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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amacglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 525MTO0150

ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL/MESLEK Is Makineleri Bakim ve Onarim

MODULUN ADI Hidrolik Sizdirmazhk Elemanlar:

MODULUN TANIMI Hidrolik  sizdirmazlik  elemanlarmi  tanmiyip

kullanmakla ilgili temel bilgi ve becerilerin kazandirildig:
O0grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL M-HID 2 modiiliinii almis olmas1 gerekir.

YETERLIK Sizdirmazlik elemanlar1 islemlerini yapmak.
Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda; standartlara gore
sizdirmazlik elemanlarini taniyip, hidrolik devrelerde ne
sekilde kullanildigin1 ve sokiip takmasini bileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
» Sizdirmazlik elemanlarini sokme, arizalari tespit etme

ve yenisiyle degistirme islemlerini yapabileceksiniz.
» Sizdirmazlik elemanlarini takma ve sizint1 kontrol
islemlerini yapabileceksiniz.

Ortam

Hidrolik atdlye ve laboratuarlari, Takimhane, Takim
cantasi, ara¢ tamir bakim kilavuzu, sizdirmazlik eleman
kataloglar1 gerekli 6lgme aletleri ve el takimlari, sinif,

EGIiTiM OGRETIiM isletme, kiitiiphane, ev, bilgi teknolojileri ortami vb.
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI Donanmim

Hidrolik sizdirmazlik elemanlari, hidrolik devreler,
hidrolik tesisat iletim elemanlari, tesisat sokme ve takma
takimlari. Kitaplar. Televizyon, DVD, VCD, tepegdz,
projeksiyon, bilgisayar vb.

Modiil i¢inde yer alan her Ogretim faaliyetinin
sonunda Ol¢me, degerlendirme testleri ile kazandiginiz
bilgi ve  becerileri  Olgerek  kendi  kendinizi
degerlendireceksiniz.

(”)LgME VE
DEGERLENDIRME

Bu modiiliin sonunda &grencinin yeterlilik kazanip
kazanmadig1 sozlii ve uygulamali sinavla sinanacaktir.

il



Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile hidrolik devre elemanlari
arasinda kullanilmasi vazgec¢ilmez olan sizdirmazlik elemanlarini tanimlayacaksiniz.

Hidrolik devre elemanlar1 basingli ortamda ¢alistiklari i¢in basingsiz bolgeden ¢ok iyi
yalitilmalar1 gerekir. Ornegin, ¢ift etkili bir silindirin hareketi i¢in bir bdliime yag gonderilir.
Diger boliim basingsiz ortama yani depoya baglanir. Eger piston sizdirmazlik elemaninda bir
kopma, yirtilma varsa gonderilen yag diger boliime gegeceginden basing yiikselemeyecek ve
silindir islevini goremeyecektir. Yag kagagi onemi az olan bdlgede de olsa yag sizmasi
sonucu devre kirli bir goriinlim alacak ve depoda eksilen yag mali ylk getirecektir. Bu
nedenlerle sizdirmazlik elemanlarinin yapi, ¢alisma sekillerinin ve sokiiliip takilmasinin iyi
bilinmesi gerekir.

Bu kitapcikta sizdirmazlik elemanlari, bu elemanlarin ne sekilde sokiiliip takilacagi ve
kontrol yontemleri hakkinda biitiin sorularinizin cevabini bulacaksimiz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Uygun ortam saglandiginda standartlara gore sizdirmazlik elemanlarini taniyip, yerine
ve akigkana gore segme yontemlerini bileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Si1zdirmazlik elemanlari ¢esitlerini arastiriniz.

»  Sizdirmazlik elemanlarin1 yerine ve akiskana gore se¢me ydntemlerini
arastiriniz.

»  Hidrolik sistemlerde kullanilan sizdirmazlik elemanlarinin baglanti noktalarini
inceleyiniz.

1. SIZDIRMAZLIK ELEMANLARINI
SOKME ARIZALARI TESBIT ETME VE
YENISIYLE DEGISTIRME

Sizdirmazlik elemanlar1 hidrolik devrede yag kacaklarini onlemek ve hidrolik
elemanlarin verimini yiikseltmek amaciyla kullanilir. Ayrica hidrolik devreye disaridan
yabanci maddelerin girmesini dnlemek de sizdirmazlik elemanlarinin gorevidir. Bu amagla
degisik sekillerde ve Ozellikte sizdirmazlik elemanlart gelistirilmektedir. Bu konudaki
calismalar her gecen giin beraberinde daha uzun Omiirli daha ekonomik ve daha giivenli
sizdirmazlik elemanlarmin iretimini saglamistir. Hidrolik silindirlerde akigskanin etki
ettirildigi basingli bolge ile diger kesitin birbirinden iyice ayrilmis olmasi ve aradan yag
kagaklarmin olmamasi gerekir. Basingli bolge ile basingsiz bdlgenin yani silindirin her iki
kesitinin veya pistonun iki ayri yiiziiniin birbirinden tamamen ayirt edilmemesi halinde
basingli kisimdan diger tarafa akiskan kagmaya baslar ve silindirin verimi diiser. Pistonun
ileri- geri hareketlerini yaparken bogazdaki kecelerden ve sizdirmazlik elemanlarindan da
yag sizintilarinin olmamasi ve disaridan da igeriye piston kolu tarafindan yabanci maddelerin
sokulmamasi gerekir. Bu amagla ¢alisma sartlarina ve basinca gore degisik tipte sizdirmazlik
elemanlart tiretilmektedir.

Si1zdirmazlik elemanlarinin yag kagaklarini 6nlemesi énemli bir ekonomik olaydir.
Siirekli sizan yaglar bir miiddet sonra sistemde akiskanin tilkenmesine yol agar ve yeniden
depoya yag ilave edilmesini gerektirir. Bu durum, insandaki kan kaybi gibidir. Siirekli kan
kayb1 insanin Gliimiine yol agar ve bu nedenle kanama olunca hemen bunun Onlenmesi
yoluna gidilir. Hidrolik devrede de yag sizintilar1 hem ilave masrafa yol agar hem bir miiddet
sonra sistemin verimini digiirlir ve sistemi g¢alisamaz hale getirir, hem de ¢evrenin
kirlenmesine yol acar.



Sizdirmazlik elemanlarinin 6lgiileri standarttir. Kullanma sinirlarini belirlerken basing,
kayma hiz1 ve 1sinin yaninda yiizeylerin isleme toleranslar1 hassasiyeti, yataklama boslugu
ve meydana gelen pislikler dikkate alinmalidir. Bu konuda da iiretici firmalarin tavsiyelerine
uymak ve belirtilen sartlarda sizdirmazlik elemanlarini kullanmak en ideal sonuglarin
alinmasinda ve kullanilan sizdirmazlik elemanlarinin daha uzun omiirlii olmasinda etkili
olacaktir.

