1. OBECNA CAST

1.1 Definice

Hfidelové tésnici krouzky GUFERO (HTK) jsou dotykové tésnici prvky uréené pro utésnéni otacejicich se hfidell
a dalSich strojnich soucasti. Svou funkci zabezpecuji tésné oddéleni dvou prostredi stejného nebo ruzného charakteru
s malym tlakovym spadem. Stupen utésnéni zavisi na provoznich podminkach tésnéné soucasti a pozadavcich
na zivotnost tésnéni.

Na obr. 1 je zakladni provedeni HTK GUFERO. DalSi konstrukéni feSeni jsou uvedena dale (kap. 2). HTK
jsou normalizovany dle PN 02 9403 - Hridelové tésnici krouzZky-GUFERO, rozméry a technické poZadavky
a CSN 02 9404 - Hridelové tésnici krouzky, zkouSeni.

Obr. 1

1.2 Popis vyrobku

HTK je tvofen zpravidla vyztuznym kovovym krouzkem, pryZzovymi ¢astmi a taznou pruzinou. V nékterych pfipadech
muZe byt HTK bez kovového vyztuzného krouzku nebo bez pruZiny. Popis jednotlivych ¢asti je uveden v souladu
s PN 02 9403 na obr. 1.

Vyztuzny kovovy krouZek ma tvar prstence, ktery je zavulkanizovany ve vnéjSi ¢asti tésnéni. UmoZznuje spravnou
montaz tésnéni a jeho spolehlivé upevnéni v Ulozné dife.

K vyztuZznému kovovému krouZku je pfivulkanizovana membrana pfechazejici v tésnici bfit. PruZznd membrana sniZuje
nepfiznivy vliv lGchylky souososti a obvodového hazeni hfidele na funkci tésnéni.

Tésnici bfit trojahelnikového prufezu je ze strany tésnéného prostoru tvofen nabéhovou plochou sklonénou proti ose
hfidele pod dhlem a (viz obr. 2). Ze strany vnéjSiho prostredi je tvofen tésnici plochou pfiléhajici k povrchu hfidele
pod Uhlem b (viz obr. 2). Na vnéjSim obvodu tésniciho bfitu je vytvofena drazka pro umisténi tazné pruZiny.

Pryzovy vnéjsi plast pfesahem mezi tésnénim a GloZnou dirou zabezpecéuje pozadovanou statickou tésnost. Pryzové
¢asti na spodni ploSe, ktera vzdy sméfuje k vnéjSimu prostredi, byva vyuZito k vylisovani symbolu pro oznaceni HTK
(kap. 1.5) — pokud to dovoli konstrukce a rozméry tésnéni. PFi pouziti HTK v prasném nebo jinak znecCisténém
vnéjSim prostredi slouZi k ochrané tésniciho bfitu prachovka, ktera je umisténa na spodni ploSe tésnéni.



Vyztuzny kovovy krouzek je standardné vyrabén z hlubokotazného plechu odpovidajictho normé EN 10 130.
Je charakterizovan svymi rozméry — prumeérem dérovani, stfedicim pramérem, Sifkou a tloustkou plechu. Dle konkrétnich
provoznich podminek Ize zvolit i jiny druh materidlu vyztuzného krouzku.

Tazna pruZina, standardné vyrabéna z ocelového pruzinového dratu, odpovida normé DIN 17 223. Je charakterizovana
svymi rozméry — vnéjSim pramérem, prumeérem dratu, délkou a svym predpétim. Po dohodé je mozné HTK dodavat
s pruzinami se zvySenou korozni odolnosti - zinkovanymi €i nerezovymi. VSechny pruziny pro HTK z ACM, VMQ nebo
FKM materialu jsou odolné teplu a uchovavaji si po celou dobu Zivotnosti své konstantni charakteristiky.
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1.3 Princip tésnosti

HTK zajiStuje dvoji tésnost — statickou tésnost v uloZeni a dynamickou tésnost na UGrovni kontaktu tésniciho bfitu
a hridele.

Staticka tésnost - je zajiSténa presahem vnéjSiho pruméru HTK proti pruméru dlozné diry. Tento pfesah po nalisovani
zajistuje tésnost krouzku.

Dynamicka tésnost — spociva ve vytvofeni tésnici spary (menisku) mezi povrchem tésnéné soucasti a tésnicim
bfitem. Dotykem mezi tésnicimi plochami vznika v dusledku radialniho zatiZzeni tlak, ktery v dobé klidu vytvofi mezi
tésnicimi plochami tésné uloZzeni. Aby mezi nimi existovalo uloZeni to¢né a bylo dosazeno nizkych tfecich ztrat
a vysoké Zivotnosti tésnéni, je nutné, aby pfi otaceni hfidele vznikl mezi tésnicimi plochami mazaci film.

