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ACIKLAMALAR

ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi
DAL/MESLEK Is Makineleri
MODULUN ADI Hareket iletim Sistemleri
MODULUN TANIMI !Tlvarelfet iletim s!s'gemlerl ile ilgili islemlerin anlatildigi bir
Ogretim materyalidir.
SURE 40/ 32
ONKOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLILIK Lastik tekerlekli is Fnakme.le.rmln yiirliyls sistemlerinin bakim
ve onarimini yapabileceksiniz.
Genel Amag
Lastik tekerlekli is makinelerinin yiirilyiis sistemlerinin bakim
ve onarimini yapabileceksiniz.
Amaclar
1. Saft1 ve istavrozlar1 sokiip onarimini yapabileceksiniz.
2. Saftin, yataklarinin, istavroz ve frezelerin bosluk ve
titresim kontrollerini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI 3. Aksi, bilyelerini ve sizdirmazlik elemanlarini s6kerek
onarimini yapabileceksiniz.
4. Diferansiyeli sokerek bakim onarimi yapabileceksiniz.
5. Tandemlerin makine {izerinde kontrollerini yaparak
tandemleri sokebileceksiniz.
6. Tandemlerin bakim / onarimini, yapacak, takacak ve
ayarlarin1 yapabileceksiniz.
7. Lastikleri sokerek kontrol edecek / takma ve tekerlek
balans ayar1 yapabileceksiniz.
Ortam: Bu modiiliin hareket iletim sistemleri atolyesinde
Eimiv ocmeniv | D st bl oty e b i
AR islenmesi gerékgir ’ g o
SO LA Donanim: Motorlu araglar atdlyesi, is makineleri yetkili
servisleri.
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
OLCMEVE Ofpeimen modil sonunda Slgme. aroe Kullanarak modil
DEGERLENDIRME

uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Is makineleri sektorii hizla gelisim ve degisim icerisinde kendini giincelleyen bir
sektordiir.

Hareket iletim sistemleri, is makinelerinin gii¢ kaynagi ile palet veya lastik tekerlekli
organlar arasindaki baglantiy1 inceleyen, hareket iletim sistemlerinin arasindaki iliskilerin
nasil oldugunu ve ¢alisma prensipleri ile bakim ve onarim esasina dayanan bir sistemdir.

Bu modiil ile hareket iletim sistemlerindeki ¢alisma prensiplerini kavrayacak, sistemde
meydana gelen arizalarin sebeplerini daha iyi anlayacak ve sistemin bakim onarimini
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Saft1 ve istavrozlar1 sokiip onarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar atdlyesi mekanik bolimii.
> Is makineleri yetkili servisleri geziniz.

> Ogrendiklerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

1.SAFTLAR VE iISTAVROZLAR

1.1. Saftlar

Moment (tork) genelde dondiirme ¢abasi anlaminda kullanilir. Saftlar, vites
kutularinda degistirilen momenti diger aktarma organlarina iletir. Kisaca vites kutusundan
veya transmisyondan aldigi hareketi diferansiyele ileten elemanlardir. Ayn1 zamanda boyca
uzama gerektiren durumlarda mafsallara yardimci olurlar.

Resim 1.1: Tork tiipii saft



1.1.1. Gorevi

Transmisyonun ¢ikis milinden alinan hareketin diferansiyele ve diferansiyel araciligi
ile tekerleklere kadar iletilmesi igin bir ara elemana ihtiya¢ vardir. Bu eleman kardan milidir.
Diger bir adi da saft olan kardan milinin vites kutusundan hareket alarak diger aktarma
organlaria iletebilmesi ve baglanti saglayabilmesi {iniversal mafsal iizerindendir. Kardan
mili transmisyon ¢ikis miline sabit bir sekilde baglanamaz.

1.1.2. Yapis1

Kardan milleri Kaliteli gelikten yapilirlar ve burulma titresimlerine karsi kauguk
takozlu damperlerle takviye edilebilirler.

Kardan milinin boru kismunin ucuna iiniversal mafsalin catallari kaynakla
baglanmistir. Burulma dayanimini arttirmak igin igi bos imal edilirler. Kardan milinin
titresimlerden etkilenmemesi i¢in ¢ok iyi dengelenmis olmasi gerekir. Direkt hareket halinde
motor ile ayni devirde donen kardan mili, bu yiiksek devirlerde meydana gelecek merkezkag
kuvvetlerine kars1 koyabilmek icin dengelenmis olmalidir.

Is makinelerinde kullanilan saftlar (kardan mili), boy olarak ¢ok daha kisa uzunlukta
imal edilirler. Yiksek gili¢ ve tork altinda calisabilmeleri i¢cin boylar1 asagidaki resimde
oldugu gibi kisadir.

Resim 1.2: is makinesi saft1



1.1.3. Cesitleri
Aragclarin kullanim sartlarina gore saftlar iki gruba ayrilirlar.

> Tek parcah saftlar: Bugiinkii agir hizmet araglarinda kullanilmaktadir.
(Kamyon, kamyonet, otobiis v.b)

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

Vites kutusundan itibaren arka kdpriiye kadar olan kat1 bir baglanti pek ¢alismayacagi
gibi saftlar1 da esnek yapamayacagimiza gore araya bu esnekligi saglayacak baska bir
parcaya ihtiyacimiz vardir. Bu parg¢a da saftlarin ucunda catalla bagli bulunan tiniversal
mafsaldir.

1.1.4. Is Makinelerindeki Yeri

DIFERANSIYEL ~SAFT BAGLANTI YERI

Resim 1.3: Is makinesinde saftin yeri

Is makinelerinde saft diferansiyel ile transmisyon arasinda bulunur. Boylar1 miimkiin
oldugunca kisa yapidadir. Resimde bir greyderin diferansiyeli ve saft baglanti mafsali
goriilmektedir.

1.1.5. Calismasi

Aracin hareketi esnasinda arka koprii bir tiimsege veya bir ¢gukura gelmesi durumunda
saftin boyunda degisim ihtiyac1 dogar. Saftin yapisi nedeniyle boyunun degigmesi miimkiin
degildir. Boyundaki degisim ihtiyac1 kayict mafsal yardimiyla saglanir. Vites kutusu ¢ikis
mili tizerine frezeli kamalar agilmustir. Saft flanginin i¢ kismina da ayni frezeli kamlardan
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acilmistir. Yol sartlar1 nedeniyle saftin boyunun degismesi gerektiginde, saft flans1 vites
kutusu ¢ikis mili {izerinde kayarak saftin boyunun kisalmasini veya uzamasini saglar.

Resim 1.4: is makineleri saft catali ve kayici saft:

SAFT SASI

VITES KUTUSU

VITES KUTUSU

/
7

'4 —_—

KAYICI MAFSALIN
CALISMASI

Sekil 1.1: Saft boyunun kisalmasi

1.1.6. Ol¢me ve Kontrol

Kardan mili, 6zellikle sehir dis1 yollarda seyreden araglarda, cogu kere motor ile aynm
devirlerde doner. Aracin direkt hareket vitesinde siirtildiigii durumlarda ve yiiksek hizl
gidislerde kardan mili oldukca yiiksek devirlerle doner. Donen her pargada oldugu gibi
kardan milinde de gesitli titresimler meydana gelir. Ozellikle imalattaki hatalar, milin
dengesizligine yol agan islemler ile yolun engebelerinden dogan etkenler titresimi
kaginilmaz hale getirir. Dengesiz olan millerde titresim hizla birlikte, giderek artar. Bu



bakimdan titresimin balanssizliktan olup olmadigi saptanabilir. Balanst bozuk millerin
sokiilerek dengelenmesi lazimdir. Bu iglerin yapilmasi i¢in balans tezgahlar1 vardir.

Kardan milinin titresimlerinden biri de iiniversal mafsaldan kaynaklanir. Mafsalda
hiz degisimleri meydana geldigi zaman hareketteki dengesizlik mile iletilir. Ozellikle kardan
milinin sadece bir ucunda tiniversal mafsal bulunuyorsa bu dengesiz ¢alisma meydana gelir.
Ancak, iki ugtaki mafsallarin mil ile yapacaklari agi esit olmalidir. Farkli agilardaki
baglantilar dengesizliklere yol agar.

Aracin arka tarafina konulacak olan agir bir yiik arka tarafi yere yaklastirir. Boyle bir
durumda kardan milinin 6n tarafla yagtigi a¢ida degisme olur. Daha dogrusu arka kopriiniin
yer paraleli ile yaptigr aci biiylir. Diger taraftan onarimlar sirasinda yapilacak hatali
baglantilar bu aciyr degistirebilir. Boylece farkli agili c¢aligmalara yol acilir ki bu,
titresimlerle sonuglanir. Bu nedenlerle sokme sirasinda mil ve mafsallar isaretlenmeli ve
sokiildiikleri gibi takilmalidirlar.

Kardan mili ve mafsallarin isaretlenerek takilmalar1 eski dengeli hallerini korumak
icindir. 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 iginde olmamasi belirli orta
hizlarda titresime yol acar. Bu kritik hiz saptabilirse aracin hizi 6nce diigiiriiliir ve tekrar
yiikseltilir. Hiz yiikselip kritik hiz sinirindan gecerken titresim hissedilir. Bu mafsalin faz
icinde olmadigimi gosterir. Faz iginde olmak, iki mafsalin ayni a¢1 altinda kardan miline
baglanmasi demektir.

Diger bir titresim de yine kardan milinin dengesizliginden kaynaklanir. Eger saft
mafsal ile ayn1 eksende baglanmamigssa, yani bir miktar eksantriklik s6z konusu ise sert bir
titresime yol agilir. Bunun sebebi 6zellikle arka tiniversal mafsalin “U” civatalar 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 salgi ve yalpalama bulunabilir. Bunlar da donme hareketi sirasinda saftin yalpa
calismasina sebep olurlar ki neticede kendisini titresim olarak gosterir.

Yalpali doniisiin tesbiti i¢in ara¢ arka tarafindan krikoya alinir ve motor ¢alistirilarak
arag vitese takilir. Saftin doniigii gozetlenir. Yalpalama &zellikle diisiik hizlarda gozle takip
edilebilir. Daha da hassas bir kontrol i¢in ara¢ durdurulur ve bir komparatorle salgi kontrolii
yapilir. Salgi ve kagikliklar yiiksek devirlerde mafsal arizasi gibi goriiniirler. Bu nedenle
aciklanan 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 {iniversal mafsalin faz disinda kalmasidir. Birincisi oldukga siireklilik
gosterir ve hiza bagl olarak artig gosterir. Digeri ise degisik hizlarda kendisini belli eder.
Siiriiclinliin veya operatoriin bu farki tecriibe ile anlamasi gerekir. Yoksa gereksiz yere
onarim masraflarma girilir.
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1.1.7. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Saftlar sokiilirken genellikle diferansiyel tarafindaki mafsal civatalart alinmak
suretiyle indirilir ve geriye c¢ekilerek aragtan cikarilir. Bu sirada vites kutusunun arka
tarafindan bir miktar yag akar. Bunu Onlemek i¢in bir bez parcast kullanilarak vites
kutusunun kuyruk kismi kapatilir. Kardan milinin (saft) eski konumunda takilabilmesi i¢in
arka kisim indirilmeden &nce isaretlenir. Isaretleme yapilmasmin en &nemli nedeni saftin
balansinin bozulmasinin 6niine gegmektir. Saftlar ve miller yiiksek devirlerde donerler,
balans bozukluklart millerin asirt derecede titresim yapmasina sebep olurlar. Bu titresimler
millere bagli 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 ¢ikartilir. Arka taraftaki baglanti 6zel U civatalari ile saglandig
gibi flangh baglant1 ile de saglanmisg olabilir.

1.1.8. Arizalar

Kardan mili arizalar1 ¢ok nadirde olsa goriilebilirler. Bu arizalar su sekilde siralamak
miimkiindiir.

> Saftin Salgisi ve Balanssizligi
Bu durum onarim gormiis, alt kism1 yere vurmus veya safti degistirilmis araglarda nadir
de olsa goriilmektedir. Aracin hareketi esnasinda hiza bagl olarak aracin sasisinde artan
titreme meydana gelmesiyle anlagilmaktadir. Salgisi Olgiilen saftin egriligi 0,8 mm’yi
geciyorsa saft degistirilir.

> Saft Rulmanindan Ses Gelmesi
Aracin hareketi esnasinda ara¢ altindan ses gelmesi gibi bir belirtisi vardir. Saft
rulmaninin gresinin bozulmasi veya akmasi gibi durumlarda meydana gelir. Saft orta
baglanti rulmaninin degistirilmesiyle ariza giderilir.

> Saft Mafsallarinin Bozulmasi
Aracin yiik altinda hareketi veya ani frenleme esnasinda meydana gelen vuruntu
seslerinden anlagilabilir. Mafsallarin sokiilerek igne rulman diye de sdylenen masura
rulmanlarinin ve istavroz govdesinin degistirilmesiyle ariza giderilir.



1.2. istavrozlar

Resim 1.5: Cesitli istavrozlar

1.2.1. Gorevi

Vites kutusunun ¢ikis mili ile arka koprii arasinda yol sartlarindan dogan agiy1
karsilamak i¢in tiniversal mafsal kullanilir. En ¢ok kullanilani istavroz tipidir.

1.2.2. Yapis1

Istavroz tipi iiniversal mafsal bir istavroz ile istavrozun kollar1 iizerindeki igne
masural1 yataklardan meydana gelir. Masural1 yataklar kardan milinin ve karsilig1 olan kayici
mafsalin tizerindeki yuvalarina siki gecerler ve yerlerinde birer tespit segmani tarafindan
tutulurlar. Bu sekildeki bir diizenleme ile kayict mafsal ve kardan mili gatallarinin istavroz
tizerinde bir mafsal hareketi yapmalarina imkan verir,

1.2.3. Cesitleri

Mafsallar kullanim sekillerine ve kullanildigi durumlara goére su sekilde
siniflandirilirlar.



Universal Mafsallar: Dairesel gelen hareketi acili olarak iletmekte kullanilir.

Adi tip iiniversal mafsallar: Saftlarda ve direksiyon sistemlerinde kullanilir.

Sabit hiz iiniversal mafsallar1: Akslarda kullanilir.

o Rzeppa sabit hiz mafsali: Otomobil gibi hizli ancak gii¢siiz araglarda
kullanilir,

o Behdiks-weiss sabit hiz mafsalii Otomobilden daha gicli
kamyonetlerde kullanilir.

. Trackta sabit hiz mafsali: Giiclii arazi araglari, kamyon ve otobiis vb.
araclarda kullanilir.

Y VYV

1.2.4. Calismasi

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 acinin hareket
iletilebilirlik diizeyde saglanmasini saglayan istavrozlardir. Istavrozlar, aym eksen iizerinde
olmayan hareket iletimlerini saglarlar. Maksimum 30° lik agilara kadar verimli kareket
iletimini saglayarak gii¢c 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 greslenmiglerdir ve gresin kaybolmamasi i¢in de
kegelerle donatilmislardir. Uzerinde gresorliik bulunan mafsallarda da kegeler vardir. Zaman
zaman mafsal gresorliigiine basilan gres bu kegeler etrafindan disariya c¢ikabilir; daha
dogrusu bu kegelerin etrafindan gres ¢ikincaya kadar gres basilir. Bu nedenle bu tiir
mafsallar gézle kontrol edilirken gres izine rastlanabilir.

Mafsaldaki bosluklarin kontrol edilmesi i¢in bir el ile saft tutulur ve diger el ile mafsal
oynatilarak bosluk olup olmadigina bakilir. Mafsalin yagsiz kalmasimin 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 masuralart hafifce greslenir ve tek tek yiiksiikteki yerlerine oturtulur. Sonra
bir miktar gres daha doldurulur. Muylu da hafifge greslenir. Fakat kegeler greslenmez ¢linkii
gres kecelere zarar verebilir. Yataklar isleminin tersi takip edilerek yerlerine takilir.
Universal mafsal (istavroz) tekrar kullanilsa bile sdkiilen bir mafsalm kegeleri
yenilestirilmelidir.
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1.2.7. Arizalari

Kayic1 mafsal kuru ve yagsiz ise ilk hareketin arka tarafa iletilmesi sirasinda, 6rnegin;
yerinden kalkislarda bir darbe sesi duyulur. Boyle bir durumda mafsali gresleyiniz. Cok
maksatl 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 gok sik1
oldugunu ya da egildigini gosterir. Bu arizanin tam tespiti i¢in saftin alinarak iizerindeki
mafsalin nasil hareket etti§i kontrol edilir. Mafsal her yone tutukluk yapmadan
donebilmelidir.
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= UYGULAMA FAALIYETi

)—

Saft1 ve istavrozlari skiip onarimini yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Isyerinin, havalandirma, 1sitma ve aydinlatma
gibi Oncelikli sartlarinin yerine getirilmesi
Is saglig1 ve giivenligi, yangin ve gerekir.
ascil gle du ri m & ’IZura%larlnl » Yanici, parlayict ve patlayict maddelerin
uveulaviniz kontrol altina alinmasi gerekir.
yeuiaymiz. » Caligtlan  zeminin  yagdan  arindirlilmast
gerekir.
» Yakit ve yag bosaltma islemi titizlikle ve
uygun kaplara bosaltilarak yapilmalidir.
Maklne.yl. diiz bir zemin UzerIne | o, Makineyi diiz bir zemine park ediniz.
par!( _e(_hnlz ve atagmanlari zemine » Atasmanlar1 zemine indiriniz.
indiriniz. » Kontak anahtarin ¢ikartiniz.
On saft ile vites kutusunun
baglantisin1 ~ sokmeden  Once
isaretleme yapiniz.
l(ajarzellaﬁzgrnkf wf;gr;(ﬁ:‘gzrlﬂy?n:g » Orta ve arka saftin diferansiyel ile baglantisini
ezrgeklii aretlemeleri vapiniz sokmeden once gerekli isaretlemeleri yapiniz.
& ¥ yapiniz. > Isaretlemeleri renkli bir materyalle yapiniz.
» Saftin tlizerindeki civatalar1 karsilikli olarak
sokiiniiz.

aft1 sokiiniiz. aftm  yere veya c¢alisan kisi {izerine

f1 sékiin > Saf y y 1 Kisi  iizeri

diismemesi i¢in saft1 bir tel parcasiyla sasiye
baglaymiz.
» Safti kontrollii bir sekilde aragtan aliniz.

_ A » Safti tezgaha alimiz.
Ssrl;lﬂe;ksaftla;etleiz‘gah;eﬂngjevg » Yumusak ¢eneli mengeneye baglayiniz.
Bb!a“laslmz ¢ geneye | 5 Safti ¢ok siki bir sekilde mengenede

glaymiz. sikmaymiz, aksi halde saftin balansim

bozabilirsiniz.
Yatgklarl saftta veya flansa > Kelepgeleri sokiiniiz.
sabitleyen kelepe veya segmam » Segman pensi kullanarak segmanlari ¢ikartiniz.

cikartiniz.

> Istavrozu s6kmeden &nce
gerekli isaretlemeleri

> Istavrozun balansinin bozulmamast icin
gerekli igsaretlemeleri yapiniz.
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yapiniz.
Istavrozlari safttan sokiiniiz. > Istavrozlar safttan sokiiniiz.
fstavroz yataklarmi kontrol » Istavroz yataklarim kontrol ediniz.

