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GUC AKTARMA ORGANLARI

Arac Lifte Almirken Alinmasi Gereken Giivenlik Onlemleri

[ Liftin ayaklar1 zemine saglam olarak monte edilmelidir.

[J Aracin gilivenli bir sekilde lifte alinmasi icin, giris ¢ikis kolayligi saglanmali.
[ Lift ayaklar1 araca uygun ve esit ylkseklikte ayarlanmalidir.

[ Lift ayaklar1 araca uygun kaldirma yerlerine yerlestirilmelidir.

1 Arag lifte kaldirilirken dengede olup olmadigina bakilmalidir.

) Arag lifte kaldirilirken ¢ok yiiksege kaldirilmamalidir.

[J Arag lifte kaldirilirken altinda kimsenin bulunmamasina dikkat edilmelidir.

Araclarda Motorun Yeri ve Cekis Tipleri

Arkadan Motorlu Aracglar: Genellikle otobiis, minibiis, is makinesi gibi MGTOR

agir hizmet tipi araglar arkadan motorlu araclardir. Otomobillerde motorlar

genellikle arkada olmaz.

- ARKADAN ITIS ‘

MOTOR
Onden Motorlu Araclar:
Cogunlukla otomobil, kamyonet, minibiis gibi hafif hizmet tipi araclarda
motorlar aracin 6n kisminda bulunur.

- CINDEM | EKiS

Gii¢c Aktarma Organlarinin Cekis Tiplerine Gore Dizilisleri

Arkadan itisli araclarda diferansiyelin yapisi . :
y A e yap Diferansiyel
genellikle daha dnceden sabitlenmis olan arka aks

kovani igerisine yerlestirilirler.

Kardan milinin istavroz mafsali baglant1 flangina
sabitlenmistir ve bu baglanti flang1 pinyon disliyi
dondiiriir. Pinyon disli gévde igerisine iki konik

rulmanla oturtulmustur. Ayna disli ve diferansiyel

kutusu iki yan rulmanla diferansiyel govdesi i¢ine

tek parca halinde yerlestirilmislerdir.



Ayna ile pinyon arasindaki disli boslugunu ayarlamak i¢in her iki tarafa iki yan rulmaninin arkasina simler ya
da dis tarafina ayar somunu yerlestirilmistir. Aks dislilerine, aks milleri frezeli disliler araciligi ile baglanmustir.

Yag kacagin1 6nlemek i¢in baglanti flansina yakin bir yerde yag kegesi bulunur.

Onden ¢ekisli araglarda diferansiyel vites kutusu

Onden ?Ekl§|l tasit glic aktanim
@Motor @ Aks (Motor yaniamasina konumlandiriimis)

disli kullanilmaktadir. \ E—

ile birlestirilmistir. Ayna disli olarak bir helisel

Bu disli diferansiyel kutusu ile birlestirilmis ve iki

yan rulman arasina oturtulmustur. Rulmanlarin ‘\?B[rarfsak;

ilesik Vites Kutusu) ———]
yanlarina ayar simleri yerlestirilmistir. Akslar, aks
Kavrama

dislisi igerisine frezelerle gecerek baglanir.

Genelde iki adet istavroz dislisi kullanilirken gii¢lii motorlarda dort istavroz dislisi kullanilir.

KAVRAMALAR

Déner haldeki bir par¢anin hareketini ayni eksen iizerinde bulunan diger
bir pargaya iletmek veya iletilmekte olan bu hareketi istendigi zaman

durdurmak amaciyla kullanilan tertibata kavrama adi verilir.

Motorla vites kutusu arasina baglanmis olup motordan vites kutusuna
hareket iletimini saglar ve istendigi zaman motor ¢alismasina devam

ettigi halde bu hareket iletimini durdurur.

Kavramanin Gorevleri

@ 11k hareket sirasinda motorun hareketini tekerleklere tedricen ileterek tasitin sarsintisiz olarak harekete

gecisini saglamak

O Tasit hareket halinde iken vites durumlarini degistirmek i¢in motordan vites kutusuna hareket iletimini gegici

olarak kesmek

O Gerekli hallerde motorla gii¢ aktarma organlarinin baglantisin1 kesmek

Cesitleri
O Surtinme diskli kavramalar O0Tamburlu kavramalar OTek diskli kavramalar
[OHidrolik kavramalar O Tork konvertorleri



Disk Tiplerine Gore Kavrama Cesitleri

OKuru Disk Kavramalar OYagli Kavramalar

Disk Sayisina Gore Kavrama Cesitleri

OTek Diskli Kavramalar [JCok Diskli Kavramalar

Hareket fletim Sekline Gore Kavramalar

1.Mekanik Kavramalar: Pedaldaki itme kuvveti bir halat veya ¢ubuk araciligi ile kavrama sistemine iletilir.
2.Hidrolik Kavramalar: Pedaldaki itme kuvveti kapal1 bir devre i¢erisindeki hidrolik iizerinden kavrama
sistemine aktarilir.

3.Elektrikli Kavramalar: Bu kavramada bir miknatis kullanilir.

Kavrama Arizalar ve Belirtileri
Kavrama Kaciriyor: Pedal ayarinin yanlis yapilmasi, Cubuklarin baglantilarindaki tutukluklar, Balatali disk

asinmis, Baski yaylari ile diyafram yaylar zayiflamis, Balata yaglanmis

Kavrama Ani Tutuyor ve Ses Yapiyor: Kavrama balatasinin greslenmesi, Balata yiizeylerinin cam gibi

parlamasi veya Balatanin bulundugu sac yastiklar {izerinde gevsemis olmasi

Ayirma Durumunda Disk Donmeye Devam Ediyor veya Tutukluk Yapiyor: Balatali diskin baski

plakasinin carpikligindan veya balatadaki gevseklikten, Ayirma parmaklarinin ayar1 da bozuk olabilir. Motor

baglant1 kulaginin kopmasi,

Tek Diskli-Kuru Tip Kavramalar

e DHYAFRAM YAY
., e
i 4 DA AR, YAYLAR
= A P
o e

R FLAKAS] VOLRN

iR Tek diskli bir kavrama; volan, kavrama diski,

baski plakasi, baski yaylari, muhafaza ve baski

i

DERRITAL
Ly

tertibat1 olmak {izere alt1 esas kisimdan meydana

gelmistir.

VLU LI

TITREGN
DAMPER TAT1



1.Volan

Motor momentinin diizgilinlestirilmesi i¢in kullanilan volan, ayn1 zamanda
kavramanin bir parcasini teskil eder ve diger kavrama pargalar1 volan {izerine
takilir. Volanin kavrama tarafindaki yiizeyi diizgiin bir sekilde islenmis olup

dondiiren elemanlardan birini teskil eder. Prizdirek mili kilavuz yataginin

takilmasi i¢in volanin merkezinde bir delik bulunur.

Kavramanin bir pargasi olarak volan i¢in en elverigli malzeme dokme demirdir. Ciinkii dokme demirin ihtiva
ettigi grafit zerreleri siirtlinme esnasinda yaglama etkisi gostererek siirtiinme yilizeyinde fazla aginmalarin ve

derin ¢izgilerin meydana gelmesini onler.

2. Kavrama Diski

Kavrama diski kavramanin dondiiriilen elemani olup yastik disk, frezeli

gobek, titresim damperi ve bir ¢ift balatadan meydana gelmistir.

Ince yiiksek kaliteli gelikten yapilmis ve ortasina frezeli bir gébek
gecirilmistir. Prizdirek mili diskin gobegindeki frezeli gdbege gecer.

Diskin dis ylizeyi balata ile kaplanmistir. Debriyaj balatast asbest, pamuk
ve bakir telden olusur. Dokuma veya dokiim yoluyla yapilmistir. Balata celik diske percinle tespit edilir. Daha
yumusak bir kavrama saglayabilmek i¢in balatanin tutturuldugu yastik diskler dilimli bicimde yapilmistir.

Balata bu dilimler iizerine baglanir. Diskin ¢elik dilimleri biraz i¢ biikey dis biikey yapidadirlar yani dalgali
bigimdedirler. Kavrama sirasinda disk bask1 diizeninden gelen baski kuvvetlerinin altina girince bu dilimlerdeki

dalgali yap1 yayh bir yastik etkisi gosterecek bigimde bir ¢caligma yapar.

OYastik Disk

Yastik yiiksek kaliteli yay celiginden yapilmistir ve siirtinmeden
dolay1 meydana gelen 2000 °C civarindaki sicakliklarda

ozelliginin bozulmamasi i¢in 1s1l islemine tabi tutulmustur.

Balatalarin percinlendigi kisimlar kesilerek bir ug bir tarafa, diger

uc aksi tarafa olmak {izere dalgali olarak egilmis ve sikisma

esnasinda esneyebilme kabiliyeti kazandirilmastir.

Kavrama balatasi sikistig1 zaman diiz hale gelinceye kadar balatalar birbirine yaklasarak kaymay1 devam ettirir
ve hareketin sarsintisiz olarak iletilmesini saglar. Siirtlinme yiizeyini teskil eden balatalar yastik diske

birbirinden bagimsiz olarak ayr1 ayr1 per¢inlenmistir.



0Gobek

Kavrama diskinin gobek kismi ¢elikten veya dokiim yoluyla

yapilmistir.

Gobek, ¢evredeki deliklere takilan titresim yaylar1 araciligr ile yastik
diske irtibatli olup ortasindaki delikten vites kutusuna hareket ileten

priz direk miline kamali olarak takilmistir.

OTitresim Damperi

Titresim damperi, gobekle yastik disk arasina konmus olan kuvvetli

yaylardan meydana gelmistir.

Motorun krank milindeki titresimlerin gii¢ iletme organlarina gecisi
istenmediginden motorla gii¢ iletme organlari arasina bir titresim
damperi konulmasi gerekmistir. Giiciin iletilmesi sirasinda momentte
meydana gelen degisimlere uygun olarak yaylar da acilip kapanarak

titresimleri azaltirlar.

| TITRESIM
DAMPERLERE

Asirt yiiklerden dolay1 yaylarin asir1 sikisip kirilmalarint 6nlemek i¢in esneme miktarini sinirlayan durdurma

pimleri kullanilmigtir. Durdurma pimleri belirli bir doniisten fazlasina miisaade etmez ve yaylar1 korumus

olurlar. Durdurma pimleri dondiirme plakasi ile yastik diski birbirine baglarlar.

[OBalatalar

Kavrama diski balatalar1 dondiiren eleman arasindaki suirtinme kuvvetini

arttirmak amaciyla yastik diskin her iki tarafina per¢inlenmistir.

Balatanin siirtiinme ylizeyine agilmis olan kanallara giren hava, kavrama

serbest duruma geldigi zaman diskin volan veya baski plakasina yapigsmasini

onler. Ayni zamanda kanallar kavrama diskinin volan ve baski plakasi

ylizeyine iyi bir sekilde temas etmesini, asinmayla meydana gelen tozlarin

uzaklagtirilmasini ve siirtiinen ylizeylerin sogumasini kolaylastirir.

Kavrama balatalarinin ¢ogu 1s1ya kars1 dayanikli olan asbest-fiber ile yapigsmayi saglayan 6zel maddelerin

karigtmindan meydana gelmistir. Cekme dayanimini arttirmak i¢in piring tel ilave edilmektedir. Bu tip bir

balatanin dokme demir bir yiizeyle siirtiinme katsayis1 0.28 ile 0.30 arasinda degigmektedir.

Agir hizmet yapan araglarda kullanilan balatalar ise asbest ipligi ile piring telin bakir-asbest karigimiyla

kaplanmasindan meydana getirilmistir.



3. Baski Plakasi

Genellikle dokme demirden yapilmis olan bask1 plakasinin,
kavrama diskine siirtlinme ylizeyi diizgiin olarak iglenmistir ve
capi takriben kavrama ¢ap1 kadardir. Baski plakasinin diger

ylizeyi ayirma parmaklarinin baski yaylarinin ve

muhafazasinin takilmasina elverisli sekilde yapilmustir. Ape I

AYIRMA
PARMAGI

MUHAFAZA —

4. Baski Yaylan

Volanla baski plakasi arasinda bulunan kavrama diskine giiciin iletilmesi i¢in gerekli siirtiinme kuvvetini baski

yaylar1 saglar.

Baski yaylar1 kavrama muhafazasi ile baski plakasi veya kavrama muhafazasi ile ayirma parmaklari arasina

yerlestirilmigtir.

Ikinci durumda yaylarin kuvveti baski plakasina parmaklar araciliiyla biiyiiltiilerek iletilir. Bu yaylar, sayilari

genellikle ii¢ ile on iki arasinda degisen helezon yay veya diyafram tipi yay olabilir.

5. Ayirma Mekanizmasi

Kavrama, yaylarin sagladig1 kuvvetle kavramis durumdadir. Serbest duruma gecirilmek istendiginde sofor
mahallinden komuta edilip bask1 plakasini kavrama diskine dogru iten yaylarin kuvveti yenilerek baski plakasi
geri alimir ve kavrama diski serbest duruma gegirilir. Bu islemi uygulamak i¢in kullanilan ve sof6r mahallinden

kavramaya kadar olan tertibata komuta tertibati ad1 verilir.

Komuta tertibatin1 kavrama pedali, hareket iletme ¢ubuklari, manivela, kavrama catali, ayirma yatagi ve ayirma

parmaklari teskil etmektedir.

a) Kavrama pedali: Kavrama pedal1 sofér mahallinde bulunur ve soforiin sol ayagiyla basabilecegi en uygun
yerdedir. Pedalin basma noktasinin destek noktasina olan uzakligi, pedalin hareket verdigi gubugun baglanti
noktasinin destek noktasina olan uzakligindan ¢ok daha biiyiik oldugundan pedala tatbik edilen kuvvet hareket

iletme ¢ubuguna birkag kez biiyliyerek geger ve pedalin kolayca basilmasi miimkiin olur.

b) Hareket iletme Cubuklari: Hareket iletme gubuklar1 kavrama pedalinin hareketini manivelaya ve oradan
kavrama ¢atalina iletirler. Manivela ile ¢atal arasinda bulunan ¢ubugun boyu degisebilir durumda yapilmis olup

pedal bosluk ayariin yapilmasina imkén verir.



¢) Manivela: Manivela genellikle iki parcadan meydana gelmesi gereken hareket iletme ¢ubuklarinin birlestigi
yerdir. Kavrama pedaliyla kavrama arasinda fazlaca bir mesafenin bulunusu, ¢ok zaman hareket yoniiniin
degistirilmesinin ve tatbik edilen kuvvetin arttirilmasinin gerekliligi bdyle bir manivelaya ihtiya¢ gosterir.
Manivela sasi ve motor gdvdesinin her hangi bir yerine veyahut da sasi ile motor arasina donebilir sekilde tespit

edilmistir.

d) Kavrama Catali: Kavrama catali hareket iletme ¢ubuklarindan gelen hareketi volan muhafazasi icerisinde
bulunan ayirma yatagina iletir. Kavrama c¢atalinin destek noktasi, volan muhafazasi igerisinde uygun bir yere
takilmis olan kiiresel basl 6zel bir vidadir. Destek noktasi ayirma yatagina daha yakin oldugundan catal hareket
miktarini azaltirken tatbik edilen kuvveti de arttirmis olur. Catal volan muhafazasindaki bir delikten gectiginden
toz, camur vb. yabanci maddelerin iceriye girmesini dnlemek amaciyla ¢atalin delikten gegtigi yerin etrafi bir

toz lastigi ile kapatilir.

e) Ayirma Yatagi: Ayirma yatagi, kavrama catalinin hareketini ayirma parmaklarina iletir. Motor ¢alisir
durumda oldugu zaman kavrama muhafazasi icerisinde bulunan ayirma parmaklar1 da doner halde olacagindan
catalin hareketi ancak aksiyal calisabilen bir yatak araciligiyla ayirma parmaklarina iletilebilir. Bu ya bir bilyeli

yatak veya 0zel bir grafit ylizeyli bir siirtlinmeli yatak olabilir.

Kavrama kavramis durumda iken catal grafit yiizeyli yatagi geriye dogru ¢ekerek plakayla temasini keser.
Grafit yiizeyin bozulmas1 veya asinarak yiiksekliginin azalmasi halinde grafit yatak ¢elik plaka ile birlikte
degistirilir. Bilyeli tip ayirma yataklar1 yapildiklar sirada i¢ kismi uygun bir yag ile doldurulup kapatilir. Bu
nedenle sokiilen bir kavramanin ayirma yatagi, hicbir zaman temizlemek amaciyla herhangi bir temizleme sivisi
(benzin, gaz yagi vb.) igerisine batirilmamalidir. Aksi halde yatagin igine sizan temizleme sivist yagin 6zelligini

bozarak yatagin dmriinii kisaltir.

f) Ayirma parmaklari: Kavrama tertibati ayirma parmaklari birer pim etrafinda hareket edebilen manivelalar
olup sayilar1 genellikle ii¢ ve bazi biiyiik tasitlarda daha fazladir. Ayirma parmaklarinin merkeze dogru olan

uclar1 kavrama baski plakasini volandan uzaklastirarak kavrama diskinin serbest duruma ge¢cmesini saglar.

Kavrama baski tertibati igerisine esit araliklarla yerlestirilmis olan ayirma parmaklari baski plakasinin siirtiinme
ylizeyini volan yiizeyinde paralel tutacak sekilde ayarlanmislardir. Ayirma parmaklarini kavrama muhafazasina

tespit eden baglant1 civatalarinin kavrama muhafazasina gore durumu degistirilebilir.

Diger taraftan baski plakasinin yiizeyi volan yiizeyine paralel olmasi da ¢ok 6nemlidir. Baski plakasinin volan
yiizeyine paralel durumda olmamasi halinde kavrama serbest duruma getirildigi halde bir taraftaki araligin
diger taraflara gore az olusu nedeniyle kavrama diski tam serbest duruma gecemez ve kavrama hareket iletmeye
devam eder. Bdyle bir durumun meydana gelmemesi i¢in ayirma parmaklariin tespit vidalar1 kavrama ayar

aparatinda hassas bir sekilde ayarlanmalidir.



KAVRAMANIN CALISMASI

Motor calisir ve kavramada serbest durumda iken baski yaylar1 baski plakasini
volana dogru biiyiik bir kuvvetle iterler. Bu kuvvetin kavrama diskiyle baski
plakasi arasinda meydana getirdigi slirtiinme kuvveti, kavrama diskinin volan
ve baski plakasi ile birlikte tek par¢a halinde donmesini saglarlar. Kavrama
diski gobegi pirizdirek mili kamali olarak takili oldugundan mili de birlikte

dondiiriir. Piriz direk milinin bir tarafi vites kutusuyla ilgili oldugundan dénme

hareketi vites kutusuna gelir ve bdylece motor giicii kavrama araciligi ile vites

kutusuna iletilmis olur. KAVRAMA PEDALI BASILI

GIRiS ML Motor giiciiniin vites kutusuna iletilmemesi istendigi zaman kavrama
VOLAN W\ pedalina basilir. Kavrama pedalinin bu hareketi ¢ubuk ve manivela
KAVRAMA = DEBRIYAJ . e . -
DiSKi |\, peoaus araciligiyla kavrama catalina iletilir ve kavrama ¢atali ayirma yatagini
N volana dogru iterek ayirma parmaklarinin basilmasini saglar. Bu
\l AVIRMA . < <
BILYES esnada ayirma parmaklarinin diger uglar1 kavrama yaylarinin sagladigi
E‘:m'_f bask1 kuvvetini yenerek baski plakasini geriye ¢ceker ve volanla baski
KRANK MiLi ——_— . o .
. DIYAFRAM YAY plakasi arasindaki kavrama diskini serbest duruma getirir. Bu durumda
DEBRIVAJ KAPAGI

BASKI PLAKASI volan ve baski tertibati donmeye devam ettigi halde kavrama diski

donmez ve motor giicii vites kutusuna iletilmez.

KAVRAMA PEDALI SERBEST

Otomotiv Kavramalarinda istenilen Ozellikler

[JVites durumlarinin kolay ve sessiz olarak degistirilebilmesi i¢in kavrama diskinin atalet momenti kii¢lik

olmalidur.

[JAni kopma yapmadan yiikii yumusak bir sekilde {izerine almak ve iletmektir.

OKrank milindeki burulma titresimlerini vites kutusuna iletmemelidir.

[1Serbest duruma gegmesi i¢in kavrama pedalina tatbik edilmesi gereken kuvvet az olmalidir.
[JDo6nen parcalarin tiimii dengeli (balansli) olmalidir.

[Istya kars1 dayanikli olmalidir.

[1Bakimi kolay olmalidir.

[JUcuza mal olmalidir.



DEBRiYAJ HALATLARI

Debriyaj halatlar, debriyaj pedali ile ayirma catali arasindaki

LT
mekanik baglantiy1 saglayan bir makine elemanidir. M

Ozellikleri

[1Pedal kuvvetini sorunsuz bir sekilde ayirma catalina iletmelidir.
[1Asinmaya kars1 dayanikli olmalidir.

[1Kolay egilebilme ve esnek 6zelligine sahip olmalidir.
[JMontaj-demontaj kolaylig1 saglamalidir.

[JPedal ile ayirma catali arasindaki mesafe minimum diizeyde olmalidir.
OTitresimleri lizerine almalidir.

[JHafif ve maliyeti ucuz olmalidir.

Spiral bir yay igerisine yerlestirilen, egilebilen bir mil 6zelligine sahip celik tellerden olusan burmal yapidaki

bir hareket iletim elemanidir. i¢ sarmal celik teli dis etkenlerden koruyabilen bir dis yuvaya sahiptir.

Arizalarn ve Belirtileri

Debriyaj halatlar1 hareket iletimi yaparken i¢ halat ve dig spiral koruyucu beraber calistig1 i¢in siirtiinmelerden
dolay1 asinma meydana gelir. Asinma belli bir siire sonra i¢ halatta sarmal ¢elik tellerin asinmasina ve
kopmasina neden olur. Sarmal ¢elik tellerin kopmasi spiral dis koruyucu igerisinde sikismaya ve ¢elik halatin
hareket edememesine sebep olur. Pedal basma kuvveti ayirma c¢atalina intikal edemez ve ayirma islemi

gerceklesemez. Siiriicli pedala bastiginda pedal ileri dogru sikisir ve geriye gelemez.

Bir diger ariza tiirii halatin bas kisimlarinda bulunan tespit pimlerinin deformasyon sonucu kopmasidir. Bu

durumda pedal tamamen bagimsiz kalir ve hi¢bir tepki vermez.

Debriyaj halat1 dis spiral koruyucusu baglant: yerlerinde meydana gelen asintilar veya deformasyonlar da pedal

bosluk ayarin etkileyeceginden debriyaj ayirma isleminin zayif kalmasina sebep olur.

Debriyaj halatlarinin uzun 6miirlii olabilmesi i¢in halat ve dis spiral koruyucu arasina uygun evsafta yag

stiriilmelidir; ancak yag miktari fazla olursa ve toz kaparsa bu da aginmaya sebebiyet verir.

Debriyaj Pedal Bosluk Ayan

Motordaki hareketin kontrollii, sarsintisiz, sistemin korunmasi ve konforlu bir siiriis i¢in pedalda belli bir

boslugun olmasi gerekir. Bu bosluk yaklasik olarak 1,5-2,5 cm civarindadir.
10



Pedal boslugu pedalin en {ist durumundan ayirma yatagi

ayirma parmaklarina deginceye kadar kat ettigi mesafedir.

Otomobillerde ayirma yataginin hareket miktar1 ile kavrama
pedalinin hareket miktar1 arasindaki oran 1:10 ile 1:12
arasindadir. Ornegin; ayirma yatagmin 1 mm ilerlemesi igin

pedalin 10 veya 12 mm'lik bir oynama yapmasi gerekir.

NG
BEATY A HALATI KO

Kavrama pedali boslugu tasittan tasita degismekte olup 1°°

(25.4 mm) civarindadir. Kavrama pedal bosluk ayar1

hareket iletme tertibatindaki ayar ¢ubugundan yapilir.

HIiDROLIK DEBRIYAJ MERKEZLERI

Rezervuar tanki, piston, piston lastigi, valflerden vb. T

olusan debriyaj ana merkezinde hidrolik basing, pistonun

AVIFMA S ILINDiRIHE

hareketi ile meydana getirilir.
. PESTON

Debriyaj itici gubugu, pedal geri getirme yay1 tarafindan HAAIE

debriyaj pedalina dogru itilir.

IRES WALFI

Hllil'h_'l'_ﬁ'l' - (TR TRTARATEaT]
BAGLANTI UBG

SIKIETIRMA YA

Debriyaj iist merkezi biyel ile pedala baglantilidir. Pedala
basildiginda merkez silindirdeki piston biyel vasitasiyla hareket

eder ve hidrolik hacmini degistirir.

Bu alt merkez silindirindeki pistonda harekete sebep olur. Alt

LEBRIYAN ALT

e merkezdeki piston debriyaj baski yatagi lizerinde bir kaldirag

DEGRITAL AYIRMA

CATALI yardimiyla hareket eder.

Hidrolik debriyaj merkezleri, servo tip ve merkez tip seklinde
iki gruba ayrilir. Bunlarin yaninda pnomatik sistemlerde

kullanilan havali tip merkezlerde kullanilmaktadir.

Rezervuar tanki, piston, piston lastigi, valflerden vb. olusan

debriyaj ana merkezinde hidrolik basing pistonun hareketi ile

meydana getirilir. Debriyaj itici gubugu pedal geri getirme yay1

tarafindan debriyaj pedalina dogru itilir. Baz1 ticari araclarda servolu tip ana merkez kullanilir.

11



Vites degistirmede zorluk, vites degistirme sirasinda dislilerin kavrasirken ses ¢ikarmasi bu devrede bazi
arizalarinin bulundugunu gosterir. Genellikle hidrolik yaginin azalmasi yag seviyesinin diismesi bu sonucu
dogurur. Yag kayb1 kavramanin tam ¢6ziilmesini ayirma yapmasini engeller. Bu durumda kullanilan hidrolik

merkez silindiri ve hidrolik devre kontrol edilmeli ve hidrolik frenlerdeki gibi sistemin bakimi yapilmalidir.

HIDROLIK = Ty =
pEPosu T, T
L by "r 4 5 ] il
i I I k [

g | T BT g ) HIDROLUK
e b e KMANDE
Rl Y ol | P | ﬁ* AT WERICES]
] |

_ DEBRIYAJ
FEALI

HIDROLE Gl R4
KUMANDA ALIGISI
e

HARA BLAIA
vioas:

Kavramanin Bakim ve Onarimi

» Volanin debriyaj diskine bakan yliziinii kontrol edin. Yiizeyde ¢izik, ¢atlak asinma ve ¢arpiklik olup
olmadigina bakin.

» Krank milinin arka ucunun i¢inde bulunan debriyaj kilavuz bilyesini kontrol edin. Asinmigsa degistirin.

» Balatali diski katalog degerinden fazla asinmissa veya yag ve gres ile yaglanmigsa degistirin. Pergin baslari
goriinmeye baslamissa ya da perginler gevsemisse diski degistirin.

» Baski plakasinin yiizeyinin diizglinliigiinii ve ¢arpikligini kontrol edin.

» Kapakta diizgiinliik kontroliinii, kapagi diiz bir pleyt iizerine yerlestirmek suretiyle yapiniz.

» Baski bilyesini kontrol edin. Bilyeyi elinize alip hafifge bastirarak dondiiriin. Bu kuvvet altinda serbestce

donebilmelidir.

» Baski bilyesini ¢aligtiran ayirma ¢atalini kontrol edin. Buna bagli olarak diger biitiin baglant1 ¢ubuklarini ve

baglant1 yerlerini gdzden gegirin.

HIiDROLIK DEPO

Hidrolik depo, hidrolik debriyaj sistemi i¢in gerekli olan hidrolik yagina

HAPAK

depoluk eder. : —

Hidrolik yag kapagin1 agmadan yag seviyesini gostermek i¢in seffaf veya
beyaz bir plastikten imal edilmis olup icerisindeki sivinin disaridan MAKSTIUM

goriilmesine imkan saglayan bir yapiya sahiptir. Uzerinde en yiiksek ve MINIMUBM

en diisiik yag seviyelerini gdsteren (maksimum-minimum) ¢izgiler

mevcuttur.



Sistemin Havasinin Alinmasi

Debriyaj hidrolik yagi deposunun bosalmasi, hidrolik yaginin degistirilmesi ya da sistemde kagak ve sizinti

olmasi nedeniyle hidrolik sisteme hava girmigse bunun sonucu debriyaj ayirmamaya baslar.

Sistemde hava bulundugu debriyaj pedalinda boslugun artmasi, debriyajin yetersiz ayirma yapmasi, pedalin
direng gostermeden tabana diismesi gibi durumlardan anlasilabilir. Bu durumda sistemin havasinin alinmasi

gerekir.

Hava alma vidasina seffaf bir boru (5) baglanir ve
bunu hidrolik kumanday1 i¢ine alan silindirden
daha alcak bir konumda yerlesik bir kavanoz

baglanir. Seffaf boru (A) ile kavanozun dibi ile

temas halinde yukar1 dogru bir sifon yaratilir. Hava o g Wl 2

alma vidas1 (5) agilir. [ A7 % | |

Debriyaj (3) pedali elle hizl1 bir sekilde bastirma
kaldirma manevralari ile hareket ettirilir.(saniyede bir bastirip C 7L e
kaldirma). En son hareket sirasinda, dolasimin sonunda debriyaj AP V.
pedali (3) birakilir. Tasfiye vidasi kapatilir (5). Debriyaj pedali (3) 3
yiksek pozisyona getirilir.

» Fren s1visi seviyesi, deponun maxi igaretine kadar tamamlanir. 40

defa debriyaja hizli hizli bastirilip kaldirilir (saniyede bir bastirip
kaldirma).

» Motor caligtirilir.

» El frenini ¢ekilir.

> Bir vitese takilir.
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CALISMA SORULARI

1. Araci lifte alirken dikkat edilecek hususlar nelerdir?

2. Motorlarin yerlesim yerlerine gore arag ¢esitleri nelerdir?

3. Giig aktarma organlarinin ¢ekis tiplerine gore cesitleri nelerdir?

4. Arkadan itigli araglarda gii¢ aktarma organlarinin siralanist nasildir?

5. Sirtiinme ne demektir?

6. Eylemsizlik prensibini agiklaymniz?

7. Kavrama ne demektir?

8. Kavramanin gorevleri nelerdir?

9. Gelisme sirasina gore kavrama cesitleri nelerdir?

10. Disk sayisina gore kavrama cesitleri nelerdir?

11. Hareket iletim sekline gore kavrama gesitleri nelerdir?

12. Kavrama kagirtyorsa muhtemel sebepleri nelerdir?

13. Kavrama ani tutuyor ve ses yapiyorsa muhtemel sebepleri nelerdir?

14. Tek diskli kuru tip kavramanin pargalar1 nelerdir?

DIYAFRAM YAY
uTucusu
DAYANMA YAYLARI

T

LU LIRS

DEBRIYAJ BILYESI PIMI

TITRESIM

DAMPER YAY|

15. Volan hakkinda bilgi veriniz?

14



16. Kavrama diskinin pargalar1 nelerdir?

17. Debriyaj balatas1 hangi malzemeden yapilir?

18. Yastik disk hakkinda bilgi veriniz?

| TITRESIM
DAMPERLER]

20. Balata yiizeyine agilmis kanallar ne ise yarar?

21. Ayirma mekanizmasinin pargalar1 nelerdir?

22. Kavramanin ¢alismasini a¢iklayiniz?

BILYESi

|| AvirmA
||~ cATALI

+ . DiYAFRAMYAY
§ . DEBRIVAJKAPAGI

BASKI PLAKASI

KAVRAMA PEDALI SERBEST KAVRAMA PEDALI BASILI

23. Kavramalarda aranilan 0zellikler nelerdir?

24. Debriyaj halatlarmin gorevi nedir?



25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

3S.

36.

Debriyaj halatlarinin 6zellikleri nelerdir?

Debriyaj halatlarinin yapist nasildir?

Debriyaj pedal bosluk ayari neden verilir?

Debriyaj pedal bosluk ayari nasil yapilir? Agiklayiniz.

Debriyaj pedal boslugu ne kadar olmalidir?

Hidrolik debriyaj merkezinin yapisi nasildir?

Hidrolik debriyaj merkezinin ¢alismasini agiklayiniz?

Hidrolik debriyaj merkezinin parcalar1 nelerdir?

Kavramanin bakim ve onariminda neler yapilir? Ac¢iklayiniz.

Hidrolik deponun gérevi nedir?

Hidrolik sisteme hava ne zaman girer?

Hidrolik sistemin havasi nasil alinir?

16
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MEKANIK VITES KUTULARINDA TEMEL TERIiM VE KAVRAMLAR

Moment: Kuvvetin dondiirme etkisine moment denir. Bir momentin degeri, kuvvetin biiytlikliigii ile kuvvet

kolunun uzunlugunun ¢arpimi kadardir.

M=F.r

Giic: Giig, birim zamanda yapilan is olarak ifade edilir.

N =Giie. (Nm's) (W)
M = Moment, (Nm)
@ = Agisal uz. (1/s)

N=M.o

Devir: Donmekte olan bir milin hareket sayisi veya doniis sayisidir. Devir sayis1 “n” ile gosterilir ve birimi

dev/dk.dir.

Tegetsel hiz: Birim zamandaki (1 saniyedeki) donme sayisidir.

| v = Tegetsel iz, (m/s)
| D = Dislinin ¢ap1. (m)
| n = Devir sayist, (devidak)

W

r.D.n

Vy =—
60 |
e aee——

Acisal hiz: Birim zamandaki a¢isal donme miktaridir.

m = Agisal iz, (1/5)

n=Pisayis (n=3.14)

it = Devir sayast (dev/dak)

Hizin Artirilmasi

Digli Disli

Igin hiz sabit kalmigtr,

Digll carklarin yangapiar esit oldudy

Déndiren disll carkin raruq.ap:, déndirilen dish

ﬁaritm yargapindan ik

kat biyiik oldugu igin
1z |ki misli artrmigtir,

Momentin artirilmasi icin kiigiik capli disliden biiytlik capli disliye hareket iletiminin gerekli oldugunu

biliyoruz. Hizin artirilmasi i¢in ise tam tersi durum gecerlidir. Eger biiyiik capli disliden kiiciik ¢apl disliye

hareket ge¢isi saglanirsa hiz artar, dondiirme momenti azalir.




Geriye Hareketin Olusturulmasi

Disli ¢arklarda geri hareketin olusturulmasi, hareket yoniiniin
degistirilmesi ile olur. Bunun i¢in disli mekanizmasinda bir ara disli
kullanilarak yon degisimi ger¢eklemis olur. Burada A dislisi; B, C ve D
dislilerine hareket vermektedir. A dislisi saat yoniinde donerken
kullanilan “Ara Disli” sayesinde D dislisi saat yOniiniin tersinde
donmektedir. Vites kutularinda da geri hareketin olusturulmasi igin

benzer disli mekanizmalari kullanilmaktadir.

Dondiirme Momentinin Artirilmasi

Dondiirme momentinin artirilmasi i¢in kuvvet

kolunun boyunun artirilmasi ile gergeklestirilen

moment artis1, otomobil vites kutularindaki
. Déndiiren . .
dislilere de uygulanabilir. Ornegin; mesnet nell Bandirllen

noktasi olarak vites kutusu i¢indeki mili, M2=200 Nm

. ege 1ee . . . i Dand lem disli k , dandl disli
kaldirilacak yiik olarak mili déndiirmek i¢in Y rGarion et oldull | aon yaricapmdan ikf kot BOYUK oldudo 1N

mament ikl misli artmistir,

gereken momenti ve adamin harcayacagi
kuvveti ise motor momenti olarak diisiinebiliriz. Dislinin gévdesi veya cap1 ise levyenin yani kuvvet kolunun
uzunlugu olsun. Burada, dislilerin 6l¢tileri yani ¢aplar1 biiyiidiikge dondiirme momenti buna bagli olarak

artacaktir.

MEKANIK VITES KUTULARI

Motorlu tasitlarda ara¢ motorundan elde edilen giiciin tekerleklere
iletilmesinde tasitin degisik yol ve yiik sartlarinda ihtiya¢ duydugu farkli
moment ve hiz kademelerinin saglanmasi amaciyla vites kutusu ad1

verilen bir disli grubu kullanilir.

Mekanik Vites Kutular: Gorevleri

¢ Motor ile tekerlek arasindaki irtibat1 keserek tasit hareket etmeden motorun ¢aligmasini saglar (Bos vites
konumu).

% Aracin ilk harekete gegmesi, yokus tirmanmasi ve hizlanmasi gibi durumlarda moment artis1 saglar (1. ve 2.
vites konumu).

¢ Yol ve trafik durumuna gore aracin hizini diizenler (3,4 ve 5.vites konumu).

¢ Tasitin geri hareketini saglar (Geri vites konumu).



1. Kayic1 Disli Tip Vites Kutusu
Bir grup dislilerin millerin tizerinde kaydirilmasi ile ¢esitli vites kademelerinin elde edildigi vites kutularidir.

Kara sanziman olarak da bilinen bu tip vites kutularinda vites degisimi siiriicliniin kumandasina bagli olarak
vites kutusu iizerindeki kilit tertibat1 ve disli hareketini saglayan hilal seklindeki ayirma ¢atali ile temin

edilmektedir.

Kayici digli tip vites kutularinda disliler arasindaki devir farklarinin esitlenememesi en énemli problemdir.

HKayio digll ayirma cataflan

{ \| # Bna mil rulmanm
[ LA = _[H

Prizdiek!
mili (Girig Mili) | 3

Ging Diglisi ——— .

Grup mili — —'

daimi diglisd

Grpmir—— Y ites sy
cikig mill
-
= \ b
Wites kudusu Grup il
fvies ek Tulmsarm | ystal)

2. Kayic1 Mansonlu (Daimi Istirakli Tip) Vites Kutusu

Kayicr disli tip vites kutularindan sonra gelistirilmis olan daimi istirakli vites kutularinda temel prensip
dislilerin siirekli kavragmis halde olmalaridir. Bu kavragsma terimi bazi1 kaynaklarda “istirak” olarak

adlandirilmis ve bu tip vites kutularina “daimi istirakli” vites kutular1 denilmistir.

Daimi istirakli tip vites kutularindaki en 6nemli gelisme, helisel disliler kullanilmasindan dolay1 ¢calismasi daha

sessiz hale getirilmis ve dis yiikleri azaltilmis olmasidir.

Istenen vites durumu veren dislinin dénme hareketinin kamali mile gegisi, kamali mil ile birlikte donen kayici

bir kurt dise sahip (manson) kavramanin kurt disliye kavrastirilmasiyla miimkiin olur.

B- Vites Kulusy girg diglisl ve Kurt digihy

E B- Grup mili digiisl
G ~ - Grup mili disfisl
Marngon D= Grug mili ger viies dighls
A {Kavrama) E- Lviton diglini ve kurt digli
—————— } F- 1.vites ve gorl wites keymi dighisi
Foh PRI G- Mangen l:““tm'm.]
I L 1 H- 1.vites diglisidie digll) A
Motordan | | f L = | Diferansiyele
=
. @ = =)
Prizdirekt
wili | J
I & =] o
B
B D




3. Senkromecli Vites Kutusu

Kayici digli ve daimi istirakli vites kutularinda karsilagilan 6nemli
sorun olan vites degisim zorlugu ve vites dislilerindeki tahribatlar,
senkromegli vites kutularmin gelistirilmesi ile birlikte ortadan

kalkmustir.

Vites degisimi sirasinda bir vitesten digerine gecerken dislilerden biri sabit doniiyorsa ani olarak gii¢ aktarimi
dislilerin zarar gormesine neden olur. Vites gecislerinde ayrilan disli, atalet yani merkezkag kuvveti etkisiyle
veya tasit tekerleklerinin etkisiyle bir miktar daha donmeye devam eder. Dislinin baska bir disliye kavragmasi

halinde de dis ug¢lart donmenin etkisiyle bir miktar siirtliniir ve dolayisiyla kisa zamanda kirilir ya da asinir.

Senkromeg, vites kutusunda motor prizdirekt mili iizerindeki dislileri ile gegecek olan vites dislileri arasindaki

devir sayisim esitlemek icin kullanilir.

