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SER HIDROLIK MAKINA

Muhendislik Elektrik Elektronik Sanayi ve Tic. Ltd. Sti. nin kurulus amaci, modern
ve teknolojik Grinler kullanarak enerji sarfiyatini ve isciligi en aza indirgeyen,
kullanim kolayhgi saglayarak liretim hizini artmasina sebebiyet veren ve boylece
birim zamanda yapilan is miktarinin artmasini saglayarak hizmet verdigi firmalarin
rekabet glicini artiran tlkemize ve insanliga mihendisligin pozitif yanina
yansitmaya calisan bir kurulus olarak hizmet vermektedir. Amacimiz Ser Hidrolik
Makina' nin Tirkiye ve diinyada basarili, 6rnek projelere imza atmalarini saglamak
ve alanlarinda diinya lideri firmalar olmasidir. Bu dogrultuda " Proses Kontroliin de
ilklerin Adresi Olma" ilkesini benimseyerek, gelecege emin adimlarla
ilerlemektedir.

TASARIM VE ARGE

Ser Hidrolik Makina miusteri odakl calisan, musteri beklenti ve talepleri
dogrultusunda hizmet sunmayi ilke edinmistir. Bu dogrultuda; var olan sistemler
Uzerinde iyilestirme ve modernizasyon yapmakla birlikte, misteri beklenti ve
talepleri dogrultusunda yeni sistem uygulamalarida yapmaktadir. Firmalarimiz;
miihendislik kavrami ve amacini ilke edinmis, geng, dinamik, stirekli gelisime acgik
teknik personel ve miihendisleri biinyesinde barindirmaktadir. Bizim igin imkansiz
diye bir sey yoktur, biz ¢dziime yonelik calismalar yapmaktayiz.

SER HYDRAULICMACHINES

The vision of SER Hydraulic Machines Engineering Electric Electronic industryis
LLC, by using modern and technological components to minimize the energy
consumption, and making the end users gain benefits from their nonproblematic
systems and to lead not only themselves but also their clients to accomplish globally
successful and unique projects by allowing them to be number one companies
intheir area of business. In that sense, “Pioneering in Process Control Engineering”’
philosophy has always been kept and lighting to the future by Ser Hydraulic
Machines companies.

DESING AND R-D

Ser Hydraulic Machines are in a priciple to serve in accordance with their
customers demands instructions. Accordingly; besides making modernization and
renewing on existing systems, new system designs and executions are realized. Our
companies employee youth, dynamaic and continuosly open to development
technical personel and engineers who always focus on engineering itself. in our
mentality,”impossible is nothing’’because we always keep on walking on the way of
remedy.




Hidrolik

Cozim

Ortaginiz..




S
drolik Makina Muhendislik Elektrik Elektronik Sanayi ve Tic.Ltd.Sti

Ser Hidrolik Makine, yillardir Ustlendigi pek cok projede edindigi tecriibe ile genis teknik personel kadrosunun sagladigi olanaklarla,
talagh imalat konusunda, biinyesinde bulundurdugu tecribeli imalat kadrosu ile hidrolik silindir ve piston imalatinida yuritmektedir.
Bu amagla imal ettigi hidrolik silindirlerini Ser Hidrolik markasi ile misterilerine sunmaktadir. Silindir caplarinda 25mm ile 750mm,
strok boylarinda ise 1mm ile 6000 mm arasi boyutlar elde edilmektedir. Derin delik delme isleminde, ¢alisma araligimiz capta 25mm ile
700mm, boy olarak ise 100mm ile 4000mm arasindadir. Firmamiz tarafindan imal edilen silindir ve pistonlar, hem Tirkiye hem de
diger Ulkelerden ilgi gérmektedir. Bazi 6rnekleri asagida verilen uygulamalar igin Uretilen hidrolik silindirlerimiz, yine firmamiz
tarafindan imal edilmis silindir test istasyonlarinda test edilmekte ve son kullaniciya ulagsmaktadir.

’4-

Ser Hydraulic Machines, with wide extent experience gained for years in variety of projects, gives manufacturing service for different and

= Baraj Kapaklar

= Denizcilik Endlistrisi

= Petrol Arama ve Sondaj Makineleri
= Madencilik Sektori

= Beton Pompalari

> Hidrolik Platformlar ve Asansér Silindirleri
= Ziraat Makineleri ve Ekipmanlari

> Arag Uzeri Ving ve Tasima Ekipmanlari

=» Otomotiv Sektoriinde

=» Savunma Sanayinde

= Demir Celik Sektoriinde

> s ve insaat Sektoriinde

= Saglk ve Medikal Sektoriinde

= (zel Amagh Hidrolik Silindir

= Demiryollari

customized requests incoming from different industries. Major manufacturing acitivty could be stated as hydraulic cylinder and piston design
and manufacture . The cylinder and piston sets offered by the name as Ser hydraulic cylinder. As the outsidediameter, the range of 25mm-
750mm diameter, as the cylinder strock the overall length could be ranging be tween 1mm-6000mm. In deep hole drilling process our working
range of diameter is between 100 mm and 4000mm. The cylinders and pistons those are manucfactured by Ser hydraulic are preffered and
ordered by many companies from Turkey and other coundard are made within our facilities successfully and during those tests Ser hydraulic
cylinder test stands are used. Some areas where Ser Hydraulic is used as follows ;

=» HEPP Dam Cover Closure and Openning
= Cylinder-Piston Sets

=» Marine Industry

= Drilling for Petrol

= Extractive Industry

= Concrete Pumps

= Hydraulic Platform and Lift Cylinder
= Agriculture Machines and Components
= Crane and Hiab

= Car Industry

= Defense Industry

= Iron and Steel Industry

= Construction Industry

= Health and Medical Industry

= Railways t

www.serhidrolik.com
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MONTAJ ESNASINDA DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

1.imalati tamamlanan tiim parcalar capaklarindan arinmalidir. Bu noktada atlanmayacak en énemli bélgeler yag giris delikleridir. Yag
giris deliklerinden montaj sirasinda piston Uzerine takili sizdirmazlik elemanlari gegmek zorundadir. Delik icleri yeterince
yuvarlatilmazise kece o bolgeden gecis esnasinda hasar gorir ve islevini yitirir.

2.Silindir pargalari geometrisi geregi bez vb. malzemelerle temizlenmez ve vida dis dipleri, kanallar, kiigtik delikler kesinlikle yag ve metal
tozlarindan arindirilamaz. Bu nedenle en uygun temizleme metodu, basing altinda kapali bir ortamda uygun solisyonlarla yikamaktir.

3.Silindir montajinin yapilacagi bolge imalatin yapildigi bélgeden uzak ve steril bir ortam olmalidir.
4.Silindir sizdirmazlik ve yataklama elemanlari montaji yapilirken kesinlikle uglu tornavida, bigak gibi malzememeler kullaniilmamalidir.
5.Sizdirmazlik elemanlariyerlerine takilirken kesinlikle esnemesini saglamak amaciyla istiilmamalidir.

6.Sizdirmazlik elemanlari yuvalarina takildiktan sonra temas edecegi diger malzeme ile rahat calisabilmesi icin bir miktar yaglanmalidir.
Kullanilan yag sistemde kullanilacak yag olmalidir. Eger farkh bir yag kullanilacak ise sizdirmazlik elemanina zarar vermeyen bir yag
kullaniimalidir.

7.Statik sizdirmazlik elemani olarak kullanilan o-ringler montaj sirasinda yerinde donuk ve kivrilmis olarak durmamalidir.
8.Baglantielemanisikilirken uygun tork degerleri gozetilmeli ve tork anahtariile torklanmalidir.

9. Silindir ne kadar titizlikle toplanirsa toplansin silindirin performansi montaj sonrasi muhakkak 6l¢iilmelidir. Bu nedenle montaj
tamamlanan hersilindir %100 teste tabi tutulmalidir.

