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HRIDELOVE TESNICI KROUZKY (GUFERA)

Hridelové tésnici krouzky (HTK), slouzi k utésnéni pohyblivych ¢asti strojnich dild a agregatt naplnénych oleji,
tuky a jinymi kapalnymi latkami.

VSEOBECNE INFORMACE

Definice

Hridelové tésnici krouzky HTK (gufera) jsou dotykové tésnici prvky ur¢ené pro utésnéni otécejicich se hiidell a dalSich strojnich soucasti.
Svou funkci zabezpeduiji tésné oddéleni dvou prostiedi stejného nebo rlizného charakteru s malym tlakovym spadem. Stuperi utésnéni
z4visi na provoznich podminkach tésnéné soucéasti a pozadavcich na zivotnost tésnéni.

HTK jsou normalizovany dle PN 02 9403 nebo DIN 3760.

Zakladni provedeni

Vngjsi plocha Vnejsiplast

Celni tikos Spodni tkos

. Pretok v délici roviné *1)
Celni plocha

Spodni plocha

Fixa¢ni vybrani (hradbicky)

Plast spodni plochy

Vystelka

Fixa¢ni vybrani (hradbicky)

Vnéj$i plocha membrany

Vystuzny kovovy krouzek
Tazna pruzina o

~ Plast spodni plochy

Drézka pro pruzinu

Membrana

Osazeni pro pruzinu L
Plocha prachovky na spodni plose

Nabéhova plocha __ Prachovka

Oblast tésniciho bfitu

Plocha prachovky na strané membrany

Tésnici bit Vnitfni plocha membrany

Rovina tésniciho bfitu Teésnici plocha

Uginna plocha pruziny

*1) Pocet a poloha je dana typem a konstrukci formy

Spodni strana

Kompletni nabidku naleznete na strénkach www.kovaz.cz
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Popis vyrobku

HTK je tvoren zpravidla vyztuznym kovovym krouzkem, pryZovymi ¢astmi a taznou pruZinou. V nékterych pfipadech mize byt HTK bez
kovového vyztuzného krouzku nebo bez pruziny.

Vyztuzny kovovy krouzek ma tvar prstence, ktery je zavulkanizovany ve vnéjsi ¢asti tésnéni. Umoziiuje spravnou montaz tésnéni a jeho
spolehlivé upevnéni v Glozné dite.

K vyztuznému kovovému krouzku je pfivulkanizovana membrana prechazejici v tésnici brit. Pruznd membrana sniZzuje nepriznivy vliv Gchylky
souososti a obvodového hazeni hidele na funkci tésnéni.

Tésnici bfit trojuhelnikového priifezu je ze strany tésnéného prostoru tvoren nabéhovou plochou sklonénou proti ose hridele pod thlem e.
Ze strany vnéjsiho prostredi je tvoren tésnici plochou priléhajici k povrchu hridele pod Ghlem B. Na vné&jsim obvodu tésniciho britu je
vytvorena drazka pro umisténi tazné pruziny.

PryZovy vngjsi plast presahem mezi tésnénim a tloZnou dirou zabezpecuje pozadovanou statickou tésnost. PFi pouziti HTK v pradném nebo
jinak znecisténém vnéjSim prostiedi slouzi k ochrané tésniciho britu prachovka, kterd je umisténa na spodni plose tésnéni.

TaZna pruzina, standardné vyrabéna z ocelového pruzinového drétu, je charakterizovana svymi rozméry - vnéjsim prdmeérem, primeérem
drétu, délkou a svym predpétim. Po dohodé je mozné HTK dodéavat s pruzinami se zvySenou korozni odolnosti - zinkovanymi ¢i nerezovymi.
VSechny pruziny pro HTK z ACM, MVQ nebo FPM materidl(i jsou odolné teplu a uchovavaji si po celou dobu Zivotnosti své konstantni
charakteristiky.

