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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligmin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergceve Ogretim
programlarinda amaclanan 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 baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan 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 {izerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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MODULUN TANIMI
SURE
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ON KOSUL

Govde Diizeltme Modiillerini bagarmig olmak

YETERLIK

Arag iizerinde sasinin dogrultmasini yapabilmek

MODULUN AMACI

Genel amag:

Otomobil  sasisindeki  deformasyonlari,  firma
kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasideki
yiizeysel bozukluklara dikkat ederek diizeltebileceksiniz.

Amaclar:
Standart siire igerisinde;

» Sasi yapisinda olusan hasarlar1 firma kataloglarindaki
degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki ylizeysel
bozukluklara dikkat ederek tespit edebileceksiniz.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek sasinin
Ol¢limiinii yapabileceksiniz.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat ederek sasi
diizeltme tezgdhinda diisey egilme hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek sasi
diizeltme tezgdhinda vyanal egilme hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

» Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek sasi
diizeltme tezgahinda cksenel sikisma hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

» 6. Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki ylizeysel bozukluklara dikkat ederek sasi
diizeltme  tezgdhinda  biikiilme  hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek sasi
diizeltme tezgahinda paralel deformasyon olusmus sasiyi
diizeltebileceksiniz
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EGITIM  OGRETIM | > Sasi dogrultma atdlyeleri,
ORTAMLARI VE | > Isletmelerdeki sasi dogrultma, onarimi bdliimi ve
DONANIMLARI atolyeleri.

Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
Olcme araclar1 ile kendinizi degerlendireceksiniz. Modiil
sonunda ise kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgmek amaciyla
Ogretmeniniz tarafindan hazirlanacak o6l¢me araglari ile
degerlendirileceksiniz.

OLCME VE
DEGERLENDIRME




Sevgili Ogrenci,

Karayolu iizerinde hareket eden araglar oturup izleyiniz. Bazilarmin kendi eksenleri
dogrultusunda, bazilarin bir yengec gibi hareket ettigini goreceksiniz. Gerekli ve yeterli
onarimin yapilmamasi sonucunda yiizlerce sasi arizali araci trafikte dolastigimi fark
edeceksiniz. Olmas1 gereken bumu diye diisiiniin.

Aracin sasisinin arizali olmasi ilerleyisinde giicliikkler olusmasina sebep olacaktir.
Bunun sonucunda yakit sarfiyati artar, gogu parcasi gereksiz ve erkenden asmir. Bu hatalarin
sonucunda iilkenin ekonomik kaybinin ne kadar oldugunu tahmin etmek ve hesaplamak
oldukg¢a zordur.

Sasi dogrulma islemleri fazla gii¢ isteyen bir onarim yéntemidir. Onceleri bu zorluk
nedeniyle fazla Onemsenmemistir. Agir, hantal dogrultma tezgahlarinin alinmasi ve
kurulmasi zordu. Maliyeti de oldukga yiiksekti. Bazi kiiciik isletmelerde uydurma tezgahlarla
sasi dogrultma islemleri yapiliyordu.

Son donemlerde {iretilen sasi dogrultma tezgahlari onarimi kolaylagtirmistir.
Kolaylastirmanin yaninda isin yapilma siiresini ve kalitesini artirmistir.

Bu modiilde yeni sistemler ve uygun sasi dogrultmay1 goreceksiniz. Agciklanan
bicimde bilgilerden yaralanarak uygulamalari gergeklestirdiginizde miikemmel sonug
alacaksiniz. Bu sonu¢ hem sizi hem de ara¢ sahibini memnun edecektir. Ulke ekonomisine
parca, yakit tasarrufu konusunda katkiniz olacaktir.







OGRENME FAALIYETIi-1

C

Sasi yapisinda olusan hasarlar1 firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi
yapisindaki yiizeysel bozukluklara dikkat ederek tespit edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobillerde kullanilan sasi gesitlerini markalara gore aragtirarak raporlayiniz.
> Otomobil govde yapilarindaki gelisimi tarihi akigina gere arastirip raporlayiniz.

Hazirladiginiz raporu ders ortaminda arkadaslariniza ve 6gretmeninize sununuz.

1. GOVDE YAPILARI

1.1. Govde Yapilar:

Araglarin govde yapilart ¢ok farkliliklar gostermektedir. Bu farkliliklar aracin
ozelligine kullanilma sart ve alanlarina goére degisir. Degisik gévde yapilarina sahip otomobil
ve hafif ticari ara¢ govde cesitleri resim 1.1 de goriilmektedir.

Otomobil iiretiminin basladig1 yillarda gelik sasiler kullanilmaya baslamistir. Celik
pudrellerin (NPU, NPI) {izerine gévde oturtulmustur.

Resim 1.1: Degisik govde yapilarindaki araglar

1950 li yillarin basindan sonra gévdenin bir sase iizerine oturtulmasi tekniginin yerini,
her ikisini de tek bir ¢elik yapida birlestirme yontemi almaya baslamistir. Birlesik karoseri
sistemi denilen bu yontemde ara¢ govdesi celik sacdan iiretilmistir. I¢i bos bdlmeler profil
seklinde ve degisik boyutlarda firetilerek saglam bir yapi1 olusturacak sekilde birbirine
kaynaklanmakta veya baska birlestirme yolu ile birlestirilmektedir. Camurluk, kaput ve kap1
gibi parcalar ise bu yapiya eklenmektedir. S6z konusu iiretim metodunun avantajlari,
endiistriyel preslerle ¢elik saglardan yapilan pargalar biiyiikk miktarlarda ve hassas olarak

3



uiretilebilmektedir. Aliiminyum, fiberglass ve karbon fiber gibi malzemeler de otomobil
govde yapiminda kullanilmaktadir. Spor otomobillerde aliiminyum borulardan yapilan sase
tasarimlar1 aracin daha hafif olmasini saglamistir. Agirlik merkezi farkli yontemlerle yola
yakinlastirilan bu araglar daha fazla stabilite daha iyi yol tutumu saglamaktadir. Sasi
mithendisleri asagidaki hareketleri en aza indirmeye ¢alismaktadirlar,

> Yanal eksen etrafinda donme ve stiriiklenme,

> Dikey aks etrafinda donme ve sigrama,

> Boylamasina eksen etrafinda donme ve ileri geri hareket,

> Yalpalama.

Giiniimiiz otomobillerinde ¢ogunlukla tek bir iinite (monokok) seklinde iiretilen

govdeler kullanilmaktadir. Bu ¢esit govdeler estetik &zelliklere sahiptir. Bu &zelliginin
yaninda;

> Saglamhk

Sasi uzun siire kullanim sonucu olusacak yorulmalara (strese) maruz kaldiginda aracin
yol tutumu etkilenecektir. Egilme veya burulma dayanmimlart zayiflar. Sasi {retimi
caligmalar1 sirasinda sasinin yapist ve kullanilan malzemeler bu dayanimlar1 artiracak
bi¢imde yapilmaktadir.

> Deformasyon

Carpismada gdvde belli bir sekilde deformasyona ugrar. Olusan darbenin enerjisi sasi
tarafindan emilmelidir.

> Aerodinamik
Diistik yakit tiiketimi ve iyi bir performans igin aerodinamik tasarim 6nem tasir.
»  Dayamkhhk

Paslanmaya karsi korunma, saglamlik ve ¢abuk yaslanmayan malzemeler uzun bir
stire ¢aligma giivenligini garanti edebilmelidir.

> Kolay tamir edilebilme

Zarar goren kisimlar aracin diger kisimlarinin saglamligint etkilemeden kolaylikla
degistirilebilmelidir.

> Titresim ozellikleri:

Govde duvarlar1 arasina ve kesitlere yerlestirilen uygun ses emici malzemeler ve

bdlmeler arag ilizerinde hareket halindeyken meydana gelen titresimleri ve rezonanslar
ortadan kaldirmaktadir.

Sedan (saloon), coupe, station-wagon (estate), cabrio (convertible) ve roadster baslica
govde tipleridir. Sabit tavanli, iki veya dort kapili sedan'larin normal tiplerinin yani sira
hatchback versiyonlar1 bulunmaktadir. Bu tiplerde, arka camin iizerine takili oldugu besinci
bir kapi ile ulasilabilen bagaj bolmesinin hacmi arka koltuklarin yatirilmasiyla daha da
biiyiimektedir. Coupe'ler iki kapili ve daha kiigiik i¢ hacme sahip sportif sedanlardir. Genelde
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algak olan tavan arkaya dogru hafif¢e meyil yaparak inmekte ve arka koltuklarin bulundugu
boliimiin darlig1 nedeniyle 2+2 olarak da tanimlanmaktadirlar. Tavan aksaminin tamaminin
acilabildigi convertible/cabrio'larm tasarimi genelde sedan veya coupe modellerine
dayanmaktadir. Burada sabit tavanin yerini el veya elektro-hidrolik olarak agilabilen katlanir
bir tavan almaktadir. Roadster'ler, agilabilen yumusak tavaninin (soft top) gévdeye citcit'larla
takilabildigi, kimi zaman c¢ikartilabilen pencerelere sahip ve hafif, iki kisilik spor
otomobillerdir.

> Agirhiklar, boyutlar ve performans degerleri:

o Net agirhk: Arag i¢in gerekli olan sivilari, dolu depoyu, yedek lastigi ve tamir
takimi gibi gerekli ekipmanlarin toplam agirligidir.

e Istihab haddi: izin verilen en yiiksek agirlik ile yiiksiiz agirhk arasindaki
farktir.

e Statik aks yiikii: Aracin agirliginin 6n ve arka aks arasindaki dagilimidir.
Dengeli olmasi yol tutumunu etkilemektedir.

e Hizlanma: Performans degerlendirmeleri agisindan 0 dan 100 km/s hiza
ulasilincaya kadar gegen siire baz alinmaktadir.

o Esneklik: Normal trafik icerisindeki kullanimlarda ¢ok daha 6nemli olup, 4.
veya 5. viteslerde aracin 40-80 km/s arasindaki baglangi¢ hizlarindan daha tist
hizlara gegis siiresi saniye cinsinden hesaplanmaktadir.

e Azami hiz: Diiz bir yolda, riizgdrdan ve yol yiizeyinden etkilenmeyecek
sekilde ol¢iilmektedir.

Not: Hizlanma, esneklik ve azami hiz Olgiiliirken aracin deposu tam dolu olmakta ve arag
icerisinde iki kisi bulunmaktadir.

1.2. Sasinin Kisimlari
Sasi, tasitin tiim parcalarini {izerinde tasiyan temel yapidir.
> Arac aski donanimu,
> Direksiyon sistemi,
> Fren sistemi,
> Tekerlek sistemleri, sasi parcasi olarak algilanir.
Gergek sasi, aracin tiim govdesini, motoru, giic aktarma organlarini, tekerlek,

direksiyon ve fren sistemlerini {izerinde toplayan putrel, travers ve sikistirilmis profillerle
donatilmis alt yapidir. Buna kisaca insan viicudundaki iskelete benzetebiliriz.

Bir sasi dayanikl, hafif ve az parcali, mekanik kisimlar1 kolayca takilip sokiilen
yapida olmalidir. Modern otomobillerin ¢ogunda, eskinin sert ve kalin sasi gercevelerinin
yerini tiimlesik taban ya da blok halindeki kafes bigimli hafif yapilar almistir. Kati sasilerin
esneme Ozellikleri olduk¢a azdir. Carpmada, agiga ¢ikan enerji (darbenin soku) oldukca az
yutulur. Cogunlugu yolculara aktarilir. Bu ise aracin fazla hasar gérmesini onler. Siiriicii ve



yolcularin ise savrulmalarina, aracin ¢esitli kisimlarina ¢arparak ezilmelerine sebep olur. Son
donemlerde kullanilan yumusak metaller ve plastiklerle bu o6zelliginin zararlar1 en aza
indirilmistir. Aracin yol iizerindeki hareketi (siiriisli) sirasinda yoldaki bozukluklar aragta
sarsintilara sebep olur. Bunlar boyuna egilme, burulma veya carpilma seklinde olabilir. Bu
darbeler degisik sekil bozukluklarina sebep olur.

Sasi ¢esitlerini yapim malzemelerine ve yapilis bigimlerine gore ¢esitlendirmek
miimkiindiir.

1.2.1. Yapim Malzemelerine Gore Sasiler

Celik kafesli sasiler, hafif ve yumusak metal alasimli sasiler ve plastik alagimli sasiler
olarak gesitlendirilebilir.

1.2.1.1. Celik Kafesli Sasiler

Koruyucu kafes bigiminde preslenen gelik saglardan iiretilmistir. Genellikle kaynakla
birlestirilmigtir. Bu yontem {iiretim kolayligi, malzeme tasarrufu, aerodinamik kalite
tyilesmesi ve kararlilig1 saglamaktadir.

1.2.1.2. Hafif Metal Alasimh Sasiler

Son donemlerde aragta hafiflik saglayarak yakit tiiketimini azaltma ve emisyon
degerlerini degistirme c¢alismalari sonucu kullanilmaya baglanmistir. En ¢ok aliiminyum
alasim1 malzemelerden yapilmis sasilerle karsilasilmaktadir. Sasinin tamami degil belirli
boliimleri aliminyum alasimindan yapilmistir.

Ozellikle darbenin soniimlenmesini istendigi kisimlar aliiminyumdan yapilmistir.
Diger kisimlarda ¢elik malzeme kullanilmistir.

1.2.1.3. Plastik Alasimh Sasiler

Hafif metal alagimli sasilerin kullanilma sebepleri ile ayni sebeple kullanilmaktadir.
Sasinin tamami degil bir kism1 plastik malzemeden yapilmis sasiler kullanilir.

1.2.2. Yapihs Bicimlerine Gore Sasiler

Celik putrel traverslerden yapilan sasiler bir ana g¢ergceve ve gerceve arasindaki
kollardan olusur. Sasi ¢ergeveleri U bigiminde kanallara sahip veya i¢i bos kare, dikdortgen,
dairesel, I kesitli 6zel ¢elik malzemelerden yapilirlar.

Ana cerceve ve kollar arasindaki baglantilar siki gegme (sikistirma), kaynakla,
perginle, civata somunla yapilir. Genellikle kaynakla ve siki gegme baglantilar tercih
edilmektedir.. Bunun sebebi 1sinma ve soguma sirasinda gevsemeleri onlemektir.

1.2.2.1. X tipi sasi cerceveleri

Sasi ¢ercgeveleri lizerlerinde tagidiklar: yiikiin ve parcalarin durumuna gore sekillendirilirler.
Sekil 1.1 de goriilen X tipi sasilerde kardan miline (saft) orta kisimda destek saglamak
amaclanmigtir. Uzunlugu fazla olan araglarda tercih edilir. Ayrica orta kisim yere yakin
yapilarak aracin agirlik merkezi ortada ve yere yakin olur.



On ve arka kisimda kuvvet bélgelerinin yanlarda olmasi istenir. Bunu sebebi aski donanimi
ve tekerlek sistemini tastyan boliimlerin giliglendirilmesidir. Tekerlek kisimlarinin baglandig:
on ve arka boliimler kavisli yapilir.

M

Sekil 1.1: X tipi sasi

1.2.2.2. Kutu Sasi Cerceveleri

Sekil 1.2 de ve resim 1.2 de goriildiigi gibi kuvvetli yan ¢ergeve ve arasinda diiz kollardan
olusur. Kenar c¢ergeveler arasindaki kollar U, kare dikdortgen ve dairesel kesitli yapilabilir.
Genellikle U ve dairesel kesitli kollar kullanilmstir.

Sekil 1.2: Kutu tipi sasi

- - “ =

Resim 1.2 Kutu tipi sasi
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1.2.2.3. Capraz Kollarla Donatilmis Kutu Bicimli Sasi Cerceveleri

X tipi sasi c¢ergevesine benzerligi
oldukc¢a fazladir. Farki orta kisimdaki
kenar sasi kollar1 vardir. Genellikle
Station Wagen tipi araglarda kullanilir.
Sekil 1.3 de gapraz kollarla donatilmig
kutu bicimli sasi c¢erceve sekli
goriilmektedir.

Sekil 1. 3: Capraz kollarla donatilmis kutu tipi sasi
cercevesi

1.2.2.4. Burulma Kutulu Sasi Cerceveleri

Bu tiir sasi gercevelerinin 6n ve arka kisminda tork kutulari yapilmigtir. Otomobil
bozuk yiizeyli yollarda ilerlerken sarsmti ve yaylanma meydana gelir. Bu sarsmti ve
yaylanma burulma kutular tarafindan serbest hale getirilir.

Burulma kutulu sasi cerceveleri bazi iistiinliiklere sahiptir. Bu iistiinliikleri, yol
darbelerini iizerine almasi, agirlik merkezinin yere yakin olmasidir. Monokok govde
yapmminmn temelini burulma kutulu sasi cergeveleri tetiklemistir. Onceleri ayr1 olarak
kullanilmistir. Sonralari ise karoseri ile birlestirilerek kullanilmaya baglamistir.

