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SUPAPLAR

Supaplarin gorevi, supap portlarini agip kapamaktir.

Cesitleri
I¢ten yanmali motorlarda silindir kapaginda bulunur, emme supab1 ve egzoz supabi olmak iizere iki farkli supap

kullanilir.

Emme supaplar1 emme zamaninda kam mili vasitasiyla agik kalarak benzinli motorlarda benzin / hava

karigiminin, dizel motorlarinda ise sadece havanin silindire alinmasini saglar.
Egzoz supaplari ise egzoz zamaninda acik kalarak yanmis egzoz gazlarinin disartya atilmasini saglar.

Her iki supap, sikistirma ve is zamanlarinda ise supap yaylariin baskisi ile portlar1 kapatarak yanma odasinin

sizdirmazligini saglarlar.

Supap ve Supap Sisteminin Arizalar1 ve Belirtileri
Birikintiler
Birikintiler; genellikle supap kanallari, supaplar, supap saplari, supap yuvalari ile kilavuzlar {izerinde olusur.
Bir¢ok arizanin kaynagini olusturan bu birikintilerin, yakitin yanmasi sonucu bir yan iiriin olarak olusan

karbondur. Karbon birikintileri, yakit icindeki fazla re¢ine, vernik, kursun gibi maddeler ile asir1 zengin

karisim, supap kilavuzlarindan sizan yag, kotii yanma, motorun soguk ¢alismasi 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

diistik devir ve sicaklikta ¢alistirilmasi sonucu olusur.

Emme supabi1 ve yuvasi lizerinde toplanan birikintiler, genellikle egzoz supaplarindaki birikintilere kiyasla daha

yumusak ve azdir.

Supap diizeni; ozellikle supap, supap yuvasi ve kilavuzlar iizerinde toplanan birikintiler bashca su

arizalara neden olmaktadir:

[1 Ist iletimine engel olurlar. Birikintilerle kaplanmis metaller 1s1y1 iletmeyip iizerlerinde toplarlar. Bu durum,
yanma odasinin sicakligini arttirdigindan silindir blogunun ¢arpilmasina, yanma odast ile temasli pargalarin

yanmasina sebep olur.

[J Stkigmalara neden olurlar. Ozellikle sert olan karbon parcaciklar supap ile yuvasi ve kilavuzlar arasina

girdiginde hareketlerde zorluk ve sikismalar goriiliir.



) Erken atesleme ve vuruntulara neden olurlar. Yanma odasi ve supap baslarinda toplanan ve 1s1 gegisini
zorlagtiran karbon parcaciklar: akkor halde sivri noktalar olusturarak yakit hava karisimini zamanindan 6nce
tutusturur, erken atesleme ve vuruntuya neden olurlar. Erken ateslemenin ortaya ¢ikardig: yiiksek 1s1 supap ve

yuvalarinda yanma ve ergimelere neden olur.

[J Supap basi ile yuvasi arasina girerek sizint1 ve kagaklara neden olurlar. Sizint1 ve kagaklar sonucu 6zellikle

egzoz supaplarinda yanma ve ergimeler goriliir.

Birikintileri 6nlemek amaci ile kaliteli, temiz, uygun yakit ve yag kullanilmalidir. Motor sicakligi uygun
siirlar iginde tutulmali, supaplar ¢alisirken yuvalarinda donebilmeli, kilavuzlarin ug kismi supap sapindaki
fazla yag ve birikintileri siyirabilecek sekilde yapilmalidir. Egzoz supabi kilavuzunun supap basina dogru
uzantisi, emme supabinkine gore daha kisa tutulmali, motor fazla diisiik devir ve sicaklikta calistirilmamalidir.

Atesleme sistemi arizali, karigim ise fazla zengin olmamalidir.

Sikisma

Supap ve supap sistemi arizalarindan bir digeri ise sikisma olarak adlandirilan arizadir. Supaplar; supap sapi,
supap yuvasi ve kilavuzu {lizerinde toplanan birikintiler, bu kisimlarda olusan sekil degisimi (egilme, burulma,
eksenden kagiklik, carpiklik, deformasyon), kilavuzlarda yetersiz yaglama, asir1 veya diisiik 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 goriiliir. Bu supaplar, ¢alisma sartlarinin

geregi, yanma sonunda olusan ytiiksek sicakligin etkilerine dayanmak zorundadirlar.

Supaplar tlizerinde toplanan 1sinin biiyiik bir kismi, supap yuvasi ve kilavuzlar araciligi ile sogutma sistemine
aktarilir. Herhangi bir nedenle supabin agik kalmasi, kilavuzlarin fazla aginmasi, supap sapinin yeterli
yaglanmamasi, bu 1s1 akimini zorlastirir; supap tlizerinde 1s1 yi§ilmasina neden olur. Ayrica, yetersiz sogutma,
erken atesleme, fakir karisim da supaplar iizerindeki toplanan 1s1y1 arttirir. Artan bu 1s1 supap yanmasina neden

olur. Yanma, korozyonlagsma, ¢atlama ve ergime seklinde goriiliir.

Supap kirilmasi

Supap kirilmasi, supaplar tizerinde olusan gerilmeler, fazla 1s1 (Is1 arttikga gere¢ yorulmasi artar.), korozyon
(Asindiricidir, 1s1 arttikca fazlalasir.), fazla kilavuz boslugu; supap kapanma hizini, asir1 darbeli kuvvetleri
artirir. Supap c¢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 ¢entikler nedeniyle kuvvet yigilmalart goriiliir, kirilma
kolaylasir.), supap yay1 ya da tablasinin egrilmesi (Supap yuvasi i¢inde bir yana dogru itilerek zorlanir.) gibi

nedenlerden ileri gelir.



Supap oturma yiizeyinde cukurlagsma ve asinti

Supap oturma yiizeyinde ¢ukurlagma (¢anaklasma), supabin fazla 1sinmasina neden olan etmenlerden birkaginin
birlesmesinden olusur (Resim 1.5). Bunlar; supap oturma yiizeylerinde kagak, erken atesleme, agirt motor hizi,

yetersiz sogutma, kilavuzlarda fazla bosluk, supaplarin darbeli ¢alismasi gibi faktorlerdir.

Asinma

Asinma, siirtlinme sonucu, supap bast oturma ylizeyi ile supap sapinda olusur. Bu esas nedenlerin yani sira,
supap yanmasina neden olan arizalar, asir1 supap boslugu, supap, supap yuvasi ve kilavuzlar lizerinde toplanan
birikintiler, silindirlere giren hava ve yakitin i¢cindeki pislikler, yetersiz yaglama da supap asinmasina neden

olur.

Asinmis supaplar taslama ile diizeltilemeyecek durumda ise degistirilmelidir.

Genellikle motorda gii¢ ve verim kaybi ile ortaya ¢ikar. Asinmis supap sap1 ve kilavuz arasindan silindir

icerisine daha fazla yag sizar ve yag tiiketimi artar. Yag yakan motorlarda egzoz mavi duman ¢ikarir.

Supap oturma yiizeyi 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 gdzlenir.

Supap yaylarinda yay basincinin azalmasi nedeniyle supaplar ge¢ kapanir ve zamanla degisecegi i¢in gii¢ kaybi1

goriiliir. Supap yaylar basincini kaybederse supaplar yuvaya tam oturamaz, kompresyon kagagina sebep olur.
Asinmadan ve sekil bozukluklarindan dolay1 motor giiriiltiilii ¢alisir.

Kagiran, sizdiran veya sikisan emme supabi ateslemenin emme manifolduna ge¢mesini sagladigindan geri

ateslemeye neden olur.

Kagciran, sizdiran veya sikisan egzoz supabi ise yanmanin susturucuda patlamali bir sekilde devam etmesine

neden olur.



Supap Sapinda Ovallik, Koniklik, Egiklik ve Asint1 Miktar1 Kontrolii

Supap sap1 degisik yerlerden mikrometre ile Olciilerek saptaki

asint1, ovallik ve koniklik miktar1 belirlenir. Sap ovallesmis ya

da caplar arasindaki fark 0,05 mm’den biiyiikse genel agint1

miisaade edilen asint1 sinirin1 asmis veya 0,05 mm’den fazla

asinmigsa supap degistirilmelidir.

Supap sap1 veya basi egilmis ve diizeltilmesi miimkiin olmayan

supaplar degistirilmelidir.

Supap egriligini kontrol etmek i¢in asagidaki islemler yapilmahdir:

[J Kullanilan supap taslama tezgahinin 6zel kontrol aparati varsa supaplarin egikligi o aparatta kontrol

edilmelidir.

[J Supap sapindan bir tornaya baglanarak bir komparatorle basindan egriligi kontrol edilir. Salg1 0,02’mm den

fazla ise supap kullanilmamalidir.
[J Egiklik, supap bir V yatagina yerlestirilerek ayni1 sekilde bir komparatorle de belirlenebilir.

[J Supap sapindaki egiklik Resim 1.de; supap oturma yiizeyinin supap sapi ile olan eksenel kacgikligi veya

salgisi, Resim 2°de goriilen 6zel aparatla da kontrol edilebilir.

Supabin Taslanmasi

Arizalanmis supap diizeni belirli taglama islemlerinden gegirilerek yenilestirilir. Yenilestirmede genellikle
supap oturma yiizeyi, supap sap1 alin yiizeyi (ucu), itici alin yiizeyleri, kiilbiitor temas yiizeyi, supap yuvasi,
bazi1 hallerde kam milleri taglanarak onarilir; supap kilavuzlar: degistirilir; gerektiginde supap yuvalarina baga

gegirilir veya mevcut bagalar degistirilir.



