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ON DUZENDE ARIZA TESPITI MODULU DERS NOTLARI
Arniza Tespitinde Temel Kurallar Ders Notu
1. Ariza Tespitinin Amaci

Ariza tespiti; bir sistem, cihaz veya makinede meydana gelen sorunun nedenini bulmak, dogru onarim
yontemini belirlemek ve tekrar olusmasini 6nlemek i¢in yapilan islemlerdir.

2. Aniza Tespitinde Temel Kurallar
1) Giivenlik Oncelikli Olmahdir
e (Calismaya baslamadan once giivenlik 6nlemleri alinmalidir.
o Elektrik, mekanik veya kimyasal tehlikeler kontrol edilmelidir.
o Gerekli kisisel koruyucu ekipmanlar kullanilmalidir.
2) Anizay1 Dogru Tanimlamak
e Kullanicidan veya operatdrden dogru bilgi alinmalidir.
e Arizanin ne zaman ve nasil olustugu belirlenmelidir.
o Belirti ile ger¢ek neden birbirinden ayrilmalidir.
3) Sistematik Kontrol Yapmak
o Rastgele parca degistirmekten kaginilmalidir.
o Kontroller basitten karmasiga dogru yapilmalidir.
o Once kolay ve sik gériilen ariza nedenleri incelenmelidir.
4) Gorsel Kontrol Yapmak
e Yanmus, kirilmis, gevsemis veya asinmis parcalar kontrol edilir.
o Kablo, baglanti ve montaj hatalar1 incelenir.
e Olagan dis1 ses, koku veya titresimlere dikkat edilir.
5) Ol¢iim ve Test Yapmak
e Uygun 06l¢ii aletleri kullanilmalidir.
o Olgiim sonuglari teknik degerlerle karsilastirilmalidir.
e Test sirasinda cihazin ¢alisma kosullar1 dikkate alinmalidir.

6) Arizamin Kaynagini Belirlemek

e Belirti —» neden — ¢06ziim sirasi takip edilmelidir.
e Sadece arizal1 parca degil, arizaya sebep olan etken de bulunmalidir.

7) Teknik Bilgilere Bagvurmak

e Kullanim kilavuzu ve teknik dokiimanlar incelenmelidir.
o Devre semalar1 ve iiretici bilgileri kullanilmalidir.

8) Onarim Sonrasi Kontrol
e Yapilan islemden sonra sistem tekrar test edilmelidir.

e Arnzanin giderildiginden emin olunmalidir.
e Yapilan islemler kayit altina alinmalidir.



3. Ariza Tespitinde izlenen Sira

Ariza belirtisini 6grenme
Giivenlik kontrolii yapma
Gorsel inceleme

Olgiim ve test yapma
Ariza nedenini belirleme
Onarim yapma

Son kontrol ve raporlama
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4. Dikkat Edilmesi Gerekenler
e Tahminle degil, kanitlarla hareket edilmelidir.
o Gereksiz parca degisimi yapilmamalidir.

e Uygun olmayan ekipman kullanilmamalidir.
e Anza giderildikten sonra tekrar kontrol yapilmalidir.

On Diizen Ariza Tespitinde Temel Kurallar
1. On Diizen Nedir?

On diizen, aracin tekerlek, direksiyon ve siispansiyon sistemlerinin dogru ¢alismasini saglayan boliimdiir.
Amag; aracin yol tutusunu, siiriis giivenligini ve lastiklerin diizgiin asinmasini saglamaktir.

On diizen pargalar::

e Rot kollar1 ve rot baslari
e Salincaklar

« Rotiller
e Amortisorler
e Yaylar

e Tekerlek rulmanlari
e Direksiyon baglantilar
o Lastikler

On Diizen Ariza Tespitinde Temel Kurallar
1) Giivenlik Onlemi Almmahdir

e Arag diiz ve giivenli bir zemine alinmalidir.
o El freni ¢ekilmeli, arag sabitlenmelidir.
o Kaldirma ekipmanlar1 dogru kullanilmalidir.

2) Miisteri/Operator Sikayeti Dinlenmelidir
Arizanin belirlenmesi i¢in su bilgiler alinir:

e Arag saga veya sola ¢ekiyor mu?

o Direksiyonda titreme var m1?

o Lastiklerde diizensiz asinma var m1?
e Bozuk yolda ses geliyor mu?



3) Gorsel Kontrol Yapilmahdir
Kontrol edilecek noktalar:
e Lastiklerin durumu
e Parcalarda kirik veya egilme
e Gevsek baglantilar
e Yag kagaklari
e Amortisor ve siispansiyon durumu
4) Bosluk Kontrolii Yapilmahdir
On diizen parcalarinda asir1 bosluk arizaya neden olur.
Kontrol edilen pargalar:
e Rot baglar1
e Rotiller
e Salincak burglari
o Tekerlek rulmanlari
5) Lastik Kontrolii Yapilmahdir
Lastik asinmalar1 6n diizen hakkinda bilgi verir.
Ornek:
o Icten asinma — kamber ayar1 problemi olabilir
e Distan asinma — kamber veya toe ayar1 hatasi olabilir
e Dalgali asinma — siispansiyon sorunu olabilir

6) Direksiyon Sistemi Kontrol Edilmelidir

Kontroller:

Direksiyon boslugu
Direksiyon sertligi
Direksiyonun geri toplamast
Direksiyon titremesi

7) Ol¢iim ve Ayar Kontrolii Yapilmahdir
On diizen dl¢iimleri:
e Toe (rot ayar)
o« Kamber
o Kaster
Olgiimler iiretici degerleriyle karsilagtirilmalidir.
8) Ariza Kaynagi Belirlenmelidir
Sadece belirtiye gore parga degistirilmemelidir.

Ornek:

e Arag saga c¢ekiyorsa sadece rot ayar1 degil, lastik basinci ve siispansiyon parcalar1 da kontrol edilmelidir.



9) Onarim Sonrasi Kontrol Yapilmahdir

e Test siiriisli yapilir.
o Direksiyon ve yol tutus kontrol edilir.
o On diizen ayarlari tekrar kontrol edilir.

On Diizen Arizalarimn Belirtileri

Belirti Olas1 Neden
Arag saga/sola ¢cekiyor Rot ayari, lastik veya siispansiyon sorunu
Direksiyon titremesi ~ Balans, jant, 6n diizen problemi
Lastik diizensiz asiniyor Ayar bozuklugu
Bozuk yolda ses geliyor Rotil, burg, amortisor arizasi
Direksiyon zor doniiyor Direksiyon sistemi problemi

On Diizen Ariza Tespitinde Miisteriye Sorulacak Sorular Ders Notu
1. Miisteri Sikayetini Ogrenme

On diizen arizas1 tespitinde dogru sonuca ulasmak igin miisteriden ayrintil1 bilgi alinmalidir. Sorular, arizanin ne
zaman basladigini, nasil olustugunu ve hangi sartlarda ortaya ¢iktigim belirlemeye yardimer olur.

Miisteriye Sorulacak Temel Sorular
1) Ariza Ne Zaman Baslad1?

e Sorun yeni mi basladi1?
e Ne kadar siiredir devam ediyor?
e Bir islem veya bakim sonras1 mi1 ortaya ¢ikt1?

2) Aracta Ne Gibi Bir Problem Var?

e Arag saga veya sola ¢ekiyor mu?

e Direksiyon diiz konumda mi1 duruyor?

e Direksiyonda titreme veya sallanma var mi1?
e Arag kullanirken kontrol zorlasiyor mu?

3) Sorun Hangi Durumlarda Ortaya Cikiyor?

e Diiz yolda mi1 oluyor?

e Virajlarda m1 hissediliyor?

o Fren yaparken mi olusuyor?

e Yiiksek hizda m1 belirginlesiyor?
e Bozuk yollarda ses geliyor mu?

4) Direksiyonla Ilgili Sorular
o Direksiyon sertlesti mi?

e Direksiyonda bosluk var m1?
e Direksiyon kendini topluyor mu?



e Direksiyonu birakinca arag¢ yon degistiriyor mu?
5) Lastiklerle Tlgili Sorular

o Lastikler diizensiz agintyor mu?

o Lastik degisimi yapildi m1?

e Yakin zamanda lastik tamiri veya degisimi oldu mu?
o Lastik basinglar1 kontrol edildi mi?

6) Daha Once Yapilan islemler

e Daha once rot ayar1 yapildi m1?

« On diizen pargalarindan biri degistirildi mi?
e Arag kaldirima veya ¢ukura sert vurdu mu?
o Kaza veya darbe yasandi m1?

