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STANDARDNÍ SORTIMENT 

Profil Typ Materiál
Max.
tlak
(bar) 

Rozsah 
teplot (°C)

Max.
rychlost 

(m/s) 
Popis

WA

NBR
FPM

Si
AC

0,5 +170 
-50 *

Pry�ovým elastickým vn j�ím plá�t m je mo�no eliminovat 
teplotní rozta�nost a v t�í povrchovou drsnost v  úlo�ném 
prostoru. P i ast j�í vým n  t sn ní není nebezpe í
po�kození zástavbového prostoru. Je vhodný p i ut s ování 
plynných nebo kapalných médií. 

WAS

NBR
FPM

Si
AC

0,5 +170 
-50 *

Jako základní typ WA. Navíc ochranná prachovka, která 
zabra uje p ístupu prachu a ne istot do vlastního t snicího 
místa. Pokud je prostor mezi t snicím b item a prachovkou 
napln n vhodnou mazací vazelínou, sni�uje se ot r na 
t sn ní a zabra uje se korozi h ídele. Je nutno p ezkou�et 
kompatibilitu vazelíny s elastomerem i médiem. 

ZVLÁ�TNÍ SORTIMENT 

Profil Typ Materiál
Max.
tlak
(bar) 

Rozsah 
teplot (°C)

Max.
rychlost 

(m/s) 
Popis

WB

NBR
FPM

Si
AC

0,5 +170 
-50 *

Má kovové pouzdro, umo� ující p i montá�i snadn j�í
usazení. Vy�aduje v�ak p esn j�í toleranci úlo�ného 
prostoru, aby bylo dosa�eno dokonalého ut sn ní i na 
vn j�ím plá�ti. 

WBS  0,5 +170 
-50 *

Jako typ WB, navíc ochranná prachovka. 

WC  0,5 +170 
-50 *

Je opat en kovovým pouzdrem s výztu�í. T sn ní a 
montá� jsou podobné jako u typu WB. Pou�ívá se 
p edev�ím v drsn j�ích provozních podmínkách a v t�ích
rozm rech. Vzhledem k výztu�i je odoln j�í v i chybám 
p i montá�i.

WCS  0,5 +170 
-50 *

Jako typ WC, navíc ochranná prachovka. 

WAD  0,5 +170 
-50 *

WBD  0,5 +170 
-50 *

Typy WAD a WBD se 2 t snicími b ity se pou�ívají 
k ut s ování a odd lování dvou médií. 

WAO  - +170 
-50 *

WBO  - +170 
-50 *

Typy WAO a WBO jsou bez ta�ných pru�in. Jsou ur eny 
pouze pro mén  náro né p ípady pou�ití. 

* Podle pou�itého materiálu a dal�ích podmínek
číslo 1.3

GUFERA

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

NBR
FPM

Si
AC

Profil

Profil

číslo 1.3

GUFERA

STANDARDNÍ
A ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 1.3

GUFERA

STANDARDNÍ
A ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

3.1.1

САЛЬНИКИ

СТАНДАРТНЫЙ
И СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

Профиль Тип Мате-
риал 

Max. 
давл. 
(бар) 

Диапа-
зон тем-
ператур 
(°C) 

Max. 
ско-
рость 
(м/с) 

Описание 

WA 

NBR 
FPM  
Si 
AC 

0,5 +170 
-50 

* 

Благодаря внешнему резиновому эластичному покрытию 
можно пренебречь температурными расширениями 
и значительными шероховатостями поверхностей 
посадочного места.
При частых заменах уплотнений не возникает угроза 
повреждения посадочного места. Пригодно для 
уплотнения газообразных веществ или жидкостей.

WAS

NBR 
FPM  
Si 
AC

0,5 +170 
-50 

* 

Как и стандартный тип WA. В дополнение имеет защитный 
пыльник, предотвращающий доступ пыли и загрязнений к 
уплотняющему месту. Если наполнить пространство между 
уплотняющей кромкой и пыльником состветсвтующей 
смазкой, снижается износ уплотнения и предотвращается 
коррозия вала.

Профиль Тип Матери-
ал 

Max. 
давл. 
(бар) 

Диапа-
зон тем-
ператур 
(°C) 

Max. 
ско-
рость 
(м/с) 

Описание 

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

Имеет металлическую обойму, обеспечивающую легкость 
посадки. Однако требует более точных допусков посадоч-
ного места для достижения безупречного уплотнения по 
внешнему диаметру.

Такой же, как и тип WB, дополнительно имеет защитный 
пыльник.

Оснащен металлическим армированным кожухом. 
Применяется в основном при жестких рабочих условиях 
и больших размерах. Допустимы погрешности при 
монтаже.

Такой же, как и тип WC, дополнительно имеет защитный
пыльник.

Типы WAD и WBD с двумя уплотняющими кромками 
используются для уплотнения и разделения двух 
носителей.

Типы WAO и WBO без пружин растяжения. 
Предназначены только для легких случаев применения.

* Зависит от используемого материала и других условий
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Tabulka 1 
Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,2 
c 2)

min.
166
22

7 0,3 

7 22 7 0,3 
228
24

7 0,3

22
249
26

7 0,3 

22
2410
26

7 0,3 

2211
26

7 0,3 

22
24
28

12
30

7 0,3 

24
28
30

14
35

7 0,3 

26
30
3215
35

7 0,3 

28
30
32

16
35

7 0,3 

28
30
32
35

17

40

7 0,3 

30
32
35

18
40

7 0,3 

30
32
35
40

20

47

7 0,3 

32
35
4022
47

7 0,3 

35
37
40

24
47

7 0,3 

35
40
42
47

25

52

7 0,3 

37
4226
47

7 0,3 

40
4728
52

7 0,4 

Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,2 
c 2)

min.
40
42
47
52

30

62

7 0,4 

45
4732
52

7 0,4 

47
50
52

35
62

7 0,4 

47
50
5236
62

7 0,4 

52
5538
62

7 0,4 

52
55
62

40
72

7 0,4 

55
6242
72

8 0,4 

60
62
65

45

72

8 0,4 

6248
72

8 0,4 

65
68
72

50
80

8 0,4 

6852
72

8 0,4 

70
72
80

55
85

8 0,4 

70
72
8056
85

8 0,4 

7258
80

8 0,4 

75
80
85

60
90

8 0,4 

8562
90

10 0,5 

8563
90

10 0,5 

85
9065

100
10 0,5 

9068
100

10 0,5 

Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,2 
c 2)

min.