Bu testler;

a-)Basing Testi

b-)i¢ Kacak Testi

c-)Omiir Testi

olarak siniflandirilabilir. Basing ve i¢ kagak testleri %100 periyotta uygulanmali dmur testi numune bazinda yapiimalidir. Basing ve
ic kacak testi sayesinde silindirde ilk anda gorilebilecek hususlar asagidaki gibidir.

eMontaj sirasinda sizdirmazlik elemanlarinin hasar gortip gérmedigi,

oSilindirde i¢ kacak olup olmadigi,

oSilindirde eksenel bozukluk olmadigi silindirde asiri isinma olup olmadigl,

eKovan ve baglantili elemanlarinin istenen test basincinda hasar gorip géormedigi,

oSilindir calisma strogunun dogru olup olmadigi,

eSayet silindirde yastiklama var ise silindir yastiklama mekanizmasinin galisip calismadigi gibi.

(63 @@ & (9
- ‘ Parca No Parga Adi Adet
(s) U/ () @)~ 1 Silindir Borusu 1
2. i S (2) - = .
' 3 Piston 1
4 Bogaz 1
5 Taban 1
» 6.1 Piston Sizdwrmazlik elemam i
. 6.2 Bogaz sizdirmazlik eleman: 1
N 6.3 Bogaz yataklamasi 1
£4) 6.4 O-Ring 2
- 6.5 Toz kegesi (syinc) 1

www.serhidrolik.com



Hielrolik Makina Muhendislik Elektrik Elektronik Sanayi ve Tic.Ltd.Sti

DURING ASSEMBLY THE TITLES THAT SHOULD BE PAIND ATTENTION

1.All parts finished must be cleaned aganist its burrs. In that point yhe most important parts are oil enterance holes. During montaj
tighness 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, little holes from oil metal dust.In
that sense the most suitable way is to wash it with solutions under pressure in a covered area.

3.Cylinder assembly place should be away from manufacturing area and steril.
4.1n assembly of cylinder tightness bearing of rods do not use a sharpened tools as a screwdriver or knife.
5.when tightness materials are placed into their own home they shouldn't be heated to provide its flexibility.

6.After tightness material is placed into its own home it should be lubricated a little to work with the other ones touched smoothly. The
oil should be the same asin the system. Ifindifferent the oil should not be hazar dous for tightness material.

7.As used static tightness elements o-ring during assembly should not be upside down or wrenckled.
8.When connection element is tightened 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%

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

eDuring assembly if tightness elements are damaged or not,

eIn the cylinder there is an inside leakage or not

eIn the cylinder there is an axial problem or not.

eIn the cylinder there is an excessive heat or not.

eOn requested pressure test tube connection elements are damaged or not,
e\Working stroke of the cylinder is accurate or not,

a2 . A
/-

IN\
_

AN
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ENDUSTRIYEL HIDROLIK SILINDIR HESABI
CALCULATION OF HYDRAULIC CYLINDER OF INDUSTRIAL DAM COVERS
SILINDIR iITME VE GEKME KUVVETLERI FRONT

CYLINDER PUSHING PULLING FORCES Al A9

D : Piston capi/ Piston diameter (mm) b sz

d : Rodcapi/ rod diameter (mm) b = Fb

A1l : Piston alani/ Piston area (mm2) Fa i 2
Ar : Kesit alani/ Profile area (mm?2) L. Fb A2

FA : itme kuvveti / Pushing force (N) ! L

Fb : Cekme kuvveti / pulling force (N) P1 Vi - P2

P1 : itme basinci/ Pushing pressure (MPa=10 Bar)
P2 : Cekme basinci / Pulling pressure (MPa=10 Bar)

Al=m + D2 -4 (mm2); A2 =m+d2+4(mm2); Ar =mw* (D2 — d2) +~ 4(mm2)
Fa=A1*P1 (N) ; Fb=Ar*P2 (N)

PiSTON HIZI VE STROK TAMAMLAMA SURESI
PiSTON VELOCITY STROKE COMPLETION TiME
Q1 : itme debisi (it/dk) / Pushing flow (it/min)

Q2 : Cekme Debisi (1t/dk) / Pushing flow (1it/min)

V1 : itme hizi / Pushing velocity (cm/sn) V1 =50=* 5?-;—1- (cm/sn) V2 =50-— E%—i—; (em/sn)
V2 : Cekme hizi / Pulling velocity (cm/sn)
Al : Piston alani/ piston area (cm2) t1 = :—1 (sn) t2 = % (sn)

Ar : Kesitalani/Pro file area (cm2)

h : Strok / stroke (cm)

tl : itme y6nii strok tamamlama siiresi / Pushing way, stroke completion time (sn)

t2 :Cekme yoni strok tamamlama siresi / Pulling way, stroke completion time (sn)

BORU SEGiMi
PiPE SELECTION : : z . . rzzzm
t : Boru et kalinhgi (mm) P e P P P P
o 5
. . . . - o (5]
ot : Boru gekme emniyet gerilmesi (MPa=N/mm?2) = = e 5 = .
(ot) em : Boru cekme emniyet gerilmesi (MPa=N/mm?2) LN N . _—
P : Test basinci (MPa=10 Bar)
D : Piston g¢api (mm)
Dt : Boru dis gapi (mm)
. ot p+D
e : Emniyet katsayisi (1,5 -2,5) (ot)em=— (ot)em > =
[

Yukaridaki denklemde malzemenin emniyetli gekme gerilme degeri “ (ot) em” icin minimum et kalinhgi bulunur.

Dt=D+2*t (mm) olarak boru dis ¢capi hesaplanir. Boru dis ¢api (st degerde bulunan standart boru dis

cap degeri olarak segilir.

www.serhidrolik.com
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ROD SECiMi VE BURKULMA HESABI

GlnUmuizde burkulma konusu miihendisligin tasarim ve boyutlandirma proseslerinde Uzerinde titizlikle durulmasi gereken
konulardandir. Eskiden yapi ve makine elemanlarinda bu konu fazla 6neme sahip degildi. Clinkii o zamanlarda elde bulunan mevcut
malzemelerin mukavemetleri dusiktli ve bunun sonucunda da yapi ve makine elemanlarinin kesit alanlarinin biylik olmasindan
dolayr burkulma karsi dayanikliydi. Ancak ilerleyen zaman igerisinde yapi ve makine elemanlarinda kesit alani da kiglldi. Kesit
alaninin kiigtilmesi sonucunda biylk ve agir elemanlardan kurtulma avantajinin yaninda burkulma olayinin olabilmesi dezavantajini
da yaninda getirmistir..

Yap! ve makine elemanlarinin secimi yapilirken dikkat edilmesi gereken ¢ karakteristik nokta vardir. Bunlar mukavemet (akma ve
kiriima), rijitlik ve buna bagli olarak deformasyon ve stabilitedir. Sekil degistiren cisimler mekaniginde dis etkiler altinda dengede duran
bir sistem igin iki soru énemlidir..

Birincisi; sistemdeki zorlamalar tehlikeli sayilan sinira ne kadar yakindir. Bu sistem igindeki gerilme dagilisiyla ilgilidir. Eger en biyik
gerilme o cismin musaade edilen degerini agmissa artik sistemde istenen emniyet kalmamistir. Bu tip problemlere kisaca gerilme
problemi diyoruz..

ikincisi; sistemin incelenen denge durumu acaba kararlimidir. Bu tiir problemlere de stabilite problemler denmektedir. Burkulma
olayina bir stabilite sorunun olarak da bakabiliriz. Eger denge konumu gelmesi imkansizlasir. Burkulma olayina sebebiyet veren kuvvet
gubuk ekseni dogrultusunda etkiyen kuvvet olarak tanimlanir. Eger bu kuvvet kritik burkulma yikini gegerse kuvvet etkiyen ¢ubuk
burkulmaya baslar..

Hidrolik silindirler bilindigi tzere lineer olarak ¢aligirlar. Bu da tasidigi veya g¢ektigi yukin buyik bir kisminin silindir ekseninde
olacagini anlamina gelmektedir. Eger silindir strogu biyik ise silindir bir burkulma ¢ubugu yani kolon kiris gibi olacaktir. Silindirin
burkulma yoéniinden emniyetini incelerken maksimum olusabilecek kosullarda (basing), silindir agik halde iken yani baglanti mesafesi
strok + kapali boy olarak alinmasi gerekir. Burkulma hesabi yapilirken silindir rod kesitine indirgenerek hesaplanir. Burkulma yuku
formilinden de gorilebilecegi gibi;..