7) Ses ve Titresim Kontrolii

o On taraftan ses geliyor mu?
e Tikirti, vuruntu veya gicirtt var mi?
e Direksiyonda titresim hangi hizda basliyor?

8) Kullanim Sartlar

e Arag genellikle hangi yollarda kullaniliyor?
e Arag agir yiik tastyor mu?
o Kullanim sekli nasil? (sehir i¢i, uzun yol vb.)

Ornek Miisteri Kabul Formu Sorular:

Sikayetiniz nedir?

Problem ne zaman baglad1?

Arag hangi hizda sorun yapiyor?

Arag saga/sola ¢ekiyor mu?

Direksiyonda titreme veya bosluk var mi1?
Lastiklerde anormal asinma var mi1?

Arac darbe ald1 m1?

En son ne zaman 6n diizen ayar1 yapildi?

e A

Aracta On Diizende Yapilacak Kontroller Ders Notu
1. On Diizen Kontroliiniin Amaci

On diizen kontrolleri; aracin direksiyon hakimiyetini, yol tutusunu, siiriis giivenligini ve lastik 6mriinii
korumak i¢in yapilir. Kontroller sayesinde asinmis, gevsemis veya ayar1 bozulmus pargalar tespit edilir.

On Diizen Kontrolleri
1) Lastik Kontrolii
Kontrol edilecek noktalar:

o Lastik hava basinci



o Lastik dis derinligi

e Diizensiz asinma durumu

o Balon, kesik veya hasar kontrolii

o Lastiklerin ayn1 6zellikte olup olmadig1
Belirtiler:

o I¢ veya dis kenar asinmas1 — &n diizen ayar1 bozuklugu
e Dalgali asinma — siispansiyon problemi

2) Jant Kontrolii
o Jantta egilme veya catlak kontrol edilir.

e Bijonlarm sikilig1 kontrol edilir.
o Jant balans durumu incelenir.

3) Rot ve Rot Basi Kontrolii
Kontrol edilenler:
e Rot baglarinda bosluk
e Koriiklerin yirtik olup olmadigi
e Baglantilarin saglamligi
Arniza belirtisi:
e Direksiyonda bosluk

e Aracin yolda gezmesi
e Lastik asinmasi

4) Rotil Kontrolii
Kontroller:
e Alt ve iist rotillerde bosluk
e Koriik ve yaglama durumu
e Baglant1 noktalarinin saglamligi

Ariza belirtisi:

o Tikartt sesi
o Direksiyon kontroliinde zorluk

5) Salincak ve Bur¢ Kontrolii

o Salincak egikligi kontrol edilir.
e Burclarda yipranma ve ¢atlak aranir.
e Baglanti noktalar1 kontrol edilir.



Ariza belirtisi:

e Frenlemede aragta savrulma
e On taraftan ses gelmesi

6) Amortisor ve Yay Kontrolii
Kontroller:
e Amortisor kacaklari
e Yay kirig1 veya deformasyon
e Siispansiyon sertligi

Ariza belirtisi:

e Aracta fazla sallanma
e Yol tutusunda azalma

7) Tekerlek Rulmam Kontrolii

e Rulmanda bosluk kontrol edilir.
e Doniis sirasinda ses kontrolii yapilir.

Ariza belirtisi:

e Ugultu sesi
e Tekerlekte sallanma

8) Direksiyon Sistemi Kontrolii
Kontrol edilenler:

e Direksiyon boslugu

e Direksiyon kutusu

e Direksiyon baglantilar
e Hidrolik/elektrikli direksiyon sistemi

9) On Diizen A¢1 Kontrolleri
Olciim cihazlar1 ile kontrol edilir:
o Kamber: Tekerlegin dikey egimi
o Kaster: Direksiyon ekseninin egimi

e Toe (Rot ayari): Tekerleklerin birbirine gore yonii

Degerler ftiretici teknik bilgileriyle karsilagtirilir.



10) Son Kontrol ve Test Siiriisii
e Arag diiz yolda test edilir.

o Direksiyon hareketleri kontrol edilir.
e Cekme, titresim ve ses olup olmadigi incelenir.

Kontrol Sirasi

1. Miisteri sikayetini dinleme
2. Lastik ve jant kontrolii

3. Mekanik par¢a kontrolii

4. Bosluk kontrolii

5. Olgiim ve ayar kontrolii

6. Test siirtisii

Direksiyon Sisteminin Parc¢alar: Ders Notu
1. Direksiyon Sisteminin Gorevi

Direksiyon sistemi; siiriicliniin direksiyon hareketini tekerleklere ileterek aracin yon degistirmesini, yol
kontroliinii ve siiriis giivenligini saglayan sistemdir.

Direksiyon Sisteminin Ana Parcalar
1) Direksiyon Simidi (Direksiyon)

e Siiriiciiniin arac1 yonlendirmek i¢in kullandig1 pargadir.
e Siiriiciiniin uyguladig1 hareketi direksiyon sistemine iletir.

2) Direksiyon Mili
e Direksiyon simidi ile direksiyon kutusu arasindaki baglantiy1 saglar.

o Donme hareketini iletir.
e Giivenlik amaciyla bazi araclarda katlanabilir yapidadir.

3) Direksiyon Mafsallar:

o Direksiyon milindeki hareketin agili sekilde iletilmesini saglar.
o Titresimleri azaltir.

4) Direksiyon Kutusu (Direksiyon Dislisi)

o Direksiyon hareketini mekanik harekete cevirir.
e Donme hareketini sag-sol harekete doniistiirerek tekerleklere aktarir.



Cesitleri:

o Kremayer tip direksiyon kutusu
e Sonsuz vida tip direksiyon kutusu

5) Kremayer Disli (Rack)
e Direksiyon kutusunun énemli parcasidir.

o Direksiyon dontisiinii tekerlek hareketine cevirir.
e Genellikle binek araglarda kullanilir.

6) Rot Kollar

o Direksiyon kutusundan gelen hareketi tekerleklere iletir.
o On diizen ayarlarmin yapilmasinda gorev alir.

7) Rot Baslan

e Rot kolu ile direksiyon mafsali arasindaki baglantiy1 saglar.
e Tekerleklerin yonlendirilmesine yardimci olur.

Ariza belirtileri:
e Direksiyon boslugu

o Tikirt1 sesi
e Aracta gezinme

8) Direksiyon Mafsah (Porya Tasiyicisi)

o Tekerlegin yon degistirmesini saglar.
e Siispansiyon ve direksiyon pargalarini bir arada tutar.

9) Hidrolik Direksiyon Sistemi Parcalar1 (Varsa)
Hidrolik Pompa

o Hidrolik yag1 basinglandirir.
o Direksiyonun daha kolay ¢evrilmesini saglar.

Hidrolik Yag Deposu
o Sistemdeki yag1 depolar.
Hidrolik Hortumlar

e Yagm sistem i¢inde dolasmasini saglar.



10) Elektrikli Direksiyon Sistemi Parc¢alar1 (EPS)
Elektrik Motoru

o Direksiyona destek kuvveti saglar.
Kontrol Unitesi (ECU)

o Direksiyon hareketlerini algilar ve motoru yonetir.
Sensorler

e Direksiyon agisini ve siiriicii hareketini algilar.

Direksiyon Sisteminde Kontrol Edilen Arizalar
e Direksiyon boslugu
e Direksiyon sertligi
e Direksiyon titremesi
e Aracta saga/sola ¢cekme

o Direksiyonun geri toplamamasi
e Anormal sesler

Direksiyon Sisteminin Parc¢alar: ve Yapisal Ozellikleri Ders Notu
1. Direksiyon Sisteminin Gorevi

Direksiyon sistemi; siiriiciiniin direksiyon hareketini 6n tekerleklere aktararak aracin yonlendirilmesini saglar.
Sistem parcalar1 mekanik, hidrolik veya elektrik destekli olarak calisabilir.

Direksiyon Sistemi Parc¢alar1 ve Yapisal Ozellikleri

1) Direksiyon Simidi

Gorevi:
o Siiriiclinlin yon verme hareketini baslatir.

Yapisal Ozellikleri:
* Genellikle gelik iskelet ve kaplama malzemeden yapilir.
e I¢ kisminda hava yastig1 (airbag) sistemi bulunabilir.

e Direksiyon miline baghdir.
o Ergonomik tutus saglayacak sekilde tasarlanir.

2) Direksiyon Mili



Gorevi:

e Direksiyon simidinden gelen donme hareketini direksiyon kutusuna iletir.
Yapisal Ozellikleri:

e Celik veya dayanikli alasimlardan tiretilir.

e Darbe durumunda katlanabilir yapidadir.
e Mil iizerinde mafsal baglantilar1 bulunur.