1.2.2.5. Birlesik Karoseri-Sasi

Araglarda ¢evreye zararl olabilecek atiklar1 azaltma diisiincesi sonrasinda gelistirilmis
karoseri sasi birlesimidir. Yakit tiiketimini azaltarak ¢evreye verilebilecek zararlari en aza
indirme hedeflenmistir. Ekonomik olma 6zelligi vardir. Egzoz gazi emisyon degerlerinin
azaltilmasi ¢alismalarina biiyiik katk: saglamustir.

Bu o6zelliklerinin yaninda darbelere dayanikli, yolculara ve aractaki esyalara en az
zarar verme Ozellikleri de vardir. Son donemlerde bazi kisimlari plastik malzemeden
yapilarak darbeleri soniimleme 6zelligi artirilmistir.

1.3. Sasi Yapisindaki Deformasyonlar

Sasi cercevelerinde baslangigtan bu giine ¢cok degisimler olmustur. Bunda temel amag
sasinin dayanimini artirmaktir. Bu degisimler;

> Aracin agirlik merkezini yere yaklastirmak,

> Yik dagilimimi ve hafifligi saglamak icin sasi cercevesinin on ve arka
genisliklerinin degismesi,

> Sasinin saglamligini artirmak i¢in karoserinin dayanikliligindan yararlanmak,

> Bakim ve onarimi kolaylastirmak i¢in kutu bigiminin gelistirilmesi,
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> Gerilme ve burulmalara karsi burulma kutulu sasilerin gelistirilmesi,

> Hafiflik, darbeleri yutmay1 saglamak ve kolay onarimi saglamak i¢in monokok
govdeli otomobillerin gelistirilmesi,

> Korozyonun engellenmesi i¢in alasimli g¢elik malzeme ve plastik malzeme

kullanimi artmastir.

Biitin bu degisiklikler sasi dayanmimimi artirmak ve giivenligi saglamak igin
yapilmigtir. Burulmayi, egilmeyi, asinmayi, catlamayi, kirilmayir ve yipranmayi en aza

indirmek hedeflenmistir.

Sasi deformasyonlarinin belirlenmesi igin tiim sasi ger¢evesinin Ol¢iilerinin bilinmesi
gereklidir. Bu &lgiiler tiim arag iireticileri tarafindan verilmistir. Uretici kataloglarindan bu
bilgiler elde edilebilir. Asagidaki tablo 1.1 de ve sekil 1.4 de bir kamyonete ait ol¢iiler
verilmistir. Ayni1 markaya ait bu dlgiilerde, sasinin boyuna 6l¢iilerinin farkli oldugu goriiliir.

Enine odlgiileri ise aynidir.

Olgiiler (mm) Kod Tip 1 Tip 2 Tip 3
Dingil araligi A 4099 4597 4089
Iz genisligi 6n B 1715 1715 1715
Iz genisligi arka C 1740 1740 1740
Azami uzunluk D 7444 7609 6691
On dingil merkezinden siiriicii E 254 1460 1460
kabini arkasina

Arka dingil merkezinden siiriicli F 3835 3137 2629
kabini arkasina

Azami genislik G 2490 2490 2490
Azami yiikseklik H 2610 2102 2245
On uzunluk K 1470 1132 1132
Arka uzunluk L 1885 1880 1470
Sasi genisligi M 883 883 883

Tablo 1.1: Kamyon, kamyonet govde ve sasi ol¢iileri
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Sekil 1.4: Kamyon ve kamyonetin sasi ve govde olciileri

1.3.1. Saside Diisey Egilme

Sasinin kendi eksenine dik yonde olusan egilmelerdir. Bu tiir egilmeler sasinin belirli
bir boliimiinde olabilecegi gibi bir yan tarafin tamaminda, ortadan 6ne, arkaya dogru uzanan
boyutta olabilir. Ortadan iki tekerlek sisteminin orta noktasindan da olabilir.

1.3.2. Saside Yanal Egilme

Tek tarafli yandan ve savrulma sonunda olusan carpma ile gerceklesen sasi
catkisindaki egilmelerdir.

1.3.3. Saside Eksenel Sikisma

Aracin 6niinden veya arkasindan gelen biiyiik darbelerle olusan deformasyonlardir

1.3.4. Saside Biikiilme

Sasi profilinin kesitten ice veya disa biikiilmesidir. Aracin Oniinden ve arkasindan
gelen biiyiik darbeler sonucu olusur

1.3.5. Sasilerde Paralel Deformasyon

Aracin, yanlarindan ve 6n sase kollarina gelen darbelerle olusan deformasyonlardir.
En ¢ok karsilagilani sasi kollarmin —Y ,+Y yoniinde ve yan sasi kollarinin ug¢ kisimlarimin
aym paralellikte olmamasidir. Sasi traverslerinin ayni paralelde olmamasi da paralel
deformasyon belirtisidir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Sasi deformasyonlarinin belirlenmesi
gerekli takim ve malzemeleri hazirlayiniz.

i¢cin

» Hasarli sasi, hasarli araci sasi
oOlgiilerini gosterir katalog bilgileri,
mastar, 6l¢ii cetveli, sasi onarim ya
da 6l¢iim tezgahini hazirlayimiz.

» Aracin kabinini ara¢ tizerinden sokiiniiz.

» Govdeyi sOkmeden Olgme ve
onarim tezgahi {izerinde Olgiimleri
yapabilirsiniz.

» Agir hasarl araglarda govde sokme
islemini mutlaka yapiniz.

hazirlaymiz.

» Araca ait Ol¢im ve dogrultma katalogunu

» Her araca uygun sasi Ol¢iim ve

dogrultma katalogu vardir.
Araciniza uygun katalogu
hazirlaymiz

» Ara¢  onarim  kataloglarindan
mutlaka yararlaniniz.

» Aracin katalogundan yararlaniniz.

» Panel Onarimi modiili  birinci
uygulama faaliyetinden
yararlanarak  Ol¢lim  noktalarini
temizleyiniz.

kataloguna gore hazirlaymiz.

» Sasi Olgim ve dogrultma tezgdhini arag

» Katalog lizerinde travers, kule ve
basliklarin baglanma sirast
verilmistir. Bu siraya uyunuz.
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Kaldirma tonaji uygun seyyar lift
kullaniniz.

Seyyar  liftin  kollarmi1  ve
basliklarin1 saglam bir sekilde
aracin uygun noktalarma getirerek
kaldiriniz.

Arag tezgdh Tzerine konulacak
ylikseklikte kaldirilmalidir.

» Kalip sistemine gore ve katalog degerlerine
uygun hazirlanmig Olgme tezgdhini aracin
altina yerlestiriniz.

Tezgdht  aracin  altina  tam
girdiriniz.

Olgme uclarinin aracin  altindaki
O0lgme noktalarin1  karsilayacak

bicimde aracin altina yerlestiriniz.

» Aract Olgme  sisteminin
hareketlerle indiriniz.

iizerine  agir

Olgme uglarmin sasiye temas anini
dikkatle takip ediniz.

Hasarli bolgede Olgme uglarinin
temas etmesini engellemek igin
Olgme uglarini sabitlemeyiniz.
Sabitlenmek zorunlu ise hasarli ve
egik bolgeden olusacak ilk temas
anmina dikkat edilmelidir. Tlk temas
aninda en yakin ve hasar gérmemis
bolim ile o noktaya rast gelen
O6lgme ucu arasindaki aralig
Ol¢iiniiz.

Bu durumda diisey egilmenin Y
eksenine gore eksi ya da art1 yonde
olup olmadigini belirleyiniz.

» Sasinin hasar durumunu tespit etmek icin
teleskopik dlciimler yapiniz.

Ara¢ sasinin X,Y,Z eksenlerinde
Ol¢iim yapiniz.
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» Diisey egilmeyi belirlemek igin sasinin Y
(diisey) boyut Olgiilerini 06l¢iinliz ya da
gozleyiniz.

e N

» Diisey boyut Olgiileri aracin sasi

katalogunda
Yararlaniniz.
Diisey egilmenin belirlenmesi igin
teleskopik 6l¢iim cetveli ile kalip
sistemi cihazla ya da bilgisayarl
0l¢iim cihazinda Sl¢limler yapiniz.

Pratik olarak diisey egilme mastar
ve sentiller yardimi ile daha net
belirlenir.

verilmistir.

» Yanal egilmeyi belirlemek i¢in  sasi
katalogundan Z ( enine) boyutu o6lgiilerini
alinmasi gereken noktalari belirleyiniz.

Katalogu  inceleyerek  aracin
boyutuna gore Ol¢iim noktasi
sayisini belirleyiniz.

Aracin katalogundaki AA, BB, CC,
DD, EE, FF, GG ve benzeri
noktalar  arasindaki ~ uyumsuz
Olgiiler yanal egilme miktarim
verecektir.
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» Eksenel

sikigma

hasarli

durumunu tespit ediniz.

sasinin  hasar

Govde Diizeltme 1 modiiliinden
yararlaniniz.

Mekanik ve bilgisayarli 6lgiimler
yapiniz.

X ekseni dogrultusunda 6nce tam
boy (1-2) olgiislinii belirleyiniz.
Sonra 1-5, 1-4, 1-3, araliklarinin
Olciilerini, sasinin sag ve solundan
Olgerek aradaki farkliliklar
belirleyiniz

Aracin katalog degeri ile Olgiilen
Olgiiler aradaki farkliliklar
bulunuz.

Eksenel ol¢ii farkliliklart biikiilme
hasarinin oldugunu belirtir.
Aragtiriniz.

» Biikiilme hasarli aracin sasi deformasyonunu

belirlemek i¢in gerekli gozlemleri yapiniz.

+
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Sasi boyutlarmin o6l¢iimii sonrasi
eksenel boyut farkliliklar1 varsa
biikiilme  hasar1  olabilecegini
akliniza getiriniz.

Eksenel olgii farkliligi tespitinden
sonra bikiilme noktalar1 gdzle
goriilebilir. Arastirimiz.

» Paralel deformasyonlu hasarlarin tespiti i¢in
sasinin bir yan tarafinda eksenel (X) ekseni

belirleyiniz.

>

>

Yan eksen c¢izgi noktasi igin arag
katalogundan yararlaniniz.
Yanal 6l¢ii degerlerini ¢ikariniz.
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» Belirlenen yan eksen ile Z
dogrultusunda Ol¢lim noktalar1

ekseni

arasindaki

» Yanal gercek eksen ile sasi kollar
araliklarini Olgiiniiz.

Ol¢limleri yapiiz. » Teleskopik Olgim  cetveli ile
= yapilan Ol¢limlerde en iyi sekilde
- k. yanal egilmeler gozlenir.
< < Sy | Teleskopik cetvellerden
S L s =SES L H K ;J faydalaniniz.
O j
» Sasinin iki kolunun belirlenen eksene | > Belirlenen hatalar1 ve degerleri bir
uzakliklarini katalog degerleri ile yere mutlaka ya da kaydediniz.
kiyaslayarak  aradaki egilme miktarini | >
belirleyiniz.
» Kullandigimz takim, ara¢ ve gerecleri | » Takimlart toplamaniz  ilerideki
toplayimiz. kullanimlarda kolay ulagsmanizi
saglayacak ve zaman kaybim
azaltacaktir.(Ozellikle  araclarin
toplanmasi1 ~ dogabilecek  bazi
tehlikeleri  onleyecektir). Thmal
etmeyiniz.
>
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay1 kendiniz veya arkadasinizla degiserek

degerlendiriniz

islem DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET | HAYIR
Nu
1 Sasi arizalarinin belirlenmesi igin gerekli ara¢ gere¢ ve

takimlar1 temin ettiniz mi?

2 Aracin hasar durumuna gore, kabini sasi lizerinden soktiiniiz
mi?

3 Araca ait sasi Olgiilerini gosteren katalogu temin ettiniz mi?

4 Olgiim islemlerine baslamadan dl¢iim noktalarmni belirlediniz
mi?

5 Ol¢iim noktalarini temizlediniz mi?

6 Kalip sistemi Ol¢lim ic¢in kaliplar1 ara¢ kataloguna uygun
hazirladiniz mi1?

7 Araci kaldirabilecek uygun tonajda lift temin ettiniz mi?

8 Aracin kaldirma noktalarini belirlediniz mi?

9 Aracin kaldirma noktalarina gelecek sekilde liftin kaldirma
kol ve basliklarini yerlestirdiniz mi?

10 | Araci herhangi bir sorunla karsilasmadan kaldirdiniz mi?

11 | Araci kalip sistemine uygun hazirladiginiz tezgah iizerine dik
olarak inecek sekilde ayarladiniz m?

12 | Araci kalip sistemi {izerine dikkatli bir sekilde indirdiniz mi?

13 | Kalip sisteminde basliklar ile sasi arasindaki bosluklari takip
ederek ariza durumunu ve yoniinii belirlediniz mi?

14 | Arac lift ile kaldirarak alttan teleskopik 6l¢iim yolu ile sasi
hasarlarini belirlediniz mi?

15 | Saside diisey egilmeyi belirlediniz mi?
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16 | Saside diisey egilmeyi belirlerken mastar kullandiniz mi1?

17 | Sasinin eksenel sikisma hasar durumunu belirlediniz mi?

18 | Sasinin biikiilme hasar durumunu belirlediniz mi?

19 [ Saside paralel sikisma hasarini belirlediniz mi?

20 | Sasinin hasar durumunu tam netlestirmek i¢in sasi Olgiilerinin
bulundugu katalogdaki 6lgiilerle kiyaslama yaptiniz mi1?

21 | Elde ettigini sonuclar siirekli not ettiniz mi?

22 | Sasinin hasar durumuna gore onarim yontemi belirlediniz mi?

23 | Calismalarimiz swrasinda emniyet kurallarina tam uydunuz
mu?

24 | Kullandiginiz takim, arag¢ ve geregleri topladiniz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.




(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyette kazanmig oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz. Sorular ¢oktan se¢melidir. Bir dogru yanit1 vardir.

1. Aragcta diisiik yakit tiikketimi ve iyi bir performans i¢in gévdenin hangi 6zelligi biiyiik
Onem tasir?

A) Aerodinamik yapi, C) Az yakan motor kullanilmasi,
D) Govdenin hafifligi, D) Govdenin boyutlari.
2. Hangisi saside aranan 6zelliklerden degildir?
A) Hafiflik, dayaniklilik B) Az parcali olma,
C) Gorintii diizglinligli, D) Kolay sokiiliip takilma.
3. Gergek sasi pargalari hangisidir?
A) Travers, ara kollar, baglama elemanlari,
B) Siispansiyon sistemi, yan traversler,
C)Siispansiyon, direksiyon, fren sistemleri yan traversler,

D) Yan traversler (kollar) ara kollar ve baglama parcalari.

4. Hangisi sasi yapim malzemesi olarak kullanilmaz?

A) Celik kafesler, B) Hafif ve yumusak metal alagimlari,

C) Plastik alagimlari, D) Plastik ve hafif metal alagimlari.
5. Sasinin Y ekseni konumundaki egilme hangi hasara sebep olur?

A) Yanal, B) Diisey, C) Paralel, D) Eksenel.
6. Sasinin X ekseni konumundaki egilme hangi hasara sebep olur?

A) Yanal, B) Diisey, C) Paralel, D) Eksenel.
7. Sasinin Z ekseni konumundaki egilme hangi hasara sebep olur?

A) Yanal, paralel, B) Diisey, C) Paralel, D) Eksenel.
8. Sasideki burulma hangi eksenlerde 6l¢ii degisimine sebep olur?

A) X B)Y, X.Z, C)Z D)Y
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimiz sorularin 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz Cevaplarimizin hepsi dogru ise modiil degerlendirmesi i¢in Ggretmeninize
basvurabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( amac

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki ylizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasinin 6l¢iimiinii yapabilecektir.

(' ARASTIRMA)

Sanayide bulunan farkli igyerlerinde ve servislerde kullanilan sasi 6l¢lim sistemini
arastirip raporlayimiz. Hazirladiginiz raporu ders ortaminda arkadaslariniza ve 6gretmeninize

sununuz.

2. SASI OLCUM SISTEMLERI

2.1. Teleskopik Olciim Cetvelleri
I¢ ice gecmis disar agilabilir profilden yapilmis cetvellerdir. Resim 2.1 goriildiigii gibi
2.1.1. Teleskopik Ol¢iim Cetvellerinin Yapis

Genellikle hafif ve paslanma dayanimi yiiksek
aliminyum alasimlarindan yapilmistir. Profil ve boru tipi
yapida yapilmiglardir. Resim 2.2 A da goriildiigii gibi 6l¢giim
cetvelinin her iki ucuna mengeneler yerlestirilmistir. Bu
mengenelerin  u¢ kisimlarina diisey oOl¢iim  cubuklar
baglanir. Mengene diisey 6l¢tim ¢ubuklarinin sabitlenmesini
saglar

Her ice gecen profilin u¢ kisminda resim 2.2 B de
goriildiigli gibi sikistirma parcast bulunmaktadir. Bu
parcalar icerdeki kademe parcasinin sabitlenmesini saglar.