.. » Asmma, ¢atlama ve kirilma olup
ediniz. z -

olmadigini kontrol ediniz.
» Masura bilyeleri kontrol ediniz.
. o > Istavroz muylularmin gaplarim
I'stavrozlar sokuldukt?n sonra mikrometre ile &l¢iiniiz.
1stavroz ml_lylularlm Olgiiniiz > Katalog degerleri ile karsilastiriniz.
ve katalog ile karsilagtirmiz. » Asmti fazla ise yenisi ile degistiriniz.
Sokiilen saftin dis temizligini » Saftin dig temizligini yapiniz.
yapiniz.
Saft1 gozle kontrol ediniz. » Temizlenen saft lizerinde burulma, egilme
ve c¢atlak kontrolii yapiniz.
Catlak, kirik, ezilme ve » Katalog degerlerinde olup olmadigini
burulma miktarlarini kontrol kontrol ediniz.
ediniz. » Degerler yiiksek ise yenisiyle degistiriniz.
Onarim i¢in gerekll 0"?‘”. » Yedek parca se¢imini tiretici firma
yedek pargay1 belirleyiniz ve . . S
: e normlarina gore temin ediniz.
temin ediniz.
» Saft1 balans makinesine baglaymiz.
» Balansini kontrol ediniz.
Saftin balansinin yapilmasini s TS ,
< » Salgis1 6lgiilen saftin egriligi 0,8 mm’yi
saglaymiz. - RS
geciyorsa saft1 degistiriniz.
» Balansi bozuk ise agirlik ilave etmek
sureti ile balans islemini yapiniz.
On saft ile vites kutusunun . ) )

- » Daha once isaretlenen 6n saft ve vites
baglantisini yapilan . L .
. kutusu isaretlerini karsilagtirarak montaj
isaretlemelere uygun . -

) islemini yapiniz.
montajini yapiniz.
Orta ve arka saftin » Dabha Once isaretlenen On saft ve vites
diferansiyel ile baglantisini kutusu isaretlerini karsilastirarak montaj
yapilan isaretlemelere uygun islemini yapiniz.
montajini yapiniz.
Baglanti civatalarini » Torkmetre kullanarak baglanti civatalarini
torkunda sikiniz. karsilikli olarak sikiniz.
Makineyi calistirarak saft ve » Makineyi giivenli bir yerde ¢alistirarak
baglantilarini kontrol ediniz. saft ve baglantilarini kontrol ediniz.
Sonuglar1 degerlendiriniz ve » Yapilan galigmalari test sonunda rapor

rapor ediniz.

ediniz.

13




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. s saghg ve giivenligi, yangin ve acil durum kurallarini uyguladiniz
m1?
2. Makineyi diiz bir zemin iizerine park ederek ve atagsmanlari1 zemine
indirdiniz mi?

3. On saft ile vites kutusunun baglantisin1 sokmeden 6nce isaretleme
yaptiniz mi?

4. Orta ve arka saftin diferansiyel ile baglantisini sékmeden Once
gerekli isaretlemeleri yaptiniz mi?

5. Saft1 soktiinliiz mii?

6. Sokiilen saftlar1 tezgaha alarak ve yumusak c¢eneli mengeneye
bagladiniz mi1?

7. Yataklart saftta veya flansa sabitleyen kelepce veya segmani
¢ikarttiniz mi?

8. Istavrozu sokmeden dnce gerekli isaretlemeleri yaptiniz nm?

9. Istavrozlar safttan soktiiniiz mii?

10. Istavroz yataklarini kontrol ettiniz mi?

11. Istavrozlar sokiildiikten sonra istavroz muylularm 6lciiniiz ve
katalog ile karsilastirdiniz mi?

12. Sokiilen saftin dis temizligini yaptiniz m?

13. Saft1 gozle kontrol ettiniz mi?

14. Catlak, kirik, ezilme ve burulma miktarlarimi kontrol ettiniz mi?

15. Onarim i¢in gerekli yedek parcay belirleyip temin ettiniz mi?

16. Saftin balansinin yapilmasini sagladiniz mi?

17. On saft ile vites kutusunun baglantisn1 yapilan isaretlemelere
uygun montajimi yaptiniz mi?

18. Orta ve arka saftin diferansiyel ile baglantisimm yapilan
isaretlemelere uygun montajini yaptiniz mi?

19. Baglanti civatalarim torkunda siktiniz nm?

20. Makineyi calistirarak saft ve baglantilarini kontrol ettiniz mi?

21. Sonuglar1 degerlendirip rapor ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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_( OLCME VE DEGERLENDiRME )—

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi vites kutularinda degistirilen momenti diger aktarma
organlarina iletirler?
A) Aks
B) Saft
C) Diferansiyel
D) Planet disli grubu

2. Asagidakilerden hangisi kardan mili arizalarindan degildir?
A) Mafsallarin bozulmasi
B) Rulmandan ses gelmesi
C) Salg1 ve balanssizlik
D) Mabhruti boslugu

3. Aracin yol engebelerinden dolay1 saft boyunun uzayip kisalmasini saglayan mafsal
asagidakilerden hangisidir?
A) Kayici mafsal
B) Universal mafsal
C) Kiiresel mafsal
D) Istavroz mafsal

4, Saft1 sokmeden Once isaretlemenin amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Saft yoniiniin bilinmesi
B) Saft balansinin bozulmamast
C) Saft boyunun bilinmesi
D) Saftin on veya arka difetansiyele ait oldugunun bilinmesi

5. Saftile flang arasindaki baglantiy1 saglayan parca asagidakilerden hangisidir?
A) Ayna disli
B) Mahruti disli
C) Istavroz
D) Aks

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Saftin, yataklarinin, istavroz ve frezelerin bosluk ve titresim kontrollerini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar atdlyesi mekanik boliimii.

> Is makineleri yetkili servisleri.

2. SAFTIN, ASKI BILYESININ,
ISTAVROZUN, FREZELERIN BOSLUK VE
TITRESIM KONTROLLERI

2.1. Onemi

Is makinelerinde aracin galisma aninda operatdriin konforlu ve emniyetli bir sekilde
calisabilmesi igin aktarma organlarinin diizenli ve sorunsuz ¢aligmasi gerekir. Makinenin gii¢
kaynagindan baslayarak tork konvertor, transmisyon, saft, istavroz, diferansiyel, aks ve
planet disli grubunun uyum igerisinde calismasi, giic kaynaginin tekerleklere sorunsuz
hareket iletimi makine verimini dogrudan ilgelendirir.

Makine Omriiniin uzamas1 ve is verimi kalitesinin artmasi aktarma organlarinin
uyumlu ve sorunsuz ¢alismasiyla dogrudan iligkilidir.

2.2. Yapihsi

Periyodik bakimlara paralel olarak is makineleri giic aktarma organlarmda
bosluk ve titresim kontrollerinin yapilmasi gerekir.

Millerde salgi ve balans kontrolii yapilir.

Hareket iletimi sarsintisiz ve sessiz bir sekilde saglanmalidir.

Bilyelerde bosluk kontrolii yapilir.

Hareket iletimlerinin sessiz bir sekilde saglanmasi gerekir.

Frezelerde bosluk ve kavrama kontrolleri yapilir.

Hareket iletiminin kesintisiz bir sekilde yapilmasi gerekir.
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2.3. Normalden Farkh Saft Yatak Bosluklarimin Sakincalari

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

> Saft Layninda (Saft Hatti) Bozukluk

Saft yataklar1 sisteminde biitiin yataklarin merkezleri bir dogru {izerinde ise sistem
laynindadir demektir. Yani yataklarin oturdugu bedpleyt ve yatak zarfi defermosyona
ugramamis durumdadir.Motorun uzun siireli ¢aligmasindan sonra yataklarin hepsi ayni
miktarda aginmis olursa bu takdirde saft muntazam bir sekilde asagi diismiis olabilir.
Krankpin veya saft kollarmin kirilmast olayr genellikle yataklarn ayr1 miktarda
asimmasindan veya bu aginmaya malzeme yorulmasinin da katilmasi sonucunda meydana
gelmektedir.

o Yatak zarflarinin (schell ) deforme olmasi veya oturdugu yerin bozulmasi
(bedpleyt) kirlenmesi,
o Zarfin igine dokiilen metalin asinmasi (Istavroz yataklari)

> Saftta Egiklik

Saftta meydana gelebilecek egilme, hareket iletimi esnasinda saftin asirt derecede
sarsintili ¢aligmasina, dolayisi ile saft ve bagli olan parcalarda ¢abuk asinma, asir1 derecede
bosluklarin  olugsmasina sebebiyet verecektir. Bosluklarin artmasi kisa siirede
ilerleyeceginden biitiin sistemin deforme olmasina sebep olacaktir.

Bu faktorler boslugun ¢ok ¢cabuk bir zamanda bozulmasina neden olur.

2.4. Normalden Farkl Istavroz Muylular ile Yatak Bosluklarinin
Sakincalari

Istavroz muylular1 safttan aldiklar1 hareketleri iizerinde tasidiklari masurali bilyeler
aracilig1 ile mafsallara ileten makine elemanlaridir. Hareket iletiminin biitlin yiikii bilyelerin
iizerinden gecer. Bilyeler hareket iletimlerini yagli ortamlardan faydalanarak dénmeleri
sonucu iletirler. Donme meydana gelmedigi takdirde hareket iletimi bilyelerin ezilmesine ve
bosluklarinin artmasina neden olacaktir. Bu nedenle istavroz muylularmin siirekli yagl
ortamlarda ¢alismasi zorunludur.

2.5. Normalden Farkh Freze Bosluklarinin Sakincalari

Frezeler, hareket iletimlerini ayn1 eksen {izerinden baska bir freze araciligi ile ileten
elemanlardir. Bosluklarin fazla olmasi siirtiinmeyi arttiracagindan, kirilma, asiri 1sinma ve
bunun sonucu frezelerin sertliklerini kaybederek asinmalarina neden olurlar. Ayrica
frezelerin aginmalar1 beraber calisan karsiliklart da agindiracaktir.
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Bosluklarin az olmasi ise siki ¢alisma ve ses ¢ikarmalara neden olur. Her iki durumda
da asmtilarin hizli bir sekilde olugsmasina sebep olurlar.

2.6. Normalden Farkl Frezeli Milin Hareket Boyunun Sakincalar

Normalden farkli frezeli millerin hareket boyu hareket iletimi sirasinda milin eksenel
olarak hareket boyunun uzamasina ve milin zamanla frezelerinin asinmasina, kirilmasina ve
kars1 parganin asinmasina ve kirilmasina sebep olacaktir. Freze boyunun uzamasi hareket
iletimi sirasinda sesli galigmanin yani sira frezelerdeki eksenel siirtinmeden dolayr agirt
isinmasina ve deformasyona neden olur. Eksenel boslugun az olmasi ise frezelerin
kirilmasina sebep olur.

Biitlin bu olumsuzluklarin 6niine ge¢mek i¢in eksenel gezinti kontrolii ve ayarinin
yapilmas1 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. Olcii Aletlerinin Kullanimi Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Makine elemanlarinda Slgme islemi yaparken uyulmasi gereken kurallari soyle
siralayabiliriz.

Hatasiz 6l¢me islemi iki basamakta gerceklesir. Birinci basamak dogru 6lgii almak,’
ikinci basamak alinan Ol¢liyli dogru okumaktir. Bunun icin asagidaki hususlara dikkat
edilmelidir.

Istenilen 6l¢ii hassasiyetine uygun dl¢ii aleti secilmelidir.

Olgii aleti ve dlciilecek parca temiz olmalidr.

Olgii aleti saglam ve alinacak dlgiiye uygun olmalidir.

Hassas Ol¢timlerde; hava sicakligi, par¢anin sicakligi, lgii aletinin sicakligi 19
ile 21°C arasinda olmalidir

Olgme esnasinda 6l¢ii aletine normal temas baskis1 verilir.

Olgiim okunurken vyeterli aydinlikta olmali ve &lgii aletine dik olarak
bakilmalidir.

Hig bir zaman hareket eden parcalarin {izerinden 6l¢ii alinmamalidir.

Olgme isleminden once 6lgii aletinin ‘ayar tamlig1® kontrol edilir. Gerekiyorsa
ayar1 yapilir (Kalibrasyon).

Olg¢ii, yapilan isin temelini olusturur. Olgiiniin dogru olmasi, dl¢ii aletinin bakimli ve
saglam olmasina baghdir. Olcii aletlerini saglam olarak uzun siireli kullanmak igin;

> Olcii aletleri her zaman kesici aletlerden uzak tutulmalidir.

> Olgii aletleri elde tutulmadig1 zamanlarda siinger, kumas gibi yumusak zeminler

iizerine konulmalidir.

> Olcii aletleri, asir1 sicak ve soguktan, rutubetten, carpma, vurma ve diiglirme

>

VV VYV VVVYV

gibi durumlardan korunmalidir.
Isi biten 6lcii aletleri, temizlendikten sonra yerlerine kaldiriimalidir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Saftin, yataklarinin, istavroz ve frezelerin bosluk ve titresim kontrollerini yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Makineyi diiz bir zemin tizerine
park ederek atagsmanlari zemine

» Makineyi diiz bir zemine park ediniz.
» Atasmanlari zemine indiriniz.

» Aki kutup basliklarini sokiiniiz.

indiriniz. » Kontak anahtarin ¢ikartiniz.
» Gerekli emniyet tedbirlerini | » Makine etrafinda ve altinda kimsenin
almiz. olmadigiindan emin olunuz.
AKU KUTUP BASI = - ‘_

Once akiiniin negatif (-) kutup basin1 sokiiniiz.

» Saft yataklari, istavroz ve saft
mili frezelerinin iizenindeki yag

» Saft yataklari, istavroz ve saft mili frezelerinin
iizenindeki yag ve diger yabanci maddeleri

oynatarak kontrol ediniz.

ve diger yabanct maddeleri temizleyiniz.
temizleyiniz. » Temizlenmemis pargalar is kazasina sebep
olabilir.
> L((;tnailzogdan degerlerini  tespit > Uretici firmanin katalog degerlerini bulunuz.
» Saft yataklar1 ile saft mili | > Saft yataklar ile saft mili arasindaki boslugu el
arasindaki  boslugu el ile ile oynatarak kontrol ediniz.

> Bir el ile saft1 tutarak dondiiriiniiz ve saft yatagi
ile saft mili arasindaki boslugu kontrol ediniz.

» Saft yataklar1 ile saft mili
arasindaki boslugu o6l¢ii aletleri
ile dl¢iiniiz ve katalog degerleri
ile karsilagtiriniz.

» Saft yataklar ile saft mili arasindaki boslugu
olgti aletleri ile olgliniiz ve katalog degerleri ile
karsilastiriniz.

> Istavroz muylular1 ile yatak
arasindaki boslugu el ile kontrol
ediniz.

> Istavroz muylular ile yatak arasindaki boslugu
el ile kontrol ediniz.

> Istavroz muylular1 ile yatak
arasindaki boslugu ol¢ii aletleri
ile dl¢iiniiz ve katalog degerleri
ile karsilagtiriniz.

> Istavroz muylular ile yatak arasindaki boslugu
olcii aletleri ile Ol¢iiniiz ve katalog degerleri ile
karsilastiriniz.

» Masura bilyeleri 6lgii aletiyle dlgiiniiz.

» Hareket gegis noktalarmdaki
frezelerin arasindaki boslugu el
ile oynatarak kontrol ediniz.

» Hareket gecis  noktalarindaki  frezelerin
arasindaki boslugu el ile oynatarak kontrol
ediniz.

» Bosluk, katalog degerlerinde olmalidir.
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» Hareket gecis noktalarindaki
frezelerin  arsindaki  boslugu
Olcli aletleri ile Olglinliz ve
katalog degerleri ile
karsilastiriniz.

Hareket  ge¢is  noktalarindaki  frezelerin
arasindaki boslugu olgii aletleri ile Slgilinliz ve
katalog degerleri ile karsilastiriniz.

Bir kompratorii sol teker aksmin filansina
baglaymmiz. Eger varsa, aks gezinti ayar
somununu dondiirmek suretiyle aksin eksenel
gezintisini sifirlayiniz. Sifir noktasindan itibaren
ayar somununu takriben dort kertik geri alimz ve
boylece 0,2-0,3 mm (0.008-0.012)’lik bir gezinti
saglayimiz.

Plastik bir cekicle aks basina vurup sag aksin
ayar somununa dayanmasini saglayimiz. Aksi bir
kag tur dondiirerek gercek gezintiyi tespit ediniz.
Ayarlayicimin  kilidini  takin  ve eger kilit
ayarlayicinin ~ kertigi ile karsilagmazsa
ayarlayiciy1 hafifce dondiirerek karsilastiriniz.
Aksin eksenel gezintisini tekrar kontrol ediniz.
Eger 0, 2 0, 3 mm (0.008-12") arasinda degilse
ayar1 yeniden yapiniz.

» Frezeli milin hareket boyunu
Ol¢liniiz.

Frezeli milin hareket boyunu 6l¢iiniiz.
Hareket boyu katalog normlarinda olmalidir.

» Sonuglar1 degerlendirerek ve
rapor ediniz.

Y |V V|V

Sonuglari degerlendirerek ve rapor ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Makineyi diiz bir zemin {izerine park ederek atagmanlari zemine
indirdiniz mi?
2.  Gerekli emniyet tedbirlerini aldiniz mi1?
3. Akii kutup bagliklarini soktiiniiz mii?

4.  Saft yataklari, istavroz ve saft mili frezelerinin lizenindeki yag ve
diger yabanci maddeleri temizlediniz mi?

5. Katalogdan degerlerini tespit ettiniz mi?

6. Saft yataklari ile saft mili arasindaki boslugu el ile oynatarak
kontrol ettiniz mi?

7. Saft yataklarn ile saft mili arasindaki boslugu oOlcii aletleri ile
ol¢liniiz ve katalog degerleri ile karsilagtirdiniz mi?

8. Istavroz muylulari ile yatak arasindaki boslugu el ile kontrol
ettiniz mi?

9. Istavroz muylulan ile yatak arasindaki boslugu ol¢ii aletleri ile
ol¢liniiz ve katalog degerleri ile karsilagtirdiniz mi?

10. Hareket gegis noktalarindaki frezelerin arasindaki boslugu el ile
oynatarak kontrol ettiniz mi?

11. Hareket gecis noktalarindaki frezelerin arsindaki boslugu olcii
aletleri ile 6lgerek ve katalog degerleri ile karsilagtirdiniz mi?

12. Frezeli milin hareket boyunu 6l¢tiiniiz mii?

13. Sonuglari degerlendirerek rapor ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.

21



_( OLCME VE DEGERLENDiRME )—

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Akslarda eksenel gezinti miktar1 hangi degerler arasinda olmalidir?
A) 0,2-0,3 mm
B) 0,5-0,6 mm
C) 0,7-0,8 mm
D) 0,9-0,10 mm

2. Istavroz aktarma organlarmnin neresinde bulunur?
A) Ayna ve mahruti disli arasinda
B) Vites kutusu ile flang arasinda
C) Flans ile saft arasinda
D) Aks ile cer disli arasinda

3.  Asagidakilerden hangisi frezelerin titresim sonucunda sebep olduklar
olumsuzluklardan degildir?
A\) Frezelerin aginmasi
B) Frezelerin kurilmasi
C) Frezelerin karsiliklarini bozmasi
D) Freze balansinin bozulmasi

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Aski bilyelerini ve sizdirmazlik elemanlarii sokebilecek, bunlarin  onarimini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar at6lyesi mekanik boliimii.

> Is makineleri yetkili servisleri.

3. AKSLAR

3.1. Gorevi

Diferansiyellerde dondiiriilmiis ve momenti arttirilmis olan hareketin, ara¢ cekis
sekline gore, araglarin 6n veya arka tekerleklerine verilerek aracin yiriitiilmesi saglanir.
Akslar, diferansiyellerden aldiklart momentleri tekerleklere ileten ve aracin yiikiinii {izerinde
tasiyan pargalaridir.

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

Diferansiyel govdesi igindeki disli mekanizmadan alinan hareket; aks kovanlar
icerisinden aks baglarina uzanan yarim saftlar sayesinde tekerlek poryasi igindeki giines ve
planet dislilerine iletilmektedir. Akslarin sasi baglantisi sabit ya da salinimli (pimli montaj)
olmaktadir.