Princip vzniku mazaciho filmu souvisi s hydrodynamickymi dé&ji probihajicimi mezi tésnicimi plochami pfi jejich

vzajemném pohybu. Mechanismus udrZzovani mazaciho filmu mezi tésnicimi plochami souvisi s hlavnimi faktory

a parametry tésnéného uzlu a to zejména s:

- radialnim zatiZzenim tésniciho bfitu a jeho stabilitou v pribéhu Zivotnosti HTK,

- obvodovou rychlosti hfidele, jeho dynamickym chovanim, smyslem otaceni a zpusobem konecného opracovani,

- fyzikalnimi vlastnostmi tésnéné kapaliny, jejim chemickym a tepelnym pusobenim na pryZové ¢asti tésnéni, véetné
jeji Gistoty a tlaku.

Jak ukazuje obr. 2, vznikd v mazaci vrstvé o Sifce by, hydrodynamicky tlak p s parabolickym prub&éhem. Poloha
maxima tlaku zavisi na poméru Uhlu a a b a pretlaku tésnéné kapaliny, pficemzZ tlouStka mazaci vrstvy je funkci
fyzikalnich vlastnosti tésnéné kapaliny, radialniho zatiZeni tésniciho bfitu a provoznich podminek. Radialni zatizeni
tésniciho bfitu F, [N] je souctem radidlniho zatiZeni, které vznikd z pfesahu mezi hfidelem a tésnicim bfitem Fg [N]
a protazenim tazné pruziny Fp [N] po montazi HTK na hfidel, pfipadné od tlaku t&snéné kapaliny.

Dynamické podminky jsou uréovany Gchylkou tvaru a frekvenci otaceni hfidele spolu s fyzikalnimi vlastnostmi pryze
a tésnéné kapaliny.



1.4 Vyroba

HTK jsou vyrobky s Sirokym uplatnénim a pfitom vysokymi naroky na presnost provedeni. Ma-li tésnéni spliovat
vSechny poZadavky na né kladené, vyZzaduje jeho vyvoj i vyroba velké zkuSenosti a znalosti z mnoha odlisSnych oboru,
gumarenskym pramyslem a chemii poc¢inaje a strojirenstvim se vSemi jeho obory konce.

Rubena patfi mezi ty vyrobce HTK, ktefi maji vlastni vyvoj a michani gumarenskych smési, véetné moderné vybavenych
laboratofi. To dava maximalni zaruku kvality a operativnosti. Zaroven to dovoluje pripravit material specialné
pro dany vyrobek a aplikaci.

V a.s. Rubena se rovnéz konstruuji a vyrabéji nastroje na lisovani HTK a vyztuznych kovovych krouzku a nastroje ke
kone€né Upraveé HTK. Vyztuzné kovové krouzky se vyrabéji na vystfednikovych lisech, nékteré z nich jsou nakupovany.
Pecliva povrchova pfiprava kovovych dilt, véetné nanosu specialnich spojovacich prostfedku je zarukou dokonalé
soudrznosti mezi pryzi a kovem. Hlavni technologicka operace — lisovani, rozhodujicim zpusobem ovlivauje kvalitu
produkce. Proto se zde uplatiuji moderni vyrobni zafizeni — velké série se vyrabéji na vstfikolisech, mensi série
na poloautomatickych etaZovych lisech. Tim je zajiStovana naleZita kvalita pfi poZadované produktivité prace.
Dokoncéovaci operace spocivaji v odstranovani pretoku, pfipadné vytvareni nabéhové plochy a v montazi taznych
pruzin. Cela potfeba pruZin je zajiStovana nakupem od subdodavatell. Na poZadavek zakaznika je moZné prostor
mezi tésnicim bfitem a prachovkou vyplnit vhodnym plastickym mazivem.

Velka ¢ast opracovacich poloautomatld a dalSich jednolU€elovych stroju pro findlni operace je vlastni
konstrukce a vyroby.

VeSkera produkce HTK prochazi vystupni kontrolou, kde se kromé klasického zpusobu kontroly uplatfuji moderni
optickd a laserova zafizeni.

U vyrobku jsou rovnéZz ovérovany funkéni vlastnosti. Dobfe vybavena zkuSebni zafizeni dovoluji simulovat ruzné
provozni podminky. Ziskané vysledky jsou monitorovany, zalohovany a jsou provadény jejich analyzy.

To v8e prispiva ke zvySovani technické UGrovné naSich vyrobku, které jsou schopny spliovat stale se zvySujici
poZadavky zakazniku.

