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TEKNiK REHBER

Enjeksiyon Hatti [ Mazot
Borusu: Ariza Belirtileri,
Degisim ve Bakim

Agir ticari araglarda enjeksiyon hatti ve mazot borusu: kagak ve hava emme
belirtileri, teshis adimlari, sékme-takma sirasi, tork notlari ve bakim araliklari.
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Agir ticari aragta motorun sesi degigsmisse, rélantide bir titresim tutturmugsa ya da sabah aracin
altinda ince bir mazot izi bulmussaniz, akla ilk gelenler enjektér ve pompadir. Oysa saha tecrubesi
baska bir sey séyler: sorunlarin énemli bir kismi arada kalan boruda, yani enjeksiyon hattinda
dugumlenir. Yuksek basing hatt ile besleme/dénis hatti birbirinden gok farkli iki dinyadir; ikisi de
"mazot borusu” diye anilir ama biri 1.500 bar Gstunu tasirken digeri sadece birkag bar gorar. Bu
rehber, ustabasgi ve servis teknisyeni géztyle enjeksiyon hattinin ne yaptigini, nasil arizalandigini,
dogru tesghis sirasini, sbkme-takma disiplinini ve 6Smranu uzatan bakim aligkanliklarini anlatiyor.

Bu dokiman VADEN teknik ekibi tarafindan, agir ticari arag yakit sistemi servis pratigi ve OE Uretici
dokimantasyonu esas alinarak hazirlanmigtir. Buradaki degerler genel referans niteligindedir;
sikma torku, hat basinci ve dénus debisi gibi kesin veriler i¢in aracin motor kodu ile eslesen
guncel OE servis kilavuzu esastir. Son guncelleme: Temmuz 2026.

Enjeksiyon Hatti /| Mazot Borusu Nedir? Gérevi ve Galisma Prensibi

Enjeksiyon hatti (mazot borusu), yakiti depodan besleme pompasina, oradan yiiksek basing
pompasina ve enjektorlere tasiyan; enjektérlerden sizan fazla yakiti da depoya geri dondiiren,
celik veya takviyeli hortumdan olugsan basingli boru hattidir.

Ayni parga sahada ve kataloglarda birden ¢ok adla anilir: yakit borusu, enjektér borusu, rail
borusu, yiiksek basing borusu, besleme hatti ve enjektér sizintisini tagiyan geri déniis (leak-off)
hatti. Hepsi ayni yakit hatti ailesinin pargalaridir; hangi adla arandigina bakilmaksizin segim
Olcuty aynidir: motor kodu ve OE referans numarasi.

Calisma prensibi zincir mantigindadir. Depodan ¢ekilen yakit dnce 6n filtre ve su ayiricidan, sonra
el pompasi ve besleme pompasindan gegerek ana yakit filtresine ulasir. Buraya kadar olan kisim
algak basing tarafidir; birkag bar mertebesinde ¢alisir ve asil derdi hava kagagi ile tikanmadir.
Filtre gikigindan sonra yakit ylksek basing pompasina girer. Common rail sistemlerde pompa
cikisindan rail'e (ortak hazne) giden kisa ve kalin bir hat, rail'den her enjektére giden ayri ayri
yuksek basing borulari vardir. Klasik sirall pompali sistemlerde ise pompanin her elemanindan
enjektdére dogrudan bir boru gider ve basing darbesi borunun icinde dalga halinde ilerler — bu
yuUzden o borular esit uzunlukta uUretilir, kisaltiimaz.

Yuksek basing tarafinda boru, tagidigr akigkan kadar mekanik bir par¢cadir da. Her enjeksiyon
cevriminde igeride basing dalgasi olusur, boru mikron seviyesinde sigip toparlanir. Bu yorulma
yuku, borunun neden belirli kelepge noktalarindan tutuldugunu ve neden asla "biraz bukerek”
yerine oturtulmadigini agiklar.

Hangi OE sistemlerde kargimiza ¢ikar?

