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Ozet — Otomobillerde siispansiyon pargalari, yollarda olusacak olumsuz durumlari azaltarak, sarsiimalar
ve savrulmalar1 dnleyerek konforlu yolculuk yapmay: saglayan pargalardir. Onemli bir siispansiyon
pargasi olan rot mili, direksiyon ile 6n tekerlekler arasindaki baglantiy1 olusturan, direksiyon kutusundan
aldig1 hareketi rot bas1 vasitasiyla tekerleklere ileten bir ara siispansiyon pargasidir. Rot mili iiretiminde
gbovde, plastik yatak ve kiiresel mafsal olan pargalarin sivama islemi ile son iiriin elde edilir. Yaglama
islemi, kiiresel mafsallarin stirtiinmesini kolaylastirir. Kiirelerin ¢capina gore yag gramaji dozajlanmali ve
homojen dagilmalidir. Homojenlik saglanamazsa ve yag gramaji eksik veya fazla olursa kiiresel saft ile
plastik yatagin arasinda olusacak asinma sebebiyle par¢anin omrii kisa olur ve miisteri sikayetine sebep
olur, kirllma ve ¢alisma tork degerlerinin yiiksek veya diisiik ¢ikmasi sebebiyle parca hurdaya ayrilir.
Operatorin  manuel gergeklestirdigi islemde homojenlik, operatér yetkinlik ve inisiyatifine gore
degismektedir. Bu sebeple kiirenin yag miktar1 dozaj ayarli olmali ve homojen yayilma saglanabilmelidir.
Homojen yayilmay1 uygulayabilmek i¢in 4 farkli yaglama bashgi ile denemeler yapilmistir. Tek nokta
yaglama, ¢ift nokta yaglama, 360 derece tek nokta yaglama ve 180 derece ¢ift nokta yaglama igin PLC ve
HMI yardimiyla pompaya bilgi verilerek, pargalarin kiire ¢aplarina gore istenilen gramaj girildikten sonra
her bir baslik i¢in 4 adet rot mili ile test edilmistir. Kirilma ve ¢alisma torklar1 uygun olan, homojen
olarak yag veren sistem “Cift yon yaglama” olarak kaydedilmistir.

Anahtar Kelimeler — Yaglama, Dozajlama, Homojenlik, PLC, Tork.

I. GIRIS

Stispansiyon sistemi araglar i¢in 6nemli pargalardir. Bu pargalardan rot mili pargasi, rot basi ile
kramayer arasinda baglantiy1 saglayan elemandir. Bu sistemler direksiyon eksenine paralel yukariya ve
asagiya hareket gerceklestirmektedir. Bu sebeple rot mili ve rot basi basit yataklar yerine bilyeli mafsallar
icermelidir. Bu bilyeli mafsallar, bilyeli pimin ekseni etrafinda maksimum donme hareketi meydana
gelecek sekilde tasarlanmistir (Heibing ve Ersoy, 2010). Sekil 1’de AYD iiretimi rot mili pargasi
goriilmektedir.
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Sekil 1. AYD Uretimi rot mili parcasi

Rot mili, direksiyon kutusundan gelen hareketleri tekerleklere iletir. Aracin saga ve sola dogru donme
hareketi bu milin itmesi ve ¢ekmesi sayesinde olur. Baglanti elemanlar1 birbirlerine temas kuvveti
uygular. Plastik yatak ve mafsal arasinda asinma olmamasi i¢in yaglama islemi yapilir. Bu arastirmada
koyulacak yagin homojen olarak, kiirelerin ¢aplarina gore kirilma ve ¢alisma torklari etkilemeyecek
sekilde yagin yayilma sekli, bu yayilmanin tork ve bosluk degerlerine etkisi incelenmistir.

