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Girisg

istehsalat sahalarinin glinbagiin dayismasi va tamir — barpa texnologiyalarinin yeniloanmasi, indiki
dovrde artiq intensiv bir xarakter almisdir. Bltiin sahalarda oldugu kimi, avtomobil istehsali vo
tamiri sahalarinin do 6zlineamaxsus Ustunliklari, ¢atismazhglar va ¢atinliklari mdévcuddur. Bu
sababdan, nagliyyat vasitalarinin har hansi név tamir isina - xlisusan da, zadali kuzov va kabinalarin
tamiri isina ¢ox diggatls va maraqgla yanasiimaldir ki, an azindan mustari-tamirgi minasibatlori
ylksak saviyyada gorunub saxlanilsin.

Mahz bu baximdan talabaler bu talimds, avtomobil kuzov va kabinalarinin tamiri zamani
zadali hissalarin kasilmasi Uglin sathlarda nisanlama va kasilma, ayma va dizsltma gaydalarini,
eyni zamanda pargimloma va lehimlama islarini 6yranacaklar.

Tomir va barpa texnologiyalarinin talablarine uygun olaraq, talabalar, avtomobil kuzov va
kabinalarinin lokal va tam tamirlarini mixtalif mexaniki, hidravlik alat va avadanliglar, harakatli
dartqr va glic qurgular vasitasila aparilmasini, sadadan miirakkaba gadar, biitiin név zadalarin —
¢coplik ve deformasiyalarin — aradan qaldirilmasinin  mixtalif stend va stapellarde yerina
yetirilma gaydalarini éyranacaklar.



“Avtomobil kuzovunun barpa edilmasi” modulunun spesifikasiyasi
Modulun adi: Avtomobil kuzovunun barpa edilmasi

Modulun kodu:

Modul iizra saatlar: 85

Modulun Gmumi magqgsadi: Bu modulu tamamladigdan sonra talaba avtomobil kuzovlarinin tamir
texnologiyasinin xiisusiyyatlarini bilacak, tamirda istifada olunan avadanliq va alatlarla islamayi va miixtalif
dsullarla zadalanmis, deformasiyaya ugramis hissalari barpa etmayi bacaracaqdir.

Talim naticasi 1: Cilingar isini tagkil etmayi bacarir

Qiymatlandirma meyari

Pastahlarin sathinda nisanlama aparir;

Metallarin ¢apilma qaydasini tatbiq edir;

Metallarin kasilma ardicilligini yerina yetirir;

Metallarda ayma va diizaltma islarini niimayis etdirir;

Parcimlama ila hissalari birlasdirir;

O VA IWIN IR

Metal lizarinda lehimlama islari aparir.

Talim naticasi 2: Avtomobil kuzovlarinin tamir texnologiyasinin xiisusiyyatlarini bilir va is prosesinda tatbiq

etmayi bacarir

Qiymatlandirma meyarlari

Kuzov tamirinin névlarini va proses ardicilligini sadalayir;

Barpa texnologiyasinin iimumi talablarini yerina yetirir;

azilmis kuzovlarin komponentlarini tamir edir;

AIWIN IR

Korroziyaya ugramis hissalari barpa edir.
Talim naticasi 3: Avtonaqliyyat vasitalarinin kuzovlarinda yaranmis ¢aplik va deformasiyalari aradan

galdirmagi bacarir

Qiymatlandirma meyarlari

1. Avtomobil kuzovlarinda yaranmis ¢aplik va deformasiyanin aradan galdirilmasinda harakatli giic
quruluslarini tatbiq edir;

2. Diizaldilmasi miimkiin olmayan tam bloklarin va ya fragmentlarin dayisdirilmasi amaliyyatini hayata
kegirir;

3. Tamir prosesinda kuzov elementlari arasindaki arabosluglari nizamlayir.




Talim naticasi 1: Cilingar isini tagkil etmayi bacarir

1.1.1. Pastahlarin sathinda nisanlama aparir

¢ Nisanlama islari

Emal payini saxlamagla olgilarin
certyojdan va yaxud nimunadan
kégirilma prosesine-nisanlama
deyilir (sakil 1.1). Nisanlamada asas
magsad pastahin  emal sarhaddini
gostarmakdir.
Nisanlama aparan zaman pastah Uzarina emal
sarhadlarindan basqa, desiklarin markazlari va
oxlari da kocgdrdlir. Pastahi  nisanladiqda
certyojdan va ya nimunadan onun sathi Gzarina
kartik adlanan xatlar kdglrilir. Bu zaman hazir
mamulatin olgllari dagiqlikla nazara alinmalidir.
Detalin sathlarina kogurilan xatlara k a r ti k
deyilir. Pastahlara nisan kartiklari na qadar »2kil 1.1. Metal Gzarinda nisanlamalar
saligali vo incalikle koglrilarsa, nisanlama
dagigliyi bir o gadar yiiksak olar. Nisanlamada 0,2 — 0,5 mm haddinda xataya yol verila bilar.
Nisanlama isi daqiqliyi sevdiyi Uglin xeyli vaxt va saristalik talob edir. Nisanlama an masul
amoaliyyatlardan biridir, ¢linki detalin sonraki emali va ya hazirlanma daqigliyi nisanlamanin
keyfiyyatindan asilidir. Emal edilacak hissanin nisanlanmasi xiisusi masa tzarinds aparilir. Uzarinds
nisanlama aparilacag masanin materiali, asasan, guqundan olur.
Masanin (st sathi emal edilarak tam hamar gakla salinir. Bununla yanasi, nisanlama masasinin
kitlasi agir olur.

e Nisanlamanin névlari va aparilma gaydasi

Nisanlamanin tatbig sahalarindan asili olaraq bir sira névlari mévcuddur ki, bunlardan biri da
masingayirma sanayesinda istifada edilon nisanlamadir. Masingayirma nisanlanmasi gilingarlik
emalinda an genis yayillmis amaliyyatlardandir.

Nisanlanan pastah va detallarin formasindan asili olarag nisanlama iki yera boltinr:

» miustavi nisanlamasi;
» faza (hacm) nisanlamasi.

Mistavi nisanlamasinda (sakil 1.2) detalin konturlarini pastahin ancaq bir mistavisinda qeyd edirlar.
Mdstavi nisanlamasindan tabagalarin, pastahlarin va ya detallarin yasti sathinda handasi qurmalar
Ggln istifada edirlar.

Pastah (izarinds nisanlama aparmazdan avval onun sathini tozdan, girkdan va pasdan tamizlamak
lazimdir. Nisanlama zamani avvalca asas markazi xatlar ¢akilir. Bununla da nisanlama islarina
baslanilir. Bundan sonra qalan xatlar, markazi xatlar nazara alinaraq ¢akilir. ©vvalca bitiun Gflqi
xatlar, sonra isa nazarda tutulan bitin saquli xatlar ¢akilir. Bunun davami olarag sonra maili xatlar
va sonda ¢evra va ayri xatlar ¢akilir.



Sakil 1.2. Nisanlama va alatlar

Faza nisanlamasinda detalin konturlarinin bir-birina nisbatan mixtalif bucaq altinda yerlasmis va
fozada bir-biri ile miayyan veaziyyatds alagalandirilmis pastahin sathlarinde qeyd edilir. Faza
nisanlamasinin ¢atinliyi ondadir ki, bu halda ¢ilingar miixtalif mistavilarda va bir-birina nisbatan
bucag altinda vyerlasan detalin ayri-ayri sathlarini nainki nisanlayir, ham da bu sathlarin
nisanlanmasini bir-biri ila alagalanirir. Nisanlama bir nega tsul ila aparilr:

v" Certyoj Uizra nisanlama;

v Ulgii Gizra nisanlama;

v" Niimunayas gdéra nisanlama;

v Yerina gora nisanlama.

Certyoj Uzra nisanlama an genis yayilmis Usuldur 2
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Sakil 1.3. Certyoja gbra nisanlama

vaziyyatini miayyanlasdiran asas (markaz) xatlar
nisanlanir. Sonra baza kimi digar xatt va néqtalarin
vaziyyatini miayyan etmaya imkan veran xatti, sathi,
nogtani gabul etmak olar. Bundan sonra ufligi va
saquli xatlar ¢akilir, daha sonra isa ¢evra, govslar va maili xatlar cizilir.
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Ulgii Gizra nisanlama an sada (suldur. Coxlu migdarda eyni detallari nisanlamagq lazim galdikda bu
Gsuldan istifada edilir (sakil 1.4).

Ulgiilardan istifads nisanlamani siiratlandirmayas va keyfiyyati
yaxsilasdirmaga imkan verir. Ulgii Gizra nisanlamada dlgiinii
detalin (pastahin) (zearine qoyaraq formasi va Olgilari
certyojda oldugu kimi cizilir.

Nimunaya gora nisanlama Ulgl Uzra nisanlamadan onunla
farglanir ki, bu zaman Glgi hazirlamag lazim galmir. Bu halda
Glglini nimuna avaz edir. Nisanlamanin bu UGsulu tamir islari
aparilarkan yerina yetirilir. Nisanlamadan 6nca niimuna va
yigim parcasl ¢irkdan tamizlanir. Parca (metal pastah)
Uzarinda nisanlama apararkan nimunadaki (kohna detaldaki)

Sakil 1.4. Ulgii iizra nisanlama yeyilma va zadalanmalar nazara alinmalidir.



Sakil 1.5. Niimuna (izarinda nisanlama, 1-
ci vaziyyat

_/6‘

$akil 1.5-¢; Nimuna lizra niganlama - lll vaziyyat;

Sonra nimuna va pastah pilite Gzarinda vyanasl
yerlasdirilir. Nisanlamaya baslayaraq niimunadan (kéhna
detaldan) butlin mitlaqg olglilar yeni pastaha kocguralir.
Sonra niimuna va hazirlanan pastah sakil 1.5; 1.6; 1.7 —
do gostarildiyi kimi ikinci ve daha sonra Uglnci
vaziyyatlorda yerlasdirilarak olgmalar va nisanlamalar
aparilr.

Yerina gora nigsanlama Usulu birlagmalarin xarakterina
gora detallari yerinde yigmaq lazim goldikda tatbiq
olunur. Bunun Uclin bir detal o biri detalin Uzarina
goyulur va llgl Uzre nisanlamada oldugu kimi
nisanlanir.

Sakil 1.7. Niimuna (izarinda nisanlama, 3-ci vaziyyat

1.1.2. Talabalar ii¢iin faaliyyatlar

- . »
x ° Kuzovlarin (gargivalarin) temirinda istifade olunmus muxtalif név nisanlama
amaliyyatlarini tasvir edan fotolar toplayin.

e Nisanlamanin yerina yetirilma ardiciligina dair basga manbalardan axtariglar aparin va

tagdimatini hazirlayin.

e Nisanlamanin niimunadan pastaha koéclrilma qaydalarina dair axtarislar aparin va taqdimatini

hazirlayin.

e Nisanlamanin yerina yetirilma ardicilligina dair basqa manbalardan axtarislar aparin vea

tagdimatini hazirlayin.

e Mixtalif novds nisanlamalara aid sakillar toplayin, Venn diagramindan istifade etmakls
onlardaki oxsar va farqli cahadlari geydas alin.

e Qruplara bolinarak metal varaqglar lzarinda, alatler vasitasilo nisanlamanin iki istanilan novi
lizra nisanlama aparin va niimayis etdirin.



1.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Pastahlarin sathinda nisanlama aparir”

e Kuzov tamirinda nisanlama novlarindan istifadanin tstlnlikarini izah edin.

e Nisanlamada sathlara ¢akilan xatlar neca adlanir?

e Mistavi lizarinda va yerinda nisanlamalarinin tahlilini ifads eda bilarsinizmi?
e Nisanlamanin daqiq aparilmamasi sonda nalara gatirib ¢ixara bilar?

1.2.1. Metallarin ¢apilma qaydasini tatbiq edir

e Metallarin gapilmasi

Capma cilingarlik amsaliyyatidir.
Kasan alatlardan istifads etmakls
pastahdan artig metal qgatini kenar edirlar.
Metal hissalarin ¢apilma il emali ¢apma
alatlari vasitasi ila aparilir. Hissalarin ¢apma
islari asagidaki vaziyyatlarda aparila bilar:
v" Manganada sixilmagqla;
v" Nisan masasl (zarinds;
v Zindan Uzarinds;
v Hissanin 6z yerinda.
Metali capmagq Ugtlin kasan alat kimi kasici hissasi
enli olan metal galam, kasici hissasi dar olan
galam va zarba alati kimi gilingar ¢akicindan
istifada olunur.
Metal galami kasan alat olub, bascigdan, mildan
va islak hissasi olan itilanmis tiyali pazaoxsar yasti

kasici uclugdan ibaratdir. Qalem U7A markal Sakil 1.8. Cakic va metal galamlar
karbonlu alat poladindan hazirlanir va miayyan

bucag altinda itilanir. Metal galamin itilanma bucagl emal edilan metalin barkliyindan asili olaraq
secilir, metal na gadar bark olarsa, itilenma bucag bir o gadar boyik gotirilmalidir.

v" Metalin manganada sixilmagla ¢apilmasi (sakil 1.9):
¢apan alat kimi istifada edilacak metal galami sol al ila orta
hissasindan, c¢akici iss sag al ila tuturlar. Qaleami emal
edilacak satha nisbatan 25-302C bucaq altinda tutur,
galamin quyrugq hissasina ¢akicls zarbalar endirirlar.

v Metalin nisan masasi iizarinda capilmasi (sakil
1.10): metal galam pastahin sathina perpendikulyar

Sakil 1.9. Metalin manganada
capilmasi



vaziyyatda tutulmali va ¢akicla metal galoamin
qguyruguna perpendikulyar zarbalar endirilmalidir.

v' Metalin zindan lizarinda capilmasi (sokil 1.11.): bu
capilma nisan masasinda aparilan Gsulla yerina
yetirilir.

