OZET
MUKAVEMETi ARTTIRILMIS BiR SALINCAK KOLU VE URETIM YONTEMI

Bulus, tasitlarin suspansiyon sistemlerinde kullanilan salincak kolu (10) uretim yontemi ile
ilgili olup, sac rulo banttan kesilerek agcinim saci (20) elde edilmesi, aginim sac (20) Uzerinde
sac ezme yodntemi uygulanarak olusturulmus ezme uygulanmis bolge (40) iceren ezilmis
acinim sac (30) elde edilmesi, ezilmis acinim sacin (30) sekillendirilmesi ile salincak kolunun

(10) elde edilmesi islem adimlarini icermektedir.
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iSTEMLER

1. Tasitlarin stuspansiyon sistemlerinde kullanilan salincak kolu (10) Uretim yontemi olup,
ozelligi;
¢ sac rulo banttan kesilerek acinim saci (20) elde edilmesi,
e acinim sac (20) uzerinde sac ezme yontemi ile olugturulmus ezme uygulanmig bolge
(40) iceren ezilmis acinim sac (30) elde edilmesi,
¢ ezilmis agcinim sacin (30) sekillendiriimesi ile salincak kolunun (10) elde ediimesi

islem adimlarini icermesidir.

2. Istem 1*e uygun Uretim yontemi olup, ozelligi; geometrik forma sahip ezilmis bolgeler (50)

iceren ezme uygulanmis bolge (40) olusturulmasi islem adimini icermesidir.

3. Istem 1°e uygun uretim yontemi olup, dzellidi; kare forma sahip ezilmis bolgeler (50) iceren

ezme uygulanmis bolge (40) olusturulmasi iglem adimini icermesidir.

4. istem 1'e uygun uretim ydntemi olup, dzellidi; aralarinda egit veya farkli ezme aralidi (d)
olan ezilmis bolgeler (50) iceren ezme uygulanmig bolge (40) olusturulmasi iglem adimini

icermesidir.

5. Istem 2, 3 veya 4ten herhangi birine uygun uUretim yontemi olup, bzelligi; ezme
uygulanmig bélgenin (40), 5 mmrlik ezme aralid (d) icerecek sekilde yan yana ve/veya arka
arkaya sirall sekilde 5x5 mm odlgulerinde kare formda ezilmis bolgeler (50) iceren sekilde

elde edilmesi iglem adimini icermesidir.

6. Istem 2, 3, 4 veya 5ten herhangi birine uygun uretim yontemi olup, ozelligi; ezilmis
bolgenin (50) acinim sacin (20) kalinhdinin 2/3'U oraninda derinlie sahip olacak sekilde

acinim sacin (20) preste ezdiriimesi islem adimini icermesidir.

7. Istem 1'e uygun Uretim yontemi olup, ozelligi; ezimis agimm sacin (30) bukulerek
sekillendirilmesi islem adimini igermesidir.

8. Tasitlarin suspansiyon sistemlerinde kullanilan, ezme uygulanmis bolge (40) iceren

acinim sacdan (20) olusan salincak kolu (10).
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TARIFNAME

MUKAVEMETi ARTTIRILMIS BiR SALINCAK KOLU VE URETIM YONTEMI

TEKNIK ALAN

Bulus, tasitlarin suspansiyon sistemlerinde kullanilan mukavemeti arttinlmis bir salincak kolu

ve bu salincak kolunun elde edilmesini saglayan Uretim yontemi ile ilgilidir.

Bulug ozellikle, mukavemet artisi saglamak uUzere kalipta ezme islemi ile olusturulmus

bolumler igeren bir salincak kolu ve ilgili Uretim yontemi ile ilgilidir.

ONCEKIi TEKNIK

Araclari olusturan yapisal elemanlardan bir tanesi de salincak koludur. Salincak kolu iki
noktasindan ara¢ sasisine ve bir noktasindan ise tekerlege badlanan suspansiyon
parcalarindan bir tanesidir. Salincak kolu araglarin tekerlekleri ile uyumlu bir sekilde hareket
etmektedir. Bu yuzden araclarin hareketi esnasinda yol sartlarina bagll olarak olusan
kuvvetler salincak kolu Uizerinde sonumlenmektedir. Salincak kolunun aracin tipine gore

onceden belirlenen buyuklukte statik yuklere dayanmasi gerekmektedir.