Agir ticari araglarda enjeksiyon hattinin geometrisi ve ug formu, aracin markasindan ¢ok Uzerine
kurulu yakit enjeksiyon sistemi ailesine ve motor koduna baglidir. Common rail tarafinda
sahada en sik karsilasgilan OE sistem aileleri Bosch CRS (CRSN/CRIN enjektérla kurulumlar), Denso
ve Delphi kaynaklidir; pompa-enjektér (unit injector) mimarisinde ise yuksek basing dis boruda
degil silindir kapagdi icinde olustugu i¢in hat yapisi timuyle farkhdir. Motor kodu duzeyinde
bakildiginda Mercedes-Benz OM 457 [ OM 470 [ OM 471, Volvo D11 ve D13, MAN D20 ve D26, DAF
MX-11 ve MX-13, Scania DCI3 ve Ilveco Cursor aileleri, agir ticari serviste en gok hat degisimi
gorulen uygulamalardir. Bu isimler yalnizca uygulama érnegi olarak verilmistir; her ailenin iginde
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emisyon kusagina (Euro 5 / Euro 6) ve donanim seviyesine gére farkli boru geometrileri bulunur.
Dogru parca, marka adiyla degil motor kodu ve OE numarasiyla belirlenir.

Algak basing hatti (besleme ve déniis)

Depo—on filtre—besleme pompasi—ana filtre arasini baglar. Genellikle plastik hizli gegmeli rakorlu
boru, ¢elik boru veya yakita dayanikl takviyeli hortumdan olugur. Basing dusuktdr ama emis
tarafinda vakum vardir: buradaki en ktcuk gevseklik yakit sizdirmaz, tersine hava emer. Motorun
sabah zor ¢aligmasinin klasik sebebi budur.

Yiiksek basing hatti (pompa-rail-enjektér)

Kalin cidarli, dikissiz celik borudan retilir. Sektérde bu borular tipik olarak DIN 2391/ EN 10305-4
sinifi hassas gekilmis (dikigsiz, soguk gekme) gelik boru ailesine karsilik gelir; i ytuzey
purazlalagua ve cidar homojenligi, basing dalgasi altindaki yorulma émriant dogrudan belirledigi
icin bu norm ailesi tercih edilir. Uglari kiresel ya da konik forma soguk gekillendirilmisg, Uzerine
bindirme somunu gegirilmigtir. Sizdirmazlik conta ile degil, metal-metale oturan konigin dogru
torkta baskilanmasiyla saglanir. Bu detay, sonraki bélumlerdeki “tekrar kullanma” tartismasinin
temelidir. Norm karsiligi ve malzeme sinifi motor ailesine gére degisebilir; kesin veri parganin OE
katalogundan dogrulanmalidir.

Bilegenler ve yardimci elemanlar

Yuksek basing borusu: pompa-rail ve rail-enjektdr arasi gelik hatlar.

* Bindirme (rakor) somunu: konigi yuvaya baskilayan sikma elemani.

* Titresim kelepgeleri ve lastik takozlar: boruyu rezonanstan koruyan tutucular.

» Do&nls (geri donis [ leak-off) hatti: enjektér ve pompa sizintisini depoya tastyan ince hat.

* Banjo baglanti ve pullar: donus ve besleme uglarinda kullanilan tek kullanimlik sizdirmazlik
elemanlari.

* Hizl gegmeli rakor ve O-ring: plastik besleme hatlarinda yaygin.

¢ Ist kalkani [ koruma spirali: egzoz ve turbo yakininda gecen hatlarda isil koruma.

Tipik caligma basinci

Sistem [ Uygulama Hat tipi Karakteristik servis notu
(genel referans)
Common rail adir ticari (Bosch ~ Pompa-rail ve rail- 1.400-2.500 bar Sokulen boru genelde
CRS / Denso [ Delphi tipi) enjektdr celik boru yenilenir; tork kritik
Sirall pompali klasik dizel Pompa elemani— 200-600 bar Boru boyu degistiriimez,
enjektdr esit boylu gelik takim halinde dusundlar
boru

Pompa-enjektér (unit injector) Silindir kapagrici galeri  Algak basing birkag  YUksek basing dig boruda

motorlar + algak basing hatti bar seviyesinde degil, kapak iginde olugur
Besleme hatti (depo—filtre— Plastik/celik boru, 0,5-6 bar Emis tarafinda hava kagagdi
pompa) takviyeli hortum ana problem

