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OZET

Hidrolik sistemler endustrinin hemen hemen her is kolunda ¢ok cesitli uygulamalarda kuvvet ve hare-
ketin meydana getirilmesi ve kontrolu icin ¢cok yaygin olarak kullaniimaktadir. Kullanilan sistemlerde
glictin ve dayanikhhigin 6neminin arttigi bu dénemde titiz ve kaliteli islere ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu
durum baglanti elemanlarinin kalitesiyle dogrudan baglantilidir. Hidrolik sistemlerde kayip istenmi-
yorsa, baglanti elemanlarinin en az sistemin ana elemanlari (pompa vb.) kadar 6nemli oldugu ve
secimlerine en az o kadar 6nem gdsterilmesi gerektigi, unutulmamasi gereken bir konudur. Yapilan
istatiksel calismalar g6stermistir ki; hidrolik sistemlerdeki yag kacaklarinin, kayiplarinin ve dolayi-
styla gli¢ kayiplarinin ¢ok buyuk bir kismi (yaklasik %85 -%90 seviyelerinde) uygunsuz baglanti
elemanlarindan kaynaklanmaktadir.

Bu calismada, endtistride yaygin olarak kullanilan hidrolik baglanti elemanlarinin endustrideki 6nemi
ve uygulama alanlari, bunun yani sira dirsek ve rakor gibi 6nem arz eden baglanti elemanlarinin

Uretim streci ve Urtn kalitesinin sistem gtivenligi agisindan 6nemi incelenecektir.

Anahtar Kelimeler: Hidrolik, hidrolik baglanti elemanlari, rakor, dirsek

ABSTRACT
Hydraulic is used in almost all branches of industry to produce force and movement and also it is

used for controlling commonly. The products with high quality are a necessity since the importance
of the strength and endurance of the systems which are used in nowadays highly increases. This
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situation is directly commensurate with the quality of fitting components. It is should be noted that, if
it is wanted to no consumption in hydraulic systems, it should be considered that fitting components
are important as much as main components such as pump etc. . And it is also remembered that se-
lection of fitting components are also as important as main components. The statistical researches
are shown us big percentage of (approximately 85 %- 90 %) the leakage of oil from the hydraulic
systems, losses and also power losses are consisted of inappropriate fitting components.

In this paper, the significance of the fittings components which are used commonly in industry and
application areas of these components is shown. Additionally, manufacturing process and the rela-
tionship between quality of product and system for some of the very vital parts such as elbow and
racor are examined.

Key Words: Hydraulic, hydraulic fittings, racor, elbow

1. GIRIS
1.1. Hidrolik Boru Baglanti Elemanlarinin Endiistrideki Onemi

Hidrolik devrelerin olugturulmasinda kullanilan boru, hortum, rakor gibi elemanlar, devre elemanla-
rinin birbirine montajinda buyutk énem tagimaktadir. Baglanti elemanlari enerji kayiplarinin en aza
indirgenmesi, ¢evrenin kirlenmesine yol acan sizintilara izin veriimemesi ve yuksek basinglara da-
yanim gibi gérevleri yerine getirmelidir. Baglanti elemanlari en yiksek basinca dayanacak nitelikte
secilmeli ve sistemdeki tiim baglanti éi¢dileri birbirleriyle uyumlu olmalidir. Hidrolik devrede bulunan
baglanti adaptdrleri devrenin saglikli calisabilmesi icin en az diger devre elemanlari kadar 6nemli
gorevler ustlenir.

Kullanilan sistemlerde gtictin ve dayanikhhidin éneminin arttigi bu dénemde titiz ve kaliteli islere
ihtiyag duyulmaktadir. Bu durum baglanti elemanlarinin kalitesiyle dogrudan baglantilidir. Uretimin
devamlihginin saglanmasinda, ¢evrenin korunmasinda ve is guivenliginin saglanmasinda énemli gé-
revler ustlenen hidrolik baglanti elemanlarinin seciminde oldukca dikkatli davranmak gerekir. Ya-
tirrm maliyetlerini distirmek her yatirnmcinin, kullanicinin istegidir. Ancak bu maliyet ¢alismalarini
yaparken igsletme maliyetlerini, bakim onarim maliyetlerini cok iyi hesaplamak gerekmektedir. Ucuz
ve kalitesiz Urtin kullanimi her ne kadar sistemin olusturulma maliyetini duistrse de, ileride ¢ok daha
buylk maliyetlere neden olacak sikintilarla kargi karsiya kalmalara neden olabiliyor. Bu yiizden én-
celikle hidrolik devrelerin 6zelliklerine gére, ihtiyaca en uygun ¢éztimlerden istifade etmek kullanicilar
acisindan yarar saglamaktadir.

