
Hidrolik Silindirler

Hidrolik Silindirler hidrolik devrede hidrolik enerjiyi mekanik enerjiye çeviren, doğrusal hareket ve kuvvet elde ettiğimiz 

devre elemanlarıdır. 

Hidrolik silindirler piyasada değişik tip ve ölçülerde kullanılmaktadır.  Tek etkili, çift etkili, tandem, teleskobik gibi çeşitli 

hidrolik silindirler kullanım amacına göre değişik uygulamalarda kullanılır.

Tek etkili contalar, basıncın yalnızca bir taraftan uygulandığı silindirler için tasarlanmıştır. Çift etkili contalar, çift taraflı 

basınç uygulanan silindirlerde kullanılmaktadır. Piston üzerindeki contaların konfigürasyonu ve tipi, optimum silindir 

performansının sağlanmasında bir faktördür.

Hidrolik silindirlerde yanlış planlama ve tasarım durumu Arıza riskini her silindir için ortaya çıkartır.

Bazı problemler kolayca tamir edilebilir ve bazılarının ise silindirin tamamen değiştirilmesi gerekir.

Bu, çoğunlukla silindirin bakımın ne kadar iyi yapıldığına bağlı olacaktır. Bakımı yapılmayan herhangi bir silindirin ciddi 

arızalara neden olabilir ve performansı kötü etkileyebilir. Burada tartışılacak konu, hidrolik silindirin ortak sorunları ve 

çözümleridir.

Silindir Conta Seçimi İçin Altı Nokta

Conta seçimi, hidrolik silindir tasarımınızda önemli bir karardır. Doğru conta seçimi, silindir performansını ve ömrünü 

önemli ölçüde etkiler.

Asil makina olarak  hidrolik silindirlerdeki uzmanlığı, uygulamanıza özel ihtiyaçları karşılayan silindirleri almanızı sağlar.

Asil makina hidrolik olarak mühendislik ekibi, silindirinizin çalışması için gereksinimleri tam olarak anlamak için 

şirketinizdeki uzmanlarla birlikte çalışır.

● Basınç Derecesi

Çalışma basıncına ve olası basınç dalgalanmalarına özel hidrolik contaların seçilmesi hayati önem taşır. Uygun contalar, 

basıncı yeterince koruyacak ve hasar veya sızıntıyı önlemeye yardımcı olacaktır.
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● Tek veya Çift Etkili

● Çalışma Sıcaklığı

Silindirin çalışma ortamı, contalarınızın malzeme seçimini etkileyebilir. Dikkate alınacak hususlar, silindir başlangıcındaki 

sıcaklığı ve pik çalışma sırasındaki sıcaklığı içerir. Silindir contaları, -40 derece C/-40 derece F ila 200 derece C/392 derece 

F arasında optimize edilebilir. Çelik fabrikaları, plastik enjeksiyon kalıplama ve boya hatları gibi bazı endüstriyel 

uygulamalar, daha da yüksek eşiklere uyum sağlayan contalar gerektirebilir

●  Orta Kullanılan

Maksimum verimlilik ve etkinlik sağlamak için seçilen contalar dahili sıvı ortamla uyumlu olmalıdır. En yaygın olarak 

kullanılan ortam petrol bazlı yağdır. Diğer sıvılar arasında su-glikol gibi su bazlı hidrolik sıvı, bitkisel yağlar gibi biyo bazlı 

yağlar ve yangın söndürme katkılı petrol bazlı yağlar bulunur.

●  Hız

Silindir içindeki conta tepkisi, strok sırasında piston çubuğunun çalışma hızından etkilenebilir. Yavaş silindirler "mühür 

çubuğu" ile mücadele edebilir. Azaltılmış sürtünme contaları, onları kaygan hale getirir ve daha sorunsuz çalışır. Yüksek hızlı 

silindirler, kullanım sıklığından kaynaklanan hız ve sıcaklığa ayak uydurabilen contalara ihtiyaç duyar.

Uygulamanıza en uygun yalıtım çözümlerini önermek için Asil hidrolik bizlere güvenin



 Kovan

Ø101 ölçüsünün islenmesinde dikkat edilecek diğer nokta 

ise yüzey kalitesidir. Komple resme

bakıldığında sızdırmazlık elemanlarından o-ring diye 

tanımlanmış eleman bu bölgede yataklandırılmaktadır.

Kovan imalatlarında daima referans kovan iç çapıdır. İmalat esnasında kovana yapılacak tüm işlemler iç çap referans 

alınarak gerçekleştirilir. Ayrıca yağ giriş rakoru şayet kaynaklıysa bu proses tornalama işlemi öncesi yapılmalıdır. Resme 

dikkatlice bakıldığında kovan çapından 1 mm büyük Ø101 ölçüsü mevcuttur. Bu bölge ön kapağın oturma bölgesi olup, şayet 

kaynak sonrası ovallik öngörülen sınırları geçmiş ise yine kovanın iç çapı referans alınarak diş çekimi ile birlikte bir seferde 

işlenmelidir.