Capma usullari isin keyfiyyatine va mahsuldarligina ¢ox
boyik tasir edir. Kévrak materiallari (cuqun, tunc) ¢apdiqda
pastahin kanarlarinin gopmamasi lgln pastahin kanarindan
ortasina dogru c¢apmaq maslshatdir. Ozli metallan
(aliminium, birinc, mis) caparkan metal galamin kasan tilini
vaxtasirt olaraqg masin yagl va ya sabun emulsiyasi ila Sakil 1.10. Metalin nisan masasinda
islatmaq maslahat gorilir. capilmasi

v’ Hissanin (detalin) 6z yerinda ¢apilmasi (sakil1.12.):
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Sakil 1.11. Metalin zindan (lizarinda
capilmasi Sakil 1.12. Hissanin yerinda ¢apilmasi

Zadalanmis kuzov detalinin (elementinin) va ya elementin
sathinin ¢apilma amaliyyati yerindaca ham alls (¢akic +
kasici galamla), ham da xususi kasici galamlarla tachiz
edilmis pnevmatik tapanca ila yerina yetirilir.

Alatin (pnevmatik tapancanin) tutacaginda alata daxil
olacag havani idara edan klapanin diiymasi vyerlasir.
Tapancanin daxili silindrik sathinds “lizan” porsen
yerlasdirilmisdir. Daxil olan sixilmis hava tazyiqls uclugda
yerlasdirilmis kasici galema zarbalar endirir. Har dayan
zarbadan sonra kasici galem gaytarici yayin kdmayi ila ilk
vaziyyatina qayidir.

Sakil 1.13. Pnevmotapanca

-, d

0
x 1.2.2. Talabalar ii¢iin faaliyyatlar

e Kuzovlarda ¢apilma amaliyyatlarini aks etdiran videogarxlar hazirlayib taqdim edin.

e Metallarin ¢apilmasinda tatbiq olunan mangana va vyerinda c¢apilma Usullari hagginda
bildiklariniza asaslanaraq taqdimat hazirlayin.

e Kasici hissasi enli vo dar olan metal galamlarle goriilon islara dair malumatlar toplayin vo
tagdimat Gglin hazirlayin.



e Pnevmotapanca ve metal galemlarla aparilan ¢apilmalardaki oxsar va fargli xtsusiyyatlari Venn
diagraminda geyda alin.

1.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Metallarin gapilma qaydasini tatbiq edir”

e Metal capma amaliyyatlarini neca tasvir edardiniz?

e Metallarin capilma Gsullarini sadalayin.

e Metallarin capilmasinda hansi alatlardan istifads eda bilarsiniz?

e Capma alatinin kasici uc hissasinin deformasiyaya davamhligini artirmaq Ugiin sizca hansi
vasitalardan istifada edila bilar?

e Kuzov elementlarinin yerinda ¢apilmasinda hansi tsullar daha alverisli sayilir?

1.3.1. Metallarin kasilma ardicilligini yerina yetirir

° Metallarin kasilmasi

Kasma, metalin va ya pastahin misar, qaycl ve digar kasma alatlari ila kasilib
ayrilmasi prosesidir. Metalin kasilmasi capmadan onunla farglanir ki, bu amaliyyatda

zarba qlvvasi sixma ila avaz edilir. Nazik polad varaglari qaycilarla kasirlar (sakil 1.14).
? .

Sakil 1.14. Metal varaqlarin kasilmasi va kasma alatlari

Muasir istehsalatda metalkeasma asasan mexaniklasdirilmisdir. Bunun naticasinda kasmanin
keyfiyyati ve amak mahsuldarhginin yiksalmasi tamin
edilmisdir. Kasma islarinin yerina yetirilmasi liclin, asasan
asagidaki alatlardan istifada olunur:

v' 3l misari - misar kaski ila yongar gétiirmakla kasms;

v" mixtslif konstruksiyali gaycilarla kasms;

v" metalkasan kalbatinla kasma;

v" metalkasan qayci ilo kasma.

A v
MAMMAARMARALAA i s,

9l misan (sakil 1.15) galin tabaqgs, zolaq, dayirmi va
profilli metali dogramagq, vint bashginda oyuq, slis
acmagq, pastahi kontur tzra kasmak Ugln tatbiq edilir.
9l misari gévdadan (harakat etdirilan polad ¢argivadan, onun Uzarina barkidilmis misar tiyasindan va
dastakdan ibaratdir.

Sokil 1.15. Metalkasmada al misari

10



Misar tiyasinin eni 13-16 mm, galinligi 0,5- 0,8 mm va uzunlugu 250-300 mm gotirdlir. Zaif garilmis
bicql zolagl kasma zamani ayilir, buna gora da dislari ovxalanib sina bilar. Cox garilmis zolaq isa is
zamani azaciq ¢aplasdikda sinir. Misar tiyasi ela tarimlanmalidir ki, ayilmasin va titramasin.

9l misari il kasma amaliyyati iki gedisla aparilir:

v’ s gedisi, yani bigqinin irali harakat etdirilmasi;
v" Bosuna gedis, yani misarin geriys harakat etdirilmasi.

Misari iraliya harakat etdirdikda (is gedisi) basmaq, misari geriya harakat etdirarkan isa sarbast
cokmak lazimdir, ¢iinki bu zaman metal kasilmir (bosuna gedis). is prosesinda misari yirgalamagq
olmaz.

Har hansi bir hissani misar il kasmak lg¢lin onu avvalca manganada sixirlar. Sonra kasma isi yerina
yetirilir. Misar ila kasmani aparan saxs mangana garsisinda harakatsiz vaziyyatda durur. Sonra isa
sag ali ilo misarin dastayindan, sol ali ila isa misarin ¢argivasinin gabag ucundan tutur. Misari emal
edilan hissanin lizarine qoyub salis suratda iraliya va geriya harakat etdirir. Misarlar kasilacak
hissanin forma va o6lcllarindan, habels materialin barkliyindan asili olaraq segcilir. Lobzikdan nazik
metal tabaqgalari kasdikdas istifada olunur.

Lobzik da misar kimidir (sakil 1.16). Lakin lobzikin kasici organi ensiz va nazik misarciq formada olur.

Sakil 1.16. Metalkasmada istifada olunan elektri qay¢i va misari

Lobzikdan istifade zamani ¢ilingar metal varaqi 6zlina istigamatds misarlamalidir. Metalkasan
gaygilarin iki néva vardir:

v' 9l gaygilan

v Lingli miz qaycilari
9l gayglilarindan nisbatan nazik metal listlari kasmak Ugln istifada edirlar. Lingli miz qaygilari isa
gahnligt 2 mm-a gadar olan metallarin kasilmasi Ucin istifada edilir. Lingli qgayci cilingar masasi
Gzarina barkidilir.

x 1.3.2. Talabalar ii¢iin faaliyyatlar

e Metalkasan al qaygllari ile metalkasma islarinin yerina yetirilmasina dair basga manbalardan
axtarislar aparin va taqdimat lgiin hazirlayin

o Metalkasan lobziklarla metalkasma islarinin yerina yetirilma ardicilhgina dair biliklarinizi
gruplara béliinarak niimayis etdirin.

o Lingli gaygilarla metal tabagalarin kasilmasina dair axtariglar aparin, mivafiq geydlarinizi
edin va tagdimatini hazirlayin.

e Ol misar ile metal tabagalarin kasilmasini va izahini gdstaran videocarxlari internetdan
gbtiuriin va tagdimat hazirlayin.
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e Metalin mixtalif handasi 6lgillarda kasilmasi liglin lobzikdan istifade zamani alinacaq formalari
aks etdiran foto sakillari toplayib malumat hazirlayin. Miallimin verdiyi tapsiriga asasan qruplara
ayrilarag mixtalif handasi dlglilarda kasmani yerina yetirin. Bir-birinizin isini giymatlandirin.

SZ' 1.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Metallarin kasilma ardicilligini yerina yetirir”

e Nazik tabaga polad lIévhalarin kasilmasi neca aparilir?

e Mexaniki misarlamadan hansi hallarda istifads edilir?

e Hansi metalkasma alatlarini taniyirsiniz?

e Kuzov tamirinda isladilacak metalkasma alatlardan niimunalar sdylayin.

1.4.1. Metallarda ayma va diizaltma islarini niimayis etdirir

e Metal hissalarin ayilmasi va diizaldilmasi

Metallarin tazyig altinda emali Gsullarindan biri do onun ayilmasidir. Sads metal
hissalarin ayilmasi alatlarin kdmayi ila al Usulu il aparlir. Kitlavi istehsalda
hissalarin emali zamani ayici masin va tartibatlardan istifads olunur. istifada olunan
tartibatdan asili olarag emal olunan hissanin ayilmasi uzununa va ya enina istigamatda aparilir.
9yilma zamani emal olunan hissanin ayilan yeri 6z forma va 6l¢lisiinl dayisir. Bu dayisikliyi aradan
galdirmagq (glin, adatan, ¢akicdan istifada olunur. Cakic vasitasi il emal olunan hissanin ayilan
yerinin Olgllari diizaldilir. Bununla da emal edilan hissanin ayilan yerinda talab olunan en kasik
formasi barpa olunur. Cox zaman emal edilan hissani aydikds eyni vaxtda onu ¢akicle do emal edirlar
(sokil 1.17; 1.18). Burada iki is eyni vaxtda aparilir: emal olunan hissanin ayilmasi va ayilan yerds en
kasiyi formasinin saxlaniimasi.

Sakil 1.17. Avtomobil elementlarinda diizaltma

9yilacak hissanin uzunlugu muiayyan olunur. Bu, onun neytral gatinin uzunluguna asaslanaraq
certyojda tayin edilir.

12



Sakil 1.18. Metallarda ayma va diizaltma

Emal olunan hissani aydikds deformasiyaya ugrayir. Hissanin en kasiyinin deformasiyasina tasir
gostaran asas gostaricilar var. Bunlara asagidakilar daxildir:

v" Qyilma radiusu;

v" Qyilma bucagy;

v" Materialin galinhg.
9yilma radiusu va bucagl az, materialin galinhg! ¢cox oldugda yaranan deformasiya da boyik olur.
Asagidaki asas xassalar hissanin ayilmasina miiayyan tasir gostarir:

v' 9yma zamani mdhkamlik haddi;

v’ Elastik uzanma;

v Plastik deformasiya.
dyilacak hissanin materiali ayilmaya garsi na gadar cox miigavimat gostararsa, ayilma isi bir o gadar
catin olur. Buna gora da ayilma isini asanlasdirmag, yani hissanin materialinin muigavimatini
azaltmagq tglin onu qizdirirlar.

Sakil 1.19. dyilmis elementlarin diizaldilmasi

Metal hissani ayan zaman o, yaranan har hansi deformasiyaya qarsi migqavimat gostarir, yani,
ayilmadan sonra da 6z avvalki formasini almaga calisir (sakil 1.19). Buna metalin elastikliyi deyilir va
materialin elastikliyi uzanma haddindan asil olur.

Emal olunan hissanin muayyan gadar plastikliyi oldugda onu aymak olur. Plastiklik cox oldugda
material yaxsi deformasiya olunur. Polad material soyuq halda yaxsi deformasiya olunmur. Buna
gora da polad materialdan olan hissalari aymak lcilin onun ayilacak yeri gizdirihir.

9yilmis va ya azilmis hissalari avvalki formaya gatirmak Ulg¢ln dizaltma islari yerina yetirilir.
Diizaltma islari zamani hissa va materiallarin sathlari (izarindaki kala-kotirllklar kanar edilir. Metalin
bu va ya digar hissalarina tazyigls tasir edib dizlandirilmasina diizaltma deyilir. Diizaltma islari liclin
zindan va metal I6vhadan istifada olunur. Hissanin ayilmis hissasinin dizaldilmasi G¢ln zindan va ya
metal 16vha lizarina goyulur. Sonra ¢akic sag alla tutulur. Hissanin qabariq yerlarina avvalca zaif,
sonra isa glcli zarbalar endirilir.
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X 1.4.2. Talabalar li¢iin faaliyyatlar

Metallarin dizslidilmasi va ayilmasi amaliyyatina dair malumatlar toplayin va tagdimat
hazirlayin.

9zilmis va ya ayilmis, miixtalif handasi metal fiqurlarin diizaldilma Gsullarini géstaran video
filimlari toplayaraq izahli sakilda niimayis etdirin.

Hamar metal varaqlari aymakla ondan kuzov elementi olan bir profil nimunasi hazirlayin va
hazirlama prosesini izah edin.

Sa 1.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlaondiracaksiniz:

“Metallarda ayma va diizaltma islarini nimayis etdirir”

Metallarin ayilma amaliyyatlarini neca tasvir edardiniz?

9yma amaliyyatini bltlin metal hissalara va ya mamulatlara aid etmak olarmi?