3) Direksiyon Mafsallar
Gorevi:

e Direksiyon milinin farkli agilarda hareket iletmesini saglar.
Yapisal Ozellikleri:

o Hareketli baglant1 elemanlaridir.

e Rulmanl veya mafsalli yapida olabilir.
e Asmmayi azaltmak i¢in yaglama 6zelligi bulunabilir.

4) Direksiyon Kutusu
Gorevi:

o Direksiyon hareketini tekerlekleri yonlendirecek harekete doniistiiriir.
Yapisal Ozellikleri:

e Metal gbvde icerisine yerlestirilmis disli mekanizmasina sahiptir.

e Mekanik, hidrolik veya elektrik destekli olabilir.
e En yaygin tipi kremayer (rack) sistemidir.

5) Kremayer Disli (Rack)
Gorevi:

e Direksiyonun donme hareketini dogrusal harekete gevirir.
Yapisal Ozellikleri:

o Uzerinde disler bulunan uzun ¢elik mildir.

e Pinyon disli ile birlikte ¢aligir.

o Hassas hareket aktarimi saglar.
e Genellikle kauguk koriiklerle korunur.

6) Rot Kollar



Gorevi:

o Direksiyon kutusundan gelen hareketi tekerleklere aktarir.
Yapisal Ozellikleri:

e (Celik veya alagimli malzemeden yapilir.

e Ayar yapilabilen baglantilara sahiptir.
e Sag ve sol tarafta bulunur.

7) Rot Baslan
Gorevi:

e Rot kolu ile tekerlek yonlendirme pargasini birbirine baglar.
Yapisal Ozellikleri:

o Kiiresel mafsal yapisindadir.

o Hareketli baglanti saglar.

o Icinde asinmay1 azaltan yatak ve gres bulunabilir.
o Kaucuk koriik ile korunur.

8) Direksiyon Mafsah (Porya Tasiyicisi)
Gorevi:

o Tekerlegin yon degistirmesini saglar.
Yapisal Ozellikleri:

e Dokiim veya dayanikli alagimdan tiretilir.

e Siispansiyon ve direksiyon pargalarini birlestirir.
o Tekerlek gobegi baglantisini tasir.

Hidrolik Direksiyon Sistemi Parcalar:
9) Hidrolik Pompa
Gorevi:
o Direksiyon destegi i¢in yag basinci olusturur.
Yapisal Ozellikleri:
o Genellikle kanatli tip pompa kullanilir.

e Motor tarafindan kayisla ¢alistirilir.
e Metal gbvdeye sahiptir.



10) Hidrolik Yag Deposu ve Hortumlar
Gorevi:

e Hidrolik sivinin depolanmasini ve taginmasini saglar.
Yapisal Ozellikleri:

e Depo plastik veya metal olabilir.

e Hortumlar basinca dayanikli kauguk yapidadir.
o Sistemde yiiksek basinca dayanacak sekilde tiretilir.

Elektrikli Direksiyon (EPS) Parcalar
11) Elektrik Motoru
Gorevi:

e Direksiyona yardimci kuvvet saglar.
Yapisal Ozellikleri:

o Kompakt elektrik motorudur.

o Direksiyon kolonuna veya kremayere bagl olabilir.
o Elektronik olarak kontrol edilir.

12) Direksiyon Kontrol Unitesi (ECU) ve Sensorler
Gorevi:

o Direksiyon destegini ayarlar.
Yapisal Ozellikleri:

o Elektronik devrelerden olusur.

o Direksiyon acis1 ve hiz bilgilerini degerlendirir.
e Motor destegini kontrol eder.

Yedek Parca Listesi Hazirlamanin Onemi Ders Notu
1. Yedek Parca Listesi Nedir?

Yedek parga listesi; bir arag, makine veya sistemde bakim ve onarim sirasinda ihtiya¢ duyulabilecek pargalarin
isim, miktar, ozellik ve bilgilerini iceren kayit listesidir.

Yedek Parca Listesi Hazirlamanin Onemi

1) Dogru Parcanin Kullanilmasim Saglar



e Araca veya sisteme uygun parcanin se¢ilmesini saglar.
e Yanlis parca kullanimini 6nler.
e Uyumsuz par¢adan kaynaklanan arizalarin 6niine geger.

2) Zaman Kaybin Onler
e Gerekli parcalar 6nceden belirlenir.

e Onarim siiresi kisalir.
e Isin daha hizli tamamlanmasini saglar.

3) Maliyet Kontrolii Saglar
e Gereksiz parga alimini 6nler.

o Iscilik ve bekleme maliyetlerini azaltir.
e Par¢a ihtiyacinin 6nceden planlanmasini saglar.

4) Stok Yonetimini Kolaylastirir
e Depodaki pargalarin takibini saglar.

o Eksik parcalarin zamaninda temin edilmesine yardimci olur.
o Fazla stok olusmasini onler.

5) Bakim ve Onarim Planlamasimi Kolaylastirir
e Yapilacak islemler 6nceden belirlenir.

e Bakim siireci daha diizenli ilerler.
e Arnza tekrarlarinin azaltilmasina yardime1 olur.

6) Miisteri Memnuniyetini Artirir
e Aracin daha kisa siirede teslim edilmesini saglar.

o Bekleme suresini azaltir.
e Qtuvenilir ve diizenli servis hizmeti sunar.

7) Is Giivenligine Katki Saglar

e Dogru parcanin kullanilmasi sistemin giivenli ¢aligmasini saglar.
o Kalitesiz veya yanlis parcalarin olusturabilecegi riskleri azaltir.

Yedek Parca Listesinde Bulunmasi Gereken Bilgiler

e Parca adi
e Parga kodu



e Arag/model bilgisi
o Uretici bilgisi

e Miktar1

e Teknik 6zellikleri
o Kullanim yeri

e Degisim nedeni

e Tedarik bilgisi

Ornek On Diizen Yedek Parca Listesi

Parca Adi Miktar Kullanim Yeri
Rot basi 2 adet On diizen
Rot kolu 2 adet Direksiyon baglantisi
Salincak burcu 2 adet Siispansiyon
Amortisor 2 adet On takim
Tekerlek rulmani 2 adet Porya bdlgesi

Direksiyon Sisteminin Parc¢alari, Arizalar1 ve Belirtileri Ders Notu
1. Direksiyon Sisteminin Gorevi

Direksiyon sistemi; siiriicliniin direksiyon hareketini 6n tekerleklere ileterek aracin yon degistirmesini ve
giivenli sekilde kontrol edilmesini saglar.

Direksiyon Sistemi Parcalar1 — Arizalar1 — Belirtileri
1) Direksiyon Simidi
Gorevi:

o Siiriiclinlin yon verme hareketini sisteme iletir.
Arizalar::

e Gevseme

e Egilme

o Kaplama ve baglant1 sorunlari
Belirtileri:

e Direksiyonda anormal bosluk hissi

e Titresim
o Rahatsiz siiriis hissi

2) Direksiyon Mili



Gorevi:

o Direksiyon simidinden gelen hareketi direksiyon kutusuna iletir.

Arizalari:
e Egilme
e Asmmma

e Mafsal baglant1 bozuklugu
Belirtileri:
e Direksiyonun zor donmesi

e Ses yapmasi
e Direksiyonda bosluk olusmasi

3) Direksiyon Mafsallari
Gorevi:
o Donme hareketini agili sekilde iletir.
Arizalari:
e Asmmma
e Bosluk yapma
e Sikisma
Belirtileri:
e Tikartt sesi

o Direksiyon hareketlerinde diizensizlik
e Titresim

4) Direksiyon Kutusu
Gorevi:
o Direksiyon hareketini tekerleklere aktarir.
Arizalar::
e Disli asinmasi
e Yag kagagi (hidrolik tiplerde)
e Ayar bozuklugu
Belirtileri:
o Direksiyonda fazla bosluk
e Direksiyonun zor dénmesi

e Direksiyonun kendini toplamamasi
e Ses gelmesi



5) Kremayer Disli (Rack)
Gorevi:
e Donme hareketini sag-sol harekete gevirir.
Arizalari:
e Dis asinmasi
e Egilme
e Kece ve conta arizasi
Belirtileri:
e Direksiyon boslugu

e Yag kagagi
e Diiz yolda aracin gezmesi

6) Rot Kollar:
Gorevi:

e Direksiyon kutusundan gelen hareketi tekerleklere iletir.