Vites Dislisi

Ana mil

Kayic Manson

Grup Mill Grup Diglisi

Motor ¢alistig1 fakat debriyaj pedalina basilmadigi i¢in grup dislisi ile kendisine kavrasmis bulunan ikinci vites
dislisi donmektedir. Vites degistirmek icin debriyaj pedalina basilir, vites kolu araciligi ile senkrome¢ mansonu
ikinci vites dislisine dogru itilir. Bu sirada sekil lizerinden anlasilacagi gibi bilezik ile koniler birbirini
kavrayarak baslangicta yavas ve sonra hizlanacak sekilde hareketi birbirlerine iletir. Clinkii debriyaj pedalina
basilmakla beraber ataletten dolayi dislilerin donmesi devam etmektedir. Konilerin devirleri giderek birbirine
esit olur. Senkromeg¢ mangonu ikinci vites dislisine dogru biraz daha itilirse kiigiik disliler ile koninin devirleri

birbirine esit oldugu i¢in rahatlikla kavusacaklardir. Boylece vites degisimi gergeklesir.

4. Kilitli Senkromecli Vites Kutusu

Kilitli senkromeg vites kutusunun gorevi; devir sayilari esitlenmeden vitesin gecisini 6nlemek ve vites gectikten

sonra da vitesten atmasina engel olmaktir.

Senkromeg sisteminin yaninda, kayict mansonun ve dislinin devir sayilarinin esit olmalarindan 6nce vitese
takilmasina engel olan kilitleme parcalarina da sahip olmasidir. Kilitleme, devir sayilar1 esit oldugu sirada sona
erer ve vitese takilir. Tam senkronize bir vites kutusunda geri hareket vitesi diginda biitiin ileri hareket vitesleri

bir kilitli senkromeg sistemine sahiptir. Giiniimiizde en ¢ok kullanilan mekanik vites kutusu bu tiptir.



'i T Vites koluna bagh

kumanda mekanizmasi

Genel Yapisi

Vites gatallan

Yites Diglileri _AVtes degistirme tertibat)

Vites kutular1 genel olarak gilinlimiizde aliiminyum alagimli

Prizdirekt mili
bilyasi (yatak)

bir gdvdeye sahiptir. Igerisinde milleri destekleyen yataklar, ——_—

. mili/

disliler, yapisina gore senkrome¢ mekanizmasi ve vites

degistirme tertibat1 bulunur. Buradaki parcalarin sayis1 ve Giko mif

= Grup mili ve

bliytikliigii vites kutusunun yapisina ve vites sayisina bagl Sl dylilen

olarak degisir.
Vites kutusu giris mili, diger bir ifade ile prizdirekt Vites deistirmo (—
miline motordan gelen hareket bu mil vasitasiyla vites
o ? 99 |30 o
kutusu giris dislisine iletilir. Girig mili tizerindeki disli ‘fmlﬁﬂiﬂ“ = o = |
grup mili dislisi ile siirekli kavrasma halinde Prisdirgkl | BE | Eey 1 L
m l : 5 = 4 Dileransiyele
oldugundan onu da beraberinde dondiirmektedir. S ' L Gukag mili
Motordan
Prizdirekt dislisi ile grup dislisi motor ¢alistigi ve = {E:‘J%Eﬁ]
debriyaj pedalina basilmadig siirece motor ile birlikte wm
donmelerine devam eder. Grup dighiari STUp il

Grup dislisi birkag disliden olusan yekpare bir disli grubudur ve masurali yataklar tizerinde yataklandirilmistir.
Grup dislisi lizerinde vites sayisina bagl olarak degismekle birlikte 4 veya 5 disli bulunabilir. Bunlar biiyiikliik
sirasina gore dondiiriicii disli, dordiincti vites grup dislisi, tigiincii vites grup dislisi, ikinci vites grup dislisi,
birinci vites grup dislisi ve geri vites grup dislisidir. Vites kutusu giris dislisi donme hareketini kavrasmis halde
oldugu grup mili lizerindeki dondiiriicii disliye aktarir. Burada disliler birbirleriyle kavrastigi i¢in doniisleri

birbirine gore zit yonde olur.

Geri vites ara dislisi, grup dislisi ile birlikte donmeye baslar ve prizdirekt mili ile ayn1 yondedir. Ara disli kendi
mili lizerinde bir bur¢ veya rulman araciligi ile yataklandirilmistir. Geri vites ara dislisi grup mili lizerindeki en
sonda bulunan kiigiik disliyle kavrastirildiginda dénme hareketi ters yonde olacak sekilde geri vites kayici

dislisi vasitasiyla saft, diferansiyel ve tekerleklere iletilerek tasitin geriye hareketi saglanir.



Mekanik Vites Kutusunun Vites Durumlarina Gore Calismasi

Bos Vites Konumu:

Motordan gelen hareket prizdirekt miline, buradan da grup
mili dislilerine geger. Mansonlar herhangi bir digli ile
kavrasmadigindan, hareket vites kutusundan disar1 ¢ikmaz.
Hareket, prizdirekt mili daimi istirak dislisinden (bu ayni
zamanda 4. vites dislisidir), grup mili daimi istirak dislisine
gecer. Digliler vites durumunda olamadigindan, ¢ikis

milindeki digliler bosta doner.

1.Vites Konumu:

Hareket prizdirekt miline --> Prizdirekt mili daimi istirak
dislisinden --> grup mili daimi istirak dislisine geger.
Grupmili ve tizerindeki disliler tek parca halindedir ve gelen
hareketle bu mil ve tizerindeki disliler doner. Hareket, grup
milinden, ¢ikis milinde bulunan 1. vites dislisine aktarilir, 1.
vites dislisindeki hareket senkromecteki mansonun

kavragmasiyla ¢ikis miline aktarilir.

2.Vites Konumu:

Bu durumda manson ikinci vites dislisi ile kavrasik
durumdadir. Motordan gelen hareket, prizdirekt milinden
daimi igtirak dislisine ve buradan da grup mili dislisine
gecer. Manson, ikinci vites dislisi ile kavrasik durumda
oldugu icin, hareket, grup mili ikinci vites dislisinden ¢ikis
mili ikinci vites dislisine gecer. Buradan da hareket, ¢ikis

mili lizerinden gecerek vites kutusundan ¢ikar.

VITES BOS KONUMDA
Senkromeg
241

Senkromeg
Giris Dislisi 43

(4.vites dislisi)

Geri Vites
Avare Diglisi

il ili (Prizdirekt Mili)
-Grup Mili
G|k|§ Mili (Ana Mil)

1.VITES
Senkromeg
Girig Diglisi 4-3 21
(4.vites diglisi)

Senkromeg

Geri Vites
Avare Dislisi

omobilteknoloji.blogspot.cc
.Giris Mili (Prizdirekt Mili)

-Grup Mili

icuk:s Mili (Ana Mil)

2.VITES
Senkromeg Senkromeg
Girig Dilisi 4-3 21
(d.vites diglisi)

Geri Vites
Avare Diglisi

YIOMOK .‘.“; “.,il‘ V‘”,“ yot.conm
-Giria Mili (Prizdirekt Mili)

‘rup Mili

E.k.s Mili (Ana Mil)




3.VITES 3.Vites Konumu:

Senkromeg Senkromeg

Giris Dislisi 43 21
(4.vites dislisi)

Bu durumda manson tigiincii vites dislisi ile kavrasik

(gegmis) durumdadir.

Manson, ti¢lincii vites dislisi ile kavragik durumda oldugu

i¢in, hareket grup mili iiglincii vites dislisinden ¢ikis mili
Geri Vites

B Dlalll ticlincii vites dislisine gecer. Buradan da hareket ¢ikis mili

tizerinden gegerek vites kutusundan ¢ikar.

.Biris Mili (Prizdirekt Mili)

-srup Mili
ﬁcukug Mili (Ana Mil)
4.VITES
Senkromeg Senkromeg
Girls Dislisi 43 21
4.Vites Konumu: (avites dislsi)

Motordan gelen hareket, prizdirekt miline, oradan da
prizdirekt mili daimi istirak dislisine (4. vites dislisine)

gecer. Bu durumda, manson prizdirekt mili dordiincti vites

Geri Vites
Avare Diglisi

dislisi ile kavrasik oldugundan gelen hareket prizdirekt

milinden direkt gecer. NOT: Giris mili (prizdirekt mili) ile to -G oloji.blogspot.con
irig Mili (Prizdirekt Mili)
Cikis Mili, iki ayr1 mildir, bakildiginda tek bir mil gibi [

goriinse de, ¢ikis mili giris milinin igine yataklandirilmistir, [ o

vites 4 e alinmadikga, yani senkromeg bu iki mili birlestirip kilitlemedikge, hareket akis1 olmaz.

Geri Vites Konumu: GERIVITES

Senkromeg Senkromeg

Giris Dislisi 43 21
(4.vites diglis])

Motordan gelen hareket kavrama ve prizdirek miline gelir.
Burdan, prizdirek mili daimi istirak dislisine --> buradan da

grup mili daimi istirak dislisine hareket gecer. Senkromegsiz

geri vites mekanizmasi olan bu sistemde, geri vitese gecilmesi

Avare Diglisi

o« . « g ege o g . . (Kayarak Gegmis Durumda)
icin, avare disli kaydirilarak, grup mili ile ¢ikis mili geri vites I T
dislileri arasina geger ve bu iki disliyi birbirine baglar. s v prizaest

e . . e el
Hareket, grup mili geri vites dislisinden, geri vites diglisine [ i ¢ i

(avare dislisine), buradan da ¢ikis mili geri vites dislisine aktarilir.

Avare dislinin kullanilma sebebi, doniis hareketinin yoniin tersine ¢evirmesidir, bdylece ara¢ geri geri gidebilir.
Avare diglinin tork ve hiz degisimine bir etkisi yoktur, hareketi aynen fakat ters yonde iletir. Yeni nesil
sanzimanlarda geri vites mekanizmasi senkromegli tipte ve disli yapisi helisel ve daimi olarak disliler gecismis

halde ¢alisir haldedir.



Mekanik Vites Kutusunda Disli Oranlarinin Bulunmasi

TISILSUILT OIS SAVIS]

+ dislisinin dis sayisL Vaar; = Gien vites dish oram

£y £y

= X Z, = A dislisinin dis sayis1

Ay Z. G e
—_— Zz =B dislisinin dig sayisi

Geri vites ‘ o
avare dislis Ir 3 Z-= C dislisinin dis savis
: . 23 N ZE - ZD | Z5 =D dislisinin dis sayist
WS ) 4 2 | Zz=E dislisinin dis sayis1

n, = Vites kutusu ¢ vn M, = Vites kutusu ¢ikis momenti, (INm)

I = Motor devri, (dev/dak) M., = Motor momenti, (Nm)
r, = Vites kutusu dish oram Ilo = Transmisyon verinu
SENKROMEC TERTIBATI
Vites kutusunda viteslerin degisimi sirasinda dislilerin zarar . v I Sk

Digisi Digli  Holkas  Yopn Bliezigl

gormesini engelleyen, kolay ve sessiz kavragsmasini saglayan

tertibata senkromeg tertibati denir.
Senkromeg tertibatinin gorevleri sunlardir:

» Prizdirekt mili lizerindeki disliler ile kavrasacak olan vites

dislileri arasindaki devir sayisini esitlemek

» Diglilerin zarar gérmesini ve aginmasini onlemek

» Digslilerin kolay ve sessiz bir sekilde kavragmasini saglamak

Yapi itibariyle senkromeg tertibatlari, konik kavrama tipi ve pimli tip olmak {izere ikiye ayrilir. Caligma
prensipleri ayn1 olan bu senkromeclerden giiniimiizde konik kavrama tip senkromeg tertibatlar1 cok daha yogun

olarak kullanilmaktadir.

Konik kavrama tip senkromeg tertibati iki ana kisimdan meydana gelmistir. Bunlar siirtiinmeli konik kavrama

ve disli mansondur.



Kayici

Calismasi Mansan B K

Vites koluna bagh vites gatali vasitasiyla
kayici digli kamali mil (izerinde hareket ederek
kavrasma saglanir.

Konik kavrama tip senkromeg tertibatinda igten

ve digtan konik kavrama ylizeyi olusturulmustur.

Farkli devirlerde donen iki milin 6nce kavrama

konikleri temas ettirilerek devirlerinin
esitlenmesi saglanir. Ayni devirde donmeye baslayan iki mil {izerlerine acilmis karsilikli disliler vasitasiyla

birbirleriyle kilitlendiginde hareket aktarimi siirekli hale gelir.

Vites kutusundaki ¢alismada, vites bos durumda iken manson kamali mil tizerindeki disliyi tam ortalamig
durumdadir. Senkromeg tertibati vites dislilerinin higbirine disliler {izerindeki konik yiizeyler vasitasiyla kuvvet
iletmemis oldugundan kamali mil ile bu disliler arasinda bir hareket aktarimi olmaz. Vites kolu ve ondan
hareket alan ¢atal, mansonu bir tarafa itecek olursa manson 6nce senkromeg i¢ konik yiizeyini disli iizerindeki
konikle kavragtirir. Boylece kamali milin hareketi birlikte donmekte olan senkromeg kayici disli aracilig ile
kamali mile iletilmiG olur, dolayistyla kamali mil, manson ve disli ayn1 anda doner. Bu sirada manson, disliye
dogru kayma hareketine devam ederek disli {izerindeki karsiligi ile sessiz ve kolayca kavragmis olur. Bu esnada

kurt diglilerin disleri birbirleriyle eslesir ve tam kavrasma saglanir.

CEKIS TiPLERINE GORE VITES KUTULARI

[J Arkadan itisli tasitlar
[J Onden cekisli tasitlar
[ Dort tekerlekten ¢ekisli tasitlar

Giliniimiizde “Dort ¢ceker” diye tabir edilen 4WD (Four Wheel Drive) veya AWD (All Wheel Drive) ¢ekis
sistemleri genellikle dort tekerlekten tahrik gerektiren arazi araglarinda kullanilir. Bu tasitlar esas itibariyle hem

onden hem de arkadan g¢ekislidir. Ancak ihtiyag¢ halinde dort tekerlege tahrik kuvveti aktarimi saglanir.

Arka Aks i
o | =]
. ﬂ' '3'-. lll;
3

Arka Saft e
Arka Diferansiyel

On Diferansiyel
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1. Standart Vites Kutulari

Standart vites kutulari, arkadan gekisli tasitlarda kullanilan vites kutularidir. Bu vites kutularinda vites

kademelerine gére moment veya hiz artis1 saglanmaktadir. Arkadan ¢ekisli tagitlarda motordan ¢ikan gii¢c veya

hareket iletimi kavrama yani debriyaj ile kontrol edildikten sonra vites kutusuna gelir.

Burada kavrama motordan ¢ikan hareketi kontrol altina alarak istenildiginde motordan ¢ikan hareketi keserek

vites kutusuna gitmesini engeller, istenildiginde ise hareketi vites kutusuna ileterek tasitin tahrik edilmesini

saglar. Vites kutusuna gelen hareket ayni eksen iizerinde iiniversal mafsallar ile bagli bulunan safta iletilir. Saft,

vites kutusu ile diferansiyel arasindaki hareket aktarimi saglayan bir mildir. Diferansiyel ile hareket doksan

derece kirildiktan ve tork artis1 saglandiktan sonra tekerleklere iletilir.

Prizdirek MH(IL = —

Cikis
Mili

2. Bilesik Vites Kutular: (Transaks)

Bilesik vites kutularinda vites kutusu ve diferansiyel bir arada
bulunmaktadir. Vites kutularina ayn1 zamanda transmisyon
denildigini biliyoruz. Transmisyon, diferansiyelle birlikte ve
gii¢ aktariminda vites kutusu hareketini direkt akslara iletiyor

ise bunlara da transaks (transaxle) denilmektedir.

Bilesik vites kutular1 (Transaks) 6nden ¢ekisli tasitlarda

kullanilmaktadir.

Grup Mili

ve Diglileri

1. ve 2. vites
Senkromegleri

1.Vites Grup Dislisi

&
“ a.j

Kavrama

1.Vites Dislisi

Diferansiyel
(Akslara hareket aktarimi)
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2. Vites tahnk dighs|
1. Viaes tahnk dighsi

Girg mili
/

T 1T T I S lp{ = 1

2. Vites diglisi

1. Viles dighsi

BOS VITES

1. Vites tahrik diglisi

I Girig mili
- I Eha—.L\

- 1 “ ;I Tahrik pinyonu
= f
T | L Gikig mili
il bz
1 Nolu senkromeqg kayicisi ve gibedi !
1. Vites dighsi —/
Diferansiyel

Diteransiyel ayna dighsi

1. VITES

2 Vias taheilk siglial

Chireg  modl|
| L
Takhwik pinyo
il - ﬁ e
2 Viles dighsi IT'—“"'-’-.( =

=dlli:==
= Ilaﬁ

e

1 Mok senkromes kayem ve gobed = :}J
Dularanaiyel

Dlsransiyel ayna diglisi

2.VITES

‘3. Vites tahnk diglisi

2 Molu senkromes kaywcmsi ve gibedi

Tahrik pinyond

Gakag mili

3 Viles dighsi

Diferanspal
Dutaransivel ayna diglisi

3.VITES

2 Nolu senkromeg kayicm: ve gébaegi

4 Vres tahnk dighsi Girig mifi

Tahrik pinyonuy

Gikag il

4 Vies diglisi

Difaransiyal

4.VIiTES

Geri Vites

Diteransiyel ayna diglish

3 Molu seckicmag Kayicisi ve poned
5. Vitas tahrik deylini .
Girig il

&

5. Wiles dghs)

Detoranaiyel
Difsransiyel ayna diglisl

5.VIiTES

Gen viles avare dish tahnk dislisi

Girig mili

_ﬁ‘ﬁrh—ﬂ‘/;

S — Tahrik pinyonu

.A*—l

i

Girig mill (Gerl vites
avare tahnk diglisi)

(diglisi) wve gobeagdi

Gen vites

—

avare digis

T
1 Melu sankromeg kayicis (dighsi)

A-A" Kesitl
(Motor taralindan bakiididinda)

1 Molu senkromeag Kayicisi

i . Grikig rmili

o

Dileransiyal
Diferanstyel ayna diglisi
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Onden Cekisli Vites Kutularmin Ve Cekis Sisteminin Ustiinliikleri
[JOnden cekisli vites kutusu aktarma organlarinda daha az sayida hareketli aksam bulunur.

[1Onden cekisli tasitlarda, otomobili boydan boya kat eden saft (kardan mili) bulunmadig1 icin 6zellikle arka

koltukta daha fazla yer a¢ilmis olur. Bu nedenle 6nden ¢ekisli araglarda oturma boliimii daha genistir.

[1Onden cekisli tasitlarda vites kutusu ile diferansiyel tek kutu igine yerlestirildigi i¢in bakimi daha kolaydir
(Ornegin, yag degisimi yapilirken).

[1Onden cekisli vites kutularinda saft ortadan kaldirildig1 icin tork aktarimi daha kolaydar.

[JOnden ¢ekisli tasitlarin virajlarda savrulma tehlikesi bulunmamaktadir. Tasit daha kararl bir yol tutusu ve

hakimiyeti sergiler.

MEKANIK VITES KUTULARINDA KULLANILAN KUMANDA MEKANIiZMALARI

Mekanik Kumanda Mekanizmalari

Mekanik kumanda mekanizmasi

Mekanik vites kutularinda viteslerin degistirilmesi veya bir vitesten diger
bir vitese gecis, senkrome¢ mansonu iizerine yerlestirilen vites degistirme
catallar1 aracilig1 ile yapilir. Vites degistirme catallarinin kontrolii ise vites
kolunun siirticii tarafindan mekanik olarak kumanda edilmesiyle

gerceklestirilir.

Mekanik kumanda mekanizmasini yapi olarak dort b g

gruba ayirabiliriz. Bunlar;
[JVites degistirme mekanizmasi,
O Cift vitese gegmeyi 6nleme mekanizmasi,

OGeri vites mekanizmasi,

[1Geri vitese yanlis gegmeyi 6nleme mekanizmasidir.

Cift vitese gecmeyi 6nleme mekanizmasi, iki vitese birden ayni anda gegmeyi 6nlemektedir. Vites catal kilit
plakasinin donmesini bir civata ile dnleyerek vitese gegme segici levye milinin segilen vites yoniinde hareketine

izin verirken vites degistirme yoniinde hareketine engel olur.

Geri vitese yanhs gecmeyi 6nleme mekanizmasi, ara¢ hareket halindeyken vitesin yanliglikla 5. vites

dislisinden geri vites dislisine direkt olarak gegmesini onler.
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Mekanik vites kutularinin vites degistirme mekanizmasinda ii¢ adet kayar tip ¢atal mil kullanilmistir. Vites

catallarinin timii basingl aliiminyum dokiimiinden yapilmustir.

Geri vites tek yon mekanizmasinda geri vites avare dislisi sadece vites kutusu, geri vites kademesine

alindiginda hareket eder.

Elektromekanik Kumanda Mekanizmalari

Standart vites kutularina ilave olarak vites degistirme mekanizmasinin elektromekanik olarak yapilmasini
saglayan kumanda mekanizmasinin eklenmesidir. Bu tip vites kutularinda, elektronik kontrollii standart
kavrama kullanildigindan kavrama pedali yoktur. Vites degisimi hem mantiiel (elle) hem de otomatik olarak

yapilmaktadir.

Standart vites kutularinin elektromekanik kumandali olarak
iretilmesindeki en 6nemli etken yapisinin basit olmasi, maliyetinin
diisiik ve siiriis konforunun yiiksek olmasina ilave olarak ara¢ hizi,
motor devri ve yiikiine gére en uygun vites konumunun se¢iminin
otomatik olarak yapilmasidir. Ciinkii uygun vites kademesinin

se¢imi arag siiriiciisii tarafindan her zaman dogru bir sekilde

yapilamamaktadir.

Elektronik kontrol iinitesi (ECU) arag¢ hizi, motor devri, motor yiikii, motor sicakli1 vb. motor parametrelerine

bagli olarak en uygun vitesi segerek aracin en uygun viteste hareket etmesini saglar.

GiRris CIKIS

Vites secme pozisyonu [=== Gaz Kelebek Kontrolil
Gaz pedali basiima miktar) [ssed
Vites Degisimi

Giris Sinyali Isleme
ECU
Cikis Sinyali Isleme

—=>
(Gar ook pormrons [ =
T >

-
I >
T > =

Motor sicakhgi =D
ECU, sensorlerden gelen bu bilgiler dogrultusunda, kavramanin kavrasma-ayrilma, vites pozisyonlarmi

degistirme, gaz verme-kesme, ani hizlanma ihtiyacinda vites kiigiiltme (kickdown) gibi islemleri kendi program

algoritmasina gore gerceklestirmek iizere hareket elemanlarina sinyaller gonderir.

14



Vites kolu hareketleri bir mikro anahtar sensor ve potansiyometrik sensor tarafindan algilanip ECU’ya iletilir.
ECU vites pozisyonunu belirler ve vites degisikligi hidrolik valfler ve vites ayarlayicisi tarafindan

gergeklestirilir

1= Vites kolu (anahtarn )

2- Senstrler

3- ECU

4- Hidrolik pompa

5- Vites depistirme
mekanizmasi

fi— Molor

T~ Havrama (Debrivaj)

A- Mekanik vites
kutusu

Hidrolik pompa, sistem tarafindan siirticii kapist agildiginda kumanda edilmeye baslanir. Sistemin gaz verme-
kesme mekanizmasi da elektronik kontrolliidiir. Gaz pedali ile gaz kelebegi arasindaki mekanik baglant1 yoktur.
Bunun yerine gaz kelebek sensorii, gaz pedalina basilma miktarini algilayarak mikroislemciye génderir.
Mikroislemci, bu bilgi dogrultusunda gaz kelebegine hareket veren step motora sinyal gonderir ve gaz pedalina

basma — birakma oraninda gaz kelebegi step motor tarafindan hareket ettirilir.

Vites pozisyonlarin1 otomatik olarak degistirmek ve kavramanin diyafram yayina kumanda etmek iizere iki tane
ve elle kumanda i¢in bir tane olmak iizere en az ii¢ tane selenoid valften olusan elektro hidrolik hareket elemani
kullanilir. Elle vites kolunun hareketinde konum sensorii bilgisine dayali olarak elektro hidrolik {inite bu islemi
gerceklestirir. Sistemin bir diger ¢ikis eleman1 da otomatik kullanimlarda aracin vites pozisyonunun siiriicti
tarafindan bilinmesini saglayan gostergedir. Sistem araglara gore farkli yapilar gosterse de temel mantik
hepsinde aynidir. Vites pozisyonlari manuel ve otomatik vitesin karigimidir. Yani, ileri (D), geri (R) ve bosta

(N) konumlar1 olmak tlizere genelde 1. ve 2. vites konumlar1 standart vites kutularindaki gibidir.

DSG (Direkt Gegisli Vites Kutusu)

Baungh yoff Bites ———
- oy sofulucusy

DSG esasen iki vites kutusunun birlestirilmesi ile olusturulan,

kisa vites degisim stiresi ve kiiciik devir aralifinda vites
degisimi ile devirli arag kullanma avantajlarimi bir arada 2
bulunduran elektronik kontrollii bir standart vites kutusudur.
DSG aynm1 zamanda otomatik vites kutularinin en 6nemli Colk by N

avantaj1 olan kavrama pedali kullanmadan vites degisim

imkan1 saglayarak siirlis konforunu da artirmaktadir.
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DSG vites kutusunun kontrol mekanizmasi, elektromekanik kumandali standart vites kutularindaki yapiya
benzemektedir. Vites degisimleri vites koluna siiriici tarafindan yapilan miidahalelerin yani sira sensorlerden

alinan sinyallere gore ECU tarafindan {izerindeki yazilima bagli olarak otomatik gerceklestirilmektedir.

DSG vites kutusunun en 6nemli 6zelligi ayn1 anda iki ayr1 vites kademesine kumanda edilebilmesi ve bu sayede

vites degisim zamaninda kisalma saglamasidir.

DSG vites kutularinda elektro-hidrolik kontrol {initesi, vites kutusu icine yerlestirilmistir. Bu kompakt yapiya
sensorlerden gelen bilgiler dogrultusunda ECU, hidrolik kumanda sistemine, vites konum degistiricilerin,
basing ayar valfi ve vites degistirme valflerine kumanda eder. Sistem ayn1 zamanda DSG hareket iletiminde

onemli bir yer tutan kavramalarin basincina ve sogutucu yag akisina da kumanda eder.

Sanziman porgos 2

6 * _- Diskli kevrama K2
: 4 9 -

)

| [

S Motor torku

N

[+ IF
“

_H'“t_\_‘_\_
—

o Sanziman pargasn |

=
'Sy | T —
£

= )

" Diskli kavrama K1

DSG vites kutusunun en énemli 6zelligi ayn1 anda iki ayr1 vites kademesine kumanda edilebilmesi ve bu sayede
vites degisim zamaninda kisalma saglamasidir. Sistemde ¢ift akish bir kavrama ile her iki vites kutusu giris
(prizdirekt) miline hareket verilebilmekte yine sekilde K1 ve K2 olarak gosterilen kavramalar ile ilgili
millerdeki hareket kesilebilmektedir. iki vitesin ayn1 anda devreye sokulabildigi bu sistemde bir vites i¢in
senkromeg tertibat ile disliler kilitlenmekte ancak kavrama acik tutulmaktadir. Vites degisim islemi
gerceklesirken hareket iletmekte olan diger kavrama kapatilmaktadir. Elektronik olarak kumanda edilen DSG

sisteminde park kilidi mekanik olarak ¢alismaktadir.
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Mekanik Vites Kutusu Arizalar: ve Belirtileri

- Witese geciste zorIuk varsa:
Anmra sebepleri Oneriler
Vites defmistinine cubuklan ayarsizdir. Avarlayimz.
Vites degistirime cubulc baglantilan | Yaglayimz_
vagsizdir.

Debrivaj avamuayor veya debriva) pedal | Avarlayimiz
boslhagu fazladar.
Viites defmstume catah efmlomsiir, Defmstirimz

Eavici wites dishlernn weya senkromeg | Amnzali parcalamn degmistimmmiz.
kamal: mul nzerinde sikisik kalmmstir

Dislilerin disleri hasara ngranustir Anizalh dislileri degistiriniz
Senkromeg hasara ugramms veya vaylar | Senkromec: demstmmunr veya yaylan dogra
wanlis talolowstar. takimiz

Prizdirekt milinin volan gobeginde | Volan -gﬁbegi.ndeki kKilavuz yatag degistirin
vataklanan wucu sikisnms veva egilmistir; | veva vaglayiniz
tutuklulk yapiyor.

- Arac viteste kahivor, vitesten cikmivorsa:

Ariza sebepleri Oneriler |

Vites degistirme cubuklan ayarsizdir veya | Ayarlayimiz ve ¢ubuklan yerlestirimiz.

sokiilmiistiir.

Cubuk baglantilan vagsiz kalnustir Baglantilan yaglayimiz.

Debriyaj ayunuyor. Avarlayimz.

Kilit bilyelen yerlerinde sikisik kalmustar. Bilyelen: serbestlestinmz.

Senkromec sikismmstir. Arnzal parcalan degstinmiz ve senkromeci
kontrol ederek serbestlestirimz.

- Arac virfesten ativorsas
Arrza sebepleri Oneriler
Transmmsyonda yeter mmktarda vaf yokiur | Transmmsyona veter mmktarda uygun vas
veya yvanlis vag kullamilomstar. doldurunuaz
WVites degistirime cubulk baglantilan | Avarlayimiz
avarsizdir.
Wites kalit vavlan zaviflanstir Defmistirmmaz.
Y ataklar asinaomsiir. Demsiimamaz.
Miallerds ve dashlerde eksenel sezinti Acsimams Ve gevsek parcalan deSigstaamz.
fazladir.
WVites EKutusumuin volan muhafazasina | Vites kufusunu baglayan civatalan sakm ve
baflanins: sevsennsiinr. eksen Kagaikhiklamm odenmz
“olan nmuuhafazasa eksenden kacaktar Eksenlen lmnzalaviaaz
Volan gbegmimdelka kKilavuz bhilyes: kimkitr | Desmstinumz.
veya gevsenmsitir
Pronizdirekt mmh tespit sepmam kinktir veya | Degistirinaz
gewvsemnuastir.
- Vites kutusu vitesde oldugu halde hareket iletmivorsa:
Arnrza sebepleri Oneriler
Debrivaj kacirniyor. Avarlaymiz.
Dishilerin dislen diizelnus, silimmmstar, Dishilenn degistirimiz.

Vites degstirmme c¢atali veya baglanti | Degistiriniz.
pargas: voktur.

Daslilerden biri va da mul kKiniktir. Degistiriniz.
Milin fzerindeki kama veya frezeler | Degistiriniz.
silinnmstir.
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Nites bosta iken ses yvapivorsa;

Ariza sebepleri Oneriler

Dashler asinoms, daisler kuimlowms da

parcalanmuastir.

wa

Anmizal: dishiler: degistirinis

Y ataklar asmums veva krlenomstar.

Degstinime veya yaglayiniz

Garis mmli-prizdirekt rnmali yvatafs anzalidar

IDefstiringz.

Wolan gobegindela kilavuazr vatak asinmouas
Veya gevsenustir.

Dregistiriniz

Wites kutusua 1le mnrotor eksendes

degaldir_

AVIIL

Ay eksende olmalanm saglayinaz .

Grup dislisi asinms veya carpilcor. Dayvama
plalcasi ve pullar hasara usranustir.

Hasarl ve asinoms parcalar: degsistirini=.

Auaara sebepleri
Debriyvaj balatal: diski amnzalidar.

_A_rac; viresde iken vites ses }'aﬁn}'ﬁl'sn;

Oneriler
Balatali diski degistirinuz_

Vites kutusundak:s yvag azalDms wveya yanlis
wvaiFx kullambmastir

Wites kutusuam: uyesuan ve yeterln ile

doldurimneez.

vas

Acka uvruk bilyesi asmmmas va da koaa
kalmmistir.

Degistiriniz veya yvaglayiniz

Ana mil veya kamals il fizerindelks disliler
pevsemustir,

Acinsmns parcalar degistirinis

Senkromegler asimoms veyva anzalasnmmuastar.

Aaanzal ve asmmoms parcalan deSsastarama=.

Kiailometre diglhisi asimmmstzr

Deaeichirinaz

Disliler asinanss, disler kirilmmas wa da

parcalannmuastir

Arizals dislileri degistirini=

ataklar asinnuis veva kirlenoustir.

Diegistiriniz veva vaglayvinaiz

Grans mubi-prizdirekt muli vatag: anzalbidar.

Degistirimaz_

Wolan gobegmindeki kKilavuz yatak asimomms
veva gpevsennmstir

Desistiriniz

ites Evtusu ile MAOTOT eksende

degildir

amIn

Axni elksende olmalarins saglavini=

Grap dislisi asmmnums veya carpiktir Dayanaa
plakasi ve pullar hasara ugramustir.

Hasarl: ve asinnms parcalar: degistirinis_

-—

Wites degistirme sirasinda disliler hirbirvine carpayvorsag

ATiza sebepleri Oneriler

Senkrome¢ arnizalidar.

Onarin veya degistiriniz.

Debrivaj ayimmayor, pedal boslhagu fazladar.

Avarlayvini=z.

hidrolik sisteny ami=zalidar.

Hidrolik kumandal: pedal sistenm olanlarda

Hidrolhik silindirzm kontrol edimae: yvag ilave
edini=z

Miotor rolanti devi yiiksekiar.

R.olant: devinm avarlayanaz.

Kilavuz yvatak tutaklulk vapayor

Degistirini=

Wites defstuamme cubuklan ayvarsyzdar.

Avarlayvinaz.

Degistirip uyveun vag kullansne=

Kullanslan vag yvanlsstir.

Arrza sebepleri

i'ires kui‘usu yags Kacmivor, vag eksiltivorsa;

Oneriler

Y as kalitesi dusok oldugundan dolaya
kopuklennwe vardar

Yag degistirimiz Uypun yvags kullammz

Y aion sevivesi farxladar.

Sevivesinden farla yag doldurmayvim e

Contalar kesilinagtir wevra comta | Yeni conta takimaz
kullam s stir.,

Keceler hasara nuSramnas wewa Degistiriniz
konulmamustar

Y ag segpmanlarm amzalidir, yanlis takaloms
olabilir veva segmanlar diigoniis olabalar.

Degistirimaiz veya dogrua takinaz

¥ asc bosaltma tapas: gevselktir. Sailcimaz
Transnisyonit baglayan civatalar Sakimz.
Cevsenustir,

Wites kutusu govdesi gatlaktir Degistiriniz.
Kilometre daishisnua tutan tapa gevsenustir. Sikanaz.

Y an kapaklar pevsemmistir (varsa) Silkcimaw
Kuyruk kecesi asmmmmsiie Cilas flamis: mnml Degisiirummz.

kisin asinanastar,




Vites Kutusunda Kullanilan Yaglar

Vites kutusunda hareket halinde olan dislilerin birbirine temas etmesi sonucunda siirtiinme ve agintt meydana

gelir.

Vites Kutusunda Kullamlan Disli Yaglarinin Gorevleri
[Disliler arasinda koruyucu film tabakasi olusturmak
OSiirtinmeden dogan asinmalari en aza indirmek
[IDiglileri sogutarak zarar gormesini 6nlemek
[JKorozyona karsi koruma saglamak

[JVites kutusu dislilerini temizlemek

Yaglarin Ozellikleri

1. Viskozite: Viskozite yagin akmaya kars1 direncini gosterir. Diisiik viskoziteli bir yag ¢ok akici, yiiksek
viskoziteli yag ise az akicidir. Sadece disliler arasinda yag filmi olusturup olusturamayacagini, sicaklik altinda

ne kadar akic1 oldugunu gosterir.

2. Siirtiinmenin Azaltilmasi: Birbirleri lizerinde kayan disli ylizeyleri arasinda siirtlinme meydana gelir. Bu
ylizeyler arasinda kullanilan siirtlinmeyi azaltici bir malzeme sayesinde siirtiinme kuvveti azaltilabilir. Hem de

dislilerin aginmasi engellenebilir.

3. Yiizey Gerilimi (Kohezyon): Herhangi bir maddeyi bir arada tutan i¢ kuvvete kohezyon denir. Katilarin

kohezyonu sivilara gore ¢ok fazladir. Sivilarinda kendi aralarinda i¢ kuvvetleri ¢ok farklidir.

4. Yapiskanhk Ozelligi (Adezyon): Sivilarin kati cisimlere yapisma dzelligine denir. Her stvinin yapiskanlik

ozelligi baska baskadir. Ornegin; c1va bir stvidir ama yapisma dzelligi yoktur.

5. Yagin Vites Kutusu Dislilerini Sogutmasi: Calismakta olan vites kutusu dislilerinde, meydana gelen asir1

yiikler ve zorlanmalar nedeniyle ve gerekse siirtlinmeler nedeni ile olusan 1s1 ¢ok fazladir.
6. Temizleyici (Deterjanl) Yaglar: Vites kutusunda bulunan yag, ¢esitli nedenlerden dolay1 zamanla kirlenir.

Yagin kirlenmesi, dislilerin siirtlinmesi sonucu meydana gelen demir tozlar1 ile olur. Bu artiklarin temizlenerek

dislilerden alinip transmisyonun alt tarafina atilmasi, diglilerin yaglanmasi ile saglanir.
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Otomotiv disli yaglar1 viskozite siniflamasina gore 70’ten baslayip 250’ye kadar giden rakamlar ve SAE
viskozite siniflamasina gore disli yag kalinliklarin1 gostermektedir. Giintimiizde genellikle mekanik vites
kutularinda 70, 75, 80, 85 veya 90 numara ile tabir edilen kalinlikta disli yaglar1 kullanilir. Bu tabloda “W”

ifadesi yagin soguktaki viskozite 6zelligini belirtmektedir.

Yag Tapalan

Mekanik vites kutularinda kullanilan disli yaginin

Yaf Dolum Tapas ——

degistirilmesi i¢in yag tapalar1 kullanilir. Transmisyonda

Alt Kapags

genellikle iki adet yag tapasi bulunur. Bu tapalardan bir tanesi Y
transmisyonun genellikle yan tarafinda yer alir ve yagin vites ' ;‘# —
Yuf Bognlima Tapas: ) .ﬁ':-- ] FURSTISY O

kutusuna doldurulmasini ve yag seviyesinin kontrol
edilmesini saglar. Diger yag tapasi ise transmisyonun alt

tarafinda bulunur ve yagin bosaltilmasini saglar.
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CALISMA SORULARI

1. Moment, Gii¢ ve Devir ne demektir?
2. Dondiirme momentinin artirilmasi nasil yapilir?

3. Hizin artirilmasi nasil yapilir?

4. Mekanik vites kutusunun gorevi nedir?
5. Mekanik vites kutusunun ¢esitleri nelerdir?

6. Kayic disli vites kutusunun parcalarini sekil tizerinde gosteriniz?

E_L-‘—l/ \ Ana mil rulmani

Grup mili
rulmani (yatag)

7. Kayici disli vites kutusu hakkinda bilgi veriniz?

8. Kayict mangonlu (Daimi istirakli) vites kutusu hakkinda bilgi veriniz?

9. Senkromengli vites kutusu hakkinda bilgi veriniz?

10. Senkromengli vites kutusunda vites gegisini a¢iklayiniz?

Vites Dislisi
Ana mil

Kayici Mangon

Grup Mili Grup Dislisi

11. Kilitli senkromengli vites kutusu hakkinda bilgi veriniz?
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12.

13.

14.

Vites kutularinin yapisini agiklayiniz?

Senkromeng tertibatinin gérevleri nelerdir?

Senkromeng tertibatinin pargalarini sekil iizerinde gosteriniz?

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

Konik kavrama tip senkromencin ¢alismasi nasildir?

Kilit tertibatinin gérevi nedir?

Kilit tertibatinin ¢alismasi nasildir?

Cekis tiplerine gore vites kutusu ¢esitleri nelerdir?

Transaks ne demektir?

Onden cekisli vites kutularmin iistiinliikleri nelerdir?
Mekanik kumanda mekanizmasi hakkinda bilgi veriniz?
Mekanik kumanda mekanizmasi yapilar1 nelerdir?

Cift vitese gegmeyi Onleme mekanizmasi ne ise yarar?

Geri vitese yanlis gegmeyi onleme mekanizmasi ne ise yarar?
Elektromekanik Kumanda Mekanizmasi nedir?
Elektromekanik Kumanda Mekanizmasi hangi bilgileri ECU’ya génderir?
DSG (Direkt Gegisli Vites kutusu) yapisi nasildir?
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

Vitese geciste zorluk varsa muhtemel sebepleri nelerdir?