L

A B

Resim .2.1: Teleskopik ol¢iim  Regim 2.2: Teleskopik dl¢iim cetveli u¢ mengenesi sikistirma

cetveli

kelepceleri.
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2.1.2. Teleskopik Ol¢iim Cetveli ile Olgme

Olgme islemi iki degisik sekilde yapilir. Birinci yontemde aracin sabit 6lgiim noktalart
belirlenir. Olgme ¢ubugunun ucundaki konik uglar bu noktalara getirilir. Bu islemden 6nce
Olciim noktalar1 ¢ok iyi temizlenmelidir. Tam istenen noktalara konik uglarin oturmasi
saglandiktan sonra kademe kollarin1 stkma mengeneleri iyice sikilir. Olgiiniin degismemesi
bu sekilde saglanir. Olgii hi¢ degistirilmeden ilk dlgiilen noktanin simetrigi dlgiiliir. Aradaki
fark kiyaslanir. Resim 2.3’de A, B, C ve D de 6l¢iimiiniin yapilmas: goriilmektedir.

(B

Resim 2.3: Teleskopik dl¢iimiin yapilmasi

Ikinci 6lgiim seklinde aracin katalogundan &lgiim yapilmasi gereken kismin uzunlugu
bulunur. Sabit mastar ucundan 6l¢tim cetvelinin iki 6l¢ii cubugu arasi bu uzunluga ayarlanir.
Olgii cubugu kelepcesi ve kademeli kollarin kelepgeleri sikilir. Olgii bozulmadan cetvelin
dl¢ii gubugu uclart dlgiilecek noktalara yerlestirilir. Once bir noktadan ¢ubuk ucunun tam
oturmas1 saglanir. Tkinci nokta sonra yerlestirilir. Arada fark varsa gelik cetvelle dlgiiliir. Bu
fark verilen toleransla kiyaslanir.

2.1.3. Isikh Teleskopik Ol¢iim

Ayrik sasilerin 6l¢iimiinde kullanilan bir 6lgme yéntemidir. Olgii sirasinda belirlenen
deformasyonlar dogrultulabilir. Dogrultma sirasinda dogrultma durumu siirekli kontrol
edilebilir. Resim2.6 da 151kl1 teleskopik Ol¢iim goriilmektedir

20



2.1.4 Isikh Teleskopik Ol¢iimiin
Yapilmasi

Sasi ol¢limiin yapilacagi yere alinir.
Bu yer genellikle yere gomiilii dogrultma
tezgdhimin  {izeri olmalidir.  Gerekli
bilgisayar baglantilar1 yapilir. Cihaz
projeksiyonu acilir. Hasarsiz bolgeye
baglanan projeksiyonun 15181 agilir. Resim
2.4 de goriildiigi gibi tam karsisindaki
sasi katalog degerine uygun baglanmis
yansima plakasi lizerine 1s1gm diismesi Y e
saglanir. X, Z, Y boyutlarma uygun \
ayarlamalar projeksiyon iizerinden yapilir.
Bu ayarlama isleminden sonra resim 2.5
A ve B de goriildiigii gibi tiim olgiim
noktalarindaki 6l¢tim plakalar1 iizerine
ayr1 ayri 15181n diismesi saglanarak hasar
durumu tespit edilir.

Resim 2.4: Bilgisayarh teleskopik 6l¢iim

Resim 2.5: Projeksiyon 151g1n1n 6l¢iim plakasi iizerine diisiiriilmesi ve 6l¢iim noktalarinin
kontrolii
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2.2. Mekanik Ol¢iim Sistemi

Ara¢ hazirlanan 6lgme ve dogrultma
sistemi {izerine almarak yapilan O&lgiim
sistemidir. Resim 2.6 da goriildiigii gibi
tezgah lizerinde bagliklar ve o6lcii kollart ii¢
boyutta (X,Y,Z) ayarlanabilmektedir. Her
marka ve model araca uygun 6l¢ii baghig1 ve
olcii kollar tiretilmistir. Araca uygun dlgme
bagliklarinin baglant1 yerlerini gosteren her
araca uygun kataloglar bulunur. Resim 2.7 |
de oOlgme kalip katalogu goriilmektedir.
Aracin govde kismi sokiilmeden kolay bir
sekilde alt kismi1 ve sasinin dlgtimleri yapilir.
Olgiim isleminin devaminda ara¢ tezgih
lizerinden indirilmeden dogrultma islemi AR
yapuilabilir. . M- e
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Resim 2.7: Kalip sistemi katalogu

Resim 2.6: Kalip sisteminin hazirlanmasi

2.2.1. Kahp Sistemi ( Mekanik ) Ol¢iimiin Yapilmasi

Olgiim baslanmadan 6nce araca ait katalog bulunur. Katalogdan &lg¢iim noktalart
belirlenir. Aracin alt kisim yapis1 ve 0l¢iim noktalar1 temizlenir. Sasi dl¢iim ve dogrultma
tezgahi lizerine araca ait sasi Ol¢iilerine uygun dlgme baslik ve kollar1 yerlestirilir. Saglam
kisimlarda boylar1 katalog degerlerinde ayarlanir. Hasarli boliimde baglantilar arag iizerine
ya da Ol¢ii boylan kisaltilarak kalip iizerine 6l¢iim basliklart baglanir. Arag bir lift yardimi
ile kaldirilarak tezgah iizerine getirilir. Yavasca ara¢ indirilmeye baslanir. Ik temas
saglanacak noktalar gozlenir. Belirlenen saglam noktalarin baglik veya 6lgiim g¢ubugunun
konik kismina tam oturmasi saglanir.

Hasarli bolgede bulunan 6l¢ii ¢ubuk ve bagliklar1 katalog degerlerinde baglanmaz.
Arag¢ saglam boliimlerin iizerine oturtulur. Govdenin oynamamasi i¢in baglama iglemi
gerceklestir. Bozulmalarin oldugu bolgelerin bagliklar1 6l¢iim noktalarina yaklastirilir. Arada
farkliliklar varsa belirlenir. Olgiim ve hasarli bolgenin deformasyon miktar1 belirleme
isleminden sonra saglam bolgeye en yakin bolgeden baslanarak dogrultma islemine baslanir.
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2.3. Bilgisayarh Ol¢iim Sistemleri

Bilgisayarli dlgme sistemi radyo frekansi ile dl¢iim yapan bir sistemdir. Ug boyutlu
hareket edebilen 6l¢lim veya sabit 6l¢iim kiti ve uclarinda algilayici (sensor) bulunur. Simetri
esasina gore oOlciim yapar. Olgme hassasiyeti ¢ok yiiksektir. Bilgisayarli dlgme ile
bilgisayarda kaydi bulunmayan araclarin sasileri Olgiilebilir. Bir baska kazanim da sokiilmiis
travers, besik gibi parcalarinda 6l¢limlerinin yapilabilmesidir.

Bilgisayarli 6l¢lim iki sekilde yapilir.

> Sabit 6l¢lim baslig ile 6l¢iim

> Hareketli 6l¢tim basligi ile 6l¢tim,
2.3.1. Sabit Sistem Bilgisayarh Ol¢iim

Otomobillerin ve hafif ticari araglarin ayrik sasi ve govde alt kismin1 dl¢iimiinde ¢okca
kullanilan bir yontemdir. Ayrik sasinin sokiilmeden 6l¢iiliip dogrultulabilecegi durumlarda
tercih edilir. Resim 2.8 de goriilmektedir. Genellikle markaya 6zel 6l¢iim ve dogrultma
yapan isletmelerde kullanilmaktadir.

Resim 2.8: Bilgisayarh sabit dl¢iim
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2.3.2 Bilgisayarh Sabit Ol¢iim Yapma

Bu sistemde araglara ait tiim govde bilgileri ve verileri bilgisayar hafizasinda
kayithdir. Olgiim sirasinda arag bilgileri bilgisayar tarafindan belirlenir.

Arag Olglim yerine alinir. Genellikle aracin lift ile kaldirilabilecegi yerlere aliir.
Bilgisayar kayitlarindan Sl¢im noktalar belirlenir. Bu belirleme ara¢ markasi, modeli ve
tipine gore yapilir. Olgme noktalar1 belirlenir. Yeterli temizlik yapilir. Olgme basliklart
baglanir. Bilgisayardan hasar okuma kaydi istenir ve ¢ikt1 almir. Ciktida araci iic boyut
Olciileri verilir. Her {i¢ boyuttaki hasar durumu goriiliir. Bu duruma gére onarim yapilir.

2.3.3 Hareketli Sistemli Ol¢iim

Olgme islemi uygun ve tek bir baslik ile yapilir. Olgme sirasinda okuyucu (arayiiz,
interfeys) sabit bir ray ilizerinde hareket eder. Cok farkli ve ¢ok sayidaki 6lgme noktalarindan
6l¢tim yapmak miimkiindiir.

2.3.4. Hareketli Sistem Bilgisayarh Ol¢ciimiim Yapilmasi

Hareketli sistem dl¢iim resim 2.9 da goriilmektedir. Once aracin dlgiim noktalart
bilgisayardan bulunur. Olgiim noktasina uygun dlgme baslig1 segilir. Baghigm montaji yapilir.
Okuyucu tagima sistemi aracin altina alinir. Baglik temizlenmis 6l¢iim noktalarindan birine
oturtulur. Okuma diigmesine basilir. Bu sirada okunan deger okuma diigmesine (onay, enter)
basilmasi ile kayit altina alinir. Tiim 6l¢iim noktalarina 6l¢lim basligi oturtularak okuma
diigmesine basilir.

Okuma isleminin bitiminde deformasyon belirleme tusuna basilir. Bilgisayar
ekraninda tiim buyutlardaki egilme durumlart goriiliir. Egilme varsa dogrultma islemine
gecilir.

Resim 2.9: Hareketli bilgisayar bashg ile 6l¢iim
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2.4. Olciim Noktalar1 ve Ozellikleri

Sasi  Ol¢iim  noktalar1  iiretici
tarafindan sasi arizalarinin belirlenebilmesi
icin O6zel hazirlanmig noktalardir. Bu

noktalar 6lglimii kolaylastirabilmek igin |

konik  yapilmustir. Bazilarinda  eksen
gizgileri konulmustur. Eksenlerin ¢izilmesi
Olclimii kolaylagtirir.

Sasi 6l¢lim noktalar1 her iki sasi kolu
iizerinde birbirine simetrik yapilmistir. Sasi
kollarmin altinda oldugu gibi iist kisminda
da 6l¢tim noktalar1 bulunur.

Olciim noktalar1 arasindaki olciiler
iireticiler tarafindan belirtilir.

Deformasyon durumunun tespit edilmesini saglayacak aralikta ve sayidadur. Olgiileri
onarim kataloglarma yazilir. Olglime baslanmadan bu noktalarin ve oOlgiilerin bilinmesi

gerekir.
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Islem Basamaklar1 Oneriler

» Sasi Olglimlerini yapmak i¢in gerekli | » Degisik sasi Olglimleri yapmak i¢in
malzemeleri hazirlayiniz. gerekli malzemeleri hazirlayiniz.

> Olgiimii yapilacak sasi, sasi olgiim ve
onarim tezgahi, bilgisayarli sasi Sl¢lim
sistemi, teleskopik 6l¢iim cetveli, araca
ait kalip ve 6l¢ii katalogu

» Teleskopik ol¢lim yapmak igin araci lift | » Araciniz hasarli ve zor hareket ediyorsa
ile kaldiriniz. 0zel kaldirma krikosu kullaniniz.

» Giivenlik kurallarina uyunuz.

» Aracin kaldirilmasindan dnce ayaklarin
saglam noktalara gelmesine dikkat
ediniz.

» Aracm sasi katalogunu bulunuz.

» Katalog {iizerinden o&l¢lim noktalarmi
isaretleyiniz.
o Sol
> Olgiim noktalarmi temizleyiniz. > Olgiim noktalarindaki yabanci

maddeler, pislikler yanlhis 6lglim
yapilmasimna sebep olur. Gerekirse
kimyasal temizlik yapiniz.
» Kimyasal maddeler, yaglar ve pislikler
basliklarin bozulmasina sebep olabilir.
Olgme basliklarinin bozulup
yipranmamasina dikkat ediniz.
Olgiiler arasinda farklilik varsa gelik
cetvel kullanilir.
Elde edilen sonuglar1 kayit altina aliniz.
Her iki sasi kolunun simetrik
noktalarindan dl¢limler yapiniz.
Ayn eksen ya da simetrik noktalar

» Boyuna (X ekseni dogrultusunda) her iki
sasi kollarindan dl¢lim yapiniz yapiniz.

YV VV V¥V
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arasindaki farkliliklari not ediniz.

» Capraz Ol¢iimlerle yanal ve eksenel
deformasyonlari belirleyiniz

> Olgiimleri ¢apraz eksenler ve ayni
dogrultunun simetrisinden yapiniz.

» Mekanik ol¢iim i¢in gerekli hazirlig
yapiniz.

» Mekanik 6l¢tim kollarin1 arag Olglim
tezgahi tlizerine, kataloglarda belirtilen
yer ve Ol¢iilerde yerlestiriniz.

» Araca uygun sasi bilgi yapragimi temin
ediniz.

> Universal lgiim cihazlarinda her araca
uygun bilgi yapragi vardir. Dogru bilgi
yapragini se¢iniz.
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> Olgiim noktalarin1 belirleyerek &lgiim | » Olgiim bilgi yapragindan yararlaniniz.
kulelerini yerlestiriniz.

» Araci tezgah lizerine almmiz. Sabitleme | » Bu  modiliin  birinci  uygulama
cenelerini baglaymiz. faaliyetinden ve Govde Diizeltme—1 ve
2 modiiliinden yararlaniniz.

> Uc boyutu ayarlayiniz. » Hasarin tamamini {i¢ boyuttan Ol¢iim
yaparak bulabilirsiniz. Govde
Diizeltme-1 ve 2  modiiliinden
yararlaniniz.
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» Govde Diizeltme—1 ve 2 modiliinden
yararlaniniz.

» Elde ettiginiz 6lgme sonuglarini not
ediniz

» Yazilmayan sonuglari unutabilirsiniz.
Sonuglart yazmay1 unutmayiniz.

» Bilgisayarli  06lgiim
malzemeleri hazirlaymiz.

icin  gerekli

» Bilgisayar, okuyucu, Olgme basliklari
takimi, hasarl arag ve lifti hazirlaymiz.

» Araci lift Uizerine alarak kaldiriniz.

» Aracin lifte emniyetli bir

yerlestiginden emin olunuz.

sekilde
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» Okuyucuyu  aracin  alt  kismina

» Okuyucuyu aracin alt kismina ve orta

yerlestiriniz. ekseni dogrultusunda yerlestiriniz.

» Bu yerlestirmenin okumaya etkisi
yoktur. Sadece rahat hareket
edebilirsiniz.

» Aracin markasini ve tipini bilgisayardan | » Dogru marka ve arag tipini giriniz.
isaretleyip onaylayiniz.

> Olgiim noktalarini bilgisayardan | > Bilgisayarda okuma noktalari
belirleyiniz. gosterilmektedir.  Gerektiginde  her

noktadan ayr1 takip edebilirsiniz.
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» Uygun 6lgme baslig1 se¢imi yapiniz.

> Olgiim noktalarinin yapilarina uygun
cok farkli boyutlarda Slgme basliklar
vardir.  Olgiim  noktasinin  yapisina
uygun basliklar1 se¢iniz.

> Olgme basliklarini sabit 6lgiimde ara¢ | > Sabit  olgiimde  basliklari  dlgiim
iizerindeki Ol¢me noktalarina, hareketli noktalarina baglayiniz.
Ol¢timde 6lgme kolu iizerine baglayiniz. | » Hareketli 06l¢iimde 06lgme basligini
6lgme kolu ucuna baglaymiz.
» Sabit oOlgme sisteminde bagliklarin | » Basliklarin okuyucu baglanti sayisi

okuyucu baglantilarini yapiniz.

araca gore degisir. Baglanti sayilarina
dikkat ediniz.

» Okuyucu ile

yapiniz.

bilgisayar

baglantisin

> Ozel gecmeli soketler kullamlmistir.

Soket kilitli yapiya sahiptir. Sokiip
takarken dikkatli davraniniz.
» Takma ve sokme swrasinda  kilit

mandalinin a¢ik olmasina dikkat ediniz.
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» Hareketli 0lgme yapiyorsaniz dlgme
basligini 6l¢me noktasina yerlestiriniz.

» Dogru eksende yerlestirme yapilmalidir.

Tam eksende yerlestirildiginden emin
olunuz.