Arizalari:
e Egilme
e Asmmma

e Baglant1 gevsemesi
Belirtileri:
e Aracta saga-sola cekme

e Direksiyon boslugu
o Lastiklerde diizensiz asinma

7) Rot Baslar1
Gorevi:

e Rot kolu ile tekerlek baglantisini saglar.
Arnizalar:

e Mafsal asinmasi

e Koriik yirtilmasi

e Bosluk olugmasi

Belirtileri:

o Tikirt1 sesi



o Direksiyonda bosluk
e Arag kontroliinde zorlanma

8) Direksiyon Mafsali / Porya Tasiyicisi
Gorevi:

o Tekerlegin yon degistirmesini saglar.
Arnizalar::

e Egilme

o (Catlak

e Asmnma
Belirtileri:

e Aracta cekme

e Lastik asinmasi
e Direksiyon ayarimin bozulmasi

Hidrolik Direksiyon Parcalar
9) Hidrolik Pompa
Gorevi:
e Direksiyona destek basinci saglar.
Arnizalar::

e Pompa aginmasi
e Yag basinci diismesi

Belirtileri:
e Direksiyonun sertlesmesi

o Ugultu sesi
e Yagkagagi

10) Hidrolik Hortumlar
Gorevi:

e Hidrolik yag: tasir.

Arizalari:
e Catlama
o Kacak

o Kopma



Belirtileri:
e Direksiyon sertlesmesi

e Hidrolik yag eksilmesi
e Yag lekesi

Elektrikli Direksiyon (EPS) Parcalar
11) Elektrik Motoru
Arizalari:

e Motor ari1zasi
o Elektrik baglanti sorunu

Belirtileri:

e Direksiyon desteginin kaybolmasi
e Direksiyonun agirlagmasi

12) Direksiyon Sensérleri ve Kontrol Unitesi
Arizalar:

e SensoOr hatasi
e FElektronik ariza

Belirtileri:

e Direksiyon uyar1 lambasi yanmasi
e Destegin kesilmesi
e Diizensiz direksiyon tepkisi

Genel Direksiyon Ariza Belirtileri

e Direksiyon boglugu

e Direksiyon sertligi

e Direksiyon titremesi

e Aragta saga/sola ¢cekme

o Direksiyondan ses gelmesi

e Lastiklerin diizensiz asinmasi

o Direksiyonun geg veya zor toparlamasi

Ariza ile Tlgili Toplanan Bilgiler Ders Notu

1. Ariza Bilgisi Toplamanin Amaci



Ariza ile ilgili bilgi toplamak; arizanin nedenini dogru belirlemek, gereksiz islem ve parca degisimini
onlemek, hizl ve dogru onarim yapmak i¢in yapilir.

Arniza Bilgisi Toplama Asamalar

1) Miisteri Sikayet Bilgileri

Miisteriden alinan temel bilgiler:
e Aracin veya sistemin hangi sorunu yasadigi
e Arizanin ne zaman bagladigi
e Arnizanin siirekli mi yoksa araliklt m1 oldugu

e Arizanin hangi durumlarda ortaya ¢iktig
e Daha 6nce ayni arizanin olup olmadigi

Ornek sorular:
e Ses ne zaman geliyor?

e Arag hangi hizda sorun yapiyor?
e Anza basladiktan sonra herhangi bir islem yapildi m1?

2) Ariza Belirtilerinin Belirlenmesi
Arizanin disaridan goriilen belirtileri kayit altina alinir.
Kontrol edilen belirtiler:

e Anormal sesler

e Titresim

e Sarsinti

e (Cekme problemi

e Performans diisiikliigii

e Uyari lambalar1
e Sivi kacaklari

3) Kullanim Sartlarinin (")grenilmesi
Arizaya neden olabilecek kullanim bilgileri alinir.
Bilgiler:

e Arag kullanim sekli

o Kullanilan yol sartlar

e Agir yiik veya zorlu kullanim durumu
o Darbe, kaza veya ¢ukura girme durumu

4) Onceki Bakim ve Onarim Bilgileri

Kontrol edilir:



e Daha 6nce yapilan tamir islemleri
o Degistirilen pargalar

e Son bakim tarihi

o Kullanilan yedek parcalar

5) Gorsel Kontrol Bilgileri
Ariza tespitinde ilk inceleme yapilir.
Kontrol edilenler:

o Kirik pargalar

e Gevsek baglantilar

e Asinmalar

e Paslanma

e Yag veya sivi kacaklari
o Kablo ve baglantilar

6) Ol¢iim ve Test Sonugclar:
Teknik ol¢timler kayit edilir.
Ornek:

e Basing degerleri

o Elektrik ol¢iimleri

e Bosluk ol¢timleri

e Ayar degerleri

o Parca kontrol sonuclar1

7) Ariza Kayit Bilgileri
Toplanan bilgiler kayit altina alinir.
Kayitta bulunabilecek bilgiler:

e Arag bilgileri

e Ariza tanimi

o Tespit edilen sorun
e Yapilan kontroller

o Degistirilen pargalar
e Yapilan islemler

Ariza Bilgisi Toplamanin Faydalar:

e Dogru ariza teshisi yapilmasini saglar.
e Onarim siiresini azaltir.

e Gereksiz parca degisimini Onler.

e Miisteri memnuniyetini artirir.



e Gelecekte olusabilecek arizalarin takibini kolaylastirir.



1. KALIP SiSTEMLERI
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1. KALIP SISTEMLERI

Otomobil fabrikalarinda iiretim esnasinda kalite kontrolii yapmak i¢in siirekli gévde geometri kontrolii
yapilmaktadir. Bu esnada meydana gelebilecek aksakliklarin 6niine gegebilmek i¢in kalip sistemleri
gelistirilmistir. Her otomobil modeline gore ayr1 ayr1 kalip sistemleri bulunmaktadir.

1.1. Hareketli Kalip Sistemleri
1.1.1.Tanim

Hareketli bir tezgah iizerinde hasarl araclar1 kaliplara alma sistemidir. Hasarl arag lifte kaldirildiktan sonra
katalog degerlerine gore hazirlanan kaliplara oturtularak yapilan islemlerdir. Burada tezgah hareketli oldugu
icin, istenildiginde yere gomiilii sistemden de yararlanilabilir.

Firmalar tarafindan gelistirilen kalip sistemleri, saglam otomobiller i¢in kontrol maksatli kullanmaktadir.
Hasar gormiis otomobiller i¢in kullanilan kalip sistemleri hem kontrol amaglidir, hem de gerek duyulursa
otomobilin gévde geometrisinde meydana gelen deformasyonlari, diizeltmek maksatli kullanilir.

Mavi renkte goriilen oturma ayaklarina, iiretici firmanin katalog degerlerine gére otomobil baglanir. Mavi
oturma ayaklar1 otomobil govdesinde deforme olmamis aracin saglam yerlere monte edilir ve otomobil bu
ayaklar iizerine oturtulur. Uretici firmanin verdigi katalog degerlerine gre, otomobilin alt yiizeyinde bulunan
kalip yuvalarina kalip, ayaklarinin oturma durumuna gore ariza tespiti yapilir.

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

1.1.2. Yapilandirilmasi

Hasar tespiti ve hasarli ara¢ onarimui birbirinden farkli konulardir ve iki ayr1 konu olarak ele alinmasi
gerekmektedir. Kalip sistemleri, iiretici firmalar ve sigorta sirketleri tarafindan tavsiye edilmektedir. Yillar
stiren ¢aligmalar ve aragtirmalar sonucu, kalip sistemlerinin diger sistemlere gére daha pratik ve kolay oldugu
anlasilmistir.



Kalip sistemine oturtulmadan dnce, otomobilin hasarli yerlerinin gévdeden sokiilmesi gerekmektedir.
Gerekli sokme islemleri tamamlandiktan sonra, katalog degerlerine gore otomobilin kalip tezgahi lizerine
yerlestirilmesi gerekmektedir.

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

1.1.3. Parcalan
1.1.3.1. Tezgah Ana Govdesi

Biitiin donanimlar1 iizerinde tagiyan ve mukavemete dayanikli kare veya dikdortgen profilden yapilmustir.
Resimde gosterilen kalip tezgahinda govde, kirmizi renkte bulunan pargadir. Uzerinde, her marka ve modele
uyumlu kalip traversi monte etmek icin degisik ¢ap ve boylarda delikler bulunmaktadir. Ayrica dort bir yaninda
bulunan tekerleri sayesinde istenilen yerlere taginabilir.




