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E1 | TABLA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS JUNTAS PARA HIDRAULICA
Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit*

DOBLE EFECTO
ROZAMIENTO
PRESION MPa
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NORMA DIN/1SO
SIMPLE EFECTO
JUNTA INDIVIDUAL
JUNTA PRIMARIA
JUNTA SECUNDARIA
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

REFERENCIA

JUNTAS DE VASTAGO

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

Hidraulica movil
NI 300 94 AU 925 | Cilindros de apoyo 5597/1 A D A D D C 40 | 0,5 -30 a +110 454
Prensas

Cilindros estandar
Maquinaria de inyeccion | ooz | o | p | A | D | A | ¢ | a0 | ®°
Hidraulica movil B*
Construcciones hidraulicas

T20 94 AUV 142 -30 a +110 | 457

Hidraulica movil

LF 300 94 AU 925 | Cilindros telescopicos 5597/1 | A D A D A B 32 gg -30 a +110 | 460
Maguinaria agricola '
T24 95 AU V 142 | Cilindros telescopicos A D A D D C 40 | 05 | -30a+110 | 462

Hidraulica mévil
SM ggMA UV142 | Cilindros estandar 7425/2 | A D D A D B | 40 |0,85 | -30a+110 | 464
Maguinaria de inyeccion
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KI 310 | 94 Ay gps | Hidraulica movil 550771 A | D | A | D | D | ¢ | 4 |05 -30a+110 | 466
Cilindros telescopicos

Hidraulica movil

Kl 320 94 AU 925 | Cilindros de apoyo 5597/1 A D A D D C 50 0,5 -30 a +110 468
Prensas

PTFE bronce/NBR | Hidraulica movil -30 a +100

Omegat | PTFE bronce/FPM | Maguina herramienta (NBR)

OMS-MR | PTFE fibra de Magquinaria de inyeccion 7425/2 | A b ¢ A B A 40 5 -10 a +200 470
vidrio/MoS,/NBR | Prensas (FPM)

Omegat PTFE bronce/NBR | Hidraulica mévil 30 a +100
PTFE bronce/FPM | Maquina herramienta (NBR)

%S;QR PTFE fibra de Maquinaria de inyeccion 4252 A b ¢ A B AL40] 5 10a+200 | 473
vidrio/MoS,/NBR | Prensas (FPM)
PTFE/bronce/ Maquinaria de inyeccion
NBR uinari inyecci

833-9851 t PTEE fibra de Construcciones hidraulicas A D B B D A 40 5 -30 a +100 | 476

vidrio/Mos,/NBR | Prensas
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JUNTAS PARA HIDRAULICA TABLA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS | E1

Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit*

MATERIAL
APLICACIONES
NORMA DIN/ISO
SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO
JUNTA INDIVIDUAL
JUNTA PRIMARIA
JUNTA SECUNDARIA
ROZAMIENTO
PRESION MPa
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

REFERENCIA

JUNTAS DE VASTAGO

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

PTFE/bronce/ o . .,
Omegat NBR Maguinaria de inyeccion
OMS PTFE fibra de | COnstrucciones hidraulicas A D B B D A 40 5 -30 a +10 478

“S PR 1 vidrio/Mos,/eR | Prensas

GAMA DE FABRICACION ESPECIAL

Hidraulica movil
T22 95 AU V 142 | Hidréaulica naval 5597/1 | A D A D D C 40 | 0,5 | -30a+110 | 480
Cilindros de apoyo

Hidraulica movil
T23 95 AUV 142 | Hidraulica naval 559771 A | D | A | D | D | c | 50|05 -30a+110 | 482
POM Cilindros de apoyo

Construcciones hidraulicas

AUNI

50 95 AU 925 | Cilindros telescopicos A D A D D C 20 | 0,3 | -30a+110 | 484
8
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NI 150 80 NBR 878 A D A D D C 10 | 05 -30 a +100 486 g
o
wn)
S
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NI 250 | 59 NER 878/ Al ol al o o ¢ | 25 05| -30a+00 | 488

NI 400 80 NBRO 878 Hidraulica de minas A D A D D C 40 | 0,5 | -30a+100 | 490

+ tejido/POM

70 NBRO | Cilindros estandar
S8 B209 Maguinaria herramienta 5597/1 | A D A D D C 25 | 0,5 | -30a+100 | 492
+ tejido Cilindros telescopicos

TFMI ’F;Lf 177023/ Dispositivos de mando A C C D D A 16 2 -30a +100 | 494

PSRAR LI AR

( A = Excelente | B = Bien | C = Aceptable | D = No adecuado )
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit-

SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO
ROZAMIENTO

PRESION MPa
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NORMA DIN/1SO
JUNTA INDIVIDUAL
JUNTA PRIMARIA
JUNTA SECUNDARIA
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

REFERENCIA

JUNTAS DE VASTAGO

GAMA DE FABRICACION ESPECIAL

80 NBRO 878 | Hidraulica de minas
+ tejido/POM | Prensas A D B D D C 1 0,5 | -30a+100 | 496
Hidraulica de minas
88 NBR 101 A D B D D C 1 0,5 -30 a +100 498
Prensas
NBR + tejido | enS3
FPM + tejido | Hdraulica naval Al D | B |D| 0| D/ 4 05| 308%00 54
Industria metaldrgica (NBR)
POM PO 202 . AT
Construcciones hidraulicas
TFW PTFE Bombas de pistones A D C D D A | 315 05 | -200a+220 | 510
15/F52902 P ol
o]
2
= — Valvulas
S FOI Cilindros neumaticos A D A D D A 30 | 15 | -200 a+260 | 512
< 10/F56110 . P
T Industria Quimica
o
]
o
&
=
= MA 43 | PTFE/carbén | Industria Quimica A D A D D A 30 | 15 | -200 a +260 | 514
( A = Excelente B = Bien C = Aceptable D = No adecuado )
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit*

DOBLE EFECTO
DOS JUNTAS
CONTRAPUESTAS
ROZAMIENTO
PRESION MPa
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SIMPLE EFECTO
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

NORMA DIN/1SO
JUNTA INDIVIDUAL

REFERENCIA

JUNTAS DE EMBOLO

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

Hidraulica mévil
98 AU 928 | Cilindros de apoyo 7425/1 D A A D B 40 0,5 -30a+100 | 516
Maquinaria agricola

SIMKO
300

PTFE bronce/NBR | Hidraulica mévil -30 a +100
Omegat | PTFE bronce/FPM | Maquinaria herramienta (NBR)
OMK-MR | PTFE fibra de Maquinaria de inyeccion 7425/1 D A A D b 40 ° -10 a +200 »18
vidrio/MoS,/NBR | Prensas (FPM)
Omedat PTFE fibra de | Construcciones hidraulicas
g vidrio/MoS,/ | Maquinaria de inyeccién D A A D A 40 5 -30 a +100 | 522
OMK-S
NBR Prensas
PTFE bronce/NER Hidraulica movil
L 27 JPOM Magquinaria de inyeccion D A A D A 40 1,5 -30 a +100 | 524

Prensas

Hidraulica moévil
L 43 NBR/TPE/PA | Cilindros de apoyo 6547 D A A D C 40 0,5 -30a+100 | 526
Maguinaria agricola

Hidraulica movil
NA 300 | 94 AU 925 | Cilindros de apoyo 5597 A D A B C 40 0,5 -30a+110 | 528
Prensas