Statickd tésnost

Strana Strana
vnéjsiho tésnéného | \
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Dynamicka tésnost

Princip tésnosti
HTK zajistuje dvoji tésnost - statickou t&snost v ulozeni a dynamickou tésnost na trovni kontaktu tésniciho bfitu a hiidele.

Staticka tésnost - je zajisténa presahem vnéjsiho priiméru HTK proti priméru Glozné diry. Tento presah po nalisovani zajistuje tésnost
krouzku.

Dynamicka tésnost - spociva ve vytvoreni tésnici spary (menisku) mezi povrchem tésnéné soucasti a tésnicim britem. Dotykem mezi
tésnicimi plochami vzniké v disledku radiélniho zatizeni tlak, ktery v dobé klidu vytvori mezi tésnicimi plochami tésné uloZeni. Aby mezi nimi
existovalo uloZeni to¢né a bylo dosazeno nizkych tfecich ztrat a vysoké Zivotnosti tésnéni, je nutné, aby pri otaceni hridele vznikl mezi
tésnicimi plochami mazaci film. Princip vzniku mazaciho filmu souvisi s hydrodynamickymi déji probihajicimi mezi tésnicimi plochami pri
jejich vzédjemném pohybu. Mechanismus udrzovani mazaciho filmu mezi tésnicimi plochami souvisi s hlavnimi faktory a parametry
tésnéného uzlu a to zejména s:

e radidInim zatizenim tésniciho bfitu a jeho stabilitou v priibéhu Zivotnosti HTK,

¢ obvodovou rychlosti hfidele, jeho dynamickym chovanim, smyslem ot&ceni a zplisobem kone¢ného opracovani,

o fyzik&Inimi vlastnostmi tésnéné kapaliny, jejim chemickym a tepelnym plisobenim na pryZové ¢asti tésnéni, véetné jeji Cistoty a tlaku.

V mazacf vrstvé o Sifce b4 vznika hydrodynamicky tlak p s parabolickym priibéhem. Poloha maxima tlaku zavisi na pomé&ru Ghlt ot a B
a pretlaku tésnéné kapaliny, pricemz tloustka mazaci vrstvy je funkci fyzikalnich viastnosti tésnéné kapaliny, radidlniho zatizeni tésniciho
bfitu a provoznich podminek. Radialni zatiZeni tésniciho britu F. [N] je souctem radialniho zatiZeni, které vznika z presahu mezi hfideli

a tésnicim bfitem Fg [N] a protaZenim tazné pruziny Fp [N] po montaZzi HTK na hridel, pfipadné od tlaku té€snéné kapaliny.

Dynamické podminky jsou uréovany uchylkou tvaru a frekvenci otaceni hiidele spolu s fyzikalnimi viastnostmi pryze a tésnéné kapaliny.
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PROVEDENI HTK

Znaceni v zavorce je dle DIN 3760.

HTK - standardni provedeni G, GP (A, AS)
Standardni konstrukéni tvary dle PN 02 9403 a DIN 3760 s vngjsim plastém z elastomeru, bez
a s dodate¢nou prachovkou proti mirnému az stfednimu znecisténi zvenku. MoZnost dodani

v rliznych provedenich a materidlech. Standardni material NBR.
G, GP NBR = WA, WAS

G, GP FPM = VIA, VIAS (ve standardu nerezova pruzina)

G, GP MVQ = SIA, SIAS

HTK s kovovym vnéjSim plastém — provedeni (B, BS)
Konstrukéni tvary s holym vnéjsim kovovym pléstém pro jednoduchou montéz bez pridavné -

prachovky nebo s ni proti znecisténi z vnéjsku.
NBR - WB, WBS

HTK s kovovym pouzdrem a pridavnou vyztuzi — provedeni (C, CS)
Utésnéni a montaz jako u provedeni B. Pouzivéa se predevsim v tézkych provozech.
Odolny v{ci chybadm pri montéazi.

