7 - 2,2 mm, egzoz supabi
yuvalarinda ise 2,2 - 2,5 mm arasinda olmalidir.

4.1.2. Supap Yuvasi Arizalari ve Nedenleri

Supap yuvalarinda ¢alisma sonucu zamanla yanma, catlama, sekil bozuklugu,
korozyon, asinma, ¢ukurlagsma gibi arizalarla faturalar ve diizgiin olmayan agilar olusur. Bu
arizalar yetersiz sogutma, 1s1 yigilmasi, ¢esitli birikintiler gibi supaplari arizalandiran
nedenlerden ileri gelir. Arizalar1 6nlemek i¢in daha 6nce belirtilen 6nlemler alinmalidir.

4.1.3. Supap Yuvasinin Temizlenmesi

Supap yuvalarinda yapilacak islemleri belirlemek i¢in bu ¢evredeki birikintilerin
temizlenmesi gerekir. Temizlemede elektrikli breyize takilabilen degisik bicimli tel fircalar
kullanilir. Fir¢a yuva iginde ve ¢evresinde gezdirilerek karbon birikintileri temizlenir (Resim
4.5). Temizleme sirasinda yiizeylerin ¢izilmemesi i¢in firga aym yerde fazla tutulmamali ve
fazla kuvvet uygulanmamalidir. Uglar1 kirllmig veya kivrilmis firgalar bir zimpara tasinda
diizeltildikten sonra kullanilmalidir.

Resim 4.5: Supap yuvasinin tel fir¢a ile temizlenmesi

Aliiminyum gerecler tlizerine acgilmis yuvalar, cizilmeleri 6nlemek icin yumusak
fircalarla temizlenmeli, sert fir¢a kullanilmamalidir.
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Yuva ile birlikte supap kilavuzlarmin igleri de 6zel tel firga (Resim 4.6) ya da yayl
kovanlarla temizlenmelidir.

Resim 4.6: Supap kilavuzunun 6zel fir¢a ile temizlenmesi

Karbon temizliginden sonra yuva ve kilavuzlara basingli hava tutulmali gerekiyorsa bu
kisimlar yikanarak kontrol ve islemlere hazir hale getirilmelidir.

4.1.4. Supap Yuvasini Kontrol Etmek

Temizlenen yuvalar gozle kontrol edilmeli, kusku duyuluyorsa yuvanin ¢evresinde
catlaklik kontrolii yapilmalidir. Kontrol sonunda yuvalarda su durumlar ortaya ¢ikabilir:

Yuva bagasiz ise

> Yuva diizeltilemeyecek kadar bozulmus olabilir. Bu durumda, kapak ya da blok
degistirilmeli veya olanak varsa bozuk yuva baga gegirilerek diizeltilmelidir.

»  Yuva kismen bozuk ise ya dogrudan dogruya taslanarak ya da 6nce freze ile
diizeltilip sonra taglanarak yenilestirilmelidir.

>

Yuva bagali ise

> Supap yuvasi ilk yapimda bagali yapilmis veya sonradan yuvaya baga
gecirilmis ve bu bagalardaki yuva tamamen bozulmus ya da baga gevsemis ise
yuvaya yeni baga gecirilerek taglanmalidir.

»  Baga saglam, sadece yuva bozulmussa bozuk yuva taglama ile diizeltilmelidir.
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4.2. Supap Yuvalarmin Yenilestirilmesi
4.2.1. Supap Yuvalarinin Frezelenmesi
4.2.1.1. Frezeleme Aparati
Frezeleme igin, supap frezeleri denilen ¢esitli Olgli ve acilardaki freze gakilar

kullanilir (Resim 4.7). Bu ¢akilarin bir kismi kaba, bir kismui ince talas kaldiracak sekilde, 15,
30, 45, 60, 75 derece gibi agilarda ve degisik caplarda yapilmiglardir.

Resim 4.7: Supap frezeleme aparati
Frezeler, genellikle ucu hafif konik olan T koluna takilip ortalarindan merkezleme

cubuguna (mil) gegirilerek kullanilir. Islem icin secilecek freze, supap yuvasmin dis
capindan biraz biiylik ve yuva agisinda olmalidir (Resim 4.8).

Resim 4.8: Secilen frezenin yuvanin ¢ap ve agisina uygun olmasinin gerekliligi
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4.2.1.2. Supap Yuvasinin Frezeleme islemi
Frezeleme, genellikle bagalar hari¢, blok ya da kapaklar iizerine dogrudan agilmis
yuvalarin diizeltilmesinde, bozulmus yuvalardaki fazla talaglari (taslamadan 6nce) almak
veya genislemis yuvalari alt ve iistten daraltmak icin yapilir.
Supap yuvalarimi freze ile diizeltmek igin asagida agiklandigr gibi hareket edilir:
> Supap yuvalari temizlenip kontrol edilir. Kilavuzlar degistirilecek ise frezeleme
bu islemden sonra yapilir. Asinmis veya iyi temizlenmemis kilavuzlar, yuvanin

yanlig eksene gore diizeltilmesine neden olabilir.

> Yuva agisina ve capina uygun freze secip koluna takilir.

Resim 4.9: Supap yuvasinin frezelenmesi

»  Frezelemenin diizgiin ve eksenler dogrultusunda yapilabilmesi i¢in ug tarafi
yarikli veya yayli c¢ubuklardan uygun olanini se¢ip supap kilavuzu igine
yerlestirilir.

> T koluna takilmig freze merkezleme mili (¢ubugu) ilizerine takilir. T kolu
iizerine devamli ve dengeli bir kuvvet uygulanip freze saat ibresi doniis
yoniinde dondiiriiliir. Yuvadan fazla talas alinacaksa Once kaba talag frezesi
sonra da ince talas frezesi kullanilir.

> Frezeleme, yuvadan en az talag kaldirilacak sekilde yapilmali; gereksiz talag
kaldirilip yuva genisletilmemelidir.
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Resim 4.10: Ayarh freze
4.2.2. Supap Yuvalarmin Taslanmasi

4.2.2.1. Taslama Aparati ve Takimlari

Supap yuvalari, bu is i¢in yapilmis “supap yuvalar1 taglama takimi” ile taglanarak
diizeltilir. Yaygin olarak kullanilan bu takimlar elektrikli breyiz, tas diizeltme (bileme)
aparati, tag bagligi, merkezleme mili ve taglama taglarindan olusur ( Resim 4.11).

o T o A 50

Resim 4.11: Supap yuva taslama takim

Bu takimlarin bigim ve Ozellikleri, markalarma gore degismekle birlikte
kullaniglarindaki kurallar hemen hepsinde de aynidir. Takim elemanlarinin baglica 6zellikleri
asagida belirtilmistir.

> Elektrikli breyiz: Yuva taglamada kullanilan elektrikli el breyizleri merkezi

titresimli olup her doniisiinde tas1 yuva iizerinden kaldirarak tasa fazla yiik
binmesini dnleyecek sekilde tasarlanmigtir. Ug kisimlar1 yuvarlak veya ¢okgen
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bi¢iminde yapilmis bir takimdir (Resim 4.12). Havali, bir yere sabitlenebilen,
tasa verilen talagi ayarlanabilen, dik veya yatay konumda ¢aligani vardir.

Yuva taglamada kullanilan seyyar elektrikli breyizlerin yani sira blok ya da kapak
iizerine baglanabilen veya bir tezgah seklinde diizenlenen elektrikli sabit taglama aparatlar
da vardir.

Resim 4.12: Elektrikli breyizler

> Taslama taslari: Yuvalarin taslanmasinda, supap yuvalarinin ag1 ve c¢aplarina
uygun olarak yapilmig kaba ve ince dokulu taslama taglar1 kullanilir (Resim
4.13).
Kaba dokulu taslar, daha ¢ok yuvadaki fazla talaglari almak ya da fazla bozuk yuvalar
diizeltmek, ince dokulu taslar1 ise son asamada temiz ylizey elde etmek i¢in kullanilir.

Resim 4.13: Supap yuva taslama taslari

Taslardan tane sayisi en az olani (ortalama 46) dokme demir ya da yumusak gelik; orta
tane sayili (ortalama 60) olan1 sert ya da alasimli ¢elik yuvalarda (bagalarda); fazla taneli
olan1 (ortalama 120 - 180) ise biitiin supap yuvalar1 ince (son) taglamasinda parlak ve temiz
yiizey elde etmede kullanilir. Bu durum, bazi yapimcilar tarafindan tasa verilen renklerle de
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belirtilmistir. Ornegin beyaz-yumusak, kirmizi-sert gereclerde; yesil renkli taglar ince (son)
taslamada kullanilir.

Taslanacak yuvalara uygun tas se¢imini kolaylagtirmak i¢in tasin ug¢ agisinin derecesi
ile ¢ap1 tizerindeki etikette belirtilmistir.

> Tas bashgi: Merkezi titresimli olarak, genellikle kisa, orta ve uzun boyda
yapilan tas bagliklarinin bir ucunda taslarin baglanabilecegi vidali bir kisim,
diger ucunda ise breyiz ucunun girebilecegi yuva bulunur. Basliklarin igi
merkezleme millerinin ¢apina gore delinmis ve hassas olarak islenmistir.
Merkezi titresimli bagliklarda gdvdenin igindeki dis ve i¢ gomlekler arasina
bilye ya da yaylar yerlestirilerek bagligin 6mrii uzatilmis ve ayni zamanda
titresim azaltilarak daha diizgiin bir taglama yapma olanagi saglanmustir.