Arag viteste kaliyor, vitesten ¢cikmiyorsa muhtemel sebepleri nelerdir?

Arag vitesten atiyorsa muhtemel sebepleri nelerdir?

Arag viteste iken ses yapiyorsa muhtemel sebepleri nelerdir?

Vites kutularinda kullanilan yaglarin gorevleri nelerdir?

Viskozite, Adezyon ve Kohezyon ne demektir?

Yag tapalari ne ise yarar? Nerede bulunur?
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TORK KONVERTOR

Tork konvertorler, yap1 olarak hidrolik kavramalara benzeyen 6zel yapidaki gii¢ aktarma organlaridir.

Otomatik transmisyonlu tasitlarda kullanilan, standart vites kutulu araglardaki debriyajin gorevini karsilayan bir

tir hidrolik kavramadir.

Tork konvertdrlerin, hidrolik kavramalardan farki ve en 6nemli 6zelligi ise motor momentini yani torkunu

artirmasidir.

Otomatik
Motor Transmisyon Diferansiyel

Kapak Tlrbin Statér Pompa

Tork Konvertoriin Gorevleri

[JMotor tarafindan iiretilen momenti (torku) artirmak,

[JMotor torkunu aktaran otomatik debriyaj olarak caligmak,

[JMotor ve gii¢ aktarma organlarinda meydana gelen burulma titresimlerini yok etmek,

[JOtomatik transmisyon yag pompasina hareket vermek.

Pompa
v . . . Km.';::ﬁr Pompa Kanatgiklar
Tork konvertoriin en 6nemli kisimlarindan birisi pompadir. Kilavuz
= = Bigaklar gllé:\ﬁ-:

Pompa, govde ile birlesik olup motor krank miline veya Kapak

volana baglidir. Motordan aldig1 hareket ile donmeye

|
baslayan pompa tork konvertor icerisinde bulunan yagi — ,J ’
hareketlendirir. Yagin hareketlenmesiyle olusan santrifiij ‘

kuvvet tlirbine ¢arparak, tiirbinin de hareketlenmesini saglar. ..




Stator

Tiirtiry Faviali
Hanaigikiar

Stator, pompa ile tiirbin arasinda bulunur. Tek yonlii

Tek yénlil kavrama

kavrama iizerinden tork konvertoriin gévdesine —

baglanmistir. Tiirbinden ¢ikan yag, pompaya ters yonde D
LR LT
carptiginda kilitlenerek yagin yoniinii degistirme d
(B statsr smzetyc

gorevini yerine getirir. Yagin yoniinii degistirmesi ile

tork artig1 meydana gelir.

Stator gobeginde tek yonlii bir kavrama bulunur. Tek yonli kavrama, transmisyon pompasi reaksiyon miline

baghdir. Tek yonlii kavrama sayesinde aracin egimli ylizeylerde

Tiirbin Toirbin
Kanatgikkar

Halawie

Tirbin yap1 olarak pompanin yapisina Bigaklar

Hrlawiiz
Bigahlar

benzemektedir. Tiirbin, pompadan merkezkag
kuvvetin etkisiyle itilmis bulunan yagin, lizerinde | " s -

bulunan kanatgiklara carpmasi sonucu harekete

gecen parcadir. Otomatik transmisyonun giris

miline veya prizdirekt miline bagli oldugu icin hareketini transmisyona iletir. Uzerinde i¢ ve dis kanatciklar

bulunur. Bu kanat¢iklarin yonii pompa kanatciklar1 yoniiniin tam tersidir.

Tork Konvertoriin Calismasi

POMPA TOREIN

Tork konvertoriin igerisinde bulunan pompa, motor krank miline baghdir.

WANATGIK
'\ KANATCIK
Motordan hareket alan pompa siirekli dondiirtilmektedir. Bu donmenin (' /" "? |
etkisiyle olusan merkezkag¢ kuvvet, kapali muhafaza igerisinde bulunan yagi ~ ~— 7 ,
i j
hareketlendirir. Yag, tiirbinin dis kanatciklarina dogru ¢carpmaya baglar. Dis %—h - [FansuTsvon

KRANK MLl
kanatgiklara ¢arpan yag, tiirbini pompa doniis yoniinde dondiiriir. Tiirbin bu

donme hareketini otomatik transmisyon giris miline iletir.

Tiirbinin dis kanatgiklarina ¢arpan yag igeriye dogru
hareketlenir. Tiirbinin i¢ kanat¢igindan gecen yag statore gelir.
Stator kanatgiklar1 yagin yoniinii pompanin doniis yoniinde

cevirerek tiirbinden gelen yagin pompanin kanatciklarina

carpmasini saglar. Pompa; motordan gelen tork ve bu torka

STATOR

ilave olarak stator araciligi ile tiirbinden gelen tork eklenerek

TURBIN

dondiiriiliir. Yani pompa, otomatik transmisyon i¢in gereken

torku, motordan gelen torku arttirmak suretiyle saglar.



Tork Konvetorde Torkun Artirilmasi

Tork konvertorde tork yani moment artirma 6zelligi bir statdre sahip olmasindan dolayidir. Statdr, tork

konvertor igerisinde pompa ile tiirbin arasina yerlestirilen kanat¢ikli sabit bir ¢arktir.

Tiirbinin dis kanatgiklarina ¢arpan yag igeriye dogru hareketlenir. Tiirbinin i¢ kanat¢igindan gecen yag statore
gelir. Stator kanatgiklar1 yagin yoniinii pompanin doniis yoniinde ¢evirerek tiirbinden gelen yagin pompanin

kanatgiklarina carpmasini saglar.

Pompa; motordan gelen tork ve bu torka ilave olarak stator araciligi ile tiirbinden gelen tork eklenerek
dondiiriiliir. Yani pompa, otomatik transmisyon i¢in gereken torku, motordan gelen torku arttirmak suretiyle
saglar. Tlrbinin donme hizi, pompanin donme hizna ulastiginda; tiirbinden pompaya akan yagin yonii,
pompanin doniis yoniiyle ayni olacaktir. Yagin statoriin kanatgiklarinin arka ylizeyine ¢arpmasi sonucunda
statordeki tek yonlii kavrama bosa ¢ikacak ve statoriin pompayla ayni1 yone donmesine izin verecektir. Bu
durumda yag pompaya gegecek ve pompanin itmesiyle hareket edecektir. Tork konvertorii boylece tork artigini

kesecektir. Motor devri diistiigiinde stator tekrar kilitlenerek tork artis1 tekrarlanacaktir.

Tork Konvertorde Kullanilan Yaglarin Ozellikleri

Tork konvertdrlerde kullanilan yaglar, genel olarak 25.000 km kullanildiktan sonra degistirilirler ve her 1500

km’de bir ise kontroliiniin yapilmas1 gerekir.

Bu Yaglar Diger Yaglardan Ayiran Ozellikler

OATF veya AQF isimlidir. [JVisnectriigii rengindedir. (Bazilar1 sar1 renkli olabilir),
Kot kokuludur. (icerisinde kiikiirt ve asit barindirmaz.
[JSentetiktir. [JY{ksek 1s1ya ve yiiksek basinca dayaniklidir. [JAkiskandir.

Tork Konvertoriin Arizalar: ve Belirtileri

Tork konvertorlerinde en ¢ok goriilen ariza statordaki tek yonlii kavrama arizalaridir. Tek yonlii kavrama

arizasi aracin ilk kalkis aninda zorlanmasi veya yokus ¢ikarken aracta giic diistikliigii seklinde goriiliir.

Tork konvertérde nadir goriilen arizalardan birisi de tork konvertor tiirbini gobek frezeli dislilerinin

bozulmasidir. Bu durumda ara¢ herhangi bir yerde hareketsiz kalir.

Bu konvertorlerde gerekli durumlarda yapilan onarim islemleri sonunda konvertoriin takilmasi esnasinda
yapilan yanlisliklar, konvertoriin balansinin bozulmasina neden olacaktir. Bu durum motorun ¢aligmasi

sirasinda aragcta titresime sebep olur.



OTOMATIK TRANSMiSYON

Tasitin hizina, gaz kelebegi pozisyonuna, yol ve yiik sartlarina bagl
olarak viteslerin otomatik olarak degismelerine imkan veren gii¢

aktarma organlarina otomatik transmisyon denilmektedir.

Otomatik Transmisyonlarin Avantajlar

[JOtomatik transmisyonlu araglarda debriyaj yerine tork konvertdr kullanilmaktadir.

[1Debriyaj olmadigi i¢in otomatik transmiyonlu araglarin ilk harekete gegisi sarsintisiz olur.

[JMotor ile gii¢ aktarma organlari arasindaki baglanti hidrolik oldugu i¢in sarsint1 ve titresimler olusmaz.

[JOtomatik transmisyonlu araglarda vites degisimleri otomatik oldugu igin siiriiciiniin hakimiyeti ve dikkati

artar.
[JOtomatik transmisyonlu araglarda viteste iken frene basilmasi durumunda motor ¢aligmasina devam eder.
[JOtomatik transmisyonlu araglar, yokus yukar1 kalkis sirasinda aracin geriye kagmasina izin vermezler.

[JOtomatik transmisyonlu araglar, sehirlerarasi yollarda standart vites kutulu araglara gore daha az yakit

tiiketimi saglarlar.

OTOMATIK TRANSMIiISYONLARIN YAPISI

MANDA UNITESI
1. Hidrolik Kumanda Unitesi
Gorevleri

[Planet disli grubunun ¢aligmasini saglamak
icin kavramalara ve servolara (frenlere)

gerekli basingli yagi gondermek,

[Tork konvertdriine basingli yag gondermek,

HIDROLIK KUMANDA UNITESI

[Transmisyon pompasi tarafindan iiretilen

yag basincini diizenlemek,
[1Calisan pargalarin yaglanmasini saglamak,
CTork konvertdriin ve otomatik transmisyonun hidrolik yagi ile sogutulmasini saglamak,

[1Motordan aldig1 torku hidrolik basinca ¢evirmektir.



Yap1s1 HIDROLIX VALF GRUBU

[JKarter

JYag pompasi

TORK KDNVERTOR

[OValf gévde grubu (beyin)

‘ . YA POMPAS]
’ TRANSMIEYON MARTER!

OKavramalar

[IServolar(frenleme sistemleri)

[1Yag kanallar1 ve borulari

1. Pompa

Otomatik vites kutularinda hidrolik devrelere gerekli yag basincini saglamak iizere yag pompalar1 kullanilir. Bu

yag pompalar1 genellikle disli tip, paletli tip ve rotorlu tiptir.

Yag pompasi sanzimandaki yagin basincini 2,5 —3 bar basingta sisteme gonderir. Ancak giiniimiiz tasitlarinda

bu basing degeri 8 —9 bara kadar ¢ikarmaktadir.

Transmisyon Yag Pompasinin Gorevleri
[JPlanet disli sistemleri i¢in gerekli basingli yagi gondermek,
OTork konvertore siirekli yag pompalamak,

[JKavramalar, servolar, hidrolik kumanda iinitesi (valfler) i¢in yag basinci saglamaktir.

Pompa

Motor calisir ¢calismaz hareket, tork konvertorii vasitasiyla pompanin hareket veren dislisine gelir. Bu disli

hareket alan disliyi de ¢evirerek, disliler arasina aldig1 yag: aradaki hilalin diger tarafina tasir.

Sivilarin sikistiritlamamasi prensibine dayanilarak yagi basingl bir sekilde basing regiile (ayar) supap gévdesine

iletir.



2. Servolar (Frenleme Sistemleri)

Otomatik transmisyonlarda, planet disli gruplarinin ¢esitli fonksiyonlarini yerine
getirebilmesi i¢in, disli sisteminin farkli parcalarini sabitleyerek yani kilitleyerek
vites biiyiitme ve kii¢liltmelerine yardimci olan elemanlara servolar veya frenleme

sistemleri denir. Frenleme bantlar1 ise otomatik vites kutularinda ¢ok diskli

kavramalar ile ayn1 gorevi tistlenmiglerdir. Ancak burada kavrama plakalarinin birbirinin {izerine itilmesi yerine

bant frenler bir hidrolik silindir ile devreye girer.

3. Basin¢ Regiilator Supabi

Otomatik vites kutularinda, pompa tarafindan hidrolik devrelere
gonderilen yagin basincini ayarlayarak kontrol altinda tutan supaplardir.

Ayrica tork konvertorii i¢in gerekli olan 2-2,5 bar basingh yag1 tork

konvertoriine gonderir. z Basng regUiatt supabs Ny,

Yag pompasindan gelen basingli yag, basing regiile supabinin altina gelir. Basing 5,57 barin arasinda ise supap
acilarak yagin sisteme gecisine izin verir. Basing ¢ok yiiksek ise supap fazla agilarak yagin bir kisminin tekrar

kartere gitmesini saglar. Boylece sistemdeki basincin siirekli olarak ayni kalmasi saglanir.

4. Governor

Otomatik vites kutusu ¢ikis milindeki hiza bagh olarak gerekli vites durumlarinin

olusumunu saglayan valf mekanizmasina governor denir.

Governor, otomatik transmisyon ¢ikis miline baglanmis bir silindir ve pistoncuktan
olusmustur ve ¢ikis mili sonunda yer almaktadir.

Governor supap mekanizmasinda arag hareket etmedigi - —

Tespit
Nnistglan Levye .-=Dl$ agirlik

siirece governor pistoncuguna bir yay veya agirliklar etki
ederek, supabin kapali kalmasini saglar. Arag hareket

ettiginde hiza bagli olarak pistoncuk veya agirliklar

Ig Agirhk Stoplandinci

merkezkag kuvvetin etkisiyle disa dogru agilmaya baslar.

Valf hareket ettigi sirada ilgili hat basing kanalin1 agar. | | Yay
it =pHartere —
Bu basing, beyindeki supaplara etkiyerek vites yiikseltme A
isleminin gergeklestirir. | | Gé’;::;'gr
: - . L . tP@H t B <%= Hat Basinci
Vites kiigiiltme isleminde ise hareketler tersine olur. ﬂ - = N asmm__
N o L9 9T

Hizin kesilmesiyle merkezkag kuvvetin etkisi de A== )

DUSUK HiZ ORTA veya YUKSEK HIZ

kesilecektir. Boylece agirliklar ve pistoncuk yaylarin

etkisiyle eski konumuna donerek vites kiigiiltme islemini tamamlar.



5. Kontrol Unitesi

Basing regiilator supabindan aldig1 yag: gerekli yerlere gondererek sistemin

caligsmasini kontrol eden tinitedir.

Otomatik transmisyonlarda kullanilan sistemlerde en alt kisimda, karterin

icinde bulunur.

Alt ve tist kontrol iinitesi olarak ikiye ayrilir. Alt kontrol iinitesinde daha ¢ok

supaplar bulunur. Ust kontrol {initesi ise yag kanallaridan olusur.

Kontrol Unitesinin Calismasi

Otomatik vites kutusu karterinde bulunan yag, yag pompasi tarafindan basilarak vites degistirme manuel valfi
iizerine gonderilir. Siiriicii tarafindan gaz pedalina uygulanan itme hareketi ile gaz pedali valfi {izerinde yay
tansiyonu etkisi azalir. Bu hareket ile gaz pedali valfi lizerinden gecen yagin debisini ve basincin artirarak vites

se¢me valfine ulasmasina imkan verir.

Gaz pedal1 valfinden gelen yag basinci ile governor supabindan gelen yagin etkisinde bulunan vites degistirme
valfi, lizerinde bulunan yay ve yag basin¢larina bagli uygun vites servosuna, vites se¢imi i¢in yagi yonlendirir.

Boylece vites degisimi ger¢eklesmis olur.

6. Akiimiilator:

Frenleme bandinin daha kisa siirede ve yumusak uygulamasini saglamak yani kavrama hareketlerini
yavaslatmak iizere bazi sistemlerde kullanilan bir basing dengeleme elemanidir. Otomatik vites kutularinda

kullanilan akiimiilatorler silindir, piston ve bir yaydan ibarettir.

Basing akiimiilatoriinde yag icerisinde yayli piston bulunan odaciga basing uygulanir. Yag basincinin bir kismi
odacik i¢indeki yay ve yag basincina karsi kullanilir. Bu sebeple yag basinci tam olarak kavramaya
uygulanmaz. Bu durumda kavrama tam olarak kapali degildir. Piston u¢ noktasina ulastiginda yag basinci
kavrama tlizerine tam olarak uygulanir ve kavrama kapatilir. Bu islemler her vites degisiminde tekrarlanir.

Piston sinir noktasina ulastiginda hacim daha fazla genisleyemez ve azami basinca ulasilarak kavrama kapatilir.

Hidrolik Kontrol Unitesinin Calismasi

Hidrolik kontrol iinitesi otomatik transmisyonlarda viteslerin biiyiitiilmesi ve kiigiiltiilmesi i¢in tasarlanmistir.
Vites kutusunun, vites biiyiiltmesi ya da vites kii¢iiltmesi governdriin donme hizina ve bu hiza bagl olarak,
vites degistirme supabi iizerine gonderdigi yagin basincina baghdir. Bu bakimdan vites degistirme noktasi
sabittir. Ancak yol ve ylik sartlarina bagl olarak vites kutusundan istenilen performans alinmasi i¢in baz

durumlarda vites degistirmenin biraz daha ge¢ olmasi istenir.



Diger bir yandan aracin sollamasi ve gecis sirasinda eger aracin hizi diisiik vites degistirme hizinin {istiinde ise,
vites kiiclilse de yiiksek vites hizinda harekete devam etmektedir. Bu durum gegislerde zorluk ¢ikarir, motor
kendini toparlayamaz ve aracin ivmelenmesi bu durumdan olumsuz etkilenir. O halde bu noktanin degismesini

saglayacak bir diizenlemeye ihtiyag¢ vardir.

Otomatik vites kutusu karterinde bulunan yag, yag pompasi tarafindan basilarak vites degistirme manuel valfi
tizerine gonderilir. Siiriicii tarafindan gaz pedalina uygulanan itme hareketi ile gaz pedal1 valfi {izerinde yay
tansiyonu etkisi azalir. Bu hareket ile gaz pedali valfi iizerinden gegen yagin debisini ve basincini artirarak vites
secme valfine ulagmasina imkan verir. Gaz pedal1 valfinden gelen yag basinci ile governér supabindan gelen
yagin etkisinde bulunan vites degistirme valfi, lizerinde bulunan yay ve yag basinglarina bagli uygun vites

servosuna, vites se¢imi i¢in yagi yonlendirir. Boylece vites degisimi ger¢eklesmis olur.

2. MEKANIK KONTROL UNITESI

Planet Disli Sistemi

Planet disli sistemi, otomatik vites kutularinda kullanilan dislilerin birbirini

kavrayarak moment ve hiz aktarimi saglayan mekanizmalardir.
Planet disli sisteminin gorevleri

[JSiiriis sartlarina ve siiriiciiniin isteklerine uygun tork ve hiz olusturmak i¢in

degisik disli oranlarini saglamak,

[JGeri vites olusumunu saglamak,

[JAracin bos vites konumunu saglamaktir.

Tek Kademeli Planet Disli Sistemi Yorings igh

Tek kademeli planet disli sisteminde; ortada bir giines disli, bu
giines dislinin etrafinda donen ii¢ —bes adet planet (pinyon) dislisi,
bunlar tutan tasiyici ve planet dislileri iizerinde hareket eden
yoriinge dislisinden olusmaktadir. Yoriinge disli, glines disli veya
planet tasiyicisinin birisinin tutulmasi, diger dislilerinse giris ve

cikis olarak kullanilmasi hiz artimini veya hiz diistimiinii saglar.

Ayrica bu sistemden geri hareket almakta miimkiin olur.
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Yoringe digli

Giney Disli

Tagiyicn

ge Fy
(Tahrik elamam) (Tahrik alan eleman)

Tek kademeli planet disli sisteminde, hiz azaltilmak istendiginde, hareket
yoriinge disliden verilir. Bu durumda giines disli sabit tutularak, planet
tastyicisindan hareket alinir. Bunun i¢in, yoriinge dislisi saat yoniinde
dondiirtiliirken, giines dislisi hareketsiz birakilir ve hareket yine saat yoniinde

azalmis olarak tastyicidan alinir.

Gnes Digh

Hiz artirllmasi durumunda ise hareket, tagiyicidan verilip giines disli sabit tutulup
yoriinge digliden alinir. Bunun i¢in tasiyici saat yoniinde dondiiriildiiglinde giines

sabit tutulursa hareket, yoriinge dislisinden saat yoniinde hiz1 artmis olarak alinr.

Glnes diglisi

P sian) i
Cok Diskli Kavrama

Otomatik vites kutularinda kullanilan ve
planet disli sistemlerinin kilitlenmesini

saglayan kavramalar, ¢cok diskli

kavramalardir.

Y aelinge Digli Tagiyici
(Tahrik alan slaman) (Tahrik elamani)

Planet disli sisteminde geri hareket; giines dislisinden hareket saat yoniinde
verildiginde tasiyici sabit tutuldugu zaman hareket yoriinge dislisinden ters yonde ve

hiz azalmis olarak alinacaktir.

Gok diskll kavram
icindeki celik ve b

Cok Diskli Kavramalarin Gorevleri

[OTork konvertorden veya girig milinden gelen hareketi planet dislilerine baglamak,

OTork artirnmini kesmek i¢in tork konvertdriinii planet dislilerinden ayirmak,

[1Planet disli sistemlerinin kilitlenmesini veya sabitlemesini saglamak,

[1Vites artirma ve azaltilmasina yardime1 olmak.

Cok diskli kavramalar kullanim yerine gére 6n ve arka kavrama olmak iizere iki geside ayrilir. On kavrama C1

kavramasi, arka kavrama ise C2 kavramasi olarak adlandirilir.
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Frezali
Yapis1 Ve Parcalan Gébak

Glinlimiiz araglarinda yagl ¢ok diskli kavramalar
kullanilmaktadir. Kavramalar1 devreye sokmak ve ¢ikarmak il /
icin 5,57 bar’lik bir hidrolik basinc1 kullanilmaktadir. Cok
diskli kavramalarin yapisinda; pleytler (¢elik diskler), balatalt
diskler ve bunlara yataklik eden govde ve icinde govdeye

yataklandirilmis baski pistonu bulunur.

Balatah digk Gelik disk

Calismasi

Planet disli sisteminin kilitlemesi gerektiginde, KAVRASMA ﬁ! AYRISMA é‘:
selenoid valf kumanda edilerek ATF yaginin 1
hidrolik basinciyla ¢ok diskli kavrama seti, valf
gdvdesine dogru itilir. Pleytlerin, merkezden ;' !;I . I

. . . . eSS —
sabitlenmis oldugu mil de frenlenmis olur.

Yag basinci ortadan kalktiginda kavramalar

arasindaki geri getirme yaylar1 vasitasiyla pleytler

birbirinden ayrilir ve mil serbest hale gelir.

Cok Diskli Kavrama Bantlar:

Cok diskli kavrama bantlar1 (frenleme bantlar1), planet disli sistemlerinin

hizini diisiirerek vites degisimlerinin gergeklesmesine yardim ederler.

Cok diskli kavrama bantlar1 lizeri kagit balata veya asbest kaplanarak yay
celiginden imal edilmistir. Bantlar {izerindeki asbestin kirilmasini1 6nlemek
icin bantlar yuvarlak ve az yaylanma hareketli malzemelerden imal edilmekte ve yiizey gerginligi

giderilmektedir.

Pistona hidrolik basing¢ uygulandig1 zaman piston,
silindir i¢inde sola dogru hareket eder ve fren
bandinin bir ucunu hareket ettirir. Fren bandinin
diger ucunun sanziman kutusuna sabitlenmesiyle

bant ¢ap1 azalarak fren tamburunu sikar ve

hareketsiz birakir. Bu esnada tambur veya planet

disli setinin bir elamanini durdurmak igin fren
band1 ve tambur arasinda biiytiik bir siirtiinme kuvveti olusur. Piston ve piston itme ¢ubugu, basinglt hidrolik

silindirden bosaltildig1 anda dis yay tarafindan geriye itilir.
12



Tek Yonlii Kavramalar

) ) e ) S Tak yénld

Otomatik transmisyonlu arag, kaygan zemin iizerinde vites degistirirken e Manda _ Aot
. ) . . . ' AT Nay

ve yliksek bir yere tirmanirken geri kaymadan ve rahat bir sekilde hareket :

5 g zarf

edebilmelidir. Bu 6zellik, tek yonlii kavramalar sayesinde saglanir. Yani T

tek yonlii kavrama, torku sadece tek yonde aktaran bir sistemdir.

Genellikle arka planet disli grubuna takilan tek yonlii kavramalar; i¢ zarf,

dis zarf, mandal ve tek yonlii kavrama elemanindan olusmaktadir. Tek

yonlii kavrama elemani iizerinde, ¢ekirdek ve bu ¢ekirdegi tutan bir yay bulunur.

Saat yoniinde donmeye ¢alisan dis zarf, ¢cekirdegin tepesini iter. Cekirdekler yuvarlanarak dis zarfin donmesine

ve dis zarfa bagli bulunan yoriinge dislinin de donerek ileri viteslerin olusmasini, bdylece aracin ileri gitmesini

saglar. Tak yénll kavramanm kilitltenmaos|

— Dig zarf
Cikis milinden ters yonde gelen hareket dis zarfi saat yoniiniin tersine x i -
cevirmek istediginde, ¢ekirdek kama gorevi gorerek dis zarfi kilitler, bu

esnada dis zarf donemediginden, ¢ikis mili de donmez.

Mekanik Kontrol Unitesinin Arizalari, Belirtileri

Mekanik sistemin en ¢ok goriilen arizalarinin basinda kavramadaki pleytlerin (¢elik disklerin) ve balatal
disklerin asintis1 gelmektedir. Bu arizanin belirtileri ise aracin, 6zellikle yokuslarda gii¢ kayb1 veya ¢ekis

diisiikliigii, motorun fazla yakit harcamasi, viteslerin geg¢ ve sert gegmesi olarak goriilebilir.

Mekanik sistemin diger arizalari ise; kavrama bantlarinin asintis1 ve ayarinin bozulmasidir. Bu durumda aracta

fazla yakit yakma, viteslere ge¢ gegme veya gegmeme goriilebilir.

Mekanik sistemde ¢ok az rastlanan bir ariza ise planet disli sistemindeki dislilerin kirilmasidir. Aracin vites

durumun da ¢ok fazla bir giiriiltiilii caligmasiyla anlasilabilir.

Mekanik sistemde goriilebilen diger arizalardan biri de tek yonlii kavramanin arizalanmasidir. Bu durumda ki
arag, egimli yolu ¢ikarken durma esnasinda geriye kaymamasi gerekirken, ileri viteste kalkis esnasinda geriye

hareket eder.
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3. ELEKTRONIK KUMANDA UNITESI (BEYIN)

Otomatik transmisyonda elektronik kontrol {initesi; motorun ¢alistirilmasindan, durdurulmasina kadar olan

stiregte, tlim transmisyon devrelerindeki sistemleri kumanda ve kontrol eder.

Elektronik Kontrol Unitesinin Gorevleri
[Vites degisikligine gore sistemi ayarlama,
[JHidrolik basing degisimlerinin ayarlanmasi,

[Vites degistirme zamanlarimin kontrolii,

O Emniyet fonksiyonu saglama,
OKendi kendini test etme,
[1Meydana gelen arizalar1 ana kontrol iinitesine bildirerek siiriiciiyii 1s1kl1 veya sesli ikaz ile uyarma,

[JAracin performansini en iist diizeyde tutmak i¢in motor, ESP gibi sistemlerin kontrol {initeleri ile birlikte

calisma.
Yapisi

Elektronik pargalardan olusan kontrol iinitesi transmisyonun iizerinde ve dis korumasi saglanmis bir vaziyette
yer alir. Sistem, ariza esnasinda siirticliyii uyarir. Bu uyari, ses ve 1s1k olarak siiriiciiniin algilamasini

kolaylastirir. Ariza tespit cihazlarinin kolaylikla baglanmasi i¢in iizerinde giris portu bulunmaktadir.

Elektronik kontrollii otomatik vites kutulari, sensorler vasitasiyla siiriiciiden aldig1 komutlar ve calisma
kosullarina ait ilgili sensorlerden gelen sinyalleri de kullanarak, vites degisimlerinin ideal vites degistirme

noktalarinda yapilmasini saglar.

l JI Gaz Kontrol Mutnru“

Selonoid valfler

Gar Kelebek Pozisyonu

:;f—-

Su Sicaklg b

TEAKLU

T —

------------------------------- Diyagnostik
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Sensorler

Sistemden aldig1 bilgileri kiiglik sinyallere doniistiirerek elektronik kontrol {initesine gonderen ve sistemin

yonetilmesini saglayan pargalara sensor denir.

Otomatik vitea Kutosu giris mill
0 Otomatik Vites Kutusu Giris Mili Devir Sensorii @”emm

Otomatik transmisyon girig mili devrini 6lgerek kontrol iinitesine

gonderir. C2 ¢ok diskli kavramasinin dis tarafinda bulunan disli
rotordan sinyal 6l¢limii yapar. Elektronik kontrol {initesi bu
sinyallere gore tork konvertorve kavramalardaki devir ve kaymalari

hesaplar. Sensor, elektronik kontrol iinitesine vites kutusu giris

milinin devri ile orantili bir titresim sinyali (milin her devri i¢in 20

titresim) gonderir.

0 Ara Mil Devir Sensorii Otomatik vites kutusu ars mili

Devir sensdrd

Otomatik transmisyon ara mil devir sensorii, diiz disli lizerinden
devir Ol¢limii yapar. Planet disli gruplarinin devrine gore ¢ikis

torkunu elektronik kontrol initesine bildirir.

Kontrol iinitesi bu sinyallere gore kavramalarin kilitlenme ve

ayrisma zamanlarini hesaplar.

Hiz sensdril
0 Haz Sensorii

Park kilitleme dislisinin bir pargast olan 12 sinyal dislisiyle

diferansiyel pinyonuna baglidir. Vites kutusu gurup milinin dénme

hizin1 kontrol eder.
Sensor, elektronik

kontrol linitesine vites

kutusu ¢ikis mili devri,

yani otomobil hiz1 ile
orantili olan bir titresim sinyali (milin her doniisii i¢in 12
titresim) gonderir. Bu sinyal, vites degisimlerin

gergeklestirilmesi i¢in gereklidir




2. Hararet Sensorii (Yag Sicaklik Sensorii)

Vites kutusu i¢inde, yag kanalina bagl olarak bulunur. Elektronik kontrol {initesi tarafindan elde edilen bilgiler;

motor soguk iken vites degistirme siiresinin kisaltilmas1 amaciyla sistem basincinin artirilmasi i¢in kullanilir.

3. Vites Degisim Sensorii (Vites Sensorii)

& Otomatik vites kutusunun valf grubu yani beyin {izerinde bulunur.
/ Bunlara ayn1 zamanda selonoid de denilmektedir. Viteslerin
b f,// zamaninda degistirilmesi i¢in kullanilir. Elektronik kontrol iinitesi
tarafindan gonderilen sinyalle ¢alisir. Vites zamani geldiginde

elektronik kontrol {initesinin gdnderecegi akimla birlikte beyindeki supabu ileri iterek vitesi olusturur.

Vites Durumlarina Gore Otomatik Transmisyonun Calismasi
Normal siirtiste “D” (Drive), Yavas hareket i¢in “L”’(Low),
Geri hareket icin ”R” (Reverse), Bos vites i¢cin ”N” (Notr)

Motor ¢alismadigi zaman mekanik bir baglant1 olmadigindan ve araci sabit bir sekilde emniyete almak icin “P”

(Park)

Vites kolu pozisyenlari

P - Park

Vites kolunu park konumundan horeket sftirmek
i5in, bunlujm oulmos gerekir Aynca, pqrﬁ
frening ve vibes kal i kilit fusuna basilmay
anekmaiiedir

R - Gorl viles
Geri vilese gegmek icin viles kolundaki kilit hsuno
basiimas gerskir.

N - Nair konum

Sanzman, by konumda rélantidedin. Lastiklere

Eﬁ; aktanlmaz, Vites kel uzun sire bu konumda
alirsa, calishrmak igin, park frening yeniden

basiimas gerekir.

D-Dnw
Bu stiris kenuminda (Drive=S0ris), deri viteskere
otomatik olarak gegilir.

5 - Sport

Otamalik wiles secimi, kontrol Gnites torshndon
*sporfil" olarok tarmlonmis vites lonima cizgi-
sine gore gsin

Diger viteslere gecmeye devam edilir
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SUREKLI DEGISKEN GEOMETRILi TRANSMiSYON (CVT) KASNAK, KAYIS-

ZINCIR SISTEMI
Kademesiz otomatik vites kutular1 olarak da bilinen siirekli degisken P
PO
disli oranl vites kutular1 (Continiously Variable Transmission), siirekli . f." <N

degisebilen disli orantili hareket aktarimi ile standart ve otomatik vites

kutularinda olmayan bir 6zellige sahiptir.

1886°da Alman otomotiv Onciilerinden Daimler-Benz ilk benzin

motorlu otomobillerinde “V” kayisli CVT kullanilmustir.

Hollandali miihendis Van Doorne tarafindan 1950’11 yillarda
gelistirilen VDT (Van Doorne Transmissie) CVT vites kutular1 alaninda 6nemli bir gii¢c aktarma organi héline

gelmistir.

CVT teknolojisinde sinirsiz vites degisimiyle, yani belirli vites disli oranlar1 yerine sinirsiz digli oranina sahip
bir tasita tekerlek tahrik kuvveti ve giiciiniin optimizasyonu saglanirken ciddi bir yakit tasarrufu

saglanmaktadir.

CVT sisteminde motordan alinan donme Dilgik Hiz Yitksek Hiz

hareketi dnce bir tork konvertore iletilir. _ cinis

Tork konvertorden alinan hareket bir planet

disli sistemi lizerinden giris kasnagina R

aktarilir. Kasnaklarin agiklik oranina baglh

olarak hiz degisimi saglanir ve tahrik edilen CIKIS

kasnaktan diferansiyele iletilir. Giriste .

2. Disk seti

bulunan planet disli sistemi gerektiginde

. U . 7— AR
giris hareketinin yoniinii degistirir ve geri

vites pozisyonunun elde edilmesini de saglar.

CVT mekanizmas1 V seklinde genisleyip daralabilen iki kasnak ve bu kasnaklarin V yatag: {izerinde bulunan
bir kompozit ¢elik kayistan olusur. Tahrik eden ve edilen kasnaklar milleri lizerinde bir taraflari sabit diger

taraflar1 eksenel kayma yapabilecek sekilde ve genelde rulmanli yataklandirilmis elemanlardir.

CVT Vites Kutusunun Avantajlar

[1Motor yorgunlugunu azaltir.

[JVites secimi i¢in ¢alisma aralig1 igerisinde sonsuz sayida disli oran1 saglar.
[1Otomatik vites kutularina gore daha fazla mekanik verime sahiptir.

[IStandart ve otomatik vites kutularina gore ortalama % 17 daha az yakit tiiketimi saglar.
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[JOtomatik vites kutularina gére daha ucuzdur.

CCaligmasi titresimsiz ve sessizdir.

CVT Vites Kutusunun Dezavantajlar1 Yani Tercih Edilmeme Sebepleri
[JStandart vites kutular ile karsilastirildiginda tork artirma kapasitesi sinirhidir.
[IStandart vites kutularindan daha biiyiik ve daha maliyetlidir.

[Tahrik kayis1 ve makaralarda kaymalar ve 1sinmalar meydana gelebilir.

[JMaksimum yakit ekonomisi, maksimum ivme yetenegi ve motor freni elde edebilmek i¢in mikro islemcili

kontrol sistemlerinin kullanilmasina ihtiya¢ vardir.

TiPTRONIK VITES KUTULARI

Tiptronik vites kutulari, hem mantiiel hem de otomatik olarak kumanda edilebilen vites kutularidir. Standart
otomatik vites kutularinda, vites konumunu yol ve yiik sartlarina gére otomatik vites kutusunun elektronik
kontrol tinitesi seger. Ancak, tiptronik vites kutularinda siirliciiniin vites se¢ciminde belli bir aralikta vites
degisimine olanak verir. Ilk olarak Alman otomotiv firmas: Porsche tarafindan gelistirilen bu sistem, tiptronik

olarak adlandirilmistir.
Gorevi

Tiptronik vites kutusu, otomatik transmisyonlar ile ayni
gorevlere sahiptir. Siiriicliniin kontrolii olmadan vites
degisimlerini otomatik olarak saglamaktadir. Bunun
yaninda tiptronik vites kutular siiriicii tarafindan

aktivite edildiginde vites degisimleri kullanici

tarafindan saglanmaktadir. Bu otomatik vites

kutularinin giivenli ve konfor siiriis 6zellikleri yaninda

ayrica spor kullanim avantajini da siiriiciiye saglamaktadir.

Avantaj Ve Dezavantajlar

Tiptronik vites kutusunun otomatik vites kutularina gore bir¢ok avantaji bulunmaktadir. Bunlar:
[ Siiriicliye daha rahat ve konforlu bir siiriis imkan1 saglar,

1 Otomatik vites kutularindan kaynaklanan performans eksikligi tiptronik vites kutularinda bulunmaz,

] Aracin ivmelenmesi ve yavaslanmasi siiriiciiniin kontrolii altindadir.
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Tiptronik vites kutularinin dezavantajlari ise sunlardir:

1 Yakat tiiketimi siiriictiniin kullanimina bagl olarak degigsmektedir. Otomatik vites kutularina gore bir miktar

artis olabilir.

Arizalar1 Ve Belirtileri

Tiptronik vites kutulari, otomatik vites kutularina benzer yapida oldugu icin ayn1 arizalar bu vites kutularinda
da goriilmektedir. Tiptronik vites kutularinda hidrolik kumanda mekanizmalarinin yani sira elektronik kumanda
initeleri 6nemli bir yer kaplamaktadir. Dolayisiyla elektronik kontrol {initelerinden, sensorlerden meydana
gelen arizalar olusabilmektedir. Bu arizalari test edebilmek i¢in, tiptronik vites kutusu elektronik kontrol
iinitesine diyagnostik test cihaziyla baglanmak gerekir. Bunun yaninda, diyagnostik test cihazi ile birlikte test

stirlisti yaparak da arizalarin yeri belirlenebilir.
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CALISMA SORULARI

1. Tork konvertdr aracin neresinde yer alir?

2. Tork konvertoriin gorevleri nelerdir?

3. Tork konvertoriin pargalarini sekil iizerinde gosteriniz?

=

Pompa hakkinda bilgi veriniz?

5. Stator hakkinda bilgi veriniz?

6. Tirbin hakkinda bilgi veriniz?

7. Tork konvertoriin calismasini agiklayiniz?

8. Tork konvertérde hizin artirilmasi nasil yapilir? Acgiklayiniz.

9. Kilitleme kavramasimin ¢alismasi nasildir?

10. Tork konvertorde kullanilan yaglarin 6zellikleri nelerdir?

11. Tork konvertoriun arizalar1 ve belirtileri nelerdir?

12. Otomatik transmisyon ne demektir?

13. Otomatik transmisyonlarin avantajlart nelerdir?
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

Otomatik transmisyon c¢esitleri nelerdir?

Otomatik transmisyonun temel yapilart nelerdir?

Hidrolik kumanda tinitesinin gorevleri nelerdir?

Hidrolik kumanda iinitesinin yapist nasildir?

Pompalarin gorevleri nelerdir?

Pompanin ¢aligmasi nasildir?

Servo (Frenleme bandi) gérevi nedir?

Basing regiilator supabinin gorevi nedir?

Basing regiilator supabinin ¢alismasi nasildir?

Governor gorevi nedir?

Governoriin ¢alismasi nasildir? Agiklaymiz.

Tespit
Noktalar Levye

~Dig agirhk

ic Agirhk Stoplandirici

g -
1 —eKartere Kartere

Governor

- Basinci
Q@: Hat Basinci B <= Hat Basinci
® B
DUSUK HIZ ORTA veya YUKSEK HIZ

25. Akiimiilator gorevi nedir?

26. Hidrolik kontrol iinitesinin ¢alismasini agiklayiniz?

27. Planet disli sistemi gorevleri nelerdir?
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28. Tek kademeli planet disli sisteminin parcalarini sekil tizerinde gosteriniz?

