-Ringler Calisma sekli

O-ringin sizdirmazlik etkisi, monte edilmesi sirasinda olusturulan eksenel veya capsal deformasyon sayesinde olur. Bu deformasyon
yuvanin uygun tasarimi ile saglanir. Kaugugun eski haline donme kuvveti, sizdirmazligi saglayan bir normal kuvveti olusturur. Bu
sizdirmazlik kuvveti ortam basinci tarafindan da desteklenir.

O-ring malzemesi viskozitesi ok yiiksek bir akigkan gibi davranir. Sizdirmazlik yiizeyi ile yuva kenarlari arasindaki bosluk ¢ok fazla ise,
ya da basing O-ringin sekil degistirme sinirini asarsa, malzeme akmasi meydana gelir. O-ringlerin malzeme akmasi olmadan
calisabildikleri en fazla basing, O-ring sertligi ve galisma boslugu ile kontrol edilir (Sekil 1). O-ringler 6nerilen maksimum calisma
basincindan daha yiiksek basinglarda ya da asiri basincin uzun sire uygulandigi ortamda calisacaklar ise destek halkasi kullanmak
gereklidir (Sekil 2). Destek halkalari O-ringin kendisinden daha sert, basing altinda sekil bozulmasina karsi ve akma boslugunu
kapatmak igin yeterli direngte malzemeden yapilirlar. Bu halkalarin dis gapi silindire siki gegme olmali ve destek halkasina uyum
saglamasi igin daha genis yuva yapilmaldir. Destek halkasinin ya da halkalarinin kalinligi standart yuva genisligi 6lglisiine eklenmelidir.
Basing yalniz bir taraftan uygulansa dahi, O-ringin her iki yanina birer tane konulmak Uzere, iki destek halkasi kullaniimasi tercih edilir.
Bu sekildeki uygulama isletme hatalarini 6nler. O-ringler statik sartlarda kullanilacaksa ve akma boslugu yoksa, dayanacadi basing igin
belli bir sinir yoktur. Ancak kilitleme civatalarinin yeterli kuvvette olmasi ve yiiksek basing altinda uzayarak akma boslugu
yaratmamasina 6zen gosterilmelidir.

Sekil 1: O-ring kullanimi igin izin verilen en fazla basing ve gapsal bogluk



1. Silikon O-ringler igin belirtilen boslugun yarisi kadarina izin verilir.

2. 70° C sicakhida kadar gegerlidir.

3. Basing altinda silindir genlesmesi dikkate alinmamistir.

4, Akma bélgesinde destek halkasi kullaniimaldir.
Basing yok Basing ve calisma boslugu kabul edilir sinirlar iginde.
Basing veya calisma boslugu kabul edilir sinirlar disinda Basing veya calisma boglugu kabul edilir sinirlar diginda ise
(akma). akmay1 6nlemek igin destek bilezigi kullanilimasi.

Sekil 2: Basingta O-ring galismasi
Statik sizdirmazlik O-ringleri

O-ring; standart boyutlar ve malzemelerde, kolay bulunur, ucuz, kolay monte edilir ve miikemmel sizdirmazlik 6zelliklerine sahip
oldugundan statik sizdirmazlik gerektiren yerlerde yogun bir sekilde kullanilir.

Genel olarak, O-ringler, kesit caplarina bagl olarak , %15 ile %30 sikisarak 100 bar‘a kadar etkili sizdirmazlik saglayabilir. Bu sartlara
uygun yuva boyutlari asagidaki tabloda verilmistir.

Kesit | Yuva Sikisma Yuva genisligi (C) Maksimum
. pess Capsal
capr  derinligi bosluk”(mm) 1 2 Yaricap eksen
(mm) | (mm) S(?%':Ts]?l Ozg/n;sal ? e h[:lels(;ik destek |destek = (R2) | kacikhign
0 1Z
b T halkali halkal TIR ~ (mm)
0.38- 3.51- | 3.51-
1.78£0.08| 127-132 | Tob | 2232 005-0.13 | 236249 | oo | G20 013038 0.05
0.43- 434- | 434
2624008 2.06-2.11 | O | 17-24 005-0.13 | 356368 | oo | or 013038 0.05
0.56- 5.28- | 528
3534010 2.82-287 | 7 | 1623 008-0.15 | 475488 | L. | va | 025064 0.08
0.81- 7.90- | 7.90-
5330.13| 432439 | 0. | 1521 008015 | 714726  or | For | 051-0.89 0.10
1.02- 10.36- | 10.36-
6.9940.15 | 5.74-5.82 | .o | 1520 010-0.18 | 9.53-9.65 | | S0 | oy | 051089 0.13

* Silikon O-ringlerde bosluk &lglileri verilenlerin yarisi olmalidir.
** TIR: Yuva tabani ile yataklama yiizeyi arasindaki toplam kagiklik. e: Mil ile yuva arasindaki capsal bosluk.

Tablo 1

Malzeme sertligi, belli yuva toleranslari icin basinca gore segilir. Asagidaki sertlikleri 6neriyoruz.