9070
100

10 0,5 

9572
100

10 0,5 

9575
100

10 0,5 

78 100 10 0,5 
10080
110

10 0,5 

    
Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,3 
c 2)

min.
11085
120

12 0,8 

11090
120

12 0,8 

12095
125

12 0,8 

120
125100
130

12 0,8 

130105
140

12 0,8 

130110
140

12 0,8 

140115
150

12 0,8 

150120
160

12 0,8 

150125
160

12 0,8 

160130
170

12 0,8 

135 170 12 0,8 
140 170 
145 175 

15 1 

150 180 
160 190 
170 200 

15 1 

180 210 
190 220 
200 230 

15 1 

210 240 
220 250 
230 260 

15 1 

240 270 
250 280 

15 1 

260 300 
280 320 
300 340 

20 1 

320 360 
340 380 
360 400 

20 1 

380 420 
400 440 
420 460 

20 1 

440 480 
460 500 
480 520 
500 540 

20 1 

P íklad objednávky: Gufero NBR A 55 x 72 x 8 

Pozn: Sortiment gufer se neustále roz�i uje. Pokud zde nenajdete po�adované rozm ry, za�lete, prosím, dotaz. 
1) P ípustné odchylky pro d2 dle DIN 3760 
2) Hrana zkosená nebo zaoblená 

číslo 1.4

GUFERA

číslo 1.4

GUFERA

STANDARDNÍ
A ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 1.4

GUFERA

STANDARDNÍ
A ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

3.1.2

САЛЬНИКИ

СТАНДАРТНЫЙ
И СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

Диаметр
вала d1

Наруж-
ный диа-
метр d2

1

Шири-
на b
±0,2

Фаска 
C min

Диаметр
вала d1

Наруж-
ный диа-
метр d2

1

Шири-
на b
±0,2

Фаска 
C min

Диаметр
вала d1

Наруж-
ный диа-
метр d2

1

Шири-
на b
±0,2

Фаска 
C min

Пример заказа: сальник NBR A 55 x 72 x 8
Примечание: Ассортимент форм постоянно расширяется. Если Вы здесь не нашли необходимый Вам размер, 
пришлите нам запрос.
1) Допустимые отклонения для d2 по стандарту DIN 3760
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7 0,3 

28
30
32
35

17
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7 0,3 
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Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,2 
c 2)
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10 0,5 
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100

10 0,5 

9575
100

10 0,5 
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Pr m r
h ídele 

d1

d2
1) b

 0,3 
c 2)

min.
11085
120

12 0,8 

11090
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12095
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160 190 
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20 1 

320 360 
340 380 
360 400 

20 1 

380 420 
400 440 
420 460 

20 1 

440 480 
460 500 
480 520 
500 540 

20 1 

P íklad objednávky: Gufero NBR A 55 x 72 x 8 

Pozn: Sortiment gufer se neustále roz�i uje. Pokud zde nenajdete po�adované rozm ry, za�lete, prosím, dotaz. 
1) P ípustné odchylky pro d2 dle DIN 3760 
2) Hrana zkosená nebo zaoblená 
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STANDARDNÍ
A ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT
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číslo 1.5

GUFERA

KONSTRUKÈNÍ ÚDAJE

FPM

SI a FPM

NBR

200

a

číslo 1.5

GUFERA

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

číslo 1.5

GUFERA

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

3.1.3

САЛЬНИКИ

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

ОБОЗНАЧЕНИЕ МАТЕРИАЛ
NBR нитрилбутадиенкаучук

АС акрилаткаучук

SI силиконкаучук

FPM флуоркаучук

ПЕРЕПАД ДАВЛЕНИЯ
бар (макс)

СКОРОСТЬ ВРАЩЕНИЯ ВАЛА

мин-1
при окружной
скорости м/с

(макс)
0,5 дo 1 000 2,8

0,35 дo 2 000 3,15

0,2 дo 3 000 5,6

По умолчанию сальники поставляются в материале NBR (нитрил-
бутадиенкаучук). При заказе сальников из других материалов 
(AC, SI, FPM) необходимо учесть, что срок поставки будет более 
длительным. Выбирая подходящий материал для соответствую-
щего способа применения, опираются на тип жидкости, допу-
стимую постоянную температуру и скорость вращения вала (см. 
таблицу 3 и рисунок 1).

ДОПУСТИМАЯ СКОРОСТЬ ВРАЩЕНИЯ И ОКРУЖНАЯ 
СКОРОСТЬ
На нижерасположенном рисунке 1 приведены допустимые 
скорости вращения вала при работе без давления, относящие-
ся к материалу эластомерной части при нормальных условиях 
(хорошо смазывающее минеральное масло, хороший подвод 
смазывающего масла для теплоотвода).
При менее благоприятных условиях уплотнения необходима 
консультация. Сальники должны уплотнять пространства
с небольшими перепадами давления (см. таблицу 2) по отноше-
нию к смазывающим жидкостям, жирам и к воздуху.таблица 2

таблица 1

и

Рисунок 1

Скорость вращения в мин -1

Ø вала d1 (до 200 мм)

О
кр
уж

на
я 
ск
ор

ос
ть
, м

/с
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KONSTRUKÈNÍ ÚDAJE

V takovém případě dopručujeme konzultaci.

NBR

FPM
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Média na bázi minerálních olejů

doporučujeme konzultace.

n m p o t t t v č b

°C Přípustná trvalá teplota média ve °C

, jinak by mohlo dojít k rozkladu elastomeru.

viz drsnost povrchu

Pro Ø hřídele d1 v oblasti kluzné plochy

číslo 1.6
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CHEMICKÁ A TEPLOTNÍ ODOLNOST ELASTOMEROVÉHO DÍLU (tabulka 3)

Hodnoty uvedené v tabulce 3 představují směrnici, přičemž jsou média shrnuta do skupin. Odolnost elastomerů vůči médiím, které v tabulce nejsou
uvedeny, je nutno projednat. Pokud je pro skupinu médií uvedena trvalá teplota, je odolnost elastomerů směrodatná pro tento rozsah.

Označení • znamená, že v této skupině existují média, která mohou být dotyčným elastomerem utěsněna, avšak jsou zde známa také média, která
by mohla na elastomer působit škodlivě. V takovém případě se doporučuje konzultace.

Označení – znamená, že pro tuto skupinu médií elastomer odolný není.
Při uvedených nejnižších teplotách se dotyčná báze elastomeru ještě neničí. Po zahřátí je elastomer opět plně funkční.

MONTÁŽ

Při montáži je třeba dbát uvedených pokynů. Je-li jako materiál uveden silikon, je nutno brát v úvahu menší pevnost ve vrubu.

Těsnicí břity musí vždy směřovat k utěsňované straně a nesmí být vzpříčeny. Kluzné plochy musí být hladké (viz drsnost povrchu) a nepoškozené.
Hřídelová těsnění musí být vůči hřídeli namontována vystředěně a vertikálně, ve směru osy nesmí být nadměrně upnuta a nesmí sloužit k přenosu síly.

Pro Ø  hřídele d1 v oblasti kluzné plochy (viz obrázek 5 a 6) je nutno brát v úvahu toleranční pole h 11 podle normy ISO. Aby však při montáži
nedošlo k poškození těsnicího břitu, doporučujeme:

- při směru nasazení hřídele Z – zaoblení hřídele o 0.6 popř. 1 mm obrázek 4 nebo zkosení hřídele podle tabulky 4.
- při směru nasazení hřídele Y – zkosení hřídele podle tabulky 4.

Přípustná trvalá teplota média ve °C

číslo 1.6

GUFERA

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

CHEMICKÁ A TEPLOTNÍ ODOLNOST ELASTOMEROVÉHO DÍLU (tabulka 3)

Hodnoty	uvedené	v	tabulce	3	představují	směrnici,	přičemž	jsou	média	shrnuta	do	skupin.	Odolnost	elastomerů	vůči	médiím,	které	v	tabulce	nejsou
uvedeny,	je	nutno	projednat.	Pokud	je	pro	skupinu	médií	uvedena	trvalá	teplota,	je	odolnost	elastomerů	směrodatná	pro	tento	rozsah.