1.5 Oznacovani

1.5.1 V technickych podkladech

Oznaceni HTK vyjadfuje provedeni, zakladni rozméry a druh pryZe. V souladu s PN 02 9403 se k oznacovani HTK
pouZiva nasledujicich symbolu:

a) Provedeni

G - tésnéni Gufero s jednim tésnicim bfitem,

GP - tésnéni Gufero s jednim té€snicim bfitem a prachovkou,
GP2 - tésnéni Gufero s jednim tésnicim bfitem a dvéma prachovkami,
CD - tésnéni bez pruziny,

DUO - tésnéni s dvéma tésnicimi bfity.

b) Upravy

DL - levotocéiva hydrodynamicka dprava tésnici plochy,

DP - pravotociva hydrodynamicka Ulprava tésnici plochy,

DS - oboustranna hydrodynamicka Uprava tésnici plochy,

\ - vinova uprava vnéjsi plochy,

AV - vlnova Uprava ¢astecné pogumované vnéjsi plochy,

AH- hladka lprava ¢asteéné pogumované vnéjsi plochy,
- kovova vngjsi plocha,

- tlakovy HTK,

- integrovany HTK,

kazetovy HTK,

- specialni HTK

- tésnéni Gufero s filcovou prachovkou.
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c) Druh pryze

NBR - pryZ vyrobena na bazi butadien-akrylonitrilového elastomeru,
ACM - pryZ vyrobend na bazi polyakrylatového elastomeru,

VMQ - pryZz vyrobena na bazi silikonového elastomeru,

FKM - pryZ vyrobena na bazi fluoruhlikového elastomeru.

d) Rozméry

d - jmenovity prumér hfidele,
D - jmenovity prumér uGlozné diry,
b - Sitka tésnéni.

Priklad oznaceni HTK:

HTK s prachovkou a vinovou UGpravou vnéjsi plochy, z NBR pryZze pro hfidel jmenovitého pruméru 90 mm, do lloZné
diry jmenovitého pruméru 110 mm, Sitky 12 mm se v technickych podkladech znaéi:

GPV 90-110-12 NBR
Provedeni
Rozméry
Druh pryze

1.5.2 Na vyrobku

Oznaceni na HTK uvadi:

provedeni, zakladni rozméry, druh pryZe, pfipadné pofadové éislo otisku
formy a u tésnéni s jednosmérnou hydrodynamickou Upravou tésnici plochy
vyjadfuje Sipka smér otaceni hridele.

Priklad:

HTK bez prachovky s levotoéivou hydrodynamickou Upravou tésnici plochy
jmenovitého pruméru 45 mm, do Glozné diry jmenovitého praméru 65 mm,

oznacovani druhu pryZze uvadi tab. 2.



2. PROVEDENI HTK

2.1 Standardni provedeni

HTK - provedelli G, GP
XX
‘\‘
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Standardni konstrukéni tvary dle PN 02 9403 s vnéjSim plastém z elastomeru,
s a bez dodate¢né prachovky (P) proti mirnému azZ stfednimu znecisténi zvenku.
MozZnost dodani v ruznych provedenich a materidlech. Standardni material NBR.
Znaceni dle DIN 3760 - A, AS.
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2.2 Zvlastni provedeni

HTK s vinovou upravou vnéjSiho priméru - provedeni V

Toto provedeni se pouZiva pro usnadnéni montaze hfidelovych tésnicich krouzkul

do montazni diry a vice toleruje nedostatky uloZeni. §

HTK s hydrodynamickym Zebrovanim - provedeni DL, DP, DS

XX KR
%s\\\\\\\v DL
Hydrodynamické Zebrovani na tésnici ploSe podporuje tésnici Géinek a zvySuje 5&
funkéni bezpecnost pfi ztizenych provoznich podminkach, pfedevsim v agregatech ’§

automobilu. Smér Zebrovani je pfizpusoben sméru otaceni hridele. Provedeni
DS je pro obousmérny pohyb hfidele.
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HTK s kovovym vnéjSim plastém - provedeni A

Konstrukéni tvary s holym vnéjSim kovovym plastém pro jednoduchou montaz
s pridavnou prachovkou nebo bez ni (P) proti zne¢isténi zvnéjsku.

Znaceni dle DIN 3760 - B, BS.
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HTK s castecnym kovovym vnéjSim plastém - provedeni AH, AV

=

é Toto feSeni spliuje pozadavky na bezpeCné utésnéni na vnéjSim prumeéru
a dosaZeni vysoké stability krouzku v dloZzné dife. Pouziti pFfedevSim
v automobilovém prumyslu, v uzZitkovych vozidlech a stavebnich strojich.

HTK bez pruziny — provedeni CD

RTINS

’&\\\\‘\(\\\\g‘ Provedeni vhodné pro zamezeni pfistupu prachu a necistot do agregatu. Pouziti

napr. v elektromotorech nebo v agregatech kde tésnéné médium pfijde do styku
s HTK jenom ve formé mlhy, napf. tyC fazeni v pfevodovkach.

TR Tlakové HTK - provedeni T
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gQ T Tlakové zatiZiteIné, bez podpérného krouzku. Provedeni vhodné pro pouZiti
v agregatech pod stalym tlakem, jako jsou hydraulickad ¢erpadla, hydromotory
a hydrodynamické spojky. S pfidavnou prachovkou proti znecisténi z vnéjsku.