SUPAP TASLAMA TEZGAHI

Supap diizeninde bulunan supap, itici, kiilbiitér temas ylizeylerinin taglanmasinda “supap taslama tezgah1”

kullanilir.

Bu tiir tezgahlarda govde, ortada ve gdvde iizerine kizaklanmustir. Ileri geri paralel hareket edebilen bir tas
basligi, baslig1 hareket ettiren boliintiilii bir disk; sol tarafta tas baslig1 dogrultusunda saga sola hareket edebilen
tabla bulunur. Tabla kolu, gezinti sinirlama vidasi, tabla lizerinde supap baglama mandreni, sag tarafta supap ve
itici baglama mengenesi, talag verme diski, kiilbiitor baglama aparati; sogutma ve hareket diizenleri,bileme

aparat1 gibi kisim ve parcgalar mevcuttur.

Tas bashiginin sol tarafinda, supap oturma yiizeyinin taglamada diiz, sag tarafinda ise supap ucu, itici ve

kiilbiitorlerin temas ylizeylerini taglamada ¢anak tas kullanilir.

Tezgahlarda 1slak taglama yapildigindan sogutma sivisi olarak ya yapimecisi tarafindan onerilen ya da

yogunlagtirilmis (derisik) solvent yaglar1 kullanilir.

SUPAP TASLAMA APARATI

Supap taglama taslar1 yeni takildiginda, taslanan ytlizeyler yanik veya piiriizlii ¢iktiginda, kesme zorlastiginda,
tas ylizeyi diizgiinliigilinii kaybettiginde, tezgahin elmas uc¢lu 6zel bileme aparatlar ile bilenerek diizeltilmesi

gerekir.

Taslama Tasim Bilemenin Onemi

Korlenmis tasla yapilan islemlerde, siirtlinmenin artmasi nedeniyle supap ylizeylerinde yerel 1s1 yilikselmeleri
sonucu mikroskobik ¢atlakliklar olusur. Bu ¢atlakliklar, supabin ¢aligmasi sirasinda supap yanmalarina neden

olur.

Taslama Tasim Bilemek

Tas basliginin sol tarafindaki supap taslamada kullanilan tag1 bilemek
icin bileme aparati, tezgahin 6zelligine gore yerine yerlestirilir. Elmas

ug, bilenecek yiizeyin ortasindan temas edecek sekilde ayarlanir.




Tas calistirilir, sogutma suyu acilir ve bileme alanina akacak sekilde ayarlanir; talas verilerek elmas ug tasa
degdirilir; aparatin bagli oldugu tabla saga sola yavas yavas diizgiin bir tempo ile hareket ettirerek elmasin

yiizeyden talas almasi saglanir. Isleme, tas yiizeyi temizleninceye kadar devam edilir.

Bilemenin her seferinde verilen talas miktar1 0,02 mm’den fazla olmamalidir. Talasin bu sekilde azar azar
verilmesi, elmasin soguk kalarak daha uzun 6miirlii olmasina ve tas yiiziiniin daha diizgiin ¢ikmasina yardim

eder.

Bileme sirasinda kesmenin iyilestirilmesi i¢in aginan elmas ug¢, zaman zaman ilk konumuna gore 90°

dondiiriilerek olusan yeni agiz kullanilmalidir.

Sert supaplarin daha kolay taglanabilmesi i¢in elmas tas yiizeyi lizerinde daha hizli gezdirilerek tagin daha kaba

gozenekli ve keskin olmasi saglanmalidir.

Bilemede elmas ucu sogutmak, ¢ikan tas ve talas parcalarinin ¢evreye yayilmasini onlemek ve akitilmasini

saglamak i¢in mutlaka sogutma sivisi kullanilmalidir.

Normal bir bilemede, tas yiizeyine dokunuldugunda hafif piiriizliiliik duyulmalidir.

Supabin Taslama Tezgihina Baglanmasi

Supap oturma yiizeyi, supap is basligina (mandren) baglanarak taslanir. Is baslhigi, supap oturma yiizeyi agisina
gore kendi ekseni etrafinda donerek ayarlanabilen ve supabin baglanmasini saglayan 6zel bir basliktir.
Mandren; govde, masura bilyali bir sikma diizeni, konik bir kovan ve dayatma milinden olusmustur. Supap,

masurali bilyalar ve konik kovan aracilig ile salgisiz olarak kolayca baglanabilmektedir.

Yuvasina gore bir derece kii¢lik ya da daha az farkla taglanan supaplar yuvalarina, yuva seridinin orta ¢izgisinin
biraz listiinden bir ¢izgi boyunca oturur. Supabin yuvasinda bir ¢izgi boyunca oturmasi, yuvada karbon
birikimini ve ayn1 zamanda biitlin yiizeylerin birden temas ederek asinmasi ile kacgaklar1 dnler; supap ve

yuvasinin verim ve omriinii artirir; arizalanma azalir. Buna karsin 1s1 gegisi, tam temasl yiizeye gore zorlagsir.

Supap Oturma Yiizeyinin Taslanmasi

Mandreni, supap oturma yiizeyi agisina gore ayarlamak i¢in
tabla tlizerindeki dereceli boliintlilerden yararlanilir. Tablanin
ylizeyi en ¢ok kullanilan supap acilarina gore (15, 30, 45, 60,
90 derece) isaretlenmistir. Baz1 yapimcilar supap oturma

ylizeylerinin yuva agisindan bir derece eksik taslanmasini

onermektedirler. Bunun igin tabla iizerinde 30 ve 45 >
derecelerin yani sira 29 ve 44 dereceler de isaretlenmistir. il
Bu nedenle 45 derecelik supap 44, 30 derecelik supap 29 dereceye taslanmak, yuvalar ise tam olarak 45 ve 30

derece olusturulmali, mandren ayar1 da buna gore yapilmalidir.



Her seferinde 0,02 mm’den fazla talas verilmemeli, supaptan alinan toplam talas boliintiilii disk iizerinden

belirlenmelidir. Taslama sirasinda supap tas iizerinde tutuksuz, siirekli ve diizgiin bir sekilde gezdirilmelidir.

Cok hizli hareket ettirildiginde yiizeyde yaniklar goriiliir. Taglama sirasinda supap yiizeyi tastan disar1 tasarsa

taglanan yiizey kavisli olur ve kenar fazla incelir.

Taglanan yiizeyler yanik, ¢izik ve piirlizlii ¢ikiyorsa tas korlenmis, talas fazla verilmis ya da sogutma sivisi

yetersiz olabilir. Duruma gore gerekli dnlemler alinmalidir.

Supap Ucunun Taslanmasi

Itici veya kiilbiitorlerin kumanda ettigi supap saplarinin alin yiizeyleri (uglar1) calisma ve zorlanma sonucu
zamanla aginir, ice dogru ¢anaklasir ya da ezilir. Bu gibi durumlarda istenen degerlerde supap ayar1 yapilmasi
zorlagir, supaplar sesli ¢alisir, motor verimi diiser. Bu sakincalar1 gidermek i¢in supap uglar1 taglanir. Diger
taraftan bazi motorlarda kullanilan ayarsiz iticili supap diizeninde supap ve supap yuvasi taglandiginda supap
ayar boslugunu korumak i¢in supap uglar1 da taglanir. Supap sap1 ucunun taglanmasi i¢in supap taslama
tezgahlarinda degisik diizenlemeler yapilmistir. Ug, baz1 tezgahlarda yalniz tezgahin saginda, bazilarinda ise

yalniz solunda bulunan taslarda taslanabilmektedir.

Supap ucunu taglamak ve pah kirmak icin, sirasi ile belirtilen islemleri gerceklestirilir.

Supap ucu, kiilbiitor ve iticiler genellikle tas basliginin sol tarafina yerlestirilen ¢anak tagin alin yiizeyinde

bilenir. Bu nedenle, taglama isleminden 6nce tasin bilenmesi gerekir.




Bileme i¢in mekanizmada bulunan bileme kolu {izerine elmas ucu 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 biitlin yiizey lizerinde gezdirilir.

Gezdirme hizli olursa doku kaba olusur. Biitiin yiizey diizelene kadar bilemeye devam edilmelidir. Bileme

sirasinda sogutma sivisinin bilenen yiizeye normal bir sekilde akmasini saglanmalidir.

Supap Sapi1 U¢ Pahinin Kirilmasi

Supap sap1 u¢ pahi, tezgahin 6zelligine gore tas basliginin saginda veya solunda da kirilabilmektedir. Bu

konuda tezgahin 6zelligine gore hareket edilmelidir.

Supap ucu taglandiginda ylizeyin kenarlar1 keskinlesir. Bu keskin koselerin 45° pah kirilarak diizeltilmesi
gerekir. Pahin genisligi supap sap1 ¢capina bagli olarak degisir. Pah fazla kirilirsa temas yiizeyi daralir ve ucun

alin yiizeyinde ¢apaklar olusur. Bu ¢apaklar gaz tasi ile alinmazsa supap ayar1 hatali yapilir.

Ug pahi, V yatakli parca tablasi ile kirilabilir. Sonra supap, ug tarafi tas tarafinda olacak sekilde V yatagi icine
konulur. Tag ¢alistirilir, sogutma sivisi ayarlanir. Supabin tasa yaklastirilmasi, talas verilmesi ve dondiiriilmesi

elle yapilir. Iki- {i¢ tur yaptirilarak supap ucunun pahi kirilir.