Basing Malzeme
<= 160 bar 70 Shore A



> 160 bar 90 Shore A

Tablo 2

Basing degisimleri titresim varsa ya bosluk azaltiimali ya da destek halkalari kullaniimalidir. 100 bar veya yiiksek basinglarda daha fazla
sikisma ve destek halkalari kullaniimaldir.

Teorik olarak; bosluk azaldikga O-ringin sizdirmazlik saglayabilecegi statik basing artar.Ylizeyler yeterince piiriizsiiz olursa ve bosluk
gergek anlamda gok aza indirilebilirse gok yiiksek basinglar da bile sizdirmazlik saglanabilir. Boslugun azaltlamadigi veya kagaklar
oldugu durumlarda yiiksek basinca uygun destek halkalari kullanilabilir.

Hava veya gaz sizdirmaziiginin saglanmasinda kullanilan O-ring malzemesinin gegirgenligi incelenmelidir. Bu durum, 6zellikle, vakum
sistemlerinde kullanilan O-ringler igin dnemlidir. Vakum sistemlerde kaugugun hacim azalmasi dikkate alinmis 6zel tasarim yuvalarina
ihtiyag olabilir. Bu tasarimda, genellikle O-ringin yuvayi tam olarak doldurmasi esas alinir. Bdylece O-ringin yuva iginde hareketi
Onlenerek pompalama (vakumlama) sirasinda verim kaybi dnlenir.

Statik sizdirmazlikta kullanilan O-ring benzeri igi dolu kauguk sizdirmazlik elemanlari hakkinda akilda tutulmasi gereken 6nemli bir
nokta vardir: kaugugun hacmi sikistirildiinda azalmaz; deformasyona ugrayabilir ancak toplam hacim ayni kalir. Bundan dolayi; eder
yuva hacmi O-ring hacminden kiigiik yapilirsa higbir glic o-ring'i bu bosluga sigdiramaz, sadece, fazla gelen kauguk hacmi ylizeyler
arasina sizarak ekstriisyon olur.

Flanslarda kullanilan conta tipi O-ringler belirgin higbir problem gikarmazlar. Yuva her iki tarafta da acilabilir. Gerekli sikistirma,
civatalar sikarak olusturulur. Basing, yuva gevresi boyunca homojen olarak yayildigi siirece sorun olmaz.

Dinamik sizdirmazlik O-ringleri

Eksenel hareketi olan sistemlerde O-ring yogun sekilde kullanilir. Bunlara 6rnek; hidrolik silindir O-ringleri ve pndmatik valf O-
ringleridir. Hidrolik sistemlerde O-ring sizdirmazligi kisa hareketler ve 100 bari gegmeyen basinglarla sinirlidir. Aslinda O-ringler kiiguk
cap, kisa kurs ve orta seviye basin¢ uygulamalarina ¢ok uygundur. Belirgin bir O-ring 6zelligi ise sudur: O-ringler cok yavas hareketler
icin uygun degillerdir. Bu kosullar siirtiinmenin artmasina ve O-ringin daha kisa siirede asinmasina sebep olur. O-ringin verimli
olabilmesi icin uygun yerlerde, sartlarda kullanim ve O-ring segimi énemlidir.

Asadidaki degerleri tavsiye ederiz.

Basing Malzeme
<= 63 bar 70 Shore A
> 63 bar 90 Shore A
Tablo 3
Kesit | Yuva Sikisma Yuva genisligi (C) Maksimum
o ress Capsal
capr | derinligi bosluk’(mm) 1 2 Yaricap eksen
(mm) | (mm) S(?%':Ts]?l Ozg/n;sal ’ e h?ufls(:uik destek |destek = (R2) | kacikhg
0 1Z
b T halkah halkah TIR "~ (mm)
0.25- 3.51- 5.21-
1.78+0.08 | 1.40-1.45 | 0 15-25 0.05-0.13 2.36-249 | T <33 | 0.13-0.38 0.05
0.25- 4.34- 6.05-
2.6240.08 | 2.24-2.29 | 10-17 0.05-0.13 3.56-3.68 | .77 ey | 013038 0.05
0.30- 5.28- 6.99-
3.53£0.10 | 3.07-3.12 | ¢ 9-16 0.08-0.15 475488 | T 511 | 0.25:0.64 0.08
5.33:0.13 | 4.70-478 | %3 8-14 0.08-0.15 714726 | 790 104114 54 5 89 0.10

0.76 8.03 10.54



0.74- 10.36- 13.67-
6.99+0.15 | 6.02-6.10 112 11-16 0.10-0.18 9.53-9.65 10.49 13.79 0.51-0.89 0.13

* Tim calisma sicakhidr araliklarinda bu dederlerin icinde olmak tercih edilmelidir.

** TIR: Yuva tabani ile yataklama ylzeyi arasindaki toplam kagiklik. e: Mil ile yuva arasindaki gapsal bosluk.
Not: Destek halkalari olmadan en gok 100 bar basing uygulanabilir.