29. Tek kademeli planet disli sisteminin ¢alismasi nasildir? Aciklayiniz.

30. Cok diskli kavramanin gorevleri nelerdir?

Cok diskli kavrama.__
igindeki gelik ve

31. Cok diskli kavramanin yapisi ve pargalart nelerdir?

32. Cok diskli kavramanin ¢alismasi nasildir?

KAVRASMA AYRISMA @

33. Cok diskli frenleme bantlarinin gorevleri nelerdir?
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34.

35.

Kavrama bandi ;

36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

44.

45.

/ .
Transmisyon gévdesi Dis yay

Cok diskli frenleme bandinin yapisi ve parcalart nelerdir?

Cok diskli frenleme bandinin ¢alismasi nasildir?

itme gubugu

Piston

Tek yonlii kavramanin gorevi nedir?

Tek yonlii kavramanin ¢alismasi nasildir? Agiklayiniz.

Elektronik Kumanda Unitesi (Beyin) gorevleri nelerdir?

Elektronik Kontrol Unitesinin yapis1 nasildir?

Elektronik Kontrol Unitesinin ¢alismasi nasildir?

Sensor ne demektir?

Otomatik vites kutusunda bulunan hiz (devir) sensorleri ve gorevleri nelerdir?

Hararet (Yag sicaklik) sensoriiniin gorevi nedir?

Vites degisim sensorii nerede bulunur? Gorevi nedir?

Vites durumlarina gore ¢alismalar1 yaziniz?
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46. Otomatik transmisyonun mekanik problemi durumunda yapilmasi gereken testler nelerdir?

47. Siirekli Degisken Geometrili (CVT) Vites Kutular1 ne demektir?

48. CVT Sanzimanin gorevi nedir?

49. CVT Sanzimanin yapisi ve ¢alismasi nasildir?

Yilksek Hiz

Diigiik Hiz

GIKIS

2. Disk seti

DAR

50. CVT Vites Kutularinin avantajlari nelerdir?

51. CVT Vites Kutularinin dezavantajlari nelerdir?

52. Tiptronik Vites Kutular1 hakkinda bilgi veriniz?

53. Tiptronik Vites Kutularinin avantajlar1 nelerdir?
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GUC ILETIM SISTEMLERIi MODULU DERS NOTLARI
Gii¢ Dagitim Sistemi (PTO — Power Take-Off) Gorevi

PTO (Power Take-Off), arac motorundan aldig1 mekanik giicii harici ekipmanlara aktaran bir gli¢ dagitim

sistemidir.
Gorevleri:

e Motorun iirettigi giicii ara¢ disindaki ekipmanlara iletmek.

e Hidrolik pompalari, su pompalarini, vingleri, kompresorleri ve damper kaldirma sistemlerini ¢aligtirmak.
o Aracin hareket etmesine gerek kalmadan motor giiciiyle is makinelerinin ¢alismasini saglamak.

e Tarim, insaat ve tasimacilik sektorlerinde kullanilan ekipmanlarin verimli sekilde calismasina yardimci

olmak.
Gii¢ Dagitim Sistemi (PTO — Power Take-Off) Cesitleri

PTO (Power Take-Off), motorun iirettigi mekanik giicli aracin disindaki ekipmanlara (hidrolik pompa, ving,

kompresor, beton mikseri vb.) aktaran sistemdir.
1. Sanziman Yan PTO (Side Mounted PTO)

e Sanzimanin yan tarafina monte edilir.
e En yaygin kullanilan PTO ¢esididir.
o Hidrolik pompalar1 ¢alistirmada kullanilir.

e Kullamim alanlari: Damperli kamyonlar, ¢cop kamyonlari, vingli araclar.
Avantajlari:

e Montaj1 kolaydir. e Verimi yiiksektir. e Bakimi kolaydir.

2. Arka Cikish PTO (Rear Mounted PTO)

e Giicli sanzimanin arka kismindan alir.
o Saft yardimiyla arka taraftaki ekipmanlara gii¢ iletir.

e Kullanim alanlari: Beton mikserleri, su pompalari, biiylik kompresorler.
Avantajlar:

o Siirekli gii¢ aktarabilir. e Agir hizmet uygulamalarina uygundur.



3. Motor PTO'su (Engine PTO)

e Giicili dogrudan motordan alir.
e Arag hareket etse de etmese de calisabilir.

o Kullanim alanlar: itfaiye araglari, kurtarma araglari, biiyiik hidrolik sistemler.
Avantajlar:

e Yiiksek giic¢ saglar. e Sanzimana yiik bindirmez.
4. Bagimsiz PTO (Independent PTO)

e Sanzimandan bagimsiz olarak ¢aligir.
e Motor calistig siirece gii¢ verebilir.

o  Ogzellikle siirekli calismasi gereken ekipmanlarda tercih edilir.
5. Canh PTO (Live PTO)

e Debriyaj sistemi sayesinde ara¢ dururken PTO ¢aligmaya devam edebilir.

o Tarim makinelerinde ve bazi ticari araclarda kullanilir.
6. Senkron PTO (Ground Speed PTO)

e PTO devri aracin hareket hizina baghidir.
e Arac durursa PTO da durur.

e Daha ¢ok tarim makinelerinde kullanilir.

PTO Cesitlerinin Karsilastirilmasi

PTO Tiiri Giicii Aldig1 Yer  Bashca Kullanim Alam
Sanziman Yan PTO $anziman yani Damper, ving, hidrolik pompa
Arka Cikiglh PTO  Sanziman arkast  Beton mikseri, kompresor
Motor PTO Motor Itfaiye, kurtarma araglari
Bagimsiz PTO Motor/Ozel sistem Siirekli ¢alisan ekipmanlar
Canli PTO Debriyaj destekli Tarim ve ticari araglar

Senkron PTO Sanziman Tarim ekipmanlar

Gii¢ Dagitim Sistemi (PTO — Power Take-Off) Calismasi



PTO (Power Take-Off), motorun iirettigi mekanik giicii aracin disindaki ekipmanlara aktaran bir gii¢ iletim
sistemidir. Ozellikle kamyon, traktér, itfaiye araci, ¢dp kamyonu, ving ve beton mikseri gibi ticari araglarda

kullanilir.
Calisma Prensibi

1. Motor cahsir.
o Motorun iirettigi donme hareketi sanzimana iletilir.
2. PTO devreye alinir.
o Siirlicii, mekanik, pndmatik veya elektrikli bir kumanda ile PTO'yu aktif eder.
3. Gii¢ aktarim gerceklesir.
o PTO, sanzimandan aldig1 dénme hareketini ¢ikis miline iletir.
4. Ekipman cahgsir.
o Cikis miline bagl olan hidrolik pompa, ving, su pompasi, kompresor veya diger ekipmanlar
caligmaya baslar.
5. PTO kapatilir.

o Is tamamlandiktan sonra PTO devreden cikarilir ve gii¢ aktarimi durur.
PTO'nun Temel Parcalar

e Motor

e Sanziman

e PTO iinitesi

e PTO ¢ikis mili

o Kardan mili (gerektiginde)

o Hidrolik pompa veya calistirilacak ekipman

o Kumanda sistemi (mekanik, elektrikli veya pnomatik)
Kullanim Alanlan

o Traktorlerde tarim ekipmanlarinin ¢alistirilmasi
e Damperli kamyonlarda kasanin kaldirilmasi

e Ving sistemleri

e Beton mikserleri

o ltfaiye araclarmin su pompalar

e (Cop sikistirma sistemleri

e Hidrolik platformlar

Avantajlan



e Motor giicii verimli sekilde kullanilir.

e Harici bir motora ihtiya¢ duyulmaz.

e Yakit tasarrufu saglar.

e Hidrolik sistemlerin ¢alismasini kolaylastirir.

e Agir hizmet araclarinda ytiksek performans sunar.

Dikkat Edilmesi Gerekenler

e PTO yalnizca iireticinin 6nerdigi devirlerde kullanilmalidir.

e Devreye almadan 6nce arag giivenli sekilde durdurulmali veya kullanim talimatlarina uygun hareket
edilmelidir.

e Yag seviyesi ve digli bakimi diizenli kontrol edilmelidir.

e Agsin yiiklenme PTO dislilerine zarar verebilir.

e Donen miller koruyucu muhafaza ile kullanilmalidir.

Makinedeki Yeri

PTO sistemi;

e Traktoriin arka kisminda bulunur.
e Sanzimanin arka ¢ikisina baglidir.
e Kuyruk mili digsar1 dogru uzanir.

e Bazi traktorlerde 6n PTO da bulunabilir.

PTO'nun Kullanildig1 Makineler

e Cayir bicme makinesi e Yem karma makinesi
e Rotovator e Su pompasi

o Piilverizator (ilaglama makinesi) e Jenerator

e Giibre serpme makinesi o Silaj makinesi

o Balya makinesi

PTO Devirleri

Standart PTO devirleri sunlardir:

e 540 dev/dak e 540E (Ekonomik) e 1000 dev/dak ¢ 1000E (Ekonomik)

Makinenin ihtiyacina goére uygun PTO devri segilir.



Gii¢ Dagitim Sistemi (PTO — Power Take-Off) Kontrolleri

1. Gorsel Kontroller

PTO govdesinde catlak, kirik veya deformasyon olup olmadigi kontrol edilir.

Baglanti civatalarinin gevsekligi kontrol edilir.

Yag kacagi olup olmadigi incelenir.

Saft ve baglanti1 elemanlarinin saglamligi kontrol edilir.
2. Yag Kontrolleri

e Sanziman/PTO yag seviyesi kontrol edilir.
e Yagm kirli, kopiikli veya yanik kokulu olup olmadig: incelenir.

o Gerekirse iiretici tavsiyesine uygun yag ile degistirilir.
3. Calisma Kontrolleri

e PTO devreye alinirken kolayca kavramalidir.
e Devreden ¢ikarildiginda tamamen ayrilmalidir.
e (Calisma sirasinda olagan dis1 ses, titresim veya vuruntu olmamalidir.

e Yiik altinda diizenli gii¢ aktarim1 saglamalidir.
4. Hidrolik Sistem Kontrolleri

e Hidrolik pompa dogru ¢alistyor mu kontrol edilir.
e Hidrolik hortumlarda kagak veya hasar bulunmamalidir.

e Basing degerleri iiretici siirlarinda olmalidir.
5. Kumanda Sistemi Kontrolleri

e PTO agma-kapama diigmesi veya kolu diizgiin ¢caligmalidir.
o Elektrikli veya pnomatik kumanda sistemlerinde baglantilar kontrol edilir.

o Ikaz lambalar1 dogru sekilde caligmalidir.
6. Giivenlik Kontrolleri

e Koruyucu muhafazalar eksiksiz olmalidir.
e Doner saftlarin koruyucular: takili olmalidir.
e PTO yalnizca arag¢ dururken ve giivenli kosullarda devreye alinmalidir.

e Operator giivenlik talimatlarina uygun hareket etmelidir.



7. Performans Kontrolii

e PTO ekipmani tam kapasitede caligtirilarak test edilir.
e Giig kaybu, asir1 1sinma veya diizensiz ¢alisma olup olmadigi gozlemlenir.

e Gerekli durumlarda bakim veya ayar yapilir.

PTO (POWER TAKE-OFF / GUC DAGITIM SiSTEMi) ARIZALARI VE BELIiRTiLERI

Ozellikle kamyon, traktdr, is makinesi ve itfaiye araglarinda sik karsilasilan konulardandir. PTO, motor giiciinii

hidrolik pompa, ving, kompresor veya diger ekipmanlara aktarir.
1. PTO Devreye Girmiyor
Belirtileri:

e Hidrolik sistem calismaz.
e Ving veya damper hareket etmez.
e PTO gosterge lambas1 yanmaz.

e PTO kolu veya diigmesi ¢alismasina ragmen gii¢ aktarilmaz.
Olas1 nedenleri:

e Diisiik hava basinci (pnématik sistemli PTO'larda)
o Elektrik sigortasinin atmasi

e Solenoid valf arizasi

e PTO dislilerinin asinmasi veya kirilmasi

e Debriyaj ayariin bozuk olmasi

2. PTO Devreden Cikiyor

Belirtileri:
e Calisirken giic kesilir. e PTO kendi kendine bosa ¢ikar.
e Hidrolik pompa durur.

Olas1 nedenleri:

o Kilitleme mekanizmasinin asinmasi e Disli asinmasi
e Hava kagagi e Yanlis montaj

e Diisiik yag seviyesi



3. PTO'dan Giriiltii Gelmesi

Belirtileri:

o Islik sesi

Digsli siirtiinme sesi

o Takirt1 Metal vurma sesi

Olas1 nedenleri:

e Asinmis rulmanlar

o Kirik disliler

Yagsiz ¢alisma

Yanlis hizalama

4. PTO Asin1 Isimiyor

Belirtileri:

e PTO govdesi cok sicak olur.

Performans diiser.

e Yag kokusu gelir.

Olas1 nedenleri:

e Diisiik yag seviyesi Stirekli agir1 yiik altinda ¢alisma

e Yanlis viskozitede yag kullanilmasi Rulman sikigmasi

5. Hidrolik Pompa Cahlisiyor Ama Gii¢ Yetersiz

Belirtileri:

e Damper yavas kalkar. e Ving agir calisir. e Basing diisiik olur.

Olas1 nedenleri:

e PTO kavramasi kaydirtyor. e PTO doniis hiz1 diisiik.

e Pompa asinmis. e Hidrolik sistemde kacak.



6. Yag Kacag

Belirtileri:
e PTO cevresinde yag birikmesi .
e Yag seviyesinin azalmasi

Olasi nedenleri:

o Kece asinmasi .

¢ Conta hasari .

7. PTO Siirekli Doniiyor
Belirtileri:

e Devreden cikarildigi halde ekipman donmeye devam eder.

e Hidrolik pompa siirekli ¢alisir.
Olasi nedenleri:

o Kavrama mekanizmasinin sikismasi
e Solenoid valfin arizalanmasi

¢ Kumanda sisteminde ariza
Bakim Onerileri

e PTO yag seviyesini diizenli kontrol edin.

o Ureticinin &nerdigi yag kullanmn.

e Hava ve yag kagaklarini kontrol edin.

e Baglanti civatalarini periyodik olarak sikin.

e Disli ve rulman seslerini takip edin.

e PTO'yu yalnizca uygun motor devrinde devreye alin.

e Periyodik bakim araliklarina uyun.

Zeminde yag damlamasi

Civatalarin gevsemesi

Govdede catlak



Yaygin Arizalar ve Nedenleri

Ariza Muhtemel Nedeni Onarim

PTO devreye Hava veya elektrik baglantist arizal, Elektrik ve hava tesisati kontrol edilir, sigortalar

girmiyor kumanda sistemi bozuk ve anahtarlar degistirilir.

PTO devreden _ __ Valf temizlenir veya degistirilir, mekanizma
Kumanda valfi sikismis, mekanizma kirli

cikmiyor yaglanir.

Girtiltili calisma Digliler aginmis veya rulman arizali Asinan disli ve rulmanlar degistirilir.

Yag kacagi Kege veya conta yipranmis Kege ve contalar yenilenir, baglantilar sikilir.

PTO calisirken ) Saft kontrol edilip diizeltilir veya degistirilir,
Saft egri, baglantilar gevsek

titresim civatalar sikilir.

Giic iletimi zayif Disliler asinmis, kavrama kaydirtyor Disli ve kavrama elemanlar1 degistirilir.
Yag seviyesi diisiik veya uygun olmayan o

PTO agir1 1sintyor Yag seviyesi tamamlanir, uygun yag kullanilir.
yag kullanilmis

PTO Sisteminin Onarim Basamaklari

—_—

Aracin motoru durdurulur ve giivenlik 6nlemleri alinir.
PTO sistemi disaridan gozle kontrol edilir.

Yag seviyesi ve yag kalitesi kontrol edilir.

Elektrik veya pnomatik kumanda sistemi test edilir.
PTO sokiilerek disliler, rulmanlar ve miller incelenir.
Asinmis veya hasarl pargalar yenileriyle degistirilir.
Kege ve contalar degistirilerek yag kagaklar1 giderilir.

Sistem uygun tork degerlerinde tekrar monte edilir.

A A o B

Yag doldurulur ve sistem calistirilarak test edilir.

10. Yiik altinda ¢alismasi kontrol edilerek onarim tamamlanir.

Bakim Onerileri

e PTO yagini iireticinin 6nerdigi periyotlarda degistirin.
e Yag seviyesini diizenli kontrol edin.

o Baglanti civatalarinin gevsek olmadigini kontrol edin.
e Asin yiik altinda uzun siire ¢alistirmayin.

e Periyodik olarak disli, rulman ve kegeleri kontrol edin.

e Yag kagag gortildiiglinde hemen miidahale edin.



Gii¢ Dagitim (PTO) Sisteminin Bakimlar

e Yag seviyesini diizenli olarak kontrol etmek.

o Ureticinin &nerdigi periyotlarda PTO yagim degistirmek.

e Yag kagaklarin kontrol edip gidermek.

o Baglanti civatalarinin sikiliini kontrol etmek.

o Kardan mili ve mafsallar1 kontrol ederek gerekirse yaglamak.

e Rulman ve dislilerde asinma olup olmadigini kontrol etmek.

o Elektrik kablolari, sigortalar ve anahtarlarin saglamligini kontrol etmek.

o Havali sistemlerde hava kagaklarini1 kontrol etmek.

e PTO yalnizca ara¢ dururken veya iiretici talimatlarina uygun sekilde devreye alinmalidir.
e Gereginden uzun siire tam yiikte calistirilmamalidir.

e Periyodik bakim kayitlar1 diizenli tutulmalidir.



KAVRAMA GRUBUNA ETKi EDEN BASINC MODULU DERS NOTU

Yar1 Otomatik Vites Kutusu (PowerShift) Giris ve Cikis Basinclarinin Vites Olusumlarina Etkileri —
Ders Notu

Dersin Amaci
Bu ders sonunda dgrenci;

e PowerShift yar1 otomatik sanzimanin ¢alisma prensibini agiklar.
e Giris ve ¢ikis hidrolik basinglarinin gérevlerini kavrar.

e Basing degerlerinin vites gegislerine etkilerini agiklar.

e Basing arizalarinin belirtilerini ve olasi nedenlerini yorumlar.

1. PowerShift Sanziman Nedir?

PowerShift, ¢ift kavramali (DCT) yar1 otomatik sanziman sistemidir. Elektronik kontrol iinitesi (TCM),
hidrolik sistem ve ¢ift kavrama birlikte ¢alisarak debriyaj pedalina ihtiya¢ duymadan vites degistirir.

Temel parcalari

e (Cift kavrama

e Mekatronik iinitesi

e Hidrolik pompa

e Basing valfleri

e TCM (Sanziman Kontrol Modiilii)
e Giris ve ¢ikis mili sensorleri

2. Giris Basinc1 Nedir?
Giris basinci, hidrolik pompanin olusturdugu ve mekatronik iinitesine gonderdigi yag basincidir.
Gorevleri

o Kavramalari calistirir.

e Vites catallarin1 hareket ettirir.

e Sanziman i¢inde gerekli hidrolik kuvveti olusturur.
e Vites gegislerini hizlandirir.

Basin¢ Diisiikse

e Vites gec geger.

e Arag kalkista titrer.

e Kavrama tam tutmaz.

e Performans diiser.

e Ariza lambasi yanabilir.



Basing Yiiksekse

e Sert vites ge¢isi olur.

e Mekanik parcalarda aginma artar.
e Kavrama gereginden fazla sikilir.
e Konfor azalir.

3. Cikis Basincr Nedir?

Cikis basinci, hidrolik sistemin ¢alismasini tamamladiktan sonra olusan ve sistem tarafindan kontrol edilen geri
doniis basincidir.

Gorevleri

e Hidrolik devrenin dengede ¢alismasini saglar.
e Basing kontroliinii gerceklestirir.

e Vites gegislerinin yumusak olmasini saglar.

e Yagin diizenli dolasimina yardimci olur.

4. Giris ve Cikis Basinclarinin Vites Olusumuna Etkileri

Basin¢ Durumu Vites Gegisine Etkisi
Giris basinci normal Hizli ve yumusak gecis
Giris basinci diistik  Geg gegis, kavrama kaymasi
Giris basinci yliksek Sert gegis, sarsinti
Cikis basinci normal Kararli ¢alisma
Cikis basincr diisiik  Basing kaybi ve diizensiz gecis

Cikis basinci yiiksek Yag dolasimi zorlasir, sistem zorlanir

5. Basin¢ Kontroliinii Etkileyen Faktorler

e Hidrolik yag seviyesi
e Yagm kalitesi

e Yag sicaklig

e Hidrolik pompa

e Basing regiilatorii

e Solenoid valfler

e Mekatronik {initesi

e Yag filtresi

o Sensorler

6. Basin¢ Arizalarimin Belirtileri



e Vites gegmiyor.

e Arac kalkmiyor.

e Titreme olusuyor.

e Vites gegisi sertlesiyor.

e Kaydirma meydana geliyor.

e Ariza lambasi yaniyor.

e Sanziman koruma moduna geciyor.
e Performans diisiiyor.

7. Basin¢ Kontrolii Nasil Yapilir?

Araci gilivenli sekilde hazirlayin.

Ariza tespit cihazini baglayin.

Canl1 verilerden hidrolik basinci okuyun.

Giris ve ¢ikis basinglarini kontrol edin.

Basing degerlerini iiretici standartlariyla karsilastirin.

Gerekirse hidrolik pompa, solenoid valfler ve mekatronik tinitesini kontrol edin.

Nk L=

Yag seviyesi ve yag kalitesini inceleyin.
Kavrama Gruplarina Etki Eden Basinclar
1. Hidrolik Basing

e Otomatik sanzimanlarda en 6nemli basing tiirtidiir.

e Sanziman yag pompasi tarafindan olusturulur.

o Kavrama balatalarini sikistirarak gili¢c aktarimini saglar.

e Basing yetersiz oldugunda kavrama kaymasi meydana gelir.

2. Yay Basinci

o Kavrama yaylar1 baski kuvveti olusturur.
o Balatanin volana sikica temas etmesini saglar.
e Yay kuvvetinin azalmasi kavrama performansini diistiriir.

3. Merkezkac (Santrifiij) Basinci

e Donen pargalarda yiiksek devirlerde olusur.
o Bazi otomatik sanziman sistemlerinde kavrama kuvvetini destekler.
e Devir arttikca etkisi artar.

4. Yag Basinci

o Hidrolik sistemde dolasan sanziman yag ile olusur.
e Kavramalarin yumusak ve kontrollii devreye girmesini saglar.
e Yag seviyesinin diisiik olmasi basing kaybina neden olur.

5. Mekanik Baski Kuvveti

o Baski plakasi ve diyafram yaylar tarafindan olusturulur.



e Manuel sanzimanl araglarda kavramanin temel ¢alisma kuvvetidir.
e Baski kuvveti azaldiginda kavrama tam tutunamaz.

Basinc1 Etkileyen Faktorler

e Sanziman yag seviyesi

e Yagin sicakligi

e Yagin viskozitesi

e Yag pompasinin durumu

e Basing regiilatorii

e Solenoid valflerin ¢alismasi

o Kavrama balatalarinin aginmasi
e Yaylarin saglamligi

Basing Diisiikliigiiniin Belirtileri

e Aracta hizlanma sirasinda kavrama kaymasi
e Vites gegislerinde gecikme

o Sert veya sarsintil1 vites degisimi

e Yanik balata kokusu

e Yakit tiikketiminin artmast

e Sanzimandan anormal sesler gelmesi

Yar1 Otomatik Vites Kutusu (PowerShift) Uzerine Manometreyi Baglama — Ders Notu
Dersin Amaci

Bu ders sonunda 6grenci, PowerShift yar1 otomatik sanzimanin hidrolik basincini 6l¢gmek amaciyla
manometreyi dogru ve giivenli sekilde baglayabilecek, basing degerlerini kontrol ederek sistemi
degerlendirebilecektir.

Gerekli Arac ve Gerecler

o PowerShift sistemine uygun hidrolik basing manometresi
o Adaptdr baglanti aparatlari

o El aletleri (anahtar takimi)

e Temiz bez

e Koruyucu eldiven

e Koruyucu gozlik

e Arag teknik servis katalogu

Is Sagh@ ve Giivenligi

e Koruyucu gozliik ve eldiven kullanilmalidir.

e Arag diiz zeminde park edilmeli ve el freni ¢ekilmelidir.

e Motor sicak ise sogumasi beklenmelidir.

e Basing¢l hidrolik yagin cilde temas etmemesine dikkat edilmelidir.
e (Calisma alani temiz ve diizenli tutulmalidir.

Islem Basamaklar1



Arag giivenli sekilde park edilir ve kontagi kapatilir.
Motor kaputu agilarak PowerShift sanziman tlizerindeki basing test noktasi tespit edilir.
Test tapasinin ¢evresi temizlenir.
Test tapasi uygun anahtar ile dikkatlice sokiiliir.
Uygun adaptor kullanilarak manometre test noktasina baglanir.
Manometre baglantisinin sizdirmaz oldugu kontrol edilir.
Motor ¢alistirilir ve rélanti devrine getirilir.
Servis katalogunda belirtilen sartlarda hidrolik basing degeri okunur.
Gerekirse farkli vites konumlarinda basing 6l¢timii yapilir.

. Ol¢iim tamamlandiktan sonra motor durdurulur.

. Sistemdeki basing giivenli sekilde bosaltilir.

. Manometre sokiiliir ve test tapasi uygun torkta tekrar takilir.

. Yag kacagi kontrol edilir ve ¢alisma alani temizlenir.
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Dikkat Edilecek Hususlar

e Dogru 6l¢iim araligina sahip manometre kullanilmalidir.

e Yanlis baglantt yapilmamalidir.

e Basing altinda baglanti sokiilmemelidir.

e Hidrolik yag seviyesinde eksiklik varsa tamamlanmalidir.

o Olgiilen degerler servis katalogundaki standartlarla karsilastiriimalidir.

Ders Notu: Kavrama Gruplarina Etki Eden Basin¢larin Olciilmesi
Dersin Amaci

Otomatik sanzimanda kavrama gruplarina etki eden hidrolik basinglarin dogru sekilde 6l¢lilmesini, elde edilen
degerlerin {iiretici standartlari ile karsilastirilmasini ve olasi arizalarin tespit edilmesini 6grenmek.

1. Kavrama Gruplari Nedir?

Kavrama gruplari, otomatik sanzimanda vites gegislerini saglayan ¢ok plakali kavrama sistemleridir. Hidrolik
basing ile devreye girerek uygun disli grubunu aktif hale getirirler. Basing degerlerinin dogru olmasi, vites
gegcislerinin diizgiin gergeklesmesini saglar.

2. Basin¢ Ol¢menin Amaci

e Kavrama sisteminin dogru ¢alisip ¢alismadigini kontrol etmek.
e Hidrolik pompa performansin1 degerlendirmek.

o Valf govdesi (valf blogu) arizalarini belirlemek.

e Basing kacaklarini tespit etmek.

e Sert veya gec vites gecislerinin nedenini aragtirmak.

o Kavrama balatalarindaki aginmay1 degerlendirmek.

3. Kullanilan Ekipmanlar



e Hidrolik basing manometresi

e Uygun basing hortumu ve adaptdrleri

e Servis katalogu

e Elaletleri

e Kisisel koruyucu donanimlar (gdzliik, eldiven vb.)

4. Ts Saghg ve Giivenligi Kurallar

e Araci diiz zeminde sabitleyin.

e El frenini ¢ekin ve takoz kullanin.

e Motor ve sanziman sicak parcalarina dikkat edin.
e Basincl yagin cilde temas etmesini dnleyin.

e Donen pargalardan uzak durun.

o Olgiim sirasinda uygun KKD kullanin.

5. Ol¢iim islem Basamaklar

Araci glivenli sekilde hazirlayin.

Sanziman yag seviyesini kontrol edin.

Servis kitabindaki basing 6l¢iim noktasini bulun.

Basing manometresini baglanti1 noktasina takin.

Motoru calistirin.

Gerekli vites konumlarini (P, R, N, D vb.) secin.

Her vites konumunda basing degerlerini okuyun.

Olgiilen degerleri servis katalogundaki standartlarla karsilastirin.
Olgiim tamamlandiktan sonra manometreyi sokiin.

10 Kagak kontrolii yaparak sistemi eski haline getirin.
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6. Ol¢iim Sonuclariin Degerlendirilmesi
Basing diisiikse:
e Yag seviyesi eksik olabilir.
o Hidrolik pompa asinmis olabilir.
o Filtre tikali olabilir.
o I¢ kacak veya kavrama balatalarinda asinma olabilir.

Basing yiiksekse:

o Basing regiilator valfi arizali olabilir.
e Valf govdesinde sikisma olabilir.
e Hidrolik kanallarda tikaniklik olabilir.

Basin¢ normal ise:



e Hidrolik sistem saglikli ¢calismaktadir.
e Ariza varsa elektronik kontrol sistemi veya mekanik parcalarda arastirilmalidir.

7. Ol¢iim Sonrasi Yapilmas: Gerekenler

e Manometre baglanti noktalarini sikica kapatin.

e Yag sizintist olup olmadigini kontrol edin.

e Gerekirse yag seviyesini tekrar ayarlayi.

o Test siiriisli yaparak vites gecislerini kontrol edin.
o Olgiim sonuglarmi bakim formuna kaydedin.



BAYILMA TESTi MODULU DERS NOTLARI

Tork Konvertoriiniin Makine Uzerinde Degisik Hizlarda Bayilma (Stall) Testinin Neden Yapildigi ve
Sonuglari — Ders Notu

Konu
Tork konvertoriiniin makine iizerinde degisik hizlarda bayilma (stall) testinin yapilmasi
Amag

Tork konvertoriiniin motor giiclinli sanzimana dogru sekilde iletip iletmedigini, otomatik sanzimanin hidrolik
sisteminin saglikli ¢alisip ¢alismadigini ve motorun yiik altinda performansini1 degerlendirmek amaciyla
bayilma (stall) testi yapilir.

Bayilma (Stall) Testi Nedir?

Bayilma testi; ara¢ tamamen dururken, fren sistemi uygulanmis durumda gaz pedalina tam basilarak motorun
ulagabildigi en yiiksek devrin dl¢iilmesi islemidir. Bu test sirasinda arag¢ hareket etmez ve tork konvertorii
maksimum yiik altinda calisir.

Testin Yapilma Nedenleri

e Tork konvertoriiniin performansini kontrol etmek.

e Otomatik sanzimanin hidrolik basincini degerlendirmek.

e Motorun yiik altindaki ¢alisma durumunu gérmek.

e Kavrama elemanlarinin kaydirip kaydirmadigini belirlemek.

e Sanziman ve motor arizalarinin teshisine yardimci olmak.

e Arag tireticisinin belirttigi stall devrine ulasilip ulasilmadigini kontrol etmek.

Degisik Hizlarda Test Yapilmasinin Amaci

o Farkli motor devirlerinde tork konvertoriiniin davranisini incelemek.
e @Gii¢ aktarimindaki kayiplar1 belirlemek.

e Sanzimanin farkl yiik kosullarindaki performansini degerlendirmek.
e Arnzalarin hangi devir araliginda olustugunu tespit etmek.

Test Sonu¢larinin Degerlendirilmesi
Stall devri normal ise

e Tork konvertorii saglamdir.
e Motor yeterli gii¢ iiretmektedir.
e Sanziman hidrolik sistemi normal ¢aligmaktadir.

Stall devri diisiik ise

e Motor performansi diisiiktiir.

e Yakit veya atesleme sistemi arizali olabilir.
e Tork konvertori kilitlenmis olabilir.

e Sanzimanda mekanik sikisma bulunabilir.



Stall devri yiiksek ise

e Tork konvertoriinde i¢ kacak olabilir.
o Kavrama balatalarinda kayma meydana gelmis olabilir.
e Sanziman hidrolik basinci yetersiz olabilir.

Test Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Arag diiz zeminde olmalidir.

e El freni ¢ekilmeli ve servis freni tam uygulanmalidir.

e Vites liretici talimatina uygun konumda seg¢ilmelidir (genellikle D veya R).

e Gaz pedalina tam basma siiresi 3—5 saniyeyi gegmemelidir. Daha uzun siire sanziman yaginin asir1
1sinmasina neden olabilir.

o Testten sonra sanziman yaginin sogumasi beklenmelidir.

o Ureticinin belirttigi stall devir degerleri esas alinmalidir.

Bayilma Testinin Yapihs Sirasi
1. Ortam Giivenligini Saglayin

¢ Olay yerinin giivenli oldugundan emin olun.
o Elektrik, trafik, yangin gibi tehlikeleri ortadan kaldirin.

2. Bilin¢ Kontrolii Yapin

o Kisiye yaklasin.
e Omuzlarina hafifce dokunarak:
o "lyi misiniz?"
o "Beni duyuyor musunuz?" diye seslenin.

3. Solunum Kontrolii Yapin

e Bas-¢cene pozisyonu verin.

e 10 saniyeyi gegmeyecek sekilde:
o Gogiis hareketlerini izleyin.
o Solunum sesini dinleyin.
o Nefesi hissedin.

4. Nabiz ve Genel Durumu Degerlendirin

e Cilt rengini kontrol edin.
e Nabzi degerlendirin (ilk yardim egitimi almis kisiler tarafindan).
e Solunum normal ise kisiyi hareket ettirmeyin.

5. Bayilma Pozisyonu Verin

o Kisiyi sirtiistii yatirin.

e Bacaklarini yaklasik 30 em yukari kaldirin.
o Siki kiyafetlerini gevsetin.

e Temiz hava almasini saglayin.



6. Durumu izleyin

 Bilinci yerine gelene kadar yaninda kalin.
e Solunumu siirekli kontrol edin.
o Kusma olursa kisiyi yan (koma) pozisyonuna cevirin.

7. Gerekirse 112'yi Arayin

Asagidaki durumlarda acil yardim ¢agirilmalidir:
o Biling geri gelmiyorsa
e Solunum yoksa
e Yaralanma varsa

e Bayilma uzun siirliyorsa
e Tekrarlayan bayilmalar oluyorsa

Dikkat Edilecek Hususlar
o Bayilan kisiye su veya yiyecek vermeyin.
e Tokat atmayin veya sarsmayin.

e Zorla ayaga kaldirmayin.
e Solunumu yoksa temel yasam destegine baslanmali ve 112 Acil aranmalidir.

Bayilma Testinin Sonu¢larina Gore Yapilacak Bakim ve Onarimlar Ders Notu
Dersin Amaci

Bayilma (stall) testi sonucunda elde edilen verilere gore otomatik sanziman, motor ve tork konvertdriinde
olusabilecek arizalar1 degerlendirmek, gerekli bakim ve onarim islemlerini dogru sekilde uygulayabilmektir.

Bayilma (Stall) Testi Nedir?

Bayilma testi, otomatik sanzimanli araglarda motorun tam gaz altinda ulasabildigi maksimum devri 6lgerek
motor, tork konvertorii ve sanzimanin ¢alisma durumunu kontrol etmek amaciyla yapilan bir testtir.

Test Sonu¢larinin Degerlendirilmesi
1. Motor Devri Normal Degerdeyse
Durum:

e Motor ve sanziman normal ¢alismaktadir.
e Tork konvertoriinde 6nemli bir ariza bulunmaz.

Yapilacak islemler:

e Periyodik bakim uygulanir.

e Sanziman yag seviyesi kontrol edilir.
e Yagin rengi ve kokusu incelenir.

o Kacak kontrolleri yapilir.



2. Motor Devri Normalden Diisiikse

Muhtemel Nedenler:

Motor performansinin diigiikk olmast.
Yakit sistemi arizalari.

Atesleme sistemi arizalari.

Hava filtresinin kirli olmasi.

Egzoz sisteminde tikaniklik.

Yapilacak Bakim ve Onarimlar:

Motor kompresyon testi yapilir.

Hava filtresi degistirilir.

Yakit filtresi kontrol edilir veya degistirilir.
Buyjiler ve atesleme bobinleri kontrol edilir.
Yakit basinc 6lgiiliir.

Arniza kodlar1 taranir ve giderilir.

3. Motor Devri Normalden Yiiksekse

Muhtemel Nedenler:

Tork konvertoriinde kagirma.
Sanziman kavramalarinda asinma.
Hidrolik basincin yetersiz olmasi.

Yapilacak Bakim ve Onarimlar:

Sanziman hidrolik basinci Olgiiliir.

Tork konvertorii kontrol edilir.

Kavrama balatalar1 incelenir.

Sanziman yag1 degistirilir.

Gerekirse sanziman sokiilerek revizyon yapilir.

4. Test Sirasinda Titresim veya Giiriiltii Olusursa

Muhtemel Nedenler:

Tork konvertorii arizasi.
Sanziman rulmanlarinin asginmasi.
Motor veya sanziman takozlarinin hasarli olmasi.

Yapilacak Bakim ve Onarimlar:



o Takozlar kontrol edilip gerekirse degistirilir.
e Rulmanlar incelenir.

e Tork konvertorii kontrol edilir.

e Gevsek baglantilar sikilir.

Bayillma Testinden Sonra Yapilmasi Gereken Genel Kontroller

e Sanziman yagi seviyesi kontrol edilir.

e Yagin rengi ve kokusu incelenir.

e Yag kagaklar1 kontrol edilir.

e Sanziman sogutma sistemi kontrol edilir.

o Elektrik baglantilar1 gézden gegirilir.

e Arniza hafizasi cihaz ile taranir.

e Deneme siiriisii yapilarak vites ge¢isleri kontrol edilir.

Bayilma (Stall) Testi Nedir?

Bayilma testi; arag sabit tutulurken tam gaz verilerek motorun ulasabildigi en yiiksek devrin 6l¢iilmesi
islemidir. Olgiilen deger, iireticinin belirledigi stall devri ile karsilastirilarak sistemin durumu degerlendirilir.

Gerekli Ekipmanlar

e Otomatik sanzimanl test araci

o Takometre veya ariza tespit cihazi

e Fren sistemi

o Takozlar

o Kisisel koruyucu donanimlar (eldiven, is ayakkabisi, gozliik)

Is Saghg ve Giivenligi

Arag diiz zeminde olmalidir.
El freni tamamen ¢ekilmelidir.
Tekerlekler takozlanmalidir.

Test sirasinda arac¢ hareket ettirilmemelidir.
Gaz pedalina 3—5 saniyeden fazla tam basilmamalidir.

Test sirasinda motor ve sanziman sicakligl normal ¢calisma degerinde olmalidir.
Testin Yapihisi

Motor calistirilir ve ¢calisma sicakligina getirilir.
El freni ¢ekilir ve tekerlekler takozlanir.

Fren pedalina sonuna kadar basilir.

Vites D (Drive) konumuna alinir.

Gaz pedal1 en fazla 3—5 saniye sonunda birakilir.
Ayni iglem gerekirse R (Reverse) konumunda da uygulanir.

1
2
3
4
5. Gaz pedalina tam basilarak motorun ulastig1 en yiiksek devir okunur.
6
7
8. Elde edilen degerler iiretici katalog degerleri ile karsilastirilir.

Sonuclarin Degerlendirilmesi



o Stall devri normal degerde ise: Tork konvertorii ve sanziman normal ¢alismaktadir.

o Stall devri diisiik ise: Motor performansinda diisiikliik, tork konvertorii arizasi veya motor gii¢ kaybi
olabilir.

o Stall devri yiiksek ise: Sanziman kavramalarinda kayma, diisiik hidrolik basinc1 veya tork konvertorii
arizasi bulunabilir.

Test Sonrasi islemler

e Vites P (Park) konumuna alinir.

e Motor rolantide birkag dakika ¢alistirilarak sanziman yagi sogutulur.
 Olgiilen degerler bakim formuna kaydedilir.

e Gerekli goriiliirse ayrintili sanziman kontrolii yapilir.
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1.SAFTLAR VE iISTAVROZLAR
1.1. Saftlar
Saftlar, vites kutularinda degistirilen momenti diger aktarma organlarina iletir. Kisaca vites kutusundan

veya transmisyondan aldig1 hareketi diferansiyele ileten elemanlardir. Ayn1 zamanda boyca uzama gerektiren
durumlarda mafsallara yardimci olurlar.

1.1.1. Gorevi

Transmisyonun ¢ikis milinden alinan hareketin diferansiyele ve diferansiyel aracilidi ile tekerleklere kadar
iletilmesi i¢in bir ara elemana ihtiyag¢ vardir. Bu eleman kardan milidir.

Diger bir ad1 da saft olan kardan milinin vites kutusundan hareket alarak diger aktarma organlarina
iletebilmesi ve baglant1 saglayabilmesi iiniversal mafsal iizerindendir. Kardan mili transmisyon ¢ikis miline
sabit bir sekilde baglanamaz.

