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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karar ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve oOgretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ogrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet lizerinden ulasabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 525MTO0177
ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi
Is makineleri Bakim ve Onarimcihgi, Liman Hizmet
DAL/MESLEK Makineleri Bakim ve Onarimciligi, Tarim Makineleri
Bakim ve Onarimciligi
MODULUN ADI Ving Aktarma Organlart
MALOIDLPILLIN AN A Ot Bir¢ok alanda tagima, istifleme, depolama ve iletme gibi
islerde kullanilan vinglerin aktarma organlarini, bakim ve
onarimini islendigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
B Teknik resim modiiliinii almis olmak
YETERLIK Ving ar.abasml‘n‘ aktarma organlarinin  bakim ve
onarimin yapabileceksiniz.
Genel Amac:

Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler
saglandiginda ving arabasmnin yiiriiylis takimlarmin bakim ve
onarimini yapabileceksiniz.

Amagclar:
» Tekerlek tertibatinin bakim ve onarimini
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
» Koprii  yiiriiylis  sisteminin  bakim ve onarimini,
yapabileceksiniz.
» Koprii motorunun kontroliinii yapabileceksiniz.
» Ray ve irtibat civatalarinin bakim ve onarimini,
yapabileceksiniz.
» Elektrik donaniminin bakim ve onarimint
yapabileceksiniz.
ce e s . Uyaricr levhalar, duvarlardaki asili giivenlik kurallart,
EGITIM OGRETIM ving arabalari, ders kitaplari, isletme stajlari, rediiktorler, 6lgti
ORTAMLARI VE aletleri, ving motorlari, ving tekerlek tertibatlari, ving elektrik
DONANIMLARI

ve kumanda tesisati, kaldirma elamanlari.

il




(“)LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiilin icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulart ile ayrica kendinize iligkin gozlem
ve degerlendirmeleriniz yoluyla kazandigmiz bilgi ve
becerileri lgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiill sonunda size olgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandigmiz bilgi ve
becerileri 6lgerek degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Is makinelerinde kaldirma ve iletmenin yeri olduk¢a énem tasir. Kaldirma makinelerinden
olan vingler, tasimacilik sektoriinde, liman hizmetlerinde vb. kisaca yilikleme bosaltmanin
(tahmil-tahliye) oldugu her alanda karsiniza ¢ikacaktir. Bu nedenle ving arabalarinin bakim ve
onarimi 6nem kazanir.

Bu modiilii tamamladiginizda, ving arabalarinin aktarma organlarinin bakim ve onarimi
basarili bir sekilde yerine getireceksiniz, basarili olabilmeniz i¢in modiildeki istenenleri dikkatli
ve istekli bir sekilde yapmalisiniz. Basarili oldugunuz takdirde, ving aktarma organlari modiiliinii
almus olacak, sahip olacaginiz donanimla alanda basarili ve verimli ¢aligma imkan1 bulacaksiniz.

Resim: Ving arabasi






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Tekerlek tertibatinin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Arabali vinglerin oldugu isletmeleri ziyaret ederek teknik dokiimanlar1 toplayip, sinifta
arkadaglarinizla birlikte ving arabalarinin ¢aligmast ile ilgili sunum hazirlayimiz.

1. TEKERLEK TERTIBATI

1.1. Tekerlek Tertibatinin Bakim ve Onarimi

> Kaldirma Grubu Elemanlar ve Ozellikleri

Kaldirma grubu elemanlart, ne tiir ving olursa olsun yaklagik olarak aymidir. Bu elemanlar
asagidaki resimde verilmis olup, baglicalar1 sunlardir. Koprii, kdprii motoru, kumanda, ving
arabasi, kornig gibi ana kisimlardan olusmaktadir. Tekerlek tertibati Seki. 1.7 *de goriilmektedir.

1:kopri ving

o 2:koprii motorn
3: kwnanda
4:vine arabas
S:kommis

Sekil 1.1.:Koéprii ving resmi



1.1.1. imalat Resmi Bilgisi

Agir yiiklerin yer degistirmesi sanayide 6nemli bir konudur. Yiklerin tagmmasi veya
kaldirilmast seklinde yer degistirmelerinde kullanilan kaldirma makinelerinin, istenilen hesap
kurallara ve toleranslara uygun yapilmasi giivenlik ve imalat kolaylig1 agisindan biiyiik 6nem
tasimaktadir.

Kaldirma makinelerinin ve yollariin ise ve hesap kurallarina uygun yapilmasinin yaninda,
imalat ve montajda toleranslara uyulmas: onemlidir. Bu toleranslar, siparisi veren firma
tarafindan istenilen 6zel kosullar olmadikca gegerli olan kosullardir. Konu ile ilgili olarak
gerektiginde daha once almis oldugunuz teknik resim modiiliinii inceleyiniz.

1.1.2. Olcme Yontemi

Kren yollarinda 6lgme yapilacagi zaman kalibre edilmis ¢elik metreler kullanilmalidir.
Kullanilacak olan ¢elik metreler, ¢elik metrelere ait kurallara uymalidir. Bazi durumlarda ortam
sicakligindaki degisimlerden ve c¢elik metrelerde olusan sehimlerden olusan hatalar
diizeltilmelidir. Konu ile ilgili olarak gerektiginde daha once almis oldugunuz modiilleri
inceleyiniz.

1.1.3. Uretici Firmanin Katalog Degerleriyle Karsilastirilmasi

Agir yiiklerin yer degistirmesi sanayide onemli bir konudur. Yiklerin taginmasi veya
kaldirilmast seklinde yer degistirmelerinde kullanilan kaldirma makinelerinin, istenilen hesap
kurallara ve toleranslara uygun yapilmasi giivenlik ve imalat kolaylig1 agisindan biiyiik 6nem
tasimaktadir.

Kaldirma makinelerinin ve yollarmin ise ve hesap kurallarina uygun yapilmasimin yaninda,
imalat ve montajda toleranslara uyulmas: onemlidir. Bu toleranslar, siparisi veren firma
tarafindan istenilen 6zel kosullar olmadikga gegerli olan kosullardir.

Isletme sirasinda meydana gelen elastik deformasyonlarin gz oniine alinmas1 gerekmez.
Elastik deformasyon ayrica hesaba katilmalidir.

Kaldirma makineleri i¢in toleranslar, gecici olarak kurulan santiye vinglerinde kismen
uygulanabilir. Demiryollar1 iizerinde ¢alisan vingler harig, toleranslar “Kopriili Krenler”
“Fortlifler” ve “Doner Vingler” ve diger biitlin haller i¢in zorunlu olarak uygulanmalidir.

1.1.3.1. Kaldirma Makinalarinda Boyut Toleranslar

Kaldirma makinelerinin yapiminda kullanilan biitiin 6lgiiler toleanslandirilmalidir. Ayrica
masraf gerektiren fazla iscilie engel olmak igin gerekli toleranslar iginde kalmaya 6zen
gosterilmelidir.

Kaldirma makineleri parcalariin, isleme boyutlarinda tolerans belirtilmemisse 50 ila 100
milimetre arasindaki boylarda + 0,3 milimetre, 250 milimetreye kadar ki boylarda ise £+ 0,5
milimetrelik genel toleranslar uygulanmaktadir. Teknik resim ¢izimlerinde bu tolerans sinirlart
seklin bagliginda belirtilmelidir.

Tolerans alani, ¢elik yapisinda, daha genis olmaktadir. 1000 milimetrenin altindaki boylar

icin genel toleranslar, + 3 milimetre, 1000 milimetrenin {istiindeki boylar i¢in de + 5 milimetre
olarak kabul edilmektedirler.



Kaldirma makinelerinde kaldirma, yiiriitme ve dondiirme mekanizmalarinda bulunan
pargalarda toleranslar, ekonomik ydnden uygunlugu gbéz Oniinde bulundurularak bosluksuz
gecmelerde “delik esasli sisteme” gore, bosluklu (hareketli) gegcmelerde ise “mil esash sisteme”
gore yapilmaktadir.

Pres gegmeden siirme gegcmeye kadar bosluksuz ge¢gmeler ayn1 H7 deligine r6’dan j6’ya
kadar degisen (delik esash sistem) toleranslarda miller islenerek yapilmaktadir. Delik isleme
takimlarinin ve isciliklerinin pahali olusu nedeniyle bu alistirma sisteminde islenecek delik
say1sinin az olmastyla maliyet diisiik olmaktadir.

Bosluklu gecmelerde, dar hareketli gegmeden genis hareketli gegmeye kadar ayni1 bir h9
miline E8’den C11’e kadar delikler islenerek alistirilmaktadir. Kaldirma makinelerinde ¢ok sik
kullanilan faturasiz diiz miller piyasadan hazir olarak temin edilebilmektedir. Bu durumda mil
esasli sistem ucuzluk nedeni olmaktadir.

1.1.3.2. Krenlerde Yapim Toleranslar:
> Krem Yollar icin Yapim Toleranslari

e Kren yollar1 arasindaki ylikseklik veya acikliklardaki sapma krenin omrii ve
verimini olumsuz etkiler.

e Raylarin birlesme yerlerinde raylar arasindaki tekerlek yolunun diizlemselligini
saglayan ylizey ve ¢alisma dogrultusunun ayarlanmasi dogru olmalidir.

e Ustten ve alttan askili kren yollar1 i¢in boyut ve geometrik toleranslar

e Kren yollarinin agiklik ve diizlemsellik sapma toleranslar1 kren yiiklenmeden
verilen toleranslardir.

e Koprii yiiriiylis yolu agikligi

e Yiirlyis yolu agikligindaki sapma asagidaki degerleri asmamalidir (Sekil 1.2).

S < 15m. igin As < 3mm.
S > 15m igin As < 34+0.25 (S-15)

e Yiirlyis yolu ytikseklik farki
e Koprii yiirime yolunun iki tarafindaki yiikseklik farki asagidaki gibi olmalidir (
Sekil 1.2).

AH <0.001 S
AH mak. = 10mm.

e Yol genisligi toleransi (alttan askili krenlerde)
e Yol genisligi (alttan askili krenlerde) asagidaki degeri agmamalidir.
AW =0.025 W
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b) Alttan askili képrald kren
Sekil 1.2: Kren yollarindaki toleranslar
> Yol Ekseninin Yatay Diizlemde Sapmasi

Toplam yiirlime yolu boyunca, yatay konumda ve dnceden planlanmig bir yiikseklik hatti
olarak diisiiniilen referans ekseninden maksimum sapma 10 mm’yi agmamalidir (Sekil 1.2).

Referans ekseni boyunca, biitiin yiirliylis yolu iizerinden her iki yonde sapmalar esit
olmalidir.

Yiiriiyiis yolunun herhangi bir yerinde yerel yatay sapmalar, referans eksenine paralel bir
dogru iizerinde 2 m’den az olmayan uzunluklardaki Olgtimlerde, L/2000’den daha biiyiik
olmamalidir.

> Yol Ekseninin Dikey Diizlemde Sapmasi

Toplam ylirtime yolu boyunca, dikey konumda ve dnceden planlanmis bir yiikseklik hatti
olarak diisiiniilen teorik referans ekseninden maksimum sapma 10 mm’yi agsmamahidir (Sekil
1.3).



Yiiriiylis yolunun herhangi bir yerinde yerel diisey sapmalar, teorik referans eksenine
paralel bir dogru {lizerinde 2 m’den az olmayan uzunluklardaki olglimlerde, L/2000’den daha
biiyiik olmamalidir.

2000 10

Sekil 1. 3: Yiiriiyiis yolunun dikey diizlemde miisaade edilen sapmasi

> Yiiriiyiis Yiizeyinde Yatay Diizlemde Enine Miisaade Edilen Egim

Ustten askili ve alttan askili yiiriime yol yiizeylerinde maksimum miisaade edilen egim
asagidaki sekillerde gosterilmistir.

N
o

Datum position

(a) Ustten Askih 7 (b) Alttan Askih
Sekil 1. 4.: Yiiriiyiis yolunun enine miisaade edilen egimi

7



1.1.3.2. Araba Yollar1 Yapim Toleranslari

> Araba Acikhig1 Sapmasi

Araba agiklig1, | anma Slgiisiinden £23mm’ den fazla sapmamalidir (Sekil 1.5).