Calisma sartlarina uygun olarak gelistirilen sizdirmazlik elemanlar1 kullanildiginda,
cok pahali makine ve araglarin verimli ¢aligmasi saglanacaktir. Makine fiyatiyla
kiyaslanmayacak kadar ucuz olan sizdirmazlik elemaninin dogru secilmesi makinenin
istenen randimanda calismasini temin edecektir. Cok degisik ve zor sartlar i¢in ( Cok sicak
ortamda, ¢ok hizli harekette, cok biiyiikk kuvvetlerin iletiminde) kullanilacak olan
sizdirmazlik elemanlarinin sekli ve 6zelligi ¢ok onemlidir. Sekil 1.1 de Toz kegesinin ve
sizdirmazlik elemanlarinin kullanimi verilmistir.

Sekil 1.1: Toz kegesinin ve sizdirmazlik elemanlarinin kullanildig: bir silindir

1.1. Sizdirmazhk Elemam Cesitleri

Hidrolik ve pnomatik devrelerde ¢esitli sizdirmazlik elemanlar1 kullanilir. Hidrolik
devrelerde genellikle yiliksek basingla calisildigi i¢in bu sartlara uygun olan sizdirmazlik
elemanlar1 kullanilir. Pnomatik devrelerde de diisiik basinca goére tasarlanmis olan
sizdirmazlik elemanlari kullanilir. Sizdirmazlik elemanlar1 genellikle iki gruba ayrilir.

1.1.1. Keceler

Keceler hareketli pargalar arasindaki sizdirmazligi saglamak amaciyla kullanilir.
Hidrolik ve pnomatik silindirlerde pistonun ileri ve geri hareketi sirasinda sizdirmazligi
saglamak i¢in kegeler kullanilir. Kegelerin calistiklar1 yiizeylerin ¢ok temiz ve piiriizsiiz
olmasi, ¢ok iyi islenmis, tagslanmis ve honlanmis olmasi gerekir. Aksi halde yiizeylerdeki
ptriizler kecenin siirtiinen yiizeylerinde asinmalara yol acar.



Keceler sizdirmazlik 6gesidir, o bakimdan yataklama 6gesi olarak kullanilmamalidir.
Yataklama i¢in uygun malzemeden yapilmis ayr1 bir parga gereklidir. Yiiksek basinglarda
calisildiginda kegenin arkasina termoplastik sirt halkasi konur. Yiiksek sicakliklarda 1sil
genlesmeler nedeniyle siirtinme ve asinma artar. Bu da gorev yapamama ve c¢abuk
bozulmaya sebep olur. Bu nedenlerle sizdirmazlik 6gesini kullanmadan once tiretici firmanin
kataloglar1 dikkatle okunmalidir.

Kege seciminde kegenin gerekli ¢ap1; drnegin, piston kegesi ise dis cap, bogaz kegesi
ise i¢ cap, devredeki en ¢ok basing, sicaklik ve hiz degerleri belirtilmeli, bunlara uyan kece
kullanilmalidir. Kegeleri baslica dort grupta toplayabiliriz: Tek keceler, takim keceler,
kayma halkal1 O- halkalar ve toz kegelerdir.

Devam eden sayfalarda ve kece konusunda yapilacak anlatimi sadelestirmek,
standartlagtirmak ve ortak bir dil olusturmak icin asagidaki bolgesel terimler kullanilacaktir.
Sekil 1.2” de kegenin yapis1 gosterilmektedir.

Kee dip yizeyi
Alin pahi

Adin yilizeyi

il;, kaplama
Divafram dig wizeyi
Garter “raw

“‘ay kanal

"3y tutucy kenar

Adin tarafi
temas yiizeyi

kege dudad

Sizdirmaz k enar dizlemi /

Aln taraf

AL 2y

Spot *
&

pamn
——
/

R vay diizlemi

Taban tarafi temas wizeyi

Dz Kaplama

Taban pahi

Taban yizeyi

Taban kaplamasi

hietal bilezik

Taban kaplamas

Criw afram

Toz dudagitaban
tar afi wiizeyi

Toz dudad

Toz dudadi divatram
tar afi ywiizeyi

Dy afram ig yiizeyi

Sizdirmaz kenar

Taban taraf

(“raq tarafi)

(Hawa Tarafi)

Sekil 1.2: Keg¢enin yapisi



1.1.1.1. Tek Keceler

Piyasada Nutring olarak da bilinen ve asagida degisik sekilleri goriilen tek kegeler
simetrik (solda) ve asimetrik (sagda) sekillidir. Baska bir deyisle cift dudakli ve tek
dudaklhidir. Tek kegelerin en 6nemli bolimii dudak bolgesidir. Keskin uglarla karsilastiginda
dudaklar bozulur. Bu da tiim kegenin atilmasina neden olabilir. Silindirlerde iki bolgede
hareket halinde sizdirmazlik saglanmasi istenir. Bunlar piston ve bogaz bolgeleridir. Cift
dudakli tek kecelerin en Onemli 6zelligi ayni kecenin hem pistonda hem de bogazda
kullanilabilmesidir. Tek dudakli kegeler ise tek amaglhdir. Yani ya distan ya da igten
sizdirmazlik saglar. Sizdirmazlik derecesi gevresel on yilikleme ‘kegenin boruya girebilmesi
icin sikismast’ degeri ile ilgilidir. Sekil 1.3 de tek kece ¢esitlerinin kesitleri verilmistir.
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Sekil 1. 3:Tek keceler

Yalniz sizdirmazlik derecesi arttik¢a siirtiinmenin de artacagi goz ontinde tutulmalidir.
On yiiklemenin diger bir gérevi de devrede basing yokken sizdirmazligi saglamaktir. Tek
kecenin normal ¢aligmasinda basingli yag dudaklar arasina girer ve dudaklar1 disariya dogru
zorlar. Boylece boruya veya mile iyice dayanan kege sizdirmazlik saglamis olur. Kegelerin
takilmasi sirasinda temizlige onem verilmeli dudaklarin zedelenmemesi igin sert cisim
kullanilmamali, dudaklar basing gelecek yone doniik olmalidir. Aksi halde kece saglam da
olsa sizdirmazlik saglanamaz. Pistonu takarken boru ve keceler yaglanmali, 6nce kegenin alt
yarisint boruya gecirmeli ve st bolim keskin koseli olmayan bir plastik parga ile yuvaya
yerlestirilmelidir. Takma sirasinda kolay girisi saglamak icin boru ve piston kolu uglarina
15° pah kirilmalidir.

Si1zdirmazlik elemaninin iglevini yerine getirebilmesi i¢in bir ¢alisma hacmine ihtiyaci
vardir. O nedenle kegenin oturacagi yuvaya belli bir bosluk verilerek islenmelidir. Bu bosluk
degerleri iiretici firmalar tarafindan belirtilir.