Označení	•	znamená,	že	v	této	skupině	existují	média,	která	mohou	být	dotyčným	elastomerem	utěsněna,	avšak	jsou	zde	známa	také	média,	která
by	mohla	na	elastomer	působit	škodlivě.	V	takovém	případě	se	doporučuje	konzultace.

Označení	–	znamená,	že	pro	tuto	skupinu	médií	elastomer	odolný	není.
Při	uvedených	nejnižších	teplotách	se	dotyčná	báze	elastomeru	ještě	neničí.	Po	zahřátí	je	elastomer	opět	plně	funkční.

MONTÁŽ

Při	montáži	je	třeba	dbát	uvedených	pokynů.	Je-li	jako	materiál	uveden	silikon,	je	nutno	brát	v	úvahu	menší	pevnost	ve	vrubu.

Těsnicí	břity	musí	vždy	směřovat	k	utěsňované	straně	a	nesmí	být	vzpříčeny.	Kluzné	plochy	musí	být	hladké	(viz	drsnost	povrchu)	a	nepoškozené.
Hřídelová	těsnění	musí	být	vůči	hřídeli	namontována	vystředěně	a	vertikálně,	ve	směru	osy	nesmí	být	nadměrně	upnuta	a	nesmí	sloužit	k	přenosu	síly.

Pro	Ø  hřídele	d1	v	oblasti	kluzné	plochy	(viz	obrázek	5	a	6)	je	nutno	brát	v	úvahu	toleranční	pole	h	11	podle	normy	ISO.	Aby	však	při	montáži
nedošlo	k	poškození	těsnicího	břitu,	doporučujeme:

-	při	směru	nasazení	hřídele	Z	–	zaoblení	hřídele	o	0.6	popř.	1	mm	obrázek	4	nebo	zkosení	hřídele	podle	tabulky	4.
-	při	směru	nasazení	hřídele	Y	–	zkosení	hřídele	podle	tabulky	4.

3.1.4

САЛЬНИКИ

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

ХИМИЧЕСКАЯ И ТЕМПЕРАТУРНАЯ СТОЙКОСТЬ ЭЛАСТОМЕРНОЙ ЧАСТИ (таблица 3)

Параметры, приведенные в таблице 3, представляют собой руководство, в котором рабочие среды собраны в группы. 
Стойкость эластомеров к средам, отсутствующим в таблице, необходимо уточнять. Если для группы рабочих сред 
указана постоянная температура, для этого диапазона стойкость эластомеров стандартна.

Обозначение “•” означает устойчивость данного эластомера к агрессивной среде.
Обозначение “–” означает неустойчивость данного эластомера к заданной агрессивной среде.

МОНТАЖ

При монтаже необходимо придерживаться указанных рекомендаций. При работе с материалом силикон, необходимо 
учитывать его меньшую прочность.

Уплотняющие кромки должны всегда быть направлены к уплотняемой стороне и не быть защемленными. Контактная 
поверхность вала должна быть отшлифована и без повреждений. При монтаже необходимо избегать перекосов 
уплотнения и его черезмерного зажатия.

Диаметр вала d1 должен иметь поле допуска h11. Для избежания повреждения уплотнения при монтаже рекомендуем:
- со сторны Z (рис. 2) скруглить кромку R0.6...1 или выполнить фаску согласно таблице 4.
- со сторны Y (рис. 2) выполнить фаску согласно таблице 4.

УПЛОТНЯЕМЫЙ НОСИТЕЛЬ (РАБОЧАЯ СРЕДА)

Носители на основе минеральных масел Трудновоспламеняющи-
еся напорные жидкости Другие носители
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°С Допустимая постоянная температура носителя в °С

* SI можно применять только при доступе кислорода.                   		 	 	 	            Таблица 3
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Aby bylo zajištěno utěsnění mezi guferem a hřídelí, 
musí být povrch hřídele v

µm. Je důležité, 
aby toto opracování nezanechalo na hřídeli 
šroubovitovou rýhu, čímž by při pohybu mohlo dojít 

netěsnosti.

Životnost těsnicího místa je závislá na tvrdosti 
povrchu třecí plochy na hřídeli. Tato tvrdost by měla 
být nejméně 45 HRC. Pokud by docházelo k  přístupu 
znečištěného média nebo nečistot z vnějšku nebo 

vyšším obvodovým rychlostem přes 4 m/s, měla by 
být tvrdost nejméně 55 HRC.

Při povrchovém kalení hřídele je nutná jeho hloubka 
nejméně 0,
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d1 h11 d3 

6 4,8 

7 5,7 

8 6,6 

9 7,5 

10 8,4 

11 9,3 

12 10,2 

14 12,1 

15 13,1 

16 14,0 

17 14,9 

18 15,8 

20 17,7 

22 19,6 

24 21,5 

25 22,5 

26 23,4 

28 25,3 

30 27,3 

32 29,2 

35 32,0 

36 33,0 

38 34,9 

40 36,8 

42 38,7 

45 41,6 

48 44,5 

50 46,4 
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e-mail: tesneni@hennlich.cz 
http://www.hennlich.cz

telefon 416 711 444  
fax  416 711 499  

číslo

1.7

.

ZKOSENÍ NA HŘÍDELI
d1

h11 d3
d1

h11 d3
d1

h11 d3

6 4,8  52 48,3  160 153,0 
7 5,7  55 51,3  170 163,0 
8 6,6  56 52,3  180 173,0 
9 7,5  58 54,2  190 183,0 

10 8,4  60 56,1  200 193,0 
11 9,3  62 58,1  210 203,0 
12 10,2  63 59,1  220 213,0 
14 12,1  65 61,0  230 223,0 
15 13,1  68 63,9  240 233,0 
16 14,0  70 65,8  250 243,0 
17 14,9  72 67,7  260 249,0 
18 15,8  75 70,7  280 269,0 
20 17,7  78 73,6  300 289,0 
22 19,6  80 75,5  320 309,0 
24 21,5  85 80,4  340 329,0 
25 22,5  90 85,3  360 349,0 
26 23,4  95 90,1  380 369,0 
28 25,3  100 95,0  400 389,0 
30 27,3  105 99,9  420 409,0 
32 29,2  110 104,7  440 429,0 
35 32,0  115 109,6  460 449,0 
36 33,0  120 114,5  480 469,0 
38 34,9  125 119,4  500 489,0 
40 36,8  130 124,3  - - 
42 38,7  135 129,2  - - 
45 41,6  140 133,0  - - 
48 44,5  145 138,0  - - 
50 46,4  150 143,0  - - 

    tabulka 4 

Aby bylo zajištěno utěsnění mezi guferem a hřídelí, 
musí být povrch hřídele v oblasti kluzných ploch 
opracován na drsnost Rt od 1 do 4 µm. Je důležité, 
aby toto opracování nezanechalo na hřídeli 
šroubovitovou rýhu, čímž by při pohybu mohlo dojít 
k netěsnosti.

Životnost těsnicího místa je závislá na tvrdosti 
povrchu třecí plochy na hřídeli. Tato tvrdost by měla 
být nejméně 45 HRC. Pokud by docházelo k  přístupu 
znečištěného média nebo nečistot z vnějšku nebo 
k vyšším obvodovým rychlostem přes 4 m/s, měla by 
být tvrdost nejméně 55 HRC.