Tablo 4

Eksenel hareketli sistemlerdeki O-ringler igin yuva ve bosluk élglleri yukaridaki tabloda verilmistir. Sikisma oranlarinin statik
kullanimda ki degerlerden az oldugu gérilebilir. Temel olarak, sikistirma, cok disiik basing veya cok diisiik sicakliklarda ortaya gikan
genlesme ve biiziismeyi kompanse etmek igin uygulanir. Agiri baski siirtinme ve asinmayi arttiracak ve belki de yuva iginde donmeye
sebep olacaktir.

Spiral donme arizasi

O-ringin bazi bolgeleri ylizey lizerinde kayarken, ayni sirada, diger bolgelerin donmesidir. Sonugta O-ring asiri burulur. Bu burulma
sonucunda O-ring yirtilir. Yirtilma O-ring etrafinda spiral olarak olusur. Yirtiima olana kadar sizdirma sorunuyla karsilasiimayabilir.

Uygun sekilde tasarlanmig, monte edilmis ve uygun kosullarda calisan eksenel hareketli O-ring dénmez ve burulmaz. Bunun sebepleri
sunlardir: O-ringin yuva igindeki temas ytizeyi kaymanin olustugu ylizeyden fazladir, yuva ylizeyleri kayma ylizeyinden daha
plrizllidir, statik strtiinme katsayisi dinamik siirtinme katsayisindan blytiktiir ve kaugugun esnekligi, burulma kuvvetleri karsisinda
elastik deformasyona ugramasini saglar.

Bu sartlari bozacak ve burulmaya sebep olabilecek kosullardan bazilari sunlardir:

Yaglanma eksikligi veya asiri sikistirma sonucu asiri stirtiinme,

O-ringin donmesini rahatlatacak veya yuva temas yiizeyini azaltacak uygun 6lcli ve sekilde islenmemis yuva,

Uygun sekilde islenmemis veya hasar gérmus ve puriizsiizlik 6zelligini yitirmis piston veya silindir yiizeyi (kayma yiizeyi),
Eksen kagikhid,

Yanal kuvvetler veya moment.

Genellikle bu sebeplerden birkagi bir arada oldugunda burulmaya rastlanir.
Uygun sartlar, dogru secilmis malzeme ve destek halkalari sayesinde 350 bar‘a kadar olan basinglarda O-ring kullanilabilir.

Tasarim, miimkiin olabildigince, basing kuvvetiyle siirtiinme kuvvetinin O-ring iizerinde karsit yénlerde olmasini saglamalidir. ikisi O-
ringe ayni yénde etkirse hem O-ringin ekstiirlide olma olasiligi hem de calisma basincinin distiriilmesi zorunlulugu ortaya cikar. Yuva
yerlesimi iki kuvvetin ters yonde etkilemesini saglayamiyorsa, 70 ile 100 bar'a gikabilmek igin, destek halkasi kullanilabilir. Destek
halkalar O-ringin iyi yaglanmasina da yardimci olur.

Eksenel hareketli sistemlerdeki O-ringlerde karsilasilan genel problemler ve ¢oziimleri asagidaki tabloda 6zetlenmistir. Su
unutulmamalidir ki, eksenel hareketli sistemlerdeki O-ringlerin disiik oranda yag kacirmasi tercih edilir, glink( bu, yaglama
saglandiginin gostergesidir.

Sorun Sebep ve ¢oziim

Diigik sizints Montaj sirasinda hasar ve kesik.

Yetersiz sikisma - sikismay! arttirin.

Hatali yuva - yuva genisligini kontrol edin.
Bozuk ylizey - ylizey plrlzsiz olmali.

Yan kuvvet - eksen kagikhigi ve yan yiikleri kontrol edin.

Biyuk sizinti e O-ring kullanim dist.
Adir hasar abrms vizey.



Disuk sicakliklarda sizinti

Asiri strtinme

O-ringin kisa siirede sizdirmaya
baslamasi

Tablo 5

Yag etkisi altinda 6zelligini kaybetmis O-ring.
O-ringin asir biiziilmesi.
O-ringin asiri genlesmesi.

Yanlis O-ring malzemesi segimi.
Yetersiz sikisma - 1sinmayla genlesmeyi karsilayacak sikistirmayi saglayin.

Fazla sikisma - yuva oranlarini kontrol edin.
Fazla sisme - O-ringin uygunlugunu kontrol edin.

Metal-metal temasi - yataklama ekseninde kagiklik veya isinmayla asiri
genlesme.

Cikma (ekstriisyon) - O-ring destek halkalarina gereksinim olabilir.

Hatali yuva tasarimi - O-ringin asiri gerdirilip gerdirilmedigini kontrol edin.
Montaj sirasinda hasar gérme.

Montaj sirasinda asiri gerdirme.

Fazla sikisma - bosluk 6lgusiini kontrol edin.

Hatali O-ring secimi - daha buyiik kesit gapl O-ring segin.

Eksensel hareketli sistemler

Eksenel hareketli hidrolik sistemler

Yuva 6lgtileri asagidaki tabloda verilmistir. Verilen pah derinlikleri (Z) kullanilmasi gereken minimum degerlerdir.

