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HEPP Dam Cover Closure and Openning

Cylinder‐Piston Sets

Marine Industry

Drilling for Petrol

Extrac�ve Industry

Concrete Pumps

Hydraulıc Pla�orm and Li� Cylinder

Agriculture Machines and Components

Crane and Hiab

Car Industry

Defense Industry

Iron and Steel Industry 

Construc�on Industry 

Health and Medical Industry

Railways

Baraj Kapakları 

Denizcilik Endüstrisi 

Petrol Arama ve Sondaj Makineleri 

Madencilik Sektörü 

Beton Pompaları 

Hidrolik Pla�ormlar ve Asansör Silindirleri 

Ziraat Makineleri ve Ekipmanları 

Araç Üzeri Vinç ve Taşıma Ekipmanları 

Otomo�v Sektöründe 

Savunma Sanayinde 

Demir Çelik Sektöründe 

İş ve İnşaat Sektöründe 

Sağlık ve Medikal Sektöründe

Özel Amaçlı Hidrolik Silindir 

Demiryolları 

.
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                                                  MONTAJ ESNASINDA DİKKAT EDİLECEK HUSUSLAR

Bu testler; 

a‐)Basınç Tes�

b‐)İç Kaçak Tes� 

c‐)Ömür Tes�

olarak sınıflandırılabilir. Basınç ve iç kaçak testleri %100 periyo�a uygulanmalı ömür tes� numune bazında yapılmalıdır. Basınç ve 

iç kaçak tes� sayesinde silindirde ilk anda görülebilecek hususlar aşağıdaki gibidir.

Montaj sırasında sızdırmazlık elemanlarının hasar görüp görmediği,

Silindirde iç kaçak olup olmadığı,

Silindirde eksenel bozukluk olmadığı silindirde aşırı ısınma olup olmadığı,

Kovan ve bağlan�lı elemanlarının istenen test basıncında hasar görüp görmediği,

Silindir çalışma stroğunun doğru olup olmadığı,

Şayet silindirde yas�klama var ise silindir yas�klama mekanizmasının çalışıp çalışmadığı gibi.
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                       DURING ASSEMBLY THE TITLES THAT SHOULD BE PAIND  ATTENTION

a‐)pressure Test 

b‐)Inside Leakage Test 

c‐)life Test

classified as above. 

Pressure inside leakage tests must be applied on each one but life test must be on a few of them as a sample. Some points 

observed due to pressure inside leakage tests firstly are as follows

Durıng assembly if �ghtness elements are damaged or not,

In the cylinder there is an inside leakage or not

In the cylinder there is an axial problem or not. 

In the cylinder there is an excessive heat or not.

On requested pressure test tube connec�on elements are damaged or not,

Working stroke of the cylinder is accurate or not,

1.All parts finished must be cleaned aganist its burrs. In that point yhe most important parts are oil enterance holes. During montaj 

�ghness materials mounted on piston must be through oil enterance holes. If the hole inside is not rounded enough the seal may be 

damaged useless during pass.

2.Cylinder parts as its own geometry can not be cleaned with a fabric etc prufied screw teeth,canals,li�le holes from oil metal dust.In 

that sense the most suitable way is to wash it with solu�ons under pressure in a covered area.

3.Cylinder assembly place should be away from manufacturing area and steril.

4.In  assembly of cylinder �ghtness bearing of rods do not use a sharpened tools as a screwdriver or knife.

5.when �ghtness materials are placed into their own home they shouldn't be heated to provide its flexibility.

6.A�er �ghtness material is placed into its own home it should be lubricated a li�le to work with the other ones touched smoothly. The 

oil should be the same as in the system. If indifferent the oil should not be hazar dous for �ghtness material.

7.As used sta�c �ghtness elements o‐ring during assembly should not be upside down or wrenckled.

8.When connec�on element is �ghtened apply suitable torque values it should be torqued.

