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Giris
Motorlarin verimli ve ekonomik ¢alismasinda supap dlzeninin payr bulydktir. Bu
mekanizmanin elemanlari, yiksek hiz, isi, korozif ortam, basing, gesitli kuvvetler
surtinme ve zorlamalar gibi degisik yipratici tesirler altinda is goérir. Bunun sonucu
mekanizmanin her bir elemani belli bir galisma suresi igcinde asinir emme ve sikistirma
zamanlarinda kagaklar baslar motorda verim ve gi¢ dusukligl meydana gelir. Bu gibi
durumlarda supap dizeninin kismen veya tamamen yenilestiriimesi gerekir.Motorlarda
genel olarak kullanilan supap c¢alistirma mekanizmalarn asagidaki sekillerde
gorilmektedir. Sekil 1 altan eksantrikli Sekil 2 ise Ustten eksantrikli bir supap galistirma

mekanizmasinin tim elemanlarini géstermektedir.
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Sekiller dikkatle incelendiginde narin yapilarina karsilik supablarin motorda en zor gorevi
Ustlendigi anlasilir. Onu galistiran diger elemanlarla uyum iginde olmasi stiphesiz dmrinu
artiracaktir. Gindmuzun rekabet kosullar Ureticileri her gegen gun daha gigli, daha hizl
motorlar yapmaya yoneltmektedir. Motora ilave edilen Turbosarj ve Intercooler gibi gl¢
yukseltici elemanlar, hi¢ stphesiz motor pargalarini asiri zorlamakta, onlarin normal
omdurlerinden dnce hasarlanmalarina neden olmaktadir. Bu tir ilaveler yapilmadan dnce
motorun konstruksiyonu belki de timuyle degistiriimeli, tim elemanlar malzeme ve sekil
olarak daha dayanimli hale getirilmelidir. Bu kitapgikta sadece supap ve onu yataklayan
elemanlar ile supablari calistiran mekanizma Uzerinde durulacak, bunlardan sadece
supapla ilgili olan muhtemel arizalar ve nedenleri arastirilacaktir. Bilingli ve itinali yapilan
her isten olumlu sonuglar alinmasi normaldir. Ancak supap konusunda sadece Ureticinin
veya motor montajcisinin gayreti yetmez, kullanicininda ayni hassasiyeti gdstermesi
gerekir. Bizler supap Ureticisi olarak modern teknoloji kullaniyoruz ve uluslararasi
standartlarin disina gikmiyoruz. Revizyonu hatasiz yapilmis bir supap dizeninde kullanici
da gerekli itinayl gostermigse burada anlatilan supap arizalarindan hi¢ birisi meydana
gelmez. Zaman iginde sadece normal asinma olur. Sekil 3 de bir supabin

arizalanabilecegi boélgeler tesbit edilmis ve bunlarin yerleri belirtiimistir.
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Sekil 4 de ise hemen gorilebilirki, AA ile isaretlenmis olan eksen supap ve onu
yataklayan gayd ile baga ve diger elemanlarin ortak eksenidir. Kapakg¢i bagay taslarken
baga ekseni ile gayd ekseninin gakismasina ¢ok dikkat etmelidir.

Supaplari hasarlandiran ana nedenler kisaca séyle 6zetlenebilir.

1. Gayd-Baga eksenindeki kagiklik

2. Yanma odasindan manifoldlara gaz kagagi
3. Yanlig verilmis calisma bosluklari

4. Yumusamis ve egilmis supap yaylari

5. Kalitesiz yakit

6. Yiksek motor devri ve asiri yikleme

Dikkat edilirse bunlarin hepsi supaplarin asiri 1Isinmasina neden olurlar. Bozuk motor
sentesi, yetersiz sogutma ve yaglama gibi diger faktorlerinde roll biydktar.




dD SUPAR

Supablarin sogumasi, Sekil 5'de gorildigu gibi, gayd ve baga araciligi ile olur. Sekil
Uzerine yazili olan bolgesel sicakliklar bir egzost supabinda patlama ve egzost
peryodunda ani olarak meydana gelen emme peryodunda asagi disen ylizeysel
sicakliklardir. Kafa ve kafa alti bolgesinin derinliklerine kadar inmemeleri igin, baga ile
gaydin supaba temas yizeylerinin yeterli blylklikte olmasi, sap ile gayd arasindaki

boslugun fazla olmamasi gerekir.

Supap malzemesinin yorulmasi, kafa ve sapa gelen degisken kuvvetler yaninda yukarida
soylenen degisken sicakligin meydana getirdigi degisken gerilmeler sebebiyledir. Zaten
normal sartlarda calisan bir supap, dayaniminin st limitinde calismaktadir. ilave olarak
ayrica Uretim ve montaj hatalari ile kullanici hatalarindan dolay! ek zorlamalar getirilirse,
tabiidirki sistem arizalanir ve blylk masraflara ayrica zaman kayiplarina yol acar, milli
servet bosa harcanir, mal sahibi zarara ugrar ve kisiler arasinda hos olmayan tartismalar
yasanir. Uretici olarak bizler, revizyoncu ve montajci olarak sizler, teknik konularda
birbirimizi desteklemek ve uyarmak, kullaniclyr da burada yazilanlar dogrultusunda

bilinglendirmek zorundayiz.
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Supap mekanizmasinin sokiilmesi, kontrolii ve montaji