NBR - WC, WCS

HTK s vinovou Upravou vnéjsiho primeéru — provedeni GV, GPV (AK,AG)
Toto provedeni se pouzivé pro usnadnéni montéze hridelovych tésnicich krouzkd do montazni diry
a vice toleruje nedostatky uloZeni.

GV, GPV NBR = WAK, WAG

GV, GPV FPM = VIAK, VIAG

HTK s hydrodynamickym Zebrovanim — provedeni DR, DL, DS

Hydrodynamické Zebrovani na tésnici plose podporuje tésnici Ucinek a zvysuje funkéni bezpecnost pfi
ztizenych provoznich podminkéch, predevsim v agregatech automobil(.

Smér Zebrovani je prizplsoben sméru otaceni hridele. Provedeni DS je pro obousmérny pohyb
hridele.

DP

DL

HTK s CasteCnym kovovym vnéjSim plastém — provedeni AH, AV

Toto reSeni spliiuje poZadavky na bezpecné utésnéni na vnéjsim prliméru a dosazeni vysoké stability
krouzku v Ulozné dite. Pouziti pfedevsim v automobilovém priimyslu, v uzitkovych vozidlech

a stavebnich strojich.

0]
25y —k) ZF)

Tlakové HTK — provedeni (AY, ASY)

Tlakové zatizitelné, bez podpérného krouzku. Provedeni vhodné pro pouziti v agregatech pod stalym F
tlakem (max. 1 MPa) jako jsou hydraulicka ¢erpadla, hydromotory a hydrodynamické spojky.

S pridavnou prachovkou proti znecisténi z vnéjsku. Standardni material NBR. Pri vySsim tepelném

a chemickém zatiZzeni material FPM.

NBR - WAY, WASY

FPM - VIAS, VIASY

=
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HTK bez pruziny — provedeni CD (AO)

Provedeni vhodné pro zamezeni pristupu prachu a necistot do agregatu. PouZiti napr.

v elektromotorech nebo agregéatech, kde tésnéné médium prijde do styku s HTK jenom ve formé
milhy, napf. ty¢ rfazeni v prevodovkach.

CD NBR = WAO

CD FPM = VIAK, VIAO

HTK bez vyztuzného krouzku — provedeni P HP "SEVANIT"

Specialni provedeni HTK bez kovové vyztuhy pro pouziti v tézkém strojirenstvi.

Usnadruje montaz a vymeénu. Sevanit P se pouZiva pro délend télesa, sevanit HP se pouziva pro
nedélena télesa.

TECHNICKA CAST OTAKY [mir*]
15000 10000 9 0008 0007000 6000 5000 4500 4 000

Trenim mezi nimi vzniké teplo, které, pokud

y
neni odvadéno, zvysuje teplotu trecich ploch.
Tato teplota omezuje pouZitelnost pryze, 2 / 2 500
stejny Gcinek ma i zvySujici se obvodova / W / L/
rychlost. / e

3

Obvodova rychlost hfidele

Obvodova rychlost hridele odpovida kluzné
rychlosti vzéjemného pohybu tésnicich ploch
(tésniciho bfitu a hridele).
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Uchylka obvodového hazenf

=05 |
=0,
Pri otacenf hridele vznikd mezi tésnicimi plochami vlivem dynamickych déjd _5 \
mazaci film. Na dynamickych dégjich se ve zna¢né mire podili i obvodové hazeni g 04 \
hridele. VVznikd geometrickou nepresnosti, vilemi v loZisk&ch a v dlsledku AN
plsobeni dynamickych sil na h¥idel od jinych mechanismd. § 03 \
Pokud se predpokladéa zvySené dynamické namahani hridele, je nezbytné §
konzultovat velikost Uchylky obvodového hézeni s vyrobcem tésnéni. 02 - VMa
o 1 — NBR | ACM | FKM
o 1 2 3 4 5 6 7 8
OTACKY HRIDELE [mir'x10°]
Uchylka souososti hfidele a dlozné diry E 08
£ & — T
Uchylka souososti vznikd geometrickou nepresnosti ulozeni hiidele a Glozné & 06 | -///
diry. Negativné ovliviiuje rozloZeni radialniho zatizeni tésniciho bfitu po obvodu % | ,
hridele, coz byvé pricinou mistniho opotrebeni a vzniku netésnosti. 0.4 |
02 _
|
|