Juntas para Hidraulica

Hidraulica movil

T18 95 AU V142/ Cilindros de apoyo A D A A C 40 0,5 -30a +110 | 530
POM . PP
Construcciones hidraulica
PTFE bronce/NBR | Maquinaria de inyeccion -30 a +100
Omegat | PTFE bronce/FPM | Prensas (NBR)
OMK-E | PTFE fibra de Maquinaria naval 74251 1 A D A D A 40 5 -10 a +200 532
vidrio/MoS,/NBR | Construcciones hidraulicas (FPM)
PTFE bronce/NBR
Omegat | PTFE bronce/FPM | . . . -30 a +100°
OMK-ES | PTFE fibra de Hidraulica de minas A D A D A 40 5 (NBR) 535
vidrio/MoS,/NBR
GAMA DE FABRICACION ESPECIAL
Omedat Hidraulica moévil
OMK?PU 95 AU V142 | Cilindros de apoyo 7425/1 D A A D C 25 2 -30 a +100 537

Maguinaria agricola

e RAIENan

( A = Excelente | B = Bien | C = Aceptable | D = No adecuado )
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit

SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO
DOS JUNTAS
CONTRAPUESTAS
ROZAMIENTO
PRESION MPa
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VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

NORMA DIN/1SO
JUNTA INDIVIDUAL

REFERENCIA

JUNTAS DE EMBOLO

GAMA DE FABRICACION ESPECIAL

TFMA %FBER bronce Aparatos de regulacion D B B D A 16 | 05 | -30a+100 | 539
SIMKO | NBR + tejido | .., . -
520 /POM Hidraulica movil pesada D A A D C 50 0,5 -30a +100 | 541
SIMKO | NBR + tejido | ...,. )
3002 | /POM Cilindros estandar D A A D C 40 0,5 -30 a+100 | 543
= 110 | 25 AV VA4 | Maguinaria agricola 6547 | D | A | A | D | C | 21 | 05 | -30a+l10 | 545
POM Cilindros estandar
o
>
=
j§ TDUOH | 90 NBR 109 | Hidraulica de baja presion D A A D ¢ 6 0,5 | -30a+110 | 547
T
S
<
o
3
-
S AUNA . -
= 50 95 AU 925 | Cilindros telescopicos A D A B D 20 0,3 -30 a +100 | 549
‘ NA 150 | 80 NBR 150 | Hidraulica de baja presion A D A D D 10 0,5 -30a+100 | 551
NA25q | 80 NBR 878/ | Hidraulica de media A D | A A | D | 25| 05 -30a+00 | 553
POM presion
NA 400 88..NBR 878 + Hidraulica de minas A D A D C 40 0,5 | -30a+100 | 555
tejido/POM
l 1 JUNTA T | NBR Hidraulica de baja presion A D A D D 1 0,5 -30 a +100 | 557
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit-

DOBLE EFECTO
DOS JUNTAS
CONTRAPUESTAS
ROZAMIENTO
PRESION MPa
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NORMA DIN/1SO
SIMPLE EFECTO
JUNTA INDIVIDUAL
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

REFERENCIA

JUNTAS DE EMBOLO

Maquinarias de inyeccion -30 a +100
NBR + tejido | Prensas (NBR)
-. EK-EKV FPM + tejido | Maquinaria naval A b A B b 40 0.5 -15 a +140 561
Construcciones hidraulicas (FPM)
Foa | PTFE Valvulas A | D | A | D | A | 3 | 15 | -200a+60 564

10/F56110 Cilindros neumaticos

l MA 44 | PTFE/carbén | Industria Quimica A D A D A 30 15 -200 a +260 | 566

A = Excelente B = Bien C = Aceptable D = No adecuado

)
—/
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NORMA DIN/ISO
JUNTA DE VASTAGO
JUNTA DE EMBOLO
PRESION MPa
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C

REFERENCIA

JUNTAS SIMETRICAS

‘ L\l\tlJ/N . 32 T\SRgigg Recambio de cilindros A A ;8 05 gg 2 :ﬁg 568
‘ %ﬁ%o gg 232;29 Recambio de cilindros A A ;g 05 :28 : :1(1)(0) 574
: EEFEIEIL 79 NBR 1051 | Recambio de cilindros A A 6 0,3 | -30a+100 | 577
( A = Excelente | B = Bien | C = Aceptable | D = No adecuado )
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit-

NORMA DIN/1SO
SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO

ROZAMIENTO
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C
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REFERENCIA

RASCADORES

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Magquinaria agricola
Gruas sobre camion
PUS 95 AU V145 | Maquinaria de inyeccion 6195A A B 2 -30a+110 | 579
Cilindros telescopicos
Elevadores hidraulicos
Prensas

Cilindros de apoyo

Excavadoras
Prensas
PU6 95 AU V149 | Mineria A B 2 -30 a +110 | 581
Magquinaria de inyeccion
Cilindros de apoyo

Hidraulica movil, plata
PRW 1 |95 AU 925 Formas de carga 6195A A B 1 -30 a +110 | 583
Cilindros de soporte

Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Magquinaria agricola
94 AU 925 Gruas sobre camion 61958 A B 2 -30 a +110 | 585
Elevadores hidraulicos
Prensas

Cilindros de apoyo

AUAS/
AUAS R
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Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Magquinaria agricola
Grdas sobre camién
AUPS 94 AU 925 Elevadores hidraulicos A B 2 -30 a+110 | 588
Prensas

Cilindros de apoyo
Estanqueizacion de
bulones

Hidraulica movil ligera
PU 11 |95 AU V142 | Maquinaria de inyeccion 6195 C A C 2 -30 a +110 | 590
Cilindros estandar

Hidraulica movil ligera
Magquinaria agricola

PTFE bronce/ | Maguinaria de inyeccién -30 a +100
FPM Aparatos de mando y (NBR)
A PT1 PTFE bronce/ | regulacion A A 5 -10 a +200 292
NBR Aparatos de manipulacién (FPM)
Trenes de laminacion
Prensas
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JUNTAS PARA HIDRAULICA TABLA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS | E1
Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit

NORMA DIN/1SO
SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO
ROZAMIENTO
VELOCIDAD m/s
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REFERENCIA

RASCADORES

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

TEMPERATURA © C

PTFE bronce/ | Maquinaria de inyeccién -30 a +100
FPM Prensas (NBR)
PT2 PTFE bronce/ | Trenes de laminacion -10 a +200 594
NBR Construcciones hidraulicas (FPM)
GAMA DE FABRICACION ESPE
‘ AS 88 NBR -30a +100 | 596
‘ ASOB 88 NBR -30a+100 | 598
‘ AUASOB | 94 AU 925 -30 a +110 | 600
85 NBR B247 '30(&;;00
P6 85 FPM K 602
664A -10 a +200
(FPM)
‘ PU 7 95 AU V149 -30 a +110 606
Hidraulica movil ligera
P8 90 NBR B283 | Maquinaria de inyeccion -30a +110 | 608
Prensas
Hidraulica movil ligera
P9 85 NBR B247 | Maquinaria de inyeccién -30a +100 610
(NBR)
Prensas
-30 a +100
PERFIL 88 NBR 101 | Cilindros de grandes (NBR) 613
RASCADOR | 94 AU 925 dimensiones -30 a +110
(FPM)

( A = Excelente

No adecuado

Juntas para Hidraulica
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit

ROZAMIENTO

NORMA DIN/1SO
GUIA DE VASTAGO
GUIA DE EMBOLO
CARGA DINAMICA
VELOCIDAD m/s
TEMPERATURA © C
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FERENCIA

GUIAS DE VASTAGO

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Magquinaria agricola

Tej!do con Grdas sobre camion <50
G sB fsé:gg-HG 517 Maguinaria de inyeccion 10766 SB KB N/mm? B 1 -40a +120 | 614
; 300-HG 600 Elevadores hidraulicos a120°C
Construcciones hidraulicas
Prensas
Cilindros de apoyo
Excavadoras
Hidréaulica movil ligera
. Magquinaria agricola
Guibex ::éligg con Grlas sobre camion <80
(| SBK = 300.HG 517 | Maguinaria de inyeccion | 10766 | SBK KBK N/mm? B 1 | -40a+120 | 618
; 300-HG 600 Elevadores hidraulicos a 120° C
Construcciones hidraulicas
Prensas