9.Even if the cylinder is assemblied as well as possible its performance must be measured. On the other hand each cylinder must be 

tested as 100%
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ENDÜSTRİYEL HİDROLİK SİLİNDİR HESABI 
CALCULATION OF HYDRAULIC CYLINDER OF INDUSTRIAL DAM COVERS 

SİLİNDİR İTME VE ÇEKME KUVVETLERİ FRONT 

CYLİNDER PUSHING PULLING FORCES 

D    :  Piston çapı / Piston diameter (mm)   

d     :  Rod çapı / rod diameter (mm)                                             

A1  :  Piston alanı / Piston area (mm2)  

Ar   :  Kesit alanı / Profile area (mm2)  

FA  :  İtme kuvve� / Pushing force (N)  

Fb   :  Çekme kuvve�  / pulling force (N)  

P1  :  İtme basıncı / Pushing pressure (MPa=10 Bar)  

P2  :  Çekme basıncı / Pulling pressure (MPa=10 Bar)  

PİSTON HIZI VE STROK TAMAMLAMA SÜRESİ        

PİSTON VELOCİTY STROKE COMPLETION TİME                

Q1   : İtme debisi (ıt/dk) / Pushing flow (ıt/min)                

Q2   : Çekme Debisi (ıt/dk) / Pushing flow (ıt/min)       

V1   :  İtme hızı / Pushing velocity (cm/sn)                            

V2   : Çekme hızı / Pulling velocity (cm/sn)  

A1   :  Piston alanı / piston area (cm2)                                            

Ar   : Kesit alanı / Pro file area (cm2)  

h     : Strok / stroke (cm)  

t1   :  İtme yönü strok tamamlama süresi / Pushing way, stroke comple�on �me (sn)  

t2   : Çekme yönü strok tamamlama süresi / Pulling way, stroke comple�on �me (sn)  

 

BORU SEÇİMİ 

PİPE SELECTİON 

t             : Boru et  kalınlığı (mm)  

ơt          : Boru çekme emniyet gerilmesi (MPa=N/mm2)          

(ơt) em : Boru çekme emniyet gerilmesi (MPa=N/mm2)  

P            Test basıncı (MPa=10 Bar)  

Piston çapı (mm)  

Dt           Boru dış çapı (mm)  

e            : Emniyet katsayısı (1,5 ‐2,5)                                
  

Yukarıdaki denklemde malzemenin emniyetli çekme gerilme değeri ‘’ (ơt) em’’ için minimum et kalınlığı bulunur.  

 

Dt=D+2*t (mm)                            olarak boru dış çapı hesaplanır. Boru dış çapı üst değerde bulunan standart boru dış                                         

                        çap değeri olarak seçilir.                                                      

D            

: 

: 

: 
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   Günümüzde burkulma konusu mühendisliğin tasarım ve boyutlandırma proseslerinde üzerinde ��zlikle durulması gereken  

konulardandır. Eskiden yapı ve makine elemanlarında bu konu fazla öneme sahip değildi. Çünkü o zamanlarda elde bulunan mevcut 

malzemelerin mukavemetleri düşüktü ve bunun sonucunda da yapı ve makine elemanlarının kesit alanlarının büyük olmasından 

dolayı burkulma karşı dayanıklıydı. Ancak ilerleyen zaman içerisinde yapı ve makine elemanlarında kesit alanı da küçüldü. Kesit 

alanının küçülmesi sonucunda büyük ve ağır elemanlardan kurtulma avantajının yanında burkulma olayının olabilmesi dezavantajını

da yanında ge�rmiş�r.................................................................................................................................................................................. 

  

   Yapı ve makine elemanlarının seçimi yapılırken dikkat edilmesi gereken üç karakteris�k nokta vardır. Bunlar mukavemet (akma ve 

kırılma), rijitlik ve buna bağlı olarak deformasyon ve stabilitedir. Şekil değiş�ren cisimler mekaniğinde dış etkiler al�nda dengede duran 

bir sistem için iki soru önemlidir...................................................................................................................................................................

   Birincisi; sistemdeki zorlamalar tehlikeli sayılan sınıra ne kadar yakındır. Bu sistem içindeki gerilme dağılışıyla ilgilidir. Eğer en büyük 

gerilme o cismin müsaade edilen değerini aşmışsa ar�k sistemde istenen emniyet kalmamış�r. Bu �p problemlere kısaca gerilme 

problemi diyoruz.........................................................................................................................................................................................