Hidrolik sistemlerde kayip istenmiyorsa, baglanti elemanlarinin en az sistemin ana elemanlari (pom-
pa vb.) kadar 6nemli oldugu ve secimlerine en az o kadar 6nem gdsterilmesi gerektigi, unutulma-
masi gereken bir konudur. Baglanti elemanlarindaki basma kayiplari siklikla “ikincil kayiplar” olarak
adlandirilirsa da yanlis kullanim oldugunda baglanti elemanlarindan kaynaklanan basma kayiplari
borularin kendisinden kaynaklanan kayiplari gecebilir.
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Baglanti elemanlarinin seciminde basing, baglanti 6lguleri, eleman émrU ve kalitesi gibi kriterler g6z
ontinde bulundurulmalidir. Yapilan istatiksel ¢calismalar géstermistir ki; hidrolik sistemlerdeki yag ka-
caklarinin, kayiplarinin ve dolayisiyla gti¢ kayiplarinin ¢ok buytk bir kismi (yaklasik %85 -%90 sevi-
yelerinde) uygunsuz baglanti elemanlarindan kaynaklanmaktadir.

1.2. Uygulama Alanlan

Sistemlerin tamami incelendiginde ara elemanlar 6nemsiz gibi gézlikse de bir sistemin dlizgtin ve
uzun streli calismasinda ki en buyuk etken bu ara elamanlaridir. Hidrolik sistemleri ele aldigimizda
da baglanti elemanlari bu hayati gérevi tstlenmektedir. Hidrolik baglanti elemanlari, sistemdeki aki-
sin surekli olmasina yardimci olmakla beraber sistemin dayanikliligini ve hareketin devamli olmasini
da saglamaktadir. Ozellikle yliksek basing altinda calisan sistemlerde baglanti elemanlarinin énemi
daha da artar. Baglanti noktalarinda basinglarin daha ytliksek olmasi, eder baglanti elemanlar diiz-
glin ve kaliteli degil ise sistemlerin uygulanan basinca dayanamamasina yol acar.

Akiskan sistemlerin hemen hepsinde kullanildigindan dolayi, hidrolik baglanti elemanlarinin kullanim
alanlarini belli sistemlerle kisittamak zor olsa da, otomotiv, havacilik, havalandirma iklimlendirme,
ingaat ve sanayi sektdriinde kullanilan sistemleri genel olarak daha énemli sayabiliriz. Otomotiv ve
havacilik sektériini ele alacak olursak, yakitin yiksek basing altinda diizgtin dagitilmasinda, ¢ikan
artik gazin digar atiimasinda ve sizdirmazhk olmamasinda hidrolik baglanti elemanlari 6nemli rol
oynarlar. Baglanti elemanlarinin diizglin secilmesi sistemlerin kayiplarini azaltacagi gibi titresimden
olusabilecek hasarlarin da éniine gegilmesine olanak saglar. ingaat sektériinde bir baraj yapimini ele
alacak olursak yapilan barajin kapaklari tamamen hidrolik sistemlerle kontrol edilmektedir. Kapaga
uygulanan yuksek basin¢ baglanti elemanlarinin da katkisiyla butlin sisteme dagitilir. Barajlarda
kullanilan baglanti elemanlari sizdirmazlik sorununun ¢éztiimdinde de rol oynarlar.