1. Once, kapak Uzerinde baglh bulunan supaplar basit kollu sdkme aparati kullanilarak
cikarilir. (6)

Gaydin degistiriimesi gerekiyorsa , kapak hasarlandiriimadan pres altinda veya uygun bir
malafa kullanarak cekigle c¢ikarilir. Baganin soékilmesi, sivri uglu kiglk bir manevela

yardimi ile yapilabilir. (7 - 8)
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2. Kapak temizleyici sivi (solvent) icinde yikanir. Yikama amaci ile basigli su veya buhar
kullaniliyorsa hava tutulduktan sonra gaydlarin delikleri ve baga ylzeyleri hemen
yaglanmalidir. Aksi halde bu ylzeylerde korozif ortam derhal tesekkil eder ve zaman

icinde i¢c yapiya yayilarak sap ile gaydin sarmasina sebep olabilir. Yikama isleminden
sonra kiguk bir el breyzine yumusak bir firga takilarak bununla supap yuvalarindaki
karbon birikintileri ve pislikler temizlenir. Ustiibli gibi elyaf birakan temizlik malzemesi

kullaniimamahdir. (9 - 10)

3. Kapak dikkatlice kontrol edilir. Ozellikle supap yuvalarinda ¢atlak olup olmadigina
bakilir. Yizeydeki carpilma g¢apraz olarak kontrol edilir, 0,15 mm.nin Uzerinde bir

carpilma varsa taglanir.

4. Kapak 80 - 100 ¢ arasinda bir elektrikli firinda isitilir. Béyle bir imkan yoksa, sadece
supap yuvalari bélgesi plirmuzle el yakincaya kadar isitilir. Gerek sikilik toleransi ve delik
OlcUsu, gerekse malzemesi ve yuzey kalitesi yonunden orijinal degerlere uygun olarak
temin edilmis supap gaydlar pres altinda veya uygun bir malafa kullanilarak cekigle
dizglnce cakilir. (11 - 12)




5. Gaydlarin delikleri bir delik komparatérii ve mikrometre yardimi ile 6lgilir. Delikte
blzllme olmamissa, sap-gayd boslugu kendiliginden meydana gelir. Blzlilme varsa,
agizlari yipranmamis ve olmasi gereken c¢ap Olglsinde sabit bir rayba ile delikler

raybalanir. Rayba, kapagdin supap yuvalari tarafindan uygulanmalidir. (13)

Konik rayba kullaniimamalidir. Raybalamadan sonra, gayd deliklerinin alt kenarlari keskin
fakat gapaksiz kalmalidir. Bazi motorlarin gaydlari hari¢, buraya pah kiriimaz, ince bir
zimpara ile sadece ¢apaklari alinir. (14)

Rayba talaglari, basingli hava veya solvent iginde iyice temizlenir. Delik ¢api tekrar
Olcllerek katalog degerine uygun bosluk kalip kalmadigi kontrol edilir. Bogluk kontrol(

Sekil 15 de gorildigi gibi yapilabilirse de, boyle bir metod sihhatli olmayabilir.




6. Yeni gaydlarla birlikte yeni supap kullaniimasini tavsiye ederiz. Normal c¢alisma
Omrind doldurmus bir supabin dis goérinimu iyi de olsa, daha dnce de belirtildidi gibi,
Ozellikle egzostlarda mutlaka malzeme yorulmasi meydana gelmistir. ClUnki supabin
galisma ortami bunu gerektirir. Yorulma olayi genel anlamda, strekli degisen kuvvet ve
sicakligin malzeme yapisinda meydana getirdigi zafiyet olarak tanimlanabilir. Béyle bir
supap tekrar kullnildigi taktirde ne zaman ne yapacagi belli olmaz ve belli bir émur
garantisi verilemez. Yeni supap seciminde gulvenilir bir marka tercih edilmeli, eski
supablari bir baska supaba donustlrerek piyasaya strilen mamdallerini kullanmaktan
kaginilmahdir. Yukarida sdylenen riske ragmen eski supablarin tekrar kullaniimasina
karar verilmisse bunlar ¢ok dikkatli incelenmelidir. Ylizeylerinde kilcal gatlak, oturma
yuzeylerinde bozulma, sapta asinma, sap tepesinde ¢dkme, tirnak kanallarinda ezilme
olmamalidir. Supap taslama tezgahinda oturma ylizeyi tozlama taslanir. (16). Taslama
sonunda oturma ylzeyinin bir devirdeki salgisi sapa gére 0,03 mm.yi asmamaldir.

Kontrol igin V yatagi ve komparator kullanilir. (17)

0.03—-
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7. Orijinal kalitesine uygun bagalar éngoériilen sikilikta tercihan preste yerlerine takilir.
Taslama aparati kullanilarak oturma yuUzeyi taslanir. YUzeyin genigligi ve tim cevre
boyunca esit olmasi dnemlidir. Taglama aparati merkezleme milinin gayd delidine sikica
baglanmasina dikkat edilmeli, gayd ekseni ile baga ekseninin cakismasi gerektigi

unutulmamalhdir. (18 - 19)

Genelde baganin taslama agisi supap oturma ylzeyi agisindan yarim derece daha kiguk
yapilirki supap baslangigta oturma ylzeyinin alt kismindan gizgisel olarak bassin.(20)

iscilik ve montaj diizgiin yapilmigsa, supaplarin alistirimasina gerek kalmaz. Oturma
yuzeyi Sekil 21 deki gibi kontrol edilir tam basma saglanmamigsa, supaplar ahstirilir.
Ayrica, kapak ylzeyine nazaran kafa yukseklikleri ayakli bir komparatér yardimi ile

kontrol edilmelidir.
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8. Supap yaylarinin dikligi ve tansiyonu kontrol edilir. Boyu kisalmis, dikligi kaybolmus
yaylar kullaniimamalidir. Geri sindirerek tekrar kullanmak dogru degildir. Yaylar

takilirken dar hatveli tarafi asagi getirilmelidir.