   İkincisi; sistemin incelenen denge durumu acaba kararlımıdır. Bu tür problemlere de stabilite problemler denmektedir. Burkulma 

olayına bir stabilite sorunun olarak da bakabiliriz. Eğer denge konumu gelmesi imkansızlaşır. Burkulma olayına sebebiyet veren kuvvet 

çubuk ekseni doğrultusunda etkiyen kuvvet olarak tanımlanır. Eğer bu kuvvet kri�k burkulma yükünü geçerse kuvvet etkiyen çubuk 

burkulmaya başlar......................................................................................................................................................................................

     

   Hidrolik silindirler bilindiği üzere lineer olarak çalışırlar. Bu da taşıdığı veya çek�ği yükün büyük bir kısmının silindir ekseninde 

olacağını anlamına gelmektedir. Eğer silindir stroğu büyük ise silindir bir burkulma çubuğu yani kolon kiriş gibi olacak�r. Silindirin 

burkulma yönünden emniye�ni incelerken maksimum oluşabilecek koşullarda (basınç), silindir açık halde iken yani bağlan� mesafesi 

strok + kapalı boy olarak alınması gerekir. Burkulma hesabı yapılırken silindir rod kesi�ne indirgenerek hesaplanır. Burkulma yükü 

formülünden de görülebileceği gibi;...........................................................................................................................................................                                                                   

                       

1‐) Rod malzemesinin elas�kiyet modülü ne kadar yüksek olursa, burkulma yükü o kadar büyük olur..........................................................          

2‐) Rod çapı ne kadar büyük olursa burkulma yükü o kadar olur....................................................................................................................    

3‐) Silindir içinde oluşacak kuvvet sistemin basıncına ve piston çapına bağlıdır. Sistem basıncı ve piston çapına ar�kça sistemde 

oluşacak basınç değerinin yükü o kadar artar ve burkulma yüküne yaklaşır. Ayrıca tasarım aşamasında sistem basıncı belirlenirken

silindir kaldıracağı yük ve piston çapına bağımlı olduğu için uygun piston çapı seçmek çok önemlidir...........................................................

 4‐) Burkulma olayında en önemli etken serbest burkulma boyu diye tanımlanan mesafedir.Bu mesafe silindirin kapalı boyu strok 

ve bağlan� şekline bağlıdır. Serbest burkulma tablosundan görüleceği gibi strok+kapalı boy mesafesine silindirin bağlan� şekline 

bağlı olarak gelen bir çarpan yardımıyla serbest burkulma boyu bulunur. Silindir strok ve bağlan� mesafesi ar�kça burkulma kuvve� 

azalacak ve dolayısıyla silindirin emniye� düşecek�r. Hidrolik silindir üre�cileri tara�ndan genelde emniyet katsayısı yaklaşık olarak

 ''2,5‐4'' arasında alınır...............................................................................................................................................................................

 ROD SEÇİMİ VE BURKULMA HESABI          
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                                           ROD SELECTION BUCKLING CALCULATION
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EULER FORMÜL
BURKULMA YÜKÜ:

MAX. ÇALIŞMA YÜKÜ:
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HİDROLİK SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI
 TEKNİK BİLGİLER

ELASTOMERLER 
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    POLYTETRAFLUOROETHYLENE‐PTFE: Piyasada bu malzeme Dupont firmasının verdiği isim olan Teflon olarak bilinir.PTFE 

bilinen en düşük sürtünme katsayısına sahip olan malzemedir. Düşük sürtünme katsayısı ve yüksek aşınma dayanımı sayesinde kuru 

kuruya çalışabilir ve yüksek hız gerek�ren uygulamalarda ‐200˚C ile +260˚C sıcaklıklık aralığında kullanılabilir. Alkalin metaller, yüksek

basınç ve sıcaklıktaki klorotriflorur ve temel florinler hariç tüm kimyasallara karşı dayanımı oldukça iyidir. Sertliği ve esnekliği hidrolik

uygulamalardaki kullanım için uygundur. Kullanılacağı uygulamalardaki kullanım için uygundur. Kullanılacağı uygulamaya göre cam 

elyafı, grafit, karbon, molibden di sülfit ve bronz katılarak üre�lip fiziksel ve mekanik özellikleri değiş�rilebilir............................................