> Tas diizeltme aparati ve diizeltme islemi: Yuvalari taslamada kullanilan
taglarin a¢1 ve ylizeyleri taslama sirasinda bozulur. Bu tiir taslarla yapilan
taslamada istenilen ac1 ve ylizey kalitesinde yuva elde edilemez. Agisi degisen
veya korlenen taglarin tag bileme aparati ile bilenerek diizeltilmesi gerekir.
Resim 4.14’te seyyar tas bileme aparati goriilmektedir.

5

Resim 4.14: Supap taslama taginin bilenmesi

Tas bileme aparatlarinin masa tipi olanlar1 da vardir.

Aparatlarda tag1 diizeltmek i¢in once aparatin tas diizeltme diizeni, supap yuvasi
agisina gore ayarlanir. Bunun i¢in sikma kolu gevsetilip elmas ug¢ basligi yuva agisina gore
kaydirilarak ayarlanir sonra da tespit kolu sabitlenir.

Secilen tas tag basligina, tag baslig1 da aparatin kilavuz mili iizerine yerlestirilir.

Kilavuz mili iyice temizlenip hafif yaglanir. Kilavuz veya tag basliginin i¢ kismu fazla
yaglanmaz; yoksa fazla yag tasa bulasir, gézeneklerin kapatip korlenmesine neden olur.
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Elmas ucu, tasin konik yiizeyine hafifce degecek sekilde ayarlanir ve kol ile elmas
yukar1 ¢ekilir. Breyiz tag bashgmna takilarak calistirilir. Tag donerken elmas ucun hareket
kolu, elmas ug konik yiizeyden (tas ucundan) talas alacak sekilde yavas yavas asagi yukari
hareket ettirilir (Resim 4.15). Azar azar talas vererek ylizey temizleninceye kadar igleme
devam edilir.

Elmas ug; bileme sirasinda, derin ve kaba talas kaldirmada yalniz bir yonde ve hizli
olarak ince talag kaldirmada ise her iki yonde az talasli yavas yavas hareket ettirilmelidir.

—

Resim 4.15: Supap taslama tasinin bilenmesi

> Merkezleme milleri ve millerin kilavuzlara takilmasi: Her taglama takiminin,
supap kilavuzlari igine takilabilen, iizerine tag bashiginin gecirildigi degisik capl
merkezleme milleri (kilavuzlari), malafalar1 (¢ubuklari) vardir. Bunlarin yapisal
ozellikleri takimlara gore degismektedir. Ornek alinan takimin merkezleme
milleri ortas1 delik, alt uglar1 konik ve yarikhidir. I¢ kisma gecirilen bir ¢ubuk
sikildiginda yarik ug acilarak supap kilavuzu iginde sikismaktadir. Milin dis
capi, bir taraftan supap kilavuzuna, bir taraftan da tas bashgi i¢ine gegecek
sekilde hassas olarak iglenmistir (Resim 4.16).

Resim 4.16: Merkezleme milleri

Merkezleme milinin dogru bir sekilde takilmasi i¢in asagida belirtildigi gibi hareket
edilir:
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Taslanacak yuvanin kilavuzuna uygun mil seg¢ilmelidir; yuva, mil ve kilavuzun ig
kismi iyice temizlenmelidir. Aksi halde merkezleme hatali olur. Merkezleme mili alt ucu,
kilavuzun altindan ¢ikip tagmayacak sekilde kilavuz igine yerlestirilir. Milin izerindeki
vidayi {ist taraftan sikarak milin yarikli ya da konik ucunun kilavuz iginde sikigmasi saglanir.
Mil kilavuz ig¢inde hareket etmeyecek, titresim yapmayacak sekilde yerlestirilir. Gevsek ve
titresimli mille yuva diizgiin taslanmaz; yiizeyler piiriizlii ¢ikar, ovallesme goriiliir.

4.2.2.2. Supap Yuvalarim Taslamanin Onemi

Genel olarak kapak ve blokla yekpare olan yuvalar yumusak olduklarindan freze ile
islenebilir. Ancak, sertlestirilmis ¢akma bagalar freze ile islenemediginden taslanarak
diizeltilebilirler. Ayrica taglama ile daha hassas islem elde edilebilir.

Supap Omriiniin uzunluguna dogrudan dogruya tesiri olan yuva diizglinliigii, isleyecek
aparatin dogru olarak kullanilmasina baglhidir. Taslama aparatinda mevcut muhtelif
acilardaki taglar yerinde ve dogru olarak kullanilmakla supap yuvasi supaba uydurulabilir
veya geregine gore daraltilabilir.

4.2.2.3. Supap Yuvalarimin Taslanmasi

Supap yuvasini taslamak icin asagida belirtildigi gibi hareket edilir:

> Taslanacak supap yuvasi yag ve diger birikintilerden arindirilir. Yuva yiizeyinde
kiigiik karbon parcaciklari varsa tagin altina bir parca zimpara bezi koyup elle
dondiirerek temizlenmelidir. Kir ve birikintiler tasin gozeneklerini doldurarak
kesmeyi zorlastirir. Yuva yiizeyinin temiz bir bezle silinmesi gerekir, kilavuzlar
da ayni sekilde temizlenir. Kilavuzlar degistirilecekse taslama degistirme
isleminden sonra yapilmalidir.

> Silindir kapagi veya blogun diger taraflari, taglama sirasinda gevreye sagilacak
tas pargaciklarindan korumak igin bezle ortiilmelidir. Merkezleme mili, temiz
ve yagl bir bezle silerek temizlenmelidir. Uygun merkezleme mili, taslanacak
yuvanin kilavuzu i¢ine, yukarida agiklandigi gibi yerlestirilir. Milin tas bagligi
igine girecek kismi, yaga batirilmis bir bezle ince bir yag katmani olusacak
sekilde silerek yaglanir. Bu islem baslik milindeki siirtiinme ve asmmay1
azaltacaktir.

> Uygun tas segilir ve tag basligina takilir. Gerekiyorsa tag bilenmelidir. Secilen
tasin ug acisi, cinsi, inceligi ya da kalinlig: ile ¢api, taglanacak yuva ve gerece
uygun olmalidir. Tas basligi merkezleme mili tizerine yerlestirilir.

> Breyiz tas bashiginin iizerine oturtulur ve breyizin ozelligine goére taslamaya
baslanir. Taglama sirasinda tas baslig1 titresim diizeninin serbestge ¢alisabilmesi
i¢in breyiz lizerine baski yapilmaz, tersine bir el ile breyiz hafifce kaldirmalidir.
Breyiz {izerine baski yapilacak olursa merkezi titresim (vibro sentrik) onlenir,
tag fazla yiiklenir, breyizin devri diiser, yiizey bozuk ¢ikar. Merkezi titresimli
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hareket ile tas, yuva lizerinde her bir doniisiinde bir defa yukar1 kalkarak
merkezkac kuvvet etkisi ile yuva ve tas iizerindeki tas ve metal parcalarin
cevreye dagitarak yuvasini kendi kendine temizler (Resim 4.17). Boylece tas
aralikli kapmalar halinde yuva yiizeninden talag kaldirir; ¢evresel ¢izgilerin
olugmasi, tagin fazla aginmasi onlenir; daha temiz bir yiizey elde edilir. Merkezi
titresimi saglamak icin tas basliginin altina ve merkezleme mili iizerine ince bir
yay da konulmaktadir.

Resim 4.17: Supap yuvalarinin taglanmasi

Taslama sirasinda tas uzun siire yuva tizerinde ¢alistirmamalidir. Breyizi sik stk
durdurarak yuva kontrol edilir. Yuvanin gevre seridi temizlenir temizlenmez
taglamaya son verilir. Normal yumusak c¢elik veya dokme demir yuvalarin
taglanmas1 genellikle birka¢ saniye iginde; bagalarinki ise biraz fazla zamanda
tamamlanir. Yiiksek alagimli ¢elikten yapilmis (stellit) bagalarin diizeltilmesi
asinma miktarma ve ovalligine gore birkag dakikalik bir taslama ile
gergeklestirilir. Ayarlanabilir sekilde diizenlenmis ya da blok veya kapak
lizerine baglanabilen aparatlarda yuva yiizeyinden alinacak talas miktari, tas
bagliginin st tarafinda bulunan bir diizen ile ayarlanabilmektedir. Bu yolla
yuvalardan alinan toplam talag miktar1 belirlenebilmektedir.
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Resim 4.18: Supap yuvalarinin taglanmasi

Kaba taslamada; tas yuvanin her tarafindan alir almaz taslamaya son verilir,
ince taslamaya gecilir. Ince tasla yuvanm her tarafindan talas alinip yiizey
istenen diizgiinliige ulastiginda taglama bitirilir. Tas yuvada fazla ¢aligtirilmaz,
aksi halde yuva seridi fazla genisler.

Yuvay diizgiin taglamak i¢in breyiz dik ve diizgiin tutulmalidir. Breyiz diizgiin
ve tas basligi ile uyumlu tutulmadiginda tastan kulaklari tirmalayan ve diizgiin
olmayan bir ses gelir ki bu durum ytizeyin piiriizlii olacagini belirtir. Diizgiin ve
istenen acgida yuva elde edebilmek icin tas sik sik bilenmelidir. Fazla sert
olmayan yuvalarin ince taslanmasinda tas en az bir, sert yuvalarin
taglanmasinda (0,02 mm talas i¢in) kaba tas yaklasik dort, ince tas ise bir defa
bilenmelidir. Taslamay1 ¢abuklastirmak i¢in birine kaba, birine ince, digerine
ise yuvay1 daraltict ya da iki tarafi da kullanilabilen degisik acili tag takilabilen
ti¢ ayri tas basligi kullanilabilir.