Supap Taslamada Dikkat Edilecek Hususlar

Supaplar manderene yerlestirilirken supap sapinda karbon ve macun gibi kalintilar bulunmamali, mandren

temiz olmalidir.

Ayni1 boydaki supaplarin hep ayni yerden baglanmalarini saglamak i¢in dayatma mili ilk baglanan supaba gore

ayarlanmali; ayar, biitiin supaplar taglanincaya kadar korunmalidir.

SUPAP KILAVUZLARININ ONARIMI

Supap Kilavuzlarimin Gorevi

Supap kilavuzlari, supaplarin supap yuvasi ekseninde ¢alismasini saglayan

silindirik pargalardir.

Supap kilavuzlari, blok ya da silindir kapagina presle gecirilmis veya kapak
ya da blokla birlikte bir biitiin olarak olusturulmus burc¢lardir. Baz1
motorlarda, emme ve egzoz supaplari i¢in ayr1 bigimde yapilan faturali

kilavuzlar da kullanilmaktadir.

Kilavuzlar genellikle grafitli dokme demir, baz1 hallerde ise bronz

alasimlarindan yapilirlar.

= Supap Kilavuzu Temizleme Aparati

Supap kilavuzlarinin igleri de 6zel tel fir¢a ya da yayli kovanlarla

I]P temizlenmelidir.

EEE— Karbon temizliinden sonra yuva ve kilavuzlara basingl hava tutulmali

gerekiyorsa bu kisimlar yikanarak kontrol ve islemlere hazir hale

“ _ getirilmelidir.
4 ﬁ" :



Kilavuzu yabanct maddelerden tamamen arindirmak i¢in
temizleme sivisina batirilmig bir bez kilavuz igine sokularak asagi

yukar1 hareket ettirilip silinmelidir.

Supap Kilavuzlarimin Kontrolleri
Supap kilavuzunun asintisini belirlemek i¢in bashca iki yontemden yararlanilir:

Birinci yontem, yuvasi i¢inde bir miktar yukar1 kaldirilmis olan supabin sap1 ile kilavuzu arasindaki bosluk bir

komparatorle belirlenir; ikinci yontem ise kilavuz i¢ capi dl¢iilerek gerceklestirilir.

Birinci yonteme gore L tipi motorlarda supap, yaysiz olarak yuvasi i¢ine oturtulur ve kam mili, supap en
yuksek konuma yiikselinceye kadar ¢evrilir. Uygun sekilde yerlestirilen komparatoriin hareketli ucu supap
tablasinin kenarina degecek sekilde ayarlanir ve ibre sifirlanir. Sonra supap kilavuz i¢inde bir kenardan diger
kenara (komparator) dogru hareket ettirilir ve kilavuzdaki bosluk, ibrenin sapma miktarina gore kadrandan

okunur.

Bu yontemle oval, konik veya agiz kismi1 canaklagmis
sekilde asman kilavuzlarda gercek asinti miktarini
belirlemek miimkiin olmaz. Bu gibi durumlarda kilavuz
asmtisinin Slgiilerek belirlenmesi gerekir. Olgme islemi

teleskopik (geye) Ol¢ii aleti ve mikrometre ile

gergeklestirilir. Aletin yarik kiire basli ucu, kiire basl ucu, SUPAP
KILAYUZU

asinmis kilavuzun 6lciilecek yerine yerlestirilip st

tarafindan hafif siirtiinme saglanincaya kadar acilip

ayarlanir. Sonra gey¢ kilavuzdan ¢ikarilarak bir dis cap

mikrometresi ile ol¢iiliir

Kilavuzun degisik yerlerinden ayn1 yontemle dlgiiler alinarak en fazla asinti, koniklik ve ovallik miktar1
belirlenir. Bu 6lgme (kontrol) geger - gegmez 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 capli supap kullanilmalidir. Kirik ya da agiz kismi ¢anaklagsmis kilavuzlar ise mutlaka degistirilmelidir.
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Kilavuzdaki agintinin fazla olmasi, 6zellikle {istten supapli motorlarda; fazla yag tiiketimine, konik ve oval

asintilar supabin titresimli calismasina, yuvalarin ¢abuk asinip bozulmasina neden olur.

Supap Kilavuzlarimin Degistirilmesi
Kilavuzlarda fazla asinti, yanma ya da catlaklik belirlendiginde yenileri ile degistirilmelidir.

Supap kilavuzu degistirme aparati olarak genellikle sekildeki aparat kullanilir.

Supap kilavuzlarini yuvalarindan ¢ikarmak i¢in supap kilavuz
cektirmesine ya da 6zel olarak yapilmis kademeli zimbalara

ithtiyac vardir.

Kilavuzlar yuvalarindan ¢ikarilmadan once blok ya da silindir
kapagi ylizeyine olan mesafeleri 6l¢iilmeli, ayrica hangi

konumda takildiklar1 belirlenmelidir.

Kilavuz, kademeli zzmbalar {izerine ¢eki¢ ya da hidrolik veya
mekanik presle kuvvet uygulayarak ¢ikarilabilecegi gibi, 6zel
cektirme ile de ¢ikarilabilir. Kilavuz ¢ektirmesi kullanildig:

zaman, ¢ektirme supap kilavuzunun ucuna basing yapar. Bu

kuvvet etkisi altinda kilavuz yerinden disartya dogru ¢ikar.
Birgok L tipi motorlarda kilavuzlar, supap odasinin altinda
cektirme ile yukariya dogru yapilan basingla ¢ikarilir. Diger
bazilarinda ise kilavuzlar supap yaylarimin bulundugu tarafa

dogru bastirilarak ¢ikarilirlar.




Resimde goriildiigli gibi monte edilen ¢ektirmenin iki numarali

somunu sikildiginda kilavuz yuvasi i¢inde gevseyerek supap yuvasi

bosluguna dogru ¢ikar.

/_Lr Blok
Kilavuz

Yeni takilacak kilavuzlarin dis ¢api, yuvalarina sik1 gegecek olciide olmali; yuvaya ne ¢ok sik1 ne ¢ok gevsek
gecmelidir. Standart kilavuzlarin dis yiizeyleri genellikle hassas olarak 6lgiilerinde islenmistir. I¢ yiizeyleri tam
Olciisiinde islenmemis yar1 islenmis kilavuzlar da vardir. Bunlarin i¢ ¢aplari, yuvalarina takildiktan sonra
islenerek istenilen dl¢iiye getirilir. I¢ yiizeyleri dl¢iisiinde islenmis kilavuzlarin yuvalarina takilmasinda dikkatli

olunmali, ¢arpiklik olustugunda diizeltilmelidir.

Yeni supap kilavuzlari, ¢cikarma isleminde oldugu gibi yuvalarina ya 6zel ¢cektirme ya da 6zel kademeli zzimba

ile takilir. Zimbaya kuvvet ya ¢ekic ya da presle uygulanmalidir.

1
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Supap Kilavuzlarim1 Raybalama Takimlari

T i

Raybalama, bu is i¢in yapilmis 6zel raybalarla yapilir. Bu raybalar, sabit ¢apli olup takim halinde degisik
caplarda yapilmislardir.



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

Bupap Klavuzu

Supap Kilavuzlarimin Honlanmasi

Supap kilavuzlarinin raybalanmasi ile yeterli kalitede yiizey elde edilmez. Daha hassas bir yiizey ve bosluk

saglamak i¢in kilavuzlar honlanarak diizeltilir.

-l -._ko“an
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—_— . T > mandren

o baslik

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

Supap kilavuzlarinin honlama igleminin yapilmasi i¢in supap kilavuzuna uygun honlama tas1 se¢ilerek honlama
baslig1 kilavuza gore ayarlanir ve sonra sabitlenir. Honlama isleminin gerceklestirilmesi i¢in honlama bagligi

elektrikli bir breyize baglanarak uygun hiz ayarlanarak honlama islemi yapilir.



ITiCi VE KULBUTOR UCLARINI YENILESTIRME

iticilerin Gorevleri ve Malzemesi

Kam milindeki kam hareketini kiilbiitér manivelasina veya supap basina ileten pargalardir. Mekanik ve hidrolik

olarak iki ¢esidi bulunur.

Iticiler genellikle krom nikelli ¢elik alasimlarindan yapilirlar.

iticilerin Arizalar1 ve Nedenleri

Itici uglar, bir taraftan kam, bir taraftan da supap ucu ile temash ¢alistigindan zamanla asinir, zedelenir,
cukurlagir (oyulur), diizgilinliigiinii kaybeder. Bu tiir iticilerle supap ayar1 tam yapilamadigi i¢in supap diizenegi

sesli calisir.

Motorun verimini olumsuz yonde etkileyecek kadar uglar1 bozulmus olan iticilerin taglanarak diizeltilmesi
gerekir. Iticilerin supap ucu ile temas eden ayar vidasinin alin yiizeyi, iticinin kamla temasl tabla yiizeyinde
daha fazla asinir. Bu nedenle ayar vidasi ucu supaplar taslandiginda ya da degistirildiginde tabla ylizeyi ise
motor yenilestirildigi ddnemlerde taglanmalidir. iticinin motordan sdkiilmesi zor oldugu hallerde sadece ayar

vidasini ¢ikarip alin kismini taglamak miimkiindiir.