1-) Rod malzemesinin elastikiyet moduli ne kadar ylksek olursa, burkulma yiiki o kadar blyik olur.....
2-) Rod c¢api ne kadar buytik olursa burkulma yiki o kadar olur...

3-) Silindir iginde olusacak kuvvet sistemin basincina ve piston g¢apina baghdir. Sistem basinci ve piston ¢apina arttikga sistemde
olusacak basing degerinin yuki o kadar artar ve burkulma ylkine yaklasir. Ayrica tasarim asamasinda sistem basinci belirlenirken
silindir kaldiracag yiik ve piston ¢apina bagimli oldugu igin uygun piston ¢api segmek ¢ok énemlidir.....

4-) Burkulma olayinda en 6nemli etken serbest burkulma boyu diye tanimlanan mesafedir.Bu mesafe silindirin kapali boyu strok
ve baglanti sekline baghdir. Serbest burkulma tablosundan gorilecegi gibi strok+kapali boy mesafesine silindirin baglanti sekline
bagli olarak gelen bir ¢carpan yardimiyla serbest burkulma boyu bulunur. Silindir strok ve baglanti mesafesi arttikga burkulma kuvveti
azalacak ve dolayisiyla silindirin emniyeti disecektir. Hidrolik silindir treticileri tarafindan genelde emniyet katsayisi yaklasik olarak
"2,5-4" arasinda alinr..

www.serhidrolik.com
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ROD SELECTION BUCKLING CALCULATION

In today, buckling is one of the issues that needs attention closely about process of desing dimension in engineering. In the past,
this issue did not take enough car efor constructiin machinery parts because in that time resistance of the components available was
low so that profile parts of construction machinery were made big. These components were durable enough against buckling because
of big profiles of the materials. However, as the time passes, high resistance of stell in the construction machinery elements were
used and therefore profile area of these elements got smalled. On the other hand, there was an advantage of throwing away big
heavy elements besides disadvantage of buckling may ocur as a result of small profiles'area.

There are 3 characteristic points, need to pay attention in the selection of construction machinery elements. These are resistance
(flowing breaking), rigidness deformation (stability). At mechanic of parts changing shapes, 2 questions are important for a system
balancing under outside effects.

1st how close are forces in the system to the limit refered dangerous? This is subject to distrubution of tense in the system. If the
biggest tense exceeds more than value of this element accepted, there is no safety demanded in this system. These type of statements
basically are called tense problems.

2nd is balance of the system stable? These are usually refered as stability problems. In fact, buckling can be also seen as a stability
problem. If the balance is not fixed, even a change in the system causes a big shape changing and thus it is impossible to get back
into the 1st formation.In buckling,comparation criter is a critical buckling load. The force that contributes buckling is refered as a
force effecting around axial stick. If this force exceeds critical bucking load, the stick effected by force starts bending............cc...ccccc......

Hydraulic cylinders are performed as linear mostly known. That means load it pulls or carries mostly will be around the cylinder
axial. If cylinder stroke is big, the cylinder will be a bending stick as column-tendinous.When you investigate safety of this cylinder
for buckling, in maximum condition (pressure) while cylinder is open,connection distance should be stroke plus closed length.

When you calculate bending,the cylinder should be lowered to a rod profile As you understand formula of
buckling.

1-) Higher elasticity modiile of rod element bigger load of buckling.

2-) Bigger diameter of rod, bigger load of buckling.

3-)Force in the cylinder is dependent on pressure of the system piston diameter.While system pressure piston diameter are rised
up,pressure in the system increases at the same level gets close to buckling load.In the process of desing to determine system
pressure,selecting suitable piston diameteris very important because of depending on load that the cylinder picks up piston diameter.
4-) For buckling, the most important factor is distance as refered free buckling length. This distance is depended on cylinder's closed
lengt, stroke connection type. Ass seen on table of free buckling via a factor to stroke+closed length distance in accordance with

connection type of the cylinder, free buckling length is determined. While clinder's stroke connection distance increase,buckling force
low ers thus safety of the cylinder goes down.Hydraulic cylinder manufacturers usually accept safety coefficient between 2,5-4.

www.serhidrolik.com
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EULER FORMUL
n2.E.]
K=—72
Sk

BURKULMA YUKU:

MAX. CALISMA YUKU:

g
|
» | =

Sk: Serbest burkulma boyu (cm)
E: Elastisite modiilii (kg/cm?) 2,1x108
J: Eylemsizlik momenti (cm*)

] =

S:Emniyet katsayisi (2,5-3,5)
Serbest burkulma boyu belirtilen yiik ve baglanti sekline gére saptanmalidir.

d*.m
64

—_ 0, 049 1 . d4 dairesel kesit igin
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HIDROLIK SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI
TEKNIK BILGILER

Diinyada kullanilanilk kauguk, kauguk agacinin capraz gizilerek recinesinin alinmasiyla elde edilen dogal kauguktur. Dogal kaugugun
ticari olarak kullaniimasi 1736'da Giiney Amerika'dan Fransa'ya gelmesiyle basladi. ingiltere'de ilk kullanimlarinda kaugugun kagida
siirtiilmesiyle kursun kalemi sildigi fark edildi ve bu malzemenin ingilizce ismi de siirtmek anlamina gelen " rubber " oldu.

ilk defa Charles Goodyear kiikiirt ile kaugugun vulkanize etmeyi basardi. 1. Diinya Savasi, kaugugun stratejik bir malzeme oldugunu
ispat etti ve dogan ihtiyaclar, petrol tiirevlerinden sentetik kauguklarin kesfedilmesini sagladi.

ELASTOMERLER

NiTRIL-BUTADIEN KAUCUK(NBR): Sizdirmazlik elemanlari uygulamalarinin biiyiik bir kismi igin énerilir ve cok yaygin bir kullanima
sahiptir. Nitril (NBR) bir Biitadien — Acrylo Nitrile (ACN) polimerdir. Ser Hidrolik'nin kullandigi Nitril karisiminda Acrylo Nitril (ACN) orani
%30 ile %50 arasinda degismektedir. ACN oranindaki degisiklik, kullanilan karisimin mineral yaglar, gres ve yakitlardaki hacimsel
degisimini gaz gecirgenligini, elastisitesini ve geri toplama 6zelligini degistirir. Alifatik hidrokarbonlar (Propan,Bltan,Petrol) mineral
yaglari, yaglama yaglari, Grup H,HL,HLP tip yaglar ve gresler, HFA, HFB,HFC, bitkisel ve hayvansal gres yaglari, hafif isitma ve diesel
yakitinda oldukga iyi dayanim gosterir. Yakitlar ve sanayi sivilari igin degisik karisimlar yapilmaktadir. Standart nitril karisimi
-30°C+105°C'ye kadar kullanilmak lizere 6nerilir. Kisa arakhkli ¢alismalarda +120°C'ye kadar kullanilabilir. Distk sicaklik dayanimiyla
ilgili 6zel kompoundlarla -40°C'de kullanilabilecek duruma getirilebilir. Geri toplama 6zelliginin iyi olmasi sayesinde, sizdirmazlik
elemanlarinda yogun olarak kullanilmaktadir.

HIDROJENE NiTRiL-BUTADIEN KAUCUK(HNBR): NBR polimerinin tamaminin ya da bir bélimiiniin ¢ift bagl biitadin ile hidrojene
edilmesinden elde edilen bir elastomer tiirlidir. Peroksit araciligiyla vulkanize edilen HNBR yiksek isi ve oksidasyon stabilitesine
sahiptir. Standart NBR karisimina gore genis calisma sicakligi araligina ve yiiksek mekanik degerlere sahip olan HNBR, -30°Cile +150°C
sicakhk araliginda kullanilabilir. Ozellikle otomotiv sektdrii ve mobil hidrolik 6zel uygulamalarda tercih edilir.

