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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlagtirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek tizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda 06grencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hi¢bir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve licret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0088

ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL/MESLEK Tiim Dallar

MODULUN ADI Govde Diizeltme 2

MODULUN TANIMI ) Bu modiil 1{6 hasarh ot'(')moblhm.n 'rnarka ve quehn§
gore gerekli diizeltme diizeneklerini hazirlayabilmeyi
kapsayan 6grenim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Govde Diizeltme 1 Modiiliinii Basarmis Olmak

Otomobili katalog degerlerine gore gerekli kalip

YETERLIK sistemine yerlestirmek. Gerekli ¢ektirme islemlerini gerekli
yerlere yapmak.

Genel Amag:

Standart siire igerisinde otomobil iizerindeki
deformasyonlari, firma katalogundaki degerleri referans
alarak ve govde yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat
ederek diizeltebileceksiniz.

Amaclar:

» Firma katalogundaki degerlerini referans alarak ve govde
yapisindaki yilizeysel bozukluklara dikkat ederek arag

MODULUN AMACI govdesini sabitleyip kaliplara oturtabilecektir.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve gévde
yapisindaki yilizeysel bozukluklara dikkat ederek arag
gbovdesinin kelepceme iglemlerini yapabilecektir.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve gvde
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek arag
govdesinin ¢ekme islemini yapabilecektir.

EGITIiM OGRETIM Oto kaporta atdlyesi, govde diizeltme cihazlaritepegoz,
ORTAMLARI VE slaytlar, CD, VCD, konu ile ilgili kataloglar
DONANIMLARI

Modiil i¢inde ve sonunda verilen dogru yanlis

OLCME VE sorularin1  cevaplandirarak  kendinizi  degerlendiriniz,
DEGERLENDIRME sonuglarin1  arkadaglarinizla  paylasarak  eksikliklerinizi

tamamlayabilmeniz i¢in gereken bilgileri aliniz.
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Sevgili Ogrenci,

Otomotiv teknolojisi, her gecen giin biiyliyen ve dinamigini koruyan bir meslektir. Oto
kaportaci, motorlu kara tasitlarinda sa¢ aksam iizerinde meydana gelen vuruk, carpma,
devrilme veya geometrik bozukluklar1 diizeltebilmelidir. Bu diizeltme parca veya govde
iizerinde olabilir. Kaportaci, parca degistirirken gdvde biitiinliiglinii bozmamalidir. Gvdede
bir onarim yapilacak ise aracin dig goriiniimiinii ve dinamigini dikkate almalidir. Parca
degistirme ve pargalarin birbiri ile uyumuna iligkin islemlerde kullanilan teknolojik aletler
sayesinde daha hizl1 ve kaliteli bir sekilde onarim yapilabilmektedir.

Otomotiv govdesindeki yiizeysel bozukluklar, otomobil mekanik arizalar1 gibi parca
degisimi veya ayarlar1 ile giderilemeyen fiziksel bir arizadir. Gévdede meydana gelen
deformasyonlar yetenek, dikkatli bir g6z ve iyi bir egitimle en iyi resimde tamir
edilebilmektedir.  Insanlar  kullandiklar1  otomobillerini  sizlere giivenle teslim
edebileceklerdir. Bir kaza sonucu otomobilde meydana gelen govde arizalart hig
diizelemeyecek gibi goriinmektedir. Ancak siirekli degisen teknoloji ile otomobiller,
fabrikada imal edilmis gibi onarilabilmektedir.

Bu modiildeki verilen bilgileri tam ve eksiksiz aldigimizda, onarim alaninda, 6nemli
bir eleman i¢in gerekli olan donanima sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Firma katalogundaki degerlerini referans alarak ve govde yapisindaki ylizeysel
bozukluklara dikkat ederek ara¢ gdvdesini sabitleyip kaliplara oturtabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kaporta isi yapan bir firmaya giderek yere gomiilii diizeltme sistemleri ve kalip
istemleri ile ilgili kisa bilgi toplayarak siniftaki arkadaglarinizla paylasiniz.

1. KALIP SISTEMLERI

Otomobil fabrikalarinda iiretim esnasinda kalite kontrolii yapmak i¢in siirekli gévde
geometri kontrolii yapilmaktadir. Bu esnada meydana gelebilecek aksakliklarin oOniine
gecebilmek icin kalip sistemleri gelistirilmistir. Her otomobil modeline gore ayri ayr kalip
sistemleri bulunmaktadir.

1.1. Hareketli Kalip Sistemleri

1.1.1.Tanim1

Hareketli bir tezgah lizerinde hasarli araclari kaliplara alma sistemidir. Hasarli arag
lifte kaldirildiktan sonra katalog degerlerine gore hazirlanan kaliplara oturtularak yapilan
islemlerdir. Burada tezgah hareketli oldugu i¢in, istenildiginde yere gomiilii sistemden de
yararlanilabilir.

Firmalar tarafindan gelistirilen kalip sistemleri, saglam otomobiller i¢in kontrol
maksatli kullanmaktadir. Hasar goérmiis otomobiller i¢in kullanilan kalip sistemleri hem
kontrol amaglidir, hem de gerek duyulursa otomobilin gévde geometrisinde meydana gelen
deformasyonlar1, diizeltmek maksathi kullanilir. Otomobil gdvdesinde meydana gelen
deformasyonlar, Resim 1.1’de goriildiigii gibi otomobil kalip sistemine oturtularak
diizeltebilmektedir.



Resim 1.1. Kalip tezgahina monte edilmis otomobil

Mavi renkte goriilen oturma ayaklarma, iiretici firmanin katalog degerlerine gore
otomobil baglanir. Mavi oturma ayaklari otomobil govdesinde deforme olmamis aracin
saglam yerlere monte edilir ve otomobil bu ayaklar iizerine oturtulur. Uretici firmanin
verdigi katalog degerlerine gore, otomobilin alt yiizeyinde bulunan kalip yuvalarina kalip,
ayaklarinin oturma durumuna gore ariza tespiti yapilir.

Eger iiretici firma tarafindan verilen kalip yuvalarina kalip kafalari oturmuyorsa
otomobilin geometrisinde bir bozukluk bulunmaktadir. Meydana gelen bu bozukluklar
diizeltebilmek i¢in bir dizi islem yapilmasi gerekmektedir.

1.1.2. Yapilandirilmasi

Hasar tespiti ve hasarli ara¢ onarimi birbirinden farkli konulardir ve iki ayr1 konu
olarak ele almmasi1 gerekmektedir. Kalip sistemleri, iiretici firmalar ve sigorta sirketleri
tarafindan tavsiye edilmektedir. Yillar siiren caligsmalar ve arastirmalar sonucu, kalip
sistemlerinin diger sistemlere gore daha pratik ve kolay oldugu anlagilmstir.



Resim 1.2. Kalip tezgahinin genel goriiniimii

Kalip sistemine oturtulmadan Once, otomobilin hasarli yerlerinin gévdeden sokiilmesi
gerekmektedir. Gerekli sokme islemleri tamamlandiktan sonra, katalog degerlerine gore
otomobilin kalip tezgahi {izerine yerlestirilmesi gerekmektedir. (Resim 1.2°de komple kalip
tezgahi ve parcalar goriilmektedir.)

Otomobil kalip sistemleri genel olarak gdvde, modiiler oturma yiizeyi, kule tipi
sehpalar ve kule lizerine oturan kalip boliimlerinden olusmaktadir.

