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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve 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 iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmaistir.

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 Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD

525MT0086

ALAN

Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL / MESLEK

Otomotiv Govde Teknolojisi

MODULUN ADI

Panel Onarim 2

MODULUN TANIMI

Otomotiv gdovde diizeltme islemlerinde hasarli panel
ylizeylerinin diizeltilmesi islemlerinin anlatildig1 bir 6grenme
materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Temel Mekanik ve Panel Onarim 1 modillerini basarmis
olmak

YETERLILIK

Arag paneli tizerindeki hasarli bolgeyi diizeltmek

MODULUN
AMACI

Genel Amag

Standart siire igerisinde, panel yiizeyleri, firma
kataloglarindaki degerleri referans alarak ve panel yapisindaki
yiizeysel bozukluklara dikkat ederek diizeltebileceksiniz.

Amaclar

Standart siire icerisinde;

» Arac paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki
degerleri referans alarak ve panel yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek vakumlu cihaz ile
diizeltebileceksiniz.

» Ara¢ paneli lizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki
degerleri referans alarak ve panel yapisindaki ylizeysel
bozukluklara  dikkat ederek  percin  kaynatarak
diizeltebileceksiniz.

» Ara¢ paneli lizerinde, firma kataloglarindaki degerleri
referans alarak ve panel yapisindaki yiizeysel bozukluklara
dikkat ederek macun dolgu islemi yapabileceksiniz.

» Ara¢ paneli lizerinde, firma kataloglarindaki degerleri
referans alarak ve panel yapisindaki yiizeysel bozukluklara
dikkat ederek macun tesviye islemi yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Vakumlu ¢ektirme aletleri, kompresér, pergin
kaynatarak ¢ektirme ydntemiyle calisan cihazlar, punta
kaynak cihazlar1 izolasyon ve koruyucu macunlar, spatulalar,
kil fircalar, Amerikan egesi (torpiilii perdah), yiizey kontrol
egesi, zzmparalar.
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OLCME VE
DEGERLEN
DIiRME

» Modil igerisinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
Olcme araglart ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

» Modiil sonunda sizlere, 6lgme araglar1 uygulanarak modiil
uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve beceriler dlciilerek
degerlendirilecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde otomotiv panel onarimi konusunda en son teknolojik yontemlerle onarim
yapmak icin gerekli bilgileri bulacaksiniz. Giiniimiizde otomobil liikks olmaktan ¢ikmis ve bir
ihtiya¢ halini almigtir. Bunun igin otomotiv alaninda giin gectikce daha fazla teknolojik ve
giincel bilgiye sahip ve bunu kullanabilen insanlara ihtiya¢ duyulmaktadir.

Otomotiv govde teknolojisi alanindaki yenilikler yakindan takip edilmeli ve kullanilan
malzemeler ¢ok iyi analiz edilmelidir. Otomotiv gévde alaninda kullanilan tekniklere her
giin yenisi eklenmekte bu da bu alanda calisanlarin bilgilenmesini dogurmaktadir. Panel
onarimi her ne kadar giinlimiizde daha az yapiliyor olsa da 6z kaynaklarin tasarruflu
kullanilmas1 ve {ilke ekonomisine katki saglamasi amaciyla yenisinin alinmasi yerine
onarilmasi daha ekonomik olacaktir.

Panel Onarim Modiilinde kazandigimiz bilgiler sadece onarim amaglh olmayip aym
zamanda iiretim alaninda kullanilabilecektir. Bu anlamda panel onarimi daha fazla 6nem
kazanmakta ve sizlere siirekli kullanacaginiz bilgiler sunulmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Arag paneli iizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve
panel yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat ederek vakumlu cihaz ile diizeltebilecektir.

(ARASTIRMA )

> Vakumlu pnématik ¢ektirme cihazinin hangi araglarda ve ne tiir hasar tipinde
kullanildigini arastiriniz.
> Yaptiginiz arastirma hakkinda rapor hazirlayarak sinifta arkadasmizla

paylasiniz.

1. VAKUMLU PNOMATIK CEKTIRME
CIHAZI

1.1.Tanimi ve Yapisi

Panel yiizeylerinde olusan ¢okiikleri (¢ukurlagmis) ve arka tarafi kapali otomotiv
gbovde panellerinde olusan yiizey bozukluklart diizeltmek amaciyla kullanilmaktadir. Boyay1
bozmadan disaridan gektirilerek diizeltilmesinde kullanilan, vakum yardimiyla calisan bir
panel onarim cihazidir. Genellikle otobiis, minibiis ya da otomobil tavani gibi genis panel
ylizeylere sahip araglarda olusan genis darbelerin diizeltilmesi islemlerinde kullanilir.