Standardni material NBR. PFi vy§Sim tepelném a chemickém zatiZeni material
FKM.

Kazetové tésnéni — provedeni X

Kompletni jednotka skladajici se z HTK s pfidavnou ochranou tésniciho bfitu
a protibéZnou plochou. PouZiti do ztizenych podminek, prevainé v osach pro
stavebni stroje, zemédélské stroje a uzitkova vozidla, jakoZ i do pracek.

HTK s dvéma tésnicimi bfity - provedeni DUO

Provedeni vhodné pro pouZiti v agregatech, kde je nutné oddélit dvé kapalna
média.




HTK proti zvySenému znecisténi

Axialni prachovky tésni proti silnému nebo pise¢nému znecisténi, radialni
prachovky zadrzuji necistotu a fixuji mazaci médium.

HTK s filcovou prachovkou - provedeni F

Tésnéni v tomto provedeni se pouzivaji proti zvySenému znécisténi, jsou vhodné
zvlasté pro krouZky s drazkou a pri vysokych obvodovych rychlostech.

HTK s kombinaci materialu - provedeni FKM/ACM

Technickd a hospodarna optimalizace tésnéni s pouzitim kombinaci ruznych
materialt, napf. vnéjsi plast z ACM/ tésnici bfit z FKM.

Tésnéni pracek

Provedeni vhodné pro oddéleni praci lazné od prostoru loZiska praciho bubnu
a zabranéni proniknuti mazaciho prostfedku do procesu prani. S pfidavnou
ochranou tésniciho bfitu a materidlu odolného pracimu prostfedku.

HTK bez vyztuzného krouzku - provedeni Sevanit P, HP

Specialni provedeni HTK bez kovové vyztuhy pro pouziti v téZkém strojirenstvi.
Usnadnuje montaz a vyménu. Sevanit P se pouziva pro délena télesa, sevanit HP
se pouziva pro nedélena télesa.




3. TECHNICKA CAST

3.1 Obvodova rychlost hridele

Obvodova rychlost hfidele odpovida kluzné rychlosti vzajemného pohybu tésnicich ploch (tésniciho bfitu a hfidele).
Tfenim mezi nimi vznika teplo, které, pokud neni odvadéno, zvySuje teplotu tfecich ploch. Tato teplota omezuje
pouzitelnost pryze, stejny Gc¢inek ma i zvySujici se obvodova rychlost.

Na obr. €. 4 je vyobrazen graf vymezujici pouzZitelnost tésnéni v zavislosti na obvodové rychlosti pro jednotlivé druhy
pryZi hfidelovych tésnicich krouzku za normalnich provoznich podminek:

provoz bez tlaku, nebo podtlaku,
olej vhodnych mazacich vlastnosti s dobrou cirkulaci pro odvod tepla.

OTACKY [mid*]
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3.2 Uchylka obvodového hazeni

Pfi otaceni hfidele vznika mezi tésnicimi plochami vlivem dynamickych déju mazaci film (kap. 1.3). Na dynamickych
déjich se ve zna¢né mirfe podili i obvodové hazeni hfidele. Vznika geometrickou nepresnosti, vulemi v loZiskach
a v dusledku pusobeni dynamickych sil na hfidel od jinych mechanismd. Obr. 5 uvadi zavislost dovolené Ulchylky
obvodového hazeni hfidele na otackach hfidele a druhu pryZe. Pokud se predpoklada zvySené dynamické namahani
hfidele, je nezbytné konzultovat velikost lchylky obvodového hazeni s vyrobcem tésnéni.

3.3 Uchylka souososti hfidele a tilozné diry

Uchylka souososti vznikd geometrickou nepfesnosti uloZeni hfidele a GloZné diry. Negativné ovliviiuje rozloZenf

radialniho zatiZeni tésniciho bfitu po obvodu hfidele, coZ byva pfi€inou mistniho opotfebeni a vzniku netésnosti.

Dovolené mezni lchylky souososti uvadi obr. 6.
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3.4 Hridel

3.4.1 Material

NejpouzivanéjSim materialem je ocel. Hfidele z materialu majicich $patnou tepelnou vodivost a nebo z trubek o malé
tloustce stény nejsou vhodné pro utésnovani konstrukénich uzld s HTK. Doporucuje se tvrzeni povrchu kalenim.

3.4.2 Tvrdost

Tvrdost povrchu hfidele souvisi s funkénimi podminkami tésnéni a Cistotou prostfedi. Aby nedoSlo k nadmérnému
opotfebeni hiidele, musi mit jeho povrch v misté tésniciho bfitu pfi rychlostech v >1 m.s? tvrdost nejméné 45 HRC.
Vrstva vytvofena kalenim, cementovanim a kalenim nebo nitridovanim musi mit tloustku nejméné 0,3 mm. Vétsi
tvrdost hfidele (doporucuje se 60 HRC) je nutné volit v nasledujicich pfipadech:

- pii obvodové rychlosti hiidele v > 4 m.s™1,

- pfi utésnovani znecisténé kapaliny,

- pfi utésnovani v podminkach prasného prostredi.