1.1.3. Parcalan
1.1.3.1. Tezgah Ana Govdesi

Biitiin donanimlar1 iizerinde tasiyan ve mukavemete dayanikli kare veya dikdortgen
profilden yapilmistir. Resim 1.3°de gosterilen kalip tezgahinda govde, kirmizi renkte
bulunan parcadir. Uzerinde, her marka ve modele uyumlu kalip traversi monte etmek igin
degisik cap ve boylarda delikler bulunmaktadir. Ayrica dort bir yaninda bulunan tekerleri
sayesinde istenilen yerlere tasinabilir.



Resim 1.3. Kalip tezgahi govdesi

1.1.3.2. Modiil Travers Takim

Otomobil alt yiizeyine monte edilecek kule takimini {izerinde tagiyan delikli profil
takimidir. Cekme ve basmaya karsi mukavemeti olan ¢elikten yapilmigtir. Resim 1.4’de
goriildiigl gibi tizerinde her modele uyumlu kule takimi i¢in delikler vardir.

—
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Resim1.4. Modiil travers takim

1.1.3.3. Kule

Traverslere yerlestirilerek uglarma kalip takilan bir g¢esit sehpadir. Alt tablasinda
bulunan delikler sayesinde traverslere civata ve somun ile monte edilebilir. Resim 1.5’de
traverse monteli bir kule gortilmektedir.



Modiil Travers

Resim 1.5. Kule
1.1.3.4. Kalip Ucu

Govde alt ylizeyinde tiretici firma tarafindan agilan muhtelif biiytikliiklerdeki delikler
ve oyuklara kalip basliklar1 monte edilmektedir. Kalip basliklar1 degisik boy ve tiplerde
bulunmaktadir. Govde alt1 i¢in resim 1.6°da bulunan kalip ucu kullanilmaktadir.

Resim 1.6. Kalip

Resim 1.7°de ¢esitli tipteki kaliplar1 saklamak i¢in kalip kutusu gosterilmistir.

Resmi 1.7. Kalip kﬁtusu

Govdenin muhtelif yerlerine monte edebilmek i¢in resim 1.8 ‘de goriildiigii gibi
degisik agilarda ve resimlerde kaliplar da mevcuttur.



Resim 1.8. Mubhtelif kalip baglama resimleri

1.1.3.5. Kalip Baglama Kataloglar:

Degisik marka ve modeldeki otomobilleri kalip tezgdhma baglamak igin gerekli
baglama semalar1 bulunmaktadir. Baglama semalara gore kalip tezgahma nasil ve ne
boyutta kalip baglanmasi gerektigini bize anlatir. Resim 1.9°da 6rnek kalip baglama semasi

goriilmektedir.

Mekanik aksam 'Mekanik aksam
sokilmemis sokilmiis

Resim 1.9. Kalip baglama tablosu
1.1.3.6. Kullanimi

Hasarli bir otomobili kalip tezgdhina oturtulmadan 6nce gerekli 6n hazirliklar yapilir.
Otomobilin marka ve modeline gére uygun kalip déseme sablonu hazirlanir. Kalip tezgdhina
otomobilin dort bir yanindan kavrayacak sekilde dort adet tasiyici ayak konulur. Resim
1.10’da goriildiigii gibi uygun yerlerinden otomobil bir lift yardimi ile havaya kaldirilarak

tezgaha oturtulur.



Resim 1.10. Otomobilin tezgaha yerlestirilmesi

Ikinci asama otomobilinin gerekli yerlerinin sokiilme islemidir. Bundan maksat kalip
sisteminde kontrol yaparken 6lgme islemine mani olacak her hangi bir yerin olmamasina
dikkat edilmesidir. Tezgah {izerinde olan otomobilin, saglam kisimlarina gerekli kalip
kuleleri takilir. Resim 1.11°de goriildiigii gibi gerekli yerlere kalip kuleleri sabitlenir.

Resim 1.11. Katalog degerlerine gore kalip kulelerinin monte edilmesi
Kaliplarin baglama islemi bittikten sonra yerine oturmayan kaliplar1 yerlerine

oturtmak i¢in hi¢bir kuvvet ve caba harcamayiniz. Ciinkii kaliplarin, ¢ektirme aninda
yerlerine kendiliginden oturmasi gerekmektedir.
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1.2. Zemine Gomiilii Kalip Sistemleri

1.2.1. Tanim

Zemine gomiilii diizeltme sistemleri, araglarda meydana gelen gévde bozukluklarini
diizeltmek amaciyla yapilmistir. Govde diizeltme sisteminde kullanilan sabitleme menfezleri
zemine gomiilmektedir. Bu sitemin avantajli tarafi atdlyede fazladan bir yer kaplamamasidir.
Diizeltme islemi gergeklestirilecegi zaman, mevcut atdlye ortami kullanilarak ¢ok biiyiik
capta onarim isleri yapilabilmektedir. Ayni sistemle otomobil, minibiis, otobiis ve kamyonun
govdesinde meydana gelen diizeltme islemleri yapilabilmektedir.

Diger seyyar govde diizeltme aletleri gibi ¢ok fazla ara¢ ve gereci bulunmamaktadir.
Atolye ortaminda govde diizeltme isi yapilmadigi zamanlarda cihazin bulundugu ortam
baska amagla da kullanilabilir.

1.2.2. Yapilandirilmasi

Zemine gomiilii diizeltme sisteminde hasarli otomobil, eger tekerlerinin {istiinde
durabilirse, tezgadhin bulundugu bolgeye ¢ekilir. Otomobilin tekerleri yok ise kalip sisteminin
govdesinin tlizerinde iken zemine gomiilii diizeltme sisteminin iistiine cekilerek gerekli
yerlerinden zemine tezgah tekerleri sokiilerek zincirlenir.

Gerekli sabitleme aparatlar1 ile zemine baglanarak sabitlenir. Sistemle birlikte
kullanilan kule, hasarli bolgeye yakin bir yere c¢ekilerek sabitleme zincirleri ile gerekli
yerlerinden zemine baglanir.

Resim 1.12°de bir aragta diizeltme islemi uygulanmaktadir.

e g

Resim 1.12. Zemine gomiilii sisteme otomobilin monte edilmesi




Zemine gomiili govde diizeltme cihazinda c¢ok cesitli baglama yoOntemleri
bulunmaktadir. Otomobilin iist ve alt ylizeylerinde meydana gelen deformasyon iglemleri bu
sistemde ¢ok rahatlikla yapilabilmektedir.

1.2.3. Parcalarn

Zemine gomili diizeltme cihazi; yer gercevesi, uzaktan kumandali ¢ektirme kulesi,
baglama zincirleri, ara¢ baglama kiskaglar1 ve yuvali zincir setinden olusmaktadir.

1.2.3.1. Yer Cercevesi

Atolye zeminine gerekli genislik ve derinlikte kanal agilarak profilden olusan gergeve
ve monte edilir. Bir daha yer ¢ergevesinin o zeminden ¢ikarilmasi miimkiin degildir. Resim
1.13°de goriildigii gibi ters ‘T’ seklinde kanaldan olusmaktadir. Bu kanala gecirilen ‘L’
seklinde kilitleme kiskaclari ile otomobil govdesi veya kule, zemine sikica kenetlenir. Sekil
1.1°de kenetlenmis kesit resmi gortilmektedir.

