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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0279
ALAN Motorlu Araglar Teknolojisi
DAL / MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI El Aletleri ve Motorlar
Temel motorculugun anlatildigt ve motorun mekanik

MODULUN TANIMI

onariminda kullanilan el aletlerinin tanitilip bunlar1 kullanma
becerisinin kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40 / 24 saat
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIK Motorda mekanik onarim yapmak
Genel Amacg
Motorun mekanik onariminda kullanilan el aletlerinin
kullanimint Ogrenecek ve temel motorculugu
kavrayabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amaclar
1. Amacma ve yerine gore motorculuk el aletlerini
kullanabileceksiniz.
2. Otomotiv motorlarinda katalog islem sirasina uygun olarak
senteye getirme islemini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM | Ortam: Donanimli motor atdlyesi
ORTAMLARI VE Donamim: Motorculukta kullanilan standart el aletleri, g¢esitli
DONANIMLARI motorlar, bilgisayar ve multimedya, egitim CD’leri
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE g)ogvrfl‘ir_nenlmcidﬁtl. sgnulniad ?(ljgme aracll t(.c;oktanbse(;kmlelli tes‘;
DEGERLENDIRME gru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanara

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Otomotiv sektorii 1970’11 yillarin basindan itibaren, ana ve yan sanayi ile birlikte
gelismeye baslamis; ekonomideki gelismelere bagli olarak gelen talep artiglari ile birlikte
1990’larin basinda kapasite artiglarina ve yeni model arag iiretimine yonelmistir. Sektérde
faaliyet gOsteren otomotiv {iireticilerinin sayilarindaki artisa paralel olarak otomotiv yan
sanayi de hizli bir gelisme goOstermistir. Bu c¢ergevede treticiler kapasite artirarak ve
modernizasyon yatirimlari gergeklestirerek uluslararasi standartlarda iiretim yapmaya
baslamislardir. Avrupali bazi ana otomotiv iireticilerinin Tiirkiye’yi ara mamullerin temini
icin tercih etmeleri, yan sanayi i¢in artan bir biiyiime potansiyeli olusturmaktadir.
Tiirkiye’nin Guimriik Birligi’ne girisi ile otomobil ithalati ve model g¢esitliligi de 6nemli
Olciide artmustir. Biitiin bu gelismelere bagli olarak otomotiv teknolojisi meslek dalinda is
hacmi giderek genislemekte, bu biiyiimenin gelecekte artan bir ivmeyle siirmesi
beklenmektedir.

Boylesine dinamik ve degisken bir ortamda kalict olabilmek igin kiigiik 6l¢ekli bakim-
onarim isletmeleri bir araya gelip "servis aglar1" olusturmaktadir. Ayrica orta ve biiyiik
Olgekli isletmelere yonelik olarak var olan egilim bu servis aglarinin olusmasini
hizlandirmaktadir. Araclarin karmasik yapisinin artmasi sebebiyle calisanlarin sahip olmalar
gereken mesleki gereklilikler artmaktadir. Son zamanlarda, otomobillerdeki elektronik
pargalarin agirligmin artmasi, motor islevleri ve ayar degerlerinin modern elektronik
yontemlerle 6l¢giilmesi ve test edilmesi, bu alanda biiyiik degisikliklere yol agmustir.

Meslegin yiiriitiilebilmesi igin bilgisayar, elektrik, elektronik, hidrolik bilgileri giderek
6nem kazanmaktadir. Model ¢esitliliginin ve ithal otomobillerin sayilarinin artmasi nedenleri
ile meslekte calisanlarin otomobil teknolojisindeki hizli gelismeleri izlemeleri ve yeni
otomobil modellerini tanimalari gerekmektedir. Otomotiv teknolojisi alaninda c¢alisan
elemanlar binek, hafif ve agir hizmet tipi araglardaki (is makineleri hari¢) bakim, onarim ve
ayar iglemlerini, amirinin gézetiminde ve belirli bir siire igerisinde yapma bilgi ve becerisine
sahip nitelikli kisidir. Bu gdrev ve islemleri yerine getirirken bireysel sorumluluk alabilir ya
da bagkalar1 ile is birligi i¢inde ¢alisabilir. Genel ¢alisma prensipleri dogrultusunda arag,
gerec ve ekipmanlari etkin bir sekilde kullanabilir. Is giivenli§i ve ¢evre koruma
diizenlemelerine ve meslegin verimlilik ve kalite gerekliliklerine uygun olarak goérevini
yerine getirir.

Sevgili 6grenciler, otomotiv sektorii geng niifus i¢in halen cazip bir istihdam alani
goriildiigiinden egitim merkezlerinde hazirlanan modiiller ile otomotiv sektoriinde ¢aligan
firma ve servislerin istekleri dogrultusunda ¢agimizin teknolojik yeniliklerine uyumlu egitim
donanimlar1 kullanilarak sizlerin piyasa sartlarina hazir héle getirilmeniz saglanacaktir.
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OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Atolye gilivenlik kurallarini motorculukta kullanilan el aletlerinin ve 6l¢ii aletlerinin
kullanilmasini, motor tiplerini, i¢ten yanmali motorun pargalarini, dért zamanli iki zamanl
motor ¢evrimlerini, supap ayar diyagramlarini motorculukta kullanilan tanim ve terimleri
Ogreneceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomotiv sektdriinde faaliyet gosteren yetkili servislerin herhangi birine giderek

uygulanan giivenlik kurallarini arastiriniz.

1. MOTORCULUK EL ALETLERI

1.1. Anahtar Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Anahtarlar; civata, somun ve rekor gibi vidali birlestirme elemanlarinin sikilmasinda
ve sOkiilmesinde kullanilan takimlardir. Anahtarlarin agiz dlgiileri, milimetre veya ing olarak
yapilir.

Olgiileri milimetre olan anahtarlara metrik, in¢ olanlara da in¢ anahtar denir.
Anahtarlar, krom vanadyum gibi alagim celiklerinden imal edilir. Motorculukta yaygin
olarak kullanilan anahtar ¢esitleri sunlardir:

> Acik ag1z anahtarlar
o Iki ag1zl ac1k agiz anahtarlar
o Tek agizh agik agiz anahtarlar

> Yildiz anahtarlar
o Normal yildiz anahtarlar
o Diiz y1ldiz anahtarlar
o Yarim ay yildiz anahtarlar

> Kombine anahtarlar
o Normal tip
o Crrcirlr tip

> Lokma anahtarlar
o On iki kose yildiz lokma anahtarlar
o Alt1 kose lokma anahtarlar
o Alt1 kése tam yildiz lokma anahtarlar (torks anahtarlar)
. Tornavida basli lokma anahtar
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° T kollu lokmal1 anahtar

° Universal mafsalli lokmali anahtar
. Darbeli lokma anahtar

Rekor anahtarlar

Kovan anahtar

Buji anahtan

Bijon anahtan

o Iki agizl

o T kollu bijon anahtar1
o Pipo tipi bijon anahtari
. Istavroz agizli

YV VY

> Allen anahtarlar
° Torks allen
. Alt1 kose allen
° T kollu allen

> Cakma anahtar

1.1.1. Acik Agiz Anahtarlar
> iki agizh acik agiz anahtarlar

Standart agik agizli anahtarlar, lokma ve yildiz anahtarlarin kullanilmasi miimkiin
olmayan yerlerde zorunlu olarak kullanilir.