9. Tirnak ve sapkalarin bazilarinda ezime, asinma varsa tamami yenilenmelidir.
Supaplari sdkerken kullanilan kollu aparat yardimi ile supap, yay, tirnak ve sapka gurubu
kapaga tekrar monte edilir. Supap saplarinin bolca yaglanmasi unutulmamalidir. Supap
kecgeleri veya lastikleri itinali bir sekilde yerine takilmahdir. Supap kafa Ustline gelisi glizel
numaratorle rakam vurulmasi sakincalidir. Elektrikli kalem kullanilabilir veya kafa ortasina
hafifce markalama yapilabilir. Yeni supaplarin hi¢ bir yerine tornalama, egeleme, tagslama
gibi ek islem yapilmamali, montaj esnasinda yere dusuUrilmemelidir. Dusenlerin kafa
salgisi kontrol edilmelidir. Tirnak ve sapkanin iyi oturup oturmadigini kontrol maksadi ile

plastik bir tokmakla hafifge sapka Ustlerine dik olarak vurulabilir.

10. Kulbutérin basma ylzeyleri orijinal kavisini kaybetmemis ve ayna gibi parlak
olmaldir. Degilse, 6zel tezgahlarda taglanabilir veya degistirilir. Kilbatér mili ile arasinda
bosluk olmamalidir. Montaj sonunda Kilbitdr uglarinin supap tepesine ortali bastidi
go6rilmelidir, basmiyorsa duzeltiimelidir. Kulbitér mili UGzerindeki yaylar kuilbutorlerin
konumlanmasi i¢indir. Bunlarin tansiyonunu kaybetmemis ve kirik olmamalari gerekir. (22
-23)

*Parlak Yizey
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11. 480 - 640 FIAT ve eski tip BMC 140 - 150 emme supaplari deflektérlidir. (Kulak).

Bunlarin kamalari asinmigsa degistiriimelidir.

12. Bazi supaplarin uglarina kep takilmaktadir. Bunlarin boylari tirnak Ustliine degecek
sekilde uzun olmamalidir. Uzun ise taslanir. Anadol 1300 gibi bazi supaplarda, tirnaktan
uca olan mesafe ¢ok azdir. Bunlarda Kulbutér ucunun tirnaga basarak sistemi ¢dézme

tehlikesi vardir.

13. Montaj bittikten sonra basingli hava aparati ile supaplarin sizdirmazlik testi

yapilmalidir.(23)
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14. Supap dizeninin sihhatli calismasi sadece kapakginin yaptigi islerle sinirli degildir.
Motor monte edilirken KalbGtér mili, itici, kadeh, eksantrik mili ve burcunun asinma veya
deformasyonu kontrol edilmelidir. Kapagin fazla taslanmasi veya bagka nedenlerle
Ozellikle Diesel motorlarinda piston Ust ylzeyi supaplara degebilir. Montaj sonunda
kontrolu yapiimalidir.

15. Supap ayarlari motor soguk iken katalog degerine uyularak dikkatlice yapilmalidir.
(24)

Kapak revizyonu ile ugrasan ustalarimizin her motorun karakterine ve verilen katalog
degerlerine ylzde ylz sadik kalarak is yapmalari gerekir. Bu is igin gerekli teknik bilgiyi,
birkag 6l¢lu aletini, 6zel aparatlari edinmekten kaginmamalidirlar. Sadece ¢eki¢ tornavida
kullanarak yapilan montaj, el yordami ile verilen bosluklarin ne derece sihhatli oldugu
sansa baghdir. Her tirli teknolojik imkanin saglanabildigi glinimuzde igler sansa
birakilmamalidir. Ustalarimizin bunu takdir ettiklerine inaniyoruz.

Supap arizalarin belirtileri

Bir motorda supaplarin kagirmaya basladigi su durumlardan anlasilir.

1. Egzost’ dan mavi duman ¢ikar, yag sarfiyati artar.
2. Motor guraltalt calisir ve ¢ekis duser.

3. Motor ilk calismayi ya hi¢ yapmaz, veya rolanti devrinde dizensiz galisir.
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Yukarida sayilanlar zaman iginde meydana gelen olaylardir. Bunlar gézlendigi taktirde

4. Emme manifoldunda geri atesleme meydana gelir.

kapak revizyonu kaginilmaz olur.

Supaplardan birinin veya bir kaginin ani kopmasi, kopan kismin kapak ile piston arasina
sikismasi nedeni ile motor Kkilitlenir, krank mili dénmez. Bu durum motorda cok ciddi
hasarlar meydana getirir. Bdyle hallerde motoru zorlamamali, derhal revizyona alip
arizanin nedeni tesbit edilmelidir. Bir supabin malzeme ve Uretim hatasindan dolayi
kinimasi nadir rastlanan bir olaydir. Yapimcisi ve malzemesi belli olmayan supaplar
bunun disindadir. Ani hasarlanmalar ¢ogu kez asiri yiklemeden dolayl asirn i1sinma,
motor devrinin asiri artmasi, surekli motor freni kullanimi veya pistonun herhangi bir

nedenle supaplara degmesi sonucunda meydana gelmektedir.