DéNUs hatti (enjektdr/pompa ince gelik boru veya Genelde 1 bar alt, Kisitlanirsa enjektor

geri dénus) hortum sinirli karsi basing dengesi bozulur
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Enjeksiyon hatti motora ve donanim seviyesine gére farklilasir: ayni motor ailesinde bile silindir
sayis, turbo yerlesimi ve rail konumu boru geometrisini degistirir. Pargayi yalnizca "arag modeli”
ile se¢cmeyin; motor kodu, Uretim yill ve mUmkunse eski boru Uzerindeki OE numarasi ile
dogrulayin. Bir milimetrelik yanlis geometri, montajda zorlama demektir ve zorlanmig boru
sahada gatlar.

Ariza Belirtileri ve Tesghis

Enjeksiyon hatti arizalarinin gogu iki baglikta toplanir: digar yakit kagirmak ve igeri hava almak.
Birincisi gbzle goérulur, ikincisi motorun davranigindan okunur. Asagidaki tablo saha belirtilerini
olasi nedenlerle ve dogrulama yéntemiyle eslestiriyor.

Belirti

Motor sabah zor ¢aligiyor, bir
stre durunca mars uzuyor

Rélantide duzensizlik, hafif
titresim, yUke gegiste
tekleme

Motor bélgesinde mazot
kokusu, boru tzerinde
kuruyan siyah iz

Turbo/egzoz yakininda islak
leke ve yanik koku

YUksek devirde gug kayb,
rail basinci hedefe
ulagmiyor

Motor ¢aligiyor ama aniden
stop ediyor, tekrar zor

caligtyor

DénuUs hattinda asir yakit,
depoya surekli fazla dénusg

Boru Uzerinde parlak
surtinme izi veya kelepge
cevresinde asinma

Olasi Neden

Algak basing emis hattinda hava
kagagdi, gevsek rakor veya
yorulmus O-ring

Bir enjektdr hattinda kisit, i¢
kesitte deformasyon ya da esit
olmayan sikma

Konik yUzey oturmamis, boru
veya somun tekrar kullaniimis

Isi kalkani hasarli, hat egzoza
surtmus, hortumda isil yaslanma

Besleme tarafinda kisit (tikali
filtre, ezik boru) veya pompa-rail
hattinda i¢ kagak

Emis hattinda aralikl hava girisi,
catlamig plastik boru veya
gevsemis hizli rakor

Enjektdr i¢ sizintisi ya da dénus
hattinda karsi basing yaratan
kisit

Kelepge gevsek, lastik takoz
sertlegsmis, boru rezonansa

girmis

Kontrol / Dogrulama

Filtre ve besleme hattinda seffaf hortum ile
hava kabarcigr gézlemi; el pompasi ile
basing tutup dusus takibi

Enjektér bazli dénus debisi dlgimu; hat
somunlarinin tork kontrolU; silindir katki
verisi

Bdlgeyi temizleyip motor ¢alisirken sizdirma
noktasinin islanma yénunu izleme

Soguk motorda gdrsel iz takibi; kelepge
mesafelerinin dlgUimesi

Rail basinci istenen/gergek kargilagtirmasi;
filtre 6ncesi-sonrasi basing farki

Hat Gzerinde vakum testi; sicak-soguk
cevrimde tekrarlanan gézlem

Olgekli kaplarla enjektdr bagina dénis
miktari karsilastirmasi

El ile titresim/oynama kontrolu, kelepge
torkunun ve takoz durumunun incelenmesi

S1zinti mi, hava emisi mi?