Ll |
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JMENOVITY PROMER HRIDELE [mm)

Hridel

Material
Nejpouzivang&jsim materidlem je ocel. Hifdele z material& majicich Spatnou tepelnou vodivost a nebo z trubek o malé tloustce stény nejsou
vhodné pro utésniovéni konstrukénich uzll s HTK. Doporucuje se tvrzeni povrchu kalenim.

Tvrdost

Tvrdost povrchu hrfidele souvisi s funkénimi podminkami tésnéni a Cistotou prostredi. Aby nedoslo k nadmérnému opotrebeni hiidele, musi
mit jeho povrch v misté tésniciho britu pri rychlostech v >1 m/s tvrdost nejméné 45 HRC.

Vrstva vytvorend kalenim, cementovanim a kalenim nebo nitridovanim musi mit tloustku nejméné 0,3 mm. Vétsi tvrdost hifidele (doporucuje
se 60 HRC) je nutné volit v nasledujicich pripadech:

o pii obvodové rychlosti hridele v > 4 m/s,

o pii utésfovani znecisténé kapaliny,

o pri utésiiovani v podminkéach prasného prostredi.

Pracuje-li zafizeni v koroznim prostredi nebo dochézf-li k ulpivani zplodin tepelného rozkladu utésriované kapaliny v tésnici spare (menisku),
doporucuje se hifdel chromovat natvrdo a lestit nebo brousit. Tloustka vrstvy chrému je od 0,02 do 0,1 mm.

Drsnost

ZpUsob kone¢ného opracovani je nutné volit tak, aby na povrchu hridele nevznikaly stopy po néstroji ve tvaru Sroubovice apod. Tyto stopy
pracuji jako €erpadlo a sniZuji tésnost. Nejvhodnéjsi zptisob je brouseni zapichovacim zplsobem bez posuvu.

Drsnost povrchu hridele pri obvodové rychlosti v < 4 m/s se doporucuje Ra 0,4 az 0,8 um. Pfi rychlostech v > 4 m/s.

Mezni Uchylka hridele se voli v rozsahu h8 az h11.

Aby nedoslo k poskozeni tésniciho britu pri montézi, je nutné hrany hridell srazit nebo zaoblit. Pfi montéazi hridele ve sméru A se
doporucuje hranu hridele zaoblit polomérem 0,6 az 1 mm. Pri montazi hiidele smérem B srazit hrany podle nésleduijici tabulky a obrézku
a vyrobit sraZeni a zaobleni s drsnosti Ra 0,4 az 0,8 um.

Ryhy, znacky, rez nebo jiné povrchové vady mohou vyvolat prosakovani a jsou nepripustné. Doporucuje se ochrana treci plochy hridele od
opracovani az po montéz a tomu pfizplsobit i manipulacni prostredky.
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Jmenovity prdmér hiidele  Délka srazeni s,
d k Si
[mm] [mm]
pFes do 'Demontazni dira
30 3
30 60 4 LA = B
60 120 6 k.
120 250 8 A
250 10 —
O——————&)—————— ————— ©°
D
z 2 T 5, %
- UloZny prostor < | @
Utésnéni kapaliny v Glozné dite je dosazeno presahem mezi vné&jsim priimérem tésnéni S,
a dirou. Mezni Gchylky GloZné diry se voli v toleranci H8. Drsnost povrchu miiZe byt |
v rozmezi Ra 1,6 az 6,3 um. X
Pro usnadnéni montaze se doporucuje sraZzeni hran. b
Minimalni délka valcové casti diry Sq > 0,85 b. Celkova délka diry se doporucuje
So=b+03mm.