     POLYAMIDE‐PA: Piyasada Naylon 6 olarak bilinir.‐30˚C+120˚C sıcaklık aralığında rahatlıkla çalışabilen bu malzeme araklıklı olarak 

+140˚C'ye kadar da kullanılabilir. Yüksek aşınma dayanımı ve kuru çalışabilme özelliği vardır. Hidrolik ve pnöma�k sistemlerde 

yataklama elemanı olarak kullanılabilir. Çalışma sıcaklığı aralığında ölçü stabilizasyonu oldukça iyidir. Kullanıldığı yere bağlı olarak özel

katkı maddeleriyle çalışma sıcaklığı aralığı ve mekanik özellikleri değiş�rilebilir........................................................................................... 

      POLYOXYMETHYLENE‐POLYACETAL(POM):‐40˚C ile +110˚C sıcaklık aralığında yüksek ölçü stabilizasyonu olan,araklıklı olarak 

+140˚C'ye kadar çalışma sıcaklığına sahip bu malzeme, hidrolik ve pnöma�k sistemlerde yataklama elemanı malzemesi ve destek ringi 

malzemesi olarak kullanılır. Mineral yağlarda ve HFA,HFB �pi yağlarda emniyetle kullanılırlar. Cam elyaf katkılı �plerinde yüksek kontak 

basınç dayanımı elde edilir..........................................................................................................................................................................

                                                               
                                     

      TERMOPLASTİK POLYESTER ELASTOMER(TPE):Polyester Elastomerler yapısı gereği hidrolik ve pnöma�k sistemlerde destek 

ringi ve sızdırmazlık elemanlarına arka adaptör olarak kullanılır. Hidrolik yağlara mükemmel dayanımı ve yüksek akma mukaveme� 

malzemenin en belirleyici özellikleridir. Çalışma sıcaklığı ‐40˚C ile +120˚C arasındadır.................................................................................

 

                                             
     Depolama süresince, elastomerler, termoplas�kler ve termoplas�k elastomerlerden imal edilen mamullerin mekanik ve fiziksel 

özellikleri değişebilir.Bu değişim birçok faktörün birleşmesi sonucu oluşur.................................................................................................

     Bu faktörler;............................................................................................................................................................. 

                                        

                                         Oksijen                                   Direkt güneş ışığı                       Ultraviyole ışınları............................... 

                   

                                    Nem Ozon                             Yüksek ısı                Kir ve kimyasal etkilerdir.    ...............................  

     Yukarıdaki etkilere maruz kalmadan depolanan elastomer, termoplas�k ve termoplas�k elastomerden mamul ürünler uzun süreler 

de dahi özelliklerinden hiçbir şey kaybetmezler...........................................................................................................................................

      ORTAM,NEM VE SICAKLIK: Depolama koşullarındaki ideal sıcaklık 5˚C ile 25˚C ve nem oranı %60 civarında olmalıdır. Daha düşük 

sıcaklıklar teknik özellikler bakımından değişiklik yaratmazlar.Buna rağmen montajdan önce sızdırmazlık elemanı sıcaklığının 20‐25˚C 

civarında olmasını tavsiye ediyoruz.Buna ek olarak direkt ısı kaynaklarından etkilenmemesi de önerilir............................................. 
   KİR: Kir, ürünün mekanik özelliklerini değiş�rebilir. Bu yüzden montaj öncesi ve depolama sırasında ürünün mutlaka kirden 

arındırılması gereklidir............................................................................................................................................................................... 
   IŞIK VE ULTRAVİYOLE IŞINLAR:Önerilen depolama koşulları;uzun süreli floresan lambalar, ultaviyole ışınları,güçlü ışık 

kaynaklar ve direkt güneş ışığından korunmuş mekanlardır. Kırmızı yada turuncu renkli ışıkla aydınla�lması önerilir.  
   OKSİJEN VE OZON:Oksijen yada ozon,oksitleyici ajanlardır. Sızdırmazlık elemanları için uygun olan poli�len malzemelerle 

paketlenerek saklanmalıdır.Ozon,özellikle bir tahrip edicidir. Bu nedenle depolandıkları ortamlarda elektrikli cihazlar,elektrik motorları 

ve bunlara benzer ozon üreten cihazlar bulunmamalıdır.............................................................................................................................