Při povrchovém kalení hřídele je nutná jeho hloubka 
nejméně 0,3 mm. 

Při nitridaci je třeba šedou vrstvu vyleštit.

t1 a t2 viz tabulka 6 

obrázek 5 obrázek 6 

Při nitridaci je třeba šedou vrstvu vyleštit.
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Při	nitridaci	je	třeba	šedou	vrstvu	vyleštit.
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telefon	 416	711 444  
fax	 	 416	711 499  
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ZKOSENÍ NA HŘÍDELI

d1
h11 d3

d1
h11 d3

d1
h11 d3

6	 4,8	 	 52	 48,3	 	 160	 153,0	
7	 5,7	 	 55	 51,3	 	 170	 163,0	
8	 6,6	 	 56	 52,3	 	 180	 173,0	
9	 7,5	 	 58	 54,2	 	 190	 183,0	
10	 8,4	 	 60	 56,1	 	 200	 193,0	
11	 9,3	 	 62	 58,1	 	 210	 203,0	
12	 10,2	 	 63	 59,1	 	 220	 213,0	
14	 12,1	 	 65	 61,0	 	 230	 223,0	
15	 13,1	 	 68	 63,9	 	 240	 233,0	
16	 14,0	 	 70	 65,8	 	 250	 243,0	
17	 14,9	 	 72	 67,7	 	 260	 249,0	
18	 15,8	 	 75	 70,7	 	 280	 269,0	
20	 17,7	 	 78	 73,6	 	 300	 289,0	
22	 19,6	 	 80	 75,5	 	 320	 309,0	
24	 21,5	 	 85	 80,4	 	 340	 329,0	
25	 22,5	 	 90	 85,3	 	 360	 349,0	
26	 23,4	 	 95	 90,1	 	 380	 369,0	
28	 25,3	 	 100	 95,0	 	 400	 389,0	
30	 27,3	 	 105	 99,9	 	 420	 409,0	
32	 29,2	 	 110	 104,7	 	 440	 429,0	
35	 32,0	 	 115	 109,6	 	 460	 449,0	
36	 33,0	 	 120	 114,5	 	 480	 469,0	
38	 34,9	 	 125	 119,4	 	 500	 489,0	
40	 36,8	 	 130	 124,3	 	 -	 -	
42	 38,7	 	 135	 129,2	 	 -	 -	
45	 41,6	 	 140	 133,0	 	 -	 -	
48	 44,5	 	 145	 138,0	 	 -	 -	
50	 46,4	 	 150	 143,0	 	 -	 -	

    tabulka 4 

Aby bylo zajištěno utěsnění mezi guferem a hřídelí, 

musí být povrch hřídele v	oblasti	kluzných	ploch	
opracován na drsnost Rt od 1 do 4 µm. Je důležité, 

aby toto opracování nezanechalo na hřídeli 

šroubovitovou rýhu, čímž by při pohybu mohlo dojít 

k netěsnosti.

Životnost těsnicího místa je závislá na tvrdosti 

povrchu třecí plochy na hřídeli. Tato tvrdost by měla 

být nejméně 45 HRC. Pokud by docházelo k  přístupu 

znečištěného média nebo nečistot z vnějšku nebo 

k vyšším obvodovým rychlostem přes 4 m/s, měla by 

být tvrdost nejméně 55 HRC.

Při povrchovém kalení hřídele je nutná jeho hloubka 

nejméně 0,3 mm. 

Při nitridaci je třeba šedou vrstvu vyleštit.

t1 a t2 viz tabulka 6 

obrázek 5 obrázek 6 
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САЛЬНИКИ

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ
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ZKOSENÍ NA HŘÍDELI

d1
h11 d3

d1
h11 d3

d1
h11 d3

6 4,8  52 48,3  160 153,0 
7 5,7  55 51,3  170 163,0 
8 6,6  56 52,3  180 173,0 
9 7,5  58 54,2  190 183,0 

10 8,4  60 56,1  200 193,0 
11 9,3  62 58,1  210 203,0 
12 10,2  63 59,1  220 213,0 
14 12,1  65 61,0  230 223,0 
15 13,1  68 63,9  240 233,0 
16 14,0  70 65,8  250 243,0 
17 14,9  72 67,7  260 249,0 
18 15,8  75 70,7  280 269,0 
20 17,7  78 73,6  300 289,0 
22 19,6  80 75,5  320 309,0 
24 21,5  85 80,4  340 329,0 
25 22,5  90 85,3  360 349,0 
26 23,4  95 90,1  380 369,0 
28 25,3  100 95,0  400 389,0 
30 27,3  105 99,9  420 409,0 
32 29,2  110 104,7  440 429,0 
35 32,0  115 109,6  460 449,0 
36 33,0  120 114,5  480 469,0 
38 34,9  125 119,4  500 489,0 
40 36,8  130 124,3  - - 
42 38,7  135 129,2  - - 
45 41,6  140 133,0  - - 
48 44,5  145 138,0  - - 
50 46,4  150 143,0  - - 

    tabulka 4 

Aby bylo zajištěno utěsnění mezi guferem a hřídelí, 

musí být povrch hřídele v oblasti kluzných ploch 
opracován na drsnost Rt od 1 do 4 µm. Je důležité, 

aby toto opracování nezanechalo na hřídeli 

šroubovitovou rýhu, čímž by při pohybu mohlo dojít 

k netěsnosti.

Životnost těsnicího místa je závislá na tvrdosti 

povrchu třecí plochy na hřídeli. Tato tvrdost by měla 

být nejméně 45 HRC. Pokud by docházelo k  přístupu 

znečištěného média nebo nečistot z vnějšku nebo 

k vyšším obvodovým rychlostem přes 4 m/s, měla by 

být tvrdost nejméně 55 HRC.

Při povrchovém kalení hřídele je nutná jeho hloubka 

nejméně 0,3 mm. 

Při nitridaci je třeba šedou vrstvu vyleštit.

t1 a t2 viz tabulka 6 

obrázek 5 obrázek 6 
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ZKOSENÍ NA HŘÍDELI

d1
h11 d3

d1
h11 d3

d1
h11 d3

6 4,8  52 48,3  160 153,0 
7 5,7  55 51,3  170 163,0 
8 6,6  56 52,3  180 173,0 
9 7,5  58 54,2  190 183,0 

10 8,4  60 56,1  200 193,0 
11 9,3  62 58,1  210 203,0 
12 10,2  63 59,1  220 213,0 
14 12,1  65 61,0  230 223,0 
15 13,1  68 63,9  240 233,0 
16 14,0  70 65,8  250 243,0 
17 14,9  72 67,7  260 249,0 
18 15,8  75 70,7  280 269,0 
20 17,7  78 73,6  300 289,0 
22 19,6  80 75,5  320 309,0 
24 21,5  85 80,4  340 329,0 
25 22,5  90 85,3  360 349,0 
26 23,4  95 90,1  380 369,0 
28 25,3  100 95,0  400 389,0 
30 27,3  105 99,9  420 409,0 
32 29,2  110 104,7  440 429,0 
35 32,0  115 109,6  460 449,0 
36 33,0  120 114,5  480 469,0 
38 34,9  125 119,4  500 489,0 
40 36,8  130 124,3  - - 
42 38,7  135 129,2  - - 
45 41,6  140 133,0  - - 
48 44,5  145 138,0  - - 
50 46,4  150 143,0  - - 

    tabulka 4 

Aby bylo zajištěno utěsnění mezi guferem a hřídelí, 

musí být povrch hřídele v oblasti kluzných ploch 
opracován na drsnost Rt od 1 do 4 µm. Je důležité, 

aby toto opracování nezanechalo na hřídeli 

šroubovitovou rýhu, čímž by při pohybu mohlo dojít 

k netěsnosti.