I+ 3mm

N A

-

Sekil 1.5: Araba acikhd

> Araba Yolu Sapmasi

Dik diisey bir diizlemin araba yolu {izerinde yolun karsilikli iki noktasi arasindaki
yiikseklik farki, maksimum degeri 10mm’yi gegmemek iizere, I'nin %0.15’ini agsmamalidir
(Sekil 1.6).

-
|
' i

i

moksimum
10 mm

Sekil 1.6: Araba Yolu



> Araba Yolu Diizlemsellik Sapmasi

Araba raylar1 yerlesimi, raylarin yuvarlanma yiizeyi yatay olmali ve dayanma yiizeyindeki
maksimum diizlemsellik kusuru araba acikligmin 3 m’den kiigiik olmas1 durumunda £3mm’yi;
araba acikliginin 3 m.’yi agmast halinde bu acikligin %(20,1)ini gegmemelidir (Sekil 1.7.).

I < 3m. ise 3mm.’den az
I > 3m. ise I'nin % 0,1°1

| -

Sekil 1.7:Araba yolunun diizlemselligi

> Araba Yiiriiyiis Yolu

Yiiksiiz (arabasiz) koprii kirisleri uglarindan serbest olarak mesnetlenmis oldugunda, araba

yiiriiylis yolu yatay ¢izginin altina diismemelidir. Bu durum, agikligi 20m’den fazla olan
kaldirma makinelerinde gecerli olmaktadir.

> Tekerlek Eksen Egimi

Raylarin yuvarlanma ylizeyi yatay ise, yiiksiiz kiris i¢in, tekerlek ekseninin egimi %(+0,2)
ila %(-0,05) arasinda bulunmalidir (Sekil 1.8).

L |

i {+0.2 ‘j~__~-.~__7i7__

' ~0.05 s VA

| S
I

Sekil 1.8:. Tekerlek eksen egimi




» Araba Raymin Ekseninin Sapmasi

Tastyic1 kirig ekseninden, araba rayinin ekseni; kiris gévde kalmliginin yarisindan fazla
sapmamalidir (Sekil 1.9).

Sekil 1.9: Araba ray ekseni

> Araba Ray Ekseninin Uzunlamasina Sapmasi

2m’lik ray uzunlugu boyunca, araba raylarinin eksenleri teorik eksenden +1,0 mm’ den
fazla sapmay1 asmamalidir (Sekil 1.10.). Bu tolerans raylarin birlesme yerlerini de kapsamakla
birlikte ek yerlerinde keskin kenarl ¢ikintilara izin vermemelidir.

|—————| mak.1.0mm

aroba roynin |
teorik ekseni

Sekil 1.10: Ray uzunlamasina ekseni

> Tekerlek Delik Ekseninin Sapmasi

Tekerlek delik eksenleri, biitiin tekerleklerden gegen ortalama teorik eksene gore %(+0,04)
liikk bir egim agisin1 gegmemelidir (Sekil.1.11).

10



>

Ayni ray lizerinde yuvarlanan tekerleklerin orta diizlemi, ray orta diizleminden £1mm’den
daha fazla sapma gostermemelidir (Sekil 1.12.). Eger tekerlek kaymali yatakli ise, bunun
tekerleklerin alin temas yiizeyleri arasindaki orta konumda olmasi gerekir.

E
£

-

>

Kren yolunun her iki yanindaki karsilikli iki tekerlegin yatay eksenleri arasindaki diizey
farki, tekerlek eksenlerinden gegen diisey diizlem iginde araba agikliginin %0,15’inden daha

Tekerleklerin teorik !
ekseni J

7

1

i

— ) = — - —— — —— - —  —

]
)
N
A
i
l I 0.04%
e

Sekil 1.11: Tekerlek delik ekseni
Tekerlek Orta Diizleminin Sapmasi

AR R
---—Tekerleklerin teorik orta duziemi |

i tekerlek orlo y———4—" .
doziemi . S——

Sekil 1.12: Tekerlek orta diizlemi

Tekerlek Yatay Ekseninin Sapmasi

kiigiik ve en fazla 2 mm olmalidir (Sekil 1.13).

Ml

mak.2 mm
I'nin %0.15"i {(mok.2mm)

e — . —— A Y— . — | —

I
|
|

Sekil 1. 13. Tekerlek yatay ekseni
11




1.1.3.3. Ol¢cme Yontemi

> Tekerlek cap1 hesabi

Tekerlekler ve raylar, disli ¢arklarda ve rulmanl yataklarda oldugu gibi yerel basinca
zorlanirlar. d1 cm olarak tekerlek gap, (k - 2r) etkili dayanma genisligidir ( Tablo 1.1).

Sekil 1.1: Tekerlek ve ray

Ray ile tekerlek arasinda p yiizey basinct N/mm?2 olarak alinir
R

P= k—2n)-4,

a) Yiiriime direnci

Bir R (dan) kuvveti ile ytiklii, (aks veya perno) ¢ap1 d cm olan, diiz bir ray {izerinde ve ray
dogrultusunda yuvarlanan bir d1 c¢apl tekerlek i¢in, yiirlime direnci: yuvarlama siirtiinmesi ve
muylu siirtiinmesinden olusur.

Yatak siirtiinme momenti + yuvarlanma siirtinme momenti = yiirlime direng momentine
esit olacaktir.

R g+R f=W 4
AR ~ ey
Buradan yiirtime direnci W :
R
W, :d—(u-d+2f) daN
1
(16) olur.



Burada ;
R f = 0,05 cm yuvarlanma siirtiinme momenti kolu
= Muylu siirtiinme katsayisi
/ R; 6 (n= 0,08 Kaymali yatak i¢in)
H (n= 10,0015 Rulmanl yatak igin)
— - - — R = Tekerlek yiikii (daN)

d1 = Tekerlek ¢ap1 (cm).
d = Tekerlek aks veya mil ¢ap1 (cm) dir.

Sekil 1.15:Yiiriime direnci

Tekerlek capt d1 (mm) [(200]250]|315[{400({500]{630]710|800{900|1000 |1120[1250

Aks ¢ap1 d (mm) || 5560|7080 |90 |100[110]125|140| 160 | 180 | 200
w | Kaymali yatak 27 | 23 | 21 [18,5[16,5(14,5| 14 | 14 | 14| 14 | 14 | 14
Rulmanli yatak 5514,5(13,5(3,0(25|120|1,5|1,5]|1,5] 1,0 | 1,0 | 1,0
wtop | Kaymali yatak 32 | 28 | 26 [23,521,5{19,5{ 19 |19 19] 19 | 19 | 19
Rulmanli yatak 10,5(9,5(8,5(80|75|70165]165]|65]| 6,5 | 60 | 6,0
(7,5)|(6,5)[(5,5)[(5,0)|(4,5)[(4,0)|(4,0){(3,9)|(3,5)] (3,5) | (3,0) | (3,0)

Tablo 1.1: W ve wtop yiiriime direngleri (daN/ ton olarak tekerlek basma kuvveti)

Tablodaki (w yiiriime direncleri), tekerlege gelen 1 tonluk basma kuvveti ile kaymali ve
rulmanli yataklar ig¢in yukarida belirtilen degerlere gore bir ve ikinci satirdaki w degerleri
hesaplanmistir. Bundan baska meydana gelebilecek (montaj hatalar1 gibi) ek direngler i¢in de
ticlincli dordiincii satirlara ton basma 5 (daN) ve parentez i¢indeki son satirdaki degerlere de 2
(daN) emniyet ilavesi ile wtop yiiriime direngleri gosterilmistir.

Not: Tablo 1° deki degerler, bize biiyiik capl tekerleklerde yiirtime direncinin daha kiigiik
oldugunu gosterir. Fakat daha ¢ok 6nemli olan yatak g¢esididir. Hesaplarda, ilk yaklagiklikla,
kaymal1 yatak hali i¢cin w = 20 daN / ton ve rulmanli yatak i¢in w = 7 daN / ton yiiriime degeri
direnci aliabilir.

Ornek olarak, tablodan tekerlek cap1 d1 = 400 mm ve aks ¢apt d = 80 mm alinirak, ayrica
tekerlek basma kuvveti (yiikii) 1 ton alinirsa kaymali yatak igin w yiirlimre direncini
hesaplayiniz.



Sekil 1.1:. Tekerlek tertibati parcalari

Sekil 1.17.: Tekerlek tertibatinin montajh hali
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(UYGULAMA FAALIYETLERI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Tekerlek  ¢apt  kontroliinii | » Giivenli ¢aliginiz.
yapiiz. » Tekerlek ¢apini kumpas yardimiyla 6l¢iliniiz
» Tekerlek yanaklar1 kontroliinii > Tekerle yanaklarmi dlgiiniiz.
yapiniz.
» Tekerlek disli kisminin > Kontroliinii yapiniz.
kontroliinii yapiniz. » Asmma kontrolii yapiniz.
> Tekerlegi yenisi ile degistiriniz. | » Tekerlek disli kismini kontrol ediniz.
» Tekerlek rulmanlarimin | » Freze kanallarin da asinma kontrolii yapiniz.
kontroliini yapmiz. » Asinma tekerin caligsmasina engel teskil ediyorsa

» Tekerlek bronz yataklarinin degistiriniz.

kontroliinii yapiniz. Tekerlek rulmanlarini kontrol ediniz.

» Tekerlek millerinin kontroliini

yapiniz Rulmanlar bosluk kontrolii yapiniz.

; .. Kiril degistirini
» Tekerlek mil gresorliiklerini 1riima varsa degistirniz

kontrol ediniz ve yaglayiniz. Bronz yataklarinin ¢apini 6l¢iiniiz

YV V. V V V

» Tekerlek ayar pullarini kontrol | » Asinma varsa degistiriniz.

ediniz.

» Teker mil gresorliiklerini kontrol ediniz.
» Gresorliikleri temizleyiniz.

» Ayar pullarin1 kontrol ederek sikilik kontrolii
yapiniz.

15



((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

)

Kren yollar1 arasindaki ylikseklik veya agikliklardaki sapma krenin 6mrii ve verimini
nasil etkiler?

A) Olumsuz etkiler

B) Olumlu etkiler

C) Genellikle etkilemez
D) Higbiri

2) Dik diisey bir diizlemin araba yolu iizerinde yolun karsilikli iki noktas1 arasindaki

3)

4)

)

yiikseklik farki, maksimum degeri 10mm.’yi gegmemek {izere, 1’nin ne kadari
olmalidir.

A)%0.25’ini agmamalidir.
B) %0.15’ini agmamalidir.
C) %0.35’ini asmamalidir.
D)Higbiri

Araba ray ekseninin uzunlamasina sapmasi 2m.’lik ray uzunlugu boyunca, araba
raylarinin eksenleri teorik eksenden den fazla sapmay1 agmamalidir

A) 2.0 mm
B) £1.0 mm
C) 1.5 mm
D) Higbiri

Tastyict kiris ekseninden, araba rayimin ekseni; kiris govde kalinliginin yarisindan
fazla sapmamalidir. I

[
A) 1/4’ i kadar !
B) 1/3’ i kadar
C) 2/5’ i kadar
D) %’ si kadar

A=

Tekerlek yatay ekseninin sapmasi kren yolunun her iki yamindaki karsilikli iki
tekerlegin yatay eksenleri arasindaki diizey farki, tekerlek eksenlerinden gegen diisey

diizlem i¢inde araba agikliginin miisaade edilebilir en kiigiik ve en biiyiik degeri ne
olmalidir.

A) %0.25’inden daha kii¢iik ve en fazla 2mm olmalidir.
B) %0.15’inden daha kii¢iik ve en fazla Imm olmalidir.

C) %0.15’inden daha kiigiik ve en fazla 2mm olmalidir.
D) Hepsi

16



( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Tekerlek ¢ap1 kontroliinii yapiniz.

GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR

Evet

Hayir

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Kullanacaginiz takimlar1 hazirladiniz m1?

Tekerlek ¢apini 6l¢tiiniiz mii?

Tekerlek yatagini kontrol ettiniz mi?

Rulmani kontrol ettiniz mi?

