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JUNTAS DE PISTON
DK 129 JUNTA DE DOBLE EFECTO “

El perfil DK 129 es una junta de piston para cilindros de doble efecto. Se constituye
por un anillo de deslizamiento energizado con una junta térica. El anillo de material
mas duro que los elastomeros habituales, tiene una mayor resistencia a la extrusiéon y
al desgaste, asi como mejor comportamiento ante el fenomeno de efecto Stick-slip.

= Buena resistencia a la extrusion.
= Alta resistencia el desgaste.
= Buen comportamiento ante el efecto Stick-slip.

El anillo de deslizamiento esta pensado para mecanizarse en poliuretano aunque
también se pueda fabricar en diversas formulaciones de PTFE con cargas, en este
Ultimo caso con ciertas limitaciones de montaje. Véase apartado de materiales.

INFORMACION TECNICA

MATERIALES RECOMENDADOS

PUBL 95 A | Poliuretano resistente a la abrasion, para -20 °C ...+115 °C
HPU 55 D 55D | Poliuretano de elevada dureza, para -20 °C ...+115 °C
LT-PU* 94 A | Poliuretano para bajas temperaturas -55 °C ...+110 °C
SL-PU 96 A | Poliuretano con lubricante sélido, para -20 °C ...+110 °C
HPU 95 A | Poliuretano certificable (FDA; CE) y para -20 °C ...+115 °C
F4 (< 25 % carbon de coque) 62 D | Aceites hidraulicos en base agua. Material conductivo.
F12 (< 15 % PEEK) 58 D | Altaresistencia al desgaste. Certificaciones FDA y CE.

Los materiales mas habituales para las juntas tdricas son NBR (-20 °C < T < +110 °C) y FPM (-20 °C < T < +200 °C). Otros elastémeros,
disponibles bajo peticion.

CAMPO DE APLICACION SERVICIOS

= \elocidad < 0,5 m/s (< 10 m/s para PTFE’s) ® Hidraulica media y pesada

= Temperatura: segun material escogido = Maquina-herramienta

® Presién: hasta 40 MPa (400 bar) =  Maquinaria de inyeccion

® Para camisas de 15 mm < & <580 mm = Cilindros de posicionamiento

(otros diametros, bajo consulta)

Neumatica R Hidraulica Hidraulica Ligera M Hidraulica Media M Hidraulica Pesada

www.epidor.com




DK 129

MONTAJE

Se introducce la junta térica en la ranura y después,
manulamente o con la ayuda de un casquillo cénico
(previamente lubricado) y un mandril de empuije, se
inserta el anillo de friccién.

INSTALACION

R,<0,2 L Cantos redondeados

RANURAS DE EXTRUSION
Ranura de extrusién
h L 10MPa 20MPa 30MPa 40 MPa
3,0 4,7 0,4 0,3 0,2 -
5,0 7,5 0,6 0,5 0,4 0,3
7,5 11,0 0,7 0,6 0,5 0,4

Para un servicio estatico o cuasi-estatico, la presion puede ser mayor a 400
bar, pero entonces la ranura de extrusion debera reducirse a H8 / 7.

JUNTA DE DOBLE EFECTO “

Calibracién

Exclusivo de anillos de friccion mecanizados a partir
de formulaciones de PTFE con cargas. El montaje
finaliza con la correccion de las posibles deforma-
ciones que haya podido sufrir el anillo de friccién.
Para ello, se introduce el pistén en el cilindro, per-
maneciendo en reposo unas horas.

Cotas necesarias para fabricacion

ad Diametro del alojamiento
@D Diametro del cilindro
L Altura del alojamiento

Seccién del alojamiento

H Altura de la pieza

Alojamientos recomendados

h L H
3,0 4,7 4,3
5,0 7,5 6,9
7,5 11,0 10,1

Longitud del chaflan C

@b 10... 15... 40... 80.. 133... 330...
<15 <40 <80 <133 <330 =580

c| 25 | 85 | 45 | 50 | 60 | 80

ACABADOS SUPERFICIALES Y TOLERANCIAS

Acabado superficial

Rugosidad R, . R,
Superficie de la camisa <2,5um 0,05 - 0,20 um
Fondo de la ranura < 6,3 um <1,6 um
Flancos de la ranura <15 um <3 um

Tolerancias recomendadas

@d @p L
h10 | H8 | 40,2
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