9yilacak hissanin uzunlugu miiayyan edilmasi hansi manbadan alda edils bilar?

Elastikliyin ayilmaya tasiri ola bilarmi?

Qyilmis va ya azilmis hissalari avvalki formaya gatirmak liclin hansi amaliyyatlardan istifada
edoardiniz?

1.5.1. Parcimlama ila hissalari birlasdirir

e Hissalarin par¢imla birlasdirilmasi

Parcimlama mixtalif formali va Olclli parcimlardan istifade etmakla birlasdirma
amaliyyatina deyilir. Ug név pargimlamadan istifads olunur:

v' soyuq par¢imlama

v

isti pargimlama

V' qgarisiq par¢imlama

Parcimlarin bashg miuxtslif formalarda olur. Formasina gora, asasan, diz, gizli, yarimgizli va
konusvari bashqgli hazirlanir (sakil 1.20).

KN

Sakil 1.20. Pargcim niimunalari:

a — gizli bashqli; b —yarimgizli baslqli; ¢ — diiz basligh; d — konusvari bashqli
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Birlasma zamani yarimgizli baslig tG¢lin yer olmaya bilar. Bundan alava, yarimgizli basliqdan istifada
samarasiz hesab edila bilar. Bu zaman gizli va konusvari basligl parcimlar tatbiq olunur. Pargimlar
poladdan, misdan, aliiminiumdan hazirlanir. Cox az hallarda pargim va barkidilan hissalar eyni
materialdan olur (masalan, avtomobil ¢argivalarinda tatbiq edilan pargimlar).

N

Sakil 1.21. Kuzov tamirinda pargimlama islari

Birlasmani asanlasdirmaqg Ulglin parcimin diametri desiyin diametrindan kigik olur. Pargim kimi
istifade olunan milin ucu isa bir gadar konus saklinda hazirlanir. Parcimin uzunlugu pargimlanacak
hissalarin qgalinhglari camindan artig olur. Bu, ikinci qapayici bashgin yaradilmasi Uglin nazarda
tutulur.

Sakil 1.22. Miixtalif él¢iilii va materialdan hazirlanmis pargimlar

Pargcimlama aparilmazdan avval birlasdirilacak hissalar lizarinda desiklar agilir. Bunun (giin agilacaq
desiklarin markazlari nisanlanir. Sonra ¢akicle vurularaqg, yaxud dreldan (elektrik dslik acan alst)
istifade etmakls dalik acilir. Daliklarin har iki hissada uygunlugu tamin edilmalidir. iki tabags va ya
detalin pargim vasitasi ila birlagsdirma yerina pargim tikisi deyilir. Pargimlar tikis boyu bir, iki, ic va
daha ¢ox cargada yerlasdirilir.

Pargim Ug hissaya (sakil 1.23) bolundr:
v' parcim baslig
v" ¢ubuq
v' baglayici basliq

Sakil 1.23. Pargimim hissalari: 1; 3 — bashq; 2 — mil
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Parcimlama islarini yerina yetirmak Ugilin asas alat kimi kvadrat doyacli ¢akicdan, yardimgi alatlar
kimi isa saxlayicidan, darticidan va sixisdiricidan istifads edilir. Pargimlamanin tam keyfiyyatli
alinmasi tglin ¢akicin agirligi par¢im milinin diametrina mivafig olmaldir.

Saxlayicl pargimin alt basligini oturdarkan va tamamlayarkan alt bashgin dayagi olur. Saxlayicilarin
konstruksiyasi ¢cox mixtalif olur, bunlari segarkan parcimin formasina, ham da saxlayicinin 6z
¢akisina fikir vermak lazimdir. Pargimlardan soyuq va qgizdirilmis halda istifada olunur. Soyuq halda
parcimlamadan az hallarda istifada olunur. Diametri 12 millimetrdan ¢ox olan parcimlarda soyuq
halda parcimlama tatbiq olunur. Masingayirmada istifads olunan parc¢imlarin ancaq ucu qizdirilir.
Cunki bu halda dalikle parcim arasinda ara boslugu olmur. Bu da birlasmanin keyfiyyatini artirir.
Parcimlama zamani qizdirilmis parcim birlasdirilacak hissalarda acgilmis daliya qoyulur. Sonra basliq
olan terafa Ustinda bashgin formasi olan dayaq qoyulur. Dayagin o biri tarafi zindana soykanir.
Parcimin baslig olmayan, yani kanara ¢ixan tarafindan ¢akicla zarbalar endirilir. Zarbalar naticasinda
parcimin mili bitiin daliyi tutur ve ikinci gapayici bashq yaranir. ikinci basliq hamarlanaraq siferik
formaya salinir.

e Parcimlamada tatbiq olunan avadanliq, alat va tartibatlar

Parcimlama zamani pnevmatik c¢akiclardan daha cox istifade olunur. Bununla yanasi, hidravlik va
elektrik pargimlama masinlarindan istifads etmakla hissalarin birlasdirilmasi aparilir. Bu masinlarla
parcimlamada daha yaxsi tikis alinir. Clinki bu halda parcimin bitiin govdasi deformasiyaya ugrayir.

9l ile parcimlamada isa govdanin kanara ¢ixan ucu deformasiyaya ugrayir.
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Sakil 1.25. Pargim ligiin alat va avadanliglar

Parcimlama zamani parg¢imlanan hissalor bir - birina ¢ox sixilir. En kasiyinin qisalmasi isa dalikle
par¢imin goévdasi arasinda ara boslugunun yaranmasina sabab olur. Lakin bu ara bosluq ilk ara
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boslugundan ¢ox az olur. Par¢im birlasmasi apardiqda hissalar bir - birindan eyni masafada olmagla
cargalarda yerlasdirilir. Parcimlar hissalar {izarinda bir neca yerds aparildigda tikis smals gatirir. is
soraitindan asili olaragq tikislar bir neca gqrupa bollnir:

v' Birlasma zamani méhkamliyin tamin olunmasi;

v' Mdhkam — kip tikislar;

v Bircargali tikislar;

v iki va liccargali tikislar.

-, (4
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X 1.5.2. Talabalar li¢iin faaliyyatlar

e Basga manbalardan istifada etmakls lehimlarin hazirlanmasina dair axtarislar aparin va taqdimat
G¢ln hazirlayin.

e Yumsaq lehimlardan hansi hallarda istifade edildiyini arasdirin ve mivafig qgeydlar apararaq
tagdimat Ggin hazirlayin.

e Bark lehimlardan hansi hallarda istifads edildiyini arasdirin ve miuvafiq qeydlar apararaq
tagdimat Gcgilin hazirlayin.

e Lehim alatlarinin miigayisasini aparin va naticalarinizin tagdimatini hazirlayin.

1.5.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Pargimlama ila hissalari birlagdirir”

e  Parcimlamanin hansi novlarini bilirsiniz?

e Pargimlamanin apariima ardicilli§ini neca sarh eds bilirsiniz?

e  Parcimlama Ugln istifads edilan alat va avadanliglar hagqinda na bilirsiniz?

e  Masinla par¢cimlamanin alla par¢cimlamadan asas fargini neca izah eda bilarsiniz?

e s soraitine uygun olaraq parc¢im tikislarini ne¢ca qrupa bélmak olar ve bu gruplar
hansilardir?

1.6.1 Metal iizarinda lehmlama islari aparir

e Hissalarin lehimlamakla barkidilmasi

Kuzovlarin tamiri zamani metal va ya metallasdirilmis detallarin birlasdirilma
Usullarindan biri da lehimlama Gsuludur.

oridilmis metaldan va ya lehim adlanan arintiden istifade etmakla ayrilmayan birlasma alinmasina
lehimlama deyilir. Lehim kimi ancaq asas metalla ariyib qarisa bilan material géttrtilmalidir (masalan
qurgusun misla ariyib garismadigindan mis {cln lehim ola bilmaz). Lehimlama yerinda lehim
birlasdirilacak detallarin metalinin bosluglarina (masamalara) kecir (diffuziya edir) (sakil 1.26.).
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Sokil 1.26. Kuzov tamirinda lehimlama islari
Karbonlu va legirlanmis poladdan, rangli metallardan va onlarin xalitalarinden va digar nov
metallardan olan hissalari lehimlamak olar. isladilan lehimin ¢atin arima qabiliyyatindan ve
mohkamliyindan asili olaraq lehimlamanin iki névi olur:

1) yumsag lehimlama
2) bark lehimlama

Bark lehimlarin arima temperaturu 7002Cdan artiq olur, yumsaq lehimlarin arima temperaturu isa
4002C-dan az olur. Lehimlamanin Ustiin cahati ondan ibaratdir ki, birlasdirilacak materiallari yiiksak
temperatura gadar qizdirmaq lazim galmadiyindan bu materiallar 6z fiziki va mexaniki xassalarini
saxlayir.

Yumsaq lehim qalay ila qurgusunun garisigidir. Onlarin méhkamliyi az olur. Polad mamulatlari va
hissalari lehimlamak va qalaylamagq Ugtin istifada edilir. Qurgusun ile kadmium asash lehimdan da
istifada olunur. Yumsaq lehimla lehimladikda ¢ox vaxt flis olaraq xlorid tursusu ila sinkin garsiligl
tasirindan amala galan xlorlu sink gotirdlir. Lehimlamanin asas vasitasi havyadir (lehim alati) ki, bu
da polad gubuq ucunda barkidilmis mis pargasindan (islak hissadan), gubugun o biri ucunda goyulan
dastakdan ibaratdir. Lehimlamadan gabag mamulatin sathindaki yagi, oksidi va pasi yeya va ya
sumbata kagizi ila temizlayirlor. Sonra isa kimyavi dsulla (flisla) temizlayirlar. Lehimlama
prosesindan avval havyani gaz lampasinda va ya lehimlama lampasinin alovunda qizdirirlar. Lakin bu
Gsulla havyani qizdirmagq alverisli deyil, ¢linki havya tez soyuyur. Ona gora hazirda elektrik havyasi

genis tatbiq edilir.
v\ = ~ _"__3
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Sakil 1.27. Lehim Uigiin avadanhglar

X 1.6.2. Talabalar li¢iin faaliyyatlar

e Basga manbalardan istifads etmakls lehimlarin hazirlanmasina dair axtarislar aparin va tagdimat
G¢ln hazirlayin.

e Yumsaq lehimlardan hansi hallarda istifads edildiyini arasdirin va mivafiq geydlar apararaq
tagdimat Gglin hazirlayin.
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e Bork lehimlardan hansi hallarda istifade edildiyini arasdirin ve mivafiq qeydler apararaq
tagdimat Ggln hazirlayin.
e Lehim alatlarinin miigayisasini aparin va naticalarinizin tagdimatini hazirlayin.

1.6.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Metal lizarinda lehimloma islari aparir”

e Lehimlamanin neg¢a ndvini taniyirsiniz?
e Lehim materiali olarag nadan istifads edila bilar?
e Lehimlamsa alatlarindan nalari taniyirsiniz?

Talim naticasi 2: Avtomobil kuzovlarinin tamir texnologiyasinin xiisusiyyatlarini bilir va is
asnasinda tatbiq etmayi bacarir

2.1.1.Kuzov tamirinin névlarini va proses ardicilligini sadalayir

° Kuzovlarin tamir texnologiyasi va tamirin novlari
Avtomobil kuzovlarinin temir texnologiyasi 6ziinds bitiin ndgsanlarin —
korroziyadan tutmus kicik batiq ve sislar do daxil olmagla, kuzovun handasi
nazarat noqgtalarinin barpasini camlasdirir.

Avtomobil kuzovlarinin tamir texnologiyasi prosesi Umumi halda asagidaki
ardicilhgla aparilir:
v" Yuyulma —tamizlanma islari;
V' S6kma amaliyyatlari;
v" Kuzovun tamiri;
v" Ranglama va yigma;
Tomir isinin xarakterindan asili olaraq kuzov tamirinin asagidaki asas iki névi mévcuddur:
v" Lokal tomir;
v' 3sash (tam) tamir;

1. Lokal tamir - bu tamir néviindan kuzovun yalniz har hansi bir hissasi zadalanmis oldugda istifada
edilir. Tamir zamani kuzov tam sokiilmir , zadali hissa tamir edilir va ya dayisdirilir.

o= N

Sakil 2.1. Lokal tamirda gériilan bazi islarin niimunalari
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2. Kuzovlarin asasli (tam) tamiri. Kuzovlarin asash tamiri, kuzov gaza zamani ciddi zadalandikds va ya

glclu korroziyaya ugradigda hayata kegirilir. 9sasli tamir daha ¢ox zaman talab edir, ham da bu isda
pesakarliq ve azmkarlig lazim galir.

Sakil 2.2. Kuzovlarda asasli tamirin apariimasi

e  Kuzovun tamiri liglin avtomobilin sokiilmasi

Tamirin névindan va kuzovun vaziyyatindan asili olarag sokma amaliyyati gisman va ya tam yerina
yetirilir.

Qisman sokiilma, kuzovun ayri — ayri hissalarinin korroziya naticasinda dagilmasinda, dayaglarin
bosalmasinda va ya kicik gaza zadasi almis fardi hissalarinin tamiri zamani, yani, lokal tamir zamani
yerina yetirilir.