1.1.2. Yapisi

Kardan milleri kaliteli ¢elikten yapilirlar ve burulma titresimlerine karsi kauguk
takozlu damperlerle takviye edilebilirler.

Kardan milinin boru kisminin ucuna iiniversal mafsalin catallar1 kaynakla
baglanmistir. Burulma dayanimini arttirmak i¢in i¢i bos imal edilirler. Kardan
milinin titresimlerden etkilenmemesi i¢in ¢ok iyi dengelenmis olmasi gerekir. Direkt
hareket halinde motor ile ayn1 devirde donen kardan mili, bu yiiksek devirlerde
meydana gelecek merkezkag kuvvetlerine karsi koyabilmek i¢in dengelenmis
olmalidir.

Is makinelerinde kullanilan saftlar (kardan mili), boy olarak ¢ok daha kisa
uzunlukta imal edilirler. Yiiksek gii¢c ve tork altinda ¢alisabilmeleri i¢in boylar1

asagidaki resimde oldugu gibi kisadir.

1.1.3. Cesitleri

Araglarin kullanim sartlarina gore saftlar iki gruba ayrilirlar.
00 Tek parcal saftlar: Bugiinkii agir hizmet araglarinda kullanilmaktadir. (Kamyon, kamyonet, otobiis v.b)

0 Cok parcal saftlar: Agirlik merkezinin yere daha yakin olmasi istenilen araglarda kullanilir (Otomobil,
v.b).



Vites kutusundan itibaren arka kopriiye kadar olan kati bir baglant1 pek ¢alismayacagi gibi saftlart da esnek
yapamayacagimiza gore araya bu esnekligi saglayacak bagka bir par¢aya ihtiyacimiz vardir. Bu parca da
saftlarin ucunda catalla bagli bulunan iiniversal mafsaldir.

1.1.4. is Makinelerindeki Yeri

Is makinelerinde saft diferansiyel ile transmisyon arasinda bulunur. Boylar1 miimkiin oldugunca kisa yapidadir.

1.1.5. Cahsmasi

Aracin hareketi esnasinda arka koprii bir
tiimsege veya bir cukura gelmesi durumunda saftin
boyunda degisim ihtiyact dogar. Saftin yapisi
nedeniyle boyunun degismesi miimkiin degildir.
Boyundaki degisim ihtiyaci kayici mafsal
yardimiyla saglanir. Vites kutusu ¢ikis mili {izerine
frezeli kamalar acilmistir. Saft flansinin i¢ kismina
da ayni frezeli kamlardan agilmistir. Yol sartlar
nedeniyle saftin boyunun degismesi gerektiginde,
saft flang1 vites kutusu ¢ikis mili tizerinde kayarak
saftin boyunun kisalmasini veya uzamasini saglar.

1.1.6. Olgme ve Kontrol

AN
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SAFT SASI
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Kardan mili, 6zellikle sehir dis1 yollarda seyreden araglarda, ¢ogu kere motor ile ayni devirlerde doner.

Aracin direkt hareket vitesinde siiriildiigii durumlarda ve yiiksek hizli gidislerde kardan mili oldukga yiiksek

devirlerle déner. Dénen her pargada oldugu gibi kardan milinde de gesitli titresimler meydana gelir. Ozellikle

imalattaki hatalar, milin dengesizligine yol acan islemler ile yolun engebelerinden dogan etkenler titresimi

kacinilmaz hale getirir. Balansi bozuk millerin sokiilerek dengelenmesi lazimdir. Bu islerin yapilmasi i¢in

balans tezgahlar1 vardir.

Kardan milinin titresimlerinden biri de {iniversal mafsaldan kaynaklanir. Mafsalda hiz degisimleri meydana
geldigi zaman hareketteki dengesizlik mile iletilir. Ozellikle kardan milinin sadece bir ucunda iiniversal mafsal

bulunuyorsa bu dengesiz ¢alisma meydana gelir.

Ancak, iki ugtaki mafsallarin mil ile yapacaklari a¢1 esit olmalidir. Farkli acilardaki baglantilar

dengesizliklere yol agar.




Aracin arka tarafina konulacak olan agir bir yiik arka tarafi yere yaklagtirir. Boyle bir durumda kardan
milinin On tarafla yagtig1 acida degisme olur. Daha dogrusu arka kopriiniin yer paraleli ile yaptig1 ac1 biiyiir.
Diger taraftan onarimlar sirasinda yapilacak hatali baglantilar bu aciy1 degistirebilir. Boylece farkl agili
caligmalara yol agilir ki bu, titresimlerle sonuglanir. Bu nedenlerle sokme sirasinda mil ve mafsallar
isaretlenmeli ve sokiildiikleri gibi takilmalidirlar.

Kardan mili ve mafsallarin igaretlenerek takilmalari eski dengeli hallerini korumak i¢indir. Orta hizlarda
hissedilen bir titresim hafif bir dengesizligin isaretidir. Bu da isaretlere dikkat edilmeden ya da isaretlemeden
milin ve mafsallarin takilmasindan kaynaklanabilir.

Orta hizlarda titresim hissedilip hizin artmasina bagli olarak artmiyorsa ve oldukga diisiik frekansli bir
titresim ise mafsal faz i¢cinde degildir. Mafsalin faz i¢inde olmamasi belirli orta hizlarda titresime yol acar. Bu
kritik hiz saptabilirse aracin hizi 6nce diisiiriiliir ve tekrar yiikseltilir. Hiz yiikselip kritik hiz sinirindan gecerken
titresim hissedilir. Bu mafsalin faz i¢inde olmadigmi gdosterir. Faz i¢inde olmak, iki mafsalin ayni1 ac1 altinda
kardan miline baglanmas1 demektir.

Diger bir titresim de yine kardan milinin dengesizliginden kaynaklanir. Eger saft mafsal ile ayn1 eksende
baglanmamigsa, yani bir miktar eksantriklik s6z konusu ise sert bir titresime yol agilir. Bunun sebebi 6zellikle
arka tiniversal mafsalin “U” civatalari ile tesbit edilmesine dayanir. Mafsal yataklar1 ya da “U” civatalari,
asinmadan dolay1 veya diger nedenlerle yerlerine tam oturamazlarsa bir miktar kagikliga yol agarlar. Diger
taraftan mafsal flanginda salg1 ve yalpalama bulunabilir. Bunlar da donme hareketi sirasinda saftin yalpa
caligmasina sebep olurlar ki neticede kendisini titresim olarak gosterir.

Yalpali doniisiin tesbiti i¢in arag arka tarafindan krikoya alinir ve motor ¢alistirilarak arag vitese takilir.
Saftin doniisii gozetlenir. Yalpalama 6zellikle diisiik hizlarda gozle takip edilebilir. Daha da hassas bir kontrol
icin ara¢ durdurulur ve bir komparatdrle salg1 kontrolii yapilir. Salgi ve kacikliklar yiiksek devirlerde mafsal
arizasi gibi goriiniirler. Bu nedenle agiklanan ayrintili kontroliin yapilmasi ve bosuna mafsalin suglanmamasi
gerekir. Kesin bir karara varmadan da mafsal sokiilmemelidir.

Ozetle denebilir ki kardan mili titresimlerinin iki etkin kaynagi vardir. Bunlar mildeki balanssizlik ile
iiniversal mafsalin faz disinda kalmasidir. Birincisi oldukga siireklilik gosterir ve hiza bagl olarak artis gosterir.
Digeri ise degisik hizlarda kendisini belli eder.

Siiriiciiniin veya operatoriin bu farki tecriibe ile anlamasi gerekir. Yoksa gereksiz yere onarim masraflarina
girilir.

1.1.7. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Saftlar sokiiliirken genellikle diferansiyel tarafindaki mafsal civatalar1 alinmak suretiyle indirilir ve geriye
cekilerek aractan ¢ikarilir. Bu sirada vites kutusunun arka tarafindan bir miktar yag akar. Bunu 6nlemek i¢in bir
bez parcasi kullanilarak vites kutusunun kuyruk kismi kapatilir. Kardan milinin (saft) eski konumunda
takilabilmesi icin arka kisim indirilmeden dnce isaretlenir. Isaretleme yapilmasimin en énemli nedeni saftin
balansinin bozulmasinin 6niine gegmektir. Saftlar ve miller yiiksek devirlerde donerler, balans bozukluklari
millerin asir1 derecede titresim yapmasina sebep olurlar. Bu titresimler millere bagl olan diger aksamlarida
olumsuz etkiler ve diger aksamlarin titreme, sarsint1 gibi etkilerinden dolay1 zamanla gevsemeler ve
arizalanmalara sebebiyet verirler.

Saft yerinden alinirken is kazalarina ve yaralanmalara sebebiyet vermesin diye bir tel yada halat ile askiya
alinarak cikartilir. Arka taraftaki baglant1 6zel U civatalar ile saglandig gibi flansl baglanti ile de saglanmis
olabilir.



1.1.8. Arizalan

0 Saftin Salgis1 ve Balanssizhi@1

Bu durum onarim gérmiis, alt kismi yere vurmus veya saft1 degistirilmis araglarda nadir de olsa
goriilmektedir. Aracin hareketi esnasinda hiza bagli olarak aracin sasisinde artan titreme meydana gelmesiyle
anlasilmaktadir. Salgis1 6l¢iilen saftin egriligi 0,8 mm’yi geciyorsa saft degistirilir.

O Saft Rulmanindan Ses Gelmesi

Aracin hareketi esnasinda arag altindan ses gelmesi gibi bir belirtisi vardir. Saft rulmaninin gresinin
bozulmasi veya akmasi gibi durumlarda meydana gelir. Saft orta baglanti rulmaninin degistirilmesiyle ariza
gidertilir.

O Saft Mafsallarinin Bozulmasi

Aracin yiik altinda hareketi veya ani frenleme esnasinda meydana gelen vuruntu seslerinden anlasilabilir.
Mafsallarin sokiilerek igne rulman diye de sdylenen masura rulmanlarinin ve istavroz gévdesinin
degistirilmesiyle ariza giderilir.

1.2. istavrozlar

1.2.1. Gorevi

Vites kutusunun ¢ikis mili ile arka koprii arasinda yol sartlarindan
dogan ag1y1 karsilamak igin {iniversal mafsal kullanilir. En ¢ok kullanilani
istavroz tipidir.

1.2.2. Yapisi

Istavroz tipi iiniversal mafsal bir istavroz ile istavrozun kollar1 iizerindeki igne masural1 yataklardan
meydana gelir. Masurali yataklar kardan milinin ve karsilig1 olan kayic1 mafsalin tizerindeki yuvalarina siki
gecerler ve yerlerinde birer tespit segmani tarafindan tutulurlar. Bu sekildeki bir diizenleme ile kayict mafsal ve
kardan mili ¢atallarinin istavroz iizerinde bir mafsal hareketi yapmalarina imkan verir.

1.2.3. Cesitleri

Mafsallar kullanim sekillerine ve kullanildigi durumlara gore su sekilde siniflandirilirlar.
[J Universal Mafsallar: Dairesel gelen hareketi acili olarak iletmekte kullanilir.

1 Adi tip tiniversal mafsallar: Saftlarda ve direksiyon sistemlerinde kullanilir.

(1 Sabit hiz iiniversal mafsallari: Akslarda kullanilir.

[1 Rzeppa sabit hiz mafsali: Otomobil gibi hizli ancak giigsiiz araglarda kullanilir.

1 Behdiks-weiss sabit hiz mafsali: Otomobilden daha gii¢lii kamyonetlerde kullanilir.

[J Trackta sabit hiz mafsali: Giiglii arazi araglari, kamyon ve otobiis vb. araglarda kullanilir.



1.2.4. Cahismasi

Istavrozlar tansmisyon (vites kutusu) hareketini saftlara ileten makine elemanlaridir. Transmisyondaki
hareket saftlara her tiirlii agidan sarsintisiz ve sorunsuz olarak iletilmelidir.

Diferansiyelin konumu, yol sartlarinin konumu, transmisyona olan aginin hareket iletilebilirlik diizeyde
saglanmasini saglayan istavrozlardir. istavrozlar, ayn1 eksen iizerinde olmayan hareket iletimlerini saglarlar.
Maksimum 30°lik acilara kadar verimli hareket iletimini saglayarak gii¢ aktarma organlar1 arasindaki hareket
iletiminin sorunsuz bir sekilde iletilmesine imkan verir.

1.2.5. Ol¢me ve Kontrol

Bazi mafsallarda (istavrozlarda) gresorliik yoktur. Bu tiir mafsallara gres basilmaz. Bu mafsallar fabrikada
yapim sirasinda greslenmislerdir ve gresin kaybolmamas igin de kegelerle donatilmislardir. Uzerinde gresdrliik
bulunan mafsallarda da kegeler vardir. Zaman zaman mafsal gresorliigiine basilan gres bu kegeler etrafindan
disariya c¢ikabilir; daha dogrusu bu kecgelerin etrafindan gres ¢ikincaya kadar gres basilir. Bu nedenle bu tiir
mafsallar gozle kontrol edilirken gres izine rastlanabilir.

Mafsaldaki bosluklarin kontrol edilmesi icin bir el ile saft tutulur ve diger el ile mafsal oynatilarak bosluk
olup olmadigina bakilir. Mafsalin yagsiz kalmasinin meydana getirdigi asinma ve bozulmalar gozle ve elle
hissedilecek kadar bosluklara yol acarlar. Bu basit kontroller sirasinda bosluklara rastlanirsa mafsalin
degistirilmesi gerekir.

1.2.6. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Yapilan kontroller sonunda degistirilmesine karar verilen parcalar ile birlikte mafsal toplanir. Yatak
masuralari hafif¢e greslenir ve tek tek yliksiikteki yerlerine oturtulur. Sonra bir miktar gres daha doldurulur.
Muylu da hafif¢e greslenir. Fakat keceler greslenmez ¢linkii gres kecelere zarar verebilir. Yataklar isleminin
tersi takip edilerek yerlerine takilir.

Universal mafsal (istavroz) tekrar kullanilsa bile sdkiilen bir mafsalin kegeleri yenilestirilmelidir.

1.2.7. Arizalan

Kayict mafsal kuru ve yagsiz ise ilk hareketin arka tarafa iletilmesi sirasinda, 6rnegin; yerinden kalkislarda
bir darbe sesi duyulur. Boyle bir durumda mafsali gresleyiniz. Cok maksath gres yeterlidir.

Universal mafsalin kegeleri yag kagirabilir. Gresorliiksiiz olan mafsallarda yag kacaklarinin meydana
gelmesi halinde yapilacak is mafsali degistirmektir.

Ozellikle kasislerde motorun altindan “klik” seklinde gelen sesler mafsalin ya ¢ok siki oldugunu ya da
egildigini gosterir. Bu arizanin tam tespiti i¢in saftin alinarak tizerindeki mafsalin nasil hareket ettigi kontrol
edilir. Mafsal her yone tutukluk yapmadan donebilmelidir.



2. SAFTIN, ASKI BILYESININ, iISTAVROZUN, FREZELERIN BOSLUK VE
TITRESIM KONTROLLERI
2.1. Onemi

Is makinelerinde aracin ¢alisma aninda operatdriin konforlu ve emniyetli bir sekilde ¢alisabilmesi icin
aktarma organlarinin diizenli ve sorunsuz ¢alismasi gerekir. Makinenin gii¢c kaynagindan baglayarak tork
konvertor, transmisyon, saft, istavroz, diferansiyel, aks ve planet disli grubunun uyum igerisinde ¢alismasi, giig
kaynaginin tekerleklere sorunsuz hareket iletimi makine verimini dogrudan ilgilendirir.

Makine dmriiniin uzamasi ve ig verimi kalitesinin artmasi aktarma organlarinin uyumlu ve sorunsuz

caligmastyla dogrudan iligkilidir.

2.2. Yapihisi

[J Periyodik bakimlara paralel olarak is makineleri gii¢ aktarma organlarinda bosluk ve titresim
kontrollerinin yapilmasi gerekir.

[J Millerde salg1 ve balans kontrolii yapilir.

[J Hareket iletimi sarsintisiz ve sessiz bir sekilde saglanmalidir.
[ Bilyelerde bosluk kontrolii yapilir.

[J Hareket iletimlerinin sessiz bir sekilde saglanmasi gerekir.

[J Frezelerde bosluk ve kavrama kontrolleri yapilir.

[J Hareket iletiminin kesintisiz bir sekilde yapilmasi gerekir.

2.3. Normalden Farkh Saft Yatak Bosluklarinin Sakincalari

Bir yatagin boslugu ne kadar dogru olursa olsun ve ne kadar diizeltilirse diizeltisin yinede bozulabilir. Bunu
etkileyen faktorler ise;

[J Saft Layninda (Saft Hatti) Bozukluk: Saft yataklar1 sisteminde biitiin yataklarin merkezleri bir dogru
iizerinde ise sistem laynindadir demektir. Yani yataklarin oturdugu bedpleyt ve yatak zarfi defermosyona
ugramamis durumdadir. Motorun uzun siireli ¢calismasindan sonra yataklarin hepsi ayn1 miktarda asinmis olursa
bu takdirde saft muntazam bir sekilde asag1 diismiis olabilir.

Krankpin veya saft kollarinin kirilmasi olay1 genellikle yataklarin ayr1 miktarda asinmasindan veya bu
asinmaya malzeme yorulmasinin da katilmasi sonucunda meydana gelmektedir.

(1 Yatak zarflarinin (schell ) deforme olmasi veya oturdugu yerin bozulmasi (bedpleyt) kirlenmesi,
[J Zarfin i¢ine dokiilen metalin asinmas (Istavroz yataklarr)

[1 Saftta Egiklik: Saftta meydana gelebilecek egilme, hareket iletimi esnasinda saftin asir1 derecede sarsintili
caligmasina, dolayist ile saft ve bagl olan pargalarda ¢abuk asinma, asir1 derecede bosluklarin olusmasina
sebebiyet verecektir. Bosluklarin artmasi kisa siirede ilerleyeceginden biitiin sistemin deforme olmasina sebep
olacaktir.



2.4. Normalden Farkh istavroz Muylulari ile Yatak Bosluklarinin Sakincalari

Istavroz muylular1 safttan aldiklar1 hareketleri {izerinde tasidiklar1 masurali bilyeler aracilig1 ile mafsallara
ileten makine elemanlaridir. Hareket iletiminin biitiin yiikii bilyelerin iizerinden geger. Bilyeler hareket
iletimlerini yagli ortamlardan faydalanarak donmeleri sonucu iletirler. Donme meydana gelmedigi takdirde
hareket iletimi bilyelerin ezilmesine ve bosluklarinin artmasina neden olacaktir. Bu nedenle istavroz
muylularinin siirekli yagh ortamlarda ¢alismasi zorunludur.

2.5. Normalden Farkh Freze Bosluklarinin Sakincalarn

Frezeler, hareket iletimlerini ayn1 eksen tlizerinden basgka bir freze aracilig ile ileten elemanlardir.
Bosluklarin fazla olmasi siirtiinmeyi arttiracagindan, kirilma, asir1 1sinma ve bunun sonucu frezelerin
sertliklerini kaybederek asinmalarina neden olurlar. Ayrica frezelerin aginmalari beraber ¢alisan karsiliklar da
asindiracaktir.

Bosluklarin az olmasi ise siki ¢alisma ve ses ¢ikarmalara neden olur. Her iki durumda da asintilarin hizli bir
sekilde olugmasina sebep olurlar.

2.6. Normalden Farkh Frezeli Milin Hareket Boyunun Sakincalari

Normalden farkli frezeli millerin hareket boyu hareket iletimi sirasinda milin eksenel olarak hareket
boyunun uzamasina ve milin zamanla frezelerinin aginmasina, kirilmasina ve karsi par¢anin aginmasina ve
kirilmasina sebep olacaktir. Freze boyunun uzamasi hareket iletimi sirasinda sesli ¢calismanin yani sira
frezelerdeki eksenel slirtiinmeden dolay1 agir1 1sinmasina ve deformasyona neden olur. Eksenel boslugun az
olmasi ise frezelerin kirilmasina sebep olur.

Biitiin bu olumsuzluklarin 6niine gegmek i¢in eksenel gezinti kontrolii ve ayarinin yapilmasi gerekir. Bu
kontrol ve ayar asagidaki sekilde yapilir:

Frezeli millerin eksenel gezintisini kontrol ederken her iki arka tekerin yerden kesilecek kadar kaldirilmasi
lazimdir. Bazilarinda eksenel gezinti simlerle ayarlanir. Ayarin yapilabilmesi i¢in mutlaka tekerin ve fren
kampanasinin sokiilmesi gerekir.

2.7. Ol¢ii Aletlerinin Kullanim Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

[] Istenilen &l¢ii hassasiyetine uygun 6l¢ii aleti secilmelidir.

] Olgii aleti ve dlgiilecek par¢a temiz olmalidir.

[ Olgii aleti saglam ve alinacak dlgiiye uygun olmalidr.

(1 Hassas ol¢limlerde; hava sicakligi, par¢anin sicakligi, 6l¢ii aletinin sicakligr 19 ile 21°C arasinda olmalidir
[J Oleme esnasinda 6l¢ii aletine normal temas baskisi verilir.

[ Olgiim okunurken yeterli aydmlikta olmali ve lgii aletine dik olarak bakilmalidir.

[J Hig bir zaman hareket eden pargalarin iizerinden 6l¢ii alinmamalidir.

O Olgme isleminden dnce 6lgii aletinin ‘ayar tamlig1” kontrol edilir. Gerekiyorsa ayari yapilir (Kalibrasyon).



Olcii, yapilan isin temelini olusturur. Ol¢iiniin dogru olmasi, 6l¢ii aletinin bakimh ve saglam olmasina
baghdir. Olcii aletlerini saglam olarak uzun siireli kullanmak icin:

(] Olgii aletleri her zaman kesici aletlerden uzak tutulmalidir.
(] Olgii aletleri elde tutulmadig1 zamanlarda siinger, kumas gibi yumusak zeminler iizerine konulmalidir.

(] Olgii aletleri, asir1 sicak ve soguktan, rutubetten, carpma, vurma ve diisiirme gibi durumlardan
korunmalidir.

[] Isi biten 6lcii aletleri, temizlendikten sonra yerlerine kaldiriimalidir.

3. AKSLAR

3.1. Gorevi

Akslar, diferansiyellerden aldiklart momentleri tekerleklere ileten ve aracin yiikiinii iizerinde tasiyan
pargalaridir.

Is makinelerinde akslar; orta govde (diferansiyel govdesi), sag ve sol aks kovanlar1 ve bu kovanlara civata ile
monte edilmis durumdaki aks baglarindan olugmaktadir. Diferansiyel govdesi icerisinde bir disli mekanizma ve
biri sag, digeri sol ¢ikista yag banyolu iki fren {initesi mevcuttur. Safttan alinan tork; diferansiyel disli
mekanizmasi sayesinde kontrollii olarak tekerleklere dagitabilmektedir. Bu durumda tekerleklerden biri patinaj
yaparken diger tekerlege tahrik iletimi miimkiin olmaktadir.

Diferansiyel govdesi i¢indeki disli mekanizmadan alinan hareket; aks kovanlari igerisinden aks baslarina
uzanan yarim saftlar sayesinde tekerlek poryasi igindeki giines ve planet dislilerine iletilmektedir. Akslarin sasi
baglantisi sabit ya da salinimli (pimli montaj) olmaktadir.

3.2. Yapisi ve Malzeme Ozellikleri

Akslar, diferansiyelden hareketi alabilmesi icin bir uglari aks dislisine gegebilecek sekilde frezeli yapilmstir.
Akslarin diger uglari ise tekerlegin baglanma durumuna gore ise genellikle iki metot uygulanir. Bu metotlardan
biri aksin ucu koniklestirilmis ve ucuna da somun takilmistir. Diger metotta ise aksin ucu flangh héle
getirilmistir. Baz1 araclarda, 6zellikle 6nden ¢ekislilerde, akslarin i¢i bosaltilarak atalet momenti azaltilmistir.

Is makinelerinde kullanilan akslar genellikle her iki ucu frezeli olup resimdeki gibidir.

3.3. Cesitleri

Akslar kendi aralarinda; On akslar ve arka akslar olmak iizere ikiye ayrilir. Ayrica arka akslarda kendi
aralarinda da ayrilir.
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[J Serbest (yiiziicii) akslar: I¢ tarafi diferansiyelde yataklanir. Muhafaza-gébek yataklar yiikii ve tekeri tagir.
Kamyonlarda kullanilir. Aks kirilsa bile teker yerinden firlamaz.

[ Yar (yliziicli) serbest akslar: Sadece dis uc yataklandirilmistir. Bugiinkii otomobillerde kullanilan aks
cesididir.

(1 3/4 yiiziicti aks: Ucu konik olan akslardir. Muhafaza yatak araciligi ile yiikii tasir.

3.4. Sizdirmazhk Elemanlari

O Kegeler (Oil-Seal)

Onceki yillarda aks kegeleri kuyruk yag: emdirilmis salmastralardan yapilmaktayd.

Giliniimiiziin aracglarinda ise, ¢elik halka iizerine kaucuk kaplanmis ve i¢ kisimlar1 yag kagagini 6nlemek i¢in
yumusak lastikle karisik kauguktan imal edilmistir. Daha iyi sizdirmazlik temini icin ¢elik yay ile i¢ kisimdan
desteklenmislerdir.

Aks kovanina monte edilerek aks ile kovan arasindaki yag sizdirmazligini saglamaktir.

Onden cekisli araglarda ise vites kutusu aks ¢ikislarina monte edilerek vites kutusu yagmin disariya
kagcmasini onlerler.

Aks rulmanlar araglarda bir vurma ve zorlamaya maruz kalmadigi siirece en az ariza yapan pargadir. Ancak
yine de asintilar sonucunda veya rulmanin asir1 1sinmasi durumunda rulman tizerindeki sertlestirilmis kisimlar
zarar gorlir. Bu durum o6zellikle tekere yakin yerlerde uguldamaya neden olur. Uguldama sesi, rulmanin arizali
oldugunu ve hemen degistirilmesi gerektigini gosterir. Ancak egilmis akslarda rulman degistirilse de ¢ok kisa
siire i¢cinde rulman bozulabilir. Bunun i¢in rulman takilmadan 6nce aksin egikliginin kontrol edilmesi
gereklidir.

Aks kecesinin bozulmasi 6zellikle 6nden ¢ekisli araglarda ¢ok rastlanan bir ariza seklidir. Bu ariza kendini
yag kagagi ile gosterir. Akslardaki yag kacaklar1 frenin tutmamasina neden olacagindan derhal degistirilmelidir.
Ancak kege takilirken iizerine herhangi bir yapistirici siiriilmemelidir.

Kegeler hassas pargalar oldugundan aksin sokiilmesi ve takilmasi sirasinda aks frezelerinin kegelere darbe
vurarak kesmelerine ve zedelenmelerine sebebiyet vermemesi i¢in aksin aks kovanina paralel olarak ¢ikarilmasi
gerekir. Yeni kece, yerine takilmadan 6nce, yuvasi iyice kontrol edilmeli ve ¢apaklardan temizlenmelidir. Kege
yuvasinin ovallesmesi, kegelerin kagirmasina yol acabilir. 0,25 mm den fazla bir ovallik kabul edilemez;
gerekirse kece yuvasi onarilmalidir. Siiphesiz kegenin iginde ¢alisan aks muylusuda ovallestigi zaman ayni1
sonu¢ meydana gelir.

00 Kapak Contasi

Kapak contalarinin meydana getirdigi yag kacaklariin tespiti daha kolaydir. Genellikle civatalarin
bulundugu yiizeyler yagla 1slanir ve 1slanan alan oldukg¢a genistir. Civatalarin gevsekliginden ya da contanin
yarilmasindan dolay1 diferansiyel kutusunda bulunan yag disar1 akabilir. Civatalarin sikilmasi ile sizinti
kesilmez ise conta degistirilmelidir. Yeni conta yerlestirilmeden dnce eski contanin kalintilar1 temizlenerek
conta yiizeyinin diizgiinliigii kontrol edilmelidir. Yeni contanin yiizeyine conta yapistiricist ve sizdirmazlik
stvist stirtiliir. Stvi kurumadan conta yerine yerlestirilmelidir.

11



3.5. Calismasi

Akslar diferansiyelden aldig1 hareketi, dondiirme momenti uygulayarak tekerleklere iletirler. Dondiirme
momentini uygularken eksenel olarak da hareket ederler. Akslar hareketleri ug kisimlarinda bulunan frezeli
disler sayeside iletirler. Otomobillerde diferansiyel tarafindan frezeli olup tekerlek tarafinda flansh
olabilmektedirler. Is makinelerindeki akslar her iki tarafta da frezeli olabilmektedirler.

3.6. Ol¢cme ve Kontrol

Akslar hareketlerini frezeli mil kismu ile iletirler. Dolayisi ile en fazla asinti bu bolgede meydana gelir.
Frezeli mil iizerinde freze derinligi ve freze yiiksekligi arasindaki mesafe (derinlik) dlciiliir. Frezelerde kirilma,
ezilme, catlama ve egilmeden dolay1 meydana gelen arizalar karsi tarafta da arizalara sebebiyet vereceginden
bu bdlgenin hassas bir sekilde kontrol edilmesi gerekir.

Olgme islemi derinlik komparatérii ile yapilir. Katalog degerleri dikkate alinmalidir.

Frezelerin arasi kontrol edilerek aralarinda sikismis bulunan metal ve benzeri parcaciklar temizlenerek freze
kanalinin ¢aligir hale getirilmesi gerekir.

Aks lizerinde egilme kontroliiniin yapilmasi da ayr1 bir 6l¢tim seklidir. Aks mili tezgaha baglanir ve
dondiirtiliir, salgt olup olmadigi komparator ile dlgiliir. Balans kontrolii de bu sekilde balans makinesinde
kontrol edilir.

3.7. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

[J K civatalar1 gevsetilerek okuyucu tiim tertibati ile sokiiliir,

[J Uygun el aleti kullanilarak A civatalar1 sokiiliir ve saft akstan ayrilir.

[J Hidrolik hortumlar1 B direksiyon silindirinden ayrilir. Acikta kalan tiim baglant1 uglar1 tikanir.
(1 H Gresorliikler sokiiliir.

[J Tekerlek bijonlar1 D sokiiliir.

[J Tekerleklerin takozlanarak sabitlestirildiginden emin olunduktan sonra makinenin 6n ucu kaldirilir.
[ C de gosterildigi gibi makine desteklenir.

[ Tekerlekler ¢ikarilir.

[0 Aksin denge denge noktasinin altina bir kaldirici (kriko) yerlestirilerek aks agirligi dengelenir.
Not: Diferansiyelin ofset 6zelligi nedeniyle aksin denge noktas1 merkezinden farklidir.

Bu nedenle, krikoya aks1 kismen saracak bir yatak yerlestirilmelidir.

1 E somunu ile 6n aks pimini tutan F civatas1 sokiiliir.

[ Ozel gekici kullanilarak 6n aks pimi G ve aks simleri sokiilir.

[J Aks takma flangindan kurtulabilecek bigimde kriko indirilir ve aks ¢ikarilir.

[J Takma islemi sokme isleminin tersi seklindedir.
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Hangi sebepten olursa olsun bijon civatalarindan birinin degigsmesi halinde geride kalan civatalarin da hasarl
olabilecegi gbz Oniine alinarak, o tekeri tutan tiim civatalarin takim halinde degistirilmesi gerekmektedir.

Herhangi bir tekerlegin ¢ikarilip takilmasi durumunda makine ¢alisirken bijon civatalar1 her iki saatte bir
kontrol edilmeli ve normal tork degeri sabitleninceye kadar sikilmalidir.

Makinelerde kullanilan disli kutusu oranlar ile aks oranlarinin birbirine uyumlu olmasi gerekmektedir. Bu
nedenle aksin degistirilmesi durumunda, eski aks oranlarindan farkli akslar kullanilmamalidir.

Aksa ait parca degisikligi gerektiginde, daima dogru par¢anin temin edildiginden emin olunmalidir. Ornegin;
disli degisimini gerektiren bir durumda, disli tizerinde yazili bulunan disli par¢ca numarasi ile dis sayisi kontrol
edilmelidir.

Parg¢a siparisinde bulunurken seri numara plakasi iizerinde yazili ayrintilar1 belirtilir.

Sokme islemi ile ¢ikarilan tiim conta ve kegelerin yerine montaj sirasinda

yenileri kullanilir. Montaj sirasinda tiim parcalarin dogru olarak takilmasina
dikkat edilir. Bir par¢anin toplama sirasinda unutulmasi ya da yanlis bicimde
takilmas1 tlim makinenin arizalanmasina neden olabilir. Yaglama amaciyla
kullanilan tiim yaglar ve gresler, {iretici firmaca Onerilen yaglar ile uyusur
mabhiyette olmalidir. Ayrica yag degisimi i¢in Onerilen yontemlere siki sikiya
bagl kalmakta da biiylik yarar vardir. Disli, mil, baski pullar1 ve yag kegeleri
gibi pargalarin montaj 6ncesinde Onerilen yag ya da gres ile hafif bigimde
yaglanmasi gerekmektedir. Is makinelerinde akslara ait seri numaralari;

resimde goriildiigli gibi aksin 6n yiiziine tespit edilmis bir plaka {izerinde
yazili bulunmaktadir.
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3.8. Arizalan

Akslar yiiksek torklarda dondiirme hareketlerini ileten makine elemanlaridir. Hareket iletimi esnasinda
yliksek derecede burulmalara maruz kalirlar.

Ani hareket iletimi ve hareket sonlandirmalar1 akslarin burulmalarina ve hatta kirilmalarina sebebiyet
verebilir.

Akslar hareket iletimlerini yaparken hareket aldiklar1 ve hareket verdikleri aktarma organlarina, frezeli veya
flangli baglantilar sayesinde bu islemlerini gerceklestirirler.

Dolayisiyla akslardaki en hassas bolge, hareket iletimlerinin alis ve iletim noktalarindaki aks baslaridir.
Yiiksek torklardaki bu hareket iletimi frezelerde kirilmalara, asinmalara neden olur.

Hareket iletimi esnasindaki yiiksek moment akslarin ayni zamanda egilmelerine de sebebiyet verebilirler

4. DIFERANSIYELLER

4.1. Gorevi

Viraj alma sirasinda, tekerlekli bir aracin, viraj dairesinin dig kisminda kalan
tekerlekleri i¢ tarafta kalan tekerleklere oranla daha hizli dondiiriilmeye zorlanirlar.
Bu tekerleklerin, ictekilere olan bagliliklarini korumalar1 ve aracin istenilen doniis
dairesini ¢izebilmesi i¢in daha uzun bir yol katetmeleri gerekir. Farkli dontislerle
aradaki mesafe farki olamadig1 zaman her teker bir miktar patinaj yapmaya
calisacaktir. Yani tekerlekler kayma yaparak harekette farklilik yaratmaya
calisacaklardir. Bu tiir siirekli kaymalar ise lastik dmriinii oldukg¢a kisaltir ve belki de
araci kullanmak miimkiin olmaz. Su halde dontislerdeki hareket farkliligin
saglayacak bir diizen gereklidir. Bu, diferansiyel disli kutusu adi1 verilen diizendir.

Kisaca ozetleyecek olursak diferansiyelin ii¢ temel gorevi vardir:

[J Safttan aldig1 dairesel hareketi ayna mahruti digli araciligi ile 90° lik bir a¢1 ile akslar vasitasi ile
tekerleklere iletir.

[J Dontislerde aks dislileri ve pinyon dislileri araciligi ile i¢ tekerlekteki doniis hizin1 azaltarak ayni oranda
dis tekerlege ileterek aracin savrulmasini 6nleyerek lastik agintilarini minimum seviyeye indirir.

[J Ayna mahruti diglileri aracilig1 safttan gelen hareketin hizini diistirerek tork artisi1 saglar.

Is makinelerinde diferansiyel gdvdesinin kiigiiltiilerek yere olan yakinlig1 azaltilir. Tork artigmin
saglanabilmesi i¢in ayna mahruti oranlarinin kaybi planet disli sistemi ile telafi edilerek ayr1 bir tork artist
saglanir.

4.2. Yapisi

Diferansiyellerin yapilarini arkadan itisli ve dnden ¢ekisli olmak iizere iki grupta incelemek daha uygun olur.

Ancak yapida ve pargalarda koklii bir farkliligin olmadig goriilmektedir. Tek degisiklik, dnden ¢ekisli
diferansiyelde hareket, vites kutusu ¢ikis milinden alinan helisel disli olan pinyon (mahruti) disliye verilmektedir.
Arkadan itisli diferansiyellerde ise hareket, safttan konik disli olan pinyon (mahruti) disliye verilmektedir.
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Pinyon disliden hareket ayna disliye verilmekte, AYAR SOMUNU
AKS MiLI

hareket aynaya bagli olan diferansiyel kafesine MAHRUTI DiSLi

. ) . o ) FLANS i i
iletilmektedir. Kafese istavroz miliyle bagli bulunan GOVDEST

YAG KECESI ISTAVROZ DisLI

sayist model, markaya ve ¢eside gore degisen
istavroz dislileri bulunur. istavroz dislilerinin ileri
gidislerde dénme hareketi yoktur. Istavroz dislileri
kendi etrafinda donmezler. Ancak bunlarla kavrasmis
olan aks dislilerine hareketi iletirler. Aks dislileri i¢
kistmlarindan frezeli disliler yardimiyla aks millerine KONIK HASURAL
hareketi iletirler. AYNA DIs1)

4.3. Cesitleri

Diferansiyellerin cesitleri su sekilde siralanabilir:
Kullanildiklar: araclara gore;

[J Kontrollii kayma yapabilen diferansiyeller: Genellikle kamyon ve otobiis gibi agir hizmet araclarinda
kullanilir. Bu diferansiyeller biiyiik torkun ve hizin istenildigi yerlerde kullanilirlar.

[J Kayma yapmayan diferansiyeller: Is makinesi ve karayolu disinda calistirilan agir hizmet tipi araglarda
kullanilirlar. Kisaca hizin az fakat torkun gerekli oldugu yerlerde kullanilirlar.

[J Standart diferansiyeller: Otomobillerde kullanilan diferansiyel ¢esididir. Hizin fazla fakat torkun daha az
istenildigi araglarda kullanilirlar.

Ayarlarina gore diferansiyeller;

[J Ayar simli diferansiyeller: Otomobillerde kullanilan ve ayna ile pinyon arasindaki ayarin sim konularak
istenilen degere getirildigi diferansiyellerdir.

[J Ayar somunlu diferansiyeller: Bu diferansiyeller genellikle kamyon otobiis gibi araclarda kullanilir. Ayna
disli ile pinyon disli arasindaki bosluk ayna dislinin yataklarindaki bulunan iki adet vidali parca ile aynay1 saga
ve sola kaydirmak suretiyle olusturulur.

Diferansiyelin aractaki yerine gore;

[J Onden ¢ekisli diferansiyeller: Onden ¢ekisli araglardaki diferansiyeller ayar gerektirmeyen ve sadece pinyon
ile ayna arasindaki baglant1 helisel dislilerle saglanan ve hareketin yoniinii terse ¢cevirme gorevi yapar. Vites
kutusuyla yekpare olarak yapilirlar.

[1 Arkadan itisli diferansiyeller: Bu giinkii kamyon, otobiis ve arkadan itisli otomobillerde kullanilirlar.
Ayna ve pinyon baglantis helisel hipoit disli olup hareketin y&niinii 90° gevirmek igin kullanilir. Ayarlarinin
mutlaka yapilmasi gerekir.
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4.4. Calismasi

Motordan gelen gii¢ tork konvertorii, sanziman ve tahrik

millerinden gegerek on ve arka akslara aktarilir.

[J Aksin i¢inde gii¢ ayna pinyonundan (1) ayna disliye
(5) iletilir ve yon 90° degistirilir. Gli¢ ayn1 zamanda
diistiriiliir ve pinyon disliden (4) gegerek giines disli miline

(2) iletilir.

[J Giines dislinin giicii planet tipi cer ile daha da

disiiriliir ve aks miline ve tekerleklere iletilir.

Diiz bir hat iizerinde yiiriiyiis esnasinda;

——_

[J Diiz bir hat iizerinde yiiriiyiis esnasinda, sol ve sag tekerleklerin doniis hiz1 aynidir, dolayisiyla

diferansiyel donanimi i¢gindeki pinyon disli (4) donmez.

Tastyicinin (6) giicii pinyon disli (4) ve yan disliden (3) gegerek sol ve sag giines digli millerine (2) esit

olarak iletilir.