     DEFORMASYON: Özellikle depolama sırasında deformasyondan kaçınılmalıdır. Depolama esnasında elastomer ve termoplas�k 

elastomerden sızdırmazlık elemanları zorlama ve sıkış�rmalardan kaçınmak gereklidir.............................................................................. 

     METALLERLE TEMAS: Bazı metallerin(manganez ve bakır gibi) kauçuk �plerinin bazıları üstünde tahrip edici etkileri bulanabilir. 

Bu yüzden metallerle ve alaşımlarla temas halinde olmaması önerilir......................................................................................................... 

   GRES VE AKIŞKANLARLA TEMAS:Depolama süresince solventler yağlar ve diğer akışkanlarla temasta bulunmamalıdır.................

TERMOPLASTİKLER

TERMOPLASTİK ELASTOMERLER   

SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ DEPOLANMASI
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GENEL MONTAJ BİLGİLERİ 

 

 

SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ ÇALIŞMA PRENSİPLERİ
 

Şek�l 1 
Basınçsız durumda sızdırmazlık elemanı

Şek�l 2 
Basınç altında sızdırmazlık elemanı

˚
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   Sızdırmazlık elemanı seçiminde sistem basıncı, sıcaklığı, hızı akışkan �pi, yüzey pürüzlülüğü ve sistem toleransları etkili olur. 

    Basınç: Sistem çalışma kuvve�ni kullanılan boru çapı ve sistem basıncı belirlediği için sızdırmazlık elemanı seçiminde ilk dikkat 

edilecek özellik de bu kuvve� oluşturacak basınçtır. Basınç hesapları yapılırken sistemin karşılaşabileceği ve çoğu zaman normal çalış‐

ma basıncından çok daha yüksek değerlere ulaşabilecek şok basınçlar da göz önünde bulundurulmalıdır. Günümüzde artan kuvvet 

ih�yaçları hidrolik sistem basınçlarının yükselmesine neden olmuştur. Bu sebepten dolayı sızdırmazlık elemanlarında yeni dizayn ve 

mühendislik malzemelerin beraber kullanılmasıyla yeni ürünler oluşmaktadır........................................................................................... 

      Sıcaklık: Sızdırmazlık elemanlarının seçilmesinde önemli etkenlerden biri çalış�ğı ortam ve çevre sıcaklığıdır. Sızdırmazlık elemanı 

ve sistemleri için ideal sıcaklık 50˚C olsa da uygulama sıcaklığı 100˚C ye kadar ulaşabilir. Sızdırmazlık elemanları dinamik uygulamalarda 

kayma yüzeyleriyle direkt temas e�klerinden sürtünme nedeniyle ortaya çıkan ısıdan direkt olarak etkilenmektedir. Bu sebeple sızdır‐

mazlık elemanı seçiminde sistemin ulaşacağı sıcaklık sızdırmazlık elemanının kullanımına izin verilen sıcaklık al�nda olmalıdır. Yüksek 

sıcaklıklarda çalışan sistemler için FKM ve PTFE den oluşan sızdırmazlık elemanı tavsiye edilir. Düşük sıcaklıklardaki uygulamalarda 

sızdırmazlık elemanın sertleşerek(camlaşma) görevini yerine ge�remeyeceği düşünülse de içinde çalış�ğı akışkanın davranış şekline 

bağlı olarak ‐40˚C ye kadar problemsiz olarak çalışabilmektedirler. Ürün programında sızdırmazlık elemanlarının çalışma sıcaklığı 

aralıkları verilmiş�r.....................................................................................................................................................................................   