Sekil 3

Eksenel hareketli hidrolik sistemler igin yuva dlgiileri:



Kesit ¢ap1 Yuva olgiileri Pah olgiileri

b T C 4
1.50 1.30 1.9 1.0
1.78 1.50 2.1 1.1
2.00 1.70 2.3 1.2
2.40 2.10 2.6 1.4
2.50 2.20 3.1 1.4
2.62 2.30 3.2 1.5
3.00 2.60 3.4 1.6
3.50 3.05 3.9 1.8
3.53 3.10 4.5 1.8
4.00 3.50 4.5 2.0
4.50 4.00 5.2 23
5.00 4.45 5.8 2.5
5.33 4.70 6.5 2.7
5.50 4.95 6.9 2.8
5.70 5.10 6.9 3.0
6.00 5.40 7.1 3.1
6.50 5.80 7.4 3.3
6.99 6.30 7.8 3.6
7.00 6.30 8.4 3.6
7.50 6.70 9.1 3.8
8.00 7.20 9.6 4.0
8.50 7.70 10.2 4.2
9.00 8.20 10.8 43
9.50 8.60 11.4 4.4
10.00 9.10 12.0 45

Tablo 6
Eksenel hareketli, capsal sikistirmah pnématik sistemler

Uygun olmayan yadlama sartlarina ragmen, disiik stirtinme kayiplari ve uzun bir dmiir icin sikistirma distik tutulmalidir. Kesit alana
bagl olarak, sikistirma orani, en az %6 ile %2 arasinda olmalidir.

Tabloda verilen pah derinlikleri (Z) olmasi gereken minimum degerlerdir.



Sekil 4

Eksenel hareketli, capsal sikistirmali pnomatik sistemler igin yuva odlgiileri:

Kesit cap1 Yuva olgiileri Pah olg¢iileri

b T C 4
1.50 1.35 1.9 1.0
1.78 1.55 2.1 1.1
2.00 1.80 23 1.2
2.40 2.15 26 1.4
2.50 2.25 3.1 1.4
2.62 2.35 3.2 1.5
3.00 2.75 3.4 1.6
3.50 3.25 3.9 1.8
3.53 3.25 4.5 1.8
4.00 3.70 4.5 2.0
4.50 4.20 5.2 2.3
5.00 4.95 5.8 2.5
5.33 4.70 6.5 2.7
5.50 5.15 6.9 2.8
5.70 5.35 6.9 3.0
6.00 5.65 7.1 3.1
6.50 6.10 7.4 3.3
6.99 6.60 7.8 3.6
7.00 6.60 8.4 3.6
7.50 7.10 9.1 3.8
8.00 7.60 9.6 4.0
8.50 8.00 10.2 4.2
9.00 8.50 10.8 4.3




9.50 9.00 11.4 4.4
10.00 9.50 12.0 4.5

Tablo 7

Eksenel hareketli, sikistirmasiz pnomatik sistemler

Bu yontem dncelikle piston sizdirmaziidi icin uygundur. O-ring kesitinde herhangi bir sikistirma yapiimaz.
Bu ydntemin avantajlari; rahat calisma ve diisiik O-ring asinmasidir.

IIk basing olustugunda, O-ringin silindir yiizeyi ile arasindaki boslugu kapatana kadar bir kacak olusabilir.
0O-ring segiminde sunlara dikkat edilmelidir:

O-ringin dis capi silindir gapindan %2 - %5 biiytik olmalidir. O-ringin i¢ capi yuva taban gapindan biyik olmaldir.

Sekil 5

Eksenel hareketli sikistirmasiz pnomatik sistemler igin yuva olgiileri:

Kesit capi Yuva olgiileri



b T C

1.78 1.90 2.0 £0.05
2.40 2.55 2.7 £0.05
2.62 2.75 2.9 £0.05
3.00 3.15 3.4 £0.05
3.53 3.70 4.0 £ 0.05

2.0 £0.10
3.53 3.50 6.0 £ 0.10
5.70 5.90 6.4 £ 0.10
6.99 7.20 7.9 £0.10

Tablo 8

Doéner mil sizdirmazlik O-ringleri

Doner mil sizdirmazlidinda O-ring, ancak, déner mil yag kegesi icin uygun yuva alani olmadiginda ve hassas bir sizdirmazlik aranmadigi
zamanlarda kullanilabilir.

Her intimalde, bir doner mil kegesinin daha uygun olacagi unutulmamalidir.

Temel prensip olarak, O-ring sabit taraftaki bir yuvaya monte edilir. Eer mil (izerindeki bir yuvaya monte edilirse mil donis hizi
arttikca disa dogru savrulur ve yuvasindan kaymaya baslayarak asinmaya sebep olur. Benzeri sorun tiim donel sistemlerde mevcuttur.