Supap arizalarn ve sebepleri

Supaplar, malzeme, imalat, montaj ve kullanim hatalarindan dolayr normal &mrinu
doldurmadan veya aniden hasarlanabilirler.

Asagidaki arizalar ve nedenleri arastirilirken, malzeme ve imlatta kusur olmadigi nazara
alinmigtir.

istisnalar disinda, genelde supap arizalarinin birinci revizyondan sonra basladig
g6zlenmistir. Zira yeni bir motorda tim sistemler yenidir ve en ylksek verimle
galismaktadir. Bu kitabin amaci, birinci ve daha sonraki revizyonlarda dikkat edilmesi
gereken hususlari belirtmektir.

Supap kafasinda karbon birikimi ve nedenleri

Supap arizalarinin bir gogunun kaynagi asagidaki nedenlerden dolay! supap kafa kismini
kaplayan istanmeyen birikintilerdir. Bunlar, karbon veya okside olmus pargaciklar halinde
kafa ve boyun kismina yerlesirler, hatta sap kismina ilerleyerek cesitli arizalar meydana
getirirler. Sekil 25 de temiz galismis bir supap, 26 da ise asir derecede karbon birikmis

bir supabin kafa kismi gértimektedir.




Birikintilerin sebeplerini sdyle siralayabiliriz.

1. Herhangi bir arizadan dolayi normalden sicak ¢alisan motorun karterindeki yag okside
olur. Uzun silre degistiriimez ise gamur haline gelir ve yaglama 6zelligini kaybeder. Sap-
gayd boslugundan giren yag buralarda yapisir ve asiri i1sidan karbonlasir, sap yuzeylerine
biriken karbon tabakasi supabi ¢alismaz hale getirir.

2. Hava filitresi olmadan veya yirtiimis filitre ile calisan motor pis ve tozlu hava emer. Bu

pislikler zamanla supap kafasinda birikirler.

3. Yakit icindeki vernik, kursun gibi istenmeyen yapigskan maddeler ve sulu yakit supap

kafa kisminda ayni olayl meydana getirir.

4. Benzin motorlarinda zengin karisim, Diesellerde enjektérin damlatmasi ve yanma
odasina ¢ok fazla yakit puskirmesi hem yanma odasinda, hemde supaplarda karbon
birikimine sebep olurlar. Bu birikintiler supaplarin sogumasini guiglestirir, sicak noktalar
meydana getirdigi icin zamansiz ateslemeye neden olurlar.

Supaplar genelde su kisimlarindan arizalanabilirler:

Supap kafa ustiinde gukurlagma:
Bu tip ariza, supaplarin darbeli ¢calismasindan veya asiri 1Isinmasindan meydana gelir
(27). Asiri 1sinan kafa malzemesi dayanimini kaybeder ve sekildeki gibi kafa kenarlari

cepecevre geriye doner.
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Kafanin asiri iIsinmasi su sebeplerden olabilir:
1. Supaplarin kagirmasi

2. Erken atesleme

3. Asiri motor devri ve asiri yuk

4. Sogutma sisteminin tikali olmasi

5. Sap-gayd boslugunun fazla olmasi

Oturma yiizeyinin hasarlanmasi ve yanmasi

Oturma ylzeyi hasarlari emme supaplarinda géruldigu gibi daha c¢ok egzost
supaplarinda gorulir. Hasarlanma, ylizey boyunca korozyon gukurcuklari ve oyulma (28-
29) veya kafa kenarlarinda yanma seklinde ortaya gikar. (30-31-32)

Sekillerde gorilen hasarlanma ve yanmanin sebepleri sdyle agiklanabilir;

1) Sekil 28 de goérilen korozyon gukurcuklari, sicak egzost gazlarinin oturma ylzeyinde
zaman icinde meydana getirdigi korozif etkidir. Yakit icinde bulunan kursun-tetra-ethyl
gibi vuruntu giderici katkilar 750°C nin Uzerinde gok kuvvetli korozyona sebep olurlar.
Kafadaki daimi sicakligin bu limit degeri gegmemesi temin edilmelidir. Supap-baga
malzeme giftindeki uyusmazlik ayni sonucu dogurur. Oturma yilzeyinin stellite ile
kaplanmasi bu hasari onler.

Emme supaplarinda gorilen benzeri olaylar, baga ile supap malzemesinin uyum
saglayamamasi, oturma ylzeyine yapisan karbon birikintileri veya baska nedenlerle

sizdirmazhiginin ortadan kalkmasinin bir sonucu oldugu seklinde yorumlanabilir.




Rorazyon Cukurcuklan

2) Sekil 29 de gorilen oturma ylzeyi boyunca gepegevre ¢okme veya kismi ¢Okme;
calisma sicakhdinda kafa malzemesinin deforme olmasi sebebi iledir. Supap ayar
boslugunun fazla olmasi, motorun yidksek devirde ¢alistinimasi, baganin sert
malzemeden yapilmis olmasi gibi nedenler de bu durumu meydana getirir. Kismi oyulma
ise, supabin yan bastiina isarettir. Cokmenin devami, supap ayar boslugunu ortadan
kaldiracagindan ileriki asamalarda supap sizdirmazhdini engeller ve yanmalara sebep

olur.