Ayrim basittir: basingh taraf digari sizdirir, vakumlu taraf igeri hava alir. Bu ytzden algak basing
emis hattinda hig yakit izi gérmeden ciddi galigma problemi yaganabilir. Motor duruyor ama altta
damla yoksa, dnce emis tarafini sipheli sayin. Seffaf hat pargasiyla yapilan gézlem héalé en hizli
yéntemdir.
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Basing verisi ile dogrulama

Common rail sistemlerde teghisin merkezinde istenen ve gergeklesen rail basinci farki vardir.
Gerceklesen basing istenenin altinda kaliyor ve pompa doluma zorlaniyorsa besleme tarafi;
basing tutuyor ama tek silindirde duzensizlik varsa o hattin kendisi ya da enjektéra sorgulanir.
Olgcum yaparken aracin kendi ariza kodlarini da okuyun; rail basinci sapma kodlari teshisi ciddi
bicimde kisaltir.

Donlis debisi testi

Enjektdér dénus hatlarina ayri ayr 6lgim kaplart baglanarak yapilan test, hangi silindirin fazla
kacirdigini dakikalar igcinde gésterir. Burada dikkat edilecek nokta, dénus hattinin kendisinin kisitli
olabilecegidir: ezik ya da igten daralmig bir dénts borusu, saglam enjektéra suglu gibi
gosterebilir. Test 6ncesi hattin agik oldugunu dogrulayin.

ileri okuma

Bu konunun sade dille teknik 6zeti icin Wikipedia Uzerindeki basvuru makalesine bakin. Somut
degerleri ve prosedurleri her zaman arag Ureticisinin servis verileriyle teyit edin.

Degisim [ Kurulum Adimlari

YUksek basing hatti, motor durduktan sonra bile basing barindirabilir. Kigisel koruyucu ekipman
sarttir: yUz siperi veya darbe dayaniml gézItuk, yakita dayanikli eldiven, is elbisesi. Basingh dizel
yakit cilde nufuz ederek ciddi doku hasari yapabilir; sizinti ararken asla eli hattin Gzerinde
gezdirmeyin, karton pargasi kullanin. Galisma alaninda agik ates ve kivilcim kaynagi
bulunmamali, yangin séndurucu erigilebilir olmalidir.

o Araci emniyete alin: Motoru durdurun, el frenini gekin, takozlayin, aku salterini/negatif
kutbu ayirin. Motorun ve egzoz hattinin sogumasini bekleyin; sicak motorda yapilan hat
s6kUmu hem yanik hem hatal tork riskidir.

Basinci duguran: Aracin kendi prosedurtine gére yakit sisteminin basincini bogaltin ve
bekleme suresine uyun. Common rail sistemlerde bu adim atlanamaz.

Bélgeyi temizleyin: Sokulecek rakorlarin gevresini basingl hava ve temiz bez ile toz, kum ve
yagdan arindirin. Dizel yakit sisteminde arizanin bir numarall sebebi kirdir; sisteme giren
tek bir pargacik enjektdr yuzeyini bozar.

Engelleri kaldirin: Motor Ust kapag, 1si kalkani, hava borusu ve kablo kanali gibi erigimi
kapatan parcalari sokdn. Boruyu asla bagka pargayi esneterek gikarmaya galigsmayin.

Kelepgeleri 6nce ¢oziin: Titresim kelepgelerini ve tutucularini rakor somunlarindan énce
gevsetin. Sira tersine doénerse boru, kelepce noktasindan zorlanir ve montajda gizli gerilim
kalir.


https://tr.wikipedia.org/wiki/Yak%C4%B1t_enjeksiyonu
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e Rakorlari kademeli agin: Dogru dlgtde acgik agiz ya da rakor anahtari kullanin; karsi

somunu tutarak boruyu déndurmeyin. Cikan hattin uclarini ve agilan baglanti agiziarini
hemen temiz tapa/kapak ile kapatin.

Sokiilen pargayi inceleyin: Konik yUzeyi, somun digini ve boru gévdesini gézden gegirin.
Ezik, sirtme izi, korozyon veya oval konik gérduyseniz ayni bélgedeki komsu hatlari da
kontrol edin — ariza genelde tek borudan ibaret olmaz.

Yeni hatti dogrulayin: Yeni boruyu eski boru ile yan yana koyarak boy, bukiim agilari,
kelepge konumu ve ug formunu karsilastirin. i¢ kanalin temiz ve kapall geldiginden emin
olun; montaj anina kadar tapalarini gikarmayin.

