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Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlagtirilan 42 alan ve 192 dala ait cergceve Ogretim
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ACIKLAMALAR

KOD

525MT0085

ALAN

Motorlu Araglar Teknolojisi

DAL/MESLEK

Otomotiv Govde

MODULUN ADI

Panel Onarmm 1

MODULUN TANIMI

Bu modiil hasarli otomobilin panelinde, ylizeyinde bulunan
yapisal bozukluklar1 diizeltebilmeyi iceren bir Ogrenim
materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Temel mekanik modiillerini bagsarmis olmak

YETERLIK

Otomobil panelinin ylizeyinde bulunan yapisal bozukluklar
tespit etmek. Tespit edilen yiizeyleri gerekli ara¢ ve geregle
diizeltme islemi yapmak.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Panel yiizeylerini firma katalog degerlerini referans
alarak ve panel yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat
ederek diizeltebileceksiniz.
Amaclar

» Aracin panel yiizeyini firma kataloglarindaki degerleri
referans alarak ve panel yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek temizleyip, boya ve
macundan arindirabileceksiniz.

» Arag paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarmdaki
degerleri referans alarak ve panel yapisindaki yiizeysel
bozukluklara  dikkat ederek ¢eki¢  kullanarak
diizeltebileceksiniz.

» Arag paneli lizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki
degerleri referans alarak ve panel yapisindaki ylizeysel
bozukluklara dikkat ederek punta kaynak cihaziyla
diizeltebileceksiniz.

» Ara¢g  paneli  lizerindeki  ezikleri  firma
kataloglarindaki degerleri referans alarak ve panel
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek
cok noktadan cektirme cihazi ile
diizeltebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM

Oto kaporta atdlyesi, cesitli zzmpara ve spatulalar,

v




ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

kaportac1 ¢eki¢ ve dayamalari, punta kaynak makinesi,
cektirme aletleri, tepegdz, slaytlar, cd, ved gosterimi, konu
ile ilgili kataloglar.

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde ve sonunda verilen dogru yanlis sorulart
cevaplandirarak  kendinizi degerlendiriniz, sonuglarini
arkadaglarmizla paylasarak eksikliklerinizi
tamamlayabilmeniz i¢in gereken bilgileri aliniz.




Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin her gecen giin hizla ilerlemesi sonucu arag¢ paneli onariminda birgok
yenilikler olmustur. Islerinizi yapabilmeniz icin arag-gere¢ ve ekipmanlari etkin bir sekilde
kullanarak giivenliginizi, mesleki verimliligi, kaliteyi saglayarak, daha kullanisli, giivenli is
tezgahlarini tanimanizin size mesleginizi uygularken ¢ok yararli oldugunu goreceksiniz.

Arag paneli iizerindeki geometrinin degismesiyle, onarim islemlerini kendi basiniza ve
belirli bir siire igerisinde nasil gidereceginizi, hangi malzemeleri kullanacaginizi,
becerilerinizin, tavirlarinizin nasil olacagini bu modiilde bulabileceksiniz.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler, motorlu kara tasitlarinda panel
tizerinde olusan her tiirlii eziklerde onarim iglemlerini yapmak i¢in ¢ok yararl olacaktir.






OGRENME FAALIYETIi 1

( amac )

Aracin panel ylizeyini firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve panel
yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat ederek temizleyip boya ve macundan
arindirabileceksiniz

(ARASTIRMA )

Kaportacilikta kullanilan zimpara ¢esitlerini  arastirmiz.  Arastirma sonunda
buldugunuz zimparalarin hangisinin ne amagcla kullanildigin1 sinifta arkadaglariniz ile
paylasmiz.

1. PANEL YUZEYINDE KULLANILAN
HAVALI VE ELEKTRIKLiIi ALETLER

Kaporta diizeltme islemi yapilirken genellikle havali el aletleri kullanilir. Havali el
aletlerini kullanma hem pratik hem de maliyet agisindan ucuzdur. Kaportacilikta kullanilan
el aletlerinin, ayni iglevi yapan elektrikli olanlar1 da vardir. Havali el aletleri elektrikli ev
aletlerine gore daha kiigiik boyuttadir. Bu nedenle daha kullanigli olmaktadir.

1.1. Zimparalar

1.1.1. Tanimi

Uygulama ylizeyinde bulunan piiriizleri diizeltmek i¢in kullanilan malzemedir.
Zimparalar kagit, mob, fiber, flap ve brite (siinger) olmak iizere piyasada dort ¢esit bulunur.
Zimparalarin ¢esitlerine gore kullanim yerleri farklidir. Resim 1.1°de degisik amagla
kullanilan zimparalar goriilmektedir. Zimparalar el, hava veya elektrikli bir aletle birlikte
kullanilmaktadir. Eger yilizey piirlizliligii c¢ok hassas bir sekilde alinacaksa el ile
uygulanmasi ve siirekli el yordamu ile yiizeyin kontrol edilmesi gerekmektedir. Diger yandan
pliriiz degeri 6nemsenmeyecek kadar biiyiik ise havali veya elektrikli bir alet yardim ile
yapilabilir.



Resim 1.1: Zimpara cesitleri

1.1.2. Yapis1

Zimparalar sertlestirilmis silisyum ve metal tozlarindan yapilmislardir. Kagit
zimparalarda asindirici olarak silisyum kullanilmaktadir. Silisyum tanecikleri 6zel bir
yapistiric1 sayesinde kagit ylizeyine belirli bir kalinlikta piiskiirtiilerek kagit yilizeyinde
silisten bir katman olusturulmaktadir. Kagit zimparalar kendi aralarinda silisyum tanecik
boyutuna gore simiflandirilmaktadir. Brite zimparalarda asindirict olarak aliiminyum oksit
kullanilmaktadir. Bu tip zimparalar kendi aralarinda renklerine gore boyutlandirilmistir.
Fiber diskli zimparalar yiiksek hizlarda kesim yapmak ve kaynak gibi sert metalleri
temizlemek i¢in kullanmilir. Flap disk zimparalarin aliiminyum oksit ve zirconium tabakali
olarak iki ¢esidi bulunmaktadir. Mop zimparalar ¢ok yiiksek hizda talas kaldirma yetenegine
sahiptir. Havali, elektrikli ev aletleri ile frezelerde kullanilabilir.

1.1.3. Cesitleri

1.1.3.1. Kagit Zimparalar

Kagit zimparalar kendi aralarinda kullanim amaglarina gore smiflandirilir. Kagit
zimparalar el ve makine ile kullanmak amaci ile degisik sekillerde Uretilmektedir. Daire
zimparalar, serit zimparalar, kagit tabaka zimparalar vb. adlandirilir. Ké&git zimparalar,
tizerine Ozel bir yapistirict ile tutturulan asindirict elemanlart ile yiizeyleri temizler.
Asindirict olarak silisyum ve kum tanecikleri kullanilir. Resim 1.2°de zimpara kesiti
goriilmektedir. Burada kagit lizerine siiriilen regine ve asindirict elemanlar goriilmektedir.



Resim 1.2: Zimpara yapisi

Serit seklinde bulunan kagit zimparalar seritli zzimpara aletine takilarak kullanilir. Bu
tip zzmparalar genellikle kaba talas kaldirmada kullanilir. Resim 1.3’te serit seklinde kagit
zimpara gorilmektedir. Siki dokunmus x-bez ile iretildiginden agir sartlarda metallerin
taglanmasi igin idealdir. Yiksek talas kaldirma kapasitesine sahip olup uzun Oomiirliidiir.
Demir oksit icermediginden paslanmaz celik, yiiksek alasimli ¢elikler ve diger biitiin diisiik
karbonlu geliklerin taglanmasi i¢in idealdir

Resim 1.3: Serit kagit zzimpara

Serit zzmparalarin daha biiyiik ebatta makinelere takilmasi i¢cin Resim 1.4’te goriildiigii
gibi serit seklinde de iiretilmektedir. Standart olarak makinelere uyum saglamadigi hallerde
istenilen boyda kesilerek uglar birlestirilerek kullanilabilir.

Resim 1.4: Rulo kagit zimpara



Daire seklinde bulunan kagit zimparalar genellikle alt kismina bir tabla yapistirilarak
kullanilir. Bu tip zimparalar havali veya elektrikli dairesel bir alete takilarak yiizeyden talas
kaldirir. Resim 1.5’te dairesel zimpara goriilmektedir.

Resim 1.5: Dairesel zimpara

Kagit zzimparalarin diger bir ¢esidi su zimparalaridir. Bu tip zzimparalar boya islemi
yapilmadan oOnce son olarak yiizeyin iyice temizlenmesini saglar. Suya batirilarak
kullanilmasindan dolay1 6mrii uzundur. Resim 1.6’da su zimparasi goriilmektedir.

Resim 1.6: Su zimparasi

Su zimparalarimi kullanmak ig¢in degisik sekillerde takozlara ihtiya¢ vardir. Zimpara
Resim 1.7°de goriilen zimpara takozlarina sarilarak kullanilir. Su zimparalar agag, celik,
mermer, deri, kosele, plastik, cam, demir ve demir dis1 metallerin sulu veya kuru
zimparalanmasinda giivenle kullanilmaktadir. Su zimparalar1 boyama islemlerinde {istiin
asmdirma giiciiyle boyanacak yiizeyi piiriizsiiz hale getirirken, zeminde olusmus istenmeyen
unsurlari da yok eder. Boya 6ncesi atilan astar ve macunun, boyaya hazir duruma gelmesinde
mitkemmel sonug verir. Karoseri ve otomotiv sektdriinde de yaygin olarak kullanilan su
zimparalar1 dolgu, macun ve boyalarin kuru veya sulu zimparalanmasinda ve sonlanmasinda
idealdir. Su zimparalar1 ahsap ve mobilyalarin islenmesinde, lak, vernik ve boyalarin
zimparalanmasinda ve detaylarin (oymalarin) islenmesinde, ahsabin son zimparalanmasinda
basariyla kullanilir. Su zimparalar1 100 ile 1000 tane biiylikliigiinde bulunurlar.
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Resim 1.7: Zimpara takozlari
1.1.3.2. Mop Zimparalar

Mop zimparalar yiiksek talas kaldirma kabiliyetine sahiptir. Kullanim esnasinda
seklini ve esnekligini muhafaza eder. Mop zimparalarin baslica kullanim alanlari; kalip
imalati, capak alma ve parlatma islemleridir. Elde edilen yiizey kalitesi, segilen tane
biiyiikliigline gore degisir. Resim 1.8’de Mop zimpara goriilmektedir. Mop zimparalar havali
veya elektrikli el aletlerine takilarak kullanilir. 10.000 ile 15.000 devir arasinda ¢alisabilir.

Resim 1.8: Mop zimpara

1.1.3.3. Fiber Zimparalar

Fiber diskler yiiksek hizlarda kesim yapabilmek icin elektrostatik olarak
kaplanmiglardir. Bu tip zimparalarin kesme aninda yanmaya karsi biinyesine 6zel bir madde
karigtinnlmistir. Fiber zimparalar havali ve elektrikli el aletlerine monte edilerek kesme islemi
yapilmaktadir. Resim 1.9°da fiber zzimpara cesidi goriilmektedir.

Resim 1.9: Fiber disk zzmpara



Fiber disk zimparalarmin en biiyiik 6zelligi esnek olmalaridir. Esnek olmalarindan
dolay1 oval yiizeylere uyum saglamaktadirlar.

1.1.3.4. Flap Zimparalar

Flap zimparalar yiizey temizleme teknolojisinde en son noktadir. Ozel saglam bir
mesnet iizerindeki zimpara taneleri zimparalama agisindan flap disklere yerlestirilmis
oldugundan daha randimanli bir sekilde talas kaldirma islemi yapmaktadir. Resim 1.10°da
flap disk zimpara goriilmektedir.

Aliiminyum Oksit Flap Diskler Zirkonyum Aliminyum Flap Diskler

Resim 1.10: Flap disk zimparalar

1.1.3.5. Siinger (Brite) Zimparalar

Stinger zimparalar son zamanlarin en hizli gelisen {iriinlerinden olmustur. Asindirici
kum boyutu 36 ile 2290 arasinda degismektedir. El ile zzimparalama makineye gore daha
pratik ve basit oldugundan genellikle siinger zimpara tercih edilir. Asindirict madde,
kontiirlii ve kavisli alanlarin zzimparalanmasi ve perdahlanmasi i¢in ideal olan esnek ama sert
bir koplik {izerine kaplanmistir. Esnek olmasi sayesinde elektrikli ve havali aletlerin
erisemeyecegi yerlere de ulasabilir. Resim 1.11°de siinger (brite) zimpara resmi
goriilmektedir.