     Hız: Sızdırmazlık elemanının üre�ldiği malzemeye dizaynına ve  kullanıma yerine bağlı olarak silindirlerin çalışma hızı 15m/sn ye 

kadar çıkabilir. Yağ filmi oluşmasında ve sürtünme kuvvetlerinde en önemli etkenlerden biri de kayma hızıdır. Şekil 3'te hızın artmasıyla 

beraber yağ filmi kalınlığı düştüğü için sürtünme kuvve�nin ar�ığı görülmektedir. Bu nedenle yüksek hızlarda sürtünme katsayısı düşük

olan PTFE malzemelerden üre�lmiş sızdırmazlık elemanları tercih edilmelidir. Ürün programında sızdırmazlık elemanlarının kayma hızı 

değerleri verilmiş�r.                                       ................................................................................................................................................................................... 

.....Akışkan Tipi: Sızdırmazlık elemanlarının en düşük ve en yüksek çalışma sıcaklıkları içinde bulundukları ortama göre  değişiklik 

gösterir.Sızdırmazlık elemanları mineral yağlarda (DIN51524'e göre) yanmaz hidrolik yağlarda (VDMA 24317 veya DIN24320 ye göre) 

havada,suda ve farklı akışkanlarda çalışabilirler. Sızdırmazlık elemanlarının aşınma sebeplerinden biride içinde çalış�ğı 

akışkanınviskozitesidir. Basınç ve ısı akışkanlık viskozitesi de artar. Artan ısı akışkanlık viskozitesini azal�r bu azalma hızı seçilen akışkanın 

cinsine göre değişir.Kullanılacak akışkanın seçiminde çalışma basıncı ve sıcaklığının viskozitesiye olan etkileri de 

incelenmelidir.............................................................................................................................................................................................

Şek�l 3
Sürtünme kuvvet� - Hız d�ogramı

SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ SEÇİMİ
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      Yüzey Pürüzlülüğü: Sızdırmazlık elemanlarının çalışacağı kayma yüzeyleri honlanmış ezilmiş veya taşlanmış ve parla�lmış olmalıdır. 

Yüzey kalitesi sızdırmazlık elemanı cinsine göre katalog değerlerine uygun olmalıdır.Şekil 4 de sızdırmazlık elemanlarının üre�ldikleri

malzeme gruplarının  gruplarına yüzey pürüzlerine uyumunu şema�k olarak görmekteyiz. Şekil 4 de görüldüğü gibi kauçuk malzemeler

yüzeydeki farklılıklara karşı çok daha iyi uyum sağlaya biliyorken PTFE ürünlerin yüzeydeki değişkenliklere uyumu aynı derecede iyi 

değildir........................................................................................................................................................................................................ 

       Sistem Toleransları ve Tasarımları: Sızdırmazlık elemanlarının çalışma ömürlerini etkileyen diğer bir faktör sistem toleranslarıdır. 

Uygun ölçü, tolerans ve eş merkezlilikte yapılmayan hidrolik silindir parçaları sızdırmazlık elemanlarının kısa sürede yıpranmasına ve 

sistemin istenen performansı göstermemesine neden olurlar.Kayma yüzeyleri istenen yüzey pürüzlülüklerini karşılayacak şekilde 

(honlama,ezme vb) işlemlerden geçerilmelidir. Millerde ise Ck45 malzeme sert kromla kaplanıp,taşlanıp parla�lmalıdır. Diğer hidrolik

 silindir parçaları kullanım yerine bağlı olarak çelik, çelik döküm, pik veya özel mühendislik plas�klerinden kullanılabilir.

    Akma Boşluğu: Elastomerler hem elas�k hemde akıcı özelliğe sahip�rler. Şekil’deki gibi sızdırmazlık elemanının akmaması için 

destek ringleri kullanılır. Sızdırmazlık elemanlarının kullanımında karşılaşılan en temel problemlerden biri akma boşluğunun sistemde

 oluşan en yüksek basınç değerini karşılamaması nedeniyle sızdırmazlık elemanının akarak deforme olmasıdır..........................................   