Iticileri Taslamak

Itici uglari, genellikle tas bashiginin sag tarafina yerlestirilen canak tasin genis alin yiizeyinde taslanir. Tasin
ylizeyi genis oldugundan taslamada itici yavas hareket ettirilmeli, sogutma sivisi yeterli miktarda yiizey {izerine
yoneltilmeli ve tas keskin olarak bilenmelidir. Bunun i¢in bileme sirasinda elmas ug tas yiizeyinde hizli hareket

ettirilerek dokunun daha gozenekli ve tanelerin keskin koseli ¢ikmasi saglanmalidir.

Itici alin yiizeylerini taglamak icin itici, taslanacak ucu biraz disarida kalacak sekilde V yatag: icine yerlestirilir
ve mengenesi sikilir. Sonra boliintiilii tamburdan sikilarak itici tasa yaklastirilir. Tas motoru ¢alistirilip sogutma
stvisi ayarlanir. Bu durumda sol elinizle mengene kolundan tutarak itici saga sola hareket ettirilirken sag

elinizle de boliintiilii tamburdan talas verilir.



Her seferinde 0,01 mm’den (0,0004 in¢) fazla olmamak iizere talaslar verilerek yiizeyler temizleninceye kadar
taglamaya devam edilir. Yiizey temizlenir temizlenmez taglamaya son verilmelidir; bunun i¢in itici sol tarafa

alinip kontrol edilmelidir.

Tabla ylizeyi taglanirken talas fazla verilirse ve hizli hareket ettirilirse yiizeyde yer yer yanik alanlar olusur.

Yanmalar tagin korlenmesinden, sogutma sivisinin yetersizliginden de ileri gelebilir.

Ayar vidasi sokiilerek yapilan taglamada vida dislerinin bozulmamasina dikkat edilmeli, yiizeyin kenarlar1

keskinlestiginde hafif bir pah kirilmalidir.

Motorlarin bazilarinda kamlar; supaplarin doniisgiinii saglamak i¢in mil eksenine gore konik, iticilerin kamla

temasli olan uglar1 da belirli miktar bombeli yapilmistir.

Taglamada bu bombenin orijinal sekliyle korunmasi gerekir. Bunun i¢in bazi tezgahlarda 6zel diizenler

gelistirilmistir. Bombeli taslama, taga verilen bi¢im ile saglanir. Tasin yiizeyi bombe egimine gore diizeltilir.

Kiilbiitor Ucunun Taslanmasi

Kiilbiitoriin Gorevleri ve Malzemesi

Kiilbiitoriin gorevi eksantrik milinden aldig1 hareketle silindirlerde emme ve egzoz zamanlarinin olugmasi i¢in

supaplarin agilmasini sikistirma ve is zamanlarinda ise kapali kalmasini1 saglamaktir.

Kiilbiitor manivelalar1 (piyanolar), dokme demir alasimlarindan veya sa¢ malzemelere presle sekil verilerek

yapilir.

Kiilbiitor Arizalar1 ve Nedenleri
Motorlardan sokiilen kiilbiitorler yikanip temizlendikten sonra kontrol edilmelidir.

Kiilbiitor uclari fazla bosluk ya da sikilik veya yagsizlik nedeniyle zamanla ¢izilir, oyuklasir ve merkezden

kagik aginir.

Kiilbiitoér ucunda olusan arizalar, supap ayarinin normal yapilmasini 6dnledigi gibi supaplarin sesli calismasina

da neden olur. Bu durumdaki uglarin taglanarak diizeltilmesi gerekir.

Kiilbiitorlerin burcu ve kaval denilen mili genellikle alt tarafindan asinir. Asinmis burclar yag kanalinin
tikanarak kiilbiitorlerin yagsiz kalmasina ve kisa zamanda aginmasina, kiilbiitor diizeneginin sesli ¢alismasina

neden olur. Asinmis burglar degistirilmelidir.

Kiilbiitore yeni bur¢ takmak i¢in mevcut burg ya testere ile dikkatlice kesilir ya da bur¢ ¢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 kullanilmali, burcun zedelenmemesine, yag deliklerinin karsilasmasina dikkat

edilmelidir. Yeni takilan burglar, ortalama 0,002 ing (0,05 mm) yag boslugu ile honlanmalidir.

Kiilbiitor Ucunu Taslamak
Kiilbiitor uclarinin taglanmasi i¢in supap taslama tezgahlarinin sag tarafina 6zel bir aparat yerlestirilmistir.

[ Kiilbiitor taglama aparatini tezgahin sag tarafindaki yerine, yatay
diizleme paralel olacak sekilde yerlestirip vidasini sikin (3). Aparatin

yiiksekligi fazla ise baglama islemi bir asagidaki delikten (5) yapilir.

[J Tasla aparat arasindaki mesafeyi, kiilbiitoriin konumuna gore 4 nolu

viday1 gevseterek ayarlaym.

[ Kiilbiitorti, dik milin tizerindeki iki konik parga arasina yerlestirip
konik pargalari, ¢izgi ya da kesik kisimlar1 ayni taraf ve dogrultuda

olacak sekilde ayarladiktan sonra iist konik pargasi vida ile sikip

sabitlestirin.

[ Kiilbiitor ucundaki kavisin orijinal seklini korumasi i¢in gezer hareket kolunun vidasi (2) ile dik mili (1)
gevsetilir, kiilbiitor ucu tasa yaklastirilip temas seklini ve dik milin bulunmas1 gereken yeri ayarlanip vidalar
sikilir. Gerekiyorsa aparati, tespit vidasini (3 ya da 4) gevsetip ileri geri alinir ve sonra gevsetilen vida sikilir.

Gezdirme kolu mafsal iizerinde (6) kasintisiz hareket ettirilebilmelidir.

[J Tas calistirilir, sogutma sivisi ayarlanir ve sag el isaret parmagi, ucun iizerine hafif basacak sekilde tutulur;
sol elle de hareket kolu ile kiilbiitor yavas yavas tas iizerinde hareket ettirilir. Talas parmagin baskisi ile kontrol

edilerek asint1 ortadan kalkip orijinal kavis olusuncaya kadar taslamaya devam edilir.

[J Baz1 kiilbiitorlerin u¢ kisimlari saga ya da sola egik durumdadir. Bunlarin baglanisi, diiz uglara gore farklidir.

Saga egik uclar i¢in altta ikinci bir konik (7) kullanilmalidir.




CALISMA SORULARI
1 — Supap hangi kosullar altinda calisir?
2 — Supap diizeninde baglica ne gibi arizalar olusur?
3 — Supap yuva ve kanallarinda olusan birikintilerin sakincalar1 nelerdir?
4 — Supaplarda sikigsma, yanma, kirilma, ¢ukurlasma ve asinma hangi nedenlerle olusur?
5 — Supap arizalarmin baslica belirtileri nelerdir?
6 — Supap taslama tezgahlarinin baslica Ozellikleri nelerdir?
7 — Supaplar hangi araclarla nasil temizlenir?
8 — Supaplar hangi yonlerden ve nasil kontrol edilir?
9 — Supaplar hangi hallerde tekrar kullanilmazlar?
10 — Supap taslama tas1 ne kadar ara ile nasil bilenir?
11 — Korlenmis tagin sakincalar1 nelerdir?
12 — Supap mandrene hangi kismindan baglanmalidir?
13 — Supap oturma yiizeyi, yuvasina gore neden bir derece daha kiigiik taslanir?
14 — Supap oturma yiizeyi nasil taglanir? Taglamanin sona erdigi nasil anlasilir?
15— Supap ucu hangi hallerde ve nasil taglanir? Pah nasil kirilir?

16— Mekanik iticiler neden ve nasil taglanir? Genis yiizeyli iticileri taslarken ylizeyin yanmamasi i¢in neler

yapilmalidir?

17— Kiilbiitorler neden ve nasil taglanir?
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SUPAP YUVALARINI YENILESTIRME

Supap Yuvasin Ozellikleri

Supabin, supap yuvasina tam oturarak sizdirmazlig saglamasi gerekir. Bunun i¢in kilavuz ekseni ile yuva

ekseni ve ayn1 zamanda, supap sapi1 ekseni ile supap basi ekseni de ayni dogrultu lizerinde olmalidir.

Ayrica, supap oturma yiizeyi acisi ile supap yuvasi agisi birbirine uymalidir.

Supap yuvalar1 ya dogrudan dogruya blok veya kapak gereci lizerine agilir ya da

kapak veya bloktaki yuvalara gecirilen ve daha sert halkalar (bagalar) iizerine

acilarak olusturulur. Yuvalar genellikle 30 ya da 45 derece aci ile taglanir.

Sekildeki yuva 45 derecedir; iist taraftan 60, alt taraftan ise 30 derece ag1 ile
daraltilmistir. Supap yuvalarinda bagalarin kullanim1 yenilestirme islemlerini kolaylastirir ve ayni silindir

kapagini daha uzun siire kullanabilmeyi saglar.
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Yuva genisligi, genellikle, emme supab1 yuvalarinda 1,7 - 2,2 mm, egzoz supabi1 yuvalarinda ise 2,2 - 2,5 mm

arasinda olmalidir.



Supap Yuvasi Arizalari ve Nedenleri

Supap yuvalarinda ¢alisma sonucu zamanla yanma, ¢atlama, sekil bozuklugu, korozyon, asinma, ¢gukurlagsma
gibi arizalarla faturalar ve diizgiin olmayan agilar olusur. Bu arizalar yetersiz sogutma, 1s1 yigilmasi, ¢esitli

birikintiler gibi supaplar1 arizalandiran nedenlerden ileri gelir.