V pfipadé odlisné konstrukce je nutné volit délku srazeni hrany montéazni diry 2 az 2,5 mm.

UloZnou diru je nutné konstruovat tak, aby byla zabezpe&ena kolmost montéze t&snéni vzhledem k ose hiidele. Pokud to konstrukce dovoli,
musi se HTK opirat zadni nebo ¢elni plochou o osazeni v Ulozné dife nebo je nutné u prlichozi diry pouZit ke sprdvnému nastaveni kolmé
polohy tésnéni pojistny krouzek nebo pouzit montazni pripravek.

Pryz

Na pryZe pouzivané k vyrob& HTK jsou kladeny velké néroky, nebot jednoznacné uréuji funkénf viastnosti tésnéni, ovliviiujf jeho spolehlivost
a zivotnost.

o chemické odolnost proti tésnénym kapalinam,

¢ odolnost proti zvySenym a nizkym teplotédm,

¢ odolnost proti opotrebent,

¢ vhodné dynamické vlastnosti,

e mald zména fyzikalnich veli¢in vlivem teploty a ¢asu.

Splnit tyto poZadavky pro danou aplikaci je mozné jen volbou vhodného druhu pryze.

RUBENA a.s. nabizi v souc¢asné dobé HTK z butadien-akrylonitrilovych (NBR), polyakrylatovych (ACM), silikonovych (MVQ) a fluoruhlikovych
(FPM) pryZi.

Volba druhu pryZe z hlediska teplotni odolnosti zavisi na poctu otécek hridele a teploté t&snéné kapaliny. V zavislosti na otéckach hiidele
(viz kapitola "Obvodova rychlost hridele"), typu tésnéné kapaliny a jeji teploté se voli druh pryze podle nésledujici tabulky.

Pryz Teplota tésnéné kapaliny t - provozni, t, - maximalni, t, - nejnizsi [°C]

t |ty | t | tm| t | tm]| t| tm] t| tm|l t| tm| t t t| t,
NBR | 80 | 100 | 70 90 70 90 70 90 70 90 70 90 + + + | -40*
ACM | 100 | 130 | 90 | 130 | 100 | 130 + + 80 | 100 - - - - - -20*
MVQ | 120 |H50| + + - - - + + - - - - - -50*
FPM | 130 | 160 | 120 | 150 | 130 | 160 + + 120 | 150 | 80 | 100 + + + -15¢#

motorové prevodové hydraulické topné mazaci voda a praci |benzin| lih | motor,

oleje oleje oleje oleje tuky prostredky na{ a
maziva Jjiné kapaliny

Tabulka uvadi tésnéna média obecné. Pouziti konkrétniho média (obchodni nézev) se doporucuje konzultovat s vyrobcem HTK.

Vysvétlivky:

Znaménko + znameng, Ze je nutné pouziti pryze v konkrétnim médiu overit.
Znaménko - znamend, Ze pryz neni vhodna pro uvedené podminky.

provozni teploty oveérit.
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FUNKCNI PODMINKY
Tésnost

Z hlediska funkce HTK je nejvétsi ddraz kladen na jeho tésnici schopnost. Tésnost vyjadiend mnoZstvim tésnéné kapaliny, kterd unikne pres
tésnici prvek za jednotku ¢asu souvisi s fadou funkénich faktor( a provoznich podminek, které se béhem Zivotnosti tésnéni méni.
Nejcastéjsi pricinou netésnosti byvaji nespravné (zejména extrémni) provozni podminky kladené na funkci tésnéni, nedodrzeni postupu
montéaze, drsnost nebo zplsob konecné vyroby povrchu hifidele. Z toho vyplyvé nutnost spravného definovani podminek funkce tésnénf

a dodrzeni vSech doporuceni vyrobce.