1.1.3.2. Modiil Travers Takim

Otomobil alt yilizeyine monte edilecek kule takimini tizerinde tastyan delikli profil takimidir. Cekme ve
basmaya karst mukavemeti olan ¢elikten yapilmistir. Resimde goriildiigi gibi iizerinde her modele uyumlu kule
takimi i¢in delikler vardir.

‘__.l-
e i o
e 5 e <
P~ s "
N e

1.1.3.3. Kule

Traverslere yerlestirilerek u¢larina kalip takilan bir ¢esit sehpadir. Alt tablasinda bulunan delikler sayesinde
traverslere civata ve somun ile monte edilebilir.

e

BN Modiil Travers

Govde alt ylizeyinde iiretici firma tarafindan agilan muhtelif biiyiikliiklerdeki delikler ve oyuklara kalip
bagliklar1 monte edilmektedir. Kalip basliklar1 degisik boy ve tiplerde bulunmaktadir.

1.1.3.4. Kalip Ucu

Govdenin muhtelif yerlerine monte edebilmek i¢in degisik agilarda ve resimlerde kaliplar da mevcuttur.



1.1.3.5. Kalip Baglama Kataloglar

Degisik marka ve modeldeki otomobilleri kalip tezgahina baglamak i¢in gerekli baglama semalari
bulunmaktadir. Baglama semalarina gore kalip tezgahina nasil ve ne boyutta kalip baglanmasi gerektigini bize
anlatir.

Mekanik aksam Mekanik aksam
sokiilmemis sokiilmiis

1.1.3.6. Kullanim

Hasarl1 bir otomobili kalip tezgahina oturtulmadan 6nce gerekli 6n hazirliklar yapilir.



Otomobilin marka ve modeline gore uygun kalip doseme sablonu hazirlanir. Kalip tezgahina otomobilin dort
bir yanindan kavrayacak sekilde dort adet tasiyict ayak konulur. Resimde goriildiigii gibi uygun yerlerinden
otomobil bir lift yardim ile havaya kaldirilarak tezgaha oturtulur.

Ikinci asama otomobilinin gerekli yerlerinin sokiilme islemidir. Bundan maksat kalip sisteminde kontrol
yaparken 6l¢me islemine mani olacak her hangi bir yerin olmamasina dikkat edilmesidir. Tezgah iizerinde olan
otomobilin, saglam kisimlarina gerekli kalip kuleleri takilir.

Kaliplarin baglama islemi bittikten sonra yerine oturmayan kaliplar1 yerlerine oturtmak i¢in higbir kuvvet ve
caba harcamayimiz. Clinkii kaliplarin, ¢cektirme aninda yerlerine kendiliginden oturmasi gerekmektedir.

1.2. Zemine Gomiilii Kalip Sistemleri
1.2.1. Tamimi

Zemine gomiilii diizeltme sistemleri, araglarda meydana gelen gévde bozukluklarini diizeltmek amaciyla
yapilmistir. Govde diizeltme sisteminde kullanilan sabitleme menfezleri zemine gdmiilmektedir. Bu sitemin
avantajli tarafi atlyede fazladan bir yer kaplamamasidir.



Diizeltme islemi gergeklestirilecegi zaman, mevcut atolye ortami kullanilarak ¢ok biiyiik ¢apta onarim isleri
yapilabilmektedir. Ayni sistemle otomobil, minibiis, otobiis ve kamyonun govdesinde meydana gelen diizeltme
islemleri yapilabilmektedir.

Diger seyyar govde diizeltme aletleri gibi ¢cok fazla ara¢ ve gereci bulunmamaktadir.

Atolye ortaminda govde diizeltme isi yapilmadigl zamanlarda cihazin bulundugu ortam baska amagla da
kullanilabilir.

1.2.2. Yapilandirilmasi

Zemine gomiilii diizeltme sisteminde hasarli otomobil, eger tekerlerinin iistiinde durabilirse, tezgahin
bulundugu bolgeye ¢ekilir. Otomobilin tekerleri yok ise kalip sisteminin gévdesinin iizerinde iken zemine
gomiilii diizeltme sisteminin Ustiline ¢ekilerek gerekli yerlerinden zemine tezgih tekerleri sokiilerek zincirlenir.

Gerekli sabitleme aparatlari ile zemine baglanarak sabitlenir. Sistemle birlikte kullanilan kule, hasarli
bolgeye yakin bir yere cekilerek sabitleme zincirleri ile gerekli yerlerinden zemine baglanir.

Zemine gomiilii govde diizeltme cihazinda ¢ok ¢esitli baglama yontemleri bulunmaktadir. Otomobilin iist ve
alt yiizeylerinde meydana gelen deformasyon islemleri bu sistemde ¢ok rahatlikla yapilabilmektedir.

1.2.3. Parcalarni

Zemine gomiilii diizeltme cihazi; yer ¢ercevesi, uzaktan kumandali ¢ektirme kulesi, baglama zincirleri, arag
baglama kiskaclar1 ve yuvali zincir setinden olugsmaktadir.



1.2.3.1. Yer Cercevesi

Atolye zeminine gerekli genislik ve derinlikte kanal
acilarak profilden olusan ¢erceve ve monte edilir. Bir daha
yer gercevesinin o zeminden ¢ikarilmasi miimkiin
degildir. Resimde goriildiigl gibi ters ‘T’ seklinde
kanaldan olugmaktadir. Bu kanala gecirilen ‘L’ seklinde
kilitleme kiskaglari ile otomobil govdesi veya kule,

zemine sikica kenetlenir.

1.2.3.2. Cektirme Kulesi

Degisik boy ve ebattan olusan ti¢ ayakli, tekerlekli, elektrikli hareket yetenegi olan makine parcasidir.
Elektrik motor {linitesi uzaktan kumanda ile komuta edilebilmektedir. Her iki yaninda bulunan zincirler
kenetleme ¢eneleri ile zemine baglanir. Resimde goriildiigii gibi hareketli pargasi ile ayni bir ving gibi zincirin
boyunun uzayip kisalmasina gore ¢ektirme islemi yapabilmektedir.

1.2.3.3. Baglama Zincirleri

Cesitli boy ve ebatta bulunan zincirler uglarina kenetleme c¢eneleri takilarak kuleyi istedigimiz bolgede
sabitlemeye yaramaktadir. Kuleyi sabitleme islemi yaparken miimkiin oldugunca sabitleme zincirlerini gergin
bir halde monte etmek gerekmektedir.
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1.2.3.4. Ara¢ Baglama Kiskaclari

Arag baglama kiskaclar1 otomobili mars biyellerinden kistirarak zincir yardimi ile zemine kenetlemeyi
saglamaktadir. U¢ kisimlarinda bulunan ayarl agizlar vida ile kumanda edilerek ¢ene aralarindaki mesafenin
degismesi ile diiz bir ¢ikintiya bile kenetlenme gergeklestirmektedir.

1.2.3.5. Sabitleme Ayaklar

Zemine gomiilii sistemlerde, istege gore hasarli arac1 hareketli sistemden sabit bir sisteme almak icin
sabitleme ayaklar1 kullanilir. Bu ayaklar hareketli sistemde oldugu gibi tekerlerin oldugu yere monte
edilmektedir. Boylelikle higbir sekilde tezgah govdesi cektirme islemi sirasinda hareket etmez.

1.2.3.6. Tezgah Kaldirma Lifti

Hareketli kaliplama sisteminde calisirken istenildiginde tezgahi yere gomiilii sisteme monte edebilmek i¢in
resimde goriilen hava ve elektromotor ile ¢alisan kaldirma lifti kullanilir. Lift tezgéhta arag¢ varken tezgahin
altina siirtilerek kaldirma islemi yapar. Bu durumda tezgahin tekerleri yerden kesilerek daha rahat islem

yapilmasina olanak saglar.



Elektrikli
motor

Ve

| _ Hava hidrolikli pompa

1.2.4. Kullanimi

Yere gomiilii diizeltme sistemleri ¢ok yonlii olarak kullanilmaktadir. Ogrenme faaliyetinin basinda
sOylenildigi gibi; yere gomiilii govde diizeltme sistemleri otomobilden, agir vasitalara kadar ¢ok yonlii ¢alisma
ortami saglamaktadir.

Resimde goriildiigii gibi sadece ana gdvdesi bulunan otomobil degisik baglama bi¢imlerinden biri olan
vektor sistemi ile ¢ektirilmektedir. Resimde goriildiigii gibi arag tizerinde, ¢ektirmeye mani olacak biitiin
parcalar sokiilerek daha rahat bir calisma ortami saglanir. Bu sekilde daha sihhatli islem yapilabilmektedir.