Supap Yuvasimin Temizlenmesi

Supap yuvalarinda yapilacak islemleri belirlemek icin bu ¢evredeki birikintilerin temizlenmesi gerekir.
Temizlemede elektrikli breyize takilabilen degisik bi¢imli tel firgalar kullanilir. Fir¢a yuva iginde ve ¢evresinde
gezdirilerek karbon birikintileri temizlenir. Temizleme sirasinda yiizeylerin ¢izilmemesi icin firca ayni1 yerde
fazla tutulmamali ve fazla kuvvet uygulanmamalidir. Ug¢lart kirilmis veya kivrilmis fircalar bir zimpara taginda

diizeltildikten sonra kullanilmalidir.

o

Aliiminyum geregler iizerine agilmis yuvalar, ¢izilmeleri 6nlemek i¢in yumusak firgalarla temizlenmeli, sert

firca kullanilmamalidir.

Yuva ile birlikte 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 héle getirilmelidir.



Supap Yuvasim Kontrol Etmek
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 dnce freze ile diizeltilip sonra taslanarak

yenilestirilmelidir.

Yuva bagali ise

(1 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 gegirilerek taglanmalidir.

) Baga saglam, sadece yuva bozulmussa bozuk yuva taglama ile diizeltilmelidir.

Supap Yuvalarinin Frezelenmesi

Frezeleme Aparati

Frezeleme i¢in, supap frezeleri denilen ¢esitli 6l¢ii ve

acilardaki freze ¢akilar1 kullanilir.

Frezeler, genellikle ucu hafif konik olan T koluna takilip
ortalarindan merkezleme ¢ubuguna (mil) gegirilerek

kullanilir. Islem igin segilecek freze, supap yuvasmin dis

capindan biraz biiyiik ve yuva acisinda olmalidir.

.




Supap Yuvasinin Frezeleme Islemi

Frezeleme, genellikle bagalar harig, blok ya da kapaklar iizerine dogrudan a¢ilmig yuvalarin diizeltilmesinde,
bozulmus yuvalardaki fazla talaslar1 (taslamadan 6nce) almak veya genislemis yuvalari alt ve {istten daraltmak

icin yapilir.
Supap yuvalarini freze ile diizeltmek icin asagida aciklandigi gibi hareket edilir:

) Supap yuvalari temizlenip kontrol edilir. Kilavuzlar degistirilecek ise frezeleme bu islemden sonra yapilir.

Asinmig veya iyi temizlenmemis kilavuzlar, yuvanin yanlis eksene gore diizeltilmesine neden olabilir.

[J Yuva agisina ve ¢apina uygun freze se¢ip koluna takilir.

[J Frezelemenin diizgiin ve eksenler dogrultusunda yapilabilmesi i¢in ug tarafi yarikli veya yayl ¢ubuklardan

uygun olanini se¢ip supap kilavuzu igine yerlestirilir.

[J T koluna takilmis freze merkezleme mili (¢ubugu) tizerine takilir. T kolu iizerine devamli ve dengeli bir
kuvvet uygulanip freze saat ibresi doniis yoniinde dondiiriiliir. Yuvadan fazla talag alinacaksa dnce kaba talag

frezesi sonra da ince talas frezesi kullanilir.

) Frezeleme, yuvadan en az talas kaldirilacak sekilde yapilmali; gereksiz talas kaldirilip yuva

genigletilmemelidir.




Supap Yuvalarinin Taslanmasi

Taslama Aparat1 ve Takimlar

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

taglarindan olusur.

Takim elemanlarinin baglica 6zellikleri asagida belirtilmistir.

O Elektrikli breyiz: Yuva taglamada kullanilan elektrikli el breyizleri merkezi titresimli olup her doniistinde
tas1 yuva lizerinden kaldirarak tasa fazla yilik binmesini 6nleyecek sekilde tasarlanmistir. Ug¢ kisimlar1 yuvarlak

veya ¢okgen bi¢ciminde yapilmis bir takimdir.

Taslama taslari: Yuvalarin taslanmasinda, supap yuvalariin ag1 ve ¢aplarina uygun olarak yapilmis kaba ve

ince dokulu taglama taslar1 kullanilir.

Kaba dokulu taslar, daha ¢ok yuvadaki fazla talaslar1 almak ya da fazla bozuk yuvalar diizeltmek, ince dokulu

taglar1 ise son agamada temiz ylizey elde etmek icin kullanilir.



Taglardan tane sayist en az olani (ortalama 46) dokme demir ya da yumusak ¢elik; orta tane sayil1 (ortalama 60)
olani sert ya da alasimli ¢elik yuvalarda (bagalarda); fazla taneli olan1 (ortalama 120 - 180) ise biitiin supap

yuvalari ince (son) taslamasinda parlak ve temiz yiizey elde etmede kullanilir.

00 Tas bashgi: Merkezi titresimli olarak, genellikle kisa, orta ve uzun boyda yapilan tag basliklarinin bir ucunda
taslarin baglanabilecegi vidali bir kisim, diger ucunda ise breyiz ucunun girebilecegi yuva bulunur. Basliklarin
i¢i merkezleme millerinin ¢apina gore delinmis ve hassas olarak islenmistir. Merkezi titresimli basliklarda
govdenin igindeki dis ve i¢ gomlekler arasina bilye ya da yaylar yerlestirilerek baglhigin 6mrii uzatilmis ve ayni

zamanda titresim azaltilarak daha diizgiin bir taglama yapma olanagi saglanmstir.

O Tas diizeltme aparati ve diizeltme islemi: Yuvalar1 taslamada kullanilan taglarin ac1 ve ylizeyleri taglama
sirasinda bozulur. Bu tiir taslarla yapilan taglamada istenilen ag¢1 ve yiizey kalitesinde yuva elde edilemez. Acisi

degisen veya korlenen taslarin tas bileme aparati ile bilenerek diizeltilmesi gerekir.

Secilen tas tag basligina, tas baslig1 da aparatin kilavuz mili iizerine yerlestirilir. Kilavuz mili iyice temizlenip
hafif yaglanir. Kilavuz veya tag basliginin i¢ kismi fazla yaglanmaz; yoksa fazla yag tasa bulasir, gézeneklerin

kapatip kdrlenmesine neden olur.



Elmas ucu, tasin konik yiizeyine hafifce degecek sekilde ayarlanir ve kol ile elmas yukari ¢ekilir. Breyiz tas
basligina takilarak calistirilir. Tag donerken elmas ucun hareket kolu, elmas ug¢ konik yiizeyden (tag ucundan)
talag alacak sekilde yavas yavas asag1 yukari hareket ettirilir. Azar azar talag vererek yiizey temizleninceye

kadar isleme devam edilir.

[0 Merkezleme milleri ve millerin kilavuzlara takilmasi: Her taglama takiminin, supap kilavuzlari i¢ine
takilabilen, lizerine tag baghiginin gegirildigi degisik capli merkezleme milleri (kilavuzlart), malafalar

(cubuklart) vardir. Bunlarin yapisal 6zellikleri takimlara gore degismektedir.

i,

Taglanacak yuvanin kilavuzuna uygun mil se¢ilmelidir; yuva, mil ve kilavuzun i¢ kism1 iyice temizlenmelidir.
Aksi halde merkezleme hatali olur. Merkezleme mili alt ucu, kilavuzun altindan ¢ikip tasmayacak sekilde
kilavuz icine yerlestirilir. Milin iizerindeki viday iist taraftan sikarak milin yarikli ya da konik ucunun kilavuz
icinde sikigmast saglanir. Mil kilavuz i¢inde hareket etmeyecek, titresim yapmayacak sekilde yerlestirilir.

Gevsek ve titresimli mille yuva diizgiin taslanmaz; yiizeyler piiriizlii ¢ikar, ovallesme goriiliir.

Supap Yuvalarm Taslamanin Onemi

Genel olarak kapak ve blokla yekpare olan yuvalar yumusak olduklarindan freze ile islenebilir. Ancak,
sertlestirilmis cakma bagalar freze ile islenemediginden taglanarak diizeltilebilirler. Ayrica taglama ile daha

hassas islem elde edilebilir.

Supap Omriiniin uzunluguna dogrudan dogruya tesiri olan yuva diizgiinliigi, isleyecek aparatin dogru olarak
kullanilmasina baglidir. Taglama aparatinda mevcut muhtelif agilardaki taslar yerinde ve dogru olarak

kullanilmakla supap yuvasi supaba uydurulabilir veya geregine gore daraltilabilir.



Supap Yuvalarinin Taslanmasi

) Taglanacak supap yuvasi yag ve diger birikintilerden arindirilir. Yuva ylizeyinde kii¢lik karbon pargaciklar
varsa tagin altina bir parca zimpara bezi koyup elle dondiirerek temizlenmelidir. Kir ve birikintiler tagin
gozeneklerini doldurarak kesmeyi zorlastirir. Yuva ylizeyinin temiz bir bezle silinmesi gerekir, kilavuzlar da

ayn1 sekilde temizlenir. Kilavuzlar degistirilecekse taglama degistirme isleminden sonra yapilmalidir.

