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Montaje de juntas
Instrucciones generales

1 Montaje de juntas

2 Tipos de juntas
/N AVISO

Inyeccion de alta presion - jfugas a causa de montaje erroé-
neo !

El montaje erréneo puede llevar a fugas del producto. El fluido
a presion puede escapar.

Prestar atencién a la posicién de montaje del sistema de es-
tanqueidad.

2.1  Juntas del vastago - con estanqueidad interior

=

Fig. 1: Juntas del vastago con sentido de presién

2.3 Instrucciones generales de montaje

Para evitar deterioros y con ello fugas, es necesario tener en

cuenta lo siguiente antes de comenzar con el montaje:

« Para garantizar un montaje seguro, son necesarios
chaflanes de entrada al cuerpo (a) o al vastago del piston
(b).

Si el cuerpo o el pistén no tienen chaflanes de entrada,
deben utilizarse casquillos de montaje apropiados.

» Las aristas vivas (rebabas) en el punto de estanqueidad
deben desbarbarse con precaucién. Dado el caso, deben
cubrirse las roscas para el montaje.

Atencion: En el caso de deterioros en las superficies de
deslizamiento (superficies de estanqueidad), no debera uti-
lizarse este producto. Deterioros causan fugas perma-
nentes.

+ Es imprescindible quitar los residuos del mecanizado, como
virutas, suciedades y otras particulas extrafias de las ranu-
ras y superficies de estanqueidad. Limpiar todos los com-
ponentes con cuidado,

« El montaje se facilita al lubricar ligeramente el orificio en el
cuerpo (a) o el vastago del piston(b). Atencidn: Prestar
atencion a la compatibilidad del fluido a presién.

* No utilizar herramientas de montaje de aristas vivas.

@ Instruccion

a cuerpo, casquillo etc.
b piston, buldn, calibracion,
etc.

P sentido de presion

2.2 Juntas del pistén - con estanqueidad exterior

Fig. 2: Juntas del pistdn con sentido de presion

a cuerpo, casquillo, cali-
bracion, etc.
b piston, bulon, etc.

P sentido de presion

Debe comprobarse la compatibilidad del lubricante con el ma-

terial de la junta.

* No utilizar grasa con adiciones sélidas como p.ej. sulfuro de
molibdeno o cinc sulfuro.
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3 Montaje - junta para el vastago del pistén

3.1 Montaje en ranuras partidas

Fig. 3: Montaje en una ranura partida (casquillo roscado par-
tido)

Si se monta un paquete de juntas en una ranura partida, solo
es necesario prestar atencion a la secuencia de montaje segin
la estructura de la junta. Prestar atencion a que los elementos
individuales de junta no estén retorcidos.

Las juntas se calibran con el vastago del piston.

© Instruccién

Fig. 4: Deformar la arandela junta en forma de rifion.

* Silajunta esta colocada en la ranura, se la aprieta con el
dedo en la ranura anular (3).

Instrucciones para las figuras: Para una representacion
mejor se ha fresado la ranura cerrada en dos planos.

Prestar atencion a que exista un chaflan de entrada correcto.

Durante el montaje del casquillo en el cuerpo, es razonable
dejar insertado el vastago del pistdn. De esta forma las juntas
tienen una guia y no se mueven tan facilmente.

3.2 Montaje en ranuras cerradas

En parte los paquetes de junta estan compuestos de dos com-

ponentes. En los ejemplos mostrados, se presenta el montaje

de una arandela junta con una junta térica como elemento de
pretension.

Después de haber respetado e implementado todas las instruc-

ciones generales de montaje, se debe proceder de la manera

siguiente:

* Primero se inserta la junta torica en la ranura.

Instruccién: jLa junta térica no debe retorcerse!

* Sino se dispone de medios auxiliares de montaje, debera
deformarse la arandela junta en forma de rifién (1, 2).
Atencién: No deben producirse puntos de doblado (defor-
maciones plasticas), ya que éstas pueden provocar fugas.

* En esta forma se inserta la arandela junta (1) en la ranura.
Atencion: Prestar atencion a la posicion correcta de la
falda obturadora hacia el lado de presién (véase figura 1).
Asegurarse de que se montan las juntas en la ranura cor-
recta ya que hay dos ranuras parciales. Estas estan equi-
padas con una junta primaria y una junta secundaria (véase
figura 3).

Fig. 5: Montaje en una ranura cerrada

» Después calibrar con un mandril. El mandril debe corre-
sponder al didmetro del vastago (2 X -0,1 mm).
Para la introduccion se debe prever un chaflan de min. 3
mm con una inclinacién de 15 a 20°. La arista de paso
(chaflan al diametro) deberia estar redondeada con un ra-
diode 1 a2 mm.
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Fig. 6: Montaje en una ranura cerrada con mandril de cali-
bracion.

El mandril debe fabricarse de una materia plastica (p.ej. poli-
amida o polioximetileno) con buenas caracteristicas de-
slizantes y abrasion reducida, a fin de excluir un deterioro de
las juntas.

Para el calibrado se puede utilizar también el vastago del pis-
tén si tiene un cono suficiente. A este respecto, se puede lubri-
car ligeramente.

