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OZET
BiR Z ROT BAGLANTI YUVASI
Bulug tasitlarin suspansiyon ve dumenleme sistemlerinde iki parcanin birbiri ile
iligkilendiriimesine yonelik olarak bir Z rot kafasi (10) ile ilgilidir. Ayirt edici 6zelligi;
asigin (20) irtibatlandigr ve kiresel kismi (21) en azindan kismen cevreleyecek

sekilde plastik deformasyona ugratiimig en az bir baglanti yuvasi (30) icermesidir.

Sekil 1



ISTEMLER

1. Bulus tasitlarin stispansiyon ve dimenleme sistemlerinde iki parcanin birbiri
ile iliskilendirilmesine yonelik olarak bir Z rot kafasi (10) olup 6zelligi;
Asigin (20) irtibatlandid1 ve kuresel kismi (21) en azindan kismen
cevreleyecek sekilde plastik deformasyona ugratilmis en az bir baglanti
yuvasi (30) icermesidir.
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TARIFNAME

BiR Z ROT BAGLANTI YUVASI

TEKNIK ALAN

Bulus tasitlarin siispansiyon ve dimenleme sistemlerinde iki parcanin birbiri ile

iligkilendirilmesine yonelik olarak bir Z rot kafasi ile ilgilidir.

ONCEKI TEKNIK

Hafif ticari ve binek araglarda, 6n/arka tekerleklerin dikey hareketini denge ¢ubugu
Uzerinden diger tekerleklere ileten baglanti elemanlarina aski rotu denilmektedir.
Aski rotu; Z rot ve denge rotu olarak da bilinmektedir. Z-Rot, siuris konforunu
saglamak icin tekerlegin asagi-yukari hareketini denge cubugu vasitasiyla diger
tekerlege ileten sidspansiyon sistemin bir baglanti elemanidir. Bu baglant
sayesinde, virajlarda aracin direksiyon hakimiyeti artmakta, kaymasi, savrulmasi ve
saga-sola yatmasi engellenmektedir. Z rot iki kafa ve bir gévdeden olusmaktadir.

Literattirde bilinen KR20140048429A No’lu bagvuru Z rot Gretim metodu ile ilgilidir.
Bulugun amaci, geleneksel tok tiplere kiyasla nispeten diisuk dayanikhiliga sahip igi
bos bir tip olmasina ragmen, ticari araglara uygulanabilir dayaniklilik seviyesini
kargilayan, hafif, ici bos bir Z rot Gretim yontemidir. Buna gore, bir govde kismi
olusturmak icin govdesiz bir c¢elik borunun olusturulmasi ve ardindan goévde
kisminin ylzeyi parlatilmaktadir. Ylzeyi parlatiimig govde kisminin her iki ucundaki
yuvarlak c¢ubuklarin  preslenmesi ve donduridlmesi ile isitilarak bir kafa
olusturulmasi ve goévde parcasinin her iki ucuna kaynak yapilan yuvarlak bir gubuk
dovilmektedir. Kafa kisminin olusturuldugu goévde kismi ile baglanmaktadir.
Baglanan kismin olusturuldugu govde kismi ve kafa kisminin temperlenmesinden

olusan bir 1sil iglem adimini icermektedir.

Yukarida bahsedilen basvuruda da deginildigi gibi tagitlarda kullanilan her parca da
oldugu gibi Z rot da agirhgi dasurialmeye calisilan pargalardan bir tanesidir. Ayrica,

Z rot Uretiminde kafalari govdelere baglayan parcalar borudan, dolu malzeme veya
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soguk hammaddeden isleme yapilarak uretiimektedir. Bahsedilen bu isleme
operasyonlari govdenin hem Ust hem de alt kismindan iglenmekte olup ekstra
maliyetler ¢ikartmaktadir. isleme yapildiktan sonra malzemenin temizligi icin ayrica
operasyon yapilmakta ve taleplere gore fazla cesit olugsmaktadir. Ayrica isleme
sureleri artmakta bu da Uretim hattini yavaslatmaktadir. Tum bunlara ek olarak
govdelerin yukarida bahsedilen yontemler ile Uretilmeleri sonucu Z rot kafalari

yuksek et kalinligina sahip olmakta bu da Z rot agirhgini artirmaktadir.

Sonug olarak, yukarida bahsedilen tum sorunlar, ilgili teknik alanda bir yenilik

yapmay!i zorunlu hale getirmistir.

BULUSUN KISA ACIKLAMASI

Mevcut bulus yukarida bahsedilen dezavantajlari ortadan kaldirmak ve ilgili teknik

alana yeni avantajlar getirmek Uzere, bir Z rot kafasi ile ilgilidir.