Cilindros de apoyo

Excavadoras

-g Poliamida PA | Hidraulica movil ligera <30

= 2 -

= @ R 4112 Maguinaria agricola 10766 FRI FRA N/mm B 1 30a+100 | 622
= . - a 100° C

= Grlas sobre camién

T

<

g8 Magquinaria de inyeccion <15

[%2) s

S BRI sF PTFE - bronce | AParatos de mando 10766 |  SF KF N/mm2 A 5 | -30a+100 | 624
= regulacion

S h e a2cC

— Vélvulas hidréulicas

GUIAS DE EMBOLO

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Maguinaria agricola

Tejido con . -
resina Grlas sobre camion <50
@ «B < 300-HG 517 Maduinaria de inyeccién | 10766 B KB N/mm2 B 1 | -40a+120 | 628
N Elevadores hidraulicos a120°C
> 300-HG 600 - P
Construcciones hidraulicas
Prensas
Cilindros de apoyo
Excavadoras
Hidraulica movil ligera
Tejido con Ma’qumana agrlc_olla
Guibex | resina Gruas' sot?re gamion <80
| S KBK < 300-HG 517 | Maduinaria de inyeccion SBR KBR N/mm? B 1 | -40a+120 | 632
Elevadores hidraulicos
> 300-HG 600

Construcciones hidraulicas
Prensas
Cilindros de apoyo
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JUNTAS PARA HIDRAULICA TABLA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS | E1

Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit

ROZAMIENTO

NORMA DIN/1SO
GUIA DE VASTAGO
GUIA DE EMBOLO
CARGA DINAMICA
VELOCIDA m/s
TEMPERATURA © C

w
_ z
< ()
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< S
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REFERENCIA

GUIAS DE EMBOLO

Excavadoras
Poliamida PA | Hidraulica mévil ligera <30
2 R
D FrRA 4110 Magquinaria agricola 10766 FRI FRA N/mm B 1 30a+100 | 635
. . a 100° C
Graas sobre camion
Magquinaria de inyeccion
Aparatos de mando <15
(%% %% G PTFE - bronce| /P21 at9% 10766 SF KF N/mm? A 5 | -30a+100 | 637
regulacion 2200 C
Vavulas hidraulicas
Poliamida / <25
[ EKF Hidraulica movil ligera EKF N/mm? B 1 -30 a +100 | 642
PA 4201
a20°cC
( A = Excelente B = Bien C = Aceptable D = No adecuado )

Juntas para Hidraulica

NORMA DIN/1SO
SIMPLE EFECTO
DOBLE EFECTO
ROZAMIENTO
PRESION MPA
VELOCIDA m/s

TEMPERATURA © C
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REFERENCIA

JUNTAS PARA ROTACION / OSCILACION

PTFE /

. Articulaciones y puntos de
WDI 32 | CMROM-NBR | e cilacién en sistemas A A A 30 0,5 -30a+100 | g,y

PTFE / hidraulicos -10 a +150
carbén-FPM

PTFE / Junta de émbolo para
carbon-NBR | articulaciones y puntos de -30 a +100
WDA 32 PTFE / oscilacion en sistemas A A A 30 0.5 -10 a +150 646

carbén-FPM | hidraulicos

Junta de piston para
articulaciones y puntos de
oscilacion en sistemas
hidraulicos

MA 47 | PTFE / carbén A D A 35 0,5 | -150 a +250 | 648

( A = Excelente | B = Bien | C = Aceptable | D = No adecuado
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Tabla de Especificaciones Técnicas

simrit

ROZAMIENTO

GUIA DE PISTON

NORMA DIN/ISO
GUIA DE VASTAGO
CARGA DINAMICA
VELOCIDAF m/s
TEMPERATURA © C
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REFERENCIA

JUNTAS ESTATICAS

GAMA DE FABRICACION ESTANDAR

COVER
SEAL 95 AU 925 | Cilindros hidraulicos FjU 82 P.U ?3 60 MPa 25a+110 | 650
PU 82 vastago piston

COVER
SEAL | 95AU 925 | Cilindros hidraulicos PuB2 1 PUB3 | 6o wpa 2524110 | 652
PU 83 vastago piston

Stircomatic 95 AU V142 Junt_a, estatica alta 80 MPa 25a+110 | 655
SRC presion

( A = Excelente B = Bien C = Aceptable D = No adecuado )
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Generalidades

L] oy ®
simnt
Las diferentes solicitudes y exigencias generadas por mdltiples casos de aplicacion,

han dado lugar al desarrollo de diferentes versiones de juntas de estanqueidad.

Es posible clasificar las juntas hidraulicas por su funcionamiento y forma de
construccion (ver figura 1).

Por su forma pueden subdividirse en juntas de seccidn asimétrica y juntas de seccion
simétrica.

Las juntas asimétricas aseguran una posicion mas estable en el alojamiento. Ello se
consigue, gracias a la tensién que una vez montada provoca la misma junta en su ;
zona estatica, al apoyarse sobre el alojamiento. (ver figura 2 y 3).

Estanqueidad Interior (Vastago) |

: e |
Est GET
SLanguercac pinamica Juntas de Juntas

JUNTAS PARA labios compactas
HIDRAULICA
Estanqueidad Estatica |

Estanqueidad Exterior (Embolo)

Juntas de Juntas

FIGURA 1. Clasificacion de las juntas para hidraulicas. labios compactas

Juntas para Hidraulica

FIGURA 2. Juntas de vastago. FIGURA 3. Juntas de embolo.




E2 | INFORMACION TECNICA JUNTAS PARA HIDRAULICA

Preseleccion de las juntas de estanqueidad

Las juntas para hidraulicas deben conseguir un buen efecto La importancia de estas exigencias junto a las diversas
estanqueizante, pero ademas han de responder a toda una serie de condiciones de funcionamiento (presion, temperatura, velocidad
exigencias, como: de deslizamiento, etc.) determinan la correcta seleccion de las
. . . juntas.
» Seguridad de funcionamiento.
e Larga duracion. En los cuadros de especificaciones técnicas (pags. 424 a 434), se
= Simplicidad de montaje. indican los valores de trabajo de cada perfil. Estas tablas pueden ser
e Compatibilidad con liquidos a presién en altas y bajas muy Utiles de cara a una preseleccion inicial de la junta. Los valores
temperaturas. expresados en la misma son maximos en caso de darse
« Alta resistencia frente a deterioros mecanicos (p.e. fisuras conjuntamente. Dependiendo de la aplicacion y de los diversos
por extrusion). valores de los parametros de funcionamiento, es posible trabajar
» Escaso rozamiento. bajo condiciones méas duras.

» Buena elasticidad de forma, para garantizar la estanqueidad,
aun cuando exista excentricidad entre el vastago y la guia,
o0 entre el émbolo y la camisa.

B Sistemas combinados de estanqueidad

- Generalidades

Cuando las exigencias de trabajo son muy elevadas, el montar
una sola junta puede no ser lo mas adecuado para cubrir las
espectativas requeridas en cuanto a rendimiento.