Cihazin 6n kisminda plastikten yapilmis bir vantuz bulunmaktadir. Arka tarafina
baglanan bir hava hortumu yardimiyla vantuzun panel {izerine yapigmasi saglanir. Hava emis
kanallar1 cihazin arka kismindan vantuza kadar uzanir. Orta kisminda cihazin govde
ekseninde yerlestirilmis agirlik, egilmis paneli geriye dogru vurdurtarak ¢ektirmeye yarar.

gektirme Lastik
agirhén vantuz

YVakum
vanasi

Resim 1.1: Vakumlu pnomatik ¢cektirme cihazi



1.2. Calismasi ve Bakim

Vakumlu pnoématik c¢ektirme cihazi havanin emis giicinden yararlandigimiz, el ile
calisan bir cihazdir. Yaklasik 8 bar basincinda calisir. Arka kisminda bulunan rekora
baglanan hava hortumu yardimiyla cihazin i¢ kanalina hava akigi saglanir. Kanal ug
kisimdaki vantuzun igine kadar uzanir ve cihazin panel yiizeyine biiyiik bir kuvvetle
yapigmasini saglar. Hortum baglanti rekorunun 6niinde bulunan vana yardimiyla havanin
basici kontrol edilir. Hasarli yiizeye yapistirilan cihazin orta ekseninde gdévde boyunca
hareket edebilen agirlik geriye dogru vurdurularak ezik panel sacinin yerine gelip diizelmesi
saglanir. Cektirme agirligi; panel ylizeyinde meydana gelen yiizey bozuklugu miktarina gére
vurma siddeti ayarlanir. Cektirme uygulamasi fazla yapilirsa panel yilizeyinde siskinlik
olabilir.

Resim 1.2: Vakumlu pnématik cektirme cihaz ile ara¢ panel onarimi

Cihazin u¢ kisminda bulunan vantuz zamanla kullanimdan dolay1r yirtilir ya da
Ozelligini yitirirse yenisi ile degistirilir. Diizeltme islemine gegmeden Once vantuzun ve
ylizeyin yagli olmamasina dikkat edilmelidir. Cihazin hortum girisi dikkatli baglanmali,
rekor vidasiin diglerinin bozulmamasina dikkat edilmelidir. Yere diistiriilmemeli, saga sola
carptirlmamali, levye veya g¢eki¢ amaciyla kullanilmamalidir. Islem bitince hava hortumu
sokiiliip cihaz temizlenmeli ve panoya asilmalidir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Aleti hava basincina sabitlenmis hava

hortumuna baglayiniz.

Resim 1.3: Hortum baglanti vanasi

Vananin kapali oldugunu kontrol
ediniz.

Genellikle manson gecme olarak
iiretilen baglant1 noktasini dikkatli bir
sekilde hortuma baglayiniz.

Eziklerin 6zelligine gore hasarli arag
panelini diizeltiniz.

Resim 1.4: Hasarh panelin diizeltilmesi

Ezilmis panel bolgesini kir ve
yaglardan  arindirarak  ¢aligmaya
uygun hale getiriniz.

Temizlenmis yiizeye vakumlu cihazi
yerlestirerek ¢ektirme aletinin valfini
aciniz.

Uygun yontemlerle cihazin cekicini
geriye dogru vurarak ve zaman
zaman cihazin yerini degistirerek
diizeltmeyi tamamlayiniz.

Elinizin agirhik ile cihaz govdesi
arasinda sikigmamasina dikkat ediniz.
Diizeltme aninda c¢ektirmeyi panel
ylzeyine dikkatli uygulaymiz.

Panel yiizeyinde diizeltme islemi
bittikten sonra el yordamui ile panel
yiizeyinde kontrol iglemi yapiniz.
Panel yiizeyinde diizeltme islemi

bittikten sonra; cihazi ylizeyden
ayirmniz.
Cihazin ylizeyden ayrilmasini

saglamak icin vanasini kapatiniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogretim faaliyetinde dgrendiginiz bilgileri kontrol etmek amaciyla asagida verilen
testi kendinize uygulaymiz.

