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1.4.3

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

 Профиль Тип Материал
Max дав-
ление 
[бар] 

Диапазон 
температур 

[°C] 

Max 
скорость  

[м/с] 
Описание Страница 

K 50 
NBR

нейлон
ацеталь 

350 + 100 - 30 0,5 Аналог К 53, но для менее сложных условий. 
Малые размеры канавок. 1.4.7

K 51 
NBR
ткань

ацеталь 
700 + 100 

-30 0,5 
Комплект сборных уплотнений из трёх частей 
для сложных рабочих условий. Необходим 
разборный поршень. 

1.4.9

K 52 NBR
ткань 600 + 100 

-30 0,5 
Двойной комплект уплотнений для тяжелых 
условий применения. Необходим разборный 
поршень. 

1.4.11

K 53 
NBR

нейлон
ацеталь 

500 + 100 
-30 0,5 

Компактный комплект уплотнений со 
встроенными опорными и направляющими 
кольцами. 

1.4.13

K 54 
PTFE

+
O-ринг 

400 + 100 
-30 4,0 

Компактный комплект уплотнений с наимень-
шим трением. Для очень быстрых или, наобо-
рот, очень медленных перемещений. 

1.4.15

K 56 NBR 
ткань 500 + 100 

- 30 0,5 Прочное уплотнение из ткани и резины. 
Необходим разборный поршень. 1.4.19

K 58 
NBR
ткань

ацеталь 
700 + 100 

-30 0,5 Аналогично К 56, дополнено угловыми 
направляющими кольцами. 1.4.21

K 64 
NBR

нейлон
ацеталь 

400 + 100 
-30 0,5 Аналогично К 53, дополнено угловыми 

направляющими кольцами. 1.4.23

K 68 
NBR

нейлон
ацеталь 

500 + 100 
-30 1,0

Компактный комплект уплотнений со 
встроенными опорными и направляющими 
кольцами. 

1.4.25

K 355 
PTFE

+
O-ринг 

400 +100 
-30 4,0 

Компактный комплект уплотнений с низким 
трением для применений в цилиндрах 
одностороннего действия. Подходит для 
быстрых перемещений. 

1.4.27

601 Hythane® 600 + 100 
-40 1,0 

Универсальное исполнение для поршней 
и штоков. Чаще используется как запасная 
часть. 

1.2.25

K 606 Hythane® 600 + 100 
-40 1,0 Поршневое уплотнение одностороннего 

действия. 1.4.29

K 714
Полиамид

+
NBR

500 +100
-40 2,0

Поршневое уплотнение используется в  стро-
ительных и землеройных машинах. Специ-
альная конструкция скользящего элемента из 
пластика обеспечивает простой монтаж.

1.4.31

K 730 
TPE
NBR

ацеталь 
1200 + 100 

-30 0,3 

Поршневое уплотнение для самых тяжёлых 
рабочих условий. Подходит для уплотнения 
больших зазоров. Рекомендовано к примене-
нию в горношахтном оборудовании. 

1.4.33

K 735 
PTFE
NBR

нейлон 
500 + 100 

-30 1,5 
Поршневое уплотнение для  тяжёлых рабочих 
условий. Характеризуется высокой износо-
стойкостью. 

1.4.37

K 753 
полиуретан

NBR
ацеталь 

400 + 100 
-30 0,5 Прочное поршневое уплотнение со встроен-

ными опорными и направляющими кольцами. 1.4.39

K 754 
TPE

+
O-ринг 

400 + 100 
-40 1,0 

Компактный комплект уплотнений с идеальной 
плотностью и низким трением. Высокая из-
носостойкость. 

1.4.41

K 764
полиуретан

+
O-ринг

250 + 100
-30 1,0

Компактное поршневое уплотнение с хороши-
ми уплотняющими свойствами, подходит для 
низких давлений. После монтажа не требует 
калибровки.

1.4.45

K 780
NBR

нейлон
ацеталь

400 +100
-30 0,5

Прочное поршневое уплотнение с низким 
трением и высокой герметичностью при низких 
давлениях.

1.4.47

СОДЕРЖАНИЕСОДЕРЖАНИЕ

УПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙУПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙ
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Zásady, které je třeba dodržet při konstrukci a montáži:

1) Dynamická pístní těsnění

* V zásadě je nutno rozlišovat mezi hydraulickými válci 

jednočinnými a dvojčinnými (oboustranně tlakově zatěžovanými).