Serbest oturtun: Hatti zorlamadan yerine yerlestirin, her iki rakor somununu elle birkag tur
cevirin. Boru zorlanmadan oturmuyorsa parg¢a yanlistir; anahtarla gekerek oturtmaya
caligmak montajin en pahali hatasidir.

© 06 © ©

Dogru sirayla torklayin, kelepgeyi EN SON sikin: Sikma sirasi, sokme sirasinin aynadaki
géruntusudur ve keyfi degildir. (a) Once her iki rakor somununu elle, konik ylzey yuvasina
tam oturana kadar gevirin. (b) Titresim kelepcelerini ve lastik takozlar bu agamada
serbest birakin — boru kendi dogal konumuna yerlessin. (c) Tork anahtariyla énce
enjektor/rail tarafindaki somunu Ureticinin belirttigi degerde sikin. (d) Ardindan hattin diger
ucundaki (pompa veya rail girisi) somunu sikin. (e) En son titregsim kelepgelerini ve
takozlar kendi torklarinda sabitleyin. Kelepgenin somunlardan énce sikilmasi boruyu
konumuna zorlar ve konik oturmadan énce hatta kalici gerilim birakir; bu gerilim aylar
sonra kelepge dibinde gatlak olarak geri déner. Tek kullanimlik banjo pulu ve O-ring
kullanilan yerlerde daima yenisini takin.

a Havasini alin ve test edin: Sistemin havasini prosedure gére bosaltin, mars suresini
uzatmadan ¢alistirin. Rélantide ve orta devirde bdlgeyi kuru bezle kontrol edin, ariza
kodlarini silip test strtgt sonrasi tekrar okuyun. SUrus sonrasi soguk kontrol de yapin: bazi
sizintilar yalnizca isil gevrim sonrasi ortaya ¢ikar.

Dikkat Edilecekler (Sik Hatalar)

YUksek basing borusunu duzeltmeye, kisaltmaya, kaynatmaya veya yeniden bukmeye ¢calismak
kabul edilebilir bir onarim degildir. Bu borular soguk sekillendirilmig uglariyla bir batan olarak
tasarlanir; mudahale edilmis bir hat, ¢calisirken kopabilir ve sicak ylzeye puskurttigu yakitla
yangin riski yaratir. Hasarl hat degisir, tamir edilmez.

Sizdiran bir rakoru "biraz daha sikarak” susturmak, konik yuzeyi ezerek sorunu kalici hale getirir.
Asirt sikma, sizintinin nedeni ortadan kalkmadigi igin tekrarlanir ve her turda yUzey biraz daha
bozulur. Sizintida dogru refleks sékmek, ylzeyi incelemek ve gerekiyorsa parcgayi yenilemektir.

¢ Kirli montaj: Rakor ¢evresi temizlenmeden yapilan sékim, sisteme dogrudan asindirici
pargacik tagir.

¢ Boruyu montaj kolayhgi i¢in esnetmek: Kalici gerilim birakir; ¢catlak haftalar sonra kelepge
dibinde ortaya ¢ikar.
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* Kelepgeyirakordan énce sikmak: Boruyu konumuna zorlar, konik ytzey gerilim altinda oturur;
montaj sirasi bozuldugunda hat ilk 1sil gevrimlerde sizdirmaya baslar.

* Kelepgeleri takmamak veya sertlegsmis takozu tekrar kullanmak: Rezonans, borunun en hizli
yorulma sebebidir.

* Tek kullanimlik pullar yeniden kullanmak: Bakir/aliminyum pullar bir kez ezilir; ikinci
kullanimda sizdirir.

* Tork anahtari yerine “el hissi": Rakor torklari dar toleranslidir; eksik sikma sizdirir, fazla sikma
yuUzeyi bozar.

¢ Havayi tam almadan uzun mars: Marg motorunu ve besleme pompasini yorar, teshisi de
yaniltir.

* Sadece sizdiran hatti degistirmek: Ayni yas ve i1sil gegmise sahip komsu hatlar da
yorulmustur; en azindan incelenmelidir.