Resim 1.11: Siinger (Brite) zzimpara



1.2. Kompresorler

1.2.1. Tanim

Kompresorler, atmosferde bulunan havayr belirli bir basinca kadar sikigtirarak
depolamaya yarar. Kompresorler vidali ve pistonlu olmak tizere iki ¢esit olmaktadir. Resim
1.12°de bir pistonlu kompresér goriilmektedir. Pistonlu tip kompresorlerin kapasitelerine
gore silindir sayilart arttirilabilir. Vidali kompresorlerin ise vida boylarina gore kapasitesi
degisebilir.

Resim 1.12: Pistonlu kompresér
1.2.2. Yapis1

Kompresérlerin yapisal ozelliklerine gére kullanim yerleri farklidir. Ornegin bir
kaporta atdlyesinde vidali tip kompresér kullanilmasi dogru olamaz. Ciinkii vidali tip
kompresorler kurulum maliyeti acigindan pistonlu tiplerine goére daha pahalidir. Pistonlu tip
kompresorler hareketini bir elektrik motoru ile almaktadir. Elektrik motoru sebeke cereyani
ile calismaktadir. Kompresorlerin jenaratdr gibi benzinli ve dizel motoru ile ¢alisanlar da
vardir. Igten yanmali motorlar ile calisan kompresorler genellikle dis ortamlarda
kullanilmaktadir. Vidali tip kompresorler pistonlu tiplerine gore ¢ok sessiz calistiklar1 igin
kullanim yerleri buna gore degismektedir. Resim 1.13’te vidali tip kompresor goriilmektedir.



Resim 1.13: Vidal tip kompresor

Kaporta atdlyesinde bulunan havali el aletleri, kompresorlerin depoladigi hava ile
caligmaktadir. Havanin elde edilmesi, elektrik kullanimina gore ucuz oldugu i¢in bu tip
isletmelerde genellikle havali el aletleri kullanilmaktadir. Havali el aletleri aym islevde
bulunan elektrikli alete gore daha az enerji harcamakta ve daha kiiciik boyutta olmaktadir.

1.2.3. Calismasi

Kompresorler, atmosferde bulunan havayi emerek belirli bir basingta sikigtirir. Sikigsan
hava kompresoriin deposunda belirli bir basingta depolanir. Kompresoriin havay1 fazla
depolamasimi engellemek i¢in emniyet supabi bulunmaktadir. Emniyet basincina kadar
kompresor havayi depolamaya devam eder. Emniyet basincina ulaginca kompresoriin
elektrik motoruna giden elektrik akimi kesilerek, kompresoriin fazla hava depolamasi
engellenmis olur. Kompresorde depolanan havanin basinci, kullandikca azalir. Bu durumda
emniyet valfi tekrar elektrik motoruna akim vererek kompresoriin tekrar caligmasi saglanir.

Pistonlu tip kompresérler emme islemini piston yardimi ile yapmaktadir. Vidali tip
kompresoér emme islemini birbirine bagl iki vida araciligi ile yapmaktadir.

Sekil 1.1°de goriilen vidali kompresor kesiti ayni bir digli pompa gibi ¢alismaktadir.
Vidanin biri elektrik motorundan aldig1 hareketi kendisine kenetlenmis ikinci vidaya iletir.
Bu sayede iki vida disleri arasina sikisan hava basinglanir ve depoya yollanir. Vidali
kompresorde kullanilan vida sekli genellikle helisel olmaktadir.
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Frnlen Hava

Cevitlen

Ceviren

Sikastudan Hava

Sekil 1.1: Vidal kompresor kesiti

1.2.4. Bakim

Kompresorler karterlerinde bulunan yag ile yaglanir. Biitiin pistonlu kompresdrler
carpma yaglama ile kendilerini yaglamaktadirlar. Pistonlu tip kompresorlerin karterinde
bulunan yag belirli bir periyotta kontrol edilmelidir. Yag seviyesi yag ¢ubugunda belirtilen
seviyede olmalidir. Kompresorler fazla yag tiiketmezler. Eger kompresoriin yag haznesinde
yag seviyesi devaml diisiiyor ise kompresor kecelerinden yag kaciriyor olabilir. Yag kagiran
kegelerin degistirilmesi gerekmektedir.

Kompresor, atmosfer havasim1 direkt emdigi i¢in havanin iginde bulunan biitiin
maddeler kompresor icine girmek ister. Bunu engellemek i¢in kompresdriin emis hattina bir
filtre konulur. Kullanilan filtrenin kompresoriin iiretici firmasi tarafindan 6n goriilen
zamanda degistirilmesi gerekmektedir. Genellikle filtrelerin ¢alisma zamanlar1 saat olarak
verilir.

Kompresoriin i¢ine emilen hava, sikigmadan dolay1r zamanla kompresér deposunda su
olugmasina neden olur. Her seferinde emilerek 1sinan ve soguyan hava depoda yogusmadan
dolay1 su olusturur. Depoda biriken suyun belirli araliklarla tahliye edilmesi gerekmektedir.
Deponun alt tarafinda bulunan vana yardimi ile biriken su tahliye eldir. Kompresor i¢inde
bulunan suyun bosaltilma islemine baslanilmadan o6nce, kompresoriin i¢inde bulunan
havanin tahliye edilmesi gerekmektedir.

Son olarak kompresore depolanan havanin sartlandirilmas: gerekmektedir. Kullanilacak
havali el aletlerinin Omiirlerinin uzun olmasi i¢in kompresoriin basingli hava c¢ikisina
sartlandiricilar baglanir. Sartlandiricilar havanin iginde bulunan nemi emer, havanin igine
belirli bir miktarda yaglama yagi vererek kullanilan el aletlerinin mekanizmalarinin
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yaglanmasini saglar. Sartlandiricilarin deposunda bulunan yagin siirekli yenilenmesi ve
istiine ilave edilmesi gerekmektedir. Kullanilan hava siirekli sartlandiricidan yaglanarak
ciktig1 igin yag deposundan yag eksiltmektedir. Biitiin bakimlar1 yapilan kompresor artik
kullanima hazirdir. Yukarida anlatilan bakim islemleri belirli bir periyotta yapilir.
Resim1.14’te bir hava sartlandirict gériilmektedir.

Resim 1.14: Hava sartlandirici

1.3. Pnomatik Serit Zimpara Aleti

1.3.1. Tanim

Pnomatik seritli zimpara aleti, hava ile calisan el aletidir. Uzerinde buluna hava
butonuna basarak ucuna takili bulunan serit zimparay1 ¢ok hizli bir sekilde cevirerek, ayni
bir bant sistemi gibi seri bir sekilde zimparalama islemi yapilabilmektedir. Serit zzimparanin
kullanim yerlerine gore degisik giiclerde modelleri bulunmaktadir. Zimpara seridinin
boyutuna gore kapasitesi artmaktadir. Kaportacilikta genellikle el ile ¢alisan tipte zimpara
kullanilir. Resim 1.15°de el ile ¢alisan pnomatik zimpara aleti gosterilmektedir.

Resim 1.15: Pnomatik serit zzimpara

1.3.2. Yapis1

Pnomatik serit zimpara aletleri degisik boy ve kalinlikta serit zimpara ile
kullanilmaktadir. Piyasada diger bir adi ise tank zimparadir. El ile tutulan kisminda bir
kasnak vardir. Serit zimpara bu kasnaga takilir. U¢ kisminda bulunan makara ile zimpara
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seridi her zaman gergin tutulmaktadir. Resim 1.16’da zimpara seridi takilmis pnomatik serit
zimpara aleti goriilmektedir.

Resim 1.16: Zimpara seridi takilmis pnomatik zimpara aleti

1.3.3. Calismasi

Pnomatik serit zzimparalar basingl hava ile calisan el aletleridir. Uzerine takilan serit
halindeki zzimpara kagidin1 dakikada 200-300 devir ile dondiirme giiciine sahiptir. Stirekli
donen zimpara kagidi zzimpara yapilacak zemine bastirilir. Bu esnada zimpara k&gidinin
ozelligine gore yiizeyden talag kaldirma iglemi yapilir. Zimpara islemi sirasinda yiizeye fazla
bask1 yapilmamalidir aksi takdirde kagit zimpara yirtilabilir.

1.3.4. Bakim

Pnomatik serit zimpara aletleri fazla bakim gerektirmez. U¢ kisminda bulunan
aliminyum makaralarin yerlerinde rahat bir sekilde donmesi i¢in devamli temizlenmelidir.
Pnomatik el aletleri diger elektrikli aletler gibi ¢abuk ariza yapmazlar. Ayn islemi elektrikli
zimpara aletiyle yapacaksak ¢alisma aninda fazla 1smnmalara kars1 zimpara aleti belirli bir
aralikta dinlendirilmelidir. Bu sayede fazla isinmadan kaynaklanacak arizalarin Oniine
geemis olunur.

1.4. Pnomatik Dairesel Zimpara Aleti

1.4.1. Tanim

Dairesel zimpara aletlerinin ucuna takilan takoz iizerine kagit veya bez zimpara
yapistirilir. Dairesel bir sekilde zimparalama yapmaktadir. Elektrikli el aletleri gibi ¢ok
yiiksek hizda dénme kabiliyetine sahiptir. Resim 1.17°de pnomatik dairesel zimpara aleti
goriilmektedir. Pnomatik dairesel zimparalar dakikada 10.000 ve 15.000 devirle
donebilmektedir.
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Resim 1.17: Pnomatik dairesel zzimpara aleti
1.4.2.Yapis1

Pnomatik dairesel zimparalar, u¢larina degisik sekilde diskler takilarak kullanilabilir.
Dairesel zimpara aleti ile zzimparalama islemi yapilmaktadir. Zimparalama islemi yapmak
icin aletin ucuna 6zel olarak yapilmis takoz baglanir ve bu takozun iistiine Resim 1.18’de
gosterilen yapiskanli zimpara kagitlar takilir. Bu sayede zimparalama iglemi yapilabilir.

Resim 1.18: Kendinden yapiskanh dairesel zimpara kagidi

1.4.3. Calismasi

Dairesel zimpara aleti panel yiizeylerinde bulunan boya, macun ve pas lekelerini
temizlemek i¢in kullanilir. Ucuna yapistirilan zimpara kagidimin 6zelligine gore, yapilan
ylizey temizleme islemi degisebilir. Cok amagli kullanimlar i¢in ucu degistirilerek kesme
diskleri takilabilir. Resim 1.19°da dairesel zimpara aleti ile yiizeyde bulunan boyanin
temizlenmesi iglemi goriilmektedir. Bu sayede hem zamandan tasarruf hem de kaliteli bir
is¢ilik elde edilmektedir.



Resim 1.19: Dairesel zzimpara uygulamasi
1.4.4. Bakimi

Dairesel zimpara aletleri diger pnomatik el aletleri gibi fazla bakim gerektirmez.
Pnomatik aletlerde dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus havanin ¢ok iyi yaglanmasidir.
Havanin yaglanmasi sayesinde, havanin temas ettigi biitiin bolgeler iyi bir sekilde yaglanir
ve cihazin Oomrii uzun olur. Diger taraftan ucuna yapistirilan zimpara kagidi korlendigi
zaman tablanin {stiinden bir 1spatula yardimi ile kaldirilarak sokiiliir. Zimpara kagidinin
yapistig1 bolgede yapiskan izlerine ait artiklar var ise bunlarin temizlenmesi gerekmektedir.
Aksi takdirde temiz olmayan ylizeye yapisan zimpara kagitlari iyi bir temizleme islemi
yapamaz.

1.5. Pnomatik Metal Temizleme Aleti

1.5.1. Tanimi

Metal yiizeylerinde bulunan pas, korozyon, boya ve macun kalintilarin1 temizlemeye
yaramaktadir. Tel firga ve lastik silgi kullanarak metalin temizlenmesini saglamaktadir.
Elektrikli ve pnomatik olmak {izere iki ¢esit el aletinden biri kullanilarak ucuna takilan 6zel
bir tel firca ile temizleme islemi yapilabilmektedir. Resim 1.20°de havali tip metal temizleme
aleti goriilmektedir. Temizleme aleti kullanilirken dik bir sekilde ylizeye temas ettirilir.
Kullanim esnasinda firganin etrafindan sigrayan pargaciklardan korunmak i¢in mutlaka
gozlik kullanimiz.

Resim 1.20: Biiyiik tip havali metal temizleme aleti
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Panel yiizeyinde daha kiiciik bolgeler i¢in kiiclik boyutlarda havali metal temizleme
cihazlar1 bulunmaktadir. Resim 1.21°de kiigiik metal temizleme aleti goriilmektedir.