Opotrebeni tésniciho britu a hridele

Opotrebeni tésniciho britu a hfidele souvisi s tésnosti a Zivotnosti HTK.
V dlsledku opotrebeni se sniZuje prfesah mezi tésnicim britem a hrideli
a zvétSuje se Sitka tésniciho bfitu b4. Tim se sniZuje velikost radialniho
zatizeni Fp a méni se hydrodynamické podminky v tésnici spare (menisku).

K opotrebeni tésniciho bfitu dochazi proto, Ze pryz mé horsi fyzikalni
vlastnosti nez ocel. Nadmérné opotiiebeni souvisi s drsnosti povrchu hiidele
a nedostate¢nym mazénim tésnicich ploch.

K opotrebeni hiidele dochazi tehdy, obsahuje-li tésnéné médium tvrdé ) + i‘

necistoty, které po vniknuti do tésniciho britu obrabéji hridel jako brusny Meniskus /. l“ \ Hydraulicky tlak
nastroj. Opotrebeni hridele se projevuje i pfi pouZiti HTK vyrobenych ze ' ALV

silikonové pryze, ktera obsahuje jako plnivo SiO>. br

Rychlost opotiebeni zavisi na provoznich podminkach tésnéného uzlu
a mazani tésnicich ploch.

Treni a treci ztraty

OTERY i)

Pro dotykové tésnici prvky, ke kterym se radi i HTK, je charakteristické treni =T NEEmiE
tésnicich ploch, které je zavislé na mazani, provoznich podminkach, E
konstrukci HTK a pouzitych materialech. Pri tfeni vznikéa teplo. Pokud neni E 0
odvédéno, zvysuje se pracovni teplota tésnéného uzlu. Velikost treci sily
zavisi na radialnim zatizeni FR a souciniteli tfenf p. /

400 2 000
U elastomerovych materiéll se soucinitel tfeni projevuje v adhezni /
a deformacni slozce. Adhezni tieni souvisi s pfitazlivymi silami mezi 0
segmenty makro molekul pryze a tfecim povrchem. Deformacni tfeni se
projevuje jako deformace povrchovych segmentl pryZe na drsnosti povrchu /
hridele. Pokud se vytvori mezi tésnicimi plochami mazaci film, je vlivem m
téchto slozek treni potlacen. //// /} w
Ztréaty tfenim jsou Umérné tfecimu momentu a frekvenci otaceni hridele. . / / //sm
Presné vyjadreni trecich ztrat je velmi obtizné, jelikoZ souvisi s fadou faktord, o—=—— —
které se b&hem funkce ut&siio vani méni. Pro orienta&ni stanoveni tiecich R e

ztrét Ize vyuzit informacni hodnoty podle grafu.
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Tlak tésnéné kapaliny - L .
Pouziti s podpérnym krouzkem
HTK jsou uréeny k utéstiovani kapaliny bez pretlaku nebo s malym
pretlakem. Pokud té&snéni pracuje za pretlaku tésnéné kapaliny, je
nutné snizit funkéni parametry tésnéni nebo pouzit podpérné krouzky
(nelze pouzit u provedeni GP), které zabrani zvySeni radiélniho
zatizeni tésniciho bfitu a deformaci tésnéni. Konstrukeni provedent
podpérnych krouzkd doporucujeme konzultovat s vyrobcem HTK.

Tlak Obvodova rychlost hridele Teplota t&snéné kapaliny Konstrukéni Gprava
[MPa] [m/s] °d
<0,02 - - -
0,02-0,05 snizit 0 50 % snizit rozsah pouzitelnosti 0 25 % pouZiti opérného krouzku - doporuc¢eno
0,05-0,3 snizit 0 50 % snizit rozsah pouzitelnosti o 25 % pouZiti opérného krouzku - nutné

K utésnéni kapalin s vy8simi tlaky se musi pouzit HTK se specidlni konstrukci membrany (provedeni AY, ASY).