OBJEKTIF TESTLER

1.  Vakumlu ¢ektirme cihaz hangi enerji ile ¢alisir?
A) Elektrik
B) Su
C) Pnomatik
D) Higbiri

2. Vakumlu ¢ektirme cihazinin yiizeyi birakmasi nasil saglanir?
A) Cekerek
B) Valf kapatilarak
C) Kesilerek
D) Vurarak

3. Vakumlu ¢ektirme cihazi nerelerde kullanilir?
A) Cukurlagmis genis eziklerde
B) Kirik panellerde
C) Boyasi zarar goren tamponlarda
D) Higbiri

4. Vakumlu ¢ektirme cihazinda ¢ektirme islemi nasil yapilir?
A) El ile ¢ekerek
B) Hortumdan asilarak
C) Kriko ile
D) Cekicin geriye vurdurulmasi ile

5. Vakumlu ¢ektirme cihazinin u¢ kisminda ne bulunur?
A) Metal
B) Lastik vantuz
C) Vana
D) Hortum

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi modiil kitap¢igiin sonunda bulunan cevap anahtari ile karsilastiriniz.
Dogru cevap sayimizi belirleyerek kendinizi degerlendirebilirsiniz. Yanlis cevaplariniz var
ise ilgili konuyu tekrar gézden gegiriniz.

Biitlin cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6gretim faaliyetine ge¢iniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Arag paneli lizerindeki ezikleri firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve
panel yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek percin kaynatarak diizeltebilecektir.

(ARASTIRMA )

> Per¢in kaynatarak panel onarimi hangi hasarlarda kullanilir arastiriniz.
Yaptiginiz aragtirmayi rapor halinde simif ortaminda arkadaslarimiz ve

Ogretmenlerinin ile paylasiniz.

2. PERCIN KAYNATARAK CEKTIiRME
YONTEMIYLE CALISAN CIHAZLAR

2.1. Tamim ve Yapisi

Panel yapisindaki yiizeysel bozukluklarda diren¢ kaynagi yardimiyla pergin
kaynatarak ¢ektirme yontemiyle diizeltme islemi yapilmasini saglayan cihazlardir. Bu
cihazlar elektrik enerjisi yardimiyla otomobil panelinin ezik yerlerine kaynatilan perginleri
0zel bir gekme aparat1 yardimiyla ¢ekerek hasarli bdlgenin diizeltilmesini saglar.

Percin kaynatma

tabancas \
£

Perinler

Pergin Cekme Aleti

Resim 2.1: Per¢in kaynatarak diizeltme seti



Pergin kaynatarak c¢ektirme yapan cihazlar ¢ogunlukla c¢eki¢ ve dayama takozlarinin
girmedigi direkler, kalin sase parcalar1 gibi yerlerde kullanilir. Per¢in kaynatarak diizeltme
seti; kaynatma tabancasi, percin ¢ekme aleti ve perginden olusur. Hasarin durumuna gore
tabanca ile kaynatilan per¢inler, ¢ekme aleti ile geriye dogru vurdurularak panel {izerinde
bulunan gociikler diizeltilir.

2.2. Calismasi ve Bakimi

Deformasyona ugramis olan ylizey Once ylizey temizleme aletleri ile boyadan
arindirilir.  Panel sacinin bozuk olan bolgelerine yeterli sayida percin kaynatilir. Cektirme
perginleri, pergin kaynatma makinesinin ucuna takilarak panel sacina puntalama seklinde
tutturulur.  Perginler, c¢ektirme aletlinin ucuna kistirilarak panel sacinda olusan ylizey
bozukluk miktaria gore istenilen miktarda cektirilir. Cektirme igleminden sonra ylizey gozle
kontrol edilir. Cektirme islemin sonunda perginler yiizey temizleme cihazlar ile panel sacini
inceltmeden punta yerlerinden temizlenir.

Resim 2.2: Per¢in kaynatarak yiizey diizeltme islemi

Cihaza bakim yapilirken; per¢in makinesinin u¢ kisimlar1 kontrol edilmeli ve
temizlenmelidir. Per¢in kaynatma makinesinin ucu direk olarak panel sacma degdirilerek
kullanilmamalidir. Periyodik olarak perc¢in g¢ektirme ve kaynatma makinesinin bakimi ve
temizligi yapilmalidir.



(UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklar

Oneriler

panel yiizeyi temizleyiniz.

Resim 2.3: Panel yiizeyin temizlenmesi

» Yiizey temizleme cihazlar1 kullanarak

Ara¢ lizerindeki ezik bolgeyi tespit
ettikten sonra diizeltilmesi gereken yerin
iizerindeki boyay1r uygun yontemlerle
temizleyiniz.

Gerekli emniyet ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

Panel yiizeyi temizlenirken panel sacinin
fazla incelmemesi i¢in metal temizleme
cihazi fazla bastirilmamalidir.

baglaymiz ve cihazi hazirlayiniz.

Resim 2.4: Tabancanin hazirlanmasi

» Kaynak cihazina kaynak tabancasi

Panel sacinin kalnligina gore kaynak
makinesinden gerekli akim ayarini
yapiniz.