Resim 3.1: is makinesi aksi
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Sekil 3.1: On aks

1. Diferansiyel

2. Cer

3. Aks mili

4. Aks govdesi

5. Islak tip ¢ok diskli fren

6. Kaplin

7. Yag doldurma agzi/seviye tapasi
8. Bosaltma tapasi
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Sekil 3.2: Arka aks

1. Diferansiyel
2. Cer

3. Aks mili

4. Aks govdesi
5. Islak tip ¢ok diskli fren

6. Kaplin

7. Yag doldurma agzi/seviye tapasi
8. Bosaltma tapasi

3.2. Yapisi Ve Malzeme Ozellikleri

Akslar, diferansiyelden hareketi alabilmesi icin bir uglar1 aks dislisine gegebilecek
sekilde frezeli yapilmistir. Akslarin diger uclar ise tekerlegin baglanma durumuna gore ise
genellikle iki metot uygulanir. Bu metotlardan biri aksin ucu koniklestirilmis ve ucuna da
somun takilmigtir. Diger metotta ise aksin ucu flangh hale getirilmistir. Baz1 araglarda,
ozellikle 6nden ¢ekislilerde, akslarin i¢i bosaltilarak atalet momenti azaltilmigtir.

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

Akslar kendi aralarinda;
On akslar ve arka akslar olmak iizere ikiye ayrilir. Ayrica arka akslarda kendi
aralarinda da ayrilir.

> Serbest (yiiziicii) akslar: I¢ tarafi diferansiyelde yataklanir. Muhafaza-gébek
yataklar1 yiikii ve tekeri tasir. Kamyonlarda kullanilir. Aks kirilsa bile teker
yerinden firlamaz.

> Yan (yiiziicii) serbest akslar: Sadece dis u¢ yataklandirilmistir. Bugiinkii
otomobillerde kullanilan aks ¢esididir.

> 3/4 yiiziicii aks: Ucu konik olan akslardir. Muhafaza yatak araciligi ile yiikii
tasir.

Sekil 3.4: Merkezi diferansiyel govdeli aks (gévde icine monte edilmis fren)
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3.4. Sizdirmazlik Elemanlar
»  Kegeler (Oil-Seal)

Onceki yillarda aks kegeleri kuyruk yagi emdirilmis salmastralardan yapilmaktaydi.
Glnlimiiziin araclarinda ise, ¢elik halka {izerine kauguk kaplanmis ve i¢ kisimlari yag
kagagini oOnlemek i¢in yumusak lastikle karisik kauguktan imal edilmistir. Daha iyi
sizdirmazlik temini icin celik yay ile i¢ kisitmdan desteklenmislerdir.

) Aks kovanina monte edilerek aks ile kovan arasindaki yag sizdirmazligini saglamaktir.
Onden cekisli araclarda ise vites kutusu aks ¢ikislarina monte edilerek vites kutusu yaginin
disariya kagmasini onlerler.

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

Aks kecesinin bozulmasi 6zellikle onden ¢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 yapistirict siiriilmemelidir.

Kegeler hassas parcalar oldugundan aksin sokiillmesi ve takilmasi sirasinda aks
frezelerinin kecelere darbe vurarak kesmelerine ve zedelenmelerine sebebiyet vermemesi
icin aksin aks kovanina paralel olarak g¢ikarilmasi gerekir. Yeni kege, yerine takilmadan
once, yuvasi iyice kontrol edilmeli ve ¢apaklardan temizlenmelidir. Kec¢e yuvasinin
ovallesmesi, kecelerin kagirmasina yol agabilir. 0,25 mm den fazla bir ovallik kabul
edilemez; gerekirse kege yuvast onarilmalidir. Siiphesiz kegenin iginde ¢alisan aks
muylusuda ovallestigi zaman ayni1 sonu¢ meydana gelir.

> Kapak Contast

Kapak contalarinin meydana getirdigi yag kagaklarinin tesbiti daha kolaydir. Genellikle
civatalarin bulundugu yiizeyler yagla 1slanir ve 1slanan alan oldukca genistir. Civatalarin
gevsekliginden ya da contanin yarilmasindan dolay1 diferansiyel kutusunda bulunan yag
digar1 akabilir. Civatalarin sikilmasi ile sizint1 kesilmez ise conta degistirilmelidir. Yeni
conta yerlestirilmeden oOnce eski contanin kalmtilar1 temizlenerek conta yiizeyinin
diizglinligii kontrol edilmelidir. Yeni contanin yiizeyine conta yapistiricisi ve sizdirmazlik
stvisi siiriiliir. Sivi kurumadan conta yerine yerlestirilmelidir.
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Loctite 547 ya da Orta direncgli sizdirmazlik elemanidir. 25 — 65 mm

Parmabond A 136 capindaki hidrolik baglantilar ve her capta flang
contalar1 i¢in kullanilir.

Loctite 275 ya da Baglant1 direncinin énemli oldugu her ¢apta flans i¢in

Parmabond A 140 kullanilir.

Loctite 932 ya da 50 mm dis ¢apl civatalarin kullanildigi ve sokiilme

Parmabond A 137 olasiigmin  yiksek  oldugu  tutma-birlestirme

elemanlari i¢in kullanilir.

Loctite 242 ya da Orta direnglidir. Caplar1 50 mm’ye kadar olan

Parmabond A 113 sizdirmazlik ve tespit amagli somun, civata ve vidalar
ile caplar1 25 mm.ye kadar olan hidrolik baglantilarda
kullanilmaktadir.

Loctite 243 Orta direngli s1vi contadir. Loctite 224’e benzemekle
birlikte dis kirlenmesine karsi daha etkili koruma
saglamaktadir.

Loctite 648 ya da Orta direnglidir. Sokiilme olasiligi bulunmayan tespit

Parmabond A 118 amagli pargalar i¢in kullanilmaktadir.

Loctite 577 Orta direnglidir. Civata dislerinde sizdirmazlig

saglamak amaciyla kullanilmaktadir.

Loctite 262 Orta ile yiiksek derece arasi direnglidir. Hidrolik
silindir piston baslarinda kullanilmaktadir.

Loctite Aktivator Aneorobik driinlerin  kendilerini tamir siirecini
hizlandiran primer temizlik maddesi

Koruyucu Siiper Aneorobik katki maddelerinin ve diger sivi contalarin

Temizlik Soliisyonu kullanimi1 Oncesinde parcalarin iizerindeki yag ve
gresten temizlenmesi amaciyla kullanilmaktadir.

3.5. Calismasi

Akslar diferansiyelden aldigi hareketi, dondiirme momenti uygulayarak tekerleklere
iletirler. Dondiirme momentini uygularken eksenel olarak da hareket ederler. Akslar
hareketleri u¢ kisimlarinda bulunan frezeli disler sayeside iletirler. Otomobillerde
diferansiyel tarafindan frezeli olup tekerlek tarafinda flansh olabilmektedirler.

Is makinelerindeki akslar her iki tarafta da frezeli olabilmektedirler.
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3.6. Ol¢me 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) Ol¢iiliir. Frezelerde kirilma, ezilme, ¢atlama ve egilmeden dolay1r 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 aras1 kontrol edilerek aralarinda sikigsmis bulunan metal ve benzeri pargaciklar
temizlenerek freze kanalinin ¢alisir hale getirilmesi gerekir.

Aks tizerinde egilme kontroliiniin yapilmasi da ayri bir ol¢iim seklidir. Aks mili
tezgaha baglanir ve dondiiriiliir, salgi olup olmadigi komparatdr ile dl¢iiliir. Balans kontrolii
de bu sekilde balans makinesinde kontrol edilir.

3.7. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Sokme islemi yapilirken asagidaki islem sirasi takip edilmelidir.

K civatalar gevsetilerek okuyucu tiim tertibati ile sokiiliir,

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

Hidrolik hortumlar1 B direksiyon silindirinden ayrilir. Agikta kalan tiim baglanti
uclar1 tikanir.

H Gresorliikler sokiiliir.

Tekerlek bijonlar1 D sokdiliir.

Tekerleklerin  takozlanarak sabitlestirildiginden emin olunduktan sonra
makinenin 6n ucu kaldirilir.

C de gosterildigi gibi makine desteklenir.

Tekerlekler ¢ikarilir.

Aksin denge denge noktasimin altina bir kaldiricr (kriko) yerlestirilerek aks
agirlig1 dengelenir.

VVV VYVV VYVYVY

Not: Diferansiyelin ofset 6zelligi nedeniyle aksin denge noktas1 merkezinden farklidir.
Bu nedenle, krikoya aksi kismen saracak bir yatak yerlestirilmelidir.

E somunu ile 6n aks pimini tutan F civatas sokiiliir.

Ozel gekici kullanilarak 6n aks pimi G ve aks simleri sokiiliir.

Aks takma flansindan kurtulabilecek bigimde kriko indirilir ve aks ¢ikarilir.
Takma islemi sokme isleminin tersi seklindedir.

VVVYY

Hangi sebepten olursa olsun bijon civatalarindan birinin degismesi halinde geride
kalan civatalarin da hasarli olabilecegi goz Oniine alinarak, o tekeri tutan tim civatalarin
takim halinde degistirilmesi gerekmektedir.

29



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

Sekil 3.5: Aksin sokiilmesi

Makinelerde kullanilan disli kutusu oranlarn ile aks oranlarnin birbirine uyumlu
olmasi gerekmektedir. Bu nedenle aksin degistirlimesi 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 {izerinde yazili bulunan
disli parca numarasi ile dis sayis1 kontrol edilmelidir.

Parca siparigsinde bulunurken seri numara plakasi iizerinde yazili ayrintilar1 belirtilir.
Sokme islemi ile ¢ikarilan tiim conta ve kegelerin yerine montaj sirasinda yenileri kullanilir.
Montaj sirasinda tiim pargalarin dogru olarak takilmasina dikkat edilir. Bir par¢anin toplama
sirasinda unutulmasi ya da yanlis bi¢imde takilmasi tiim makinenin arizalanmasina neden
olabilir. Yaglama amaciyla kullanilan tim yaglar ve gresler, iiretici firmaca Onerilen yaglar
ile uyusur mahiyette olmalidir. Ayrica yag degisimi igin 6nerilen yontemlere siki sikiya bagli
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kalmakta da biiylik yarar vardir. Disli, mil, baski pullar1 ve yag kegeleri gibi parcalarin
montaj dncesinde Onerilen yag ya da gres ile hafif bicimde yaglanmas1 gerekmektedir. Is
makinelerinde akslara ait seri numaralari; resimde gortildiigii gibi aksin 6n yiiziine tespit
edilmis bir plaka iizerinde yazili bulunmaktadir.

Py

Sekil 3.6: AKs seri numarasi

Tip Spiral mahruti  tahrik gingli diferansiyel,
planet disli poyra rediksiyonu ve diferansiyel
gdvdesi icine yerlestinimis fren sisteminden
olugan tcld aks mekanizmas)

Tanitim PD 70

Takilis dzelligi Sabit ya da salimml {pimli) montaj

Agurhik (hidrolik yag agqirhg ve tekerlek
agirhgn harig

Saf ve sol aks kovan saftlanna takilmis
fren tipi

Yaklagik 386 kg (851 libre)
Her bir saft icin 5 plaka

Ging tipi Catalh Flans

Salimm 2°

Aks bas rediiksiyonu 54:1

Oranlar Secenek 1 Segenek 2 Secenek 3

Toplam 10,46 - 1 12,4875 - 1 13,7 -1
Secenek 4 Segenek 5 Secenek 6

15,78 - 1 18,16 - 1 24975 - 1

Dis Sayisi Secenek 1 Segenek 2 Secenek 3

Ayna Dislisi k) 7 33

Mahruti Dislisi 16 8 13
Secenek 4 Segenek 3 Secenek 6

Ayna Dislisi 38 37 37

Mahruti Diglisi 13 1 8

Tablo 3.1: Ornek bir diferansiyel ve aks tablosu
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3.8. Arizalari

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

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

Akslar hareket iletimlerini yaparken hareket aldiklar1 ve hareket verdikleri aktarma
organlarina, frezeli veya flanghi baglantilar sayesinde bu islemlerini gerceklestirirler.
Dolayisiyla akslardaki en hassas bolge, hareket iletimlerinin alig 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
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Akst, bilyelerini ve sizdirmazlik elemanlarini sokerek onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
> Isyerinin, havalandirma, 1sitma ve aydinlatma
gibi Oncelikli sartlarinin yerine getirilmesi
> Is saghgi ve giivenligi, yangin ve gerekir. .
. ’ » Yanici, parlayict ve patlayict maddelerin
acil durum kurallarin1 uygulayiniz. .
kontrol altina alinmasi gerekir.
» Caligilan zeminin yagdan arindirlilmas1 gerekir.
» Yakit ve yag bosaltma islemi titizlikle ve uygun
kaplara bosaltilarak yapilmalidir.

» Makineyi askiya aliniz.

» Makineyi dengeli ve giivenli olarak askiya
almiz.

» Tekerlekleri sokiiniiz.

BIJON GEVSETME YONU

» Bijonlan karsilikli olarak gevsetiniz.

» Fren borusunu sokerken hidrolik yagimi temiz

» Tahrik mili (saft) ve fren borusunu bir kaba bosaltiniz.
sokiiniiz. » Tahrik milini  uygun anahtar kullanarak

sokiiniiz.
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» Aksi askiya aliniz. » Aksin ¢alisanlara ve sizdirmazlik elemanlarina
zarar vermemesi i¢in askiya aliniz.
» Aks1t sasiye ve diferansiyele | > Aksi sasiye ve diferansiyele sabitleyen montaj
sabitleyen  montaj  civatalarini| civatalarint  uygun anahtar kullanarak ve
sOkiiniiz. karsilikli olarak sokiiniiz.

» Aks grubunu makineden digariya
aliniz.

YV VvV VY V

Aks grubunu giivenli bir sekilde makineden
almiz.

Aks kovanindan disar1 dokiilecek olan yaglari
temiz bir kaba bosaltiniz.
Bosaltilan yag igerisinde
kontrolii yapimiz.
Diferansiyeli takoza aliniz.

metal pargacik

» Koruyucu yarim muhafaza sacini
sokuniz.

Koruyucu yarim muhafaza sacini sokiiniiz.

> Fren sistemi civatalarin

sokiiniiz.

tespit

Kablo demeti konektori

' . |

Arka akstaki arka fren yag sicakligt miisiri
konektoriinii (3) (CN-R56) devre dis1 birakiniz.

» Aks grubunun yagimi bosaltiniz.

>

Aks grubu yagini temiz bir kaba bosaltarak
metal kontrolil yapiniz.

» Kapagi planet tasiyicisina tespit
eden civatalar sokiiniiz.

>

Kapag1 planet tastyicisina tespit eden civatalari
sokiiniiz.
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Kapag1 ve contayi ¢ikartiniz.

Kapag1 ve contay1 ¢ikartiniz.

Ozel aks mili takimi ile aks milini
sabitleyiniz.

Ozel aks mili takimu ile aks milini sabitleyiniz.

Aks milini ¢ikartiniz.

Aks milini ¢ikartirken yag kegesine zarar
vermeden aks kovanmna paralel olarak
¢ikartiniz.

Tastyici, tekerlek grubuna tespit
eden civatalar sokiiniiz.

Tasiyici, tekerlek grubuna tespit eden civatalar
sokiiniiz.

Ozel civata deliklerine uygun
aparat takarak planet disli grubunu
akstan ayirimiz.

Ozel civata deliklerine uygun aparat takarak
planet disli grubunu akstan ayiriniz.

Tekerlek yatagi ayar somununu

kilitleyen  civatayt ve  yayl
rondelay1 sokiiniiz.
Cevre disliyi cevre disli

tastyicisindan ayirabilmek icin G
segmanini sokiiniiz.

» Tekerlek yatagi ayar

somununu  kilitleyen
civatay1 ve yayli rondelay sokiiniiz.
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» Tekerlek grubuna bir  zincir

baglayarak tekerlek vyataklarina
binen yiikii aliniz.

» Zinciri bir lift aracihigr ile tekerlek grubuna
baglayiniz.
» Gerekli ise takoz ilavesi yapiniz.

| Of

=i,

nm aski ile kaldirin e 1k01a

destekleyin.

» Baglanti civatalarini sokiin ve krikoyu

> Indirirken 6n aks takimini (6) demonte edin ve
yavasga yukari kaldirin.

Tekerlek yatagi ayar anahtari ile
tekerlek yatagr somununu sokiiniiz.

» Tekerlek yatagi ayar anahtari ile tekerlek yatagi
somununu sokiiniiz.

Cevre dislisini ve gdbek grubunu
aks muhafazasindan sokiiniiz.

» Cevre dislisini ve gobek grubunu aks
muhafazasindan sokiiniiz.

Fren kampanasi ve yataklar aks
muhafazasindan sokiiniiz.

» Fren kampanasi ve yataklart aks
muhafazasindan sokiiniiz.

Bosluk ayar pleytini ve pullarini
cikartiniz.

» Bosluk ayar pleytini ve pullarini ¢ikartiniz.

Ara pargay1 ve yatak konisini aks
muhafazasindan sokiiniiz.

» Ara pargayr ve yatak konisini  aks
muhafazasindan sokiiniiz.

Fren grubunu aks muhafazasi
flangina tespit eden civatalan
sokiiniiz.

» Fren grubunu aks muhafazasi flangina tespit
eden civatalar1 sokiiniiz.
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Fren grubunu ¢ikartiniz.

» Fren grubunun ¢ikartiniz.

Aks yatak ve kegelerini degistiriniz.

Aksin balansinin
saglaymniz.

yapilmasini

> Aksi1 balans makinesinde kontrol ettirerek

gerekli ise balansin1 yaptirmiz.

Onarim i¢in gerekli yedek parcay:
belirleyerek temin ediniz.

> Uretici firma normlarina uygun yedek

par¢a temin ediniz.

Gerekli emniyet tedbirleri alinmig
olan makineye aks grubunu
yaklastiriniz.

> Gerekli

Aks grubunu sasi ve
diferansiyeldeki yerine oturtunuz.

makineye aks grubunu yaklastiriniz.

» Sasiye ve diferansiyele sabitleyen

montaj civatalarini takiniz.

emniyet tedbirleri alinmig

olan
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» Tum civatalar torkunda sikiniz.

> Uretici firma katalogunda belirtilen degerlerde
torkmetre kullanarak tiim civatalar1 torkunda
sikiniz.

» Fren borusunu ve tahrik milini|

takiniz.

» Tekerlekleri takiniz.

» Tekerlek bijonlarmin boslugunu diisiik torkta
karsilikli olarak sikiniz.

» Makineyi askidan aldiktan sonra tekerlek
bijonlarimi torkunda sikiniz.

» Makineyi bir miiddet calistinnp hareket
ettirdikten sonra tekrar bijon sikma torklarim
kontrol ediniz.

» Makineyi askidan indiriniz.

» Kriko kullnrak makineyi kaldiriniz.
» Makineyi askidan indiriniz.
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» Yol testi yapiniz.

» Giivenli bir ortamda yol testi yapiniz.
> Is makinelerinde operatdriin yanma kimseyi
bindirmeyiniz.

» Sonuglar1  degerlendirerek
ediniz.

rapor

» Sonuglari degerlendirerek rapor ediniz.
» Olumsuzluklar var ise tekrar arastiriniz ve
gideriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is saghg ve giivenligi, yangin ve acil durum kurallarini
uyguladiniz mi?
2. Makineyi askiya aldiniz m1?
3. Tekerlekleri soktiiniiz mii?
4.  Tahrik mili (saft) ve fren borusunu soktiiniiz mii?
5
6

Aks1 askiya aldiniz m?
Aks1 sasiye ve diferansiyele sabitleyen montaj civatalarini
sOktlinliz mii?