Tekerlek yanaklarini kontrol ettiniz mi?

Tekerlek frezeli milini kontrol ettiniz mi?

Uygun takim kullandiniz mi1?

o| L | N | K| W N| -

Kontrolleri yaptiniz m1?

[y
<

Temiz ve diizenli ¢alistiniz mi1?

Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vs.) yaptiniz
mi1?

[y
.

12 | Uygulamay1 verilen saatte yaptiniz m1?

DEGERLENDIRME

Ogrenim faaliyetini basarmaniz icin cevaplarinizin hepsi “ Evet” olmalidir. Bu faaliyette
eksik oldugunuzu diistindiigiiniiz konular varsa; tekrar bilgi sayfasina donerek eksik olan

yoOnlerinizi ders 6gretmeninizden de yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Koprii yiiriiyiis sisteminin bakim ve onarimini yapabilecektir.

( ARASTIRMA)

Koprii ytiriiyiis sistemi hakkinda arastirma yaparak sinifta sunum hazirlayimiz.

2. KOPRU YURUYUS SISTEMININ BAKIM
VE ONARIMI

2.1. Motor Tip ve Cesitleri

Elektrik motorlari, elektrik enerjisi ile calisirlar ve bunu mekanik enerjiye gevirirler.
Bundan dolay1 giinliik hayatta ve sanayide ¢ok kullanilirlar. Elektrik motorlar ¢alistirildiklar
akima gore ikiye ayrilirlar.

> Dogru akimla ¢alisan motorlar

> Alternatif akimla ¢alisan motorlar

Alternatif akim motorlar1 ¢alistirildigi tesise gore ikiye ayrilirlar.
> Monofaze motorlar

> Trifaze motorlar

2.1.1. Trifaze Motorlar

Trifaze motorlar, ii¢ fazl alternatif akimla caligirlar. Bu motorlarin statorlarinda her faz
icin ayr ayr1 olmak iizere ili¢ bagimsiz bobin grubu vardir. Bobinler daha 6nce agiklandig gibi
yildiz ve iiggen olmak tizere iki sekilde baglanirlar. Vinglerin hareket mekanizmalarinda genelde
butip motorlar kullanilir. Bobin uglari soyle harflendirilir:

Fazlar Giris  Cikis
Birinci faza ait bobin : U X
Ikinci  faza'ait bobin : v Y
Ucgiincii faza ait bobin : W Z

Tablo 1.2: Motor sembolleri
18



2.1.2. Monofaze Motorlar

Monofaze motorlar genelde kiiciik giiclerde yapilir. Sanayide kiiglik torna, taglama,
matkap tezgahlarinda; evlerde ise buzdolaplarinda, ¢amasir makinelerinde, vantilator ve
aspiratorlerde kullanilir. Giigleri en fazla 1,5 veya 2 HP. kadardur.

Monofaze motorlarin statorunda ana sargi ve yardimci sargi olmak tizere ayri iki bagimsiz
sargt grubu bulunur. Motor normal devrine ulasinca yardimcr sargi santrifiij (merkezkac)
anahtar aracilig1 ile devreden ¢ikarilir.

Bir ve li¢ fazli olarak imal edilen asenkron makinelerin “stator”” denilen bir duran, bir de
“rotor” denilen hareketli kismu vardir. Her iki boliimde de akiy ileten bir sac paketi bulunur.
Statora agilmig oluklara bobinler yerlestirilir ( Sekil2.1 Elektrik motoru ).

Sekil 2.1: Elektrik motoru

2.2. Disli Pinyon Olgiileri

Giig¢ ve devir ileten elemanlardan en ¢ok kullanilan1 digli mekanizmalart olup en az iki
disliden olusan sistemlerdir. Gii¢ iletme bakimindan, mekanizmanm bir dondiiren ve bir veya
birka¢ dondiiriilen elemanm vardir. Genellikle mekanizmanin kiigiik dislisine pinyon, digerine
cark (disli) denir (Sekil 2.3 ).

Sekil 2.2: A,B,C pinyon disli
19



2.3 Rediiktor Calisma ve Oran Hesaplar

Asagidaki resimde helisel disli rediiktor verilmistir. Bu rediiktore ait parga listesi diger
resimde verilmistir. Tabloda rediiktor secimi 6rnek olarak ( Sekil 2.3 ) verilmistir. N:1400

dev/dak.
A % i MINmY =2 sl
KW HP
- - g - - *
o 12,00 75 414 186 1,50
o 12,00 10 540 140 1,37
o 12,00 15 791 a3 1,04
- 75 10,00 20 615 0 1,20
| 75 10,00 5 741 54 1,32
E 55 7.50 an B55 a7 1,46
) ] 550 40 T8 6 1,08
3 4,00 50 7a7 78 1,08
3 4 00 B0 B35 73 0,93
Sekil 2.4 Helis disli rediiktor ve secimi
2.3.1. Disli Kutusu

Sekil 2.4: Rediiktor

Bu disli kutusu yag banyoludur. Bakim
gerektirmez. Sessiz c¢alisir. Bazi  vinglerde
rediiktor kullanilir. Bu nedenle rediiktorler bakim
gerektirir. Yataklar1 disli kisimlar1 ve yag1 kontrol
edilir. Sekil.2.4 *te goriilmektedir.

20



2.3.2. Motor

Vinglerde genellikle bilezik tipli asenkron elektrik motoru kullanilir. Sekil 2.6 deki
elektrik motoru 6zel imal edilmis bir motordur.

1 Gévde/Case 9 Civata/Bolt
(30.40,50,63,75.90.110. 10 Sim/ Shim
120.150,17%) 11 Segman/ Seeger

2 Kapak /Flange 12 Topa / Cap

3 Dygli/ Gear 13 Rulman/ Bearing

4 Vida/Worm 14 Civata/Bolt

§ Flang/ Flange 18 O-ing /1 Or

i & Rulman / Bearing 15 Civata / Bolt
7 Yaf Kegesi / Ol Seal 17 Ya{ Kegesi / O Seal

8 Ouing/Or 18 Motor Flang: /
Motor Flange B14/BS

|_?

i

g

Sekil 2.5:. Rediiktor parcalar

DONUS POZISYONLARI

Sekil 2.6.:Déniis pozisyonlari
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Ornek bir rediiktore ait disli hesaplari, asagiya cikarilmustir.

> Verilen Bilgiler ve istenenler

Giris giicti = Pgiris = 1,5 kW Kademe sayist = 2

Giris mil devri=n, =750 devir/dakika 1.Kademe disli tipi = Diiz disli cark
Cikis mil devri=n; =75 devir/dakika 2.Kademe disli tipi = Helis disli ¢ark

Hesaplarin yapilmasi; modiil, mil ¢api, rulman, feder ve yag miktar1 gibi degerlerin

se¢ilmesi isteniyor.

> Baslangic icin secilen bilgiler:
Lt [ ] LI
— || 1
L1 ]
i i
I (-
1 1

Sekil 2.7: Rediiktor semasi

Birinci kademe dislilerin malzemesi: Ck15 (Sementasyon celigi)

Tkinci kademe dislilerin malzemesi : 16 MnCr5 (Sementasyon ¢eligi)

Birinci kademe diiz diglilerin verimi = 1;,= 0,98

Ikinci kademe helis dislilerin verimi = 13, = 0,97

Rulmanli yataklarm verimi =1, = 0,97 alind1.

Boylece, toplam verim = Noplam = Mi2- N34 Ny = 0,98 . 0,97 . 0,97 = 0,922 bulundu.

> Disli sayilarinin hesabi:

Cevrim orant [ ; giris mil devrinin ¢ikis mil devrine bdliinmesiyle bulunur.

lip= ng/n;= 750 /75 = 10 bulundu.

Toplam hiz disiisti; 1. Kademedeki hiz disiisii ile 2.kademedeki hiz diisiisiiniin

carpilmasiyla bulunabilir.

1top= I12 . 134

Birinci kademedeki hiz diisiisii igin i,,= 1,2 . ,//,~ve ikinci kademede ise Iz4 = liop/ 112

top

tavsiye edilir.
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112 = 3,75
I34= 2,667 secildi.

Orta hizlarda dondiiren dislilerin dis sayilar1 14 — 20 degerleri arasinda tercih edilir.

z, = 14 secildi.
7, =53 (z;sayis1 1. kademedeki hiz diisiisii olan I, ile carpilirsa z, elde edilir. )
73 = 15 secildi.

74 =40 ( z3 sayis1 2. kademedeki hiz diisiisii olan I3, ile arpilirsa z4 elde edilir. )

2.4. Rediiktorlerin Disli ve Pinyonlarin Kontrolleri (rontgen ve
ultraviole cihazlari ile)

Bu metotta, rontgen ve ultraviole 1smlarinin, metallerin i¢inden gegme kabiliyetinden
yararlanilir. Kontrol edilmesi gereken is parcasi, rontgen tiipii ile bir film veya 151k perdesi
arasina konulur. Burada is parcasinin golge goriintiisii, kusurlu (hatali) yerler daha agik olarak
fark edilebilecek sekilde, goriilebilir. Rontgen isinlari, bir rontgen tiipli iginde iiretilir. Bu
1sinlarin,

( Sekil.2.8 ) ¢elikte 80 mm'ye kadar, bakirda 50 mm'ye kadar ve aliiminyumda 400 mm'ye
kadar kalinlik, icinden gegme 6zelligi vardir.

Rénlgen  Ksur Gbmfhyen
\
| 1
f;‘gﬁ g
kIl . Ll
5 [N
I51k pardesi

Réntgen

iginlan Perdelerne

pinyon digli
konirol parcasa

Sekil 2.8: Rontgen muayene
2.5. Vinclerde Motor Frenleri, Bakim ve Onarimlari

Asagida Ornek olarak anlatilmis olan ve vinglerde sik kullanilan yay baskili fren sistemidir.
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2.5.1. Teknik Resim ve Parca Listesi

| © | 02 02 02 0.3 03 | 03| 04 0.4 0.4

— - . — L —1

G - Olgiileri mm olarak verilmistir.

parca listesi

1) Hareketli Baski Flangi 2) Yaylar 3) Balata 4) Digli 5) Kablo 6)Tesbit Flansi 7) Bobin Govdesi

8) Firen Sabitleme Civatalan 9) A¢ma Kapama Aralig: Ayar Civatas: 10-11) Segman 12) Motor Arka Kapag:
13) Tespit Flang1 Merkezleme Faturas: 14) Tespit Flans: Baglama Civatas: 15) Motor Mili

16) Motor Kapad: ve Tespit Flansi 17) Bobin Gévdesi - Hareketli Baski Flansi - Ayar Civatalar

dekil 2.9: Motor treni

Uygulama esnasinda motorun arka rulman kapagi (12) sokiiliir. Artta rulman kapagimnin i¢
ya da dis ¢apindan rulman yuvasi referans alinarak tespit flans1 (6] merkezlenecek sekilde 1,5-2
mm derinliginde merkezleme faturasi olusturulur. Tespit flans1 (6) imbus civatalar kullanilarak
(ctvata baglart minimum 0,5 mm flans yiizeyinden igeride kalacak sekilde) motorun arka rulman
kapagmna (12) sabitlenir. Motorun arka rulman kapagi (12) iizerine tespit flans1 sabitlenmis
sekilde motor tizerine montaj edilir (16), Fren balata dislisi (4) motor miline kama kullanarak
takilir ve segmanlar (10-11) yardimi ile digli mil {izerine sabitlenir. Fren balatasi (3) balata dislisi
(4) tizerine takilir. Komple bobin gévdesi (17) fren sabitleme imbuslari ile (8) tespit flansna (6)
montaj edilir. Bu iglem sirasinda hareketli baski flangt (1) ile bobin govdesi (7) arasindaki
boslugun (G) kapandigini goéreceksiniz. Frenin ¢alisma boslugu filler ¢akist yardimu ile fren
sabitleme civatalar (9) saga veya sola dondiiriilerek yukaridaki tabloda belirtilen degerlere gore
en az li¢ noktadan kontrol edilip ayarlanir. Ayar islemi tamamlandiktan sonra ayar civatalari (9)
sag yone dogru sikarak yapilan ayarin sabitlenmesi saglanir. Biitiin bu islemlerin sonunda ireri
sabitleme 1mbus &n (8) tekrar sikilir ve fren agma kapama boslugu (G) son olarak filler ¢akisi
yardimi ile kontrol edilir. Fren montajinin ve ayarmin saglkli bir sekilde yapildigimi kontrol
etmek gerekir. Frene akim verilerek motor milinin rahat doniip donmedigini elle ¢evrilmek
sureliyle son kontrol yapilir ( Sekil 2.10 ).
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2.5.1.1.Calismasi

1 - Hareketli Bask: Flans

2 - Baski Yaylan

3 - Balata

4 - Balata Dislisi

5 - Kablo

6 - Tespit Flans:

7 - Stator (Bobin Givdesi)
s 8 - Baglant: Civatalarn

= 9 - Ayar Civatalan

Wﬁ G - Acma Kapama Arahd

2

Sekil 2.10: Motor freni kesit resmi

Basit olarak tasarlanmis olan yay baskili frenler (MYF) Istenerek veya istem dist elektrik
kesilmesi neticesinde biinyesindeki yaylarin sayesinde harekelin durdurulmasini saglayan ve
yiikiin siirekliligi durumunda direk akima (dc) maruz kalana kadar yiikiin hareketine engel olan
bir fren sistemidir.