Resim 4.19: Supap yuvalarinin taglanmasi
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4.2.3. Supap :Yuvalarimin Daraltilmasi

Taslanan yuva yiizeyi (seridi) belli bir genislikte olmalidir. Bunun i¢in taglama sonucu
genisleyen (Her zaman genisleme olmayabilir.) yiizeyler, alt ya da {istten taslama veya
frezeleme ile daraltilarak istenilen genislige diisiiriiliir.

Genellikle otomobil motorlarinda yuva genisligi, egzozlar igin 2,2 - 2,5 mm (0,09 - 0,1
ing), emmeler igin 1,77 - 2,2 mm (0,07 - 0,09 ing) arasinda degisir. Resim 4.20 A’da, supap
yiizeyini ortalayan ideal bir yuva;B’de taglanmis, fakat supap ylizeyini ortalamamis, supap
basimin ice gomiildiigii bagka bir yuva;C’de ise taslanmig, fakat geniglemis, supap basinin
goémiilmesini onlemek i¢in iistten daraltilmig bir yuva goriilmektedir.

A: Normal yuva genisligi

B: Genislemis yuva

C: Ustten daraltilmis yuva

Resim 4.20: Supap yuva ¢esitleri

Supap oturma yiizeyi daima yuva yliziinden biiylik olmalidir. Yuva, supap lizerinde
toplanan 1smnin akismi kolaylastirmak icin yeterli genislikte olmali, fakat fazla miktarda
karbon yigilmasina neden olacak kadar da genis olmamalidir.

Yukarida belirtildigi gibi, daraltma ve seridi ¢evrede esitleme islemi, ya supap basi

yuva i¢ine fazla gomiildigii (Resim 4.21) ya da yuva yiizeyi (seridi) fazla genisledigi
hallerde yapilir.
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SUPAP BASI KALINLIGI

i .

Resim 4.21: Supap basinin yuva icine fazla gomiilmesi

Bozuk yuvalarin diizeltilmesi sirasinda yuvadan fazla talag kaldirildiginda supap basi
yuva ic¢ine gomiiliir. Bu durum supabin fazla isinmasina, yuva kenarlarinin ¢atlamasina,
buralarda karbon birikintilerinin artmasina neden olur. O nedenle bu tip yuvalarin iist
taraftan 15 derecelik freze ya da ayni derecedeki kaba tagla diizeltilerek supap basinin iist
tarafinda kalan yuva uzantisi ortadan kaldirilip supap basinin yuva i¢ine normal oturmasi
saglanmalidir (Resim 4.22).

/J/
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Resim 4.22: Ustten 15 0 daraltilmis yuva ile supabin temas sekli

Islem sirasinda iistten fazla talas kaldirilmamalidir. Aksi halde yuva genisligi azalir ve
yeniden taglamak gerekebilir.

Yuvanin alttan daraltilmasi, yuva fazla genis taslandigi ve iistten daraltmaya gerek
olmadigi hallerde yapilir. Alttan daraltma, 70-75 derecelik freze veya kaba taslarla yapilir.

Alttan, ylizeyin genisligi istenilen dlgliye gelinceye kadar talag alinarak islem tamamlanir.

Bazi hallerde yuvanin hem iistten ve hem de alttan daraltilmasi gerekebilir (Resim
4.23).
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A A : Daraltilmis yuva genisligi
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Resim 4.23: Alt ve iistten daraltilmis supap yuvasi ve supap

4.2.4. Supap Yuvalarmin Diizgiinliik Kontrolii

4.2.4.1. Supap Yuvalarmmmn Diizgiinliigiiniin Onemi

Frezeleme ya da taglama yapilarak diizeltilen supap yuvasi ekseni ile kilavuz
ekseninin ayn1 dogrultuda ve yuva yiiksekliginin de ¢evrede hep ayni1 degerde olmasi gerekir.
Aksi halde supap yuvasina tam oturmaz, yer yer temassizliklar olur, kacaklar goriiliir.

4.2.4.2. Supap Yuvalarimin Diizgiinliik Kontrolii

Eksenlerin durumunu belirlemek i¢in bu is i¢in yapilmis 6zel komparatorler kullanilir
(Resim 4.24).

Yuvanin kontrolii i¢in agagida belirtildigi gibi hareket edilir:

>
>

>

Kilavuz ve yuva igini iyice temizlenir.

Uygun ve temiz bir merkezleme mili kilavuz igine yerlestirilir. Mil kilavuz
i¢inde siki olmalidir.

Ozel komparatér merkezleme mili iizerine yerlestirilir ve kontrol ¢ubugu yuva
yiizeyi tlizerine degecek sekilde ayarlanir. Bu durumda saatin ibresi bir miktar
hareket etmelidir.

Komparatoriin ibresi sifirlanir, komparatdér merkezleme mili iizerinde yavas
yavag dondiirerek tur yaptirirken ibrenin hareketi izlenir. Bu kontrolde merkez
(eksen) kacikligi 0.025 mm’den (0,001 ing) fazla olmamalidir.

Fazla sapma varsa yuva kilavuz ve merkezleme milini temizleyip islem
tekrarlanir. Salgi diizelmiyorsa yuvayi ince tasla hafif¢ce bir daha taslayip
kontrol tekrarlanir.
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Resim 4.24: Yuva diizgiinliik komparatorii

4.2.4.3. Supap Yuvalarimin Temas Yeri ve Seklinin Kontrolii

Yenilestirilen supap diizeninde supap oturma yiizeyi ile supap yuvasi arasindaki temas
yeri ve seklinin de kontrol edilmesi gerekir.

Supap yiizeyi ile supap yuvasi arasindaki temasi kontrol i¢in supabin oturma yiizeyi
tizerine belirli araliklarla yumusak kursun kalemle ¢izgiler ¢izilip supap yuvasina
yerlestirilir. Supabin tizerine hafif¢e bastirarak once yarim devir saat yoniinde, sonra yarim
tur tersine dondiriliir. Supap ¢ikarilip bakildiginda kalem izleri silinmigse, supap yuvasi ile
uyumlu demektir. Bu sizdirmazlik kontrolii Prusya mavisi (karaya galan parlak, saydam
mavi) boya ile de yapilabilir. Bunun i¢in supap yiizeyine Prusya mavisi boya siiriip supap
yuvasina yerlestirilir. Supabi, lizerine hafif basing yaparak yuvasinda ¢eyrek tur dondiiriiliir
(Resim 4.25). Supap cikarilip yuvaya gecen boya kontrol edilir. Boya, supap yiizeyinden
supap yuvasina diizgiin bir sekilde gegmisse supapla yuva arasinda uyumlu bir temas var,
demektir. Bu kontrol, boya 6nce yuvaya siiriiliip sonra iglemler tekrarlanarak da yapilabilir.
Bu durumda, supap temas yiizeyine gegen boya diizgiin ve yeterli goriiliiyorsa yuva ile supap
arasinda uyum var demektir. Bu kontroller, hem supapla yuva arasindaki eksenel durumu
hem de sizdirmazlig1 belirlemek i¢in yapilir.

R

Resim 4.25: Supap yuva temas kontrolii

Supabin yuva ile kontrolii, yilizeyler arasi temas yerinin belirlenmesi igin yapilabilir.
Supap ile yuva ayn1 agida taglanmigsa temas yeri yiizeylerin ortasi da kalin bir serit seklinde
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olmalidir. Eger supap yuvadan 1 - 1,5 derece daha kiiciik bir a1 ile (29 ya da 44 derece gibi)
taglanmissa supaptaki temas yerinin, supap oturma ylizeyinin orta ¢evresel ekseninin hemen
iistiinde bir ¢evresel ¢izgi seklinde olmasi gerekir. Temas ¢izgisi ¢ok yukarida ya da agagida
ise yuva veya supap normal taglanmamis demektir. Islemler tekrar gdzden gecirilerek hata
belirlenmeli ve gerekli diizeltme yapilmalidir.

4.2.5. Supap Yuva Sizdirmazhk Kontrolii

Supap ve yuvalar taglandiginda yuva ile supap temas ylizeyleri arasinda sizdirmazligin
saglanmasi gerekir. Sizdirmazlig1 kontrolde, bu is icin yapilmis 6zel aparatlardan ve degisik
kontrol yontemlerinden yararlanilir.

Kontrol i¢in kilavuz ve yuvayi temizleyip taslanmis ya da yeni supap yuvasina takilir.
Kontrol aparatinin lastik pompa kapagi yuva tizerine yerlestirilir (Kontrol silindir kapaginda
yapiliyorsa buji deliklerini tikaym.). Balonla aparata ibre sonuna gelinceye kadar hava
basilir. Eger hava basinci kagiyorsa (sizdirma varsa) ibre yavas yavas diisecektir. Boyle bir
durumda supap ve yuvalari dikkatle tekrar taslanir veya hafifce aligtirilir.Resim 4.26°da
yuvanin basingli hava ile kontrolii goériilmektedir.