Resim1.13. Yer cercevesi

R KULE

KANCASI

—:-“

ZEMINE GOMULU 'T* KANAL

Sekil 1.1. Yer cerceve Kesiti



1.2.3.2. Cektirme Kulesi

Degisik boy ve ebattan olusan ii¢ ayakli, tekerlekli, elektrikli hareket yetenegi olan
makine parcasidir. Elektrik motor {initesi uzaktan kumanda ile komuta edilebilmektedir. Her
iki yaninda bulunan zincirler kenetleme ceneleri ile zemine baglanir. Resim 1.14°de
goriildigl gibi hareketli parcasi ile ayni bir ving gibi zincirin boyunun uzayip kisalmasina
gore cektirme islemi yapabilmektedir.

Resim 1.14. Uzaktan kumandal ¢cektirme kulesi

1.2.3.3. Baglama Zincirleri

Cesitli boy ve ebatta bulunan zincirler uglarina kenetleme ¢eneleri takilarak kuleyi
istedigimiz bolgede sabitlemeye yaramaktadir. Kuleyi sabitleme islemi yaparken miimkiin
oldugunca sabitleme zincirlerini gergin bir halde monte etmek gerekmektedir Resim 1.15°de
¢esitli uzunlukta zincirler bulunmaktadir.

Resim 1.15. Baglama zincirleri
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1.2.3.4. Ara¢ Baglama Kiskaclari

Ara¢ baglama kiskaclar1 otomobili mars biyellerinden kistirarak zincir yardim ile
zemine kenetlemeyi saglamaktadir. Ug kisimlarinda bulunan ayarli agizlar vida ile kumanda
edilerek ¢ene aralarindaki mesafenin degismesi ile diiz bir ¢ikintiya bile kenetlenme
gerceklestirmektedir. Resim 1.16°da goriildigi gibi ¢esitli boy ve oOlgiilerde kenetleme
ceneleri goriilmektedir.

i/

Resim 1.16. Kenetleme cenesi
1.2.3.5. Sabitleme Ayaklar

Zemine gdmiilii sistemlerde, istege gore hasarli araci hareketli sistemden sabit bir
sisteme almak i¢in sabitleme ayaklar1 kullanilir. Bu ayaklar hareketli sistemde oldugu gibi
tekerlerin oldugu yere monte edilmektedir. Boylelikle hicbir sekilde tezgdh gévdesi ¢ektirme
islemi sirasinda hareket etmez. Resim 1.17°de sabitle ayaklar1 goriillmektedir.

Resim 1.17. Sabitleme ayaklari



1.2.3.6. Tezgah Kaldirma Lifti

Hareketli kaliplama sisteminde ¢alisirken istenildiginde tezgahi yere gomiilii sisteme
monte edebilmek i¢in resim 1.18’de goriilen hava ve elektromotor ile ¢alisan kaldirma lifti
kullanilir. Lift tezgahta ara¢ varken tezgahin altina siiriilerek kaldirma iglemi yapar. Bu
durumda tezgahin tekerleri yerden kesilerek daha rahat islem yapilmasina olanak saglar.

Elektrikli
motor

Hava hidrolikli pompa

Resim 1.18. Kaldirma lifti

1.2.4. Kullanim

Yere gomiilii diizeltme sistemleri ¢ok yonlii olarak kullamlmaktadir. Ogrenme
faaliyetinin baginda sdylenildigi gibi; yere gomiilii govde diizeltme sistemleri otomobilden,
agir vasitalara kadar ¢ok yonlii galigma ortami saglamaktadir.

Resim 1.19’da goriildiigii gibi sadece ana gdvdesi bulunan otomobil degisik baglama
bicimlerinden biri olan vektdr sistemi ile g¢ektirilmektedir. Resimde gorildigi gibi arag
tizerinde, ¢ektirmeye mani olacak biitiin parcalar sokiilerek daha rahat bir ¢alisma ortami
saglanir. Bu sekilde daha sihhatli islem yapilabilmektedir.

Diizeltme islemine baslamadan 6nce otomobilin kalip sistemine oturtularak gerekli
islemlerinin yapilmasi gerekmektedir. Kalip sistemine bagli bulunan otomobilin ne kadar
cektirilecegi, lretici firmanin imalat sirasinda otomobilin alt yiizeyinde belirledigi kalip
oturma yiizeylerine bakilarak ¢ektirme islemi yapilmalidir. On ve arka kisimlarindan darbeli
otomobillerin ¢ektirme islemi sirasinda, miimkiin olan biitiin ezik ve deforme olmus
parcalarin sokiilmesi gerekmektedir.

Resim 1.19°da goriildiigli gibi bazi araglar monokok ( tekparca) gdvde yapisina
sahiptirler. Bu ylizden g¢ektirme isleminin uygulanmasi i¢in miimkiin olan en iyi yerden



kiskaglar vasitasi ile ¢ektirilmesi lazimdir. Unutmamalidir ki uygulanan fazla ¢ekme kuvveti
otomobilin diger kisimlarinin da geometrisini bozacaktir.

UYARI. Cektirme islemi esnasinda kesinlikle zincirlerin etrafinda bulunmayiniz.
Zincir gergin halde iken kopmasi durumunda yaralanmalara sebep olabilir

Resim 1.19. Monokok govdeye sahip otomobilin arka sol taraftan cektirme islemi
yapilmaktadir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Hasarli
yapiniz.

aracin marka-model

tespitini

Aracin ruhsatindan marka ve modelini
Ogreniniz.

Genel bir degerlendirme igin aracin
hasarli  pargalarint renkli tebesirle
isaretleyiniz.

Aracin akusini Aki ve Otomobil
Elektrik Tesisat1 adli modiilde
bahsedildigi sekilde sokiiniiz.

Eger akii yerinden ¢ikmayacak kadar

kaporta hasarli ise sadece kutup
baslarini sokiiniiz.
Giivenlik tedbirlerini almay1

unutmayiniz.

» Hasarli araci lifte kaldiriniz

Lifte kaldirmadan 6nce gerekli giivenlik
tedbirlerini aliniz.

Kaportada olusan kesici kdoselere ve
kenarlara dikkat ediniz.

Hasarli  olan  parcalart  yerinden
sOkiiniiz.(tampon, ¢camurluk vb gibi).
Parcalarin sokiilmesi i¢in takim haneden
gerekli ara¢ ve geregleri hazirlaymiz.

Hasar durumuna gore aracin uygun
yerinden lifte kaldiriniz.

planina gore tezgaha baglaymiz.

» Hasarsiz boliimlere ait kaliplar1 yerlesim

Aracin marka ve modeline uygun kalip
baglama sablonlarini bulunuz.

Kalip tezgahmmin modiil traverslerini
katalog  verilerine  gére  tezgaha
baglayiniz.




Gerekli kaliplar1 kulelere (sehpalara)
yerlestiriniz.

Hazirladiginiz kuleleri modiil traverslere
monte ediniz. Montaj i¢in uygun
anahtarlar1 takim haneden aliniz.

Aracin  hasarsiz  yerlerine  gelecek
sekilde kalip tezgdhma uygun ebatta
kuleleri yerlestiriniz ve vidasini sikiniz.

» Lifti indirerek araci tezgahtaki kaliplara
baglaymiz.

Lifti yavas bir sekilde indirerek
kaliplarin, govdenin alt yiizeyinde
bulunan kalip yuvalarma oturmalarini
saglaymiz.

Araci tezgaha indirirken
arkadaslarinizdan veya
Ogretmenlerinizden yardim aliniz.