7.  Aks grubunu makineden disartya aldiniz mi?

8. Koruyucu yarim muhafaza sacini soktiiniiz mii?

9. Fren sistemi tespit civatalarini soktiiniiz mii?

10. Aks grubunun yagini bosalttiniz mi?

11. Kapagi planet tastyicisina tespit eden civatalari soktiiniiz mii?

12. Kapagi ve contayi ¢ikarttiniz mi?

13. Ozel aks mili takimu ile aks milini sabitlediniz mi?

14. Aks milini ¢ikarttiniz mi?

15. Tasiyici, tekerlek grubuna tespit eden civatalari soktiiniiz mii?

16. Ozel civata deliklerine uygun aparat takarak planet disli grubunu
akstan ayirdiniz ni?

17. Tekerlek yatagi ayar somununu Kkilitleyen civatayr ve yayh
rondelay1 soktiiniiz mii?

18. Tekerlek grubuna bir zincir baglayarak tekerlek yataklarina binen
yiikii aldiniz m?

19. Tekerlek yatagi ayar anahtar1 ile tekerlek yatagi somununu
sOktlinliz mii?

20. Cevre dislisini ve gobek grubunu aks muhafazasindan soktiiniiz
mii?

21. Fren kampanas ve yataklar1 aks muhafazasindan soktiiniiz mii?

22. Bosluk ayar pleytini ve pullarim ¢ikarttiniz m?

23. Ara parcay ve yatak konisini aks muhafazasindan soktiiniiz mii?

24. Fren grubunu aks muhafazasi flangina tespit eden civatalart
sOktlinliz mii?

25. Fren grubunu ¢ikarttiniz m?

26. Aks yatak ve kegelerini degistirdiniz mi?

27. Aksin balansinin yapilmasini sagladiniz m?

28. Onarmm i¢in gerekli yedek parcayi belirleyerek temin ettiniz mi?

29. Gerekli emniyet tedbirleri alinmis olan makineye aks grubu
yaklastirdiniz nm?
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30. Aks grubunu sasi ve diferansiyeldeki yerine oturttunuz mu?

31. Sasiye ve diferansiyele sabitleyen montaj civatalarini taktiniz m?
32. Tum civatalar: torkunda siktiniz mi?

33. Fren borusunu ve tahrik milini taktiniz mi?

34. Tekerlekleri taktiniz mi?

35. Makineyi askidan indirdiniz mi?

36. Yol testi yaptiniz mi?

37. Sonuglar degerlendirerek rapor ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Diferansiyellerde dondiiriilmiis ve momenti arttirilmis olan hareketin, ara¢ c¢ekis
sekline gore, araglarin 6n veya arka tekerleklerine ileten diizenege ne denir?
A) Saft
B) Diferansiyel
C) Aks
D) Mafsal

2. Asagidakilerden hangisi arka aks ¢esitlerinden degildir?
A) Serbest akslar
B) Yari serbest akslar
C) 3/4 yiiziicii aks
D) 4/4 yiiziicti aks

3. Asagidakilerden hangisi aks arizalarindan degildir?
A) Uzama
B) Egilme
C) Kirillma
D) Frezelerin asinmasi ve kirilmasi

4, Celik halka {izerine kauguk kaplanmis ve i¢ kisimlar1 yag kagagini dnlemek igin
yumusak lastikle karigik kauguktan imal edilmis olan makine elemani asagidakilerden
hangisidir?

A) O-Ring
B) Oil-Seal
C) T-Ring
D) Salmastra

5. Aks’a ait seri numarast makinenin neresinde bulunur?
A) Diferansiyel kutusu iizerinde
B) Cer disli iizerinde
C) Sanziman iizerinde
D) Diferansiyel kovani {izerinde

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-4

( AMAC )

Diferansiyeli sokebilecek, bakim onarimi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar atélyesi mekanik bolimii

>  Is makineleri yetkili servisleri

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, igtekilere olan bagliliklarimi korumalar1 ve aracin istenilen doniis dairesini
cizebilmesi i¢in daha uzun bir yol katetmeleri gerekir. Viraj alma sirasindaki bu durumu,
sematik olarak Sekil 4.3 {izerinde gostermek ve agiklamak miimkiindiir. Farkli doniislerle
aradaki mesafe farki olamadig1 zaman her teker bir miktar patinaj yapmaya ¢alisacaktir. Yani
tekerlekler kayma yaparak harekette farklilik yaratmaya calisacaklardir. Bu tiir stirekli
kaymalar ise lastik 6mriinii oldukca kisaltir ve belki de araci kullanmak miimkiin olmaz. Su
halde dontislerdeki hareket farkliligini saglayacak bir diizen gereklidir. Bu, diferansiyel disli
kutusu ad1 verilen diizendir.

Kisaca 6zetleyecek olursak diferansiyelin ii¢ temel gorevi vardir:

> Safttan aldig1 dairesel hareketi ayna mahruti disli araciligi ile 90° lik bir a¢1 ile
akslar vasitasi ile tekerleklere iletir.
> Doniiglerde aks dislileri ve pinyon dislileri araciligi ile i¢ tekerlekteki doniis
hizin1 azaltarak ayni oranda dig tekerlege ileterek aracin savrulmasini 6nleyerek
lastik agintilarin1 minimum seviyeye indirir.
> Ayna mahruti diglileri aracilig1 safttan gelen hareketin hizini diistirerek tork
artist saglar.
Is makinelerinde diferansiyel govdesinin kiigiiltiilerek yere olan yakinlhig1 azaltilir.
Tork artisinin saglanabilmesi i¢in ayna mahruti oranlainin kayb1 planet digli sistemi ile telafi
edilerek ayri bir tork artis1 saglanir.
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4.2. Yapisi

Diferansiyellerin yapilarini arkadan itisli ve 6nden ¢ekisli olmak iizere iki grupta
incelemek daha uygun olur.

Ancak yapida ve parcalarda koklii bir farkliligin olmadigi goriilmektedir. Tek
degisiklik, onden ¢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.

Pinyon disliden hareket ayna disliye verilmekte, hareket aynaya bagli olan diferansiyel
kafesine iletilmektedir. Kafese istavroz miliyle bagli bulunan sayisi model, markaya ve
ceside 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 diglileri i¢ kisimlarindan frezeli digliler yardimiyla aks
millerine hareketi iletirler.

Resim 4.1: Diferansiyel kutusu
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AYAR SOMUNU
AKS MiLi

MAHRUTI DiSLi
FLANS DIFERANSIYEL
YAG KECESI GOVDII iSTAVROZ DiSLi
|
S )

KONiK MASURALI
RULMANLAR /o
AYNA DisLi

RULMANLAR

Sekil 4.1: Diferansiyel kesiti
4.3. Cesitleri

Diferansiyellerin gesitleri su sekilde siralanabilir:

> Kullanildiklar1 araglara gore;

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

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

o Standart diferansiyeller: Otomobillerde kullanilan  diferansiyel
cesididir. Hizin fazla fakat torkun daha az istenildigi araglarda
kullanilirlar.

> Ayarlarina gore diferansiyeller;

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

o Ayar somunlu diferansiyeller: Bu diferansiyeller genellikle kamyon
otobiis gibi araglarda kullanilir. Ayna digli ile pinyon disli arasindaki
bosluk ayna dislinin yataklarindaki bulunan iki adet vidali parca ile
aynay1 saga ve sola kaydirmak suretiyle olusturulur.
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> Diferansiyelin aragtaki yerine gore;

o Onden cekisli diferansiyeller: Onden ¢ekisli araclardaki 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.

o Arkadan itisli diferansiyeller: Bu giinkii kamyon, otobiis ve arkadan
itisli otomobillerde kullanilirlar. Ayna ve pinyon baglantisi helisel hipoit
disli olup hareketin yoniinii 90° cevirmek icin kullamlir. Ayarlarinin
mutlaka yapilmasi gerekir.

4.4, Calismasi

Motordan gelen gii¢ tork konvertorii, sanziman ve tahrik millerinden gecerek 6n ve

arka akslara aktarilir.

»  Aksin i¢inde gili¢ ayna pinyonundan (1) ayna disliye (5) iletilir ve yon 90°
degistirilir. Gii¢ ayn1 zamanda diisiiriiliir ve pinyon disliden (4) gecerek giines
disli miline (2) iletilir.

»  Giines dislinin glicii planet tipi cer ile daha da distrilir ve aks miline ve
tekerleklere iletilir.
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Sekil 4.2: Ayna mahruti kavrasmasi
Diiz bir hat iizerinde yiirliyiis esnasinda,
> Diiz bir hat iizerinde yiirilylis esnasinda, sol ve sag tekerleklerin doniis hiz1
aynidir, dolayisiyla diferansiyel donanimi igindeki pinyon disli (4) donmez.

Tastyicinin (6) giicii pinyon digli (4) ve yan disliden (3) gecerek sol ve sag
giines disli millerine (2) esit olarak iletilir.
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Sekil 4.3: Diiz bir hat iizerinde yiiriiyiis
Doniis esnasinda;

> Doniis esnasinda, sol ve sag tekerleklerin doniis hizi farklidir, dolayisiyla
diferansiyel i¢indeki pinyon disli (4) ve yan disli (3), sol ve sag doniis hizlaria
uygun olarak donerken tasiyicinin (6) giiclinii giines disli miline (2) iletir.

Cerler;

> Cer, motordan aktarilan devri azaltir ve tahrik kuvvetini arttirir.

> Cevre disli (4) aks govdesine pres gecmelidir ve bir pimle pozisyonuna
sabitlenir.

> Diferansiyelden iletilen ve giines disli milinden (5) gegen gii¢, planet disli
mekanizmasiyla hizini azaltir ve tahrik kuvveti artar. Artan tahrik kuvveti planet
tagiyicidan (2) ve aks milinden (3) geger ve tekerleklere iletilir.
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Sekil 4.4: Diferansiyelden tekerleklere hareket aktarim

Gilinlimiiz otomobil diferansiyelinde helisel konik dislinin kullanilmasi ile ayna pinyon
disli arasindaki ses kesilmistir ve bunlar hizi artirilmis araglardir. Aracin viraj almasi
sirasindaki savrulmayi Onleyebilmek i¢in agirlik merkezinin yere yaklastirilmasi gerekir.
Ancak agirlik merkezi bir dereceye kadar yere yaklagtirilir. Kardan mili agirlik merkezinin
¢ok fazla yere yaklagtirlmasini engeller. Bu durumun ortadan kaldirilabilmesi igin
diferansiyellerde hipoid disli kullanilmigtr.

Hipoid dislilerde pinyonun ekseni aynanin ekseninin altindan gecer. Pinyon ekseni
ayna diglisinin dik ekseninini merkezin biraz altinda keser. Kardan mili bu durumda biraz
daha asagiya alinmis olur. Araglarda kardan milinin asagidan baglanmasiyla ara¢ agirlik
merkezi yere yaklagtirilmis 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 kullanilmustir.

48



Distaki tekerlekler
ictekilere oranla daha \
fazla yol katederler. \
Bu nedenle daha hizl \ \
dénmeleri gerekir. \ \

\. J

Sekil 4.5: Diferansiyelin virajlarda tekerleklere etkisi

Konunun aciklik kazanabilmesi i¢in aracin 90°lik bir viraji donmeye calistigini
diisiinelim. Doniis yarigapt 8 m olsun. Aracin teker eksenleri arasindaki mesafenin, yani; bir
bakima ara¢ genisliginin 1.5 m oldugunu kabul edelim. Tekerlekli arag, yarigapi verilen
virajda asagidaki gibi yol alir. Viraj sirasinda i¢ tarafta kalan tekerlekler, 12 m dis tarafta
kalan tekerlekler 14, 25 m yol alir.

Diferansiyelin ¢caligmasi iki sekilde incelenir:

> lleri Diiz Gidis

Hareket, saft vasitasiyla pinyon disliye gelir. Pinyon disli hareketini kendisinden
biiyiik olan ayna disliye hiz1 azaltilmis olarak verir. Ayna disliye baglanmis olan diferansiyel
kafesine gecen hareket kafes icersindeki aks dislilerine baglanti olmadigi i¢in gegemez.
Ancak kafese bagl olan istavroz dislilerine hareket iletilmis olur. istavroz dislilerine bagh
olan aks dislilerine hareket istavroz millerinin kilitlenmesiyle gecer. Kisaca diferansiyel
kafesi doner bununla birlikte bagli olan isvroz dislisi ve aks dislisi de hareket ederek akslara
hareket verilir. fleri harekette kesinlikle istavroz disli ve aks dislisi kendi ekseni etrafinda
donmez.

> Virajlarda (Donemeg) Gidis

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

49



YAG DOLDURMA VE BOSALTMA TAPALARI

Yad doldurma ve
seviye kontrol tapasi

42 = Diferansiyel ya§ besaltma tapasi
50 = Poyra yad bosaltma miknatish tapasi
51 = Poyra yag doldurma miknatish tapasi

52 = Poyra dip tapasi ve fren plakalan asinti kentrol tapasi

Yaij bosaltma kunumu Yag deldurma konurmu

Sekil 4.6: Diferansiyellerdeki yag doldurma ve yag bosaltma tapalari

4.5. Patinaj Onleme Sistemleri
> Is Makinelerinde Kayma Onlemeli Diferansiyelin Calisma Sekli

Sanzimandan aktarilan gii¢ ayna disliden (6) govdeye (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 govdedeki (9) doniisii sinirlamak icin ¢alisir; dolayisiyla
sol ve sag yan dislileri (5) i¢in ayr1 donmek zordur ve diferansiyelin hareketi sinirlidir. Sol
ve sag yan diglilerinin (5) fren torku olusturma mekanizmasi mil (7), sol ve sag basing
halkalarinin (8) birbirlerine bakan yiizlerine eklenen kam ytizeyi ile desteklenir.

Basing halkalarindan (8) mile (7) aktarilan gii¢ (tork), kam yiizeyine iletilir ama sag ve
sol basing halkalarin1 ayiran Fa kuvveti, bu kam yiizeyine iletilen torkla orantili olarak
iiretilir. Bu ayirma Fa yiikii, sag ve sol yan dislilerin (5) arka yiiziindeki frende etkisini
gosterir ve fren torkunu ortaya ¢ikarir.
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Sekil 4.7: Kayma onleyici diferansiyelin calismasi

Sol ve sag tekerleklerin tahrik kuvveti arasinda dengesizlik olmadiginda [Yol yiizeyi
durumu (siirtlinme katsayisi) ve sag ve sol tekerlek yiikii birdir ve kova tizerindeki yiik tam
olarak merkezlenmistir.] sanzimandan gelen gii¢c diferansiyel dislisi tarafindan esit olarak
sola ve saga boliinmiistiir. Boyle bir durumda, sol ve sag tekerleklerin tekerlek kayma sinir1
aynidir, dolayisiyla sanzimandan gelen gii¢ tekerlek kayma siirini agsa bile iki tekerlek de
kayacak ve diferansiyel tahrik edilmeyecektir. Yan dislilerin arka yiizleri lizerinde yiik
yoktur.

> Doniis esnasinda;

Kayma onleyici diferansiyellere yerlestirilen diferansiyel disliler, normal
diferansiyellerde kullanilan dislilerle aynidir, dolayisiyla makine dondiiriiliirken i¢ ve dig
tekerleklerin doniisii arasindaki fark kolayca ortaya ¢ikarilabilir.
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Sekil 4.8: Kayma onleyici diferansiyelin doniis durumu

> Diger Araglar I¢in Kayma Onleyici Diferansiyeller

Patinaj Onleme Sistemi, harekete gecme ve hizlanma sirasinda déndiiriilen
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
stirekliligini saglarlar.

Harekete gecme ve normal hareket durumunda ABS kullanilmaz. Buna ragmen
tekerlek algilayicilar1 (sensor) siirekli olarak tekerlek devir sayilarini 6lgerler ve elektronik
sistemde bu ol¢iimleri karsilastirirlar. Patinaj 6nleme sisteminin pargalar1 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 iinitelerle tamamlanir:

o Ek bir hidrolik iinite
o Daha kapsamli elektronik iinite
o Elektronik gaz kumanda sistemi

Tekerlek devir sayilari, devir sayis1 algilayicilart (sensor) tarafindan algilanirlar ve
kumanda kutusuna iletilirler. ABS ve ASR i¢in gdrev yapan kumanda kutusu bu bilgileri
isleme alir. Tekerleklerin dondiirilmesi (patinaji)) ASR'nin iki ayar devresi tarafindan
engellenir.
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> Birinci Ayarlama Devresi

Dondiiriilen tekerleklerden bir tanesi patinaj yapana kadar siiriicii ¢ok fazla gaz
verirse, bu tekerlek dondiirme siirtiinmesine ulasana kadar frenlenir.Bu sirada basing
ayarlama valfi tekerlek fren silindirlerindeki basincin ayarlanmasi igin ayarlama valfi
iizerindeki elektro manyetik ventillerle baglanti kurar.

Patinaj yapan tekerlegin frenlenmesi igin basing ayar valfinden ayarlanmig basing ilgili
manyetik ventiller lizerinden fren silindirlerine iletilir. Patinaj yapan tekerlek cok sert olarak
devir sayis1 artmayacak bir sekilde frenlenirse basing sabit tutulur. Tekerlek devir sayisi
optimum siirtinmeye ulastiginda basing ayarlama valfi ile basing tekrar disiiriiliir.Bu
ayarlama islemi bir dondiiriilen tekerlek ig¢in veya her iki tekerlekte ayn1 anda patinaj
yapiyorsa her tekerlek ayr1 ayr1 frenlenir.

>  Ikinci Ayarlama Devresi

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

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

Patinaj onleme sistemi prensipte Oyle yapilmigtir ki bir dondiiriilen tekerlegin diisiik
devirlerle patinaj yapmasi durumunda ilk dnce fren moment ayarlama sistemi devreye girer.
Arag hizinin artmasiyla da dondiirme moment ayarlamasi en yiiksek safhasina ulasir. Sistem
en hizli bir sekilde ¢ok yiiksek bir 6n dondiirme momenti elde edebilmek icin diisen
ayarlama isleminin giderilip giderilmedigini kontrol eder. Siirlici ASR'nin gorev yapip
yapmadigin1 fonksiyon gostergesinden izler. Yiiksek kar kalinliginda ve gevsek kum
iizerinde hareket etmelerde, ASR uygun bir etki gostermeyebilir. Bundan dolay1 hareket
alani igin 6zel bir ayarlama programlanmistir. Bu programu siiriicii istegine gore kullanabilir.
Bir "kar zinciri salterinin" kumandasiyla dondiiriilen tekerleklerde yiiksek oranda bir
stirtlinmeye izin verilir. Boylece tekerlekler "serbest kiirekleme" yapabilirler. Bu ayarlama
sistemi diisiik hiz alanlarinda siirlandirilmagtir.

Sistemin Avantajlar

o Harekete gegme ve hizlanma sirasinda dondiiriilen tekerleklerin patinaji
engellenir.
) Ideal &n hareket ve hareket sabitligi i¢in otomatik ¢alisan sistemdir.

o Ozellikle tek tarafli kayganlikta (patinaj aninda) harekete gegme yardimi
(diferansiyelin %100 oraninda kapali kilitli olmast durumunda) saglar.
Kullanildig: Yerler
o Pahal1 otomobillerde ve agir vasitalarda ABS ile birlikte kullanilir.
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4.6. Sizdirmazlik Elemanlar

Diferansiyeller konik ve hipoid disli grubunun beraber ¢alistign bir disli grubu
iinitesidir. Digliler calisirken siirtiinmeden dolay1 asir1 derecede 1sinir ve aginirlar. Disli
aralarinda herhangi bir madde olmadigi i¢in ses ve giiriiltiiye sebebiyet verirler.

Biitiin bu olumsuzluklarin 6niine gegmek icin diferansiyel icerisine disli yaginin
konulmast gerekir. Disli yagi, dislilerin sessiz ¢alismasini, siirtiinmeden dolayr meydana
gelebilecek 1s1 ve agintilari en diisiik seviyeye indirmesini saglayan ¢ok énemli bir maddedir.