(1 Silindir kapag1 veya blogun diger taraflari, taglama sirasinda ¢evreye sacilacak tag parcaciklarindan korumak
icin 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 baslig1 i¢ine girecek
kismi, yaga batirilmis bir bezle ince bir yag katmani olusacak sekilde silerek yaglanir. Bu islem baglik

milindeki siirtiinme ve aginmay1 azaltacaktir.

[J Uygun tas secilir ve tas baslhigina takilir. Gerekiyorsa tas bilenmelidir. Secilen tasin ug agisi, cinsi, inceligi ya
da kalinlig1 ile ¢api, taglanacak yuva ve gerece uygun olmalidir. Tas basligi merkezleme mili tizerine

yerlestirilir.

[J Breyiz tag basliginin iizerine oturtulur ve breyizin 6zelligine gore taslamaya baslanir. Taglama sirasinda tas
bashig titresim diizeninin serbestce ¢alisabilmesi i¢in breyiz iizerine baski yapilmaz, tersine bir el ile breyiz
hafif¢ce kaldirmalidir. Breyiz lizerine baski yapilacak olursa merkezi titresim (vibro sentrik) onlenir, tas fazla
yiuklenir, breyizin devri diiser, yiizey bozuk ¢ikar. Merkezi titresimli hareket ile tas, yuva lizerinde her bir
dontistinde bir defa yukar1 kalkarak merkezkag kuvvet etkisi ile yuva ve tas lizerindeki tas ve metal parcalarini
cevreye dagitarak yuvasini kendi kendine temizler. Boylece tas aralikli kapmalar halinde yuva yiizeninden talag
kaldirir; cevresel ¢izgilerin olusmasi, tagin fazla asinmasi 6nlenir; daha temiz bir yiizey elde edilir. Merkezi

titresimi saglamak icin tas basliginin altina ve merkezleme mili {izerine ince bir yay da konulmaktadir.

[J Taglama sirasinda tas uzun siire yuva iizerinde ¢alistirmamalidir. Breyizi sik sik durdurarak yuva kontrol
edilir. Yuvanin ¢evre seridi temizlenir temizlenmez taslamaya son verilir. Normal yumusak celik veya dokme
demir yuvalarin taglanmasi genellikle birkag saniye i¢inde; bagalarinki ise biraz fazla zamanda tamamlanir.
Yiiksek alasimli gelikten yapilmis (stellit) bagalarm diizeltilmesi asinma miktarina ve ovalligine gore birkag

dakikalik bir taglama ile gerceklestirilir.



Ayarlanabilir sekilde diizenlenmis ya da blok veya kapak iizerine baglanabilen aparatlarda yuva yiizeyinden

alinacak talas miktari, tag bagliginin iist tarafinda bulunan bir diizen ile ayarlanabilmektedir. Bu yolla

yuvalardan alinan toplam talag miktar1 belirlenebilmektedir.
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[] Kaba taslamada; tas yuvanin her tarafindan alir almaz taslamaya son verilir, ince taslamaya gegilir. Ince tasla
yuvanin her tarafindan talas alinip yiizey istenen diizgiinliige ulastiginda taglama bitirilir. Tas yuvada fazla

calistirilmaz, aksi halde yuva seridi fazla genisler.

[J Yuvayi diizgiin taglamak i¢in breyiz dik ve diizgiin tutulmalidir. Breyiz diizgiin ve tas baslig1 ile uyumlu
tutulmadiginda tastan kulaklar1 tirmalayan ve diizgiin olmayan bir ses gelir ki bu durum ylizeyin pliriizli
olacagini belirtir. Diizgiin ve istenen acida yuva elde edebilmek i¢in tag sik sik bilenmelidir. Fazla sert olmayan
yuvalarin ince taglanmasinda tas en az bir, sert yuvalarin taslanmasinda (0,02 mm talas i¢in) kaba tas yaklasik

dort, ince tas ise bir defa bilenmelidir.

Supap Yuvalarimin Daraltilmasi

Taglanan yuva yiizeyi (seridi) belli bir genislikte olmalidir. Bunun i¢in taslama sonucu genisleyen ylizeyler, alt

ya da iistten taglama veya frezeleme ile daraltilarak istenilen genislige diistirtiliir.

Genellikle otomobil motorlarinda yuva genisligi, egzozlar i¢in 2,2 - 2,5 mm (0,09 - 0,1 in¢), emmeler i¢in 1,77

- 2,2 mm (0,07 - 0,09 in¢) arasinda degisir.



A: Normal yuva genisligi

Supap oturma yiizeyi daima yuva yliziinden biiyilik olmalidir.

Yuva, supap iizerinde toplanan 1sinin akisini kolaylastirmak igin

yeterli genislikte olmali, fakat fazla miktarda karbon

B: Genislemis yuva

yigilmasina neden olacak kadar da genis olmamalidir.

C: Ustten daraltilms yuva

-

~ = .- 750 Bozuk yuvalarin diizeltilmesi sirasinda yuvadan fazla talas
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kaldirildiginda supap bast yuva igine gémiiliir. Bu durum
supabin fazla 1sitnmasina, yuva kenarlarinin ¢atlamasina,
buralarda karbon birikintilerinin artmasina neden olur. O
nedenle bu tip yuvalarin {ist taraftan 15 derecelik freze ya da

ayn1 derecedeki kaba tasla diizeltilerek supap baginin {ist

tarafinda kalan yuva uzantist ortadan kaldirilip supap basinin

/ yuva i¢ine normal oturmasi saglanmalidir.

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

gerekebilir.

Yuvanin alttan daraltilmasi, yuva fazla genis taslandig1 ve iistten daraltmaya gerek olmadigi hallerde yapilir.
Alttan daraltma, 70-75 derecelik freze veya kaba taslarla yapilir. Alttan, ylizeyin genisligi istenilen Olciliye

gelinceye kadar talas alinarak islem tamamlanur.

Supap Yuvalariin Diizgiinliik Kontrolii

Supap Yuvalarimn 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.

Supap Yuvalarinin Diizgiinliik Kontrolii

Eksenlerin durumunu belirlemek i¢in bu is i¢in yapilmis 6zel komparatdrler kullanilir.



Yuvanin kontrolii i¢cin asagida belirtildigi gibi hareket edilir:
1 Kilavuz ve yuva i¢ini iyice temizlenir.
[ Uygun ve temiz bir merkezleme mili kilavuz i¢ine yerlestirilir. Mil kilavuz i¢inde siki olmalidir.

[ Ozel komparatdr merkezleme mili iizerine yerlestirilir ve kontrol gubugu yuva yiizeyi iizerine degecek

sekilde ayarlanir. Bu durumda saatin ibresi bir miktar hareket etmelidir.

[1 Komparatoriin ibresi sifirlanir, komparatdr merkezleme mili lizerinde yavas yavas dondiirerek tur yaptirirken

ibrenin hareketi izlenir. Bu kontrolde merkez (eksen) kagikligi 0.025 mm’den (0,001 in¢) fazla olmamalidir.

) Fazla sapma varsa yuva kilavuz ve merkezleme milini temizleyip islem tekrarlanir. Salg diizelmiyorsa

yuvay1 ince tasla hafifce bir daha taglayip kontrol tekrarlanir.

Supap Yuvalarimin Temas Yeri ve Seklinin Kontroli

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 ilizerine belirli araliklarla
yumusak kursun kalemle ¢izgiler ¢izilip supap yuvasina yerlestirilir. Supabin {lizerine hafif¢e bastirarak dnce
yarim devir saat yoniinde, sonra yarim tur tersine dondiiriiliir. Supap ¢ikarilip bakildiginda kalem izleri
silinmigse, supap yuvasi ile uyumlu demektir. Bu sizdirmazlik kontrolii Prusya mavisi (karaya ¢alan parlak,
saydam mavi) boya ile de yapilabilir. Bunun i¢in supap yiizeyine Prusya mavisi boya siiriip supap yuvasina
yerlestirilir. Supab, lizerine hafif basing yaparak yuvasinda ¢eyrek tur dondiiriiliir. Supap ¢ikarilip yuvaya
gecen boya kontrol edilir. Boya, supap ylizeyinden supap yuvasina diizgiin bir sekilde gegmisse supapla yuva
arasinda uyumlu bir temas var, demektir. Bu kontrol, boya once yuvaya siiriiliip sonra islemler tekrarlanarak da
yapilabilir. Bu durumda, supap temas yiizeyine gecen boya diizgiin ve yeterli goriiliiyorsa yuva ile supap
arasinda uyum var demektir. Bu kontroller, hem supapla yuva arasindaki eksenel durumu hem de sizdirmazligi

belirlemek i¢in yapilir.




Supabin yuva ile kontrolii, ylizeyler arasi temas yerinin belirlenmesi i¢in yapilabilir. Supap ile yuva ayni acida
taglanmigsa temas yeri yiizeylerin ortast da kalin bir serit seklinde olmalidir. Eger supap yuvadan 1 - 1,5 derece
daha kiictik bir ag1 ile (29 ya da 44 derece gibi) taglanmissa supaptaki temas yerinin, supap oturma yiizeyinin
orta ¢evresel ekseninin hemen {istiinde bir ¢evresel ¢izgi seklinde olmasi gerekir. Temas ¢izgisi ¢ok yukarida ya
da asagida ise yuva veya supap normal taslanmamis demektir. Islemler tekrar gdzden gecirilerek hata

belirlenmeli ve gerekli diizeltme yapilmalidir.

Supap Yuva Sizdirmazhk Kontrolii

Supap ve yuvalar taslandiginda yuva ile supap temas yiizeyleri arasinda sizdirmazligin saglanmasi gerekir.