Tam s6kma amsaliyyati bir qayda olaraq, kuzov ciddi gsza zadslanmalari aldigda va xisusi
stapellarda tamir edilacayi hallarda, yaxud da kuzovun yenisi ils dayisilma ehtimali ortaya ¢ixdigda,
yani, avtomobil kuzovu asasli (tam) temira dayandigda aparilir. Kuzovlarin dizgin soékilmasinag,
bunun Gglin tayin olunmus texnoloji prosesin ardicilligina ciddi amal etmakla nail olmagq olar.

Muxtalif tipli kuzovlar mixtalif Gsulla qurasdiriimis va barkidilmis ¢coxlu sayda detallardan ibaratdir.
Bu sababdan da sékmanin texnoloji proses ardicilligi har bir tip kuzov Uclin ayriligda islanib
hazirlanir.

Kuzovun govdasina barkidilmis detallar va bandlar barkidici elementlarin (boltlarin, sruplarin,
vintlarin va s.) sokilmasindan sonra asanligla ¢ixarilir. Qaynaq olunmus goévdalari olan kuzovlardan
panellari sckmak daha ¢atindir. Bela panellari sokmak Uglin onlari nazik agizh iti galemla ¢apmaq
lazimdir.

Kuzovlarin bitév (tam. asash) sokiilmasi onlarin konstruksiyasindan asilidir. Lakin, minik
avtomobilinin  kuzovunun soékilmasinin  Gmumi ardiciligi oturacaqlarin  yastiglarinin  va
sdykanacaklarinin, daxili cihazlarin va salonun tzliyinun, kuzovun sisalarinin, elektrik maftillarin,
gapilarin va saxlaclarin sokiilmasina gatirib c¢ixarir. Dasiyici kuzovlara maxsus avtomobillar,
kuzovlarinin asasli tamiri zamani tam sokillr. Bazi detal va qovsaglar avtomobilin elektrik
avadanliglar va harakat hissasinin aqreqatlarindan gabaq, bazi detallar iss kuzovdan aqgregatlar
¢ixarildigdan sonra sokdlir.
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Sakil 2.3. Kuzov tamiri ligiin s6kiilmiis avtomobillar

Avtomobil kuzovunda, tam (bitoév) sékilmadan sonra onun boélinmaz karkasi (govdassi) ve ya
bandlari (qovsaglari) galmis olur. Temir olunasi hissalarin va bandlarin vaziyystindan asili olaraq
gaynaq edilmis demir govda hissa - hissa sokillir. Govdanin zadalanmis ayri — ayri elementlarinin
sokiilma va tamir ardicilligi ela aparilir ki, tamir olunan band, onun handasi parametrlarinin daha da
pozulmasina gatirib ¢ixaran alava zadalar almasin. Bu magsadls, govdanin dayaq bandinin
sokiilmasindan avval onun bosluglarina, uzadilmasi va ya qisaldilmasi miimkiin olan xisusi tartibatlar
qgurasdirihr. Bunlarin vasitasile dayaqgsiz band normal vaziyyatda saxlanilir.

Tamira hazirlanmis kuzov uygun va rahat vaziyyatda yerlasdirilir. Bununla yanasi, kuzovun 6z ¢akisi
altinda deformasiyaya va onun handasi parametrlarinin pozulmasina gatirib ¢ixaran amillari aradan
galdirmagq tg¢lin tadbirlar goralir.

Sakil 2.4. Tamir (¢lin kuzovun dayaqlarda qurulmasi

e Handasi diizalislar — imumi yanagsma

Miuasir avtomobil kuzovlarinin va kuzovlar taskil edan detallarinin konstruksiyalarinin asaslarini
anlamadan onun handasi diizalisini aparmaq miimkiin deyil. Miasir kuzovlar sadaca detallarin yigimi
deyildir. Kuzovlar daslyicidirlar (aparici) va har bir element kuzovun Gmumi sartliyine 6z kémayini
gostarir.

Kuzov konstruksiyasinin anlayisi Ug¢ln onu diiz sathlardan, tillardan(qabirgalardan) va bu tillari
birlagdiran uclardan (tapalardan) ibarat olan handasi analoq saklinda tasavvir etmak yaxsidir (sxem
2.1).
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Sxem 2.1. Handasi tamsilda avtomobil kuzovunun sxemi

dlbatta, avtomobil detallarinin aksariyyati diiz (hamar) sathlar va diiz uclardan ibarat deyillar, lakin
deformasiya va tamir zamani onlarin davranisi oxsar olaraq qalir.

Belalikle, kuzovun bitin panellari karkasa dartilmis sort tillardan ibarat diiz sathler saklinda
tasavvir etmak olar. Tillar(qabirgalar) bandlarda birlasir va bu bandlar uclar (tapalar) adlandirilir.
Onda yanlar, miharrik bélmasinin gapagi (kapotu) va yiik bolmasinin gapagi, masinin dami, gapilar —
hamisi panellar sayilr.

Masinin Gstinidn  (daminin) dayaglari, gapinin yan dayaglari, panellarin daxilindaki sartlik
elementlari — tillar (qabirgalar) gabul edilir.

Masin Ustlintin klnclari kimi tillarin (gabirgalarin) birlasan yerlari, damin gabaq dayaglarinin
birlasdiyi kiinclar, gapilar va ganadlar, miharrik va yik boélmasi gapaglarinin kinclari — ucluglar
(tapalar) gabul edilir.

Bela sxemin istifadasi pozulmus handasani hansi ardicilligla diizaltmak lazim oldugunu anlamaga
kémak edir.

Ardicillig beladir:
a) Ucluqlar (tapalar) barpa olunur. Zarba naticasinds 6z movgeyini dayismis uclar, stapellarin va ya
salon daxilinda yerlasdirilmis italayicilarin (uzadicilarin) kémayi ila ilkin yerina qaytarilir. Kabina

doésamasinin sartlikari masin daminin sartliyindan daha davamlidir, buna gora da bu sartliklardan Ust
uclarin yerina gatirilmasi t¢ln istifada edilan italayicilara dastak kimi istifada etmak olar (sakil 2.5).
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Sakil 2.5. Uclarin italayicilarin kémayi ila yerina qaytariimasi

Uclar yerina qaytarildiqca, ilkin yerina yaxinlasan deformasiyali tillar (qabirgalar) daha gicli
miigavimat gostarirlor. Belalikla, uclara glc tatbig edildikds, tillarin (gabirglarin) da avvalki
vaziyyatina gayitmalari Ggiin “kdmak etmak” lazimdir.

b) Sartlik tillarin (qabirdalarin) baslangic formasi barpa olunur. Bu zaman sancaglama va
dizlandirma amaliyyatlarindan istifads olunur. ©maliyyat vaxti tars ¢akicdan, yani, akszarbali
cokicdan, kontaktli ve yarimavtomat gaynaglardan, sade c¢akicdan, mixtalif formalarda olan
althglardan va garmagqlardan istifads edilir.

omaliyyatin magsadi — sartlik tilin kdndalan profilinin avvalki formasinin gaytarilmasi daxil olmagla
— tillarin (gabirgalarin) ilkin formalarinin gaytariimasidir.

¢) Panellarin baslangic formalari barpa olunur. Burada da sancaglama va dizlandirma amaliyyatlari
aparilir va tars zarbali va adi ¢akiclardan, termo oturtmadan (istilik tatbig etma), mixtalif forma va
Olcllu altlhiglardan(qgasiglardan) va garmaglardan istifads edilir.

Bu ardicilhga riayat olunduqda, tamirin har marhalasi sonraki marhalanin magsadini 50 — 70 % hall
etmis olur. Uclari (tapalari) 6z yerina qoyduqgda, aslinds, biz, tillari (qabirgalari) da 6z yerina goymus
olurugq. Tillarin vaziyyatini barpa edarkan panellarin metallarini da diizaldirik.

Sahv ardicilligla tamir etdikda panellarin metallari deformasiyaya ugramis va bir neca gozlanilmaz
istigamatlarda garilmis olur. Bu halda panellarin tamiri, Gmumiyyatls, mimkiinsiz ola bilar.

v

X 2.1.2. Talabalar ligtin faaliyyatlar

e dlave manbaladan istifada etmakls markasindan asili olmayaraq, bir avtobus kuzovunun tam
tamir Uglin sokilmasina dair axtarislar aparin va alda etdiklarinizin taqdimatini hazirlayin.

e ki — Gi¢ grup halinda “Handasi diizalislar — imimi yanasma” mdvzusu atrafinda bildiklarinizla
bagh varaq uzarinda sakilli — izahli tagdimat hazirlayin va gruplar Gzra paylasin. Har bir grup
aldiglari varaga asasan digar grupun tagdimatini mizakira etsin.

e internetdan istifads etmakls kuzov va kabinalarin lokal va tam tamirina dair mixtalif sékiilma
amaliyyatlarini tasvir edan fotolar toplayin ve bu temirlar arasindaki fargler Uzra taqdimat
hazirlayin.
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w 2.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Kuzov tamirinin névlarini va proses ardiciligini sadalayir”

e Kuzov tamiri ne¢a névds aparila bilar?

e Tamir zamani kuzov karkasindan detallar neca sokiliir?
e Hoandasi anlayis s6zlinlin manasi nadir?

o Tillar (gabirgalar) harda yerlasir?

e Kuzovda ucluglar hansi birlasmaya deyilir?

2.2.1. Barpa texnologiyasinin timumi talablarini yerina yetirir

° Diizlasdirici prosesin gedisi

Asagidaki sakilde toggqusma zamani deformasiyaya ugrayan avtomobil
kuzovunun ilkin vaziyyati verilmisdir. Avtomobilin 6n hissasi qabaq sipara

(galxana) gader gilicli deformasiyaya ugramisdir (sakil 2.6). Qapilardaki
arabosluglar pozulmus va gapilar orta dayaga dogru yanacixmalara maruz qgalmisdir. Avtomobil
dizlandirma stendinin Uzarinds qurulmus ve arxa kondaslani vasitasila takar arxasi va qapl
bosluglarinin ortasi da daxil olmagla désemaya barkidilmisdir. Avtomobildean agreqatlar
sokilmusdur.

O

Sakil 2.6. Qlivvalarin 6n sipar (qalxan) lizra paylanmasi

ilk garilma, sarnisin bélmasinin diizaldilmasi va gapilarin ilkin arabosluglarinin barpa edilmasina
xidmat edir. Giic tatbigi ndqgtasi olarag pancara xattinin saviyyasindaki 6n dayaq gotirilir. Kuzovun
formasini barpa etdikdan sonra, onu 6n sipara gadar hissadan stenda qurasdirmaq olar. Qapilarin
bosluguna dartici qurgulu sart elementlar qurasdirilir ki, ndvbati is proseslarinda onlar yenidan
deformasiyaya ugramasinlar (sakil 2.7).
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Sakil 2.7. Qiivvalarin amortizatorlarin barkidilma néqtalari lizra paylanmasi

indi, ikinci garilmanin tatbiqi ils 6n takar cubugunun arazisinda, lonjeronun arxa hissasini én désama
gondalanina nazaran diizaldilma isi yerina yetirilir.

Sakil 2.8. Qiivvalarin lonjeron lizra paylanmasi

isi tamamlayib barpa etdikdan sonra {i¢iincii garilma prosesi lonjeronun sonuna tatbiq edilir.

L~
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Sakil 2.9. On hissanin ilkin 6l¢iilari

Yalniz, azilmis bitiin 6n hissa tam dartilib barpa olunduqgdan (yerina fiksa edildikdan) sonra, sokmani
hansi zadali detaldan baslama garari verilir:

v' Ogoar zadali detal, bas dasiyici sahads - gabaq ve arxa asqi oxlar arasinda
yerlasan dosamadirsa, onda barpa bu gaydaya uygun aparilir: soyuq halda
girissiz ilkin vaziyyastina va formasina gatirile bilmayan bitlin hissalar zavod
tikislarina va ya avtomobil istehsalcisi tarafindan miayyan edilmis xatlara gadar
yenilanmalidir.

v' Dgoar zadali detal (hissa) yardimgi dasiyici sahada - gabaq ve arxa asqi oxlari va
miiharrik sahasinda yerlasirsa, tatbiq ediloan gayda beladir: ilkin forma va
vaziyyatina gatirilo bilmayan detallar dayisdiriimalidir. SOkma xatlari, istehsalgi
tarafindon gadagan edilmis sahalar istisna olmagqla, 6zbasina segils bilar.

v Zadali montaj olunmus va ya yivli detallara galdikds sadace garar vermak
lazimdir: dlizalma amaliyyati ucuz basa galar, yoxsa dayisdiriima?
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Diizlasdirma islarinda ardicilliqg haddan artiq sart bandlardan baslayib az sartli bandlarle tamamlanir.
ovvalca sarnisin salonu barpa olunur. Ardinca sahalar Uzra garilmalar yerina yetirilir. Qeyd etmak
vacibdir ki, kuzovun mixtalif detallarini — istar xarici, istarsa da dasiyici — hidravlik alatlar olmadan
glsursuz tamir etmak mimkiin deyil (sakil 2.10).

Sakil 2.10. Hidravlik qurgu va onun tartibatlari

istifadasina gora hidravlik alatlar iki néva béliinir. Birinci ndv, hidravlik garilma va sixilma tazyiqli
silindrlar va onlara gosulan dastaklayici elementlar vasitasila kuzov igarisinda garilma va sixilma
(yigilma) prosesini shata edir. ikinci istifade névii — hidravlik alstlarin dizlandirici qurguya
gosulduqda, kuzovu kanardan garmak va ya sixmaq (yigmaq) prosesidir.