_I_.lﬁ

En condiciones de trabajo extremas como por ejemplo:

« Alta presion, alta velocidad
« Carreras largas y largo tiempo de funcionamiento

Y con las exigencias adicionales de fugas minimas, bajo
rozamiento, largo rendimiento, y seguridad en el trabajo, se

recomienda el empleo de sistemas combinados de estanqueidad. ; " P
.g p q Rascador J. Secundaria Guia J. Primaria
2 Las juntas que se utilizan en un sistema combinado de
S estanqueidad tienen que tener las siguientes caracteristicas:
T
S
@
Q_ - - -
%) Junta primaria Junta secundaria
= = Buen poder estanqueizante = Alto efecto estanqueizante a bajas presiones
) » Excelente capacidad de retorno * Muy buena resistencia al desgaste
» Bajo rozamiento a altas presiones * Buena capacidad de retorno a bajas presiones en combinacion
« Alta resistencia al desgaste con rascadores dobles

= Posibilidades de descarga de presion

Elemento guia Rascador

» Poca deformacién bajo carga  Alto efecto rascador, para eliminar suciedades

* Muy buena resistencia al desgaste = Debe dejar pasar una apequefia pelicula de lubricante
* Poco rozamiento durante la entrada del vastago
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- Sistema combinado de estanqueidad - A

(R A | P—

- Sistema combinado de estanqueidad - C

Caracteristicas
Sistema estanqueizante compuesto de:

Caracteristicas
» Sistema estanqueizante compuesto de:

* Junta primaria: SYPRIM SM e Junta primaria: OMEGAT OMS-MR
= Junta secundaria: Junta de labios T 20 = Junta secundaria: OMEGAT OMS-MR
* Rascador: PUS » Rascador: PT1
» Elemento guia: SB  Elemento guia: SB

Campo de aplicacion tipico

Campo de aplicacion tipico

e Presion: < 40 MPa e Presion: < 40 MPa
 Velocidad: <0,8 m/s  Velocidad: <2 m/s
* Temperatura : — 30 °C hasta +100 °C » Temperatura : — 30 °C hasta +100 °C
* Medio: Aceites hidraulicos HL, HLP * Medio: Aceites hidraulicos HL, HLP
< Comportamiento a la fuga: ++ = Comportamiento a la fuga: +++
» Fiabilidad: 4+ e Fiabilidad: ++
= Comportamiento al rozamiento: +++ e Comportamiento al rozamiento: ++4

[+ satisfactorio/++ bueno/+++ muy bueno /++++ excelente]

Ejemplos de aplicacion

» Excavadoras
« Hidraulica movil ligera
e Grlas sobre camién

- Sistema combinado de estanqueidad - B

— ——

Caracteristicas
Sistema estanqueizante compuesto de:

[+ satisfactorio/++ bueno/+++ muy bueno /++++ excelente]

Ejemplos de aplicacién

» Hidraulica mdvil ligera
 Grlas sobre camién
e Maquinas de inyeccion

- Sistema combinado de estanqueidad - D

Caracteristicas
Sistema estanqueizante compuesto de:

e Junta primaria: OMEGAT OMS-MR « Junta primaria: OMEGAT OMS-MR
» Junta secundaria: Collarin T 20 « Junta secundaria: Collarin T 20
« Rascador: PU 5 * Rascador: PT 1
< Elemento guia: SB « Elemento guia: SB

Campo de aplicacion tipico

Campo de aplicacion tipico

.  Presion: < 40 MPa
: \F;r?spg.d. 514(; MF/’a * Velocidad: <1,5m/s
. Te ocl at. . 30 °Ch t_ +i0(r)n°(s: » Temperatura: — 30 °C hasta +100 °C
i J“;Pefa ura: Aceites hidr I‘?‘S a L « Medio: Aceites hidraulicos HL, HLP
edio: . cettes hidrauficos HL., « Comportamiento a la fuga: ++++
« Comportamiento a la fuga: ++ S
« Fiabilidad t  Fiabilidad +++
labifidad . « Comportamiento al rozamiento: +++
= Comportamiento al rozamiento: +H+

[+ satisfactorio/++ bueno/+++ muy bueno /++++ excelente]

Ejemplos de aplicacién

« Hidraulica mévil ligera
e Grlas sobre camion

[+ satisfactorio/++ bueno/+++ muy bueno /++++ excelente]

Ejemplos de aplicacién
= Maquinas de inyeccion
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Mecanismos de estanqueidad y factores de influencia

B Estanqueidad, friccion y desgaste
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- Generalidades

Gracias a sus multiples posibilidades de aplicacion, los accionamientos hi-
draulicos se utilizan en la automatizacion de un gran nimero de maquinas
e instalaciones. Los campos mas usuales son, la construccion de maquinaria,
mecanismos para obras publicas, automdviles, maquinas agricolas y mineria.
El elemento mas importante para producir un accionamiento lineal, es el
cilindro hidraulico. De €l, y por tanto de las juntas que en él se han insta-
lado, depende el funcionamiento seguro de este tipo de maquinaria.

- Estanqueidad estatica

Todas las juntas hidraulicas fabricadas en materiales elasticos son estancas
en estado de reposo, gracias a la presion previa Pv, resultante de la
deformacion de la junta dentro de su alojamiento. La presion del fluido a
estanqueizar P, se superpone a la presion previa Pv. La presion final que
ejerce la junta sobre la superficie de contacto Pd, es por tanto, superior a
la presion del liquido a estanqueizar.

Pd=Pv+P

- Formacién de la pelicula lubricante

En movimiento, la superficie deslizante impregnada de liquido, pasa por
debajo de la superficie de contacto de la junta. Esta actia como un rascador,
pero sin llegar a eliminar completamente el fluido. Debido al movimiento
axial, se crea una corriente de arrastre que genera una presion hidrodinami-
ca que llega a separar las dos superficies de contacto. El espesor de la peli-
cula arrastrada (h), depende de la pendiente méxima de la distribucién de
la presion (dp/dx) max., de la viscosidad dindmica (h) del fluido y de la velo-
cidad relativa (v), entre junta y superficie de deslizamiento (figura 4).

heV
h~ dp
dx max.

La friccion que provoca una junta hidraulica esta fuertemente in-
fluenciada por el espesor de la pelicula lubricante que se origina entre
la junta y la superficie deslizante antagonista.

- Friccién

Se pueden distinguir tres tipos de friccion:

e Friccion por adherencia (friccion entre cuerpos sélidos en seco).

< Friccion mixta (friccion entre cuerpos sélidos en seco y friccion
hidrodinamica).

e Friccion hidrodindmica (no hay contacto entre cuerpos solidos).

Estos tres estados pueden representarse en el diagrama de Stribeck
(figura 5).

Inicialmente, durante la puesta en marcha, el rozamiento es muy elevado
debido a la friccién por adherencia. A medida que aumenta la velocidad,
también aumenta el espesor de la pelicula de lubricante entre la junta y
la superficie de deslizamiento, disminuyendo la superficie de contacto
directo, con una disminucién considerable del rozamiento.

= | ‘

Estanqueidad estatica
p=0
v=0

Presion de contacto
resultante de la
pretension

Estanqueidad estatica
p>0
v=0

Representacion de la
presion de contacto
y de la presién a
estanqueizar

Formacion de una
pelicula lubricante
hidrodinamica
p>0

v>0

FIGURA 4. Formacion de una pelicula lubricante hidrodinamica

Diagrama de Stribeck

El aumento de la velocidad conlleva la aparicién de la pelicula hidrodinamica. También la friccion aumenta con la velocidad. Durante
la lubricacién hidrodindmica, la fuerza de rozamiento depende exclusivamente de la tension de cizallamiento (t) del fluido.

- Desgaste

El desgaste de las juntas hidraulicas depende del grosor de la pelicula lubricante o del tipo de friccion en que trabajen. La mayoria de

las juntas trabajan en la zona de friccion mixta, y estan sometidas a un desgaste continuo.

Ademas de las condiciones de funcionamiento, presion, temperatura y velocidad, el desgaste depende de las propiedades de los

materiales de las superficies en contacto y de las propiedades lubricantes de los liquidos hidraulicos.