Resim 4.26: Sizdirmazhk kontrolii

S1zdirmazlik kontrold, yiizeyler arasindan kolayca sizabilen bir siv1 ile de yapilabilir.
Bunun i¢in supap yuvasina takildiktan sonra yuva lizerine gaz yagi veya ince yagdan bir
miktar dokiiliir. Bir siire bekledikten sonra alt tarafa sizdirip sizdirmadigina bakilir. Eger
yuvada sizdirma varsa yukarida belirtildigi gibi islemler tekrarlanarak kagak onlenir.
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Degisik agilardaki supap yuvalarim yenilestiriniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Supap yuvalarinin gézle kontroliinii | > Supap yuvalarinda agir1 aginti, ¢atlak veya

yapiniz. kirilma olup olmadigini ve yapilacak olan
uygun iglemi se¢iniz.
» Supap yuvalarinin temizligini » Supap yuvasi ve ¢evresinde bulunan karbonlar
yapiniz. temizleyiniz.

» Supap yuvalarina islem yapilabilmesi i¢in
yiizey ve gevresini karbon temizleme
firgalariyla temizleyiniz. Bu firgalar ¢elik
veya piring tellerden yapilir. Yiizeye uygun tel
firgay1 secin el breyizine baglayiniz.

» Breyiz lizerine fazla basing yapmadan yuva ve
yanma odasi ¢evresindeki karbonlari
temizleyiniz. Temizleme esnasinda fir¢ay1
yiizeye dik olarak tutunuz.

» Temizleme sirasinda supabin durumuna goére
kapak veya blok yiizeyini ¢izdirmemeye dikkat
ediniz.

» Tel firganin almadig1 yerlerdeki karbonlar
karbon kaziyicilarla temizleyiniz.

» Aliiminyum kapak ve blok yiizeylerinin
temizliginde sert olmayan piring firga
kullaniniz.

» Temizlik bittikten sonra yiizeyde kalan tozlari
hava tutarak ortadan kaldiriniz.

» Supap kilavuzlarini temizleyiniz. » Supap yuvalarinin diizgiin islenebilmesi igin

supap kilavuzlarinin da iyi bir sekilde

-—_e—_ temizlenmesi gerekir.

[k énce kilavuz ¢apina uygun karbon

temizleyicisini se¢iniz.

Sectiginiz kovan karbon temizleyicisini el

breyizine takiniz.

El breyizine kumanda ederek supap kilavuzu

icinde asag1 yukar1 hareket ettiriniz.

Karbonlarin daha iyi temizlenmesi i¢in birkag

damla gaz yag1 veya ince yag damlatiniz.

Ozellikle yuvanimn iist kisminda higbir karbon

zerresi kalmamasina dikkat ediniz.

Temizlediginiz supap kilavuzunun alt

tarafindan 1g1k tutarak kilavuz igini iyice

72

-

YV Vv VY ¥V VY V¥V




o

kontrol ediniz. Kilavuz i¢i parlak ve cilali bir
yiizey seklinde olmalidir.
Kilavuz i¢ini kil firca ile temizleyiniz.

» Supap yuvalarinda temas ve
diizgiinliik kontrolii yapiniz.

KOMPARATOR
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Supap ve yuvasinin birbirine her noktadan
temas etmesi gerekir. Bu durumu belirlemek
i¢in temas kontroli yapilir.

Supap oturma yiizeyine kursun kalem ile (Cok
ince bir tebesir olabilir.) esit araliklarla dikey
cizgiler ¢iziniz.

Supabi, elinizin bagparmagi ile yuva iizerine
bastirarak 90 derece saga, sonra sola ¢eviriniz.
Supabin dénmedigi hallerde, diger elinizle alt
taraftan supap sapindan yardim ediniz.

Supabi ¢ikartin ve izleri kontrol ediniz.
Cizgilerin hepsi silinmis ise yuva ile diizgiin
temas ediyor demektir. Eger cizgilerin bazilar
silinmemis ise o kisimda temas yoktur.

Temas kontrolil Prusya mavisi ad1 verilen boya
ile yapilir.

Boyanin bulunmadigi durumlarda matbaa
miirekkebi ile de yapilabilir.

Boyay1 oturma yiizeyine ¢ok ince bir tabaka
halinde siiriiniiz.

Supabi yuvasina takimz ve % tur ¢evriniz.
Supabi ¢ikarin ve boyanin yuvaya biraktig
izleri inceleyiniz.

Supap yuvaya diizgiin temas ediyorsa supap
iizerindeki boya, yuvanin her tarafina iz
birakir.

Ayni kontrolii, boyay1 yuvaya siirerek tekrar
ediniz.

iki yiizey arasinda boyanin iz birakmadig
kisim varsa ince bir taglama yaparak temas
kontroliinii tekrarlayiniz.

Supap yuvalarmin diizgiinliik kontroliinii
yapiniz.

Kilavuz i¢ini ve yuva yiizeyini ¢ok iyi bir
sekilde temizleyiniz.

Kilavuz ¢apina uygun merkezleme malafasi
seciniz ve kilavuza sikica tespit ediniz.
Diizgiinliik kontrolii i¢in yapilmis 6zel
komparatorii merkezleme malafasinin tizerine
yerlestiriniz.

73




VV VV VvV V¥V

Y

Komparatoriin kontrol gubugunu supap
yuvasinin ortasina gelecek sekilde ayarlaymiz.
Bu islem aninda komparator ibresinin bir
miktar hareket etmesini saglayimiz.
Komparatoriin ibresini sifirlaymiz.
Komparatorii, baski yapmadan merkezleme
malafasi iizerinde yavas yavas dondiiriiniiz.
Bu anda ibrenin hareketini takip ediniz.
Ibrenin en fazla saptig1 miktar, yuvanin arizal
oldugunu ifade eder. Eksen kagikligi 0.001
ing’ten (0.025 mm)fazla olmamalidir.

Eger fazla sapma varsa kontrolii tekrarlaymiz,
yine de degismiyorsa uygun islemi
uygulaymiz.

» Yuvalarda ariza tespiti yapiniz.

Supap yuvalariin temas kontroliinde temas
etmeyen bolgeler icin islemi belirleyiniz.
Bagasiz bir yuva ¢ok bozuk ise kapak veya
blok degistirilmesi onerilir. Fakat yuvaya baga
gegirilerek kapak veya blok yeniden
kullanilabilir.

Supap yuvalar1 kapak veya blok iizerinde ise
bu yuvalar sert olamadigindan freze ¢akilariyla
islenirler.

» Supap kilavuzuna merkezleme
aparatini takiniz.

L]

0
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Merkezleme kilavuzu se¢iminde, kilavuzun
durumu ¢ok nemlidir. Aginmis supap
kilavuzunda merkezlemenin daha iyi olmasini
saglamak i¢in kendi kendini merkezleyen
malafalar kullanilir.

Merkezleme kilavuzlar 7 — 7,5 — 8 mm’den 13
mm’ye kadar olmak iizere ¢esitli ¢aplarda
yapilmiglardir. Buna goére uygun kilavuz
secimini yapiniz.

» Supap yuva agisina uygun taglama /
frezeleme basgliginm takiniz.

Frezeleme islemi i¢in uygun freze ¢akisimi
seciniz.

Sectiginiz freze ¢akisina T kolu baglayiniz.

T kolun iizerine baski1 yaparak saat yoniinde
geviriniz. Ters yonde ¢evirmeyiniz aksi halde
freze cakisi korlenir.
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Yuvadan fazla talas alinacak ise 6nce kaba
talag frezesi sonra ince talas frezesini
kullaniniz.

Supap oturma yiizeyi tamamen diizelinceye
kadar freze islemine devam ediniz.

Supap yuvasi bagali ise freze islemi
uygulamayiniz.

Supap yuvasi taglama islemi i¢in yuva agisina
uygun tasi seciniz.

Tas1 kovanina sikica baglayiniz.

Tas diizeltme aparati ile tas1 bileyiniz.

» El breyizini bagliga takiniz.

VV| VvV YV V V¥V

El breyizini merkezleme miline takiniz.
Taglama sirasinda el breyizine baski
yapmayiniz. Bask1 yapilirsa merkezi titresim
engellenir. Tagin 6mrii azalir ve diizgiin yuva
yiizeyi elde edilmez.

Kisa araliklar kontrol edilerek her yiizeyden
talag kaldirip kaldirmadigini kontrol ediniz.

» Tim yuvalar i¢in ayn1 iglemleri
gergeklestiriniz.

Supap yuva yenilestirme islemlerinden hangisi
secildiyse diger yuvalara da uygun iglemi
sirastyla uygulayiniz.

» Supabi yuvasina oturtarak
sizdirmazlik kontrollerini yapiniz.

Kilavuz ve yuvayi iyice temizleyin ve o
silindire ait supaplar1 yerlerine takiniz.
Sizdirmazlik kontrol aparatini yanma odasi
izerine yerlestiriniz. Supaplar silindir
kapaginda ise buji deliklerini kapatiniz.
Pompa iizerinde bulunan kola kuvvetle
bastirarak pompanin yanma odasi gevresine
oturmasini saglayiniz.

Pompa gosterge ibresi taksimatin sonuna
gelinceye kadar hava veriniz.

Bir miiddet bekleyin, hava kagirma varsa ibre
yavas yavas diisecektir.

Bu taktirde sizdirmazlik elde edebilmek i¢in
supap ve yuvalarini tekrar dikkatlice taglayiniz.