Sirtinme kaybini 6nlemek aginmayi azaltmak igin, O-ring sadece sizdirmazlik elemani olarak kullaniimali, yataklama gérevi rulman
veya yataklarca Ustlenilmelidir. Ayrica, O-ringin dengesiz galismasini 6nlemek yataklarin ve milin eksen kagiklidinin azaltiimasini da
gerektirir.

O-ring malzeme sertligi 80 Shore A'dan az olmamalidir. O-ringin dokunacadi mil yiizeyi 60 HRC'ye sertlestiriimelidir.

O-ringin dokundugu mil yiizeyi dalma taglama yapilmali ve ylizey piiriizIGQligl R: max < 2 um olmaldir.

d b
0 - 9 (dahil) 1.78
10 - 19 (dahil) 2.40 ve 2.62
20 - 40 (dahil) 3.00 ve 3.53
41 - 130 (dahil) 5.33 ve 5.70
131 - 150 (dahil) 6.99

Tablo 9: Tavsiye edilen O-ring kalinliklari

Tavsiye edilen montaj 6lglileri asagidaki tabloda verilmistir. Yuva 6lgiileri O-ringin donmesini engelleyecek sekilde tasarlanmistir. En iyi
performans igin genel kural o gapa uygun en ince O-ringi secmektir.

1 m/sn. gevresel hizin altindaki hizlar igin kalinlik fark etmez. 1-2 m/sn gevresel hizlar igin en fazla 3.55 mm kalinlikta O-ring tavsiye
edilir.

3 m/sn’den yiiksek gevresel hizlar igin ise 1.78 mm kalinlikta O-ring uygundur.

Donel uygulamalar igin O-ring tasarim verileri

Kesit En Yuva Yuva | Capsal'bosluk = En fazla Enaz | Radyiis



capi yiiksek
(mm) | ¢evresel

b hiz (m/s)
1.78+0.08 7.6
2.62+0.08 3.0
3.53+0.10 2.0

* Verilen degerler 35-50 bar igindir. Daha yliksek basinclarda bosluk azaltiimalidir.

genisligi (mm)

(mm) e
C
1.91-2.01 0.30-0.41
2.74-2.84 0.30-0.41
3.66-3.76 0.41-0.51

eksagtriklik dokunma
TIR  (mm) yiizeyi
uzunlugu
(mm)
0.05 17.8
0.05 26.2
0.07 35.3

** TIR: Yuva tabani ile yataklama ylizeyi arasindaki toplam kagiklik. e: Mil ile yuva arasindaki ¢capsal bosluk.

Tablo 10

Sekil 6

Kesit ¢api
b
1.78
2.40
2.62
3.00
3.53
5.33
5.70
6.99

Tablo 11

Yuva olciileri

T
1.70
2.25
2.50
2.85
3.40
5.00
5.40
6.70

C
2.0
2.6
2.8
3.2
3.7
5.8
6.1
7.5

Radyus ol¢iileri
Z
0.5
0.5
0.5
0.5
1.0
1.0
1.0
1.5

(mm)
R2

0.1-0.4
0.1-0.4
0.3-0.6



O-ringlerin galismasi
isleme

0O-ring yuvalari, miimkiinse, dikdértgen olmalidir. Uretim zorluklari sebebiyle yan duvarlara agi verilmesi gerekiyorsa bu agi 5°'yi
gecmemelidir.

Yuva kesit alani, O-ring kesit alanindan biiyiik olmalidir (Ornegin; %25). Bdylece, hem basing O-ringin daha genis bir yiizeyine etkir,
hem de cesitli kimyasallarin O-ringde sebep olabilecegdi genlesme igin yeterli bosluk saglanmis olur.

Gegmeler ve bosluklar
Tablolarda verilen 6lglisel dederler incelenmelidir. Boslugu arttiracak tiim degisikliklerden kaginilmalidir.

Bosluk cok genis olursa, basing altindaki O-ring bosluga girebilir ve ilk harekette zarar gérebilir. izin verilen bosluk diciileri 1 ve 2 no'lu
tablolarda verilmistir.

Sabit makina parcgalar igin bosluk olgiileri

400 bar'a kadar olan basinglarda, PTFE destek halkalari ile 0.3 mm‘ye kadar olan bosluklar bloke edilebilir. Statik sizdirmazhk
ortamlarinda basinca gére uygulanmasi gerekenler:

Basing (bar) Max. ¢apsal bosluk (mm) Malzeme sertligi
e (Shore A)

0-63 0.2 70

64 - 100 0.15 70
101 - 160 0.1 70
161 - 200 0.15 90
201 - 250 0.1 90
251 - 400 0.3 90

e: Mil ile yuva arasindaki gapsal bosluk.
Verilen bosluklardan daha yliksek bosluklar (0.3 mm'ye kadar) varsa PTFE destek halkasi kullanilmasi gerekir.
* PTFE destek halkasi ile.

