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De acuerdo a su ubicación y tipo.

Diseños y tolerancias 
de alojamientos 

para los Sellos Hallite
L os siguientes diagramas 

mostrados ilustran cómo se 
puede emplear una amplia 

gama de productos Hallite en una 
selección de algunos de los diseños 
de cilindros de mayor aplicación en 
la industria de servicios de trans-
misión hidráulica.

Se muestran diferentes dispo-
siciones del vástago y pistón para 
ilustrar métodos de sellado alter-
nativos actualmente en uso y un 
producto Hallite adecuado.

Ranura de Extrusión (GAP)
Los catálogos de nuestros pro-
ductos Hallite Seals proporcionan 
información que indica la ranura 
de extrusión permisible que un 
sello puede experimentar bajo pre-
sión durante su vida útil.

El espacio de extrusión o GAP 
puede calcularse utilizando una 
serie de tolerancias dentro del 
cilindro y cualquier dilatación que 
pueda ocurrir bajo presión.

El ranura de extrusión máximo (véase el dibujo).
Fmáx es la ranura de extrusión máxima para 

el sello.
Holgura entre metal y metal=Fmín(véase el 

dibujo).
El Fmín para cilindros con carga lateral debe ser 

mínimo>0,1 mm (0,004”).

Para Vástagos
Ranura de Extrusión máximo:

Holgura mínima entre metal y metal (espacio de extrusión) 

Soporte de vástago

Fmax

Fmin

Ranura de 
sello devástago

Alojamiento

S

Vástago
Diámetro 
devástago 

Ød1

Diámetro de 
alojamiento de 
soporte ØD2

Diámetro de ánima 
de collarín ØD3

Nota: El vástago no es concéntrico con el collarín debido 
a las holguras. (mostradas exageradas)

Tipo
13.14

Sellos de Vástago

Servicio pesado Servicio pesado

Servicio pesado

Servicio pesado

Servicio ligero
de alta velocidad

Servicio pesado

Servicio mediano

Servicio ligero de
alta velocidad

Tipo
51.52

Tipo
730, 735

Tipo
606

Tipo
54

Tipo
621,
652, 653

Tipo
601, 605

Tipo
16

Sellos de Pistón
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Fuente: CASDEL.
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Para Pistones
Ranura de Extrusión máximo:

Holgura mínima entre metal y metal 
(espacio de extrusión)

Soporte de pistón

Fmax

Fmin

Cilindro
Piston

S

Diámetro de 
diameter ØD1

Sección 
de soporte

Diámetro de 
alojamiento 
desoporte Ød2

Diámetro de 
pistón Ød3

Ranura de 
sello de pistón

Nota: El vástago no es concéntrico con el collarín debi-
do a las holguras. (mostradas exageradas)
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Calcular F max y F min.
Asegurarse de que Fmin es superior a 0,1mm (0,004”) 
y que Fmax es inferior al espacio de extrusión máximo 
indicado en la hoja de datos de sellos a la presión de 
trabajo de la aplicación.

Para soportes metálicos integrados, el cálculo del 
espacio de extrusión es más simple.

Para Fmax:
Vástago=ØD3max-Ød1min
Pistón=ØD1max-Ød3min+dilatación

F min debe ser cero
Es importante estudiar y aplicar esta información en 
el momento de recambio de sellos o fabricación de 
un cilindro hidráulico para obtener el mayor rendi-
miento a nuestros sellos, con toda la información 
técnica preparada por los fabricantes de Hallite y con 
la experiencia reunida de los profesionales en Oleo-
hidraulica del mundo.

La extrusión está muy conectada con la presión y la 
temperatura. En general, el rendimiento y la duración 
óptimos del sello se obtienen especificando el GAP  
más pequeño posible.

Las cifras mostradas para el espacio de extrusión den-
tro de las condiciones operativas de las hojas de datos 
de productos de Hallite se refieren al máximo permisible, 
en el peor de los casos con el GAP todo en un lado. 