Direkt akim (DC) bobine verildiginde olusturulan manyetik alan ile 2 numarali yaylar
sikistirilir ve 1 numarali hareketli baski flans1 7 numarali statora G agma kapama aralig1 kadar
hareket ettirilir. 3 numaral balata serbest kaldig1 i¢in bagh bulundugu rotor ile birlikte serbest
donme hareketine baglar.

Bobin iizerindeki akim kesildiginde manyetik alan etkisi ortadan kalkar ve 2 numarali
baski1 yaylarinin itme kiiveti etkisi ile 1 numarali hareketli baski flans1 ve 6 numarali tespit flangi
arasinda sikistirilan 3 numaral siirtiinme kuvveti ile frenlenir. Yaylar ile mekanik olarak
sikistirilan balatanin da bagl bulundugu rotorun hareketli siirtiinme kuvvetinden daha biiyiik bir
kuvvet konusu olana kadar frenleme devam eder.

2.6. Fren Ayar Mesafesi

Fren ayan sekil Sekil 2.10° da gosterilen 9 numarali ayar civatalar ile yapilir. Ayar
mesafesi uygun sekilde yapilmalidir. Aksi takdirde balatalar erken aginir. Ayar degeri Sekil 2.9’
da verilen G degerlerinden, fren tipine uygun olan deger alinur.

2.7. Balata Asinmalar

Balatalar, percinli iseler asinma seviyeleri per¢in basina yakin asimmalarda degistirilmeleri
gerekir. Yapistirma balatalarin aginma seviyesi, balatanin kalinhigmmn 3/2° si kadardir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Koprii motoru pinyonunun

kontroliinii yapiniz.

» Kars1 yatak pinyonunun kontrol
ve bakimlarini yapiniz.

» Alt1 kose milin kontrol ve
bakimlarini yapiniz.

» Koprii motoru endiiktoriiniin
kontrol ve bakimlarin1 yapimiz.

» Koprii motoru freninin kontrol
ve bakimlarini yapimiz

» Tampon biitelerin kontrol ve

bakimlarini yapiniz

YV V.V V V V V V V V V V

YV V.V V V V V V VYV V V V

>

Gtivenli ¢alisiniz.

Koprii motorunu durdurunuz.

Krameyer dislisini kontrol ediniz.

Pinyon disli kontrolii yapiniz.

Asinmalari kontrol ediniz.

Uygun sekilde yaglayimiz.

Kars1 yatak pinyonunun kontroliinii yapiniz.
Asinmalari kontrol ediniz.

Uygun sekilde yaglayimiz.

Alt1 kose milin freze kanalarini kontrol ediniz.
Capak ve yag kalintilarini mazotla temizleyiniz.

Koprii motorunun rediiktoriiniin yag seviyesini
kontrol ediniz.

Dislileri kontrol ediniz.

Yatak ve rulmanlar kontrol ediniz.

Fren baski1 yaylarin1 kontrol ediniz.
Balata dislerini kontrol ediniz.

Bobini kontrol ediniz.

Baglanti civatasini kontrol ediniz.

Ayar civatasini kontrol ediniz.

G ayarmi kontrol ediniz.

Motoru ¢alistiriniz. Bomu yere indiriniz.
Tampon, uzatma bomun iist tarafindadir.
Tamponda aginma ve deformasyon kontrolii yapin.

Gevsek baglanti civatasi olup olmadigini kontrol edin.
Herhangi bir anormallik tespit ettiginizde, yenisi ile
degistiriniz.

e Anahtar ebatt : 19 mm

e Sikma torku : 35 N.m (4 kgf.m)
Biiteleri kontrol ediniz. ( biite: rulman )
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

2)

3)

4)

)

6)

MYF-02 tipinde olan koprii motoru fren ayari kag mm olmalidir?
A) 0,2 mm
B) 0,3 mm
C) 0,4 mm
D) Higbiri

Tespit flang1 imbus civata baslar flans yiizeyinden kag mm igeride kalacak sekilde
motorun arka rulman kapagina sabitlenir?

A) 0,7 mm
B) 0,8 mm
C) 0,6 mm
D) 0,5 mm

Elektrik motorlari ile ilgili tanimlardan hangisi asagida dogru olarak verilmistir?

A) Elektrik motorlar1 elektrik enerjisi ile ¢alisirlar ve bunu mekanik enerjiye gevirirler.
B) Elektrik motorlari mekanik enerjiyle ¢alisirlar ve bunu elektrik enerjisine gevirirler.
C) Elektrik motorlar1 elektrik enerjisi ile ¢alisirlar ve bunu hidroik enerjiyecevirirler.
D) Higbiri

Gli¢ ve devir ileten elemanlardan en ¢ok kullanilani disli mekanizmalar1 olup en az iki
disliden olusan sistemlerdir. Gii¢ iletme bakimindan, mekanizmanin bir dondiiren ve
bir veya birka¢ dondiiriilen elemani vardir. Genellikle mekanizmanin kiigiik dislisine --
------- , digerine ----------- denir.

Igili bosluklara sirasiyla agagidakileren hangisi gelmelidir?

A) Disli - Halka

B) Pinyon - Disli

C) Rediiktor - Pinyon
D) Higbiri

Baz1 vinglerde rediiktor kullanilir. Bu nedenle rediiktorler bakim gerektirir. Bu
bakimlar esnasinda hangilerinin kontrol edilmesi gerekir?

A) Yataklar

B) Disli kisimlari

C) Yag

D) Hepsi
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7

Yapistirma balatalarin asinma seviyesi, balatanin kalinliginin kagta kagini bulunca
mutlaka degismelidir.

A) 1/4

B) 1/2

C) 312

D) Hepsi
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G’ERFORMANS TESTI )

Koprii motoru freninin kontrol ve bakimlarini yapiniz

GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR

Evet

Hayir

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Kullanacaginiz takimlar1 hazirladiniz mi?

Fren baski1 yaylarini kontrol ettiniz mi?

Balata dislerini kontrol ettiniz mi ?

Bobini kontrol ettiniz mi ?

Baglant1 civatasini kontrol ettiniz mi ?

Ayar civatasini kontrol ettiniz mi ?

Kontrolleri yaptiniz m1?

| | X &N | A W N -

Temiz ve diizenli ¢alistiniz mi1?

mi1?

Son kontrolleri (baglantilar, brlestirme elemanlar1 vs.) yaptiniz

11 | Uygulamay1 verilen saatte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Ogrenim faaliyetini basarmaniz icin cevaplarmizin hepsi “Evet” olmalidir. Bu faaliyette
eksik oldugunuzu diisiindiigiiniiz konular varsa; tekrar bilgi sayfasina donerek eksik olan

yonlerinizi ders 6gretmeninizden de yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Ray ve irtibat civatalarmin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Ving konstriiksiyonlar1 hakkinda bilgiler toplayarak sinifinizda sunum hazirlayiniz.

3. RAY VE IRTIBAT CIVATALARININ
BAKIM VE ONARIMI

3.1. Metal Konstriiksiyon

Ving kdpriilerini olusturan malzeme c¢eliktir. Celik levhalarin kesilerek, kaynak teknolojisi
ile birlestirilmesi yolu ile dizayn edilirler. Her koprii farkli 6lgiilerde ve ihtiyaca uygun olarak
imal edilir.

Liman hizmetlerinde kullanilan konteyner krenler (ving), celik kdsebent ya da cesitli
profillerin civata, per¢in veya kaynak birlestirilmesi sonucunda olusan kafes yapilarinda olusur.
Baglant1 noktalar1 genellikle civatali birlestirmelidir. Boylece uzayip kisalabilen bom seklini
alarak ihtiyaca cevap verdirilmis olarak imal edilirler.

3.2. Kaynak Teknigi Kren Kopriisii Imalat Esaslar

1. Ust plaka plate iizerine konur ve sabitleme aparatlari ile sabitlenir. Burada plate daha
once lizeri su terazisi veya bagka bir diizlem diizeltici vasitasiyla dogrusalligi saglanmis yapidir.
Sabitleme yapildiktan sonra merkezleme islemi yapilir.

Merkezleme islemi yapilirken levhanin yan yiizeylerinin, 6n ve arka yiizeylerinin diizgiin
olmasi1 gerekmektedir. Ayrica sabitleme aparatlarinin da yiizeyi diizgiin olmalidir.

Aksi halde tam bir merkezleme ve sabitleme islemi gergeklestirilmis olmaz. Merkezleme
isleminin amac1 hem diizgiin boyutlar elde etmek hem de kagikliktan meydana gelebilecek
gerilmeleri ortadan kaldirmaktir.
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Sekil 3.1: Ust plakann plate iizerine yerlesimi

2. Ust levha merkezlendikten sonra diger levha yine ayni islem basamaklar1 yapilarak
merkezlenir ve daha dnce sabitlenen iist levhaya kaynatilir.

Sekil 3.2: Ust levhanin sabitlenmesi ve kaynaklanmasi

3. Perdeler verilen imalat dlgiilerine gore kesilir. Daha sonra perdelere kdsebent yuvalar
acilir.
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Ko zebent ywnram

Sekil 3.3: Késebent yuvalari agilan perde

4. Perdeler iist levhaya i¢ kisimlarindan ( 6n ve arka ) ilk olarak punta kaynag: yapilarak
sabitlenir.

Sekil 3.4: Perdelerin iist levhaya puntalanmasi

5. I¢ kisimlardan punta kaynag: ile iist levhaya sabitlenen perdelerin imalat Slgiilerine
uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigi kontrol edilir. Uygun goriildiikten sonra i¢ ve dis
kisimlardan kaynak yapilir.
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Sekil 3.5: Perdelerin iist levhaya kaynaklanmasi

6. Yan levha list plakaya belirlenen 6l¢ii yerinden puntalanarak sabitlenir.

Sekil 3.6.:Yan levhanin puntalanmasi

7. Yan levha daha dnceden sabitlenmis diger yan levhaya ve diger koprii elemanlarina
kaynakla sabitlenir.
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Sekil 3.7.:Yan levhanin diger yan levha ve koprii elemanlarina puntalanmasi

8. Puntalanarak sabitlenen yan levhalarin imalat dlgiilerine uygun olup olmadig: kontrol
edildikten sonra yan levhalar diger koprii elemanlarina kaynaklanir. Daha sonra iki yan levha
birbirine araya parga konarak kaynatilir.

Ekpar¢a

Yanlevha eaynak
haglanhlan

Sekil 3.8 :Yan levhalarin kaynakh gosterimi

9. Yan levhalarin kaynakla konstriiksiyonu gerceklestikten sonra yan levhalarda olusacak
burusma ( flambaj ) gerilmelerini engellemek i¢in kosebent kaynatilir.
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Sekil 3.9: Kosebentlerin yan levhaya kaynakla baglanmasi

10. 6, 7, 8, 9 numaral islemler diger tarafa da konulacak olan yan levhalar i¢in tekrarlanir.
Ancak diger taraftaki levhalarin birlesme noktalarindan bu taraftaki yan levhalar arasindaki
kaynak baglantisi arasinda levha boyunun yaris1 kadar kaciklik ( mesafe) olmalidir.