3) Bir supabin Sekil 30 daki gibi yanmasi, supap ayar boslugunun c¢ok siki yapilmis

oldugunu gdsterir. Gaz sizmasi sonucu kenar malzemesi erir ve o bdlge oyulur.

Cwulma

4) Sekil 31 de ise donmeyen bir supabin oturma yizeyinde bdlgesel 1s1 yogunlagsmasi

sonucu erime meydana geldigi agikca goruimektedir.

5) Baganin yeter derecede sogutulamamis olmasi, zaman iginde, baganin daireselligini
kaybetmesine sebep olur. Bu durumda yine sizdirmazlik ortadan kalkacagindan, supap

oturma ylzeyi Sekil 32 dekine benzer sekilde hasarlanir.




Yukaridakilerin disinda su yan faktorlerde ¢esitli kafa arizalarina sebep olurlar.

Benzin motorlarinda fakir karisim, gok erken veya ¢ok geg atesleme, Diesellerde yakit
puskirtme noktasinin yanlis ayari, enjektériin damlatmasi, tikanmis egzost donanimi
veya susturucu, baganin ¢atlak olmasi veya yerinden oynamasi, gaydin yer degistirmesi,
su kanallarinin tikali olmasi, termostatin galismamasi veya yuksek dereceli termostat
kullaniimasi, asiri yik altinda motorun asiri zorlanmasi, kalitesiz veya sulu yakit kullanimi

gibi kafanin asiri iIsinmasina neden olan faktérler sdylenebilir.

Kafa altinda ylizey ve sekil bozulmasi, kafa bitiminde incelme ve ¢atlama

Ozellikle ince kafali ve lale seklinde tepesi oyuk supaplarda supap kafasinin asiri
Isinmas! ve korozyona ugramasi, malzeme dayaniminin ¢ok Ustline ¢ikilmasina sebep
olur. Sekil 33 ve 34 de gorilen kafa altindaki ayrismalar asiri zorlanmis bu tir supaplarda

goralur.
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Sekil 35 de ise, yine uzun slre korozif etkilerin altinda sicak galismis bir supabin kafa
bitiminden incelmesini, ve bunun sonucu olarak burada meydana gelen gatlak Sekil 36

da gorilmektedir. Kafa bitimindeki bu ¢atlak bir siire sonra kopmaya neden olur.

Incelme

Supaplarin kirilmasi ve kopmasi

Supap kiriimasi az rastlanan bir olay olmasina ragmen motorun dider kisimlarinida
hasarlandirdigindan zarar blyUk olur. Kirllma genellikle ya kafa kenarindan veya kafa
bitiminde sap ile birlestigi yerde meydana gelir. Eger piston vurmasi gibi kirilmaya neden
olacak mekanik bir garpma yoksa, genelde kirlma nedeni malzeme yorulmasidir.
Yorulma olayi, ¢ok kisa slrelerde malzemeyi zorlayan gerilme degisimleri ile sicaklik
degisimlerinin tabii bir sonucu olarak yorumlanabilir. Normal sartlarda yorulma
kirlmasinin slresi hakkinda kesin bir sey sdylenemez. Fakat supaplarin normal degisim
suresinden daha uzundur. Kirilma sekline bagli nedenler asagida aciklanmistir.

1) Pek gok durumlarda kafada ani degisen yiksek isi farkliliklari kafa malzemesinde
yapisal degisiklik meydana getirir, malzeme gevreklesir ve Sekil 37 deki gibi goriinimde

kirilmalara neden olur.




2) Baga ile gayd ekseninin kagikli§i veya sap-gayd arasindaki fazla bosluk nedeni ile
supap calisirken oturma yizeyinin sadece bir kismindan basar. Sekil 38 de normal
basan, 39 da ise kismen basan bir supap gorulmektedir. Tek tarafli basma, basan tarafta
ve sap baslangicinda degisken egilme gerilmeleri meydana getirir, bir slre sonra

malzeme bu bolgelerde yorulur ve kirilma meydana gelir.

Sa I
|1 | W e o g Kirlmasi
| | F
| | T [y e - Kenar Zortayan
_"'f = f (AT T
7 | < iz ||
- e | — _'< e J " Basan Kenar

Kanar Kinlmasi

Basmayan Kanar

Sekil 40 da, eksantrik basma sonucu kirilan sap baslangici kesiti AA ve kenar kirilmasi
BB nin goruntusu izlenmektedir.




-

Ah Kirgi BB Kir

3) 1 ve 2'ci maddelerde sayilan termik ve mekanik zorlamalar ayni anda bir araya gelirse,

yorulma kirilmasi ¢abuklasir. Kirilan kesitteki gortntiler Sekil 41-42-43 de oldudu gibi
oncekilere benzer sekildedir.

4) Supap kafa Ustiine merkezden kagik olarak numaratérle vurulan derin rakamlar,
markalama esnasinda supap kafa salgisini artirir. Bu durum yine eksantrik basmayi
meydana getirir veya markalama derinligine bagli olarak bu bélgede olusturdugu centik
etkisi ile kenar kirilmasina sebep olur. Sekil 44 de bu tir bir ariza géraluyor.