Hasarl1 bolgelerin kaliplarimi  katalog
degerlerine gore tezgaha baglayiniz.

Unutmayin ki hasarli bélgenin kaliplar
yerlerine oturmayacaktir. Bu kaliplan
yerlerine  oturmak icin  kaliplan
tezhagtan kaydirarak aracin goévdesine
gore ayarlamayimiz.

Aksi takdirde yapilan ayarlama sizi
yaniltabilir. Dogrultma isleminde yanlig
bir sekilde ¢ektirme yapabilirsiniz.

Kesinlikle kaliplart katalog degerleri
dogrultusunda  modiill  traverslerin
iizerine monte ediniz.

Cektirme esnasinda kaliplarin
kendiliginden yerlerine oturmalarini
gozlemleyiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye ydnelik Dogru-Yanlis tipi sorular

hazirlanmigtir. Bu sorular1 kendinize uygulayimiz.

SORULAR

DOGRU

YANLIS

1 Kalip sistemleri sadece ¢ektirme amaclidir.

elemanlarindandir.

Modiil travers takimi zemine gomiilii diizeltme sistemi

kalip sistemleri yerlestirilir.

Hasarli arag kalip sistemine oturduktan saglam bolgelerine

4 Hasarli bolgelere kalip yerlestirilmez.

Cektirme islemi, kalip yerine oturduktan sonra da devam

5 eder.
Kalip sistemi zemine gomiilii diizeltme sisteminde
6
kullanilmaz.
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarini karsilastiriniz. Yanlig

cevaplariniz var ise ilgili konular1 tekrar gdzden gegiriniz.

Sorulara dogru cevap verdiyseniz bir sonraki 6gretim faaliyetine gecebilirsiniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve govde yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek ara¢ gdvdesinin kelepgeme islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Cevrenizde bulunan bir otomobil servisine giderek hasarli araglarin nasil
tezgahlara kelepcelendigini inceleyiniz.

> Kelepcelemede kullanilan araglar nelerdir, inceleyiniz.

2. KELEPCELER

2.1. Tanim

Kaliba oturtulmus aracin siki bir sekilde tezgaha, (¢ektirme aninda aracin ¢ekme
yoniinde hareket etmemesi igin) degisik noktalardan baglanmasidir. Kelepgeleme, degisik
sekillerde yapilabilir. Hasar durumuna gore ara¢ tezgdh veya kendi tekerleri iistiinde
kelepgelenebilir. Tezgahta onarim islemi yapilacaksa, aracin govde altinda bulunan
marsbiyel birlesme noktalarindan mengene tipinde kelepcelerle sikica baglanabilir.

Resim 2.1°de mengene tipi baglama magas1 goriilmektedir.

Resim 2.1. Baglama masasi
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2.2. Ozellikleri

Resim 2.1°de goriilen baglama masasindan dort adet bulunmaktadir. Bu tip baglama
magalari, ara¢ kalip tezgdhina oturtulmadan Once katalog bilgilerine gére ve marsbiyel
birlesme noktasi var ise tezgaha ayarlanir. Hasarli arag, tasima noktalari ile birlikte baglama
masalarina da oturtulur. Bu esnada baglama masalarinin vidasi sikilarak ara¢ govdesi dort bir
yandan sabitlenir.

Resim 2.2°de goriildiigii gibi ara¢ kendi marsbiyel birlesme noktalarindan baglama
masalari ile kelepgelemektedir.

N 3
Resim 2.2. Hasarh ara¢ govdesini baglama masas1 marsbiyel birlesme noktasindan kelepceme
uygulamasi

Her zaman hasarl ara¢ gévdesi Resim 2.2°de goriildiigii gibi yeterli olmayabilir. Baz1
cektirme isleminde cektirme yoniine zit kalip sistemlerinden desteklemeli kelepceleme
islemi yapilabilir. Bu tip kelep¢eleme uygulamasi, dayama olarak adlandirilir.

Resim 2.3’de goriildiigii gibi ¢ekme yiiniine zit dayama yapilarak g¢ektirme islemi

yapilabilir. Bu tip kelepgeleme uygulamalar1 genellikle 6n taraftan darbeli araglar igin
uygulanir.
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Resim 2.3. Kalip sistemi ile govdeyi sabitlemek

Resim 2.3’de goriildiigii gibi kirmizi okla gdsterilen noktalardan g¢ekme kuvveti
uygulamaktadir. Bu durumda, gévdenin orta kisminda bulunan kalip baslig1 gévdeye sikica
vidalandig1 i¢in cekme uygulamasi bu noktadan tutulur, sag ve sol tarafta bulunan camurluk
ici saclar1 yerine getirilir. Bazi durumlarda bu yontemler de yetersiz kalabilir.

Yukarida bahsedilen her iki tip kelepgeleme yontemlerine yardimci olmak maksatli ve
degisik ¢cekme yonlerinden uygulama yapilabilmesi de arag¢ direk diplerinden baglama
kemerleri ile sabitlenerek ara¢ govdesini kelepgelemektedir. Bu tip kelepgeleme
yontemlerinde, ¢ektirme aninda gdvdeye ve direk diplerine hasar verilebilir. Bunun 6niine
gecebilmek i¢in baglama kemerleri genis kesitli tutularak birim alana diisen basinci
diistirerek direk diplerinin zarar gdérmesini engellenir. Cektirme aninda siirekli, direk
diplerinde bulunan baglantilar gézleyiniz.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar Oneriler

> Ogrenme faaliyetinde anlatildig: gibi araci
» Tezgah yan baglama masalari ile uygun kaliplarla tezgéha oturtunuz.
arac1 kelepceleyiniz.
» Resim 2.2°de gosterildigi gibi araci dikkatli
bir sekilde marsbiyel baglanti noktalarindan
kelepgeleyiniz.

» Baglama masalarmin agzin1 miimkiin oldugu
kadar aginiz.

» Marsbiyel noktalarina uygun sekilde baglama
masalarinin agzini, vidast ile kapatiniz ve
kuvvetlice sikiniz.

» El yordami ile baglanan masalar1 kontrol
ediniz.

» Gerekli yerden kalip baglanti noktalarmi
sikica vidalayiniz.

» Uygun uzunlukta baglama kemerlerini takim
haneden aliniz.

» Aracin kapilart var ise kapilar1 agarak kapi
direklerinden baglama kemerini gecirmek
sureti ile tezgahin alt tarafina kadar uzatiniz.

» Direk diplerinden araci | » Uzatilan kemerleri uygun bir vida ve somun
kelepgeleyiniz. ile tezgdh govdesinde sikica gerdirerek
vidalaymiz.

» Son olarak kemer baglantilarin1 saglamlig
kontrol ediniz. Artik ara¢ ¢ektirme islemine
hazirdir.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik asagida verilen bosluklari

anlamli bir sekilde doldurunuz

Degerlendirme sonunda yanlis doldurdugunuz yerlerle ilgili konular tekrar gézden

gegiriniz.

SORULAR

1. Kaliba oturtulmus aracin siki bir sekilde tezgaha baglanmasina............................
denir.

2. Baglama masalar araglarda .........................birlesme noktalarina takilir.

3. Tezgah iizerinde bulunan ara¢ eeeee.... diplerinden
.................................... ile kelepgelenir.

4. Baglama kemerleri genellikle ............. kesitlidir. Bu sebepten ¢ektirme aninda

................................ zarar gormez.



OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve govde yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek arag gdvdesinin ¢ekme islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Govdede meydana gelen bozukluklart diizeltmek i¢in kullanilan hidrolik
diizeltme takimlar1 hakkinda bilgi toplaymiz ve smifta arkadaslariizla
paylasimiz.

> Aragtirma yaptiginiz hidrolik ve pnomatik dogrultma aletlerinin ¢aligma
prensipleri hakkinda bilgi toplayiniz.

3. GOVDE CEKTIiRME VE DUZELTME
SISTEMLERI

3.1. Cektirme Tertibatlar:

Cektirme tertibatlar1 govde diizeltme tezgahlarn ile birlikte kullanilan bir sistemdir.
Govde diizeltme tertibat1 hasarli ara¢ govdesini siki bir sekilde tutarken, ¢ektirme tertibat1 ve
gerekli aparatlar yardimi ile istenilen yeri c¢ektirebiliriz. Genel olarak c¢ektirme tertibatlart
hidrolik prensibine gore ¢aligmaktadir. Giiniimiizde ise daha ¢ok ¢ektirme tertibati pnomatik
olarak calismaktadir.

3.1.1. Tanim

Govdeyi belirli bir yerinden ¢ektirme ¢eneleri ile tutarak ¢gekme kuvveti uygulayarak
diizeltme amaciyla kullandigimiz bir aragtir. Degisik sekillerde c¢ektirme iglemi
yapilmaktadir.

3.1.2. Cesitleri

Govde diizeltme isleminde iki ¢esit c¢ektirme aleti kullanilmaktadir. Pnomatik ve
hidrolik sistemle calisan ¢ektirme aletleri genellikle ayni1 prensiple ¢alismaktadir. Hidrolik
sistemle ¢alisan ¢ektirme aleti bir el pompast yardimi ile hidrolik sivi, basinglandirilarak
cektirme pistonuna gonderilir ve pistonun boyu uzayip kisalarak c¢ektirme islemi
yapilabilmektedir. Bu yontem islemin yapim siiresi bakimindan biraz uzun siirmektedir.
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Resim 3.1. Cektirme tertibatinin uygulamasi (pnomatik)

Pnomatik ¢ektirme aletleri ise oOnceden depolanmis basingli hava yardimi ile
caligmaktadir. Ayni prensibe gore calisan iki sistemde sadece kullanilan akiskanlar farklidir.
Pnomatik yontemi calisan ¢ektirme aletinde bir adet basing kontrol valfi bulunmaktadir.
Basingli hava, bu valften sisteme girerek ¢ektirme pistonuna gider. Cektirme aletini kullanan
kisi sadece ayagi ile basing kontrol valfinin pedalina basarak ¢ektirme islemini yapabilir.
Hidrolik sistemde ise ¢ektirme aninda mutlaka bir kisi el pompasi ile ¢ektirme islemi
yapmak, diger bir kisi ise yapilan ¢ektirme igleminin miktarini kontrol etmek zorundadir.

Bu ¢ektirme aletlerinin her ikisi de kendi govdesine sahiptir. Seyyar ¢ektirme aletleri
ise ¢cok fonksiyonlu kullanima sahiptir. Arag lizerinde her bolgeye uygulama yapabilmek i¢in
farkli boyutlara sahiptir.

Resim 3.2. Seyyar pnomatik cektirme piston takimi
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Seyyar ¢ektirme aletlerinizde hava ve hidrolik olarak iki farkl sistemi bulunmaktadir.
Calisma prensipleri daha biiyiik boyutta olan hemcinsleri ile aynidir. Seyyar g¢ektirme
pistonlari arag govdesinde ¢ektirilecek bolgelere degisik acilarda baglanabilmektedir.

3.1.3. Parcalan

3.1.3.1. Cektirme Kulesi

Cektirme kulesi, zemine gomiil diizeltme sistemlerinde oldugu gibi tekerlekleri
bulunan ¢ok amacli kullanilan bir alettir. Resim 3.3’de cektirme tertibati bulunmaktadir.
Pnomatik kontrollii olarak c¢alisan g¢ektirme araglarinin 6n, arka ve yan taraflardan ¢ektirme
kabiliyeti bulunmaktadir. Cektirme islemine baglanmadan 6nce ¢ektirme govdesi diizeltme
cihazinin govdesine uygun bir sekilde baglanir. 1 numara ile gosterilen pedal ile hava basing
kontrolii yapilmaktadir. Pedala basilarak sisteme verilen hava, pnomatik silindire girerek
silindirin boyunu uzatmaktadir. Bu durumda ¢ektirme kolu 2 numarali yonde hareket eder.
Bu hareketi ile kendisine bagli bulunan zincir veya gektirme kemerlerini gerdirerek istenilen
miktarda ¢ektirme islemi yapilmaktadir.

7 Pnomatik
= Silindir

G ektirme
Kolu

Pnomatik
Kontrol Unitesi

Resim 3.3. Cektirme tertibati
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Cektirme islemini sona erdirmek i¢in 1 numaral pedal serbest birakildiginda ¢ektirme
kolu tizerindeki kuvvet tekrar geri gelmektedir. Bu sekilde istenilen bolgelerin ¢ektirme de
islemi yapilmaktadir. Yardime1 ekipmanlar ile daha farkl bir sekilde ¢ektirme yapilabilir.

3.1.3.2. Kule Cektirme Demiri ve Diskleri

Govde iizerinde, aracin On tarafindan uygun bir sekilde ¢ektirilmesi igin amortisor
kafalarindan baglanarak c¢ektirme islemi yapilmasi gerekmektedir. Bu tip ¢ektirme isleminin
yapilabilmesi ic¢in kule ¢ektirme demirine ihtiya¢ duyulur. Bu sayede tam istenilen
noktalardan ¢ektirme yapilmis olur. Kaportacilikta amortisér baglantt noktalar1 ¢ok
onemlidir. Aracin 6n sag ve sol sase kollarinin yerine getirilmesi i¢in en uygun g¢ektirme
yerlerinden birisi amortisor kulesidir. Tabi ki ¢ektirme isleminin daha saglikli yapilabilmesi
icin mitkemmel bir kavrama yapilmas1 gerekmektedir.

Resim 3.4’de amortisor kulesinden ¢ektirme yapilabilmesi igin ¢eki demiri
gosterilmektedir.

Resim 3.4. Amortisor ¢eki demiri

Her araca uyum saglayan amortisor kulesi diskleri kullanilmalidir. Cektirme islemi
sirasinda amortisor kulesinin zarara gormesi engellenir. Resim 3.5’de amortisor kule diskleri
goriilmektedir.

%@ ..
D..

Resim 3.5. Amortisor kule diskleri

Amortisor ¢eki demiri baglanmadan Once uygun olan kule diskleri yerine
yerlestirilerek kule ¢eki demiri monte edilir. Piyasada ¢ok cesitli tiplerde araclar bulundugu
icin amortisor ¢ektirme kuleleri farkli yapida olabilir.
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Resim 3.6°da her markaya uyum saglayabilen {iniversal kule ¢ektirmesi
goriilmektedir.

.~

Resim 3.6. Universal kule cektirmesi

Resim 3.7’de bir iiniversal kule ¢ektirme aparatinin uygulamasi goriilmektedir.