Il. MATERYAL VE YONTEM

Rot mili govdesine plastik yatak ve kiiresel saft oturtulduktan sonra gévde sivanarak iiriin son hale
getirilir. Yaglama islemi, kiiresel mafsallarin siirtinmesini kolaylastirir. Bu ¢alismada dozaj ayarli bir
yaglama sistemi, 3 farkli yaglama bashg ile 4 farkli yaglamanin homojen dagilmasi ve iiriin
performansina etkisi incelenmistir. Calisma igin Sekil 2’de goriilen LS XBC-DN20SU PLC tercih
edilmistir. Ayrica, HMI (insan makine arayiizii) olarak LS eXP40-TTE modeli kullanilmistir. Dozajlama
sistemi i¢in Abnox C4 valf tercih edilmistir. Sensor olarak endiiktif sensér , donme hareketi igin
rediiktérlii DC motor ve kayis kasnak sistemi kullanilmistir.

- qg |

Sekil 2. Kontrol ekipmanlari

A. Tek Nokta Yaglama

Tek yon yaglama, plastik yatak bulunan govde ile kiire arasinda yaglamanin kiire ¢apina goére 1.0 ile 6.0
gram arasinda belirlenen ayar ile gres tek noktadan govdeye iletilir. Tek nokta yaglama ile toplamda 4
adet rot mili numunesi hazirlanmistir. Sekil 1 de. Tek yon ve 360° tek yon yaglama aparati goriilmektedir.
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Sekil 3. Tek yon ve 360° tek yon yaglama
B. Cift Yon Yaglama
Cift yon yaglama, plastik yatak bulunan govde ile kiire arasinda yaglamanin kiire ¢apina gore 1.0 ile 6.0

gram arasinda belirlenen ayar ile gres ¢ift noktadan govdeye iletilir. Cift nokta yaglama ile toplamda 4

adet rot mili numunesi hazirlanmstir. Sekil 4’te Cift yon ve 180° ¢ift yon yaglama aparati goriilmektedir.

Sekil 4. Cift yon ve 180° ¢ift yon yaglama
C. 360 Derece Tek Nokta Yaglama

360 derece tek nokta yaglama, plastik yatak bulunan gévde ile kiire arasinda yaglamanin kiire ¢apina
gore 1.0 ile 6.0 gram arasinda belirlenen ayar ile gres tek noktadan 360 derece donerek yaglama yapar.
360 derece tek nokta yaglama ile toplamda 4 adet rot mili numunesi hazirlanmistir.

D. 180 Derece Cift Nokta Yaglama

180 derece ¢ift nokta yaglama, plastik yatak bulunan govde ile kiire arasinda yaglamanin kiire ¢apina
gore 1.0 ile 6.0 gram arasinda belirlenen ayar ile gres ¢ift noktadan 180 derece donerek yaglama yapar.
180 derece ¢ift nokta yaglama ile toplamda 4 adet rot mili numunesi hazirlanmistir.
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M. BULGULAR

Rot mili, tiretim prosesinde sivama makinesinde islem sirasinda her kiire gapma gore yag gramaji
ayarlanma islemi yapilmaktadir. Operator yaglama islemini manuel olarak yaparsa, istenilen yag miktari
saglanamazsa tork degerlerinde farkliliklar meydana gelebilir. Otomatik yaglama sisteminde 4 farkli
dozajlama yontemi incelenmistir. Bu yontemler ile toplanilan numunelerin tork degerleri 6lgiimleri
yapilmistir. Manuel olarak yapilan yaglama isleminden farkli olarak daha az siire ve istenilen miktarda
gramaj avantaji olmakta ve buna bagli olarak otomatik yaglama sisteminin yaglama basliklar1 ve sekli
i¢in ¢aligmalar yapilmistir.

1. Testte tek nokta yaglama islemi yapilarak, sabit noktaya belirlenen gramajda yaglama islemi
yapilmigstir.

2. Testte ¢ift nokta yaglama islemi yapilarak, istenilen gramaji yariya bolerek yaglama islemi
yapilmistir.

3. Testte, birinci testin 360 derece tur atarak yuva i¢ine homojen olarak yaglama islemi yapilmistir.

4. Testte, ikinci testin 180 derece tur atarak yuva igine homojen olarak yaglama islemi yapilmistir.

Yapilan dozajlama ve yaglama islemi sonrasinda her parcanin “Salinim Kirilma”, “Salinim Calisma”,
“Doénme Kirilma” ve “Donme Calisma” torklar1 6l¢iilmiistiir. Ol¢iim sonuglart Tablo 1°de kaydedilmistir.