Tablo 12

Eksenel hareketleri olan makine parcgalari igin bosluk olciileri

250 bar‘a kadar basinglarda, PTFE destek halkalari ile 0,3 mm’‘ye kadar bosluklar bloke edilebilir. Eksenel hareketli sizdirmazlik
ortaminda basinca gére uygulanmasi gerekenler:

Basinc (bar) Max. gapsalg)osluk (mm) Mal(zseﬁg::esi)thgl
0-16 0.25 20
17- 30 0.20 20
31- 63 0.10 20
64 - 100 0.10 90

101 - 250" 0.30 90



Verilen bosluklardan daha yliksek bosluklar (0.3 mm'ye kadar) varsa PTFE destek halkasi kullaniimasi gerekir.
* PTFE destek halkasi ile.

Tablo 13

Yiizey kalitesi

Dinamik ve statik sizdirmazlikta, degisken ya da darbeli basing altinda calisan O-ringler asinmaya maruz kalirlar. Yuva ve calisan ylizey
kalitesi O-ring dmriini etkilediginden dnemlidir. Cok diisiik ve dedisken olmayan basinglarda, statik sizdirmazlik igin daha kaba yiizey
kalitesi kullanilir. Dinamik sizdirmazlikta ise, ancak metal pargalarin yiizeyleri gok iyi kalitede ise O-ring dnerilir. Honlama, taglama ve
polisleme ya da sert krom kaplama maksimum O-ring 6mr igin dnerilen islemlerdir. Yiizey plriizligu degerleri icin tabloya bakiniz.

Uygulama Yiizey RT

silindir <4 um

. . piston kolu <4 um
Dinamik yuva tabani <6.3 um
yuva kenari <25 um
sizdirmazlik ylzeyi <16 pm
Statik yuva tabani <16 pm
yuva kenari <25 um

Hidrolik ve pnédmatik uygulamalarda O-ring yuvasi ve temas yiizeyi kalitesi (DIN 3770, Mayis 1986)

Tablo 14

Ani basinglh ortamlarda daha piiriizsiiz ylzeylere ihtiyag vardir.

Montaj sirasinda O-ringin temas edecedi tim makina pargalari capaklardan arindiriimali ve temiz olmalidir.

Celik en gok kullanilan piston ve yuva malzemesidir. Temiz, perdahlanmis ve gézeneksiz dokiim demir de uygundur. Aliiminyum, bronz
veya piring ve hatta paslanmaz gelik, yumusak olmalari sebebiyle, yliksek akigkan basinci altinda yiiksek asinma gosterirler. Ancak,
belli durumlarda kullanilabilirler.

O-ringlerde kabul edilebilir hata degerleri

Kabul edilebilir hata biiyiikliigii

Normal Ozel
Hatanin . -
tanimi Hatanin sekli Ol¢ii | b DIN 3771, 1. kisma | b DIN 3771, 1. kisma
gore gore

1.80 |2.65 |3.55 |5.30 |7.00 (1.80 |2.65 |3.55 |5.30 |7.00

Kalip kagikligi e 0.08 |0.10 (0.13 |0.15 |0.15 0.08 |0.08 |0.10 |0.12 0.13



Capak,
kabariklik ve
kalp kagikhg
birlikte

Kalip ayirma
Gizgisinde
gbcme

Capak almada
perdah

Akma cizgileri
(eksene dik
akmalar kabul
edilmez)

Cukurlar ve
ek yerleri

Yabanci
madde

* Hangisi daha blytikse.

Tablo 15

m
(derinlik)

0.10 |0.12 |0.14 |0.16 |0.18 0.10 |0.10 |0.13 |0.15 0.15

0.18 |0.27 |0.36 |0.53 |0.70 |0.10 |0.15 |0.20 |0.20 |0.30

0.08 0.08 (0.10 |0.10 |0.13 0.08 |0.08 |0.10 |0.10 0.13

Capak temizlenirken dairelikten sapma kabul edilir. Ancak elde
edilen yilizey yumusak gegis yapacak ve b igin kabul edilen 6lgl
icinde kalacak.

0.05xdor * 0.05xdor *
1.5 |15 |65 |65 |65 |15 |15 |1 5 5

0.08 0.05

0.60 |0.80 (1.00 |1.30 |1.70 |0.15 |0.25 |0.40 0.63 |1.00

0.08 |0.08 |0.10 |0.10 |0.13 |0.08 |0.08 |0.10 |0.10 |0.13

Kabul edilemez.

Normal kalite O-ringler statik, dinamiki btiin uygulamalar icin uygundur. Cok iyi sizdirmazlik isteyen &zel uygulamalarda daha iyi
Uretim ve denetim isteyen &zel O-ringler kullanilir. Her iki kalitenin de &lglisel toleranslari aynidir, hata boyutlari farkhdir.

O-ring montaji
Dikdortgen yuva



R1  R2

b

1.80 0.3
+

2.65 0.1

3.55 06 | 02
+ +

5.30 0.2 | 01
1.0

7.00 +
0.2

Radyts yerine, yuva tabanina, ayni boyutlarda 45° lik bir pah da verilebilir. DIN 3771 Kisim 5 (Kasim 1993)
Sekil 7

Dikdortgen yuvaya capsal deformasyonla montaj

Hidrolik silindir kapaklari sizdirmazliginin saglanmasinda sekilde goérilen tasarim tercih edilir; bu sayede, basingla genlesen
hidrolik silindir basingsiz tarafta sizdirma boslugu olusmasini engeller.