» Tim  Olgim  noktalarina
yerlestirerek onay tusuna basiniz.

bashgt

FITATION GADCHE DE La TRATIRIE 4VadT
IPEATION DACETE DF La TRAVERSY AVANT
FEEATION CATCNE DE L4 TRAVERST AdSIfET

FIZATION DEOCTE DE L TRAVERSE AVANT

» Onay tusuna basmay1 unutmayiniz.

» Her iki Olgme  sisteminde de
bilgisayarmin deformasyon belirleme
tusuna basiniz.

» Deformasyon

belirleme  tusu  her
bilgisayar sistemine gore degisir. Onay
tusu olarak “tamam, enter, F”
tuslarindan biri olabilir. Bilgisayar
kullanma kitap¢igindan yararlaniniz.
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» Bilgisayar c¢iktis1 alarak dogrultma
islemine ge¢iniz.

» Dogrultma islemleri hasar durumuna

gore farklidir. En uygun yontemi
se¢iniz.

» Kullandiginiz takim, ara¢ ve geregleri
toplayiniz.

Takimlarimizi  toplayarak  ilerideki
kullanimlarda kolay ulagmanizi
saglayabilir ve zaman kaybinizi
azaltabilirsiniz.

Ozellikle araglarin toplanmasi sayesinde
dogabilecek baz1 tehlikelerin Oniine
gecebilirsiniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismayi kendiniz veya arkadasinizla degiserek

degerlendiriniz
Islem DEGERLENDIRME KRiTERLERI EVET | HAYIR
Nu
1 Sasi 6lgme, dogrultma cihaz ve tezgahlar1 hakkinda yeterli

bilgi edindiniz mi?

2 Sasi  Olglim cihazlarimi  kullanarak tiim hasar ve
deformasyonlarin tespit edilmesi miimkiin mii?

3 Sasi Olc¢iimlerini yapmak i¢in gerekli malzemeleri dogru
hazirladiniz mi1?

4 Aracin altindan 6l¢iim yapmak i¢in aract emniyet kurallarina
uyarak lift ile kaldirdiniz m?

5 Olgiim noktalarmi belirlediniz mi?

6 Olgiim  noktalarmi  belirlerken  ara¢  katalogundan
yararlandiniz mi1?

7 Olgiim noktalarini temizlediniz mi?

8 Mekanik olarak eksenel degisimi belirlemek i¢in teleskopik
Olciimler yaptiniz m1?

9 Yanal ve paralel hasarlar1 belirlemek i¢in ¢apraz teleskopik
Olgtimler yaptiniz m1?

10 Kalip ( Mekanik ) sistemi Olglim yapmak igin gerekli
hazirliklar yaptiniz mi1?

11 Kalip sistemi olgiim icin gerekli sasi bilgi yada katalog
yapragini temin ettiniz mi?

12 Kalip sistemi 6l¢iim i¢in gerekli kalip ve kuleleri hazirladiniz
m1?

13 Araci zorlukla karsilagsmadan 6lgme tezgahi {izerine aldiniz

mi1?




14 Araci sabitleme geneleri ile sabitlediniz mi?

15 Bilgisayarli 6l¢iim i¢in gerekli malzemeleri hazirladiniz m1?

16 Aract uygun ylikseklikte kaldirdiniz m1?

17 Okuyucuyu aracin altina yerlestirdiniz mi?

18 Bilgisayara aracin marka ve tipini belirttiniz mi?

19 Olgiim noktalarmi belirlediniz mi?

20 Olgiim noktalarina uygun Olgme basliklarinin  secimini
yaptiniz m1?

21 Olgme basliklarmi uygun sekilde bagladiniz mi?

22 Basliklarin  okuyucu ile ve okuyucunun bilgisayar ile
baglantilarini dogru yaptiniz mi?

23 Hareketli 6l¢iimde 6lgme bagliklarini tiim 6lgme noktalaria
yerlestirdiniz mi?

24 Hareketli Olciimde Olgme basliklariin her
yerlestirilmesinden sonra tamam tusuna bastiniz mi?

25 Bilgisayarda hasar belirleme tuguna bastiniz mi1?

26 Okunan degeri incelediniz mi?

27 | Elde ettiginiz Ol¢lim sonuglarina uygun onarim yontemi
belirlediniz mi?

28 Kullandiginiz takim, arag¢ ve geregleri topladiniz m1?

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa 6grenme faaliyetine donerek islemi tekrar
ediniz.



(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak

degerlendiriniz.

1. Teleskopik 6l¢iim cetvelleri ile sasinin hangi arizas1 daha iyi tespit edilir.
A) Diisey, yanal B) Yanal, paralel
C) Paralel D) Yanal, eksenel, paralel.

2. Teleskopik 6l¢iim cetveli ile bir defalik 6l¢lim kag noktadan yapilir?
A)2, B) 1, 0) 3, D) 4,

3. Kalip sistemi 6l¢iimde dikkat edilmesi gereken noktalardan en 6nemlisi hangisidir.
A) Kaliplarin dogru hazirlanmasi, B) Aracin kalip iizerine yavas indirimi
C) Dogru bilgi yapraginin segilmesi, D) Aracin sabitlenmesi.

4.  Isikl teleskopik l¢iim sisteminin en biiyiik faydasi nedir?
A) Olgiim siiresinin kisa olmasi B) Baglantilarin basit olmasi,

C) Her tiir tezgahta dl¢lim yapilabilmesi, D) Onarim sirasinda kontrol yapilabilmesi.

5.  Bilgisayarli ol¢lim tezgahlarinda pargalarin hasarinin tespiti agisindan sagladigi en
etkili kazanim nedir?
A) Hassas 0l¢iim yapma, B) Olgiim siiresinin kisa olmasi,
C) Kiigiik parcalarin dlgtilebilmesi, D) Maliyetin diigiik olmasi

6. Bilgisayarli ol¢iim tezgadhlarinda oOlclim baslangicinda hangi bilgilerin girilmesi
yeterlidir?
A) Aracin markasi, B) Aracin markasi, modeli, tipi
B) Aracin markas1 modeli, D) Aracin modeli.

7. Hareketli ve sabit bilgisayarli 6l¢iim sistemlerini birbirinden ayiran en biiylik 6zellik
nedir?
A) Bilgisayarlar farklidir, B) Okuyucu yapilar farklidir,

C) Olgiim noktalarindan 6lgme sekli farklidir, D) Veri alma farklidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimiz sorularin 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz Cevaplarinizin hepsi dogru ise faaliyet degerlendirmesi i¢in Ggretmeninize
basvurabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-3

T

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasi diizeltme tezgahinda diisey egilme hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Sasi dogrultma atélyesini ziyaret ederek degisik sasi dogrultma tezgahlarini
gozleyiniz.

> Sasi dogrultma tezgahlarinin ¢aligma prensiplerini raporlayimiz.

A\

Bir aracin sasi dogrultma iglem sirasini takip ederek islem sirasini raporlayiniz.
> Dogrultma islemi sirasinda kendi arastirdiginiz ve bildiginiz yontemle
arasindaki farkliliklari raporlayiniz. Hazirladiginiz raporlart ders 6gretmeninizin

gozetiminde ders oratminda arkadaslariniza sununuz.

3. SASi DUZELTME TEZGAHLARI

3.1. Sasi Diizeltme Tezgahlar

Araglarin  karistiklar1  kazalarin  sonucunda sasileri hasar goriir. Bu hasar
diizeltilmeyecek olursa aracin hareketi sirasinda oldukca ¢ok zarar verir. Bu zararlardan
kurtulmak i¢in sasilerin dogrultulmasi gerekir. Dogrultma iglemi sasi dogrultma
tezgéhlarinda yapilir.

3.1.1. Sasi Diizeltme Tezgahimin Tanimi

Sasilerdeki deformasyonlari, Olgiilerine uygun olarak tekrar dogrultma amaci ile
iretilmis tezgahlara sasi diizeltme tezgahi denir.

Aracin sasi ve gdvde yap1 6zelliklerine gore degisik ¢esitleri vardir.

3.1.2. Sasi Diizeltme Tezgahinin Cesitleri

Sasi dogrultma tezgahlari araglarin Ozelliklerine, kullanim amaglarina, yapim
ozelliklerine gore cesitlendirilir.
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> Sasi arag 6zelliklerine gore;

Otomobil gdvde ve sasi diizeltme tezgahlar
Hafif ticari arag sasi diizeltme tezgéhlari,
Agir arag sasi diizeltme tezgahlart.

» Yapim ozelliklerine gore:

Yere gomiili sasi ve govde dogrultma tezgahlari,
Seyyar sasi ve govde dogrultma tezgahlari,
Rampali sasi dogrultma tezgéhlari.

Bu ¢esitlerinin yaninda tiniversal ve markaya 6zel sasi ve gdvde dogrultma tezgahlar
vardir. Universal sasi ve govde dogrultma tezgahlar1 bilgisayarli, mekanik ve kalip sistemli
olarak ti¢ ¢esittir. Resim 3.1 de bu cihazlar1 gérmektesiniz.

L
B
|

Resim 3.1: Mekanik, bilgisayarh ve kalip sistemi sasi ve govde 6lciim ve dogrultma tezgahlari

3.1.2.1. Otomobil Govde Ve Sasi Diizeltme Tezgahlari

Otomobil ve benzeri hafif yapidaki araglarin sasi govde Ol¢iim ve dogrultma
islemlerinde kullanilan tezgahlardir. Yere gomiilii ve sayar tipleri vardir. Resim 3.2 A ve B
de seyyar ve yere gomiili sasi dogrultma tezgahlar1 goriilmektedir.

A B
Resim 3.2: Otomobil govde ve sasi diizeltme tezgahlari
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3.1.2.2. Hafif Ticari Arac¢ Sasi Diizeltme Tezgahlar

Otomobil govde ve sasi diizeltme tezgahlarindan farki yoktur. Farkliligi yapisinin
biraz biiyilk olmasidir. Resim 3.3 de hafif ticari ara¢ sasi ve govde diizeltme tezgahi
goriilmektedir.

Resim 3.3: Hafif ticari arac sasi ve govde diizeltme tezgahi

3.1.2.3. Agir Arag Sasi Diizeltme Tezgahlar:

Genellikle yere gomiilii olarak yapilirlar. Rampali seyyar tezgahlarda bulunur. Yapi
bakimindan oldukc¢a agirdir. Boyutlar1 12 metrelik bir agir tasitin sasisini tam diizeltebilecek
biiytikliiktedir. Resim 3.4 de yere gdmiilii agir ara¢ sasi dogrultma tezgahi goriilmektedir.

Resim 3.4: Agir arac sasi ve govde dogrultma tezgahlar

39



3.1.3. Sasi Diizeltme Tezgahinin Kullanilmasi

Sasi diizeltme tezgdhlarinin kullanilmasi ¢esidine gore farkliliklar gosterir. Mekanik
dogrultma tezgéhlarinda ara¢ en az dort destek {lizerine alinir. Sasi sokiilmiis ise saside dort
destek iizerine alinir. Sasi ya da ara¢ en az dort noktadan sabitlenir. Sabitleme igleminden
sonra yardime1 takimlar kullanilarak diizeltme yapilacak boyuta gore diizeltme yapilir.

Bilgisayarli sistemde ara¢ tezgah iizerine alimir. Olgme islemi yapilir. Arag
indirilmeden dogrultma aparati ile gerekli dogrultmalar yapilir. Burada en biiyiik avantaj
gerektiginde yeniden 6l¢lim yapilabilmesidir.

Kalip sisteminde arac kalip iizerine almir. Olgme basliklar: ile sasi arasindaki 6l¢ii
farkliliklar1 belirlendikten sonra kayma yoniine gore diizeltme islemlerine baglanir.

Dogrultma islemleri sirasinda ¢ektirme ve basing uygulama yonleri deformasyonun
yOniine gore yapilir. Ornek diisey egilmelerde egilme +Y yoniindeyse sasiye iistten basing
uygulanir. Egilme ters yonde ise alttan basing uygulanir.

Resim 3.5: Diisey egilimli sasi diizeltede kuvvet uygulama yonii

3.1.4. Sasi Diizeltme Tezgah1 Ekipmanlar: ve Kullanilmasi

Sasi diizeltme tezgahlarinin ekipmanlar1 ¢ektirme kuleleri, baglama zincirleri,
sabitleme ceneleri, ¢ektirme ve elemanlari, hidrolik pompa setleri, pnématik pompa setleri,
cektirme kollar1 sasi diizeltme tezgéhlarinin yardimer elemanlaridir.

3.1.4.1. Kuleler

Kuleler dayama amaci ile kullanilan sasi diizeltme aparatidir. Sasinin dogrultulmasi
gereken kismimin karsisina getirilir. Sasi diizeltme tezgahinin 6zelligine gore kilitleme islemi
yapilir.

Resim 3.6 A da kulenin yere gomiilii sistemde yere kilitlenmis durumu goériillmektedir.
Kilitleme icin 6zel kilitleme g¢eneleri kullanilir. Resim 3.6 B de kulenin seyyar sasi diizeltme
tezgahina kilitlenmis durumu goriilmektedir. Bu tiir kuleler sasi diizeltme isleminin
yapilmast sirasinda kullanilmalarinin yaninda daha c¢ok sac govde diizeltme islemleri
sirasinda kullanilirlar. Seyyar olduklari i¢in sasi dogrultma tezgahimin her yoniinden islem
yapilmasini kolaylastirirlar. Boylar1 bes metreye kadar yapilanlar1 vardir. Bu sayede otobiis
ve benzeri araclarin gévde diizeltmelerinde rahatlikla kullanilabilirler.
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Resim 3.6 Sasi diizeltmede kullanilan dayama kuleleri

Kamyon, otobiis ve hafif ticari araglarin ayrik sasilerinin dogrultulmasinda dayanim
artirllmis boyu kisa dayama kuleleri kullanilir. Resim 3.7 de asir1 yiik uygulamalarina
dayanikli kisa kule goriilmektedir. Resim 3.6 goriilen kuleler gibi bu kuleler seyyar tezgaha
ve yere gomiilli tezgahlara kilitlenebilme 6zelligine sahiptir. Kuleler sabitleme ayaklar ile
seyyar tezgahlara veya yere sabitlenirler.

Resim 3.7: Dayamml artlrllmls kule

3.1.4.2. Basing Silindirleri

Dogrultma islemi sirasinda kuvvet uygulama amaci ile kullanilan hidrolik veya
pnomatik silindirlerdir. Hidrolik ve pndmatik prensiplere gore calisirlar. Tek ve ¢ift etkili
caligabilirler. Pompada denilen silindirlerin yapist ve calisma prensipleri hidrolik ve
pnomatik modiillerinde agiklanmistir.

Basing silindirleri (pompalar1) dogrultmanin yapilacagi yere baglanir. Caligmalar
kontrolliidiir. Agir hareketlerle calistirilirlar. Once temas etmesi gereken nokta ile arasindaki
bosluk alinir. Ya da baglama ¢eneleri (kelepgeleri) yardimi ile baglantilari yapilir. Resim 3.9
da itme ve ¢ekme basinct uygulama silindirleri ve baglanti sekilleri goriilmektedir. Bosluk
alindiktan sonra uygun eksende hareket edip etmeyecegi iyice kontrol edilir. Dogru eksende
hareket edecegi karar1 verildikten sonra diizeltme basinci uygulanir. Dogrultmanin
ilerlemesine gore basin miktar: artirilir ya da azaltilir. Bu sirada diizeltme durumu da siirekli
kontrol edilir.
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Resim 3.8: Hidrolik silindir (pompa) seti Resim 3.9: Basing silindirleri baglanti sekilleri

3.1.4.3. Basin¢ Kontrol Unitesi

Silindirlerin kontrol islemleri mekanik kolla, elle bir diigme yardimi ile ve ayakla
yapilabilir. Kontrol sisteminin kendisi ise hidrolik, pnomatik valfler veya elektrikli kontrol
sistemleri yardimi ile ¢aligir. Hidrolik ve pnomatik kontrol valfleri ve ¢alismalar1 hidrolik ve
pnomatik modiillerinde agiklanmistir. Elektrikli kontrol sistemi hidrolik ya da pndmatik
valfin harekete gecmesini saglar. Resim 3.11 de havali basing kontrol tinitesi goriilmektedir.

Resim 3.10 Havah basin¢ kontrol iinitesi, ayakla kontrollii

3.1.4.4. Baglama ve Sabitleme Ceneleri

Seyyar kulelerin, dayama takozlarinin, sasinin, ara¢ goévdesinin silindirlerin sasi ve
govde diizeltme tezgahlarina sabitlenmesini saglayan mengene tiirii sasi diizeltme yardimeci
aparatidir.