1.1.1.2. Takim Keceler

Ozellikle biiyiik capl silindirlerde kullanilan ve zor kosullarda ¢alisabilen bir kege
tiriidiir. Piyasada “manset” olarak da bilinen, bu kece birka¢ parcadan olusur (Sekil 1.4).
Uglarda sert bezden yapilmis asinmaya dayanikli basing halkas1 ve dayanma halkasi bulunur.
Arada ise sizdirmazligi saglayan lastik ve bezden yapilmis dudakli pargalar bulunur. Ara
parca sayist ¢ap ve basinca gore 3,4 olabilir. Bu tip kegeler eksenel ve cevresel yiik
salimimlarina, kacak merkezli yiiklemelere, basing darbelerine, hizli basing hareket ve
sicaklik degisimlerine kars1 dayaniklidir. Takim kegelerin ana uygulama yeri bogaz
boliimiidiir. Ozellikle tek etkili silindirlerde kullanilir.

Sekil 1.4: Takim keceler

1.1.1.3. Kayma Halkah O- Halka Keceler

Gelecegin sizdirmazlik 6gesi olarak goriilen bu tip keceler hem bogazda hem piston
boliimiinde kullanilir. Piyasada kayma halkali o-ring kece adi1 da verilir (Sekil 1.5).

wilii

Sekil 1.5. Kayma halkali O-halka cesitleri




Normal kegelerde izin verilen en ¢ok kayma hizi 0,5 m/s olmasina karsin bu tip
kecelerde 4+6m/s hizlara ulasilabilir. Basing olarak 1000 bar ve yon degisim frekansi olarak
100 Hz degerlere cikilabilir.

Iki parcadan olusur: O- halka ve hareketli boliim ile temasta olan termoplastik
malzemeden yapilmis kayma halkasi. Kayma halkas1 diizgiin olmayan yiizeylerin O- halkaya
olan kotii etkisini en aza indirir.

1.1.1.4. Toz Kecgeleri

Bugiin artik tiim silindirlere takilan toz kegesi bir sizdirmazlik eleman1 sayilmayabilir.
Basingla temasi yoktur. Gorevi piston kolu disarida iken iizerinde biriken toz, yag, metal
pargaciklart siywrarak kolun igeriye temiz girmesini saglamaktir. Bu siyirma isleminin
yapilabilmesi i¢in toz kegesinin i¢ ¢ap1 kol ¢apindan daha diisiik yapilarak bir 6n yilikleme
saglanmis olur. Sekil 1.6’da toz kegesi ¢esitleri goriilmektedir.

Sekil 1.6. Toz kecesi cesitleri
1.1.2. O-Ringler (S1izdirmazhk Halkalari)

O- Ring halka seklinde meydana getirilmis daire kesitli sizdirmazlik elemanidir.
Piyasada O- halka diye de anilir (Sekil 1.7 ). Ucuzlugu, basitligi, kolay monte edilebilmesi
ve az yer kaplamasi nedeniyle en fazla kullanilan sizdirmazlik elemani tipidir. Genellikle
hareketsiz pargalar arasindaki sizdirmazligi saglar. Hidrolik pompalarin flanslarinin
montajinda sizdirmazlig: saglamak i¢in bu halkalar kullanilir. Bu o- ringler devamli olarak
baski altinda kaldiklar1 i¢in sekil degisikligine ugrar ve deformasyon olurlar. Bunlari
yerlerine takarken ¢ok dikkat etmek gerekir. Yuvalarimin uygun olmasi, takarken
1isirilmamast ve yirtilmamasi gerekir. O- Ringlerin ¢aligma sartlarini 6nceden analiz etmek ve
imalatg1 firmalarin tavsiyelerine uymak, iyi netice alinmasi saglar. Uygun olgiilerde
secilmesi ve oturacagi yuvanin keskin kenarli olmamasi gerekir. O- Ringin oturacagi
yuvanin 1s1 karsisinda meydana gelecek hacim degismelerine miisaade edecek kadar genis
olmast gerekir. O- Ringler iki yone dogru hareket ederken sizdirmazligi saglayabilir. O-
Ringin oturacagi yuvanin 1s1 karsisinda meydana gelecek hacim degismelerine miisaade
edecek kadar genis olmasi gerekir.



Yani montaj sirasinda O-Ring yuvasini sikica doldurmamalidir. O-Ring’ler statik
basinca maruz kaldiklar1 kapak, civata, mil ucu, tapa gibi yerlerde dogru malzeme se¢imi ve
malzemenin iyi bir sekilde islenmesi sonucu basing degerinin ¢ok yiiksek ve degisken
degerlerde olmas1 miimkiindiir. Statik basinglarda 160 bar’ dan kii¢iik ¢alisma yerlerinde 70
SHORE sertliginde, 160 bar’dan biiylik basing altindaki caligmalarda ise 90 SHORE
sertliginde O- Ringler kullanilir.

Cok yiiksek olmayan dinamik basin¢larda, valf milinde, pnomatik silindirlerde ve
benzeri yerlerde O- Ring se¢imi uygundur. Burada basincin 63 bar’dan diisiik oldugu
sartlarda lastik malzemenin sertligi 70 SHORE, basincin 63 bar’dan yiiksek oldugu
durumlarda da lastik malzemenin sertligi 90 SHORE olmalidir.

Sekil 1. 7: Degisik tipte o-ring cesitleri

1.2. Sizdirmazhik Elemanlarim Yerine ve Akiskana Gore Se¢me
Yontemi

Hidrolik devrelerde kullanilacak olan sizdirmazlik elemanlart segilirken asagidaki
olgiitlere gore se¢cim yapilmalidir.

1.2.1. Sicakhk

Akiskan ve ortam sicakligi, sizdirmazlik elemani malzemesi se¢iminde en Onemli
etkendir. Sizdirmazlikta kullanilan malzemelerle ilgili sicaklik araliklari, kullanilan hidrolik
yaga gore sizdirmazlik elemanlarini iireten firmalarin kataloglarinda belirtilmektedir. Burada
unutulmamasi gereken husus max. olusabilecek sicakligin ve siirekli ¢alisma sicakliginin
tespit edilerek max. degerlerin dikkate alinmasidir.

1.2.2. Basin¢

Max. sistem basincina gére dnceden belirlenmis ve tiretici firmalarin ¢izelgelerinde
gosterilen degerlere gore secim yapilmalidir.



1.2.3. Kayma Hiz1

Hidrolik sistemlerde silindir stroklarinin, dakikada yapacagi hareket sayisinin
bilinmesi ve kayma hizinin hesaplanmasi sizdirmazlik elemani se¢iminde en Onemli
faktorlerden biridir.

1.2.4. Ortam

Akiskan tiirli, oksijen, ozon gibi etkenler sizdirmazlik elemanlari malzemesinin
seciminde dikkate alinmasi gereken Olciitlerdir.