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

Resimde goriildiigii gibi bazi araglar monokok (tek parga) govde yapisina sahiptirler. Bu yiizden ¢ektirme
isleminin uygulanmasi i¢in miimkiin olan en iyi yerden kiskaclar vasitasi ile ¢ektirilmesi lazimdir.
Unutmamalidir ki uygulanan fazla ¢cekme kuvveti otomobilin diger kisimlarinin da geometrisini bozacaktir.
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2. KELEPCELER

2.1. Tanim

Kaliba oturtulmus aracin siki bir sekilde tezgaha, (¢ektirme aninda aracin
cekme yoOniinde hareket etmemesi i¢in) degisik noktalardan baglanmasidir.
Kelepgeleme, degisik sekillerde yapilabilir. Hasar durumuna gore arag tezgah
veya kendi tekerleri iistiinde kelepcelenebilir. Tezgéhta onarim iglemi
yapilacaksa, aracin govde altinda bulunan marsbiyel birlesme noktalarindan

mengene tipinde kelepcelerle sikica baglanabilir.

2.2. Ozellikleri

Resimde goriilen baglama masasindan dort adet bulunmaktadir. Bu tip baglama masalari, arag kalip
tezgahina oturtulmadan 6nce katalog bilgilerine gére ve margbiyel birlesme noktasi var ise tezgaha ayarlanir.
Hasarli arag, tasima noktalari ile birlikte baglama masalarina da oturtulur. Bu esnada baglama masalarinin
vidast sikilarak ara¢ govdesi dort bir yandan sabitlenir.
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Her zaman hasarli arag govdesi Resimde goriildiigii gibi yeterli olmayabilir. Baz1 ¢ektirme isleminde
cektirme yOniine zit kalip sistemlerinden desteklemeli kelepceleme islemi yapilabilir. Bu tip kelepceleme
uygulamasi, dayama olarak adlandirilir.

Resimde goriildiigli gibi ¢ekme yiiniline zit dayama yapilarak cektirme islemi yapilabilir. Bu tip kelepceleme
uygulamalar1 genellikle 6n taraftan darbeli araglar i¢cin uygulanir.

Resimde goriildiigli gibi kirmiz1 okla gosterilen noktalardan ¢ekme kuvveti uygulamaktadir.

Bu durumda, gévdenin orta kisminda bulunan kalip baslig1 gévdeye sikica vidalandigi i¢in gekme
uygulamasi bu noktadan tutulur, sag ve sol tarafta bulunan ¢amurluk i¢i saclar1 yerine getirilir. Bazt durumlarda
bu yontemler de yetersiz kalabilir.

Yukarida bahsedilen her iki tip kelepceleme yontemlerine yardimei olmak maksatli ve degisik ¢ekme
yonlerinden uygulama yapilabilmesi de arag¢ direk diplerinden baglama kemerleri ile sabitlenerek arag
govdesini kelepcelemektedir. Bu tip kelepgeleme yontemlerinde, ¢cektirme aninda gévdeye ve direk diplerine
hasar verilebilir. Bunun 6niine gecebilmek i¢in baglama kemerleri genis kesitli tutularak birim alana diisen
basinci diistirerek direk diplerinin zarar gérmesini engellenir. Cektirme aninda siirekli, direk diplerinde bulunan
baglantilar gézleyiniz.
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3. GOVDE CEKTIiRME VE DUZELTME SISTEMLERI

3.1. Cektirme Tertibatlar:

Cektirme tertibatlar1 govde diizeltme tezgahlari ile birlikte kullanilan bir sistemdir.

Govde diizeltme tertibati hasarli ara¢ gdvdesini siki bir sekilde tutarken, ¢ektirme tertibati ve gerekli
aparatlar yardimi ile istenilen yeri ¢ektirebiliriz. Genel olarak ¢ektirme tertibatlari hidrolik prensibine gore
caligmaktadir. Giiniimiizde ise daha ¢ok ¢ektirme tertibati pnomatik olarak ¢alismaktadir.

3.1.1. Tanim1

Govdeyi belirli bir yerinden ¢ektirme ¢eneleri ile tutarak ¢ekme kuvveti uygulayarak diizeltme amaciyla
kullandigimiz bir aragtir. Degisik sekillerde ¢ektirme islemi yapilmaktadir.

3.1.2. Cesitleri

Govde diizeltme isleminde iki ¢esit ¢ektirme aleti kullanilmaktadir. Pnomatik ve hidrolik sistemle ¢alisan
cektirme aletleri genellikle ayn1 prensiple calismaktadir. Hidrolik sistemle ¢alisan ¢ektirme aleti bir el pompasi
yardimu ile hidrolik s1vi, basinglandirilarak ¢ektirme pistonuna génderilir ve pistonun boyu uzayip kisalarak
cektirme islemi yapilabilmektedir. Bu yontem islemin yapim siiresi bakimindan biraz uzun stirmektedir.

Pnomatik ¢ektirme aletleri ise 6nceden depolanmis basingli hava yardim ile ¢aligmaktadir. Ayni prensibe
gore calisan iki sistemde sadece kullanilan akiskanlar farklidir. Pnomatik yontemi ¢alisan ¢ektirme aletinde bir
adet basing kontrol valfi bulunmaktadir.

Basingli hava, bu valften sisteme girerek ¢ektirme pistonuna gider. Cektirme aletini kullanan kisi sadece
ayag ile basing kontrol valfinin pedalina basarak ¢ektirme islemini yapabilir.

Hidrolik sistemde ise ¢ektirme aninda mutlaka bir kisi el pompasi ile ¢ektirme islemi yapmak, diger bir kisi
ise yapilan ¢ektirme isleminin miktarini kontrol etmek zorundadir.

Bu ¢ektirme aletlerinin her ikisi de kendi govdesine sahiptir. Seyyar ¢ektirme aletleri ise ¢ok fonksiyonlu
kullanima sahiptir. Arag lizerinde her bolgeye uygulama yapabilmek i¢in farkli boyutlara sahiptir.
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Seyyar ¢ektirme aletlerinizde hava ve hidrolik olarak iki farkli sistemi bulunmaktadir.

Calisma prensipleri daha biiyiik boyutta olan hemcinsleri ile aynidir. Seyyar ¢ektirme pistonlari arag
govdesinde ¢ektirilecek bolgelere degisik acilarda baglanabilmektedir.

3.1.3. Parcalan
3.1.3.1. Cektirme Kulesi

Cektirme kulesi, zemine gomiil diizeltme sistemlerinde oldugu gibi tekerlekleri bulunan ¢ok amagl
kullanilan bir alettir.

Pnomatik kontrollii olarak ¢alisan ¢ektirme
araclarinin 6n, arka ve yan taraflardan ¢ektirme
kabiliyeti bulunmaktadir. Cektirme islemine
baslanmadan 6nce ¢ektirme gévdesi diizeltme
cithazinin govdesine uygun bir sekilde baglanir. 1
numara ile gosterilen pedal ile hava basing kontrolii

Pnomatik yapilmaktadir. Pedala basilarak sisteme verilen hava,
Silindir

pnomatik silindire girerek silindirin boyunu
uzatmaktadir. Bu durumda ¢ektirme kolu 2 numarali
yonde hareket eder.

Gektirme
Kolu

Bu hareketi ile kendisine bagl bulunan zincir veya
cektirme kemerlerini gerdirerek istenilen miktarda
cektirme islemi yapilmaktadir.

Cektirme islemini sona erdirmek i¢in 1 numarali
pedal serbest birakildiginda ¢ektirme kolu iizerindeki
kuvvet tekrar geri gelmektedir. Bu sekilde istenilen
bolgelerin gektirme de iglemi yapilmaktadir.
Pnomatik Yardimci ekipmanlar ile daha farkli bir sekilde
Kontrol Unitesi cektirme yapilabilir.
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3.1.3.2. Kule Cektirme Demiri ve Diskleri

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

Her araca uyum saglayan amortisor kulesi diskleri kullanilmalidir. Cektirme islemi sirasinda amortisor
kulesinin zarara gormesi engellenir.

o W
> ®g@

Amortisor ¢eki demiri baglanmadan 6nce uygun olan kule diskleri yerine yerlestirilerek kule ¢ceki demiri
monte edilir. Piyasada ¢ok ¢esitli tiplerde araclar bulundugu i¢in amortisor ¢ektirme kuleleri farkli yapida

olabilir.

3.1.3.3. Cektirme Kemerleri

Govdenin saglam yerlerinden ¢ektirme islemi yapilirken ¢ekilen yerin zarar gérmemesi i¢in ¢ektirme
kemerleri kullanilir. Bu kemerler 6zel bir 6rme metodu ile naylon iplikten yapilmis ve ¢cekme kuvvetine karsi
mukavemetlidir.
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Bu kemerler genellikle aracin direk kisimlarinda kullanilir.

