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1) AMAC

Fosil yakithi ve hibrit araglar i¢in {iretilen Baski-Disk-Rulman-Volan ve Tork Limitor
iiriinlerinin Prototiplerinin tretildigi ve testlerinin yapilip {riiniin valide edildigi merkezin
tanitilmasi.

Baski Komplesine ait olan baski plakasi i¢in patlatma testi yapilmasi ve patlatma sonrasinda

iiriiniin analiz nasil analiz edildiginin anlatima.

2) GIRIS
Uretilen bir iiriiniin tasarim ve proses validasyonu olmak iizere 2 temel onaylanma siireci

vardir. Uriinler her iki asamada test edilip uygunlugu valide edilir.

Tasarim asamasinda ihtiya¢ duyulan pargalar Prototip siireci ile yonetilip Prototip ekibi
tarafindan tiretilmektedir. Prototip olarak iiretilen bu parcalar makine testleri, arag kisa yol/

uzun yol ve NVH testlerinde kullanilarak yapilan tasarimin dogrulugu teyit edilir.

Test boliimiinde, tasarim fazi igin prototip olarak iiretilen test pargalari1 mekanik yorulma,
termal, patlatma ve dinamik kosullar altindaki testlere tabi tutularak valide edilir. Ayni siireg
irlin seriye gecerken seri iretim hattinda proses validasyonu icin {liretilen pargalara da

uygulanir.

Yapilan testler sonrasinda testi gecemeyen parcalar de-monte edilerek incelenir ve elde edilen
bulgular Proje ve Tasarim ekipleri ile paylasilir. Bu geri bildirime gore iiriinde gerekli

degisiklikler yapilarak tekrardan test edilir.

Yapilan testlerin siireleri 1-2 saatten 1,5-2 ay’a kadar test edilmek istenen fonksiyonel

ozellige gore degisiklik gostermektedir.

Bugiin ki deneyde, 1-2 saat siirede test edilebilecek olan patlatma testi yapilacak ve iiriiniin

gerekli olan spesifikasyonlar1 saglayip saglayamayacagi kontrol edilecektir.



3) BOLUMLERIN TANITILMASI VE YAPILAN ISLER
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3.1. PROTOTIP BOLUMU
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Sekil 3: Tel Erozyon Sekil 4: Hizl1 Delik Delme

Uretilen Prototiplerin yaklasik olarak %50-55’lik kism1 Prototip atdlyesinde geri kalan kismi

1se Seri uretim hatlarinda uretilmektedir.

Uretilen parcalara ait verilerin kayit edilmesi icin dzel bir database vardir ve tiim Slciimii

yapilan parcalarin geometrik ve fonksiyonel 6zellikleri izlenebilirlik saglanabilmesi i¢in kayit

altina alinmaktadir.



3.2. TEST BOLUMU

Prototip olarak {iretilen tasarim validasyon pargalari, proses validasyon parcalari ve periyodik
olarak seride iiretilen iirlinlerin fonksiyonel ve mekanik olarak tanimli olan miisteri veya
Valeo prosediirlerine gore test edilip valide edildigi boliimdiir.

Acisal yorma test makinasi: Tork ve agisal yiiklemeler altinda tanimli ¢evrimler dahilinde,
debriyaj disk komplelerinin bilesenlerinin dayanimlarinin test edildigi test makinalaridir. Bu
test cihazi ile tirlinlere torsiyonel damper yorulma, yiiksek tork, histerisiz degisim, balata
percini kesme ve sicak deformasyon testleri uygulanabilmektedir.

Sekil 6: Agisal Yorma Test Makinesi

Eksenel yorma test makinasi: Debriyaj baski komplelerinin yorulma o6zellikleri test edilmektedir.
Eksenel yorma testleri, ortam sartlarinda yapilabildigi gibi, ylksek sicaklik altinda da
gerceklestirilebilmektedir. Debriyaj pedalina sirici tarafindan basiima sikligini simile etmek amach
kullanilmaktadir. Diyaframa eksenel kurs miktari ve frekans kontrolli uygulanmaktadir. Metalik disk
ve baski yorulmalari incelenmektedir.

Sekil 7: Eksenel yorma test makinasi



Devir altinda eksenel yorma test makinasi: Debriyaj baski kompleleri ile birlikte rulman komplelerinin

donme devri ve sicaklik altinda gerceklestirildigi, eksenel yiikleme altinda, dayanimlarinin test edildigi
test makinasidir. D6nme mevcut oldugu igin rulman ve diyafram arasindaki siirtinmeden kaynakl
asinmalarda incelenmektedir. Yiksek devirde, merkez kag kuvvetinin neden oldugu, debriyaj pedalina
gelen yuk degisimleri incelenmektedir.

Sekil 8: Devir altinda eksenel yorma test makinasi

Termal test makinasi: Debriyaj baski komplesi, disk komplesi ve volanlarin tekil olarak veya komple

sistemin bir arada test edildigi test makinasidir. Bu test makinasinda birden fazla test istegi
gerceklestirilebilmektedir. Test edilecek Urinin kullanildigi aracin motor teknik o6zellikleri esas
alinarak, enerji testleri gerceklestirilir. Bu testlerin sonunda, debriyaj komponentlerinin degisik
seviyelerdeki enerji ylklemeleri karsisinda gosterdigi performans kontrol edilir. Ayrica termal sok
testi, ylksek enerji testi, balata slirtinme davranis testi ve disk yastiklanma yaslanma testi
yapilabilmektedir.

Sekil 9: Termal test makinesi

Patlatma Test Makinasi: Debriyajin arag lizerinde maruz kalacagl yiksek devirlerdeki davranislarini

incelemek icin testlerin yapildigi cihazdir. 20.000 dev/dak déndiirme kapasiteli makinaya baski disk ve
volan baglanir. Santrifiij etkisiyle trtiniin yiiksek devirde pargalanip parcalanmayacag test edilir.



Sekil 10: Patlatma Test Makinesi

4) DENEY DUZENEGI

Testin Amaci:

Baski plakasinin yiiksek devir ve merkezka¢ kuvvetleri altinda tanimli olan kriterlere gore
patlatma testi ile dogrulanmasi.

Test Ekipmanlary:

- Patlatma (Burst) test makinesi
- Dengeleme makinesi

Test Parametreleri:

- Test ortam sicakliginda yapilir.
- Ivme degerleri genellikle 10 - 60 rad/s? arasindadir.
- Her grup i¢in 1 adet patlatma testi yapilacaktir.

Miisteri tarafindan yapilmasi zorunlu olan ve Valeo'nun kabul ettigi test prosediirlerine gore
de yapilabilir.



Sekil 10: Patlatma Test Makinesi

+ 1. Faz: ipm @1 e vilksetilir ve and 60s tutulur.

Maks. motor huzn = 7000 rpm = T000 rpm
Testrpm ((1) 8400 rpm 1,2 x (Maks. motor hizi)
Kabul Kriterleri;

- Kalic1 deformasyon yok.

- Catlak veya kirilma yok
5) DENEYLER

Yapilan deney sonrasinda eger parcada catlak, kirilma veya kalict deformasyon var ise
malzemeden kesitler alinarak mikro yap1 incelemesi yapilip incelenir.

6) RAPOR SUNUMU
Rapor format

1) Kapak Sayfast

2) Gozlemler

3) Yorumlar