1.3. Sizdirmazhik Elemanlariminin Sokiilme Yontemi

Bir Tamir sirasinda sizdirmazlik elemaninin yerinden sokiilmesi en az sizdirmazlik
elemaninin montaj1 kadar dikkat edilmesi gereken bir islemdir. Sizdirmazlik eleman tekrar
kullanilmayacak diye yapilabilecek dikkatsiz bir hareket, yuvanin hasar gérmesine sebep
olabilir. Bu da yeni sizdirmazlik elemaninin yuvaya c¢akilirken zorlanmasina veya montajdan
sonra dis ¢ap bolgesinden yag kacagina sebep olabilir. Ozellikle kegelerin yerinden ¢ikarilma
isleminde, kecenin taban yiizeyi uygun ise delinip, bu delige bir vida takilip bu vidanin
cekilmesi sistemi kullanilabilinir.

Makineye montaj1 yapilan tiim hidrolik silindirlerdeki sizdirmazlik elemanlari, silindir
hareketlerine kolayca adapte olup sizdirmazligi saglar. Bu nedenle, piston veya rod
sizdirmazliglr i¢in sizdirmazlik elemanlarini ayarlamaya gerek yoktur. Asinmadan
kaynaklanan deformasyon olustugunda, silindirler dagitilarak sizdirmazlik elemanlar
degistirilir. Bu sirada silindir igine yabanci madde girmemesine dikkat edilmelidir.

Silindirlerin dagitilmasi su sira ile olmalidir: Silindir kafasi gevsetilmelidir (2). Rod
(10), ile kafa (2) silindir govdesinden (16) c¢ikarilmahdir. Silindir rodu, pim baglanti
tarafindan mengeneye sabitlenmelidir. Roda zarar gelmemesi i¢in ¢enelerle rod arasina
aliminyum, bakir veya plastik vb. malzeme konulmalidir. Emniyet amaciyla sikilmis piston
somunu (15) sokiilerek sizdirmazlik elemanlar1 (4,19,6,7,11,12,14) c¢ikarilmalidir. Eger
deforme olmussa sizdirmazlik elemanlar1 degistirilmelidir. Sekil 1.8 de bir hidrolik silindirin
sOkiilmiis parcalar1 goriilmektedir.



Sekil 1. 8: Bir hidrolik silindirin sokiilmiis parcalar

Silindirin pargalarinin tekrar birlestirilmesi esnasinda sizdirmazlik elemanlar1 ve toz
kegeleri dikkatle incelenmelidir. Sizdirmazlik etkisi hakkinda en kii¢iik bir kusku olursa
degistirilmelidir. Sokiilen tiim parcalar dikkatle temizlenmeli ve yukaridaki islem sirasinin
tersine montaj yapilmalidir. O-Ringler yaglanarak yerine takilmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETLERI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Sizdirmazlik elemanlarindan
kaynaklanan arizalari tespit ediniz.

» Sizdirmazlik elemanlarini uygun takimla
sokiiniiz.

> Arizali sizdirmazlik elemanlarini
yenisiyle degistiriniz.

» Bilgi yapragindan 6rnek ve bilgilerden

faydalaniniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Objektif Testler( Olcme Sorulari )

Asagidaki ciimlelerini dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1.  Sizdirmazlik elemanlari hidrolik devrede yag kacgaklarimi Onlemek ve hidrolik
elemanlarin verimini ylikseltmek amaciyla kullanilir.

2.  Hidrolik devreye disaridan yabanci maddelerin girmesini Onlemek sizdirmazlik
elemanlarmin gorevi degildir.

3.  Hidrolik devrelerde genellikle diisikk basinca dayanikli sizdirmazlik elemanlar
kullanilir.

4.  Keceler hareketli parcalar arasindaki sizdirmazligi saglamak amaciyla kullanilir.

5.  Kegelerin calistiklar1 yiizeylerin ¢ok temiz ve piiriizsiiz olmasina gerek yoktur.

6.  Kegeler yataklama 6gesi olarak da kullanilabilir.

7.  Takim kegeler biiyiik caplt silindirlerde kullanilan ve zor kosullarda calisabilen bir
kece tiirtidiir.

8. Toz kecelerinin gorevi piston kolu disarida iken iizerinde biriken toz, yag, metal
parcaciklart styirarak kolun igeriye temiz girmesini saglamaktir.

9.  O- Ring halka seklinde meydana getirilmis daire kesitli sizdirmazlik elemanidir.

10. Sizdirmazlik elemanlarini secerken basincin dikkate alinmasina gerek yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar1 ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Uygun ortam saglandiginda sizdirmazlik elemanlarmi takip, sizinti kontroliinii
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Hidrolik devre ve tesisatta kullanilan sizdirmazlik elemanlarini  takma
yontemlerini arastiriniz.

»  Hidrolik devre ve tesisatta kullanilan sizdirmazlik elemanlarinin yapisini ve
ozelliklerini arastirarak ariza sebeplerini arastiriniz.

> Hidrolik tesisat ve devreler tzerinde sizdirmazlik elemanlarinin kontrol
yontemlerini arastiriniz.

2. SIZDIRMAZLIK ELEMANLARINI
TAKMA VE SIZINTI KONTROLUNU
YAPMA

2.1. Sizdirmazlhik Elemanlarimi Takma Yontemi
2.1.1. Kecelerin Yerine Takilmasinda Dikkat Edilecek Noktalar

2.1.1.1. Kece Yonii

Kegeler, normal olarak dudak tarafi (yayli kecelerde yay) sizdirmazligi saglanacak
yaga doniik montaj edilir (yay-yag ikilisi) (bazi 6zel uygulamalar hari¢). Yone dikkat
edilmelidir.

2.1.1.2. Kege Dudagimi ve/veya Milinin Montajdan Once Yaglanmasi

Ortamdaki yag seviyesine bagl olarak ¢ogu zaman, yagin kece dudagina ulagmasi
zaman alir. Bu, ilk hareket baslangicinda caligma sirasinda kuru siirtiinmeye sebep
olabileceginden mil calisma ylizeyinin veya ke¢e dudaginin montajdan hemen once, temiz
bir yagla (ortam yag ile) iyice yaglanmasi1 gerekir. Fakat bu yag miktari, ke¢enin taban
tarafindan akmayacak kadar olmalidir. Aksi halde kegenin yag ka¢irdigi zannedilebilir. Toz
dudag1 mile siirten kegelerde, her iki dudak arasina, ¢ift toz dudakl kecelerde iki toz dudak
arasina uygun gres siiriilmelidir.
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2.1.1.3. Dogru Montaj Aparati Kullanma

Dogru bir montaj i¢in uygun kollu (mekanik) veya hidrolik bir pres onerilir. Kegenin
geriye ¢ikmasini onlemek icin ¢akma islemi bitiminde bir siire beklenmelidir. Bu siire birkag
saniye olmakla birlikte deneme ile ger¢ek deger tespit edilmelidir. Hassas bir makine
elemani olan doner mil kegesini yuvasina c¢akarken hasar gérmemesi i¢in ¢akma islemi
sirasinda veya keceyi yuvaya ilk agizlatirken ¢eki¢ kesinlikle kullanilmamalidir. Cekic ile
keceye vurmak, kecede sekil bozukluklarina sebep olacagindan kege fonksiyonlari yitirir.
Zorunlu durumlarda cekicle olusturulmak istenen kuvvet bir tampon araciligi ile kegeye
iletilmelidir. Kuvvetin yiizeye dik iletilememe riski oldugundan bu sistem tercih
edilmemelidir. Bakiniz Sekil 2.1

Sekil 2.1: Eksen yoniinde uygulanmayan kuvvet sebebiyle hatali montaj

2.1.1.4. Yay Boyunu Kisaltmak

Yay boyu kesinlikle kesilip kiigiiltiilmemelidir. Bu islem, problemin belki kisa siire
icin giderildigi anlamina gelebilir; ama yliksek capsal kuvvetten dolay1, ¢ok kisa siire iginde
dudak asinir ve yag kagag: baglar.