SiLIKON (MVQ): Silikon -60°C ile +200°C sicaklik araliginda elastikiyetini korur. Dinamik uygulamalarda tavsiye edilmez. Ozon, hava ve
yaga karsi direnci iyidir. Hazirlanan 6zel karisimlarda kullanilan kompoundlar ile disiik sicaklik dayanimi -90°C kadar indirilebilir.
Oksitlenmis yaglara, bazi hipoit ve E.P. tipi yaglara dayanikhhgi azdir.

FLUORO ELASTOMER (FKM): Viton veya Flourel ticariisimli bu malzeme -30°Cile +225°Csicaklik araliginda her tip gres, yag vesolvente
dayanikhdir. Bircok kimyasala karsi Direnci ¢ok iyidir. Duslik gaz gecirgenligi istendiginde ve vakum sistemlerinde ¢ok iyi sonug verir.
Hazirlanan 6zel karisimlarda kullanilan kompoundlar ile calisma sicakligi araligi ve mekanik 6zellikleri degistirilebilir. Su buhari, sicak su,
metanol ve diger polar sivilara karsi direnci azdir. Kuvvetli alkalinler, aminler ve freonlar malzemenin fiziksel 6zellikleri negatif etkiye
sahiptir.

POLYCHLOROPRENE(CR):Neopren ticari isimli bu malzeme -45°C ile +100°C sicaklik araliginda kopma, yirtilma ve asinmaya karsi cok
dayanikhdir. Aleve karsi direnglidir. Yiiksek anilin noktali mineral yaglarda, silikon yagi, gres ve alkole direnci iyidir. Ayni anda yaga ve
atmosferik sartlara dayaniklilik istenen yerlerde kullanilir.

POLIURETAN(PU): Son 15 yil icinde poliiiretan, geriye toplama &zelliginde saglanan iyilestirmeler sonucu sizdirmazlik elemani
Uretiminde yayginlasarak kullanilmaya baslanmistir.Politiretan genel olarak-30°C ile+100°C sicaklik araliginda kopma,yirtilma ve
asinmaya karsi mikemmel dayanikliiga sahiptir.Mineral yaglar,gresler alifatik hidrokarbonlar,hava ve ozona direnci iyidir. Polar
solventlere,aromatiklere,fren sivilarina asit ve alkalinlere direnci zayiftir.

ETILEN PROPILEN KAUCUK(EPDM):Calisma sicakhigi -40°C ile+140°C arasinda kullanilabilir.Fosfata,ester akiskanlarina, otomotiv fren
yaglarina,sicak su ve su buharina karsi direnci cok iyidir.

SITREN BUTANDIEN KAUCUK(SBR):Calisma sicakligi-50°C+100°C arasinda olup glikol esasli fren yaglarina,inorganik asitlere,bazlara
ve alkole karsi direnci iyidir.

TABIii KAUCUK(NR):Calisma sicakligi -60°C+100°C arasinda kullanilirYiiksek esnekli gerektiren yerlerde tavsiye edilir.
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TERMOPLASTIKLER

POLYTETRAFLUOROETHYLENE-PTFE: Piyasada bu malzeme Dupont firmasinin verdigi isim olan Teflon olarak bilinir.PTFE
bilinen en disuk slrtinme katsayisina sahip olan malzemedir. Dlstik slrtinme katsayisi ve ylksek asinma dayanimi sayesinde kuru
kuruya calisabilir ve yiiksek hiz gerektiren uygulamalarda -200°C ile +260°C sicakliklk araliginda kullanilabilir. Alkalin metaller, yuksek
basing ve sicakliktaki klorotriflorur ve temel florinler hari¢ tum kimyasallara karsi dayanimi oldukga iyidir. Sertligi ve esnekligi hidrolik
uygulamalardaki kullanim icin uygundur. Kullanilacagi uygulamalardaki kullanim icin uygundur. Kullanilacagi uygulamaya gére cam
elyaf, grafit, karbon, molibden disiilfit ve bronz katilarak tretilip fiziksel ve mekanik 6zellikleri degistirilebilir.

POLYAMIDE-PA: Piyasada Naylon 6 olarak bilinir-30°C+120°C sicaklk araliginda rahatlikla galisabilen bu malzeme araklikli olarak
+140°C'ye kadar da kullanilabilir. Yiksek asinma dayanimi ve kuru calisabilme 0Ozelligi vardir. Hidrolik ve pnématik sistemlerde
yataklama elemani olarak kullanilabilir. Calisma sicakligi araliginda 6l¢i stabilizasyonu oldukga iyidir. Kullanildigi yere bagli olarak 6zel
katki maddeleriyle ¢calisma sicakligi araligi ve mekanik 6zellikleri degistirilebilir.

POLYOXYMETHYLENE-POLYACETAL(POM):-40°Cile +110°C sicaklik araliginda yiiksek &l¢ii stabilizasyonu olan,araklikli olarak
+140°C'ye kadar ¢alisma sicakhgina sahip bu malzeme, hidrolik ve pnématik sistemlerde yataklama elemani malzemesi ve destek ringi
malzemesi olarak kullanilir. Mineral yaglarda ve HFA,HFB tipi yaglarda emniyetle kullanilirlar. Cam elyaf katkili tiplerinde yiiksek kontak
basing dayanimi elde edilir.

TERMOPLASTIK ELASTOMERLER

TERMOPLASTIK POLYESTER ELASTOMER(TPE):Polyester Elastomerler yapisi geregi hidrolik ve pnématik sistemlerde destek
ringi ve sizdirmazlik elemanlarina arka adaptor olarak kullanilir. Hidrolik yaglara mikemmel dayanimi ve yliksek akma mukavemeti
malzemenin en belirleyici 6zellikleridir. Calisma sicakligi -40°Cile +120°C arasindadir.

SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ DEPOLANMASI

Depolama siresince, elastomerler, termoplastikler ve termoplastik elastomerlerden imal edilen mamullerin mekanik ve fiziksel
ozellikleri degisebilir.Bu degisim birgok faktoriin birlesmesi sonucu olusur.
Bu faktorler;

= Oksijen = Direkt giines 15181 = Ultraviyole iginlari
= Nem Ozon = Yiiksek isi = Kir ve kimyasal etkilerdir.

Yukaridaki etkilere maruz kalmadan depolanan elastomer, termoplastik ve termoplastik elastomerden mamul Griinler uzun siireler
de dahi 6zelliklerinden higbir sey kaybetmezler.

ORTAM,NEM VE SICAKLIK: Depolama kosullarindakiideal sicaklik 5°Cile 25°C ve nem orani %60 civarinda olmalidir. Daha dlstik
sicakliklar teknik 6zellikler bakimindan degisiklik yaratmazlar.Buna ragmen montajdan dnce sizdirmazlik elemani sicakliginin 20-25°C
civarinda olmasini tavsiye ediyoruz.Buna ek olarak direkt st kaynaklarindan etkilenmemesi de onerilir.

KiR: Kir, Griiniin mekanik 6zelliklerini degistirebilir. Bu yiizden montaj éncesi ve depolama sirasinda Griiniin mutlaka kirden
arindirilmasi gereklidir.

ISIK VE ULTRAVIYOLE ISINLAR:Onerilen depolama kosullari;;uzun sireli floresan lambalar, ultaviyole isinlari,gticli 1sik
kaynaklar ve direkt gines isigindan korunmus mekanlardir. Kirmizi yada turuncu renkli isikla aydinlatilmasi onerilir.

OKSIJEN VE OZON:Oksijen yada ozon,oksitleyici ajanlardir. Sizdirmazlik elemanlari icin uygun olan politilen malzemelerle
paketlenerek saklanmalidir.Ozon,6zellikle bir tahrip edicidir. Bu nedenle depolandiklari ortamlarda elektrikli cihazlar,elektrik motorlari
ve bunlara benzer ozon lreten cihazlar bulunmamalidir.

DEFORMASYON: Ozellikle depolama sirasinda deformasyondan kaginilmalidir. Depolama esnasinda elastomer ve termoplastik
elastomerden sizdirmazlik elemanlari zorlama ve sikishirmalardan kaginmak gereklidir.