Anahtarlarin iki ucundaki agizlarda farkli dlgiiler vardir. Genisligi ve yiiksekligi az
olan dar yerlerde kullanilir. Dort kdse somun ve civatalarin sikilip sokiilmesinde kullanilir.

Anahtar agzl R

Sekil 1.1: Anahtar agiz ve acisi Resim 1.1: iki agizh acik agiz anahtarlar

Acik agiz anahtarlar, krom, vanadyum gibi alagimli ¢eliklerinden imal edilir.

Bu anahtarlarin agiz ve govde eksenleri 15 veya 22,5 derecelik ac1 ile yapilmistir.
Boylece hareket alanimin dar oldugu yerlerde hareket alani artirilmis olur. Bundan amag,
degisik acilar altinda anahtarlarin ¢alismasini saglamaktir. Ornegin 30 derecelik hareket alani
olan bir yerde anahtar saga sola ¢cevrilmekle 60 derece hareket alani elde etmis olur.
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Anahtar boylar1 agi1z dlgiileri ile dogru orantil artar veya azalir.

Agcili yapilmak suretiyle dar alanlarda daha rahat ¢alismasi saglanmig olur. Somun ve
civata dar yerde donebildigi kadar ¢evrildikten sonra anahtar 180 derece cevrilerek diger
agzi ile ayn1 miktarda islem yapmaya olanak saglamis oluruz.

> Tek agizh agik agiz anahtarlar

Calisma mesafesi dar ve kuvvetli sikma, sokme gerektiren islerde kullanilir. Standart
acik agizli anahtara gore daha kalin ve darbeye dayaniklidir.

Bu anahtarlarin kuvvet kolunu artirmak icin ilave kol takilir. Gerektiginde ¢ekic ile
anahtar sapina vurulabilir.

Resim 1.2: Tek agizh acik agiz anahtarlar

1.1.1.2. Acik Agiz Anahtarlarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek
Noktalar

Acik agiz anahtarla sokme veya sikma islemi yapilacaksa civata veya somuna uygun
acik agizli anahtar kullaniniz. Anahtar agzinin genesi ile civata veya somun tamamen
kavragsmalidir. Aksi takdirde anahtar kayar ve anahtarin ve somun civatanin agzi bozulur.

Anahtar agz1 ¢eneleri anahtar ekseni ile 15 derecelik bir ag1 yapar, dolayisiyla dar
bolgelerde anahtar asag1 yukar1 hareket ettirilebilir.

=

o

\

i
qe

Anahtan ters
yiz edin

Tekrar gevirin

Sekil 1.2: Anahtar kullanimi

64



Bir somun veya civatayr sikarken veya gevsetirken anahtarin itilerek
dondiiriilmesinden ¢ok ¢ekilerek dondiiriilmesi daha uygun olur.

YANLIS DOGRU DOGRU

Sekil 1.3: Ac¢ik agiz anahtar kullanim

Eger anahtar1 ¢ok sert bir sekilde iterseniz anahtar elinizden kayip kurtulabilir.
Herhangi bir nedenden dolay1 anahtari iterek kullanmak zorunda kalinirsa avug igi ile itilerek

kayma tehlikesi azaltilmalidir ve parmaklar kollanmalidir. Bu tedbir biitiin anahtar tipleri
icin gecerlidir.

YANLIS

Wi

Sekil 1.4: Acik agiz anahtar kullanim hatalari

Daha fazla bir kuvvet kolu elde etmek igin anahtar1 diger ucuna baska bir alet takarak
veya c¢ekicle vurarak kullanmayimiz. Eger sikmak veya sokmek i¢in daha fazla bir kuvvet
gerekliyse yildiz veya lokma anahtar kullaniniz. Bu tip asirt yiiklenmeler karsisinda agik
agizli anahtarlar civata veya somun basindan kayabilir, civata veya somuna zarar verebilir.

1.1.2. Yildiz Anahtarlar

Sokme ve sikma iglemlerinde yaygin olarak kullanilir. Altigen ve on iki koseli olarak
yapilir.
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Altigen yildiz anahtarlar, ¢cok kuvvetli stkma ve sokme islerinde 12 koseli olanlar ise
calisma mesafesi dar olan yerlerde tercih edilir.

Anahtar
agzi (mm)

22 x 24

ol

\ ) j

@ 19 x 21
)

@ s : 14 x17

| @ ( 12 x 14

& LBy 1012

S 12 x 14 ( Kisa )

@ 10 x 12 ( Kisa )

Sekil 1.5: Yildiz anahtar takimi
Yildiz anahtarlarin et kalinligi ince oldugu igin ¢ok zorluk gosteren dar yerlerde
kullanilir, yi1ldiz anahtarlar civata basindan kolay kolay kurtulmaz yildiz anahtarlar 12 kdse
baslt oldugunda 15 derecelik dar ag1 ile bile islem yapabilir.
Ozel olarak 24 koseli yapilanlar1 da vardir
1.1.2.1. Normal Yildiz Anahtarlar

Yildiz anahtarlar, sokme ve sikma isleminde yaygin olarak kullanilir, alti ve on iki kdseli
olarak yapilir. Yildiz anahtarlar, krom, vanadyum gibi alagimli ¢eliklerinden imal edilir.

Resim 1.3: Normal yildiz anahtarlar
1.1.2.2. Diiz Yildiz Anahtarlar

Resim 1.4: Diiz yildiz anahtarlar
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1.1.2.3. Yarim Ay Yildiz Anahtarlar

7
Nood

Resim 1.5: Yarim ay yildiz anahtarlar

1.1.2.4. Yildiz Anahtarlarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

Somun ve civatalarin sikilmasi ve gevsetilmesinde kullanilir. Ag¢ikagizli anahtarlarin
tersine, yildiz agizli anahtarlar fazla sikma veya gevsetme kuvveti tatbik edildiginde civata
veya somun kafasinin alt1 kdsesi ile simsiki temas hélinde olduklarindan kayip ¢ikmaz.

> Uygun anahtar agizli olan1 kullanarak civata veya somunu tamamen
kavrattiriniz.

> Civata ve somuna anahtarin yatay olarak tamamen oturdugundan emin olunuz.

> Yildiz agizli anahtar1 gevsetme esnasinda kesinlikle ¢eki¢lemeyiniz.

Acikagizli anahtarlara nazaran yildiz anahtarla daha yavas calisilir. Y1ldiz anahtar1 her
dondiirme isleminden sonra yerinden tamamen ¢ikartilmasi gerektiginden bogluk almanin
gerekli oldugu islemler igin ¢ok kullanilish degildir. Fakat bir civata veya somunu gevsetme
baslangicinda veya sikma sonunda yildiz agizli anahtar mutlaka kullanilmalidir. Genis
calisma alanlarinda anahtari yerinden ¢ikartmadan devamli dondiirme imkani saglar ve
isimizi kolaylastirir.

