HENNLICH

TESNENI HENNLICH VULCANIZED RINGS

Il vYROBNi PROGRAM VULKANIZOVANYCH O-KROUZKU HENNLICH

HENNLICH TESNENI rozsifuje nabidku o vyrobu vlastnich vulkanizovanych O-krouzk(. Touto technologif jdeme vstiic zakaznik(im
a jejich potfebam na individudlni feSeni nestandardnich pozadavkd. Veskeré atributy HENNLICH zGstavaji. Oc¢ekdvejte technické
poradenstvi, vysokou kvalitu, rychlé dodani a moznost vyroby

od jednoho kusu.

vy o

Pouziti vulkanizovaného O-krouzku z kruhové $ndry se nabizi v pfipadé nestandardnich rozmérd vnitiniho praméru. Jedna se tedy
0 O-krouzky dodavané v pfesném rozméru dle poZadavku zakaznika. Samotnd vyroba probiha ufiznutim $nliry na pozadovany
rozmér. Nasleduje naneseni média na konce $nur. Poté pomoci tlaku a vysoké teploty vznikne vulkanizovany spoj. Dle fezu snliry
muze byt spoj pod thlem 90° ¢i 45°. Ndsledné se spoj brousi a lesti. Vyrobené O-krouzky Ize aplikovat minimdiné 24 hodin

od vyrobeni.

. Moznosti provedeni

Tupy spoj 90° Spoj pod thlem 45°

45°

. Vyrobni parametry

m Vnitini pramér O-krouzku od 100 mm

¥ o

m Prafez Sniry od 3 mm
m Materidl O-krouzku: NBR, FPM (Viton), EPDM, Si (Silikon)
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Ovlddaci panel vulkanizace Zatizeni pro vulkanizaci dle jednotlivych primért siar
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B vYroBNI TOLERANCE

HENNLICH VULCANIZED RINGS

m Vnitini priimér se shodnou toleranci jako O-krouzek vyroben z formy - 1ISO 3601, tfida pfesnosti B

m Prdmér $ndry je definovan dle ISO 3302-1 E1 vysoka presnost

m Tolerance vulkanizovaného spoje je definovdna interni normou HENNLICH 05-2023

HENNLICH norma 05-2023

Prifez Sndry ds Tolerance

(mm) (mm)
od do t L
3,00 3,54 max 0,10 max. 14,2
3,55 5,29 max 0,13 max. 21,2
5,30 6,99 max 0,15 max. 28,0
7,00 7,99 max 0,18 max. 32,0
8,00 9,99 max 0,21 max. 40,0
10,00 11,99 max 0,25 max. 48,0
12,00 14,99 max 0,30 max. 60,0
15,00 19,99 max 0,40 max. 80,0
20,00 29,99 max 0,50 max. 100,0
30,00 39,99 max 0,60 max. 120,0

. Vyhody:

m Rychlost vyroby nestandardnich rozmért
= Nulové naklady na pofizeni formy

m Vy3Si kvalita ve srovnani's lepenym spojem

. Testovani kvality spoje:
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. Omezeni:

m Nevhodnost pro pouziti v dynamickych aplikacich

m Pouziti ve vakuu vyzaduje technologické upravy
- umime zajistit

Kontrola O-krouzku se provadi v misté vulkanizovaného spoje na tah a na krut. PfiloZit prsty na obé strany spoje a pootocit cca
o Ctvrtinu v obou smérech. Nasledné provést zkousku tahem. Pfi vysokém zatizeni mlize dojit k pferuseni spoje. Pfi usazeni

v aplikaci mlZe byt O-krouzek nataZzen max. 0 6 %. Z toho dlvodu neni pfilisné natahovani, béhem testovani, zadouci. Pfi silném
tahovém zatizeni béhem zkousky m(ze vulkanizovany spoj prasknout.
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Proces detekce zahrnuje mirné ohnuti O-krouzku pfi kontrole prasklin a jinych neshod. Jak je znazornéno na obrazku,
nedoporucuje se krouzek nadmérné ohybat. Ohnutim prstence vznika konzolovy efekt, ktery zvétSuje tenzni silu na vnéjsim okraji
krouzku. To vede k poSkozeni spoje. Pokud se na O-krouzku neobjevi zjevné praskliny, tak je O-krouzek pfipraven k instalaci.
Zadny vulkanizovany O-krouzek neopusti firmu HENNLICH bez vyée uvedené kontroly.
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