3.1.3.4. Kurt Agz1 (Cektirme kiskaci)

Govdedeki gesitli yapilar tutarak ¢cektirme yapilmasina olanak saglayan tutucu aparattir. Panel saclart ve
kap1 saclar1 gibi ince yapidaki govde parcalarini hava basinciyla kistirarak kapanmasi saglanir.

A o

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

3.1.3.5. Cektirme Seti
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3.1.3.6. Cektirme Kolu
Bu tip ¢ektirme uglar1 kanca seklinde, ¢ekilecek parcalara takilarak

uygulama yapilir.

Bu tip ¢ektirme aparatlar1 genelde tavani yukar1 kaldirmada, kap1 ‘
direklerini dogrultmada kullanilir. *

3.1.3.7. Sabitleme Ayaklar:

Hasarl1 araglarin ¢ektirilmesi sirasinda saglam olan kap1 bolgelerinin geometrisinin bozulmamasi sabitleme
ayaklar1 kullanilmaktadir.

3.1.3.8. Zincir Yonlendirme Makarasi

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

3.1.3.9. Emniyet Halat1

Cektirme i¢in zincir ve ¢ektirme kiskaclari ile kurulan diizenekte parcgalarin zincirlerin kopup ucuna bagh
olan ¢ektirme kiskaclarinin firlayarak etrafa zarar vermemesi i¢in kullanilir.

3.1.3.10. Cektirme Kiskaglari

Hasarl pargalarin ¢esitli yerlerinden tutmak amaciyla farkli sekil ve tiplerde kiskaglar imal edilmistir.

Kiskaglarla panel ve sac parcalarini tutmak i¢in ¢esitli kistirma teknikleri kullanilmaktadir. Genellikle
kiskaglar iki ¢ene arasi civata-somun ile sikilarak kullanilmaktadir
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3.1.4. Kullanilmasi

Cektirme tertibatlari ¢cok degisik sekillerde
kullanilabilir. Aracin hasar durumuna gore bu ¢esitlilik
degisebilir. Hasardan dolay1 geometrisi degisen arag
govdesi, diizeltilmek tizere kalip sistemine
kelepgelenir. Kelepceleme islemi yapilmadan 6nce
aracin markasi ve modeline gore kalip yerlestirme
sablonu segilerek, kullanilacak govde diizeltme
tezgahlarina kaliplar yerlestirilir. Arag, gdvdesinde
meydana gelen hasar durumuna gore, ¢ektirme aleti
gerekli ¢cektirme kiskaglari kullanilarak zincir vasitasi
ile baglanur.

Cektirme pistonuna uygulan hidrolik veya pnomatik
basing pistonun boyunun uzamasina sebep olmaktadir.
Cektirme tertibatina uygulanan kuvvetten dolay1 1
numarali kuvvet yoniine gore sag 6n sasi
cekilmektedir. Diger taraftan 2 numarali kuvvet yonii

ise sag On sasiyi igeri itmektedir. Cektirme isleminin miktari, aracin sag on tarafi bagl bulundugu kaliba
oturana kadar devam etmektedir. Hasarl1 bolgede diger kaliplara bakilarak konumlar1 incelenir. Eger diger
kaliplarda yerlerinde ise bolgedeki hasar giderilmis olur ve siradaki islem yapilabilir.

Diger bir ¢gektirme 6rnegi ise aracin 6n tarafindan yere
dogru ¢ekilmesi islemidir.

Cektirme amaclarina uygun c¢ektirme aparatlari
kullanilarak uygun baglant1 yapilir. Bu 6rnekte ¢ektirme
islemi, kaporta par¢asinin 1 numarali boliimde gosterilen
kaliba oturana kadar devam etmektedir.

2 numarali kuvvetle zincir ¢ekilerek 3 numara ile
gosterilen zincir yonlendirme makarasi ile kuvvetin yonii
asag1 olarak degistirilir. Bu sayede sag on sasi kaliba dogru
yaklagtirilarak oturtulur. Sag 6n sasiyi tutmak i¢in ¢ektirme
islemine uygun 4 numara ile gosterilen ¢ektirme kiskaci

kullanilir.

Cekme isleminden sonra hasarli bolgenin kaliba oturup oturmadigini kontrol ederiz.

Gerekirse yardimci elemanlar kullaniriz. Eger 6n panel tam yerine oturmuyorsa gerekli olan ¢ektirme
islemine devam edilir. Cektirme yoniine duruma gore karar verilir. Seyyar bir ¢ektirme pistonu ile ¢ektirme
islemi yapilmaktadir. 1 numarali pnomatik piston ile sag 6n sasi motor odasina dogru ucu kapatilarak gerekli
olan ¢ektirme islemi yapilmaktadir.

1 numarali pnomatik pistona uygulanan basingli hava yardimu ile pistonun boyu uzatilarak zincirin, sasi
ucunu ok yéniinde gektirmesini saglar. Yeterli gektirme yapildiktan sonra tekrar kontrol islemi yapilir. On panel
yerine oturana kadar bu isleme devam edilir.
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3.2. Hidrolik Sistemler
3.2.1. Tanim1

Hidrolik sistemler kaportacilikta ¢ok kullanilan sistemlerdir. Kiiciik isletmelerde genellikle hidrolik
dogrultma ve diizeltme aletleri kullanilir. Hidrolik sistemler kalin ve takviyeli saclarin dogrultulmasi ve
diizeltilmesinde kullanilir. Hidrolik dogrultma aletleri genellikle set halinde piyasada bulunmaktadir. Bu
setlerin kapasiteleri dogrultma 6zelliklerine gore 1 tondan baslar, 10 tona kadar yiikselir. Hidrolik pistonlar
genellikle sasi demirlerinin dogrultulmasinda kullanilir.

3.2.2. Par¢alan

3.2.2.1. Hidrolik Pompa

Hidrolik pompa i¢inde bulunan hidrolik sivisinin belirli bir basinca
¢ikarilmasini saglar. Ornegin 10 tonluk bir yiikii 5 cm itmek i¢in pompaya
defalarca basmak gerekir. Bu sistemin tek zorlugu insan giicii ile
calismasidir.

Yapisal olarak ara¢ kaldirma krikosuna benzer. Kendi i¢inde hidrolik depolama haznesi vardir. Bu sayede
stirekli pompalama yapildiginda igerisinde bulunan siviy1 hidrolik pistona dogru yollar.

3.2.2.2. Hidrolik itici

Hidrolik iticiler piston ve silindir olmak {izere iki par¢adan
olusmaktadir. Piston, silindir i¢cinde hareket ederek hidrolik
iticinin boyu uzamaktadir. Bu sayede istenilen yerde itme veya

cekme islemi yapilabilmektedir.

3.2.2.3. Basin¢ Hortumu

Basing hortumlari ¢esitli boy ve ebatta piyasada bulunmaktadir.
.Pompa ile itici arasinda basingl iletimi yapmaktadir. Cok yiiksek
basinglara dayanimli olarak imal edilmistir. Hortumun her iki tarafinda
0zel bir rekor vardir. Bu sayede pompa ve iticiye monte edilmektedir.
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3.2.2.4. itme Cubuklar1

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

3.2.2.5. Dayama Ucu

. F Dayama uglar1 itme pistonuna takilarak kullanilir. Dayama
= uglari itilecek bolgenin yiizey sekline gore degismektedir. Genis

ve destek alan1 fazla olan bolgelerde genis tabanli dayama
i = =

3.2.2.6. Cektirme Zincirleri

uglar1 segilmelidir. On ve arka cam oturma yiizeylerine kanalli
dayamalar kullanilmalidir.

Itici pistonla itilmeyecek yerleri destekleyerek cektirmek igin cesitli boy ve ebatlarda ¢ektirme zinciri

kullanilmaktadir.

A G SO -G-OHO- O G OO OO0 6= T

3.2.3. Calisma Prensibi

b

Hidrolik ¢ektirme sistemi, arag¢ kaldirma
krikosu gibi ¢calismaktadir. Diizeltilecek
bolgeye hidrolik piston yerlestirilir ve el
pompasit ile hidrolik pistona basingli bir
sekilde hidrolik s1vis1 pompalanir. Hidrolik
pistona gelen basingli s1vi, pistonu iterek
gerekli diizeltme islemi yapilir.