Kuzov va kabina sathlarinda yaranmis batiglarin (¢alalarin) barpa iisullar

Batiglarin aradan qaldirilmasi (g tsulla aparila bilar:

> Xususi yapisqandan istifada etmakls;
» Vakuumlu tartibatla;
> PDR texnologiyasi ils;

Xiisusi yapisqandan istifada. Kuzovlarda batiglari yapisqanla barpa etmak lgiin Pops — a — Dent
dastindan istifada edilir (sakil 2.11.). Bu dastin tarkibina termotapancga, silikon yapisqan, xisusi
cubuglar va dastakla gayka daxildir.

Sokil 2.11. Pops — a — Dent dasti va ondan istifada qaydasi
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Pops — a — Dent dastindan istifada edarak batiglari barpasi zamani boya — lak 6rtiyl zadalanmir.
Dast yapisgan zadali hissaya ¢akilir va gcubuglari bu yapisganh zadali hissaya yapisdiririq. Yapisganl
cubuglar barkidikds, ondan (onlardan) tutacagla tutaraq irali dartmaq lazimdir.

Vakuum tartibatla batigin barpasi. Bu isda asas sayilan xisusi alat — vakuum sorucudur. Vakuum
sorucudan isifada qaydasi asagidaki kimi aparilir (sakil 2.12):

Sakil 2.12. Vakuum tartibatla batiglarin(galalarin) barpasi

v ilk 6nca batiq sath (cala) tamizlanir, sorucu zadali sathda yerlasdirilir. Bu zaman yaxsi olardi
ki, sorucu zadali hissani tam Ortmus olsun. Oturtma vaxti diggat etmak lazimdir ki, onun
giraglari metal tizarinda kip otursun.

v Sorucunun yerinda diizgiin va kip oturmasina amin oldugdan sonra ¢ékakdan (sorucunun
daxili sathi ile metalin xarici sathi arasindaki) havani sorub gixardirlar.

v Daha sonra biitiin havanin tam ¢ixarildigina va sorucunun sath Gzarinda kip oturmasina amin
oldugda batiq hissanin ¢akilma isini yerina yetirmak olar. Bunun Uglin sadaca sorucunun
dastayindan tutaraq onu diizglin istigamatda ¢akmak (dartmaq) lazimdir.

Vakuum sorucularin mixtalif modellari mévcuddur, lakin hamisinin is prinsiplari demak olar ki, eyni
magqsad dasiyir (sakil 2.13).

Sakil 2.13. Vakuum sorucularin modellari
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PDR texnologiyasi ila barpa. Bu proses al ila yerina yetirila bilan oldugca ¢atin bir prosesdir. Bu usulla
tamiri yerina yetirmak l¢ln cox bahali xisusi alatlar — ¢angallar lazimdir (sakil 2.14).

Sakil 2.14. Batiglarin i¢aridan diizaldilmasi ligiin alatlar dasti

Boya — lak sathini korlamadan aparilan bu tamir, genis ve mirakkab zadalanmalarda aparilir. Bu
proses avtomobilin icarisinds, element sathinin icarisindan tatbiq edilir. Lazim oldugda Uzliklar
(astarlar) sokdlir ve tamira mane ola bilacak detallar acilib ¢ixarilir.

Masindaki batiglarin barpasi li¢clin muxtalif uzunluglara ve formalara malik ¢angallardan istifada
olunur. Onlarin metalla bir basa tasira giran uclari muxtslif bucaglar altinda ayilmislar. Bas hansi
amaliyyatlari yerina yetirmaliyik?

v Batigi diizaltmazdan avval onun sathini tamizlamali;

v’ Zadanin ayilma (bikilma) yerlarinds metalda garginlik azaltmali;

v" dyilma kanarlarini yumsagq plastik aragati Gizarindan zsif zarbalarlo déyaclamali;

v/ Batigin hamarlanmasi metalin sathina icariden basma tasiri géstarmakls yerina yetirilmali.

Tamirda isa uygun galan formaya maxsus ¢angal (ling) texniki desikdan icari salib dastayini buraraq
batiq satha icariden ¢ola dégru basma — italoma amaliyyati yerina yetirilir. Cangallarla batiglarin
diizaldilmasi miiayyan bacariq va daqiqlik talab edir.

e Diizaltma va déyma ila kuzovun formasinin barpasi

Kuzovun (kabinanin) deformasiyasinin barpa texnologiyasi ayriliyin (¢apliyin) néviindan va
deformasiyaya ugramis detalin tabiatindan asilidir.

Kuzovun panellarinda va situnlarda yaranmis, lakin garilma ils diizalmasi miimkiin olmayan aziklari
basmaqgla va ya ayilmis hissani ¢okmakls, ardinca doéysaclomakls dizgin forma alana kimi
dizlasdirirlar.

Metalin boyiik garginliyinda yaranmis sislari birbasa déyaclamakls diizaltmak olmaz, bels ki, ddyma
prosesi zamani sislarin uclari dayanigliglarini itirarak varaqin o biri tarafina kega bilarlar. Bu vaziyyati
nazara alsaq, gorarik ki, bir siskini aradan qaldirmaq lglin orda artiqg metali ¢okdiirmak lazimdir.
oziklarin diizaldilmasinds va kuzov elementlarinin Gst formalarinin barpasinda al alstlarindan
istifada edilir. Bu alatlar dastina nazar salaqg(sakil 2.15).
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Sakil 2.15. D6yma - diizaltma islarinda istifada edilan al alatlori

Sakilds, birinci sirada muxtalif tip ¢akiclar verilmisdir ki, onlarin da har biri ila ayriligda muiayyan bir
isi yerina yetirilir. Bu ¢akic dasti ila tanis olaq:
1 — doéyaclama ¢akici;
2 — doyaclama ¢akicinin ylngillasdirilmis tipi;
3 — flans ayma ¢akici;
4 — yasti burun ¢akic;
5 — bir ¢angalli ¢akic;
6 — hamarlayici ¢akic.
Saklin ikinci sirasinda profillarin, sathlarin, muxtalif ayriliklarin dizaldilmasinda istifadsa edilan
mixtalif forma va Olcllu piltalar verilmisdir. Piltalar asagidaki névlara bollinir:
1 — GzlUk detallarda tamizlik aparma piltasi;
2 —sislarin dizaldilmasi tglin pilts;
3/4 — detal profillarinin duizaldilmasi Gglin al zindanlart;
5 — duzlandirici pilts;
6 —hamar sathlarin diizaldilmasi liglin pilts;
Saklin Uglincli sirasinda batig va sislarin dizaldilmasinds istifads edilan linglar va italayicilar
comlanmigdir. Linglardan muxtalif azik, batiq va sislarin diizadilmasi Uglin istifads olunur. Bazi
linglarin uzunluglarn va konstruktiv quruluslari onu bildirir ki, onlari kuzovun al¢atmaz yerlarinin
diizalmasinda tatbiq edirlar.
Verilmis ling va italayicilarin tayinatlari ila tanis olaqg:
1 — mohdarlu hissalarda ndgsanlarin dizaldilmasi;
2 — boyadan sonra ganadlarda déyma aparilmasi;
3 - ling — italayici;
4 — batiglarin diizaldilmasi;
—lovhali ling — alcatmaz yerlarin diizaldilmasi;
6 — mixtalif négsanlarin diizaldilmasi;
7 —ilkin dialtma lingi;
8 — boylk deformasiyalarin aradan galdirilmasi.
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e Quzdinlmadan doéyacloema ile deformasiyanin aradan qaldiriimasi

Soyuq vaziyyatda (qizdiriilmadan) siskinliyin aradan galdirilmasi, metalin konsentrasiyali dairalari ila
va ya siskinlikdan radius boyunca metalin toxunulmamis hissasina gadar uzanmasina (garilmasina)
asaslanir (sakil 2.16.).

Sakil 2.16. Qizdirilmadan déyaclama ila deformasiyanin aradan qaldiriimasi

Dizalis edarkan ¢okintinin an yiiksak hissasindan atrafdaki panel sathina diiz kecid formalasir.
Bunu etmak Ug¢lin cuxurun (¢cokayin) atrafindaki metaldan bir sathin ayri hissasina gadar ¢akic ila bir
sira dayirmi zarbalar tatbiq edirlar. Cakic ¢dkayin kanarina yaxinlasdigca, zarbanin quvvasi azaldilir.
Dizaldilacak paneldaki dairalarin sayl na gadar ¢ox olarsa, ¢cokakdan metalin zadasiz hissasina kegcid
daha hamar alinar.

Sathlari dayirmi olmayan detallarin sathlarindaki deformasiyalarin aradan qaldirilma isi xtisusi profila
malik, rezindan yaxud taxtadan hazirlanmis toppuzlardan, al zindanlarindan va piltalardan istifada
etmakla yerina yetirilir (sakil 2.17).

Sakil 2.17. Tamirdan istifada olunan kiipalar(taxta va rezin ¢akiclar)

Siskinliyi aradan gqaldirmaq Uglin metali soyuq vaziyyatds dizaltdikds (doyacladikda) zadali
sathda uzanma (garilma) yaranir, metal sath plastik deformasiyaya ugrayir. Barpa olunan arazids
metal sathinin ilkin 6l¢lisi artir va onun okside davamlihgl pislasir. Naticads, metalin korroziya
migqavimati pozulur. Buna gora ds, nahamar (dalgah, ayintili) kuzov panellarinin va sttunlarinin
diizaldilmasi dayaq piltasi va xlsusi satha malik ¢akicla aparilir (sakil 2.18).
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Sakil 2.18. Nahamar panellarin(3) dayaq piltasi(2) va xiisusi ¢akicla(1) diizaldilmasi

Siskinlarin bu Gsulla aradan galdiriimasinda metal garilmasi (uzanmasi), panelin uzunlugu ilkin forma
v Ol¢lisiinda barpa olunur.

Kuzov hissalarinin asanligla algatan yerlarinda zadasli sathlari barpa etmak lglin barpa olunacaq
hissanin profilinin ayriliyina uygun olarag miixtalif diizaldici alatlardan istifada olunur. Yani, bu zaman
mixtalif ayrintilarin va sartlik tillarin (qabirgalarin) radiuslari, kegidlari nazara alinmaldir.

-, (4

O
X 2.2.2. Talabalar (i¢iin faaliyyatlar

e OJlave manbalardan istifade etmakla axtarislar aparin, doyacloma va dizaltma ila kuzovun
formasinin barpasini aks etdiran videogarxlar hazirlayib miizakira va tahlil edin.

e Kuzov va kabinalarin sathlarinda yaranmis batiglarin — boya sathi korlanmadan — barpasi gin
istifade edilan miixtalif nov alatlarin fotolarini toplayin , Venn diagramindan istifads edarak
onlar arasindaki oxsar va fargli cahadlari geyd edin.

e ki qrupa béliinarak “Qizdirilmadan déyaclemakla deformasiyanin aradan galdiriimasi” mévzusu
atrafinda mizakira taskil edin.

e Uc grupa bélinarak har grup ayriligda, boyali sathdaki batigin aradan galdirlmasina dair ¢
Usulda aparilacag amaliyyatin izahli taqdimatini hazirlayib miizakirs obyektina gevirin.

2.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Barpa texnologiyasinin imumi talablarini yerina yetirir”

e Kuzovlarin barpa texnologiyasinda hansi Gsullari bilirsiniz?

e On hissadan zarba alaraq deformasiyaya ugramis kuzovun tamirinda gorilacak ilk is
hansidir?

e Toamir prosesinda qap! bosluglarinda yarana bilacak deformasiyanin garsisini almaq
Ggln hansi tadbir gorilar?

e Boyani korlamamq sarti ila kuzov satmidan batiqglar neca aradan qgaldirilir?

e Doyaclama - diizaltma islerinds isladilan hansi al alatlarini taniyirsiniz?

e Nahamar (dalgali) sathlarin diizaldilmasinda hansi al alatindan istifada edarsiniz?
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2.3.1. azilmis kuzovlarin komponentlarini tamir edir
e  Kuzov sathindan siskinlarin isitma va siiratli soyutma lisulu ila aradan qgaldiriimasi

Bu usul, isitma ve sonradan siiratli soyutma zamani metalin genislondirilmasi va oturdulmasi
prosesinin istifadasina asaslanir. Yumsaqg poladi 800*C qgadar qizdirdigda (qgizarib girmizi rangas
catana gadar ) o plastik hala dustr va asanligla deformasiyaya ugrayir. Qizdirma prosesini bltov sath
lizra aparmaga ehtiyac olmur, biitov sathi gizdirmaga ehtiyac olmur, sadace miayyan noqtalori
segmak kifayat edir (sakil 2.19).

Sakil 2.19. Qorelka ila (odlugla) metal sathda néqtanin qizdiriimasi

Kuzovun metal sathlarindaki sislari qizdirmaq lgiin koémdr elektrodlu elektrik qaynaq aparatindan va
ya qaz qorelkasinin (odlugun) alovundan istifada olunur. Hazirda bu is Uglin (isitma Ugln) qaz
odlugunun alovundan istifads edirlar ki, bu da bir oksigen — asetiln manbayidir.