2.1.1.5. Kegeyi Dogru Aparat ile Diizgiin Itmek

Kege, yuvasina ¢akilirken kege tabanina c¢evresel esit kuvvet uygulanmasina ve kece
faturaya oturdugu zaman basinca maruz kalmamasina dikkat edilmelidir. Bunu saglamak icin
asagidaki sekillerde gosterilen yardimer aparatlar kullanilmalidir. Aparat dis ¢apinin (@ dm)
yuva ¢apindan (@ D) 0.5 mm daha kii¢lik olmasi, sekil bozukluguna neden olmamasi igin,
merkezinin bos ve dayamali olmasi onerilir (Sekil 2.2.).
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Sekil 2.2: Tampon ¢ap1 kece dis ¢capindan ¢ok kiiciik oldugu icin kece i¢ tarafindan deforme
olmustur

-

2.1.1.6. Milin Yiizeyleri

_ Montaj sirasinda kece dudagimin temas edecegi tiim ylizeyler passiz, temiz ve diiz
(Islenmis) olmalidir.

2.1.1.7. Montajda Merkezleme

Kegenin montaj aninda, monte edildigi yerde mil varsa; yani mil sonradan yerine
getirilmiyorsa dudagin mile takilip geri donmesi onlenmelidir. Bunun ig¢in mil, giris pahi
yeterli toleransta islense de kece milin tam ekseninde yerine gecirilmelidir. Kademeli
millerde kademe ¢ap1 mil ¢apindan, dudaga zarar vermeyecek kadar kii¢iik olmalidir (% 5
kadar). Eger risk goriiliilyorsa yiiksiik kullanilmalidir.

Sekil 2.3'te gosterilen montaj aparati, fatural yuvaya ters yonde montaj i¢in uygundur.
Dudagin kege yiiksekliginden fazla oldugu kecelerin montajinda, merkez boslugunun kece
dudaklarina degmeyecek kadar derin olmasima ve kece dibe dayandiktan sonra itmenin
devam etmemesine dikkat edilmelidir.



d D

@ dm({=D-0.5mm.}

D =YuvaGap
dm = Tampon Gap

Sekil 2.3: Kece montaj aparati

Kegenin yuva eksenine tam dik olarak montaj edilmesi kece Omrii agisindan
onemlidir. Bu diklik, yuva iist ylizeyi islenmisse; list yiizey referans alinarak ya da kegeyi
faturaya oturtarak saglanir. Kegenin yerine takilmasinda, Sekil 2.4' te bir 6rnegi goriilen

montaj aparatlar1 kullanilmalidir.

Yuvaya gore islenmis (st ylzey

Montaj Aparati

D-0.5mm.)

B dmf

Sekil 2.4: Kecenin yerine takilmasi
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Kege iist ylizey ya da fgtura referans alinarak da olsa mutlaka islenmis bir yiizey
referans olarak kullanilmalidir. Islenmemis ylizeyler, kegenin yuvaya agili montaj edilmesine
sebep olabileceginden, referans olarak kullanilmamahdir (Sekil 2.5-2.6). Asir1 baski

yapilarak kegenin egilmesinden kagimilmalidir.

Yuva
A islenmemis yuva Ust yOzeyi

W% / Montaj Aparati

E
a| o _ Kuwvet E
= & o
o
‘I_I_
E
)
&
Sekil 2.5: Kecenin yuvaya acili olarak montaji
Islenmemis yuva (st yozeyi
/MD_I'LB_LE.Earatl

£

\ uE:-

A = ML I ) E

=

=

[

L

Sekil 2.6: Kecenin yuvaya ac¢ili olarak montaji

18




2.1.1.8. Tersten Montaj

Yuvaya ters olarak montaj edilmesi gereken kegeler i¢in Sekil 2.7, 2.8 ve 2.9’ da
montaj metotlar1 gosterilmistir.

Sekil 2.7 ve 2.9°daki yontemler kecenin seklini bozma olasiligi oldugundan
onerilmeyen montaj tipleridir. Dis captaki et kalinliginin az olmasi gibi ¢ok zorunlu
durumlarda uygulanabilir.

Islenmemis yuva Gst ylizeyi

Monta] Aparah

) Kuvvet

& D
@ di1

Sekil 2.7: Kecenin yuvaya ters olarak montaji

Sekil 2.8’de kapakli tip keceler igin uygun montaj aparati verilmistir. Montaj
aparatinin kapaga basmamasi i¢in itme ylizeyi dis ¢capa yakin tutulmustur.
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Sekil 2.8: Kapakh tip kecelerin montaji
Yuva . _ _
Islenmemis yuva Ust ylzeyi
Monta] Aparab
g = ) Kuvvet
e

Sekil 2.9: Kecenin yuvaya ters olarak montaji

20



2.1.1.9. U¢ Kisimda Keskin Bolge

Kama yuvasi veya delik olan yiizeyler iizerinden kayarak yerine monte edilecek
kecelerin dudaklarinin zedelenmesini dnlemek i¢in 6zel montaj aparatlar1 kullanilmalidir
(Sekil 2.10).

Sekil 2.10: Kama kanah gibi bir kademenin kece dudagina zarar vermesini 6nlemek i¢in
onerilen yiiksiik

Bu aparatlar dikkatli saklanmali ve ¢entiklenmeleri 6nlenmelidir. Aksi taktirde kege
bu aparatlardan da hasar gorebilir. Bu aparatlar, aliminyum gibi yumusak metallerden asla
tiretilmemelidir. Yumusak metaller ¢ok daha kolay ¢entiklenmektedir.

2.1.1.10. Bozuk Yiizeylere

Kegenin calisacagi mil yiizeyi {lizerinden siki gegme bir makine elemani cakilarak
gecirilmesi gerekiyorsa, kegenin calisacagi bolgedeki mil ¢ap1 0.2 mm kadar diisiirtilmelidir.
Bu cap diismesine ragmen kegenin performansinda bir diisme olmadan fonksiyonunu yerine
getirmesi miimkiin olabilir (Sekil 2.11).

@di

ddil-02mm

I

L~

d1 = Kege galigma gap!