Tabancayr kaynak cihazina uygun
sekilde baglaymiz.

Tabancanin ucuna kaynatilacak pergini
yerlestiriniz.

Gerekli emniyet ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.




» Hasarin eziklik ve sacin mukavemetine
gore;
» Percin kaynatarak diizeltiniz.

Resim 2.5: Per¢in kaynatarak diizeltme

>

Hasarin durumuna gore perginleri panel
ylizeyine dik olarak kaynatiniz.

Percin  ¢ekme  aparatint  pergine
baglayarak vurdurarak panel sacini
cektirtiniz.

Vurma siddetini ve yoniinii hasarin
durumuna gore ayarlayiniz.

Gerekli emniyet ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

» Pul kaynatarak  diizeltiniz  (kancali
¢ektirme).

Pul kaynatma aparat

Resim 2.6: Kancah ¢ektirme tertibati

Makinede uygun pozisyonu seginiz.

Pens ucunu kaynak cihazina uygun
sekilde baglayiniz.

Makinenin ucuna kaynatilacak pulu
yerlestiriniz.

Pulu hasarin durumuna gore dik olarak
kaynatiniz.

Kancali ¢ektirme tertibatini1 pula takarak
hasarin  sekline  gore  vurdurtarak
¢ektiriniz.

Vurma siddetini ve yoniinii hasarin
durumuna gore ayarlaymiz.

Gerekli emniyet ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

10




» Hizli  ¢ektirme tertibati

diizeltiniz.

Resim 2.7: Hizh cektirme tertibati

kullanarak

Makinede uygun pozisyonu se¢iniz.

Hizli  ¢ektirme tabancasim1  cihaza

baglaymiz.

Ucu panel sacina kaynatarak hasarin
sekline gore vurdurarak ¢ektiriniz.

Vurma siddetini ve yoniinii hasarin
durumuna gore ayarlaymiz.
dondiirerek

Cihazt kendi ekseninde

sacdan ayiriniz.

Gerekli emniyet ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

11




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

OBJEKTIF TESTLER

1-

Percin makinesi elektrik akimi nasil belirlenir?
A) Panelin sac kalinligina

B) Kaynatan kisiye

C) Makineye

D)Higbiri

Percin yiizeye kag derece aciyla kaynatilmalidir?
A) 90
B) 60
C) 45
D) 30

Per¢in ylizeyden nasil temizlenir?
A) Biikerek

B) Ezerek

C) Kirarak

D) Taglama yapilarak

Cokmils ylizey lizerine kaynatilan percinler ne ile ¢ekilir?

A) Torg

B) Pense

C) Havali tabanca
D) Cekme aparat1 ile

Cekme aparat1 iizerindeki tokmak ne ige yarar?
A) Cektirmeye

B) Per¢ini tutmaya

C) Perg¢ini kaynatmaya

D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi modiil kitap¢igiin sonunda bulunan cevap anahtari ile karsilastiriniz.
Dogru cevap saymiz1 belirleyerek kendinizi degerlendirebilirsiniz. Yanlis cevaplarimiz var

ise ilgili konuyu tekrar gézden geciriniz.

Biitlin cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6gretim faaliyetine geciniz

12



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Arag¢ paneli iizerinde, firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve panel
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek macun dolgu islemi yapabilecektir.

(ARASTIRMA )

Oto govde tamirati yapilan isletmelere giderek oto yapisinda kullanilan izolasyon ve
koruyucu iiriin, mastik ve macunlarin neler oldugunu ve ne amagla kullanildigini arastiriniz.
Rapor haline getirip sinifta sununuz.

3. 1IZOLASYON, KORUYUCU URUN VE
MACUN DOLGU ISLEMLERI

3.1. izolasyon ve Koruyucu Uriinler
3.1.1. Tanim ve Gorevi

Aracin govdesinde, i¢inde, govde altinda ve goriinmeyen kisimlarda ses, 1s1 ve
korozyona kars1 yalitim yapilmasi gerekmektedir. Bunun yaninda dogrultulmus goévde
panellerinin {izerine boya atilmadan dnce uygulanan macunlar paslanmanin dnlenmesi ve
pargalarin émriiniin daha uzun olmasi igin gereklidir. Resim 3.1°de genel olarak otomobilde
yapilan ses izolasyonu gosterilmektedir. Izolasyon ve koruyucu iiriinler modiiliinde detayl:
olarak bu konular anlatilmistir.