Resim 3.11: Baglama ve sabitleme ayaklar:

Mengeneler gibi bir kol yardimu ile sikistirilip sabitlenmelerinin yaninda civata ve
somun ile de sabitlenirler. Sasi ve govde diizeltme tezgahlar iizerinde ve diger aparatlarda
baglanmalar1 ve sabitlenmeleri i¢in 6zel kanal ve cikintilar yapilmistir. Baglama ve
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sabitleme ¢enelerinin yaninda seyyar c¢ektirme ayaklar1 vardir. Resim 3.13 A da cektirme
ayag1 gorlilmektedir. Bunlar kanca seklinde baglama ve cektirme elemanlaridir. Zincirle
yapilan ¢ektirme islemlerinde farkli baglama ve sabitleme elemanlar1 kullanilmistir. Bunlar
resim 3.13. B ve C de goriilmektedir. Bu tiir baglantilarda baglanti sabit degildir. Cekme
islemi sirasinda ¢ekme yonii degisebilir. Buna dikkat edilmelidir.

A

Resim 3.12: Degisik baglama ve sabitleme elemanlari

Resim3.14 de degisik baglantilarda baglama ve sabitleme ¢eneleri uygulama
durumunda goriilmektedir.

‘.' 7 B N
Resim 3.13: Baglama ve sabitleme elemanlarimin baglanti uygulamalari

Bu baglama elemanlarinin yaninda ¢ok farkli yapilarda baglanti elemanlan
yapilmistir. Kiiclik yapidaki bu elemanlar govde diizeltmede daha ¢ok kullanilir. Govde
diizeltme 1.2.3 modiillerine bakiniz.
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3.1.4.5. Cektirme Zincir ve Halatlar

Diizeltmenin yapilacagi kisim ile basing uygulama noktalarinin arasindaki araligin
uzak olmasi durumunda kullanilan elemanlardir

Degisik yapilarda halkali zincirler kullanilmaktadir. Kullanilma alanlarindaki yer ve
degisik uygulama basinglarinda kullanilabilecek yapida yapilmislardir. Resim 3.15 A da
goriilen bazi zincirleri bir ucunda baglanti adaptorii sabit yapilmigtir. Bu tiir zincirler
markaya 6zel dogrultma tezgahlarinda daha ¢ok goriilmektedir. Resim 3.15 B de goriilen
halatlar genellikle emniyet amaci ile kullanilir

(@)

Resim 3.14: Cektirme zincir ve halatlar

3.2.Saside Diisey Egilme

Sasinin kendi eksenine dik yonde olusan egilmelerdir. Bu tiir egilmeler sasinin belirli
bir boliimiinde olacagi gibi bir yan tarafin tamaminda, ortadan 6ne, arkaya dogru uzanan
boyutta olabilir. Ortadan iki tekerlek sisteminin orta noktasindan olabilir. Buna en giizel
ornek monokok govdeli bir aracin ‘Ucgak Kagiran’ olarak anilmasina sebep olmasidir. Agir
yiiklii hafif gévdeli bir araca olduk¢a kilolu yolcular binmistir. Ara¢ yolda ilerlerken ani
frenleme yapmak zorunda kalmistir. Bu sirada meydana gelen enerji ile aracin orta kismi
egilmistir. Hava alanina geldiklerinde otomobilin kapisini agmak istediklerinde acamamuslar.
Ortada meydana gelen egilme kapilarin sikismasina sebep olmustur. Bu tiir degisikliklerin
sebebi egilmenin olugsma bigimine baglidir.

3.2.1. Saside Diisey Egilmenin Nedenleri

Egilmelerin genel sebebi carpisma sirasinda ortaya ¢ikan enerjidir. Kaza sirasinda
aracin yiikselip algalmasi ve bu sirada iizerindeki yiikiin hiz nedeniyle sahip oldugu enerji
diisey egilmelere sebep olur. Yiikselip alcalma 6nden ve arkadan oldugu gibi ayr1 zaman
araliklarinda her tarafta da olabilir. Resim 3.16 da onden darbeli yarim sasili aracin sag sasi
traversindeki yukart dogru olan egilme goriilmektedir. Sasi yapisindaki egilmeler yukari
veya asag1 yonde olabilir.
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Resim 3.16: Yarim saside 6n koldaki arka ve 6n kisimdaki diisey egilmeler

3.2.2. Saside Diisey Egilmenin Etkileri

Tiim sasi deformasyonlarinda oldugu gibi oncelikle aracin ilerlemesini giiglestirir. Bu
durum yakit sarfiyatini artirir. Direksiyonun zor c¢evrilmesi, araci bir tarafa g¢ekmesi,
lastiklerin asinmasi gibi etkileri de vardir. Diisey egilmeye 6zgii kapaklanma ve havalanma
olaylar1 daha fazla hissedilir. Ozellikle frenlemeler sirasinda ki kapaklanmalarda arag yola en
yakin duruma gelir. Bu tlir egilme varsa aracin alt kisminin yere carpmasit durumuyla
karsilagilir. Bu carpma yukari ydndeki dikey egilmelerde deformasyonun olmadigi
bolgelerde olur.

Havalanma ( aracin bir bolimiiniin havada ugmasi) ara¢ hareket halinde ve hizla
ilerlerken hissedilir. Aracin savrulmasinda biiyiik etkendir.
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Diisey hasarli saside diizeltme yapmak
icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz.

» Diisey hasarli saside diizeltme yapmak
icin gerekli malzemelerin listesini
belirleyiniz.

» Hasarli sasi, sasi diizeltme ve &lgme
tezgahi, basing silindirleri, baglama
basliklari, seyyar kuleleri hazirlaymiz.

» Hasarli sasiyi dogrultma ve Ol¢lim
tezgahi lizerine aliniz.

» Sasiyi aragla birlikte tezgdh {iizerine
alimiz.

» Sasi arag lizerinde degilse uygun ving
ya da lift kullaniniz.

» Kimyasal temizlik yapiniz.

» Kimyasal atiklar 6l¢iim cihazlarina
zarar verir dikkatli olunuz.
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» Sasinin hasar durumunu tespit ediniz.

» Bu modiiliin ikinci Ogrenme ve

uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

» Sasinin hasar durumuna gore sabitleme
baglantilarini yapiniz.

» Sabitleme noktalari sasinin uzunluguna
gore degisir. Sayismnin en az dort
oldugunu unutmayiniz.

» Sabitleme noktalarina sabitleme
islemine sasinin saglam bdliimlerinden
baslayimiz.

» Sabitleme kulesinin ayaklarini ¢ok siki
sabitleyiniz.

» Kuleye uygun ayak sec¢imi yapiniz.
» Uygun kama se¢iniz.

» Kamay1 ¢eki¢ vurma basinci ile iyice
sikistiriniz.
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» Yan sabitleme yapiniz.

» Sasinin kaymasini 6nlemek i¢in degigik

noktalara dayamalar yapilmalidir.

basing
bosluklari

basliklarina
sadece

Dayama
uygulanmamali,
almmalidir.

Deformasyon Y ekseninin eksi yoniinde
ise egilmenin her iki yan ve diizgiin
tarafindan sabitleme yapiniz.

Sabitleme noktalarini hasarin baslangi¢
noktasindan en az otuz santimetre
uzakta olacak sekilde ayarlaymiz.

Sabitleme islemini zincirle, mekanik
cektirmeyle ve Ozel gergi kollar ile
yapabilirsiniz.

Zincirle sabitleme igini + Y yoniindeki
egimlerin  diizeltilmesinde = mutlaka
yapiniz.

» Hasarli bolgenin altina basing uygulama

i¢in basing silindirini yerlestiriniz.

Sasinin egimi — Y yoniinde ise sasinin
alt kismina, egim + Y yoniinde ise ist
kismina basing ¢ektirmesini
yerlestiriniz.
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» Basing silindiri ile sasi arasina agag
takoz yerlestirip boslugunu aliniz.

» Dogrultma isleminin yOniine gore

basing silindiri ya da ¢ektirmesi
yerlestiriniz.

Her iki yontemde sasi ile baglanti
noktas1 arasia agac ya da plastik takoz
koyunuz.

» Boslugu alma ve dogrultma sirasinda
baglant1 sabitleme elemanlarini siirekli
kontrol ediniz

Dogrultma sirasinda sabitleme ve
baglant1 elemanlarinin esneme pay1
hari¢ oynama ve ac¢ilma yapmadigina
dikkat ediniz.

» Kontrollii bir sekilde basing uygulayarak
dogrultmay1 gerceklestiriniz.

Dogrultma sirasinda fazla yiiklenilirse
yeni ve ters yonde islem yapilmasi
gerekir. Bu durum ek zaman ve maliyet
getirir. Bu ylizden dogrultma sirasinda
stirekli kontroller yapiniz.
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» Diizelme durumunu siirekli kontrol
ederek, kalan hasar miktarma gore
uygun basing uygulaymiz.

» Deformasyon Y ekseninin arti yoniinde
varsa bu dogrultmaya geciniz.

» Arti 'Y dogrultusundaki egilmenin
dogrultulmasindan  6nce eksi Y
egilmesinin  dogrultulma  islemini

apimiz.

» Sasiyi saglam olan boliimiiniin  iki
yanindan sikistiriniz.

» Bu sikistirmalar  kisa kuleler ile
yapilmalidir.  Sikistirmalart  miimkiin
oldugunca birbirinin simetrisi olacak
sekilde ayarlaymiz.
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L ey ey ? -

» Egik kismin tam karsisindan diger sasi
kolunu, egimin hemen 6n ve arkasindan
ise egik sasi kolunu sabitleyiniz.

» Sabitleme yapilarak basing uygulama

sirasinda kaymay1 onleyiniz.
DIKKAT!

Basing uygulama  sirasinda  sasi
kesinlikle =~ kaymamalidir. ~ Onarim
sirasinda kayma olup olmadigint siirekli
kontrol ediniz.

uygulaymiz.

Dogrultma sirasinda fazla yiiklenilirse
yeni ve ters yonde islem yapilmasi
gerekir. Bu durum ek zaman ve maliyet
getirir. Onun i¢in dogrultma sirasinda
degisimi siirekli kontrol ediniz.

» Sasi dogrultma islemine tam dogrultma
gerceklesinceye kadar devam ediniz.

Tam dogrultmanin oldugu kararmi
Olgerek veriniz.

Dogrultma  sirasinda  hasart  ve
dogrultma oranini sik araliklarla kontrol
ediniz.

» Kullandiginiz takim, ara¢ ve gerecleri
toplayiniz.

Takimlari toplamaniz ilerideki
kullanimlarda kolay ulagmanizi
saglayacak ve  zaman = kaybim
azaltacaktir. [hmal etmeyiniz.

Ozellikle araglarin toplanmast
dogabilecek bazi tehlikeleri
Onleyecektir. Dikkatli davraniniz.
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OBJEKTIF DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismayi kendiniz veya arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz

Islem
Nu

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

EVET

HAYIR

1

Diisey hasari diizeltmek icin gerekli malzeme, takim, ara¢ ve
gerecleri hazirladiniz mi1?

Sasiyi sasi 0l¢iim ve dogrultma tezgahi lizerine emniyetli bir
sekilde aldiniz m1?

Sasi yiizeylerini iyice temizlediniz mi?

Hasar oranini tespit ettiniz mi?

Sasi baglantilarini diizeltme konumuna gore yaptiniz mi1?

Q| ||

Baglantilarin oynamayacak sekilde oldugunu kontrol ettiniz
mi?

|

Basing silindiri ile sasi arsindaki boglugu aldiniz mi?

Dikey dogrultmanin yoniine uygun alttan ya da iistten
sabitleme yaptiniz mi?

Basing silindirini, ya da c¢ektirme kolunu diizgiin
yerlestirdiniz mi?

Basing silindiri veya ¢ektirmesi bagligi ile sasi arasina plastik
ya da agac takoz yerlestirdiniz mi?

Basin silindiri ya da cektirmesi baslig1 ile sasi arasindaki
boslugu aldiniz mi1?

Basinci alirken baglant1 ve sikistirma elemanlariin oynayip
oynamadigini gozlediniz mi?

Kontrollii bir sekilde basing uyguladiniz mi?

Bir silire basing uygulamasindan sonra hasarin dogrulma
durumunu kontrol ettiniz mi?

Hasar diizeltilmemisse yeniden basing uyguladiniz mi?

Son kontrolleri yaptiginizda diizeltme islemi
tamamlanmamigsa diizeltme iglemi tamamlanincaya kadar
devam ettiniz mi?

Diizeltme isleminin bitiminde kullandiginiz takim arag¢ ve
gerecleri temizlediniz mi?

Kullandiginiz takim ve arag¢ geregleri yerlerine koydunuz
mu?

Calismalariniz sirasinda emniyet kurallarina uydunuz mu?

Isi siiresi i¢inde bitirdiniz mi?

Yaptigimiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerine donerek islemi tekrar ediniz.




(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorular1 cevaplandirarak
degerlendiriniz.

1. Universal sasi diizeltme 6lgiim ve dogrultma tezgahlarinin diger tezgahlardan en
onemli farki nedir?
A) Hafifligi
B) Ol¢iim ve dogrultmanin basit yapilmasi
C) Her marka aracin siirl1 oranda bilgisinin bulunmasi
D) Ucuz olmasi

2. Kamyon, otobiis ve benzeri araglarin sasi hasarlarinin diizeltilmesinde tercih edilmesi
gereken sasi 6lgme ve dogrultma cihazi hangisidir?
A) Seyyar 6l¢me ve dogrultma tezgahi,
B) Rampal1 6l¢me ve dogrultma tezgahi,
C) Yere gomiili 6l¢me ve dogrultma tezgéhi,
D) Araca 6zel 6lgme ve dogrultma tezgahi,

3. Sasi dogrultma islemi sirasinda aracin tezgah lizerine alinmasindan sonra, dogrultma
isleminden 6nce ilk yapilmasi gereken islem nedir?
A) Sasinin sabitlenmesi,
B) Dayamalarin yapilmasi,
C) Sasi hasarlarmin belirlenmesi.
D) Sasi yiizeylerinin temizlenmesi.

4.  Sasi dogrultma islemi baslangicinda yapilan sabitleme iglemi hangi yonlerde
yapilmalidir.
A) Her yonden,
B) Hasarin durumuna gore
C) Iki yandan,
D) Ustten ve alttan.

5. Dogrultma islemi sirasinda sasi profilinin zarar gormemesi i¢in alinmasi gereken
tedbir nedir?
A) Kontrollii basing uygulama,
B) Basing silindiri basi ile sasi arasina takoz koymak,
C) Az basing uygulama,
D) Geni ylizeye basing uygulamak.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularn  6grenme faaliyetlerini
tekrarlaymiz Cevaplarmizin hepsi dogru ise faaliyet degerlendirmesi i¢in 6gretmeninize
basvurabilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETi—4

CIa.

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasi diizeltme tezgahinda yanal egilme hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Yanal egilmeli bir sasinin araca verdigi zararlar1 arastiriniz. Bu zararlarin ekonomik
kayiplarini arastirip raporlaymiz. Hazirladiginiz raporlart ders 0gretmeninizin goézetiminde
ders oratminda arkadaslariniza sununuz.

4. SASIDE YANAL EGILME

4.1. Saside Yanal Egilme

Tek tarafli yandan ve savrulma sonunda olusan carpma ile gergeklesen sasi
catkisindaki egilmelerdir. Bu tiir egilmeler tek yan tarafta oldugu gibi iki taraftan darbe alma
durumunda her iki yandan da egilmeler goriilebilir. Bazi araclarin ilerlemeleri
gozlemlendiginde goriilebilme 6zelligine sahiptir. Govde ile sasi ayrildiginda da egilme
resim 4.1 A da oldugu gibi agik¢a goriilebilir. Aracin kabini ve tekerlek sistemi farkli
yonlerde ilerliyormus gibi goriiniir. Egilmenin miktar1 6l¢lim sonucunda resim 4.1 B de
goriildiigli gibi daha agik ortaya ¢ikar

Resim 4.1: Yanal egilmis sasi ve egilme uzunlugu
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Sasideki yanal egilmelerin belirlenmesi i¢in aymi1 eksendeki iki yan sasi kolu
arasindaki araliklar olgiiliir. Olgiilen degerlerle katalog degerleri kiyaslanarak egilme
bulunur.

Ornek: Sekildeki A-a, B-b, C-c, D-d, E-e, F-f, I-1 ve K-k eksenleri olgiilerek sahip
olmas1 gereken degerlerle karsilastirilir. Farklilik varsa yanal egilme vardir denir. Bu
durumda sasi kollarindan birinin saglam olup olmadigi aragtirilmalidir. Birinin 6lgiileri
yerinde ise saglam oldugu teshisi konur. Her iki sasi kolunda hasar olabilecegi de
bilinmelidir.