4  Montaje de juntas exteriores

4.1 Montaje en ranuras cerradas sin medios auxiliares
Si se presta atencidn al capitulo "Instrucciones generales para
el montaje", la instalacion de juntas exteriores / juntas del pis-
tén puede efectuarse casi sin problemas.

@ Instruccién

Fig. 7: Montaje en una ranura cerrada sin medio auxiliar de
montaje.

» La calibracion de la junta se hace con un casquillo de cali-
bracién o al utilizar el cuerpo. Si se utiliza el cuerpo para la
calibracion debera prestarse atencion a que el chaflan de
entrada sea lo suficientemente largo.

El proceso de montaje debe efectuarse rapidamente para
poder garantizar una recuperacion optima de la forma éptima
de la arandela junta.

Se recomienda utilizar medios auxiliares de montaje (véase

figura 10).

Si no hay disponibles medios auxiliares de montaje, se

deberéan tener en cuenta los puntos siguientes:

* Por calentamiento en aceite, agua o con aire caliente a
aprox. 80°C, el montaje de las juntas es mas facil. Esto fa-
vorece el comportamiento de la recuperacion de la forma
original (expansién y después recuperacion de la forma).
Atencion: Prestar atencién a la posicion correcta del labio
obturador hacia el lado de presion en aplicaciones de sim-
ple efecto (véase figura 1).

» Para expandir las juntas arandelas no deben utilizarse obje-
tos de arista viva, ya que estos pueden deteriorar las jun-
tas.

* Se monta la junta, al insertar un lado en la ranura. El lado
sobresaliente se desliza sobre el eje de un destornillador.

Fig. 8: Calibracion de una junta exterior con un util

4.2  Montaje en ranuras cerradas con medios auxiliares
Para el montaje 6ptimo de juntas exteriores, se recomienda la
utilizacién de utiles de montaje - casquillos de expansion o de
montaje.

421 Uso de casquillos de expansién
Casquillos de expansion son casquillos cénicos de pared del-
gada de acero o plastico, con propiedades de deslizamiento
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buenas y rugosidad reducida de la superficie, para evitar dete-

rioros en las juntas.

El montaje debe efectuarse de la manera siguiente:

* Empujar la junta sobre el casquillo de expansién.
Atencion: Prestar atencién a la posicion correcta del labio
obturador hacia el lado de presion en aplicaciones de sim-
ple efecto (véase figura 1). Empujar la junta uniformemente
a la circunferencia.

* Poner el casquillo de expansion sobre la geometria exterior
(p.€j. pistén o cuerpo).

Instruccidn: El casquillo de expansién debe tener un tope
interno, para poder montar la junta directamente en la
ranura.

» La calibracion de la junta se hace con un casquillo de cali-
bracién o al utilizar el cuerpo. Si se utiliza el cuerpo para la
calibracion debera prestarse atencion a que el chaflan de
entrada sea lo suficientemente largo.

Fig. 9: Montaje en una ranura cerrada con casquillo de expan-
sion.

4.2.2 Uso de casquillos de expansion y de montaje

Si se utiliza casquillos de expansion y de montaje, se empuja la
junta con el casquillo de montaje. Esto evita un ladeo de la
junta y debe darse preferencia a este montaje 6ptimo.

a | /—b
Tt x<):|
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5 Montaje junta térica/ anillo de apoyo

5.1 Procedimiento para el montaje

Fig. 11: Torsion del anillo de apoyo (ejecucion ranurada)

Fig. 12: Cortar el anillo de apoyo

OINSTRUCCION

Anillo de apoyo intacto (sin cortar)

Al montar un anillo de apoyo en un diametro exterior, se debe
cortar la junta térica intacta. Asegurese de cortar la junta térica
de forma transversal (ver figura Cortar el anillo de apoyo).

N\ Atencién

Fig. 10: Montaje en una ranura cerrada con casquillo de expan-
sion y de montaje.

a casquillo de expansion
(metal)

b casquillo de montaje
(p.€j. poliamida o polioxi-

c collar de centraje con
casquillo de expansion

metileno)

iDafilo material!

Los bordes pueden ser afilados. Insertar la junta con
precaucion.

» Pretensar el anillo de apoyo girandolo.

* Insertar el anillo de apoyo, sin estirarlo demasiado.

» Para facilitar el montaje, impregnar ligeramente la junta t6-
rica con aceite.

» Insertar la junta tdrica, sin torcerla.

» Sies necesario, insertar un segundo anillo de apoyo; la
junta térica se encuentra entre los dos anillos de apoyo.

P
B 9

=
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Fig. 13: Montaje del anillo de apoyo, direccion de presion de un
lado
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Fig. 14: Montaje del anillo de apoyo, direccion de presién de
ambos lados

6 Almacenamiento
N\ ATENCION

Deterioros debidos al almacenamiento incorrecto de los

componentes

En el caso de un almacenamiento incorrecto, pueden veri-

ficarse fragilidades de la juntas y resinificacion del aceite anti-

corrosivo o corrosiones al/en el elemento.

* Almacenamiento en el embalaje y en condiciones ambien-
tales moderadas.

* El producto no debe ser expuesto a la irradiacién solar di-
recta, ya que la luz ultravioleta puede destruir las juntas.
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