Pracuje-li zafizeni v koroznim prostfedi nebo dochazi-li k ulpivani zplodin tepelného rozkladu utésnované kapaliny

v tésnici spare (menisku), doporucuje se hfidel chromovat na tvrdo a leStit nebo brousit. TlouStka vrstvy chromu
je od 0,02 do 0,1 mm.



3.4.3

Zpusob koneéného opracovani je nutné volit tak, aby na povrchu hfidele nevznikaly stopy po nastroji ve tvaru
Sroubovice apod. Tyto stopy pracuji jako ¢erpadlo a sniZuji tésnost. NejvhodnéjSi zpusob je brouSeni zapichovacim
zpusobem bez posuvu.

Drsnost

Drsnost povrchu hfidele pfi obvodové rychlosti v < 4 m.s1 se doporucuje Ra 0,4 aZz 0,8 pym. Pfi rychlostech
v = 4 m.s!l se doporucuje Ra 0,2 az 0,4 pm.

Mezni uchylka hfidele se voli v rozsahu h8 az h11.

Aby nedosSlo k poskozeni tésniciho bFitu pfi montaZi, je nutné hrany hfidelu srazit nebo zaoblit. Pfi montaZi hfidele
ve sméru A se doporucuje hranu hfidele zaoblit polomérem 0,6 az 1 mm, pfi montaZi hfidele smérem B srazit hrany
podle obr. 7 a tab. 1 a vyrobit sraZzeni a zaobleni s drsnosti Ra 0,4 az 0,8 pm.

Ryhy, znacky, rez nebo jiné povrchové vady mohou vyvolat prosakovani a jsou nepfipustné. Doporucuje se ochrana
tfeci plochy hfidele od opracovani az po montaz a tomu pfizplsobit i manipulaéni prostfedky.

Tab. 1
Jmenovity prumér hfidele d [mm] Délka srazeni
pres do k [mm]
30 3
30 60 4
60 120 6
120 250 8
250 10
3.5 Ulozny prostor
S
Utésnéni kapaliny v GloZné dife je dosazeno presahem mezi 131
vnéjSim prumérem tésnéni a dirou. Mezni Uchylky Glozné diry
se voli v toleranci H8. Drsnost povrchu muze byt v rozmezi o
Ra 1,6 az 6,3 pm. Pro usnadnéni montaZze se doporucuje DEMONTAZNI
sraZeni hran podle obr. 7. Minimalni délka valcové ¢asti diry " DIRA
S, =2 0,85b. Celkovd délka diry se doporucCuje ]
S,=b + 0,3 mm. V pfipadé odlidné konstrukce je nutné volit .A _B-
délku sraZeni hrany montazni diry 2 az 2,5 mm. k
UloZnou diru je nutné konstruovat tak, aby byla zabezpedena
kolmost montaze tésnéni vzhledem k ose hfidele. Pokud to
konstrukce dovoli, musi se HTK opirat zadni nebo ¢elni plochou
0 osazeni v Ulozné dife nebo je nutné u pruchozi diry pouzit ~ 2| T — — 1"~ — 7 " — T
ke spravnému nastaveni kolmé polohy tésnéni pojistny krouzek &
CSN 02 9131 nebo pouzit montazni pfipravek. 6’/ C
N
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3.6 Pryz

Na pryZe pouzivané k vyrobé HTK jsou kladeny velké naroky, nebot jednoznacné uréuji funkéni vliastnosti tésnéni,
ovliviuji jeho spolehlivost a Zivotnost.

vvvvvv

- chemicka odolnost proti tésnénym kapalinam,

- odolnost proti zvySenym a nizkym teplotam,

- odolnost proti opotfebent,

- vhodné dynamické vlastnosti,

- 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. vyrabi v souCasné dobé HTK z butadien-akrylonitrilovych (NBR), polyakrylatovych (ACM), silikonovych
(VMQ) a fluoruhlikovych (FKM) pryzi. Jsou pfipravovany na zakladé dlouhodobych zkuSenosti a novych poznatku

vyzkumu s pouzitim nejkvalitnéjSich surovin a modernich technologii.

Volba druhu pryZe z hlediska teplotni odolnosti zavisi na poctu otacek hfidele a teploté tésnéné kapaliny. V zavislosti
na otackach hridele (obr. 4), typu tésnéné kapaliny a jeji teploté se voli druh pryZze podle tab. 3.

anaéenl’ pryZi pouzivanych pro vyrobu HTK proslo vyvojem. V souGasné dobé se pryZe oznacuji podle PN 02 9403,
CSN 62 0002 i podle podnikového znacéeni. Dosud pouZivana oznaceni jsou uvedena v tab. 2.