Havalandirma iklimlendirme alaninda, strekli bir akis vardir bu akigin kavitasyona ugramamasi ve
béltinmemesi temel prensiptir. Bu géz éntlinde bulunduruldugunda kayiplarin en ¢gok yasandigi yerler
olan baglanti noktalarindaki yanlis secimler hem sistemlerin verimini dlistirecek hem de sistemlerin
dmudirlerini kisaltacaktir. is makinelerini inceleyecek olursak bu makineler hareketin daimi oldugu ve
hep aktarildigi sistemlerdir. Bu sistemin baglanti noktalarinda olusacak olan bir tikaniklik veya sizdir-
ma problemi kisa vadede sistemin tamaminin ¢ékmesine, uzun vadede ise ylksek bakim ve yedek
parca masraflarina sebebiyet verecektir.

Sekil 1. Ornek Uygulama Alanlari
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Yukarida érneklerle de belirttigimiz gibi, hidrolik baglanti elemanlar akisin devamliligini saglama,
basing altinda sistemin dayaniklihgini arttirma, hareketin iletiimesini saglama, sistem verimini art-
tirma, akiskan kaybini bir diger deyisle sizdirma problemini ortadan kaldirmak gibi birgok konuda
hidrolik sistemlerde ana elemanlar kadar hatta bazen onlardan daha da 6nemli roller Ustlenirler.

1.3. Hidrolik Boru Baglanti Elemanlarinin Uretim Agamalar Ve Siirecleri

Enddstride sik¢a kullanilan Baglanti Elemanlari bilindigi gibi kullaniciya ulasana kadar farkli tezgah-
lardan, operasyonlardan ve adimlardan gecerek kullaniciya ulagsmaktadir. Her bir operasyonda titiz
iscilik ve kontroller trtinlin kalitesindeki en 6nemli unsuru olusturmaktadir. Hammaddenin depoya
girisinden Urlinlin sevkiyatina kadar gecen surecte farkl islemler ve rotalar uygulanmaktadir.

1.3.1. Hammaddenin Depoya Girisi

Sekilde gérilecegi gibide Hammaddeler surecin ilk asamasinda depoda dizenli sekilde istiflenir.
Bu asamada hammaddeler uygunluk kontroltinden gegirilir ve tretim planina gére depodan sahaya
cekilir. Urlintin kalitesi, hammaddenin kalitesi ve islenebilirligi ile dogru orantili oldugundan dolay:
drdnun calisacagi sistemdeki glivenligi dogrudan ilgilendirmektedir.

Sekil 2. Cubuk Hammadde Sekil 3. D6vme Hammadde

1.3.2. Uretim Siireci ve Makine Parkuru

Uretim sahasina alinan hammaddeler is emirleri dogrultusunda islenmesi gereken tezgahlara sevk
edilir. Hangi Grlintin hangi tezgahta islem gérecedi fizibilite ¢alismalariyla daha énceden belirlenir.
Rotasi olusturulur ve takim calismalari yapilir. Yapilan bu ¢alisma zaman kaybini énler ve Griintin
musteriye zamaninda ulagsmasini saglar.
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Sekil 4. Transfer Tezgahi Sekil 5. CNC Tezgahi Sekil 6. Otomat Tezgahi

Sekil 4 ve Sekil 5'te gérilen Transfer ve CNC Tezgah parkurunda agirlikli olarak ddvme hammaddeli
drdnler, Sekil 6’daki Otomat Tezgahlarinda ise cubuk hammaddeli trlnler islenmektedir. Tezgahin
calismasi sirasinda uygun takimlar belirlenip, uygun calisma sartlarinda Crtinler islenir. Uretim esna-
sinda Urlin yuzey kalitesine etki eden faktérlerden biride kesici takimlardir. Kesici takimlarin kalitesi
drdin yuzey kalitesini dogrudan etkiler. Ylzey purtzliligunin(Ra 3,2- Ra 25 vb.) uygun degerlerde
¢cikmasini saglar. Boru Baglanti Elemanlarinin UGiretim sirasinda tezgahlarda sogutma islevlerinde Su
bazli denilen BOR YAG ve piir yag denilen KESME YAGI kullaniimaktadir. Bu sogutucu sivilar hem
takim 6mrtne etkileri hem de tezgah performansi agisindan énemlidir.