Životnost těsnicího místa je závislá na tvrdosti 

povrchu třecí plochy na hřídeli. Tato tvrdost by měla 

být nejméně 45 HRC. Pokud by docházelo k  přístupu 

znečištěného média nebo nečistot z vnějšku nebo 

k vyšším obvodovým rychlostem přes 4 m/s, měla by 

být tvrdost nejméně 55 HRC.

Při povrchovém kalení hřídele je nutná jeho hloubka 

nejméně 0,3 mm. 

Při nitridaci je třeba šedou vrstvu vyleštit.

t1 a t2 viz tabulka 6 

obrázek 5 obrázek 6 

ФАСКИ НА ВАЛУ

Для обеспечения уплотнения между сальником 
и валом, контактная поверхность вала должна 
быть обработана до шероховатости Rt от 1 до 4 
µm. Важно, чтобы в результате этой обработки 
на валу не осталось винтообразной царапины, 
что при вращении может вызвать неплотность 
прилегания.
Твердость контактной поверхности вала должна 
быть минимально 45 HRC. В условиях большой 
запыленности или при высоких окружных скоро-
стях свыше 4 м/с, твердость должна быть мини-
мально 55 HRC.
Закалку необходимо осуществлять на глубину 
min 0,3 мм.
При азотировании необходимо отполировать се-
рый слой.

t1 и t2 см. таблицу 6

таблица 4

рисунок 5рисунок 3

пределы
скользящих
поверхностей

пределы
скользящих
поверхностей

от 5° до 10°
скошенная грань

по
са
до
чн
ое
 

ме
ст
о

грань закругленная
и шлифованная

гладкая шлифовка
Rt = от 1 до 4

Рисунок 2
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obrázek 7

obrázek	8

Obrázek	9	ukazuje	nárust	teploty	hřídelového	těsnění	vlivem	
třecích	sil	v	závislosti	na	otáčkách	a	průměru	hřídele.

obrázek	8

3000 min-1

6000 min-1

1500 min-1

Ø hřídele d1 [mm]

ná
ru

st
 te

pl
ot

y 
°C

Диаметр вала d1 (до 500 мм)
 Рисунок 5

obrázek 8

Obrázek 9 ukazuje nárust teploty hřídelového těsnění vlivem 
třecích sil v závislosti na otáčkách a průměru hřídele.

3000 min-1

6000 min-1

1500 min-1

Диаметр вала d1 [мм]
                      Рисунок 7

Те
м
пе
ра
ту
ра
  °
C

ширина
сальникa

b

Пределы контактной поверхности вала

Сальник без пыльника Сальник с пыльником

e1 e2 min e3 e4 min

7 3,5 6,1 1,5 7,6
8 3,5 6,8 1,5 8,3
10 4,5 8,5 2,0 10,5
12 5,0 10,0 2,0 12,0
15 6,0 12,0 3,0 15,0
20 9,0 16,5 3,0 19,5

Если пределы скользящих поверхностей (рисунки 3 
и 4) соответствуют таблице 5, необходимо следовать 
выше приведенным величинам шероховатости и 
твердости поверхности вала. В корпусе посадочное 
место для сальника d2 необходимо обработать с 
допуском Н8, с максимальной шероховатостью Rt 16. 
Грани посадочного места необходимо срезать 
приблизительно от 5° до 10°, выдержав размеры t1 и 
t2 (таблица 6).

Допуск соосности контактной поверхности вала 
должен быть в приделах обозначенных на рисунке 5. 
Радиальное биение вала необходимо выдержать в 
приделах, изображенных на рисунке 6.
Если в результате биения зазор между уплотняющей 
кромкой и валом увеличится, жидкость будет 
вытекать из уплотняемого пространства. 
Поэтому целесообразно выполнять обработку 
посадочного места под сальник и подшипник с одной 
установки.

На рисунке 7 показано допустимая температура 
нагрева сальника  в зависимости от скорости 
вращения и диаметра вала.

Д
оп
ус
к 
со
ос
но
ст
и 
[м
м
]

Д
оп
ус
к 
би
ен
ия
 в
ал
а 
[м
м
]

Скорость вращения вала, мин -1
               Рисунок 6

таблица 5

таблица 6
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TEPLOTA – ROZSAH POUŽITÍ 
Standardní materiál Teplota – rozsah použití 

NBR- PTFE 
(Sm s S 820) - 40°C do + 120°C 

FPM – (Viton)
(Sm s  Z 420) - 30°C do + 200°C 

H-NBR
(Sm s  HT 720) - 40°C do + 170°C 

          
TOLERANCE PRO ZÁSTAVBOVÉ PROSTORY 

d1 h 11 (typ AP – h8) 
D1 H 9 
D2 H 11 

         

H ídelové t snicí kroužky (gufera) CARCOSEAL® *) jsou 
charakteristické jednoduchou manipulací, snadnou montáží 
i demontáží  bez nutnosti použití ná adí.

Robustní, tkaninou vyztužená vn jší ást gufera (bez kovové 
výztuhy) je p i zabudování stla ena vlastní zástavbou. Tímto 
radiálním p edp tím se dosáhne t snosti na vn jším pr m ru. 
Použitím p ídržné desky se vytvo í axiální p edp tí zabra ující
pr saku na vn jším pr m ru i p i velkých rozm rech.  

Pružný t snicí b it s p ísadou modifikovaného PTFE zaru uje
vysokou odolnost proti opot ebení doprovázenou nižším 
t ením. B it je navržen tak, že dosedá na h ídel v tší plochou 
a tím šet í jeho povrch p i sou asné lepší t snosti.
Na dosedací ploše gufera je navíc nanesena tenká vrstva PTFE, 
usnad ující záb h. Krom  toho je t snicí b it od za átku chrán n
vytvo ením definovaného olejového filmu. 

Gufera bez kovové výztuhy jsou vyráb na na vn jším
i vnit ním pr m ru v tší než jmenovité rozm ry.  Po áte ního
p edp tí b itu se dosáhne stla ením v zástavb  teprve po 
montáži. To zp sobí, že nejcitliv jší ást b itu se podél
svého obvodu stla uje, na rozdíl od kovem vyztužených 
gufer, u kterých se natahuje. Nebezpe í vzniku trhlin, nap .
mechanickými ne istotami, se na takto stla eném t snicím
b itu minimalizuje. 

T ení je použitím homogenní sm si elastomer- PTFE oproti 
obvyklým materiál m výrazn  redukováno (cca o 25%). 
Z toho plyne nepatrné dynamické oh ívání a pomalejší 
stárnutí. Obzvlášt  p i vyšších obvodových rychlostech  
a nedostate ném mazání je toto zákazníky zvláš  oce ováno. 

Média
Gufera CARCOSEAL® jsou vybavena spirálovou pružinou  
z  nerezové oceli. Hodí se pro všechny oblasti, kde se musí 
na otá ejících h ídelích ut snit oleje, tuky, voda nebo jiné 
kapaliny. V p ípad  použití v agresivním prost edí, zvl. v mo ské 
vod , m žeme dodat pružiny ze speciální nerezové oceli. 

