HYDRAULICKA TESNENI
OBECNE KONSTRUKCENI UDAIJE HENNLICHL L ESNENI

T
VSEOBECNE INFORMACE PRO VOLBU TESNENI

Hlavnimi kritérii pro vybér dynamickych tésnéni jsou:

* tlak

* teplota

* kluzna rychlost

* tésnéné médium

DalsSi informace na nasledujicich stranach

Funkce a provozni bezpe¢nost hydraulickych valct podstatné zavisi na zvolenych tésnicich prvcich a vedenich:
Hlavni pozadavky:

* tésnost

* dlouha zivotnost

* minimalni otér, nizké treni

* dobra elasticita pfi vysokych i nizkych teplotach
* funkéni bezpecénost

* snasenlivost s tlakovymi kapalinami

* jednoducha montaz

* cenové vyhodna konstrukce

Informace obsazené v tomto katalogu jsou zaloZeny na mnoha letech zkuSenosti s utésfiovanim kapalin a na vysledcich
dlouhodobych zkous$ek. Jsou pokladany za spravné a pfesné a jsou poskytovany v dobré vife.

VSechny udaje v tomto katalogu jsou aktualni k datu vydani. V zajmu zlepSovani uzitnych vlastnosti vyrobk

si vyhrazujeme pravo kdykoli provést zmény bez pfedchoziho upozornéni. Neneseme odpovédnost za tiskové chyby.
Protoze funk&nost a Zivotnost tésnéni zavisi na mnoha ovliviiujicich faktorech, musi byt kazda aplikace peclivé
odzkousena; podkladem pro to jsou Udaje v katalogu. Z tohoto dlvodu nemizeme poskytovat zaruku za vysledky
pouziti nasich vyrobku v jednotlivych pfipadech a nemlzeme prebirat odpovédnost, pokud neni dosazeno
pozadovanych vysledku.

S naSimi zkuSenostmi Vam radi pomGzeme pfi VaSem rozhodovani.
Zaslete nam, prosim, vyplnény technicky dotaznik nebo nas kontaktujte na adrese:

HENNLICH s.r.o.
Ceskolipska 9, 412 01 Litomé¥ice, CZ,
tel: 416 711 444, fax: 416 711 999 e-mail: tesneni@hennlich.cz
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Souvislost mezi tfenim, otérem a drsnosti povrchu

Vztah mezi kovovymi kluznymi plochami, opotfebenim tésnéni a prisakem (lekazi) si Ize zjednoduSené predstavit takto:

O ,,dynamické tésnosti“ mluvime, kdyz je olejovy film, vytazeny posuvnym pohybem pistnice, Uplné pfecerpan zpét do tlakového
prostoru. Proto je dulezity vybér spravnych stiracich krouzki v kombinaci se spravnym profilem tésnéni. Tento tenoucky film

o velikosti tisicin mikrometru je z divodu povrchové drsnosti kluzné plochy béhém pohybu pod dosedaci plochou protlacen tésnénim.
Tloustka olejového filmu je ur€ena materialem, jakosti povrchu ocelovych €asti ( stfedni hloubka drsnosti Ra),

viskozitou tlakového média a relativni rychlosti mezi t&¢snénim a kluznou plochou v zavislosti na tlaku: Zpétné Cerpani je horsi

pfi beztlakovém vysouvani a zasouvani pod tlakem, stejné jako pfi vy$Si vysouvaci a zasouvaci rychlosti. Neshoduji-li se

parametry, je nasledkem prlsak, resp. ,chod na sucho" a tim i pfed¢asné opotiebeni.

Opotiebeni tésnicich prvka trenim je podminéno vedle mazaci schopnosti hydraulické kapaliny, tlaku, teploty, kluzné
rychlosti, tvaru a materialu tésnéni, hlavné zplisobem opracovani povrchu. Je nutné usilovat o nosny podil od 50 do 70 %
povrchu a obly obrys nerovnosti. Jako zplisoby opracovani se nabizeji pro pistnice brouseni a lesténi, pro trubky valce honovani
nebo valeckovani. Povrchova tvrdost by méla byt od 55 do 60 HRC.