Sekil 3.10: Yan levhanin kutu Kiris iizerine yerlesimi

11. Alt levha punta kaynag: yapilarak iist kisma sabitlenir.
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Sekil 3.11:. Alt levhanin kutu Kiris iizerine sabitlenmesi

12. Kutu kiris ters gevrilir ve otomatik kaynak hattina yerlestirilir. Kirisin orta kismina bir
parca konur ve ug kisimlarina hesaplanan sehim degerini saglayacak kadar agirliklar yerlestirilir.
Daha sonra kutu kirisin dis noktalarindan eksen boyunca otomatik kaynak makinesiyle kaynak
yapilir.

/

Ciomadtik kaynak yerdeni
elzen boyunca

Sekil 3.12: Kutu kirisin otomatik kaynak hattina yerlestirilmesi

13. Disaridan yan saclar kutu kirig yatirilarak kaynak yapilir. Kutu kirig yan levhalarmin
yan yatirilarak kaynak yapilmasi dik yapilan kaynaktan daha saglikli sonuglar vermektedir.

14. Ust levhaya ray metod kaynag: ile dik saca ( yan ) es merkezli olacak sekilde
kaynatilir.
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Sekil 3.1: Raymn kutu Kirise metod kaynag ile montaji

15. Kiris kurma islemi ( basliklar iizerine oturtma ) gerceklestirilir. Baglklar kiris
cattimimnda nivo ile katlar1 almarak eksenel diizlemde dogrusallig1 saglanarak basliklar sabitlenir.
Daha sonra kutu kiris bagliklar {izerine oturtulur ve kdprii hazir hale gelir.

/

Kutu Kiris

Sekil 3.14: Kren kopriisiiniin tamamlanmis hali
> Kren Kopriisii imalat Kisitlar
Bir kren kopriisti ile ilgili imalat kisitlart agagidaki maddelerle agiklanmistir;
1.) Kaynak kalitesi,
2.) Koprii kurulmast,
3.) Koprii gatimi.
> Kaynak Kalitesi

Kutu kiris konstriiksiyona sahip bir kren kdpriisii i¢in imalat hattinda kaynak yapilabilmesi
ve kaynak kalitesi imalat kisitlarindan biri olarak kabul edilebilir. Cilinkii kutu kiris yapr itibariyle
kapali konstriiksiyona sahiptir. Yan levhalarin i¢ kisimlarindan iist levhaya kaynatilirken
meydana gelen yer kisitlamalarindan dolayr kaynak kalitesi diger bolgeler kadar yiiksek
olmamaktadir. Ayrica kdsebentlerin yan levha boyunca iiniform bir sekilde kaynaklanmasi da yer
kisitlamasindan dolay1 imalata etkiyen bir kisitlama olarak kabul edilebilir. Bu bilhassa kiigiik
yiikleri tastyacak olan kutu kirisler i¢in gegerlidir.
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> Koprii Kurulmasi
Kopriilii krenlerin boyutlar genel olarak kren acikligi ve tasiyacagi yiike bagl olarak
degismektedir. Kren kopriisiiniin boyu o6rnegin 30m olabilir. Bu agiklikta bir kopriiniin
kurulabilmesi i¢in genisligi dar fakat uzunluk olarak biyiikk bir fabrikanin olmasi
gerekmektedir. Bu saglikli bir imalat hattinin olusturulabilmesi igin gerekli olan en énemli
sartlardan birisidir.

> Koprii Catima

Kutu kirig imalati tamamlandiktan sonra koprii ¢atiminin yapilmas: yani belirlenen
araba agiklig1 degerinde kutu kirisin basliklar tizerine oturtulmasi gerekmektedir. Bu islemin
gergeklestirilebilmesi igin belirli bir yiikseklikte rayli yapmin olusturulmasi gerekmektedir.
Bu rayli yap1 iizerine kren kopriisii kolayca ve istenen araba acgikliginda yapilabilmelidir.
Bunun i¢inde yapinin 6l¢ekli olmasi énemlidir.

3.3. Cesitli Kaynak Teknikleri

> Ortiilii Elektrod Ark Kaynag

Ortiilii elektrod ark kaynag, kaynak igin gerekli 1smimn, &rtii kapl tiikenen bir elektrod ile
is parcasi arasinda olusan ark sayesinde ortaya ¢iktigi, elle yapilan bir ark kaynak yontemdir.
Elektrodun ucu, kaynak banyosu, ark ve is pargasinin kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin zararl
etkilerinden Ortii maddesinin yanmasi ve ayrismasi ile olusan gazlar tarafindan korunur.

Ergimis 6rtii maddesinin olusturdugu ciiruf kaynak banyosundaki ergimis kaynak metali
icin ek bir koruma saglar. {lave metal (dolgu metali), tiikenen elektrodun ¢ekirdek telinden ve
bazi elektrodlarda da elektrod ortiisiindeki metal tozlari tarafindan saglanir.

Ortiili elektrod ark kaynagi sahip oldugu avantajlari nedeniyle metallerin
birlestirilmesinde en ¢ok kullanilan kaynak yontemidir ( Sekil 3.15).

> Avantajlar

> Ortiilii elektrod ark kaynag: acik ve kapali alanlarda uygulanabilir.

> Elektrot ile ulasilabilen her noktada ve pozisyonda kaynak yapmak miimkiindiir.

> Diger kaynak yontemleri ile ulasilamayan dar ve sinirhi alanlarda kaynak
yapmak miimkiindiir.

> Kaynak makinesinin gii¢ kaynagi uglar1 uzatilabildigi i¢in uzak mesafedeki
baglantilarda kaynak yapilabilir.

> Kaynak ekipmanlar1 hafif ve taginabilir.

> Pek c¢ok malzemenin kimyasal ve mekanik Ozelliklerini karsilayacak ortiili
elektrot tlirli mevcuttur. Bu nedenle kaynakli birlestirmeler de ana malzemenin

sahip oldugu 6zelliklere sahip olabilir.
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Sekil 3.15: Kaynak

_ Dezavantajlan
Ortiilii elektrot ark kaynaginin metal yigma hizi ve verimliligi pek ¢ok ark

kaynak yonteminden diisliktlir. Elektrodlar belli boylarda kesik cubuklar
seklindedir, bu nedenle her elektrot tiikendiginde kaynagi durdurmak gerekir.
Her kaynak pasosu sonrasinda kaynak metali iizerinde olusan ciirufu
temizlemek gerekir.

Gazalt1 Kaynagi

Gazalt1 kaynagi, kaynak icin gerekli 1smimn, tiikenen bir elektrot ile ig parcasi arasinda
olusan ark sayesinde ortaya ¢iktig1 bir ark kaynak yontemdir. Kaynak bolgesine siirekli sekilde
beslenen (siiriilen), masif haldeki tel elektrot ergiyerek tiikendik¢e kaynak metalini olusturur.
Elektrot, kaynak banyosu, ark ve is parcasinin kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin zararl
etkilerinden kaynak torcundan gelen gaz veya karisim gazlar tarafindan korunur. Gaz, kaynak
bolgesini tam olarak koruyabilmelidir, aksi takdirde cok kiiciik bir hava girisi dahi kaynak
metalinde hataya neden olur.

>

Avantajlar

1.Gazalt1 kaynag: ortiilii elektrot ark kaynagina gore daha hizli bir kaynak yontemidir.

Clinkii,
>

Tel seklindeki kaynak elektrodu kaynak bolgesine siirekli beslendigi igin
kaynake1 ortiilii elektrot, ark kaynak yonteminde oldugu gibi tikkenen elektrodu
degistirmek i¢in kaynagi durdurmak zorunda degildir.
Ciiruf olusmadigi icin ortiilii elektrodlardaki gibi her paso sonrasi ciiruf
temizligi islemi yoktur ve kaynak metalinde ciiruf kalintisi olusma riski
olmadigindan, daha kaliteli kaynaklar elde edilir.
Ortiilii elektrot ark kaynagima gore daha diisiik capli elektrotlar kullanildigindan,
ayn1 akim araliginda yiiksek akim yogunluguna ve yiiksek metal yigma hizina
sahiptir.
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2. Gazalt1 kaynag ile elde edilen kaynak metali diisiik hidrojen miktarina sahiptir,
bu 6zellikle sertlesme 6zelligine sahip ¢eliklerde onemlidir.

3. Gazalti kaynaginda derin niifuziyet saglanabildigi i¢in bazen kiigiik kose
kaynaklari yapmaya izin verir ve Ortiilii elektrot ark kaynagina gore daha diizglin bir kok
penetrasyonu saglar.

4. Ince malzemeler cogunlukla TIG kaynak yontemi ile ilave metal kullanarak
veya kullanmadan birlestirilse de, gazalti kaynagi ince malzemelerin kaynagina ortiilii elektrot
ark kaynagindan daha iyi sonug verir.

5. Hem yar1 otomatik hem de tam otomatik kaynak sistemlerinde kullanima ¢ok
uygundur.

> Dezavantajlar

1. Gazalt1 kaynak ekipmanlari, ortiilii elektrot ark kaynag1 ekipmanlarina gére daha

karmasik, daha pahali ve tasinmas1 daha zordur.

2. Gazalt1 kaynak torcu is par¢asina yakin olmasi gerektigi icin Ortiilii elektrot ark
kaynag gibi ulagilmasi zor alanlarda kaynak yapmak kolay degildir.

3. Sertlesme 0Ozelligi olan ¢eliklerde gazalti kaynagi ile yapilan kaynak
birlestirmeleri catlamaya daha egilimlidir ¢linkii, ortiilii elektrot ark kaynaginda oldugu gibi
kaynak metalininin soguma hizini diisiiren bir ciiruf tabakasi yoktur.

4. Gazalti kaynagi, gaz korumasmi kaynak bolgesinden uzaklastirabilecek hava

akimlarina kars1 ek bir koruma gerektirir. Bu nedenle, ortiilii elektrot ark kaynagina gore agik
alanlarda kaynak yapmaya uygun degildir (Sekil 3.16 ).

Sekil 3.16: Kaynak
> Aliiminyum ve Aliiminyum Alasimlarinin Kaynagi

Alliminyum ve aliiminyum alasimlar1 ergitme kaynak yontemleri ile kaynak yapilabilir.
Celiklere kiyasla aliiminyum malzemeleri kaynak yaparken, malzemeye has bazi o6zellikler
dikkate alinmalidir. Aliiminyum malzemeler, yapisal ¢eliklere gore daha yiiksek termik
iletkenlige sahip oldugundan kaynak niifuziyeti daha diisikk ve kaynak banyosunun gazlardan
armnmasi daha gec olur. Sonug olarak, kaynak dikisinde yetersiz ergime ve gozenekler olusabilir.
Is parcasmi 6n tav yaparak ve kalmn kesitli malzemeleri kaynak esnasinda da tavlayarak, bu tiir
kaynak hatalar1 6nlenebilir.
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Kaynaga baslamadan oOnce, ylizeydeki aliiminyum-oksit tabakasi kaynak bolgesinden
frezeleme yoluyla veya paslanmaz celik firca ile firgalayarak tamamen temizlenmelidir. Kaynak
agz1 yiizeyleri ve kaynaga yakin bolgeler ( kaynak agzinmn en az 50 mm yakin1) temiz, yagsiz ve
kuru olmalidir. Iyi bir depolama ve mekanik islemler sonrasi kaynak yiizeylerinin 6zel bir yag
¢ozilicl ile temizlenmesi, bu tiir hazirlik islerini kolaylastirir. Bunlarin yaninda, aliiminyum
malzemelerin kaynaginda kullanilan el aletleri yalniz bu malzemeler i¢in kullanilmalidir.