Pro zjišt ní chemické odolnosti jednotlivých materiál
Nás, prosím, kontaktujte. 

Doporu ené pr ezy t snicích kroužk
(standardní velikosti)[mm] 

Sražení
*

  D2max.h ídel  ø d1
[mm]

L1
axiální

S
radiální

c1 /15° c2 /30

tol.
L1 UN AP 

  D3
max. polom r

R

50 do 100 12,5 16 4,5 do 5 1,6 ± 0,1 d1+6 d1+1 d1+14 0,4 
100 do 250 16 20 5 do 7 2,0 ± 0,1 d1+8 d1+2 d1+18 0,4 
250 do 400 20 22 7 do 8 2,2 ± 0,2 d1+12 d1+2 d1+22 0,4 
400 do 600 22 25 8 do 10 2,5 ± 0,2 d1+14 d1+2 d1+22 0,4 

p es 600 25 32 10 do 20 3,2 ± 0,2 d1+16 d1+3 d1+28 0,8 

* Vnit ní pr m r p ídržné desky by m l zaru it co nejv tší oporu. Sama p ídržná deska a po et šroub
musí být dostate n  dimenzovány, aby dosáhly co možná nejrovnom rn jšího a nejpevn jšího p itlaku.

T snicí b it 

Spirálová pružina 

Text. tkanina

n

 %).

- 40 °C do + 120 °C

- 30 °C do + 200 °C

- 40 °C do + 170 °C

s

s

s

s

 bez nutnosti použití nářadí.
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Уплотняющие кольца для валов (сальники) 
CARCOSEAL® характеризуются легкостью 
монтажа и демонтажа без необходимости 
применения приспособлений. 
Массивная, армированная тканью внешняя часть 
сальника (без металлического армирования) 
имеет радиальный преднатяг, что обеспечивает 
плотность по внешнему диаметру. Применение 
фиксирующей пластины создает аксиальный 
преднатяг, предотвращающий просачивание на 
внешнем диаметре даже при больших размерах. 

Упругая уплотняющая кромка с примесью 
модифицированного PTFE гарантирует высокую 
износостойкость, сопровождаемую низким 
трением. 
Кромка сконструирована таким образом, что 
ее поверхность контакта с валом больше. Это 
улучшает уплотняющие свойства и предохраняет 
поверхность. На площадь соприкосновения 
дополнительно нанесен тонкий слой PTFE, 
облегчающий пуск. 

Сальники без металлического армирования на 
внешнем и внутреннем диаметре изготавливаются 
немного больше номинальных размеров. 
Начального преднатяга кромки достигают путем 
сжатием при монтаже в посадочне место. Это 
вызывает сжатие наиболее чувствительной 
части кромки по периметру в отличии от 
сальников, армированных металлом, у которых 
она натягивается. Таким образом снижается 
вероятность разрыва уплотняющей кромки.

Благодаря применению смеси эластомер - PTFE 
значительно снижается трение по сравнению 
с обычными материалами (около 25%). Как 
результат, возникает лишь незначительный 
динамический нагрев и как следствие увеличивает 
срок службы сальника. Это позволяет применять 
уплотнения CARCOSEAL при высоких скоростях и 
недостаточной смазке.

Уплотняющая 
кромка
Спиральная пружина

Текстильная ткань

ДИАПАЗОН ТЕМПЕРАТУР

Стандартные материалы Температура

NBR- PTFE
(смесь S 820)

- 40°C до + 120°C

FPM – (Viton)
(смесь Z 420)

- 30°C до + 200°C

H-NBR
(смесь HT 720)

- 40°C до + 170°C

ДОПУСКИ И ПОСАДКИ

d1 h 11 (тип AP – h8)
Ø D1 H 9

Ø D2 H 11

РАЗМЕРЫ ПОСАДОЧНОГО МЕСТА КОРПУСА [мм]

Диаметр
вала d1

Ширина
L1

Высота
S

Фаски Допуск
L1

Диаметр
Ø D2max. Ø D3

max.
Радиус

R
c1 /15° c2 /30° UN AP

50 дo 100 12,5 16 4,5 дo 5 1,6 ± 0,1 d1+6 d1+1 d1+14 0,4
100 дo 250 16 20 5 дo 7 2,0 ± 0,1 d1+8 d1+2 d1+18 0,4
250 дo 400 20 22 7 дo 8 2,2 ± 0,2 d1+12 d1+2 d1+22 0,4
400 дo 600 22 25 8 дo 10 2,5 ± 0,2 d1+14 d1+2 d1+22 0,4
более 600 25 32 10 дo 20 3,2 ± 0,2 d1+16 d1+3 d1+28 0,8

**Внутренний диаметр фиксирующей крышки подшипникового узла служит опорой для сальника. 
Сама крышка и крепеж должны быть правильно рассчитаны, чтобы обеспечить наиболее 
равномерное и максимально прочное прижатие. 

* Торговая марка CARCOSEAL® является исключительной собственностью фирмы CARCO S.p.a. Italy
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Профиль Тип Окружная
скорость

Допустимый 
эксцентри-

ситет

Рабочее 
давле-
ние

Описание

UN max. 25 [м/с] max. 1,5 [мм]
дo 5 м/с 
max. 0,5 
[бар]

Универсально применяемый сальник. При мон-
таже с фиксирующей крышкой может компенси-
роваться сравнительно большой эксцентриситет. 
Исполнение UN было сначала разработано для 
экстремальных потребностей в сталеплавильном, 
прокатном производстве, тяжелой промышленно-
сти, для корабельных валов. Позже это исполне-
ние начало использоваться также в специальном 
машиностроении и при конструировании приво-
дов. Благодаря отсутствию металлических частей, 
кроме винтовой пружины из высококачественной 
стали, существует лишь малая опасность повреж-
дения вала или обоймы в случае неправильного 
монтажа.  

SF max. 25 [м/с] max. 1,5 [мм] без 
давления

Тип SF благодаря более твердой резиновой 
смеси пригоден для монтажа крышки в аксиально 
открытые посадочные канавки, напр. по DIN 
3760. В остальном является подобием типа 
UN, однако, лишь для работы без давления. 
Не рекомендуется для высоких температур по 
причине различного температурного расширения. 

UN
сплит max. 25 [м/с] max. 0,8 [мм] без 

давления

Сальник UN - сплит для специального 
применения в разъемных подшипниках, там, 
где был бы необходим трудоемкий демонтаж 
при замене уплотнений. UN - сплит имеет все 
преимущества типа UN, однако с меньшим 
допустимым эксцентриситетом. Применим лишь 
в случаях отсутствия давления. На обеих концах 
исполнения UN - сплит находится гомогенная 
эластомерная часть без ткани, которая 
оптимизирует уплотняющий эффект на этом 
эластичном соединении.

UN 
SCA max. 25 [м/с] max. 1,5 [мм]

дo 5 м/с 
max. 0,5 
[бар]

более 5 
м/с без 
давления

UN-SCA - сдвоенное исполнение типа UN, но 
с канавками по окружности кольца, подающие 
смазку между уплотняющими кромками.