;

Vysoky nosny podil Rp s oblym obrysem povrchu bez ostrych Rt nejvétsi jednotkova hloubka drsnosti vyskytujici se na celkové mérené
hrott, napf. vale¢kovanim. délce. Ra aritmeticky pramér v§ech absolutnich svislych odchylek od
stfedni (prumeérné) ¢ary v celé mérené délce.

Nékteré dulezité vlivy v praktickém provozu

| N
NF 2 S

p
Extruze tésnéni pfili§ velkou sparou Extruze znemoznéna opérnym krouzkem (napft.: typ S 621).

Extruze tésnéni

Povolené velikosti spar tésnéni, na odvracené strané plsobeni tlaku, jsou uvedeny presné v datovych listech. Navic je pfitom tfeba

vzit v ivahu nasledujici body:
PFi vysokych teplotach klesa pevnost vSech plastovych material(. U malych objemu olejovych nadrzi, uzkych ventilovych vyvrta,
ale také pfi vysoké zdvihové frekvenci a Spatné mazajicich médiich, se musi pocitat s moznosti vyrazného zvyseni teploty,
zpUsobené tienim.
PFi provozu ¢asto vznikaji (také u netlumenych valcu) tlakové razy, které jsou zplsobeny vnéjsimi pfi¢inami. Dosahuji zpravidla
vicenasobku hodnoty tlaku v systému. JiZ pfi vybéru tésnéni je dulezitd pfesna analyza rozsahu pouziti a zptsobu prace valce.
Dale se musi pocitat s tim, Zze se vedeni v pribéhu ¢asu opotfebuje. VétSinou se pistnice v tomto pfipadé vychyluje z osy k jedné
strané. Toto je tfeba si uvédomit pfi volbé tésnéni a stanoveni licovani.
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Vznik hydrodynamického vieéného

tlaku

PFi€iny a zabranéni viz kapitola VODICI klidové tfeni
PASY

smisSené treni

’

feni

Destrukce tésnéni a O-krouzku
v disledku vzduchovych bublin
PFi¢inou poskozeni jsou rozpusténé

a nerozpusténé Castecky vzduchu v

oleji. Vznikaji tfi druhy poskozeni, jejichz

principy jsou popsany nasledovné:

1) Vzduchové bublinky jsou tlakem
komprimovany a pronikaji do >
materialu t&snéni. Pfi snizeni tlaku rychlost
opét expanduji a trhaji pryzové Casti
z materialu t&snéni. Klidové treni: tésnici manzety pfiléhaji na protilehlé plochy.

2) Vzduchové bublinky se hromadi Smisené (polosuché tfeni): pohybem tésnicich ploch vznika mazaci film.

v drazkach tésnéni. Pfi rychlém Hydrodynamické treni: pfi vy3Sich rychlostech se tésnici manzety zcela nadzdvihnou. Treni
zvySeni tlaku se smés vzduchu a oleje  vznika vyhradné smykovym napétim v kapaliné.

mUze zahrat tak silné, Ze dochazi ke

kompresnimu zapalnému efektu (tzv.

Dieseluv efekt).

3) U dynamicky namahanych tésnéni
a také u vedeni expanduje vzduch,
dostane-li se pfi pohybu na stranu
odvracenou vzhledem k plsobeni
tlaku. Nejprve zde utrhava malé casti
materialu tésnéni, zeslabenymi misty
proudi olej enormni rychlosti a odnasi
material pfimkové malymi kanalky
(kavitace).

hydrodynamickeé treni

koeficient t

Aby se zamezilo destrukcim, vyuziva se
zejména pred uvedenim do provozu
peclivé odvzdusnovani hydraulického
systému pomoci odvzdusnovacich
Sroubu na nejvys$sim bodé valce a vedeni,
kde se hromadi béhem ¢asu nerozpustény
vzduch.

Stick-slip efekt (treni)

ProtozZe klidové tfeni (rozb&hové treni)
tésnicich prvku je vy$si nez kluzné tfeni
(pohybové tfeni), dochazi pfi nékterych
aplikacich k trvale proménlivym tfecim
pomértim. VySka pohybového tfeni je
zavisla hlavné na kluzné rychlosti a tvorbé
mazaciho filmu mezi tésnénim a
pFisluSnym povrchem. Pfi nevhodnych
teplotach a pomalejSich pohybech se
muzZe film znovu prerusit. Disledkem je
tzv. ,,stick-slip“ tj. pribézné opakovani
tvorby filmu a klidového tfeni mezi kluznou
plochou a tésnénim, coz se viditelné
projevuje trhavym pohybem.