Pokud neni moZné vyuzit spolehlivé informace PN nebo katalogu, je nezbytné volbu druhu pryZe pro dané podminky
konzultovat s vyrobcem tésnéni.

Tab. 2

Oznaceni pryZe na vyrobku Nazev Ciselny kod Tvrdost
PN 02 9403 puvodni pryze pryze [ShA]
40 - 46 40046 75 - 84
NBR bez oznaceni 40 - 235 40235 75 - 84
40 - 237 40237 65 - 74
ACM PA 40 - 70 40070 75 - 84
VMQ (MVQ) Sl (Si) 40 - 81 40081 75 - 81
40 - 90 40090 75 - 84

FKM (FPM) F
40 - 92 40092 65 — 74

Pro vyrobu HTK je mozné pouZzit ve vySe uvedenych skupinach i jiné druhy pryZe nebo specialni pryZze na bazi HNBR,
XNBR aj.

Tab. 3
Teplota tésnéné kapaliny t — provozni, t,, — maximalni, t, — nejnizsi ('C)
Pryz tlt, | ottt |ttt | ottt ]t 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 ¢
VMQ (MVQ) |120 1(;()) +l+ - ===+ |+]|-1- - - - -50 ¢
FKM (FPM) ]130({160]|120|150(130(160| + + 120|150 80 (100 + + + -15 ¢

motorové | prevodové hydraul. topné mazaci | voda a praci benzin I motorova

oleje oleje oleje oleje tuky prostredky nafta

maziva jiné kapaliny

Tabulka 3 uvadi tésnéna média obecné. PouZiti konkrétniho média (obchodni nazev) se doporucuje konzultovat
s vyrobcem HTK.

Vysvétlivky:

Znaménko + znamena, Ze je nutné pouZiti pryZze v konkrétnim médiu ovéfit.

Znaménko - znamena, Ze pryz neni vhodna pro uvedené podminky.

Znaménko ¥ znamena, Ze hodnoty jsou orientacni a vztahuji k bodu kiehnuti pryze, pro konkrétni aplikaci je nutné



3.7 Konstrukéni upravy HTK

3.7.1 Hydrodynamicka uprava tésnici plochy

Hydrodynamicka dprava tésnici plochy spocCiva vtom, Ze na tésnici ploSe jsou vytvofena zavitova zebra, jejichz
Ukolem je precerpavat uniklou kapalinu zpét do tésnéného prostoru. Pokud jsou zavity Zeber jednosmérné, je
tésnéni uréeno pro smysl otaceni hridele ve sméru Sipky. HTK se Zebrem ve tvaru viny jsou pouzitelné pro oba
sméry otaceni.

HTK s hydrodynamickou Upravou tésnici plochy se pouzivaji pfednostné k utésnovani klikovych a jinych kmitajicich
hridelu.

Princip dpravy tésnici plochy vyplyva z detailu obr. 8. Unikla kapalina je unasena otacejicim se hfidelem a podél
Sikmych Zeber je dopravovana zpét pod tésnici bfit.

U HTK s jednosmérnou hydrodynamickou Upravou tésnici plochy je mozZny pohyb v inverznim smyslu po kratkou dobu
a pfi malé rychlosti (napf. zpétny chod osobniho automobilu).

Pravy sklon (DP) Levy sklon (DL) Proménlivy sklon (DS)

LRRR
..... $RRKL
000 ,:,.,:.:f

Y

X

Smér ota€eni hridele Smér otaceni hfidele Smér otaceni hfidele
Smér pozorovani od spodni strany

Obr. 8

3.7.2 Vinova dprava vnéjsi plochy

Provedeni V — pouZiva se pro usnadnéni montaZe hfidelovych tésnicich krouzku
do montazni diry. Vice toleruje nedostatky uloZzeni nez HTK s hladkym vné&jSim
povrchem, tzn., Ze zabezpecuje lepsi tésnost vnéjSiho obvodu tésnéni pri dilataci

Glozné diry (obr. 9). h\}\%\.\}\’\k 0

Provedeni AV, AH - optimalné splhuje poZadavky na
bezpetné utésnéni na vnéjSim praméru HTK, dosazeni
vysoké stability krouzku v Glozné dife a snadnou montaz
tésnéni (obr. 10).

q.-‘&'.

Obr. 10



4. FUNKCNIi PODMINKY

4.1 Tésnost

Z hlediska funkce HTK je nejvétSi duraz kladen na jeho tésnici schopnost. Tésnost vyjadiena mnozstvim tésnéné
kapaliny, ktera unikne pres tésnici prvek za jednotku ¢asu souvisi s Fadou funkénich faktoru a provoznich podminek,
které se béhem Zivotnosti tésnéni méni.