=7 /
Jpeain

Doniis esnasinda;

[J Doniis esnasinda, sol ve sag tekerleklerin doniis hiz1 farklidir, dolayisiyla diferansiyel i¢indeki pinyon
disli (4) ve yan disli (3), sol ve sag doniis hizlarina uygun olarak donerken tasiyicinin (6) giiciinii giines disli

miline (2) iletir.

Cerler;

[J Cer, motordan aktarilan devri azaltir ve tahrik kuvvetini arttirir.

[ Cevre digli (4) aks gévdesine pres gegmelidir ve bir pimle pozisyonuna sabitlenir.

1 Diferansiyelden iletilen ve giines disli milinden (5) gegen gii¢, planet disli mekanizmasiyla hizini azaltir
ve tahrik kuvveti artar. Artan tahrik kuvveti planet tastyicidan (2) ve aks milinden (3) gecer ve tekerleklere

iletilir.

Gilinlimiiz otomobil diferansiyelinde helisel konik dislinin kullanilmasi ile ayna pinyon digli arasindaki ses
kesilmistir ve bunlar hiz1 artirilmis araglardir. Aracin viraj almasi sirasindaki savrulmay1 6nleyebilmek i¢in
agirlik merkezinin yere yaklastirilmasi gerekir.
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Ancak agirlik merkezi bir dereceye kadar yere ( )
yaklagtirilir. Kardan mili agirlik merkezinin ¢ok fazla
yere yaklagtirilmasini engeller. Bu durumun ortadan
kaldirilabilmesi i¢in diferansiyellerde hipoid disli

kullanilmustir. Digtaki tekerlekler
ictekilere oranla daha

Hipoid dislilerde pinyonun ekseni aynanin ekseninin | fazla yol katederler.

. . e e g Bu nedenle daha hizli
altindan geger. Pinyon ekseni ayna dislisinin dik dénmeleri gerekir.
ekseninini merkezin biraz altinda keser. Kardan mili bu
durumda biraz daha asagiya alinmis olur. Araglarda
kardan milinin asagidan baglanmasiyla ara¢ agirlik
merkezi yere yaklastirilmis olur.

Hipoid dislilerdeki dis helisi hemen hemen helisel . -
konik dislerdeki ile aynadir. Fakat hipoid dislide boliim dairesi yiizeyi temelde koniktir. Dislilerde kullanilan
teknik ifadesi ile i¢ yiizeyleri koniktir. Ozetle diferansiyel ayna-mahruti dislisi olarak diiz konik disler, helisel
konik disler ve hipoit konik disler kullanilmistir.

Diferansiyelin ¢calismasi iki sekilde incelenir:
O Tleri Diiz Gidis

Hareket, saft vasitasiyla pinyon disliye gelir. Pinyon disli hareketini kendisinden biiyiik olan ayna disliye
hiz1 azaltilmis olarak verir. Ayna digliye baglanmis olan diferansiyel kafesine gecen hareket kafes igersindeki
aks dislilerine baglant1 olmadigi i¢in gecemez.

Ancak kafese bagli olan istavroz dislilerine hareket iletilmis olur. Istavroz dislilerine bagli olan aks
dislilerine hareket istavroz millerinin kilitlenmesiyle geger. Kisaca diferansiyel kafesi doner bununla birlikte
bagli olan isvroz dislisi ve aks dislisi de hareket ederek akslara hareket verilir. ileri harekette kesinlikle istavroz
disli ve aks dislisi kendi ekseni etrafinda donmez.

U Virajlarda (Donemec) Gidis

Arag herhangi bir viraja girdiginde i¢ tekerin yavas, dis tekerin ise hizl1 donmesi istenir. Hareket safttan
pinyon disliye ve oradan da ayna disliye gegen hareket, diferansiyel kafesine iletilir. i¢ tekerlek siirtiinmeden
dolay1 yavaslamaya ¢alisirken aks dislisinin de donmesini saglar. Ancak diferansiyel kafesi ayn1 hizda donmeye
devam edecegi i¢in, istavroz dislilerin milinden iterek dondiirmek isteyecektir. Istavroz dislilerde durmak
isteyen aks dislisinin lizerinden tekerlenmeye (donmeye) baslayacaktir. Ayn1 zamanda diger aks dislisini de
dondiirecektirler. Boylece bir aks dislisi durmaya calisirken diger aks dislisi daha hizli dénecektir. Bu harekette
i¢ tekerin yavas dis tekerin hizli donmesini saglayacaktir.

17



YAG DOLDURMA VE BOSALTMA TAPALARI

Yag doldurma ve
seviye kontrol tapasi

42 = Diferansiyel yag bosaltma tapam
50 = Poyra yad bosaltma miknatishi tapas
51 = Poyra yag doldurma miknatish tapas:

52 = Poyrz dip tapas ve fren plakalan asint kontrol tapes:

5
Yai bosaltma konumu Yad deliurma konamu

4.5. Patinaj Onleme Sistemleri

Is Makinelerinde Kayma Onlemeli Diferansiyelin Cahsma Sekli

Sanzimandan aktarilan gii¢ ayna disliden (6) gdvdeye (9), basing
halkasina (8), mile (7), pinyona (3) ve disliye (5) iletilir; sol ve sag millere
dagilir. Disklerden (2) ve levhalardan (1) olusan fren sistemi, yan dislinin
(5) arka yiiziine takilir. Basing halkasindan (8) mile (7) iletilen torkla
orantili olan bir fren torku meydana getirilir.

Bu fren torku, yan disli (5) ve gévdedeki (9) doniisii sinirlamak igin \
calisir; dolayisiyla sol ve sag yan diglileri (5) i¢in ayr1 donmek zordur ve
diferansiyelin hareketi sinirlidir. Sol ve sag yan dislilerinin (5) fren torku
olusturma mekanizmasi mil (7), sol ve sag basing halkalarinin (8)
birbirlerine bakan yiizlerine eklenen kam yiizeyi ile desteklenir.

Basing halkalarindan (8) mile (7) aktarilan gii¢ (tork), kam yiizeyine
iletilir ama sag ve sol basing halkalarin1 ayiran Fa kuvveti, bu kam

Sanzmandan

ylizeyine iletilen torkla orantili olarak iiretilir. Bu ayirma Fa yiikii, sag ve

sol yan dislilerin (5) arka yiiziindeki frende etkisini gosterir ve fren torkunu
ortaya cikarir.

Sol ve sag tekerleklerin tahrik kuvveti arasinda dengesizlik olmadiginda [Yol ylizeyi durumu (stirtiinme
katsayis1) ve sag ve sol tekerlek yiikii birdir ve kova lizerindeki yiik tam olarak merkezlenmistir.] sanzzimandan
gelen gii¢ diferansiyel dislisi tarafindan esit olarak sola ve saga boliinmiistiir. Boyle bir durumda, sol ve sag
tekerleklerin tekerlek kayma sinirt aynidir, dolayisiyla sanzimandan gelen gii¢ tekerlek kayma sinirini agsa bile
iki tekerlek de kayacak ve diferansiyel tahrik edilmeyecektir. Yan dislilerin arka yiizleri tizerinde yiik yoktur.
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[0 Doniis esnasinda;

Kayma onleyici diferansiyellere yerlestirilen diferansiyel disliler,
normal diferansiyellerde kullanilan dislilerle aynidir, dolayisiyla makine
[ dondiiriiliirken i¢ ve dis tekerleklerin doniisii arasindaki fark kolayca
) ortaya ¢ikarilabilir.

O Diger Araclar i¢cin Kayma Onleyici Diferansiyeller

Patinaj Onleme Sistemi, harekete gecme ve hizlanma sirasinda dondiiriilen tekerleklerin patinaj yaparak
donmesini engeller. Bu sekilde ASR, ABS'nin hizin yavaglamasi sirasindaki yapmis oldugu gorevi, hiz artarken
yapar. Her iki emniyet sistemi lastik tekerlekler ve zemin (otoyol) yiizeyi arasinda en ideal bir tutunma
durumunun siirekliligini saglarlar.

Harekete ge¢gme ve normal hareket durumunda ABS kullanilmaz. Buna ragmen tekerlek algilayicilari
(sensor) siirekli olarak tekerlek devir sayilarini lgerler ve elektronik sistemde bu 6l¢limleri karsilagtirirlar.
Patinaj dnleme sisteminin pargalarit ABS boliimlerine (yap1 elemanlarina) kismi olarak takilarak kullanilir.
Bundan dolay1 her iki sistem de araca birlikte monte edilirler.

ABS' deki temel yap1 elemanlar1 ASR i¢in su {linitelerle tamamlanir:
(1 Ek bir hidrolik {inite

[ Daha kapsaml1 elektronik {inite

[J Elektronik gaz kumanda sistemi

Tekerlek devir sayilari, devir sayisi algilayicilar (sensor) tarafindan algilanirlar ve kumanda kutusuna
iletilirler. ABS ve ASR i¢in gérev yapan kumanda kutusu bu bilgileri isleme alir. Tekerleklerin dondiiriilmesi
(patinaji) ASR'nin iki ayar devresi tarafindan engellenir.

U Birinci Ayarlama Devresi

Déondiiriilen tekerleklerden bir tanesi patinaj yapana kadar siiriicii cok fazla gaz verirse, bu tekerlek
dondiirme siirtiinmesine ulasana kadar frenlenir. Bu sirada basing ayarlama valfi tekerlek fren silindirlerindeki
basincin ayarlanmasi i¢in ayarlama valfi iizerindeki elektro manyetik ventillerle baglant kurar.

Patinaj yapan tekerlegin frenlenmesi i¢in basing ayar valfinden ayarlanmig basing ilgili manyetik ventiller
iizerinden fren silindirlerine iletilir. Patinaj yapan tekerlek ¢ok sert olarak devir sayis1 artmayacak bir sekilde
frenlenirse basing sabit tutulur. Tekerlek devir sayis1 optimum siirtiinmeye ulastiginda basing ayarlama valfi ile
basing tekrar diisiiriiliir. Bu ayarlama islemi bir dondiiriilen tekerlek i¢in veya her iki tekerlekte ayni1 anda
patinaj yapiyorsa her tekerlek ayr1 ayr1 frenlenir.
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O ikinci Ayarlama Devresi

Bir dondiiriilen tekerin patinaja baslamasiyla fren moment ayarlayicisi (kumanda kutusu) devreye giriyorsa
ve ikinci dondiiriilen (tahrikli) tekerlek patinaja baglama noktasinda duruyorsa bu anda ikinci ayarlama devresi
caligir. Sistem, tahrikli tekerleklerdeki dondiirme momentinin ¢ok yiiksek oldugunu algilar.

Elektronik gaz kumanda sistemi ile milisaniye siliresinde dondiirme momenti diisecek sekilde motor devirleri
ayarlanir. Dondiirme momentinin bu ayarlama iglemi siiriicii tam gaz verdigi anda otomatik olarak devreye
girer.

Patinaj 6nleme sistemi prensipte dyle yapilmistir ki bir dondiirtilen tekerlegin diisiik devirlerle patinaj
yapmast durumunda ilk 6nce fren moment ayarlama sistemi devreye girer.

Arag hizinin artmasiyla da dondiirme moment ayarlamasi en yiiksek sathasina ulasir. Sistem en hizli bir
sekilde cok yiiksek bir 6n dondiirme momenti elde edebilmek i¢in diisen ayarlama igsleminin giderilip
giderilmedigini kontrol eder. Siirtici ASR'nin gérev yapip yapmadigini fonksiyon gostergesinden izler. Yiiksek
kar kalinliginda ve gevsek kum iizerinde hareket etmelerde, ASR uygun bir etki gostermeyebilir. Bundan dolay1
hareket alani i¢in 6zel bir ayarlama programlanmistir. Bu programa siiriicii istegine gore kullanabilir.

Bir "kar zinciri salterinin" kumandasiyla dondiiriilen tekerleklerde yiiksek oranda bir siirtiinmeye izin verilir.
Boylece tekerlekler "serbest kiirekleme" yapabilirler. Bu ayarlama sistemi diisiik hiz alanlarinda
sinirlandirilmistir.

Sistemin Avantajlar

[J Harekete gecme ve hizlanma sirasinda dondiiriilen tekerleklerin patinaji engellenir.
[] Ideal 6n hareket ve hareket sabitligi i¢in otomatik calisan sistemdir.
[J Ozellikle tek tarafli kayganlikta (patinaj aninda) harekete ge¢gme yardimi (diferansiyelin %100 oraninda

kapali kilitli olmas1 durumunda) saglar.

Kullanildig: Yerler
(] Pahali otomobillerde ve agir vasitalarda ABS ile birlikte kullanilir.

4.6. Sizdirmazhik Elemanlari

Diferansiyeller konik ve hipoid disli grubunun beraber ¢alistig1 bir disli grubu tinitesidir. Disliler ¢calisirken
stirtiinmeden dolay1 asir1 derecede 1sinir ve asinirlar. Digli aralarinda herhangi bir madde olmadigi i¢in ses ve
giirtiltiiye sebebiyet verirler.

Biitlin bu olumsuzluklarin 6niine gegmek icin diferansiyel icerisine disli yaginin konulmasi gerekir. Disli
yagi, dislilerin sessiz ¢aligmasini, siirtinmeden dolay1 meydana gelebilecek 1s1 ve agintilart en diislik seviyeye
indirmesini saglayan ¢ok dnemli bir maddedir.

Disli sistemlerinde kullanilan yaglarin zamanla eksilmemesi ve sistemin daha saglikli ve daha uzun 6miirlii
olmasi i¢in sizdirmazlik elemanlarina ihtiyag¢ vardir. Bu elemanlar1 sdyle siralayabiliriz:
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O Contalar

Contalar genellikle kapak ve gdvde arasinda kullanilan 6zel kagit lastik maddelerden imal edilen gereglerdir.
Diferansiyellerde, diferansiyel kapag1 ve diferansiyel govdesi arasinda kullanildig1 gibi diferansiyel kovani (aks
kovani) ve govde arasinda da kullanilir.

O Yag Keceleri (Oil Seal)

Diferansiyel govdesi ile miller arasinda kullanilir ve 1s1ya dayanikli kauguk maddelerden imal edilirler.
Sizdirmazlig1 arttirmak ve sekil bozukluklarina sebebiyet vermemek icin ¢elik yay destekli imal edilirler.

O Toz Keceleri

Govde ile dis ortamlarin temasin1 kesmeye yonelik basing ve 1s1 gibi etkilere maruz kalmayan bir
sizdirmazlik elemanidir.

O O-Ringler (O Halka)

Govde ile miller arasinda olup basingh yaglarin tahliyesinde sikca kullanilirlar.

4.7. Kullanilan Yaglar

Diferansiyellerde disliler arasindaki siirtiinmeler ve digliler izerindeki moment aktarimi olustugundan asinti
ve ses meydana gelir. Bu sesin ve asitinin kesilmesi miimkiin degildir. Fakat en aza indirmek miimkiindjir.
Diferansiyeller dislilerinin agintisin1 aza indirecek bir siviya, yani yaga ihtiyag vardir. Yeterli miktarda yag
bulunan diferansiyel kutusunda ses kesilmis olur. Ancak dislilerin carpmasi sonucunda yagi1 kopiirerek azalmasi
ve diferansiyel havalandirma borularindan kacgarak azalmasini 6nlemek i¢in kdpiirmeyen cinsten olmasi istenir.
Bu nedenle diferansiyellerde SAE 80-90 numara hipoit disli yagi kullanilmaktadir.

4.8. Olcme ve Kontrol

Birim: mm
Mo, Kontrol desi Kriter Caresi
7 |Diferansiyel dislisi bosludu 018 -~023 Ayarlayin
Standart boyut Tolerans Tami
a Pinyon disli pulunun kalinhd nar beyy oleran AT S
3 +0.08 28 Dedgistirin
9 Yan disl pulunun kalinhid 4 +0.05 38
10 |Ayna digl baglatma donisi 34.3-51.0 Nm [3.5~5.2 kgm}{Ayna diglnin dis cap)
Diferansivel kismindak rulman
11 (tasic kismimin pul kalinha {tek 0.3~-125
yan)
12 |Ayna disli boslugu 0.30 - 0.41 Ayariayin
13 |Pinyon dislinin ug boslugu 0.10
Diferansiyel gévde ve kafes ,
1 donamimindaki pulun kalinhg 1482038
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4.9. Ayarlar ve Yapihis Yontemleri

Diferansiyellerin saglikli ve uzun siire ariza yapmadan ¢aligmasi i¢in bakimlarinin ve 6zellikle ayarlarinin
cok iyi yapilmasi gerekir. Giiniimiizde diferansiyellerde yapilan ayarlar sunlardir:

Ayna Dislinin Carpikhk ve Yalpa Ayan

Diferansiyel tamamen sokiildiigili veya ayna dislisi degistirildiginde aynanin yalpast mutlaka kontrol
edilmelidir. Bu ayarin yapilabilmesi i¢in, bir komparatoriin ayagi aynanin sirtina gelecek sekilde baglanir.
Komparatdor saati sifirlanir.

Ayna digli bir tur dondiirtiliir, sifirin sagindaki en yiiksek degerle solundaki en diisiik deger 0,15 mm’yi
gecerse ayna carpiktir ve degistirilmesi gerekir. Ancak degistirildikten sonra mutlaka aynanin torkunda sikilip
sikilmadigi kontrol edilmelidir.

Pinyon Dislisinin Yataklarimin Sikihik Ayan

Bu ayara 6n yiikleme ayar1 da denilmektedir. Bu ayarda pinyon disli yerine takilir. Arka taraftan 6n yatak
zarfi, sim, mafsal flang1 ve somunu takilir. Ancak yag kegesi takilmaz. Somun 35—40 kgm torkunda sikilir.
Pinyon disli birkag tur sikildiktan sonra dondiiriiliir. Pinyon disli bir torkmetre ile dondiiriilmeye ¢alisilir ve
dondiigli moment okunur. Bu islem birkag tur i¢in yapilarak degerin ortalamasi alinir. Bulunan deger 12-25
kgm arasinda olmalidir. Sik1 ise sim ¢ikarilir. Az ise sim ilave edilerek istenen degere getirilir.

Ayna ile Pinyon Disli Arasindaki Bosluk Kontrolii

Ayna dislinin arka yiizeyine dayanacak sekilde bir komparator yerlestirilir. Ayna disli pinyon disliye itilir ve
komparator bu durumda sifirlanir. Ayna disli pinyon disliden uzaklasacak sekilde dondiiriilmeden itilir ve
komparatoriin degeri okunur. Bu kontrol en az dort yerden yapilir ve arasindaki bosluk degeri 0,1-0,2 mm
arasinda olmas1 gerekir, bosluk fazla ise ayna pinyon disliye dogru simle veya somunla itilir.

Ayna ile Pinyon Arasindaki iz Ayan

Dis temasinin istenen sekilde olmasi i¢in yapilan ayardir. Bu ayarin dogru olmamasi durumunda diferansiyel
ayna ve pinyon dislileri erken aginir ve siiphesiz pahali bir onarim ortaya ¢ikar. Dis temas ayar1 kontrolii igin
oncelikle dislerin birbirleri ile olan temas sekilleri tespit edilmesi gereklidir. Bunun i¢in ayna ile pinyon
dislerine siilyen boya ya da bagka bir renkli madde siiriiliir. Bu amagla Prusya mavisi de kullanilmakla beraber
en net sonug siilyen boya ile alinir. Siilyen ii¢, dort disi kapsayacak sekilde ve dort ayr1 noktaya stiriilmelidir.
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Ayna disli her iki yonde tam bir tur dondiiriiliir. Diglerin birbirine tam oturabilmesi i¢in ayna dislinin
donmesi sirasinda baski uygulanir. Yani ayna pinyona dogru bastirilarak dondiiriiliir.

Boyali digler ile dis bosluklar1 gézlenir. Sekiller yorumlanip degerlendirilir ve istenen dogru dis temast
oluncaya kadar simle ayar yapilir.

TOPUK BASMASI YUKSEK BASMA
@{R}@MWN
AR

WMAHRUTI DISLIYI AYNA DISLIYE YAKLASTIRACAK
SEKILDE BiR AYAR SiMi SECIN

UG BASMASI DERIN BASMA
ek "h{;\;t'?ﬂfﬁ}' :

MAHRUTI DI$LIYI AYNA DISLIDEN UZAKLASTIRACAK
SEKILDE BiR AYAR SiMi SECIN

4.10. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Diferansiyeller agir parcalardan meydana gelir. Bu nedenle ¢alisma aninda bir yardimciya ihtiyag vardir.

Makine sehpaya alinarak tekerlekler sokiiliir. Diferansiyel yagi temiz bir kaba bosaltilarak yag igerinde
metal kontrolii yapilir. Metal kontrolii diferansiyelde olas1 bir arizanin énemli ipuglarini verir. Cer disli grubu
sOkiilerek akslar aks kovanina paralel bir sekilde yag kecelerine zarar vermeden ¢ikarilir. Tekerlek rulmanlar
cektirme kullanilarak ¢ikartilir. Ayna mahruti dislileri bir lift yardimiyla gévdeden alinarak temiz yere serilir.

Pargalar temizleme sivisi ile temizlenerek g6z kontrolii yapilarak arizali olan pargalar tespit edilir. Govde ile
kapak arasindaki conta alinarak conta yiizeyleri temizlenir. Diferansiyel tornalama islemi sokme isleminin tersi
uygulanarak monte edilir. Yag keceleri ve sizdirmazlik elemanlar1 kontrol edilerek arizali olmasi durumunda
yenisiyle degistirilir. Govde ile kapak arasindaki conta mutlaka yenisiyle degistirilir. Montaj islemi bittikten
sonra Uretici firma normlarinda yag dolumu yapilarak makine ¢alistirilir ve sizint1 kontrolii yapilir. Civatalarda
meydana gelebilecek yag sizintilarina karsi1 6zel sizdirmazlik sivi contalar kullanilir.

4.11. Arnizalan

Diferansiyel ¢aligma esnasinda bazi hallerde arizalanabilir. Bu hallerin basinda sistemin yagsiz kalmasi ya
da yagin 6zelligini yitirmesi gelir.

Cok sik rastlanan bir diger ariza da diferansiyel i¢ine karisan sudur. Su kecenin igeri su alabilmesi ve tahliye
supabinin islevini yitirmesi gibi dis etkenler sebebi ile sisteme karisabilir.

Diger ariza sebebi ise genellikle patinaj ile meydana gelen bosluklardir. Tiim bu arizalar kulak tirmalayici
seslere sebep olan ve diferansiyelin gérevini yapmasina engel teskil edecek ayna mahruti arizalarina sebep
olacaktir. Bu safthadan sonra bakim degil tamirat iglemleri devreye girerek, ses ile ilgili disli (ayna mahruti

dislisi) ve rulmanlarin degisimi s6z konusu olmaktadir.
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Tamirat boyutuna ulagmadan siiriiciilerin yapabilecekleri islemler: Gézlem, periyodik bakim ve zamaninda
miidahaledir. Normal kullanim sartlarinda kullanilan bir aracin disli kutusunda uzun émiirlii bir kullanim i¢in
yapilmasi gereken tek sey bakimdir.

Ariza aninda makinenin ¢ekilebilmesi i¢in park freninin devre disi kalmasi gerekir. Bu nedenle gres pompast
ile gresorliikten gres basilmasi ile park freni bosa ¢ikarilmalidir.

5. TANDEMLER

5.1. Gorevi

Arka tekerleklerin arazinin durumuna gore asagi-yukar1 hareket etmesini saglayan ve aks gorevini goren
ekipmanlardir.

5.2. Yapis1

Tandem tahrik mekanizmasi su kisimlardan olusmaktadir. Bu makinede kullanilan ayn1 parcgalarin adetleri ()
parantez igerisinde gosterilmistir.

1. Tahrik zinciri (2 takim) 2. Tahrik zinciri ( 2 takim) 3. Tahrik zinciri (2 adet)
4. Zincir dislisi (2 adet) 5. Mil (2 adet) 6. Mil (2 adet)
7. Rulman yuvasi (4 adet) 8. Arka tekerlek ( 4 adet)
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5.3. Cesitleri
5.3.1. Zincirli Tandemler

Diferansiyelden akslar aracilig ile aldig1 hareketi zincir yardimiyla arka tekerleklere ileten bir
mekanizmadir.

5.3.2. Disli Tandemler

Diferansiyelden akslar aracilig1 ile aldig1 hareketi disliler yardimiyla arka tekerleklere ileten bir
mekanizmadir.

5.4. Calismasi

Iki rulman yuvasi (7) ile birlikte muhafazaya civatalanmis olan tandem tahrik muhafazasi, iki mil (5 ve 6)
yataklar ve her biri tahrik edilen zincir disliyi tastyan iki zinciri (1 ve 2) yapisinda barindirir.

Miller iki arka tekerlegin, yani 6n ve arka tekerleklerin tekerlek poryalari ile entegredir. Bu nedenle, tandem
tahrik mekanizmasi, makinenin her bir tarafinda bulunan tandemde arka akstan iki tekerlege giic iletme islevini
yerine getiren bir mekanizmadir.

5.5. Tandemlerde Yapilan Kontroller

Her 500 saatlik ¢alismadan sonra veya ii¢ ayda bir yag seviyelerini b@ ala"‘.
kontrol edilmelidir. — /|
‘.,--
Dogru sonug i¢in makinenin diiz bir zemine ¢ekilmesi gerekir. Yag () @)

doldurma tapasi ¢ikarilir ve yag seviyesine bakilir. Yag seviyesi,
doldurma deliginin alt tarafinda olmalidir.

Yag doldurulmadan 6nce yag deligi temizlenmelidir. Gerekli ise yag ilavesi yapilmalidir. Yag ilavesi
yapilirken ayn1 marka ve viskozite yag kullanilmalidir. Yag ilavesinden sonra yag tapasi takilmalidir.

Zincir ve disli arasindaki asint1 kontrollerine paralel olarak zincir gerginlik kontrollerinin de yapilmasi
gerekir. Sistemin saglikli ¢alisabilmesi i¢in yag sizint1 kontrolii yapilmalidir. Sizdirmazlik elemanlar1 kontrol
edilerek arizali olanlar yenisi ile degistirilir.

5.6. Arizalar: ve Belirtiler

Tandemler is makinelerinin aktarma organlarindan aldiklar1 hareketi esit olarak ¢oklu arka tekerleklere ileten
disli ya da zincirli mekanizmalardir. Calisma sartlarinda arizalarini degisik sekillerde gosterirler.

Yol siiriis esnasinda tekerleklerde meydana gelen yalpalama aks bilyelerinde ariza oldugunun belirtisidir.
Makinenin ilk kalkis aninda vuruntu ve titresimin belirtisi tandem tahrik zincirinin bosluk ayarinin fazla
oldugunu gosterir. Tandem tahrik zincirinin gereginden fazla siki olmasi ise tandem tahrik zincirinin kopmasi
anlamina gelir. Dontiiglerde ses yapmasi ise orta aks bilyesinde bozulma oldugunu gosterir. Yiik altinda
makinenin tek tarafli hareket etmesi ise orta aksin kesmesi arizasina isaret etmesi anlamina gelir.
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6. TANDEMLERIN BAKIM ONARIMI

6.1. Tandemlerin Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Tandemlerin, sokme takma islemlerine baglamadan 6nce mutlak suretle is glivenligi kurallarnin
uygulanmasi gerekir.

Dort tekerlek askiya alinarak sokiiliir. Tandem yaglar1 temiz bir kaba bosaltilir ve yag icerisinde metal
kontrolii yapilarak olasi agintilar tespit edilir. Tandem zincirleri lizerinde ek yerleri tespit edilerek zincirler
ayrilir ve disli tizerinden ¢ikarilarak disar1 alinir. Zincir iizerinde asint1 ve ¢atlak kontrolii yapilir. Catlak ve
agint1 varsa tandem tahrik zinciri degistirilir. Orta aks bilyeleri sokiilerek asint1 ve bosluk kontroli yapilir.
Arizali veya agint1 durumunda orta aks bilyeleri yenisi ile degistirilir.

Ayrica tandem bogaz kecgelerinde sizint1 ve kagak kontrolii yapilir. Tandem bogaz keceleri, diferansiyel ile
tandem havzasini birbirinden ayirir. Diferansiyellerde 90 numara disli yag: kullanilirken tandemlerde 30
numarali yag kullanilir. Bu da farkli yaglar anlamina geldiginden birbirinden bagimsiz olmalari gerekir. Bunu
saglayan da tandem bogaz keceleridir. Tandemler, i$ makinesinin kasisli ve engebeli yollarda esneme 6zelligi
gostermelidirler, bu da O-Ringlerde asintilara ve sizdirmalara sebebiyet vereceginden ORing kontrollerini
zorunlu kilar. Tekerleklerin bagli oldugu aks bilyelerinde, bilye ve kece kontrolii yapilir.

6.2. Elemanlarin Ol¢iim ve Kontrolleri

Tandemler sokiildiikten sonra pargalarinin temiz ve diizgiin bir zemine alinarak kontrol edilmesi gerekir.
Tandemlerde genellikle zincir ve diglilerde aginmalar ve kirilmalar meydana gelir.

Zincir baklalar tek tek kontrol edilerek aginma, ¢atlama ve kirilma izleri gozlemlenir.
Zincirlerde ariza var ise zincir baklalar1 kontrol edilerek ek yeri bulunur ve zincir ¢oziiliir.
Arizali parga degistirilir, ariza zincirin geneline yansimigsa zincirin tamami degistirilir.

Tandem tahrik zinciri kontroliinden sonra tandem tahrik zincir dislisi tizerinde egilme, ¢atlama ve kirilma
kontrolii yapilir. Tandem tahrik zinciri ve tandem tahrik dislisi beraber calistiklarindan birinde meydana gelen
ariza digerini de etkileyecektir. Tahrik mili {izerinde de asinti, egilme, kirilma gibi kontrollerin yapilmasi
gerekir.

6.3. Tandem Kutusuna Konulacak Yaglar

Bir ig makinesi tandem yag kapasitesi yaklasik 55-60 litre seviyelerindedir. Tandemlerde SAE 30 numarali
yag kullanilir. Sicak ortamlarda siirekli ¢alisilacaksa daha kalin yag kullanilabilmektedir.

6.4. Tandem Ayarlar

00 Tandem tahrik zincir ayari: Tandem dislilerinin lizerine bir mastar koymak suretiyle iki disli arasindaki
zincir gerginligi kontrol edilmelidir. Bu gerginlik yaklasik olarak 15-20 mm degerleri arasinda olmalidir.

00 Tekerlek aks bilyesi yiikleme ayar1: Aks bilyelerinden sim ¢ikarmak veya sim ilave etmek suretiyle
yapilan ayardir.

[0 Aks gezinti bosluk ayari1: Aks gezinti bosluk ayar1 yaklasik 1-1,5 mm civarinda olmalidir.

00 Tandem salimmmu: 110 ileri, 130 geri olmalidir.
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7. TEKERLEKLER

7.1. Gorevleri

Motorlu karayolu tasitlarinda, aracin yiikii dnce sasiye sonra da siispansiyon sistemi iizerinden tekerleklere
bindirilir. Tekerlekler baslica iki kisimdan olusur. Birinci kisim ¢elik ve alagimlarindan yapilan jant, ikinci
kisim ise yere temas eden yumusak kisim, tekerlek lastigidir.

7.2. Tekerleklerin Kisimlari

Otomobillerde tekerlekler ii¢ kistmdan meydana gelir. Bu kisimlar tekerlek poryasi, tekerlek govdesi (jant
gobegi) ve janttir. Tekerlek poryasi tekerlegin yataklanmasina hizmet eder. Flansl porya, 6n dingilin aksin kol
muylusunun {iistiinde ve arka dingilin tahrik milinin iistiinde yataklanir. Fren kampanasi ve tekerlek govdesi,
flansin lizerine merkezlenerek takilirlar. Jant gobegi ise poryanin janta baglanmasini saglar. Jant ise lastiklerin
iizerine takildig1 kisimdir. Jant gébekleri; diskli jant gobegi, dokiim kollu jant gobegi (tekerlek yildizy), telli jant
gobegi olmak lizere ii¢ cesittir.

Diskli jant gobegi, genel olarak ¢anak seklinde bombeli yapilmistir (bundan dolay1 adi da tekerlek
canagidir). Tekerlek poryasinin {istiine tespit edilmesi i¢in konik oturtma yuvalar1 (merkezlenmesi i¢in) ve
tekerlek bijon civatalari ile somunlari kullanilir. Diskli tekerlekler jant gobegi ¢elik sactan veya hafif metalden
preslenirler. Diskler, jantlarla birlikte kaynak edilirler veya perginlenirler. Ozel bigim vermek suretiyle (6rnegin
kaburgalar), dayanim arttilir. Diskli jant gébekleri az agirlikta yeteri kadar saglamliga, 1yi 1s1 dagitimi, kolay
temizlenme gibi 6zelliklere sahiptir. Binek tasitlarda, kamyonlarda, otobiislerde ve tarim makinalarinda
kullanilirlar.

Dokiim kollu jant gobeginde ise, tekerlek jant gobegi, tekerlek yi1ldizini meydana getirecek sekilde tekerlek
poryast ile birlestirilmistir. Jant, klemens plakalar ve civatalar vasitasiyla tekerlek yildizinin iistiine baglanir.

Dokiim kollu jant gobegi, yiiksek dayanim, fren kampanasinin iyi havalandirilmasi gibi 6zelliklere sahip
olmasina karsin, 1s1 dagitimi kotiidiir ve temizlenmesi oldukg¢a zorudur.

Genellikle agir yiik kamyonlarinda ve otobiislerde kullanilir. Telli jant gébeklerinde ise porya ve jant, telli
kolar vasitasiyla baglanirlar. Gerekli dayanimi elde etmek i¢in, yan yana bir¢ok telden kollar kullanilmaktadir.
Baslica 6zellikleri; az agirlik, iyi elastikiyet, fren kampanasinin iyi havalandirilmamasi, 1s1 dagitimi kétii,
temizlenmesi zor ve pahalidir. Iki tekerlekli tasitlarda ve spor otomobillerde kullanilirlar.

Derin yatakli jantlar lastigin oturmasi i¢in, jant omuzlarinin i¢ tarafina egim verdikleri i¢in pargali olmayan
jantlardir. Simetrik veya simetrik olmayan sekilde yapilirlar. Derin yatak lastik montajindan dolay1 gereklidir.
Modern derin yatakli jantlar, ayrica bir veya iki jant omzunda kambur seklinde ¢ikintili bigime sahiptir. Jantlar
celik veya hafif metalden yapilirlar.

7.2.1. Jantlar

Lastikler, araca direkt olarak baglanamazlar, jantlar {izerine
yerlestirilmistir. Jantlar lastikleri iizerlerinde tasiyarak lastiklerin gérevini en
iyi sekilde yerine getirmesini saglar.
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7.2.1.1. Gorevleri

Jantlar, siirlis emniyetini saglayan hayati parcalar olduklar1 i¢in, dikey ve yanal yiiklere, siiriis ve frenleme
kuvvetlerine ve iizerlerine etkiyen ¢esitli diger kuvvetlere dayanacak sekilde yeterli dayaniklilikta olmalidir.
Jantlar yapilarinda olusturulan degisikliklerle motor ve 6zellikle fren performansina 6nemli katkilarda bulunur.

Meydana gelen hava akimini fren disklerine yonlendirerek disklerin daha ¢abuk sogumasina yardimei
olurlar.

7.2.1.2. Yapisal Ozellikleri ve Kisimlari

Jantlar genel olarak tek pargali olur. Agir hizmet tipi araglarda (kamyon, treyler, yol ve is makineleri) iki
pargali jant kullanilir. Jantin merkezi ¢ap bakimindan biraz daha kiigtiktiir. Bu tip jantlara diigiik merkezli jant
denir. Giiniimiizde genel olarak diisiik merkezli jantlar kullanilmaktadir. Merkezin diisiik tutulmasinin sagladigi
yararlar vardir. Lastiklerin kolay sokiiliip takilmasini saglar. Lastik damaginin bir kism1 jantin ¢ukur kismina
indirildikten sonra diger tarafi janttan kolaylikla ¢ikarilir.

7.2.1.3. Jantlar Uzerindeki fsaretler

Bazi jantlarda emniyet kenarlar1 ya da jant kanallar1 vardir. Bu jant kanallarinin gorevi, lastigin patlamasi
halinde damagin ¢ukur kisma diismesine engel olmaktir. Jantlar, ayn1 zamanda, miimkiin oldugunca hafif ve
oldukca dayaniklidir. Tekerlegin hafif olmasiyla yaysiz yiikiin azaltilmasi saglanir. Bu da aracin siispansiyon
performansini olumlu etkiler.

Jantlar iizerinde yer alan yaz1 ve isaretler jant hakkinda bilgilendirici ve uyarici bilgiler verir. “5'%. J X 14 CH
36 0203 70259 ifadesini inceleyelim.

5% : Jant genisligi (ing)
J: Jant damak (flans) profili

"J" ve "JJ" kodlu jantlar sekil olarak aynidirlar ancak lastik kordonunun oturdugu flans yiikselme
mesafelerinde kiiciik farkliliklar vardir."J" tipinde flang yiikselme mesafesi 17.5 mm (0.689 ing) "JJ" de ise 18
mm (0.709 ing)’dir.

"JJ" dizayn genis lastiklerde tercih edilir. Ciinkii daha yiiksek flang kdsesi, lastigin jantin sonuna erigsmesini
zorlastirir. Bu nedenle, "JJ" dizayn, genis lastikler i¢in iiretilmis genis jantlarda sikc¢a kullanilir.

14: Jant cap1 (ing)
X: Tek parcali (mono blok, tubeless) jant
CH: Janttaki "tubeless seti" tipi

Gilinlimiizde tiim otomobil lastikleri tubeless olarak iiretilmektedir. Emniyet agisindan bu 6nemli bir ihtiyag
olmustur. Tubeless lastikler mutlaka 6zel topuk yuvasi ve setleri olan jantlara takilmalidir. Boylelikle yiiksek
hizda yanlardan gelen biiylik gii¢ altinda veya diisiik havali kullanimda lastigin topugunun janta oturan
boliimiiniin yerinden oynamasi dnlenmis olur. Diger tubeless seti tipleri asagida sekilleri ile birlikte
gosterilmistir.

36: Jant off-seti (mm.)
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ET ile de gosterilir. Off-set degeri, jantin tipik 6zelliklerinden birini temsil eder. Jantin ortasindan gecen
hayali ¢izgi ile jantin araca bijonlarla baglanan yiizii (bijon deliklerinin oldugu eksen) arasindaki mesafedir.
Off-set, aracin yapisal 6zelligi ile ilgili oldugundan temel bir 6l¢iidiir. Bundan dolay1 lastik ve jant
degisimlerinde dikkat edilecek en 6nemli faktorlerden biridir. Jantlarin iizerinde, 6l¢ii tanimlamalarinda
rakamsal olarak ve mm cinsinden verilir.

0203: Jantin {iretim tarihi (ay-y1l). 2003 yilinin 2. ayinda iiretilmistir.

70259: Jantin seri numarasi.

Jant Genisligi
\ *— Jant Damaq
Supap Delii , \
= ™~
\\\ Havalandirma
deligi
T__ it lorFseT| | [=
= -
o« |85 |E 2
g T = X foome o .
=3 = :
= =]
E E
A
Bijon Deligi /
Tubel Setleri T Topuk Oturma Yeri
Jant Cukuru

Jant i¢in bilinmesi gereken bir deger de PCD’dir.Bu deger, jantin iizerindeki birbirine komsu iki bijon
deliginin merkezleri arasindaki, milimetre cinsinden, mesafeyi temsil eder.

Aplikasyon kataloglarinda PCD degerleri 4x98,5x100, 6x139.6 v.b, rakamlarla ifade edilir. Burada 4 jantin
bijon veya somun sayi1s1,98 ise komsu iki bijon ekseni arasindaki mesafeyi belirtir.

7.2.1.4. Cesitleri

Jantlar imalat yontemlerine ve malzemelerine gore siniflandirilir. Preslenmis ¢elik jant ve hafif dokiim
aliminyum alagimli jant olmak iizere su siralarda en ¢ok kullanilan iki ¢esit vardir.

Celik Jant

Celik jant ¢elik sactan basilmis bir diske kaynatilmis bir cemberden meydana gelir. Bu yapi seri iiretime ¢ok
uygundur. Bir¢ok arag¢ preslenmis celik disk tipi kullanmaktadir. Ciinkii ¢elik jantlar yiikksek mukavemettedir ve
oldukga kaliteli imal edilebilmektedirler. Is makinelerinde sik¢a kullanilirlar.