Seri Uretimde ve tezdahlarda kullanilan kesici takimlar genelde HSS, HSSE ve KARBUR olarak
siralandirilir. Burada yuksek hiz ve ylzey kalitesi acisindan ilk éncelikle sirayi karbur takimlar al-
maktadir. Bir boru baglanti elemaninin tretiminde kullanilan kesici takimlar genelde asagidaki gibi
siralanabilir.

1. Profil basma kalemler
2. Matkaplar

3. Ovalama dis toplari
4. Frezeler

5. Klavuzlar

6. Paftalar

Her Uretim sirasinda her takimi kullanmak dogru olmayabilir. Mesala somun Uretiminde kér delik
denilen ice dis cekme operasyonunda ayni klavuz ile dis cekmek dogru sonucu vermez. Kér delik
icin olan hatvesi, 6lctisii o is icin uygun olan klavuz kullaniimalidir. Ornegin bir somun icin M30x2
dis ¢ekilecekse klavuzun helis yada dtiz olmasi 6nemlidir. Glinki talagin rahat disari atilmasi takimin
6mrlnun uzamasina yardimci olacaktir. Yine ayni sekilde kullanilan matkaplarinda ug¢ acilari yada
icten su verme 6zelligi tretimi ve Uretim surelerini dogrudan etkilemektedir.

\\\\\\\\\\\\\\\\\
(U

Sekil 7. Profil Kalemler Sekil 8. Klavuzlar Sekil 9. Matkaplar
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Uretilecek her parti (irtintin seri tretime gecilmeden énce ilk numune onayi alinir. Eger (riin stan-
dartlara uygunsa seri Uretime baslanir, degilse tekrar standartlara uygun sekilde ayarlanir ve onay
alinip dretime baglanir. Uretimin baglamasindan bitimine kadar kontroller ve élctimler devam eder.
Uretimden cikmis sevkiyata hazir trtinler de tekrar kontrol edilerek, muisteriye en kaliteli Grtinlerin
gitmesi saglanir.

Ornek Uretim stire¢ semasi asagida gdsterilmistir.

Cubuk Hammadde
A Simf Hayir Testerede Ta; motorunda ug
Malzeme " Ug kesme taglama
g
=
EMB 01 Markalama Malzeme capma uygun dlcide logo
basma.
R
EOC ... Makina 15lem 1"inc1 Op.

Ilem Kalite kontrol Pers. (@}
Operator

Eutulama migterniye Sevk

Sekil 10. Ornek is Akis Semasi

Seri Uretim devam eder iken Urtn kalitesinin devamhhgini saglamak ve kaliteli tirtin elde etmek icin
urtin kontrollerinde hem tezgahta calisan operatér hem de kalite birimleri bazi kontroller yapmakta-
dir. Bu kontrollere de yardimci olmak icin bazi 6lgiim cihazlari kullaniimaktadir. Bunlarin bazilarini
siralayacak olur isek;

1. Mastarlar
* Erkek, disi mastarlar
* Geger, gegcmez mastarlar
2. Projeksiyon cihazlari
3. Kumpaslar
4. Mikrometreler
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Sekil 11. Projeksiyon él¢lim cihazi Sekil 12. Mastar cesitleri Sekil 13. Ornek mastar kullanimi

Dis kontrollerinde, dis 6lgtlerine uygun mastarlar kullanilarak kalite kontrolt yapilir. Mastarlarla 6l-
¢cuim yapilirken dikkat edilmesi gereken bir konuda kaplama 6ncesi ve kaplama sonrasi mastarlardir.
Kaplama sonrasi mastarlar tretim esnasinda kullanilirsa kaplamadan sonra mikron degeri artaca-
gindan geger mastar gecmeyecektir ve buda uretimin hatali ve yanlis olmasina neden olacaktir.