 

Akma boşluğu  

Şek�l 4
Sızdırmazlık elemanlarında kullanılan malzemelerle yüzey pürüzlüğü �l�şk�s� 
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    Sızdırmazlık elemanlarını montajdan evvel kontrollü şekilde hidrolik yağda 70˚C ye kadar ısıtmak malzemeyi daha elas�k hale 

ge�receği için montajı kolaylaş�racak�r. Burada dikkat edilmesi gereken durum ısıtma sırasında sızdırmazlık elemanının malzemesini

bozacak sıcaklığa ulaşılmamasıdır. Montaj yapılacak hidrolik sızdırmazlık elemanları kapalı �p veya parçalı �p kanallara el ile monte 

edilebilirler.................................................................................................................................................................................................. 

    Özellikle kapalı �p kanala monte edilecek sızdırmazlık elemanları için çeşitli montaj aparatlarının kullanılması önerilir. Kullanılan 

aparatlar hem montajı hızlandıracak hem de sızdırmazlık elemanının zarar görmesine engel olacaktır. Boğaz takozu montaj 

aparatlarına birkaç örnek şekilde görülmektedir........................................................................................................................................

      

   Boğaz takozuna mil montajında sızdırmazlık elemanları monte edildikten sonra mil boğazdan geçirilirken bu elemanların zarar 

görmesini engellemek için şekilde görülen apara�n kullanılması önerilir. Kullanılacak aparatların tümünde keskin köşeler olmamalı ve

yüzey pürüzlülük değerleri geçmemelidir...................................................................................................................................................  

     Kompakt setler için piston başı montaj apara�nın kullanımını şekilde görebilirsiniz. Kauçuk parçayı el ile kısmen kanala otur�uktan 

sonra montaj apara� yerleş�rip 360˚ çevrilerek sızdırmazlık parçası kanala yerleşir daha sonra sızdırmazlık elemanının diğer parçaları 

var ise el ile takılarak montaj tamamlanır..................................................................................................................................................... 

GENEL MONTAJ BİLGİLERİ
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     PTFE BOĞAZ SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI MONTAJ: Kullanılacak tüm montaj aparatları montaj esnasında sızdırmazlık 

elemanlarına zarar vermeyecek �pte yumuşak malzemelerden (POM,PA vb) seçilmelidir. Parçalı boğazlara montaj kolay ve sorunsuz

olarak yapılabilir sızdırmazlık elemalarında deformasyon olmadığı için tavsiye edilen montaj şekli parçalı kanallardır. Montaj kalibre 

edilmiş milin sızdırmazlık elemanının kanala alış�rılmasıyla tamamlanır. Kapalı �p boğaz takozunda önce O'ring kanala yerleş�rilir. 

PTFE sızdırmazlık elemanı i�ci apara�n ön kısmına yerleş�rilir. Konik ağız boğaz takozunu merkezleyecek şekilde keçe kanallının 

bulunduğu yer mesafesinde ayarlanır. Daha sonra i�ci takozu konik ağızda iterek kanala oturması sağlanır............................................

      PTFE sızdırmazlık elemanı keskin köşe oluşturmadan böbrek şekline kıvrılır ve kanalına yerleş�rilir. Sızdırmazlık elemanının eski 

boyutlarına ge�rilmesi şekilde gösterildiği gibi kalibre edilmiş milin sızdırmazlık elemanının kanala alış�rılması veya pah ölçüsü 

uzatılmış piston mili yardımıyla tamamlanır.  .....‐‐‐‐‐.........................................................................  ‐‐‐‐‐....................................................

      PTFE PİSTON SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI MONTAJI:Kullanılacak tüm montaj aparatları montaj esnasında sızdırmazlık 

elemanlarına zarar vermeyecek �pte yumuşak malzemelerden (POM,PA vb) seçilmelidir. Parçalı piston başına montaj kolay ve 

sorunsuz olarak yapılır ve silindir borusu yardımıyla kanalına oturtulur. Silindir borusu pah ölçüsü montaj öncesi kontrol edilmelidir. 