Kendinden yapigkanh
Biturmisentetik levha Kendinden yapigkani
poliUretan ses izolasyon levhas
--\‘ ‘\; R

Kendindan yapigkani
Bitum/santotik levha

Ccndiﬂdcn yapigkanli l ( Kendinden yapigkani )
bitumysentstik levha bitum/santetik lavha

Resim 3.1: Otomobilde yapilan ses izolasyonu islemleri
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Otomobiller ses, 1s1 ve korozyon (asmmma) yalitim yapilmak zorundadirlar.
Gilinlimiizde {retilen otomobiller konfor olarak bu ii¢ konuda ileri diizeyde gelisme
gostermislerdir. Ses ve 1s1 yalitimi; motor yuvasinda bulunan benzinli ve dizel motorlarimin
seslerinin ara¢ icerisine ulasmasini ve yol sartlarina gore dis ortamdan gelen ses ve 1sinin i¢
ortama iletmesini Onlemektedir. Otomobillerin korozyona karst dayanimli olmalari,
govdenin alt kisminda ve boya alti {riinler kullanilarak yapilan kaplama islemleri ve
korozyona kars1 dayanikli govde malzemeleri kullanimi ile saglanmustir.

3.1.2. Cesitleri ve Uygulanmasi

Kaynakli bolgelerde, sizdirmazlik istenen yerlerde, paslanmanin olusabilecegi alt
govde parcalarinin korunmasi amaciyla genellikle poliliretan malzemelerden imal edilen
mastik ve kaplamalar kullamilmaktadir. Izolasyon ve koruyucu iiriinler modiiliinde detayli
olarak bu konular anlatilmistir.

Pas onleyiciler bir firga yardimiyla ya da yiizeye piiskiirtme yontemiyle uygulanir.
Astarlar ise alt govde parcalarinin korunmasi ve yol yiizeylerinden sigrayan taslardan boyay1
korumak i¢in kullanilir ve bir tabanca yardimiyla gerekli yerlere uygulanir.

Govde ve panel saclarmin birbirine punta kaynagi ile kaynatilmasinda bir firca
yardimiyla kaynatilacak ylizeyler arasina genellikle ¢inkolu antipas tatbik edilir.

Hasarli araglarin onarimi sonrasinda pargalarin birlesim yerlerine pitiirli boya ve
mastik uygulamasi yapilmaktadir. Bu tip uygulamalar parcalarin birbirleri ile iyi
birlesmesine ve parcalarin dis ortamdan etkilenmelerini 6nlemek i¢in yapilmaktadir. Resim
2.3’de govde parcalarinda birlesim yerlerinde yapilan mastikler gosterilmektedir. 1 numarali
resimde motor bdlmesinde bulunan i¢ ¢camurluk-gasi birlesmelerinde, 2 numarali resimde
arag i¢i parga birlestirmede, 3 numarali resimde kap1 sact biikkiim yerlerinde ve 4 numarali
resimde direk diplerinde kullanilmaktadir.
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3.1.3. Macun Dolgu islemi

Otomotiv teknolojisinde yukarida anlatildigi gibi ses ve 1s1 yalitimlarmdan bagka
ylizeysel deformasyonlar: diizeltmek ve araci boyaya hazirlamak i¢in oto gdvde parcalarinda
dolgu macunlart kullanilmaktadir. Oto govde elemani olarak bu mastik ve macunlarin
uygulanmasinin yapilabilmesi gerekmektedir.

Arag govde onarimindan boya islemine arag hazirlanirken sonucun iyi olmasi igin
macun ile dolgu yapacak kisi, dolgunun ¢ok iyi yapilmasini saglamalidir. Macun, yerine gore
kalin tatbik edildigi ig¢in diger islemlere gore yilizeyin diizgiinliiglinii belirlemede daha
belirleyicidir.

Resim 3.3: Macun dolgu isleminin yapilmasi

Macundan Once yiizey ¢ok iyi temizlenmelidir. Daha sonra sacin cinsine gore
zimparalama ve macun uygulanmalidir. Yiizeyin piirlizliligline goére uygun macun
secilmelidir ve sertlestirici uygun miktarda katilmalidir. Macun hazirlanirken uygun olan
macun spatulast kullanilmali, macundan gerekli verimi almak i¢in macun yiizeye hizli ve
yeterli derecede uygulanmalidir.
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Macun uygulamada asagidaki islem siras1 uygulanir:

>
>
>
>

Macunun sertlestiricisi ile karistirma,
Macunun uygulanmasi,
Kurumasi,

Zimparalanmasi.

Macun celigi ya da spatulasinin dogru kullanimi, macunun ekonomik harcanmasi ve
islemin diizgiinligii acisindan oldukg¢a 6nemlidir.