Hidrolik pistonlar 6zel olarak imal
edilmislerdir. Araglarin kaliplamasinda
kullanilan kulelerin i¢erisine takilarak
gerekli cekme ve basma islemi de
yapabilmektedirler.
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3.3. Govde Diizeltme Sistemleri

3.3.1. Tanim1

Kaza sonucu araglarda meydana gelen govde bozukluklarinin diizeltilmesi i¢in ¢ok c¢esitli ¢ektirme
yontemleri mevcuttur. Bu ¢ektirme yontemleri, aragla yapilan kazaya gore degismektedir.

Onden carpma sonuca aracta gozle goriilen bozukluklar sunlardir;

1 On tampon,
1 Sag ve sol camurluk sac1

[ On kaputta olusan bozukluklar.

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

1 On darbe traversi, ] Sag ve sol sase ucu,

1 On panel, 11 I¢ ¢amurluklar da meydana gelen arizalar

Bu tip parcalar da genelde diizeltilme yoluna gidilir. Sadece 6n travers yenisi ile degistirilir. Clinkii 6n

travers bir ¢esit kalp sistemidir. Aracin 6n geometrisi On traversle diizeltilmektedir. Diger biitlin pargalar aracin

omurgasini olusturmaktadir. Bu pargalarin 6zen gosterilerek diizeltilmesi gerekmektedir. Iste burada govde

diizeltme isini yapan usta 6n plana ¢ikmaktadir. Iyi bir ustanin gévdenin nasil ve ne sekilde diizeltilecegini
bilmesi gerekmektedir.

Arkadan carpmalarda meydana gelen hasarlar ise;

] Arka tampon, ] Sag ve sol arka ¢amurluk saci,

] Bagaj kapaginda meydana gelen hasarlar.

Bu tip hasarlar gozle goriilmektedir. Ama ¢arpma siddeti arttikca gériinmeyen parcalarda meydana gelen
hasarlar da biiyiimektedir.

Aracin arka tarafinda meydana gelen goriilemeyen harlarsa;

] Arka etek (arka travers) ] Arka sasi kollar1 [ Arka panel de olusan hasarlardir.

Yandan yapilan kazalarda ise;
) On arka kapilar, 1 Orta kapr diregi,
] Tavan saci, ] Alt sase kollarinda bozulmalar olusur.

Yukarida siralanan govde hasarlarina gore gévdede ne tip ariza oldugunu 6nceden kestirmemiz
gerekmektedir. Hasarli aracin dis kisminda bulunan pargalar sokiilerek aracin iskelet yapisi, kalip sistemine
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oturtulur. Kaliplama islemi bitirildikten ve son kontrol yapildiktan sonra ara¢ artik gévde diizeltme araclart ile
cektirilmeye hazirdir.

3.3.2. Cesitleri

Iki gesit gdvde diizeltme tezgahi vardir.

Birincisi ayar denilen, tezgahin alt tarafinda
tekerleri olan sistemdir. Ikincisi ise zemine
gomiilii diizeltme sistemleridir. Ayn1 zamanda
diizeltme i¢in kullanilan bu cihazlarla kaliplama
ve dl¢iim islemi de yapmaktadir. Ugiincii bir
govde diizeltme tezgahi da vardir. Bu tezgah
gilinlimiiz ufak ¢apli kaporta aletlerinde kullanilan
pratik bir govde diizeltme cihazidir.

Cok amagh kullanilan zemine gomiilii diizeltme sistemi ile otomobilden otobiise kadar genis yelpazede
govde diizeltme islemi yapilabilmektedir.

3.3.3. Kullanilmasi

Iki tip gdvde diizeltme isleminde araglarin kaliplama ve kelepceleme islemleri farkli yapilmaktadir. Govde
cektirme islemleri ayn1 prensibe dayanarak yapilmaktadir.

Bu ¢ektirme islemi seyyar govde diizeltme tezgadhinda yapilmaktadir. Seyyar ¢ektirme cihazinin gektirme
kolu uygun bir yere ¢ekilir. Cektirme islemine gore zincir baglantist yapilir. Giivenlik tedbirleri alinarak
cektirme islemine baglanir. Cektirme kolu, ¢ektirme kancasini ¢gekerek sag on sasi ucunu disar1 dogru
acmaktadir. Bu durumda ¢ektirme islemi aracin hasardan dolay1 oturmayan kaliplarinin yerine oturmasina
kadar yapilir. Kaliplar yerine oturduktan sonra gektirme tertibatinin baglantilari sokiiliir.
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Celktinme

Govdede olusan hasarlara ayn1 anda iki taraftan ¢ekerime islemi uygulanabilir. Ayr1 hasarli par¢anin hem {ist

bolgesi hem de alt bolgesinden cekilebilir.

Monte edilen kalip kuleleri yerlerine iyice sabitlenir. Otomobilinin gdvdesi gerekli yerlerinden tezgaha
kemer ile baglanarak yerlerine oturmayan kaliplarm yerlerine gelmesi i¢in ¢ektirme islemi uygulanir.
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Otomobilin uygun yerinden ¢ektirme aparatlari ile ¢ektirme iglemi yapilir. Cektirme islemine, ilgili yerler
kaliplara oturana kadar devam edilir. Fazla ¢ektirme yapilmamalidir.

Eger fazla ¢ektirme islemi uygulanirsa otomobilin diger aksamlarinin geometrisi bozulabilir.
Bu durumda da diizeltme islemi ¢ok zor yapilabilir.

Agir vasitalarin saselerinde meydana gelen bozukluklularin, zemine gémiilii diizeltme sistemi ile 6zel
cektirme aletleri ile giderilmesi miimkiindiir. Resimde goriildiigi gibi bir kamyonun sasisinde kaza sonucu
meydana gelen bozukluk diizeltilmektedir.

Hidrolik destekler ile her iki taraftan zit bir sekilde basing kuvveti uygulanarak diizeltilmeye calismaktadir.
Diizeltme isleminde kullanilan hidrolik ayaklar zemine kenetlenerek sabitlenmistir

Resimde goriildiigii gibi bir minibiisiin higbir sehpa kullanmadan kendi tekerleri yardimi ile zemin {izerine
getirilerek gerekli ebatta kule yardimi ile ¢ektirme islemi yapilmaktadir. Cektirme uygulamasi ¢ok fonksiyonlu
oldugu i¢in vasitanin lizerinde aksesuarlar1 varken de ¢ektirme uygulamasi yapilir ve genellikle ayar icin
kullanilir. Bu islem uygulanirken vasitanin diger plastik ve cam parcalarina zarar vermemek icin ¢ektirme
islemini ¢ok yavas uygulamak gerekmektedir.

Minibiis ¢ektirme esnasinda hareket etmemesi i¢in zincirler yardimi ile zemine sabitlenmistir. Bu tip
cektirme tezgahlarinda gektirme islemini ¢esitlendirmek miimkiindiir.

Biitiin bu ¢ektirme islemi bitirdikten sonra arag, artik kendi kalibina oturmustur. Bundan sonra gerekli tamir
ve kaynak islerinin yapilmasi ve arag¢ pargalarinin monte edilmesine baslanir.
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CALISMA SORULARI

1) Hareketli kalip sisteminin tanimini yapiniz?

2) Hareketli kalip sisteminin pargalari nelerdir?

3) Hareketli kalip sisteminin kullanimi nasildir?

4) Zemine gomiili kalip sisteminin tanimini yapiniz?
5) Zemine gomiilii kalip sisteminin pargalar1 nelerdir?
6) Zemine gomiili kalip sisteminin kullanim1 nasildir?
7) Kelepgelerin tanimin1 yapiniz?

8) Kelepgelerin 6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?

9) Cektirme tertibatinin tanimini yapiniz?

10) Cektirme tertibati ¢esitleri nelerdir?

11) Cektirme tertibatinin pargalar1 nelerdir?

12) Cektirme kemerleri ne ise yarar?

13) Cektirme tertibatinin kullanilmasi nasil yapilir?
14) Hidrolik sistemlerin tanimini1 yapiniz?

15) Hidrolik sistemlerin parcalar1 nelerdir?

16) Hidrolik sistemlerin kullanimini agiklayiiz?

17) Onden ¢arpma sonucu aragta goriilen bozukluklar nelerdir?

18) Onden ¢arpmalarda gériinmeyen yerlerde meydana gelen arizalar nelerdir?

19) Arkadan ¢arpmalarda meydana gelen hasarlar nerelerdir?
20) Arkadan carpmalarda goriilmeyen hasarlar nelerdir?
21) Yandan carpmalarda goriilen bozukluklar nerelerdir?

22) Seyyar govde diizeltme tezgahinda diizeltme nasil yapilir?
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