S1zdirmazligi kontrolde, bu is i¢in yapilmis 6zel aparatlardan ve degisik kontrol yontemlerinden yararlanilir.

Kontrol i¢in kilavuz ve yuvay1 temizleyip taglanmis ya da yeni supap yuvasina takilir. Kontrol aparatinin lastik
pompa kapagi yuva iizerine yerlestirilir (Kontrol silindir kapaginda yapiliyorsa buji deliklerini tikaym.).
Balonla aparata ibre sonuna gelinceye kadar hava basilir. Eger hava basinci kagiyorsa (s1izdirma varsa) ibre

yavas yavas diisecektir. Boyle bir durumda supap ve yuvalari dikkatle tekrar taglanir veya hafifce alistirilir.

Sizdirmazlik kontroli, ylizeyler arasindan kolayca sizabilen bir siv1 ile de yapilabilir. Bunun i¢in supap
yuvasina takildiktan sonra yuva iizerine 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.
BAGA GECIRME

Bagalarin Ozellikleri

Baga, supap yuvalarina takilan, blok veya silindir kapag: gerecinden daha sert ve

1stya dayanikli 6zel alagimli ¢eliklerden yapilmis bir halkadir.

Standart bagalarin biitlin yiizeyleri hassas olarak islenmis, dis iist ve alt kenarlarina hafif¢e pah kirilmas, tist i¢

kenarina ise dar bir yuva agilmistir.



Bagalarin Takilma ve Degistirilme Nedenleri

Supap yuvalarina baga, yapim sirasinda ya da sonradan taglamakla diizeltilemeyen bozulmus yuvalari tekrar

kullanilabilecek hale getirmek i¢in takilir.

Supap yuvalari, siirekli darbe ve yiiksek 1s1 altinda ¢alistigindan kisa siirede bozulup is gérmez hale gelir. Bu
nedenle 6zellikle egzoz supabi yuvalarina; dayanimi artirmak, yiiksek 1sinin etkisini azaltmak i¢in motorun

yapimut sirasinda baga gegirilir.

Daha once agiklandigi gibi temizlenen yuvalar iyice kontrol edilmeli, bagali yuvanin ne sekilde onarilacagi

belirlenmelidir.

Bagalar, taglamakla diizeltilemeyecek kadar aginmis, bozulmus, ¢atlamis, yanmis, et kalinlig1 azalmis veya

yuvalarinda gevsemis ise yenileri ile degistirilir.

Bagalarda en ¢ok rastlanan ariza ¢catlama veya gevsemedir. Gevseme, baganin yuvasina ¢ok siki ya da gevsek
gecirilmesinden ileri gelir. Yuvalarina ¢ok siki gecirilen bagalarda, kapak veya blok gereci ile baga gerecinin 1s1
altinda farkli genlesmeleri sonucu sekil bozukluklar1 ya da ¢atlamalar goriiliir. Gevsemis bagalarin ¢evresinde
toplanan karbon pargalar1 1s1 akimini engellediginden yuva veya supap baslarinin yanmasina neden olur.

Gevsemis ya da ¢atlamis bagalar mutlaka degistirilmelidir.

Bagalar yuvalarina, motorun 6zelligine gore vidalanarak, sogukta biizdiiriilerek veya ¢akilarak gegirilir.
Bagalar1 yuvalarindan ¢ikarmak i¢in takilistaki bu 6zelliklerin bilinmesi gerekir. Vidali bagalar yerlerinden
kolayca ¢ikarilabilir. Basingla veya biizdiiriilerek takilan bagalar1 yuvalarindan ¢ikarmak i¢in 6zel ¢ektirme

veya bu is i¢in yapilmis zimbalardan ya da kolayca uygulanabilecek bagka yontemlerden yararlanilir.

Zimba ile baga ¢ikarmak i¢in zimbanin profilli ucu baganin alt i¢

kenarina dayatilarak kanirtilmali, yeterli olmazsa ¢ekicle vurulmalidir. ) /2
KANIRTIN /

Kirilip etrafa firlayacak baga parcalarindan sakinmak i¢in dikkatli

olunmali, gerekiyorsa iizerine bir bez parcasi ortiilmelidir.

Bagalar ¢ikarilirken, baga yuvasi bozulup zedelenmemeli, islemden @

sonra yuvalar cesitli yonlerden kontrol edilmelidir. Diizgiinliigiinii

yitirmemis yuvalara ayni ¢apli yeni bagalar takilir. Zedelenmis,

ovallesmis, genislemis yuvalara yeni baga takabilmek i¢in yuvalar, bir

iist standart capa gore torna edilerek genisletilir.

Baga yuvasi, yukarida acgiklandigi gibi, bagali yuvalari bir iist capa genisletmek ya da dogrudan blok veya
kapak tizerine agilmis bozuk yuvalara baga gecirmek i¢in agilir. Baga yuvasi agmada, bu amacla yapilmis

cesitli seyyar aparatlar ya da 6zel tezgahlar kullanilir.



Baga Yuvasi1 Acma

Ornek alinan baga yuvasi agma takimi, degisik ¢apli kilavuzlarla yuva agma ve percinleme kalemlerinden
govde, kalem mili (kater), vidal talag verme bilezigi, mafsalli govde kolu, baga yiiksekligi ayar bilezigi, baga
gecirme baslik ve zimbalari, baga ¢ikarma zimbasi, talag verme pensi, dondiirme kolu ya da motoru ile ¢esitli

anahtarlardan olusmustur.

Seyyar olarak kullanilabilen takim ile baga yuvasi agmak icin asagida belirtildigi gibi hareket

edilmelidir:

1 Yuva agmadan 6nce supap kilavuzlari temizlenip kontrol edilir. Kilavuzlar degistirilecekse dncelikle bu
islem gerceklestirilir; yuva yeni kilavuzlarla agilmalidir. Aksi takdirde kilavuzla baga yuvasi eksenleri ayni

dogrultuda olmaz.
[J Takimin diizgiin baglanmasi i¢in yuva agilacak yerin ¢evresi iyice temizlenmelidir.

[J Supap yuvasinin i¢ ya da mevcut baga yuvasinin (yuva genisletilecekse) ¢ap1 dlgiilerek buna uygun yeni baga
secilir. Bagalarin yuvalarina sik1 gegmeleri i¢in baga dis ¢ap1 yuva ¢apindan 50 mm’ye kadar en az 0,025 mm,

en ¢ok 0,076 mm; daha yukaris1 i¢in en az 0,05 mm, en ¢ok 0,101 mm biiyiik se¢ilmelidir.

[J Supap kilavuzuna uygun merkezleme mili secilir ve kalem miline takilir. Merkezleme mili supap kilavuzu
icinde bosluksuz donebilecek capta secilmelidir. Sik1 olursa mil zor déner ve bozulur; gevsek (bosluklu) olursa
acilacak baga yuvasi diizgiin olmaz. Baz1 takimlarda merkezleme mili kilavuz i¢inde sikidir; kalem mili bu mil

iizerinde donerek is goriir.

[J Baga capina uygun kalemi segilir ve kalem miline (kater) takilir. Takimin kalem olg¢iilerini belirten
cizelgesinden kalem numarasi segilir. Her kalemle iki ayr1 ¢apta yuva agmak miimkiindiir. Kalem milinin bir

tarafinda (O) bir tarafinda (K) harfi yazilidir. Kalem (O) ya da (K) tarafina takildiginda ¢ap degismektedir.

[] Uzerine merkezleme mili ile kalem takilmis olan kater yuva iizerine yerlestirilir. Milin iizerine talas ilerleme
kovani takilir. Govde ile mafsalli kol iizerine yerlestirilir. Kapak iizerinde, govdeyi baglayacak uygun bir yer
secilip vidasi takilarak sikilir. Titresimsiz diizgiin bir yuva agmak i¢in aparat miimkiin oldugu kadar agilacak

yuvaya yakin baglanir.

[ Mafsall1 koldan baslayip gévdeye dogru biitiin baglantilar sikilir. Bu durumda kalem basligi, merkezleme

mili kasintisiz kolayca donebilmelidir. Kasint1 varsa baglantilar1 gevsetip baglama islemi yeni bastan yapilir.

1 Acilacak baga yiiksekligini ayarlamak icin secilen baga, mafsalli kiirenin {izerine yerlestirilir; yiikseklik ayar

bilezigi takilarak sikilir ve baga aradan alinir.

1 Kalem mili el veya 6zel breyizle, kalemin kesme yoniinde dondiirerek yuva agilir. Kaleme talas vermek i¢in
kalem iizerine yerlestirilen dis kovan 6zel anahtart ile sikilir; derinligi iyi ayarlamak i¢in dis kovan

dondiiriilmemelidir. Isleme, ayarlanan yuva derinligi sifir oluncaya kadar devam edilir.



Baga Gec¢irme
Baga Gecirme Yontemleri

Bagalar, yuvalarina vidalanarak sogukta biizdiiriilerek veya cakilarak gecirilir. Vidali bagalar tagit motorlarinda
kullanilmamaktadir. Baganin yuvasina biizdiiriilerek gecirilmesi i¢in uygun baganin buz i¢inde veya bir
sogutucuda belirli bir siire sogutulmasi gerekir. Bu yolla biiziilerek bir miktar kiiciilen baga, yuvasina kolayca

gecer. Yaygin olarak uygulanan yontem ise baganin ¢akilarak yuvasina gegirilmesidir.