Sekil 8

O-ringler genellikle, merkezleme faturasi olan tapa, bilezik, kapak, manson veya saplamalarda asadidaki sekillerde gosterildigi
gibi kullanilirlar.

Montaj edildiginde O-ringin kesiti capsal olarak deformasyona ugrar. Yuvanin i¢ kisma mi yoksa dis kisma mi olacadi baglanti
sekli ve Uretim ydntemlerine bagldir.

Sekil 9

Asagidaki tabloda dikdortgen yuvaya capsal deformasyonla montaj icin yuva olgiileri verilmistir.



Kesit ¢ap1 Yuva ol¢iileri Kesit ¢ap1 Yuva ol¢iileri
b T C b T C

1.50 1.10 1.9 7.00 5.85 9.1
1.60 1.20 2.1 7.50 6.30 9.7
1.78 1.30 2.3 8.00 6.75 10.4
2.00 1.50 2.6 8.40 7.15 10.9
2.40 1.80 3.1 8.50 7.25 11.0
2.50 1.90 3.2 9.00 7.70 11.7
2.62 2.00 3.4 9.50 8.20 12.3
3.00 2.30 3.9 10.00 8.65 13.0
3.50 2.70 4.5 10.50 9.15 13.6
3.53 2.75 4.5 11.00 9.65 14.3
4.00 3.15 5.2 11.50 10.10 15.0
4.50 3.60 5.8 12.00 10.60 15.6
5.00 4.00 6.5 12.50 11.05 16.2
5.30 4.30 6.9 13.00 11.55 16.9
5.33 4.30 6.9 13.50 12.05 17.5
5.50 4.50 7.1 14.00 12.55 18.2
5.70 4.65 7.4 14.50 13.00 18.8
6.00 4.95 7.8 15.00 13.50 19.5
6.50 5.40 8.4

6.99 5.85 9.1

Tablo 16

Dikdortgen yuvaya eksenel deformasyonla montaj

Flans ve kapak sizdirmazlidinda O-ring eksenel olarak deformasyona ugrar. O-ring dlgiilerini belirlemede basincin uygulanacadi
yon 6nemlidir.

Basing dista ise; yuvanin i¢ capi (Di) O-ringin ic capina esit olmalidir. Ust tolerans +%1 (en fazla +1.5 mm olabilir), alt
tolerans ise sifirdir.

Basing icte ise; yuvanin dis capi (Do) O-ringin dis capina esit olmalidir. Ust tolerans sifir, alt tolerans ise -%1'dir (en fazla -1.5
mm olabilir)

Bu sayede, O-ringin basing uygulandiginda, yuva icindeki hareketi azaltilmis ve asinma minimuma indirilmis olur. Yuva 6lgtileri
asagidaki tablodan belirlenecektir.



Sekil 10

Dikdortgen yuvaya eksenel deformasyonla montaj igin yuva olgiileri:

Kesit capi Yuva ol¢iileri Kesit cap Yuva olgiileri
b T C b T C

1.50 1.10 +0.05 1.9 7.50 6.30 +0.10 9.7
1.60 1.20 +0.05 2.1 8.00 6.75 +0.10 10.4
1.78 1.30 +0.05 23 8.40 7.15 +0.10 10.9
2.00 1.50 +0.05 2.6 8.50 7.25 +0.10 11.0
2.40 1.80 +0.05 3.1 9.00 7.70 +0.10 11.7
2.50 1.90 +0.05 3.2 9.50 8.20 +0.10 12.3
2.62 2.00 +0.05 3.4 10.00 8.65 +0.10 13.0
3.00 2.30 +0.05 3.9 10.50 9.15 +0.10 13.6
3.50 2.70 +0.05 4.5 11.00 9.65 +0.10 14.3
3.53 2.75 +0.05 4.5 11.50 10.10 +0.10 15.0
4.00 3.15 +0.05 5.2 12.00 10.60 +0.10 15.6
4.50 3.60 +0.05 5.8 12.50 11.05 +0.10 16.2
5.00 4.00 +0.05 6.5 13.00 11.55 +0.10 16.9
5.33 4.30 +0.05 6.9 13.50 12.05 +0.10 17.5
5.50 4.50 +0.05 7.1 14.00 12.55 +0.10 18.2
5.70 4.65 +0.05 7.4 14.50 13.00 +0.10 18.8
6.00 4.95 +0.05 7.8 15.00 13.50 +0.10 19.5
6.50 5.40 +0.05 8.4

6.99 5.85 +0.05 9.1

7.00 5.85 +0.05 9.1

Tablo 17

Ucgen yuva




O-ringler aracilig ile statik sizdirmazlik saglamanin bir yolu da bir flansa ya da késeye yerlestiriimis O-ringi pah verilmis bir
ylizeyle sikistirmak ve yaymaktir. O-ringin sizdirmazlik 6zelligi yuvanin sekline bagh oldugundan asadidaki tabloda verilen 6lgli
ve toleranslara kesinlikle uyulmalidir.