La presencia de aire en el fluido hidraulico, asi como la contaminacion del mismo, son factores que influyen decisivamente en el

desgaste de la junta.
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B Influencias Fisicas y Quimicas

- Presion de servicio

La presién del sistema, junto con el tamafio del cilindro, determinan la
fuerza que éste es capaz de desarrollar. Estos pardmetros sirven como
un primer criterio para elegir la junta y la dureza de su material.
Siguiendo las recomendaciones de CETOP, se pueden proyectar cilindros
normalizados para dos valores de presiones maximas distintas, 16 MPa
(160 bar) o 25 MPa (250 bar). La gran mayoria de los cilindros
hidraulicos fabricados en la actualidad, trabajan dentro de esta gama
de presiones. Cilindros de gama més elevada, hasta 40 MPa (400 bar)
se utilizan preferentemente en la industria minera e hidraulica movil, y
pesada (figura 6).

Durante el funcionamiento, las juntas de estanqueidad sufren perma-
nentemente continuos cambios de presion. En la maquinaria movil, a
causa de influencias externas, pueden producirse picos de presion de
corta duracion pero de muy elevada intensidad (por encima de la presion
del sistema).

FIGURA 6. Presiones remolcadas

Para seleccionar la junta, debe atenderse a las condiciones a las que se sometera el cilindro en su trabajo real.

- Acumulacion de presiones hidrodinamicas en las guias

Es sabido que, bajo la influencia de la temperatura, velocidad, y viscosidad del medio, en movimientos rotativos y en ranuras de
lubricacion en forma de cufia, se acumulan presiones hidrodinamicas.

Estas presiones hidrodinamicas no sélo se presentan en movimientos rotativos, sino que
pueden aparecer también en movimientos axiales, entre vastago y guia de vastago o bien
entre émbolo y guia de émbolo. En hidraulica se conoce este fenémeno como "presion
remolcada”. La acumulacion de presiones en una guia viene dada por la féormula:

Ap=pl-p=

6.n.v.lI
2

Para reducir el peligro de presiones remolcadas, la guial1 deberfa disefiarse con una longitud
no superior a la necesaria y con unas tolerancias minimas correspondientes a H/e. Si la
guia es metalica, pueden hacerse unos canales de retorno helicoidales (figura 8), con el
fin de compensar la presion. De lo contrario, la junta se puede destruir rapidamente a
causa de la elevada sobrepresion (figura 7).

i e 4, 1

FIGURA 7. Junta destruida por la formacién
de presiones hidrodindmicas

Tras largos ensayos se ha podido comprobar que los taladros de descarga contribuyen a la destruccion de la junta, por el efecto de la
inyeccion del fluido.

Es ventajoso el hecho de utilizar bandas o anillos de guiaje en materiales sintéticos, ya que es sencillo dejar en ellos ranuras de
descarga. (figura 8).
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Guias metalicas con ranuras helicoidales Guia de material sintético

FIGURA 8. Sistemas de guiaje que evitan las presiones remolcadas

- Velocidad

En las aplicaciones mas usuales, las juntas trabajan a una
velocidad comprendida entre 0,1 m/s y 0,5 m/s. En casos
especiales, se puede sobrepasar 1 m/s. Es entonces
recomendable determinar la junta mas apropiada mediante
ensayos. La formacion de la pelicula lubricante y por tanto la
friccion, dependen en gran medida de la velocidad. Por debajo
de una velocidad de 0,05 m/s, el rozamiento aumenta
considerablemente. Si por efecto del rozamiento, aumenta la
temperatura, existe el riesgo de que se produzca un
agarrotamiento del sistema “stick-slip". Ello puede evitarse
utilizando materiales con un bajo coeficiente de friccion.
(p.e. PTFE).

- Temperatura

La temperatura de trabajo del fluido a estanqueizar, es un dato
basico a tener en cuenta al seleccionar el material de la junta.
La temperatura dptima para el funcionamiento de una junta se
encuentra entre +40° Cy + 50° C.

Por efecto del rozamiento, la temperatura en la zona de
friccion sera siempre méas alta que la del medio. La
temperatura habitual durante el funcionamiento de un cilindro
hidrulico se sitda en torno a los +80°C, llegando en algunos
casos a +100° C.

Al aumentar la temperatura, aumenta también la elasticidad
del material, perdiendo, como consecuencia, estabilidad de
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forma. Ello conduce, junto a la escasa viscosidad del aceite, a
un desgaste acelerado de las juntas.

Cuando la temperatura del sistema es superior a +100°C,
deben utilizarse materiales especiales como FPM o PTFE.

Sometidos a bajas temperaturas, los materiales elasticos
aumentan su dureza y disminuyen su elasticidad. Se han
obtenido buenos resultados con materiales resistentes al frio
a base de NBR trabajando a temperaturas de -40° C.

Tal y como se ha mencionado en varias ocasiones, la
temperatura a la que esta sometida la junta influye
fuertemente en el cambio de las propiedades fisicas de los
materiales elasticos.

En el diagrama adjunto “Ensayo de vibraciones por torsion” se
refleja la dependencia del médulo de empuje dinamico (G ),de
la temperatura. Leyendo el diagrama de derecha a izquierda, se
ve que el médulo es practicamente constante hasta llegar a una
temperatura de -10°C, a partir de la cual la rigidez aumenta
bruscamente, hasta llegar a un valor en el que el médulo es
constante. Si se somete la probeta de nuevo a un aumento de
temperatura, el material recupera su elasticidad. Por tanto, el
proceso de cristalizacion es reversible. La transicion desde el
estado elastico al estado de cristalizacion es especialmente
importante, ya que, representa en muchos casos el limite de
trabajo del material a temperaturas por debajo de 0°C. Esta
transicion tal como se ve en el diagrama “Ensayo de vibraciones
por torsién” se da en un amplio rango de temperaturas.

El paso del estado elastico al estado de cristalizacion se
caracteriza en cada material por la temperatura de transicion Tu
( temperatura maxima del decremento de atenuacion, log. D). Sin
embargo, este valor sélo sirve como orientacion para determinar
el limite de aplicacion de un material a temperaturas bajas. El
mismo material sometido a una carga de choque, con una elevada
velocidad de deformacion, llega al limite de carga a una
temperatura mayor, que si estuviese sometido a una deformacion
lenta. Con la ayuda del ensayo de vibraciones por torsion, se
pueden comparar los resultados obtenidos entre varios
materiales, sin embargo en la practica, el limite de temperaturas
debe de ensayarse con las piezas en funcionamiento.

10000

Aceite con bajo indice de viscosidad

20

Aceite con alto indice de viscosidad

-20 -10 O 10 20 30 40 50 60 70 80 90100 120

FIGURA 10. Comportamiento viscosidad-temperatura
de diferentes aceites hidraulicos
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Ejemplo:

En las juntas dindmicas se produce calor por el rozamiento
existente entre las superficies en contacto. A temperaturas en
las que ya existe el peligro de endurecimiento por
cristalizacion, puede que el calor generado por el rozamiento,
sea suficiente para mantener la junta elastica. Debido a estos
motivos el comportamiento en frio de un material s6lo se
puede determinar haciendo una comparacién con el resultado
obtenido en aplicaciones reales (figura 9).

-120 -80 -40 O 40 80 120 160

FIGURA 9. Diagrama: ensayo de vibraciones por torsién
segln DIN 53 445; médulo de empuje dindmico G y
decremento logaritmico A de un material
Simrit a base de CR

- Fluidos hidraulicos

En los circuitos hidraulicos se utilizan fluidos para presion
como elemento transmisor de la energia. El mas utilizado es el
aceite mineral.

La capacidad lubricante del aceite resulta decisiva para pre-
servar del desgaste las piezas moviles. Los aceites hidraulicos
estan clasificados en varias categorias segun la norma DIN 1SO
51519. Como criterio se utiliza la viscosidad nominal a una
temperatura de referencia de +40° C.

La viscosidad de los aceites hidraulicos depende de la presion
y de la temperatura. A partir de 20 MPa (200 bar) aprox.,
aumenta notablemente la viscosidad. Dependiendo de su valor
nominal y de la temperatura, a una presion de 40 MPa (400
bar) aprox., la viscosidad se duplica.