Sekil 2.11: Milin ¢alistig1 ¢cap, rulman ¢akilan ¢aptan 0.2 mm daha kiigiiktiir
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2.1.1.11. D1s Capr

Dis ¢ap1 kauguk kapli kegelerde, kecenin yuvaya daha rahat yerlesmesini saglamak
icin kecenin dis ¢ap1 hafif¢ce yaglanmalidir. Montaj sirasinda yaylanarak yerinden oynama
etkisini azaltabilmek icin kege yuvaya sabit bir hiz ve sabit bir basingla ¢akilmalidir.

2.1.1.12. Kegeleri Ortam Sicakhgi

Kegeler soguk bir ortamda depolanmis ise kaucugun esneklik kazanmasi i¢in kege,
sicaklig1 50°C” yi gegmeyen temiz uygun bir sivida 10-15 dakika bekletilebilir.

2.1.1.13. Sokiilen Keceyi

Yuvadan ¢ikarilan kecge asla tekrar monte edilmemeli, her seferinde yeni kege
kullanilmalidir. Yeni kece dudaginin izinin eski kege dudaginin mil iizerinde calistig1 ize
denk gelmemesine dikkat edilmelidir. Yeni kege dudaginin ¢alistig iz, yag tarafina dogru
kaydirilmalidir. Bu, kege yuvasinin tabanina pul koyarak, mevcut pulun yerine kalinligi
farkli baska pul ile degistirerek veya keceyi faturasiz yuvada farkli bir derinlige monte
ederek saglanabilir. Eger, yuva derinliginden dolay1 bu olas1 degilse, milin ¢alisma yiizeyi
taglanmali, taglanma derinligi ¢apta 0.2 mm’ yi gegiyorsa mil yiizeyine tamir bilezigi
gecirilmelidir.

2.1.2. O-Ringlerin Yerine Takilmasi

Bilhassa yerlestirme esnasinda zorlanmamis ve zedelenmemis o-Ring’ler dogru
kullanilmalar1 halinde miikemmel hizmet verir. Miimkiin olan en iyi performansi saglamak
icin asagidaki temel faktorlerin goz 6niinde bulundurulmasi lazimdir.

»  O-Ring yuva 6lgiileri ile bunun yiizey 6zelligi tavsiye edildigi gibi olmalidir.

»  Keskin sirtlar, ¢apak, piirliz ve izlerden kag¢inmali, bunlar mevcut oldugu
takdirde kesilip diizeltilmelidir. Toplama ve yerlestirme isleminde o-ring’in
iizerinden gegcmesi gereken delik, aciklik, kanal, yiv ve disler hassas bir sekilde
dikkate alinmalidir.

> Sistem ve parcalarin kir, talag ve benzeri yabanci maddelerden armdirilmis
olmasi temin edilmelidir.

»  Sizdirmazlik elemaninin istenen tip, numara ve Olgiilerde olup olmadigini
kontrol edildikten sonra temiz ve sakatlanmamis oldugundan emin olmak
gerekir.

»  Aksine talimat bulunmuyor ise toplamadan 6nce, sizdirmazlik elemani ile metal
parcalari, sizdirmazlik elemaninin dayanikli oldugu sivi veya gresle
yaglanmalidir; kuru yerlestirmelerde mevzii gerilmeler meydana gelecektir.

»  O- Ring’lerin silindir i¢i yuvalara yerlestirilmesi gerekiyor ise islemin
kolaylastirilmas: i¢in, bunlarin miimkiin mertebe agza yakin agilmalar1 uygun
olur; bu miimkiin degil ise takma ve ¢ikarmada Sekil 2.12° de gosterilen
bronzdan yapilmis spatula kullanilacaktir.
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> O-ring dis, kama kanali vs. lizerinden atlatilacaksa Sekil 2.13” teki gibi bir
montaj mandreninin kullanilmasi sarttir; keskin sirt ve ¢apak ihtiva etmeyen bu
mandren yumusak metal veya plastikten yapilmis olabilir.

»  Sizdirmazlik elemani yuvasina yerlestirildikten sonra karsilayan parganin
montaji esnasinda da bir yaralama meydana gelmemelidir. Bunun i¢in Sekil
2.14’teki gibi, eleman1 kademeli sikistiran sevk pahlari 6ngoriilmelidir.

»  Kiiciik caplar i¢in, montaj giigliigiiniin iistesinden gelmek, lastigin kopmasina
neden olabilecek % 100’ i asan gerilmelerden korumak i¢in parcali yuva
kullanilabilir.

15720°
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T ]

Sekil 2.12: Bronzdan yapilmis spatula

| -] & - - - -
g
NuaE

Sekil 2.13: Montajda kullanilan mandren  Sekil 2.14: Sizdirmazhik elemanini yuvasina

)

1
15%20° 159/20°

kademeli olarak sikistiran sevk pahlari

2.2. Devre Uzerinde Sizdirmazhk Elemanlarmin Kontrol Yontemi

Hidrolik sistemlerde sizdirmazlik elemanlarinin kullanilma sebebi sizdirmazligin
Onlenerek sistemin uzun siire verimli bir sekilde ¢aligmasinin saglanmasidir. Bu da hidrolik
sistemlerde kullanilan sizdirmazlik elemanlarinin zarar gérmeden gorevlerini tam olarak
yerine getirmeleri ile saglanabilir. Sizdirmazlik elemanlarinin miimkiin oldugu kadar zarar
gormemeleri i¢cin kabul edilebilir miktarda sizintiya firsat vermeleri gerekir. Bu kabul
edilebilir miktarda olan sizint1 sizdirmazlik elemanlarinin maruz kaldiklari siirtiinme, asinma
vb. gibi istenmeyen durumlarin 6nlenmesi agisindan 6nem tasir.
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Hidrolik devrelerde sizdirmazlik elemanlarmin gorevlerini ne oranda yaptiklarinin
ortaya ¢ikarilmasi i¢in sizintt kontroliiniin yapilmasi gerekir. Sizint1 kontrolii i¢in gozle
kontrol yapilabilecegi gibi son yillarda iiretilen ve yaygin bir sekilde kullanilmaya baslanan
kagak detektorleri de kullanilabilir (Sekil 2.15). Gozle kontrol yoruma bagli olmakla birlikte,
bilgi birikimine dayali tecriibeler géz ardi edilmemelidir. Kagak detektorleriyle yapilan
kontrollerde ise akiskanin kacak sirasinda yaymis oldugu, insan kulagmin duyamayacagi
sesler ultrasonik sondaj aracilifiyla tespit edilir. Ultrasonik ses, cihazin sahip oldugu 1sikli
uyartyla bulunabilecegi gibi kulaklikla da sesli olarak duyulabilir. Kacak kontrolii yapilacak
ortama yerlestirilen cihaz sinyal yayar. Bu sinyal herhangi bir agikliktan ya da hatali bir
sizdirmazlik elemaninin yanindan gegerken olasi sorunlar kolayca tespit edilebilir.