Disli sistemlerinde kullanilan yaglarin zamanla eksilmemesi ve sistemin daha saglikli
ve daha uzun Omiirlii olmasi i¢in sizdirmazlik elemanlarina ihtiya¢ vardir. Bu elemanlar
sOyle siralayabiliriz:

»>  Contalar
Contalar genellikle kapak ve govde arasinda kullanilan 6zel kagit lastik maddelerden
imal edilen gereglerdir. Diferansiyellerde, diferansiyel kapagi ve diferansiyel
govdesi arasinda kullanildigr gibi diferansiyel kovani (aks kovani) ve govde arasinda
da kullanilir.

> Yag Kegeleri (Oil Seal)
Diferansiyel govdesi ile miller arasinda kullamilir ve 1siya dayamikli kauguk
maddelerden imal edilirler. Sizdirmazligi arttirmak ve sekil bozukluklarina sebebiyet
vermemek i¢in ¢elik yay destekli imal edilirler.

> Toz Kegeleri
Govde ile dis ortamlarin temasini kesmeye yonelik basing ve 1s1 gibi etkilere maruz
kalmayan bir sizdirmazlik elemanidir.

»  O-Ringler (O Halka)
Govde ile miller arasinda olup basingli yaglarin tahliyesinde sik¢a kullanilirlar.

4.7. Kullanilan Yaglar

Diferansiyellerde disliler arasindaki siirtiinmeler ve disliler {izerindeki moment
aktarimi olustugundan agint1 ve ses meydana gelir. Bu sesin ve agmtinin kesilmesi miimkiin
degildir. Fakat en aza indirmek miimkiindiir. Diferansiyeller dislilerinin asintisin1 aza
indirecek bir siviya, yani yaga ihtiya¢ vardir. Yeterli miktarda yag bulunan diferansiyel
kutusunda ses kesilmis olur. Ancak disglilerin ¢arpmasi1 sonucunda yag1 kopiirerek azalmasi
ve diferansiyel havalandirma borularindan kagarak azalmasini onlemek icin kopiirmeyen
cinsten olmasi istenir. Bu nedenle diferansiyellerde SAE 80-90 numara hipoit digli yagi
kullanilmaktadir.
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4.8. Ol¢me ve Kontrol

Birim: mm
No. Kontrol 6gesi Kriter Caresi
7 Diferansiyel dislisi boglugu 018~023 Ayarlayin
Standart boyut Tol Tami
8 Pinyon digli pulunun kalinhg andart boyu olerans amir sinin
3 +0.08 28 Dedistirin
9 Yan disli pulunun kalinhidi 4 +0.05 38
10  |Ayna digli baslatma dénisu 34.3~51.0 Nm {3.5~5.2 kgm}({Ayna dislinin dis capi)
Diferansiyel kismindaki rulman
11 |tasiyict kisminin pul kalinh@ (tek 03~125
yan)
12 |Ayna disli boslugu 0.30 ~ 041 Ayarlayin
13 |Pinyon diglinin u¢ boslugu 0.19
Diferansiyel govde ve kafes
14 donanimindaki pulun kalinlidi 149038

Tablo 4.1: Diferansiyel ol¢iim tablosu

4.9. Ayarlar ve Yapihis Yontemleri

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

B~

AYNA DiSLi

AKS DisLisi

AKS

PINYON DisLisi |y

MAHRUTI DisLi \ N 7
L)

Sekil 4.9: Diferansiyel detaylari (araglar i¢in)
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> Ayna Dislinin Carpiklik ve Yalpa Ayar1

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

Ayna disli bir tur dondiiriiliir, sifirin sagindaki en yliksek 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 Yataklarinin Sikilik Ayari

Bu ayara on yilikleme ayar1 da denilmektedir. Bu ayarda pinyon disli yerine takilir.
Arka taraftan 6n yatak zarfi, sim, mafsal flangt ve somunu takilir. Ancak yag kegesi
takilmaz. Somun 3540 kgm torkunda sikilir. Pinyon disli birka¢ tur sikildiktan sonra
dondiiriiliir. Pinyon digli bir torkmetre ile dondiiriilmeye c¢alisilir ve dondiigii moment
okunur. Bu islem birkag¢ tur i¢in yapilarak degerin ortalamasi alinir. Bulunan deger 12-25
kgm arasinda olmalidir. Siki ise sim c¢ikarilir. Az ise sim ilave edilerek istenen degere
getirilir.

> Ayna ile Pinyon Disli Arasindaki Bosluk Kontrolii

Ayna dislinin arka yiizeyine dayanacak sekilde bir komparatdr yerlestirilir. Ayna disli
pinyon disliye itilir ve komparatér bu durumda sifirlamir. Ayna digli 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 olmasi gerekir, bosluk
fazla ise ayna pinyon disliye dogru simle veya somunla itilir.

> Ayna ile Pinyon Arasindaki iz Ayar

Dis temasiin istenen sekilde olmasi i¢in yapilan ayardir. Bu ayarin dogru olmamasi
durumunda diferansiyel ayna ve pinyon dislileri erken asinir ve siiphesiz pahali bir onarim
ortaya ¢ikar. Dis temas ayar1 kontrolii i¢in Oncelikle dislerin birbirleri ile olan temas sekilleri
tespit edilmesi gereklidir. Bunun i¢in ayna ile pinyon diglerine siilyen boya ya da bagka bir
renkli madde siiriiliir. Bu amagla Prusya mavisi de kullanilmakla beraber en net sonug siilyen
boya ile almir. Silyen ii¢, dort disi kapsayacak sekilde ve dort ayri noktaya stiriilmelidir.
Ayna disli her iki yonde tam bir tur dondiiriiliir. Dislerin birbirine tam oturabilmesi igin ayna
dislinin donmesi sirasinda baski uygulanir. Yani ayna pinyona dogru bastirilarak dondiiriiliir.
Boyal1 disler ile dis bosluklar1 gézlenir. Sekiller yorumlanip degerlendirilir ve istenen dogru
dis temasi oluncaya kadar simle ayar yapilir. Sekil 4.10°da dis temaslar1 gosterilmektedir.
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TOPUK BASMASI YUKSEK BASMA

MAHRUTI DiSLiYi AYNA DiSLIYE YAKLASTIRACAK
SEKILDE BiR AYAR SiMi SEGIN

UC BASMASI DERIN BASMA

MAHRUTI DiSLiYi AYNA DiSLIDEN UZAKLASTIRACAK
SEKILDE BiR AYAR SiMi SECIN

Sekil 4.10: Diizgiin ve hatah dis basmasi

4.10. Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

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

Makine sehpaya alinarak tekerlekler sokiiliir. Diferansiyel yagi temiz bir kaba
bosaltilarak yag igerinde metal kontrolii yapilir. Metal kontrolii diferansiyelde olasi bir
arizanin Onemli ipuglarini verir. Cer disli grubu sokiilerek akslar aks kovanina paralel bir
sekilde yag kecelerine zarar vermeden cikarilir. Tekerlek rulmanlar ¢ektirme kullanilarak
cikartilir. Ayna mahruti diglileri bir lift yardimiyla gévdeden alinarak temiz yere serilir.
Parcalar temizleme sivist ile temizlenerek g6z kontrolii yapilarak arizali olan pargalar tespit
edilir. Govde ile kapak arasindaki conta alinarak conta yiizeyleri temizlenir. Diferansiyel
tolama islemi sokme isleminin tersi uygulanarak monte edilir. Yag kegeleri ve sizdirmazlik
elemanlar1 kontrol edilerek arizali olmasi durumunda yenisiyle degistirilir. Govde ile kapak
arasindaki conta mutlaka yenisiyle degistirilir. Montaj islemi bittikten sonra iiretci firma
normlarinda yag dolumu yapilarak makine ¢alistirilir ve sizinti kontrolii yapilir. Civatarda
meydana gelebilecek yag sizintilarina karsi 6zel sizdirmazlik sivi contalar kullanilir.

4.11. Arizalan

Diferansiyel calisma esnasinda bazi hallerde arizalanabilir. Bu hallerin basinda
sistemin yagsiz kalmasi ya da yagin 6zelligini yitirmesi gelir.
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Cok sik rastlanan bir diger ariza da diferansiyel icine karigsan sudur. Su kegenin igeri
su alabilmesi ve tahliye supabinin iglevini yitirmesi gibi dis etkenler sebebi ile sisteme
karigabilir.

Diger ariza sebebi ise genellikle patinaj ile meydana gelen bosluklardir. Tiim bu
arizalar kulak tirmalayici seslere sebep olan ve diferansiyelin gorevini yapmasina engel
teskil edecek ayna mahruti arizalarina sebep olacaktir. Bu sathadan sonra bakim degil
tamirat iglemleri devreye girerek, ses ile ilgili disli (ayna mahruti dislisi) ve rulmanlarin
degisimi s6z konusu olmaktadir.

Tamirat boyutuna ulagsmadan siiriiciilerin yapabilecekleri islemler: G6zlem, periyodik
bakim ve zamaninda miidaheledir. Normal kullanim sartlarinda kullanilan bir aracin disli
kutusunda uzun 6miirli bir kullanim i¢in yapilmasi gereken tek sey bakimdir.

“\

ZMEK iCiN GRES BASINE‘

Resim 4.2: Park freni devre dis1 birakma gresorliigii (is makineleri icin)

Ariza aninda makinenin ¢ekilebilmesi i¢in park freninin devre dis1 kalmasi gerekir. Bu
nedenle gres pompasi ile gresorliikten gres basilmasi ile park freni bosa ¢gikarilmalidir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Diferansiyeli sokerek bakim ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Is saghg ve giivenligi, yangin ve
acil durum kurallarin1 uygulayiniz.

» Makineyi askiya aliniz.

> Isyerinin, havalandirma, 1sitma ve aydinlatma
gibi oOncelikli sartlarinin  yerine getirilmesi
gerekir.

» Yanici, parlayict ve patlayict maddelerin kontrol
altina alinmas1 gerekir.

» Caligilan zeminin yagdan armdirlilmasi gerekir.

» Yakit ve yag bosaltma iglemi titizlikle ve uygun
kaplara bosaltilarak yapilmalidir.

» Makineyi dengeki ve giivenli bir sekilde askiya
alimiz.

» Tekerlekleri sokiintiz.

> BIJON GEVSETME YONU

» Makineyi askiya almadan tekerlek bijonlarini
karsilikli olarak gevsetiniz.

» Makineyi askiya alimiz ve tekerlek bijonlari
sokiiniiz.

» Tekerlegi emniyetli bir sekilde yardim alarak
aragtan aliniz.
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» Diferansiyel
bosaltiniz.

ve cer yaglarini

-

7
/
/
/

DIFERANSIYEL YAG BOSALTMA TAPASI

» Diferansiyel

yaginda

kontroliinii yapiniz.

metal

» Bosaltilan  diferansiyel yagin1  bagparmak
uclarinin arasina alarak siirtiinmesini inceleyiniz.

» Metal tortulart var ise parmak ug¢larinda bunu
hissedeceksiniz.

» Metal tortular1 diferansiyel igerisindeki ayna
mahruti ve aks dislilerinin diizensiz temas

» Saft baglantilarin sokiiniiz.

ettiginin gostergesidir.
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DIFERANSIYEL - SAFT BAGLANTI YERI

» Diferansiyel

kovaninin

baglantilarini sokiiniiz.

sasi
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» Diferansiyel kovanini makineden
alimiz.

>

>

Diferansiyel tasiyict takimini (23) diferansiyel
kutusundan (25) ayirin.

Halatin ¢ikmasimi  oOnlemek iizere dikkatli
olunmalidir.

S e ol
Delikli civata 2’yi takin ve gegici
takimini (20) kaldirin.

Kafes ve diferansiyel kutusu iizerine eslestirme
isaretleri koyun.

Civatay1 (21) sokiin.

Basing vidasin1 vidalaym ve kafes takimmi O-
halka goriinene kadar kaldirin.

Kafes takimini kaldirin ve sokiin.

olrak kafes

» Sag - sol cerleri ve kovanlar
cikartiniz.

VIV VvV V VY

Sag ve sol cerleri ve kovanlarini ¢ikartiniz.
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» Cer grubunu ve planet dislileri
sokiiniiz.

g~ WD P

. Planet dislisi (dis say1si: 26)

. Planet tasiyici

. Aks mili

. Cevre dislisi (dis sayisi: 69)

. Gilines dislisi mili (dis sayist: 15)

» Digslileri gozle kontrol ediniz.

» Dislilerde kirilma, asinma, ezilme ve ¢apak
olup olmadigin kontrol ediniz.

» Sag - sol fren mekanizmalarini ve
akslarini ¢ikartiniz.

Sag - sol fren mekanizmalarin1i ve akslarini
¢ikartiniz.

Akslari ¢ikartirken kecelere zarar vermemesi i¢in
aks kovanina paralel ¢ikartiniz.

» Ayna, mahruti ve istavroz disli
grubunu yerinde sokiiniiz.

>

>

>

Diferansiyel tasiyict takimini (23) diferansiyel
kutusundan (25) ayirm.

Halatin ¢ikmasim1  Onlemek {izere dikkatli
olunmalidir.

Diferansiyel tastyict takimi, yaklasik110 kg’dir.
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» Diglilerde iz kontroliinii yapiniz.

» Dis temasi modeli ayna disli ucuna 5
mmmesafeden baglamali ve dis uzunlugunun
yaklasik %50’sini kapsamalidir.

» Bu model dis yiiksekliginin merkezinde yer
almalidir.

» Ayna, mahruti ve istavroz disli
grubunu pargalarina ayiriniz.

» Patinaj onleme kavramasint ||
sokiiniiz.
® 26 ..
» Disli muhafazasini (26) diferansiyel kutusundan
ayirin.
» Sokiilen pargalarin  dlglim  ve|» Sokiillen pargalarin  Olglim  ve kontrollerini
kontrollerini yapiniz. yapiniz.
» Arnizali pargalarin  onarim ve

degisimini yapimiz.

» Arizali pargalarin onarim ve degisimini yapiniz.
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> Istavroz ve patinaj grubunu monte
ediniz.

N

Pinyon diéli 3 ) ve istavroz milini (’36) takin.

» Ayna ve mahrutu grubunu monte
ediniz.

2a

21

Rulmani (29a) kutuya (29) presleyerek gegirin.
Rulmani (27) kutuya (28) presleyerek gecirin.
Ayna disliyi (43) takoz {iizerine disli kismu
asagiya bakacak sekilde yerlestirin.

Kilavuz civata’y: ayna disli (43) tizerine
yerlestirin.

Kutuyu (29) indirip ayna disliye (43) takin ve
ayna disli baglant: civatalarini (42) sikin.
Baglant1 civatalarina yapistirict madde siiriiniiz.

> iz kontrolii (backlash) ve rulman
yiikleme (bosluk) ayar1 yapiniz.

Ayna pinyon disli ayna disliden ¢ok uzak ise;

e Pinyon dislideki pullar1 ayna disliye
yaklastirmak iizere pullar azaltin.

e Ayna digliyi pinyon disliden iyice
uzaklastirin ve boslugu dogru sekilde
ayarlayin.

Ayna pinyon disli ayna disliye ¢cok yakin ise;

e Pinyon dislideki pullari ayna disliden
uzaklastirmak tizere pullari arttirin.

e Ayna disliyi pinyon disliye yaklastirin ve
boslugu dogru sekilde ayarlayin.

Ayna disli pinyon disliye ¢ok yakin ise;

e Pinyon dislideki pullari ayna disliye
yaklastirmak {izere pullar1 azaltin.

e Ayna digliyi pinyon disliden iyice
uzaklastirin ve boslugu dogru sekilde
ayarlayin.

Ayna disli pinyon disliden ¢ok uzak ise;
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e Pinyon dislideki pullar1 ayna disliden
uzaklastirmak tlizere arttirin.

e Ayna disliyi pinyon disliye yaklastirin ve
boslugu dogru sekilde ayarlayin.

» Diferansiyel digli grubunu kovana
monte ediniz.

» Diferansiyel tasiyict takimini (23) kaldirin ve
diferansiyel kutusunu (25) takma boliimiine
getirin.

» O-halka (24a) ve kegeleri (24b) sag ve sol rulman
tasiyicilara (24) takin.

takiniz.

Ha i
A ]
= . 5
b
> Sag - sol cerleri ve kovanlarimi » Sag - sol cerleri ve kovanlarini takiniz.

» Sag - sol fren mekanizmalarini ve
akslarini takiniz.

>

Sag - sol fren mekanizmalarini ve akslarini
takiniz.

» Fren ayar1 yapiniz.

Fren ayar yapiiz.

Araci test ettikten sonra tekrar fren ayarlarini
kontrol ediniz.

Fren hortumu gevseklik ayar kolunu (2) takin (6n
diferansiyel). Arka diferansiyel i¢in, gevseklik
ayar kolunu arka cergeveye takin.

Boruyu (1) takin.

kovanini

» Diferansiyel
baglaymiz.

makineye

Kapagi (8) diferansiyel kutusu (7) {izerine takin.
Aks govdesi

“Aks govdesi takimmin demontaji ve montaji”
iinitesinden yararlanarak sag ve sol govde
takimlarimi takin.

Arka destek (arka diferansiyel) “arka aks
takiminin sokiilmesi ve takilmasi” boliimiinden
yararlanarak arka destegi (6) takin.

Yag sicaklign miisiri (arka diferansiyel) (1) yag
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» Diferansiyel ve cer yaglarini
doldurunuz.

Tekerlek bijonlarinin O;Iukiarlnl karsilikli

sicakligt miisirini (5) takin ve konektorii (4)
baglayin.

e s

>
olarak kismi tork uygulayarak sikiniz.
» Tekerlekleri takiniz. » Makineyi sehpadan indirdikten sonra tekerlek
bijonlarimi torkunda sikiniz.
» Araci bir middet calistirip hareket ettirdikten
sonra tekerlek bijonlarii tekrar kontrol ediniz.
» Makineyi zemine indirerek test|> Makineyi kontrollii ve giivenli bir sekilde zemine

ediniz.

indirerek agik alanda test ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is saghg ve giivenligi, yangm ve acil durum kurallarmi
uyguladiniz mi1?
Makineyi askiya aldiniz mi1?
Tekerlekleri soktiiniiz mii?
Diferansiyel ve cer yaglarini bosalttiniz mi?
Diferansiyel yaginda metal kontroliinii yaptiniz mi?
Saft baglantilarini s6ktiiniiz mii?
Diferansiyel kovaninin gasi baglantilarini soktiiniiz mii?
Diferansiyel kovanini makineden aldiniz m?
9. Sag - sol cerleri ve kovanlari ¢ikarttiniz mi?
10. Cer grubunu ve planet dislileri soktiiniiz mii?
11. Dislileri gozle kontrol ettiniz mi?
12. Sag - sol fren mekanizmalarini ve akslarini ¢ikarttiniz mi?
13. Ayna, mahruti ve istavroz digli grubunu yerinde soktiinliz mii?
14. Dislilerde iz kontroliinii yaptiniz mi?
15. Ayna, mahruti ve istavroz digli grubunu parcalarina ayirdiniz
m1?
16. Patinaj 6nleme kavramasini soktiiniiz mii?
17. Sokiilen pargalarin 6l¢iim ve kontrollerini yaptiniz mi?
18. Arnizali pargalarin onarim ve degisimini yaptiniz mi?
19. Istavroz ve patinaj grubunu monte ettiniz mi?
20. Ayna ve mahrutu grubunu monte ettiniz mi?
21. iz kontrolii (backlash) ve rulman vyiikleme (bosluk) ayari
yaptiniz mi?
22. Diferansiyel disli grubunu kovana monte ettiniz mi?
23. Sag - sol cerleri ve kovanlarini taktimiz mi1?
24. Sag - sol fren mekanizmalarin ve akslarini taktiniz mi?
25. Fren ayar yaptiniz m1?
26. Diferansiyel kovanini makineye bagladiniz mi?
27. Diferansiyel ve cer yaglarim doldurdunuz mu?
28. Tekerlekleri taktiniz nm?
29. Makineyi zemine indirerek test ettiniz mi?