Alliminyum malzemeler ¢ok yansitict bir yilizeye sahip oldugu icin, kaynak esnasinda
olusan ultaviole radyasyon yaniklaridan korunmak i¢in koruyucu giysiler giymek zorunludur

> Doékme Demirin Kaynag

Dokme Demirlerin kimyasal kompozisyonu ve 06zel mikroyapist nedeniyle kaynak
oncesinde birka¢ kural dikkate alinmalidir. Gri dokme demir, demir-karbon-silis alagimudir.
Karbon mikroyapi i¢inde iki farkli sekilde bulunabilir:

> Karbon ve demir bilesigi seklinde (Sementit, Fe3C)

> Serbest karbon olarak, lamellar grafit veya grafit kiirecikleri seklinde

Eger metal kaynak sicakligindan oda sicakligina ¢ok hizli sekilde sogursa, karbonun
serbest karbon olarak ¢okelmesi icin yeterli zaman olmaz, sert ve kirilgan beyaz dokme demir
olusur (sementit, ledeburit, martensit). Bu 6zellikle ana metalle benzer kompozisyona sahip ilave
metal kullanilirsa olur. Bu olusumu engellemek igin is pargast 6n tav yapilmali ve kaynak sonrasi
cok yavas sogumasi saglanmalidir.

Farkli kimyasal kompozisyondaki ilave metallerin (nikel alasimli dékme demir
elektrodlar1) kullanimi 1s1 girdisinin ve sert doniistim bolgelerinin dar sinirlar icinde kalmasini
saglar ve kaynak dikisinin mekanik 6zelliklerinin yeterli diizeyde tutulmasini saglar (Sekil 3.17).

Miimkiin olan en iyi sonucu alabilmek i¢in gerekli kurallara mutlaka uyulmalidir.

(¥l
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Sekil 3.17 :Kaynak
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> Sert Dolgu Kaynaklari

Sert dolgu kaynagi, modern miihendislik alanlarinda énemi siirekli artmaktadir. Aginma,
korozyon ve diger tiir ylizey bozulmalarinin yasandigi durumlarda, sert dolgu kaynaklar1 metalik
parcalarin ekonomik sekilde yenilenmesine imkan verir.

Yenileme islemi, metal-metale siirtinmeden dolay1 asman pargalarin, érnek: haddelerin,
ving tekerleklerinin, millerin, raylarin yaninda; mineral asinmasina maruz parcalarin ornek: is
makinelerinin, tasiyici helezonlarin, ekskavatdr kepgelerinin sert dolgu ile ( Sekil 3.18 )
yenilenmesini de kapsar.

Sert dolgu kaynag1 yalniz pargalarin yenilenmesi i¢in degil, ayn1 zamanda yeni pargalarin
ve takimlarmn iretilmesinde de yogun olarak uygulanir. Bu liretim isleminde, tastyici olarak
kullanilan alasimsiz veya diisiik alasimli ¢elik malzemelerin yiizeyleri, istenen 6zelliklere sahip
bir kaynak metali verecek kaynak malzemesi ile kaplanr.

: .ﬂm._‘

Sekil 3.18: is paras1 .

Sekil 3.19: Is parcas:
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Kaynak sonrasi sertligi

Yiiksek sicakliklardaki sertlik
Metal-metal asinmasina direng
Abrazyon ve 6gilitme asinmasina direng
Darbe direnci

Korozyon direnci

>
>
>
>
>
>
>

Bazi durumlarda, bu asindirma faktorlerinde bir kag1 ayni1 anda var olabilir, bu sartlarda
kaynak metali ilgili 6zelliklerin tiimiine sahip olmalidir. Bu nedenle, uygun kaynak metalinin
bilingli se¢imi zorunludur. Tabi ki, bu 6zelliklerin hepsini saglayacak tek bir kaynak malzemesi
yoktur. Ancak, pek ¢ok durum igin yeterli bagarty1 saglayacak en uygun kaynak malzemelerini
bulmak ve se¢gmek miimkiindiir.

Paslanmaya ve tufallesmeye direng

> Sert Lehimleme

Ayni veya farkli metallerin kendileri ergimeden, 450°C’nin {izerinde ergiyen bir ilave
metal (sert lehim alasimi) ile birlestirildigi yonteme sert lehimleme denir. Birlestirilecek pargalar
iist ste, aln alina veya ic ige gecer sekilde bir dizaynda ise, sert lehim alagimi birlestirme
bolgesine kapiler olarak akarak, saglam ve sizdirmaz bir birlestirme saglar.

Bu sert lehim yontemine kapiler lehimleme adi verilir. Fakat birlestirilecek pargalar V-, U-
,X- gibi kaynak agzi agiliyor ve sert lehim alagimi ile doldurularak birlestirme yapiliyorsa; bu sert
lehim yontemine lehim kaynagi adi verilir. Sert lehimleme yontemi birlestirme amaci diginda,
ylizey kaplama amaci ile de uygulanabilir.

Sert lehim yonteminin en yogun kullanildig1 iiretim alanlari; 1sitma, sogutma,
havalandirma sistemleri, bisiklet ve motosiklet imalati, otomotiv sanayi, metal mobilya ve beyaz
esya sanayidir.

> Sert Lehim Alasimlari

Sert lehim malzemeleri, DIN 8512, DIN 8513, AWS AS5.8 ve ISO 3677 gibi standartlarda
siiflanmig saf metaller veya alasimlardir. Bu standartlarda sert lehim alagimlar1 kimyasal
komposizyon, ergime araligi, ilave metal tipi v.b. teknik 6zelliklere gore siniflandirtlir.

3.4. Tekerlekler ve Raylar

Raylar iizerinde hareket eden tekerlekler genellikle ¢elik dokiim veya kiiresel dokiimden
imal edilirler. Normal kren tekerleklerinin ¢ok defa iki basinda tek tarafli flanslar1 vardir. Bazi
krenlerde flangsiz tekerleklerde kullanilir. Tekerlekler silindirik ve konik yiizeyli olurlar.
Asagidaki sekilde ray tekerlek dogru pozisyonu goriilmektedir.
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?/ Tekerlek //
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Sekil 3.20:. Tekerlek ve ray
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> Tekerlek yiikii
Tekerlek| RO (daN) , Dar tekerlek RO (daN) , Genis tekerlek RO (daN)
capr dl Kren raylar1 DIN 536 Kren raylar1 DIN 536 Flangsiz tekerlek
(mm) | A45 [ AS5 | A65 A75 || AS5 | A65 [ A75 | A100 | A100 || F100 F120
200 4100 - - - - - - - - - -
250 5200 - - - - - - - - - -
315 6500 - - - 7900 - - - - - -
400 8300 |10100 - - (1010 {11900 |13200 | - - 17900 -
0)
500 (10400 |12600 - - (1260 |14800 {16500 | - - 22400 -
0)
600 - [15900 | 18700 - - |(1870 (20800 {(28200| - 28200 | 35300
0) )
710 - - (21100 23500 - - (2350 {31800 (39800 [ 31800 | 39800
0)
800 - - |23700| 26400 - - (2640 |35800 (44800 (| 35800 | 44800
0)
900 - - [26700| 29700 - - [(2970 140300 |50400 || 40300 [ 50400
0)
1000 - - 129700| 33000 - - [(3300 |44800 |56000 | 44800 [ 56000
0)
1120 - - - - - - - 50200 162700 - -
1250 - - - - - - - 56000 |70000 - -

* Koyu siyah degerler tercih edilmelidir. Parentez ig¢indekiler ise yalnizca biiyiitiilmiis
tekerlekler veya ray ve flang arasinda kiigiiltiilmiis bosluk bulunan tekerlekler i¢in alinmalidir.

Tablo 3.1: R0 karekteristik tekerlek yiikii ve d1 tekerlek cap1 (DIN 15070)
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Teke| Raybasi *¥) Tekerlek ve dislisi boyutlar: (DIN 15075 ve 15082) Civata
r-lek| genisligi k
k
capi| DIN |DIN|bl|b2|{d2 |d3(d4|d7 |d8 |d11(dl |dl |e | 11 12 |Ade|Biiyii
dl | 536 *) |5902 mi liik
n
200045 | - - 55| 90| 230| 45| 55|160|125/200) 14 |21 [15]105]60 [105] 4 (M 12
250(45| - - 55| 90 280] 50| 60| 200{155[/250) 18 |28 [15]|115]|60 [115] 4 [M 16
315[ 45| 55| - 55| 90 350] 60| 75|260(200(312)23 |28 [15]|125]65 [125] 4 [M 16
400( 55| 75| - 65|110( 440 80| 95|270(210(320|23 [35(15(140|75 (140| 4 (M 20
300{ 240( 400
500(55| 75| - 65|110( 540 90(105|350(290(420|23 (35 |15|145|75 (145] 4 (M 20
390{ 330{ 490
630( 55| 75| 67 | 75|120| 680|100 (120|460| 400( 540(27 [ 40 |20 (165|80 (165] 6 |M 24
510 450) 620
710( 65 (100 | 74 | 85|140( 760|110(130|510| 450( 600(27 [ 40 |20 (185]|90 (185] 6 |M 24
580| 520) 696
800( 65 (100 | 74 | 85|140| 850|125(145|610| 550( 69627 [ 40 |20 (195|190 (195] 6 |M 24
660| 600) 792
900( 75 (100 | 74 | 85|140( 950|140 (160| 680| 620( 784(27 [ 40 |20 (205|190 (205] 6 |M 24
750| 690| 882
1000 | 75 {100 | 74 | 85[{140|1050 (160|180 790| 710| 896| 33 | 50 (20|205({90 |205] 6 (M 30
840 760( 980
1120 | - (100| - |135(220(1180|180(200| 880| 800| 992( 33 | 50 |20 (260|125(260] 8 |M30
950| 870( 108
8
1250 | - (100 | - |135(220(1310(200]220(100 |920 |112|33|50 (20260 (125|260| 8 |M30
0 |10010
108 |0 (121
0 6

Tablo 3.2:. Tekerlek ve dislisi boyutlar1 (DIN 15075 ve DIN 15082 e gore)

**) Daha genis bagl raylar icin, bl ‘in daha biiytik secilmesi uygundur.

3.4.1. Tekerlek Konstriiksiyonu

*) Agir bir krene ait mevcut bir ray lizerinde, hafif bir kren i¢in miisaade edilen ray genisligi

Krenler, ozellikle ray agikligr (iki tekerlek arasindaki mesafe) biiyiik olmasi halinde, ¢ok

defa ray dogrultusuna gore ¢arpik yiiriirler. Bu nedenle normal kren tekerleklerinin iki, bazen de
tek tarafli flanslar: vardir. Eger krenin yiiriimesi baska yollarla emniyete alinmus ise, tekerlekler
flangsiz da yapilabilirler. Tekerlegin yiiriime yiizeyleri, ray tepe genisliginden daima daha genis
tutulur. Tekerlekler, silindirik veya konik yiizeyli olurlar. Konik veya hafif bombeli tekerlekler
genellikle alt flans arabalar: igin yapilir. Tekerlegin raya tirmanmasina engel olmak igin flang
koseleri, (ray kose yuvarlatmalarindan kiigiik olacak sekilde) yuvarlatilir.
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/] Fatura kovanh

ANNNNN ANANNN
civata baglamasi
Q| - —= —— o N =
S| T8l LIl 14~ 5| S|
< 7 S
V)
e
NN Kovanli civata
baglamasi tipi
N

Sekil 3.21: DIN 15075 gore tekerlek ve DIN 15082°e gore de disli carki

Tekerlekler ya mile kamalidir, ya da gobegindeki perno etrafinda serbest doner. Serbest
doniislii tekerlek halinde, perno genellikle profil demirine yataklanarak, aks tutucusu tarafindan
da donmeye karsi emniyete almir. Hareket veren tekerleklerin, genellikle civatalarla
merkezlenerek baglanan disli ¢emberleri vardir. Bu durumda cevresel kuvvetleri kesme
bilezikleri yardimm ile iletmek faydalidir.

Hesaplama I¢in Bilinmesi Gereken Degerler
Yiiriime direnci

Yiirtime direnci glici
Ivme direnci
Ivmelendirme direnci giicii

Arabahiz1' V

YV V V V V VYV

Toplam (anma) giicii
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3.4.2. Raylar

Yiirtime yollart i¢in kren raylari, demiryolu raylar1 veya yassi raylar kullanilir.

a - Kren raylari

Krenlerde, genellikle DIN 536 de belirtilen kren raylar: kullanilir. Bu raylar, genis bash
olduklarindan biiytik tekerlek yiiklerini tagiyabilir ve genis tabanli olmalar1 sebebiyle de zemine
iy1 bir sekilde tesbit edilirler.