Crvata ve somunun koselerini tam kavradigi i¢in kayma yapmaz ve koseleri bozmaz.
lyi bir manivela kuvveti saglar

1.1.3. Kombine Anahtarlar

Sokme takma iglemlerinin daha hizli yapilmasi igin diiz yildiz anahtarlar kullanilmaya
baslamistir ve bosluk alirken diiz kismu sikarken yildiz kismu kullanilir. Boylece daha seri ve
kolay is yapma imkani bulunur. Anahtarin iki ag1z kisminin 6l¢iisti de aynidir.

Asagidaki gibi gesitlendirilebilir.
1.1.3.1. Normal Tip

Kombine anahtarlarin kisa ve uzun olmak tizere iki tipi vardir.

Kulanim kolaylig1 artirmak i¢in yildiz kismu belli bir agida yapilir. Kullanim yerlerine
gore farkli tipleri kullanilmaktadir.
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Resim1.6: Normal tip kombine anahtar

1.1.3.2. Cirarrh Tip

Calisma alaninin  kisith  oldugu yerlerde bosluk alma ve sikma isleminin
hizlandirilmasi i¢in yildiz kismina circir mekanizmasi yerlestirilmistir.

Resim1.7: Cireirh tip kombine anahtar

1.1.4. Lokma Anahtar Takim

1.1.4.1. Lokma Takiminda Bulunan Anahtarlarin Yapilar: ve Malzemeleri

En ¢ok tercih edilen anahtar g¢esididir. Bir lokma anahtar takimi, lokma anahtar1 ve
lokma kolundan olusur. Lokma anahtar agizlari ii¢ ¢esit yapilir.

»  On iki kose yildiz anahtarlar
»  Altigen agizli lokma
» Al kose tam yildiz (torks)
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Lokma anahtarlar, krom-vanadyum gibi alasimli ¢eliklerinden imal edilir. Dig
yiizeyleri polisajli ve krom kaplamali olarak yapilir.

1.1.4.2. Lokma Takim Avandanhklar:

| .
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Resim 1.8: Lokma takim avandanliklari

> Circrr kol

Ozelikle dondiirme agis1 dar olan civata ve somunlarm sdkiilmesinde ve sikilmasinda
kullanilir. Lokma anahtar1 yerinden c¢ikartilmadan rahatlikla kullanilir. Lokma anahtar
yerinden ¢ikartilmadan kolun geriye dogru donmesi circir tertibati ile saglanir. Bu islem
esnasinda cikan sesten dolay1 circir kol denir. Uzerindeki kiigiik segici kol ile yon segimi
yapilir.

> T kol

Lokma anahtar1 ve ara kol ile sokme ve takma islemlerinde kullanilir. Genellikle buji
sokme ve takma ve buna benzer islemlerde kullanilir.

> Fir dondii kol

Gevsek civata ve somunlarin kisa siirede sokiilmesinde ve sikilmasinda bosluk
almmasinda kullanilir.

>  Arakol
Lokma ve lokma kolu arasindaki mesafenin ayarlanmasinda kullanilir.
»  Esnekara kol

Normal ara kollarin kullanilmadig: yerlerde kullanilir.
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»  Mafsallh kol
Degisen ag1 altinda ¢aligilan yerlerde kullanilir.
1.1.4.3. Cesitleri
En ¢ok kullanilan lokmalar agagida belirtilmistir.

> On iki kose y1ldiz agizh lokma anahtar

Resim 1.9: Uzun tip lokma anahtari Resim 1.10: Kisa tip lokma anahatari

On iki kose yildiz agizli lokma anahtar daha dar ¢alisma alanlarinda kullanilir. Ince
cidarlidir. Krom-vanadyumlu c¢elikten imal edilmis olup yiizeyleri krom kaplamali ve
polisajlidir. Uzun ve kisa boylu tipleri kullanilmaktadir.

»  Alt1 kose agizh lokma anahtar

Resim 1.11: Alt1 kose agizh lokma anahtarlari

Alt1 kose agizh lokma anahtar giiclii sikma gerektiren ve dar ¢alisma alanlarinda
kullanilir. Ince cidarlidir. Krom-vanadyumlu c¢elikten imal edilmis olup yiizeyleri krom
kaplamal1 ve polisajhidir.

Lokma anahtar1 ige agizli oldugu gibi 6zel yontemlerle preslenir, lokma agzi disari
uglulari da vardir.
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> Lokmal torks anahtarlar

bﬂ g 0000 00000
B PN 1adi aam

Resim 1.12: Lokmali torks anahtarlar

Torks agizli lokma anahtar 6zel ¢alisma alanlarinda kullamlir. Ince cidarlidir. Krom-
vanadyumlu ¢elikten imal edilmis olup yiizeyleri krom kaplamali ve polisajlidir.

Lokma anahtar agizlar1 igeriden oldugu gibi 6zel yontemlerle preslenir, lokma agzi
disar1 uglu olarak da yapilir.

> Tornavida bash lokma anahtar
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Resim 1.13: Tornavida bash lokma anahtar

Tornavida bashi lokma anahtar Ozel ¢alisma alanlarinda kullanilir. Daha kuvvetli
tornavida bagl civatalarin sokiilmesinde kullanilir. Krom-vanadyumlu ¢elikten imal
edilmis olup yiizeyleri krom kaplamali ve polisajlidir. Uglar1 siyah oksidasyonludur.

> T kollu lokmal anahtar

Resim 1.14: T kollu lokmali anahtar
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Calisma alan1 genis olan yerlerde kullanilir. Daha pratik sokme takma islemi yapar
ama fazla kuvvet uygulamalari i¢in uygun degildir. Bu nedenle ag1z dlgiileri kiigiik civata ve
somunlarda kullanimi uygundur.

> Universal mafsalli T kol lokma anahtar

Resim 1.15: Universal mafsallh T kol lokma anahtar

Eksenden kacik sikma ve sokme isleminde kullanilir. Ozel anahtarlardandir. Buji
lokmasi olarak da kullanilir. Kiigiik civatalarin seri olarak sikilmasi ve sokiilmesinde daha
¢ok tercih edilir.

> Darbeli lokma takimi ve avadanhklari

Hidrolik, elektrik ve pnomatik (havali) kuvvetlerden faydalanmak suretiyle yapilan

sOkme ve takma islemlerinde kullanilan 06zel lokma anahtarlardir. Darbelere daha
dayaniklidir. Hassas toleranslarda imal edilir.

Resim 1.16: Darbeli lokma takim ve avadanhklar:

1.1.4.4. Lokma Takiminin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

Lokma anahtarlar zor pozisyonlarda giivenli ve hizli stkma veya gevsetme i¢in degisik
tipte kol ve uzatma ¢ubugu ile birlikte kullanilir. Civata veya somun sikilip gevsetilirken
uygun boyuttaki lokmay1 kullanip civata veya somunu tamamen kavrayiniz.