;. L
» *
® {
i & arka
<8 - 5 [
~ - '
L]
< -
"
o x

Resim 4.2: Yanal egilme ol¢iim noktalari

4.1.1. Saside Yanal Egilme Nedenleri

Sasiye gelen darbe yanlardan ise yanal egilmeler ile karsilasilir. En ¢ok karsilagilani
kavsaklarda aracin yandan gelen diger ara¢ tarafindan carpilmasi sonucu olanidir. Tek tarafli
yanal egilme goriilmesinin yaninda, diger tarafi bir ara¢ veya esyaya carpmasi ile karsi
tarafta da egilme goriliir. Aracin Z ekseni dogrultusunda bir egilmenin yaninda sasi
profilinin Y ekseni dogrultusunda art1 (+) ve eksi(—) yonde egilmelerde goriiliir. Resim 4.3
A da eksi (+)Y yoniindeki yanal egilme goriilmektedir. Resim 4.3 B de sasi ii¢ boyutunun
art1 (+) ve eksi (—) sapma yonleri goriilmektedir.
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Resim 4.3: Saside yanal egilme ve sasinin ii¢ boyutunun art1 ve eksi yonleri

4.1.2. Saside Yanal Egilmenin Etkileri

Yanal egilmelerde aracin ilerlemesi sirasinda tekerlek ekseni ile gdvde ekseni farkli
olacaktir. Ayn1 zamanda tekerleklerin ilerleme yonleri de farkli olacaktir. Bu durum
lastiklerin siiriiklenerek ilerlemesine sebep olacaktir.

Bir baska etki, egilme tek tarafli ise iki tekerlek sistemi arasindaki aralik azalacaktir.
Tekerlek sistemi ayn1 eksende hareket edebilir. Ama bu durum ayni yolda ve mesafede
tekerleklerin donme sayilarinin degisik olmasina sebep olur. Bu durumda lastiklerin farkl
aginmasina sebep olur.

4.1.3. Saside Yanal Egilmenin Onarimm

Yanal egilmeyi soguk dogrultmak kolaydir. Bir tarafin esnemesini 6nleyecek tedbirler
alinir. Egilmenin oldugu kismin orta noktasindan kuvvet uygulanir. Bu sirada sasi kolunun
diizelme durumu gozlenir. Basincin etkisi ile sasi kolu hareket edecektir. Bu hareketin sasin
kolunun diger tarafinin sinir ¢izgisini bir miktar gegmesi saglanir. Gegme orani egimin
miktaria gore degisir. Yaklagik olarak egimin %10- 25 i kadar olur.
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)

Islem Basamaklar

Oneriler

» Yanal hasarli saside diizeltme yapmak
icin gerekli malzemeleri hazirlayimiz.

» Diisey hasarli saside diizeltme yapmak

icin gerekli malzemelerin listesini

olusturunuz.

Hasarli sasi, sasi diizeltme ve Ol¢me
tezgahi, basing silindirleri, baglama
basliklar ve seyyar  kuleleri
hazirlaymiz.

» Hasarli sasiyi dogrultma ve 6l¢iim tezgahi
iizerine aliniz.

Aracin sasi kollarinin arka uglarin
takip ediniz. Bu uglarin sasi dogrultma
ve Olgme tezgdhinin orta kanallarina
esit mesafede olmasia dikkat ediniz.
Esit degilse esit aralik kalincaya kadar
ayarlama yapiniz.

Aracin alimmasindan sonra kaymayi
onlemek icin aragla birlikteyse el
frenini ¢ekiniz, vitese takiniz.

Arag lastiklerinin iizerindeyse,
lastiklerin  her iki tarafina takoz
koyabilirsiniz.

» Dogrultma sirasinda kontrol i¢in 1ginl
kontrollii sistemini baglaymiz

Isinli 6lgme ve kontrol sisteminin

baglanmasi dogrultma  sirasinda
hatalari en aza indirecektir.
Unutmay1niz.

Dogrultmanin her kademesinde 1s1n
tabelalarindan  diizeltme durumunu
kontrol ediniz. Bdylece sinirlarin
astlmasinin oniine gegebilirsiniz.

» Sasiyi sabitleyiniz.

Dogrultma sirasinda sasinin
oynamasini ve asagl yukari, saga sola
ve ileri geri kaymalarini 6nleyiniz.
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Sasinin +Y ve —Y ydniinde oynamasint
engellenmek igin altna destek ve
zincirle baglama yapiniz.

Yanal kaymalar1 engellemek icin yan
destekler koyunuz.

Kayma ve oynamayi engelleyici
islemleri hasarsiz sasi kolu tizerinde
yapimiz.

kuleyi yanastirmiz.

» Hasarli sasi kolunu dogrultmak i¢in uygun

Kule ile sasi kolu arasindaki aralik
fazla olmamalidir. Aralik arttik¢a
basing silindiri, ara kollarin ve basligin
kayma ihtimalini artiir. Kulenin
basing degerinin sasi koluna
uygulayacagimiz basinca dayanikli
oldugundan emin olunuz.

Kulenin baglama ve sikigtirma pargasi,
baglant1 yeri kanal ekseni ile ortali
olacak sekilde ayarlaymiz.

ara parca ve bagliklar1 baglayiniz.

=
3

o ‘ i

» Uygun hidrolik veya pnomatik silindiri,

Yeterli basin¢ saglayacak kapasitede
silindir kullaniniz.

Ara parcanin, kule ile sasi kolu
arasindaki araligi yeterince kapatacak
uzunlukta oldugundan emin olunuz.

Bagliklari, sasi yapisii basing altinda
degistirmeyecek Olcii  ve sekilde
olmayacak sekilde ayarlayniz.

boslugu aliniz.

» Sasi ile giic uygulama silindiri arasindaki

Kasintt yapmay1 6nlemek igin bosluk
alinmadan once sikistirma ayaklarim
tam sikistiriniz.
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Bosluk alindiktan sonra ayaklara
basing uygulanarak iyici sikistiriniz.

Sasinin hasar gérmemesi icin baslik ile
sasi arasina plastik veya agac takoz
koyunuz.

Silindiri basing yapmayacak sekilde
yag basinci ile doldurunuz. Vanasini
iizerine basildiginda yag1 geri gidecek
sekilde ayarlaymiz.

Z ekseni boyutlarinda bozulma varsa
once icteki ¢ift etkili ve distaki kuleye
bagli silindirlerin her ikisinin ayni
anda komut edilmesiyle diizeltiniz.

Basincin  kontrollii  uygulanmast
gerekir. Fazla basin uygulanirsa ters
yonde egilme meydana gelir. Ek islem
cikar. Zaman kaybina neden olur. Bu
ylizden basmg¢ uygulanirken dikkatli
olunuz.

» Basinci uygulamaya sasi kolu i¢ tarafini
1-3 derece gecinceye kadar devam ediniz.

Basing uygulama birakildiginda sasi
geriye dogru bir miktar esneyecektir.
Daha fazla basing uygularsaniz sasi
kolu ters yonde deformasyona ugrar.
Ek diizeltme c¢aligmasi gerektirir. Bu
durum zaman ve is¢ilik maliyetlerini
artirir. Dikkatli olunuz.

Tolerans derecesi sasi kolu egilme
bolgesinin uzunluguna gore degisir.
Toleransi iyi hesaplayiniz.

» Basing uygulamayi durdurarak dogrultma
miktarini kontrol ediniz.

Kontrol islemini 11kl kontrol sistemi
ile ve test plakalari ile yapabilirsiniz.
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» Dogrultma  kademeleri sirasinda
plakadan yararlaniniz. Ama en dogru
sonucu 1siklt kontrol sisteminde elde
edebilirsiniz.

ediniz.

» Yeterli dogrultma mesafesine
ulastiysaniz basing uygulamay1
birakiniz.

» Sasi kolu ilizerinden basing tamamen
birakildiginda yeniden kontrol edilip
tam sonug aldiginizdan emin olunuz

» Sasi kolu {izerinden basinci tamamen

kaldirarak yeniden kontrol ediniz.

» Tam dogrulttugunuzdan emin
olmalisiniz. Tam dogrultulmamis ise
islemleri yeniden tekrarlayniz.

takimlar1

» Kullandiginiz  tiim
yerlerine yerlestiriniz.

toplayip

» Kullandiginiz takim ve araglar1 arag
yerinden hareket etmeden toplayip
yerlerine yerlestiriniz.
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OBJEKTIF DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz
degiserek degerlendiriniz

veya arkadasinizla

islem
Nu

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

EVET

HAYIR

1

Yanal egilme hasarini1 diizeltmek igin gerekli takim, arag ve
gerecleri hazirladiniz mi?

2

Sasiyi sasi ol¢iim ve dogrultma tezgéhi {izerine emniyetli bir
sekilde aldiniz m1?

Sasi yiizeylerini iyice temizlediniz mi?

Siirekli kontrol etmek igin 151kl teleskopik Olglim sistemini
bagladiniz mi1?

Hasar oranini tespit ettiniz mi?

Sasi baglantilarini diizeltme konumuna gore yaptiniz mi1?

Baglantilariin  oynamayacak sekilde oldugunu kontrol
ettiniz mi?

Basing silindiri ile sasi arsindaki boslugu aldiniz mi?

Yan basing uygulamasi i¢in uygun dayama kulesini segtiniz
mi?

Basing uygulama silindirini diizgiin bagladiniz mi1?

Kontrollii bir sekilde basing uyguladimiz mi?

Sasinin basing etkisiyle yeterli derece ileri gitmesini
sagladiniz mi?

Basing uygulamasini yavagga biraktiniz mi?

Biraktiginizda dogrulma durumunu kontrol ettiniz mi?

Hasar varsa yeniden diizelttiniz mi?

Diizeltme islemini tam diizelme gerceklesinceye kadar
devam ettiniz mi?

Tam basinc1 kaldirarak yeniden kontrol edip isi bitirdiniz mi?

Diizeltme isleminin bitiminde kullandigimiz takim ara¢ ve
gerecleri temizlediniz mi?

Kullandiginiz takim ve arag geregleri yerlerine astiniz mi?

Caligsmalariniz sirasinda emniyet kurallarina uydunuz mu?

Isi siiresi icinde bitirdiniz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa ilgili 0grenme ve uygulama
faaliyetlerine donerek islemi tekrar ediniz.




(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

1. Yanal egilmeler hangi durumlarin sonucunda gergeklesir?
A) Yandan ¢apma,
B) Her iki yandan garpma,
C) Her iki yandan ¢arpma ve savrulma,
D) Savrulma.

2. Yanal egilme arizasi dogrultma islemi sirasinda, saglam sasi kolu iizerinde hangi
islemin yapilmasi ¢ok dnemlidir?
A) Eksenel sabitleme,
B) Diisey sabitleme,
B) Paralel sabitleme,
D) Yanal sabitleme.

3. Basing uygulamasi o6ncesi bosluk almadan kasintiy1 6nlemek i¢in yapilmasi gereken en
onemli islem nedir?
A) Ayaklarin sabitlenmesi
B) Ayaklar tam sikigtirilmalidir,
C) Ayaklar gevsek olmalidr,
D) Ayaklarin boslugu alinmalidir.

4. Yanal egilmeyi diizeltme sirasinda kontrollii bir sekilde sasinin hasarli bdliimiiniin
tersi yonde bir miktar fazla yiik uygulanmasi gerekir. Bu uygulamanin ge¢cme toleransi
ne kadar olmalidir.

A) 1-3 mm,

B) Hasarin ve sasinin boyutuna gore degisir,
C) Hasarin boyutuna gore degisir.

D) Sasini boyutuna gore degisir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularin  6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Cevaplarinizin hepsi dogru ise modiil degerlendirmesi i¢in Ggretmeninize
basvurabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-5

CTD

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasi diizeltme tezgdhinda eksenel sikisma hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Eksenel egilmenin sanayideki sasi dogrultma atdlyelerinde nasil dogrultuldugunu ve
bu tir egilmenin araca verdigi zararlari aragtiriniz. Bu zararlarin ekonomik kayiplarini
arastirtp raporlaymiz. Hazirladiginiz raporlar1 ders Ogretmeninizin gdzetiminde ders
oratminda arkadaslariniza sununuz.

5.SASIDE EKSENEL SIKISMA

5.1. Eksenel Sikisma

Aracin Oniinden veya arkasindan gelen biiyiik darbelerle olusan deformasyonlardir. En
cok karsilagilan sasi sekil bozuklugudur. Resim 5.1 de onden darbe almis bir arag
goriilmektedir. Bu darbe sonucunda aracin sasi boyunda kisalma goriilecektir. Bu kisalma
tek sasi kolu lizerinde oldugu gibi her iki yan sasi kolu lizerinde de olabilir.

Resim 5.1: Onden darbeli arac

63



5.2. Saside Eksenel Sikismanin Tespit Edilmesi

Boylamasina 6l¢iim yapilarak bu kisalmalar tespit edilir. Resim5.2 deki gibi her iki
yan sasi kollarindan yapilacak Ol¢limler arasindaki farklilik kisalma farkliliklarii verir.
Katalog degerleri ile arasindaki fark ise ger¢ek kisalmayi verir. Kisalma tek tarafli
oldugunda yan tarafta tekerlek eksenleri arasindaki Ol¢li degisir. Diger taraf normal
Olciisiinde kalabilir. Her iki tarafta olusan eksenel sikisma boylar1 farkli olabilir. Bu duruma
dikkat edilmelidir. Tespit etme sirasinda dikkatli ve titiz davranilmalidir.

Resim 5.2: Sasinin bir yan traversinin boyuna 6l¢iimii

5.2.1. Saside Eksenel Sikismalarin Nedenleri

Aracin ilerleme yiiniinde, bir araca, esyaya, duvara ve benzeri yerlere ¢arpmasi ile
olusur. Arkadan ¢arpmalarda eksenel sikisma sebeplerindendir. Her tiirlii carpma sonucunda
diger sasi deformasyonlarmin yaninda eksenel sikismanin da olacag diisiiniilmelidir. Olgiim
ve onarimlar buna gore yapilmalidir.

5.2.2. Saside Eksenel Sikismalarin Etkileri

En ¢ok ezilmelerin meydana geldigi sasi arizasidir Onarilmasi zorunlu arizalardandir.
Yigilmalar ve aracin lastiklerinde siiriklenmenin en ¢ok oldugu sasi deformasyonudur.
Aracin bir tarafa ¢ekmesi lastik asinmalarinin artmasi ve diger egilmelerde goriilen arizalarin
tamamui bu tilir arizalanma durumunda da goriiliir.

5.3. Saside Eksenel Sikismalarin Onarim
Eksenel sikisma arizasi onarimi en zor arizadr. Iki sekilde diizeltilir.
> Yandan basing uygulayarak diizeltme.

> Cektirme yontemi ile diizeltme.
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5.3.1. Yandan Basin¢ Uygulayarak Diizeltme

Kamyon, otobiis ve benzeri agir tasitlarin sasilerinde olusan kisa ¢apli hasarlarin
onarimidir. Sasi yan kollarinda meydana gelen Z ekseninin ice ya da disa kagmasi
durumunda yapilir. Cift tarafli sikistirma yolu ile diizeltilir Resim 5.3 de ¢ift tarafli sikistirma
yontemi goriilmektedir. Sasinin bir numarali kolu 6nden gelen darbe ile disa dogru (+Z)
dogrultusundaki ya da tersi dogrultmalarda uygulanir. Bu tiir diizeltmeyle sasinin eksenel
boyundaki kisalma yerine gelir. Aymi sekilde 6grenme faaliyeti dortte anlatilan yanal
sikismalarda eksenel boyun kisalmasina sebep olabilir. Bu diizeltme c¢esidi uygulama
faaliyeti dortte agiklanmugtr.

5.3.2. Cektirme Yontemi ile Diizeltme

Bu yontemde hasarli sasi kolu kuvvet uygulanarak cektirilir. Yarim sasili araglarda 6n
ya da arka sasi kollar1 kolay bir sekilde ¢ekilir.

Sasi 6lgme ve dogrultma tezgahi lizerine arag alinir. Arag sabitlenir. Sasi kolundaki
egik boliim belirlenir. Gerekli ¢ektirme baglanarak cektirme olay1 gergeklestirilir.

Agir araclarda bu islem yere gomiilii sasi diizeltme tezgahlarinda yapilir. Resim 5.4 de
agir aragta sasi eksenel sikigsmasi goriilmektedir. 2 numarali sasi kolu yana agilmustir.

Resim 5.4: Saside eksenel sikisma
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)

Islem Basamaklar:

Oneriler

yapmak icin  gerekli
hazirlayiniz.

» Eksenel sikigsma hasarli saside diizeltme

malzemeleri

> Eksenel sikisma hasarli saside diizeltme
yapmak i¢in gerekli malzemelerin
listesini belirleyiniz

» Hasarli sasi, sasi diizeltme ve Olgme
tezgahi, basing silindirleri, baglama
bagliklar1 ve seyyar kuleleri
hazirlaymiz.

tezgahi lizerine aliniz.

» Hasarli sasiyi dogrultma ve Ol¢iim

» Aracin sasi kollarinin arka uglarini takip
ediniz. Bu uglarin sasi dogrultma ve
O0lcme tezgdhinin orta kanallarina esit
mesafede olmasina dikkat ediniz. Esit
degilse esit aralik kalincaya kadar
ayarlama yapiniz.

» Aracin alinmasmmdan sonra kaymayi
onlemek icin aragla Dbirlikteyse el
frenini ¢ekiniz, vitese takiniz.