=
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsanmiz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi diferansiyelin gorevlerinden degildir?

A) Safttan aldigi dairesel hareketi ayna mahruti disli araciligi ile 90°lik bir ag1 ile
akslar vasitasi ile tekerleklere iletir.

B) Doniislerde aks dislileri ve pinyon dislileri araciligi ile i¢ tekerlekteki doniis hizini
azaltarak aym oranda dis tekerlege ileterek aracin savrulmasini onleyerek lastik
agitilarini minimum seviyeye indirir.

C) Ayna mabhruti dislileri aracilig1 safttan gelen hareketin hizin1 diistirerek tork artisi
saglar.

D) Ayna mahruti dislileri araciligi vites kutusundan gelen hareketin hizini arttirarak
hiz artis1 saglar.

2. Asagidakilerden hangisi diferansiyelin pargalarindan degildir?
A) Ayna disli
B) Mabhruti disli
C) Krameyer disli
D) Aks dislisi

3. Diferansiyellerde hangi tip yag kullanilir?
A) Hipoid disli yag1
B) Hidrolik yag
C) Gres yag1
D) Kauguklu yag

4. Asagidakilerden hangisi diferansiyellerde yapilan ayarlardan degildir?
A) Ayna dislisinin yataklarinin sikilik ayari
B) Ayna dislinin ¢arpiklik ve yalpa ayari
C) Pinyon diglisinin yataklarinin sikilik ayari
D) Ayna ile pinyon disli arasindaki bosluk ayar1

5. Saft araciligi ile alinan hareketin torkunu arttirarak tekerleklere ileten diizenek
asagidakilerden hangisidir?
A) Aks dislileri
B) Cer dislileri
C) Pinyon dislileri
D) Tork konvertor

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Tandemlerin  makine tiizerinde kontrollerini  yapabilecek ve tandemleri
sOkebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar atdlyesi mekanik boliimii.

> Is makineleri yetkili servisleri.

5. TANDEMLER

5.1. Gorevi

[
[

Sanziman

Sekil 5.1: is makinelerinde hareket iletim sistemi

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

Sekil 5.2: Tandem

Tandem tahrik mekanizmasi su kisimlardan olusmaktadir (Yukarida bir taraftaki
tandem tahrik mekanizmasi gosterilmistir. Bu makinede kullanilan ayni pargalarin adetleri ()
parantez igerisinde gdsterilmistir.):

1

03O0 01k~ W

. Tahrik zinciri (2 takim)
. Tahrik zinciri ( 2 takim)
. Tahrik zinciri (2 adet)

. Zincir diglisi (2 adet)

. Mil (2 adet)

. Mil (2 adet)

. Rulman yuvasi (4 adet)
. Arka tekerlek ( 4 adet)

5.3. Cesitleri

Tandemler ¢alisma sekillerine gore, zincirli ve disli tandemler olmak tizere iki gruba

ayrilir.

5.3.1. Zincirli Tandemler

Diferansiyelden akslar araciligi ile aldigi hareketi zincir yardimiyla arka tekerleklere
ileten bir mekanizmadir.

5.3.2. Disli Tandemler

Diferansiyelden akslar araciligi ile aldigi hareketi disliler yardimiyla arka tekerleklere
ileten bir mekanizmadir.
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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 tagiyan iki zinciri
(1 ve 2) yapisinda barindirir (Sekil 5.1).

Miller iki arka tekerlegin, yani on ve arka tekerleklerin tekerlek poryalar ile
entegredir. Bu nedenle, tandem tahrik mekanizmasi, makinenin her bir tarafinda bulunan
tandemde arka akstan iki tekerlege gii¢ iletme islevini yerine getiren bir mekanizmadir.

IIQ'III

H .

Sekil 5.3: Sistemin ¢alismasi (tandem)

4. Zincir diglisi

6. Mil

7. Rulman yuvasi

10. Kapak

11. Kendinden kilitli somun
12. Konik masurali rulman
13. Rulman yuvasi

14. Burg

15. Kovan

16. Porya

17. Kovan

18. Konik masurali rulman
19. Kovan

20. Yag kegesi
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Iki konik masurali rulman (12 ve 18) tarafindan desteklenen mil (6) fren diskleri
paketinin monte edilmis oldugu poryay: tasimaktadir.

5.5. Tandemlerde Yapilan Kontroller

b3 P

= /
O Q

Sekil 5.4: Tandem disli kutusu

Her 500 saatlik caligmadan sonra veya ii¢ ayda bir yag seviyelerini kontrol edilmelidir.

Dogru sonug i¢in makinenin diiz bir zemine ¢ekilmesi gerekir. Yag doldurma tapasi
cikarilir ve yag seviyesine bakilir. Yag seviyesi, doldurma deliginin alt tarafinda olmalidir.
Yag doldurulmadan 6nce yag deligi temizlenmelidir. Gerkli ise yag ilavesi yapilmalidir. Yag
ilavesi yapilirken ayni marka ve viskozite yag kullnilmalidir. Yag ilavesinden sonra yag
tapasi takilmalidir.

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

5.6. Arizalan ve Belirtiler

Tandemler is makinelerinin aktarma organlarindan aldiklar1 hareketi esit olarak ¢coklu
arka tekerleklere ileten disli ya da zincirli mekanizmalardir. Caligma sartlarinda arizalarim
degisik sekillerde gosterirler.

Yol siirlis esnasinda tekerleklerde meydana gelen yalpalama aks bilyelerinde ariza
oldugunun belirtisidir. Makinenin ilk kalkis aninda vuruntu ve titresimin belirtisi tandem
tahrik zincirinin bogluk ayarinin fazla oldugunu gosterir. Tandem tahrik zincirinin
gereginden fazla siki olmasi ise tandem tahrik zincirinin kopmasi anlamina gelir. Doniislerde
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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_(UYGULAMA FAALIYETI

Tandemlerin makine iizerinde kontrollerini yapiniz ve tandemleri sokiiniiz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> s saglig1 ve giivenligi, yangin
ve acil durum kurallarmi
uygulayimiz.

» Tandem baglantilarin1 kontrol
ediniz.

Isyerinin, havalandirma, 1sitma ve aydinlatma gibi
oncelikli sartlarinin yerine getirilmesi gerekir.

Yanici, parlayict1 ve patlayict maddelerin kontrol
altina alinmasi gerekir.

Caligilan zeminin yagdan arindirlilmasi gerekir.
Yakit ve yag bosaltma islemi titizlikle ve uygun
kaplara bosaltilarak yapilmalidir.

vVV VYV V

TANDEM BAGLANTILARI

.
» Tandem baglantilarinin gevseklik ve sizdirmazlik
_kontroliinii yapiniz.

.

» Tandemdeki yagi kontrol
ediniz.
TANDEM YAG SEVIYE OLCUM YERI
» Tandem yag seviye Ol¢iim tapast cikarilarak yag
seviyesi Ol¢iilir.
» Yag seviyesi tapanin hemen altinda olmalidir.
> Tandem havalandirma » Tandem havalandirma deliklerinde tikaniklik ve

deliklerini kontrol ediniz.

yabanci made olup olmadigini kontrol ediniz, varsa
temizleyiniz.
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TANDEM BAGLANTILARI

> Gilvenlik tedbirlerini aliniz.

» Makine askida iken fonksiyon testi yapiniz.

—— oS T‘ ~‘-e*- -

» Makinede fonksiyon testi
yapiniz.

» Tandem hareket iletimini
kontrol ediniz.

> Tandem arizasina karar
Veriniz.

» Fonksiyon testi sonrasi olasi tandem arizasina
karar veriniz.
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» Makineyi diiz bir zemine park
ediniz.

» Makineyi diiz bir zemine park ediniz.

» Makineyi askiya aliniz.

» Kriko yardimiyla makineyi kaldiriniz.
» Makineyi dengeli ve giivenli bir sekilde askiya
aliniz.

» Tekerlekleri sokiintz.

» Tekerlek bijonlarini karsilikli olarak gevsetiniz.
» Makine sehpada iken tekerlegi sokiiniiz.
» Yardim alarak tekerlegi yerinden ¢ikartiniz.

» Kaziyiciy1 ve bigagi sokiiniiz.

» Giivenlik tedbirlerini aliniz.
» Kaziyiciyi ve bigagi sokiiniiz.

> On ve arka koruyuculari
sokiiniiz.

> On ve arka koruyuculari sokiiniiz.
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> Tekerlek freni hava
hortumlarimi  tandem tahrik
muhafazasindan sokiiniiz.

» Sanziman kontrol kablolarin
sokiiniiz.

» Tandem yag bosaltma
tapasinin altina uygun
biiyiikliikte bir kap koyarak ve
tapay1 acarak yagi bosaltiniz.

|

|
]
|

» Aks millerini sOkiiniiz.

» Fren borularmin kapaklarini
sokiiniiz.

» Fren borularinin kapaklarimi sokiiniiz.

» Baglantilar1, konnektorleri ve
fren borularini sokiiniiz.

» Baglantilari, konnektorleri ve fren borularini
sokiiniiz.
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» Kapaklari ve plakay1 sokiiniiz.

» Kapaklar,, tandem tahrik
muhafazasini sokiiniiz.

Q%
°

TANDEM TAHRIK MUHAFAZASI

» On ve arka makarali zincirleri

et e On ve arka makaral1 zincirleri sokiiniiz.
sokiinliz.

» Tandemi aragtan emniyetli bir
sekilde aliniz.

» Tandem elemanlarim

>
» Tandemi aragtan emniyetli bir sekilde aliniz.
sokiiniiz. >

Tandem elemanlarini sokiiniiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimniz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is saghg ve giivenligi, yangm ve acil durum kurallarini
uyguladiniz mi1?

2. Tandem baglantilarinin kontrol ettiniz mi?
3. Tandemdeki yag: kontrol ettiniz mi?
4.  Tandem havalandirma deliklerinin kontrol ettiniz mi?
5. Makinede fonksiyon testi yaptiniz m?
6
7
8

Tandem hareket iletimini kontrol ettiniz mi?
Tandem arizasina karar verdiniz mi?
. Makineyi diiz bir zemine park ettiniz mi?

9. Makineyi askiya aldimiz mi1?

10. Tekerlekleri soktiiniiz mii?

11. Kaziyiciy1 ve bigagi soktiiniiz mii?

12.  On ve arka koruyucular sokiiniiz.

13. Tekerlek freni hava hortumlarii tandem tahrik muhafazasindan
sOktlinliz mii?

14. Sanziman kontrol kablolarin1 sokiiniiz.

15. Tandem yag bosaltma tapasinin altina uygun biiyiikliikte bir kap
koyarak ve tapay1 agarak yagi bosalttiniz m?

16. Aks millerini soktiiniiz mii?

17. Fren borularinin kapaklarimi soktiiniiz mii?

18. Baglantilari, konnektdrleri ve fren borularini soktiiniiz mii?

19. Kapaklar1 ve plakay1 soktiiniiz mii?

20. Kapaklar, tandem tahrik muhafazasini soktiiniiz mii?

21.  On ve arka makaral zincirleri soktiiniiz mii?

22. Tandemi aragtan emniyetli bir sekilde aldiniz mi1?

23. Tandem elemanlarim soktiiniiz mii?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tandem yaglari kag ¢alisma saatinde kontrol edilmelidir?
A) 50 saatte
B) 100 saatte
C) 250 saatte
D) 500 saatte

2. Arka tekerleklerin arazinin durumuna gore asagi-yukar1 hareket etmesini saglayan ve
aks gorevini goren ekipman agagidakilerden hangisidir?
A) Diferansiyel
B) Cer diglileri
C) Tandem
D) Tork konvertor

3. Tandemlerde kullanilan yag cesidi asagidakilerden hangisidir?
A) SAE 30
B) SAE 90
C) SAE 140
D) Katkil1 gres

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

( AMAC )

Tandemlerin bakim-onarimini yapabilecek, takabilecek ve ayarlarini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Motorlu araglar atdlyesi mekanik boliimiinii inceleyiniz.
> Is makineleri yetkili servislerini geziniz.

> Ogrendiklerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

6. TANDEMLERIN BAKIM ONARIMI

6.1. Tandemlerin Sokme Takmada Dikkat Edilecek Hususlar

Tandemlerin, sokme takma islemlerine baglamadan 6nce mutlak suretle is giivenligi
kurallarinin uygulanmasi gerekir.

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

Ayrica tandem bogaz kegelerinde sizinti ve kacak kontrolii yapilir. Tandem bogaz
keceleri, diferansiyel ile tandem havzasini birbirinden ayirir. Diferansiyellerde 90 numara
disli yagi kullanilirken tandemlerde 30 numarali yag kullanilir. Bu da farkli yaglar anlamina
geldiginden birbirinden bagimsiz olmalar1 gerekir. Bunu saglayan da tandem bogaz
kegeleridir. Tandemler, i3 makinesinin kasisli ve engebeli yollarda esneme 0&zelligi
gostermelidirler, bu da O-Ringlerde asintilara ve sizdirmalara sebebiyet vereceginden O-
Ring kontrollerini zorunlu kilar. Tekerleklerin bagh oldugu aks bilyelerinde, bilye ve kege
kontrolii yapilir.

6.2. Elemanlarin Ol¢iim ve Kontrolleri

Tandemler sokiildiikten sonra parcalarinin temiz ve diizgiin bir zemine almarak
kontrol edilmesi gerekir. Tandemlerde genellikle zincir ve dislilerde asinmalar ve kirilmalar
meydana gelir.

Zincir baklalan tek tek kontrol edilerek asinma, ¢atlama ve kirilma izleri gézlemlenir.
Zincirlerde ariza var ise zincir baklalar1 kontrol edilerek ek yeri bulunur ve zincir ¢oziliir.
Arnizali parga degistirilir, ariza zincirin geneline yansimigsa zincirin tamami degistirilir.
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Tandem tahrik zinciri kontroliinden sonra tandem tahrik zincir dislisi {izerinde egilme,
catlama ve kirilma kontrolii yapilir. Tandem tahrik zinciri ve tandem tahrik dislisi beraber
calistiklarindan birinde meydana gelen ariza digerini de etkileyecektir. Tahrik mili {izerinde
de aginti, egilme, kirilma gibi kontrollerin yapilmasi gerekir.

6.3. Tandem Kutusuna Konulacak Yaglar

Bir is makinesi tandem yag Kkapasitesi yaklasik 55-60 litre seviyelerindedir.
Tandemlerde SAE 30 numarali yag kullanilir. Sicak ortamlarda siirekli galisilacaksa daha
kalin yag kullanilabilmektedir.

6.4. Tandem Ayarlan

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

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

> Aks gezinti bosluk ayari: Aks gezinti bosluk ayar1 yaklasik 1-1,5 mm
civarinda olmalidir.

»  Tandem salinmmu: 11°% ileri, 13° geri olmalidur.
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m{ UYGULAMA FAALIYETi

)—

Tandemlerin bakim-onarimini yaparak takiniz ve ayarlarini yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Is saghig1 ve giivenligi, yangin ve
acil durum kurallarin1 uygulayiniz.

>

Isyerinin havalandirma, 1sitma ve aydinlatma
gibi Oncelikli sartlarinin yerine getirilmesi
gerekir.

Yanici, parlayict ve patlayict maddelerin
kontrol altina alinmasi gerekir.
Calisilan  zeminin  yagdan
gerekir.

Yakit ve yag bosaltma iglemi titizlikle ve
uygun kaplara bosaltilarak yapilmalidir.

arindirlilmasi

Elemanlarin Olciim
kontrollerini yapiniz.

veE

Tandem tahrik dislilerinin asint1 ve c¢atlak
kontrollerini gozle ve biiylitecle yapiniz.
Tandem tahrik zincirlerinde c¢atlak ve asinti
kontrollerinin gozle ve biiyiitecle yapiniz.

Orta aks bilyelerinde agint1 kontrolii yapiniz.
Tandem bogaz kecelerinde sizdirmazlik
kontrolii yapiniz.

Tandem ile diferansiyel arasinda bulunan
sizdirmazlik contalarimin  ve  O-Ringlerin
sizdirmazlik kontrollerini yapiniz.

Onarim ic¢in gerekli olan yedek
parcay1 belirleyerek temin ediniz.

Hasarli olan pargalari, katalog normlarinda
olan yedek pargalari temin ediniz.

Uretici firmanm 6ngordiigii yedek pargalar:
kullaniniz.

Tandem elemanlarini takiniz.

Y|V

Tandem elemanlarint kontrollii bir sekilde
yerine takiniz.

Tandemi makineye emniyetli bir
sekilde yerine yaklastiriniz.

Emniyet kurallarini uygulayiniz.
Agir pargalari lift yardimiyla kaldirmiz.

On ve arka makarali zincirleri
takiniz.

Y  V|VV

Makaral1 zincirleri takarken zincir ek yerlerini
bularak disli {izerinde takiniz.

Zincir ek yerlerinin pimlerinin tam olarak
yerlerine gegtiginden emin olunuz.

Kapaklari, tandem  tahrik

muhafazasina takiniz.

Y VY

Kapaklari uygun bir sekilde yerine takiniz.
Tahrik muhafazasinin baglantilarii tek tek
kontrol ediniz.

Kapaklar ve plakay1 takiniz.

Kapaklar1 ve plakayr emniyet kurallarini

uygulayarak takiniz.

V|V V

Baglantilar1, konnektorleri ve fren
borularini takiniz.

Fren borularini takmadan 6nce boru igerisine
yabanci madde girmediginden emin olunuz.

Fren borularinin
takiniz.

kapaklarini

Fren borularimin kapaklarim takiniz.
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» Aks millerini takiniz.

» Tandem yagini1 doldurunuz.

» Aks millerini takarken sag ve sol aks
boylarmin  farkli  oldugunu  dikkatten
kacirmayiniz.

» Aks frezelerini yerine gegtiginden emin
olunuz.

» Tandemlere SAE30 numara tandem yag1
doldurunuz.

> Uretici firmanim 6nerdigi yagin disinda
yag doldurmayiniz.

» Tandem yagini doldurduktan sonra seviye
6l¢iim yerinden tandem yag seviyesini
kontrol ediniz.

» Sanziman kontrol  kablolarini
takiniz.

» Sanziman kontrol kablolarini1 soketlere
takiniz.

» Tekerlek freni hava hortumlarim
tandem  tahrik  muhafazasina
takiniz.

» Tekerlek freni hava hortumlarim tandem
tahrik muhafazasina takiniz.

> On ve arka koruyuculari takiniz.

> On ve arka tandem koruyucularini yerine
takiniz.

» Kaziyiciy1 / bigag takiniz.

Kaziyiciyl/ bigag takiniz.

» Tekerlekleri takiniz.

>

» Tekerlekleri takiniz.

» Tekerlek bijonlarin karsilikli olarak
torkunda sikiniz.

» Makineyi askidan indiriniz.

» Makineyi askidan giivenlik kurallarini
uygulayarak indiriniz.

» Tandem ayarlarini yapiniz.

» Tandem tahrik disli gerginlik ayarlarini
katalog normlarina uygun olarak
ayarlayin ve deneme sonrasinda tekrar
Olciin.

» Makinede fonksiyon testi yapiniz.