Baga Gecirme

Bagalarin yuvalarina kasintisiz ¢akilabilmesi i¢in genel olarak ortasina merkezleme mili takilan 6zel cakma
zimbalar1 kullanilir. Bu zimbalarla baga ¢akilmadan 6nce yuvalar1 metal tozlarindan iyice arindirilmali, yuvanin

agzindaki capaklar alinmalidir.

Yuva temizlendikten sonra baga, pahli tarafi alta gelecek sekilde yuvaya dogru bir bicimde yerlestirilir. Baga
capina uygun zimba se¢ip kilavuzlara uygun merkezleme mili zzimba {izerine takilir. Zimba baga iizerine

yerlestirilir. Sonra agir bir ¢ekicle ve kuvvetli darbelerle zimba iizerine vurarak baga yuva dibine oturuncaya
kadar ¢akilir. Baganin dibe oturdugu ¢eki¢ vuruslar1 sesinden hissedilebilir. Cakma sirasinda baganin diizgiin

agizlamasina itina gosterilmelidir. Aksi halde baga egri agizlar ve yuvayi styirarak bozar.

Baga Dig Capina
Uygun Zimba

Baga ig Capindan

Baga Kiigiik Kisim

Kilavuz

Yuvalarina gecirilen bagalar, dnceden agiklandig1 gibi taglanarak kullanilabilecek hale getirilir.

Baga iist ylizeylerinde, yuva yiizeyine gore bir miktar fazlalik (¢ikinti) kalirsa bunlar uygun kalemle alinmals,

yuva blokta ise gerektiginde blok yiizeyi hafif taslanmalidir.

Baga Gec¢irmede Dikkat Edilecek Hususlar

[] Tezgaha baglamadan once ylizeylerin temiz olmasina dikkat edilir.
] Baga yuvasint agmadan dnce baga c¢ap1 ¢ok iyi dl¢iilmelidir.

[J Olcii ve kontrol aletleri daima temiz tutulmalidir.

] Baganin sokiilmesi ve takilmasi aninda giivenlik kurallarina mutlaka uyulmasi gerekir. Aksi taktirde baga

karilarak zarar verebilir.



Bagay1 Perc¢inleme

Baga Percinlemenin Onemi

Yuvalarina normal sikilikta gegirilen bagalar kolayca gevsemezler. Bununla birlikte bazi yapimcilar cakma
isleminden sonra yuva kenarimin baga {izerine dogru ezilmesini (per¢inlenmesini) onermektedirler. Dokiim
bagalarin 1s1l genlesme katsayilari ile blok ya da kapak gerecinin 1s1l genlesme katsayilart ayni oldugundan bu
tiir bir isleme gerek yoktur. Sertlestirilmis ¢elik bagalarda bu uyum olmadigindan ezme yoluyla sikistirilmalar

gerekmektedir. Bunun i¢in 6zel aparat veya kalemler yapilmistir.

Yuva agma kalemlerinin yerine bu kalemler takilarak yuvalarin kenarlar1 baga lizerine dogru ezdirilerek gerekli

percinleme yapulir.

Supaplarin Ahstirilmasi

Supaplar1 Ahstirmanin Onemi

Macunla alistirma islemi, ylizeyleri fazla bozulmamis supaplar1 yuvalarina alistirmak veya o anda taglanmasi

miimkiin olmayan yuvalardaki kacgaklar1 6nlemek i¢in yapilir.
Supap oturma yiizeyi ve yuvasi hassas olarak taslandiginda ayrica macun alistirmaya (leblemeye) gerek yoktur.

Hassas islenmis yiizeylerde macunla alistirma yapilirsa temas yiizeyleri ¢izilip parlakligini kaybettiginden
siirtinme sonucu asint1 artmaktadir. Ayrica supap gereci ile yuva gereci ayni 0zellikleri tasimadigindan sicakta
genlesmeleri farkli olmaktadir. Sogukta yapilan alistirma ile yiizeylerde olusan ve soguk dénemde uyumlu olan
cizgiler farkli genlesmeler sonucu bu uyumu kaybetmekte, ylizey temasi bozulmaktadir. Bu nedenle sogukken

kacirmayan supap, motor 1sindiginda sizdirmaktadir.

Supaplar1 Ahstirma (Lebleme)

Alistirma igleminde, zimpara tozunun yag ile karistirilmasiyla elde edilen
alistirma (Iebleme) macunu kullanilir. Bu macunlar ince ve kalin olmak tizere
iki ¢esittir. Kalin macun, alistirmanin ilk asamasinda; ince macun ise bitirme

asamasinda kullanilir.

Supabin yuva iginde dondiiriilmesi i¢in alistirma lastigi ya da 6zel olarak
yapilmig takimlar kullanilir (Resim 5.7). Bu takimlar, basingl hava ile ¢alisan,
elektrikli ve krank kollu veya disli diizenli olmak iizere degisik sekillerde
yapilmislardir. Bunlar supab1 hem saga hem sola hareket ettirerek alistirmanin

daha kolay yapilmasini saglarlar. Bu tiir takim kullanildiginda, takim agirligi ile

yuva lizerinde olusacak derin ¢izgileri onlemek ve ayni zamanda alistirmada

gerekli kaldirmay1 saglamak i¢in supabin altina bir yay konulmalidir.



Alistirma i¢in supap oturma yiizeyine az miktarda alistirma macunu siiriiliir. Fazla macun, ¢alisan yiizeyler
arasina girerek temas yiizeylerinin karsilikli aginarak alismasini saglar. Supap, sapina gecirilen kiigiik bir yayla
yuvasina takilir. Supap alistirma lastigi veya aparati supap lizerine yerlestirilir. Lastik kolu hafif¢ce bastirarak

yuva tizerinde saga sola dondiiriiliir ve bir taraftan baskiy1 kaldirarak supap yayn etkisi ile bir miktar yukari

kalkmasina imkan verilir.

Supabin bir miktar yuvadan kalkmasi cevresel ¢izgilerin olusmasimi dnler. Isleme, temas yiizeylerindeki ¢izik
ve karincalanmalar kaybolup ¢epegevre hafif gri renkte diizgiin bir halkanin olusmasina kadar devam

edilmelidir. Islem sirasinda 6nce kalin, sonra ince macun kullanilir.

Islemden sonra macun kalintilar1 iyice temizlenmeli, paslanmay1 &nlemek igin yiizeyler hafif yaglanmalidir.

Supaplan Ahstirmada Dikkat Edilecek Hususlar
[J Yuva ¢ok bozuk ise ilk dnce kalin macun siiriilerek yuva diizeltilmelidir.

) Supap alistirma lastigi supap tabla ¢capindan kiigiik olmalidir. Lastigin supab1 tutmadigi hallerde lastigin ici

biraz islatilmalidir.

1 Supabin kendiliginden kalkmasini saglamak icin supap sapina ince bir yay konularak kilavuza takilir.
Dondiirme sirasinda yiizeyler arasinda disariya atilan macun, supabi kaldirmakla tekrar yerine ¢ekileceginden

supab1 kaldirmanin yarari vardir.

1 Baz1 firmalar alistirma lastigi (vantuz) yerine ayni gorevi yapan 6zel lebleme aletleri yapmiglardir. Bunlar da

supabi bir saga bir sola ¢evirerek ylizeylerin aligmasini saglarlar.

(1 Alistirma igleminde kullanilan macun su ile karigtirilarak yapilmigsa yiizeyin temizlenmesi i¢in nemli bez,

yag ile karigtirilarak yapilmissa solventli bez kullanilmalidir.



CALISMA SORULARI

1— Supap yuvasinin baslica 6zelikleri nelerdir?

2— Baglica yuva arizalan nelerdir?

3 — Supap yuvalan ne gibi araglarla nasil taglanir?

4 — Yuvalar hangi hallerde frezelenir?

5 — Supap yuvalan hangi yonlerden nasil kontrol edilir?

6 — Yuvalar hangi tip taslarla taslanir? Kag tiirlii tag vardir ve ozellikleri nelerdir?
7— Tas basliginda merkezi titresim nasil saglanir?

8— Yuva taglama taglan hangi hallerde nasil diizeltilir?

9 —Merkezleme milleri kilavuzlara nasil takilmalidir?

10 — Supap yuvalarini taslamada ne gibi hususlara dikkat edilmelidir?
11 — Supap yuva genisligi ortalama ne kadar olmalidir? Genis yuvalarin sakin- ¢alan nelerdir?
12— Genisleyen yuvalar alt ya da iistten hangi hallerde nasil daraltilir?
13 — Yuva diizgilinliigii hangi yontem ve araglarla nasil kontrol edilir?
14 — Sizdirmazlik kontrolii neden ve nasil yapilir?

15 — Supaplar hangi hallerde nasil aligtirilir?

16— Supap kilavuzlar1 nasil kontrol edilir?

17— Kilavuzlar hangi hallerde nasil degistirilir?

18— Kilavuzlar nasil raybalanir?

19— Supap yuvalarina baga hangi hallerde takilir?

20— Eski bagalar nasil ¢ikarilir?

21— Baga yuvasi hangi araclarla nasil acilir?

22 — Bagalarda sikilik toleransi ne kadar olmalidir?

23 — Baga cikarilirken nelere dikkat edilmelidir?

24 — Bagalar yuvalarina hangi yontemlerle gecirilir?

25— Baga dis kenar1 neden ve nasil perginlenir?
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