» Arag lastiklerinin iizerindeyse,
lastiklerin  her iki tarafina takoz
koyabilirsiniz.

ediniz

» Aracin orijinal Ol¢ii katalogunu temin

» Katalogdaki Olcii noktalarindan
teleskopik Olglim cetveli ile Olglim
yaparak diizeltmeyi takip etmelisiniz.
Bu 6l¢iimler ile hatali 6l¢tim yapmanizi
engelleyebilirsiniz.

66




» Sasiyi sabitleyiniz.

» Bu modiliin {giinci ve dordiincii
uygulama faaliyetlerinden yararlaniniz.

» Her iki sasi kollarinin 6n ya
arkasindaki uclarim sabitleyiniz.

a

» Sabitleme islemini, seyyar tezgahlar
iizerinde aracin en az dort yan ve iki

arka noktasindan yapiniz.

Biiyiik araglarda ayni taraftan, 6n ya da
arkadan yapilabilir. Yalniz sabitleme
islemini ayn1 baglanti noktalarini
kullanarak yapiniz.

> Sabitleme noktasinin  ters
cektirme ayagini sabitleyiniz.

tarafina

Ozel kanalli sabitleme kulesi kullaniniz.

Yiksekligi sasi yiiksekliginden fazla
ayarlayiniz.

» Saglam sasi kolu ile egik kisim arasina

cift etkili basing silindiri baglaymiz.

Tek silindirli  bir
(pompasi) seginiz.
Kulenin iizerine sasi ile ayni paralelde
baglayiniz.

basing  silindiri

Sasi u¢ kismina baglanan ¢ekme halati
ya da zinciri silindir pistonunun ug
kisminin orta ekseninden baglayimiz.

Sasinin kolay diizeltilmesi i¢in egik
kisma igeriden basing uygulayiniz.
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Tek etkili basing silindirinin ve iki sasi
kolu arasidaki ¢ift etkili silindirin ayn1
anda harekete gecirin.

Kumanda iglemini aracin yan tarafindan
ve her iki silindirin gorilebilecegi
konumdan yapiniz.

Her iki silindirin paralel hareket edip
etmedigi siirekli kontrol ediniz.

Cektirme islemini yavas yapiniz
Kopma, c¢ikma ve fazla c¢ektirilme
olusmasini engelleyiniz.

Cektirme islemi sirasinda sasideki
cekilmeyi gézlemeyiniz.

Her iki silindirin ¢aligmasini durdurup
basinglart disiirinliz. Sasi ve zincir
iizerindeki yiikleri kaldiriniz.

» Sasiyi kontrol ediniz.

» Sasi tam dogrultulmamis olabilir.

Dogrultma  tamamlanmamigsa  bir
onceki islemi tekrarlayiniz.
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» Yarim sasili araglarda sasi kolunu
cektirmek icin araci seyyar tezgah

tzerine aliniz.

» Kalip sistemi c¢alisacaksaniz, gerekli
baglantilar1 yapiniz.

» Bu modilin ikinci Ogrenme ve
uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

» Araci indirirken agir hareketlerle
indirerek inigi siirekli kontrol altinda
tutunuz.

» Aracin govde baglantilarini yapiniz.

» Aracin yapisina gore baglanti noktalari
degisir. Aracin kataloguna uygun
baglantilar1 yapiniz.
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» Ceneler asilma sirasinda ¢ikmayacak
sekilde baglayiniz.

» Kelepge baglantisinin 6n kolunu X
ekseni dogrultusunda yapiniz.

» Baglama kelepgesi ile kule arasina zincir

baglantisini yapiniz.

» Baglanti islemlerini zincirle
yapabileceginiz gibi 06zel baglama
kelepgeleri ve halatlarla da
yapabilirsiniz.

» Basing uygulayiniz.

» Basinci kontrollii uygulayiniz. Basing
uygulama sirasinda sasi  kolundaki
diizelmeyi izleyiniz.
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» Diizelme  gerceklestiginde
uygulamay1 birakiniz.

basing

» Basing uygulama igleminin bitiminde
diizelme durumunu yeniden kontrol
ediniz.

> Diizelmenin tam gergeklestigini kontrol | » Tam dogrulttugunuzdan emin olunuz.
ediniz.
» Kullandigimiz tim takim, ara¢ ve | » Kullandiginiz takim ve araglar arag

gerecleri toplayiniz.

yerinden hareket etmeden toplayip
yerlerine yerlestirmeniz, takim ve
kayiplarin1 en aza indirecektir. Aracin
lastiklerinin 6niinde ya da arkasinda
unuttugunuz takim ve arag gere¢ olup
olmadigimi kontrol ediniz.
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OBJEKTIF DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismayi kendiniz veya arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz

Islem . . . .
sNu DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET | HAYIR

1 Eksenel sikigsma hasarimi diizeltmek icin gerekli takim arag¢ ve
gerecleri dogru hazirladiniz m1?

2 Sasiyi sasi Ol¢iim ve dogrultma tezgahi lizerine emniyetli bir
sekilde aldiniz mi1?

3 Sasi yiizeylerini iyice temizlediniz mi?

4 Hasar oranini tespit ettiniz mi?

5 Aracin 6l¢iim katalogunu temin ettiniz mi?

6 Sasi baglantilarini diizeltme konumuna gore yaptiniz mi1?

7 Baglantilarinin oynamayacak sekilde oldugunu kontrol ettiniz
mi?

8 Cektirme isleminin yapilacagi kolun karsi tarafindaki her iki
sasi kolunu sabitlediniz mi?

9 Cekilecek sasi kolu yan tarafindaki sasi kolu ucunu sabitlediniz
mi?

10 Iki sasi kolu arasina gift etkili silindir bagladimiz m1?

11 Sasi kolunu kontrollii bir sekilde basing uygulayarak ¢ektirdiniz
mi?

12 Cektirme sirasinda araliklarla kontrol ettiniz mi?

13 Cektirme islemini tam dogrultma gerceklesinceye kadar
yaptimniz mi?

14 Yarim sasili araglarda sasi 6n kolunu ¢ektirmek i¢in araci tezgah
iizerine kurallara uyarak aldiniz mm?

15 Aracin govde baglantilarini yaparak sabitlediniz mi?

16 Baglantilar1 esnemeyecek bigimde yaptiniz mi1?

17 Yavas yavas basing uyguladiniz m?

18 Basing uygulama sirasinda baglantilar1 siirekli kontrol ettiniz
mi?

19 Basing uygularken dogrultma durumunu siirekli kontrol ettiniz
mi?

20 Diizeltme tam gerceklesinceye kadar devam ettiniz mi?

21 Diizeltme isleminin bitiminde kullandigmiz takim ara¢ ve
gerecleri temizlediniz mi?

22 Kullandigmiz takim ve arag geregleri yerlerine astiniz m1?

23 Calismalariniz sirasinda emniyet kurallarina uydunuz mu?

24 Isi siiresi i¢inde bitirdiniz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerine donerek iglemi tekrar ediniz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

1. Eksenel sikisma hasarinda asagidaki olaylardan hangisi gerceklesir?
A) Sasi boyu uzar, B) Sasi boyu kisalir,
C) Sasi yana kayar, D) Sasi 6ne kayar.
2. Saside eksenel deformasyon en ¢ok hangi durumlarda meydana gelir?
A) Arkadan ¢apmalarda, B) Yandan ¢arpmalarda,
C) Onden carpmalarda, D) Onden ve arkadan ¢arpmalarda.
3. Sasi kollarindan birinde eksenel sikisma fazla digerinde yoksa asagidaki durumlardan

hangisi olusur?

A) Lastiklerin Y eksenleri bozulur, B) Ayn hizadaki lastik Z kayar,
C) Lastiklerin X ekseni bozulur, D) Sasinin paralel ekseni bozulur.

4.  Eksenel hasarin tespitinden sonra ilk oOnce hangi yontemle diizeltme
gerceklestirilmelidir?

A) Cektirme yontemi, B) Bastirma yontemi,
C) Yandan basing uygulama, D) On kol gektirmesi.
5. Cektirme yontemi ile dogrultma sirasinda sasi nerelerden sabitlenmelidir?
A) Yanlardan, B) Ustten,
C) Cektirilecek kolun karsi iki tarafindan, D) Cekilen kolun yan kolu.
6. On kol ¢ektirmesinden &nce arag gdvdesi en az kag noktadan sabitlenmelidir?
A)2, B) 4, O) o, D) 8.
DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularn  6grenme faaliyetlerini
tekrarlaymiz Cevaplarmizin hepsi dogru ise faaliyet degerlendirmesi i¢in 6gretmeninize
basvurabilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETi-6

( amac )

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki  yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasi diizeltme tezgahinda biikiilme hasarli sasiyi
diizeltebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Biikiilme hasarli bir sasinin araca verdigi zararlari, piyasadaki dogrultma ¢aligmalarim
arastiriniz.

> Biikiilme hasarinin dogrultulma yontemlerini,
> Dogrultma maliyetlerini,
> Dogrultma siiresini arastirip raporlaymmiz. Hazirladiginiz raporlart ders

Ogretmeninizin gozetiminde ders oratminda arkadaslariniza sununuz.

6. SASIDE BUKULME

Sasi profilinin kesitten her yonde biikiilerek boyunun kisalmasidir. Sasi basincin etkisi
ile ¢ok kisa araliklarla ve her yonde deformasyona ugrar. Soguk ya da sicak ¢ektirme yolu ile
diizeltilmesi en zor sasi arizasidir. Genellikle yerine yeni sasi parcasi eklenerek onarimi
yapilir.

6.1.Saside Biikiilme Nedenleri, Etkileri ve Onarim

Aracm Oniinden ve arkasindan gelen biiyilik darbeler sonucu olusur. Sasi profili her
yonden sekil bozukluguna ugrar. Resim 6.1 de biikiilme hasarli sasi animasyonu
goriilmektedir. Sasinin aldig: tiim darbelerde biikiilme goriiliir. Biikiilme kismi oldugu gibi
kullanilamayacak sekilde de olabilir. Bu durumdaki sasi deformasyonu akordeona benzetilir.

Resim 6.1: Biikiilme hasarh sasi animasyonu
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6.1.1. Saside Biikiilmenin Etkileri

Diger sasi egilme ve arizalarinda da goriilen etkilerin tamami bu tiir egilmelerde de
goriiliir. Boy kisalmasi, her yone kayma, catlama, ezilme ve onarilamayacak bir hal almalar
goriiliir.

6.1.2. Saside Eksenel Sikismalarin Onarimm
Sasideki biikiilme ii¢ degisik sekilde onarilir.
> Soguk ¢ektirme yontemi
> Basing uygulama

> Yeni par¢a ekleme yontemi

6.1.2.1. Soguk Cektirme Yontemi

Eksenel sikigma diizeltimin de agiklanan ve uygulanan yontemdir. Bu uygulama
sirasinda hafif ve kisa alandaki bazi burulmalar diizeltilir. Az miktarda kalan biikiilmeler
soguk ¢ektirme ydntemi ile diizeltilir. Ince profil yapiya sahip otomobil ve benzeri kutu tipi
sac sasi yapisinda uygulanan yontemdir. Cektirme islemi ile diizeltme gerceklesmezse
sasinin hasarli boliimii yenisi ile degistirilir.

6.1.2.2. Soguk Basin¢ Uygulama Yontemi

Yanal ve ¢ektirme yontemleri ile diizeltme islemlerinden sonra uygulanan diizeltme
¢esididir. Diizeltme islemi resim 6.2 de goriilen 6zel mastarli basing uygulama silindirleri ile
yapilir. Mastarlar alt govde iizerinde kaydirilacak sekilde yapilmistir. Hasarli bdlgenin
genisligine gore mastar ayaklar1 arasindaki aralik acilir ya da kapatilir. Sayar basing
uygulama silindiri dogrultulmasi1 gereken biikiilmenin oldugu kisma yerlestirilir. Silindirin
pistonu biikiilmenin oldugu kisimla aymi eksene getirilir. Silindir calistirilarak basing
uygulanir. Basing, kontrollii bir sekilde ve gozlenerek uygulanir. Diizeltme ortadan baglar
kenarlara dogru devam eder.

Resim 6.2: Seyyar mastarh silindir

75



6.1.2.3. Hasarh Boliim Yerine Yeni Sasi Parcas1 Monte Etme

Ozellikle sikistirilmis ya da kutu biciminde yapilmis sasilerde veya yarim sasilerde
uygulanan bir yontemdir. Burulan sasinin agilmasi ya da diizeltilmesi miimkiin degildir.
Hasarli bolim yerinden ¢ikarilir. Yerine Resim 6.3 de goriildiigii gibi dnceden iiretilmis,
biraz fazla boyuta ve ayn1 kesit yapisina sahip sasi pargast eklenir. Bu tiir onarimlar yarim
sasi ve sac profile sahip sasilerde daha ¢ok uygulanmaktadir

Resim 6.3: Yenisi eklenmis burulmus sasi kol
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

» Biikiilme hasarli saside diizeltme yapmak
icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz.

Hasarli sasi, sasi diizeltme ve dlgme
tezgahi, mastarli basing silindirleri,
baglama bagliklar, seyyar kuleler,
kesme takimi, kaynak makinesi ve
ekipmanim hazirlaymiz

tezgahi lizerine aliniz.

R , Bu modilin 4. 5. uygulama
gt N N faaliyetlerinden yararlaniniz.
= =

» Hasarli sasiyi sasi dogrultma ve Olgme Bu modilin 4. 5. uygulama

faaliyetlerinden yararlaniniz.

» Hasarin dogrultma ¢esidini belirleyiniz.

Hasar1 yeni parca ekleyerek, basingla
veya cektirme yontemi ile diizelterek
onariniz.

» Cektirilerek diizeltme yapiiz.

_‘l..;._,l i z =
4"1 ‘.\ 3 . —

Bu modiiliin  besinci
faaliyetinden yararlaniniz.

O0grenme

> Basm yolu ile diizeltmek icin hasarh
bolgeyi belirleyiniz.

-

Hasarli boliimii tam olarak belirleyiniz.

» Mastarli basing silindirini hasarlt bolge
iizerine yerlestiriniz.

Mastarli  basing silindirini  hasarh
bolgenin tam tizerine yerlestiriniz.
Silindir ekseni ile hasarli bélgenin tam
ortasi ayni hizada olacak sekilde
ayarlayiniz.
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» Mastarlar1 hasarin en yakin kenar
kismina gelecek sekilde kaydirarak
ayarlayniz.

» Basing silindirini ¢aligtiriniz.

» Basing uygulamasini  yavas = ve
kontrollii yapimiz.

» Dogrultma oranini izleyiniz.

» Diizelme gozle, elle ve mastarla
kontrol edilebilir. Tam dogrultma varsa
islemi bitiriniz.

» Dogrultmanin tam olmamasi
durumunda yeniden dogrultma yapiniz.

» Degistirme islemi yapilacak sasi kolu
kismini belirleyiniz.
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» Pnomatik testere kullanmaniz diizgiin
bir kesmeyi kisa siirede yapmanizi
saglayacaktir. Uygun kesici alet
kullanimiz.

» Kesme islemini sasi eksenine dik
olarak yapiniz.

» Temizlik esnasinda gerekli giivenlik
tedbirlerini alimz. Gozliikk eldiven v.s.
kullaniniz

» Metal temizleme cihaz1 ile gerekli
yerleri temizleyiniz.

» Deforme olmus kisimlarin yerine
» Yeni parcanin  kesilecegi  noktayi baglanacak pargalarin uyum saglamasi

belirleyiniz. icin sasi pargasinit saglam kismindan
kesmeye 6zen gdsterin
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» Keskim aletlerini  kullanmak igin

Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

Kesim i¢in uygun metal testeresi
kullaniniz.

Kesilen kismin yerine yeni pargayi
aligtirmak i¢in gerekli olan
diizeltmeleri yapiniz.

Yeni parcanin alin kisimlarinin tam
olarak oturduguna emin olunuz.

Kaynak yapmadan Once sasi diizeltme
tezgdhina uygun Olgme aparatini
baglayiniz.
Kaynak yapmadan 6nde yeni pargayi
sasi parcasina uygun penseler ile
sabitleyiniz.

Pense ile sabitlenen yeni parcayr sasi
koluna punta ile tutturunuz.

» Eklenen parcanin diizgiinligiinii kontrol

ediniz.

Punta kaynagi yapilan parganin diger
komsu pargalar ile uyum sagladigindan
emin olunuz.
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Parganin yerine tam olarak uyum
saglamiyor ise hafif ¢ekic darbeleri
vurarak yerine getirmeye ¢aligiiz.

Bu esnada eski parca ile yeni parca
arasinda bosluk kalmadigina emin
olunuz.

Kaynak yapmak i¢in gerekli giivenlik
tedbirlerini aliniz.

Kaynak makinesini sasi  sacinin
kalinligina gore uygun kaynak akimini
ayarlaymiz.