Aliiminyum Alasimh Jant

Bu tipin dokiimiinde, baglica aliiminyum ve magnezyum olmak iizere hafif bir alasim kullanilmistir.
Aliiminyum jantlar sadece hafiflik saglamak i¢in degil, ayn1 zamanda arag¢ goriiniimiine nitelik kazandirmak
amaciyla da kullanilir. Otomobillerde sik¢a kullanilmaktadir.
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7.2.2. Lastikler

Insanlarin can ve mal giivenligi agisindan biiyiik énem tasir. Otomobildeki
gelismeler ne kadar hizli olursa olsun esas sinir1 yine lastikler belirleyecektir.
Bu ylizden lastik tireticileri arastirma ve gelistirmeye biiyiik yatirimlar
yapmaktadirlar.

7.2.2.1. Gorevleri

1 Aracin ve yiikiin agirligini tagimak

[ Motorun yarattig1 dondiirme momentini yola aktararak ¢ekis kuvvetine doniistiirmek
[J Darbeleri emerek konfora katkida bulunmak

[J Yavaglamalarda fren giiciinii, viraj doniislerindeyse direksiyon kontroliine gerekli olan yanal kuvveti
iiretmek

[J Ayrica kendine 6zgii darbe emici emis 6zellikleri sayesinde siirlisten ve zemin bozukluklarindan meydana
gelen kuvveti absorbe etmek

[J Yol kaplamasimin tiirii (asfalt, toprak, sose) ve yolun durumu ( yagmur, ¢camur, kar, buz) ne olursa olsun,
giivenli sekilde yol tutusu saglamak

7.2.2.2. Yapisal Ozellikleri ve Kisimlari

Tekerlek lastiklerinin yapilarinda, gerek yiiksek mukavemeti karsilamak {izere naylon, rayon, polyester gibi
elyaf esasli kordlarla ¢elik kordlar bulunmaktadir. Topuk dayanimlari ise ¢elik teller yardimiyla saglanir.
Birbirinden farkli karakterdeki bu elemanlarin bir arada tutulmasi ve hizmet aninda zeminle temasin giivenle
saglanmasiyla, yanaklardaki esneme kabiliyetinin verilmesi gorevini lastik karigimi iistlenir. Lastik karigimini
dogal ve sentetik kaucuklarla ana dolgu olarak karbon karalar1 olusturur. Bunlara ilave olarak vulkanizasyon
elemanlar1 bulunmaktadir. Karigimin islenmesi ve homojenligi i¢in kimyasal yaglar kullanilir.

O Sirt: Lastigin yolla temasini saglayan en tst
boliimiidiir. Uzerindeki desen kullanim amacini

Sirt Bandi

gosterir. Desendeki oluklar yagmur suyunu desarj
etmeye yarar. Zemine temas eden dolu bloklarsa
cekis ve fren giiciinii iletir, yanal kuvvet iiretir.

Kusaklar
00 Omuz: Sirt ile yanagin birlestigi ve kalin

kauguktan yapilmis bolgesidir.

O Yanak: Lastigin topuk ve omuz bolgesi
arasinda kalan bolgesidir. Direksiyon kontrol
karakteristigini, tasima ve konfor estetigini
belirler. Lastige esneklik saglar, lizerinde
markalama ve tanitici bilgiler bulunur. Aonok

Bolgesi

Karkas

Merkezleme
Kordonu
Topuk Teli

Demeti
Topuk Tirnak Wcu

00 Topuk: Lastigin janta temas eden ve sikica Topuk Béigesi

baglanmasini saglayan bolgesidir.

00 Damak teli: Lastigi jantin etrafinda tutan bolgedir. Gerilmeye dayanikli, uzamayan ¢elik tellerden tretilir.
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O Ceyfir: Damak telinin dig kismina yerlestirilir. Karkas yapinin jant tarafindan asindirilmasini ve tahrip
edilmesini engeller. Jant ucu iizerinde gerekli olan esnekligi saglar.

00 Karkas yapi: Lastigin alt ucundaki bir damak telinden digerine uzayan destek boliimiidiir. Damak telinin
etrafin1 dolasarak lastige baglanir. Polyester kord bezinden iiretilen karkas yapida uzunlamasina lifler yiikii
tasir, yatay liflerse yapiy1 bir arada tutar.

O Kusaklar: Lastik sirt deseninin altinda uzanan dar katmanlara kusak ad1 verilir. Celik ve bez olmak tizere
ikiye ayrilan kusaklar karkas yapry1 sikistirir.

00 Astar: Lastigin i¢ ylizeyindeki ince bir kauguk katmani olan astar hava sizdirmazligini saglar. Lastigin
icine sikigtirilmig basingli havanin disar1 kagmasini onler.

Standart tip bir oto lastigini olusturan malzemelerin yiizdeleri asagidaki gibidir:

[ Dogal kauguk .................oooiil. %14 [J Sentetik kauguk ....................... %27
[J Karbon karast .......................... %28 OCelik..oooiiiiii i %15
[J Tekstil kumas ve kimyasallar ....... %16

7.2.2.3. Cesitleri ve Kullammm Yerleri

Capraz Kath Lastikler

Lastik teknolojisinin baslangicinda kullanilan ilk govde yapisidir. Bu lastikleri gévdesini olusturan tekstil
esasli "kord" iplikleri birbiri lizerine, lastik yontine 35-40 derece ac1 yapacak sekilde ¢apraz olarak
yerlestirilmistir. Bu yap1 dioganal veya konvansiyonel olarak da adlandirilir. Olgii taniminda "-" veya "D"ile
belirtilir.

Radial Lastikler

Degisen ve gelisen otomotiv sektoriiniin, gereksinimlerini karsilamak {izere gelistirilen bir yapidir. Bu
lastiklerde govde yapisi, iistiin 6zellikli rayon, naylon, polyester gibi tekstil esasli kordlarin lastigin doniis
yoniine 90 derecelik ag1 yapacak sekilde yerlestirilmeleri sonucu olusan kusaklarda, belirli agida celik kord
kusak katlariin tatbik edilmesi sonucu olusan yapidir.

Ayni1 zamanda radyal yapi, sadece tekstil esasli ve lastigin doniis yoniine gore sifir derece ve belli acidaki
kordlardan olusan kusaklarin tatbik edilmesiyle de olusabilir. Olgii taniminda "R" harfi ile beliritilir.

Tubeless ve Tube-Type Lastikler

Araglarda yiike karsilik gelen tepki kuvvetini karsilayan, lastiklerde jant arasina sikistirilan hava basincidir.
Lastikler sadece hava basincinin sikistirildig: kiliflardir. Sikistirilmis hava basincinin tutulmasi, i¢ lastiklere
veya dis lastiklerin i¢ kismina tatbik edilen ve sizdirmazlik saglayan liner tabaka yardimiyla saglanir. I¢ lastikli
kullanilan dis lastiklere Tube-type, i¢ lastiksiz kullanilan dis lastiklere Tubeless lastik denir.
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7.2.2.4. Lastik Uzerindeki Isaretler

Hadygl dJanlcapl
kodu

Yuksakligm
gon:&ilgg aram:

| Yik endekel &
Lastigin mm, olarak 1z gamboll
nominal genisligi
S U B DOT Lastik
Kimlik Numaras)
Agir kar
kosullan

--Lastik katman
bilesenleri &
kullanilan
malzemeler

Asinma, cekis
we sicaklik natlarn Maks, yik arang

Lastik sinifin1 gdsteren opsiyonel harf (veya harfler)

O P: Binek

O LT: Jip vs. hafif kamyon

0 ST: Ozel Treyler

215: Lastik nominal (her iki dis kenardan en genis noktalar) genisligini gosteren 3 haneli rakam. (milimetre)
/ : Bolii isareti

65: Yanak yiiksekliginin, toplam genislige oranin1 gosteren 2 veya 3 haneli rakam.

Belirtilmemisse %82 oldugu varsayilir. Rakam 200'den biiyiikse lastigin toplam ¢apinin milimetre cinsinden
degeridir.

Lastigin karkas yapisini belirten opsiyonel harf

O B: Capraz kemerler O R: Radyal O D: Diyagonal
15: Ing olarak jant capin1 gosteren 2 haneli rakam

95: Yiik endeksini gdsteren 2 ya da 3 haneli rakam

H: Hiz endeksini gosteren 1 ya da 2 haneli harf/rakam karigimi

Not: Lastik yanaginda belirtilen yiik endeksi ve hiz endeksi, belirtilen yiik altinda ve belirtilen hizda 10
dakika boyunca lastigin herhangi bir tehlike yaratmadan ya da pargalanmadan gidebilecegine isaret eder.
Belirtilen yiik altinda ve hizda 10 dakikadan sonras1 hayati tehlike anlamina gelebilir.
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7.2.2.5. Lastiklerin Periyodik Yer Degistirilmesi

Lastik bakiminin 6nemli unsurlarindan birisi diizenli olarak lastiklerin yerini degistirmektir. Lastiklerin
yerini degistirmekteki asil amag aracta takili lastiklerin daha diizgiin sekilde asinmasini saglamaktir. Eger
kullanic1 kilavuzunda lastiklerin rotasyon zamani ve sekli ile ilgili bilgi yok ise lastikleriniz yerini en azindan
her 8.000 ile 10.000 km arasinda degistirmeniz gerekir. Eger normal olmayan bir aginma farkederseniz
lastikleriniz yerini daha dnce degistiriniz ve yetkili lastik bayiniz veya servisiniz ile bu normal olmayan
asinmanin nedenini arastiriiz. Unutmayiniz ki, derin ¢ukurlara girmek lastiklerde normal olmayan asinmalara
yol agacak sekilde lastik ayarlarinin bozulmasina neden olur.

Ozellikle 6n tekerlek lastiklerinin diizenli olarak yer degistirilmesi ¢ok énemlidir ¢iinkii 6n lastikler arka
lastiklere gore daha gabuk asmirlar. On lastikler ile arka lastikler arasindaki farkli dis derinlikleri, 6zellikle
yagmurlu havalarda dengesiz fren, zayif siiriis hakimiyetine neden olur. Eger lastikleriniz yerlerini
degistirmezseniz ve lastik yenilemesinde sadece 2 lastiginizi degistirirseniz, lastik sirtinda esit olmayan
asinmalar ortaya ¢ikacaktir. Boylesi bir durumda ancak, 4 lastigi de degistirerek aracin yol tutusu ve frenleme
ozelliklerini dengede tutabilirsiniz.

Not: Diiz ¢evresel kanallara sahip lastikleriniz olup olmadigina dikkat ediniz. Sag ve sol lastikler
birbirleriyle degistirilmemelidir. Lastiklerin yanlis yonde degistirilmesini engellemek icin sadece ayni tarafta
bulunan 6n ve arka lastikler aralarinda yer degistirebilir.

Lastiklerinizin diiz ¢evresel kanallara sahip oldugundan emin olmak i¢in lastik kenarinda bulunan iistiinde
“rotation” yazan ok olup olmadigina bakiniz.

Arka tekerlekleri kaldirmak icin, sag ve sol bigak silindirlerini 6n tekerlekler havaya kalkincaya kadar yere
bastirilir. Daha sonra islem yapilacak tarafin tersindeki bigak silindirini yukar1 kaldirilir. Giivenlik i¢in
tandemin altina takoz koyulur. Bigak yere indirilir, park freni uygulanir, bijon somunlar1 gevsetilir. On
tekerlekler kaldirilir, civatalar sokiiliir. Civatalar sokiiliirken karsilikli sokiiliir veya sikilir.

BiJON SIKMA TORKU 82 KGF.M
HAVA BASINCI 90 PSI (6 Kg/lcm?)
LASTIKEBATLARI 10.00X 20

7.2.2.6. Lastiklerde Karsilasilan Diizensiz Asintilarin Nedenleri

Bir lastigin degismeye ihtiyaci olup olmadigini anlamak i¢in lastiginizin sirtin1 diizenli olarak kontrol
etmenizi Oneriyoruz. Tiim yolcu, kamyonet ve orta biiyiikliikteki ticari lastiklerinin sirtinda gomiilii sirt aginma
gostergesi mevcuttur. Bu gostergeler lastigin ¢evresindeki birgcok yerde, sirt kanallarinin uglarinda yer alirlar.
Yerleri omuz bolgesindeki kiiciik tiggenler ile gosterilir. Eger lastik sirt aginmas1 gostergesi bitigikteki sirt
disleriyle ayn1 uzunlukta ise, bu lastigin sadece 1,6 mm dis derinligi kaldig1 anlamina gelir. 1,6 mm yasal
minimum dis derinligi oldugu i¢in lastiklerinizi hemen degistirmelisiniz.
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Bir lastigin 1slak zemin performansi azalan dis derinligi ile diiser. Diisiik dis derinligi olan lastik daha 6nceki
gibi ayn1 miktarda suyu bosaltamamaya baslar ve lastigin suda kizaklama riski yiikselir. Diger taraftan, 1slak
zeminde fren performansi azalir. Bu nedenle genellikle yaz lastiklerinizi 3 mm dis derinligi kaldiginda
degistirmeniz Onerilir.

Fulda kis lastikleri 6zel kis aginma gdstergelerine sahiptir. Bu, kis aginma gostergelerinin sirttaki yerleri
omuz bolgesinde kar tanesi isaretiyle gosterilmistir. Eger lastik sirt asinma gostergesi, bitisikteki sirt digleriyle
ayni ylikseklikte ise, bu lastigin sadece 4 mm dis derinligi kaldig1 anlamina gelir. Bu nedenle genellikle 4
mm'den algak profilli kis lastiklerinizi, kis kosullarinda en yiiksek diizeyde giivenlik saglamak i¢in
degistirmeniz onerilir.

Eger lastiginiz diizensiz asintyorsa bu lastiklerinizin ideal sekilde sisirilmediginin ya da aracinizin sasisinde
bir sorun oldugunun isareti olabilir. Eger kenarlardaki sirt profili ortadan daha derinse lastik gereginden fazla
sisirilmis demektir.

Eger sirt ortada kenarlardan daha derinse lastiginiz yeteri kadar sismemis olabilir. Eger sirt bir tarafta
digerinden daha derinse rot ayarinizi bir an dnce kontrol ettirmelisiniz.

Is makinelerinde asir1 lastik asintilarinin 6niine gegmek igin lastiklerin
lizeri zincir kaplamayla kaplanir. Ozellikle kayalik zeminlerde lastiklerin
parcalanmasi s6z konusu oldugundan zemin ile lastik arasina zincir halkalar
yerlestirilerek olasi lastik yirtilmalarinin 6niine gegilmis olur.

7.3. Tekerlek Balansi

Dengelenmesi gereken herseye yapilan miidahaleye balans denir. Balanslama islemi bir gévdenin donerken
yataklarina balans edilmemis merkezkag¢ kuvvetleri etkilemeyecek sekilde kiitle dagilimini 1slaha yonelen bir
islemdir.

7.3.1. Tekerlek Balansmm Onemi

Islemin sadece belirli bir dereceye kadar netice verecegi, balanslama isleminden sonra da donen elemanlarda
balanssizlik bulunacagi gergektir. Bu standart, miisaade edilen kalic1 balanssizlik miktarina dairdir.
Giliniimiizdeki 6l¢ii aletleri yardimi ile balanssizlik ¢ok kii¢iik sinirlara diisiirilebilmektedir. Bununla birlikte
sinirlar1 asir1 derece diisiirmek ekonomik olmayabilir. Balanssizligin hangi dereceye kadar diisiiriilecegi, teknik
ve ekonomik karsilagtirma yapilarak optimum deger genis 6lgme teknigi kullanilarak, laboratuar ve kullanma
yerinde dogrulukla tayin edilebilir. Diisiik profilli lastiklere duyulan ilginin giderek artmasi, lastik biitlinline
hassas bir balans ayar1 yapilmas1 gereksiniminin 6nemini ortaya ¢ikarmaktadir. Lastiklerde balanssizlik cesitli
sekillerde goriilebilir. Lastik ziplayabilir, yalpa yapabilir veya her ikisi birden goriilebilir.

7.3.2. Tekerlek Balansimin Cesitleri

Tekerleklerin balans ayarlar1 iki asamada gergeklestirilir. Statik ve dinamik ayarlar1 sabit balans makinesinde
yapildiktan sonra tekerlekler monte edilip bilye, kampana veya disklerle birlikte donerken son balans iglemi
yapilir.

Statik ve dinamik balans ayarlari i¢in tekerlekler sokiilerek sabit balans makinesine baglanir. Ancak balans
ayar1 islemine baslanmadan once jantlarda herhangi bir hasar olup olmadig1 kontrol edilir ve lastik hava
basinglar1 fabrikanin 6ngordiigii degerlere getirilir.
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Eger jantta bir egrilik veya hasar varsa bunun diizeltilmesi ya da yeni bir jant alinmasi gerekir. Lastik hava
basinglar1 farkli degerlerdeyken yapilan balans ayari, lastik havalari fabrika Slgiilerine getirildiginde yine
ayarsizlik meydana getirir.

Bilgisayarl sabit balans makinesine baglanan tekerlegin hafif olan kismi1 ve ne kadar kursun agirlik
takilmasi gerektigi ekranda goriiliir. Gerekli agirlik takildiktan sonra tekrar dondiiriilen tekerlegin agirlik
dagilimi tam olarak dengelendikten sonra iglem tamamlanir. Bu islem dort tekerlege de ayr1 ayr1 yapildiktan
sonra tekerlekler araca monte edilir. Son balans iglemi i¢in kullanilan makinenin tekerlegini dondiiren kismi1
belirli bir donme devrine ulastiginda makine lizerindeki bir lamba belli araliklarla yanip sonmeye baslar.
Lastikten yansiyan 15181n makine iizerindeki optik bir sensor tarafindan okunmasiyla yine hafif olan bolge tespit
edilip gerekli kursun agirlik takilarak balans ayar1 tamamlanir. Tekerlek yukari- asagi dogru dengesiz
doniiyorsa yani doniis sirasinda ziplama oluyorsa statik balans ayari; saga sola dogru dengesiz bir doniis varsa,
tekerlek yalpaliyorsa dinamik balans ayar1 yapilmasi gerekir.

7.3.3. Balanssizhgin Nedenleri

Balanssiz lastikler aracin belli hizlarda titremesine neden olur. Bu erken ve diizensiz sirt asinmasina ve
aracin siispansiyonunda gereksiz aginmaya neden olabilir. Lastiklerinizin janta ilk takildiginda ya da tamirden
sonra tekrar takildiginda balansli oldugundan emin olun. Lastik balansi ilk titresim belirtisi goriildiigiinde
kontrol edilmelidir.

Lastik balansin1 agiklamanin en iyi yolu balanssizligin ne demek oldugundan baslamaktir. Bir lastik, janta
takildiginda, iki hafif kusurlu birim bir biitiin olusturmak i¢in birlestirilmistir. Bu biitliniin yanal ve radyal
merkezlerinin tamamen esit bir agirlik dagilimina sahip olmasi aslinda miimkiindiir. Cogunlukla tekerlek iki tiir
dengesizlik gosterebilir:

O Statik balanssizhik: Lastikte agir ya da hafif bir nokta oldugunda meydana gelir. Bu durumda lastik diiz
bir sekilde donmez ve lastik ve tekerlek yukar1 asagi devinime ugrar.

O Dinamik balanssizhik: Lastik/jant bilesimi yanal merkez ¢izgisinin bir ya da her iki yanina esit olmayan
agirlik bindiginde meydana gelir.

Cogunlukla lastik/jant bilesimi iki tiir dengesizlige sahiptir ve esit agirlik dagilimi yaratmak i¢in dinamik
balansa ihtiyac duyar. Tekerlegin balansini1 ayarlamak icin, teknisyen, tekerlegi dondiirerek biitliniin daha agir
kisimlarini belirledigi balans makinasina tekerlegi takar. Balans sistemi daha sonra dengesizligi diizeltmek i¢in
jantin yiizeyine ters agirliklar yerlestirmek iizere, teknisyeni yonlendirir.

7.3.4. Balanssiz Tekerlegin Arac Uzerinde Etkileri

Tipik bir durumla lastiklerdeki balanssizlik, direksiyonda veya bir biitiin olarak aracta titresim seklinde
kendini gosterir. Balans ayar1 yapilinca da bu belirtiler ortadan kalkmalidir.

Diizgiin balans ayari, lastigin diizgiin ve yumusak bir sekilde donmesini saglayarak rahat bir yolculuk
saglamakla kalmaz, aracin kontroliinii kolaylastirip giivenligi de artirir. Dengesiz bir lastik, frenleme mesafesini
artirabilecegi gibi, ozellikle yagish havalarda viraj alma yetenegini ters yonde etkileyebilir. Diizgiin balans
ayarl, lastiklerin diizgiin bir sekilde asinmasini saglayarak lastik omriinii uzatir ve ddnme direncini azaltarak
yakit tasarrufu saglar.
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CALISMA SORULARI

1) Saftlarin gorevi nedir?

2) Saftlarin yapisi hakkinda bilgi veriniz?

3) Saft cesitleri nelerdir?

4) Is makinelerinde Saft nerede bulunur?

5) Saftin ¢alismasini kisaca agiklayiniz?

6) Saftlarda yapilan kontroller nelerdir?

7) Saft takmada dikkat edilecek hususlar nelerdir?
8) Saftin arizalar1 ve nedenleri nelerdir?

9) Istavrozun gérevi nedir?

10) Istavrozun yapis1 hakkinda bilgi veriniz?

11) Mafsallarin gesitleri nelerdir?

12) Sabit hiz mafsallar1 nerede kullanilir? Cesitleri nelerdir?

13) Istavrozun ¢alismasi nasildir? Ag¢iklaymiz.

14) Mafsallar1 sokme takma isleminde dikkat edilecek hususlar nelerdir?

15) Mafsallarin arizalar1 nelerdir?
16) Hareket iletim Sistemlerinde yapilan kontroller nelerdir?
17) Saft Yatak Boslugunun bozulmasinin nedenleri nelerdir?

18) Istavroz muylusunun gorevi nedir?

19) Istavroz muylusu ile Yatak arasindaki boslugun fazla olmasinin sakincalar1 nelerdir?
20) Normalden farkli frezeli milin hareket boyunun sakincalar1 nelerdir?
21) Olgii aletlerinin kullanimu sirasinda dikkat edilecek hususlar nelerdir?

22) Olgii aletlerini saglam olarak uzun siireli kullanmak icin neler yapilmalidir?

23) Akslarin gorevleri nelerdir?

24) Akslarm yapisal 6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?
25) Aks gesitleri nelerdir?

26) Sizdirmazlik elemanlar1 nelerdir?

27) Akslarin ¢alismasi nasildir?
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28) Akslarin arizalar1 nelerdir?

29) Diferansiyellerin gorevleri nelerdir?

30) Diferansiyellerin yapist hakkinda bilgi veriniz?

31) Kullanildiklar araglara gore diferansiyel ¢esitleri nelerdir?
32) Ayarlarina gore diferansiyel cesitleri nelerdir?

33) Diferansiyellerin ¢calismasini kisaca aciklayimiz?

34) Diferansiyellerde kullanilan sizdirmazlik elemanlar1 nelerdir?

35) Diferansiyellerde yapilan ayarlar nelerdir?

36) Ayna ile Pinyon Disli Arasindaki Bosluk Kontrolii nasil yapilir? A¢iklayimiz.

37) Ayna Disli ile Pinyon Disli arasindaki Iz Ayar1 nasil yapilir?

38) Diferansiyelleri sokme ve takmada dikkat edilecek hususlar nelerdir?
39) Diferansiyellerin arizalar1 ve nedenleri nelerdir?

40) Tandemin gorevi nedir?

41) Tandem c¢esitleri nelerdir?

42) Tandemlerde yapilan kontroller nelerdir?

43) Tandemlerin arizalar1 ve belirtileri nelerdir?

44) Tandemleri sokme takmada dikkat edilecek hususlar nelerdir?

45) Tandemlerde yapilan ayarlar nelerdir?

46) Tekerleklerin gorevi nedir?

47) Tekerlegin kisimlar1 nelerdir?

48) Jant gobegi ne ise yarar? Cesitleri nelerdir?

49) Jantlarin gorevi nedir?

50) Jantlarin yapist hakkinda bilgi veriniz?

51) Jant iizerinde yazan “5' J X 14 CH 36 0203 70259 anlamlar1 nelerdir?
52) Jant cesitleri nelerdir? Kisaca agiklayiniz?

53) Lastiklerin gorevleri nelerdir?

54) Lastiklerin kisimlar1 ve 6zellikleri nelerdir?

55) Lastik ¢esitleri ve ozellikleri nelerdir?
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56) Lastik lizerinde yazan “P215/65R15” anlamlar1 nelerdir?
57) Lastikler neden periyodik olarak yer degistirilmelidir?
58) Lastiklerin diizensiz asinmalarinin nedenleri nelerdir?
59) Balans ne demektir? Tekerlek balansinin 6nemi nedir?
60) Tekerlek balans ¢esitleri nelerdir?

61) Balanssizligin nedenleri nelerdir?

62) Balanssiz tekerlegin arag tizerindeki etkileri nelerdir?
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CALISMA SORULARI
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1. PALETLI IS MAKINELERININ YORUYUS SISTEMLERI

1.1. Tanimi

Paletli makineleri, kendi yolunu iizerinde tasiyan makineler olarak tanimlayabiliriz. Paletli is makineleri kazi
caligmalarinda ihtiya¢ duyulan yiiksek itme kuvveti ihtiyacina karsi, paleti sayesinde yiiksek bir karsi direng
olusturarak malzemenin sokiilmesini ve zor santiye sartlarinda makinenin yiiriimesini saglar.

1.2. Gorevi

[J Is makinesinin emniyetli ve dengeli calismasini saglamak

[1 Zemin farkliliklarina gore palet gerginligi ayar1 yapilmak suretiyle makinenin hareket kabiliyetini
arttirmak ve verimli ¢alismasini saglamak

[J Pabuglarin tirnakli olmasindan dolayi, daha fazla itme ve ¢ekme giicii temin etmek
) Taglik ve kayalik zeminlerde daha uzun 6miirlii olmasi

[] Is makinesine dar alanlarda rahat manevra kabiliyeti saglamak

1.3. Yapisi

Yiiriiyiis takimi elemanlarini iki ana grupta toplayabiliriz. Bunlardan birincisi, makineye sonsuz bir yol veya
ray teskil eden palet zinciri, ikincisi ise bu zinciri tahrik eden, hizalayan ve tasiyan elemanlardir.

Tagnyict makaralar

istikamet \
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Palet Makara Yintiyiis Rim
Muhafazasi  makaralan  dislisi

Palet zincirinin ana eleman1 baklalardir. Baklalar karsilikli olarak pim ve burglarla birbirine baglanmak
suretiyle bir zincir haline getirilir. Baklalar {izerine pabucglarin montesi ile palet zinciri tamamlanir. Zinciri
tahrik eden, hizalayan ve tagityan elemanlar ise rim dislisi, makaralar, istikamet teker sistemi, cer dislileri ve sasi
denge baridir.

1.4. Cesitleri
Malzemesine gore paletler

1 Metal paletler: En ¢ok kullanilan tiir olup genellikle ¢elikten yapilir. Sert zeminler i¢in idealdir ve
ozellikle agir tonajli makinelerde kullanilir.

[ Kauguk paletler: Metal paletlere nazaran daha yeni kullanilmaya
baslamistir. Ozellikle kiigiik is makinelerinde agirh@: azaltmak ve metal
paletlerin zemine zarar verme gibi kotii yanlarini ortadan kaldirmak igin
kullanilmaktadir.




Palet genisligine gore paletler

] Dar palet: Sert zeminlerde kullanilir. Genisligi 50 cm’dir.

] Standart palet: Aksi belirtilmedigi siirece is makinesinde kullanilan ve normal zeminlerde elverigli
calismasini saglayan paletlerdir. Genisligi 60 cm’dir.

[) Genis palet: Gevsek zeminlerde kullanilir. Genisligi 80 cm’dir.

Pim-bur¢ mafsallarinin yaglanmasina gore paletler

0 Kuru palet: Bu tiir paletlerde, pim-bur¢ yagsiz olarak ¢alisir.
Ancak her iki ugta, bu iki elemanin arasina asindirici parcaciklarin
girmesini Onleyen ¢elik keceler mevcuttur. Celik kegelerin kullanimi,
pim-burg i¢ asint1 d6mriinii yaklasik olarak % 30 artirir.

Kuru tip paletlerin, liggen paletli makinalarda kullanilmasi tavsiye
edilmez. Aksi halde asinmalar normalden daha hizli olacaktir.

O Yagh palet: Bu paletlerde ise, pimin ortas1 deliktir ve bu hacim yag deposu olarak gorev yapar. Yine pim
eksenine dik acilan delikler, yagin pimle burg¢ arasina gecisini saglar. Yag kagagini onlemek icin her iki ugta
sentetik kauguktan yapilmis keceler kullanilir.

Yagli paletlerin pim-burg i¢ agint1 dmrii, ¢elik kegeli kuru paletlere nazaran yaklasik olarak % 50 daha
fazladir. Burada su hususu belirtmek gerekir. Yiiriiyiis takimlarinda pim-burg i¢ asintisi, en fazla 6nem tasiyan
hususlardan biridir. Pim-burg i¢ asintisi ile uzayan palet hatvesi (adim), diger biitiin elemanlarda asintilarin
baslamasina ve hizlanmasina yol acan zincirleme bir reaksiyonun ilk halkasini olusturur. Bu noktadan
bakildiginda, yagl tip paletler, kuru tip paletlere nazaran fiyat bakimindan daha pahali olmasina ragmen 6nemli
avantajlara sahiptir. Bu avantajlar asagida belirtilmistir:

[J Pim-burg i¢ asintis1 azaldigindan, bakim masraflar1 diiser.
(] Bakladaki kece yuvalarinda meydana gelen asintilar azalir.
[J Strtiinmeler ve paletten kaynaklanan giiriiltii azalir.

[J Hatve uzamasi onlenerek baklalar, makaralar ve diger elemanlarin asintilar1 asgari seviyeye diisiirtiliir.

Sekline gore paletler

O Paralel paletli makineler: Bildigimiz klasik tipteki yiiriiyiis
takimi tasarimina sahip olup palet, cer dislisi ile istikamet tekeri
arasinda paralel bir gorliniim arz eder. En ¢ok bu tiir kullanilir.

O Uggen paletli makineler: Bu makinelerde ise cer dislisi
yukaridadir. Makinede 6n ve arka olmak {izere iki adet istikamet
tekeri mevcuttur. Yiiriiylis makaralarinin baglantilari, paralel paletli makinelerden farklidir. Ayrica bazi tiggen

paletli makinelerde tastyict makara bulunmaz.



Uggen paletli makinelerde, cer dislisinin yukarida
olmasi, dislinin aginma 6mriinii uzattig1 gibi darbelerden ve
cesitli yiiklerden korunmasini da saglar. Bu nedenle nihai
tahriklerin ve doniis kavramalarinin 6miirleri de daha
fazladir. Ayrica cer dislisinin bu konumu, nihai tahriklerin
sokiilmesi ve takilmasi i¢in gereken siireyi dnemli dl¢iide
kisaltir.

1.5. Ozellikleri

Paletli i makinelerinde makinenin agirligini tagiyan, ayn1 zamanda hareketini saglayan boliimdiir. Palet
sistemi makinenin her iki yaninda sasi olarak adlandirdigimiz béliim ile makinenin ana gévdesine baglidir.
Palet gurubu makine sasisi tarafindan tasinir. Bazi is makinelerinde ise sasiye gelen darbeleri 6nlemek i¢in
siispansiyon gibi ¢alisan sasi denge barlar1 da mevcuttur.

Kullanilan malzemelerin kaliteli ve hassas islenmis olmasi nedeniyle uzun omiirliidiir.

1.6. Sokiilmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

[J Giivenlik tedbirleri alinmalidir.

[] Is makinesi diiz ve manevra i¢in genis bir alana alinmalidr.

[J Palet sasisi emniyetli sekilde yeterince takozlanmalidir.

[J S6kme islemi i¢in takimlar ve aparatlar hazirlanmalidir.

[J Ana pimi rahat sokebilecek sekilde palet hareket ettirilmelidir.

[J Paletin altina takoz yerlestirilir ve agilma esnasinda aniden agilmasi engellenir.

[J Palet, gerdirme diizeneklerinden gevsetilir. Bu islem yapilirken yag basincindan dolay1 gerekli emniyet
tedbirleri alinmalidir.

[J Parcalarin agir olmasindan dolay1 baz1 metal pargaciklari kontrol etmek zor olabilir, yaralanma ve
kazalarin 6niline gegmek amaciyla gerekli tedbirleri alinmalidir.

1.7. Sizdirmazhik Elemanlari

Paletli yiiriiyiis sistemlerinde hareketli ve yag ile ¢alisan pargalarin kenarlarindan sizint1 olmamasi i¢in
kullanilan elemanlardir.

1.7.1. Kece

Keceler pim ile burg arasina agindiric1 pargaciklarin girmesini 6nleyen ve yan yiikleri tasiyan elemanlardir.
Kecelerin Omriiniin en az pim-bur¢ dondiirme dmriine esit olmasi ve bu siire boyunca esnekligini kaybetmemesi
gerekir.



Kuru paletlerde ¢elik kegeler kullanilir. Bunlarin kullanimi ile pim-burg i¢ aginti démriinde % 30’luk bir artig
temin edilmistir. Celik kecelere sim de denilmektedir.

Konik sekilli pullar olup ¢ift olarak kullanilir ve bakladaki kece yuvalarina takilir. Montaj sirasinda, ikisi bir
tarafa, ikisi diger tarafa gelmek tlizere her bir pim i¢in dort adet kege kullanilir. Cift olarak kullanilan bu pullar
sirt sirta bakar. Bunlardan biri burca, digeri bakladaki yuvaya basar. Palet zinciri olusturulurken presleme
nedeniyle konik olan pullar diiz héle gelir ve kege gorevi yapar. Pullar asinsa dahi, yay etkisi nedeniyle kece
gorevini siirdiirtir. Pullar, kendileri asinirken, burg ve baklay1 asindirmayacak bigimde tasarlanmiglardir. Celik
keceler ikinci bir defa kullanilmaz, degistirilmeleri gerekir.

Yagl paletler, pim-burg i¢ agintisin1 6nlemek veya en aza indirmek i¢in tasarlanmislardir. Bu paletlerde
kullanilan kegeler, pim-burg i¢ yilizeyine asindirici pargaciklarin girmesini, igerideki yaglama yaginin disar1
sizmasini Onler. Ayrica yan yiikleri de absorbe eder. Kege takimu, bir plastik kece ile kauguk bir halkadan
olusur. Kece takimi haricinde bir de sertlestirilmis ¢elikten yapilmis baski halkasi bulunur. Kege, burcun
diizgilin islenmis alnina basar. Kauguk halka ise kecenin burca her taraftan esit kuvvetle basmasini temin eder.

Celik baski1 halkasi, keceyi yan yiiklerden korur. Bu halkanin kenarlarinda
yagin sizdirmazlik bolgesine gecisini saglayan kanallar bulunur. Kegelerin
maksimum ¢alisma sicaklig1 70 °C civarindadir. Daha yiiksek sicakliklar,
kecenin 6zelligini kaybetmesine ve dmriiniin kisalmasina sebep olur.

1.7.2. O-ring

O-ringlerde bir sizdirmazlik eleman tiirtidiir. Sekli yuvarlak ve dairesel oldugu icin bu isim verilmistir.
Genellikle o-ringler sokiilme isleminden sonra yenisiyle degistirilir. Yerine takilirken zedelemeden ve bir
miktar yag siiriilerek takilir.

O-ringler sertlesme, yirtilma ve hasar olasiligina kars1 kontrol edilmelidir. Bir de yerine takilirken 6lgiilere
dikkat edilmelidir.

2. PALET ELEMANLARI

2.1. Bakla

Baklalar, palet zincirinin ana elemanidir.




2.1.1. Gorevi

1 Pim ve burg ile birbirine baglanarak zinciri olusturur.
[ Palet pabuglarinin, zincire baglanmasini saglar.

[1 Makaralar i¢in sonsuz bir yol teskil ederler ve makaralar vasitasi ile makinenin agirligini tasir.

[J Paletin makine iizerinden sokiilebilmesini saglar.

2.1.2. Yapisi

Baklalar karsilikli olarak pim ve burglarla birbirine baglanmak suretiyle bir zincir haline getirilir. Baklalar
iizerine pabuglarin montesi ile palet zinciri tamamlanir. Biiyiik yiiklere maruz kaldigindan, agir ve hacimlidir.
Yiikseklikleri miimkiin oldugunca fazla olmalidir. Bakla {izerindeki somun oturma yiizeylerinin, somunun
kendiliginden gevsemesine miisaade etmeyecek yapida olmasi gerekir. Kuru palet zincir elemani karsilikl iki
baklanin bir pim ve bir bur¢la beraber preslenmesi ile bir palet zincir elemani olusturulur.

Zincir tamamlandiginda iki ucu birlestirmek i¢in kullanilan pime ana pim denir. Paleti agmak ve sarmak
isleminde bu pim ¢ikartilir.

Ayrica baz1 makinelerde ana bakla ismini verdigimiz baklalar kullanilmaktadir. Ana baklalar, palet
zincirinin kolayca sokiilmesini ve takilmasini saglayan baklalardir. Her palet zincirinde bir adet ana bakla
bulunur. iki par¢alidir ve bu parcalar birbirine civatalarla baglanir. Iki parcal1 ana baklalar, daha evvelce
kullanilan tek parcali ana bakla, ana burg¢ ve ana pim ihtiyacini ortadan kaldirmustir.

Ana baklalarin diger baklalarin aginti dmriine ve mukavemetine sahip olmasi gerekir. Ayrica kolayca
sokiiliip takilabilmeli ve bu baklalarla normal pim ve burglar kullanilabilmelidir. iki pargali ana baklalar,
genellikle bir ana pabug ve digerlerinden farkli dort civata kullanimini gerektirir.

2.1.3. Ozellikleri
Manganezli ¢elikten iiretilen zincir baklalar1 1s1l isleme tabi tutularak sertlestirilir ve asinmalara dayanikli

hale getirilir.

Baklalarin, pim, burg ve pabug baglantilari i¢in dar toleranslarda iglenmis olmasi, ¢aligma yiizeylerinin
asintilara karst uzun 6miirlii olmasi, malzeme yorulmasina ve kirilmalara kars1 direncli olmasi ve revizyona
uygun olmast istenir.

2.1.4. Kontrolleri

(] Bakla galisma yiizeyi kontrolii [J Pim kafas1 kontrolii

[J Kege yuvasi kontrolii [J Bakla yiiksekligi kontrolii



2.1.5. Arizalari

[ Calisma ylizeyi i¢ kenarinda oyulma [J Calisma ylizeyi kenar asintisi

[J Calisma ylizeyinde diizensiz aginma [J Geri ¢aligsma yoniinde asint1

[] Ileri ¢alisma yéniinde asint1 [J Pim kafasi1 agintilart

[ Kege yuvasinda ovallesme [J Kege yuvasinda derinlesme

[) Kege yuvasi etrafinda yiizey asintisi [J Bakla ¢alisma yiizeyinde tabaka halinde kopmalar
[J Pim kafasi1 alin agintist [J Bakla kirilmasi [J Bakla ¢atlamalar

[J Pim-bur¢ yuvalarinin geniglemesi [J Kuru tip burglarda asinma

[J Burcta yanal asinma [J Burcta bakla kontra yuvasinda aginma

[J Burgta kirilmalar [J Burcta yanal ¢atlamalar

Yukarida meydana gelen arizalarin sebepleri genellikle, makinenin giicti, agirligi, hizi, darbeler asindiricilar,
genis pabuclar, gergin palet, bozuk zeminler, doniigler, yamag boyunca c¢aligmalar, ayar bozukluklaridir.

2.1.6. Onarimi

[J Kecge yuvasinda ovallesme artarsa, kuru palet pim ve burglarini servis limitinde dondiirtilebilir.
[J Asimtilar1 dengelemek i¢in makaralarin yerlerini degistirilir.

[J Cer dislisinde ayar bozuklugu diizeltilir.

[1 Ozellikle gergin palet, hatvesi uzamis palet ve cok genis pabuglar basta olmak iizere kontrol edilebilen
degiskenleri ortadan kaldirilir veya azaltilir.

) Bakla calisma yiizeyindeki asint1 oran1 % 70 ten az, % 100 den fazla degilse uygun kaynak teknigi ve
uygun elektrotla yapilacak bir revizyon sonucunda bakla émrii %70 artirilabilir.