* Uyumsuz parc¢a zorlamasi: Yanls geometrili boru, montajda “olur gibi* gérinse de servis
omrunu kisaltir.

Teknik Degerler ve Kontrol Noktalari

Asagidaki degerler adir ticari arag yakit sistemlerinde sik karsilagilan genel referans araliklaridir.
Motor ailesi, donanim seviyesi ve Uretim yili bu araliklar degistirir; kesin veri igin mutlaka arag
Ureticisinin guncel servis kilavuzuna bakin.

Parametre Tipik aralik (genel referans) Not

Common rail galisma basinci 1.400-2.500 bar (20.000-36.000 Motor kugsagina gére degisir; dlcim
psi) servis cihaziyla yapilr

Besleme (algak basing) hatt 0,5—-6 bar (7-87 psi) Filtre kirlendikge duser

basinci

Filtre dncesi—sonrasi kabul Genellikle 0,5 bar alti Asiliyorsa filtre/hat kisiti arastirilir

edilen basing farki

Yakit sicaklig (¢caligma) 30-80°C DéNnUs hatti sicakligr bu bandin
ustunde olabilir

Motor bélmesi gevresel sicaklik  80-120 °C, egzoz yakininda daha Ist kalkani bu ytzden zorunludur

(hat civar) yuksek

Enjektér donus debisi Silindirler arasi fark sinirl olmali Kabul sinir motora ézeldir, kilavuzdan
dengesizligi alinir

Sizdirmazlik testi bekleme suresi  Rélantide birkag dakika + test Isil gevrim sonrasi tekrar bakilir

surdsu sonrasi kontrol

Tipik hat élglleri ve baglanti digleri

Parca ararken en ¢ok ise yarayan somut veriler boru dig ¢api ve rakor disidir. Asagidaki degerler
agir ticari dizel uygulamalarinda yaygin olarak karsilagilan sektér standardi araliklardir; belirli bir
motor i¢in baglayici degildir. Dogru 6l¢u, eski parganin élgtlmesi ve OE katalogundan
dogrulanmasi ile belirlenir.
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Yaygin degerler (genel

Olgi [ Baglanti referans) Not

YUksek basing borusu dig gapr @6 - 96,35 - 8 mm 26,35 mm (1/4") ing sistemli uygulamalarda
géralar

YUksek basing borusu ic kanal  Yaklasik 1,8-2,5 mm Cidar kalinhigr basing sinifini belirler; kesitle

capl oynanmaz

Rakor (bindirme) somunu disi M12x1,5 - M14x1,5 - M16x1,5 Dis adimi ayni olsa da konik formu farkli olabilir

DéNUs [ besleme banjo M8 - M14 araligi Her sékimde yeni sizdirmazlik pulu takihr

civatasi

Hizl gegmeli rakor (algak @6 - @8 - G10 mm boru O-ring 6lgUsU rakor gévdesine ézeldir

basing) Gzeri

Boru boyu ve bukim Uygulamaya 6zel Kisaltiimaz, yeniden bukulmez; set olarak

geometrisi eslestirilir

Yukaridaki dlguler yén verici bir referanstir; ayni motor ailesinde bile rail konumuna gére farkl cap
ve dis kombinasyonlari kullanilabilir. Siparig édncesi eski parganin dig capini kumpasla élgun, rakor
digini dig taragi ile dogrulayin ve OE numarasi ile karsilasgtirin.

Tipik tork bandi (genel

Baglanti noktasi Uygulama notu

referans)
YUksek basing boru rakor somunu 20-40 Nm Dar toleranslidir; tork anahtari
(enjektor/rail tarafi) zorunlu
Pompa-rail besleme borusu somunu 25-45 Nm Cap ve ug formuna gore degisir
D&éNnUs hatti banjo civatasi 10-25 Nm Yeni sizdirmazlik pulu ile
Titresim kelepgesi civatasi 8-12Nm Asirt sikma lastik takozu ezer; en

son sikilr

Tork degerleri yalnizca yénlendirici bir aralik olarak verilmigtir. Ayni motorda farkli gaptaki hatlar
farkli torkla sikilir ve bazi Greticiler ilk montaj ile tekrar montaj igin ayri deger tanimlar.
Uygulamada esas olan, arag ureticisinin motor koduna ézel gtincel servis kilavuzudur.