Mevcut sistemlerde, ¢ift ve tek katli sacdan uretilen salincak kollari ile dovme ve dokum
salincak kollan kullaniimaktadir. Gunumuzde aragta hafifligin onemli hale gelmesi ile birlikte
yuksek mukavemetli saclarin kullamimi artmakta ve yuksek mukavemetli saclardan uretilen
tek kat salincak kollan yaygin bir sekilde kullaniimaktadir. Malzeme mukavemetinin artmasi
birtakim sorunlari da beraberinde getirmektedir. Bu sorunlarin baginda; urunun soduk
sekillendirme kabiliyetinin dusmesi gelmektedir. Bir diger sorun ise; malzeme maliyetlerinin

artmasi sebebiyle urun maliyetlerinin de artiyor almasidir.

Mevcut tekniklerde bu sorunlarin ¢éziumu icin salincak kolu pargcasinda lokal guglendirme
teknikleri onerilmektedir. Bunlardan en dnemlisi lokal 1sil iglem ¢cozumleridir. Bu ¢ozumdeki
olumsuz etki ise proses suresinin lazer veya induksiyon 1sil iglemi sebebiyle artmasidir, Diger
bir olumsuz etki ise, malzemeye 1si1l iglem uygulanabilmesi icin sl igsleme uygun sistemlerin

kullaniimasi gerekmesidir.

Konu ile ilgili mevcut teknikte bilinen gelismeler asagida veriimektedir.
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TR201516005 yayin numarali patent, kaynak bolgelerinde olugabilecek yorulma catlaklarin
onleyecek bir salincak kolu uretim ybdntemi ile ilgili olup daha yuksek mukavemetli sac

kullanilmasini esas almasina ragmen ek kaynak prosesine ihtivagc duyulmaktadir.

TR201310157 yayin numarall patent, bolgesel olarak islem yapilarak gerekli bdlgelerde
mukavemeti arttinlmis bir salincak kolu uretim yontemi ile ilgili olup daha yuksek
mukavemetli sac kullaniimasini esas almasina ragmen ek sl iglem prosesine ihtiyac

duyulmaktadir.

US20020005621A1 yayin numaral patent, bir motorlu tasit igin suspansiyon bileseni olarak
salincak kolunun burkulmaya karsi direncini arttirmasini esas almasina ragmen takviye levha

ve kaynak iglemine ihtiva¢c duyulmaktadir.

US20060151970A1 vayin numaral patent, hidroform yontemi ile uretilmis boru seklinde sac
yapi uzerine bolgesel olarak preslenmis yekpare pargalarin kaynak yontemi ile birlestirilmesi

ile ilgilidir.

Sonucta yukarida bahsedilen ve mevcut teknik 1s1§inda cozilemeyen sorunlar, ilgili teknik

alanda bir yenilik yapmay zorunlu kilmistir.

BULUSUN KISA ACIKLAMASI

Mevcut bulus yukarida hahsedilen dezavantajlar ortadan kaldirmak ve ilgili teknik alana yeni
avantajlar getirmek Uzere, tasitlarin siispansiyon sistemlerinde kullanilan, mukavemetini
arttirmak uzere kalipta ezme iglemi ile olusturulmus bolumler iceren bir salincak kolu uretim

yontemi ile ilgilidir.

Bulusun ana amaci, salincak kolunun mukavemetinin arttirnimasinin saglamaktir.

Bulugun bir diger amaci, ek malzeme ya da prosese ihtivagc duymadan mukavemetli salincak

kolunun Uretiminin saglanmasidir.