Resim 1.21: Kii¢iik tip havali metal temizle aleti

1.5.2. Yapis1

Kullanim yerlerine gore degisik sekillerde wucuna metal temizleme firgasi
baglanabilmektedir. Cok yiiksek devirde temizleme islemi yaptig1 igin aletle g¢aligirken
dikkatli olmak gerekmektedir. Metal temizleme firgas: 6zel ¢elikten yapilmistir. Temizleme
islemi yapildiktan sonra fir¢a uglari metalden arta kalan parcaciklardan temizlenmelidir.
Metal temizleme aletinin ucundaki tel fir¢a degistirilip yerine lastik silgi takilarak metal ve
boya {lizerinde bulunan tutkal, yapistirici ve buna benzer maddeleri temizlemek igin
kullanilir. Resim 1.22°de temizleme lastiginin havali metal temizleme aletine monte edilmis
resmi goriilmektedir.

Resim 1.22: Lastik temizleme silgisi

Otomobilin panelinde meydana gelen yiizey bozukluklarini diizeltmek i¢in ilk olarak
bolgenin boya veya zift tabakasindan temizlenmesi gerekmektedir. Bu islemi el ile yaparsak
temizlenecek bolgenin once 1sitilmasi ve bir 1spatula ile temizlemesi gerekmektedir. Bu
islem epey zaman almaktadir. Havali veya elektrikli temizleme aletleri ile uygun bir firga
secilerek bu islem ¢ok kisa siirede yapilabilmekledir. Resim 1.23’te lastik silginin kullanimi
gosterilmektedir.
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Resim 1.23: Lastik temizleme silgisinin kullanimi
1.5.3. Calismasi

Meta temizleme aletinin ucuna uygun temizleme firgasi takilarak temizlenecek yiizeye
uygulanir. Uygulama isleminde firca dik bigimde veya biraz egimli sekilde tutmak
gerekmektedir. Fir¢a ¢cok hizli dondiigii i¢in ¢alisma aninda mutlaka g6z koruyucu maske
takmak gerekmektedir. Temizleme islemi bittikten sonra temiz yiizeye firca fazla
stiriilmemelidir. Eger temizlemeye devam edersek panel yiizeyini inceltebiliriz. Resim
1.24’te metal temizleme aletinin ¢aligma aninda resmi goriilmektedir. Pnomatik temizleme
firgas1 yaklasik dakikada 15.000 devir ile donmektedir. Temizleme isleminde kullanilan
fircalar bu yiiksek devire dayanikli imal edilmistir. Otomobilin alt yiizeyinde korozyona
kars1 zift ile kaplama iglemi yapilmstir. Yiizey diizeltme islemi esnasinda bu ziftin buradan
temizlenmesi ¢ok zordur. Temizleme islemi en iyi metal temizleme aleti ile yapilmaktadir.

Resim 1.24: Metal temizleme islemi

1.5.4. Bakim
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Pnomatik temizleme aletinin bakimi biitiin hava ile ¢alisan el aletleri gibi ¢ok azdir.
Burada da dikkat edilecek tek husus aleti ¢alistiran basingli havanin siirekli yaglanmasini
saglamaktir. Bu kadar yiiksek hizda caligan bir alet i¢in yaglama ¢ok dnemlidir. Temizleme
icin kullanilan firgalar bir¢ok kez kullanilmaktadir her seferinde temizlenip tel firganin
bilenmesi gerekmektedir.

1.6. Pnomatik Punta Ciiriitme Aleti

1.6.1. Tanimi

Pnomatik punta ciiriitme aleti bir ¢esit hava ile ¢alisan el matkabina benzer. Punta
kaynag1 genellikle otomobil {izerinde panellerin montajinda kullanilir. Montaj esnasinda
noktasal sekilde kaynak yapilmaktadir. Otomobil gévdesi iizerinde bulunan bir ¢amurluk
veya her hangi bir panelin yerinden sokiilmesi icin yapilan punta kaynaklarinin kesilmesi
gerekmektedir. Bu kesme islemini en iyi sekilde yapilmasi gerekmektedir. Eger dikkatli bir
sekilde panel iizerinde bulunan kaynaklar sokiilmez de diizensiz bir sekilde ¢ikarilirsa, yerine
monte edilmek istendiginde panel pargasi yerine tam oturmayacaktir. Bu sebepten dolay1
panel noktalarinda bulunan punta kaynaklarinin bir matkap yardimi ile ciiriitiilmesi
gerekmektedir. Resim 1.25°de pnomatik punta ¢iiriitme aleti goriilmektedir.

Resim 1.25: Pnomatik punta ¢iiriitme aleti
1.6.2. Yapis1

Punta ciirlitme aletinin matkaptan tek farki ucunun ¢ok az ¢ikmasidir. Boylelikle
panelin arkasinda bulunan diger parcalara zarar vermesini engellemektedir. Ayrica freze
ucunu koruyan bir yuvasi bulunmaktadir. Punta ¢iiriitme cihazini ¢alistirmadigimiz zaman
frezeli uc yerinden ¢ikmaz. Sadece calistigi zaman otomatik olarak yerinden ¢ikar ve delme
islemini yapar. Punta c¢iirlitme aletinin degisik sekillerde ve agilarda kesme iglemi
yapabilmek icin gesitli parcalar1 vardir. Resim 1.26’da punta c¢iirlitme frezesinin ayarlama
kolu ile gosterilmis resmi verilmistir.
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Resim 1.26: Ayarlanabilir kollu punta ciiriitme aleti

Ayarlanabilir kol yardimi ile destek alinarak daha rahat bir sekilde kesme islemi
yapmaktadir.

1.6.3. Calismasi

Punta ciirlitme aleti hava ile caligmaktadir. Calisma butonuna basma siddetine gore
devir ayar1 yapabilmektedir. Bu sayede ucuna bagh freze bicaginin dmriinii uzatmaktadir.
Frezenin takildig1 yerde delme derinlik ayar1 yapilmaktadir. Panelin arka tarafinda bulunan
diger pargalara zarar vermeden kesme islemi yapilmaktadir. Resim 1.27°de pnomatik punta
cliriitme aletinin degisik kullanimi gosterilmektedir.

Ayarlama ayagi ile panelin karsi tarafindan destek alinarak daha rahat bir kesme islemi
yapilmaktadir. Resim 1.28’de ayarlama ayagi ile punta ¢iiriitme islemi yapilmaktadir.
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Resim 1.28:Ayarlama a

Daha biiylik pargalarm etrafindan dolasarak delme islemi yapabilmek i¢in biiyiik
boyda ayarlama ayagi bulunmaktadir. Bu sekilde otomobil direk diplerine daha rahat
ulasilmaktadir. Resim 1.29°da biiyiik ayarlama ayagi kullanimi gosterilmektedir.

Resim 1.29: Biiyiik ayarlama ayag ile punta ciiriitme cihazimin kullanimi

1.6.4. Bakim

Pnomatik punta ¢iirlitme cihazlarinin ucuna takilan freze uclarinin aginmasi veya
korelmesi s6z konusudur. Cihazin diger pargalarinin fazla bakima ihtiyact yoktur. Freze
uclarinin yerine takildiktan sonra yerine ¢ok siki bir sekilde baglanmasi gerekmektedir. Aksi
takdirde kesme islemi sirasinda freze yerinde bosa donerek baglanti parcasini 1sidan dolay1
bozulabilir.
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1.7. Pnomatik Punta Ciiriitme Frezesi

1.7.1. Tanimi

Punta kaynagin keserek panelin yerinden ¢ikarilmasin saglamaktadir. Normal matkap
uglarindan farki kesme agzinin bulunmasidir. Kullanilan malzeme durumuna gore Iki gesit
punta ciiritme frezesi bulunmaktadir. Bunlar sert maden ve titanyum kaplamali ugtur.

1.7.2. Yapis1

Diger freze uglarina gore daha kisa yapidadirlar. Punta kaynagi en fazla 6 mm
kalimlhiga kadar yapilabilmektedir. Bu sebepten boylari kisa tutulmustur. Punta cliriitme
frezeleri diisiik hizlarda kesme yaptiklarindan &miirleri daha uzun olmaktadir.

1.7.3.Uc Ozellikleri

Punta c¢iirlitme frezelerinin diiz ve agili olmak tizere iki ¢esit u¢ yapis1 bulunmaktadir.
Resim 1.30°da 90 ve 120 derece olmak iizere iki tip agili fereze ¢akisi gosterilmektedir. Agili
punta ciirtitme ¢akilarmin ayni diiz agizli cakilar, gibi sert maden ug ve titanyum kaplamali

olanlar1 mevcuttur.

HSS TITANYUM
Resim 1.30: Punta ciiriitme freze cakilar (a¢ili)

Resim 1.31°de diiz uglu punta ¢iiriitme frezesi gosterilmektedir.

/ U
g, '

HSS TITANYUM

Resim 1.31: Punta ciiriitme freze ¢cakilan (diiz)
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1.8. Daire Tel Fircalar

1.8.1. Tanimi

Metal temizleme cihazlarinin ucuna takilmak i¢in imal edilmislerdir. Dairesel tel
firgalar degisik sekillerde ve her boyda bulunmaktadir. Tel fir¢alar, havali ve elektrikli el
aletlerine takilarak yiiksek hizlarda ¢alisarak metal yilizeylerinden talas kaldirma ve parlatma
islemi yapmaktadir. El ile yapilmasi ¢ok zor kazima islemini dairesel tel fircalar kisa bir
siirede yapilabilmektedir.

1.8.2. Yapis1

Tel firgalar havali ve elektrikli el aletlerinde kullanilacak sekilde imal edilmislerdir.
Resim 1. 32°de ¢esitli tiplerde dairesel tel fir¢alar bulunmaktadir.

KALIN INCE

Resim 1.32: Dairesel tel fircalar

Yukarida verilen tel firgalar genellikle metal temizleme cihazlar1 ile birlikte
kullanilmaktadir. Resim 1.33’te matkap gibi el aletlerinde kullanilan dairesel tel firgalar
gosterilmektedir.

Resim 1.33: Dairesel tel fircalar( matkap uclu)
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Yukarida verilen her iki tip dairesel tel firgalar metal yiizeylerinden talas kaldirmak ve
temizlemek ic¢in kullanilir. Avug¢ i¢i taslama aleti ile kullanilan dairesel tel fir¢alarin
giremedigi yerlerde matkap ucuna takilan dairesel tel firgalar kullanilmaktadir.

1.8.3. Bilenmesi

Tel firgalarin kullanim yerlerine gore tellerinin uglart biikiiliir ve keskinligini
kaybeder. Tel fircalarda bu sorunun Oniine gegebilmek icin birka¢ kullanimdan sonra
firgalarin uglarindan kesilmesi gerekmektedir. Kesme iglemini bileme taglari ile yapabiliriz.
Tel firgalar kullanilir ve bilenir, bu esnada tel boyu giderek kisalmaktadir. 3-5 bilemeden
sonra artik dairesel tel firgalar kullanilmaz yenisi ile degistirilir. Dairesel tel fircalar sabit
zimpara tasina tutularak bilenir. Bileme esnasinda dairesel fir¢a tasa dik olarak tutulur ve
istenilen miktarda tellerin ucu kesilmek sartiyla uglart diizeltilir. Bileme i¢in genelde sabit
taglama tezgdhina sert takim bileme tasglari takilmalidir. Normal zimpara taginda bileme
islemi yapilirsa tasin hemen bitmesine neden olabilir.

1.9. Pnomatik Keski

1.9.1. Tanimi

Pnomatik keskiler diger kesici aletlerin erisemedigi yerlerde kesme ve ayirma islemi
yapmak i¢in kullanilir. Pnomatik keski aleti el matkabina benzer, ucuna takilan keski kendi
etrafinda donmez, sadece titresim yapar. Resim 1.34’te pnomatik keski aletinin tabancasi

gosterilmektedir.
Resim 1.34: Pnomatik keski aleti
1.9.2. Yapis1

Keski tabancasimnin ucuna degisik boyutlarda keski ucu takilabilir. Keski uc¢larinin
kesme kismi kullanilan yerlere gore degisebilir. Pnomatik keski aleti ucuna takilan kesme
veya delme aletine ayni1 bir ¢ekic gibi darbe uygulayarak kesme islemi yaptirmaktadir. Resim
1.35’te pnomatik keski takimi goriilmektedir.
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Resim 1.35: Pnomatik keski alet ¢cantasi
1.9.3. Calismasi

Otomobil sasisi ve panel baglanti noktalarinda bulunan kaynaklarin kesilmesi igin
kullanilir. Ornegin sasi demirinin {istiine kaynakla tutturulmus bir panel sacinin sasiden
ayrilmast i¢in kaynak kismindan kesilmesi gerekmektedir. Bu islemi kesme tagslari
yapamiyorsa devreye pnomatik keski aleti girmektedir. Aletin ucuna yassi keski ucu
takilarak kaynak kesme islemi uygulanir. Ayrica pnomatik keski, ayirma isleminde de
kullanilmaktadir.