Bulusun bir amaci, hafifletiimis ve imalati kolaylastiriimis bir Z rot baglanti yuvasi

ortaya koymaktir.

Yukarida bahsedilen ve asagidaki detayli anlatimdan ortaya ¢ikacak tium amaclari
gerceklestirmek Gzere mevcut bulus, Bulus tasitlarin siispansiyon ve dimenleme
sistemlerinde iki parcanin birbiri ile iliskilendiriimesine yonelik olarak bir Z rot
kafasidir. Buna gore yeniligi: Asigin irtibatlandigr ve kuresel kismi en azindan
kismen cevreleyecek sekilde plastik deformasyona ugratiimig en az bir baglanti

yuvasl icermesidir.

SEKLIN KISA ACIKLAMASI

Sekil 1'de bulus konusu Z rot kafasinin temsili bir 6nden kesit géranima verilmigtir.

BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI
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Bu detayl agiklamada bulus konusu Z rot kafasinin (10) sadece konunun daha iyi
anlasilmasina yonelik hicbir  sinirlayici  etki  olusturmayacak oOrneklerle

aciklanmaktadir.

Sekil 1'de bulus konusu Z rot kafasinin (10) temsili bir énden kesit gérinumu
verilmigtir. Z rot kafasi (10), plastik deformasyona ugratilmis en az bir baglanti
yuvasi (30) ve bahsedilen baglanti yuvasi (30) ile irtibatlanacak olan en az bir asik
(20) icermektedir. Bahsedilen asik (20), baglanti yuvasi (30) tarafindan kismen
sarilacak olan en az bir kuresel kisim (21) icermektedir. Bahsedilen kiresel kisim
(21) esasen kuresel bir mafsaldir. Kiresel kisim (21), baglanti yuvasinda (30)
kismen hareket serbestligine sahiptir. Baglanti yuvasi (30) kuresel kismi (21)
yataklayacak bir yuva saglamakta ve ayrica en az bir Z rot govdesi ve en az bir Z

rot kafasinin (10) birlestiriimesini saglamaktadir.

Bahsedilen govdede (10) asigin (20) yataklanacagl baglanti yuvasi (30), istenilen
capta en az bir borunun plastik deformasyona ugratilmasi sonucu elde edilmistir.
Bahsedilen plastik deformasyon esasen pres biikme islemidir. Onceden belirlenen
bir capta Z rot gereksinimlerine uygun malzemeden olusan bir boru presle
biukulerek borunun i¢c merkezine dogru sekil verilmektedir. Bulusun tercih edilen
yapilanmasinda baglanti yuvasini (30) olusturacak borunun malzemesi st37-2'dir.
Bulusun alternatif bir yapilanmasinda boru malzemesi cesitli metal malzemeler
olabilmektedir. Bahsedilen biikme islemi icin boru icerisinde ve disarisinda bukme
isleminin kalitesini artirmak tzere en az iki kaliplama elemani konumlanmaktadir.
Bahsedilen kaliplama elemanlari esasen erkek ve disi maca olabilmektedir.
Boylece borunun i¢c ve dis ylzeyine temas ederek istenilen formun, baglant
yuvasinin (30) mukavemetini dustirmeye sebebiyet vermeden elde edilmesini
saglamaktadir. Baglanti yuvasinin (30) en az bir ucunda bir bosluk birakiimaktadir.
Bahsedilen bosluk pres bikme islemi esnasinda borunun ice dogru
deformasyonunu engelleyecek capta bir bosluk olmaktadir. Bikulen uctaki bosluk
bir yatak tarafindan kapatiimaktadir. Bikulen borunun dider ucunun dig yuzeyi
sekillendiriimektedir. Sekillendirme islemi esasen talagh imalat yontemidir. Pres
bikme yontemi ile bir ucu sekillendirilen baglanti yuvasi (30) diger ucunda da

talagl imalat islemi gerceklestirilerek koéruk (40) ile baglantilandinimaktadir.



Boylece pres bukme islemi ile birlikte baglanti yuvasinin (30) her iki ucunun

islenmesinin 6nune gecilerek zamandan ve agirliktan tasarruf edilebilmektedir.

Bulugsun koruma kapsami ekte verilen istemlerde belirtiimis olup kesinlikle bu
detayl anlatimda 6érnekleme amaciyla anlatilanlarla sinirli tutulamaz. Zira teknikte
uzman bir kiginin, bulusun ana temasindan ayrilmadan yukarida anlatilanlar

Isiginda benzer yapilanmalar ortaya koyabilecegi aciktir.
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SEKILDE VERILEN REFERANS NUMARALARI

10 Z Rot Kafasi

20 Asik
21 Kiresel Kisim

30 Baglanti Yuvasi

40 Koruk
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