Tablo 1. Tork Olciim Tablosu

o Salinim Salinim Dénme Dénme
Yaglama / Tork Kirilma Calisma Kirilma Calisma
9,36 Nm 5,39 Nm 8,96 Nm 4,36 Nm
. 13,22 Nm 6,04 Nm 9,57 Nm 5,08 Nm

Tek Nokta Yaglama
10,11 Nm 6,43 Nm 10,86 Nm 5,47 Nm
9,74 Nm 5,25 Nm 9,81 Nm 4,97 Nm
6,13 Nm 4,1 Nm 3,3Nm 2,3Nm
) 5 8,86 Nm 4,6 Nm 4,7 Nm 4,88 Nm
Cift Nokta Yaglama |—o 2 "N 4,77 Nm 5,1 Nm 4,54 Nm
8,92 Nm 4,98 Nm 4,88 Nm 3,98 Nm
7,03 Nm 4,29 Nm 8,67 Nm 3,55 Nm
360 ° Tek Yén 8,71 Nm 5,93 Nm 9,36 Nm 3,96 Nm
Yaglama 9,78 Nm 4,32 Nm 8,77 Nm 6,21 Nm
7,76 Nm 5,74 Nm 5,36 Nm 3,45 Nm
7,71 Nm 3,9Nm 7,03 Nm 4,18 Nm
180° Cift Yon 8,34 Nm 5,6 Nm 5,65 Nm 5,99 Nm
Yaglama 7,91 Nm 5,22 Nm 7,51 Nm 4,36 Nm
9,54 Nm 4,90 Nm 8,36 Nm 3,9 Nm

V. SONUCLAR

Yapilan bu caligma ile rot millerinin otomatik yaglama operasyonu i¢in bir sistem gelistirilmis,
gelistirilen bu sistem ile homojen yayilmanin en yliksek oldugu ve tork degerlerinin en uygun oldugu
baslik seciminin yapilmast saglanmistir. 4 farkli yaglama baslig1 ile yapilan denemeler soncunda tork
performansi olarak en uygun yaglama bashiginin ¢ift nokta yaglama oldugu ve test spektlerine gore 25
kiire rot mili araliinda oldugu tespit edilmistir. Ayrica operatdr yetkinlik ve inisiyatifi ortadan
kaldirilarak siispansiyon parcalarindan rot mili parcasinin yaglama operasyonunda dozaj ayarlamasi
gerceklestirilmis, yaglama operasyon siiresi kisaltilmistir. Sekil 5°te makine final hali géziikmektedir.
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Sekil 5. Makine final

TESEKKUR

Bu calisma AYD Otomotiv Sanayi A.S. tarafindan desteklenmistir. Calismada desteklerinden dolay1
danismanimiz Sayimn Prof. Dr. Mustafa ACARER, AYD Otomotiv Sanayi A.S. Ar-Ge Ekibine ve Ar-Ge
Miidiirii Sayin Ahmet CAKAL'a tesekkiir ederiz.

KAYNAKLAR

[1] Heibing B. ve Ersoy M. (2010). Chassis Handbook: Fundamentals, Driving Dynamics, Components. Springer Science &
Business Media

[2] Mete, E., & BASAK, H. (2023). Outer Tie Rod Design by Using Topology Optimization, Analysis and
Verification. JOURNAL OF POLYTECHNIC-POLITEKNIK DERGISI.

[3] Mete, E., & Basak, H. (2023). Topoloji optimizasyonu kullanilarak rot basi tasarimi, analizi ve dogrulanmasi. Politeknik
Dergisi, 1-1.

[4] Baysal, S.S. (2023). Labview ile hidrolik test kontrol sistemi (Master's thesis, Konya Teknik Universitesi).

131