Pnomatik keskinin ucuna takilan keski uglarmi yerine tutturmak ve ¢ikmasini
engellemek i¢in Resim 1.36’da gosterilen tutturma yay1 kullanilir

Resim 1.36: keski baglama yay1

Eger baglama yay1 takilmadan keski kullanilmaya calisilirsa keski geri tepme yaparak
ucunu yerinden ¢ikarmak ister. Bu olay da istenilmeyen durumlar yaratabilir.

1.9.4. Bakim

Pnomatik keskinin ucuna takilan yayin zamanla bozulmasindan dolayi keski ucu
yerinden cikabilir. Bu durumda yaym yenisi ile degistirilmesi gerekmektedir. Eger
kompresor basinci az ise keski istenilen sekilde kesme islemi yapamaz. Keskinin kullanma
kilavuzunda hangi basingla c¢aligmasi gerektigi belirtilmistir. Kompresoriin basincinin
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belirtilen basinca ayarlanmasi gerekmektedir. Hava ile c¢alisan biitiin el aletleri genelde
yliksek basingta ¢alismaktadir.

1.10. Keski Uclan

1.10.1. Tanim

Keski uclari, otomobil sasisinde veya panelinde kaynakla birlestirilmis yerlerin
kirilmas1 ve kesilmesi isleminde kullanilir. Kesme islemi ic¢in kullanilan miller g¢elikten
yapilmiglardir. Kesmeye ve asinmaya karsi mukavemetlidirler. Degisik boy ve tipte imal
edilmislerdir. Kullanim amaglarina gore keskilerin u¢ yapis1 degismektedir. Yassi ug, sivri
ug, ¢entikli ug¢ ve art1 seklinde uclar1 bulunmaktadir.

1.10.2. Yapisi

Kesme yerine gore kullanilan uglar cesitlilik gdsterir. Kesim isi ¢ok zor oldugu igin
keskiler yiiksek mukavemetli ¢eliklerden yapilmaktadir. Ug yapilart bozuldugu zaman
bileme tasinda uclari diizeltilir.

1.10.3. Kullamildig1 Yerler

Otomobil sasisi veya paneli lizerinde kaynakla birlestirilmis kisimlarin kesilmesinde
yass1 keski uglar1 kullanilir. Resim 1.37. Yass1 keski uglar1 kaynaklar1 kirma ve koparmada
dayaniklidir. Ug yapisinda her hangi bir bozukluk meydana gelmez. Yass1 keski ucu, ayni
zamanda yerinden ¢ikmasi zor vida ve civatalari kesme isleminde de kullanilir

e

Resim 1.37: Yassi1 keski ucu

Kesme islemi yaninda saside acilacak delikler i¢in sivri uglu keski kullanilmaktadir.
Resim 1.38’de sivri uglu keski goriilmektedir. Sivri u¢lu keski ¢ok amacglh delik delme
isleminde de kullanilir.

. ——

Resim 1.38: Sivri keski ucu

Centikli keski ucu ise ayn1 bir konserve agacagi gibi sasi ve panelde yiizeysel kesim
islemi yapmaktadir. Kesme isleminde sac kalmliginin ince olmasi gerekmektedir. Resim
1.39°da ¢entikli keski ucu goriilmektedir.
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Resim 1.39: Centikli keski ucu

Saside ¢ekicin giremeyecegi kadar dar yerler olmasi durumunda keskinin ucuna arti
seklinde keski takilarak diizeltme isleminde de kullanilir. Resim 1.40’ta art1 seklinde keski

ucu gosterilmektedir.
m -HI !

Resim 1.40: Arti seklinde keski ucu

1.11. Sicak Hava Ufleyiciler

1.11.1. Tanim

Ortamdan aldig1 havay1 igerisinden gegirerek 50-80 derece sicakliga kadar 1sitarak
ifleme yetenegine sahiptir. Sicak hava {ifleyicileri otomotiv sanayisinde ve bir¢ok sektorde
kullanilmaktadir. Evlerde kullanilan sicak hava iifleyicilerine fon makinesi de denir.

1.11.2. Yapisi

Sicak hava fifleyicilerin yapist ¢ok basittir. Govde icerisinde pervanesi ve rezistansi
bulunmaktadir. Pervane calisarak igeri hava emer havayi isinan rezistansin igerisinden
gecirir. Isinan hava nozulda hizlanarak istenilen sekilde kullanilir. Sekil 1.2°de basit bir sicak
hava iifleyici sekli verilmektedir.

Pervane Rezistans

/ / Nozul

__———;“7/ Hava

Hava — - 00O @O0
G - = /
o -

Sekil 1.2: Basit sicak hava iifleyicisi
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1.11.3. Calismasi

Sicak hava iifleyicisi 220 volt sebeke cereyani ile calismaktadir. A¢ma-kapama
anahtar1 ¢calisma konumuna getirilir ve ilk etapta pervanesi c¢aligir. Anahtarin ikinci konuma
getirilmesi ile igerisinde bulunan rezistans isinarak igerisinden gecen havayi isitir. Sicak
hava 1siticilar1 en az 2000 Watt giiclinde tiretilir. Kapasitesi arttikca sicak hava iifleyicilerinin
giicii de o nispetle artmaktadir. Resim 1.41°de otomotiv sektoriinde kullanilan bir sicak hava
ifleyicisi goriilmektedir.

Resim 1.41: Sicak hava iifleyicisi

Sicak hava iifleyicilerin, degisik ¢alisma yerlerine gore uclarina takilan nozullari
degismektedir. Resim 1.42°de {ifleme nozullari verilmistir.

Resim 1.42: Sicak hava iifleyicisi nozullar
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1.11.4. Bakim

Sicak hava iifleyicileri elektrikle ¢alistig1 i¢in hemen bozulabilir. Bu tip el aletlerinin
rezistanslari en ¢abuk ariza yapabilir. Fazla isinmadan dolayi rezistans kopar. Bundan dolay1
sicak hava tfleyicileri kullanildiktan sonra hemen fisi ¢ekilmemelidir. Kullanimdan sonra en
az 5 dakika rezistansinin sogumasi i¢in ¢alistirilir. Bunu yapmak i¢in agma kapama diigmesi
sadece pervanesi calisacak sekilde birakilir. Calisma aninda kesinlikle havanin girdigi ve
ciktig1 yerlerin kapatilmamasi gerekmektedir. Caligma aninda sicak hava iifleyicisinin hava
giris yerleri kapandigi anda kendi kendini korumasi igin igerisine termik anahtar
konulmustur. Bu sayede igeride fazla sicaklik artis1 oldugu zaman termik, hemen devreyi
kapatir ve cihazi korumaya alir. iceride sicaklik diistiigii zaman tekrar calisir.

1.11.5. Kullanmildig1 Yerler

Sicak hava fifleyiciler, otomotiv alaninda en ¢ok kaportacilik sektoriinde kullanilir.
Diger yandan otomobil camlarma film c¢ekme esnasinda cam filminin 1sitilmasi igin
kullanilir. Sicak hava iifleyicileri panel ylizeyini 1sitarak bir 1spatula yardimi ile 1sinan
boyanin kazinmasinda kolaylik saglar. Panel yiizeylerinde ufak tefek gogiikleri onarmak i¢in
boya yiizeyine ufak ¢ektirme ayaklar1 yapistirilmaktadir. Bu ¢ektirme ayaklar1 bir manivela
yardimu ile cekilerek gociikler zahmetsiz bir sekilde diizeltir. iste bu cektirme ayaklarini
boya ylizeyine yapistirmak ve tekrar boya yiizeyinden sokmek icin sicak hava iifleyicisi ile
wsitilmasi gerekmektedir. Resim 1. 43°te sicak hava iifleyicinin kullanilmas1 gosterilmektedir.

Resim 1.43: Sicak hava iifleyicisi kullanimi
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

>

Zimpara kagidi ile panel yiizeyini
temizleyiniz.

Zimparalama islemine ge¢meden Once
gozlik ve eldiven takiniz

Panel yilizeyini zzmparalamak i¢in uygun
tipte zimpara seg¢iniz.

Zimpara kagidini uygun bir zimpara
takozuna yerlestiriniz.

Panelin iizerinde bulunan boyay1 uygun
bir sekilde zimparalayiniz

Zimparay1 panel ylizeyinde dogrusal
olarak hareket ettiriniz.

>

Pnomatik dairesel zimpara cihazi
kullanarak panel yiizeyini
temizleyiniz.

Pnomatik zimparalama yaparken ¢ikan
boya tozlarin1 yutmamak icin agziniza
maske takiniz

Pnomatik zimpara aletini panel
ylizeyinde uygun bolgede kullaniniz.

El ile zzimparalama isini pnomatik
dairesel aletin girmedigi yerde devam
ediniz.

>

Pnomatik seritli zimpara aleti
kullanarak panel yiizeyini
temizleyiniz.

Zimparalama iglemini en iyi sekilde
dairesel zimparalama aleti yapmaktadir.
Ama dairesel zimpara aletinin girmedigi
yerde zimparalama isini el ya da seritli
zimpara aleti ile yapiniz.

Zimpara yaptiginiz yeri siirekli bir bez
yardimi ile temizleyiniz

Zimparalama islemini panel sacinin
boyasi temizlenene kadar devam ediniz.
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>

Pnomatik metal temizleme cihazi
kullanarak panel yiizeyini
temizleyiniz.

Panelde son temizleme islemini metal
temizleme aleti ile yapiniz.

Panel {izerinde boya kalintilarini
temizlemek i¢in ince tip dairesel tel firca
kullanimiz.

Panel yiizeyinde diizeltilecek hasarli
ylizeyin tiimiinii iyice temizleyiniz.

Temizlenen yiizeyi nemli bir bez ile
temizleyiniz.




( OLCME DEGERLENDIRME )

hazirlanmigtir. Bu sorular1 kendinize uygulaymiz.

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

Sira SORULAR Dogru | Yanls
no

1 Zimparalar sadece yiizey parlatmak i¢in kullanilir.

2 Flap diskler kesme i¢in kullanilir.

3 Fiber diskler kesme islemi i¢in kullanilir

4 Vidali tip kompresdrler pistonlu tiplerine gore daha sessizdir.

5 Pnomatik seritli zimparalar ¢ok yavas bir sekilde kagit
zimparay1 c¢evirir bu sayede daha temiz bir yiizey elde edilir.

6 Pnomatik dairesel zzimparalar panel yiizeyindeki bozuklular
diizeltmektedir.

7 Pnomatik temizleme aletleri panel ylizeyini diizeltme
islemine hazir hale getirmek i¢in yiizeyi tamamen temizler.

3 Punta ciirlitme aletleri ucuna takilan matkap ucu ile sasi
iizerine istedigimiz yere delik delme islemine yarar.

9 Punta ¢iiriitme aletleri panel yiizeyinde buluna kaynaklar
kesme i¢in kullanilir.

10 Punta ciiriitme frezeler diiz ve acili olmak {izere iki tip imal
edilirler.
Dairesel tel firgalar her tiirlii metal yiizeyini parlatma

11 . .
isleminde kullanilir.

12 Pnomatik keskiler ayn1 zamanda ¢ektirme olarak
kullanilabilir.

13 Pnomatik keski aletine istenilen biiyiikliikte matkap ucu
takilarak delik delme iglemi yapabilmektedir.

14 Sicak hava iifleyicileri boya sonrasi boyay1 kurutmak amaci
ile kullanilir.

DEGERLENDIRME

cevaplariniz var ise ilgili konular1 tekrar gézden geciriniz.

dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Arag paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve
panel yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek c¢eki¢ kullanarak diizeltebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Panel yilizeyinde olusan yiizeysel bozukluklarin nasil diizeltildigini gérmek igin
cevrenizde bulunan bir oto servisine giderek diizeltme islemleri hakkinda resim ¢ekerek bilgi
toplayiniz.

Topladigimiz bilgileri sinifta arkadaslariiza paylasiniz.