5) Kirilmaya neden olan diger faktorler;

Dusuk viteste yokus asagi inen aragta veya disik viteste fazla hiz yapilmasi sonucu

motor devrinin asiri yikseltiimesi,

Bozuk veya sulu yakit ve asiri sicaklik nedeni ile meydana gelen korozyonun kafa

malzemesinin i¢ yapisina kadar inmesi,

Motor sentesinin bozuklugu, supap sapinin gayda sarmasi,

Zayiflamis supap yaylari, kulakli supaplarda ¢entik kamasinin sikiligi, tirnak atmasi gibi

sebeplerle kafanin pistona vurmasi,

Baga ve gaydin gevsemesi veya sekilsel olarak bozulmalari,

seklinde 6zetlenebilir.

Supap sapinin gayd i¢inde sikigmasi

Sikismanin baslica iki nedeni vardir;
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1) Sap ile gayd arasindaki bosluk az veriimisse, ¢calisma esnasinda bu bosluk ortadan
kalkar ve sap gayda sarar. Supap sapi ile gayd arasindaki bosluk dyle ayarlanmalidirki,
hem gaz sizdirmazlid1 saglansin, hemde ince bir yag filmi tesekkll ederek, kayganlk
saglansin. Sap malzemesi ile gayd malzemesi ve bunlarin yiizey purizltlik degerleri de
onemlidir. Sekil 45 de yeterli galisma boslugu saglanmamis bir supap sapinin sarma

sonundaki hali gérilmektedir.

Sap Yuzeyine ‘I"r'.'IFI.'ﬁ:I]l'I Gayd Malzemes:

Sarma, supabin gayd iginde sikismasini sonuglayacagindan, pistonun supap kafasina

carpmasi kesindir.

2) Sap ile gayd arasindaki bosluk ¢ok fazla

Eger bosluk cok fazla verilmisse, énemli miktarda yag bu araya girer, Soguma Iiyi
olmadigindan burada karbonlasir. Bu olay stirekli tekrarlanir, sonunda sap yine galismaz
hale gelir. Sekil 46 de supap sapinda kalin bir yag tabakasinin verniklesmis ve
karbonlasmis oldugu izlenmektedir.Fazla bosluk supabi dik ¢alistirmaz, sapta ve gaydda

normal olmayan boélgesel asinmalar meydana getirir.

Bt
Karponlasmus Yaj Tabakas:
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Tirnak veya tirnak alti bélgesinden kirilma, sapta bolgesel aginma:

Kilbutér ucunun sap tepesine merkezden basmamasi bu arizanin kaynagidir. Sekil 47
de eksenden kaglk basmis kilbutor ucu izleri, Sekil 48 de bunun tabii sonucu olan tirnak
altt bdlgesinden kiriimayr ve Sekil 49 da ise kirlan kesitteki yorulma izleri agikca

gOrulmektedir.

Kacik basmanin diger bir etkisi sapta gorilir. Sap ucu bdlgesi ve kafaya dogru devam

eden bolgede karsilikli anormal asinmalar meydana gelir. (50)




Sekil 51 ise, tirnak ve sapkanin kanala diizglin takilamamasi sonucu meydana gelen ug

kirlmasini géstermektedir.

Sap ucunda ezilme ve gatlama

Bu ariza dénmeyen, ¢ok hizli donen veya supap ayar boslugu fazla verilmis supaplarda
goralir.

Sekil 52 de hi¢ donmeyen bir supaptaki ezilme izleri, Sekil 53 de fazla bosluktan dolayi
kdlbatér ucunun darbe seklinde vurmasi sonucu meydana gelen catlama ve ezilmeleri,
Seki 54 de ise ¢ok hizli dénen supabda tepedeki ve oturma ylizeyindeki dairesel ezilme
izleri gérulmektedir.
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L-atlama ve
Ezilme

Ezilme

Kalbutdr ug kavisinin uygun olmamasi, el ile gelisi glizel kaba bir bigcimde taslanmasi yine
sap ucunda anormal agsinmalara sebebiyet verir.
Bazi supaplarin uglarina kep takilir, kilbitér kep Uzerine basar. Basma merkezli

olmazsa, Sekil 55 deki gibi tirnak Ustl bdlgede karsilikli ezilmeler meydana gelir.




Ezifrme

Supaplarin dondirilmesi:

Doénen supaplar hig siphesiz daha uzun &murlG olurlar. Oturma yizeyinin dengeli
Isinmasi, yani ¢evrede bolgesel isi birikimlerinin olmamasi, buralarda muhtemel karbon
yapismalarinin dnlenmesi, az da olsa revizyon esnasinda yapilabilecek hatalarin fazla
zararla sonuglanmamasi, sap ve sap ucunda homojen asinma saglanmasi supabin
dénmesine baglidir.

Dénme olayl, dondiricl takilmayan supaplarda supap yayinin her strokunda supabi bir
miktar c¢evirmesi ve motorun tabii titresimi ile olur. Zayiflamis vyaylarin supabi

doéndiremeyecegi agiktir. Dondiriicl takilan supaplar problemsiz galigirlar.

Supap mekanizmasini tegkil eden pargalarda asinma ve

nedenleri:
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Birbiri ile calisan her makina pargasi gibi, supap mekanizmasini teskil eden tim
parcalarda asinir. Bunlardan birinin veya bir kag¢inin anormal asinmasi, digerlerinide
etkiler. Asinmanin sebepleri arastirilarak Onleyici tedbirlerin alinmasi sistemin saglikli
calismasi agisindan ¢ok énemlidir. Asinmanin genel sebepleri sunlardir:

1. Yaglama yetersizligi ve pislik asinmanin en énemli sebebidir. Bunlar toz, kum, pas,
sert karbon,, kiglk tas kirintilari ve metal pargaciklari gibi zararh birikintilerdir. Hava
filitresi bunlari tutmuyorsa hava ile birlikte motora emilerek asinmayi meydana getirirler.