Eger bir somun anahtar kolunun giremeyecegi kadar derinde ise uygun boyutta bir ara
kol (uzatma ¢ubugu) kullanin uzatma ¢ubugunun girmedigi yerlerde mafsal kolu kullaniniz.
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Sekil 1.6: Lokma takimi baglantisi

Circir kol sadece bir yone donerek calistirilabilir, somun veya civata kafasindan
cikarilmadan ¢ok ¢abuk ¢alisma imkani verir. Donme yonii circir kilidinden degistirilebilir.
Circirla sokme iglemi sirasinda gereksiz yere asir1 kuvvet tatbik etmekten kaginmalidir. Asirt
bir kuvvet gerektiginde lokma kolu kullanilmalidir.

Kilitli - Kilitli

GEVSETME SIKMA

Sekil 1.7:Circir kolun sikma ve gevsetme yonii

1.1.5. Rekor Anahtarlarn

Resim 1.17: Rekor anahtarlari

Rekorlu birlestirme yapilan yerlerde baglantilarin sokiiliip takilmasinda kullanilir.
Acik ag1z anahtarlara gore daha kuvvetli kavrama saglar.
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1.1.6. Kovan Anahtar

Resim 1.18: Kovan anahtarlar

Kullamim yerlerinin genis oldugu ve ¢aligma igin uygun olan yerlerde kullanilir. Ozel
anahtarlardandir.

Kaliteli dikissiz ¢elik borudan imal edilmis ve sertlestirilmistir. Krom kaplamalidir.
Islem yaparken dondiirme kolundan yararlanilir.

1.1.7. Buji Anahtari

Resim 1.19: T kollu buji anahtari
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Sekil 1.8: Buji sokme islemi Resim 1.20: Kovan tip buji anahtari

Bujilerin sokiilmesinde ve sikilmasinda kullanilir. Buji porseleninin kirilmamasi i¢in
lokma boyu gereginden uzun yapilmaz.

Eger bujinin yeri derinde ise uygun uzunlukta bir uzatma c¢ubugu ile bir circir kol
kullanilir. Buji lokmasini buji ile paralel calistirimiz. Aksi takdirde buji izolatdriine zarar
verirsiniz.

1.1.8. Bijon Anahtari

Tekerlek bijon somunlarinin veya civatalarinin sokiilmesinde ve takilmasinda
kullanilir.

1.1.8.1. Alt1 Kose Agizhi Bijon Anahtari

Resim 1.21: Agir hizmet tipi agizli bijon anahtar

Agir hizmet tipi araglarin tekerleklerinin sokiiliip takilmasinda kullanilir. Daha kalin
ve sokillecek anahtar agzina gore se¢im yapilir. Kolu yardimi ile moment kolu artirilabilir.

Yiiksek kaliteli ¢eliklerden imal edilmistir.
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1.1.8.2. istavroz Tipi Bijon anahtar

Resim 1.22: Istavroz tipi bijon anahtar1

Arag lastik sokme takma islemlerinde en yaygin olarak kullanilan anahtar ¢esididir.
Krom-vanadyum celiginden imal edilir. Her tiirli arag¢ lastiginin sokiiliip takilmasinda
kullanilir.

Resim 1.23: T kollu bijon anahtar: Resim 1.24: Pipo tipi bijon anahtari

Pratik ve fazla yer isgal etmeyen Ozel yapist ile kullanimi ¢ok kolay olan bijon
anahtari ¢esitleridir.

1.1.9. Allen Anahtarlar

Diger anahtarlarin kullanilmasimin zor oldugu yerlerde kullanilan anahtar ¢esididir.
Calisma alan1 ¢ok dar olan yerlerde kullanilir. Yiiksek kaliteli ¢elikten imal edildikleri i¢in
koseleri kolaylikla bozulmaz.
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Resim 1.25: Torks allen  Resim 1.26: Alt1 kose allen Resim 1.27: Yuvarlak bash allen

Farkli agiz yapilart vardir. Torks, alt1 kose ve alt1 kose yuvarlak baglt gibi.

Resim 1.28: T Kollu allen

Kullanim kolaylig1 i¢in kendinden kollu olanlar1 da vardir.
1.1.10. Cakma Anahtar

Yapim 6zelligi olarak darbelere daha saglam bir yapiya sahiptir ve zor sokiilen civata
ve somunlarin sokiilmesinde kullanilir. Diiz ve yildiz agizli olmak iizere iki ¢esidi vardir.

Resim 1.29: Cakma anahtar

1.2. Penseler

Sikistirma, dondiirme ve tel kesme i¢in ¢esitli pense tipleri vardir.
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1.2.1. Pense Cesitleri

Penseleri kullanirken sertlestirilmis yiizeylerde kullanilmasi uygun degildir. Sert
yiizeyler pense agzindaki digleri korlestirir.

Somun ve civatalarin sokiip takilmasinda pense kullanilmaz. Pense agzi somun ve
civata agzina zarar verir ve anahtar agzi bozulur.

1.2.1.1. Standart Pense

Diiz penseler de denir. Diiz penseler, kiiciik parcalarin tutulmasinda, biikiilmesinde
kullanilir. Sapi izoleli olanlar 6zellikle elektrikle ilgili islerde kullanilir

Resim 1.30: Standart pense

1.2.1.2. Kombine Pense

Standart penselere benzemekle birlikte biraz daha kalin pargalarin tutulmasinda
parcalarin biikiilmesinde, tel kesme ve kablo siyirma islemlerinde kullanilabilir.

e

Resim 1.31: Kombine pense

Cok amacli kullanima uygun olup kesme islemlerinde kullanilacak kesme agzi
sertlestirilmistir.

1.2.1.3. Ayarh pense:

Ayarl penseler ¢ok giiclii sikistirma gereken yerlerde kullanilir. Agz1 bozulmus bir
somunun daha kolayca tutulmasi veya kirik bir civatanin degistirilmesinde kullanilir. Parga
iizerinde kilitlenerek devamli ve ¢ok giiclii sikma yapar.
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Resim 1.32: Ayarh pense
1.2.1.4. Papagan (Fort) Pense

Papagan penseler diiz penselere gore daha giiclii tutar. Anahtar agz1 bozulmus rekor ve
benzeri parcalarin sokiilmesinde kullanilir.

Resim 1.33: Papagan pense

1.2.1.5. Segman Pense

I¢ ve dis emniyet segmanlariin sdkiilmesi ve takilmasinda kullanilir.

== 4"ﬂ

Resim 1.34: i¢ segman pense

Resim 1.35: Dis segman pense

Pense agizlari diiz, egimli ve dik olarak yapilir.
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1.2.1.6. Karga Burun Pense

Karga burun penseler kayar-baglantili penselerin ulasamadiklar1 dar yerlerde bulunan
kiigiik pargalar ve pimlerin tutulmasinda kullanilir.

Resim 1.36: Karga burun pense

1.2.1.7. Yan Keski

Yan Kkeskiler kablo ve tellerin kesilmesinde ve kablolarin izolasyonlarinin
soyulmasinda kullanilir.