2.2. Burg¢

Burclar, palet zincirinin meydana getirilmesine yardimci olan, pimle 1
hareketli bir mafsal olusturan, yagh paletlerde pisliklerin igeri girmesini
yagin disar1 sizmasini 6nleyen bir sizdirmazlik yiizeyi olusturan
elemanlardir.

2.2.1. Gorevi

(1 Baklalarin birbirine baglanmasi saglamak
[ Palete, arazi durumuna gore esneme imkéan1 saglamak

1 Sizdirmazlik saglamak
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2.2.2. Yapusi

Burglar iki bakla arasma ve iginden pim gececek sekilde takilir. Is makinesinin yiiriimesi rim dislisinin palet
burcuna hareket vermesiyle meydana gelir. Kuru paletlerde burglarin her iki yanina ¢elik kegeler(sim) takailir.
Yagli paletlerde ise 6zel elastik kegeler takilir.

2.2.3. Ozellikleri

Diistik karbonlu geliklerden soguk ¢ekme olarak imal edilen burglar, isleme yoluyla imal edilen burglara
nazaran daha diizgiin i¢ ve dis ylizeylere sahiptir. Ayrica soguk ¢ekme burglar, ¢atlamaya karsi daha direngli
olup bakla i¢inde kolay kolay gevseme gostermez. Bazi makinelerde 6zel kompozit bir gelikten imal edilmistir.
Yiizeyleri ve govdeleri asinmalara ve darbelere karsi dayaniklidir.

2.2.4. Kontrolleri

[J Bur¢larin asint1 kontrolii
[J Burg ¢atlamas1 ve parca kopmasi kontrolii

) Burglarin yuvalarindaki gevseklik kontrolii

2.2.5. Arizalan

) Burglarin dik yiizeyindeki aginma [J Merkezden kagik asint1
[J Burg ¢atlamasi veya parca kopmasi ] Bur¢ gevsemesi
[J Burg alin asintis1 [J Burg uglarinda ¢evresel asinti [J Burg alninin ¢atlamasi

2.2.6. Onarmmi

[J Yagh palet burglar1, uygun limitte dondiiriildiigii takdirde, kullanilan tarafin 6mrii kadar bir émre daha
sahip olur.

[J Burgta herhangi bir ¢atlama olmamak ve kegeler yeterli 6mre sahip olmak sartiyla dondiirme islemi yagh
olarak yapilabilir.

[ Yagl palet burglarini kuru olarak dondiirmek i¢in ise burgta ¢atlama olmamali ve i¢ agintinin kuru paletler
icin verilen limiti asmamis olmasi gerekir.

[J Ayar bozukluklarini gideriniz.
[1 Arka kilavuz muhafazasini ve nihai tahrik muhafazasini degistiriniz.
(] Tastyicl ve yiiriiylis makaralarini revizyona tabi tutunuz, degistirin veya yerlerini degistiriniz.

) Darbeleri artiran, kontrol edilebilen etkenleri ortadan kaldiriniz veya azaltiniz.
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2.3. Pim

Pimler, palet zincirinin olusturulmasina yardim eden, burgla beraber hareketli bir
mafsal olusturan, burgla bakla arasinda yiik iletimini saglayan ve yagh paletlerde yag
deposu gorevini de yapan elemanlardir.

—
—

2.3.1. Gorevi

(1 Bakla ve burcun birbirine baglanmasini saglamak
[ Palete, arazi durumuna gore esneme imkan1 saglamak

() Sizdirmazlik saglamak

2.3.2. Yapisi

Pimler bur¢larin i¢inde ¢alisan ve baklalarin i¢indeki yuvalara gecen silindirik parcalardir. Kuru paletlerde
icinden delik gegmez fakat yagli paletlerde i¢inde yag deligi vardir ve bir tapayla yag ilavesi yapilabilmektedir.

2.3.3. Ozellikleri

Pimler orta karbonlu ¢eliklerden sicak haddeleme yoluyla imal edilir. Talag kaldirma isleminden sonra
indiiksiyonla sertlestirilir ve i¢ gerilmeleri gidermek i¢in menevisleme iglemine tabi tutulur. Yagl palet pimleri
ise bu islemlerden sonra son Ol¢lisline getirilmek tizere taslanir. Baz1 yagl palet pimlerinin imalinde orta
karbonlu alagimli ¢elik de kullanilir. Yagh ve kuru palet pimleri ayn1 boyda ve captadir.

2.3.4. Kontrolleri

[J Parca kopmasi kontrolii [J Asint1 kontrolleri [J Kirilma kontrolii [J Gevseklik kontrolii
2.3.5. Arizalan

[J Parca kopmasi [J Alin asintis1

[J Pim-burg i¢ asintisi [ Kirillma [J Gevseme

2.3.6. Onarmmi

[J Ozellikle gergin palet ve ¢ok genis pabuclar basta olmak iizere, kontrol edilebilen hizlandiric1 etkenleri
ortadan kaldiriniz veya azaltiniz.

[J Pim ve burglar servis limitinde dondiiriiniiz.

[J Servis limitlerini agmissa degistiriniz.
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2.4.Pabug

Pabuclar, makineyi zemin iizerinde tasiyan ve zemine tutunmay1

saglayan elemanlardir.

2.4.1.Gorevi

Makinenin, ¢alisacagi zemin lizerinde verimli ve emniyetli bir sekilde yliriiyiip is yapmasini saglamaktir.

2.4.2.0zellikleri

Calisma zeminine gore dogru pabug se¢imi biiyiik onem tasir. Ancak her zaman i¢in dogru olan kural, daima
makineye uygun ylizme kabiliyeti saglayacak en dar pabucun kullanilmasi gerektigidir. Gereginden daha genis
pabuglar kolayca gevser, egilir ve pargalanabilir. Ayrica doniisler i¢in daha fazla gii¢ gerektirir ve makinenin
manevra kabiliyetini olumsuz yonde etkiler. Uygun genislikte pabug, maksimum performans sagladigi gibi
gereksiz masraflara da yol agmaz.

Calisma zemininin durumuna gore ¢esitli genisliklerde ve tiplerde pabuglar mevcuttur.

[J Tek tirnakli pabugclar, diisiik ve orta darbeli zemin ve aginma ortamlarinda kullanilabilecek en uygun
pabuclardir. Zemine iyi oturur ve iyi ¢ekis saglar. Egilme ve asinmaya dayaniklidir.

[J Cok tirnakli pabuglar, yiikleyicilerde ve ekskavatorlerde kullanilir. Tek tirnakli pabuglara nazaran zemine
niifuz etme kabiliyetleri daha azdir. Ancak daha iyi manevra kabiliyeti saglar. Tirnak ytikseklikleri, tek tirnakl
pabuglardan daha diisiiktiir.

[J Diiz pabuglar, sicak cliruf hafriyati ve diger siddetli asindirici zeminlerde, yiiksek ¢ekis gerekmiyorsa
asinma ve egilmeye kars1 yiiksek mukavemetli bu pabuglar kullanilir. Ancak bu tip pabugclar, sadece kiigiik
makinelerde kullanilabilir.

2.4.3.Ar1zalan

[J Tirnak asintisi [J Plaka asintisi [J Tirnak koselerinde asint1
1 Egilme, ¢atlama, kirilma [J Civata deliklerinde genisleme

2.4.4.Kontrolleri

Pabuclarda en fazla agintiya maruz kalan kisim tirnaklardir. Dolayisi ile agint1 limitlerinde tirnak yiiksekligi
esas alinir. Ancak bunun yaninda pabug plakasinin asintis1 da, yeni bir pabucla mukayese amaciyla dlgtilebilir.

13



2.4.5.0narimi

Pabuclarda en fazla agintiya maruz kalan kisim tirnaklardir. Dolayisi ile asint1 limitlerinde tirnak yiiksekligi
esas alinir.

Tirnaklarda onarim aginan kisimlarin kaynakla doldurulmasi ile veya yeni tirnak elemaninin yerine
kaynatilmasi ile saglanir.

Pabuclarin govdesindeki bir arizada onarimdan ziyade genelde yenisini takmak tercih edilir.

3. MAKARALAR

3.1.Yiiriyiis Makarasi ; _
Yiirliylis makaralari, makineyi paletler {izerinde tasiyan ve palet boyunca makineye | .
kilavuzluk yapan elemanlardir. — J J

3.1.1.Gorevi

Makinenin palet lizerinde diizgiin bir yliriiylis yapmasini saglamaktir.

3.1.2.Yapis1

Govdeleri ¢elik dokiimden olup makaranin dis yiizeyi ¢ift ve tek flansli yapilir. Makaranin tizerinde dondigi
mil ve burg sistemi vardir. Bu mil makara govdesi i¢inde bir yaglama sistemi ile yaglanmaktadir. Milin her iki
yaninda ¢ift konik kege kullanilir. Mil ile makaranin birbirine baglantis1 makara kepleriyle olmaktadir. Milin
makaranin i¢ tarafindaki boliimii kepiyle birlikte palet sasisine baghdir. Yiiriiylis makara sayis1t makinenin
biiyiikliigiine bagl olarak 5 veya daha fazla olabilir. Takilis sirasinda ¢ift-tek seklinde olup biitiin ylizeyleri
bakla yiizeyleri ile temas halindedir. Yani makaralar bu oluklar sayesinde palet lizerinde donerek agirlig1 palet
zincirine aktararak zemine iletir. Yiirliylis makaralar1 i¢ine biiylikliigline bagli olarak 0,5-1 litre yag konur. Bu
yag genellikle vizkozitesi diisiik (10- 30) olmalidir.

1. Govde

2. Yatak

3. Mil

4. Burg

5. Cift konik kece(lifetime)
6. Pim

7. O-ring

8. Tapa

14



3.1.3.0zellikleri

Makaralarin kovan sirt1 agint1 mriiniin, bakla émrii ile uyumlu, kovan sirtinin ve flanglarin revizyona uygun,
pek c¢ok i¢ parcasinin yeniden kullanilabilir ve orijinal 6mrii boyunca bakim ve yaglamaya ihtiyag
gostermeyecek sekilde tiretilir.

Yiiriiyilis makara kovanlari, iki parca halindedir. Mil ortasinda bulunan flang, kovandan gelen yan yiikleri
absorbe eder. Makaralarda bronz kapli yataklar kullanilir. Bunlarin i¢ yiizeyleri gayet hassas islenmistir. Yatak
i¢ yiizeyine kaplanan yumusak bronz, kiigiik parcaciklari, mil ve kecelere zarar vermeden absorbe eder.
Makaralarda kullanilan konik keceler iki metal halka ile iki sentetik kauguk halkadan olusur. Kauguk halkalar,
metal halkalarin her iki yiiziine uygun bir basing tatbik eder. Keceler kalic1 deformasyona kars1 dayanikli olup -
40 °C ile +107 °C arasinda caligabilir.

3.1.4. Kontrolleri

Yiiriliylis makaralarindaki kontroller ve yorumlanmasi en zor islemlerden biridir. Bazen biitiin makaralarin i¢
ve dis flanslarinda kontrol 6l¢limleri yapmak yerine en ¢ok asinan makarada kontrol yapilip digerleri i¢in
kabullenmeler ve yorumlamalar yapilabilir.

[J Asint1 kontrolleri 1 Gozle fiziki kontrol [] Yag kagagi kontrolii

[J Makaralarin alt sasiye baglant1 civatalarinin kontroli

3.1.5. Arizalar

[J Makara sirt asintisi [J Flans kenar asintis1 [J Flans {ist asintis1

3.1.6. Onarmmi

[ Makara sirt agintis1 katalog degerlerini asmadiysa kaynakla doldurulur.

1 Makinede en fazla agint1 6n ve arka makaralarda oldugundan, ayni flans sayisina sahip olmak sartiyla en
fazla asinan makara ile en az aginan makara, ikinci derecede en fazla asinan makara ile ikinci derecede en az
asinan makaralar birbirleri ile yer degistirilmelidir.

[J Ozellikle déniisler ve ¢ok genis pabuglar basta olmak iizere kontrol edilebilen hizlandirici etkenleri
ortadan kaldiriniz veya azaltiniz. Makaralari servis limitinde revizyona tabi tutulur.
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3.2.Tasiyic1 Makara H

5
|

1
L\

Tastyic1 makaralar, istikamet tekeri ile cer dislisi arasinda paleti tasirken ayni
zamanda palete kilavuzluk yapan elemanlardir.

{

3.2.1.Gorevi

Makinenin palet iizerinde diizgiin bir sekilde sasiden ¢ikmadan tasinmasini saglamaktir.

3.2.2.Yapisi

Palet tasiyict makaranin mili bir kelepce araciligi ile bir mesnete sabitlenmistir. Bu mesnet ise palet sasisine
tespit edilmistir. Palet tagiyici makaralari cer dislisi ve istikamet tekeri ile hizalanmig olmalidir. Hiza ayari,
makara milinin i¢ mesnedini hareket ettirmek suretiyle gergeklesir. Palet tasiyict makaralari iki adet konik
masural1 yatak ile yaltaklanmistir.

1. Govde

2. Mil

3. Tasiyici

4. Burg

5. Burg

6. Cift dudak kece(lifetime kege)
7. O-ring

8. Tapa

9. Kapak

10. Pul

3.2.3. Ozellikleri

Makaralarin kovan sirt1 agint1 dmriiniin, bakla émrii ile uyumlu, kovan sirtinin ve flanglarin revizyona uygun,
pek c¢ok i¢ parcasinin yeniden kullanilabilir ve orijinal d6mrii boyunca bakim ve yaglamaya ihtiyac
gostermeyecek sekilde tiretilir. Kiiglik makinelerin tasiyict makaralari dokme demirden yekpare olarak yapilir.
Bunlarin revizyonu miimkiin degildir. Orta ve biiyiik boyutlu makinelerde ise makara govdesine gecirilen
kovanlar kullanilir. Tagiyic1 makaralar 6miir boyu yaglama gerektirmez. Mil ve yataklar1 agir yiikleri
tastyabilecek bir tasarima sahiptir.

3.2.4.Kontrolleri
1 Asmt1 kontrolii [J Gozle fiziki kontrol [J Yag kagag1 kontrolii

1 Makaralarin sasiye baglant1 civatalarinin kontrolii
16



3.2.5.Ar1zalan

[ Sirt agintisi [J Sirtta set olusmasi

[J Flans kenarlarinda diizensiz asint1 ve merkezden kagik sirt agintisi

3.2.6.0narimi

) Servis limitine ulasildiginda makara kovanlarini degistiriniz veya revizyon ediniz.

1 Kontrol edilebilen hizlandirici etkenleri ortadan kaldiriniz veya azaltiniz. Dengeleme i¢in makaralarin
yerlerini degistiriniz.

3.3.Makara Muhafazasi

3.3.1. Gorevi

Makara muhafazalari, yliriiyiis makaralarini, cer dislisini ve paleti, zeminde bulunan tas, kaya vb.
parcalardan korur. Ayni zamanda kilavuzluk gérevi de yapar.

3.3.2.Yapisi

Komple veya pargali makara muhafazalari, bir parca kilavuzluk
yapsalar da esas gorevleri yiiriiyiis takimi elemanlar1 arasina tas,
kaya vb. girmesini 6nlemektir. Y{iriiyiis takimi i¢ine bu tip
malzemelerin girme ihtimali olmayan yerlerde makara muhafazasi
kullanilmamalidir.

=

Yiirliylis makara muhafazalar1 disinda kalan diger muhafazalar, kilavuz muhafazalardir. Goérevleri i¢ten ve
distan kilavuzluk yaparak paleti, cer dislisi, makaralar ve istikamet tekeri boyunca bir hizada tutar, doniislerde
ve yamag boyunca calismalarda, baklalarin yiiriiylis takiminin diger elemanlarina siirtiinmesini onler. Kullanim
yerlerine gore u¢ kilavuz muhafazalar, nihai tahrik muhafazalari, palet kilavuz muhafazalar1 gibi tipleri vardir.

3.3.3.Makinedeki Yeri ve Ozellikleri

Makine sasisine civatalarla baglanan makara muhafazalari, makaralar, cer dislisi, baklalar ve bur¢larda
meydana gelebilecek yapisal hasarlari nlemek amaciyla sadece asagida belirtilen zemin sartlarinda
kullanilmalidir:

(1 25-150 mm arasindaki biiyiikliiklerde tas, kaya vb. malzeme arz eden zeminler
1 Agag parcalari, dallar veya diger disar1 atilamayan sivanma malzemesi bulunan zeminler

[1 25-150 mm arasindaki biiyiikliiklerde tahta, metal pargalar1 veya diger yiiksek mukavemetli parcalarla sik
sik kargilasilan ¢op ve moloz isleri

3.3.4. Kontrolleri
[J Asint1 kontroli [ Yiizeylerde hasar kontrolii
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3.3.5. Arizalari

[J Muhafaza asintilar [J Asinma seritleri ylizeylerinde hasar

4. ISTIKAMET TEKER SIiSTEMIi

Istikamet teker sistemi ii¢ temel parcadan meydana gelmektedir.

[] Istikamet tekeri [] Istikamet gergi pistonu [] Istikamet gergi pistonu yay1
ISTIKAMET TEKER /_/__“'-._
GERGI PISTONU YAYI
N ' | ' | o sy *
GRRSLFISTONDNG, o1 e :

4.1. Istikamet Tekeri

Istikamet tekerleri, palete kilavuzluk yapan, zaman zaman
makinenin agirhi§inin taginmasina yardimei olan ve palet
gerginliginin ayarlanmasini saglayan elemanlardir.

4.1.1.Gorevi

[J Palete kilavuzluk yaparak makine ile ayni istikamette diizgiin yliriimesi saglamak
[J Palet zincirinin yerinden ¢ikmasina engel olmak
[ Palet gerginliginin ayarlanmasini saglamak

[J Paleti sarma ve agma islemine yardimci olmak

4.1.2.Yapisi

Istikamet tekeri palet grubuna ydn veren eleman olup dis kismu bakla yiizeylerin ¢calismasia uygun olacak
sekilde omega kesitlidir. Istikamet tekerleri i¢i bos silindirik ebattadir. D1s yiizey gévdeye kaynakli olarak
birlestirilmistir. Istikamet tekerleginin gébegi bir mil aracilig1 ile palet sasisine baglanmistir.

Tekerlek mil lizerinde burglar donmektedir. Ayrica tekerlegin bos olan i¢ kismi sivi yag ile doldurulmustur.
Bu bosluk yagin 1sininca genlesmesi de goz oniine alinarak belirli bir seviyede doldurulmalidir. Burada
kullanilan yagin gorevi makaralarda oldugu gibi yaglama ve sogutma yapmaktir.

Istikamet tekerleri ayn1 zamanda paletin dengelenmesini saglar. Ozellikle doniis esnasinda paletin yerinden
¢ikmasina engel olur. istikamet tekerlekleri palet tastyici sasiye milinin bir ucuyla bagli olup ayn1 zamanda
palet sasisi iizerinde kayar bir mafsalla sabitlestirilmistir.

Istikamet tekerlekleri herhangi bir yerden hareket almaz avare olarak bosta calisir. 10-30 numara yaglar
kullanilabilir.
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4.1.3. Ozellikleri

Istikamet tekerinin, sirt (¢alisma yiizeyi) dmriiniin, bakla émrii ile uyumlu, sirt ve flanslarin revizyona
uygun, orijinal dmrii boyunca bakim ve yaglamaya ihtiya¢ gostermeyecek sekilde iiretilir. Istikamet tekeri sirti,

dengeli bir agint1 i¢in, bakla ¢calisma yiizeyleri, ylirliyiis ve tasiyict makara sirtlari ile ayni sertlige sahiptir. Mil
ve yataklar1 tekrar kullanilabilir.

4.1.4. Kontrolleri

) Asint1 kontrolii [0 Gozle fiziki kontrol [J Yag seviyesi kontrolii

4.1.5. Arizalari

[J Sirt agintist [J Flang tist agintist [J Flang kenar agintist [J Yag kacaklar

4.1.6. Onarimi

[J Asimnmalar kritik 6lciilere gelmisse revizyon yapiniz.
[J Gergin paletleri gevsetiniz.

[J Revizyon degerleri gecmisse degistiriniz.

4.2. istikamet Gergi Pistonu

Palet gerginligini kontrol eden ve ayarlanmasina yardimci olan en
onemli parcadir.

4.2.1.Gorevi

[J Palet gerginlik ayarinin yapilmasi saglamak
[J Palet zinciri gerginligini korumak

[J Paletin agilmasinda ve sarilmasinda palet zincirini gevsetmek ve gerdirmek

4.2.2. Yapisi

Istikamet gergi pistonu asagidaki parcalardan meydana gelmektedir.
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1.Govde 2. Piston mili 3. Braket 4. Merkezleyici parca
5. Mil 6. Yay 7. Kilit somunu 8. Kilit sact

9. Civata 10. Yayl pim 11. Pul 12. Takviye ringi

13. Kege 14. Toz kegesi

4.2.3. Calismasi

Bu sistem bir piston silindir mekanizmasindan olusmustur. Piston kolunun ucu ¢atal bir baglanti ile istikamet
tekerinin kayar mesnetli boliimiine baglanmistir. Silindir igerisine doldurulan gres yardimiyla pistonun ileri geri
hareketleri saglanir. Paleti gerdirmek i¢in silindir i¢erisine bir gresorliik yardimiyla basingli gres basilir. Palet
istenilen gerginlige ulastiginda gres basma islemi sonlandirilir. Paletin gevsetilmesi icin silindir iizerindeki
baska bir valf gevsetilerek silindir i¢indeki sikismis gres geri getirme yayi sayesinde disar1 ¢ikar. Istenilen palet
gevsekligi elde edildiginde bu isleme son verilir. Burada kullanilan gerdirme yiikii 20 ton degerinde cikabilir.

4.2.4. Kontrolleri
[J Kege kontrolii [J S1zdirmazlik kontrolii [] Gozle fiziki kontrol

4.2.5. Arizalari

[J Kegelerin aginmasi ve 6zelliklerini kaybetmesi
1 Valfin gres kacirmasi

[ Piston ve yay dayanma kisimlarinin aginmasi
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4.3. Istikamet Gergi Pistonu Yayi
Gergi pistonu yardimu ile yapilan palet gerginlik ayariin gelen

darbeler ile bozulmasini engelleyen parcadir.

Yiiksek yag basinci ile dolu pistonun geri gelmesini engellemek
icin tansiyonu ¢ok yliksek olan bir veya daha fazla sayida yay
kullanilir.

4.3.1. Gorevi

Palet zinciri gerginligini korumak

4.3.2. Yapisi
Yiiksek kaliteli yay ¢eliginden yapilir, bazi makinelerde birden ¢ok yay i¢ i¢e kullanilir.

4.3.2. Calismasi

Istikamet gergi mekanizmasi parcalarmdan dayanma pulu ve silindir dayanma kismi arasinda siirekli gergin
bir sekilde calismaktadir. Bu ylizden sokerken buna dikkat etmek gerekir.

4.3.4. Arizalan
[J Yayin kirilmast [J Yay gerginligini kaybetmesi

4.3.5.Yay Tansiyonunu Ol¢mek

Katalog degerlerine gore iki sekilde 6l¢timii yapilir. Birincisi serbest boyu 6l¢iiliir, ikinci ise yerine takili
iken kurulu boyu 6lg¢iiliir, sinir degerleri agilmamigssa kullanilmaya devam edilir.

5. SASI DENGE BARI (MAKAS)

=

Sasi denge bar1 bir siispansiyon sistemi gibi galisir. Ozellikle

dozerlerde kullanir. ‘ ‘ ' .

5.1. Gorevi

Makinenin ¢alismasi sirasinda engebeli arazilerden kaynaklanan salinim hareketlerini tizerine alarak makine
sasisini dengede tutar ve darbeleri soniimler.

5.2. Yapis1

Her iki ucunda ve ortasinda lastik takozlar bulunur. Lastik takozlarin oturdugu yataklar birer kayar mesnet
gibi caligir. Sasi denge bar1 makas baglantis diisiik siirtlinmeye sahiptir ve burglar1 bakim gerektirmez.

21



5.3. Makinedeki Yeri ve Ozellikleri

Makinede sag ve sol paletlerin birbiri ile irtibatin1 saglar. Boylece makinenin daha dengeli ¢aligmasina

1imkan tanir.

Sasi denge bar1 miimkiin oldugunca makinenin orta noktasina yerlestirilir. Barin ucglari yiirliyiis makara
sasilerine baglanmistir. Makara sasileri de ana sasiye baglidir. Boylelikle sasiye gelen yiikler denge bar1

tarafindan soniimlenmis olur.

5.4. Kontrolleri

[J Baglant1 civatalariin kontrolii

[1 Lastik takozlarin kontroli

5.5. Arizalarn

[ Makara sasisi ile sasi bar1 arasindaki bosluk kontrolii

[J Bur¢larin kontrolii

[J Makara sasisi ile sasi bar1 arasindaki boslugun artmasi

[J Lastik takozlarin 6zelligini kaybetmesi

[J Sasi denge barinin burglarinin aginmasi

[J Sasi denge bar1 govdesinin ¢atlamasi veya kirilmasi

6. CER (NIHAI TAHRIK) DiSLI GRUBU

6.1. Gorevi

Cer disli grubu ile hidrolik motorun hizi diisiiriiliip rim dislisinin dondiirme kuvveti artirilmaktadir. Bu islem
iki kademeli disli doniigiim sistemi ile saglanmaktadir.

6.2.Yapisi

Nihai tahrik, rediiksiyon ile planet disli sistemlerinin birlesiminden ibarettir.
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Sistem giines disli, planet disli, planet digli tastyici ve ¢evre dislisinden olugsmaktadir.

Giines disli (s) giris mili tarafindan tahrik edildiginde planet disliler (b) kendi eksenleri etrafinda donerken
sabit olan ¢evre dislisi (a) lizerinde de hareket eder. Bu hareket tasiyiciya (k) aktarildiginda tork artimu ile diisiik

devirli cer kuvveti olusmaktadir.

gevre digli (a). 27/~

planet digli (h}/’I

tagiyic (K)
//
AL VI o T ] O Iy
l_,"l o o 0 @] \_il
girig } cikis
r

giines digli(s)~

’_//-7/

6.2.1. Disli Kutusu

Giris mili tarafindan tahrik edilen giines disli (S1) hareketi planet
disli mekanizmasinda ¢evre (a) ve planet (b) dislileri ile donme
hareketini olusturur. Bu hareket tasiyici (K1) ¢ikis mili ile ikinci
giines disliye (S2) aktarilir. Yine ayn1 ¢evre (a) ve planet (d) disliler
donme hareketini tagiyictya (K2) aktarir. Bu tastyict yiiriiyiis
motorunun gévdesine sabitlendigi i¢in donme hareketi cer dislilerine
aktarilir ve dolaysi ile palet zinciri lizerinde hareket olusur.

6.2.2. Sizdirmazhik Elemanlari

[J Cift konik kege (Lifetime)
(1 O-ring

[1 S1vi conta

1
T% T

T
LA
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6.2.3. Disli Tasiyicisi

Disli tasiyicisi planet diglileri bir araya toplayarak dislilerin beraber hareket etmesini saglar. Tasiyictya
disliler belli bir agida yerlestirilir. Tastyict gévdeye bagli oldugu i¢in gelen hareketi cer dislilerine aktarilir.

cevre disglhi (a)

tasiyici(k)

giines disli(s)

planet disli
(b)

6.3. Ozellikleri

Bu sistemlerin en biiyiik 6zelligi, hidrolik motordan gelen hareketin devrini kademeli olarak azaltmasidir.
Ciinkii torku artirmak i¢in devir diisiirtilmelidir. Genelde iki veya ii¢ tane planet sistemi i¢ ice gegerek caligir.
Rediiksiyon oranlar1 makinelerin agirlik ve kapasitelerine gore segilir. Rediiksiyon orani ¢evre ve giines
dislilerinin dis sayisina bagli olarak degisir. Bu disli grubunun dis gévdesine rim dislisi takilarak palete hareket
verilir. Is makinelerinde palete hareket veren kisim her zaman arka tarafta bulunur.

6.4. Kontrolleri

[J Planet milinin asint1 kontroli
[J Dislilerin asint1 kontrolii
[J Rulmanlarin gezinti kontrolii

[0 Civatalarin kontroli

6.5. Arizalar

1 Disli grubundan ses gelmesi

1 Yagin eksilmesi

[J Pargalarin gozle fiziki kontrolii
[J Pargalarin renk degisimi kontrolii
[J Pullarin kontrolii [J Kegelerin kontrolii

[J Yaglama yag1 kontrolii(2000 saatte degistiriniz.)

0 Yiriiylistin zayi1flamasi

[J Makinenin diiz yilirlimemesi

6.6. Sokiiliip Takilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

[ Yiiriiylis motoruna uygun bir tezgah ayarlanmalidir.

[ Pargalarin temizlenmesinde kullanilacak yanici maddelere karsi tedbirler alinmalidir.

(1 Parcalarin agir ve yaglh olmasindan dolayi dikkatli olunmalidir.
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1 Yedek pargalar ve katalog hazirlanmalidir.

[ Yiirtiylis motorunun sicakligina dikkat edilmelidir.

[ Parcalar1 dik eksende sokiip takmaya 6zen gosterilmelidir.
1 Markalama yapilacak yerler unutulmamalidir.

[1 Kegeleri yerine takarken yuvalar iyice temizlenmelidir.

[ Olgme kurallarna riayet edilmelidir.

[ Civatalar torkunda sikilmalidir.

7. RIM DIiSLiSi

7.1. Gorevi

Rim diglileri, nihai tahriklerden aldig1 hareketi, burglar vasitasi ile
paletlere aktaran elemanlardir. Rim dislisi bir zincir disli sistemi olan palet
grubunu tahrik ettiginden moment ve asinma oldukga fazla gergeklesir.
Doniis sisteminden hareketini planet disli grubu sayesinde hareket alir.
Palete doniis hareketini veren dislidir.

7.2. Cesitleri

Rim dislileri makinenin tiiriine, agirligina ve tasarimina gore degisik ¢esitlerde tiretilir.

7.2.1. Tek parcah

Eski makinelerde, yekpare cer diglileri veya kaynakli ya da civatali rimler
kullanilmistir. Ancak bunlarin degistirilmeleri, paletin sokiiliip takilmasini
gerektirdigi i¢in is¢ilik masraflar1 fazladir ve makinenin bosta bekleme siiresi
uzundur.

7.2.2. Cok Parcah

Gilinlimiizde ise, pargali cer dislileri kullanilmaktadir. Disli kismi1 pargal
hélindedir ve bunlar cer diglisi govdesine civatalarla baglanir. Asinma halinde
sadece pargalar degistirilir.
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7.2.3. Sprocket (tahrik disli)
Bu tiir disliler de tek pargadir fakat diger tek parcali tiire gore daha hafiftir ve ¢iinkii i¢ cap1 daha biiyiiktiir.

7.3. Yapisi

Rim dislisinin 6émrii, en az burcun bir tarafinin 6mriine esit olmasi ve ¢atlamalara kars1 yiiksek mukavemete
sahip olmasi istenir. Yiksek sertlik derinligine sahip ¢eliklerden yapilan parcalarin, burglar ile iyi bir uyum
gostermesi gerekir. Makinenin diger tarafindaki rim dislisinin parcalari ile yer degistirilerek, rim dislisi démriinii
uzatmak miimkiindiir. Ote yandan sivanma ortamlarinda kullanilan ¢amur/kar tipi pargali da mevcuttur. Bunlar
standart parcalar ayn dis profiline sahiptir. Ancak dis dibi kenarlarinin igeriye dogru kavisli (oyuk) yapilmasi,
dis ile burg arasina sikisan malzemenin kolayca disar1 atilabilmesini saglar. Ayni pargalar hem kuru hem de
yagl paletlerde kullanilabilir.

7.4. Calismasi

Hidrolik motor bir mil ile planet dislilerini ve ona bagl olan tamburu dondiiriir. Tamburun dénmesi ile
birlikte tambura civatalarla bagl olan rim dislisi de donmeye baslar. Boylelikle palete harekete verilmis olur.

7.5. Arizalar ve Belirtileri

[J Dis dibi asintis1 [ ileri ve/veya geri yiirilyiis taraflarinda asint1
[ Gerti yiiriiyiis tarafinda dis ucu asintisi [ lleri yiiriiyiis tarafinda dis ucu asintist

[J Rim dislisi yan asintisi, kose asintis1 veya oyulmasi

Belirtileri
[J Rim dislisi- bur¢ kavrasma ylizeyi azalarak bur¢ asintisinin hizlanmasi

(1 Sag ve sol, i¢ ve dis, 6n ve arka yiirliylis takimi elemanlar1 arasinda farklilik gosteren asintilar
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7.6. Kontrolleri ve Ol¢ciimleri

1 Rim diglisini gézle kontrolii
[ Ozel ultrasonik 6l¢ii aletleri ile asint1 kontrolii

[J Rim dislisinin mastarla asint1 kontrolii

8. PALET SARMA VE GERDIRME ISLEMIi

8.1. Gresorliik (valf) ve Gresler

Is makinelerinde kullanilan hareketli pargalarda genellikle gres yag: kullanilmaktadir. Parcalarin uzun
Omiirlii calismasi i¢in de bunlarin siirekli yaglanmasi gerekmektedir. Bu parcalarin yaglanmasi i¢in gresorliik ve
gres tabancasi kullanilmaktadir.

8.1.1.Gorevleri

Gresorliik dedigimiz parca aslinda bir valf tiirlidiir ve gresin yaglanacak
yere gitmesini saglar. Gresler ise akicilig1 az oldugu i¢in hareketli parcalarin
yaglanmasinda 6zellikle kullanilir. Gres, ¢ok diislik ve yiiksek sicakliklarda
gorevini yapabilir.

8.1.2.Cesitleri
[J Diiz gresorliik (] 45 gresorliik 1 90 gresorliik [ Ozel gresorliik

Is makinelerinde kullanilan gresler genellikle lityum sabunlu ve molibden disiilfid greslerdir. Bu gresler
Ulusal Yaglama Yagi Enstitiisii( NLGI) standartlarina uygun 6zellikte olmalidir.

8.1.3. Ozellikler

Is makinelerinde gresorliik cok yerde bulunmaktadir. Makinelerde her ¢alismadan sonra yaglanacak yerler

vardir. Gresleme yapilirken gres tabancasi ile gresorliiklere yag gerektigi kadar basilir ve sonra tasan gres
temizlenir.

8.2. Paleti Makineye Takma Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

[ Paleti kaldirirken diisiirmeden ve palete zarar vermeden taginmalidir.
[ Palet sproket lizerine yerlestirilirken disli ve burglar zarar gérmemelidir.
1 Segman ve pim takilirken yanlis yonde takilmamalidir.

1 Gerekli yerlere gres uygulanmalidir.

27



8.3. Palet Gerginliginin Kontroliiniin Yapihs

[] Olgiim yapilirken makinenin diismemesine ya da hareket etmemesine dikkat ediniz.
[1 Bomu ve armi kullanarak makineyi kaldirirken levyeleri yavas hareket ettiriniz.

1 Dogru yerden Ol¢iim yapiniz.

[J Her 6lgiimde paletin altina emniyet i¢in takoz konulmalidir.

[J Calisilacak zemine gore palet ayar1 yapilmalidir. Asagida bir 6rnek tablo verilmeklebirlikte makineye
gore farklilik arz edebilir.

Calisma Aralik
kosgullar (L mm)
Toprak 290 ~ 320
Kavali toprak 270 - 290
Cakil, kum, kar

gibi vasat 320 - 340
verlerde

8.4.Palet Gerginlik Ayarmin Yapihisi

[1 Valfi 1-1.5 turdan fazla gevsetmeyiniz, basingh gres valfi firlatarak zarar verebilir.

(1 Valfi tam karsisinda gevsetmeyiniz.

[1 Caligma alanlaria gore palet gerginligini katalogda yazilan degerlere gore ayarlayimiz.
(1 Palet gerginligi toprak zeminlerde daha siki, sert zeminlerde daha gevsek tutulur.

Palet ayarinin yapilis1 i¢in uygulama faaliyetini takip ediniz.

28



CALISMA SORULARI

1) Paletli Yiirtiiyiis Sisteminin gorevleri nelerdir?

2) Paletli Yiirliylis Sisteminin yapist nasildir?

3) Malzemesine gore palet ¢esitleri nelerdir?

4) Palet genisligine gore palet ¢esitleri nelerdir?

5) Pim bur¢ mafsallarinin yaglanmasina gore palet ¢esitleri nelerdir?
6) Yagl tip paletlerin avantajlari1 nelerdir?

7) Sekline gore palet cesitleri nelerdir?

8) Paletlerin sokiilmesinde dikkat edilecek hususlar nelerdir?
9) Yiirtyiis Sisteminde kullanilan sizdirmazlik elemanlar1 nelerdir?
10) Paleti olusturan elemanlar nelerdir?

11) Baklanin gorevleri nelerdir?

12) Baklalarin yapisi hakkinda bilgi veriniz?

13) Baklalar hangi malzemeden yapilir?

14) Baklalarin kontrolleri nelerdir?

15) Baklalarin arizalari nelerdir?

16) Burcun gorevleri nelerdir?

17) Burcun 6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?

18) Burg¢larda yapilan kontroller nelerdir?

19) Burglarin arizalar1 nelerdir?

20) Pimin gorevleri nelerdir?

21) Pimin o6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?

22) Pimlerde yapilan kontroller nelerdir?

23) Pimlerde goriilen arizalar nelerdir?

24) Pabucun gorevi nedir?

25) Pabug ¢esitleri nelerdir?

26) Pabugclarin arizalari nelerdir?

27) Pabuglarda yapilan kontroller nelerdir?
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28) Yiiriiyiis Makarasinin gorevi nedir?

29) Yiirtiyiis Makarasinin yapisi hakkinda bilgi veriniz?
30) Yiiriiyiis Makarasinda yapilan kontroller nelerdir?
31) Yiirtiyiis Makarasinin arizalari nelerdir?

32) Tastyict Makaranin gorevi nedir?

33) Tastyic1t Makaranin yapist hakkinda bilgi veriniz?
34) Tastyic1 Makarada yapilan kontroller nelerdir?

35) Tasiyicit Makaranin arizalari nelerdir?

36) Makara muhafazasinin gorevi nedir?

37) Makara muhafazasinin yapis1 hakkinda bilgi veriniz?
38) Makine muhafazasi hangi sartlarda kullanilir?

39) Makine muhafazasinin kontrolleri nelerdir?

40) Makine muhafazasinin arizalari nelerdir?

41) Istikamet teker sistemi hangi pargalardan olusur?

42) Istikamet tekerinin gorevleri nelerdir?

43) Istikamet tekerinin yapis1 hakkinda bilgi veriniz?

44) Istikamet tekerinde yapilan kontroller nelerdir?

45) Istikamet tekerinin arizalari nelerdir?

46) Istikamet gergi pistonunun gérevleri nelerdir?

47) Istikamet gergi pistonunun ¢alismasini agiklayiniz?
48) Istikamet gergi pistonunun kontrolleri nelerdir?

49) Istikamet gergi pistonunun arizalari nelerdir?

50) istikamet gergi piston yayinin gérevi nedir?

51) Istikamet gergi piston yay1 hangi malzemeden yapilir?
52) Sasi denge bar1 (makas) gorevi nedir?

53) Sasi denge bar1 (makas) yapis1 hakkinda bilgi veriniz?
54) Sasi denge bar1 (makas) makinede nerede bulunur?

55) Sasi denge bar1 (makas) kontrolleri nelerdir?
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56) Sasi denge bar1 (makas) arizalar1 nelerdir?

57) Cer disli grubunun gorevi nedir?

58) Cer disli grubunun yapisi hakkinda bilgi veriniz?

59) Cer disli grubunun kontrolleri nelerdir?

60) Cer disli grubunun arizalari nelerdir?

61) Cer disli grubunu sokiip takarken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
62) Rim diglisinin gorevi nedir?

63) Rim dislisinin yapis1 hakkinda bilgi veriniz?

64) Rim dislisinin ¢calismasi nasildir?

65) Rim dislisinin kontrolleri nelerdir?

66) Rim dislisinin arizalar1 nelerdir?

67) Gresorliigiin gorevi nedir?

68) Gresorliigiin cesitleri nelerdir?

69) Paleti makineye takma isleminde dikkat edilecek hususlar nelerdir?

70) Palet gerginlik ayar1 nasil yapilir?
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CALISMA SORULARI
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