» Supap yuva yenilestirme
isleminden sonra supap alistirmasi
(lebleme) yapiniz.

Supaplarm alistirilmasi genellikle yiizeyleri
fazla bozulmamis supap ve yuvalari i¢in
uygulanir. Supap oturma yiizeyi ve yuva
hassas olarak taglandiginda ayrica aligtirma
islemine gerek yoktur.

Alistirma macununu supap oturma ylizeyine
esit araliklarla az miktarda siiriin. Yuva ¢ok
bozuk ise ilk 6nce kalin macun siirerek yuvay1
diizeltiniz.
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Supap alistirma lastigini (vantuz) supap tablasi
iizerine bastirarak tutturunuz. Supap alistirma
lastigi supap tabla ¢apindan kiigiik olmalidir.
Lastik supab1 tutmadigi hallerde lastigin i¢ini
biraz 1slatiniz.

Alistirma lastiginin sapini iki avucunuzun
arasinda tutarak supabi saga sola dondiiriiniiz.
Otomatik alistirma makinesi ile yapilacaksa
uygun hizda islemi yapiniz.

Alstirirken sik sik supap kaldirilip yerinin
degistirilmesini saglayiniz. Supabin
kendiliginden kalkmasini saglamak i¢in supap
sapma ince bir yay konularak kilavuza takilir.
Dondiirme esnasinda ylizeyler arasindan
disariya atilan macun, supabi kaldirmakla
tekrar yerine ¢ekileceginden supabi
kaldirmanin yarar1 vardir.

Alstirilan ylizeylerin kontrolil i¢in yiizeyleri
nemli bir bezle siliniz.

Supap oturma yiizeyinin ortasinda ¢epecevre
hafif gri renkte diizgiin bir iz olup olmadigini
kontrol ediniz.

Diizgiin bir iz belirinceye kadar alistirma
islemine devam ediniz.

Aligtirma isleminden sonra yiizeyleri iyice
siliniz.

» Kapak temizligini yapiniz.

Alistirma isleminde kullanilan macun su ile
karistirilarak yapilmissa yiizeyin temizlenmesi
i¢in nemli bez, yag ile karigtirilarak yapilmigsa
solventli bez kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Supap yuvalarinin gozle kontroliinii yaptiniz mi?

Supap yuvalarinin temizligini yaptiniz mi?

Supap kilavuzlarini temizlediniz mi?

Supap yuvalarinda temas ve diizgiinliik kontrolii yaptiniz mi1?

Yuvalarda ariza tespiti yaptiniz mi?

Supap kilavuzuna merkezleme aparatini taktiniz mi?

Supap yuva agisina uygun taglama / frezeleme basligini taktiniz mi1?

@O N g~ wIN e

El breyizini baghga taktiniz mi?

9. Tiim yuvalar i¢in ayni islemleri gerceklestirdiniz mi?

10.Supab1 yuvasina oturtarak sizdirmazlik kontrollerini yaptiniz mi1?

11.Supap yuva yenilestirme isleminden sonra supap alistirmasi (lebleme)
yaptiniz mi?

12.Kapak temizligini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariniz1 bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “ Ol¢gme ve Degerlendirme “ye geciniz.
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Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sozciigii yaziniz.

1. Supap yuvalar (bagalari) genellikle ............. yada............ derece aci ile taslanir.
2. Supap oturma yiizeyi ile yuvasi arasindaki agi ................ derece arasinda olmalidir.
3. Supap yuva genisligi .............. supabi yuvalarinda 1,7 = 2,2 mm, ............ supab1

yuvalarinda ise 2,2 — 2,5 mm arasinda olmalidir.

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,

yanlis ise Y yazimz.

4. () Aliminyum alagimindan yapilan silindir kapaklaria ag¢ilmis supap yuvalari
tizerindeki birikintileri sert firgalarla temizlenmelidir.

5. () Frezeler, genellikle ucu hafif konik olan T koluna takilip ortalarinda merkezleme
¢ubuguna takilarak kullanilir.

6. ( ) Frezeleme isleminde kullanilan freze ¢akisi supap yuvasinin dig ¢apindan biraz
kiigiik ve yuva biiyiik olmalidir.

7. () Frezeleme islemi blok ya da silindir kapaklar1 lizerine dogrudan agilmis yuvalarin

diizeltilmesinde veya genislemis yuvalar alt ve iisten daraltmak igin yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

(AMAC )

Supap yuvalarina baga gegirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomotiv sektdriinde faaliyet gosteren yetkili servislere ve yenilestirme atdlyelerine
giderek bagalarin yenilestirme yontemlerini arastiriniz.

5. BAGA GECIRME

5.1. Baga Yuvasi Acma

5.1.1. Bagalarin Ozellikleri

Baga, supap yuvalarina takilan, blok veya silindir kapagi gerecinden daha sert ve 1siya
dayanikli 6zel alasimli geliklerden yapilmig bir halkadir (Resim 5.1).

S 7 N\
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Resim 5.1: Baga

Standart bagalarin biitiin yiizeyleri hassas olarak islenmis, dis st ve alt kenarlarina
hafif¢e pah kirilmus, {ist i¢ kenarina ise dar bir yuva agilmustir.
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5.1.2. Bagalarin Takilma ve Degistirilme Nedenleri

Supap yuvalarina baga, yapim sirasinda ya da sonradan tasglamakla diizeltilemeyen
bozulmus yuvalar tekrar kullanilabilecek héale getirmek icin takilir.

Supap yuvalar, siirekli darbe ve yiiksek 1s1 altinda galistigindan kisa siirede bozulup is
gormez hale gelir. Bu nedenle 6zellikle egzoz supabi yuvalarina; dayanimi artirmak, yiiksek
1sinin etkisini azaltmak i¢cin motorun yapimi sirasinda baga gecirilir.

Daha 6nce agiklandig1 gibi temizlenen yuvalar iyice kontrol edilmeli, bagali yuvanin
ne sekilde onarilacagi belirlenmelidir.

Bagalar, taglamakla diizeltilemeyecek kadar asinmis, bozulmus, ¢atlamis, yanmis, et
kalinlig1 azalmis veya yuvalarinda gevsemis ise yenileri ile degistirilir.

Bagalarda en ¢ok rastlanan ariza g¢atlama veya gevsemedir. Gevseme, baganin
yuvasina ¢ok siki ya da gevsek gecirilmesinden ileri gelir. Yuvalarina ¢ok siki gegirilen
bagalarda, kapak veya blok gereci ile baga gerecinin 1s1 altinda farkli genlesmeleri sonucu
sekil bozukluklari ya da c¢atlamalar goriiliir. Gevsemis bagalarin ¢evresinde toplanan karbon
parcalart 1s1 akimimi engellediginden yuva veya supap baslarinin yanmasina neden olur.
Gevsemis ya da ¢atlamis bagalar mutlaka degistirilmelidir.

Bagalar yuvalarina, motorun 6zelligine gore vidalanarak, sogukta biizdiiriilerek veya
cakilarak gecirilir. Bagalar1 yuvalarindan ¢ikarmak igin takiligtaki bu 6zelliklerin bilinmesi
gerekir. Vidali bagalar yerlerinden kolayca ¢ikarilabilir. Basingla veya biizdiiriilerek takilan
bagalar1 yuvalarindan g¢ikarmak igin 6zel ¢ektirme veya bu is igin yapilmis zimbalardan
(Resim 5.2) ya da kolayca uygulanabilecek bagka yontemlerden yararlanilir.

Resim 5.2: Baga ¢ikarma zimbasi

Zimba ile baga ¢gikarmak i¢in zimbanin profilli ucu baganin alt i¢ kenarina dayatilarak
kanirtilmali, yeterli olmazsa ¢ekigle vurulmalidir. Kirilip etrafa firlayacak baga parcalarindan
sakinmak i¢in dikkatli olunmali, gerekiyorsa tizerine bir bez parcasi ortiilmelidir.

Bagalar ¢ikarilirken, baga yuvasi bozulup zedelenmemeli, islemden sonra yuvalar
cesitli yonlerden kontrol edilmelidir. Diizgiinliiglinii yitirmemis yuvalara ayni ¢apli yeni
bagalar takilir. Zedelenmis, ovallesmis, geniglemis yuvalara yeni baga takabilmek icin
yuvalar, bir {ist standart capa gore torna edilerek genisletilir.

80



KANIRTIN /

Resim 5.3: Baga ¢ikarilmasi

5.1.3. Baga Yuvasi A¢ma Tezgahi

Resim 5.4: Baga yuvasi agma tezgiah

Baga yuvasi, yukarida agiklandig1 gibi, bagali yuvalar bir iist ¢apa genisletmek ya da
dogrudan blok veya kapak iizerine agilmis bozuk yuvalara baga gecirmek i¢in acilir. Baga
yuvast agmada, bu amacla yapilmis ¢esitli seyyar aparatlar ya da 6zel tezgahlar kullanilir
(Resim 5.4). Bu aparat ve tezgahlarla degisik capta yuva agilabilecegi gibi kilavuzlar1 da
kendi 6zel raybalar1 ile raybalayip diizeltmek miimkiindiir. Bu aparatlarda genellikle ¢esitli
merkezleme milleri, kalem mili (kater), kalemler, baglama pargalari, déndiirme kolu ya da
breyizi, kalem ilerletme diizeni, baga yiiksekligi ayarlama parcalari, baga ¢cakma bilezigi ve
zimbalar1 bulunur. Elle ¢aligtirilanlar oldugu gibi motorlu (breyizli) olanlar1 da vardir.
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5.1.4. Baga Yuvasi1 A¢cma

Ornek alinan baga yuvasi agma takim, degisik capli kilavuzlarla yuva agma ve
per¢inleme kalemlerinden govde, kalem mili (kater), vidal talag verme bilezigi, mafsalli
govde kolu, baga yiiksekligi ayar bilezigi, baga gecirme baslik ve zimbalari, baga ¢ikarma
zimbasi, talas verme pensi, dondiirme kolu ya da motoru ile ¢esitli anahtarlardan olugsmustur.