Sem- | Ray Kesit [Agir-
bolii | bas1 | b1 | b2 (b3 | f1 2 |13 hl h2 | h3 |r1|r2|{r3|r4|r5[alam |hk
k em’ | kg/m

A 45 45 |125| 54 24| 14,5| 11 8| 5541 |24 |20 4 3| 4 514 | 283 22,2
A 55| 55 (150 | 66| 31 17,5 12,5| 9| 65+1 (28,5 (25 5| 5| 5| 6/]5| 40,7] 32,0]
A 65| 65 (175 78| 38(20 |14 |10 75+1 (34 (30 6| 5| 5| 6/5| 554| 43,5
AT75 ] 75 (200 90| 4522 |154 |11 | 85+1 (39,5 (35 8 6f 6| 86 72,1 56,6
A100 | 100 [200 | 100 60|23 |16,5 |12 |95+1.5 |45,5(40 |10/ 6] 6] 8 6| 95,6/ 75,2
A120 | 120 (220|120 72(30 |20 |14 |105+15 |55,5 |47,5|10(10{10|10( 6 {129 101,3

Tablo .3.3: Kren raylari sembolii ve boyutlar: (Sekil 3.22 DIN 536 BL.1, A-Formu)

Kren rayl (DIN 536 Bl 1) Kren rayi (DIN 536 Bl 2)
A -Formu B - Formu
k
P —
3 S
i) N
s si
g
I h Bas genisligi |Enine kesit|Agirhk
k cm’ kg/m
100 73,2 57,5
120 89,2 70,1

Sekil 3.22: Kren raylar

Malzeme olarak raylar, minumum ¢eki mukavemeti 60 daN / mm” olan akma celikten 9

ila 12 metrelik normal boylarda ve uzunluk toleranslari da + 50 mm. veya +100 mm olacak
sekilde imal edilirler.

b - Demiryolu raylar1

Beton zemin veya traversler lizerine konacak kren raylari i¢in, mukavemet momentleri
biiyiik oldugundan demiryollari raylart tercih edilir.
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~ |
L r
Sekil 3.23 : Demiryolu ray:
Sembolii Agirhk
H F K S f3 k2 kg/m

S33 134 105 58 11 9,5 31,75 33,5
S 41 138 125 67 12 9,5 31,83 41
S 49 149 125 67 14 105 39,8 49,5
S 54 154 125 67 16 12 43,3 54,5
S 64 172 150 74 16 13 43 64,9

Raylardaki asinmalar siirekli ve diizenli olarak kontrol edilmeli ve olast is kazalarinin
Oniine gecmek i¢in asinma miktarinin miisaade edilebilir degerlerin digina ¢ikilmasi durumunda

degistirilmelidir.

Raylardaki aginmalarin 6nlenmesi ve isletme masraflarinin kontroliinde yardimer olmak
icin tekerlek ve raylarin yaglanmasi 6nemli bir yontemdir. Bu islem frenleme etkisini olumsuz
etkilemeyecek sekilde diistiniilmelidir. Asagidaki sekillerde tekerlek ve ray asinmalari ile ilgili

Tablo 3.4:. Demiryolu raylar1 DIN 5902

durumlar inceleyiniz (Sekil 3.24).

Sekil 3.24:Tekerlegin tek tarafli asinmasi
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¢ - Yassi raylar

Kiciik yiiklii araba veya krenlerde yassi raylar kullanilabilir. Yassi raylarm, iist
koseleri yuvarlatilmis veya kirilmis olarak imal edildikleri gibi, iist yiizeyleri bombeli olarak
da yapilmaktadir. (Sekil 3.26 'da goriilmektedir.)

10

Sekil 3.26. Yassi1 (lema) raylar

b-h (mm?) |50-30 [ 50-60 | 60-30 | 60-40
G (kg/m) | 11,8 | 15,7 | 14,1 | 18,8
Tablo 3.5: Yassi raylar

d - Ozel raylar

Havai hatlarda, bugiin I - profili raylar kullanilmamaktadir, ¢iinkii bu tip raylar agir tasima
sartlarina cevap verememektedir. Bu nedenle genellikle, yiiksek asinmaya dayanikli ve diizgiin
yiizeyli 6zel koseli raylar kullanilmaya baslanmustir.

(77

]

~

az

?ﬂ — —
~ Z7Z - W

22

éz

Z

7 /

ZZ /

Zz

22 z

X

ray Ve "Tekar1 &R I8, 6zel ray

Sekil 3.27: Ozel raylar
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

>

bakim ve onarimini yapiniz.

Koprii agikliginin  kontroliinii
yapiniz.

Ana kirig bashk kirigi irtibat

civatalarnin -~ kontroli  ve
onarimini yapiniz.

Yiiritiyls yolu kot
farkliliklarinin olup olmadigini
kontrol ediniz.

YV V.V Vv WV WV V V VYV

A\

>

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Araba rayr veya profilinin Giivenlik 6nlemlerini aliniz.
bakim ve onarimini yapiniz. Disiplinli olunuz.
» Koprii rayr veya profilinin

Araba rayini kontrol ediniz.
Gerekli bakimlar1 yapiniz.

Profillerde egiklik, malzeme yorulmasi var mi?
Kontrol ediniz.

Gerekli durumda kaynak teknolojisini kullanarak
onarim yapiniz.

Koprii raylarini kontrol ediniz.
Malzeme yorulmalarini kontrol ediniz.
Gerekli durumlarda onarim yapiniz.

Kataloglar1 kullanarak, koprii agikligini kontrol
ediniz.

Katalog degerlerine uygun olup olmadigini kontrol
ediniz.

Celik tekerlek milleri, rulmanlari, baglik kirisi ¢elik
konstrilkksyonu, ana kirig irtibat plakalar1 ve
civatalarini, motor ve rediktori kontrol ediniz.

Yiiriiyiis yolu kot (yiikseklik, olgii) farki olup
olmadigini kontrol ediniz.

51




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

1.)

2.)

3.)

4.)

5.)

Ayni1 veya farkli metallerin kendileri ergimeden, 450°C’ nin {izerinde ergiyen bir ilave
metal ile birlestirildigi yontemin ad1 asagidakilerden hangisidir?

A) Sert lehimleme

B) Sert dolgu kaynagi

C) Dokme demir kaynagi
D) Aliiminyum kaynagi

Aliminyum ve aliiminyum alasimlar1 ergitme kaynaginin Oncesinde hangisi
yapilmamalidir.

A) Kaynaga baslamadan once, ylizeydeki aliiminyum oksit tabakas1 kaynak
bolgesinden tamamen temizlenmelidir

B) Kaynak agz1 yiizeyleri ve kaynaga yakin bolgeler ( kaynak agzinin en az 50 mm
yakini) sogutulmali, gazyag ile yaglanmalidir.

C) Kalin kesitli malzemelerde kaynak dikiginde yetersiz ergime ve gozenekler kaynak
esnasinda da tavlayarak onlebilir.

D) Higbirisi

Sert dolgu kaynagi, modern miihendislik alanlarinda asinma, korozyon ve diger tiir
ylizey bozulmalarinin yasandigi durumlarda metalik parcalarin ekonomik sekilde
yenilenmesine imkan veren kaynak cesidi asagidakilerden hangisidir.

A) Sert lehimleme

B) Sert dolgu kaynagi

C) Doékme demir kaynagi
D) Aliiminyum kaynag1

Havai, buglin I - profili raylar kullanilmayisinin temel nedeni saagidakilerden
hangisidir.

A) Yeterli liretim saglanamamasi

B) Pahali olmalari

C) Bakim ve onarim zorlugu

D) Agir tasima sartlarina cevap veremeyisleri

Normal kren tekerleklerinin iki bazen de tek tarafli flangh olarak yapilmasinin temel
nedeni hangisidir?

A) Daha ucuza imal edilmesi

B) Ray agikliginin biiyiik olmasi nedeniyle ¢arpik yiiriimesi
C) Imalat kolaylig1

D) Agir tasima sartlar



G’ERFORMANS TESTI )

Kopriilii ving sisteminde, ana kiris baslik kirisinin komple kontroliinii ve onarimini

yapiniz.

| rediiktir ||baghk kirigi ki prii

GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR

Evet

Hayiwr

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Celik tekerlekleri kontrol ettiniz mi?

Milleri ve rulmanlari kontrol ettiniz mi?

Baslik kirisi ¢elik konstriiksiyonunu kontrol ettiniz mi?

Ana kiris irtibat plakalarin1 ve civatalarini kontrol ettiniz mi?

Q| | A W N ==

Motor ve rediiktori kontrol ettiniz mi?

Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vs.) yaptiniz
mi1?

8 | Uygulamay1 verilen saatte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Ogrenim faaliyetini basarmaniz icin cevaplarmizin hepsi “Evet” olmalidir. Bu faaliyette
eksik oldugunuzu diislindiigliniiz konular varsa; tekrar bilgi sayfasina donerek eksik olan

yonlerinizi ders 6gretmeninizden de yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Elektrik donaniminin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Elektrik donanimi hakkinda bilgiler toplayarak smifinizda sunum hazirlaymiz.

4. ELEKTRIK DONANIMININ BAKIM VE
ONARIMI

4.1. Vin¢lerde Kulanilan Elektrik Malzemeleri

Vinglerde 6zellikle kopriilii ve portal vinglerde kullanilan elektrik malzemeleri, yiiriitme
ve kaldirma sistemlerinde kullanilir. Bu malzemelerin baslicalar1 ( Sekil 4.1 ) asagida verilmistir.

> Ampermetre

Sekil 4.: Ampermetre

> Devre Kesici

Ayarlanabilir termal asir1 akim kesici, faz korumali cam elyafi ile gii¢lendirilmis polyester
re¢ine dayanikli govde hem Ex e hem de Ex d motorlarin tesisati ve korunmasi i¢in kullanilirlar.
Devre kesiciler doner tutamak tarafindan ¢alistirtlirlar. Bu ayrica, kesin anahtar ( Sekil 4.2 )
pozisyonu tayinini saglar.
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AKksesuarlari
Ampermetre

Diisiik voltaj koruma

Uzaktan kumandali salter

YV V V VYV

Yardimci kontaklar

Sekil 4.2: Devre Kesici

> Motor Koruma Salterleri
25 Amperden 63 Ampere kadar, Ex e ve Ex d motorlari i¢indir.
Ayarlanabilir termal asir1 akim kesici

Kesme karakteristigi: Hizl elektromanyetik ( Sekil 4. 3 ) kesicidir.

AKksesuarlari:
Ampermetre

Diisiik voltaj koruma

Uzaktan kumandali salter

YV V V VYV

Yardimci kontaklar

Sekil 4. 3: Akim Kkesici

,%
;-' 3
1._'
L’

> Buton

8

Sekil 4.4: Buton
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4.2. Bara Besleme Sistemleri ve Ozel Yedek Malzemeleri

Ayni cins gerilimlerin toplanip dagitildig: iinitelere bara denir. Bara {izerindeki enerji
cikislar sayesinde alicilara dagitilir. Baralar yapilarina gore siniflandirilir. Tek bara sistemi,
Transfer bara sistemi, Cift bara sistemi, Kare bara sistemi ve Ug bara sistemidir.

Araba yiiriitme motorunun, tamburun ve kdprii yiiriitme motorunun hareketi i¢in gerekli
elektrik enerjisi izoleli kablolar veya baralar yardimu ile ana sebekeden saglanir. Elektrik akimi
bara {izerinde alicilara aktarilir. Izoleli (kapal tip) veya izolesiz olarak imal edilir. Asagida gesitli
tip mono fazli bara resimleri verilmistir.