2. PANEL DUZELTMEDE KULLANILAN EL
ALETLERI

2.1. Dayama Takozlan
2.1.1. Tammm

Panel ylizeyinde yapilacak yiizeysel diizeltmeler i¢in ¢ekic darbelerine karsi bir kuvvet
olmas1 gerekmektedir. Bu karsi kuvveti olusturan dayama takozlaridir. Dayama takozlari
diizeltilecek panelin karsi tarafinda c¢ekigle beraber panel sacini eski formuna getirmek igin
kullanilir. Panel yiizeyinde degisik bolgeler i¢in uygun tip ve boylarda dayama takozlart imal
edilmistir. Bu dayama takozlar1 6k¢e dayama, ray dayama, topuz dayama, bombeli dayama,
kelebek dayama diye adlandirilir. Dayamalarin isimleri genellikle sekillerine gore verilir.
Dayama takozlar1 tek baslarina kullanilmazlar. Kullanma aninda mutlaka dayama takozunun
yapisina uygun bir ¢eki¢ kullanilmak gereklidir.

2.1.2. Yapisi
Dayama takozlar1 genellikle celikten yapilmiglardir. Cekic darbelerine karst ¢ok
dayaniklidir. Devamli ¢ekic ile karsilikli kullanildiklar: i¢in yiizeylerinin diizgiin kalmasi

gerekmektedir. Aksi taktirde diizeltilen panel yiizeyi piriizli olabilir. Resim 2.1°de
kaportacilikta kullanilan diizeltme takim ¢antas1 goriilmektedir.
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Resim 2.1: Basit bir kaportaci takim ¢antasi

2.1.2.1. Metal Takozlar

Metal takozlar panel yiizeyinde biiyilk ve kuvvet isteyen yerlerin diizeltilmesinde
kullanilir. Ceki¢ ile takoz arasinda kalan panel saci, uygulanan kuvvetten dolay:
diizeltilmektedir. Fazla kuvvet uygulanirsa, yani diizelttikten sonra hala ¢eki¢ darbelerini
vurmaya calisirsak panel saci incelebilir. Bu durum istenilmeyen durumlara yol agabilir.
Burada panel sacinin ne kadar diizeltilmesi gerektigi, isi yapan ustanin hiinerine
kalmaktadir. Resim 2.2°de panel diizeltmede kullanilan 6k¢e dayama, Resim 2.3’te topuz
dayama, Resim 2.4’te dil dayama, Resim 2.5’te bombeli dayama, Resim 2.6’da kelebek
dayama, Resim 2.7’de ray dayama, Resim 2.8’de tabaka dayama ve Resim 2.9’da virgiil
dayama resmi goriilmektedir.

Resim 2.2: Okg¢e dayama

Resim 2. 3: Topuz dayama
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Resim 2.5: Bombeli dayama

Resim 2.6: Kelebek dayama

Resim 2.7: Ray dayama
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Resim 2.8: Tabaka dayama

e W

Resim 2.9: Virgiil dayama

2.1.2.2. Plastik Takozlar

Plastik takozlar genellikle panelde meydana gelen kiigiik hasarlar i¢in kullanilir. Panel
ylizeyinde olusan ylizey bozukluklarinda, boyada eger hasar olusmamus ise plastik takoz ve
cekiglerle diizeltilebilir. Bu tip hasarlarda dikkatli olmak gerekmektedir. Kaza aninda boyada
her hangi bir bozulma olmamus ise plastik takozlarla Resim 2.10°da gosterildigi sekilde
ylizey bozuklugu dikkatlice diizeltilebilir. Plastik takozlarin kullanilmasi igin; panel
yiizeyinde meydana gelen hasarin boyayi zedelememis olmasi gerekmektedir. Plastik
takozlar, metal takozlar gibi degisik sekillerde iiretilmektedirler.

Resim 2.10: Plastik takoz uygulamasi

Plastik takozlar sadece lastik tokmak ve cekic ile beraber kullanilir. Boyada her hangi
bir zedelenme olmamasi i¢in boya ylizeyine diizeltme isleminden Once biraz gres yagi
stirilebilir. Panel ylizeyinde meydana gelen hasar ¢ok biiylik ve boya zarar gérmediyse bu
durum iki yontemle diizeltilebilir. ilk olarak plastik takoz ve plastik cekic ile diizeltilme
yoluna gidilir. Eger takoz ve ¢ekicin g¢alismasi igin yeteli yer yok ise diger diizeltme
yontemlerine bagvurulur.
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2.1.3. Kullamildig1 Yerler

Dayama takozlar1 panel yiizeyinde kaza sonucu olusan ylizeysel bozukluklar: tekrar
eski haline getirmek i¢in kullanilir. Ceki¢ darbelerine karsi, panel sacinin arka tarafina
yerlestirilerek sacin metal dayama lizerinde diizelmesi saglanir. Sekil 2.1°de ¢ekic ile metal
dayama arasinda diizeltilen panel sacinin sematik resmi goriilmektedir.

CEKIC
HASARLI
PANEL SACI

PANEL SACININ
ESKI HALI

DAYAMA
TAKOZU

Sekil 2.1: Panel sacinin dayama takozu ile diizeltilmesi

Resim 2.11°de dayama takozunun kullanilis1 gosterilmistir

Resim 2.11: Dayama takozlarim kullanimi

36



2.2. Kaportaci Cekicleri

2.2.1. Tanim

Kaportaci ¢ekigleri 6zel olarak imal edilmislerdir. Normal g¢ekiclerden farki, caligma
ylizeyi ve agirhigidir. Kaportaci ¢ekigleri otomobil panel yilizeyinde meydana gelen yiizeysel
bozukluklar1 diizeltmeye yarar. Agirlik olarak hafiftir ancak ¢ok sert bir yapiya sahiptir.
Panel yiizeyinde dovme islemi yapilirken kesinlikle sekil degisikligine ugramazlar. Cekicin
her iki agz1 diizeltme islemi yapmak i¢in 6zel olarak sekillendirilmistir.

2.2.2. Cesitleri

Kaportaci cekicleri kullanim yerlerine gore farklilik gosterir. Ayni dayama takozlar
gibi degisik sekillerde bulunmaktadirlar. Otomobil panel ylizeyinde olusan yiizeysel
bozukluklar, yerine gére metal veya plastik g¢ekiclerle diizeltilmektedir. Plastik c¢ekigler
yumusak ve sert plastik olmak tizere iki farkli yapida bulunur. Metal ¢ekigler ise okge, topuz,
bombeli, ince bash olmak lizere degisik sekilleri bulunmaktadir. Resim 2.12°de 6kge bash
kaportaci ¢ekici goriilmektedir.

Resim 2.12: Okce bash kaportaci gekici

Topuz basli kaportact ¢gekiclerinin her iki tarafi topuz seklindedir. Resim 2.13’te topuz
basl kaportaci ¢ekici gosterilmektedir.

Resim 2.13: Topuz bash kaportaci ¢ekici

Bombeli tip kaportaci g¢ekiglerinin bir ucu bombelidir. Resim 2.14’te bombeli tip
kaportaci cekici gdsterilmektedir.



a

Resim 2.14: Bombeli kaportaci ¢ekici

Ince basl kaportaci gekicleri bir tarafi ince uzun bir yapida yapilmistir. Resim 1.15’te
ince basl kaportaci ¢ekici gosterilmistir.

a3

Resim 2.15: ince bash kaportaci ¢ekici

Plastik cekigler lastik topuzlu ve sert plastik olmak iizere iki gesit imal edilmislerdir.
Lastik topuzlu ¢ekicler yumusak yapida olmaktadir. Bu nedenle ¢ok rahat bir sekilde panel
ylizeyinde kullanilabilirler. Resim 2.16°da lastik topuzlu kaportaci ¢ekici verilmektedir.

Resim 2.16: Lastik cekic

Bir diger plastik ¢ekig ise sert plastikten yapilmis kaportaci ¢ekigleridir. Sert plastikten
yapilan bu ¢ekicler diger lastik takozlu ¢ekicler gibi yumusak degildir. Yapildigi madde ¢ok
sert oldugu i¢in ¢abuk asinirlar. Bundan dolay1 bu tip ¢ekiglere yedek baslik takilabilir.
Yedek baslik, cekice vidalanarak monte edilir ve eskidik¢e yenisi ile degistirilir. Bu
6zelliginden dolay1 ¢ok kullanislidir. Resim 2.17’de plastik ¢eki¢ gosterilmektedir.
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Resim 2.17: Plastik ¢ekic

2.2.3. Kullamildig1 Yerler

Kaportaci ¢ekigleri otomobil panelinde meydana gelen yiizeysel bozukluklar1 doverek
giderirler. Diizeltme isleminde, diizeltilecek panele uygun cekic ve dayama takozu kullanilir.
Diiz bir yilizeyde islem yapilacaksa ¢ekic ve dayamanin birbirine uyumlu olmasi
gerekmektedir. Diiz basl ¢ekic ile diiz yilizeyli dayama kullanilir. Dévme esnasinda panel
sac1 g¢ekic ile dayamanin seklini alacagindan buna dikkat etmek gerekmektedir. Resim
2.18’de panel sacinin ¢ekic ile diizeltilmesi gdsterilmektedir.

Resi2.18: Cekig ile diizeltme uygulamasi

Diizeltme isini yapa kisi bir eli ile ¢ekici kullanirken diger eli ile dayamay1 panel
sacinin diger tarafindan ¢ekice karsi tutmaktadir. Burada 6nemli olan dayama seklidir. Panel

sac1 dayamaya gore sekil degisligine ugrar. Resim 2.11°de dayama takozunun cekice nasil
karsilik getirildigi gosterilmistir.

2.3. Amerikan Egesi (Torpiilii Perdah)

2.3.1. Tanim

Amerikan egesi, panel ylizeyinde montaj ve yiizey diizeltme isleminden sonra olusan
puriizleri gidermek i¢in kullamilan el aletidir. Kaynak ve cekiclemeden olusan ylizey
piiriizlerini perdahlamak i¢in kullanilir.
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2.3.2. Yapisi

Amerikan egesi el ile rahat kullanabilmek icin el testeresi gibi tutma yerlerine sahiptir.
Bu sekilde egeye daha iyi hakim olunarak yiizeyde bulunan kaynak izlerini temizler. Resim
2.19’da Amerikan egesinin resmi gosterilmistir.

|\ i o |

Resim 2.19: Amerikan egesi

Amerikan egesi lizerinde bulunan 1 numarali ayar vidasi ile ege lamasi tutamaklara
sik1 bir sekilde baglanmaktadir. Ayar vidasi sikilarak ege lamasina bombe verilir ve ylizey
izerinde ¢ok rahat galisilabilir. Amerikan egesinde kullanilan lamalar genelde aliiminyum
alagimindan yapilmistir. Bu sayede istenildigi gibi esneyerek ylizeyde kolayca hareket
edebilir. Resim 2.21’de bombe verilmis Amerikan egesi gosterilmis.

Resim 2.20: Ege lamasinin bombelestirilmesi

2.3.3. Kullamildi@1 Yerler

Panel iizeride ¢eki¢ darbelerinin yarattif1 ylizey piiriizlerinin giderilmesinde, panel
sacinin kaynakla birlestirilmis kisimlarinda, panel yiizeyinde kalmis boya ve macun
kalintilarim temizlenmek icin kullanilir. Ayrica ¢ekicle diizeltme sonrasi yiizey diizgiinliik
kontrolii yapmak i¢in ege panel ylizeyine siiriiliir ve ege sadece siskin bolgelerden talag
kaldirir. Bu durumda egenin temas ettigi bolgelerde yeniden diizeltme islemi yapilir.

Yiizeyden kaldirilan talaglar egenin disleri arasina doldugu i¢in kullanim sonrasi
egenin agzinin tel firga ile temizlenmesi gerekmektedir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklan

Oneriler

>

Takoz setini kullanarak arag
panelini formuna getiriniz.

Panel yiizeyinde meydana gelen eziklik ve
sekil degisikligini el yordamu ile tespit ediniz.

Elinizi panel ylizeyinde gezdirirken keskin
koselere dikkat ediniz

Panel yiizeyine uygun takozlari tespit ediniz.
Yiizeyin formuna gore tespit edilen takozlar

resim 2.11°de oldugu gibi bir eliniz ile panel
sacinin arkasina yerlestiriniz.

>

Cekic ve dayama ile ara¢ panelini
diizeltiniz.

Panel ylizeyini diizeltmek i¢in secilen
dayama takozuna uygun ¢ekic belirleyiniz.

Belirlenen ¢ekig ile diger elinizle tuttugunuz
takoza denk gelecek sekilde panel yiizeyine
darbe indiriniz.