» Makineyi agik ve giivenli bir alanda test
ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr
1. Is saghg ve giivenligi, yangin ve acil durum kurallarm
uyguladiniz mi?
Elemanlarin 6l¢iim ve kontrollerini yaptiniz mi?
3. Onarim igin gerekli olan yedek pargay1 belirleyerek temin ettiniz
mi?
Tandem elemanlarim taktiniz m?
Tandemi makineye emniyetli bir sekilde yerine yaklastirdiniz
mi1?
6.  On ve arka makaral zincirleri taktiniz nm?
7. Kapaklari, tandem tahrik muhafazasina taktiniz mm?
8. Kapaklar ve plakayi taktiniz m1?
9. Baglantilari, konnektorleri ve fren borularini taktiniz mi1?
10. Fren borularinin kapaklarim taktiniz mm?
11. Aks millerini taktiniz mi?
12. Tandem yagini doldurdunuz mu?
13. Sanziman kontrol kablolarini taktiniz mi1?
14. Tekerlek freni hava hortumlarini tandem tahrik muhafazasina
taktiniz m1?
15. On ve arka koruyuculari taktiniz nm?
16. Kaziyicty1 / bigagi taktiniz mi?
17. Tekerlekleri taktiniz mi?
18. Makineyi askidan indirdiniz mi?
19. Tandem ayarlarim yaptiniz m?
20. Makinede fonksiyon testi yaptiniz mi?

no

>

o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bir is makinesinde tandem yag kapasitesi yaklasik kag litre seviyelerindedir?
A) 25-30
B) 35-40
C) 45-50
D) 55-60

2. Asagidaki ayarlardan hangisi tandem ayar1 degildir?
A) Tandem tahrik zincir ayar1
B) Tekerlek aks bilyesi yiikleme ayar1
C) Aks bosluk ayari
D) On yiikleme ayar1

3. Tandemlerde kullanilan yag ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) SAE 30
B) SAE 90
C) SAE 140
D) Katkili gres

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

( AMAC )

Lastikleri sokebilecek, kontrol edebilecek/takabilecek ve tekerlek balans ayarini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Motorlu araglar atodlyesi mekanik boliimiinii inceleyiniz.
> s makineleri yetkili servislerini geziniz.

> Ogrendiklerinizi arkadaslarinizla paylaginiz.

/. TEKERLEKLER

7.1. Gorevleri

Motorlu karayolu tasitlarinda, aracin yiikii dnce sasiye sonra da slispansiyon sistemi
tizerinden 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 Kisimlar

Otomobillerde tekerlekler ii¢ kistmdan meydana gelir. Bu kisimlar tekerlek poryasi,
tekerlek govdesi (jant gobegi) ve janttir. Tekerlek poryasi tekerlegin yataklanmasina hizmet
eder. Flangh porya, 6n dingilin aksin kol muylusunun iistiinde ve arka dingilin tahrik milinin
iistiinde yataklanir. Fren kampanasi ve tekerlek govdesi, flansin iizerine merkezlenerek
takilirlar. Jant gobegi ise poryanin janta baglanmasimi saglar. Jant ise lastiklerin iizerine
takildigr kisimdir. Jant gdbekleri; diskli jant gobegi, dokiim kollu jant gobegi (tekerlek
yildiz1), telli jant gobegi olmak iizere ii¢ gesittir.

Diskli jant gobegi, genel olarak ¢anak seklinde bombeli yapilmistir (bundan dolay1 adi
da tekerlek ¢anagidir). Tekerlek poryasinin {istiine tespit edilmesi i¢in konik oturtma yuvalari
(merkezlenmesi i¢in) ve tekerlek bijon civatalari ile somunlart kullanilir. Diskli tekerlekler
jant gobegi celik sactan veya hafif metalden preslenirler. Diskler, jantlarla birlikte kaynak
edilirler veya perginlenirler. Ozel bigim vermek suretiyle (6rnegin kaburgalar), dayamm
arttilir. Diskli jant gobekleri az agirlikta yeteri kadar saglamliga, iyi 1s1 dagitimi, kolay
temizlenme gibi ozelliklere sahiptir. Binek tasitlarda, kamyonlarda, otobiislerde ve tarim
makinalarinda kullanilirlar.
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Dokiim kollu jant gobeginde ise, tekerlek jant gobegi, tekerlek yildizini meydana
getirecek sekilde tekerlek poryasi ile birlestirilmistir. Jant, klemens plakalar ve civatalar
vasitastyla tekerlek yildizinin iistiine baglanir.

Dokiim kollu jant gobegi, yiiksek dayanim, fren kampanasinin iyi havalandirilmasi
gibi 6zelliklere sahip olmasina karsin, 1s1 dagitimi kétiidiir ve temizlenmesi oldukga zorudur.
Genellikle agir yiik kamyonlarinda ve otobiislerde kullanilir.

Telli jant gobeklerinde ise porya ve jant, telli kolar vasitasiyla baglanirlar. Gerekli
dayanimi elde etmek i¢in, yan yana bircok telden kollar kullanilmaktadir. Baslica 6zellikleri;
az agirlik, iyi elastikiyet, fren kampanasinin iyi havalandirilmamasi, 1s1 dagitim kotd,
temizlenmesi zor ve pahalidir. iki tekerlekli tasitlarda ve spor otomobillerde kullanilirlar.

Derin yatakli jantlar lastigin oturmasi igin, jant omuzlarinin i¢ tarafina egim verdikleri
icin parcali 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 ¢elik veya hafif metalden
yapilirlar.

7.2.1. Jantlar

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

Resim 7.1: is makinesi jant1 (parcal)

7.2.1.1. Gorevleri

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

Meydana gelen hava akimimni fren disklerine yonlendirerek disklerin daha ¢abuk sogumasina
yardimci olurlar.

7.2.1.2. Yapisal Ozellikleri ve Kisimlar1

Jantlar genel olarak tek pargali olur. Agir hizmet tipi araglarda (kamyon, treyler, yol
ve i makineleri) iki pargali jant kullanilir. Jantin merkezi ¢ap bakimindan biraz daha
kiiciiktiir. Bu tip jantlara diisiik merkezli jant denir. Gliniimiizde genel olarak diisiik merkezli
jantlar kullanilmaktadir. Merkezin diisiik tutulmasinin sagladigr yararlar vardir. Lastiklerin
kolay sokiiliip takilmasimni saglar. Lastik damagmm bir kismi jantin c¢ukur kismina
indirildikten sonra diger tarafi janttan kolaylikla ¢ikarilir.

Resim 7.2: Jant gobegi ve cemberi

7.2.1.3. Jantlar Uzerindeki isaretler

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

Jantlar {izerinde yer alan yazi 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 (flang) profili
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"J" ve "JJ" kodlu jantlar sekil olarak aynidirlar ancak lastik kordonunun oturdugu flang
yiikselme mesafelerinde kiictik farkliliklar vardir."J" tipinde flans yiikselme mesafesi 17.5
mm (0.689 ing) "JJ" de ise 18 mm (0.709 ing)’dir.

Jant Genisligi
C y¢—— Jant Damagi
Supap Deligi 2 \
1 ™N
I \\ Havalandirma
- deligi
T 1
I | oFF-SET

PCP

Merkez
Delik Capi

=
=
{53
=
53
S
()

inal Cap

Bijon Deligi 2|

Tubel

Setleri i Topuk Oturma Yeri

Jant Cukuru

Sekil 7.1: Jantin boliimleri

"JJ" dizayn genis lastiklerde tercih edilir. Clinkii daha yiiksek flang kosesi, lastigin
jantin sonuna erigsmesini zorlastirir. Bu nedenle, "JJ" dizayn, genis lastikler i¢in tretilmig
genis jantlarda sikca kullanilir.

14 : Jant ¢ap1 (ing)
X : Tek parcali (mono blok, tubeless) jant
CH : Janttaki "tubeless seti" tipi

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

36 : Jant off-seti (mm.)

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 Ozelligi ile ilgili oldugundan
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temel bir Ol¢lidiir. Bundan dolay: lastik ve jant degisimlerinde dikkat edilecek en OGnemli
faktorlerden biridir. Jantlarin iizerinde, Ol¢ii tanimlamalarinda rakamsal olarak ve mm
cinsinden verilir.

0203 : Jantin {iretim tarihi (ay-yil). 2003 yilinin 2. ayinda iiretilmistir.
70259  : Jantin seri numarasi.

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 sayist,
98 ise komsu iki bijon ekseni arasindaki mesafeyi belirtir.

7.2.1.4. Cesitleri

Jantlar imalat yontemlerine ve malzemelerine gore siniflandirilir. Preslenmis celik jant
ve hafif dokiim aliiminyum alagimli jant olmak iizere su siralarda en ¢ok kullanilan iki gesit
vardir.

> Celik Jant
Celik jant ¢elik sactan basilmig bir diske kaynatilmig bir gemberden meydana gelir.
Bu yapr seri iiretime ¢ok uygundur. Bircok ara¢ preslenmis ¢elik disk tipi kullanmaktadir.
Ciinkii ¢elik jantlar yiiksek mukavemettedir ve oldukga kaliteli imal edilebilmektedirler. Is
makinelerinde sik¢a kullanilirlar.

»  Aliiminyum Alasgimli Jant
Bu tipin dokiimiinde, baglica aliiminyum ve magnezyum olmak f{izere hafif bir
alasim kullanilmistir. Aliiminyum jantlar sadece hafiflik saglamak i¢in degil, ayn1 zamanda
ara¢ goriinlimiine nitelik kazandirmak amaciyla da kullanilir. Otomobillerde sik¢a
kullanilmaktadir.

7.2.2. Lastikler

Tekerlek lastikleri glinlimiiziin degisen, gelisen ortaminda 6nemli bir yere sahiptir.
Insanlarin can ve mal giivenligi acisindan bilyiikk énem tasir. Otomobildeki gelismeler ne
kadar hizli olursa olsun esas sinir1 yine lastikler belirleyecektir. Bu yiizden lastik {ireticileri
arastirma ve gelistirmeye biiyiik yatirnmlar yapmaktadirlar.
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Resim 7.3: s makinesi lastigi

7.2.2.1. Gorevleri

Lastiklerin gorevlerini alt1 ana baglik altinda toplamak miimkiindiir.

Aracin ve yiikiin agirligini tagimak

Motorun yarattigit dondiirme momentini yola aktararak c¢ekis kuvvetine
doniistiirmek

Darbeleri emerek konfora katkida bulunmak

Yavaslamalarda fren giiclinli, viraj doniislerindeyse direksiyon kontroliine
gerekli olan yanal kuvveti iiretmek

Ayrica kendine 6zgii darbe emici emis Ozellikleri sayesinde siirlisten ve zemin
bozukluklarindan meydana gelen kuvveti absorbe etmek

Yol kaplamasinin tiirii (asfalt, toprak, sose) ve yolun durumu ( yagmur, ¢amur,
kar, buz) ne olursa olsun, giivenli sekilde yol tutusu saglamak

YV V VYV VYV

7.2.2.2. Yapisal Ozellikleri ve Kisimlar:

Tekerlek lastiklerinin yapilarinda, gerek yiiksek mukavemeti kargilamak iizere naylon,
rayon, polyester gibi elyaf esasl kordlarla gelik kordlar bulunmaktadir. Topuk dayanimlari
ise celik teller yardimiyla saglanir. Birbirinden farkli karakterdeki bu elemanlarin bir arada
tutulmasi ve hizmet aninda zeminle temasin giivenle saglanmasiyla, yanaklardaki esneme
kabiliyetinin verilmesi gorevini lastik karisimi dstlenir. Lastik karisimini dogal ve sentetik
kauguklarla ana dolgu olarak karbon karalar1 olusturur. Bunlara ilave olarak vulkanizasyon
elemanlar1 bulunmaktadir. Karisimin islenmesi ve homojenligi i¢in kimyasal yaglar
kullanilir.

> Sirt: Lastigin yolla temasini saglayan en iist boliimiidiir. Uzerindeki desen
kulanim amacini gosterir. Desendeki oluklar yagmur suyunu desarj etmeye
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yarar. Zemine temas eden dolu bloklarsa ¢ekis ve fren giiclinii iletir, yanal
kuvvet tretir.

Omuz: Sirt ile yanagin birlestigi ve kalin kauguktan yapilmis bolgesidir.
Yanak: Lastigin topuk ve omuz bolgesi arasinda kalan bolgesidir. Direksiyon
kontrol karakteristigini, tastma ve konfor estetigini belirler. Lastige esneklik
saglar, lizerinde markalama ve tanitic1 bilgiler bulunur.

Topuk: Lastigin janta temas eden ve sikica baglanmasini saglayan bolgesidir.
Damak teli: Lastigi jantin etrafinda tutan bdlgedir. Gerilmeye dayanikli,
uzamayan celik tellerden tiretilir.

Ceyfir: Damak telinin dis kismina yerlestirilir. Karkas yapinin jant tarafindan
agindirilmasini ve tahrip edilmesini engeller. Jant ucu {izerinde gerekli olan
esnekligi saglar.

Karkas yapi: Lastigin alt ucundaki bir damak telinden digerine uzayan destek
boliimiidiir. Damak telinin etrafin1 dolasarak lastige baglanir. Polyester kord
bezinden {iretilen karkas yapida uzunlamasina lifler yiikii tasir, yatay liflerse
yapiy1 bir arada tutar.

Kusaklar: Lastik sirt deseninin altinda uzanan dar katmanlara kusak ad1 verilir.
Celik ve bez olmak tizere ikiye ayrilan kusaklar karkas yapiy1 sikigtirir.

Astar: Lastigin i¢ ylizeyindeki ince bir kaucuk katmani olan astar hava
sizdirmazligin1 saglar. Lastigin icine sikistirilmigs basingli havanin disart
ka¢masini 6nler.

Standart tip bir oto lastigini olusturan malzemelerin yiizdeleri asagidaki gibidir:

o Dogal kauguk ...........c.ceoiiiinn. %14
o Sentetik kauguk ........................ %27
o Karbon karast ..................c..ee.. %28
o Celik. ..o %15
. Tekstil kumag ve kimyasallar ....... %16
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Sirt Bandi

Kusaklar

Karkas

Merkezleme

Topuk Kordonu

Blgesi Topuk Teli

Demeti
Topuk Tirnak Ucu

Topuk Bolgesi

Sekil 7.2: Lastik kaplama kisimlar1

7.2.2.3. Cesitleri ve Kullamim Yerleri

> Capraz Katl Lastikler

Lastik teknolojisinin baslangicinda kullanilan ilk gdévde yapisidir. Bu lastikleri
gbvdesini olusturan tekstil esasl "kord" iplikleri birbiri iizerine, lastik yoniine 35-40 derece
ac1 yapacak sekilde capraz olarak yerlestirilmistir. Bu yap1 dioganal veya konvansiyonel
olarak da adlandirihr. Olgii taniminda "-" veya "D"ile belirtilir.

> Radial Lastikler

Degisen ve gelisen otomotiv sektdriiniin, gereksinimlerini karsilamak tizere gelistirilen
bir yapidir. Bu lastiklerde govde yapisi, iistiin 6zellikli rayon, naylon, polyester gibi tekstil
esaslt kordlarin lastigin doniis yoniine 90 derecelik ac1 yapacak sekilde yerlestirilmeleri
sonucu olusan kusaklarda, belirli agida ¢elik kord kusak katlariin tatbik edilmesi sonucu
olusan yapidir.

Ayni zamanda radyal yapi, sadece tekstil esasl ve lastigin doniis ydniine gore sifir
derece ve belli acidaki kordlardan olusan kusaklarm tatbik edilmesiylede olusabilir. Olgii
taniminda "R" harfi ile beliritilir.

»  Tubeless ve Tube-Type Lastikler

Araglarda yiike karsilik gelen tepki kuvvetini karsilayan, lastiklerde jant arasina
sikistiritlan  hava basmcidir. Lastikler sadece hava basincinin  sikistirildign  kaliflardir.
Sikigtirilmis hava basicinin tutulmasi, i¢ lastiklere veya dis lastiklerin i¢ kismina tatbik
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edilen ve sizdirmazlik saglayan liner tabaka yardimiyla saglanir. i¢ lastikli kullanilan dis
lastiklere Tube-type, i¢ lastiksiz kullanilan dis lastiklere Tubeless lastik denir.

7.2.2.4. Lastik Uzerindeki Isaretler

Radyal Jant gap
\ kodu

Yuksakligin
geniglije aram

| Yok andeksi &

. 1z semball

Lastigin mm. olarak
naminal genislidi
LMLE, DODT Lastik
s Kimlik Mumaras:
CAGIr kar
Kogullar

Binak ato
lastig

- Lastik katman

- 2 = i r
1zin verlen A Wy bilesenlari &
gigirme kullanilan
Basine malzemelar

y
Agsinma, gekis
we gicaklik natlan Maks. yik aram

Sekil 7.3: Lastik iizerindeki isaretler

Lastik sinifin1 gosteren opsiyonel harf (veya harfler)
>  P:Binek

> LT: Jip vs. hafif kamyon

> ST: Ozel Treyler

215 : Lastik nominal (her iki dis kenardan en genis noktalar) genisligini gosteren 3
haneli rakam. (milimetre)

[ : Boliiisareti

65 : Yanak yiiksekliginin, toplam genislige oranimi gosteren 2 veya 3 haneli rakam.
Belirtilmemigse %82 oldugu varsayilir. Rakam 200'den biiyiikse lastigin toplam c¢apinin
milimetre cinsinden degeridir.

Lastigin karkas yapisini belirten opsiyonel harf
> B: Capraz kemerler

> R: Radyal

> D: Diyagonal
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15 : Ing olarak jant ¢apm1 gosteren 2 haneli rakam
95 : Yiik endeksini gosteren 2 ya da 3 haneli rakam
H : Hiz endeksini gosteren 1 ya da 2 haneli harf/rakam karisimi

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
sonrast hayati tehlike anlamina gelebilir.

7.2.2.5. Lastiklerin Periyodik Yer Degistirilmesi

Lastik bakimmin onemli unsurlarindan birisi diizenli olarak lastiklerin yerini
degistirmektir. Lastiklerin yerini degistirmekteki asil amag aragta takili lastiklerin daha
diizgiin sekilde asinmasimi saglamaktir. Eger kullanici 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 asinma farkederseniz lastikleriniz
yerini daha once degistiriniz ve yetkili lastik bayiniz veya servisiniz ile bu normal olmayan
asinmanin nedenini arastiriniz. Unutmayimiz ki, derin ¢ukurlara girmek lastiklerde normal
olmayan aginmalara yol acacak sekilde lastik ayarlarinin bozulmasina neden olur.

Ozellikle 6n tekerlek lastiklerinin diizenli olarak yer degistirilmesi ok onemlidir
ciinkii &n lastikler arka lastiklere gdre daha cabuk 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 i¢in, sag ve sol bicak 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 somunlari gevsetilir. On tekerlekler kaldirilir, civatalar sokiiliir.
Civatalar sokiiliirken karsilikli sokiiliir veya sikilir.
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BiJON SIKMA TORKU 82 KGF.M
HAVA BASINCI 90 PSI (6 Kg/cm?)
LASTIK EBATLARI 10.00 X 20

Sekil 7.4: Is makinelerinde lastik rotasyonu ve basin¢ degerleri

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 gdmiilii sirt asinma gostergesi mevcuttur. Bu gostergeler lastigin
cevresindeki birgok yerde, sirt kanallarinin uglarinda yer alirlar. Yerleri omuz bolgesindeki
kiigiik {iggenler ile gosterilir. Eger lastik sirt aginmasi gostergesi bitisikteki sirt digleriyle ayni
uzunlukta ise, bu lastigin sadece 1,6 mm dis derinligi kaldig1 anlamina gelir. 1,6 mm yasal
minimum dig derinligi oldugu i¢in lastiklerinizi hemen degistirmelisiniz.

Bir lastigin 1slak zemin performansi azalan dis derinligi ile diiger. Diislik dis derinligi
olan lastik daha onceki gibi ayn1 miktarda suyu bosaltamamaya baglar ve lastigin suda
kizaklama riski yiikselir. Diger taraftan, 1slak zeminde fren performansi azalir. Bu nedenle
genellikle yaz lastiklerinizi 3 mm dis derinligi kaldiginda degistirmeniz 6nerilir.