Bulusun bir diger amaci, salincak kolu uretiminde, ezme vyontemi ile yapilan soguk
deformasyon islemi sayesinde dislokasyonlarin olusmasi ile malzemenin mukavemetinin
arttinlmasinin sadlanmasidir. Soguk deformasyon islemi sirasinda yeni dislokasyonlarin

dogmasi, malzemenin mukavemetinin arttinimasina katki saglamaktadir. Yogunlugu artan
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dislokasyonlarin gerek birbirleriyle gerekse bagka engeller ile etkilesimi sonucunda peklesme

ve buna bagh clarak da dayanim artis1 saglanmaktadir.
Yukarida bahsedilen ve asagidaki detayh anlatimdan ortaya cikacak tum amaglan
gergeklestirmek Uzere mevcut bulus, tasitlarin suspansiyon sistemlerinde kullanilan bir
salincak kolu uretim yontemi olup, ozelligi;

¢ sac rulo banttan kesilerek acinim saci elde edilmesi,

¢ agcinim sac uzerinde sac ezme yontemi ile olusturulmus ezme uygulanmis bolge

iceren ezilmis acinim sac elde edilmesi,
e ezilmis agimim sacin sekillendirilmesi ile salincak kolunun elde edilmesi islem

adimlarnini icermesidir.

Mevcut bhulusun vyapillanmasi ve ek elemanlarla birdikte avantajlarinin en iyi sekilde

anlasilabilmesi icin asadida aciklamasi yapilan sekiller ile birlikte dederlendirilmesi gerekir.
SEKILLERIN KISA ACIKLAMASI

Sekil 1. Bulus konusu ezme uygulanmis bdlge iceren salincak kolu genel gorunumudur.
Sekil 2. Bulus konusu ezme uygulanmis bdlge iceren salincak kolu genel gorunumudur.
Sekil 3. Ezme uygulanmis bolgedeki ezilmis bolgelerin detay gorunumudur.

Sekil 4. Ezme uygulanmig bbdlgedeki ezilmis bolgelerin detay gorunumudur.

Sekil 5. Acinim saci gorunumudur.

Sekil 6. Ezilmis acinim saci goruniumudur.

REFERANS NUMARALARI

10. Salincak kolu
20. Aginim sac
30. Ezilmis aginim sac

40. Ezme uygulanmis bolge
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50. Ezilmig bolge
52. Cikinti

d. Ezme aralig

BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Bu detayli agiklamada, bulug konusu yenilik sadece konunun daha iyi anlasiimasina yonelik

hicbir sinirlayici etki olusturmayacak érneklerle agiklanmaktadir.

Bulug, tasitlarin suspansiyon sistemlerinde kullanilan salincak kolu (10) uretim yontemi ile
ilgilidir. Soz konusu salincak kolu {10) Uretim yontemi;
e sac rulo banttan kesilerek acinim saci (20) elde edilmesi,
e aginim sac (20) uzerinde sac ezme yontemi ile olusturulmus ezme uygulanmis bolge
(40) iceren ezilmis acinim sac (30) elde edilmesi,
e ezilmis agcinim sacin (30) sekillendiriimesi ile salincak kolunun (10} elde edilmesi

islem adimlarini icermektedir.

Sekil 1 ve 2:'de, bulus konusu ezme uygulanmig bbdlgeyi (40) iceren salincak kolunun (10)

genel gorunumleri verilmektedir.

Sac rulo banttan kesildikten sonra saca, salincak kolunun (10} aginim sekline yakin bir kesim
yapiimaktadir. Bu sekilde kesilen saca, aginim sac (20) denilmektedir. Aginim saci (20),
kaliba vyerlestiriimeden ©nce sekillendiriimemis olarak duz halde bulunmaktadir. Preste
acinim kalibi ile aginim saci {20) meydana getirilmektedir. Sekil 5de aginim saci {20)

gorunumu verilmektedir.