Cekic darbelerini indirirken takoza denk
gelmesine dikkat ediniz.

Cekig ile panel yiizeyine uygulama yaptiginiz
zaman dayama takozunu panel sacinin arka
tarafina bastirimiz.

Panel sacin1 diizeltme esnasinda ¢ekici
kuvvetli bir sekilde vurmaymiz.

Bu durumda panel sacinin fazla ezilmesine
neden olabilirsiniz.
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Bu sekilde panel ylizeyini biitiiniiyle eski
haline getirene kadar devam ediniz.

>

Panel yiizeyinde ¢ukur ve tiimsek
tespiti yapiiz (govde egesi ile).

Panel yiizeyinde yeterli diizeltme yaptiktan
sonra eliniz ile yiizeyin diizglinliigiinii kontrol
ediniz.

Yiizeyde piiriiz varsa Amerikan egesini
plirtizlii kisma uygulaymiz.

Egeleme islemini hafif bir sekilde yapmay1
unutmayiniz.

Egelemeden sonra tespit edilen siskinlik ve
cukurlar tekrar ¢eki¢ ve takoz ile diizeltiniz.

Diizeltme isleminden sonra el yordami ile
kontrol ediniz.

>

Panel yiizeyini perdahlayimniz.

Cekig ile diizeltme isleminden sonra
Amerikan egesi ile panel ylizeyini
perdahlayimiz.

Perdahlama iglemini panel yiizeyine
uygularken ylizeyden fazla miktarda talag
kaldirmamaya dikkat ediniz.

Yiizeyi perdahladiktan sonra nemli bir bez ile
iyice temizleyiniz.

Kuru bez ile temizlenen yiizeyin nemini
aliniz.

Tekrar el ile yiizeyi kontrol ediniz. Eger
diizelme olmadiysa isleme devam ediniz.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

hazirlanmigtir. Bu sorular1 kendinize uygulayimiz.

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

;‘:“ SORULAR DOGRU | YANLIS

1 Dayama takozlan diizeltilecek panelin formuna gore segilir.
Panel diizeltilirken ¢ekig ile siskin kisimlara direkt

2 vurularak panel diizeltilir. Tekrar arka taraftan ayni islem
uygulanir.

3 Otomobil panelinde olusan yiizey bozukluluklart uygun
¢eki¢ ve uygun takoz ile diizeltilir.

4 Panel sacinda bulunan metal kisimlar egelenerek istenilen
boyuta getirilir.
Panel sacinda diizeltme igleminden sonra ¢ekic¢ darbelerinin

5 olusturdugu izler Amerikan egesi ile perdahlanarak yok
edilir.

DEGERLENDIRME

cevaplariniz var ise ilgili konular1 tekrar gézden geciriniz.

Degerlendirme sonunda verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarini karsilastiriniz. Yanlis

Sorularin hepsin dogru cevapladiysaniz diger 6grenme faaliyetine gegebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Arag paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve
panel yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek punta kaynak makinesiyle
diizeltebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Punta kaynak makinelerinin nasil ¢alistiklarini arastiriniz. Punta kaynak makinelerinin
kullanim alanlarini ve ne tip malzemelerin kaynatildigini aragtiriniz.

Tel kaynatma makinelerinin ¢aligma prensiplerini arastirmiz. Ogrendiginiz bilgileri
siifta 6gretmen ve arkadaglarinizla paylasiniz.

3. PANEL CEKTIRME SISTEMLERI

3.1. Punta Kaynak Makinesi

3.1.1. Tanim

Punto kaynak makinesi, otomobilde kaza sonucu meydana gelen bozukluklarda,
otomobil panelinde degismesi gereken pargalarin yerinden sokiilerek tekrar yerlerine
fabrikasyon bir sekilde monte edilmesine yarayan kancali kaynak makinesidir. Ayrica
panelde meydana gelen kiiciikk ¢apli gogiiklerin diizeltilmesi igin tel, per¢gin ve pul gibi
yardimc1 pargalarin kaynatilmasinda da kullanilan bir cihazdir. Resim 3.1°de ¢ok yonlil
kullanilan punta kaynak makinesi gosterilmektedir.
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Resim 3.1: Punta kaynak makinesi
3.1.2. Yapisi

Punta kaynak makineleri sahip oldugu kollar vasitasi ile yiiksek akimla metalleri
birlikte eriterek kaynatma islemi yapmaktadir. Kaynatma aninda kollarin bir ucundan diger
ucuna yiiksek akim ge¢mektedir. Bu durumda kollar arasinda tutulan metallerin i¢inden
yiiksek akim gecer, her iki metal eritilerek birbirine kaynatilir. Kaynatma aninda yiiksek 1s1
olugmaktadir. Bu 1sinin, kollarin yapisini bozmamasi igin kollarin igerisinde hava
verilmektedir. Otomobil iizerinde bulunan ¢esitli metal parcalarin ¢esitli yonlerde ve
sekillerde kaynatilmasi i¢in degisik tiplerde kollar bulunmaktadir. Resim 3.2’de punta
kaynak makinesine ait degisik tiplerde kollar gosterilmektedir.

)
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Resim 3.2: Punta kaynatma Kollar1

Kaynatma kollar1 boru seklinde bakir ¢ubuktan yapilmislardir. Bu sayede igerisinde
hava gecebilmektedir. Kollarin ucuna takilan kaynatma pabuglar1 degistirilecek sekilde
dizayn edilmistir.
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3.1.3. Calismasi

Punta kaynak makinesinin kaynatilacak malzemenin cinsine ve kalinligina gore akim
ayarlamasi yapilabilmektedir. Punta kaynak makinesi en fazla 6+6 mm kalinliginda metal
pargalarmi kaynatabilir. Resim 3.3, punta kaynak makinesiyle iki ayri1 parcanin nasil
kaynatildig1 goriilmektedir.

+ Kaynak
Ucu

Panel
Saci

Panel
Sac1

Kaynak
Ucu

Resim 3.3: Punta kaynatma makinesinin ¢aliymasi

Punta kaynak makinesinin + ( arti) pabucundan — (eksi) pabucuna yiiksek akim
gonderilmekte ve bu akimin, her iki pacanin igerisinden geg¢mesi saglanmaktadir. Parga
icerisinden gecen yiiksek akim bu esnada metalleri birbirine punta adini verdigimiz bir
sekilde kaynatmaktadir. Kaynatma akimi yiiksek oldugu icin kaynak pabuclar1 asiri
1sinmakta ve bu durum pabuglarin ¢abuk deforme olmasina sebep vermektedir. Bu olayin
Oniine gecebilmek i¢in punta kaynak makinesi pabuglara hava vermekte ve bu hava
pabuclarin sogumasini saglamaktadir. Resim 3.4’te punta kaynatma makinesinin pabuglarini
soguttugu hava akimi gosterilmektedir. Basingli hava, punta kaynatma pabuglarinin i¢inden
gecerek hemen sogumasini saglamaktadir.
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Resim 3.4: Hava sogutma sistemi

Panel yiizeyinde ¢ok degisik sekilde ¢ektirme yapilabilir. Cektirme icin gerekli vida,
civata, pul ve percin, punta kaynak makineleri ile kaynatilabilir. Resim 3.5’te panel yiizeyine
pergin kaynatilmasi gosterilmistir. Panel yiizeyine kaynatilan per¢inin Panel Onarimi 2
modiiliinde nasil kullanilacagi ayrintili olarak anlatilmaktadir.

Resim 3.5: Punta kaynak makinesi ile panel yiizeyine percin kaynatma

3.1.4. Bakim

Punta kaynak makineleri maliyet agisindan ¢ok pahali aletlerdir. Bundan dolay1 ¢ok iyi
bir sekilde kullanilmasi gerekmektedir. Sik sik basingli hava gelen yerlerin kontrol edilmesi
gerekmektedir. Punta kaynak makinesinin papuglar siirekli kontrol edilmeli aginmis ise
yenisi ile degistirtmelidir.
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3.2. Tel Kaynatma Makineleri

3.2.1. Tanim

Tel kaynatma makineleri, bildigimiz punta kaynak makineleri gibi metal bir parcay1
istenilen metal bir yiizeye kaynatma islemi yapar. Kaynatma islemi ucuna takilan tornavida
agizl1 bir ug tarafindan yapilir. Resim 3.6°da tel kaynatma makinesi gdsterilmistir.

i3
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Resim 3.6: Tel kaynatma makinesi

3.2.2. Yapisi

Tel kaynatma makineleri 220 volt gerilim ile ¢alisan kaynak makineleridir. Makine
lizerinde cesitli malzemeler i¢im akim ayarlama diigmesi bulunmaktadir. Tel kaynatma
makineleri standart elektrotlu kaynak makineleri gibi elektrot kullanilarak kaynak yapmaz.
Kaynak yapilacak ylizeye sadece basilarak bir miiddet bekletilir. Resim 3.7’de tel kaynatma
makinelerinde kullanilan kaynatma elektrotu gdsterilmistir.

Resim 3.7: Tel kaynatma makinesi elektrotu
3.2.3. Calismasi

Panel yiizeyinde meydana gelen hasarlar veya gogiikleri diizeltmek igin kullanilir.
Hasarlar, geleneksel diizeltme sistemlerinden olan cekic ve takoz ile diizeltilemiyorsa veya
diizeltilecek yerin arkasinda darbe emici barlar var ise bu bolgede tel kaynatma ile ¢ektirme
yapilir. Tel kaynatilacak yer boyadan iyice armdirilir. Boya temizleme islemi, 6grenme
faaliyeti 1’de ki metal temizleme aletleri ile yapilir. Resim 3.8’de gosterildigi, gibi tel
kaynatma makinesi ile hasarli bolgelere kaynatilir. Kaynatilan tel, 6zel olarak zikzak
seklinde imal dilmistir. Resimde goriildiigii gibi olusan bosluklara tel cekme aletinin kancasi
takilarak ¢ektirme islemi yapilir.
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Resim 3.8: Tel kaynatma islemi

Tel kaynatma islemi panel yiizeyine diiz olarak yapilir. Cektirme telleri yaklasik 15 cm
uzunlugunda imal edilmektedir. Resim 3.9°da tel kaynatma makinesi ile panel yiizeyine
cektirme teli kaynatilmasi gosterilmektedir. Kaynatma iglemi ¢ektirme telinin panel yilizeyine
degen kisminin puntalanmasi seklinde yapilmaktadir. Cektirme islemi bittikte sonra yilizeyin
diizeltildiginden emin olundugunda ¢ektirme telleri yiizeyden sokiiliir. Kaynak yerleri gesitli
aletler ile temizlenir.

Resim 3.9: Cektirme telinin panel yiizeyine kaynatilmasi

3.2.4. Bakim

Tel ¢ektirme aletlerinin bakimi kolaydir. Kaynatma isleminde kaynak makinesi
kaynatma bolgesine fazla tutulmamalidir. Bu duruma dikkat edilmezse kaynak makinesi
zamanla fazla 1sinmadan dolay: ariza yapabilir. Kaynak yapilan malzemenin cinsine gore
kaynak akimi1 kontrol edilmelidir.
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Tel kaynatma makinelerinin kaynak akimindan dolayr u¢ profili bozulabilir. Bu
durumda kaynak ucu tasla diizeltilebilir. Zamanla diizeltme isleminden dolay1 boyu kisalan
uclar yenisi ile degistirilir.

3.3. Tel Cektirme Aleti

3.3.1. Tanim

Tel kaynatma makinesi ile kaynatilan tellerin ¢ektirilmesi i¢in kullanilir. Kanca kismi
tek olarak yapilmistir. Kancali ucu, panel iizerinde kaynatilan ¢ektirme tellerine takilarak el
ile ¢ektirme islemi yapilir. Panel ylizeyinde olusan gociiklerin miktarina gore ¢ektirme iglemi
yapilir.

3.3.2. Yapisi
Tel ¢ektirme aletinin u¢ kisminda kanca, diger ucunda el tutamagi bulunmaktadir. Orta

kisminda ¢ektirme isleminde kullanmak igin agirlik bulunmaktadir. Resim 3.10°da tel
cektirme aleti goriilmektedir.