YANLIS CEKITMIS MACUN

Gévde saci Dolgu macunu

Resim 3.4: Yanhs macun ¢ekme

Dogru cekilmis macun

Resim 3.5: Dogru macun ¢ekme
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3.2.Spatulalar

3.2.1. Tanimi

Panel onariminda gogiik ve bozuk yiizeyleri macunla doldurmak ve diizgiin bir yiizey
olusturmak i¢in kullanilan ince ¢elik sacdan yapilmis takimlardir.

frl R

A -

"Resim 3.6:ISpatulI2I1 o

3.2.2. Yapisi

Macunu karistirmak ve yiizeye uygulayabilmek icin genis ve dar olarak cesitli
sekillerde yapilmislardir, kullanilacak yere gore uygun 6zellikte spatulalar secilebilir.

Resim 3.7: Macun spatulasi
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3.2.3. Kullamldig: Yerler

Otomotiv sektoriinde genellikle macunun panel ylizeyi lizerine uygulanmasinda
kullanilirlar. Genis yiizeyli olan spatulanin iizerine macun ve sertlestirici konulur ve diger
spatula ile karigtirarak kivama getirilir. Daha sonra sapsiz olan spatula ile yiizeye macun
uygulanir. Genellikle ayni tarzda yapilmiglardir ve kullanimi ¢ok kolaydir. Yiizeylerin
temizlenmesinde de kullanilabilmektedir.

Macun gellgi ya da spatula ne kedar dik tutulursa uygulanan
macun tahakasi o kadar dilzgiin olur -

Resim 3.8: Spatula acis1

Spatula ile macun uygulanirken spatulanin konumu c¢ok Onemlidir. Dogru ve
ekonomik macun dolgusu yapmak igin spatula agist yaklasik 60° olmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

» Macun c¢ekilecek yiizey alanina uygun
olarak dl¢ii kabina malzemeleri koyunuz.

Macun ¢ok miktarda cekilecekse Ol¢ii
ve karigtirma kabi kullanimiz.

Hasarin ve macun ¢ekilecek yiizeyin
biiyiikliigline goére en ekonomik
karigimi hazirlamak i¢in malzemeleri
uygun oranda koyunuz.

Az macun hazirlanacaksa biiylik
spatula tizerinde hazirlayabilirsiniz.
Gerekli  emmiyet ve  giivenlik
onlemlerini aliniz.

Maske, eldiven, gozliik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

> Sertlestirici ile macun kivamini olusturunuz.

Macun kutularinin {izerinde eklenecek
sertlestirici  miktarlar1  belirtilmistir.
Uygun oranda sertlestiriciyi macuna
karigtiriniz.

Gerekli ~ emniyet  ve
onlemlerini aliniz.
Maske, eldiven, gozlik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.

giivenlik

» Malzemeleri homojen karistiriniz.

Resim 3.9: Macun karma islemi

Macun ve sertlestiriciyi birbirine iyice
yediriniz.
Gerekli  emniyet ve  giivenlik

onlemlerini aliniz.
Maske, eldiven, gozliik gibi koruyucu
ekipmanlar1 mutlaka takiniz.
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» Paslanmaz c¢elik spatula ile macun tatbik

ediniz.

Resim 3.11: Macun lastigi ile kenar diizeltme

» Yiizeyi boyadan arindirip
temizleyiniz.

Resim 3.10: Yiizeyin temizlenmesi

» Spatulay1 yiizeye 60° ag1 ile tutarak
macunu ¢ekiniz. Aginin iyi
ayarlanmast  hava  kabarciklarini
Onleyecegi gibi yiizeye diizgiin olarak
uygulanmasini da saglayacaktir.

» Macunu gerekli formu saglayacak
sekilde hizli ve yeterli miktarda
uygulaymiz.  Gereksiz  fazlaliklar
birakmayiniz.

» Kesinlikle eski boya ilizerine macun
yapmayiniz.

» Fazla Dbirakilan macunlar ekstra
zimparalama  gerektireceginden ve
yama yapmaya sebep olacagindan
bunun 6niine geginiz.

» Doldurulan yerlere mutlaka kenar
alistirmas1 yapimiz.

» Macunun kivami bozulmussa
kesinlikle kullanmayiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.
OLCME SORULARI

1.

Dolgu yapilacak yiizeydeki eski boyalar nasil temizlenir?
A) Kimyasal madde ile silerek

B) Keski ile kaziyarak

C) Uygun tag takilarak spiral ile

D) Higbiri

Macun uygulanirken spatula agisi kag derece olmalidir?
A) 60
B) 70
C) 80
D) 90

Macun uygularken hangi spatula kullanilir?
A) Agac

B) Celik

C) Plastik

D) Higbiri

Asagidakilerden hangisi macunun igerisine katilir?
A) Tiner

B) Boya

C) Sertlestirici

D) Hepsi

Yiizey diizgiinliigii agisindan macun isleminde kenarlara ne yapilmalidir?
A) Kenar alistirilmasi yapilmali

B) Fazla girilmemeli

C) Kalin uygulanmali

D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil kitap¢iginin sonunda bulunan cevap anahtar ile karsilastirniz.