Jednočinné hydraulické válce

* Z hlediska techniky těsnění jsou posuzovány stejně jako pístni-
cová těsnění, pouze dynamický pohyb je na vnějším průměru. 

* V praxi by mělo být respektováno, že beztlaký prostor 

válce je připojen buď k cirkulaci oleje, nebo je bronzovým 
filtrem maximálně zamezen průnik vlhkosti a nečistot 

(tvorba náletové rzi). 

* Důležitá je volba co možná nejméně prosakujících těsnění, 

např. pístních manžet K 606.

* U jednočinných válců  je třeba obzvláště dbát na dobrou kvalitu

vnitřního povrchu trubky. Aby bylo dosaženo nízké úrovně 

průsaku, musí být usilováno o jakost povrchu jako u pístnic. 

Dvojčinné hydraulické válce

* Zde je nutno z hlediska techniky těsnění nejdříve stanovit, zda píst musí být těsný na průsak (výdrž v poloze při 

zatížení - též při uzavřeném ventilu), nebo zda jsou povoleny určité minimální průsaky přes píst. Jako standardní typy
těsnění odolných vůči průsaku jsou k dispozici K 753 a K 730 jakož i K 53, K 50, K 68, K 64 a podle konkrétních 
požadavků a zatížení také K  754. 

* Při velmi rychlých pohybech, kde je určitý stupeň průsaku žádoucí pro lepší mazání a zmenšení tření (příp. také při 

vyskytujících se vysokých frekvencích), doporučujeme standardní  PTFE těsnění K 54.

* Pro vysoké tlakové špičky a velmi těžké provozy (např. ocelárny, lisovny a provoz rypadel) jsou vhodné sady 
stříškových těsnění (K 51, K 52, K 735) a TPE – pístové těsnění typ K 730 (dovoluje statický tlak až do 1200 bar). 

Při pomalých pohybech nalezne uplatnění v této oblasti také typ K 58.

Pístní těsnění – všeobecně

      3                   1             2

УПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙУПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙ

1.4.4

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯКОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

 PTFE těsnění K 54.

1) Динамические уплотнения поршней

* Необходимо четко различать гидравлические 
цилиндры одностороннего действия и двухстороннего 
(подверженные воздействию давления с обеих сторон).

Гидравлические цилиндры одностороннего действия

* С технической точки зрения эти уплотнения работают 
также как и уплотнения штоков, только динамическое 
движение происходит не по внутреннему а по внешнему 
диаметру.
* При эксплуатации необходимо обеспечитить циркуляцию 
масла в цилиндре к пространству без давления, либо с 
помощью бронзового фильтра максимально ограничить 
проникновение влаги и загрязнений (образование налета).
* Важно выбрать улотнения с минимальным 
просачиванием, например поршневые манжеты К606.
* У цилиндров одностороннего действия необходимо 
обеспечить качественную обработку внутренней 
поверхности корпуса. Для того, чтобы достичь низкого 
уровня просачивания, придерживайтесь таких же 
требований как и для штоков.

Гидравлические цилиндры двухстороннего действия

* Для начала необходимо определить, должен ли поршень обеспечивать 100% уплотнение как во время нагрузок, 
так и в состоянии покоя, допускается ли незначительное просачивание жидкости. Как уплотнения исключающие 
просачивание жидкости можно отметить К 753 и К 730 как и К 53, К 50, К 68, К 64 а в особых случаях и при особых 
нагрузках – К 754.
* При очень быстрых перемещениях, или высоких частотах колебаний, когда необходимо, чтобы прилегание 
манжеты было не слишком плотным,позволяя жидкости просачиваться внутрь и выполнять роль смазки, 
рекомендуем (по случаю также при проявляющихся высоких частотах колебаний), рекомендуем стандартное PTFE 
уплотнение К 54.
* При перегрузках давления и очень тяжелых условиях работы (напр. сталеплавильные цеха, прессы и 
экскаваторы) подходящими будут комплекты шеврон ных манжет (К 51, К 52, К 735) и ТРЕ - поршневое уплотнение 
типа К 730 (держит статическое давление до 1200 бар). При медленных линейных перемещениях найдет 
применение в этой области также тип К 58. 

Уплотнения поршней - общая информацияУплотнения поршней - общая информация
Принципы, которых необходимо придерживаться при конструировании и монтаже:Принципы, которых необходимо придерживаться при конструировании и монтаже:
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Všeobecně

Z hlediska nákladů jsou upřednostňovány jednodílné písty před dvoudílnými konstrukcemi.