Resim 3.10: Tel cektirme aleti

3.3.3. Kullamildig: Yerler

Tel ¢ektirme aletinin kancasinin takilabildigi her yerde kullanilabilir. Panel yiizeyinde
kaynatilan tel veya pullarin ¢ektirilmesi i¢in kullanilir,

Punta kaynak makineleri arag govdesinde degisik amaglar icin ¢ektirme isleminde
kullanilir. Resim 3.11°de aracin panel yiizeyinde meydana gelen panelin iizerine kaynatilan
pul ile c¢ekilmesi gorilmektedir. Panel ylizeyine pullar punta kaynak makinesi ile
kaynatilmaktadir.
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Resim 3.11: Panel yiizeyini pul ile ¢cektirme

3.3.4. Kullanilmasi

Tel g¢ektirme aletinin kancasi panel yiizeyinde hasarli bulunan bdlgeye kaynatilan
tellere takilarak kullanilir. Aletin kancasi tel veya pul gibi delik kisimlara girecek sekilde
takilir. Diger tarafinda bulunan el tutamagindan el ile tutulur. Diger el ile orta kisminda
bulunan c¢ekig ile istenilen miktarda ¢ektirme iglemi icin el tutamagina vurularak kancanin
panel yiizeyini ¢ektirmesi saglanir. Cektirme islemine panel yiizeyi diizeltilene kadar devam
edilir. Tekrar ¢ektirme kancasi bagka bolgede bulunan tele takilarak tekrar ¢ektirme iglemine
devam edilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

Yiizey temizleme cihazlar1 kullanarak
panel yiizeyini temizleyiniz.

Ogrenme faaliyeti 1°de anlatildig1
gibi panel ylizeyinde hasarli bolgeyi
metal temizleme aletleri ile
temizleyiniz.

Temizleme ylizeyini sadece hasarli
bolge i¢in yapiniz.

Temizleme iglemi sirasinda gozlikk
kullaniniz.

Kaynak cihazina tabancasini baglaymiz
ve cihazi kaynak i¢in hazirlayiniz.

Punta kaynak makinesinin kaynak
ucuna kaynak tabancasi takiniz.

Kaynak tabancasini takarken
Ogretmeninizden yardim aliniz.

Kaynak tabancasinin kaynatilacak
telin yapisina gore uygun ug takiniz.

Kaynak tabancasinin kablosunun
sikiligini kontrol ediniz.

Hasarin eziklik ve panel sacinin
mukavemetine gore pul kaynatarak
ezikleri diizeltiniz.

Kaynak islemine baglamadan 6nce
kaynak maskesini basiniza takiniz

Kaynak iglemi sirasinda elinize
kaynak eldiveni takiniz.

Panel yiizeyinde temizlenmis ylizeye
¢ektirme durumuna gore pul veya tel
takiniz.

Panel saci iizerine kaynak yaparken
bir pense yardimi ile pulu tutunuz.

Pense ile tuttugunuz pulu panel saci
iizerindeyken kaynak makinesinin
ucunu pula degdirerek punta atiniz




Panel saci iizerinde hasarli bolgenin
biiyiikliigiine gore pul sayisim
arttirabilirsiniz.

Tel ¢ektirme aletinin kancali kismini
pulun i¢inden gegirerek agirlik
yardimu ile ¢ektirme iglemi yapiniz.

Cektirme miktarini panel yiizeyinin
mukavemetine gore ayarlaymiz.

Cektirme islemi bittikten sonra diger
bolgelerin ¢ektirilmesi i¢in panel
ylizeyine kaynatilmis diger pullart
kullaniniz.

Panel yiizeyini diizelttikten sonra
ylizeye kaynakla tutturulmus pullari
uygun bir temizleme aleti ile
temizleyiniz.

Temizleme isleminden sonra
ylizeydeki piiriizleri Amerikan egesi
ile perdahlayiniz




( OLCME DEGERLENDIRME )

sorulmustur. Asagida verilen sorular1 kendinize uygulaymniz.

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

S:(;a SORULAR DOGRU | YANLIS

| |Punta kaynak makinesi kaynak elektrotu kullanmadan
panel yiizeyine parga kaynatma islemi yapar.
Tel kaynatma makineleri panel ylizeyine parcalari

2 .
lehimleyerek kaynatir.
Tel kaynatma makineleri ayn1 zamanda punta kaynak

3 .
makinesi olarak kullanilir.

4 Panel yiizeyine pul ve ¢ektirme telleri panel yiizeyi
temizlemeden kaynatilir.

5 Tel ¢ektirme aleti genellikle panelin diiz yiizeylerinde
kullanilir.

DEGERLENDIRME

dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine gegebilirsiniz.

Eger yanlis cevaplariniz var ise ilgili konuyu hizl bir sekilde tekrar ediniz.

Sorulara verdiginiz cevaplar1 cevap anahtari ile karislastiriniz. Cevaplarinizin hepsi




OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Arag paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve
panel yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat ederek ¢ok noktadan g¢ektirme cihazi ile
diizeltebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kaportacilikta kullanilan penseler nelerdir arastiriniz. Arastirma sonucunu sinifta
arkadaglarinizla paylaginiz.

4. PANEL ONARIMINDA KULLANILAN
YARDIMCI EKIPMANLAR

4.1. Cok Noktadan Tel Cektirme Aleti
4.1.1. Tanim

Cok noktadan tel ¢ektirme aleti, panel yiizeyine sirali bir sekilde kaynatilan ¢ektirme
tellerine takilarak panel sacinin diizglin bir sekilde g¢ekilmesini saglar. Tek noktadan tel
cektirme aletinden farkli olarak birden fazla ¢ektirme kancasi ile panel yiizeyi cektirilerek
diizeltilir. Cektirme islemini yapan kisminin taraga benzemesinden dolay1 diger bir adi ise
tarak ¢ektirmedir. Resim 4.1’de ¢ektirme taragi gosterilmektedir.

Resim 4.1: Cektirme taragi
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4.1.2. Yapisi

Ug kisminda birden fazla ¢ektirme kancasi vardir. El ile veya bir manivela yardimi ile
cektirme islemi yapilabilir. Resim 4.2°de el ile ¢ektirme yapabilen ¢ok noktadan g¢ektirme
aleti gosterilmektedir. Ogretim faaliyeti 3’te anlatilan tek noktadan tel cektirme aleti gibi bir
tarafinda el ile tutma ve diger tarafinda ise agirlik ile ¢ekicleme islemi yapilmaktadir.

Resim 4.2: Cok noktadan cektirme aleti (tarak cektirme )

El ile cektirme aleti panel yiizeyinde az kuvvet isteyen yerlerde kullanilir. Yiiksek
cektirme kuvveti istenilen yerlerde ise Resim 4.3’te gosterilen manivela yardimli ¢ektirme
aleti kullanilmaktadir.

Resim 4.3: Manivela kollu ¢ektirme
4.1.3. Kullamldig: Yerler

Cok noktadan g¢ektirmeler genellikle kapi dis1 hasarlarda kaporta ¢ekicinin ve dayama
takozunun kullanilmasi ¢ok zor kapali panel saclarinda kullanilir. Kapmin darbe emici
barlarinin bulundugu bolgede meydana gelen hasarlar veya gociiklerde daha sik kullanilir.
Kap1 i¢i parcalarimi sokiilmesine gerek kalmadan hizli bir sekilde gociikler diizeltilebilir.
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Cektirme taraklari hem diiz ytlizeylerin ¢ektirilmesi hem de bombeli yiizeylerin gektirilmesi
icin kullanilir. Resim 4.4’te her iki ylizey i¢in ¢ektirme taraginin uygulamasi goriilmektedir.

Diiz Yizey Bombeli Yizey
Cektirme Cektiimne

Resim 4.4: Cektirme uygulamasi

4.1.4. Kullanilmasi

Cektirme sistemleri, tel kaynatma makinesinin yilizeye kaynattif1 ¢ektirme tellerine
takilarak cektirme islemi yapmaktadir. Resim 4.5’te gosterildigi gibi sirali bir sekilde kapi
panel sacina kaynatilan gektirme tellerine ¢ektirme aletinin taraklari gecirilir ve istenilen
miktarda gociik ¢ektirilir. Bu islem panel sacinin formuna gelmesine kadar devam eder.

Resim 4.5: Manivela kollu ile cektirme isleminin yapilmasi
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4.2. Penseler ve Ozel Yardime1 Ekipmanlar

4.2.1. Tanim

Arag panelini onarmada kullanilan malzemeler sert ve metalden yapildiklar igin ¢esitli
islemler i¢in gerekli yardimci ekipmanlarin da kullanilmast zorundadir. Kullanilan arag ve
gerecler panel onariminda yapilacak bazi uygulamalar igin 6zel olarak yapilmig olmak
zorundadir. Bu yardimeci arag ve geregler penseler, tornavidalar, g¢ekicler, 6zel amagh
penseler ve atdlyede bulunan diger ekipmanlar olarak siralanabilir.

4.2.2. Cesitleri

Atolyede kullanilan bazi ara¢ gereglerden farkli olarak kaportacilikta olmasi gereken
baz1 6zel arag¢ ve gerecler vardir. Bu ara¢ ve gerecler ara¢ govdesinde yapilacak diizeltme
islemlerine yardimci olmak amaciyla yapilmaistir.

4.2.2.1. Kap1 Sac1 Biikkme Pensesi

Kap1 sact bilkkme pensesi, kiiciik bir uygulama kuvveti ile panel lizerinde bulunan
bolgelerde saclar1 biikkme isleminde kullanilir. Genellikle degistirilen kap1 saclarini yerlerine
montaj agamasinda, kapi saclarini uygun yerlerinden sikigtirarak biikme islemi yapmak igin
kullanilir. Resim 4.6’da kap1 saci1 bilkkme pensesi goriilmektedir.

Resim 4.6: Kap1 sac1 bitkme pensesi
4.2.2.2. Delik Acma Pensesi

Panel sac lizerinde muhtelif biiyiikliiklerde ve hizli bir sekilde delik agmak icgin
kullanilir. Resim 4.7’de delik delme pensesi goriilmektedir.
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Resim 4.7: Delik delme pensesi

4.2.2.3. Montaj Pensesi

Govdede onarim bittikten sonra montaj1 yapilacak bazi parcalar1 yerlerine kistirarak
kaynak oncesi kontrollerini yapmak i¢in kullanilir. Kaynak yapilacak panel pargalarinin
kaynak esnasinda her hangi bir kayma olmamasi i¢in panel gdvdesine kistirilmas: gerekir.
Resim 4.8’de biiyiik parcalar igin genig agizli montaj pensesi goriillmektedir.

Resim 4.8: Genis agi1zhh montaj pensesi

Degisik sekilde govde parcalarinin montaj islemini yapmak igin gesitli montaj ve
kaynak penseleri mevcuttur. Resim 4.9°da degisik sekilde montaj penseleri gosterilmektedir.

Resim 4.9: Cesitli montaj penseleri
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4.2.2.4. Miknatish Montaj Tutucular:

Plastik bir kulpun ucuna kuvvetli bir miknatis monte edilerek yapilmislardir. Panel
ylizeyine montaj1 yapilacak malzemenin ¢esitli yerlerinden tutulmasini saglamaktadir. Resim
4.10°da miknatisli montaj tutuculari gosterilmektedir.

Resim 4.10: Miknatish montaj tutuculari

4.2.3. Kullamldig: Yerler
Kaportacilikta kullanilan 6zel yardime1 ekipmanlar panel sacini yerine tutturmak igin
ve sonra yerine montaji i¢in gerekli delik delme ve biikme islemi yapmak icin

kullanilmaktadir.

Miknatish tutucular gévdede montaji yapilacak parcanin daha rahat tutulmasi igin
resim 4.11°de gosterildigi gibi kullanilmaktadir.

iy
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Resim 4.11: Miknatish montaj tutucularin kullanimi

4.2.4. Kullanilmasi

Govdede meydana gelen hasarlar1 diizelttikten sonra aracin panel pargalarinin montaji
i¢in montaj tutucular1 kullanilir. {lk olarak gerekli panel parcalari yerlerine montaj penseleri
ile tutturulur. Montaji yapilan parcalarin kaynak yapilmadan oOnce diger pargalar ile
baglanma durumu kontrol edilir. Biitiin pargalarin yerlerine oturdugundan emin olunur ve
kaynak makinesi ile gerekli yerlerinden kaynatilir. Sac biikme pensesi ile gerekli panel
biikme islemleri yapilir. Resim 4.12°de kirmizi daire i¢inde gosterilen montaj penselerinin
aracin On panelini nasil tutturdugu gosterilmistir. Bu islemden sonra gerekli yerlerinden
panel pargalar gévdeye kaynatilmaktadir.
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4.3. Kesim ve Ayrim Cihazlar

4.3.1. Tanim

Panel onarim islemi esnasinda panelde meydana gelen hasarlarin bazilar1 diizeltilerek,
panelin tekrar kullanilmasi saglanmaktadir. Bazi panel pargalari, hasar gordiigii zaman
mutlaka yenisi ile degistirilmesi gerekmektedir. Bu kritik parcalar aracin geometrisinde
6nemli rol oynamaktadir. Bunlar aracin 6n ve arka traversleridir.