AP max. 25 [м/с] max. 0,5 [мм] max. 5 
[бар]

АР был разработан для уплотнения при 
колебательном и вращательном движении 
под давлением. Устойчивое опорное кольцо 
из PTFE предотвращает деформацию кромок. 
Модифицированная геометрия кромок при 
повышении давления вызывает стабилизирующий 
поворот вперед, чтобы сохранить силу прижатия 
на вал почти постоянной. Иначе повышенное 
трение приводило бы к быстрому износу. 
Значения допустимых величин давления и 
скорости показаны на диаграмме. Сальник может 
работать в области значений, находящихся 
ниже кривой. Если режимы работы уплотнения 
выше данного графика, мы рекомендуем Вам 
обратиться к специалистам компании ХЕННЛИХ.
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Profil Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]
do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

Univerzálně	použitelné	gufero.	Montáží
s	axiální	přídržnou	deskou	se	může	vyrovnávat	
relativně	velká	excentricita.	Provedení	UN	bylo	
vyvinuto	zpočátku	pro	extrémní	požadavky	
v	ocelárnách,	válcovnách,	těžkém	průmyslu,	
u	lodních	hřídelí.	Později	se	začalo	toto	
provedení	používat	také	ve	zvláštním	strojním	
průmyslu	a	při	stavbě	pohonu.	Nepřítomností	
kovových	částí,	kromě	šroubovité	pružiny	
z	ušlechtilé	oceli,	existuje	malé	nebezpečí	
poškození	hřídele	nebo	pouzdra	v	případě	
nesprávné	montáže.		

SF max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm] bez tlaku

TYP	SF	je	vhodný	díky	tvrdší	pryžové	směsi	
pro	montáž	bez	přídržné	desky	do	axiálne	
otevřených	zástaveb,	např.	dle	DIN	3760.	
Jinak	je	obdobou	typu	UN,	avšak	pouze	
pro	beztlaký	provoz.	Pro	vysoké	teploty	se	
nedoporučuje	na	základě	rozdílné	tepelné	
roztažnosti.	Žádejte	případně	o	konzultaci.	
Když	je	to	možné,	dáváme	vždy	přednost	
provedení UN. 

UN 
split max.	25	[m/s] max.	0.8	[mm] bez tlaku

Gufero	UN-split	je	speciálně	aplikováno
u	dělených	ložisek,	popřípadě	tam,	kde	by	byly	
nutné	náročné	demontáže	při	výměně	těsnění.	
UN-split	má	všechny	přednosti	typu	UN,	
avšak	s	omezenou	přípustnou	excentricitou.		
Je	použitelný	jen	u	beztlakých	aplikací.	Na	
obou	koncích	provedení	UN-split	se	nachází	
homogení	elastomerová	část	bez	tkaniny,	
která	způsobuje	optimální	těsnicí	efekt	v	tomto	
elastickém	spoji.	

UN 
SCA max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]

do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

přes	5	
m/s	bez	

tlaku 
popř.	

zpětný	
dotaz

UN-SCA	je	stejný	s	provedením	UN,	avšak
s	obvodovými	a	radiálními	drážkami	v	těsnicím	
kroužku,	které	umožnují	mazání	tukem	mezi	
tesnicími	břity.	

AP max.	25	[m/s] max.	0,5	[mm] max.	5	
[bar]

AP	byl	vyvinut	pro	utěsnění	výkyvného
a	rotačního	pohybu	pod	tlakem.	Stabilní	
opěrný	kroužek	z	PTFE	zabrání	překlopení	
břitu.	Modifikovaná	geometrie	břitu		vyvolá	při	
nárůstu	tlaku	stabilizační	natáčení		dopředu,	
aby	zachovala	přítlačnou	sílu	na	hřídeli	téměř	
konstantní.	Jinak	by	zvýšené	tření	vedlo
k	rychlému	opotřebení.	Přesto	tlakové	špičky	
vedou	ke	zvýšení	třecího	tepla.	Předepsané	
hodnoty	dovolených		pv-hodnot	jsou	patrné
z	vedlejší	tabulky.	Pokud	by	Vaše	aplikace	
měla	ležet	nad	křivkou	diagramu,	je	i	toto	
možné.	Žádejte	o	zpětnou	konzultaci.	
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Profil Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]
do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

Univerzálně	použitelné	gufero.	Montáží
s	axiální	přídržnou	deskou	se	může	vyrovnávat	
relativně	velká	excentricita.	Provedení	UN	bylo	
vyvinuto	zpočátku	pro	extrémní	požadavky	
v	ocelárnách,	válcovnách,	těžkém	průmyslu,	
u	lodních	hřídelí.	Později	se	začalo	toto	
provedení	používat	také	ve	zvláštním	strojním	
průmyslu	a	při	stavbě	pohonu.	Nepřítomností	
kovových	částí,	kromě	šroubovité	pružiny	
z	ušlechtilé	oceli,	existuje	malé	nebezpečí	
poškození	hřídele	nebo	pouzdra	v	případě	
nesprávné	montáže.		

SF max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm] bez tlaku

TYP	SF	je	vhodný	díky	tvrdší	pryžové	směsi	
pro	montáž	bez	přídržné	desky	do	axiálne	
otevřených	zástaveb,	např.	dle	DIN	3760.	
Jinak	je	obdobou	typu	UN,	avšak	pouze	
pro	beztlaký	provoz.	Pro	vysoké	teploty	se	
nedoporučuje	na	základě	rozdílné	tepelné	
roztažnosti.	Žádejte	případně	o	konzultaci.	
Když	je	to	možné,	dáváme	vždy	přednost	
provedení UN. 

UN 
split max.	25	[m/s] max.	0.8	[mm] bez tlaku

Gufero	UN-split	je	speciálně	aplikováno
u	dělených	ložisek,	popřípadě	tam,	kde	by	byly	
nutné	náročné	demontáže	při	výměně	těsnění.	
UN-split	má	všechny	přednosti	typu	UN,	
avšak	s	omezenou	přípustnou	excentricitou.		
Je	použitelný	jen	u	beztlakých	aplikací.	Na	
obou	koncích	provedení	UN-split	se	nachází	
homogení	elastomerová	část	bez	tkaniny,	
která	způsobuje	optimální	těsnicí	efekt	v	tomto	
elastickém	spoji.	

UN 
SCA max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]

do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

přes	5	
m/s	bez	

tlaku 
popř.	

zpětný	
dotaz

UN-SCA	je	stejný	s	provedením	UN,	avšak
s	obvodovými	a	radiálními	drážkami	v	těsnicím	
kroužku,	které	umožnují	mazání	tukem	mezi	
tesnicími	břity.	