Acinim sacin (20) uzerine kalipta ezme yapimas! ile ezilmis agimm sac (30) elde
edilmektedir. Yani ezilmis aginim sac (30), aginim sacin (20) kalipta ezilmesi ile meydana
getiriimis sactir. Aginim saca (20), ezme/soguk sekillendirme yapilmaktadir. Ezme yontemi ile
soguk sekillendirme vyapilarak belirli bolgelerde acinim sacin  (20) mukavemeti
arttinlmaktadir. Mukavemeti arttirilmig bolgeler, ezme uygulanmig bolgelerdir (40). Sekil 6'da

ezilmis agcinim saci (30) gorunumu verilmektedir.

Ezme uygulanmig bolge (40), tercihen 5 mm ezme araliklan (d) ile 5x5 dlgulerinde kare
formunda girintilerden olugan ezilmis bolgeleri (50} icermektedir. Ezme uygulanmis bdlgede
(40), ezilmis bolgeler (50} arasinda kalan zemin gikinti (52) formundadir. Sekil 3 ve 4te,

ezme uygulanmis bolgedeki (40) ezilmis bolgelerin (50) detay gorunumleri verilmektedir.
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Ezme derinligi (ezilmig bolge derinligi (50)), aginim saci (20) kalinliginin 2/3'u oranindadir.
Ezme arahdi (d), ezilmis iki bolge (50) arasindaki mesafeden olusmaktadir. Ezilmis bdlgeler
(50), tercihen kare seklinde bir geometrik forma sahiptir. Ezme araliinin (d) birbirine esit
veya farkll olmasi, ezilmis bolgenin (50}, geometrik veya gecmetrik olmayan formda olmasi
mumkiundur. S6z konusu ezme uygulanmis bolge (40), 5 mm'lik ezme aralid (d) icerecek
sekilde yan yana vef/veya arka arkaya sirali sekilde 5x5 mm olgulerinde kare formda ezilmis

bdlgeler (50) iceren sekilde elde edilmektedir.

Ezilmisg agcinim sacinin {30) sekillendirilmesi ile salincak kolu {10} elde edilmektedir. Belirli
bolgelerde mukavemeti arttinlmis sac (30), preste aginim sacinin (20) form kalibinda
sekillendirilmektedir.

Bulus konusu salincak kolu (10), sac malzemenin aginim kalibinda ezme yapildiktan sonra
formlama kalibinda sekil verilmesi ile elde edilmektedir. Preste acinim kesme kalibinda ilk
olarak aginim saci (20) basiimakta (kesilerek ¢ikariimakta), aym kalpta bir sonraki islem
olarak ezme iglemi gerceklestiriimektedir. Kullanilan kalip progresif bir kaliptir. Formlama

kalibinda ezme vapilarak mukavemeti artbinlmis saca (30) bukulerek sekil verilmektedir.

Bulus konusu uretim yontemi sayesinde, ilave bir malzeme veya prosese gerek duymadan
sistemin kendi icinde ¢ozimu saglanmaktadir. Aginim saci (20) Uzerine formlama sirasinda
ilave kuvvetlendirici formlar ilave edilmekte ve Uretim bu aginim saci (20) ile
gergeklestiriimektedir. Boylelikle salincak kolu (10) Uzerinde mukavemete ihtiyag duyan

bbdlumler dnceden verilmis bu formlar sayesinde, mukavemetli hale gelmektedir.

Ezme ile soduk deformasyon islemi yapilmaktadir. Soduk deformasyon ile dislokasyonlar
olusturularak malzemenin mukavemet degerleri arttinimaktadir. Dislokasyonlarin birbirleri ile
ve dislokasyonlarin hareketini zorlagtiran cesitli engellerle etkilesimi sonucunda olugmaktadir.
Ayrica, soJuk deformasyon sirasinda yeni dislokasyonlarin dogmasi da buna katkida bulunur.
Plastik sekil degisimine ugramamis acinim sacin {20) ic yapisinda dislokasyon yodunlugu
plastik sekil dedistirdikten sonra artmaktadir. Yodunlugu artan dislokasyonlanin gerek
birbirleriyle ve gerekse bagka engeller ile etkilesimi neticesinde peklesme ve buna bagh

olarak da dayanim artisi meydana gelmektedir.
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