NejCast&jsi pficinou netésnosti byvaji nespravné (zejména extrémni) provozni podminky kladené na funkci tésnéni,
nedodrZeni postupu montaze, drsnost nebo zpusob konecné vyroby povrchu hfidele. Z toho vyplyva nutnost spravného
definovani podminek funkce tésnéni a dodrZzeni vSech doporuceni vyrobce.

4.2 Opotrebeni tésniciho britu a hridele

Opotrebeni tésniciho bfitu a hfidele souvisi s tésnosti a Zivotnosti HTK. V dusledku opotfebeni se sniZzuje pfesah
mezi té€snicim bfitem a hfidelem a zvétSuje se Sifka tésniciho bfitu by (obr. 2). Tim se snizuje velikost radialniho
zatizeni Fg @ méni se hydrodynamické podminky v tésnici spare (menisku).

K opotfebeni tésniciho bfitu dochazi proto, Ze pryz ma horsi fyzikalni vlastnosti neZ ocel. Nadmérné opotfebeni
souvisi s drsnosti povrchu hfidele a nedostateénym mazanim tésnicich ploch.

K opotfebeni hfidele dochazi tehdy, obsahuje-li tésnéné médium tvrdé necistoty, které po vniknuti do tésniciho bfitu
obrabéji hfidel jako brusny nastroj. Opotfebeni hfidele se projevuje i pfi pouZziti HTK vyrobenych ze silikonové pryze,
kterd obsahuje jako plnivo SiO,.

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

4.3 Treni a treci ztraty

Pro dotykové tésnici prvky, ke kterym se fadi i HTK,
je charakteristické tfeni tésnicich ploch, které je zavislé
na mazani, provoznich podminkach, konstrukci HTK
a pouZitych materialech. Pfi tfeni vznika teplo. Pokud
neni odvadéno, zvySuje se pracovni teplota tésnéného
uzlu. Velikost tfeci sily zavisi na radidlnim zatizeni Fg
a souciniteli tfeni p.

OTACKY [min)
5 000 4 000 3 000

g

g

ZIRATA TRENM [W]

U elastomerovych materialu se soucinitel tfeni
projevuje v adhezni a deformaéni sloZce. Adhezni tfeni 400
souvisi s pfitazlivymi silami mezi segmenty makro-

molekul pryZe a tfecim povrchem. Deformacni tfeni se

projevuje jako deformace povrchovych segmentu pryZze 300
na drsnosti povrchu hfidele. Pokud se vytvofi mezi
tésnicimi plochami mazaci film, je vlivem téchto sloZzek
tfeni potlacen.

Ztraty tfenim jsou Gmérné tfecimu momentu a frekvenci /
otaceni hridele. /
P Pl
L

2 000

Pfesné vyjadreni tfecich ztrat je velmi obtizné, jelikoz
souvisi s fadou faktoru, které se béhem funkce utésno-
vani méni. Pro orientacni stanoveni tfecich ztrat lze /
vyuzit informacni hodnoty podle grafu na obr. 11. 0
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4.4 Tlak tésnéné kapaliny

HTK jsou uréeny k utésnovani kapaliny bez pretlaku nebo s malym
pretlakem. Pokud tésnéni pracuje za pretlaku tésnéné kapaliny, je
nutné snizit funkéni parametry tésnéni podle tab. 4 nebo pouZit
podpérné krouZzky (nelze pouZit u provedeni GP), které zabrani zvySeni
radialniho zatiZzeni tésniciho bfitu a deformaci tésnéni. Konstrukéni
provedeni podpérnych krouzku doporucujeme konzul-tovat s vyrobcem
HTK. Prfiklad pouZiti podpérného krouzku uvadi obr. 12.

DalSim feSenim je pouziti HTK se specialni konstrukci membrany

ur¢ené k utésnéni tlaku (provedeni T).

N

Obr. 12
Tab. 4
Technické parametry Obvodoxé rychlost 5 Teplota _ Konstrukéni
hridele tésnéné kapaliny Gprava
Tlak [kPa] [m.s1] ['C]
< 20 - - -
20 - 50 snizit o 50 % snizit rozsah pouzitelnosti o 25 % pogzm opernevho
krouzku doporuceno

50 - 300 snizit o 50 % snizit rozsah pouZitelnosti o 25 % pouziti opérného

krouZku nutné




5. UZITIi A MONTAZ HTK GUFERO

5.1 Vseobecné udaje

1.

Provedeni hfidelovych tésnicich krouzku GUFERO, vhodné pryZové materialy a podminky uziti tésnéni specifikuje
PN 02 9403 Hrfidelové tésnici krouzky - GUFERO, rozméry a technické poZadavky.

HTK se skladuji v pavodnich obalech, v suchém a bezprasném prostfedi, bez pfistupu svétla a pfi pokojové
teploté. HTK se nesméji vybalovat dfiv nez v okamzZiku montaze.