Bu sistemde baralar hareketin oldugu hatta paralel olarak dosenir. Baralarin dosendigi hat
boyunca sabitlendigi kisimlar, elektrik kacaklarin1 6nlemek iizere izole elemanlari ile donatilir.
Elektrik motorlarmin terminalleri hareket halinde dahi elektrik akimini tasiyacak komiir, firga vs.
gibi uygun sistemler ile ( Sekil 4. 5 ) donatilir ve baralara temas ettirilir.

4.2.1.Bara cesitleri

L:PAPUC
2{A-B):IZOLATOR
3:FIRCA

4:BARA

5:BAKIR KAFA

Sekil 4.5:Bakar kafah bara

> Bakir Kafah Ac¢ik Bara

Saglam izolatorlerle dosenmektedir. Celikhaneler, limanlar, tersaneler ve agir sartlar
altinda calisan vingler i¢in en kullanigh ve uygun bara tipidir. Bara kapasitesi 220 Amper'den
1560 Amper'e kadardur.

> izoleli Bara

Tek fazli olan bara, 6zel PVC korunmasindan dolayr elektrik ¢arpmasina karsi
emniyetlidir. I¢ ve dis mekanlarda kullanilir ve montaji kolaydir. Kapasitesi 60A-1000A
kadardir. Her tiirli vinglerde, istifleme sistemlerinde, ( Sekil 4.6 ) kontrol sistemlerinde
kullanilmaktadir.
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>

Sekil 4.6: izoleli bara

Kablo Arabasi ( Kornis )

Mubhtelif ¢esit ve biiytikliikte yassi1 ve yuvarlak kablolar i¢in kullanilan kablo ( Sekil 4.7 )
arabasi goriilmektedir.

Sekil 4.7: Kornis ve ray
4.2.2. Elektrik Emniyet sistemleri

Gezer kopriilerin ve portal vinglerin koprii glizergah boyu cereyan beslemeleri genellikle 3
Faz 380 V AC’ dir . Ozel hallerde 500 V kullanilir.

Uygulamalarda goriilen cereyan besleme sistemleri:

>

>
>
>

Acik bara ile
Tel veya ray tizerinde hareketli kablo ile
Portal vinglerde uygulanan kablo tamburlari ile

PVC muhafazali kapali bara sistemleri
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Acik bara sistemlerinin kullanilmasi halinde normlarda belirtilen emniyetli mesafelere
monte edilmeli ve giizergah boyunda gerilimin oldugunu belirten ikaz levhalar1 konulmalidir.

Tel veya ray lizerinde hareketli kablo ile beslenen sistemlerde kablolar tagiyan makaralar
bir dncii araba ile hareket ettirmeli ig giivenligi bakimindan makaralar birbirine kablonun diginda
urgan veya zincir ile baglanmalidir. Kablo tamburlarinda yere serilen kablo bir kanal igine
alinmali, kanalda su birikintilerine, mani olacak drenaj sistemleri bulunmalidir.

PVC muhafazali kapali bara modern bir sistem olup isletme ve is gilivenligi bakimindan
son derece emniyetlidir. Diger sistemlere gore daha az yer kaplayip, ancak ortam sicakligi 60°C’
ye kadar olan mahallerde kullanilabilir. Biitiin bu giizergdh boyu cereyan besleme sistemleri
sigorta ve kilitlenebilir salter ile sebekeye irtibatlandirilmalidir. Koprii iizerindeki panoya giren
enerji bir salter ile kontrol edilmeli, salterin kapali olmasi halinde pano i¢inde cereyan bulunan
klemensler ve salter uglar plastik koruyucular ile kapatilmali ve iizerinde ikaz isareti bulunmali.

Sebeke veya glizergah boyunca fazin birinin eksikligini gosteren faz koruma sistemi veya roleleri
kullanilmalidir ( Sekil 4. 8).

| pvc kapah bara

Sekil 4.8:. PVC kapali bara

Kumanda elektrigi izole trafo ile elde edilmeli ve 48 V dan kiiciik olmalidir. Kumanda
butonlari, levyeleri yalitkan maddelerden imal edilmelidir. Elektrikle ¢alisan biitiin motorlar,
frenlen panolar, direngler, frekans konvektorleri topraklanmalidir. Kumanda butonlan ergonomik
yapiya sahip olup tek elle kumanda edilebilir olmali, tek veya iki kademeli hareket butonlarinin
yaninda acil stop butonu bulunmalidir.

Hareket butonlar1 veya levyeleri birakilinca hareket duracak nitelikte ( Dead-man device)
acil stop butonuna basildig1 zaman basili olarak kalici nitelikte olmalidir. Acil stop diigmesi
vincin biitiin enerjisini keserek bir ana kondaktore kumanda etmelidir. Gerekli hallerde buton
iizerinde sesli veya 1s1kl1 ikaz butonlar bulunmalidir.

Kaldirma kancasini alt ve iist pozisyonlarinda otomatik olarak durduracak kumanda
cereyanini kesen en az bir adet simr salteri olmalidir. Emniyet agisindan ikinci kanca smir
salterinin kullanilmas1 gerekebilir.

Dokiimhane vinglerinde ilave olarak kancanin iist konumunda kaldirma motorunun
besleme cereyanin1 kesen agirlikli siir salteri kullanilmalidir. Nominal yiikten fazla yiiklerin
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kaldirilmamas: igin kaldirict tiniteye asirt yiik limitérii monte edilmelidir. Bunlar mekanik ve
elektronik olarak iki tip olup nominal yiike veya fazlasina ayarlanabilir.

Araba ve koprii hareketlerinde giizergahlar1 sonunda otomatik olarak durduran smir
salterleri bulunmalidir. Ayn1 holde iki veya daha fazla kopriilerin veya ayni koprii iizerinde
ikiden fazla arabalarin ¢aligsmasi halinde birbirlerine carpigsmalarini 6nleyecek mekanik veya
fotosel sistemler bulunmalidir.

Portal vinglerin zeminde raylar iizerinde bulunan bir engele veya kisiye ¢arpmasi halinde
yiirime hareketini kesen emniyet sistemleri bulunmalidir. Havaleli yiikleri tasiyan veya yiikiin
sallanmadan transportu (tasima) gereken hallerde ylirlitme motorlart frekans konvertorleri ile
kontrol edilmelidir.

Bu sayede araba veya koprii hiz1 kademesiz olarak yavas yavas artarak yiik salinimlari
minimuma indirilir.

Vinglerin kumanda sekilleri, gayeye ve is emniyetine gore en uygun olani secilmelidir.



(UYGULAMA FAALIYETI )
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
Cereyan  besleme  kablosunun | > Giivenlik 6nlemlerini aliniz.
kontroliinii yapiniz. » Kopri motoru elektrik akimini kesiniz.
Kablo ray1 kontrol ve onarimmn: » Kablolarin yalitkanlarini gézle kontrol ediniz.
yapiniz
» Kablo baglanti yerlerinin gevsek olup
Kablo tasima makaralar1 bakim ve olmadigmi kontrol ediniz.
kontroliinii yapiniz.
» Kablo tastyici raylarini kontrol ediniz.
Kablo limit salteri kontrol ve
» Raylarn temizligini yapiniz.
onarimini yapiniz.
» Kablo limi Iterinin  kutupl k
Kapali bara fircas: kontrol ve ablo limit salterinin kutuplarim1 kontro
ediniz.
onarimini yapiniz.
. . ...._. | » Kablo baglantil k 1 ediniz.
Kapal1 bara komiirlerini degistiriniz. ablo baglantilarint kontrol ediniz
» Kapali bara firgalarini kontrol ediniz.
» Bara yalitim kontrolii yapiniz.
» Kapali bara komiirlerini kontrol ediniz.
» Komiirde asinma var mi1? Kontrol ediniz.
» Emniyet tedbirlerine mutlaka uyunuz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

)

2)

3)

4)

)

6)

Asagidaki parcalardan hangisi baralara ait pargalardan biridir?
A) lIzolator

B) Kontaktor

C) Role

D) Higbiri

Yiiriitme motorunun akimi hangi 6l¢ii aleti 6l¢iiliir?

A) Voltmetre
B) Ampermetre
C) Ohmmetre
D) Higbiri

Ayni cins gerilimlerin toplanip dagitildig: tinitelere ne ad verilir?

A) Role

B) Ampermetre
C) Bara

D) Higbiri

Asagidakilerden hangisi bara tiirlerinden degildir?

A) Tek bara sistemi

B) Cift bara sistemi

C) Kare bara sistemi
D) Altigen bara sistemi.

Asagidaki ifadelerden hangisi dogru degildir.

A) Agik bara sistemlerde normlarda belirtilen emniyetli mesafelere monte edilmeli
ve glizergah boyunda gerili ikaz levhalar1 konulmalidir.

B) Kablo tamburlarinda yere serilen kablo bir kanal i¢ine alinmali, kanalda su
birikintilerine, mani olacak drenaj sistemleri bulunmalidir.

C) PVC muhafazali kapali bara diger sistemlere gore daha az yer kaplar.

D) PVC muhafazali kapali bara ortam sicakligi 150°C ye kadar olan mahallelerde
kullanilabilir

Asagidakilerden vinglerde kullanilan elektrik malzelerinden degildir?

A) lzolatér

B) Ampermetre
C) Rediiktor

D) Devre kesiciler
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(PERFORMANS TESTI )

Elektrik emniyet sistemlerinin kontroliinii yapiniz.

GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR

Evet

Hayr

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Baralar1 kontrol ettiniz mi?

Limit (sinir) salterlerini kontrol ettiniz mi?

Baslik kirisi ¢elik konstriiksiyonunu kontrol ettiniz mi?

Devre kesicileri ve motor koruma rolelerini kontrol ettiniz mi?

Acil stop diigmesini kontrol ettiniz mi?

Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vs.) yaptiniz
mi1?

R NN R W=

Uygulamayi verilen saatte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtari ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz. Bu faaliyette eksik oldugunuzu diislindiigliniiz konular varsa; tekrar bilgi
sayfasina donerek eksik olan yonlerinizi ders Ogretmeninizden de yardim alarak

tamamlayabilirsiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz
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MODUL DEGERLENDIRME

Ving aktarma organlarini kontrol ediniz.

Alan Adr: ARAC BAKIM VE ONARIMI Tarih:
Modiil Ada: Ving¢ Arabasi Ogrencinin
. Adi Soyadi:
Faaliyetin Ad: Ving arabalvarl Bakim ve
Onarimeilig1 Yapmak No:
Faaliyetin Ving arabalar1 Aktarma ) Simifi:
Amacr: Organlar1 Bakim ve Onarimciligi Béliimii:
. Yapmak olumu:
Sevgili 6gretmenim, bu modiil sonunda 6grencinizin yeterlik dlgme
ACIKLAMA: faall)v/etl.n sonugdel asag’l,dakl perforvme.ms testlm‘ ‘doldul"}muz. Yapmis
oldugu islemleri “Evet” yapamadigi islemlere “Hayir” olarak
isaretleyiniz.

Gozlemlenecek Davramslar

Evet Hayir

Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi1?

Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

Rediiktori kontrol ettiniz mi?

Ving tekerlegini kontrol ettiniz mi?

Elektrik motorunu kontrol ettiniz mi?

Halat ve tamburu kontrol ettiniz mi?

Koprii motorunu kontrol ettiniz mi?

Koprii motoru tekerlegini kontrol ettiniz mi?

o R (I | NN AW N -

Elektrik sistemini kontrol ettiniz mi?

[y
(]

Yataklar1 kontrol ettiniz mi.?

[y
[

Yiirutme motorlar: frekans konvertorleri ni kontrol
ettiniz mi?

12

Hareket kesici ve sinir salterlerini kontrol ettiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz. Bu faaliyette eksik oldugunuzu diisiindiigliniiz konular varsa; tekrar bilgi
sayfasmma donerek eksik olan yoOnlerinizi ders o&gretmeninizden de yardim alarak
tamamlayabilirsiniz. Modiilii bagar1 ile tamamlamak i¢in; tiim sorulara dogru cevap vermeniz (

Evet olarak ) gerekmektedir. Bu durumda ders 6gretmeninizle iletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

ISR
el=a-ar 4

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

ISR
o= T

OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

TIPSR
® O R F| >

OGRENME FAALIYETIi-4CEVAP ANAHTARI

N SIS
ell=Ai=Aell-- 1k
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