Tlak Otacky Max. obvodova rychlost
[MPa] [min?] [m/s]
< 1,00 <500 0,6
0,45 1000 2,7
0,24 2000 59
0,13 3000 84
0,06 4000 11,3
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‘® Rubena

UZITI A MONTAZ HTK
VSeobecné udaje

Provedeni hiidelovych tésnicich krouzk HTK (gufer), vhodné pryzové materidly a podminky uziti tésnéni specifikuje PN 02 9403 nebo DIN
3760.

HTK se skladuji dle CSN 63 0001 v pévodnich obalech, v suchém a bezpragném prostred, bez ptistupu svétla a pii pokojové teploté. HTK
se nesméji vybalovat driv nez v okamziku montéaze.

Provedeni hridele, tlozné diry a tésnéného prostoru

Pred montézi HTK je nutno zkontrolovat kvalitu provedenf hidele a Ulozné diry. Povrch hfidele prichézejici pfi provozu do styku s tésnicim
britem musi byt hladky, nesmi mit stopy po opracovani ve tvaru Sroubovice, nesmi vykazovat vady napr. poskrabani, otlaceni, stopy po rzi,
nerovnosti zplsobené nekvalitné provedenym tepelnym nebo povrchovym zpracovanim, znecisténi apod. Hrany hridele resp. pouzdra, pies
které se tésnici brit pri montéZzi presouva, musi byt zaobleny. Nalisovani do tlozné diry usnadiiuje sraZeni hrany pod thlem 10 - 25°.

Dira nesmi byt poskozena ani znecisténa.

Pri vyméné tésnéni je nutno zajistit, aby tésnici brit nového HTK nesledoval stopu plvodniho. Toho Ize dosahnout vyménou pouzdra hridele,
zménou hloubky nalisovani HTK, pifpadné pouzitim podloZnych prstenc( riizné tloustky.

Demontované HTK nelze znovu pouzit !!!

Z tésnéného prostoru musi byt odstranény zbytky kovovych pilin a pevnych ¢astic po opracovéni a predchozim provozu. Jejich pritomnost
je nepripustnd. Pouzita tésnéné kapalina nesmi byt znecisténa usazeninami a ¢asticemi tepelného rozkladu.

Doporuceni pro montéz HTK

Pred montéZi je nutné v pripadé znecisténi HTK ocistit jeho povrch mékkym textilem a ponofit jej na 15 az 20 minut do tésnéné kapaliny

o teploté 18 az 25 °C. Tento postup Ize nahradit po dohodé s vyrobcem, pouZitim vhodného kluzného prostredku, ktery usnadriuje montéaz
HTK a zabrariuje jeho rychlému opotiebeni pri zdb&hu, nez se k tésnéni dostane tésnéna kapalina.

Celnf plocha t&sné&ni, tj. strana s pruzinou, musf smérovat k t&snénému prostoru.

U HTK s prachovkou (provedeni GP), kterd mé v(ici tésnénému hrideli pfesah (dosedéa na hidel), doporucuje se vyplnit prostor mezi tésnicim
bfitem a prachovkou priblizné z jedné poloviny vhodnym mazacim tukem k prodlouzeni Zivotnosti prachovky.

Nalisovani HTK do GloZné diry se provadi centricky a kolmo pomoci narézeciho pripravku, ktery je mozno prizplsobit typu a sméru montaze
HTK plsobiciho rovhomérnym tlakem na cely obvod spodni plochy (povrch s popisem) nebo pfi opacné montézi tlakem na vnitni elnf
plochu dutiny HTK.

Montéz do prlichozi diry Montaz do osazené diry

Celni plochou napied Spodni plochou napfed Celni plochou napied Spodni plochou napfed

lir==
;7
|

-
=g

]
™~

Kompletni nabidku naleznete na strénkach www.kovaz.cz


https://www.kovaz.cz/hridelova-tesneni-gufera-c3417/

	Tesnici-prvky_2015_CZ

