Technické informace ucpavky

[ )
Ucpavky se pouzivaji k G¢innému utésnéni vrtanych otvorl nebo jinych otvorti. Ucpavky se pouzivaji pfedevsim pro vrty v oblasti fluidnich
technologii, aby se zabranilo tniku kapalin.
Montaz se obvykle provadi rucné pomoci vtlacovace. Diky své jednoduché konstrukci je vSak Ize snadno integrovat i do automatizované vyroby.
Pro montaz je nutny stupfiovity otvor. Ucpavka se zasune do otvoru aZ ke stupni. Pomoci vtlaovace zatlacte kulicku ucpavky do pouzdra. Ta se pak
v pouzdre rozpina, ¢imZ se profil drazky pouzdra rozSifuje do zakladniho materialu pfisluSného materialu, a vytvari tak tésné a tlaku odolné kovové
tésnéni.
Piehled
Skupina Obrazek Material Material Tlak az max. | Velikosti 0
pouzdra kuliéky bar
K2318 §§ 1 Ocel Ocel 345 3-22mm
K2319 -§ { nerezova ocel Ocel 448 3-22mm
4
K2320 % nerezova ocel | nerezova ocel 448 3-14mm
Tlakovy vykon
Montazni material K2318 (pouzdro z oceli, kulicka z oceli
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Ocel SAE1144
Automatova ocel SAE10L15 345 bar / 5000 psi pracovni tlak 275 bar / 4000 psi pracovni tlak
Seda litina ASTM A48 1100 bar / 16000 psi kontrolni tlak 896 bar / 13000 psi kontrolni tlak
Sféroidni grafitova litina ASTM
A256
Slitina hliniku 2024-T4
Slitina hliniku 6061 T6 310 bar / 4500 psi pracovni tlak 241 bar / 3500 psi pracovni tlak
Hlinikovy odlitek. 356-T6 1000 bar / 14500 psi kontrolni tlak 793 bar / 11500 psi kontrolni tlak
Montazni material K2319 (pouzdro z nerezové oceli, kulicka z oceli)
03 04 05 06 07 08 09 | 010 | 012 | 014 | 016 | 018 | 020 | @22

Ocel SAE1144

Automatova ocel SAE10L15

Seda litina ASTM A48

Sféroidni grafitova litina ASTM
A256

Slitina hliniku 2024-T4

207 bar / 3000 psi pracovni tlak
690 bar / 10000 psi kontrolni tlak

172 bar / 2500 psi pracovni tlak
552 bar / 8000 psi kontrolni tlak

Slitina hliniku 6061 T6

Hlinikovy odlitek. 356-T6

138 bar / 2000 psi pracovni tlak
517 bar / 7500 psi kontrolni tlak

103 bar / 1500 psi pracovni tlak
345 bar / 5000 psi kontrolni tlak




Tlakovy vykon

Montazni material K2320 (Pouzdro z nerezové oceli kulika z nerezové oceli)
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Ocel SAE1144

Automatova ocel SAE10L15 207 bar / 3000 psi pracovni tlak 172 bar / 2500 psi pracovni tlak
690 bar / 10000 psi kontrolni tlak 552 bar / 8000 psi kontrolni tlak

Seda litina ASTM A48
Sféroidni grafitova litina ASTM A256
Slitina hliniku 2024-T4

Siitina hiiniku 6061 T6 138 bar / 2000 psi pracovni tlak 103 bar / 1500 psi pracovni tlak
Hlinikovy odlitek. 356-T6 517 bar / 7500 psi kontrolni tlak 345 bar / 5000 psi kontrolni tlak

Pokyny pro montaz
otvor
Stupnovity otvor D2/D3 musi byt udrzovan v souladu s datovymi listy. Aby byla zajisténa bezpecna funkce ucpavek s ohledem na tlakovy vykon a

tésnost, musi byt dodrZena tolerance kruhovitosti t = 0,05 mm.
Tolerance otvoru pro D2 je +0,1 mm. Otvor musi byt valcovy, v aktivni tésnici zoné ucpavky. Vstupni otvor milZe byt ziZen aZ na 0,25 x D2,

protoze tato oblast nema primarni vliv na tésnici funkci (obr. 1).