Sekil 2.15: Sizint1 kontrol dedektorii
2.2.1. Sizdirmazhik Elemanlarinin Zarar Gorme Nedenleri
2.2.1.1. Kecelerin Zarar Gorme Nedenleri

2.2.1.1.1. Asinma ve Erozyon

Kegelerin calistiklar siirtiinme yiizeyleri temiz ve piiriizsiiz olmalidir. yi taslanmamis
veya honlanmamis yiizeylerdeki capaklar, kecenin siirtiinme yilizeyinde asinmalara yol
acarlar. Kecge yiizeyinde olusan piiriizler siirtiinme ylizeyine de zarar verir.Bu asinmalar
bolgesel olup kece ve metal yiizeylerinde diizensiz bir dagilim gosterir.Kege yiizeyinde
asimnma artip da akiskan sizabilecegi bir bosluk bulunca yiiksek basing farkinin yaratacagi
hizla, ge¢is saglayip erozyon bi¢ciminde asinmalara yol acar.Yagda bulunan talas ve capaklar
da erozyonu hizlandirip zarari artirir.

Tedbir olarak kegelerin ¢alistigr siirtinme ylizeylerinin iyi honlanip taglanmasi ile
plirlizsiiz bir ylizey elde etmek gerekir.
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2.2.1.1.2. Yabanci Cisimlerden Gelen Zararlar:

Hidrolik devrelerde emis filtrelerinden sizan ¢ok kiiciik capli yabanct maddeler yiiksek
basingla kegce govdelerine niifuz eder. Yagin kendi statik basincina ilaveten kegenin
hareketinden olusan dinamik basingla kege yiizeyine saplanmis olan yabanci maddeler, daha
da igerilere isler. Baslangicta kece yiizeyinde karincalanmalar ve oyuklar meydana getiren
bu pargalar zamanla yirtilma ve par¢alanmalara neden olur.

Tedbir olarak hidrolik yagin kesin temizligi saglanmalidir. Bunun i¢in ise iyi bir emis
filtresine ilave olarak kiiciik pargaciklar siizme 6zelligi olan doniis filtresi kullanmak gerekir.

2.2.1.1.3. Yaga Hava Karismasinin Zararlar

Yaga karismis olan hava ¢oziinmiis ve ¢oziinmemis olarak ikiye ayrilir. Coziinmiis
hava biitiin hidrolik yaglarda bulunur. Havanin bu durumu yagin fiziksel 6zelliklerini
etkilemez ancak basing diistimii gibi nedenlerden dolay:1 tekrar ayrisan hava kabarciklar
seklinde goriintir.

Kege ile temas eden ylizeylerde hava kabarciklari genisleme imkani bulurlar.
Genisleme aninda kazanilan enerji sayesinde kege ile siirtiinme yiizeyi arasinda sizip adeta
bir mermi gibi ilerleyen hava kabarciklar1 kecenin yan yiizeyinde, hatta bile uzun oyuklar
acarlar.

Coziinmemis hava igeren yaglar, sistemin titresimlerini soniimleme yerine daha da
artirip sistemin tasarlanan frekansin iizerine ¢cikmasina ve dolayisiyla zarar gormesine neden
olur.

Tedbir olarak sisteme hava karigsmasii onlemek gerekir. Baglica gareleri pompanin
emis hattin1 rahatlatmak, sistem yagini yeterli seviyede tutmaktir.

2.2.2. O- Halkalarin (O- Ring) Zarar Gorme Nedenleri

2.2.2.1. Yirtilma ve Isirilma (Ekstriizyon)

O-Halka’nin ¢alisma araligina itilerek 1sirilmasina ve yirtilmasi olayidir (Sekil2.16).
O-Halka’larin bu sekilde zarar gormesi dinamik uygulamalarda piston ve bogaz
sizdirmazliklarinda karsimiza c¢ikar. Statik uygulamalarda basincin gereginden yiiksek
olmasi ve diger sebepler nedeniyle benzer zararlar olusabilir.

Zarar Nedenleri

Caligsma araliginin fazla olusu

Yiiksek basing ve sistem soklar1

Secilen o halka malzemesinin yumusak olusu

Elastomer malzemenin yanlis se¢imi. Yumusama,g¢atlama, sisme
Calisma araligindaki diizensizlikler

Basing fazlalig1 nedeniyle metal kesitlerin genlesmesi

Yuvada keskin kenarlarin bulunmasi

Uygun olmayan O-Halka boyutu se¢imi
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Teshis: Basincin aksi tarafinda O-Halka’nin yilizeyinde ince seritler halinde
yirtilmalar, keskin kenarlarin olmasi halinde par¢alanmalar gozlenir.

Alinacak Tedbirler

Isleme toleransiarma dikkat ederek ¢alisma araligini diisiirmek.

Destek halkasi kullanarak O Halkanin ¢alisma araligina itilmesini 6nlemek
Sistem akiskanina uygun O-Halka malzemelerini se¢gmek

Metal elemanlarin rijitligini artirmak

O-Halka malzemesinin sertligini arttirmak

Sistemi keskin kenarlardan arindirmak

Uygun boyut se¢imi

VVVVVVYVY

Sekil 2.16: O-Halkanmin ¢alisma arahgina itilerek 1sirilmasina ve yirtilmasi
2.2.2.2. Kahci Deformasyon:

Iki yiizey arasinda sikisarak sizdirmazlik gérevi yapan dairesel kesitli O-Halka,
serbest birakildiginda daireselliginin belli bir oranda bozuldugu goézlenir. Malzemesinin
yapisi ve iginde bulundugu ortama bagli olan bu farkliliga kalici sekil degisikligi denir.

Zarar Nedenleri

Yanlis malzeme se¢imi

Hatali yuva tasarimi

Sicaklik faktoriiniin goz oniine alinmamasi
Malzemenin sigmesi, yag emmesi

Asiri sikistirma

Hatali imalat

VVVVVY

Teshis: Kullanilmig O-Halka kesilir. Temas yiizeyleri diiz bir goriintii ve kesit eliptik
bir yapida ise kalici deformasyondan s6z edilebilir. Ancak uzun siire ¢alisan her malzeme
belli bir oranda kalici deformasyona ugrar, 6nemli olan kalici deformasyon oranimni
belirtilmis ¢aligma sartlarina uyum saglamasidir.

Almmacak Tedbirler
»  Kalic1 deformasyonu az malzeme segimi
»  Calisma sartlarina dikkat edilmesi
»  Sistem sicakligini kontrol altinda tutmak
»  Sizdirmazlik dinamik yiizey sicaklik analizi yapmak (Dinamik olarak ¢alisan

ylizey sicaklig sistem sicakligindan daha yiiksek degerlere ulasir.)
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2.2.2.3. Spiral Kivrilma

Spiral kivrilma, genelde uzun stroklu hidrolik piston ve mil sizdirmazliklarinda
goriiliir (Sekil 2.17). O-Halkanin bir noktasinda ¢ap1 yoniinde burulmasi sonucu meydana
gelir. Derin spiral yariklar olusur, bu yariklarin acist genellikle 45°C civarindadir.