Yan keskileri bir yayr kesmek i¢in kullanmayiniz, kesici agizlar1 zarar goriir.

- ——

Resim 1.37: Yan keski

1.2.1.8. Universal (Kayar Baglantih) Pense

Bu tip penseler tutulacak nesnenin biiylikligiine goére iki konumdan birine
ayarlanabilir. Kayar baglantili penseler tellerin kesilmesi i¢in de kullanilir.

Kayar baglantili penseler civata ve somunlarin gevsetilmesi veya sikilmasinda
kullanilmaz.

Am.aﬂ

Resim 1.38: Universal (Kayar Baglantil)) Pense
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1.3. Cekicler

1.3.1. Cekiclerin Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Cekicler darbe seklinde kuvvet uygulamak icin kullanilir. Cekigler pargalarin
cakilmasi veya disar1 ¢ikarilmasi i¢in kullanilir. Cakilan parcalarin zarar gérmemesi icin
kullanilabilecek yumusak kafali, ¢cok cesitli ¢ekic modelleri vardir. Celik, bakir, kursun,
piring ve plastikten yapilir.

Yaygin olarak kullanilan ¢ekiglerin agirliklar1 100 gramdan 1500 grama kadar degisir.
Daha agir ¢ekigler de kullanilmaktadir.

Resim 1.39: Cekig tipleri

Calisirken c¢ekicin parca iizerinde iz birakmamasi i¢in kursun, bakir ve aga¢ gibi
malzemelerden yapilmis takoz kullanilir.

Cekic govdesinin ¢ekic sapina saglamca baglandigi ara sira kontrol edilmelidir. Cekig
sap1 ucuna kam veya vida ile sabitlenir. Boylelikle ¢alisma esnasinda ¢alisan kisgiye zarar
vermesi engellenir.

1.3.1.1. Yumusak Malzemeli Cekic

Sert ylizeyli malzemelere darbe uygulanacaksa yumusak malzemeden yapilan ¢ekicler
kullanilir. Plastik, lastik ve piring gibi malzemelerdir. Ancak piring ve plastik ¢ekiglerden
vurma esnasinda parcalar kopar. Kopan talaglar bazi motor pargalarimin ¢aligmasina zorluk
¢ikarir, dikkatli olunmalidir.

Resim 1.40: Plastik ve lastik cekic
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Piring gekic

Sekil 1.9: Piring ¢ekic
1.3.1.1. Sert Malzemeli Ceki¢

Daha fazla darbe uygulanmasi gereken pargalarin sokiilmesinde ve g¢akilmasinda

kullanilir. Ama higbir zaman metal metale vurulmaz, araya yumusak bir malzeme
konulmalidir.

Resim 1.41: Demir ¢eki¢

1.3.2. Cekiclerin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

Cekici sapmin ortasindan tutunuz ve parganin tam ortasina vurunuz. Yanlig
kullanimda par¢anin vurulan yiizeylerinde kiitlesmeler meydana gelebilir. Cekici
kullanmadan 6nce ¢eki¢ kafasinin sapina tam oturdugundan emin olunuz. Cekic¢ kafasinin
sapina iyice oturmasi i¢in ¢ekicin sapini birka¢ kez sert bir zemine vurunuz.

1.4. Tornavidalar

Vidalarin sokiiliip takilmasinda kullanilir.
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Tornavida 75 75 100 100 10 150 150 Yzunluk (mm)

Sekil 1.10: Tornavida takim

82



1.4.1. Tornavidalarin Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Tornavida saplar1 kuvvet uygulayabilmek igin rahat bir kullanim saglayacak sekilde
yapilmustir.

Krom-vanadyum-molibdenli alasim ¢eliklerinden imal edilirler.

Tornavidalar1 uglar sertlestirilmistir. Degisik ug sekilleri vardir.

s000®O0

Diiz  Yildiz Pozidriv Torx Delikli Altigen
torx
Resim 1.42: Tornavida uglari
1.4.1.1. Diiz Tornavidalar
Diiz bagh vidalarin sokiiliip sikilmasinda kullanilir. Bazi diiz tornavidalarda anahtar

takilabilecek kisimlar ilave edilmistir. Boylece kullanimda uygulanan kuvvet artirilmis olur.
Kullanim alaniin kisitl oldugu yerlerde kisa sapli kisa boylu tornavidalar kullanilir.

e‘

Resim 1.43: Diiz tornavidalar Resim 1.44: Topag diiz tornavidalar

Resim 1.45: Somunlu diiz tornavidalar
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1.4.1.2. Yildiz Tornavida

Y1ldiz bagl vidalarin sokiiliip sikilmasinda kullanilir. Bazi y1ldiz tornavidalara anahtar
takilabilecek kisimlar ilave edilmistir. Boylece kullanimda uygulanan kuvvet artirilmis olur.
Kullanim alaninin kisith oldugu yerlerde kisa saplh kisa boylu tornavidalar kullanilir.

Resim 1.46: Somunlu yildiz tornavida

+

Resim 1.47: Yildiz tornavida Resim 1.48: Topag yildiz tornavida

1.4.1.3. Pozidriv Tornavidalar

Pozidriv bashi vidalarin sokiliip sikilmasinda kullanilir. Kullanim alanmin kisith
oldugu yerlerde kisa sapli kisa boylu tornavidalar kullanilir.

= o WD . 4P

Resim 1.49: Pozidriv tornavida ve ug sekli Resim 1.50: Topac pozidriv tornavida

1.4.1.4. Torks Tornavidalar

Torks basli vidalarin sokiiliip sikilmasinda kullanilir. Diiz ve delikli olmak tizere iki

¢esidi vardir.

Resim 1.51: Torks tornavidalar
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1.4.1.5. Lokmal Tornavidalar

Resim 1.52: Lokmal tornavidalar

Kullanim alaninin genis oldugu yerlerde kullanilir. Kullanimda pratiklik saglar. Bits
uclar1 da kullanirken uygun agizli olanini kullaniriz.

1.4.1.6. Bits Tutuculu Tornavidalar ve Uglari

Uygun bir kol ile farkli agizdaki vidalarin sokiilme ve sikilmasim gerceklestirebilir.
Boylelikle kullanim kolaylig1 ve ekonomi saglamig oluruz.
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Resim 1.53: Bits uclar: ve Kolu

thL--ﬂ.hle
Resim 1.54: Torks tip bits u¢lar Resim 1.55: Diiz tip bits uclar

85



W & s=—=

Resim 1.56: Yildiz tip bits uglar Resim 1.57: Pozidriv tip bits ucu

1.4.2. Tornavidalarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek
Noktalar

Tornaviday: kullanirken vida basina kusursuz bir sekilde oturan tornavida kullaniniz.
Tornavidayi, vidaya dik olarak calistirrmiz. Tornaviday1 bir kaldirag gibi veya herhangi bir
seyi yontmak, kesmek i¢in kullanmayiniz. Tornavidaya tatbik edilen kuvveti artirmak igin
pense kullanmayiniz. Yanlis kullanim tornavidaya ve vidaya zarar verir.