Dokončovací obráběcí operace na kluzné ploše trubky mají být prováděny teprve po provedení svářecích prací 

(připojovací závit, přivařené dno válce), aby se eliminovaly vzniklé deformace.

Nejvíce jsou používány bezešvé nebo svařované trubky s honovaným povrchem. U válečkovaných trubek s velmi 
hladkým povrchem nejsou vhodná pryžová a textilpryžová těsnění. Zde musí být použita těsnění PTFE nebo TPE 

(K 54, K 754, K 730). Všeobecné poznámky ke kvalitě povrchu, těsnosti a otěru viz kapitola „Obecné konstrukční 

údaje“. Důležité pro výběr těsnění je, zda se jedná o tlumený či netlumený válec. Rádi Vám pomůžeme s volbou 
vhodného typu těsnění – vyplňte proto technický dotazník co nejpřesněji.

2) Statická těsnění (píst / pístnice)

* U přivařených pístů je třeba si uvědomit, že při poškození pístnice musí být vyměněn také píst. Neodborným 

zhotovením tohoto svařence dochází k deformacím a tím k nepřípustnému zatížení vedení.

* U šroubovaných pístů jsou dle prostorových poměrů použity na čepu pístnice nebo do drážky v pístu statické
O-kroužky. Je třeba počítat se zajištěním šroubovaného spoje.                                                                                          

* U tlumených válců praxe ukazuje, že také statické O-kroužky uvnitř pístu podléhají opotřebení vlivem extruze. 

Je zde vhodná instalace oboustranných opěrných kroužků.

* Pravoúhlé drážky pro O-kroužek mají přednost před drážkami s trojúhelníkovým průřezem.

3) Statická těsnění – dno  / plášť (trubka) válce

* Platí stejná kritéria jako u těsnění víka válce (viz str.1.0.2).

Kompaktní pístová těsnění (typ K 53, K 753, K 50, K 68, K 64, K 730)

  

Nejprve přetáhnout       

pryžový profilový kroužek.        
Poté axiálně natáhnout  

postupně oba opěrné     

kroužky a jedním             

koncem usadit do drážky.

Zatlačit dokola až

zapadnou po celém obvodě.

Nakonec lehce roztáhnout 
oba vodicí kroužky a nechat 

zaskočit.

Doporučení pro montáž

УПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙУПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙ

1.4.5

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯКОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

(viz str. 2.4 - kapitola Pístnicová těsnění)

Общая информация

С экономической точки зрения предпочтение отдается моноблочным поршням перед разборными конструк-
циями. Чистовая обработка скользящей поверхности корпуса должна проводиться лишь после проведения 
сварочных работ (приварка дна цилиндра), чтобы избежать возникновения деформации.
Чаще всего используются бесшовные или сварные корпуса с хонингованной поверхностью. В случае приме-
нения шлифованных корпусов с очень глад кой поверхностью, не подойдут резиновые и текстилерезиновые 
уплотнения. Здесь необходимо применить уплотнения PTFE или ТРЕ (К 54, К 754, К 730). Общие приме-
чания по качеству поверхности, непроницаемости и износу смотрите в разделе"Общие конструкционные 
сведения". Мы охотно поможем Вам выбрать подходящий тип уплотнений - для этого пожалуйста, отправьте 
нам запрос.

2) Статические уплотнения (поршень / шток)

* У приварных поршней при повреждении штока необходимо также заменить поршень. При неквалифициро-
ванном изго товлении этой сварной детали случаются деформации, что приводит к недопустимым перегруз-
кам направляющих.
* У навинченных поршней на шейке штока или в канавке поршня применяются статические О-ринги. 
Необходимо предусмотреть фиксацию резьбового соединения.
* Практика показывает, что статические О-ринги внутри поршня также подвергаются износу под влиянием 
экструзии. Здесь будет уместно установить с обеих сторон опорные кольца.
* Прямоугольные канавки для О-рингов имеют преимущество перед канавками с треугольным сечением.

3) Статические уплотнения - дно / корпус (трубка) цилиндра

* Действительны те же критерии, как и при уплотнении крышки цилиндра (см. стр. 1.2.4 - раздел Уплотнения 
Штоков).

Рекомендации по монтажу
Компактные уплотнения поршней (тип К 53, К 753, К 50, К 68, К 64, К 730)

Сначала натянуть 
резиновое профильное 
кольцо.

Далее вдоль оси 
постепенно надеть оба 
опорных кольца и одним 
концом посадить в 
канавку.