Jako protiopatfeni se vyuziva typ tésnéni
s nizkym tfenim. Jsou vhodné materialy
jako PTFE (S 16, K 54), ale také TPE

(S 716 / K 754). Dynamicka tésnéni v praxi
pracuji nejvice v oblastech smiseného
treni.
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VSeobecna doporuéeni pro montaz

1. Zaijistéte, aby byla pistova a pistnicova vedeni dostate¢nym
zpUsobem dimenzovana. Bo¢ni sily ¢asto silné zatéZuji vedeni, coz
muze zpUsobit poskozeni povrchu valce a pistnice.

2. Dbejte na to, aby tam, kde b&hem montéze klouze t&snéni, byly
v8echny hrany bez otfepl a dobfe zaobleny. Zvlastni pozornost
vénujte zavitlm a drazkam.

3. Vycistéte montazni prostor, valec a pistnici od zbytkd kovu a jinych
necistot. Pfekontrolujte pfed montazi, zda zastavbovy prostor pro
tésnéni neni poSkozen, coz by mohlo poskodit, eventualné znicit
tésnéni, pfipadné zpusobit netésnost.

4. Kde je rozdil priméru mezi zavitem a tésnénim pfili§ maly, pouZijte
pfes zavit vhodnou ochranu nebo pfi montazi pouzijte pomocné
naradi, pfipadné montazni pfipravky.

5. Kde se pro montaz pouziva kovové pomocné naradi, musi byt
hladké, bez ostrych hran a zaseku tak, aby nepoSkodilo tésnéni nebo
kovovy povrch.

6. Prekontrolujte, zda jsou typy, rozméry a material tésnéni spravné
a montaz je spravné provadéna. Dodrzujte montazni doporuceni pro
jednotlivé typy tésnéni.

7. Zajistéte, aby t&snéni bylo skladovano podle stanovenych zasad a
aby nebylo poskozeno. (Nejlépe je, kdyz tésnéni zistane az do doby
montaze v ochranném baleni).

8. Pred montazi promazte tésnéni a kluzné plochy kovovych &asti
nasim univerzalnim mazacim tukem HZ 103.

9. Je-li tésnéni pfedmontovano na jednotlivych sou¢astech (napf.
na pistu), zajistéte, aby tésnéni nebylo vystaveno jednostranné
deformaci. Dbejte na Cistotu!

10. Kovové &astice a jiné necistoty je nutno z hydraulického systému
odstranit. Pozor na pouzivani tzv. ¢isticich hadrd uvolfujicich viakna
a jiné necistoty, které nasledné zpusobuji "nevysvétlitené" prasaky
nebo poruchy hydraulického systému.

11. V pfipadé montaze té&snéni pfi nizkych teplotach (v mrazu) je tfeba
tésnéni pred montazi pfedehfat na teplotu 20 - 30 °C, aby zkfehnutim
nedoslo k jeho poskozeni.

Vsechna trubkova vedeni véetné hadic musi byt pred uvedenim
do provozu peclivé vycisténa!

Pamatujte, ze vétSina poruch v hydraulickych obvodech je
zpusobena necistotami obsazenymi v hydraulické kapaliné!

Univerzalni mazaci tuk HZ 103 (HZ 103 W)

Pro olej, vodu a emulze

Tento mazaci tuk byl vyvinut pro usnadnéni montaze a omezeni otéru
tésnicich prvkd. Snadnou a Setrnou montazi je nebezpedi poskozeni
tésnicich prvkd podstatné snizeno. U vody jako hydraulického média,
které ma nepatrné mazaci vlastnosti, je aplikaci HZ 103 W (varianta pro
vodni hydrauliku) tfeni pfi provozu sniZzeno a Zivotnost tésnicich prvk(
zvySena. DalSi pfednosti je bezezbytkové rozpusténi mazaciho tuku HZ
103 v hydraulickém oleji. Po rozbéhové fazi pfebira mazani olej. HZ 103
neobsahuje pevné ¢astice mazacich hmot (nap¥. grafit), ¢imz zGstava
olejovy filtr vzdy provozuschopny.
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