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Para Pistones
Ranura de Extrusion maximo:

Fmax=@D1max-Smin-(dd3min+@d2min)+dilatacién
2

Holgura minima entre metal y metal
(espacio de extrusién)

Fmin=Smin-(@d3max-&d2min)
2

Soporte de piston

Ranura de | Fmax
sello de piston | l

m
alojamientg

desoporte ¢d

2

Piston

Cilindro I T -1 - - —
Didmetro de
Didmetro de piston @d,
diameter @D,
I L)
Seccion T
de soporte Fmin

Nota: El vastago no es concéntrico con el collarin debi-
do a las holguras. (mostradas exageradas)

empresarial

Hallite 601
Hallite 605
Hallite 606
Hallite 610
Hallite 659

Hallite 621
Hallite 652

Holgadura de extrusion (mm)
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Calcular F max y F min.
Asegurarse de que Fmin es superior a 0,2mm (0,004")
y que Fmax es inferior al espacio de extrusién maximo
indicado en la hoja de datos de sellos a la presion de
trabajo de la aplicacion.

Para soportes metdlicos integrados, el célculo del
espacio de extrusion es mas simple.

Para Fmax:

Véastago=@D3max-@d1min

Piston=@D1max-@d3min+dilatacion

F min debe ser cero

Es importante estudiar y aplicar esta informacion en
el momento de recambio de sellos o fabricacion de
un cilindro hidraulico para obtener el mayor rendi-
miento a nuestros sellos, con toda la informacién
técnica preparada por los fabricantes de Hallite y con
la experiencia reunida de los profesionales en Oleo-
hidraulica del mundo.

La extrusion estd muy conectada con la presiony la
temperatura. En general, el rendimiento y la duraciéon
optimos del sello se obtienen especificando el GAP
mas pequeno posible.

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

Fuente: CASDEL.