Kaynak esnasinda kaynak gozIligi
kullaniniz.

Sasi kolunu ¢epe ¢evre kaynatiniz.
Kaynak yapilan par¢anin birlesim

yerlerinde bosluk kalmamasma dikkat
ediniz.

Yapilan kaynag1 Ogretmeninize
gdsteriniz.

Kayna isleminin tam yapildigindan
emin olunuz.

- o — — y Ny - n iy — 4l
» Kullandigimiz tiim takimlart toplayip
yerlerine yerlestiriniz.

Kullandiginiz takim ve araglari arag
yerinden hareket etmeden toplayip
yerlerine yerlestirmeniz, takim ve
zararlarim  kayiplarint  en  aza
indirecektir. Aracin lastiklerinin
Onlinde ya da arkasinda unuttugunuz
takim ve ara¢ gere¢ olup olmadigini
kontrol ediniz.
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OBJEKTIF DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismayi kendiniz veya arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz

Islem
Nu

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

EVET

HAYIR

1

Biikiilme hasarli saside diizeltme yapmak i¢in gerekli takim,
arag ve gerecleri eksiksiz hazirladiniz mi?

2

Sasiyi sasi ol¢iim ve dogrultma tezgéhi {izerine emniyetli bir
sekilde aldiniz mi1?

Sasi yiizeylerini iyice temizlediniz mi?

N

Hasar oranini tespit ettiniz mi?

Hasarin durumuna gore uygun diizeltme yontemi belirlediniz
mi?

Once eksenel diizeltme yaptiniz mi?

Yiizeyde basing diizeltmesini yapmak i¢in hasarli boliimleri
belirlediniz mi?

Basing uygulayarak diizeltme yaptiniz mi1?

Basing uygulama islemini keserek yiizeyi kontrol ettiniz mi?

Yarim sasilerde diizeltilemeyen on kolu degistirmenin
gerektigini kontrol ettiniz mi?

Hasarli sasi kolunu uygun yerinden kestiniz mi?

Kesilen boliimde ¢apak temizleme islemi yaptiniz mi?

Yeni sasi kolunu uygun 6lciide kestiniz mi?

Yeni ve eski sasi parcalarini diizgiin alistirdiniz mi1?

Parcgalar yiizey temas: saglayarak punta kaynagi yaptiniz
mi1?

Punta kaynag1 uygulamasindan sonra sasi diizgiinliiglinii ii¢
boyutta kontrol ettiniz mi?

Parcay: diizgiince kaynattiniz m1?

Kaynatma igleminden sonra tekrar tiim boyutlarda hasar
durumunu kontrol ettiniz mi?

Kontroller sonucunda bozukluk varsa dizelttiniz mi?

Diizeltme tam gergeklesinceye kadar devam ettiniz mi?

Diizeltme isleminin bitiminde kullandiginiz takim ara¢ ve
geregleri temizlediniz mi?

Kullandiginiz takim ve arag geregleri yerlerine astiniz mi?

Caligmalariniz sirasinda emniyet kurallarima uydunuz mu?

Isi siiresi icinde bitirdiniz mi?

Yaptigimiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa ilgili 0grenme ve uygulama
faaliyetlerine donerek islemi tekrar ediniz
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Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

1. Sasilerdeki burulma hasar1 hangi yonde gerceklesir?
A) —,+ Y boyutlarinda,
B) —,+ Z boyutlarinda,
C) —+ X boyutlarinda
D) Her yonde.

2. Burulma hasar1 hangi yolla daha kesin diizeltilir?
A) Degistirilerek,
B) Onden cekilerek,
C) Basing uygulayarak,
D)Yandan c¢ekilerek.

3. Pudrel seklindeki, kalin et kalinligina sahip sasilerde burulma hasari nasil diizeltilir?
A) Pudrelin hasarl1 boliimii ¢ektirilir.
B) Hasarli pudrel 1sitilir.
C) Pudrelin hasarli boliimiine basing uygulanarak
D) Yeni parca eklenerek.

4.  Soguk ¢ektirme yonteminde, burulma hasarli sasi diizeltme islemi en ¢ok hangi yapiya
sahip sasilerin hasarinin diizeltilmesinde kullanilir?
A) Kutulu tiplerde,
B) Ince sac yapili kutu tipi sasilerde,
B) Tiim otomobil sasilerinde,
D) Her tiirlii sasi ¢esidinde.

5. Yenisi ile degistirilen sasi 6n kolunda tam diizgiinliik kontrolii ne zaman yapilir?
A) Ilk kesim sirasinda,
B) Tam kaynak islemi bitiminde,
C) Punta kaynagindan sonra,
D) Aracin teslimi agamasinda.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayiizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularin  6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz Cevaplarimizin hepsi dogru ise modiil degerlendirmesi i¢in Ggretmeninize
bagvurabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-7

( amac )

Firma kataloglarindaki degerleri referans alarak ve sasi yapisindaki yiizeysel
bozukluklara dikkat ederek sasi diizeltme tezgdhinda paralel deformasyon olusmus sasiyi
diizeltebileceksiniz

(' ARASTIRMA)

Paralel deformasyon olusmus bir sasinin araca verdigi zararlar1 ve piyasadaki
dogrultma ¢aligmalarini arastiriniz.

> Paralel deformasyon hasarinin dogrultulma yontemlerini,
»  Dogrultma maliyetlerini,
> Dogrultma siiresini arastirip raporlaymiz. Hazirladigimz raporlart  ders

Ogretmeninizin gozetiminde ders oratminda arkadaslariniza sununuz.

7. SASIDE PARALEL DEFORMASYON

Aracin her iki yanindan, iistten degisik giicte darbe gelmesiyle olusan arizalanmadir.
Onden, arkadan ve iki yandan gelen darbelerde sasinin yan cercevelerinin birbirine
yaklagmasi ya da uzaklagsmasina sebep olur. Bu yakinlasma veya uzaklasma her iki sasi
kolunda dengesizlik gerceklestirir. Dengesiz yakinlasma ve uzaklagmalar tekerlek agilarini
degistirir. Tekerleklerin siiriiklenerek hareket etmesine aracin gekmesine sebep olur.

Onden gelen ve sasi kolunun birini az digerini fazla etkileyen darbeler de paralel
egilmeye sebep olur. Bu durumda ayni eksende olmasi gereken sasi kollari, ayn1 eksende
kalmazlar. Bir kol 6nde digeri arkadadir. Sasi ara kollarimin birbiriyle olan paralellikleri de
bozulur.

7.1. Saside Paralel Deformasyon Nedenleri

Aracin her iki yanindan, 6niinden, arkasindan gelen dengesiz darbe gelmesiyle olusur.
Ayrica ara¢ seyir halindeyken asir1 hizda yoldaki derin c¢ukurlara diisme ve tiimseklere
carpmada paralel hasara sebep olur.

7.2. Saside Paralel Deformasyon Etkileri

Diger sasi arizalanmalarinda goriilen etkilerin tamami goriliir. Bunun yaninda
tekerlekler siiriiklenerek hareket eder. Bu durum lastiklerin diizensiz ve kisa siirede
asinmasina sebep olur. Aracin diiz dogrultudaki hareketleri de giiglesir. Bu giicliik yakit
sarfiyatini artiracaktir. Ayn1 durum direksiyon hakimiyetini giiglestirir. Yani kazalara zemin
hazirlar.
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Paralel deformasyonlu saside diizeltme
yapmak i¢in  gerekli  malzemeleri
hazirlaymiz.

Hasarli sasi, sasi diizeltme ve Olgme
tezgahi, mastarli basing silindirleri,
baglama bagliklari, seyyar kuleler,
kesme takimi, kaynak makinesi ve
ekipmanini hazirlaymiz.

Bu modilin 4. 5. ve 6. uygulama
faaliyetlerinden yararlaniniz.

» Hasarli sasiyi sasi dogrultma ve O6lgme
tezgahi lizerine aliniz

Bu modilin 4. 5. ve 6. uygulama
faaliyetlerinden yararlaniniz.

» Sasinin diisey egilmelerini diizeltiniz.

Bu modilin {g¢iincii 0grenme ve
uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

> Dordunci

uygulama  faaliyetinden

yararlaniniz.

» Eksenel sikisma hasarini diizeltiniz.

» Bu modiilin besinci

ogrenme ve
uygulama faaliyetinden yararlaniniz.
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» Bu modiliin altinct 6grenme ve

uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

Paralel deformasyonun yerinin
belirlenmesi igin Olgliimler mutlaka
yapilmalidir.

Paralel deformasyon ii¢ boyutta da
olabilir.

Paralel deformasyonun boyutuna gore
diizeltme sekli degisir.

» Eksenel paralel deformasyonu onarmak
igin sasi u¢larindan g¢ektiriniz.

Bu modiliin besinci 0grenme ve
uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

» Yanal (Z) boyuttaki paralel deformasyon
icin uygulama yapiniz.

Bu modiiliin dordiincii 6grenme ve
uygulama faaliyetinden yararlaniniz.

» Diisey boyuttaki paralel deformasyonu
diizeltmek i¢in sasiyi on ya da arka
tarafindan iki kol tizerinden sabitleyiniz

Sabitleme tek tarafli olmamalidir.
Sasinin  altindan  ve  iistiinden
dayamalar yapilarak esnemesi
onlenmelidir. Ozellikle asag1 dogru
esnemesini engelleyiniz.
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> Iki sasi kolu arasina c¢ift etkili basing
silindiri yerlestiriniz.

» Bu islem eksenel ¢ekme sirasinda da
yapilmasi gereken bir iglemdir. Yanal
diizeltmelerde de ayni islem yapiniz.

» Sasinin —Y olan kismindaki kolundan +Y

dogrultusunda kaldiriniz.
e

» Kaldirma islemini yavas ve kontrolli
yapiniz.

» Belirli bir yikseklikte kaldirinca
birakiniz. Sasinin etrafinda dolasarak
kontrol ediniz.

> Olgme sistemi ile kontrol ediniz.

> Olgii  yerine ise
sonlandiriniz.

> Olcii yerine gelmemis ise tekrarlayiniz.

gelmig isi
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» Tekrar paralel dogrultma i¢in kaldirma
islemi yapiniz.

> Ilk islemden sonra dogrultma tam

gergeklestirilmemis ise yapiniz.

» Kullandiginiz tim takimlari toplayip
yerlerine yerlestiriniz.

Kullandiginiz takim ve araglari arag
yerinden hareket etmeden toplayip
yerlerine yerlestirmeniz, takim ve
zararlarm1 ~ kayiplarimi  en  aza
indirecektir. ~ Aracin  lastiklerinin
oniinde ya da arkasinda unuttugunuz
takim ve ara¢ gere¢ olup olmadigini
kontrol ediniz.
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OBJEKTIF DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz
degiserek degerlendiriniz

veya arkadasinizla

islem
Nu

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

EVET

HAYIR

1

Paralel hasarin1 diizeltmek igin gerekli takim ara¢ ve
gerecleri dogru hazirladiniz m1?

Sasiyi sasi 6l¢iim ve dogrultma tezgahi iizerine emniyetli bir
sekilde aldiniz m1?

Sasi yiizeylerini iyice temizlediniz mi?

Hasar oranini tespit ettiniz mi?

Sasinin diisey, yanal, eksene, | biikiilme hasarini diizelttiniz
mi?

Sasi Ol¢iimlerini yaparak paralel hasarin yoniini belirlediniz
mi?

X ekseni yoniinde c¢ektirme yaparak paralel deformasyon
diizeltme c¢aligmasi yaptiniz mi1?

Z eksini dogrultusunda diizeltme c¢alismas1 yaparak paralel
deformasyonu diizeltme ¢aligmasi yaptiniz mi?

Y cekseni dogrultusunda c¢aligma yaparak paralel
deformasyonu diizelttiniz mi?

Hasarin tamami diizelinceye kadar ¢aligsma yaptiniz mi?

Diizeltme isleminin bitiminde kullandigimiz takim arag¢ ve
gerecleri temizlediniz mi?

Kullandiginiz takim ve arag geregleri yerlerine astiniz mi?

Calismalariniz sirasinda emniyet kurallarina uydunuz mu?

Isi siiresi icinde bitirdiniz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriz varsa ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerine donerek iglemi tekrar ediniz.




DEGERLENDIRME SORULARI

Bu faaliyette kazanmis oldugunuz bilgileri asagida verilen sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

1. Paralel hasar sasinin hangi boyutunda olur?
A) —,+ Y boyutlarinda,
B) —+ Z boyutlarinda,
C) —,+ X boyutlarinda
D) Her yonde.

2. Paralel hasarli sasinin dogrultulmasinda ilk yapilacak islem hangisidir.
A) Sasinin diger tiim hasarlan diizeltilir.
B) Yanal hasar diizeltilir.
C) Burulma hasarlar diizeltilir.
D) Diisey hasar diizeltilir.

3. Paralel hasarin gozle fark edilmesine sebep olan durum hangisidir?
A) Lastiklerin aginmasi,
B) Aracin ilerleme hareketinin gii¢lesmesi,
C) Aracin sasi ve govde ekseninin farkli hareketi,
D) Yakit sarfiyatinin artmas.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigini sorularin 6grenme faaliyetlerini tekrarlaymniz
Cevaplarinizin hepsi dogru ise modiil degerlendirmesi i¢in 6gretmeninize bagvurabilirsiniz.
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Modiil ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gore 6l¢iiniiz.

DEGERLENDIRME OLCEGI

Sasi diizeltme modiili, faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandiginiz bilgi
ve becerilerin 6l¢iilmesi ve degerlendirilmesi i¢in kendinizi degerlendirme Olgegine gore
degerlendiriniz. Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki modiile gegebilirsiniz.

Islem
Nu

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

EVET

HAYIR

Arag govde yapisi, sasisi hakkinda yeterli bilgi edinebildiniz
mi?

Sasi ¢esitleri hakkinda yeterli bilgi edindiniz mi?

Sasi hasarlar1 hakkinda yeterli bilgi edindiniz mi?

Sasi iizerinden ara¢ gdvdesini sokebildiniz mi?

N|A|WIN

Degisik araclara ait sasi katalogu ve araca 6zel sasi bilgi
yaprag1 temin ettiniz mi?

Araclara ait sasi kataloglarindan ve araca 6zel sasi bilgi
yapraklarindan yeterince yararlandiniz mi?

Olgiim islemlerine baglamadan 6l¢iim noktalarini belirleyip
temizlediniz mi?

Kalip sistemi 6l¢lim igin kaliplari ara¢ kataloguna uygun
hazirladiniz ve sasi hasarlarini belirlediniz mi?

Gerektiginde araci lift ile kaldirmak i¢in gerekli hazirliklar
olmast gereken sekilde hazirlayip, tehlikesizce liftle
kaldirdiniz mi1?

Araci lift ile kaldirarak alttan mekanik teleskopik Ol¢iim
yolu ile sasi hasarlarini belirlediniz mi?

Sasinin hasarlarin1 1s1kl1  teleskopik ol¢iim yolu ile
belirlediniz mi?

Sasi 6lgme, dogrultma cihaz ve tezgahlar hakkinda yeterli
bilgi edindiniz mi?

Sasi 6l¢me, dogrultma cihaz ve tezgahlarini kullanarak her
tiir sasi arizasini tespit ettiniz mi?

Bilgisayarli 6l¢iim yontemleri ile sasilerin her tiirlii arizasini
tespit ettiniz mi?

Olgiim yollarindan biri ile sasinin diisey egilme hasarini
tespit edip kurallarina uygun onarimini yaptiniz mi?

Olgiim yollarindan biri ile sasinin eksenel sikisma hasarini
tespit edip kurallaria uygun onarimini yaptiniz mi?

Olgiim yollarindan biri ile sasinin paralel deformasyon
hasarin1 tespit edip kurallarina uygun onarimini yaptiniz mi?
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18 | Olgiim yollarindan biri ile sasinin yanal egilme hasarmi
tespit edip kurallarina uygun onarimini yaptiniz mi?

19 Olgiim yollarindan biri ile sasinin burulma hasarmi tespit
edip kurallarina uygun onarimini yaptiniz mi?

20 | Calismalariniz sirasinda tim emniyet tedbirlerine uydunuz
mu?

21 Olgiimler yaparken not tuttunuz mu?

22 Araca ait sasi bilgi yapraklarindan ve kataloglarini doru
kullanarak en iyi sekilde yararlandiniz mi1?

23 Calismalarinizda dogru Olglim, dogrultma tezgédhini,
dogrultma takimini kullandimiz mi?

24 Sasi dogrultma ve yenileme islemlerini yeterince
yaparmisiniz?

25 Kullandiginiz takim ara¢ ve geregleri is bitiminde
temizleyerek yerlerine koydunuz, ihtiyaciniz oldugunda
kolaylikla ulastiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir cevaplarmizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz evet ise modiilii
tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size cesitli dlgme araglari uygulayacaktir.
Ogretmeninizle iletisime geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi 1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 5 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 6 CEVAP ANAHTARI
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