Torna vida baglh vidalarin sokiilmesinde ve sikilmasinda kullanilir. Tornavidayi
manivela, zimba veya keski gibi kullanmak dogru degildir. Uygun ve yerinde kullanilirsa
bozulup kirllmaz. Tornavidanin ucu birbirine paralel olacak sekilde bilenir. Eger tornavidanin
u¢ kenarlar konik olarak bilenirse tornavida vidanin yariginda donmeye zorlanir.

Daima tornavida, vida yarigina sikica oturmalidir. Vidaya gore biiyiik veya kiigiik olan
tornavidanin kullanilmasi ¢ok zor oldugu gibi vida ve is pargasina da zarar verebilir. Yildiz
tornavidalar otomobillerde doseme, karoseri ve aksesuarlarin sokiiliip takilmasinda
kullanilir.
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DOGRU YANLIS

ince Agiz Kalin Agiz

Uygun genislik e .

Uygun Olmayan Genislik
Yanls oturma

Sekil 1.11: Dogru tornavida kullanim

1.5. Cektirmeler

) B

Sekil 1.12: Cesitli tip cektirmeler

87



1.5.1. Cektirmelerin Cesitleri, Yapisi1 ve Malzemeleri
Cektirmeler, yerine siki gegme olarak takilan pargalarin sokiilmesinde kullanilir.

Motorlu araglar alaninda ¢ok yerde bu tiir baglantilar ile karsilasiriz. Ornegin vites
kutularinda, rot baslarinda, aks milinde, amortisérlerde ve bunun gibi bir ¢ok parganin
sokiilmesinde kullanilmaktadir. Cesitlerini s0yle siralayabiliriz:

Kollu ¢ektirme

Aks cektirmesi
Direksiyon ¢ektirmesi
Rulman cektirmesi
Disli ¢ektirmesi

Rotil ¢ektirmesi

YVVVYYYVY

Resim 1.59: Dis ¢ap rulman ¢ektirme cenesi ve kolu
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Resim 1.62: i¢ ¢ap rulman cektirme uygulamasi
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Resim 1.63: Rot ¢ektirmeleri

1.5.2. Cektirmelerin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

Cektirme kullanirken ¢ektirme kollarinin, par¢ayr kasinti meydana getirmeden
tutmasia ve ¢ok iyi kavramasina dikkat edilir. Ayrica ¢ektirme mili yildiz veya lokma
anahtar ile sikilmalidir.

1.6. Torkmetre

Aym Ozellige sahip civata ve somunlarin istenilen degerde sikilmasim saglar. Aym
zamanda kullanma kolaylig1 ve zaman tasarrufu saglar.

Ibreli ve ayarli olmak iizere iki ¢esidi vardir.

Déner tutamak

Skala Kol

Sekil 1.13: ibreli torkmetre Resim 1.64: Torkmetre

1.6.1. Motor Parc¢alarmin Torkmetre ile Stkmanin Onemi

Tork anahtari, civata ve somunlarin istenilen degerde sikilmasimi saglar. Tork
anahtarlari, ibreli ve ayarli olmak tizere iki ¢esittir. Ayarli tork anahtari, ¢ok sayidaki civata
ve somunlarin ayni degerde sikilmasinda kullanma kolaylig1 ve zaman tasarrufu saglar.
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1.6.2. Torkmetrenin Kisimlar1 ve Torkmetrenin Ayarlanmasi

mleref(gnizmam // Skala

Bilezik

Sekil 1.14: Ayarh torkmetre

Ayarli tork anahtarlarin iizerinde bulunan sikma degerini belirlemek icin degisik
kuvvet birimlerinden uygun olanini bilezigi cevirerek istenilen tork degerine ayarlayimiz.
Sikarken duyulan "klik" sesi ve hissedilen diren¢ onceden ayarlanmis torka ulasildigini
gosterir. Bu tip tork anahtar1 bir civata ya da somunun hangi torka sikildigini okumak igin
kullanilamaz.

Ibreli tork anahtarinda sikma degeri ibre {izerinden gozle kontrol edilir.
1.6.3. Torkmetrenin Kullamim Yerleri ve Kullamirken Dikkat Edilecek Noktalar

Torkmetreler silindir kapak civatalarinin sikilmasinda, krank mili ana yatak ve biyel
keplerinin civatalarinin, volan civatalarinin, kam milli yataklarinin civatalarinin, kasnak ve
zaman ayar disli civatalarim1 sikilmasinda, ara¢ katalogunda belirtilen cesitli civata ve
somunlarin sikilmasinda kullanilir.

Asagi bastirnn " -i
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Sekil 1.15: Tork anahtarinin dogru kullanimi

On sikma igin normal bir anahtar kullamniz. Nihai sikmada ise tork anahtarim
kullaniniz.
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Uygun tork araligina sahip torkmetreyi kullanimiz. Lokmanin yerinden g¢ikmasini
engellemek i¢in sol elinizle agag1 dogru bastirirken kolu kendinize dogru ¢ekiniz.

1.7. Diger Takim ve Anahtar Cesitleri
1.7.1. Supap Cektirmesi (Supap Yay Pensi)

Motor silindir kapagi iizerinde bulunan yaylarin kapaga zarar vermeden sokiiliip
takilmasinda kullanilir.

1.7.2. Spiralli miknatis

Resim 1.66: Spiralli miknatis

Arag iizerinde herhangi bir pargay1 sokiip takarken ulasilmasi zor bir yere diistiiglinde
kullanilir. Ucundaki miknatis yardimi ile distiigli yerden ¢ikartilir. Miknatisin
kaldirabilecegi agirliga gore siniflandirilir.
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1.7.3. Kanca Anahtar

Resim 1.67: Kanca anahtar

Biiyiik ¢apli 6zel civata ve somunlarin sokiiliip takilmasinda kullanilir.

1.7.4. 12 VVolt Oto Kontrol Kalemi

== ——

Resim 1.68: Kontrol kalemi

Oto elektrik devrelerinde ariza aramada ve baglantilarin yapilmasinda kullanilir. 12
voltluk gerilim altinda lamba yanar.

1.7.5. Kurbagacik

Resim 1.69: Kurbagacik
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Agizlan birbirine paralel hareket eden ve istenilen 6lgiliye ayarlanabilen anahtarlardir.
Civata ve somunlarin kii¢iik degerde sikilmasinda ve sokiilmesinde kullanilir.
1.7.6. Filtre S6kme

Arag iizerinde bulunan bazi filtrelerin sokiilmesinde kullanilir. Ornegin motor yag
filtresi gibi zincirli ve kayisli olmak tizere iki ¢esidi vardir.

1.7.6.1. Zincirli

|
l-, i

i

i

|

Resim 1.70: Zincirli filtre sokme

Filtre, zincir mekanizmasinin arasinda sikistirilarak sokiiliir.