Seyyar olarak kullanilabilen takim ile baga yuvasi agmak i¢in asagida belirtildigi gibi
hareket edilmelidir.

>

Yuva agmadan Once supap kilavuzlari temizlenip kontrol edilir. Kilavuzlar
degistirilecekse oOncelikle bu islem gerceklestirilir; yuva yeni kilavuzlarla
acilmalidir. Aksi takdirde kilavuzla baga yuvasi eksenleri ayni dogrultuda
olmaz.

Takimin diizgiin baglanmas1 i¢in yuva acgilacak Yyerin c¢evresi iyice
temizlenmelidir.

Supap yuvasinin i¢ ya da mevcut baga yuvasinin (yuva genisletilecekse) capi
Ol¢iilerek buna uygun yeni baga secilir. Bagalarin yuvalarina siki gegmeleri igin
baga dis ¢ap1 yuva ¢apindan 50 mm’ye kadar en az 0,025 mm, en ¢ok 0,076
mm; daha yukarisi i¢in en az 0,05 mm, en ¢ok 0,101 mm biiylik secilmelidir.

Supap kilavuzuna uygun merkezleme mili segilir ve kalem miline takilir.
Merkezleme mili supap kilavuzu icinde bosluksuz donebilecek capta
secilmelidir. Siki olursa mil zor doner ve bozulur; gevsek (bosluklu) olursa
acilacak baga yuvasi diizgiin olmaz. Bazi takimlarda merkezleme mili kilavuz
i¢inde sikidir; kalem mili bu mil {izerinde donerek is goriir.

Baga ¢apina uygun kalemi se¢ilir ve kalem miline (kater) takilir. Takimin kalem
Olciilerini belirten ¢izelgesinden kalem numarasi segilir. Her kalemle iki ayri
capta yuva agmak miimkiindiir. Kalem milinin bir tarafinda (O) bir tarafinda (K)
harfi yazilidir. Kalem (O) ya da (K) tarafina takildiginda cap degismektedir.

Uzerine merkezleme mili ile kalem takilmis olan kater yuva iizerine yerlestirilir.
Milin {izerine talas ilerleme kovani takilir. Govde ile mafsalli kol {izerine
yerlestirilir. Kapak iizerinde, govdeyi baglayacak uygun bir yer segilip vidasi
takilarak sikilir. Titresimsiz diizglin bir yuva agmak i¢in aparat miimkiin oldugu
kadar acilacak yuvaya yakin baglanir.

Mafsalli koldan baslayip govdeye dogru biitiin baglantilar sikilir. Bu durumda

kalem basligi, merkezleme mili kasintisiz kolayca donebilmelidir. Kasint1 varsa
baglantilar gevsetip baglama islemi yeni bastan yapilir.
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> Acilacak baga yiiksekligini ayarlamak icin secilen baga, mafsalli kiirenin
iizerine yerlestirilir; yiikseklik ayar bilezigi takilarak sikilir ve baga aradan
alinir.

> Kalem mili el veya 6zel breyizle, kalemin kesme yoniinde dondiirerek yuva
acilir. Kaleme talas vermek icin kalem iizerine yerlestirilen dis kovan 6zel
anahtan ile sikilir; derinligi iyi ayarlamak i¢in dis kovan dondiiriilmemelidir.
Isleme, ayarlanan yuva derinligi sifir oluncaya kadar devam edilir.

Resim 5.5: Baga yuvasi agcma islemi

5.2. Baga Gecirme
5.2.1. Baga Gecirme Yontemleri

Bagalar, yuvalarina vidalanarak sogukta biizdiiriilerek veya cakilarak gegirilir. Vidali
bagalar tasit motorlarinda kullanilmamaktadir. Baganin yuvasina biizdiiriilerek gegirilmesi
icin uygun baganin buz i¢inde veya bir sogutucuda belirli bir siire sogutulmasi gerekir. Bu
yolla biiziilerek bir miktar kiiglilen baga, yuvasina kolayca geger. Yaygin olarak uygulanan
yontem ise baganin ¢akilarak yuvasina gegirilmesidir.

5.2.2. Baga Gecirme

Bagalarin yuvalaria kasmtisiz ¢akilabilmesi i¢in genel olarak ortasina merkezleme
mili takilan 6zel ¢akma zimbalar1 kullanilir. Bu zimbalarla baga ¢akilmadan 6nce yuvalari
metal tozlarindan iyice arindirilmali, yuvanin agzindaki ¢apaklar almmalidir.

Yuva temizlendikten sonra baga, pahli tarafi alta gelecek sekilde yuvaya dogru bir
bi¢cimde yerlestirilir. Baga ¢apmna uygun zimba se¢ip kilavuzlara uygun merkezleme mili
zimba tizerine takilir. Zimba baga iizerine yerlestirilir. Sonra agir bir ¢ekicle ve kuvvetli
darbelerle zimba iizerine vurarak baga yuva dibine oturuncaya kadar ¢akilir. Baganin dibe
oturdugu c¢eki¢ vuruslari sesinden hissedilebilir. Cakma sirasinda baganin diizgiin
agizlamasina itina gosterilmelidir. Aksi halde baga egri agizlar ve yuvay1 siyirarak bozar.
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Baga Dig Capina
Uygun Zimba

Baga i¢ Capindan

Baga Kiiciik Kisim

Kilavuz

Resim 5.6: Baga gecirme

Yuvalarina gegirilen bagalar, 6nceden agiklandigi gibi taglanarak kullanilabilecek hale

getirilir.

Baga iist yiizeylerinde, yuva yiizeyine gore bir miktar fazlalik (gikinti) kalirsa bunlar
uygun kalemle alinmali, yuva blokta ise gerektiginde blok yiizeyi hafif taglanmalidir.

5.2.3. Baga Ge¢irmede Dikkat Edilecek Hususlar

Baga gecirmede dikkat edilecek hususlar sunlardir:

YVVVY

Tezgaha baglamadan Once ylizeylerin temiz olmasina dikkat edilir.

Baga yuvasini agmadan dnce baga cap1 ¢ok iyi olgiilmelidir.

Olgii ve kontrol aletleri daima temiz tutulmahdir.

Baganin sokiilmesi ve takilmasi aninda giivenlik kurallarina mutlaka uyulmasi
gerekir. Aksi taktirde baga kirilarak zarar verebilir.

5.3. Bagay1 Percinleme

5.3.1. Baga Percinlemenin Onemi

Yuvalarina normal sikilikta gegirilen bagalar kolayca gevsemezler. Bununla birlikte
bazi yapimcilar ¢akma isleminden sonra yuva kenarmin baga iizerine dogru ezilmesini
(per¢inlenmesini) 6nermektedirler. Dokiim bagalarin 1s1l genlesme katsayilari ile blok ya da
kapak gerecinin 1s1l genlesme katsayilar1 ayni oldugundan bu tiir bir isleme gerek yoktur.
Sertlestirilmis c¢elik bagalarda bu uyum olmadigindan ezme yoluyla sikistirilmalari
gerekmektedir. Bunun i¢in 6zel aparat veya kalemler yapilmustir.

5.3.2. Baga Perc¢inleme

Ornek alman takimin 6zel ezme kalemleri vardir. Yuva agma kalemlerinin yerine bu
kalemler takilarak yuvalarin kenarlari baga iizerine dogru ezdirilerek gerekli percinleme

yapilir.
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5.4. Supaplarin Alistirilmasi

5.4.1. Supaplar1 Alistirmanin Onemi

Macunla aligtirma islemi, yiizeyleri fazla bozulmamis supaplart yuvalarina alistirmak
veya 0 anda taglanmasi1 miimkiin olmayan yuvalardaki kagaklar1 6nlemek i¢in yapilir.

Supap oturma yiizeyi ve yuvasi hassas olarak taglandiginda ayrica macun aligtirmaya
(leblemeye) gerek yoktur.

Hassas iglenmis ylizeylerde macunla alistirma yapilirsa temas ylizeyleri ¢izilip
parlakligin1 kaybettiginden siirtlinme sonucu asint1 artmaktadir. Ayrica supap gereci ile yuva
gereci ayni Ozellikleri tasimadigindan sicakta genlesmeleri farkli olmaktadir. Sogukta
yapilan alistirma ile yiizeylerde olusan ve soguk donemde uyumlu olan ¢izgiler farkli
genlesmeler sonucu bu uyumu kaybetmekte, yiizey temasi bozulmaktadir. Bu nedenle
sogukken kagirmayan supap, motor 1sindiginda sizdirmaktadir.