2. Karterde kullanilan kalitesiz yaglar veya uzun slre degistirilemeyen okside olmus
karter yagi yaglama Ozelligini kaybeder. Metalik ylzeylerden kopan partikiller yagda
karisarak agsinmay! hizlandirir.

3. Yag filitresinin tikanmis veya hasarli olmasi, yag pompasinda basing disukligd,
emniyet supabinin kagirmasi, krank yatak bosluklarinin artmis olmasi motor yag
basincini disuirir, yad ince kanallardan gegemeyeceginden supap mekanizmasi yagsiz
kalir.

Yukarida sayilan nedenlerin ortadan kalkmasi ile asinma normal seyrine iner.

Supap mekanizmasi ile ilgili tavsiye edilen degerler

Bir supapta en 6nemli dlgller, sap ¢api, kafa ¢api, kafa kenar kalinligi ve oturma

yuzeyinin salgisidir. Gayd’ da ise delik ¢api, dis ¢ap ve boy 6élgtsuddr.

Kapak revizyonu esnasinda sap-gayd arasindaki bosluk orijinal boslugunun % 40 ni

asmissa supap ve gayd degistirilmelidir.

Supapta kafa kenar kalinligi tavsiye edilen en alt dlgtiniin altina digsmemelidir.

Sap-gayd arasindaki ¢alisma boslugunun katalog degerini bulamiyorsaniz, sap c¢apini
olgtiniz, emmelerde bu dlglyld 0,004 veya 0,007 ile, egzostlarda 0,0075 veya 0,009 ile
carparak vereceginiz en alt ve en Ust bosluk degerini yaklasik olarak bulabilirsiniz.

Gaydin kapaktaki sikilg:

Emmelerde 0,025 ile 0,075 mm. arasinda,
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Egzostlarda 0,05 ile 0,10 mm. arasinda olmalidir.
Delikler bu sikiliklarin en az % 50 'sini vermelidir.
Daha fazla geniglemisse, bu sikiliklari saglayacak farkl gayd kullaniniz.

Supap sap ucunu 0,2 mm. den fazla taslamayiniz. Taslarken dikligine ve ylzey

purdzluligune dikkat ediniz.

Supap vyaylari orijinal gerginliklerinin % 10 unu kaybetmigse kullanmayiniz. Yay

dikligindeki sapma, 25 mm.de 0,8 mm.yi gegcmemelidir.

Kapak ylUzeyindeki c¢arpilma, ¢apraz olarak kontrol edildiginde en fazla 0,15
mm.olmalidir. Daha fazla ise taslayiniz. Bir ka¢ kez taslanan kapaklarda kalinligin min.

degerin altina dismemesine dikkat ediniz.

Sonug¢

Buraya kadar anlatilanlar kisaca 6zetlersek;

1- Uygun aparatlar kullanarak montaj,

2- Saglkh élgiim,

3- Katalog degerlerine uygun bosluk ayarlari,
4- Temizlige azami itina,

5- Montajin her agsamasinda dogruluk kontrolu,

6- Yeterli yaglama,
gibi hususlar 6nem kazanmaktadir. Is tesliminde kullaniciya;

1- Pompa ile oynamamasi,

2- Asin yik atmamasi,
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3- Uygun hizda uygun vites kullanilmasi,
4- Y1gdirma yaptirmamasi,
5- Hararet yaptirmamasi,

6- Zamaninda bakima gelmesi dnerilmelidir.
Uretici, revizyoncu ve kullanicinin biribirlerini iyi anlayan ve uyum icinde calismasi

gereken bir G¢lU oldugu unutulmamalidir.

Elde edilecek basarili sonuglardan her tgiliniinde mutlaka payi ve kazanci olacaktir.

SUPAP 1-1, 2-2, 3-3 VE 4-4 KESITLERINDEN NEDEN KIRILIR?
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A-MONTAJ HATALARINDAN DOLAY!I:

1. Supap oturma ylizeyinde bdlgesel basma vardir;sebepleri sunlardir.
a. Gayd-sap arasinda bosluk c¢ok fazladir.Hem supap sogumaz,hemde yan
basma ihtimali artar(yorulma kirilmasi meydana gelir)
b. Yay dikligi bozuktur .elastikiyeti kalmamistir.(yorulma kirilmasi)
c. Kilbitér merkezli basmiyordur.3-3 kesitinden de kirilabilir.(yorulma kirilmasi)
d. Baga eksene dik taglanmamistir.(yorulma kiriimasi)
e. Baga-gayd ekseni kacik (yorulma kirilmast)
f. Gayd ekseni bagaya gore egik(yorulma kirilmasi)
g. Baga gereken siklikta calismamis .yerinde gevsek.(yorulma kirilmasi)
h. Supap — gayd montajinda temizlie dikkat edilmemis .Sap — Gayd deligi
arasinda pislik kalmis.(sap sarar ,piston vurur,ani kirilma olur)

2.Motor ayarlari,yakit miktari ,sogutma v.b uygun degildir
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Motorda asiri Isinma meydana gelir.Supapin en zayif kesiti olan 1-1 de asiri 1sidan
dolayr mukavemet diser ve bu kesitten kopar.Kopma ,ani kirilma veya yorulma
kiriilmasi seklinde olabilir.