Diger yandan panel lizerinde meydana gelen bazi hasarlar diizeltilmeyecek kadar agir
olmaktadir. Bu durumda hasarli parcanin diger saglam parcalardan ayrilmasi ve kesilmesi
gerekmektedir. Kesme islemi degisik sekillerde ve degisik aracglarla yapilmaktadir.

4.3.2. Cesitleri ve Yapisi

Cesitli amagclar icim kesme ve ayrim cihazlar1 bulunmaktadir. Bu cihazlar hem
elektrikli hem de pnomatik olarak kullanilmaktadir.

4.3.2.1. Pnomatik Govde Testeresi

Pnomatik gdvde testeresi, sac, aliiminyum, plastik aksam gibi malzemelerde ¢apaksiz
bir sekilde kesim yapmaktadir. Pnomatik gdovde testeresi 6zel esnek ¢elik ucu ile kesim
yapilabilmektedir. Resim 4.13’te pnomatik gdvde testeresi goriilmektedir. Ince ucu
sayesinde dar alanlarda kesim yaparak istenilen capta delik delme oOzelligine sahiptir.
Pnomatik testereler kaynak bolgelerinde kullanilmazlar.

Resim 4.13: Pnomatik govde testeresi
4.3.2.2. Plazma Kesme Cihaz1

Metal ylizeylerde kesme, delme ve oluk agmak i¢in kullanilir. Her tiirli metal
malzemeyi plazma arki sayesinde kesebilir. 400 volt gerilimle ¢alisir. Cok kademeli kesme
akimina sahiptir. Diger kaynak cihazlarima nazaran hafif ve kullanimi kolaydir. Resim
4.14’te plazma kesme cihazi goriilmektedir.
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Resim 4.14: Plazma kesme cihazi
4.3.2.3. Pnomatik keski

Pnomatik keski cihazlar1 metalleri kesme ve ayirma isleminde kullanilir. Keski
tabancasina takilan keski uglan sayesinde kesme, delme ve ayirma iglemi yapabilmektedir.
Kaza sonucu hasar gérmiis araclarin panellerinde diizeltme islemine gegcmeden bazi hasarli
parcalarin yerlerinden soOkiilmesi icin pnomatik keskiler kullanilir. Pnomatik keskiler
kaynakla birlestirilen panel pargalarini kaynak yerlerinden kesmek ve ayirmak i¢in kullanilir.
Resim 4.15’te pnomatik keski alet takimi1 gosterilmistir.

Resim 4.15: Pnomatik keski aleti
4.3.2.4. Sac Makaslan
Sac makaslari ¢esitli kalinlikta metal, aliminyum ve plastik malzemeleri kesmek igin
kullanilmaktadir. Resim 4.16’da degisik tiplerde sac makaslar1 verilmistir. Sac makaslarinin

sanayi tipleri vardir. Bu tip makaslar kosebent, demir lama vb. gibi parcalarin kesilmesinde
kullanilir.
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Resim 4.16: Sac makaslar

4.3.3. Kullanildig1 yerler

Araclarin hasarli bolgelerinde kesme islemi yapilacagi zaman kullanim yerine ve
malzemenin sekline gore kesme araglar1 degisebilir. Diiz ve baslangi¢ yeri olmayan tavan
sac1 gibi yerlerde pnomatik testereler daha kullaniglidir. Plazma kesme cihazlar ile diger
kesme cihazlarinin kesemeyecegi kalinlikta ve bolgede bulunan parcalart kesmek daha
elveriglidir. Diger yandan pnomatik keskiler, kaynak yerlerinin kesilmesi ve ayrilmasi
isleminde daha ¢ok kullanilir. El tipi sac makaslar1 daha yumusak olan ince sac levha,
alliminyum ve plastik parcalarin kesilmesi i¢in kullanilir.

4.3.4. Kullanilmasi

Pnomatik testereler kesme islemini daha hizli bir sekilde yapmaktadir. Ucuna takilan
esnek testere ucu sayesinde ¢ok kullanisglidir. Resim 4.17°de pnomatik testerenin kullanimi
gosterilmektedir. Diiz panel yiizeylerine istenilen ebatta delik agmak i¢in kullanilmaktadir.

Resim 4.17: Pnomatik testerenin kullanimi

Plazma kesme cihazi ara¢ iizerinde panel sacindan daha kalin olan sasi demirleri
diizgiin bir sekilde ¢apak birakmadan kesmektedir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklan

Oneriler

»  Kaynak makinesine kaynak
tabancasini baglaymiz.

Punta kaynak makinesinin kablo ucuna
kaynak tabancasini baglayiniz.

Kaynak tabancasinin kablosunun yerine
sikica oturdugundan emin olunuz.

Kaynak tabancasini yerine takarken
cihazin elektrik fisini ¢gikarmay1
unutmayiniz.

Kaynak tabancasinin yerine takilmasinda
Ogretmeninizden yardim aliniz.

»  Kaynak makinesinin tel kaynatma
elektrotunu baglayip kaynak igin
hazirlayiniz.

Ogrenme faaliyeti 3’te gosterildigi gibi
kaynak elektrotunu yerine baglayiniz.

»  Ezik panel iizerine ¢ektirme telini
kaynatiniz.

Temizleme isleminden sonra yiizeydeki
pliriizleri Amerikan egesi ile
perdahlayiniz

Cektirme telini panel ylizeyine kaynatmak
icin ylizeyin temiz oldugundan emin
olunuz.

Ogrenme faaliyeti 3’te anlatildig1 gibi
Resim 3.9°da ¢ektirme telini hasarli
bolgeye diiz bir sekilde kaynatiniz.

Cektirme telini biitlin dilimlerini panel
ylizeyine kaynatiniz.

»  Cektirme taragi kullanarak ezik
saci ¢ektiriniz.

Uygun bir ¢ektirme aparat1 kullanarak
panel sacinin {izerine kaynatilmis
cektirme tellerine yerlestiriniz.

Eger diiz bir yiizey ¢ekilecekse uygun
cektirme taragi kullaniniz.
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Panel sacin1 mukavemetine gore gerekli
miktarda gektirme islemi yapiniz.

Cektirme islemini biitiin panel ylizeyinde
yapiniz.

Cektirme iglemi bittikten sonra ¢ektirme
aletini yerinden ¢ikartiniz.

Cektirme tellerini yerinden gerekli aletler
kullanarak kaynak yerlerinden kesiniz.

Cektirme tellerinin kaynatildig: yiizeyi
iyice temizleyiniz.

>

Govde kontrol egesi kullanarak
sigkinlik testi yapimiz.

Diizeltilen panel yiizeyini el ile kontrol
ediniz.

Amerikan egesini diizeltilen panel
ylizeyine siirerek kontrol islemi yapiniz.
Panel sacinda siskinlik var ise kaporta
cekici ile yavas bir sekilde diizeltmeye
caligiiz.

>

Panel sacini perdahlayiniz.

Amerikan egesi ile panel ylizeyini
gerektigi kadar diizeltiniz.

Egeyi panel yiizeyine fazla
bastirmayiniz.

Panel sacin1 fazla inceltmeden
perdahlama iglemini bitiriniz.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

sorulmustur. Asagida verilen sorular1 kendinize uygulayimniz.

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

Slllf)a SORULAR DOGRU | YANLIS

1 Panel ylizeyine ¢ektirme telleri elektrik kaynagi ile teker
teker kaynatilir.

) Cok noktadan tel ¢ektirme aleti ¢ektirme taragi ile yiizey
¢ekme igslemi yapmaktadir.
Kapi sac1 biikkme pensleri kii¢lik uygulama kuvveti ile

3 N .
panel koselerini biikkmeye yarar.

4 Delik agma pensleri istenilen bolgelere matkap gibi delik
agmaya yarar.

5 Montaj penseleri panel sacini yerine kaynatmadan dnce
tutturularak kontrol amaciyla kullanilir.

6 Miknatisli montaj tutuculari panel sacini yerine
kaynatmadan 6nce tutturularak kontrol amaciyla kullanilir.

- Plazma kesme cihazlari ile panel sacinda istenilen bolgede
kaynakla birlestirme islemi yapilabilir.

3 Pnomatik testereler kaynakla birlesim yerlerini rahatlikla
kesebilir.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve aragtirma ¢aligmalari sonunda kazandiginiz bilgi ve becerileri

Olcme araglari ile 6l¢iilerek modiil ile ilgili durumunuzu degerlendiriniz.

DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

Uygun zimpara kéagidi ile panel yiizeyini temizlediniz mi?

Pnomatik veya elektrikli dairesel zimpara aleti ile panel ylizeyini
temizlediniz mi?

Pnomatik veya elektrikli seritli zimpara aleti kullanarak panel
yiizeyini temizlediniz mi?

Pnomatik veya elektrikli metal temizleme cihazi ile panel yiizeyini
temizlediniz mi?

Hasarli panel yiizeyini diizeltip boya ve macun gibi maddelerden
arindirdiniz m1?

Uygun takoz setleri ile panel yiizeyini eski formuna getirdiniz mi?

Panel yiizeyinde olusan ¢ukurluklari ve siskinlikleri karsilikli olarak
¢ekic ve dayama takozu ile diizelttiniz mi?

Panel yiizeyinde yaptigimiz diizeltme isleminden sonra yiizey
diizgiinliik kontroliinii Amerikan egesi kullanarak yaptiniz mi1?

Kontrolden sonra panel yiizeyinde tespit edilen gukur ve siskinlikleri
ceki¢ ve dayama takozu kullanarak tekrar diizelttiniz mi?

Diizeltme isleminden sonra panel yiizeyini piiriizsiiz hale getirmek
i¢in Amerikan egesi ile perdahladiniz m1?

Panel veya govde lizerinde meydana gelen hasarlar ¢ekig ve takoz ile
diizeltilemiyorsa uygun diizeltme cihazi sectiniz mi?

Diizeltilecek ylizeyi metal temizleme cihazi ile temizlediniz mi?

Diizeltme i¢in kullanilacak kaynak cihazinin ucuna uygun kaynak
tabancasi taktiniz mi?

Kaynak tabancasi kullanarak hasarli panel yiizeyinin durumuna goére
pul kaynattiniz mi1?

Panel ylizeyine kaynatilan pullar kullanilarak tel ¢cektirme aleti ile
gerekli miktarda ¢ektirme islemi yaptiniz m1?

Cektirme islemini diger kaynatilan pullar i¢in yaptiniz mi1?

Panel yiizeyinin diizeltilmesinden sonra uygun alet kullanarak
kaynatilan pullar1 yilizeyden temizlediniz mi?

Temizlenen yiizeyi tekrar metal temizleme aleti ile sildiniz mi?
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DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

Panel ylizeyinde arka kismina dayama takozu ve ¢eki¢ giremeyecek
durumda olan bdlgeleri tespit etiniz mi?

Tespit edilen hasarli bolgeyi metal temizleme cihazi ile temizlediniz
mi?

Punta kaynak cihazin ucuna tel kaynatma tabancasini taktiniz mi?

Kaynak tabancasinin ucuna uygun elektrot taktiniz ni?

Ezik panel yiizeyine ¢ektirme tellerini kaynattiniz mi?

Zemine uygun c¢ektirme taragi se¢tiniz mi?

Cektirme taragini ¢ektirme tellerinin dilimlerine taktiniz m1?

Uygun g¢ektirme aparati ile panel yiizeyindeki ezikleri diizelttiniz mi?

Cektirme tellerini kullanarak panel yilizeyindeki diger hasarl
bolgelerin diizeltme islemini yaptiniz nu?

Panel ylizeyinin her yerini diizelttiniz mi?

Diizeltme islemi bittikten sonra ¢ektirme tellerini kaynak yerlerinden
uygun alet kullanarak temizlediniz mi?

Amerikan egesi kullanarak yiizeyde siskinlik tespiti yaptiniz m1?

Tespit edilen sis bolgeleri ¢ekic kullanarak dikkatlice diizelttiniz mi?

Diizeltme isleminden panel yiizeyini ege ile diizelttiniz mi?

DEGERLENDIRME

Modiil degerlendirme verdiginiz cevaplarin hepsi evet ise bir sonraki modiile gegmek

icin ilgililerle temasa geciniz.

Verdiginiz cevaplariizda hayir bulunuyorsa modiiliin ilgili boliimiinii hizli bir sekilde

tekrar ediniz.
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