Zarar Nedenleri

Sistem eksantriklikleri

Biiylik caplarda yanal yiiklerin olmasi hali

Iyi islenmemis yiizeyler

Uygun olmayan veya yetersiz yaglama

Secilen malzemenin yumusak olusu

Strok hizinin ¢ok yiiksek olmast

Hatali yerlestirme, ekseni iizerine donmiis veya sikigtirilmis olmasi
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Teshis: 45° acil1 derin spiral yariklar

Almacak Tedbirler
»  Calisma ylizeylerinin dinamik ¢alismaya uygunlugu
»  Silindir yiizey uygunlugu
»  Uygun yaglama neticesi siirtiinmeleri minimum seviyede tutmak
»  Mimkiin olabilecek sert malzeme se¢imi
»  Dinamik uygulamalar i¢in daha uygun olan" T "kesitli sizdirmazlik elemanlar1

kullanmak.

Sekil 2.17: Spiral kivrilma
2.2.2.4. Vurgun (Basing Diisiisii Patlamasi)

Yiiksek basing altinda gazlarin belli bir miktar1 elastomer malzeme tarafindan emilir.
Basincin ani olarak degismesi, emilen gazlarin hacminde asir1 biiyiimelere neden olur.
Genlesen gazlar ayni1 hizla disar atilamadiklar1 i¢in elastomer malzemeyi patlatarak yiizeye
ulasir. Emilen gaz miktar1 az ise olusan kabarciklar basincin dengelenmesi halinde
gerileyebilir.

Almacak Tedbirler

> Sistemi miimkiin oldugu kadar ani basing degisikliklerinden uzak tutmak

> Cok yiiksek basing ve ani diisiislerin oldugu ortamlarda madeni conta veya O-
Halka kullanma yoluna gitmek

»  Gaz gecirgenligi yiiksek olan malzemeler se¢gmek
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Teshis: Yiizeyde ufak hava kabarciklari, kesit boyunca cesitli yirtik ve oyuklara
rastlanir.

2.2.2.5. Asinma

Bu durum dinamik ortamlarda olusur. Malzeme asinarak hacimsel kayba ugrar. Buna
bagli olarak formu degisir ve gdérevini yapamayacak konuma gelir (Sekil 2.18).

Zarar Nedenleri

>

>
>
>

Dinamik yiizeylerin istenen kalitede olmasi gerekir. Cok diizgiin yiizeyler yag
filmi olusumunu engeller, siirtinme kat sayisi artar ve aginmalar olusur. Kaba
bilenmis ylizeyler ayn1 sekilde asinmalara yol agar.

Sistemde yetersiz yaglama

Sicaklik artisi

Sistemde kirlilik, toz ve madeni pargaciklarin agindirici etkisi

Teshis: Dinamik yiizey asinarak diiz bir goriintiiye sahip olur.

Almacak Tedbirler

>
>
>
>

Standartlarda belirtilen ylizey uygunlugunu esas almak

Yeterli yaglama saglayacak akiskanlar kullanmak

Kendinden yaglamali elastomer malzeme kullanimina gitmek, biinyesinde MoS2
(Moliibdendisiilfit) veya grafit barindiran malzemeler.

Sisteme karigan kir ve asindirict maddelerin kaynagini incelemek

Sekil 2.18: O-Halkalarinin asinmadan dolay1 kopmasi
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2.2.2.6. Yerlestirme Hatalarindan Dogan Zararlar:

Zarar Nedenleri

VVVVVY

O-Ring’in ge¢mesi gereken yiizeylerde keskin kenarlarin olmasi durumu
O-Ring’in yerlestirme aninda temas edecegi ylizeylerin yetersiz egimde olusu
Mil uygulamalarinda kii¢lik boyutlu O-Ring se¢imi

Piston uygulamalarinda biiytik boyutlu O-Ring se¢imi

Yerlestirme aninda burulan veya bir yere sikisan O-Ring’ler

O-Ring’lerin bakimsiz ve pis olusu

Almacak Tedbirler

VVVVYVY

Metal elemanlarin keskin kenarlarini yuvarlatmak

O-ring’in sikisip gececegi ylizeylerin 20° bir egime sahip olmasi

Tiim elemanlar1 yerlestirmeden 6nce iyice temizlenmis olmasina dikkat etmek
O-ring’in gegecegi tiim ince ¢ikintilarin kapanmasi veya diizeltilmesi
Yaglayici kullanilmasi
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(UYGULAMA FAALIYETLERI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Yeni sizdirmazlik elemanlarimi uygun

takimla takiniz. > Bilgi yapragindan ornek ve bilgilerden

» Hidrolik devreyi c¢aligtirarak gerekli faydalaniniz.

kontrolii yapiniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Objektif Testler( Olcme Sorulari )

Asagidaki ciimlelerin dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1.

a

=2,

Kegeler, normal olarak dudak tarafi (Yayl kegelerde yay) sizdirmazligi saglanacak
yaga doniik montaj edilir.

Kecelerin montajinda, dogru bir montaj i¢in ¢eki¢ veya hidrolik bir pres onerilir.
Sokiilen kege tekrar kullanilabilir.

Montaj sirasinda kece dudaginin temas edecegi tiim ylizeyler passiz, temiz ve diiz
(islenmis) olmalidir.

O-Ring’lerin yerine takilmasinda sistem ve parcalarin kir, talag ve benzeri yabanci
maddelerden arindirilmis olmasi temin edilmelidir.

Sizdirmazlik elemanlarinin miimkiin oldugu kadar zarar gormemeleri icin kabul
edilebilir miktarda sizintiya firsat vermeleri gerekir.

Si1zdirmazlik elemanlarinin sizint1 kontrolii i¢in gozle kontrol yeterlidir.

Kegelerin zarar gérme nedenlerinden biri de asinma ve erozyondur.

Yaga hava karigmasinin kecelere herhangi bir zarar1 yoktur.

O-Ring’lerin yerlestirme hatalarindan dogan zararlar1 6nlemenin bir yolu da yaglayici
kullanilmasidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymnizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz yada cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz Modiil Degerlendirme’ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Yeterlik Olcme

Bu modiil ile kazandiginiz yeterliligi asagidaki sorular1 cevaplandirarak olgiiniiz.
Asagidaki ifadeleri EVET-HAYIR seklinde isaretleyiniz.

Gozlenecek Davramslar Evet Hayir

Sizdirmazlik elemanlarindan kaynaklanan arizalari tespit ettiniz
mi?

2 | Sizdirmazlik elemanlarini uygun takimla soktiiniiz mii?

3 | Arizali sizdirmazlik elemanlarini yenisiyle degistirdiniz mi?

4 | Yeni sizdirmazlik elemanlarini uygun takimla taktiniz mi?

5 |Hidrolik devreyi ¢aligtirarak gerekli kontrolii yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz.

Biitiin cevaplariniz “Evet” ise modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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