METALLERLE TEMAS: Bazi metallerin(manganez ve bakir gibi) kaucuk tiplerinin bazilari Gstiinde tahrip edici etkileri bulanabilir.
Bu ylizden metallerle ve alagsimlarla temas halinde olmamasi dnerilir.

GRES VE AKISKANLARLA TEMAS:Depolama siiresince solventler yaglar ve diger akiskanlarla temasta bulunmamalidir.
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GENEL MONTAJ BiLGILERI

Hidrolik ve pnomatik sizdirmazlik elemanlarinin sorunsuz ve uzun sire ¢alismasinda bir diger 6nemli etken de montaj bilgilerine
dikkat edilmesidir. Uriin ayfalarinda verilmis olan montaj detaylari ve diger genel montaj kurallar asagida 6zetlenmistir.

= Montaj yapilacak mekanin ve montaj masasinin temizligi cok dnemlidir. Burada kesinlikle yabanci madde bulunmamalidir.

= Montaj 6ncesinde sizdirmazlik elemani ve yataklama kanal élglleri, radyus ve pahlar ile yizey kaliteleri kontrol edilmis ve temiz
olmalidir.

= Koselerde kalan capaklar onemli bir tehlikedir. Sizdirmazlik elemanlarinin temiz olmasina dikkat edilmelidir.

> Bitln sizdirmazlik elemanlari tercihen sistem yagi ile yaglandiktan sonra montaj yapilmalidir.
= Gresle yaglama yapmaktan kacginilmali veya sizdirmazlik elemaninin malzemesiyle etkilesime girmeyecek bir gres tipi secilmelidir.

= Keskin sivri kdselere sahip montaj aparatlari kullanilmamalidir. Sizdirmazlik elemanlarini montaj éncesi kontrolstiz olarak isitmak
son derece zararldir.

> Test sonrasinda silindirle ilgili son islemler yapilacaksa (6rnegin boyama gibi) sicakligi 70°C iizerinde ¢ikmamasini saglamak
onemlidir.

Hidrolik sizdirmazlik elemanlarinin montaji igin hidrolik sizdirmazlik elemanlari genel montaj bilgilerine bakiniz.

SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ CALISMA PRENSIPLERI

Hidrolik silindirler dogrusal hareketin ve kuvvetin gerekli oldugu bircok mekanik uygulamada kullanilirlar. Kullanilan bu silindirlerin
en 6nemli parcasi sizdirmazlik elemanidir. Sizdirmazlik elemanlari kullanildiklari uygulamalarda montaj sonrasinda kanallarinda bir 6n
gerilme sahiptirler. Sekil 1’ de basingsiz durumdaki sizdirmazlik elemaninin kanaldaki 6n gerilimini ve rahat calisabilmesini saglayacak
kanaldaki boslugu gérmekteyiz. On gerilme sayesinde sizdirmazlik elemani ¢ok diisiik basinglarda da gérevini yerine getirir. Sekilde 2’de
basin¢ altindaki sizdirmazlik eklemaninin kanal boslugana dolan basingh akiskan sayesinde yayilarak calishigini gérmekteyiz.
Sizdirmazlik elemanlari Gzerinde kuvvet uygulandiginda formlarini degistiren ve bu kuvvet kalktiginda eski haline donebilen
malzemelerden Uretilmektedir.Bu ylzdendir ki sizdirmazlik elemanlari elastomerler veya termoplastik elastomerlerden

Uretilirler.
Sekil 1 Sekil 2 = -
Basingsiz durumda sizdirmazlik elemani Basing altinda sizdirmazlik elemani
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SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ SECiMi

Sizdirmazlik elemani seciminde sistem basinci, sicakhgi, hizi akiskan tipi, ylzey pirizIGligu ve sistem toleranslari etkili olur.

Basing: Sistem ¢alisma kuvvetini kullanilan boru gapi ve sistem basinci belirledigi igin sizdirmazlik elemani segiminde ilk dikkat
edilecek 6zellik de bu kuvveti olusturacak basingtir. Basing hesaplari yapilirken sistemin karsilasabilecegi ve ¢ogu zaman normal ¢alis-
ma basincindan ¢ok daha yiiksek degerlere ulasabilecek sok basinglar da géz 6nlinde bulundurulmahdir. Ginimizde artan kuvvet
ihtiyaclari hidrolik sistem basinglarinin yiikselmesine neden olmustur. Bu sebepten dolayi sizdirmazlik elemanlarinda yeni dizayn ve
miihendislik malzemelerin beraber kullanilmasiyla yeni trtinler olusmaktadir.

Sicaklik: Sizdirmazlik elemanlarinin secilmesinde 6nemli etkenlerden biri calistigi ortam ve ¢evre sicakhgidir. Sizdirmazlik elemani
ve sistemleriigin ideal sicaklik 50°C olsa da uygulama sicaklig1 100°C ye kadar ulasabilir. Sizdirmazlik elemanlari dinamik uygulamalarda
kayma yiizeyleriyle direkt temas ettiklerinden slirtinme nedeniyle ortaya c¢ikan isidan direkt olarak etkilenmektedir. Bu sebeple sizdir-
mazlik elemani segiminde sistemin ulasacagi sicaklik sizdirmazlik elemaninin kullanimina izin verilen sicaklik altinda olmalidir. Yiksek
sicakhklarda calisan sistemler icin FKM ve PTFE den olusan sizdirmazlik elemani tavsiye edilir. Duslk sicakliklardaki uygulamalarda
sizdirmazlik elemanin sertleserek(camlasma) gorevini yerine getiremeyecegi dusiiniilse de icinde galistigl akiskanin davranis sekline
bagli olarak -40°C ye kadar problemsiz olarak calisabilmektedirler. Uriin programinda sizdirmazlik elemanlarinin galisma sicakhig
araliklari verilmistir.

f 4 KURU SURTUNME \
1
E :
2 _ KARISIK
. SURTUNME
% ' YAG FILMI
= UZERINDEKI
2 ' SURTUNME
! 1
- ! L
Sekil 3

Siirtiinme kuvveti - Hiz diogrami

Hiz: Sizdirmazlik elemaninin lretildigi malzemeye dizaynina ve kullanima yerine bagli olarak silindirlerin ¢alisma hizi 15m/sn ye
kadar gikabilir. Yag filmi olusmasinda ve surtinme kuvvetlerinde en 6nemli etkenlerden biri de kayma hizidir. Sekil 3'te hizin artmasiyla
beraber yag filmi kalinhigi distigu icin siirtinme kuvvetinin arttigi gériilmektedir. Bu nedenle ylksek hizlarda strtiinme katsayisi distik
olan PTFE malzemelerden iiretilmis sizdirmazhk elemanlari tercih edilmelidir. Uriin programinda sizdirmazlik elemanlarinin kayma hizi
degerleri verilmistir.

Akiskan Tipi: Sizdirmazlik elemanlarinin en disiik ve en yiksek ¢alisma sicakliklari iginde bulunduklari ortama gére degisiklik
gosterir.Sizdirmazlik elemanlari mineral yaglarda (DIN51524'e gore) yanmaz hidrolik yaglarda (VDMA 24317 veya DIN24320 ye gore)
havada,suda ve farkli akiskanlarda cgalisabilirler. Sizdirmazlik elemanlarinin asinma sebeplerinden biride icinde calistig
akiskaninviskozitesidir. Basing ve isi akiskanlik viskozitesi de artar. Artan isi akiskanlik viskozitesini azaltir bu azalma hizi segilen akiskanin
cinsine gore degisir.Kullanilacak akiskanin seciminde calisma basinci ve sicakliginin viskozitesiye olan etkileri de
incelenmelidir.
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Yiizey Piirtizliiliigii: Sizdirmazlik elemanlarinin galisacagi kayma yuzeyleri honlanmis ezilmis veya taslanmig ve parlatilmig olmalidir.
Yiizey kalitesi sizdirmazlik elemani cinsine gore katalog degerlerine uygun olmalidir.Sekil 4 de sizdirmazlik elemanlarinin tretildikleri
malzeme gruplarinin gruplarina ylzey pirizlerine uyumunu sematik olarak gérmekteyiz. Sekil 4 de gorildigu gibi kauguk malzemeler
yuzeydeki farkliliklara karsi ¢ok daha iyi uyum saglaya biliyorken PTFE Griinlerin ylzeydeki degiskenliklere uyumu ayni derecede iyi