Por otro lado, la temperatura provoca el efecto contrario.
Cuanto mayor es ésta, menor es la viscosidad. El valor
caracteristico de referencia del comportamiento temperatura-
viscosidad es el indice de viscosidad (VI). Para un aceite
hidrdulico, cuanto mas alto sea este valor, menor sera la
dependencia de la viscosidad con respecto a la temperatura
(figura 10).
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Los aceites hidraulicos se dividen en tres grupos, (tablas 3y 4).
Ademas de los aceites minerales, aumenta el uso de liquidos para
presion "anticontaminantes”. Estos se clasifican en: liquidos
para presion a base de aceites vegetales (HETG), liquidos de
poliglicoles (HEPG), y liquidos de ésteres sintéticos (HEEG).

No puede garantizarse la compatibilidad de estos liquidos con
los materiales estandar. Por ello se han desarrollado mezclas
especificas, como el poliuretano SIMRITAN® HT 94 AU 955. En
instalaciones oleohidraulicas moviles, es frecuente utilizar
aceites de motor (HP) para unificar a un sélo tipo de aceite el
usado en el vehiculo.

En ciertas aplicaciones particulares, como por ejemplo en la
industria aeronautica o minera, no pueden utilizarse liquidos
a base de aceites minerales, a causa de su peligro de incendio,
recurriéndose a liquidos dificilmente inflamables.

Clasificacion segin
DIN

Aceites hidraulicos.

Clasificacion segun 1SO

INFORMACION TECNICA | E2

Las propiedades, y caracteristicas de estos liquidos, estan
indicadas en la norma VDMA 24317 (tabla 4). Las propiedades
de los fluidos del tipo HFA se encuentran especificadas en la
norma DIN 24320.

Entre los liquidos dificilmente inflamables, en mineria, se han
impuesto sobre todo los liquidos HFA. Los liquidos HFB y HFD
se aplican solo en casos especiales.

Clasificacion segin DIN

HEPG Poliglicol
HETG Aceite vegetal
HEEG Esteres sintéticos

TABLA 3.1. Liquidos hidraulicos biodegradables

H Aceites minerales sin aditivos. No son practicamente utilizados.
HL HL Aditivos que inhiben la corrosion Para instalaciones de solicitaciones
y el envejecimiento. ligeras.
Cgmc? eI-H—L, mas aditivos para Para instalaciones donde la
H-LP HM disminuir el desgaste, y aumentar L
. . o presion es elevada.
a resistencia a la presion.
H-LPD Como el H-LP, méas aditivos Para instalaciones fuertemente
detergentes y dispersantes. solicitadas.
Como el H-LP, pero con un qulpos que trabajan en temperaturas
H-V HV - Lo . bajas, o con altas fluctuaciones
indice de viscosidad mejorado.
de temperatura.

TABLA 3.2. Liquidos hidraulicos a base de aceite mineral

o3
O
Gruno Composicién en contenido Campo térmico de Viscosidad cinematica a Aplicacién =
P de agua utilizacion +40°C P ©
©
Liquidos de presion con contenido de agua T
Emulsién de aceite Mineria, prensas %
. - =
mlneral_ en agua. de 0.5 mm2/s. h?draulllce_is, mandos o
HFAE Contenido de agua, de +5°C a +55°C a2 mm? /s hidrostaticos. 8
>80 % ' (bajas presiones de S
(normalmente 95 %) funcionamiento) -
Aceite sintético en Mineria, prensas
una disolucion 2 hidréaulicas, mandos
. de 0,5 mm</s. . Lo .
HFAS acuosa. Contenido de +5°C a +55°C a2 mme/s hidrostaticos. (bajas
de agua: >80 % ’ presiones de
(normalmente 95 %) funcionamiento)
Emglsnones agL_Ja- Fluido no,
HFB aceite. Contenido de +5°C a +60°C .
newtoniano.
de agua: 40 %
Solucion de polilmero de 20 mm/s. Maeros hld.rostatlcos
HFC acuosa. Contenido de -20°C a +60°C 270 mm/s (bajas presiones
de agua: 35 % ' de funcionamiento)
Fluidos no acuosos
2
HFDR A base de, - de -20°C a +150°C de 10 mm</s.
éster fosforico. a 50 mm?/s.
Embragues hidrodinamicos,
2 - - - sar
HEDS A_ base de de -20°C a +150°C de 10 mm</s. instalaciones _rjldrostatlcas,
hidrocarburos a 50 mm?2/s. (elevada presion de
clorados funcionamiento).
2
HFDT Mezclas de HFD / Ry de -20°Ca +150°C de 10 mm</s.
HFD /S a 50 mm?/s.
HFDU Fluidos _S|_n’tet|cos_ de de -20°C a +150°C
composicion particular.

TABLA 4. Liquidos dificilmente inflamables

Fluido de base
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- Impurezas dentro de los circuitos hidraulicos

Los aceites hidraulicos pueden ser contaminados con parti-
culas ajenas a ellos mismos: arena, particulas metélicas e
incluso productos resultantes de la oxidacion del propio aceite
por su envejecimiento.

Es por ello, que uno de los componentes basicos de todo
circuito hidraulico es el filtro. Si éste no limpia conve-
nientemente el aceite, es muy probable que existan
alteraciones en el funcionamiento de la junta y de los demas
elementos del sistema hidraulico. En cuanto aparecen
particulas metalicas o de arena por debajo de la arista de
estanqueidad, se produce el fallo de la junta.

- Presencia de aire dentro del aceite

Todos los liquidos hidraulicos contienen aire en disolucion. Esto
no perjudica, a priori, el funcionamiento de las juntas. La can-
tidad de aire que puede disolverse en un volumen deter-minado

B Influencias geométricas

- Carrera

La carrera del cilindro se situa generalmente entre 0,21 my 1 m.
En aquellos casos en que la carrera es muy corta (pocos cm.) y
la frecuencia de trabajo muy elevada, no llega a generarse la
suficiente pelicula de aceite como para lubricar la junta.

Es entonces recomendable el uso de juntas en PTFE, puesto
que en este caso, ofrecen un rendimiento mas satisfactorio
que las de elastomero.

En cilindros de carrera larga (varios metros), existe el riesgo de
que las juntas se calienten progresivamente. En este tipo de
cilindros hay que poner un especial cuidado con la rugosidad
superficial, excentricidad y efectos de pandeo que puedan darse.

-Alojamientos

Para la determinacion de los alojamientos, asi como las di-
mensiones de las juntas, deben tenerse en cuenta los si-
guientes criterios:

« Tipo de carga y trabajo del cilindro.
 Junta estandar o especial.
» Alojamientos normalizados.

Cuanto mayor sea la carga a la que esta sometida la junta, mas
robusto debera ser su perfil. Para un mismo didmetro, las juntas
de un grosor radial menor, son méas propensas a sufrir dafios. Las
juntas de perfil grueso tienen mayor capacidad de absorber las
excentricidades ocasionadas por la holgura de las guias.

En las tablas de medidas de este capitulo se indica si la di-
mensién de la junta estd contemplada en alguna de las si-
guientes normas:

« DIN I1SO 5597. Determina los alojamientos para juntas de
émbolo y vastago.

* DIN ISO 6547. Determina los alojamientos para juntas de
pistones con guias integradas.

* DIN 1SO 6195. Determina los alojamientos para rasca-
dores.

e 1SO 7425. Determina los alojamientos para juntas com-
pactas, compuestas de un anillo de deslizamiento en PTLFE,
y un anillo de apriete elastico.