3.0zellikle orjinal kalinhgindan daha kalin kenarli supaplarda piston supaba
deger.Zaman iginde yine1-1 kesitinden kopair.(yoruima kiriimasi).Degme,carpma
seklinde ise ani kopma olur.

4.piston ,zmanlama hatasindan dolayi pisyona vurur(sente kacikligi).Ani kirllma
meydana gelir.

B-KULLANICI HATALARI:

1.Aracin yigdiriimasi:Ani vites kigultme veya dusuk viteste yokus asagi aracin
birakilmasi ,tekerleklerin zorlamasi ile motor devrinin asir ylkselmesidir.Bu
esnada yay supabi ¢gekecek zamani bulamaz.Piston supaplara vurur,ani kiriimalar
meydana gelir.

2.Ko6tu yakit :Su ile karisik veye tutusma sicakligr dustk veya ylksek mazot
(kacak mazot),yorulma kirilmasina neden olur.

3.Bakimsiz motor: Pislenmis karter yagi, ttkanmis esoz , tikali sogutma
donanimi ,gevsek vantilatdér kayisi,sinmuis triger kayisi,ayarsiz  yakit
pompasi,damlatan enjektorler,tikali hava filtresi veya filitresiz c¢alistirma
supaplarin kirlmasina naden olur.Kirilma;genelde yorulma kirilmasi seklinde olur.

4.Surekli motor freni kullanimi da yorulma kirilmasina neden olur.
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1ISOITS 16949:2009'a gore
(3. Baski, 2000-06-15)

Yonetim Sistemi

Beliilen standarda uygunluk kentlanmg ve TOW NORD CERT prosediderine gire,
agadida yer alan kurulug igin beloelenmekisdr,

1. Organize San. Bolgesi, Horozluhan Mah., Giiven Cad., No 150,
Selguklu, Konya
Tiirkiye

Supar Supap ve Parga Sanayi Ticaret A.S. d D
A

SUPAR

SUPAR VE PARCA SANAY] TICARET A

Destek fonksiyonlan Ekte belirlEmistr,

Kapsam

Motor supap ve supap gaydi imalat
Uriin tasanim) sorumlvhigu harig (Madde 7.3'e gora)

IATF Tesci Mo 0168442 201 3-08-30 tarikinden
Sedifika Tescil Mo 44 111 131030 2016-08-29 tarhine kadar gegerlldir
ilk Raporuy Mo 3612 1219

FTLW MORD CERT GmbH - Essan, 2013-08-30
Sertifikasyon Merkezi

|sbu sertifikasyen TOY MORD CERTn tetkik ve belgelendirme prosedirlering giire gergeklogtiviimiste ve dizent) aralikiarla
yapilan gézetim tetkiklerine tabidir,

T MORD CERT GmbH Langemarckatrasss 20 45141 Essen o, By =N ard-Cert, Gonm
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SERTIFIKA  TuVNORD

TS EN ISO 5001 : 2008'e gore
yonetim sistemi

TOW Tekndk Kantro! ve Belgelendirme 0.3 igbu serlifa s

Supar Supap ve Parca San. Tic. A.S. CJ
1. Organize San. Bilgesi, Horozluhan Mah., Giiven Cad.,

Mo 150, Selgukiu, S
Konya, SUPAR
Tilrkiye

MRS T AT AR riraeTT Ry

Urwanl kurulusan, befidien standarda gare, asafidaki gegarlilik saninda bir wiratin ssslemi uygugim, gl prossdiidan
uyannce eyt adar. Gegarilik alan)

Motor supaplan ve supap gaydlar imalat

Madde T3 harig (Oriln tasarmi)

Sarifika Tescil Mo 1001313 2016-67-31 farhing kadar gecarlider
ru Ma TR 1522

Ty Taknik Konire! ve Balgalensime 4 5 Istanbal, 2013-08-01
Sarfifikasyan Markezi

Sarfika, slemdandin ve serifimasyon shzkasmasmn garllanma s sz gpulmas: durimundas, yukanda  belrtilen faribe Eadae
gagarl kalir.

T Tekn Kontral va Beigelendime A 5
Ayesrmadare Gad,, Parzar Sk, Bamall Plaza
No -4, Kat 4, Gayrottape, Bagikeag,
TR-34344 Istanbul

swearar by burkey com fuv- noncd@ s tut kesy.oom
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SERTIFika  TUVNORI

IATF Tescil No 0169442; Ek
ISO/TS 16949:2008

(3. Baskr, 2009-06-15)

Destek fonksiyonlan Fonksiyon

Supar Supap va Parga Sanayi Ticarst A5, Pazarlarma
Atatiirk Cad.. No 12, Oto Sanayl, 4. Levent

Istantul

Tirkiye

= Liste sonu -

TUW MORD CERT GmbH - Essen, 2013-08-30
Serlifikasyon Merkezi

Isbu sertifikasyon TUY NORD CERT'in tetkik va balgelendirme prosedirlerine gére gergeklestinilmistic ve dizenli araliklarla
yapilan gozetim tetkikiering tabidir.

TUW NORD CERT GmbH Langemarckslrasse 20 45141 Essen www.llev-nord-cerl.com
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