KM\
\‘ — L

Sizdirmazlik elemanlarinda kullanilan malzemelerle yiizey pliriizliigi iliskisi

Sistem Toleranslari ve Tasarimlari: Sizdirmazlik elemanlarinin calisma émiirlerini etkileyen diger bir faktér sistem toleranslaridir.
Uygun 6l¢(, tolerans ve es merkezlilikte yapilmayan hidrolik silindir pargalari sizdirmazlik elemanlarinin kisa siirede yipranmasina ve
sistemin istenen performansi gdstermemesine neden olurlar.Kayma yizeyleri istenen yuzey purizlGliklerini karsilayacak sekilde
(honlama,ezme vb) islemlerden gecerilmelidir. Millerde ise Ck45 malzeme sert kromla kaplanip,taslanip parlatiimalidir. Diger hidrolik

silindir parcalari kullanim yerine baglh olarak celik, celik dokiim, pik veya 6zel mihendislik plastiklerinden kullanilabilir.

Akma Boslugu: Elastomerler hem elastik hemde akici 6zellige sahiptirler. Sekil’deki gibi sizdirmazlik elemaninin akmamasi igin
destek ringleri kullanilir. Sizdirmazlik elemanlarinin kullaniminda karsilasilan en temel problemlerden biri akma boslugunun sistemde
olusan en yliksek basing degerini karsilamamasi nedeniyle sizdirmazlik elemaninin akarak deforme olmasidir.
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Akma boslugu
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GENEL MONTAJ BiLGILERI

Sizdirmazlik elemanlarini montajdan evvel kontrollii sekilde hidrolik yagda 70°C ye kadar isitmak malzemeyi daha elastik hale
getirecegi icin montaji kolaylastiracaktir. Burada dikkat edilmesi gereken durum isitma sirasinda sizdirmazlik elemaninin malzemesini
bozacak sicakliga ulagilmamasidir. Montaj yapilacak hidrolik sizdirmazlik elemanlari kapali tip veya pargali tip kanallara el ile monte
edilebilirler.

Ozellikle kapali tip kanala monte edilecek sizdirmazlik elemanlari igin gesitli montaj aparatlarinin kullanilmasi énerilir. Kullanilan
aparatlar hem montaji hizlandiracak hem de sizdirmazlik elemaninin zarar gérmesine engel olacaktir. Bogaz takozu montaj
aparatlarina birkag 6rnek sekilde gortlmektedir.

( )

_ | y

Bogaz takozuna mil montajinda sizdirmazlik elemanlari monte edildikten sonra mil bogazdan gegcirilirken bu elemanlarin zarar

gormesini engellemek igin sekilde gorilen aparatin kullanilmasi onerilir. Kullanilacak aparatlarin timiinde keskin kdseler olmamal ve
ylzey puruzlulik degerleri gegmemelidir.

( R

- J

Kompakt setler igin piston basi montaj aparatinin kullanimini sekilde gorebilirsiniz. Kauguk pargayi el ile kismen kanala oturttuktan

sonra montaj aparati yerlestirip 360° cevrilerek sizdirmazlik parcasi kanala yerlesir daha sonra sizdirmazlik elemaninin diger parcalari
var ise el ile takilarak montaj tamamlanir.

-
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PTFE BOGAZ SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI MONTAIJ: Kullanilacak tim montaj aparatlari montaj esnasinda sizdirmazlik
elemanlarina zarar vermeyecek tipte yumusak malzemelerden (POM,PA vb) secilmelidir. Parcali bogazlara montaj kolay ve sorunsuz
olarak yapilabilir sizdirmazlik elemalarinda deformasyon olmadigi icin tavsiye edilen montaj sekli parcal kanallardir. Montaj kalibre
edilmis milin sizdirmazlik elemaninin kanala alistirilmasiyla tamamlanir. Kapali tip bogaz takozunda 6nce QO'ring kanala yerlestirilir.
PTFE sizdirmazhk elemani itici aparatin 6n kismina yerlestirilir. Konik agiz bogaz takozunu merkezleyecek sekilde kege kanallinin
bulundugu yer mesafesinde ayarlanir. Daha sonra itici takozu konik agizda iterek kanala oturmasi saglanir.

PTFE sizdirmazlik elemani keskin kose olusturmadan bdbrek sekline kivrilir ve kanalina yerlestirilir. Sizdirmazlik elemaninin eski
boyutlarina getirilmesi sekilde gosterildigi gibi kalibre edilmis milin sizdirmazlk elemaninin kanala alistirilmasi veya pah 6lgiisu
uzatiimis piston mili yardimiyla tamamlanir.

4 - D

\ : y

PTFE PISTON SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI MONTAJI:Kullanilacak tim montaj aparatlari montaj esnasinda sizdirmazlik
elemanlarina zarar vermeyecek tipte yumusak malzemelerden (POM,PA vb) secilmelidir. Parcali piston basina montaj kolay ve

sorunsuz olarak yapilir ve silindir borusu yardimiyla kanalina oturtulur. Silindir borusu pah 6l¢lisii montaj 6ncesi kontrol edilmelidir.
Tek parga piston basina montaj yapilmadan énce PTFE sizdirmazlik ringi 80°C dereceye kadar sistem yagi veya hava yardimiyla
isitilirsa montaj daha kolay hale gelir. O'ringi esnetilerek kanalina takildiktan sonra montaj aparati yardimiyla PTFE parca kanalina
yerlestirilir.
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SHS01-0/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-0/.... 1ISO 6020 /1 CETOP R58 H
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oM | 18/22 | 22/28 | 28/36 | 36/45 | 45/5 | 56/70 | 70/80 | 80/90 | 90/100 | 100/110 | 110/120 |

_AA | 14717 | 17/22 | 22/30 | 30/36 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 80/95 | 95/105 |

_ @E | 4 | so | e | 75 | 95 | 115 | 145 | 165 | 1% | 210 | 245 |
G | rya | Rys' | ry2' | my2' | Ry | Ry | Ry | Rya | R | Rt | Rl |

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 dlgiis(i igin 1Gtfen bilgi aliniz
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask for information about L and L1 size.
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SHS01-1/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-1/.... 1ISO 6020 /1 CETOP R58 H
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@M | 18/22 | 22/28 | 28/35 | 36/45 | 45/56 | 56/70 | 70/80 | 80/9 | 90/100 | 100/110 | 110/120 |

_ AA | w17 | 17/22 | 22/30 | 30/36 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 85/95 | 95/105 |
_ @E | 4 | s0 | e | 75 | 95 | 15 | 145 | 165 | 190 | 210 | 245 |

_oFC | 9 | 9 | u | 13 | 17 | 2 | 2 | 2 | 2» | 26 | 2 |
__OFE | 9 | 106 | 126 | 145 | 165 | 200 | 235 | 260 | 280 | 30 | 340 |
G| rya | mys' | Ry2' | RY2' | R1y2' | Ry4" | Rya' | Rya' | R | R1" | RI' |

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 dlgUsi icin latfen bilgi ahiniz.
*Irm 1000mm over stroker cylindir, please ask for information about Land L1 size.
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SHS01-2/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-4/.... 1ISO 6020 /1 CETOP R58 H
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(0p)]

_An | 1417 | 17/22 | 2/30 | 30/36 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 85/95 | 95/105 |
¢ | 3y35 | 3539 | 4ys0 | sy/61 | 63/74 | 76/94 | 86/98 | 100/110 | 110/115 | 120/15 | 125/130 |
@ | 40 | so | e | 75 | 95 | 115 | 145 | 165 | 1% | 210 | 245 |

ok | 9 | 9 | o m | 138 | v | 2 | 2 | 2 | 2 | 2 | 2% |
_fo1 | 70 | 80 | 98 | 10 | 10 | 150 | a0 | | | | |
_oFE | 9 | 106 | 126 | 145 | 165 | 200 | 235 | 260 | 280 | 30 | 340 |
6| R4 | Rys' | Ry2" | Ry2' | Ry2' | Ry4' | Ry | Ry4" | R | R" | R1" |