Dogru cevap sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendirebilirsiniz. Yanlis cevaplariniz var
ise ilgili konuyu tekrar gézden gegiriniz.

Biitlin cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6gretim faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Standart siire igerisinde, ara¢ paneli lizerinde, firma kataloglarindaki degerleri referans
alarak ve panel yapisindaki yilizeysel bozukluklara dikkat ederek macun tesviye islemi
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Dolgu macunu yapilmis ara¢ panellerinde macunun hangi yontemlerle tesviye
edildigini aragtirniz. Rapor haline getirip sinifta arkadaslariniza ve 6gretmeninize sununuz.

4. MACUN TESVIYE ISLEMLERI

4.1. Amerikan Karoseri Egesi ( Torpiilii Perdah )

4.1.1. Tanimi ve Yapisi

Arag panel ylizeylerinin diizeltilmesi, macun ve kaynak c¢apaklarimin alinmasi, ¢ikintilt
yerlerin sekillendirilmesi i¢in kullanilan, yiizeyin sekline gore ayarlanabilen, talag kaldirarak
calisan el aletidir.

Resim 4.1: Amerikan karoseri egesi

Kullanilacag: yerin yiizeyine gore ayarlanabilen bir egeleme yapma imkan1 saglayan
el takimidir. Uzerinde bulunan vida yardimiyla egelenecek yiizeyin egimine gére egenin
bombe durumu igbiikey ya da digbiikey olarak ayarlanabilir. Bu 6zellik bize degisik yapidaki
govde panellerinin iizerinde ¢aligma imkani verir. Zamanla yipranan egeleri degistirilebilir.
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Resim 4.2: Degistirilebilen egeler
4.1.2. Kullamildig1 Yerler

Ara¢ panelinin onartlmasi gereken tiim bdlgelerinde amacina uygun olarak
kullanilabilir. Kaynakli yerlerdeki ¢apak ve fazlaliklarin alinmasinda, dolgu macunlarinin
fazlaliklarinin alinmasinda ve diizeltme esnasinda olusan capak gibi metal ¢ikintilarini
egelemek icin kullanilabilir. Ege oturma yiizeyinin degisik panel yapilarma gore
ayarlanabilmesi ve ege uglarmin asminca degisebilmesi bu takimmm en biylk
avantajlarindandir.

Resim 4.3: Lehimlenmis bolgenin egelenmesi



4.2. Dolgu Macununun Zimparalanmasi

Boya uygulayacagimiz yiizeyde piiriizli bir yap1 olugsmamasi gerekir. Ancak
zimparalama sonucunda en ince zimparanin olusturdugu kiiciik zimpara izleri macun, astar
gibi boya katlarmin yiizeye giiclii bir sekilde yapigmasini saglar. Zimparalama islemi
tamamlandiktan sonra boya filminin altinda zimpara izlerinin belli olmamasi i¢in zimpara
kalinlik numarasinin se¢imi de ¢ok 6nemlidir.

Resim 4.4: El ile zzimparalama

Birinci kaba zimparalama isleminden sonra ince zimparalama islemine ge¢meden
once ylizeyin gozden gecirilmesi ve el ile ylizey piiriizliiliigiiniin, diizglinliigliniin kontrol
edilmesi gerekir. Ince zimparalama sadece yiizeyin piiriizsiiz olmas1 igin yapilmali, capaklar
ve ¢ikintilar kalin zzimparalama ile giderilmelidir.

Resim 4.5: Makine ile zzimparalama

Zimparalama isleminin dik ve yatay konumlarda oldugu gibi capraz ve rasgele
konumlarda da yapilmasi gerekir. Yiizeyin durumu ve panel kivrimlariin 6zelligine gore
zimparalama iglemi el veya makine ile yapilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Donma siireci sonrasi amerikan egesi (torpiilii
perdah) ile macunlu yiizeyi torpiileyiniz.

Resim 4.6: Amerikan egesi ile diizeltme

Yiizeyin kavisine gore ayar vidasi
ile egenin egimini ayarlayiniz.

Ileri siirterken hafif bastiriniz,
geriye serbest ¢ekiniz.

Macun tam donup kurumadan
kesinlikle iglem yapmayimiz.
Gerekli emniyet ve gilivenlik
Onlemlerini alimiz.

Maske, eldiven, gozlik gibi
koruyucu ekipmanlari  mutlaka
takiniz.