Resim 3.7. Universal kule cektirme uygulamasi

3.1.3.3. Cektirme Kemerleri

Govdenin saglam yerlerinden c¢ektirme islemi yapilirken ¢ekilen yerin zarar
gormemesi i¢in Resim 3.8’de gdsterilen ¢ektirme kemerleri kullanilir. Bu kemerler 6zel bir
orme metodu ile naylon iplikten yapilmis ve ¢ekme kuvvetine karst mukavemetlidir.

Resim 3.8. Cektirme kemeri
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Bu kemerler genellikle aracin direk kisimlarinda kumlanilir. Resim 3.9’da kapi
direklerinde ¢ektirme uygulamasi goriilmektedir.

3.1.3.4. Kurt Agz1 (Cektirme kiskacr)

Govdedeki cesitli yapilar tutarak cektirme yapilmasina olanak saglayan tutucu
aparattir. Panel saclar1 ve kap1 saclar1 gibi ince yapidaki gdvde parcalarini hava basinciyla
kistirarak kapanmasi saglanir.

Resim 3.10°da kurt agz1 ¢ektirme ucu gosterilmektedir.

2

Resim 3.10. Kurt agz

3.1.3.5. Cektirme Seti

Govde yapisina ve ¢esidine gore farkli sekilde ¢ektirme aletine baglamak i¢in zincirler
kullanilir.

Resim 3.11°de ¢esitli ¢ektirme pargalart verilmistir.

24



Resim 3.11. Cektirme seti
3.1.3.6. Cektirme Kolu

Bu tip ¢ektirme uglar kanca seklinde, ¢ekilecek parcalara takilarak uygulama yapilir.
Bu tip ¢ektirme aparatlar1 genelde tavani yukar1 kaldirmada, kapt direklerini dogrultmada
kullanilir. Resim 3.12’de bir ¢ektirme kolu gosterilmektedir.

%

Resim 3.12. Cektirme kolu
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3.1.3.7. Sabitleme Ayaklar1

Hasarli araglarin g¢ektirilmesi sirasinda saglam olan kapi bdlgelerinin geometrisinin
bozulmamasi i¢in Resim 3.13’te goriildiigii gibi sabitleme ayaklar1 kullanilmaktadir.

Resim 3.13. Sabitleme ayaklar:
3.1.3.8. Zincir Yonlendirme Makarasi

Cektirme cihazlarina takilan zincirlerin ¢gekme aninda rahat bir sekilde hareket
edebilmesi i¢in ayn1 makara sistemi gibi kancali bir makarayla yonlendirme yapilir.

Resim 3.14’te zincir yonlendirme makarasi gdsterilmektedir.

Resim 3.14. Yonlendirme makarasi
3.1.3.9. Emniyet Halat1

Cektirme icin zincir ve ¢ektirme kiskaclari ile kurulan diizenekte parcalarin zincirlerin
kopup ucuna bagh olan c¢ektirme kiskaclarinin firlayarak etrafa zarar vermemesi igin
kullanilir. Resim 3.15’te emniyet halat1 ve uygulamasi gosterilmektedir.
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Resim 3.15. Emniyet halati

3.1.3.10. Cektirme Kiskaclari

Hasarli pargalarin gesitli yerlerinden tutmak amaciyla farkli sekil ve tiplerde kiskaglar
imal edilmistir. Cesitli yapilarda cektirme kiskaglar1 resim 3.16’da gosterilmektedir.
Kiskaglarla panel ve sac pargalarlarint tutmak igin ¢esitli kistirma teknikleri
kullanilmaktadir. Genellikle kiskaglar iki ¢ene arasi civata-somun ile sikilarak
kullanilmaktadir

=

K 2
%%

Yendinder kjtl'e:.-ffn cekitirme keskoc Cok yinlii mengereli gelctinne

Yol cektirene kiskoco Makas cektirme kiskaco

Czel panel socr kaskacs Diskii Cektirme

ﬁ

e S S o

Cektirme Kiskaglari

Resim 3.16. Cektirme kiskaclari
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3.1.4. Kullanilmasi

Cektirme tertibatlar1 ¢ok degisik sekillerde kullanilabilir. Aracin hasar durumuna gore
bu ¢esitlilik degisebilir. Hasardan dolay1 geometrisi degisen ara¢ govdesi, diizeltilmek {izere
kalip sistemine kelepgelenir. Kelepgeleme islemi yapilmadan once aracin markasi ve
modeline gore kalip yerlestirme sablonu segilerek, kullanilacak gdvde diizeltme tezgahlarina
kaliplar yerlestirilir. Kalip yerlestirme islemine Ogrenme Faaliyeti-1’de deginilmisti.. Arag,
govdesinde meydana gelen hasar durumuna gore, ¢ektirme aleti gerekli ¢ektirme kiskaglar
kullanilarak zincir vasitasi ile baglanir. Resim 3.17°de gosterildigi sekilde baglantilari
yapilir.

Resim 3.17. Cektirme uygulamasi

Cektirme pistonuna uygulan hidrolik veya pnomatik basing pistonun boyunun
uzamasina sebep olmaktadir. Cektirme tertibatina uygulanan kuvvetten dolayr 1 numarali
kuvvet yoniine gore sag on sasi ¢ekilmektedir. Diger taraftan 2 numarali kuvvet yonii ise sag
On sasiyi iceri itmektedir. Cektirme isleminin miktari, aracin sag on tarafi bagli bulundugu
kaliba oturana kadar devam etmektedir. Hasarl1 bolgede diger kaliplara bakilarak konumlari
incelenir. Eger diger kaliplarda yerlerinde ise bdlgedeki hasar giderilmis olur ve siradaki
islem yapilabilir.

Diger bir ¢ektirme Ornegi ise aracin On tarafindan yere dogru cekilmesi islemidir.
Cektirme amaglarina uygun g¢ektirme aparatlar kullanilarak uygun baglanti yapilir. Resim
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3.18’de ¢ektirme durumu gosterilmektedir. Bu 6rnekte ¢ektirme islemi, kaporta pargasmin 1
numaral1 béliimde gosterilen kaliba oturana kadar devam etmektedir.

Resim 3.18. Cektirme uygulamasi

2 numarali kuvvetle zincir ¢ekilerek 3 numara ile gosterilen zincir yonlendirme
makarasi ile kuvvetin yonii asagi olarak degistirilir. Bu sayede sag on sasi kaliba dogru
yaklastirilarak oturtulur. Sag on sasiyi tutmak igin ¢ektirme islemine uygun 4 numara ile
gosterilen ¢ektirme kiskaci kullanilir.

Cekme isleminden sonra hasarli bolgenin kaliba oturup oturmadigini kontrol ederiz.
Gerekirse yardimci elamanlar kullaniriz. Eger 6n panel tam yerine oturmuyorsa gerekli olan
cektirme iglemine devam edilir. Cektirme yoniine duruma gore karar verilir. Resim 3.19°da
seyyar bir ¢ektirme pistonu ile ¢ektirme iglemi yapilmaktadir. 1 numarali pnomatik piston ile
sag On sasi motor odasina dogru ucu kapatilarak gerekli olan ¢ektirme islemi yapilmaktadir.
1 numarali pnomatik pistona uygulanan basin¢l hava yardim ile pistonun boyu uzatilarak
zincirin, sasi ucunu ok yoniinde ¢ektirmesini saglar. Yeterli ¢gektirme yapildiktan sonra tekrar
kontrol islemi yapilir. On panel yerine oturana kadar bu isleme devam edilir.
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Resim 3.19. Cektirme uygulamasi

3.2. Hidrolik Sistemler

3.2.1. Tanim

Hidrolik sistemler kaportacilikta ¢ok kullanilan sistemlerdir. Kiiciik isletmelerde
genellikle hidrolik dogrultma ve diizeltme aletleri kullanilir. Hidrolik sistemler kalin ve
takviyeli saclarin dogrultulmasi ve diizeltilmesinde kullanilir. Hidrolik dogrultma aletleri
genellikle set halinde piyasada bulunmaktadir. Bu setlerin kapasiteleri dogrultma
ozelliklerine gore 1 tondan baslar, 10 tona kadar yiikselir. Hidrolik pistonlar genellikle sasi
demirlerinin dogrultulmasinda kullanilir. Resim 3.20°de 4 tonluk bir pompa seti
gosterilmektedir.