Tek parça piston başına montaj yapılmadan önce PTFE sızdırmazlık ringi 80˚C dereceye kadar sistem yağı veya hava yardımıyla 

ısı�lırsa montaj daha kolay hale gelir. O'ringi esne�lerek kanalına takıldıktan sonra montaj apara� yardımıyla PTFE parça kanalına 

yerleş�rilir.   .............................................................................................................‐‐‐‐‐‐‐‐‐‐‐.........................................................................
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RULMAN VE RODBAŞI HESAPLARI 
BEARING ROD HEAD CALCULATION 

Silindirin test basıncında oluşabilecek maksimum kuvvet için rulman ve rodbaşı seçimi yapılır.  

Fa=A1*P1 (N)  

 

Fa:İtme kuvve� / Pushing force (N)  

P1:Test basıncı / Pressure (MPa)  

A1:Piston alanı / Piston area (mm2)  

 

Küresel rodbaşı ve rulman kataloglarından, Sta�k yük taşıma değeri (Cor), itme kuvve�nden (Fa) büyük Cor>Fa

olacak şekilde şase bağlan�sına uygun rulman veya rodbaşı seçilir.  

SİLİNDİR İSTEK FORMU / CYLİNDER REQUEST FORM

ARKA YAĞ GİRİŞ PORTU                                                                           

BACK OIL ENTERA NCE PORT

ROD BAĞLANTI                   

ROD CONNECTION

TEMPOSONİK MODELİ                                                               

TEMPOSONİC MODEL

YASTIKLAMA BOYU                                                                              

CUSHING LENGTH

YASTIKLAMA PORTU                                                                     

CUSHING LENGTH

HAVA ALMA PORTU                                                                                      

AIR  TAKING PORT

ÇALIŞMA AÇISI                       

WORKING ANGLE

BAĞLANTI BURCU ÖLÇÜSÜ                                                       

CONNECTION BURCU DİMENSİON                        

BAĞLANTI FLANSI CİVATA DELİK ÖLÇÜSÜ/ADETİ                               

CONNECTION FLANGE'S CAPSCREW HOLE DİMENSION /PCS

BAĞLANTI ŞEKLİ   

CONNECTION TYPE

ÇALIŞMA BASINCI                           

WORKING PRESSURE

KOVAN ÇAPI                             

TUBE DIAMETER

ROD ÇAPI                             

ROD DIAMETER

STROK                                      

STROKE

REXROTH KODU                     

REXROTH CODE

SİLİNDİR TİP KODU                     

CYLINDER TYP E CODE

ROD ISIL İŞLEM                        

ROD HEATING

SİLİNDİR FONKSİYONU          

CYLINDER FUNCTION

YASTIKLAMA                         

CUSHING

TEST BASINCI                 

TEST PRESSURE

İTME KUVVETİ                            

PUSHING FORCE

ÇEKME KUVVETİ                   

PULLING FORCE

ÖN YAĞ GİRİŞ PORTU                                                                              

FRONT OIL ENTERA NCE PORT

SIZDIRMAZLIK ELEMA NLARI                                                          

TIGHTNESS ELEMEN TS

ROD UZAMASI                                                                                                

ROD EXTENSIONCE

KAPALI BA ĞLANTI MESAFESİ                                                                    

ROD HEAD TYPE

ROD BAŞI TİPİ                                                                                               

ROD CHİEF TYP E                                     

KULAK TİPİ                                                                                                         

EAR TYPE

LÜTFEN SİLİNDİR SİPARİŞLERİNİZİ SAYFADAKİ SİLİNDİR KODUNU VERİNİZ.

LÜTFEN ÖZEL SİPARİŞLERİNİZ İÇİN BU BU FORMU KULLANINIZ.  

YUKARIDAKİ VERİLEN ÖLÇÜ VE BİLGİLERE GÖRE SİLİNDİR TASARLANICAK VE FİYATLANDIRILACAKTIR.  

 

PLEASE USE THIS FORM FOR YOUR EXCLUSIVE ORDER.  

YOUR CYLINDER WILL BE QUOTED DESIGNED ACCORDING TO DIMENSIONS AND DATA GIVEN ABOVE.  

  

LÜTFEN SİLİNDİR SİPARİŞLERİNİZİ SAYFADAKİ SİLİNDİR KODUNU VERİNİZ.
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 Yarınlara Sizlerle Daha Güçlü Adımlarla ilerliyoruz...
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