Uretimi biten Boru baglanti elemanlari son operasyon olarak kaplama operasyonuna génderilir. Bu
operasyonda istege gére farkli kaplama operasyonlari yapilir. Dolap ve Aski kaplama olarak genel-
leyebiliriz. Somun ve baglanti elemanlari, ¢cinko kaplama lzerine sari (A3C) veya beyaz (Cr3-Cr6)
pasivasyon veya istek Uizerine fosfat kaplama (Znphr5f), YuksUkler ¢inko kaplama Uzerine yesil pa-
sivasyon (A3D) kaynakli baglantilar fosfat kaplama olarak yapilmaktadir. Dolap Kaplama cesitlerini
su sekildedir;

1. Fosfat Kaplama: Fosfatlama islemi genelde demir malzemelere uygulanir. Yaglama, mumlama
veya boyama iglemleri icin miikemmel bir alt yapi olusturur. yaglar ve diger korozyona kargsi koru-
yucu uygulamalar i¢in ytzey olusturur. Boyanin daha iyi yapismasini artirir.

2. Sari Kaplama: Elektrolid olarak Cn elektrolidi kullanilir. Banyo sicakligi ve akim yogunlugu kap-
lama rengine tesir eder. Elektrolit de yiksek Zn miktari agik seri rengi verir.

3. Yesil Kaplama: Yesil kromatlama ytizeylerde boyanin ve korozyon direncinin artmasi i¢in Cr+3
olarak yapilan bir kaplama turtddr. Yesil kaplama yapilabilmesi icin ylizeyde yag ve oksit bulun-
mamasi gerekir.

4. Asitli Cinko Kaplama: Asitli cinko kaplama tutunmasi yliksek ve ¢ok parlak ¢inko kaplamalar
yapar. Her renkte kromatlanabilir. Yliksek ve dustk ginko oranlarinda caligir.

Aski Kaplamaya érnek ise;

1. Alkali Cinko Kaplama: Alkali ¢inko kaplama parganin tiim ylizeyinde homojen bir kaplama saglar.
Performans uygunlugu yiiksek ve maliyeti dusuktdir.

Sekil 14. Fosfat ve Asitli Cinko Kaplama Sekil 15. Alkali Cinko ve Sari Kaplama
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Kaplama Prosesi Asagidaki gibi degerlendirilir;

1.Yag alma; Sicaklik (°C): 55-95 islem Stiresi (dk) : 5-10
2. Durulama; Sicaklik (°C): 15-30 islem Suiresi (dk) : 0,5-1,
3. Aktivasyon; Sicaklik (°C): 20-40 islem Stiresi (dk) : 0,5-1,5
4. Fosfatlama; Sicaklik ("C): 40-60 islem Stiresi (dk) : 3-10
5. Durulama; Sicaklik (°C): 15-30 islem Sdresi (dk) : 0,5-1,5
6. Son islem; Sicaklik ("C): 20-40 islem Stiresi (dk) : 0,5-1,5

Son olarak Kaplamalarin Kullanim Alanlarini Su sekilde siralayabiliriz;
Otomotiv Goévde: Ticari ve yolcu araglari, kamyon, vingler vb..
Otomotiv Parca: Jant, koltuk, fren, yay vb..

Tarim Araclari: Traktér, Bicerd6ver vb..

Beyaz Esya: Buzdolabi, firin, kompresor vb..

ingaat Sektérii: Radyatér, endistriyel raflar, altiminyum profil vb..
Cesitli Gerecler: Ev-bahge aydinlatma gerecleri vb..

SONUC

Bu calismamiz Baglanti Elemanlarinin ¢ok cesitli sektérlerde kullanildiginin ve kullanildigi yerlerdeki
hassasiyetin énemi vurgulamaya ve bununla birlikte lretim sirasinda hangi streclerden gectigi ve
dretim stirecindeki 6nemli hususlar hakkinda bilgi sahibi olunmasina fayda saglamistir. Onemi az
g6zikse de bir kesici takimin yada sogutma sivisinin Grtiniin termin ve teslimini dogrudan etkiledigi
gOrulmistir. Bununla beraber sadece Uretiimesi degil kontrol edilmesinin ve kontrol tekniklerinin de
baglanti elemanlarinda etkili oldugu gértilmektedir.

Bir diger 6nemli konu boru baglanti elemanlarinda kaplama cesitleri ve kaplamalarin kullanim alan-
larina deginilmistir. Her bir kaplamanin kullanim yerleri ve sartlari farklilik gésterdigi, mdsteri istegine
ve sistemdeki kullanimin 6nemi agisindan faydasina deginilmistir.
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