5.4.2. Supaplar1 Alistirma (Lebleme)

Alistirma isleminde, zimpara tozunun yag ile karistirilmasiyla elde edilen alistirma
(lebleme) macunu kullanilir. Bu macunlar ince ve kalin olmak iizere iki gesittir. Kalin
macun, alistirmanin ilk asamasinda; ince macun ise bitirme asamasinda kullanilir.

Supabin yuva i¢inde dondiiriilmesi igin alistirma lastigi ya da 6zel olarak yapilmis
takimlar kullanilir (Resim 5.7). Bu takimlar, basingli hava ile galisan, elektrikli ve krank
kollu veya disli diizenli olmak iizere degisik sekillerde yapilmislardir. Bunlar supabi hem
saga hem sola hareket ettirerek alistirmanin daha kolay yapilmasini saglarlar. Bu tiir takim
kullanildiginda, takim agirligi ile yuva tizerinde olusacak derin ¢izgileri 6nlemek ve ayni
zamanda alistirmada gerekli kaldirmay1 saglamak i¢in supabin altina bir yay konulmalidir.
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Resim 5.7: Supap alstirma

Alistirma igin supap oturma ylizeyine az miktarda alistirma macunu siiriiliir (Resim
5.8). Fazla macun, ¢alisan yiizeyler arasina girerek temas yiizeylerinin karsilikli asinarak
alismasini saglar. Supap, sapina gecirilen kiigiik bir yayla yuvasina takilir. Supap alistirma
lastigi veya aparati supap lizerine yerlestirilir. Lastik kolu hafifce bastirarak yuva {izerinde
saga sola dondiiriiliir ve bir taraftan baskiy1 kaldirarak supap yayin etkisi ile bir miktar
yukar1 kalkmasina imkan verilir (Resim 5.8).

&yl
L i

v

\\'

Resim 5.8: Supap ahstirma islemi

Supabin bir miktar yuvadan kalkmasi cevresel ¢izgilerin olusmasini onler. Isleme,
temas yiizeylerindeki ¢izik ve karmcalanmalar kaybolup ¢epegevre hafif gri renkte diizgiin
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bir halkanin olusmasina kadar devam edilmelidir. islem sirasinda dnce kalin, sonra ince
macun kullanilir.

Resim 5.9: Supap alistirma aparati

Islemden sonra macun kalintilar1 iyice temizlenmeli, paslanmayi &nlemek icin
yiizeyler hafif yaglanmalidir.

5.4.3. Supaplar1 Ahstirmada Dikkat Edilecek Hususlar

Supaplar1 alistirma isleminde dikkat edilecek hususlar sunlardir:

>

>

Yuva ¢ok bozuk ise ilk 6nce kalin macun siiriilerek yuva diizeltilmelidir.

Supap alistirma lastigi supap tabla capindan kiiclik olmalidir. Lastigin supabi
tutmadig1 hallerde lastigin i¢i biraz islatilmalidir.

Supabin kendiliginden kalkmasini saglamak i¢in supap sapina ince bir yay
konularak kilavuza takilir. Dondiirme sirasinda yiizeyler arasinda disariya atilan
macun, supabi kaldirmakla tekrar yerine g¢ekileceginden supabi kaldirmanin
yarar1 vardir.

Bazi firmalar alistirma lastigi (vantuz) yerine aymi goérevi yapan 6zel lebleme
aletleri yapmislardir. Bunlar da supabi bir saga bir sola cevirerek ylizeylerin
aligmasini saglarlar.

Alistirma isleminde kullanilan macun su ile karistirilarak yapilmigsa yiizeyin

temizlenmesi i¢in nemli bez, yag ile kanstirilarak yapilmissa solventli bez
kullanilmalidir.
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Supap yuvalarina baga gegiriniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Supap yuvalarini temizleyiniz. | > Supap yuvasindaki baga yenilestirme islemi
oncesinde yuvadaki metal tozlar, ¢capaklar ve
pislikleri temizleyiniz.

» Supap yuvalarinda ariza tespiti | > Supap yuvasi tamir edilip yenilestirme islemi ile

ve yapilacak iglemin tespitini diizeltilemeyecekse bu yuvalara baga yuvasi
yapiniz. acilarak baga cakma ve baga taglama islemi ile
yenilestirebilir.

» Supap yuvasi degistirilebilir olan kapaklarda baga
yenilestirilebilir, degistirilebilir.

» Uygun agida yuvalari taglayarak yenilestirilebilir.

» Baga yuvasi agma tezgahiile | » Merkezleme malafasinin eksende ve diizgiin

baga yuvasi aginiz. takilabilmesi i¢in supap kilavuzlarini iyice
temizleyiniz.

» Yapilacak isin capina goére gerekli biiyiikliikteki
kalemleri se¢iniz. Kalem se¢imini tezgahlardaki
listelere gore yapiniz.

» Talas anahtarini (A) delme miline (3) sokun ve
yarim devir ¢evirerek yuvasina ge¢cmesini
saglayiniz.

» Talas anahtarini saat yoniiniin aksine ¢evirerek
talag konigini tamamen yukariya ¢ekiniz.

» Kalem kapaginin (10) iizerindeki dort civatayi
gevsetin ve kalemleri talas konigi iizerine temas
edinceye kadar bastiriniz.

» Kapak civatalarini kalemler yerinde tatl hareket
edecek sekilde sikiniz.

» Mikrometreyi, agilacak olan baga yuvasi ¢apina
gore ayarlayip kesme baghiginin kalemlerini talas
anahtariyla mikrometredeki degere gore
genisleterek ayarlayiniz.

» Kalemler esas ol¢iiden yanlislikla fazla agilmigsa
talas konigini biraz geri ¢ekin ve kursun veya
plastik ¢ekigle kalemlerin kesici agizlarinin biraz
altina vurarak talag konigine oturmasin saglayiniz.
Tekrar gerekli 6l¢iiye gore ayarlaymiz.

» Uygun merkezleme malafasini segin ve kilavuza
takiniz. Biitlin firmalar baga yerlerini kilavuzlara
gore merkezlerler. Eger kilavuz degistirilecek ise
ilk 6nce kilavuzu degistirin sonra baga yuvasini
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aciniz.
Baga aparatini merkezleme malafasi iizerine
geciriniz, tespit civatasini yakin bir civata yuvasi
hizasina getirip (1) tespit civatasim takiniz ve elle
sikigtirniz. (1) Talas diskini (3) tamamen yukariya
¢ekiniz ve gomme basli civatalar (7) gevsetiniz.
Kalem bagsligini kalemlerle silindir yiizeyi arasinda
1/64 ing’lik (0.4 mm) bir mesafe kalincaya kadar
indirin ve (6),(7) civatalarim sikiniz.

Motoru c¢alistiriniz. (1) Civatayi iyice sikistiriniz.
Kiiresel somunu (8) pimi ile ¢evirip sikiniz. Tespit
crvatasini (1) ve kiiresel somunu, motor ¢aligirken
sikistirmak kalem basliginin malafa iizerinde
serbest hareket etmesini temin eder.

Motoru durdurunuz. (6),(7) Civatalar1 gevsetiniz ve
merkezlemeyi kontrol i¢in makineyi malafa
iizerinde asag1 yukar1 hareket ettiriniz. Eger makine
malafa lizerinde serbest degilse yukaridaki iglemleri
makinenin malafa iizerinde serbestligini temin
edinceye kadar tekrar ediniz.

Merkezleme yapildiktan sonra kalemler blok
ylizeyine 1/64 ing yaklasincaya kadar makine bilye
uclu mil lizerinde asagiya kaldiriniz. (6),(7) nolu
gémme bagli civatalar1 sikarak makineyi tespit
ediniz. Derinligin ayari1 i¢in (4) numarali kontra
somun tizerindeki sikma vidasini ve (2) nolu sikma
vidasini gevsetiniz.

Motoru calistiriniz ve talas diskiyle (3) kalem
basligini, kalemler blok tizerinde hafif bir iz
birakincaya kadar asagiya indiriniz.

Motoru durdurun ve kullanilacak bagay1, (4) kontra
somunu ile (5) ayar somunu arasina yerlestiriniz.
Baga iki somun arasinda tatli siki hareket edecek
sekildeyken kontra somun {izerindeki sikma
vidasini sikiniz.

Ayar somunu (5) ilizerindeki sikma vidasinm bagliga
yeterli derecede tatli bir ilerleyis temini maksadiyla
biraz sikiniz.

Motoru galistiriniz. Talas diskine bir pim takarak
ve agir agir saga dondiirerek tornalama iglemine,
kontra somunu ayar somununa deginceye kadar
devam ediniz. Bu son durumda makineyi biraz
daha ¢alistiriniz ve motoru durdurunuz.
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» Makineyi malafadan ¢ikariniz. Torna edilen yuvanin
capimi ve derinligini kontrol ediniz, eger dogru ise
ikinci yuvayi tornalamaya geciniz.

1. Tespit civatasi

6.-7. GOmme bash
civata

2. Sikma vidasi

8. Kiiresel somun

3. Delme mili

9. Kalem

4. Kontra somunu

10. Kalem kapag1

5. Ayar somunu

A.Talas anahtari

» Yeni ¢apa uygun bagay1 » Bagay1 ¢akmadan once yuvada bulunan metal
diizgiin sekilde yuvaya ¢akiniz. tozlarini temizleyiniz.

Yuvanin kenarindaki ¢apaklari aliniz.

Yuva temizlendikten sonra bagay1 pahli tarafi alta

bakacak sekilde yuvaya yerlestiriniz.