Sekil 11

Ucgen yuvaya montaj icin yuva olgiileri:

Kesit capi Pah olgiileri Kesit ¢api Pah olgiileri
b G b G
1.00 1.45 +0.08 6.99 9.60 +0.30
1.50 2.00 +0.08 7.00 9.60 +0.30
1.60 2.13 +0.08 7.50 10.30 +0.30
1.78 2.38 +0.08 8.00 11.00 +0.30
2.00 2.70 +0.08 8.40 11.55 +0.30
2.40 3.25 +0.12 8.50 11.70 +0.30
2.50 3.40 +0.12 9.00 12.40 +0.40
2.62 3.55 +0.12 9.50 13.05 +0.40
3.00 4.10 +0.20 10.00 13.70 +0.40
3.50 4.80 +0.20 10.50 14.40 +0.40
3.53 4.85 +0.20 11.00 15.10 +0.40




4.00 5.50 +0.20 11.50 15.80 +0.40
4.50 6.15 +0.20 12.00 16.50 +0.50
5.00 6.85 +0.20 12.50 17.15 +0.50
5.33 7.35 +0.20 13.00 17.85 +0.50
5.50 7.55 +0.20 13.50 18.50 +0.50
5.70 7.85 +0.20 14.00 19.20 +0.50
6.00 8.25 +0.30 14.50 19.90 +0.50
6.50 8.95 +0.30 15.00 20.60 +0.50

Tablo 18

Kirlangic kuyrugu (trapezoidal) yuva

Valf sizdirmazlik elemanlari gibi statik sizdirmazlik elemanlari akistan etkilenip yuvadan gikmamalari igin ézel yuva sekillerine
ihtiyag gosterirler. Bu sorun, genellikle, ana akis basincinin, belli sartlar veya montaj sekillerinde, O-ringi yerinden ¢ikaracak bir
diistk basing veya vakum alani olusturmasindan kaynaklanir. En basit ¢6ziim yuva seklini O-ringin gikmasini engelleyecek
yonde degistirmektir. Baska bir ¢dziim de; dlsiik basing alaninin yuva tabaninda olusmasini saglayacak bir kanal agmaktir.

Eksenel baskiyi destekleyecek kirlangig kuyrugu bir yuva sekli de uygulanabilir. Bu durumda asadida verilen yuva 6lglilerine
uyulmalidir.

Sekil 12

Kirlangig kuyrugu (trapezoidal) yuvaya montaj icin yuva olciileri:

Kesit ¢cap1 T m M R2 R1




b
3.50 2.80 2.80 3.05 0.80 0.25
3.53 2.80 2.80 3.05 0.80 0.25
4.00 3.20 3.10 3.40 0.80 0.25
4.50 3.65 3.50 3.75 0.80 0.25
5.00 4.15 3.85 4.10 0.80 0.25
5.33 4.40 4.10 4.35 0.80 0.25
5.50 4.60 4.20 4.60 0.80 0.40
5.70 4.80 4.35 4.75 0.80 0.40
6.00 5.05 4.55 4.95 0.80 0.40
6.50 5.50 4.90 5.30 0.80 0.40
6.99 5.95 5.25 5.65 1.50 0.40
7.00 5.95 5.25 5.65 1.50 0.40
7.50 6.40 5.60 6.00 1.50 0.40
8.00 6.85 6.00 6.50 1.50 0.50
8.40 7.25 6.25 6.80 1.50 0.50
8.50 7.35 6.35 6.90 1.50 0.50
9.00 7.80 6.70 7.25 1.50 0.50
9.50 8.20 7.05 7.60 1.50 0.50
10.00 8.70 7.40 7.95 1.50 0.50

Tablo 19

O-ring montaji

Kullaniimig bir sizdirmazlik elemanini kesinlikle bir kez daha kullanmayiniz. O-ringi yerine takmadan 6nce ylzeyinin temiz

olduguna ve sizdirmazlidi etkileyecek toz ve yabanci madde olmadigina emin olunuz. Sabunlu su ile temizlik yapilabilir. O-ringler

temizlendikten sonra oda sicakliginda kurutulmalidirlar. Kaba yiizeylerin, dislerin ya da diger engellerin {izerinden gegirirken

sekilde gosterilen konik ya da silindirik bilezik kullaniniz.

O-ring mil Uizerinden yuvarlandirilarak ya da burularak gegirilmeli, asiri gerdirilmemelidir. Takmay! kolaylastirmak igin yuva ya
da mil ucuna pah ya da radyds yapilmalidir.

Hareketli sizdirmazlik elemanlarini kesinlikle kuru calistirmayiniz. Ozellikle pnématik uygulamalarda yag ile sartlandirimis hava

surtiinme ve aginmay! azaltmak igin iyi netice verir.




Sekil 13: O-ringlerin distan ve icten dis agilmig yiizey lizerine montajl
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