Yüzey kalitesi ve dairesellik sızdırmazlık elemanlarının kullanım ömrünü doğrudan etkilemektedir. Resim üzerinde çap 100 

ölçüsüne bakıldığında yüzey kalitesinin Rt<=0.3 µ mertebesinde istendiği görülmektedir. Bu yüzey piston keçesinin ve 

yataklama elemanlarının çalıştığı yüzeydir. Yüzey kalitesi bozuk ise keçe ömrünü azaltarak silindirin iç kaçak yapmasına 

neden olabilir. Piyasada bu borular honlanmış veya honlamaya hazır olarak temin edilebilir.
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Bağlantı Noktası Türü

Bağlantı noktaları, hidrolik bağlantı parçaları ve hortumları kabul etmek için standart diş boyutları içerir. Bir dizi ortak 

bağlantı noktası türü mevcuttur. En yaygın olarak kullanılan bağlantı noktaları, ORB veya SAE (O-Ring Boss veya Otomotiv 

Mühendisleri Topluluğu) ve NPT (Ulusal Boru Dişi) bağlantı noktalarını içerir. Bu portlar çok çeşitli boyutlarda, şekillerde ve 

malzemelerde kolaylıkla temin edilebilir.

Bağlantı noktası boyutu

Silindir bağlantı noktası boyutları genellikle 1/4 inç ila 3 inç arasında değişir. Genellikle #1'den #48'e kadar olan sayılarla 

anılırlar. Silindir boyutuna ek olarak, hidrolik hortumdan silindire verimli bir akış hızı sağlamak için port boyutu da 

önemlidir. Geçmesi gereken sıvı ne kadar fazlaysa, gereken bağlantı noktası o kadar büyük olur. Doğru boyuttaki bağlantı 

noktasının kullanılması, basınç direncini önleyecektir. Kullanılan en yaygın boyuttaki bağlantı noktası, 1/2 inç hidrolik 

hortum boyutuna eşdeğer olan 5/8'dir.

HİDROLİK SİLİNDİRLERDE DOĞRUSALLIK

Hidrolik silindirler birden fazla parçanın bir araya gelmesiyle oluşan komplike ekipmanlardır. Çalışma şartları 

incelendiğinde ileri – geri hareketi yapan parçalar tek bağlantı ekseninde çalışmaktadır. Bu nedenle silindiri oluşturan tüm 

parçalar ayni eksen üzerinde konumlandırılmalıdır. Aksi taktirde;

* Eksen farklılıkları silindirin yaslanarak çalışması demektir ki, buda keçelerin hızla aşınmasına neden olur.

* Farklı eksen istenmeyen yükleri de silindir elemanlarına taşıtmak anlamına gelir, sonuç olarak silindir elemanlarının ömrü 

kısalır.

* Silindir şayet güçlü şase bağlantısından güçlü ise makinenin şasesini zorlar ve şasede deformasyona sebep olabilir.

* Sistem çabuk ısınır.

* Elektrik motoru ve pompa zorlanır.

* Sonuç olarak gereksiz güç kayıpları oluşur ve verim düşer.

Şimdi silindiri oluşturan parçaların işlem metotlarını ve dikkat edilecek detayları kısaca inceleyelim.



Piston

 Arka Kapak

Silindire kapaklık yapan eleman olup, silindir arka bağlantısını üzerinde taşıdığından iki yüzey arasındaki

 paralellik ve bu yüzeylerin fatura çapına göre diklik toleransları hatırı sayılır bir öneme sahiptir. Bu bölgelerde oluşabilecek 

tolerans dışı olumsuzluklar, silindir bağlantı eksenini bozacağından silindir ve konstrüksiyonda istenmeyen yükler meydana 

getirecek, hatta silindirin yerine montajına izin vermeyecektir.

Ön kapak gibi sızdırmazlık elemanlarını üzerinde taşımakla beraber, dışı kovanda hareket eden içi rodda sabit olduğundan 

kovan ve rod ne kadar sağlıklı imal edilirse edilsin, pistonda oluşabilecek geometrik tolerans sapmaları bütün sistemi riske 

edebilir. Ön kapakta bahsi geçen konular piston içinde geçerlidir
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 Rot (Mil)

Silindir rodlarında çalışan yüzey ile piston, yastıklama elemanları gerekli es merkezlilik toleranslarını karşılamalıdır. 