JUNTAS PARA HIDRAULICA

de aceite aumenta al hacerlo la presion a la que se ve sometido.
Por el contrario, cuando desciende la presion, se libera el aire
disuelto interiormente. Esto Gltimo da origen a burbujas de aire
que pueden acumularse en los espacios libres, no ocupados por
las juntas. Con un aumento repentino de la presion, la mezcla de
aceite y aire sufre un sobrecalentamiento que llega a producir
una ignicion por compresion. Si este efecto, llamado "Diesel”, se
repite con una cierta frecuencia, acaba destruyendo la junta.

El aire no disuelto también puede llegar a perjudicar a la
junta. Las pequefas burbujas de aire, que son arrastradas con
el aceite, se comprimen al pasar entre los labios de cierre y la
superficie antagonista, expandiéndose inmediatamente
después de traspasar esa zona. Este fendmeno ocasiona una
pequefia destruccion del elemento estanqueizante.

Los dafios causados por el aire contenido en el aceite pueden
paliarse notablemente, purgando el circuito del sistema
hidraulico antes de la puesta en marcha.

- Ranura de extrusioén y ajuste

Los valores limites de la ranura de extrusion quedan
condicionados por la presion, y el material de la junta.
Existen indicaciones al respecto en cada uno de los tipos de
juntas.

Si se sobrepasa el juego admisible aparece la rotura por
extrusion del talén de la junta (ver figura 11y 12).

FIGURA 11. Rotura por FIGURA 12. Rotura por
extrusion de una junta de extrusién de una junta
vastago compacta de émbolo

Juntas con anillo
antiextrusion POM

\ %Shre A
\\\NBW

NBR 70 Shore A NBR 80 Shore A S
0 10 20 30 40 50

Ranura de extrusion admisible en funcion de la presion de
funcionamiento
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- Denominacion de las distintas dimensiones conocidas

D24y = Diametro maximo del agujero en el talon de la junta.
D2 = Diametro minimo del agujero en el talén de la junta.
D aloj.guia = Diametro del fondo del alojamiento de la guia
Arnin = Diémetro minimo del vastago.
Siin. Espesor minimo de la banda de guiaje.
D1 in = Diametro minimo del agujero delante de la junta (vea
elementos guia)
Dlmin. >D2méx.

- Dimensiones calculadas

Drax. quia =  Didmetro maximo de la gufa
Ximax. = Ma&ximo juego entre la guia y el vastago
Xomax. = Maxima ranura de extrusion
Xamin. = Minima ranura de extrusion.
- Célculos
1D max gufa — D aloj.guia ~ (25min.)
2. Xf max. - D max. guia ~ dmin.
3. X2 max. - (Dzmév(.'dmin.)/2 +Xfméx/2
4. XS min.  ~ (D2m|’n.' Dma’lx. guia\)/2
5. DZméx. = dmm'+2X2méx.'Xfma’x.

- Observaciones sobre valores limites (ver figuras 13A 'y 13B)

La ranura de extrusion maxima admisible X, ., esta indicada
en la informacién propia de cada uno de los elementos que
componen este catalogo. Para evitar el contacto metalico entre
el émbolo y la camisa o bien entre el vastago y la cabeza del
cilindro es necesaria una ranura de extrusion minima (X5 )-

Los valores indicados en la siguiente tabla son validos
utilizando las guias hasta la presion especifica maxima,
indicada para cada elemento.

Si la carga especifica es menor a la méxima admitida por cada
material, es posible disminuir el valor de X debido a una
menor deformacion.

3min’

Sin embargo, recomendamos utilizar los valores indicados en

- Rugosidad de la superficie

INFORMACION TECNICA | E2

@D aloj. guia

FIGURA 13 A. Consideracion de valores maximos y célculo de la
ranura de extrusién en juntas de vastago

QDméx.
XZ max.

X3 min. X3 min.

FIGURA 13 B. consideracién de valores maximos y calculo de la
ranura de extrusién en juntas de émbolo

las tablas ya que en la practica las fuerzas transversales
pueden variar fuertemente y el juego con la guia aumentar
debido al desgaste.

Para el calculo de los valores limites tienen a su disposicion
un programa de célculo. Envio a peticion.

Tolerancia

)

Temperatura

KB,SB 0,10 -30°C & + 120°C -0,02/-0,08
KBK,SBK | 0,15 -30°C a + 120°C 0/-0,05
FRA 0,15 -30C a + 120°C <120 | 0/-0.10
>120 | 0/-0,15
FRI 0,15 -30°C & + 120°€ 0/-0,10

El acabado superficial de la zona de deslizamiento influye notablemente en el funcionamiento y la duracién de la junta. Una rugosidad
superficial baja, junto con unas buenas condiciones de guiado, garantizan una duracion éptima.

La tabla 5 muestra un resumen de las rugosidades superficiales admisibles, y los procedimientos de mecanizado recomendados.

Para conseguir una buena resistencia a la corrosion, asi como para aumentar la resistencia al desgaste, y a los choques, es conveniente
que el vastago esté recubierto de una capa de cromo duro, o bien, endurecido a 55-60 HRC y cromado. Después del cromado, debe

mecanizarse de nuevo.

Los procedimientos de brufiido y laminado para cilindros, asi como el rectificado, y fresado para vastagos, proporcionan una buena

superficie sustentante.

Segun la norma DIN 1SO 1302 la calidad superficial se puede indicar mediante Rmax. o bien mediante la rugosidad media Ra. Es muy
importante mantener los valores de rugosidad dentro de los limites establecidos para cada junta.

443 E2
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Material: ST 52 o mejor.
Tolerancia: H8 - H11 dependiendo de la junta.
Rméx. < 2,5 pm.
Rugosidad: Ra < 0,05- 0.3 um
M, 50% - 90% a profundidad de corte c= 0.5 Rz y linea de referencia Cref=0%
Método de mecanizacion: Brufiido o laminado.
Material: CK 45 o mejor.
Tolerancia: En funcion de la aplicacion y el tipo de junta utilizada
Rméx. < 2,5 um.
Rugosidad: Ra < 0,05- 0.3 um
M, 50% - 90% a profundidad de corte c= 0.5 Rz y linea de referencia Cref=0%
Método de mecanizacion: Rectificado o laminado.
Cromado duro con un espesor de 30-50 um.
Proteccion contra la corrosion: Cargas fuertes: endurecer la superficie a 55-60 HRC y cromado duro.
Después del cromado duro, mecanizar hasta conseguir la calidad superficial exigida.
Alojamiento
Material: Acero fundicion (libre de poros).
Tolerancias: Segln indicaciones de los planos de montaje
Fondo del alojamientop Rméx. < 6,3 pum.

Ra < 1,6 pm.
M, 50% - 90% a profundidad de corte, c= 0.5 Rz y linea de referencia Cref=0%
Flancos del alojamiento Rmax. <15pum.
Algunas ejecuciones como el KI 310, KI 320 admiten una rugosidad mayor.
Rméx. <10 pm. Ra <2 pm.
Torneado y rectificado.
Método de mecanizacion: Las superficies fosfatadas, y nitruradas no se pueden utilizar como superficies de
friccion para juntas, sin un mecanizado posterior.

Rugosidad:

TABLA 5. Rugosidad de superficies y procedimientos de mecanizado.

- Perfil sustentante

El valor caracteristico decisivo, para juzgar el buen
acabado de una superficie es el “ Perfil sustentante”

Mr (relacion en tanto por ciento entre la longitud de
superficie sustentante, y la superficie libre del total
de longitud medida Lm, partiendo de una profundidad N

de corte, ¢ determinada).

Juntas para Hidraulica

Mr indica la forma del perfil que resulta del proceso I
de mecanizacion empleado. Esta informacion sobre cl
las propiedades de la superficie antagonista es m
decisivo para la seguridad de funcionamiento, y el

rendimiento de una junta.

Las dimensiones caracteristicas Rmax., Ra y Mr,
indicadas, describen simplemente la topografia de las
superficies, pero no su abrasividad. Se recomienda
por tanto un mecanizado de transformacion de
material (p. ej. un lapeado o un rectificado).