1.7.6.2. Kayish

Resim 1.71: Kayish filtre sokme

Filtre, kayis mekanizmasinin arasinda sikistirilarak sokiiliir.
1.7.7. Boru anahtari

Rot ve benzeri pargalar ile anahtar agz1 bozulan civata ve somunlarin sokiilmesinde
kullanilir.
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Resim 1.72: Boru anahtarlar

1.7.8. Segman Kelepgesi ve Pensi

> Segman Kelepcesi

Resim 1.73: Segman kelepgesi

Pistonlarin silindire kolayca takilmasi i¢in segmanlar1 yuvalarinda tutmaya yarar.
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> Piston segman pensi

Resim 1.74: Piston segman pensi

Piston {izerinde kompresyon ve yag segmanlarimin sokiilmesinde ve takilmasinda
kullanilir.

1.7.9. Levyeler

Resim 1.75: Levyeler

Lastik sokme takma ve buna benzer islerde kuvvet uygulama igin manivela kolu
olarak kullanilir

1.7.10. Gres Pompasi

Resim 1.76: Gres pompasi

Gresorliiklere gres yagi doldurmak ve basmak icin kullanilir.
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1.8. Motorlu Ara¢ Kaldirma ve Sehpalama Alet ve Donanimlari

Kaldirma aleti saglam bir zemine, kaymayacak sekilde araca dik baglanmalidir.
Aracin hareket etmemesi i¢in tekerleklere uygun sekilde takoz konmalidir. Daha sonra arag
sehpaya alinmalidir. Ara¢ altina kriko vurulurken herhangi bir boru ve baglantiyl
ezmemelidir. Ara¢ kaporta ve boyasina zarar vermeyecek sekilde {iretici firmalarca
belirtilen yerlere veya saglam bir zemine vurulmalidir.

1.8.1. Mekanik Krikolar

Binek arabalarinda tekerlek degistirmek icin kullanilir. Arag iizerindeki kriko
yuvasina takilir. Araca dik bir sekilde saglam bir zemine oturtulmalidir.

Resim 1.77: Mekanik kriko
1.8.2. Hidrolik Krikolar

Resim 1.78: Hidrolik kriko

Agir araglarda ve tamir atOlyelerinde kullamilir. Yiiksek agirliktaki araglarin
kaldirilmasi igin de uygundur. Zemine oturma yiizeyine ¢ok dikkat edilmelidir.
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1.8.3. Arabah Krikolar

Resim 1.79: Arabah krikolar

Arabal1 krikolar ara¢ tamir atolyelerinde kullanilir.

1.8.4. Araba Sehpalar

Resim 1.80: Arag sehpalari

Araba sehpalart kriko ile kaldirilan araglarin emniyete alimmasi veya kaldirilmig
durumda kalmasimi saglamak i¢in kullanilir. Aracin agirligina uygun sekil ve biiyiikliikte
kullanilmalidir. Kayma yapmayacak en saglam kisma konulmalidir.

1.8.5. Seyyar Vingler
Arag lizerinden motorun veya agir parcalarin alinmasinda ve montajinda kullanilir.

Parcalar almirken agirliga ve baglantilara dikkat edilmelidir. Seyyar ving hareket ettirilirken
sert ve hizli hareketlerden kaginilmalidir.
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Resimde elektrikli ve mekanik seyyar ving goriilmektedir. Bu vinglerin atdlye
ortamina gore ayaklar1 vardir.

Resim 1.81: Seyyar vingler

1.8.6. Caraskallar

Resim 1.82: Caraskallar

Arag lizerinden motorun veya agir parcalarin alinmasinda ve montajinda kullanilir.
Caraskal zincirine c¢aligma esnasinda dikkat edilmeli ve emniyet tedbirleri ihmal
edilmemelidir.

1.8.7. Liftler

Tasitin yerden istenildigi kadar yukari kaldirlmasinda kullanilir. Boylece tamirat
islemleri kolaylasmis olur. Arag life alinirken dengeli baglama yapilmalidir. Lift ayaklar
kayma yapmayacak saglam bir zemine oturtulmalidir.
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Resim 1.83: Arag liftleri
1.8.8. Presler

Resim 1.84: Sabit pres

Yerinde siki gecme calisan parcalarin sokiilmesinde ve takilmasinda kullanilir.
Mekanik ve hidrolik presler vardir.
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> Amacina ve yerine gore motorculuk el aletlerini kullaniniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
\\
L .
HATALI (Biy(ik) HATALI (Sik1) DOGRU
»  Acik agizli anahtar
kullaniniz. > Dogru anahtar agz1 seciniz.

» Anahtar agzinin ¢enesi ile civata veya somunu
tamamen kavrastiriniz.

» Anahtar iterek degil de ¢ekerek kullaniniz.

» Daha fazla bir kuvvet kolu elde etmek i¢in anahtari
diger ucuna bagka bir alet takarak veya ¢ekicle
vurarak kullanmayiniz.

» Uygun anahtar agizli olan1 kullanarak civata veya
somunu tamamen kavratiniz.

» Crvata ve somuna anahtarin yatay olarak tamamen
oturdugundan emin olunuz.

»  Yildiz anahtar kullaniniz.

YANLIS DOGRU
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» Yildiz agizli anahtar1 gevsetme esnasinda kesinlikle
¢ekiclemeyiniz.

» Acik agizl1 anahtarlara nazaran yildiz anahtarla daha
yavasg calisiniz.

>

Lokma takimlari
kullaniniz.

YANLIS DOGRU
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» Crvata veya somun sikilip gevsetilirken uygun
boyuttaki lokma kullaniniz.

» Civata veya somunu tamamen kavratiniz.

» Somun, anahtar kolunun giremeyecegi kadar derinde
ise uygun boyutta bir ara kol (uzatma gubugu)
kullanmiz.

» Uzatma ¢ubugunun girmedigi yerlerde mafsal kolu
kullaniniz.

>

Pense kullaniniz.

» Kiiciik pargalar ve pimlerin tutulmasinda
kargaburun kullaniniz.

Kalin pargalarin tutulmasinda parcalarin
biikiilmesinde, tel kesme ve kablo siyirma
islemlerinde kombine pense kullaniniz.

Pargalarin tutulmasinda, biikiilmesinde standart
pense kullaniniz.

Bakir kablo gibi yumusak malzemeleri kesmek igin
yan keski kullaniniz.

Yay gibi sert malzemeleri kesmek i¢in yan keskiyi
tercih etmeyiz.

Kayar baglantili penseleri, civata ve somunlarin
gevsetilmesi veya sikilmasinda kullanmayiiz.

I¢ ve dis emniyet segmanlarmin sokiilmesi ve
takilmasinda segman pensesi kullaniniz.

Agz1 bozulmusg bir somunun daha kolayca tutulmasi
veya kirik bir civatanin degistirilmesinde ayarl
pense kullaniniz.

A\
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>

Cekig kullaniniz.

» Calisirken ¢ekicin parca lizerinde iz birakmamasi
icin kursun, bakir ve aga¢ gibi malzemelerden
yapilmig takoz kullaniniz.

» Ceki¢ govdesinin ¢eki¢ sapina saglamca
baglandigini ara sira kontrol ediniz.