Fulda kis lastikleri 6zel kis asmma gostergelerine sahiptir. Bu, kis asmma
gostergelerinin sirttaki yerleri omuz bolgesinde kar tanesi isaretiyle gosterilmistir. Eger lastik
sirt aginma gostergesi, bitisikteki sirt disleriyle ayn1 yiikseklikte ise, bu lastigin sadece 4 mm
dis derinligi kaldigi 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 asiniyorsa bu lastiklerinizin ideal sekilde sisirilmediginin ya
da aracinizin sasisinde bir sorun oldugunun isareti olabilir. Eger kenarlardaki sirt profili
ortadan daha derinse lastik gereginden fazla gisirilmis demektir.
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Eger sirt ortada kenarlardan daha derinse lastiginiz yeteri kadar sismemis olabilir.
Eger sirt bir tarafta digerinden daha derinse rot ayarinizi bir an 6nce kontrol ettirmelisiniz.

Is makinelerinde asir1 lastik asintilarmin 6niine gecmek icin lastiklerin iizeri zincir
kaplamayla kaplamr. Ozellikle kayalik zeminlerde lastiklerin parcalanmasi séz konusu
oldugundan zemin ile lastik arasina zincir halkalar yerlestirilerek olasi lastik yirtilmalarinin
oOniine gecilmis olur.

Resim 7.4: Is makinelerinde lastik koruyucu zincir tabakasi

7.3. Tekerlek Balansi

Dengelenmesi gereken herseye yapilan miidahaleye balans denir. Balanslama islemi
bir govdenin donerken yataklarina balans edilmemis merkezkag kuvvetleri etkilemeyecek
sekilde kiitle dagilimini 1slaha yonelen bir islemdir.

7.3.1. Tekerlek Balansinin Onemi

Islemin sadece belirli bir dereceye kadar netice verecegi, balanslama isleminden sonra
da donen elemanlarda balanssizlik bulunacagi gergektir. Bu standart, miisaade edilen kalici
balanssizlik miktarina dairdir. Giintimiizdeki 6l¢ii aletleri yardimi ile balanssizlik ¢ok kiigiik
sinirlara diistirtilebilmektedir. Bununla birlikte sinirlar asir1 derece diisiirmek ekonomik
olmayabilir. Balanssizligin hangi dereceye kadar diisiiriilecegi, teknik ve ekonomik
karsilastirma yapilarak optimum deger genis olgme teknigi kullamlarak, laboratuar ve
kullanma yerinde dogrulukla tayin edilebilir. Diisiik profilli lastiklere duyulan ilginin giderek
artmasi, lastik biitiiniine hassas bir balans ayar1 yapilmas: gereksiniminin 6nemini ortaya
cikarmaktadir. Lastiklerde balanssizlik gesitli sekillerde goriilebilir. Lastik ziplayabilir, yalpa
yapabilir veya her ikisi birden goriilebilir.

7.3.2. Tekerlek Balansinin Cesitleri

Tekerleklerin balans ayarlar: iki asamada gerceklestirilir. Statik ve dinamik ayarlar
sabit balans makinesinde yapildiktan sonra tekerlekler monte edilip bilye, kampana veya
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disklerle birlikte donerken son balans islemi yapilir. Statik ve dinamik balans ayarlari igin
tekerlekler sokiilerek sabit balans makinesine baglanir.

Ancak balans ayari islemine baslanmadan 6nce jantlarda herhangi bir hasar olup
olmadigi kontrol edilir ve lastik hava basinglari fabrikanin 6ngordiigii degerlere getirilir.
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 havalar:
fabrika Olgiilerine getirildiginde yine ayarsizhik meydana getirir. Bilgisayarli sabit balans
makinesine baglanan tekerlegin hafif olan kismi ve ne kadar kursun agirlik takilmasi
gerektigi ekranda goriiliir. Gerekli agirlik takildiktan sonra tekrar dondiiriilen tekerlegin
agirlik dagilimi tam olarak dengelendikten sonra islem tamamlanir. Bu islem dort tekerlege
de ayr1 ayr yapildiktan sonra tekerlekler araca monte edilir. Son balans islemi i¢in kullanilan
makinenin tekerlegini dondiiren kismi belirli bir donme devrine ulastiginda makine
tizerindeki bir lamba belli araliklarla yanip sonmeye baslar. Lastikten yansiyan 1sigin makine
tizerindeki optik bir sensor tarafindan okunmasiyla yine hafif olan bolge tespit edilip gerekli
kursun agirlik takilarak balans ayari tamamlanir. Tekerlek yukari- asagi dogru dengesiz
doniliyorsa yani doniis sirasinda ziplama oluyorsa statik balans ayari; saga sola dogru
dengesiz bir doniis varsa, tekerlek yalpaliyorsa dinamik balans ayar: yapilmas: gerekir.

7.3.3. Balanssizhigin Nedenleri

Balanssiz lastikler aracin belli hizlarda titremesine neden olur. Bu erken ve diizensiz
sirt aginmasina 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
baglamaktir. Bir lastik, janta takildiginda, iki hafif kusurlu birim bir biitiin olusturmak i¢in
birlestirilmigtir. Bu biitliniin yanal ve radyal merkezlerinin tamamen esit bir agirlik
dagilimia sahip olmasi aslinda mimkiindiir. Cogunlukla tekerlek iki tiir dengesizlik
gosterebilir:

> Statik balanssizhk: Lastikte agir ya da hafif bir nokta oldugunda meydana
gelir. Bu durumda lastik diiz bir sekilde donmez ve lastik ve tekerlek yukari
asag1 devinime ugrar.

> 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 ihtiya¢ duyar. Tekerlegin balansini ayarlamak i¢in, teknisyen,
tekerlegi dondiirerek biitiiniin daha agir kisimlarimi belirledigi balans makinasina tekerlegi
takar. Balans sistemi daha sonra dengesizligi diizeltmek i¢in jantin yiizeyine ters agirliklar
yerlestirmek iizere, teknisyeni yonlendirir.
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7.3.4. Balanssiz Tekerlegin Ara¢ Uzerinde Etkileri

Tipik bir durumla lastiklerdeki balanssizlik, direksiyonda veya bir biitiin olarak aragta
titresim seklinde kendini gosterir. Balans ayar1 yapilinca da bu belirtiler ortadan kalkmalidir.
Diizgiin balans ayart, 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, 6zellikle yagish havalarda viraj alma
yetenegini ters yonde etkileyebilir. Diizgiin balans ayari, lastiklerin diizgiin bir sekilde
asinmasini saglayarak lastik omriinii uzatir ve donme direncini azaltarak yakit tasarrufu
saglar.
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Lastikleri sokiiniiz, kontrol ediniz/takiniz ve tekerlek balans ayari yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Lastiklerle ilgili sikayetleri dinleyerek not
almiz.

» Miisteri sikayetlerini dinleyiniz.

» Bijonlari gevsetiniz.

A4

Bijonlar1 makine yerde iken karsilikli olarak
gevsetiniz.

» Makineyi hidrolik lift ile kaldirdiktan sonra
bijonlar1 sokiiniiz.

Araci gilivenli bir sekilde lifte aliniz.

Lift ayaklarmin aracin uygun yerlerine
oturdugundan emin olunuz.

Liftin altina girmeyiniz (Ara¢ kaldirilirken ve
indirilirken).

A\

A4

> Araci lifte aliniz.

» Lift destek noktalari
» Lift desteklerinin  uygun olan yerlere
geldiginden emin olunuz.
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Tekerlekleri sokiiniiz.

BIJON GEVSETME YONU

Kagak yerini tespit ediniz.

» Lastigi su ile dolu bir kiivetin igine daldirarak
hava kagagi olan yeri belirleyiniz.

Lastik hava supabini ¢ikartiniz.

» Supap anahtar1 kullanarak lastik supabini
¢ikartiniz.

Lastigin havasmi bosaltiniz.

» Supap kapagi ve supap ignesi ¢ikarilarak lastik
igindeki sikistirilmis havay1 bosaltiniz.

Lastigi sokme makinesine
yerlestiriniz.

» Varsa janttaki balans kursunlari ¢ikarmiz.

B

Lastigi janttan ayiriniz.

» Makinenin orijinal levyesini aliniz, levyenin
kisa kenart lastik topugunu tutacak sekilde
jant ¢ukuruna sokunuz.

» Lastik yanagindaki baskiy1 kaldirimiz.

» Levyenin kisa kenarimi lastik topuguna
oturtunuz.

» Kafanin istiindeki levye oturma yerine levye
oturtunuz.
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» Levyenin serbest ucunu asagi dogru bastiriniz.
(Bu asamada levyenin uzun kenariyla bu islem
yapilirsa levyenin ug¢ kismi lastik yanagindaki
kord bezine veya i¢ ylizeye yapistirilmig hava
sizdirmaz tabakaya zarar verebileceginden
dikkat edilmelidir.)

» Bir elle levye tutulurken diger elle lastik
yanagl, kafanin yaklasik 20 cm yanindan,
asagiya dogru bastirarak lastik topugunun jant
cukuruna diismesi saglayiniz.

> Ilgili pedala basarak lastik ve jant1 saat ibresi
yiiniinde dondiiriiniiz.

> Is makineleri lastigini janttan almak icin celik
¢emberin levye ile ¢ikartilmasi gerekir. Celik
cember ¢ikinca lastik jant gébeginin lizerinden
rahatlikla alinir.

» Lastik hiz semboli “H” (210 km/saat) veya
altinda ise, delik ¢ap1 azami 6 mm ve de lastik
daha 6nce tamir edilmemis ise tamir edilebilir.

» 240 km/saat ve iistii hiz sembollii lastiklerin
tamir edilmesi sakincalidir.

» Lastik i¢ yiizeylerinde g¢atlama ve kesilme,
karkasta ayrilma ve yirtilma, topukta kesilme,
kirllma ve asirt deformasyon varsa tamir
yapilmamalt ve lastik kesinlikle yenisi ile
degistirilmelidir.

» Tamirde temizlik ¢ok O6nemlidir. Yara tamir

» Lastigi tamir ediniz.
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malzemesi, sadece temiz yiizeye yapisir. Yara
bolgesinin igten distan konik bir zimpara tasi
ile iyice temizlenmesi ve yara igindeki serbest
kalan ¢elik kusak tel uglarimin, elmas uglu bir
matkap ile alinmasi gerekir. Bu islem iyi
yapilmazsa ileride ¢elik kusak uglar1 ¢aligma
yaparak  paslanabilir ve yara tamir
malzemesine hasar vererek lastigi hizmet dist
birakabilir.

Tamir malzemesinin kullanilacagi yerdeki
kauguk ile kesinlikle benzer 6zellikler tasimasi
gerekir. Eger kullanilan malzeme kauguk
esasli degilse esnemesi, gerilmesi ve lastik
biinyesinde olusan 1siya tepki ozelligi farkl
olacagindan, ayrilma yapar.

Yara tamirinin yiiksek sicakliga sahip iitiilerle
yapilmasi, lastikte istenmeyen sorunlar ¢ikarir.
Utiiniin temas ettigi alandaki kaucuk yeniden
piserek orijinal &zelliklerinden bir bdliimiinii
yitirir. Kusaklarda acgilmalar ve lastik
tabaninda sekil bozukluklari olusabilir.

Hasarli lastik janttan c¢ikarilip i¢ kism
dikkatlice incelenmelidir. Cok kisa bir siire de
olsa havasiz lastik {lizerinde yiirlime,
karkastaki kordlara zarar verebilir.

» Lastigi janta takimiz.

S6kme isleminin tersini uygulayarak lastigi
janta takiniz.

» Lastik hava supabini takiniz.

Supap anahtar1 kullarak lastik hava supabim
janta takiniz.

» Lastik havasini tamamlayiniz.

Lastigi sisirirken kontrolli hava verin, ¢ok
fazla vermek lastigi patlatir. Parmaklarinizi
jant ile lastik arasina koymaktan kaginin.
Lastik havalarini ise baslamadan once soguk
sekilde kontrol edilmelidir.

Normal satihli yollarda, kaya, kazi islerinde
21,5 x 25 x 12 kat 3,5 kg/cm®.

Yumusak zeminde yigma malzeme ile
calismada 2,5 kg/cm®

Kumlu arazi ¢alismalarinda 2,5 kg/cm?

Lastik hava basinlarinin imalatg1 tavsiyesine
gore yapilmasi 6nemlidir.

» Kagak kontrolii yapiniz.

Lastigi su ile dolu bir kiivetin i¢cine daldirarak
kontrol edebilirsiniz.

» Tekerlegi  balans  makinesine
baglaymiz.

Tekerlek balansi konusuna bakiniz. Tekerlek
balans1 yapacaginiz makinenin kullanimim
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Ogretmenizden veya uzman kigilerden yardim
alarak Ogrenin. Ilk defa kullanacaksaniz,
kullanim kilavuzunu kesinlikle okuyunuz ve
talimatlarina uyunuz. Bu hem gilivenliginizi
saglayacak hem de zaman kazandiracaktir.
Tekerlek balansi genel olarak asagidaki gibi
yapiiz:

» Balans ayar1 yapiniz.

Tekerlegi, araca baglandig1 gibi, sabit balans
makinesine  baglaymiz, bijondan veya
gobekten sabitleyiniz.

Jant c¢api, jant kesit genigligi (jantin et
kalinligi dahil) ve balanslanacak kiitlenin
balans okuyucu merkeze olan uzaklig
makineye girilir. Yeni tip sabit balans
makinelerinde bu islem otomatik olarak
yapilabilecegi gibi kodlama sistemiyle de
yapilabilir.

Kapak kapatilir ve tekerlek donmeye baglar.
Bazi tip makinelerde bu islem de otomatik
olarak yapilir. Kapak kapatildiginda tekerlek
donmeye baslar.

Yaklasik 15-20 saniyeden sonra ekranda
balanssizlik degerleri goriliir. Sag- taraf dis,
sol taraf i¢ kisimdaki balans kursunu (karsit
agirhk) konulmast (cakilmasi veya
yapistiritlmasi) gereken agirlik degerini verir.
Makine kursun ¢akilacak noktada durur ya da
tekerlek yavasga dondiriildiigiinde, karsi
agirhgm  uygulanmasi gereken noktada
ekranda ok isareti ¢ikar.

Tabladaki veya milin iizerindeki referans
isareti hizalanarak kursun tatbik edilir.

Burada eger cakma tip kursun kullanilacaksa
aski denilen ve janta sabitlemeye yarayan
parcanin uzunlugu ¢ok dnemlidir. Sa¢ jantlara
genelde kisa tip aski uygulanirken aliiminyum
alasgimli jantlara “Turbo” diye de adlandirilan
uzun tip askili balans kursunu tatbik edilir.
Estetik agidan aliiminyum jantlara (yeni veya
iyi konumdaysa) kursun ¢akilmaz, yapistirilir.
Bazi tip sabit balans makinelerinde kursunu
bolme programi vardir ve yapistirilacak
kursun ikiye boliinerek jant kollar1 arkasina
gizlenir ve disaridan kursun goriilmez.
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» Kapak kapatilarak veya “start” tusuna
basilarak tekerlek ikinci kez dondiirdiliir.

» Balans degerleri 5 gr toleranslar igindeyse
islem bitmistir.

» Bu toleranslar1 asan degerlerde ise agirlik
azaltilir veya artirilir ya da kaydirma islemi
yapilir.

» Kapak kapatilarak veya “start” tusuna
basilarak tekerlek ikinci kez dondiirtiliir.

» Tekerlek  bijonlarmi1  ara¢  katologunda

» Tekerlegi yerine takiniz. belirtilen tork degerinde ve karsilikli olarak

sikiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Miisteri sikayetlerini dinlediniz mi?
Bijonlar gevsettiniz mi?
Arac lifte aldiniz mi1?
Tekerlekleri soktiinliz mii?
Kagak yerini tespit ettiniz mi?
Lastik hava supabini ¢ikarttiniz mi?
Lastigin havasmi bosalttiniz mi?
Lastigi sokme makinesine yerlestirdiniz mi?
9. Lastigi janttan ayirdiniz mi?
10. Lastigi tamir ettiniz mi?
11. Lastigi janta taktiniz mi?
12. Lastik hava supabini taktiniz mi?
13. Lastik havasini tamamladiniz m?
14. Kagak kontrolii yaptiniz mi?
15. Tekerlegi balans makinesine bagladiniz mi?
16. Balans ayar1 yaptiniz mi?
17. Tekerlegi yerine taktiniz mi?

XN~ WM

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi tekerlek kisimlarindan degildir?
A) Tekerlek poryasi
B) Tekerlek govdesi
C) Jant
D) Kampana

2. “5% J X 14 CH 36 0203 70259” Jant tlizerrinde bulunan 14 rakami neyi ifade eder?
A) Jant ¢apini1 (ing)
B) Tubeless tipini
C) Seri numarasint
D) jant genisligini

3. Asagidakilerden hangisi jant gesitlerinden degildir?
A) Celik jant
B) Tubeless jant
C) Aliiminyum jant
D) Par¢ali jant

4. Asagidakilerden hangisi lastik gorevlerinden degildir?
A) Aracin ve yiikiin agirligini tasimak
B) Darbeleri emerek konfora katkida bulunmak
C) Dikey ve yanal yiikleri tagimak
D) Motorun yarattigi dondiirme momentini yola aktararak ¢ekis kuvvetine
doniistiirmek

5. Asagidakilerden hangisi lastik kisimlarindan degildir?
A) Kemer
B) Yanak
C) Omuz
D) Topuk

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi saftlarda aranan 6zelliklerden degildir?
A) Burulma dayanimini arttirmak i¢in i¢i bos yapilirlar.

B) Kaliteli ¢elikten yapilirlar.

C) Burulma dayanimini arttirmak igin i¢i dolu yapilirlar.

D) Merkezkag kuvvetlarine kars1 dengelenmis (balans) olmalilar.

Saft is makinesinin neresinde bulunur?

A) Diferansiyel ile transmisyon arasinda bulunur.
B) Diferansiyel ile cer dislileri arasinda bulunur.

C) Tork konvertor ile transmisyon arasinda bulunur.
D) Mabhruti digli ile aks arasinda bulunur.

Saft boyunun degismesini saglayan ara eleman asagidakilerden hangisidir?
A) Kayici mafsal

B) Universal mafsal

C) Istavroz

D) Kiiresel mafsal

Vites kutusunun ¢ikis mili ile arka koprii arasinda yol sartlarindan dogan agiyi
karsilamak i¢in kullanilan ara eleman asagidakilerden hangisidir?

A) Ayna disli

B) Mahruti digli

Q) Istavroz

D) Cer

Aksin eksenel gezintisi hangi 6l¢ii aletiyle yapilir?
A) Kumpas

B) Mikrometre

C) Sentil

D) Komparator

Olgii aletlerinde aletin ayar tamligini test etme islemine ne denir?
A) Kalibrasyon

B) Kavitasyon

C) Vibrasyon

D) Mikron
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7. Is makinesi ve karayolu disinda calistirilan agir hizmet tipi araglarda, kisaca hizin az
fakat torkun gerekli oldugu yerlerde kullanilan diferansiyel tipi asagidakilerden
hangisidir?

A) Kontrollii kayma yapabilen diferansiyeller
B) Kayma yapmayan diferansiyeller

C) Standart diferansiyeller

D) Universal diferansiyeller

8. Diferansiyelden iletilen ve giines disli milinden gegen giiclin, planet disli
mekanizmasiyla hizin1 azaltan ve tahrik kuvvetini arttiran mekanizma asagidakilerden
hangisidir?

A) Tork konvertor

B) Saft

C) Ayna mahruti diglileri
D) Cer dislileri

9. Kayalik zeminlerde lastik yirtilmalarinin 6niine ge¢mek ic¢in kullanilan koruyucu
yontem agagidakilerden hangisidir?
A) Halat kaplama
B) Sert lastik kullanma
C) Zincir kaplama
D) Yumusak lastik kullanma

10.  Lastiklerin rotasyonu ne anlama gelir?
A) Lastik ile jant arasindaki uyum
B) Lastik doniis yonii
C) Lastik havalarinin kontrolii
D) Diizenli yerdegistirme

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢gmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

108



CEVAP ANAHTARLARI
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OGRENME FAALIYETIi-6°’NIN CEVAP ANAHTARI
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