Metal nogtasini odlugun dar alovu ila gizdirdigda, metalin kicik bir dairasi tez bir zamanda qirmizi
ranga gadar isinir vo metalin plastikliyi kaskin sakilde boylyilr. Qizdirilmis metalin genislanmasi,
gizdirilan sathi shats edan metalla qarsisi alindigindan, onun hacmi yogunlasaraq gabarir.
Metal qizarana kimi qizdirildigdan sonra, odluqg (qorelka) kanar edilir va metal soyumaga baslayir.
Quzdirilmis daira tadrican tiind — qirmizi ranga gevrilir, gara olur va daha da soyumaga davam edir.
Soydugca metal kigilir, hacmi azalir, ancaq, onun atrafinda yerlasan soyuq metal tarafindan sazlanilir
— nda uzunlugu, na da eni dayismir. Metal qizarana kimi qizdirildigdan sonra, odluqg (qorelka) kanar
edilir voa metal soyumaga baslayir. Qizdirilmis daira tadrican tiind — qirmizi ranga gevrilir, gara olur va
daha da soyumaga davam edir. Soyduqgca metal kigilir, hacmi azalir, ancaq onun atrafinda yerlasan
soyuq metal tarafindan sazlanilir — na uzunlugu, na da eni dayismir.

Sakil 2.20. Qizdirilma va kaskin soyudulma ila sislarin aradan qaldiriimasi

Metalin gizdirilmis hissasinin oturdulma prosesinin giiclandirilmasi, istiliyin atrafa yayillma siratini
azaltmagqla alda edilir. Bunun U¢lin metalin qizdirilmis hissasini namli aski parcalari ila dévraya alirlar
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(sakil 2.20). Bu zaman bas vera bilacak yeni deformasiyanin qarsisi ¢akic dastayini (tutacagini) metal
satha sixmagla, néqgtanin sarhadlarini — sonda isa qizarmis ndgtanin 6ziinl — déyaclamakls alinir.

o Azilmis — biikilmiis (y1gi1lmis) siskinlarin (qabariglarin) isitma va zarbalarla ¢ékdiirma iisulu
ila aradan galdiriimasi

isitma va ddéyacloama usulu ila gabariglari aradan qaldirma zamani odlugu (qorelkani) gabariq yera
yaxinlasdirib isidirlar. Qalinhgi 0,6 — 0,8 mm-lik panel metalda qgizdirirlar va gizarmis hissanin diametri
10 mm — dan ¢ox olmamis odlugu ¢akirlar. Metal qizdirilarkan onun ayilmamasina diqqgat etmak
lazimdir. Bu isi taklikda gordiikds odlugu kanara qoyulur, metal varagdaki zadanin altina isa al
damirgi zindani qoyulur.

ovvalca qizdirilmis ndgtanin atrafinda olan qizarmamis metali tez ddyaclayirlar (taqqildadirlar),
sonra isa metal na gadar ki, tind - qirmizidir, isidilmis négtani déyaclayirlar. Bu isi kiyanka ( taxta
kiipa) il gormak daha maslahatlidir (sakil 2. 21).

Sakil 2.21. isitma va dbyaclama(zarba) iisulu ila sislarin(¢okiiklarin) barpasi

Hamarlayici ¢akicle diizlasdirma etdikda zarbanin glicii cox olmamalidir, ¢linki, zarba giiclu oldugda
metalda kicilma yerina garilma bas vera bilar. Qabariq (sis) kicik olduqda, bir néqgts kifaystdir. Yalniz,
metal mihitin temperaturuna gadar soyuduqda is bitmis hesab olunur. Soyumani tezlasdirmak tglin
suda isladilmis aski parcasindan istifads edirlar. 9lava néqtali isitmalar lazim olduqda, bu proses har
soyutma arasinda, saylari 2 — 3-dan ¢ox olmadan yerina yetirilir.

Quzdirilmis metal varaq soyudugdan sonra qizdiriimis hissads zarif diizlandirma (déyaclama) aparilir
ki, zadalanmis metal sathi barabarlassin.

e Kuzovun algatmaz yerlarinda aziklarin (batiq va ¢okiiklarin) aradan galdirilmasi

Bela batiglar va aziklarin aradan qaldirilmasi linglar ve zarba tipli xlsusi alatlar vasitasila aparilir
(sakil 2.22).

Sakil 2.22. Cokiiklarin (batiglarin) zarba tipli alatlar vasitasila aradan qaldiriimasi
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Glclandiricilar yerlasan gabaq sathlardaki batiglar (¢okaklar) linglar vasitasi ile dizaldilir. Linglarin
secimi ¢Okayin xUsusiyyatindan va yerlasmasindan asilidir. Qapi panellarinds, ganadlarda olan azik
va batiglar linglar vasitasile dizaldilir. @maliyyat vaxti gapinin, kapotun, cilayici siparin va s.
panellarin daxili elementlarindan dayaq kimi istifada olunur (sakil 2.23).

Sakil 2.23. Deformasiyaya ugramis sathlarin lingla diizaldilmasi

Kandar panelinin toamiri mirakkab olur. Bu ona goradir ki, zadali hissa har tarafdan qapal
vaziyyatda olur va onun tamiri l¢lin kandar aciimali, diizaldilmali(batiglar va aziklar hamarlanmali),
formaya gatirilib gaynaq edilmalidir (sakil 2.24).

aki/ 2.24. Avtomobilda kandarin tamiri

Kandar panelinin agilmasi iglin burgudan, metal galamdan, ling va ¢akicdan istifada edilir. Kandarin
deformasiyasinin diizaldilmasi va formasinin barpasi ling - sixacla va ¢akicla yerina yetirilir. Kandar
panelin formaya salinmasi zamani sdykanacak kimi dayaq piltasindan istifads edilir. Sonda kandar
panelinin yanhglari désama panelina sixilaraq qaynaq edilir.

Bazan darin olmayan maili batiglari gizli boslugu agmadan dizaltmak olur. Bunun {glin batiq yerin
an darin hissasinds 6 mm diametrinda bir dalik agilir. Agilmis dalikdan ayilmis milin ucu salinir va
panelin batiq hissasi normal vaziyyata disanadak dartilir. Sonra daslik ya lehmlanir, ya da epoksid
pastasi ila doldurulur.

Darin batiglarin aradan qaldirilmasi zarba tipli alatla aparilir (bax:sakil 2.22). Alst, istigamatlandirici
milla harakat edan va diranma hissasi olan tutacagla bitan zarba ¢akicindan ibaratdir (sakil 2.25).
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Sakil 2.25. Kuzov tamirinda istifada edilan zarba tipli alat va dasti
1—mil; 2 — ¢akic; 3 —diranma saybasi; 4 — dastak; 5 — ucluglar

Dayisak ucluglar dasti alatin is organidir ki, onlardan da kuzovun panellarinda olan muxtalif tipli
batiglarin diizaldilmasinda istifads edirlar. Dayisak ucluglar alatin milina yivla birlasdirilir.
Kuzov tamiri zamani xisusi hazirlanmis gaynagq cihazi — spotteri yaddan ¢ixartmagq olmaz (sakil 2.26.).

Sakil 2.26. Kuzov panellarinin tamirinda istifada edilan spotterlar

O, kuzov panellarindaki kigik batiglarin diizalisinda, xlisusi ilo do deformasiya zonasinin arxa tarafi
alcatmaz olduqda, praktik olaraq avaz edilmazdir. Bela hallarda diizlandirmaya sarf edilan glic yalniz
panelin xarici sathina tatbiq edilir. Bunun Uglin deformasiya zonasinda spotterin kdmayi ila
mivaqgati olaraq bir sira adadi barkidici elementlar (mismarlar, sancaglar, garmaglar va s.) gaynaq
edilir. Mlvaqqati elementlar dartici giiciin tatbigi néqtalari rolunu oynayir. Dartici glic zarbali ola
bilarsa, bu, inersiyali ¢akicin tatbigina xasdir. Yaxud da axar ola bilar ki, bu da lingli qurgularin
istifadasinda olur. Deformasiya aradan galdirildigdan sonra miivaqqati elementlar gétirilir.

Muasir avtomobillards kandarlardaki ¢okiiklar spotter va mixtalif dartici tartibatlarin kémayi ila
barpa olunur (sakil 2.27)
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Sokil 2.27. Spotter va dartici tartibat ila ayaqaltidan batiglarin barpasi

X 2.3.2. Talabalar ligtin faaliyyatlar

e Izilmis — blzllms siskinlarin isitma va zarba ila dizaldirilmasina dair dyrandiklarinizdan ESSE
yazin.

e Venn diagramindan istifade edarak isitma va siratli soyutma Usulu va isitmadan doyma ila
aparilan tamirlarda oxsar va fargli xtsusiyyatlari geyds alin va tagdimat hazirlayin.

e Jlava manbalardan (kitab, jurnal, internet) istifade edarak muixtalif markali avtomobillarin
kandarinda aparilan tamirlar barada geydlar toplayib miizakira edin.

e Kuzovun alcatmaz yerlarinda yaranmis aziklarin tamiri Ggln istifada olinan alatlarin sakillarini
toplayib taqdimat hazirlayin.

2.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“dzilmis kuzovlarin komponentlarini tamir edir”

e Kuzovun metal sathindaki siskinlari qizdirmaq hansi tsulla daha alveriglidir?
e  Kaskin soyudulma neca aparilir?

e Kuzovun algatmaz yerlarindaki batiglar neca barpa edilir?

e Darin batiglarin barpasinda hansi alatdan istifads olunur?

e Batigi olan kandar panellar neca tamir edilir?

e Spotter nadir va hansi hallarda tatbiq edilir?

2.4.1. Korroziyaya ugramis hissalari barpa edir
e Korroziyanin aradan galdiriima iisullan

istismar olunan avtomobillarin boyasinin ve ya boyaistii lak gatinin
ciziglanmamasi mimkinstzdiir. Nazara alsaq ki, boya Uzarina vurulmus lak

goruyucu xarakterlidir. Bela halda lak qgatinin ciziilmasi va ¢atlamasi uzun
muddat tamir olunmasa, boya alti korroziya yaranmasina sabab olar (sakil 2.28).
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Sakil 2.28. Korroziyaya ugramis hissalar

Avtomobil kuzov va kabinalarinda, istismar prosesinda ortaya ¢ixmis korroziyani aradan gotirmak
G¢ln asagidaki Gsullardan istifadas edilir:

v

Mexaniki iisul. Bu lsuldan yiksak korroziya daracasi il paslanmaya maruz galmis hissanin
barpasinda istifads olunur. Bu zaman tamir olunan avtomobilin kuzov va ya kabinasindaki
korroziyali (pasli,¢liriik) hisss metala gadar surtilib tamizlanmalidir (sakil 2.29). Siirtma
materialini segmak li¢lin avtomobilin lzarinds gorilacak isi diggatle arasdirib isin agirligini
muayyanlasdirmak lazimdir. 9gar korroziya qati galindirsa ve ya boya gatlari coxdursa, daha
kobud danacikli aslama kagizlarindan (P60 — P180) istifada olunur va is mimkiin gadar
mexaniklasdirilir.

Sakil 2.29. Paslarin mexaniki lsulla tamizlanmasi

Daha sonra tamizlanmis hamin hissaya novba ila astar, grunt va boya, ardinca lak ¢akilir.
Kimyavi iisul. Bu Usul birinciden onunla farglanir ki, burda mexaniki tamizlema avazina
xUsusi kimyadan istifade olunur. Temir zamani paslar ortadan galdirilir, yenidan ortaya
¢ixmasinin qarsisi alinir va bu zaman metal sathina heg bir zarar toxunmur.

Paslarin tamizlanmasi lgilin secilmis kimyavi vasitalar, istehsalginin talimatina asasan lakali
satha ¢akilir, gdstarilon vaxt miiddati tamamlandigda hamin sath silinir, ya da yuyulur (sakil
2.31).

Avtomobil kuzov va kabinalarindan paslarin tamizlanmasi lglin genis istifadeda olan kimyavi
vasitalara asagidakilar daxildir (sakil 2.30):
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Sakil 2.2. Paslarin kimyavi tamizlanmasinda istifada olunan vasitalar

1. Ortofosfor tursusu — istifade olunan an yaxsi vasitadir, tamiz halda va yaxud kimyavi
gatqilarla birlikdas istifada edils bilar.

2. VSN — 1 Neytrallasdirici — asanligla pasin 6hdasindan galir, onu tind bir kiitlays cevirarak
metal sathindan ayirir.

3. Zinkor — pasin tamizlanmasini tamin edir va ardinca metalin daha da dayanigli olmasi
G¢ln onun sathinda elektrokimyavi Gsulla xisusi goruyucu qat yaradir.

Sakil 2.31. Paslarin kimyavi lsulla tamizlanmasi

2.4.2. Talabalar ligtin faaliyyatlar

Verilmis kuzov elementindaki korroziyaya ugramis kicik bir hissani mexaniki tGsulla tamizlayin va
tamizlama prosesinin izahli tagdimatini hazirlayin.

Kuzov hissasindaki paslarin kimyavi lsulla tamizlanma prosesinda istifade olunan maddalar
haqqginda alave mabalards axtarislar apararaq alda etdiyiniz materiali mizakira edin.

oOlave manbalardan istifada edarak kuzov elementlar sathlarinda olan paslarin kimyavi tsullarla
tamizlanmasini aks etdiran videogarxlar tagdim edin.