*Strogu 1000mm zeri silindirlerde Lveya L1 &l¢lsi icin bilgi alimz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask for information about Land L1 size.
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SHS01-3/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-3/.... 1ISO 6020 /1 CETOP R58 H

N3 L L+STROK
~ G G __
<~ 1
o ol =h/ N I wl T 7]Tﬁ =
o) 2z 8 Q SIS | |¥ 8
T =
7)) o _
N I
. N3 L+STROK
. ==
T T E T me
o =8O | 8- 56 X_1< 3
I _c
w N | . D
oM 18/22 22/28 28/36 36/45 45/56 56/70 70/80 80/90 90/100 | 100/110 | 110/120
A M14X1,5 | M16X1,5 | M20X1,5 [ M27X2,0 | M33X2,0 | M42X2,0 | M48X2,0 | M56X2,0 | Mb4X3,0 | M72X3,0 | M80X3,0
WM16X1,5 | M20X1,5 | M27X2,0 | M33X2,0 | M42X2,0 | MA48X2,0 | M56X2,0 | MBdX3,0 | M72X3,0 | M80X3,0 | M85X3,0
AA 14/17 17/22 22/30 30/36 36/45 45/60 60/68 68/75 75/85 85/95 95/105
B 18/22 22/28 28/36 36/45 45/56 56/63 63/75 75/85 85/90 90/95 95/100
C 31/35 35/39 42/50 52/61 63/74 76/94 86/98 100/110 | 110/115 | 1204125 | 125/130
D 50/54 54/60 66/74 81/90 89/110 | 113/120 | 123/135 | 140/150 | 151/156 | 165/170 | 170/175
@F 40 50 60 75 95 115 145 165 180 210 245
OF 40 50 60 70 85 106 132 145 160 185 200
G R1/4" R3/8" R1/2" R1/2" R1/2" R3/4" R3/4" R3/4" R1" R1" R1"
@H 68 78 58 108 135 158 186 210 240 270 305
L 170 150 207 225 253 300 328 360 370 425 450
L1 165 194 214 238 262 300 313 330 350 400 410
N 16 20 25 30 a0 50 60 70 80 90 100
N1 16 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100
N2 40 50 64 80 100 126 142 170 180 204 224
N3 20 25 32 40 20 95 103 125 125 155 165

*Strogu 1000mm lzeri silindirlerde Lveya L1 8l¢isi icin lUtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask for infarmation about Land L1 size.
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SHS01-4/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-4/.... 1ISO 6020 /1 CETOP R58 H

N3 L+STROK

s ELE o

i R ianEgs
2 250 Bl - é%@%l
%) Y —I°F
T -2
n | ‘D

N3 L+STROK
‘ 8y ’}%*
w

D R A R =E

SHS02-4/....

oM | 18/20 | 22/28 | 28/36 | 36/45 | 45/56 | S6/70 | 70/80 | 80/90 | 90/100 | 100/110 | 110/120 |

_Aa | /17 | 17/22 | 22/30 | 30/35 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 85/95 | 95/105
_ pE | 40 | so | e | 75 o5 | 115 | 145 | 165 | 190 | 210 | 245 |

G| Rya" | Rys" | Ri/2" | R1/2" | Ri/2" | R3y/a" | Rya" | Rya" | R1" | R1" | RI" |
N | 16 | 20 | 2 [ 30 | 4 | so | e | 7 | 8 | 9% | 100 |
N2 | a0 | s0 | 64 | 80 | 100 | 126 | 142 | 170 | 180 | 204 | 224 |

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 6lgisi icin 10tfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask for information about L and L1 size.
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SHS01-5/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-5/.... ISO 6020 /1 CETOP R58 H

| L+STROK

BI- [NETREY
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5 ot

N N .
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m | L2+STROK

oM | 1822 | 20/28 | 28/36 | 36/45 | a5/56 | 56/70 | 70/80 | 80/90 | 90/100 | 100/110 | 110/120 |

_AA | 1417 | 17/22 | 22/30 | 30/35 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 85/95 | 95/105 |
_ge | a0 | so [ e | 75 | 95 | ms | 145 | 165 | 1% | 210 [ 245 |
G| Rya" | Rys" | Ri2' | Ri/2' | Ry2' | Rya' | Ry4' | Ry | RI' | R1" | R1" |

k| 205 | 135 | 55 | a0 | 20 | 20 | 305 | | [ | |
k2 | 20 | o [ 30 | 35 | 4 | so [ e | | | [ |
 ka | 74 | e | 109 | 10 | 20 | a7a [ 23 | | | [ |
2 | a0 | 4 [ s | 4 | 70 | 7% [ 7 | | | ] |

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 élgUsU icin lGtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask for information about Land L1 size.
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SHS01-4/... STANDART HIDROLIK SILINDIR (STANDART HYDRAULIC CYLINDERS)
SHS02-4/.... ISO 6020 /1 CETOP R58 H

L+STROK
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L+STROK

L2

Q
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SHS02-6/
7N

—

_ M | 1822 | 22/28 | 28/36 | 36/45 | 45/56 | S6/70 | 70/80 | 80/% | 90/100 | 100/110 | 110/120

_AA | 1417 | 17/22 | 2/30 | 30/35 | 36/45 | 45/60 | 60/68 | 68/75 | 75/85 | 85/95 | 95/105
¢ | 3 | 35 | 4 | s | 63 | 76 | 8 | 100 | 110 | 10 | 125
_ o | e | so | e0 | 75 | o5 | 115 | 145 | 165 | 190 | 210 | 245

6 | Ry | Rys' | Ryo' | Ry2' | Ry2' | R3/4" | Ry4' [ Ry/a' | R1* | R1' | R1'
_ Kk | 75 | %0 | 105 | 120 | 140 | 165 | 195 | 220 | 250 | 275 | 315

@P 16 20 25 30 40 50 63 70 80 20 100

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 &lglsi icin lGtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask for information about Land L1size.
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SHS04-0/...CIFT ETKILI HIDROLIK SILINDIRLER
(DOUBLE ACTING HYDRAULIC CYLINDERS)

G

74

G

SHS03-0/....

L+STROK

@M | 22/25/28125/28/30/36| 36/40/45] 40/45/50]40/45/50/56|_50/60 | 50/56/60/70] 60/70/80 60/70/80] 70/90 | 90/100 |
6 | Rys' | mys' | w2 | Ry2' | Ry2 [Ri2 | Ry2r | R/ R34t | Ry | R/ar

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 &l¢Us0 igin 1Utfen hilgi aliniz.
*In 1000mm aver strake cylinder,please ask for information about L and L1 size.

v %% {1 )

S | |
D)

L L+STROK LB
7)) H

@M | 22/25/28(25/28/30/36| 36/40/45 40/45/50(40/45/50/56] 50/60 _|50/56/60/70| 60/70/80 | 60/70/80 70/80/90| 90/100 |
8 | 16 | 20 | 25 [ 25 [ 25 | 3 | 30 | 3 [ 30 [ 3 [ 35 |

_ o0 | 107 | 18 | w8 | 158 | 165 [ 175 | 205 | 218 | 247 | 258 | 278 |
_er | 9 | o | 138 | 18 | v [ v | 2 | » | 2 | 2 | 2 |

L 100 100 120 120 133 131 137 145 153 170 177

*Strogu 1000mm dzeri silindirlerde Lveya L1 8l¢si icin litfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask forinformation about Land L1 size.
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OA
PRISTAN
oM

SHS03-2/....

L+STROK

-8 | 16 | 0 | 25 | 25 | » | 30 | 30 | 3 [ 3 | 35 | 35 |

o0 | 107 | 18 | 148 | 158 | 165 | 175 | 205 | 218 | 247 | 258 | 278 |

e | o | 9 | 1 | 13 | v | 17 | 2 | » | 2 | » | 2 |
L 116 120 150 150 160 166 170 175 185 205 210

*Strogu 1000mm Uzeri silindirlerde Lveya L1 élgisiicin lGtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask forinformation about Land L1size.