Baga capina uygun zimba seginiz.

Kilavuz ¢apina uygun merkezleme malafasini

zimba lizerine takiniz.

» Zimbay1 baga iizerine yerlestiriniz.

» Agr bir ¢ekic ile kuvvetlice birkag defa vurarak
bagayi dibe oturuncaya kadar ¢akiniz. Cakma
sirasinda baganin diizgiin agizlamasini saglayiniz.
Aksi halde baga yuvayi siyirarak yuvanin bo-
zulmasina sebep olur.

Y VY

Y VY

> Sertlestirilmis ¢elik baga kullanildig: taktirde yuva
kiyilarini baga iizerine dogru ezdiriniz (Pergin
islemi). Bu islem i¢in 6zel ezdirme aparatlart
yapilmustir. Dékiim blok veya kapakta dokiim baga
kullanilacak ise per¢in islemine gerek yoktur.

» Ezdirme aparatin1 merkezleme malafasina
geciriniz, ayar somununu gevsetiniz. Ezdirme
zimbasini, yuva ¢evresinden 1/32 in¢ disa ayarlayip
somununu sikiniz.

» Kenarlarindan bagayi kapaga
sabitlemek / perginlemek
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Bir taraftan zzimbanin tepesine gerekli siddette
vururken diger taraftan aparati, merkezleme
malafasi etrafinda yavas yavas dondiirerek ezdirme
islemini tamamlayiniz.

» Supap acisina uygun olarak
baga oturma yiizeyini taslamak

Yerine takilan bagay1 bundan sonra gerekli agida
taglayin ve daraltma islemini uygulayarak supabi
yuvasina aligtiriniz.

» Yenilestirme islemi
yapilamayan bagalari
degistiriniz.

Bozulan veya gevseyen bagay1 yuvasindan
¢ikarimiz. Bagalar yuvalarindan cesitli sekillerde
cikarilir.

Manifoldlar: sokiilmiis bir motorda supap yuvasinin
alt tarafindan baga kenaria uzun bir zimba ile
vurarak ¢ikartilabilir.

Bir levye ile kanirtilarak da ¢ikartilabilir.

Eger baga yerinde ¢ok siki olup ¢ikarilamiyorsa
baganin i¢ ¢evresine elektrot ile kaynak yapilir.
Sogumaya birakilan baga biiziileceginden kolayca
yuvasindan ¢ikartilabilir.

Ozel baga ¢ektirmesi kullanilarak da ¢ikartilabilir.

—— LEVYE
BAGA

-
==

KILAYUZ

» Supaplari yuvalara alistirmak

Alistirma macununu supap oturma ylizeyine esit
araliklarla az miktarda siiriin. Yuva ¢ok bozuk ise
ilk 6nce kalin macun siirerek yuvayi diizeltiniz.
Supap alistirma lastigini (vantuz) supap tablasi
iizerine bastirarak tutturunuz. Supap aligtirma
lastigi supap tabla ¢apindan kiiciik olmalidir. Lastik
supabi tutmadigi hallerde lastigin igini biraz
1slatiniz.

Alistirma lastiginin sapini iki avucunuzun arasinda
tutarak supabi saga sola dondiiriiniiz. Otomatik
alistirma makinesi ile yapilacaksa uygun hizda
islemi yapiniz.

Alstirirken sik sik supap kaldirilip yerinin
degistirilmesini saglayiniz. Supabin kendiliginden
kalkmasini saglamak i¢in supap sapma ince bir yay
konularak kilavuza takilir.
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Dondiirme esnasinda ylizeyler arasindan disariya
atilan macun, supabi kaldirmakla tekrar yerine
cekileceginden supabi kaldirmanin yarari vardir.
Alstirilan yiizeylerin kontrolil i¢in yiizeyleri nemli
bir bezle siliniz.

Supap oturma yiizeyinin ortasinda ¢epegevre hafif
gri renkte diizgiin bir iz olup olmadigini kontrol
ediniz.

Diizgiin bir iz belirinceye kadar aligtirma islemine
devam ediniz.

Aligtirma igleminden sonra yiizeyleri iyice siliniz.
Aligtirma igleminde kullanilan macun su ile
karistirilarak yapilmigsa yiizeyin temizlenmesi i¢in
nemli bez, yag ile karigtirilarak yapilmissa solventli
bez kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Supap yuvalarini temizlediniz mi?

2. Supap yuvalarinda ariza tespiti ve yapilacak iglemin tespitini
yaptiniz mi?

3. Baga yuvasi agma tezgahi ile baga yuvasi agtiniz mi?

4. Yeni ¢apa uygun bagayi diizgiin sekilde yuvaya ¢aktiniz m1?

Kenarlarindan bagay1 kapaga sabitlediniz mi?

Supap agisina uygun olarak baga oturma yiizeyini tasladiniz mi?

Yenilestirme iglemi yapilamayan bagalar1 degistirdiniz mi?

| N | O

Supaplart yuvalara aligtirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimniz
“Evet” ise “ Ol¢gme ve Degerlendirme “ye geciniz.
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ﬁOLCME VE DEGERLENDiRME b

Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru s6zciigii yazimz.

1. supap yuvalarina takilan blok veya silindir kapagi gerecinden daha
sert ve 1stya dayanikli 6zel alagimli geliklerden yapilmig bir halkadir.

2. Asagidakilerden hangisi bagalarin yuvalarina gegirilme yontemlerinden degildir?
A) Vidalanarak
B) Cakilarak
C) Kaynaklanarak
D) Cakilarak

3. Asagidakilerden hangisi bagay yerine gegirirken dikkat edilecek hususlardan
degildir?
A) Baga yuvalar1 iyice temizlenmeli.
B) Baga yuvay: diizgiince agizlamali.
C) Kuvvetli darbelerle baga yuva dibine oturuncaya kadar ¢akilmali.
D) Bagalar pahli tarafi iiste gelecek sekilde yerlestirilmeli.

4. Bagay1 yerine gecirdikten sonra gevsemesini dnlemek i¢in yuva kenarinin baga
tizerine dogru ezilmesine ne ad verilir?
A) Baga gegirme
B) Baga perginleme
C) Baga sikistirma
D) Baga kaynaklama

5. Supaplar1 yuvalarma alistirarak yuvalardaki kacaklar1 6nlemek i¢in yapilan isleme ne
ad verilir?
A) Taslama
B) Frezeleme
C) Honlama
D) Lebleme

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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10.

11.

12.

MODUL DEGERLENDIRME

Supap oturma yiizeyi, supap taslama tezgahinda, ......................o
baglanarak taglanir.

Bazi yapimcilar supap oturma yiizeylerinin yuva acisindan ....... eksik taglanmasini
onermektedirler.

Supap ucu taslandiginda yiizeyin kenarlar1 keskinlesir. Bu keskin koselerin 45° ........
kirilarak diizeltilmesi gerekir.

Klavuz asintisini 6lgme islemi .......................... Ve, ile
gerceklestirilir.
Supap sapi ile kilavuz arasindaki bosluk standart bosluktan .............. mm’ den fazla

ise kilavuz degistirilmeli veya rayba ile diizeltilerek sap1 bir iist ¢capli supap
kullanilmalidir.

........................... , yeni takilan ve igleri esas Olgiisiinde islenmemis kilavuzlari
esas Olciistinde, kapakla birlikte bir biitiin olarak yapilmis kilavuzlarla diger kilavuzlar
asindiginda bir iist ¢apa getirmek i¢in uygulanan bir islemdir.

Yuvalar genellikle ..................... derece agi ile taglanir.

................. , genellikle bagalar harig, blok ya da kapaklar tizerine dogrudan agilmig
yuvalarin diizeltilmesinde, bozulmus yuvalardaki fazla talaslar1 (taslamadan 6nce)
almak veya genislemis yuvalar alt ve iistten daraltmak i¢in yapilir.

Genellikle otomobil motorlarinda yuva genisligi, egzozlar igin...... s mm
emmeler i¢in......... e mm arasinda degisir.

Supap ve yuvasi yenilestirildikten sonra iki yiizeyin birbirine her noktasindan temas
etmesi gerekir. Bu durumu belirlemek i¢in ................. kontrolii yapilir.

Supap yuvalarina yapim sirasinda ya da sonradan takilan ya da taslamakla
diizeltilemeyen bozulmus yuvalari tekrar kullanilabilecek hale getirmek igin takilan
parcaya ........ denir.

..islemi, yiizeyleri fazla bozulmamis supaplar1 yuvalarina alistirmak veya
0 sira taslanmam miimkiin olmayan yuvalardaki kacaklar1 6nlemek i¢in yapilir.

95



DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

D

A
Dogru
Yanlhs

AW IN(F

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

D
Dogru
Dogru
Yanhs

Raybalama

QR WIN|F

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 Yanlhs
2 Dogru
3 Dogru

OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

30 — 45 Derece
0,5-1,5 Derece
Emme / Egzoz
Yanls
Dogru
Yanhs
Dogru

~N|OOR~AWIN|F

OGRENME FAALIYETi-5’iIN CEVAP ANAHTARI

Baga

OB WIN|F-

O|mwo08
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Is Bashgi(mandren)

Bir derece

Pah

Teleskopik Geye - Mikrometre

0,05

Raybalama

30 Ya Da 45

(N[OOI WIN|F-

Frezeleme

22-25;177-2.2

Temas

Baga

Alistirma
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