5.2 Provedeni hridele, ulozné diry a tésnéného prostoru

1.

Pfed montazi HTK je nutno zkontrolovat kvalitu provedeni hfidele a uloZné diry. Povrch hfidele pfichazejici
pfi provozu do styku s tésnicim bfitem musi byt hladky, nesmi mit stopy po opracovani ve tvaru Sroubovice,
nesmi vykazovat vady napf. poSkrabani, otlaceni, stopy po rzi, nerovnosti zpusobené nekvalitné provedenym
tepelnym nebo povrchovym zpracovanim, znecisténi apod. (viz 3.4.3).

Hrany hfidele resp. pouzdra, pfes které se tésnici bfit pfi montazi prfesouva, musi byt zaobleny. Nalisovani
do uloZné diry usnadniuje srazeni hrany pod uhlem 10 — 25’ (viz obr. 7). Dira nesmi byt poSkozena ani zne¢isténa.

Pfi vyméné tésnéni je nutno zajistit aby tésnici bfit nového HTK nesledoval stopu puvodniho. Toho lze dosahnout
vyménou pouzdra hfidele, zménou hloubky nalisovani HTK pfipadné pouzitim podloZnych prstencu ruzné tloustky.
Demontované HTK nelze znovu pouzit !!!

Z tésnéného prostoru musi byt odstranény zbytky kovovych pilin a pevnych ¢astic po opracovani a predchozim
provozu. Jejich pfitomnost je nepfipustna. Pouzita tésnéna kapalina nesmi byt zneciSténa usazeninami a ¢asticemi
tepelného rozkladu.

5.3 Doporucéeni pro montaz HTK

1.

Pfed montazi je nutné v pfipadé 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 prostfedku, ktery usnadnuje montaz HTK a zabranuje jeho rychlému opotfebeni pfi zabéhu,
neZ se k tésnéni dostane tésnéna kapalina.

Celni plocha té&snéni, tj. strana s pruZinou musi sméfovat k t&snénému prostoru

U HTK s prachovkou (provedeni GP), ktera ma vuci tésnénému hfideli presah (doseda na hfidel), doporucuje se
vyplnit prostor mezi tésnicim bfitem a prachovkou pfiblizné z jedné poloviny vhodnym mazacim tukem k prodlouZeni
Zivotnosti prachovky.

Nalisovani HTK do ulozné diry se provadi centricky a kolmo pomoci nardZeciho pripravku, ktery je mozZno
pfizpusobit typu a sméru montaZze HTK pusobiciho rovnhomérnym tlakem na cely obvod spodni plochy (povrch
s popisem) nebo pfi opacné montazi tlakem na vnitfni ¢elni plochu dutiny HTK (obr. 13).

Montaz do prichozi diry Montaz do osazené diry
iy \ R
— 1T o
Celni plochou napred Spodni plochou napred Celni plochou napred Spodni plochou napred

Obr. 13



5. Kolmou polohu HTK vzhledem k hfideli Ize dosahnout nalisovanim na
doraz k osazeni v lGloZné dife nebo k pojistnému krouzku. Pfi montazi
do pruchozi diry (bez osazeni) je nutno pouzit montazni pfipravek,
ktery se souCasné opre o opracované cCelo ulozné diry (obr.13). Q ’

Dovolené mezni dchylky kolmosti uvadi tab. 5.

6. Presouvani HTK pfes drazkované konce hfidele, zapichy, zavity, drsné
povrchy, ostré prfechody a hrany, diry, drazky pro pojistné krouzky,
pera apod., je mozné provadét pouze za predpokladu pouziti
prevleénych pouzder chranicich tésnici bfit pfed poSkozenim (obr. 14).

7. Pfi montaZzi HTK tésnicim bfitem napfed existuje nebezpec¢i ohrnuti ﬁ“
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tésnici membrany. Pozornou montazi je nutno také predchazet
moznému vypadnuti pruzZiny. Béhem montaze nesmi byt HTK

zatézovano vahou hridele. ggﬂ%ggl
Obr. 14
Tab. 5
Jmenovity prumér hfidele d [mm] )
Uchylka kolmosti [mm]

pres do

- 25 0,1

25 80 0,2

80 - 0,3

8. Montaz se provadi pomoci lisu s pomalym chodem tak, aby nedoSlo k poruseni HTK pfi jeho dorazeni na dno
ulozZeni. V pripadé, kdy je HTK montovano pomoci kladiva, je nutno postupovat opatrné pfi lehkych a opakovanych
Uderech s pouZitim montazniho pfipravku.



6.PRIKLADY POUZITI

R0

Utésnéni klikového hridele
vznétového motoru

SETRVACNIK

Utésnéni hridele
prevodovky

Obr. 17

Utésnéni hridele
elektromotoru c¢erpadla