~ 41 G AR &
Ofl) Z

%) e
U) | L+STROK 1 B 10‘ | FD1

8 | 16 | 20 | » | 25 | 2 | 30 | 30 [ 30 | 30 | 3 | 35 |
_fo1 | o | s | 98 | 1m0 | 15 | 10 | 150 | 158 | 173 | 188 | 200 |
_ ¢e | o | 106 | 126 | 145 | 155 | 165 | 180 | 200 | 220 | 235 | 255 |
6 | rys" | Rys' | Ry2' | Ry2" | Ry2' | Ry2' | Ry2' | Ri2 | R34t | R4 | Rs/at

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 &l¢iist icin bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask for information Land L1 size.
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SHS03-3A/....

| 5] Fb1 | } B } L+STROK c

| @M | 20/25/25 | 25/28/30/36| 36/40/45 40/45/50| 40/45/50/56 | 50/60_}0/56/60/7] 60/70/80 | 60/70/80] 70/80/90] 90/100 |
8 | 16 | 20 [ 25 | o5 | 25 | 30 | 30 | 3 | 30 | 3 | 35 |
_fp1r | 70 | s [ 9 | 10 | 15 | 140 | 150 | 158 | 173 | 188 | 200 |
6 [ mys' | mys' | my2” | Ry2 | Ry2* | Ry2' | Ri2" | Ry2" | Ry/a" | R34 | R3/a" |

*Strogu 1000mm iizeri silindirlerde Lveya L1 élglsii icin lUtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask forinformation about L and L1 size.

oy Pt =N

A ol
- g

L+STROK ‘

PISTO|

oA

oc
o8

L

SHS03-4/....

@M |22/25/28] 25/28/30| 36/40/45 | 40/45/50| 40/45/50| 50/60 | 56/60/70] 60/70 | 60/70/80] 70/90 | 90/100 |

_ ¢8| 20 | 5 | 3 | 3 | a4 | 45 | s0 | so | e | 70 | 80 |
_ b | 55 | e | 8 | o | 105 | us | 15 | 135 | 15 | 170 | 195 |

L 186 195 140 245 275 280 302 312 330 380 355

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 dl¢isd icin 1Gtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask for information about Land L1 size.
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w

5 A S
S oY) PF e
2 N\ e
w - L+STROK ‘ -

2: ’ = C e i

B &) B

(j/:) 5 ‘ L+STROK ‘ 5

@M | 22/25/28] 25/28/30| 36/40/45 | 40/45/50| 40/45/50] 50/60 | 50/60/70] 60/70 | 60/70/80] 70/80/9| 90/100 |
_ps | 20 | > | 30 | 35 | 4w | a4 | so | so [ s | 70 [ 80
b | 55 | 65 | s | 76 | 100 | 100 [ 15 | 15 [ 142 | 170 [ 175
6| Rrys' | rys' | ry2' | Ry2' | Ry2' | Ry2' | Ry2' | Ry2' | Ry/a' | R34 | Ry/at

*Strogu 1000mm Gzeri silindirlerde Lveya L1 dlgsi icin lGtfen bilgi aliniz.
*In 1000mm over stroke cylinder, please ask for information about L and L1 size.
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E < Fﬂi
~ S iz,
Llo B i /HV%
o T N . kI
- o] ] \ qA
T
(D c ! L+STROK !

| @M | 22/25/28] 25/28/30| 36/40/45| 40/45/50| 40/45/50] 50/60 |50/60/70] 60/70 | 60/70/80] 70/80/90| 90/100 |
B | 9 | 105 | 120 [ 130 | 140 | 150 | 165 | 180 | 195 | 220 | 250 |
_ ¢p | 20 | 25 | 30 [ 35 [ 40 | 45 | so | s5 | e0 | 70 | 80 |

200 225 232

L 126 130 160 160 174 176 182 192
*Strogu 1000mm Uzeri silindirlerde Lveya L1 8l¢Ust icin latfen bilgi alimz.
*In 1000mm over stroke cylinder,please ask for information about Land L1 size.

7777777777773 7z

777777

A
I —

77777777

o

\SENSOR

\SENSOR

www.serhidrolik.com



s
drolik Makina Muhendislik Elektrik Elektronik Sanayi ve Tic.Ltd.Sti

LF
—

| RWvV25 | 25 | 6 | 8 | S0 | 17 |MIeX15| 23
| RWVSO | 50 | 116 | 168 | 105 | 46 | M45X15| 40

RMV70 70 157 232 150 6b Me5X1,5 55
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ORONKODU| D | b1 | L | ¢ | S |
| RWY2S | 25 | 64 | 77 | 45 | 20 |

RMY60 60 137 167,5 100 44

)
N\

L1 L L1

ORONKODU| D | ot | B | Bl | L2 | 1 | L |
| Bskoss | 86 | 108 | 42 | 54 | 133 | 25 | 173 |
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RULMAN VE RODBASI HESAPLARI

BEARING ROD HEAD CALCULATION
Silindirin test basincinda olusabilecek maksimum kuvvet icin rulman ve rodbasi secimi yapilir.
Fa=A1*P1 (N)

Fa:itme kuvveti/ Pushing force (N)
P1:Test basinci / Pressure (MPa)

Al:Piston alani / Piston area (mm?2)

Kiresel rodbasi ve rulman kataloglarindan, Statik yik tasima degeri (Cor), itme kuvvetinden (Fa) blylik Cor>Fa

olacak sekilde sase baglantisina uygun rulman veya rodbasi segilir.

SILINDIR ISTEK FORMU / CYLINDER REQUEST FORM

BAGLANTI SEKLI SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI
CONNECTION TYPE TIGHTNESS ELEMENTS
CALISMA BASINCI ROD UZAMASI

WORKING PRESSURE ROD EXTENSIONCE
KOVAN CAPI KAPALI BAGLANTI MESAFESI
TUBE DIAMETER ROD HEAD TYPE
ROD CAPI ROD BASITiPi
ROD DIAMETER ROD CHIEF TYPE
STROK KULAK TiPi
STROKE EARTYPE

ROD BAGLANTI BAGLANTI BURCU OLCUSU
ROD CONNECTION CONNECTION BURCU DiIMENSION

ROD ISILISLEM BAGLANTI FLANSI CiVATA DELiK OLCUSU/ADETI

ROD HEATING CONNECTION FLANGE'S CAPSCREW HOLE DiMENSION /PCS
SILINDIR FONKSIYONU TEMPOSONiK MODELI
CYLINDER FUNCTION TEMPOSONIC MODEL
YASTIKLAMA YASTIKLAMA BOYU
CUSHING CUSHING LENGTH
TEST BASINCI YASTIKLAMA PORTU

TEST PRESSURE CUSHING LENGTH

iTME KUVVETI HAVA ALMA PORTU

PUSHING FORCE AIR TAKING PORT

CEKME KUVVETI ON YAG GIiRi$ PORTU

PULLING FORCE FRONT OIL ENTERANCE PORT

CALISMA ACISI ARKA YAG GiRiS PORTU
WORKING ANGLE BACK OIL ENTERANCE PORT

REXROTH KODU

REXROTH CODE
SILINDIR TiP KODU

CYLINDER TYPE CODE

= LUTFEN SILINDIR SiPARISLERINiZi SAYFADAKI SiLINDIR KODUNU VERINiZ.

= LUTFEN OZEL SIPARISLERINIZ iCiN BU BU FORMU KULLANINIZ.

= YUKARIDAKI VERILEN OLCU VE BIiLGILERE GORE SILINDIR TASARLANICAK VE FIYATLANDIRILACAKTIR.
= LUTFEN SILINDIR SIPARISLERINiZi SAYFADAKI SILINDIR KODUNU VERINIZ.

=» PLEASE USE THIS FORM FOR YOUR EXCLUSIVE ORDER.

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

www.serhidrolik.com
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