* Rakor gevresi kuru mu — motor sicakken ve sogukken ayri kontrol edin.

¢ Boru gévdesinde sUrtinme izi, parlama veya ezilme var mi?

* Kelepgeler tam m, lastik takozlar sertlegsmis veya dagiimig mi?

¢ Isi kalkani yerinde ve saglam mi; hat egzoza glvenli mesafede mi?

* Hizl gegmeli rakorlar tam kilitli mi, O-ring'lerde sisme var mi?

¢ Ana filtre ve su ayirici bosaltildi m, filtre degisim araligr asildr mi?

* Rail basinci istenen degeri yakaliyor mu, sapma kodu var mi?

Bakim ve Omiir

Enjeksiyon hattinin kendi basina bir "degisim periyodu” yoktur; Smrinu belirleyen sey yakit
temizligi, titresim yénetimi ve montaj disiplinidir. Duzenli filtre bakimi yapilan, kelepgeleri saglam
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ve dogru torkla monte edilmis bir hat aracin uzun 6murlt parcalarindan biridir. Buna karsilik kirli
yakitla galigan, kelepgesi eksik ya da bir kez zorlanarak takilmig bir hat yil dolmadan sizdirmaya
baslar.

* Filtre disiplini: Ana yakit filtresi ve su ayirici Uretici periyoduna goére degistirilmeli, su ayirici
duzenli bosaltiimalidir. Kisitlanan besleme, tim hatti zorlar.

* Yakit kalitesi: Bilinmeyen kaynaktan yakit, depoya su ve partikdl tasir. Yakit sistemi arizalarinin
kék nedeni cogu zaman burada basglar.

¢ Depoyu ¢cok diigirmemek: Surekli dip seviyede ¢alismak, tortu ve suyun emis hattina
tasinmasini kolaylastirir.

* Periyodik gorsel kontrol: Her bakimda motor bélmesinde hat glzergdhini, kelepgeleri ve isi
kalkanini gézden gegirin.

* Titresim kaynaklarini gidermek: Gevsek motor takozu veya hatali montaijli yardimei ekipman,
hatti dolayh olarak yorar.

* Midahale sonrasiizleme: Yakit sistemine dokunulan her isten sonra ilk birkag yuz kilometrede
sizdirmazlik kontrollu tekrarlanmalidir.

* Yaslanmis hortumu beklemeden degistirmek: Sertlesmis, catlak ylzeyli veya sismis besleme
hortumu, kopmadan énce yenilenmelidir.

Filo igsletmelerinde en verimli yaklasim, hatti tek basina degil bir set olarak dugtinmektir. Enjektér
veya yuksek basing pompasi isi yapilirken sékulen yuksek basing borularinin ve sizdirmazlik
elemanlarinin ayni serviste yenilenmesi, birkag ay sonra tekrar arag indirme maliyetinden gok
daha ekonomiktir. VADEN'in yakit sistemi Urtn ailesi tam olarak bu mantiga gére kurulmustur:
enjeksiyon hatti yuksek basing borulari, enjeksiyon pompasi ve yakit filtresi borulari, silindir kapagdi
enjektor borulari ve enjektdr tutuculari ile mazot geri dénug contalari motor koduna gére birlikte
eslestirilebildigi icin pompa/enjektér isine giren arag, hat tarafinda ihtiyag duydugu pargalari tek
serviste temin edebilir. Araci yeniden yola ¢cikarmadan énce yapilan on dakikalik sizdirmazhk
kontrolU ise yolda kalmanin éntndeki en ucuz sigortadir.

Bu dokiiman bilgilendirme amaglidir; uygulamada arag Ureticisinin glincel servis kilavuzu ve gavenlik talimatlari esas alinmalidir.
Degerler yaygin agir ticari sistemler igin genel referanslardir; model-6zel kesin degerler icin ilgili OF servis dokimanini kullanin. © VADEN
Otomotiv San. Tic. A.S. - vadenoriginal.com