Resimde 20° olarak gösterilen pah montaj aşamasında sızdırmazlık elemanlarının hasar görmeden geçmesini sağlar. Şayet 

rot hazır kaplı milden imal ediliyorsa, işleme sırasında dış yüzeyi muhakkak korunmalıdır. Rot yatakta iken yatakla rod 

arasına talaş girmesi önlenmeli ve yatağın dönme esnasında iz yapmaması için aparat kullanılmalıdır.

Ön Kapak (Kep

Kovana konstrüksiyon prensiplerine göre çeşitli metotlarla bağlanan ön kapak, imalatı önemli proseslerden biridir. Kovan 

yüzeyiyle statik,  rod yüzeyiyle dinamik olarak temas halinde olduğundan; kovan ve rot ne kadar sağlıklı imal edilirse edilsin, 

kapakta oluşabilecek geometrik tolerans sapmaları, bütün sistemi riske edebilir. Bu nedenle kovanı yataklayan bölge ile 

rodu yataklayan bölgede eş merkezlilik toleransı çok önemlidir. Ayrıca alındaki diklik toleransı da çalışma esnasında strok 

sonunda önem arz eder. Alında eksene göre bir eğrilik mevcut ise, strok sonunda basıncın etkisiyle piston ön yüzü, eğri 

yüzeye yaslanmaya çalışır. Eğrilik miktarınca rodu esnetmeye çalışırak pistonun üzerindeki yataklama elemanlarına farklı 

eksenlerde istenmeyen ekstra yükler uygular.

Ön kapaklar sızdırmazlık elemanlarına da yataklık yapmaktadır. Sızdırmazlık elemanlarının takıldığı kanalların yüzey 

kalitesi elemanların ömrünü doğrudan etkiler. Kanallarda karıncalanma, setler, tolerans dışına çıkmış ölçüler doğrudan dış 

kaçak sebebidir.
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2- Silindir parçalari geometrisi geregi bez vb. Malzemelerle temizlenemez. Vida dis dipleri, kanallar,

küçük delikler kesinlikle yag ve metal tozlarindan arindirilamaz. Bu nedenle en uygun temizleme

metodu, basinç altinda kapali bir ortamda uygun solisyonlarla yikamadir

3-  Silindir montajinin yapilacagi bölge imalatin yapildigi bölgeden uzak ve steril bir ortam olmalidir

4- Silindir sizdirmazlik ve yataklama elemanlari montaji yapilirken kesinlikle keskin uçlu tornavida,

biçak gibi metaller kullanilmamalidir

5- Sizdirmazlik elemanlari yerine takilirken kesinlikle esnemesini saglamak amaciyla isitilmamalidir.

Bu elemanlarin ömrünü direk etkiler. Ancak ortam isisi çok düsük ise bir miktar sicak hava altinda

bekletilebilir

6- Sizdirmazlik elemanlari yuvalarina takildiktan sonra, temas edecegi diger malzeme ile rahat

çalismasi için bir miktar yaglanmaktadir. Kullanilan yag sistem yagi olmali sayet, farkli bir yag

kullaniliyorsa bu sizdirmazlik elemanlarinin özelligini bozmamalidir

7- Statik sizdirmazlik elemani olarak kullanilan o-ringler montaj sirasinda yerinde dönük ve kivrilmis

olarak durmamalidir

8- Baglanti elemanlari sikilirken uygun tork degerleri gözetilmeli ve tork anahtariyla torklanmalidir

9- Silindir ne kadar titizlikle toplanirsa toplansin silindirin performansi montaj sonrasi muhakkak

ölçülmelidir. Bu nedenle montaji tamamlanan her silindir %100 teste tabi tutulmalidir.

Her bir hidrolik silindir uygulama gereksinimi benzersiz zorluklar sunar. Sektör uzmanlarımızla işbirliği yapmak, 

özel ihtiyaçlarınıza göre tasarlanmış amaca yönelik çözümlere yol açar. 

Güvenilir bir ortakla çalışmak çok önemlidir.

Asil makine olarak  tüm hidrolik silindir taleplerinize en doğru çözümlemeler ile en uygun fiyatlar ile,

hizmet vermeye devam edecektir değerli taleplerinizi bekliyor olaçağız.

MONTAJ ESNASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Imalati basariyla yapilmis tüm silindir parçalari, sayet egitimsiz personel tarafindan montaj edilirse bu

ana kadar verilen tüm emeklerin bosa gitme riskiyle karsi karsiya kaliriz. Montaj esnasinda dikkat

edilmesi gereken noktalar asagida maddeler halinde verilmistir.

1- Imalati tamamlanan tüm parçalar çapaklarindan arindirilmalidir. Bu noktada atlanmayacak en

önemli bölgeler yag giris delikleridir. Yag giris deliklerinden montaj sirasinda piston üzerine takili

sizdirmazlik elemanlari geçmek zorundadir. Delik içleri yeterince yuvarlatilmazsa keçe o bölgeden

geçis esnasinda hasar görür ve islevini yitirir
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