Deben evitarse las estrias, rayas, y rechupes. Ver
figura 14.

¢ (en pm)

FIGURA 14. Perfil sustentante.

www.epidor.com
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B Generalidades

Antes del montaje de los elementos de estanqueidad, debe
limpiarse completamente el sistema, de restos de mecanizacion,
virutas, suciedad y otras particulas. Durante el montaje, las juntas
no han de pasar por aristas cortantes, roscas, chaveteros o
similares, sin una proteccion previa, (ver figura).

Las aristas vivas deben achaflanarse o redondearse. En ningln caso '
hay que utilizar herramientas de montaje con aristas cortantes.

Las juntas, vastagos, y cilindros deben engrasarse antes del
montaje.

Para facilitar su montaje, la junta puede calentarse en un bafio de
aceite a una temperatura de +80° C. a +100° C. Ello hace que se
vuelva mas eldstica.

( \
- Chaflanes en vastagos y cilindros |

Para evitar el deterioro del elemento de estanqueidad durante el
montaje, deben proveerse de achaflanado las camisas de los
cilindros, y los vastagos.

El acabado superficial del chaflan ha de ser Rt <4 um. La arista
resultante entre el paso del chaflan, y la superficie de
deslizamiento debe ser redondeada, y pulida.

Sistemas de recubrir las aristas vivas,
durante el montaje de juntas de estanqueidad.

B Montaje de juntas de vastago

En el dibujo siguiente se muestran las dos modalidades de montaje para juntas de vastago.

- 1. Montaje eléastico (montaje 1) - 2. Montaje partido (montaje II)
En las tablas de dimensiones, las juntas apropiadas para este Las juntas que necesitan un alojamiento partido estan
tipo de montaje, estan sefialadas con H'y W. indicadas en las listas de dimensiones. Se recomienda dejar un

espacio libre de aproximadamente 1 mm. entre la junta y el
flanco de la ranura del lado de presion, a fin de garantizar la
reaccion del labio frente al fluido.

Las juntas compactas deben fijarse axialmente a la ranura,
especialmente si existen altas cargas de choque.
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- Utiles de montaje para juntas de vastago

Con herramientas adecuadas, puede facilitarse considerablemente el montaje de la junta en
alojamientos enterizos.

El atil de la figura 15, permite montar, eldsticamente, juntas de labios o compactas, de
diametros nominales comprendidos entre 35 mm (espesor de perfil 5 mm) hasta 80 mm (espesor
de perfil de 10 mm). Para ello se deforma la junta en forma de rifién, y se introduce en el
agujero. Al llegar a la altura del alojamiento, se retira el Util de montaje, con lo que la junta,
queda situada en el interior de su alojamiento.

L. L . FIGURA 15. Util de montaje 1 para
Podemos suministrar este Gtil bajo pedido. juntas de vastago
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En la figura 16 puede verse otro Gtil de montaje compuesto de un mandril y un casquillo.
Se utiliza para el montaje elastico de juntas de vastago de labios, juntas compactas, y
juntas en PTFE.

Con el mandril de expansion, se empuja la junta por el casquillo conico, hasta que esté
encajada en la ranura.

De tratarse del montaje de la junta compuesta de elemento de apriete en elastémero y
anillo deslizante de PTFE, primero se introduce el anillo de goma en la ranura y
posteriormente el anillo de PTFE, con ayuda del atil. (figura 17).

FIGURA 16. Util de montaje para El mandril de expansion debe fabricarse en un plastico adecuado (POM,PA etc.). Bajo
juntas de vastago demanda podemos facilitarles los planos del atil de la figura 16.

Otra posibilidad para el montaje de juntas de vastago se |
presenta en la figura 17. |

Las juntas de materiales elasticos, y las de PTFE de gran
dimension, y pequefio espesor, pueden montarse manualmente
deformandolas en forma de rifién. Si la junta es de PTFE, debe
cuidarse que dicha deformacion ,durante la introduccién, no
provoque un pliegue en la misma.

Las juntas de vastago de PTFE deben calibrarse con un mandril
después del montaje. Este Gtil ha de tener un chaflan entre
100y 15°.
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FIGURA 17. Accesorios de montaje para juntas de vastago.

- Montaje en alojamientos partidos

A partir de un didmetro nominal determinado, y dependiendo del grueso de su perfil, las juntas de vastago han de montarse en
alojamientos partidos. Ver Tabla 6.

En este caso no es necesario el uso de ningun Util especial. Para montajes en serie, recomendamos el uso de casquillo y mandril segin

la figura 18.
Espesor de perfil @ limite nominal
Tipo de junta Dn - dn para montaje por
P= 2 deformacion
4 20
5 25
Juntas de labios y 6 30
juntas compactas 7,7 40
de una pieza 10 60
12,5 75
15 90
2,45 30
Juntas compactas 375 30
formadas por 55 35
piezas separadas 775 40
10,5 60 I
TABLA 6. Dimensiones maximas para montaje por deformacion. FIGURA 18. Montaje de juntas de vastago en un alojamiento partido.
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B Montaje de juntas de émbolo
Analogamente a las juntas de vastago, también en las juntas de émbolo se distinguen dos tipos de montaje:
- Montaje elastico
Las juntas apropiadas para este tipo de montaje estan sefialadas en las tablas de medidas con H o W.

- Montaje en alojamientos partidos
Una vez montada, la junta debe mantener un apriete sobre la parte estética del alojamiento, evitandose asi su desplazamiento axial, y
por lo tanto un posible desgaste en la misma.

Las juntas de émbolo de la serie SIMKO 300 pueden montarse en la mayoria de los casos sin la ayuda de Gtiles especiales. Las figuras
19 a 21 muestran el montaje manual de juntas de piston SIMKO 300.

Primero se introduce el elemento de apriete y a continuacion el anillo de deslizamiento de Poliuretano, pasandolo sobre el pistén que
previamente se habra engrasado, hasta situarlo completamente en la ranura.

FIGURA 19. Posicionamiento de la FIGURA 20. Posicionamiento de la FIGURA 21. Embolo con
guia. junta de estanqueidad de poliuretano. junta montada.

- Utiles de montaje para juntas de émbolo

Utilizando herramientas de montaje apropiadas se facilita notablemente la operacion. Las juntas de piston de la serie SIMKO , se montan
facilmente con la ayuda de un util ,como el presentado en las figuras 22 a 25.
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FIGURA 22. FIGURA 23. FIGURA 24. FIGURA 25.

B Montaje de juntas compactas de la serie Omegat para émbolos y vastagos

Las juntas de émbolo compactas, OMEGAT (OMK-MR, OMK-S, OMK-E, OMK-ES) y las juntas de vastago compactas, OMEGAT (OMS-MR, OMS-
S) se pueden montar elasticamente en la gran mayoria de dimensiones existentes. En todos los casos se requiere un montaje esmerado.

Para evitar dafios en la arista, que puedan ser causa de fugas, les recomendamos que antes de iniciar el montaje tengan en cuenta nuestras
indicaciones de trabajo.

- Indicaciones para el montaje

Las juntas OMEGAT se componen de un anillo de PTFE con carga, resistente a la presion y al desgaste, y de una junta térica como
elemento de tension.

Antes de realizar el montaje se ha de tener en cuenta los siguientes puntos:

« Los chaflanes del vastago, émbolo, y camisa del cilindro, no tienen que tener rebabas, y se han de redondear las zonas de
transicion del chaflan.

= Cubrir las roscas y cantos agudos

» Lubricar las juntas y las piezas metélicas por donde ha de pasar ésta ( no se han de emplar grasas con contenido de lubricantes
solidos ). Se ha de tener en cuenta la compatibilidad de la grasa con la junta y con el aceite hidraulico.