» Zimpara yaparak diizeltiniz.

.~ Dolgu Maddesi

i ;
PLASTIK DOLGU MADDESI (MACUN)
ZIMPARALAMA

Resim 4.7: Titresimli makine ile zzmparalama

YV V Y V¥V

Yiizeyin durumu ve  panel
kivrimlarinin =~ 6zelligine  gore
zimparalama islemini el veya
makine ile yapiniz.

Once kaba zimpara ile sonra ince
zimpara ile ¢alisimiz.

Macun tam donup kurumadan
kesinlikle islem yapmayiniz.
Gerekli emniyet ve giivenlik
onlemlerini aliniz.

Maske, eldiven, gozlik gibi
koruyucu  ekipmanlart  mutlaka
takiniz.

Zimparalama iglemini dik ve yatay
konumlarda oldugu gibi ¢apraz ve
rastgele konumlarda da yapimiz.
Son olarak yilizey diizgiinligiini
g6z ve el ile kontrol ediniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

OLCME SORULARI

Zimparalama islemin hizli olarak ne ile yapilabilir?
A) Keski

B) Titresimli zimpara aleti

C) Pompa

D) Hepsi

Dolgu macunlarinin tesviyesinde hangi araglar kullanilir?
A) Amerikan karoseri egesi ve zimparalar

B) Haval1 keski ve seritli testereler

C) Zimpara tas1 tezgahlari ve lastik takozlar

D) Pnomatik ve ¢ok noktadan ¢ektirme cihazlar

Dolgu macunlarinin tesviyesinde en son ne kullanilir?
A) Ince zimpara

B) Kalin zimpara

C) Mastikler

D) Hepsi

Asagidakilerden hangisi macun tesviye isleminde kullanilir?
A) Cila

B) Macun

C) Zimpara

D) Tel

Macun tesviyesi ne zaman yapilmalidir?
A) Cekildikten 1 saat sonra

B) Nemli halde iken

C) Kuruduktan sonra

D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi modiil kitap¢iginin sonunda bulunan cevap anahtari ile karsilastiriniz.

Dogru cevap saymizi belirleyerek kendinizi degerlendirebilirsiniz. Yanlis cevaplariniz var
ise ilgili konuyu tekrar gézden geciriniz.

Biitiin cevaplariniz dogru ise modiil degerlendirme islemine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLILiK OLCME

Asagidaki performans testi ile kazandiginiz beceri, tavir, tutum ve davranislari l¢iiniiz.

GERCEKLESMESI GEREKEN DAVRANISLAR

DERECELENDIRME

EVET HAYIR

Vakumlu cihaz ile diizeltme yaptiniz m1?

Vakumlu cihazin bakimini yaptiniz mi?

Per¢in kaynatma makinesi ile percin kaynatarak panel
onarimi yaptiniz mi?

Pul kaynatarak kancali ¢ektirme ile panel onarimi yaptiniz
mi?

Hizli ¢ektirme tertibati ile panel onarimi yaptiniz mi?

Panel onarimi i¢in onarilacak yerin temizligini yaptiniz mi?

Amerikan egesini incelediniz mi?

Amerikan egesini ayarlama ve ylizey egeleme islemi yaptiniz
m1?

Panel diizeltme isleminden sonra yiizeyin diizgiinliigiinii el ve
gz ile kontrol ederek diizgiinliik karar verdiniz mi?

Macun karma iglemi ve ylizeye macun uygulama islemleri
yaptiniz m1?

Macun uygulama igleminden sonra kenar aligtirmalari
yaptiniz mi?

Macuna katilan sertlestiriciyi taniyip ve ne ise yaradigini
kavradiniz m?

Macun yapmada kullanilan spatulalari tanidiniz m1?

Izolasyon maddelerini tanidiniz mi?

Macun zimparalama islemi yaptiniz m1?

Titresimli zimpara aletiyle ¢alisma yaptiniz m1?

Kaba ve ince zimparalama yapip panel ylizeyindeki farki
tespit ettiniz mi?

Macunun kuruyup kurumadigini tespit ettiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandiginiz bilgi ve becerilerin
Olciilmesi i¢in size 6lgme araglari uygulanacaktir.

Olgme sonuglarina gére sizin modiil ile ilgili durumunuz degerlendirilecektir.
Bu degerlendirme igin 6gretmeninize basvurunuz.

Yeterliklerinizi Ol¢tiigliniizde sonuglar “evet” ise bir sonraki modile gegmek igin
Ogretmeninizle temasa geciniz. Cevaplariniz arasinda “hayir” var ise ilgili konular tekrar
gdzden gegiriniz.
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