Kuzov va kabina panellarinds yaranmis paslar va onlarin aradan qaldiriima Usullari hagqinda
bildiklarinizi geyd edin va rollu oyun Gsulundan istifads edarak taqdim edin.
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2.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Korroziyaya ugramis hissalari barpa edir”

e Kuzov elementlarinde yaranmis paslarin (korroziyanim) aradan galdiriimasinda hansi
Usullardan istifads edardiniz?

e Pasin tamizlanmasinda Zinkordan istifada etmayin hansi Gstinliyu vardir?

e Paslarin mexaniki tsulla tamizloama ardiciligini sadalayin.

e Pasin kimyavi tamizloama prosesi neca aparilir?

Talim naticasi 3: Avtonagliyyat vasitalarinin kuzovlarinda yaranmis ¢aplik vo deformasiyalari
aradan galdirmagi bacarir

3.1.1. Avtomobil kuzovlarinda yaranmis ¢aplik va deformasiyanin aradan qaldiriimasinda harakatli
glic quruluslarini tatbiq edir

o Dartqilarin (garilmanin) kémayi ilo kuzovdaki deformasiyanin aradan
galdiriimasi

Kuzovun handasi 6lcilarinin (ayilmalarin va capliklarin) pozulmasi giic tatbiq
etmakla aradan qaldirilir. Bu glic, gaza zamani tasir etmis gilcln aksina
istigamatlandirilir.

Qap! bosluglarinda, kiilak slisasi ve arxa sisa ¢argivalarinda yaranmis ¢apliklarin, yaxud da miharrik
va ylk bolmalarindaki orta mirakkab c¢apliklarin aradan galdirilmasi Gglin kuzov althglar Gizarinda
qurulur.

Sakil 3.1. Hidravlik garilma (hidrosilindr) va ucluglari
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Sakil 3.2. Vintli garilma dasti: 1 — 4 garilma va yiglma alati;
2;3,;6 — garilmanin ucluglari; 5 — yigicinin uclugu; 7 — yigicinin uzadicisi

oyriliklarin — ¢apliklarin aradan qaldiriimasi Ugiin gliciin tatbiq edilacak yeri tayin etdikdan, lazimi
goturimlari (tutacaglari) ve diraklari seg¢dikdan sonra, bosluglarda vintli garilmalar, yaxud lazimi
tutacaglar, uzadicilar ve davamli diraklar ila tachiz edilmis hidrosilindr qurasdirilir (sakil 3.1)

L 3
1
1
@
2

Sakil 3.3. Kuzovun qapi va pancaralarinin bosluglarindaki ¢apliyin aradan
qaldirilmasi tgiin garilmalarin qurulma variantlari

Sakil 3.3-da verilmis variantlari agiglayaq:

1. Qabaq dayagla yanasi markazi dayagin ¢apina istigamatinda dizalisi;

2. Qapi boslugu detallarinin saquli istigamatda dizalisi;

3. iki gonsu gapi bosluglarinin diagonal {izra eyni zamanda diizalisi;

4; 5. Eyni zamanda iki garilmanin diagonal lzra bir istigamatda qurasdiriimasi;

6. Garilmalarin aks istigamatda qurasdiriimasi;

7. Garilmanin gapi boslugunun diagonali Gzra qurasdiriimasi;

8. Markazi dayagin eyni zamanda iki ndqtada dizalisi;

9. Qabaq, yaxud arxa pancaranin diagonal lzra dizalisi;
10. Garilmanin boslugun markazinda dik qurasdiriimasi;
Bosluglarin g¢apliklari (ayriliklarini) tamamila aradan qaldirildigdan sonra qapilar, miiharrik va yiik
bolmalarinin qgapaglari, arxa ve gabaq slisaler ara va cixintilara goéra uygunlasdirilaraq yerina
qurasdirihr.

40



e Hoarakatli giic qurgularindan istifade etmakla kuzovlarda deformasiyanin aradan
galdiriimasi

Harakatli glc qurgularindan istifade etmakla (sakil 3.4; 3.5.) kuzovlarda va ¢arcivalarda
deformasiyanin aradan galdirilmasi névbati ardicilligla aparilir:

Sakil 3.4. Minik avtomobil kuzovunda diizalma Sakil 3.5. Yiik avtomobili ¢argivasinda
islari li¢tin istifada olunan harakatli glic qurgusu diizaltma isi iciin harakatli giic qurgusu

e  Qyriliyin (¢apliyin) aradan galdiriimasi Ggiin giiclin tatbig edilacayi yeri tayin edirlar.
Sonra alatlar dastindan lazimi gétlrimlar (tutacaglar) ve dayaglar segilir.

e  Copliyin aradan qaldiriimasi Uglin gliclin tatbiq edilacak yeri va istgamati secildikdan
sonra, hamin istigamatda kuzovun diizalisi Gglin qurgunu barkidirlar; bosluglarda vintli
garilmalari, yaxud lazimi uzadicilar, tutacaqglar va dayaqglarla tachiz olunmus hidrosilindr
qgurasdirib barkidirlar.

e  Giic organinin zancirinin bir ucunu barkidilmis tutacaga yaxud sixacaga, o biri ucunu isa
glc lingina barkidirlar.

Zancirin qurasdirildigl zaman is silindri sixilmis, zancir isa dartilmis vaziyyatda olmalidir. Zancirin
garilma glicinin lazimi istigamat ila tayin olunmus ayilma daracasi olmalidir. Giic organinin
vasitasila zadaloanmis detali, yaxud bandi sixib c¢ixardirlar. Goérillan is glic organinin istismar
gaydalarina uygun aparilir.

Kuzovun va ya kabinanin diizalisinda boyik glic tatbig oldugda, kuzovu (kabinani) alava olaraqg, gapi
bosluglarindan kegan kdndalan boru ila stends barkidirlar. Zadalanmis detallari kuzovun igindan
uzadicl dayaqlar va tutacaglarin istifadasile alats glic gostararak glic garilmalari vasitasila basib
¢ixarirlar. Giic alatlorin istifadasindan sonra, kuzovun handasi parametrlarini yoxlayirlar, lazim
oldugda, kuzovun diizalisini takrar edirlar. Kuzovun diizalisindan sonra alatin glic elementlarini,
tutacaglarini va dayagqlarini sokdrlar.

Bela avadanhliglarin (sakil 3.6.) komayi il dizalis aparildigda, tamiri adatan désemads, yaxud
altliglarda aparirlar.
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Sakil 3.6. Harakatli hidrosilindrik giic qurgu — BS 71.000

Bu vaxt asagidaki tovsiyalara riayat olunur:

v' Garilmadan gabaq giic qurgusunu zadalanmis (deformasiyal) sahays perpendikulyar olaraq
markazi ox Uizra yerlasdirarak barkidin;
v Zanciri zadaleanmis (deformasiyaya ugramis) hissanin ortasinda sixaclarin kémayi ila barkidin.
ogor dizaldilan panel varaq zaiflayibsa (yumusalibsa), ona gliclandirici I6vha gaynaq edin.

Zanciri qurgunun vertikal (saquli) lingina perpendikulyar olaraq barkidirlar. Bu zaman dizalis
oxuna riayat edilmali va glcin (garginliyin) an cox gic silindrin basligina tasir etdiyini nazara
almaq lazimdir. Zancirin lingda barkitma hiindirliylu qalxdigca, hidrosilindrin stokuna diisan gilic
miintazam olaraq azalir. Garilmanin minimal giicli vertikal (saquli) lingin Ust ucunda yaranir.
Garilmani hidrosilindr stokunun minimal gedisinda baslayirlar. Saquli (vertikal) lingin qurgunun Gfugqi
tiri il amala gatirdiyi bucaq(ktinc) kaskin (iti) olmalidir ki, bu da zancirin gisaldilmasina diizalis etmak
Ugln lazim olan daracaya gora yerdayismalari yaratmaga imkan versin.
Alatin (¢ihazin, bax — sakil 3.6.) uzunlugu 3000 mm, eni 635 mm, hiindirlayd 1500 mm, 185 kq
kiitlasi var. Qurgunun asanligla harakati ve gazali avtomobilin altina qurasdiriimasi, asas tirin
krongteynlarinds barkidilmis takarlar (5; 8; biri ddnmayan — 170 mm diametrli va ikisi donan — 190
mm diametrli) vasitasila tamin edilir.
Alat (cihaz) qiivvalarin tatbigi vektor prinsipina uygun olaraq islayir. Kuzovun diizalisi G¢lin gazali
kuzovu althq Gzarinda qurasdirmag, giic kondalani (4) kuzovun sartlik kandarlarinin giraginda lazimi
yerda barkitmak, qurgunu alinmis zarba istigamatinda, avtomobilin kuzovunun altina yerlasdirmak,
dayagi (3) glc koéndalanina diramak, zancirlar va sixaclardan (10 — 12) ibarat tartibatlardan istifada
etmakla deformasiyaya ugramis kuzov elementini diizaltmak lazimdir.

o Kuzovdaki deformasiyanin stendlarda aradan galdirilmasi
Kuzovun orta, yiksak, yaxud xisusi ¢atinlik (mirakkabli) ayriliyni (deformasiyasini) aradan

galdirmaq Ugln sayyar, yaxud stasionar gilic qurgularindan, universal stendlardan va xususi
komplekslardan istifada olunur (sakil 3.7.).
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Sakil 3.8. Mobil stapel G-Bench GB16

G—-Bench GB16 mobil stapelinin (sakil 3.8.) asagidaki asas xUsusiyyatlari vardir:

>
>
>

YV VYVYVY

5 tonluqg glic dayaqli mobil vae kompakt (yigcam) platformali stapel;

ylngil va an yayllmis zadalarla islamak Gclin istifads olunur;

stendin qeyri is halinda, avtomobilin onun Ustiinden ke¢maya imkan veran Olcilari
vardir;

glc dayaginin platformanin perimetri Gzra harakati;

htndurltk Gzra nizamlanan kuzov sixaclari;

hidroqaldiricih glic platformasi;

xUsusi avadanhiglarin boyik se¢imi;

Muxtalif tipli 6l¢u sistemlarinin istifade miumkuinliyd.

PISTA is markazi — mixtalif ¢atinlikli (miirakkabli) kuzov tamirini tez ve yiiksak keyfiyyatda aparmaq
imkani veran komplekt sistemdir. Oval glic ¢argivasi stapelin muxtalif yerinds dartici kolonlarin
qurasdirilmasina imkan verir (sakil 3.9).

Sakil 3.9. Platformali, galdiricili va kolonlu SPENSI “PISTA” stapeli
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Stendlara aid Umumi talablar:
sart blindvra;
avtomobilin méhkam va daqiqg miayyanlasdirilmis vaziyyatds barkidilmasi;
giic elementlarin (hidravlik garilmalarin) olmasi;
dizaldilan detallar (hissalar) tgln linglar dastinin, darticilarin va gotlrimlarin (tutacaglarin)
olmasi;
v kuzovun va ya hissanin (detalin) handasi nazarati liclin sistem va ya tartibatin olmasi;
Asagidaki sakilde “Blekhok P - 188” oOl¢l platformasi ve ona barkidilmis avtomobil kuzovu verilmisdir

(sokil 3.10).
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Sakil 3.10. Diizalis tigiin stend (coxmagsadli) listiinda qurasdiriimis
“Blekhok P — 188" él¢li platformasi va barkidilmis kuzov

Verilmis sakila aydinlig gatirak:
1 — kuzovu sixmagq Uglin sixict dodaqcig;
2 — pnevmatik qaldirici (domkrat);
3 - 6lgl platformasinin yirgalanma zolags;
4 — kéndalan dastak;
5 —duzalis Gglin goxmagsadli stend;
6 — markazi tir;
7 —verici Uglin tutacag;
8 — verici.

X 3.1.2. Talabalar ligtin faaliyyatlar

e Datqilarin (garilmalarin) kdmayi ila kuzovlarda yaranmis deformasiyalarin aradan qaldiriimasi
Gcln istifade olunan miuxtalif tipli mexaniki (yivli) alstlarin sakillarini toplayib taqdimat
hazirlayin.

e Kuzovlarda yaranmis ¢apliklarin aradan qaldirilmasi tglin istifade olunan mixtalif tipli harakatli
glc qurgularinin fotolarini toplayin , Venn diagramindan istifads edarak onlar arasindaki oxsar va
farqli cahatlari grup saklinds tagdim edin.

o Kuzovdaki deformasiyanin stendlards aradan galdiriimasina dair dyrandiklarinizdan ESSE yazin.
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3.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Avtomobil kuzovlarinda yaranmis ¢aplik va deformasiyanin aradan qaldiriilmasinda harakatli
glic quruluslarini tatbiq edir”

e 9yrilik va ¢apliyin aradan galdirilmasi hansi dartqi (garilma) alatlari ils yerina yetirilir?
e Handasi parametrlari pozulmus qapi bosluglari neca barpa olunur?

Hansi harakatli glic qurgularini taniyirsiniz?

Harakatli glic qurgulari ils deformasiyanin aradan galdirilma ardicilhigini sadalayin.

e G —Bench GB16 mobil stapelinin asas xlisusiyyatlari hansilardir?

e is markazli PISTA galdiricisinin Ustiinliklari nadadir?