- Dodrzuijte stupriovity otvor D2/D3 podle datového listu (obr. 2)

- Tolerance otvoru D2 = +0,1 mm (Abb. 2)

- Tolerance zaobleni v rozmezi t = 0,05 (obr. 3)

- Drsnost otvoru musi byt v rozmezi Rz = 10 az 30 pm (zejména u tvrdych materidl()
- Vyhnéte se podélnym a spirdlovym drazkam. Ty maji negativni vliv na tésnost

- Otvor musi byt zcela zbaven oleje, maziva a tfisek
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Galvanicka koroze
Je tfeba brat v Gvahu moznou kontakini korozi mezi pouzdrem a zakladnim materialem.

Postup montaze

Zasurite ucpavku do stupriovitého otvoru kulickou smérem ven. Horni okraj pouzdra nesmi presahovat vnéjsi obrys. Je nutné dodrZzet montazni
rozméry uvedené v datovém listu. Kulitku zatlacte lisem nebo nastavovacim dérovanim tak, aby se horni okraj kulicky nachazel pod okrajem pouzdra.
Odpovidajici smérné hodnoty pro vzdalenost nastaveni S a rozmér X naleznete v datovém listu. Smi se pouzivat pouze montazni naradi doporucené

pro prislusné prliméry.
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Tloustky stén a vzdalenosti okrajti

Ukotveni uzaviraci zatky s montaznim materidlem se provadi radialnim roztazenim v pouzdru, které se nachazi v ¢astecné plastické oblasti. Z
tohoto dilvodu hraje rozhodujici roli tloustka stény resp. vzdalenost hran. Proto je tfeba vzit v ivahu vysledné sily, hydraulické tlaky a teplotni zatéz.
Smérné hodnoty pro minimalni tloustky stén a vzdalenosti hran (Wmin) zohledriuji tyto ovliviiujici faktory. Pfi dodrZeni téchto hodnot Ize oCekavat
pouze mirné deformace < 20 pm na vnéjSim obrysu montazniho materialu, které vS§ak nemaji vliv na funkci ucpavky. Pokud hodnota klesne pod
smérny rozmér (Wmin), hrozi nebezpeci pretizeni instalacniho materialu, coz mtze zhorsit funkci ucpavky. V téchto pripadech je tfeba provést testy.

Vzdalenost od vnéjSiho obrysu: Vzdalenost od vnéjSiho obrysu: Tloustka stény mezi otvory
rovné kulaté
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W min W min W min

Vypocet standardni hodnoty

D2 = 4 mm: W min = F min x D2
D2 <4 mm:W min =F minx D2 + 0,5 mm

Montéazni material Faktor F min
K2318 K2319 K2320
Pouzdro z oceli, kuli¢ka z oceli Pouzdro z nerezové oceli Pouzdro z nerezové oceli
Kulicka z oceli Kulicka z nerezové oceli
Ocel SAE1144 0,5 0,6 0,6
Automatova ocel SAE10L15 0,6 0,8 0,8
Seda litina ASTM A48 1,0 1,0 1,0
Sféroidni grafitova litina ASTM A256 0,6 0,8 0,8
Slitina hliniku 2024-T4 0,6 0,8 0,8
Slitina hliniku 6061 T6 1,0 1,0 1,0
Hlinikovy odlitek. 356-T6 1,0 1,0 1,0

Postup demontaze
Kulicky maiji tvrdost cca 45 HRC a Ize je vyvrtat karbidovym vrtakem.

- Vyvrtejte ucpavky < 6 mm primo v jednom pracovnim kroku a vyvrtejte dalsi vétsi primér podle datového listu.
- Vyvrtejte ucpavky > @ 6 mm v nékolika pracovnich krocich a nakonec vyvrtejte dalSi vétsi primér podle datového listu.
- Odstrarite tfisky z otvoru a vycistéte jej (zbavte oleje a maziva).

- Vlozte novou ucpavku (vZdy vkladejte ucpavku s nejbliz§im vétSim primérem).)