Нажать по кругу пока 
кольца не сядут по всему 
диаметру.

Затем легко растянуть оба 
направляющих кольца и 
посадить в канавки.
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Ruční montáž 

typů K 754, K 54

Montáž typu K 54 a obzvláště K 754 

lze provést snadno a rychle pomocí 
pevné, ploché plastové pásky. Nejprve
natáhnout O-kroužek a nechat 

zapadnout do drážky (nepřekroutit).

Poté těsnicí kroužek zasadit na jedné 
straně do zástavbové drážky a krouživým 

pohybem pomocí ploché plastové pásky 
do této drážky přetáhnout.

Sériová montáž 

Montážní přípravky pro typ

K 54, K 754

1. O-kroužek vložit do drážky

    (nepřekroutit)

2. Nasadit montážní kužel

3. Nasunout na kužel těsnicí

    kroužek K 54.

4. Těsnicí kroužek přetlačit co

nejrychleji tlačnou objímkou 

do drážky. Kroužek K 754 z TPE
ihned zapadne.

  

 

 

Kroužek K 54 z naší speciální směsi PTFE je sice nasunut, zůstává 

ale o něco větší. Asi po 10 minutách získá sám opět téměř původní rozměr. 

Zůstane větší pouze o rozměr předpětí O-kroužku. Pokud má plášť válce 

dostatečný náběhový kužel, můžete s naším těsněním K 54 upustit od 

kalibrace objímkou. U malých průměrů zahřátí kroužků PTFE v horké vodě 

nebo ve vzduchu horkém asi 130 °C značně zlepšuje průběh montáže. 

Poté je ale nutné kalibrování (stlačení) objímkou.

 

Pístová těsnění mají nezbytný radiální přesah. Údaje o zástavbách a úkosech najdete v katalogových listech. 
Zkontrolujte, zda jsou odstraněny ostré hrany,  přechody úkosů dobře zaobleny a vývrty a závity zakryty. Než bude 

válec sestaven, měly by být vodicí a těsnicí prvky dobře promazány. Tuk umožní těsnění při montáži snáze vklouznout 

do válce. Zároveň snižuje v záběhové fázi tření a chrání těsnění před „přilepením“ při dlouhém prostoji před 

znovuuvedením do provozu. 
 

УПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙУПЛОТНЕНИЯ ПОРШНЕЙ

1.4.6

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯКОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

Ручной монтаж
типа К 754, К 54

Монтаж типа К 54 и особенно К 754 
мож но легко и быстро произвести с 
помощью прочной плоской пласти-
ковой ленты. Прежде всего, О-ринг 
натянуть и размес тить в канавке (не 
перекрутить).

Серийный монтаж
Монтажные приспособления для 
типа К 54, К 754

1. О-ринг вставить в канавку (не 
пе рекрутить)
2. Надставить монтажный конус
3. Надеть на конус уплотняющее 
коль цо К 54.
4. Уплотняющее кольцо передви-
нуть как можно быстрее нажимной 
обой мой в канавку. Кольцо К 754 
из ТРЕ тотчас будет посажено.

Кольцо К 54 из нашей специальной смеси PTFE после посадки остается 
немного большим по размеру. Спустя примерно 10 минут снова приоб-
ретает почти пер воначальный размер. Останется увеличенным лишь на 
размер предварительно го напряжения О-ринга. Если корпус цилиндра 
имеет достаточный начальный ко нус, тогда Вы можете отказаться от кали-
бровки обоймой. При монтаже колец PTFE малых диаметров, их предва-
рительный нагрев в горячей воде или воздухе около 130 °С значительно 
улучшает процесс монтажа. Но потом кольцо требует калибровки (сжатия 
обоймой).

Уплотнения поршней имеют необходимое радиальное превышение размера. Данные о размерах канавок, фасок 
приведе ны в каталоге. Проконтролируйте, чтобы не было острых граней, чтоб переходы фасок были хорошо 
закруглены, а расточ ки и резьбы закрыты. Прежде, чем цилиндр будет собран, уплотнения необходимо хорошо 
промазать. Жир обеспечивает легкость проскальзывания уплотнений в цилиндр при монтаже. В то же время 
снижает трение при пуске и защищает уплотнения от "прилипания" при длительных простоях перед возобновле-
нием работы.

Потом уплотнительное кольцо 
посадить одной стороной в 
посадочную канавку и круговым 
движением при помощи плоской 
пластиковой ленты перетянуть в эту 
канавку.