» Cekig kafasinin sapina iyice oturmasi igin ¢ekicin
sapini birka¢ kez sert bir zemine vurunuz.

» Sert ylizeyli malzemelere darbe uygulanacaksa
yumugak malzemeden yapilan geki¢ler kullaniniz.
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Daha fazla darbe uygulanmasi gereken pargalarin
sokiilmesinde ve ¢akilmasinda sert malzemeli ¢ekig
kullaniniz.

Cekici sapinin ortasindan tutunuz ve par¢anin tam
ortasina vurunuz.

Tornavida kullaniniz.

YV V Y VVVY V

Tornaviday1 kullanirken vida basina kusursuz bir
sekilde oturan tornavida kullaniniz.

Tornavidayi, vidaya dik olarak ¢alistiriniz.

Daima tornavidayi, vida yarigina sikica oturtunuz.
Kullanim alaninin kisith oldugu yerlerde kisa sapl
kisa boylu tornavidalar kullaniniz.

Bits uglar1 da kullanirken uygun agizli olanim
kullaniniz.

Tornaviday: bir kaldira¢ gibi veya herhangi bir seyi
yontmak, kesmek icin kullanmayiniz.

Tornavidaya tatbik edilen kuvveti artirmak i¢in
pense kullanmayimiz.

Cektirme kullaniniz.

A\

Cektirme kullanirken ¢ektirme kollarinin, pargayi
kasiti meydana getirmeden tutmasina ve ¢ok iyi
kavramasina dikkat ediniz.

Cektirme mili yildiz veya lokma anahtar ile sikiniz.
Cektirmeleri amacina uygun olarak kullaniniz.

Torkmetre kullaniniz.

V|V V

Giig istenen ve 6zellikle katalogdaki torkuna uygun
olarak sikilacak pargalarda tork anahtari kullaniniz.

Kombine anahtarlari
kullaninmiz.

A\

A\

Bosluk alirken kombine anahtarin diiz kismini
sikarken de yildiz kismini kullaniniz.

Pratik olarak ¢aligilan yerlerde hizli davranabilmek
icin bu tip anahtarlar kullaniniz.

Buji anahtar1 kullaniniz.

Buji porseleninin kiritlmamasi i¢in lokma boyu
gereginden uzun kullanmayiniz.

Eger bujinin yeri derinde ise uygun uzunlukta bir
uzatma ¢ubugu ile bir circir kol kullanimiz.

Buji lokmasini buji ile paralel calistirmiz.

Rakor anahtar1 kullaniniz.

VIV VYV VY

Acik ag1z anahtarlara gore daha kuvvetli kavrama
yapilarak ¢alisilmasi gereken yerlerde rakor anahtar
kullaniniz.

Segman kelepcesi ve
pensesi kullaniniz.

A\

Piston {izerinde kompresyon ve yag segmanlarimin
sokiilmesinde ve takilmasinda kullaniniz.

Levye kullaniniz.

Kuvvet uygulamak i¢in manivela kolu kullaniniz.

Kriko kullaniniz.

YV V V|V

Kaldirma aleti saglam bir zemine kaymayacak
sekilde araca dik baglayiniz.

Hareket etmemesi i¢in tekerleklere uygun sekilde
takozlayiniz.

Arag kaporta ve boyasina zarar vermeyecek sekilde
iiretici firmalarca belirtilen yerlere veya saglam bir
zemine vurunuz.
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>

Seyyar ving kullaniniz.

YV ¥V V¥V

Arag lizerinden motorun veya agir parcalarin
alimmasinda ve montajinda kullanimiz.

Parcalar alinirken agirliga ve baglantilara dikkat
ediniz.

Seyyar ving hareket ettirilirken sert ve hizl
hareketlerden kacininiz.

>

Lift kullaniniz.

YV V VYV

Arag lifte alinirken dengeli baglama yapiniz.

Lift ayaklar1 kayma yapmayacak saglam bir zemine
oturtunuz.

Aracin zarar gormemesi i¢in yumusak takozlar
kullaniniz.

Araci kaldirmadan 6nce bir prova yaparak
olumsuzluklar var ise diizeltiniz.

>

Pres kullaniniz.

A\

Y

Siki gegme ¢alisan parcalarin sokiilmesinde ve
takilmasinda presleri kulaniniz.

Presleme yapilirken is pargasinin zarar gérmemesi
icin yumugak malzemeden takozlar kullaniniz.

104




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1.  Acik agizli anahtar kullandiniz mi1?

2. Yildiz anahtar1 kullandiniz mi1?

3. Lokma takimlar1 kullandiniz mi1?

4, Pense kullandiniz mi?

5. Cekig kullandiniz m1?

6. Tornavida kullandiniz m1?

7.  Cektirme kullandiniz m1?

8. Torkmetre kullandiniz mi1?

9. Kombine anahtarlar1 kullandiniz mi1?

10. Buji anahtar1 kullandiniz mi1?

11. Segman kelepgesi ve pensesi kullandiniz m?

12. Kiriko kullandiniz mi?

13. Lift kullandiniz m1?

14. Pres kullandiniz m1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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AOLCME VE DEGERLENDiRME h

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Hangi anahtarin agz1 boy eksenine gore 15 derece doniik yapilmigtir?
Acikagizli anahtar
Lokma anahtar
Y1ldiz anahtar
Bijon anahtar

2. Araci kriko ile kaldirirken tekerleklere neden takoz konulmalidir?
Ara¢ motorunu ¢alistirmak i¢in
Arag diiz zeminde olmadig i¢in
Aracin hareket etmesi ve yuvarlanmasini engellemek i¢in
Aracin daha sarsintisiz ¢alismasini saglamak i¢in

3. Asagidakilerden hangi tornavida uglarindan degildir?

Diiz
Kare
Yildiz
Torks

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

4. () Ciwvatalarin sokiilmesinde ve sikilmasinda diiz agizli anahtar kullamimi uygundur.

() Torkmetre ile ayn1 dzellikteki civatalarin ayni degerde sikilmasi saglanir.
() Crvatalar, pense ile daha rahat ve iyi sikilir.
() Metaller higbir zaman sert agizh ¢ekig ile direkt darbe uygulanmaz.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sézciikleri yaziniz.

Arag¢ lizerinde onarim yaparken kriko yardimi ile kaldirildiktan sonra.........

almmalidir.

5. Gres yag, gresorliikklere ..................... yardimi ile basilir.

6. Yerine siki gegme olarak takilan pargalarin sokiilmesinde — ........... kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 B

4 Y

5 D

6 Y

7 D

8 Sehbaya

9 Gres Pompasi
10 Cektirme

OGRENME FAALIYETIi-2’NIiN CEVAP ANAHTARI

1 B
2 A
3 D
4 C
5 D
6 A
7 C
8 C
9 B
10 C

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 B
3 C
4 A
5 D
6 D
7 A
8 D
9 A
10 A
11 Kapalh
Emme
12 Acilma
Avansi
13 Susturucu
Katalitik
14 konvertor
15 U.0.N
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