Resim 3.20. 4 Tonluk hidrolik pompa seti
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3.2.2. Parcalan

3.2.2.1. Hidrolik Pompa

Hidrolik pompa i¢inde bulunan hidrolik sivisinin belirli bir basinca ¢ikarilmasini
saglar. Ornegin 10 tonluk bir yiikii 5 cm itmek icin pompaya defalarca basmak gerekir. Bu
sistemin tek zorlugu insan giicli ile caligmasidir. Resim 3.21°de bir hidrolik pompa
goriilmektedir. Yapisal olarak ara¢ kaldirma krikosuna benzer. Kendi ic¢inde hidrolik
depolama haznesi vardir. Bu sayede siirekli pompalama yapildiginda igerisinde bulunan
stviy1 hidrolik pistona dogru yollar.

Resim 3.21. 4 tonluk hidrolik pompa seti
3.2.2.2. Hidrolik Itici

Hidrolik iticiler piston ve silindir olmak iizere iki pargadan olusmaktadir. Piston,
silindir i¢inde hareket ederek hidrolik iticinin boyu uzamaktadir. Bu sayede istenilen yerde
itme veya ¢cekme islemi yapilabilmektedir.

Resim 3.22°de bir hidrolik itici gosterilmektedir.

Resim 3.22. Hidrolik itici

3.2.2.3. Basin¢ Hortumu

Basing hortumlari ¢esitli boy ve ebatta piyasada bulunmaktadir. .Pompa ile itici
arasinda basigli iletimi yapmaktadir. Cok yiiksek basinglara dayanimli olarak imal
edilmistir. Hortumun her iki tarafinda 6zel bir rekor vardir. Bu sayede pompa ve iticiye
monte edilmektedir.

Resim 3.23’de basinica dayanimli hortum bulunmaktadir.
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Resim 3.23. Basin¢ hortumu
3.2.2.4. itme Cubuklan

Hidrolik iticinin boyunun yetmedigi yerlerde hidrolik itici pistonuna monte edilerek
gerekli igslemin yapilmasinda kullanilan g¢elik millerdir. Bu itici miller ¢esitli uzunlukta
bulunmaktadir. Bu iticiler itici pistona vidalanarak kullanilir.

Resim 3.24. itme cubuklar
3.2.2.5. Dayama Ucu

Dayama uglari itme pistonuna takilarak kullanilir. Dayama uglart itilecek bolgenin
yiizey sekline gore degismektedir. Genis ve destek alami fazla olan bélgelerde genis tabanh
dayama uglar1 segilmelidir. On ve arka cam oturma yiizeylerine kanalli dayamalar

kullanilmalidir.
- &P
‘ - @

Resim 3.25. Dayama uclari
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3.2.2.6. Cektirme Zincirleri

Itici pistonla itilmeyecek yerleri Resim 3.19°da gosterildigi gibi destekleyerek
cektirmek icin ¢esitli boy ve ebatlarda ¢ektirme zinciri kullanilmaktadir.
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Resim 3.26. Cektirme zincirleri
3.2.3. Calisma Prensibi

Hidrolik ¢ektirme sistemi, ara¢ kaldirma krikosu gibi c¢alismaktadir. Diizeltilecek
bolgeye hidrolik piston yerlestirilir ve el pompasi ile hidrolik pistona basingli bir sekilde
hidrolik sivisi pompalanir. Hidrolik pistona gelen basingli sivi, pistonu iterek gerekli
diizeltme islemi yapilir. Resim 3.27°de bir aragta nerelerde kullanilmasi gerektigi
gosterilmisgtir.

Resim 3.27. Hidrolik ¢ektirme uygulamasi



Hidrolik pistonlar 6zel olarak imal edilmislerdir. Araclarin kaliplamasinda kullanilan
kulelerin igerisine takilarak gerekli ¢cekme ve basma islemi de yapabilmektedirler. Bu
uygulamaya ornek resim 3.28°de gosterilmektedir.

Resim 3.28. Kule icerisine yerlestirilmis hidrolik piston uygulamasi
3.3. Govde Diizeltme Sistemleri
3.3.1. Tanim

Kaza sonucu araglarda meydana gelen gévde bozukluklarinin diizeltilmesi i¢in gok
¢esitli ¢ektirme yontemleri meveuttur. Bu ¢ektirme yontemleri, aragla yapilan kazaya gore
degismektedir. Onden ¢arpma sonuca aragta gozle goriilen bozukluklar sunlardir;

> On tampon,
> Sag ve sol camurluk sact
>  On kaputta olusan bozukluklar.

Bu tip hasarlarda, hasarli pargalar yerlerinden sokiilerek yeni pargalarla degistirilir.
Igeride goriinmeyen yerlerde meydana gelen arizalar vardir bunlar ise;

>  On darbe traversi,

> Sag ve sol sase ucu,

>  On panel,

> I¢c camurluklar da meydana gelen arizalar

Bu tip pargalar da genelde diizeltilme yoluna gidilir. Sadece 6n travers yenisi ile
degistirilir. Cilinkii 6n travers bir ¢esit kalp sistemidir. Aracin 6n geometrisi On traversle
diizeltilmektedir. Diger biitiin parcalar aracin omurgasini olusturmaktadir. Bu pargalarin
ozen gosterilerek diizeltilmesi gerekmektedir. Iste burada gévde diizeltme isini yapan usta 6n
plana ¢ikmaktadir. Iyi bir ustanin gdvdenin nasil ve ne sekilde diizeltilecegini bilmesi
gerekmektedir.
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Arkadan ¢arpmalarda meydana gelen hasarlar ise;

> Arka tampon,
> Sag ve sol arka camurluk saci,
> Bagaj kapaginda meydana gelen hasarlar.

Bu tip hasarlar gozle goriilmektedir. Ama carpma siddeti arttikca goériinmeyen
parcalarda meydana gelen hasarlar da biiyiimektedir.

Aracin arka tarafinda meydana gelen goriilemeyen harlarsa;

> Arka etek (arka travers)
> Arka sasi kollar1

»  Arka panel de olusan hasarlardir.
Yandan yapilan kazalarda ise;

On arka kapilar,

Orta kapi diregi,

Tavan saci,

Alt sase kollarinda bozulmalar olusur.

VVYVYY

Yukarida siralanan govde hasarlarma gore govdede ne tip ariza oldugunu Onceden
kestirmemiz gerekmektedir. Hasarli aracin dis kisminda bulunan parcalar sokiilerek aracin
iskelet yapisi, Ogrenme Faaliyeti—1’ de yapildig1 gibi kalip sistemine oturtulur. Kaliplama
islemi bitirildikten ve son kontrol yapildiktan sonra ara¢ artik gévde diizeltme araclan ile
cektirilmeye hazirdir.