3.2.1. Diizaldilmasi mimkiin olmayan tam bloklarin va ya fragmentlarin dayisdirilmasi
amaliyyatini hayata kegirir

e Diizaldilmasi miimkiin olmayan tam bloklarin va ya fragmentlarin
dayisdirilmasi

Deformasiyaya ugramis avtomobil kuzovlarinin stendlar, stapellar Ustlinda
tomiri zamani diizaldilmasi mimkiin olmayan tam blok va ya fragmenlar ortaya cixir ki, onlari da
yalniz yenisi ila avaz etmali olurlar.
ovaz etma texnologiya prosesinin amaliyyatlari:

v cixarilan sahanin kanarlarinin nisanlanmasi;
v’ zadslanmis sahalarin kasilarak ¢ixarilmasi;
v tamir olunan detalin hazirlanmasi va qurasdirilmasi;

Kuzovun varaq detallarinin gisman dayisdirilmasinda kasim xattini, kecdiyi yeri, kuzovun qurulusu va
bundan irali galan sartlik kriteriyalarini nazara almagla secirlar. Bundan basqa, istismar va ola bilacak
gazalar vaxti amala galan uzun va qisa middstli agirhglari da nazara alirlar. S6kma xatlarini
miuiayyanlasdirdikda kuzov hissalarinin sékilmasi va gaynagl vaxti miayyan texnoloji imkanlari
nazars almagq vacibdir.

‘ : Kasma, xatti

s

Sakil 3.11. Yiik b6lmasi nda désama panelinin va arxa qanadin kasim xatlari
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Masingayiranlarin tamira aid qlivvada olan tovsiya ve maslahatlara nazar saldiqda, goririk ki,
avtomobilin gabaqg va arxa hissasinda bir sira kasim xatlari maslahat gorilir. Bandlards (bloklarda),
yani, ¢oxlu glic komponentlarinin camlasdiyi yerda kasim xatlarinin se¢imi ¢atindir. Bazan,
konstruksiyasindan asili olaraq bels yerlarda muixtalif yariq xatlari yerlasir. Kuzovun bels asas aparici
hissalarinda xatlari istehsalgilarin tovsiyasina uygun olaraq secirlar ki, tamir bitdikden sonra kuzovun
ilkin davamliligi va sartliyi barpa olunsun.

Kasim xatlari (sakil 3.11.) mimkiin olan sékiilma Usullarinin mévgeyindan islanmalidir. Avtomobil
kuzovlarinin tamiri emalatxanalarinda bels islarin iki novi segilir:

v Kuzovlarin varaq detallarinin kasilmasi;
v' Négtali gaynagla birlasdirilmis detallarin ayrilmasi.

Qeyd edak ki, kuzovun bitin hissalarinin sékiilmasi li¢clin nazards tutlmus alat va universal Usul
yoxdur. Asagida sokilmanin asas Usullari, onlarin Gstinliklari va ¢catismamazliglari tasvir olunur.
Qazla al kasimi Gsulunun bir sira Gstlnliklari var: bu Gsulu istanilan formali kuzovlarda istifada
etmak olar, mixtalif yerlards, xtsusile da, mixtalif konfiqurasiyali xatler lzrs, diiz, geri yaxud
verilmis dénmalarls, dairalarla kasimlari yerina yetirmak olar.

Tabii ki, qazla kasimin bazi ¢atismazliglari da vardir. Odlugun yanlis qurasdiriimasi yaxin (sarhad)
sahalarin materialinin strukturlarinin karbonla zanginleasmasina sabab olar va bu da 6z ndvbasinds,
kuzov varaqinin xisusiyyatlarini ahamiyyatli daracads pisloasmasina gatirib ¢ixara bilar. istinin tasiri
yanas! (sarhad)sahalarda nainki materialin xiisusiyyatlarini dayisa bilar, ham da kasim sahasinda
varaqi aya bilar.

Bundan basqa, kasim Uclin adatan, pnevmo va elektrodtiiriiciist olan bicaglardan da istifads edirlar.
Masalan, diz kasim liglin diametri 38 mm olan sirkulyar misardan, fiqurlu dairalari kasmak (iglin isa
lobzikdan istifada edilir. Tacriibali usta zadalanmis sahani xususi galamla kasib ¢ixara bilar.

ikinci Gsulda, yani, négtali gaynagla birlasdirilmis detallari ayirmaq liciin an yaxsi hal, bu négtani
desmakla ayirmaqdir. Bels halda qaynaq tikislarini dizlendirmaya ehtiyac qalmir. Bunun bir
Gstlinllyl da odur ki, alatla desilmis varaq, ikinci dafa islanila bilar.

Qaynaqg noéqtalarin yonmagla qopulmasi lgiin avvalca hamin néqts abraziv dairs ila yonulur, sonra
iss varaq itiagizli kalbatinla qoparilir. itiagiz kalbatinlardan an rahati agzi az agilan va uzun
qulplulardir.

Sakil 3.12. Arkémln dayisdirilmasi

Hal — hazirda gaynaq noqgtalarinin yonulmasi dgin kigik, ylksak siiratli bucaq cilalayicidan istifads
olunur. Bu Usulun asas Ustlinllyli amaliyyatin tez yerina yetirilmasi va sada olmasidir. Dayaglarin
deformasiyasi yol verilacak haddinda galir. ©gar Ustda yerlasan dayaq ve varaq galacakds kuzovda
galasi olsa, bu Usuldan istifads etmak olmaz. Qaynaqg noqtalarin kasilmasi Uglin xisusi galamlar da
vardir. Bu galamlarin kdmayi ile gaynag nogtalarini ayirmaq asandir. Lakin, bela galamlarls isin
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naticasini gonastbaxis hesab etmak olmaz. Masala ondadir ki, gqaynaq nogtasi atrafinda olan
materialdan daha moéhkamdir. Buna gora da, galam is zamani qaynaq noqtasindan siirtisiib yana
gagir. 9n yaxsl galamlari yalniz kuzovun zadalanmis hissalarinin gaynaq dayaglari boyu ilkin ayrilmasi
Ugln istifads etmakdir. Bundan sonra itiagiz kalbatin va cilalayici cihaz tamamils ayrilmaya kémak
edar.

Novbati is — tamir detalinin hazirlanmasi va qurasdirilmasidir. Bu proseslari bir neg¢a Usulla aparmagq
olar.

-, 4

0
x 3.2.2. Talabalar ligiin faaliyyatlar

iki grupa béliiniin: bir grup néqtali gaynagla birlasdirilmis panellarin dalik agmagla ayrilmasini,
digar grup isa hamin isi abraziv dairs va itiagiz kalbatinla yerina yetirsin. Sonda gordlyliniz isin
tagdimatini hazirlayin.

olave meanbalarden axtaris apararaq dizaldilmasi mumkiin olmayan tam bloklarin
dayisdirilmasina dair bir — birindan fargli sakillar toplayib onlar lizarinds miqayisa vao muizakira
taskil edin.

“Dlzaldilmasi mimkin olmayan tam bloklarin ve fragmentlarin diyisdirilmasi
atrafinda muizakira hazirlayin.

“Qazla sl kasimi” haqqinda bildiklarinizi rollu oyun tGsulundan istifade edarak niimayis etdirin.

“«

movzusu

3.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Diuzaldilmasi mimkiin olmayan tam bloklarin va ya fragmentlarin dayisdirilmasi
amaliyyatini hayata kegirir”

e Kasim xatlari nays asasan islanmalidir?

e Noqtali gaynagla birlasmis panellarin hansi ayirma Gsullari vardir?
e Qazla al kasimi neca aparilir?

o Noqtali gaynagla birlasmis hissalari yonma Usulu ils neca ayirirlar?

3.3.1. Tamir prosesinda kuzov elementlari arasndaki arabosluglari nizamlayir

. Kuzovlarin tamiri zamani elementlar
arasinda yaranmis arabosluglarinin nizamlanmasi

Kuzovlarin tamiri zamani onlarin elementlari arasindaki arabosluglarin
diizglin nizamlanmamasi tamirin keyfiyyatini tayin edir.
Arabosluglarin  keyfiyyatli taminati tamir olunan kuzovun handasi o6lgllarinin dizgin
qgurulmasina baghdir. Nizamlanma isi asagidaki ardicilligla aparihr:

1. Yarana bilacak har hansi bir ¢opliyin qarsisini almaq lglin avtomobili hamar satha
malik olan yerda saxlayiriq;

2. Elementi barkidilasi yerina oturdub bir tarafini sart barkidirik;

3. Elementin araboslugunu nizamlayarkan, bu elementi uygun taraflara slirlisdiririk;
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4. Elementin diizglin oturdulmasina amin oldugda barkitma boltlarini barkidirik.

Bazi hissalari kuzov lizarina qurasdirarkan, onlarda 6zlarini kuzovun digar elementlarinin sathlari ila
tanzimlamaya imkan veran xususiyyatlor vardir. Masalan, miharrik bélmasinin  ortlylinin
(kapotunun) hindirliyindn nizamlanmasi.
Miiharrik bélmasinin értiiyii (kapot) — kapotun nizamlanmasi Uglin onu barkitma ndgtalarina
oturdub boltlarini xafifca sixirlar. Qapagi 6rtilb onun kuzovun digar elementlarina nazaran neca
yerlasmasini diggatla yoxlayirlar (sakil 3.13).

-~

Sakil 3.13. Miiharrik bélmasinin értiiylinda arabosluglari

Nizamlanmanin rahat aparilmasi Ggiin gapagin (6rtliyin) kilidini acib kanara qoyurlar. Nizamlama
isinde gapagl oturtma noqtalari Gstiinda irali — geri va ya saga — sola slrlsdirmakla elementlar
arasindaki arabosluglarini tanzimlayirlor. Nizamlanma tamamlandigda oturtma ndéqtalarindaki
boltlar barkidilir. Kapotun kilidini yerina baglayib onu hiindiirliys géra da, masalan, gabaq ganadlara
nazaran, nizamlayirlar. Tanzimlama zamani, lazim galdikds, radiator dastayinin yuxari tirinda
qgurulmus rezin dastaklardan istifada edilir. Rezin dastayi burub yigdigda — kapot asagi disir, burub
acdigda isa kapot yuxari galxir.

Yik boélmasinin gapagida da nizamlama eynilea muharrik bolmasindaki kimi aparilir. Lakin, bu
nizamlama arxa qanadlara va arxa panela nazaran aparilir (sakil 3.14).

Sakil 3.14. Yiik b6lmasinda yaranmis arabosluqlar
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Qapilarda arabosluglarinin nizamlanmasi. Qapilarin rahat nizamlanmasi lglin mivaqgati olaraq
gapi kilidinin gixarilmasi maslahat gorilir.

Tanzimlamaya baslayarkan qapi yerina ela barkidilmalidir ki, o, ham bagli, ham da agiq halda 6z
dizgilin vaziyyatini saxlaya bilsin. Bunun Uglin onu yuxari nogtays ylngllca baglamaq lazimdir.
Qapini 6rtlb arabosluglari nazardan kegiririk. Lazim oldugda onun vaziyyatini uygun tarafa yonaldib
yena gapini 6rtiib yoxlayiriq. Arabosluglarinin diizglin tanzimlandiyina amin oldugdan sonra boltlari
burub barkidirik. Ortiili gapinin kuzov sathi ila nizamlanmasi gapi kilidinin 6z barkidici boltlarindaki
yerdayismasi ila yerina yetirilir.

Kuzovun bir tarafinin birbasa iki gapisinin nizamlanmasi arxa gapidan baslanir. Bu ciir nizamlamada
arxa qapl, sokilmayan arxa qanada nazaran, gabaq gap! isa arxa gaplya nazaran nizamlanir. Qabaq
gap! ils gabaq ganad arasindaki araboslugu ganadin yerdayismalarina nazaran nizamlanir.

Qabaq qanadlarin nizamlanmasi - bu isi qabaq gapilara nazaran apparirlar. Bundan basqa, onun
gabaq faralara ve bampera gora da vaziyyatini nazara almaq lazimdir. 9vvalca ganad oturtma yerina
ylngtlca qurasdirilir, sonra arabosluglari nizamlanir va axirda boltlar barkidilir.

Hissalar arasindaki barabar arabosluglari bildirir ki, kuzov hissalari arasinda nizamlama isi diizgiin
aparilmigdir. Bu o demakdir ki, tamir zamani kuzovun handasi parametrlari diizgiin qurulmusdur.

X 3.3.2. Talabalar li¢iin faaliyyatlar

e Kuzov elementlari arasinda arabosluglarinin nizamlanmasi movzusuna dair dyrandiklarinizdan
ESSE yazin.

e OJlave manbalarden axtaris aparib mixtalif kuzov elementleri arasinda pozulmus
arabosluglarinin nizamlanmasina dair videocarxlar tapib nlimayis etdirarak mizakirs edin.

e Kuzov va kabina panellsrinds yaranmis qgeyri — barabar arabosluglari va onlarin aradan
galdirilma tsullart hagqinda bildiklarinizi geyd edin va rollu oyun Usulundan istifade edarak
tagdim edin.

3.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Tamir prosesinda kuzov elementlari arasindaki arabosluglari nizamlayir”
e Kuzov gapilarinin nizamlanmasi neca aparilir?
e Miharrik va ylik bélmasinin gapaqglarindaki araboluglari neca nizamlayirlar?
e Qabaq ganadlarin nizamlanmasi kuzovun hansi elementina nazaran aparilir?
e iki gapinin birbasa nizamlanmasi hardan va neca aparilir?
e Qabagq sol ganadla kapot arasinda pozulmus araboslugu neca nizamlanir?
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