3.3.2. Cesitleri

Ogrenme Faaliyeti 1°de anlatildigi gibi iki cesit govde diizeltme tezgihi vardur.
Birincisi ayar denilen, tezgahm alt tarafinda tekerleri olan sistemdir. Ikincisi ise zemine
gomiilii diizeltme sistemleridir. Ayni zamanda diizeltme icin kullanilan bu cihazlarla
kaliplama ve 6l¢iim islemi de yapmaktadir. Ugiincii bir gévde diizeltme tezgahi1 da vardir. Bu
tezgah giiniimiiz ufak ¢apli kaporta aletlerinde kullanilan pratik bir gévde diizeltme cihazidir.

Resim 3.29. Seyyar govde diizeltme ve ¢ektirme tezgihi
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Cok amach kullanilan zemine gomiilii diizeltme sistemi ile otomobilden otobiise kadar
genis yelpazede govde diizeltme islemi yapilabilmektedir.

Resim 3.30. Zemine gomiilii (sabit) govde diizeltme tezgah

3.3.3. Kullanilmasi

Iki tip gévde diizeltme isleminde araclarin kaliplama ve kelepgeleme islemleri farkli
yapilmaktadir. Govde gektirme islemleri ayni prensibe dayanarak yapilmaktadir. Resim
3.31’da sag sasi kolunun diizetilmesi gosterilmektedir. Bu ¢ektirme islemi seyyar gévde
diizeltme tezgahinda yapilmaktadir. Seyyar ¢ektirme cihazinin ¢ektirme kolu uygun bir yere
cekilir. Cektirme islemine gore zincir baglantisi yapilir. Giivenlik tedbirleri alinarak ¢ektirme
islemine baslanir. Cektirme kolu, ¢ektirme kancasini ¢ekerek sag 6n sasi ucunu digart dogru
acmaktadir. Bu durumda cektirme islemi aracin hasardan dolayr oturmayan kaliplarmin
yerine oturmasima kadar yapilir. Kaliplar yerine oturduktan sonra cektirme tertibatinin
baglantilar1 sokiiliir.
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Resim 3.31. Seyyar govde diizeltme tezgihi govde ¢ektirme islemi

Diger oturmayan kaliplarin yerlerine oturmasi i¢in uygun yon ve agida cektirme
tertibat1 kurulur. Cesitli durumlar icin ¢ektirme uygulamalari resim 3.32’de gosterilmektedir.
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Resim 3.32. Govde diizeltme islemi
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Govdede olusan hasarlara ayni anda iki taraftan ¢ekerime islemi uygulanabilir. Ayri
hasarli parganin hem iist bolgesi hem de alt bolgesinden cekilebilir.

Monte edilen kalip kuleleri yerlerine iyice sabitlenir. Otomobilinin gdvdesi gerekli
yerlerinden tezgdha kemer ile baglanarak Resim 3.33’de oldugu gibi yerlerine oturmayan
kaliplarin yerlerine gelmesi i¢in ¢ektirme iglemi uygulanir.

Resim 3.33. Cektirme yontemi ile otomobilin kaliba oturtulmasi

Otomobilin uygun yerinden ¢ektirme aparatlari ile ¢ektirme islemi yapilir. Cektirme
islemine, ilgili yerler kaliplara oturana kadar devam edilir. Fazla ¢ektirme yapilmamalidir.
Eger fazla ¢ektirme islemi uygulanirsa otomobilin diger aksamlarinin geometrisi bozulabilir.
Bu durumda da diizeltme islemi ¢ok zor yapilabilir.

Agir vasitalarin saselerinde meydana gelen bozukluluklarin, zemine gomiilii diizeltme
sistemi ile 6zel ¢ektirme aletleri ile giderilmesi miimkiindiir. Resim 3.34’de goriildiigii gibi
bir kamyonun sasisinde kaza sonucu meydana gelen bozukluk diizeltilmektedir.

Resim 3.34. Zemine gomiilii govde diizeltme sisteminde bir minibiisiin ¢ektirilmesi
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Hidrolik destekler ile her iki taraftan zit bir sekilde basing kuvveti uygulanarak
diizeltilmeye c¢alismaktadir. Diizeltme isleminde kullanilan hidrolik ayaklar zemine
kenetlenerek sabitlenmigtir

Resim 3.35°de goriildiigii gibi bir minibiisiin hi¢bir sehpa kullanmadan kendi tekerleri
yardimi ile zemin {izerine getirilerek gerekli ebatta kule yardimi ile g¢ektirme islemi
yapilmaktadir. Cektirme uygulamasi ¢ok fonksiyonlu oldugu icin vasitanin iizerinde
aksesuarlar1 varken de cektirme uygulamasi yapilir ve genellikle ayar icin kullanilir. Bu
islem uygulanirken vasitanin diger plastik ve cam pargalarina zarar vermemek igin ¢ektirme
islemini ¢ok yavas uygulamak gerekmektedir.

Resim 3.35. Zemine gomiilii govde diizeltme sisteminde bir minibiisiin ¢ektirilmesi

Minibiis ¢ektirme esnasinda hareket etmemesi icgin zincirler yardimi ile zemine
sabitlenmigtir. Bu tip ¢ektirme tezgahlarinda ¢ektirme islemini ¢esitlendirmek miimkiindiir.
Biitiin bu ¢ektirme islemi bitirdikten sonra arag, artik kendi kalibina oturmustur. Bundan
sonra gerekli tamir ve kaynak islerinin yapilmasi ve arag¢ pargalarinin monte edilmesine
baslanir.

Resim 3.36. Cektirme islemi sonunda parcalarin montaji

39



( UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kaliba oturtulmus ve kelepgelenmis
aracin alt tarafinda bulunan kaliplar
gozle kontrol ediniz.

» Hasarsiz bolgedeki kaliplarin yerlerine
» Alt yapidaki hasarli (kagik) fikstirleri oturduklarimdan emin olmak i¢in elinizle
kaliplara gore tespit ediniz. kontrol ediniz.

» Gevsek olan kalip kulelerini yerlerine
sikica vidalayiniz.

» Aracin hasarli bolgelerinde kaliplarin
yerlerine oturmasi i¢in  oturmayan
kaliplarin  baghh bulundugu parcalari
sabitleyiniz

» Cektirme kisaglarini ve kullanildig1 yereri

tespit ediniz, » Kaliba oturmayan parcalarin ne tarafa

cekilmesi gerektigine karar veriniz.

» Parcanin uygun yerlerinden yapisina
gore kiskaglar1 ve =zincirleri parganin
cekilecegi kisma sikica baglayimniz.

» Hangi govde kismi cekilecek ise o
bolgeye ¢ektirme kolunu veya pistonunu
uygun yere baglayiniz.

» Cektirilecek yere ¢ektirme tertibatini

baglaymniz. » Cektirme kolunu ¢ektirme tezgahina

sikica monte ediniz.

» Aksi takdirde cektirme aninda ¢ektirme

aparat1 yerinden hareket ederek kazaya yol

agabilir.

» Monte ettiginiz  ¢ektirme  koluna
¢ektirme kemerinin bir ucunu sikica
baglaymiz.

» Cektirme kemerlerini takiniz.

» Kemerin diger ucunu, ¢ekilecek pargaya
sikica baglanmis olan kiskaglara takiniz.