AP max.	25	[m/s] max.	0,5	[mm] max.	5	
[bar]

AP	byl	vyvinut	pro	utěsnění	výkyvného
a	rotačního	pohybu	pod	tlakem.	Stabilní	
opěrný	kroužek	z	PTFE	zabrání	překlopení	
břitu.	Modifikovaná	geometrie	břitu		vyvolá	při	
nárůstu	tlaku	stabilizační	natáčení		dopředu,	
aby	zachovala	přítlačnou	sílu	na	hřídeli	téměř	
konstantní.	Jinak	by	zvýšené	tření	vedlo
k	rychlému	opotřebení.	Přesto	tlakové	špičky	
vedou	ke	zvýšení	třecího	tepla.	Předepsané	
hodnoty	dovolených		pv-hodnot	jsou	patrné
z	vedlejší	tabulky.	Pokud	by	Vaše	aplikace	
měla	ležet	nad	křivkou	diagramu,	je	i	toto	
možné.	Žádejte	o	zpětnou	konzultaci.	
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Profil Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]
do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

Univerzálně	použitelné	gufero.	Montáží
s	axiální	přídržnou	deskou	se	může	vyrovnávat	
relativně	velká	excentricita.	Provedení	UN	bylo	
vyvinuto	zpočátku	pro	extrémní	požadavky	
v	ocelárnách,	válcovnách,	těžkém	průmyslu,	
u	lodních	hřídelí.	Později	se	začalo	toto	
provedení	používat	také	ve	zvláštním	strojním	
průmyslu	a	při	stavbě	pohonu.	Nepřítomností	
kovových	částí,	kromě	šroubovité	pružiny	
z	ušlechtilé	oceli,	existuje	malé	nebezpečí	
poškození	hřídele	nebo	pouzdra	v	případě	
nesprávné	montáže.		

SF max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm] bez tlaku

TYP	SF	je	vhodný	díky	tvrdší	pryžové	směsi	
pro	montáž	bez	přídržné	desky	do	axiálne	
otevřených	zástaveb,	např.	dle	DIN	3760.	
Jinak	je	obdobou	typu	UN,	avšak	pouze	
pro	beztlaký	provoz.	Pro	vysoké	teploty	se	
nedoporučuje	na	základě	rozdílné	tepelné	
roztažnosti.	Žádejte	případně	o	konzultaci.	
Když	je	to	možné,	dáváme	vždy	přednost	
provedení UN. 

UN 
split max.	25	[m/s] max.	0.8	[mm] bez tlaku

Gufero	UN-split	je	speciálně	aplikováno
u	dělených	ložisek,	popřípadě	tam,	kde	by	byly	
nutné	náročné	demontáže	při	výměně	těsnění.	
UN-split	má	všechny	přednosti	typu	UN,	
avšak	s	omezenou	přípustnou	excentricitou.		
Je	použitelný	jen	u	beztlakých	aplikací.	Na	
obou	koncích	provedení	UN-split	se	nachází	
homogení	elastomerová	část	bez	tkaniny,	
která	způsobuje	optimální	těsnicí	efekt	v	tomto	
elastickém	spoji.	

UN 
SCA max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]

do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

přes	5	
m/s	bez	

tlaku 
popř.	

zpětný	
dotaz

UN-SCA	je	stejný	s	provedením	UN,	avšak
s	obvodovými	a	radiálními	drážkami	v	těsnicím	
kroužku,	které	umožnují	mazání	tukem	mezi	
tesnicími	břity.	

AP max.	25	[m/s] max.	0,5	[mm] max.	5	
[bar]

AP	byl	vyvinut	pro	utěsnění	výkyvného
a	rotačního	pohybu	pod	tlakem.	Stabilní	
opěrný	kroužek	z	PTFE	zabrání	překlopení	
břitu.	Modifikovaná	geometrie	břitu		vyvolá	při	
nárůstu	tlaku	stabilizační	natáčení		dopředu,	
aby	zachovala	přítlačnou	sílu	na	hřídeli	téměř	
konstantní.	Jinak	by	zvýšené	tření	vedlo
k	rychlému	opotřebení.	Přesto	tlakové	špičky	
vedou	ke	zvýšení	třecího	tepla.	Předepsané	
hodnoty	dovolených		pv-hodnot	jsou	patrné
z	vedlejší	tabulky.	Pokud	by	Vaše	aplikace	
měla	ležet	nad	křivkou	diagramu,	je	i	toto	
možné.	Žádejte	o	zpětnou	konzultaci.	
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 

5

4

3

2

1

p [bar]

v [m/s]
5 10 15 200 25

HRIDELOVA TESNENI_10.indd   10 23.11.2007   14:19:08

HENNLICH INDUSTRIETECHNIK, spol. s  r. o.• tel.: 416 711 444 • fax: 416 711 999 • e-mail: tesneni@hennlich.cz • http://www.hennlich.cz

číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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GUFERA
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Profil Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]
do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

Univerzálně	použitelné	gufero.	Montáží
s	axiální	přídržnou	deskou	se	může	vyrovnávat	
relativně	velká	excentricita.	Provedení	UN	bylo	
vyvinuto	zpočátku	pro	extrémní	požadavky	
v	ocelárnách,	válcovnách,	těžkém	průmyslu,	
u	lodních	hřídelí.	Později	se	začalo	toto	
provedení	používat	také	ve	zvláštním	strojním	
průmyslu	a	při	stavbě	pohonu.	Nepřítomností	
kovových	částí,	kromě	šroubovité	pružiny	
z	ušlechtilé	oceli,	existuje	malé	nebezpečí	
poškození	hřídele	nebo	pouzdra	v	případě	
nesprávné	montáže.		

SF max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm] bez tlaku

TYP	SF	je	vhodný	díky	tvrdší	pryžové	směsi	
pro	montáž	bez	přídržné	desky	do	axiálne	
otevřených	zástaveb,	např.	dle	DIN	3760.	
Jinak	je	obdobou	typu	UN,	avšak	pouze	
pro	beztlaký	provoz.	Pro	vysoké	teploty	se	
nedoporučuje	na	základě	rozdílné	tepelné	
roztažnosti.	Žádejte	případně	o	konzultaci.	
Když	je	to	možné,	dáváme	vždy	přednost	
provedení UN. 

UN 
split max.	25	[m/s] max.	0.8	[mm] bez tlaku

Gufero	UN-split	je	speciálně	aplikováno
u	dělených	ložisek,	popřípadě	tam,	kde	by	byly	
nutné	náročné	demontáže	při	výměně	těsnění.	
UN-split	má	všechny	přednosti	typu	UN,	
avšak	s	omezenou	přípustnou	excentricitou.		
Je	použitelný	jen	u	beztlakých	aplikací.	Na	
obou	koncích	provedení	UN-split	se	nachází	
homogení	elastomerová	část	bez	tkaniny,	
která	způsobuje	optimální	těsnicí	efekt	v	tomto	
elastickém	spoji.	

UN 
SCA max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]

do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

přes	5	
m/s	bez	

tlaku 
popř.	

zpětný	
dotaz

UN-SCA	je	stejný	s	provedením	UN,	avšak
s	obvodovými	a	radiálními	drážkami	v	těsnicím	
kroužku,	které	umožnují	mazání	tukem	mezi	
tesnicími	břity.	

AP max.	25	[m/s] max.	0,5	[mm] max.	5	
[bar]

AP	byl	vyvinut	pro	utěsnění	výkyvného
a	rotačního	pohybu	pod	tlakem.	Stabilní	
opěrný	kroužek	z	PTFE	zabrání	překlopení	
břitu.	Modifikovaná	geometrie	břitu		vyvolá	při	
nárůstu	tlaku	stabilizační	natáčení		dopředu,	
aby	zachovala	přítlačnou	sílu	na	hřídeli	téměř	
konstantní.	Jinak	by	zvýšené	tření	vedlo
k	rychlému	opotřebení.	Přesto	tlakové	špičky	
vedou	ke	zvýšení	třecího	tepla.	Předepsané	
hodnoty	dovolených		pv-hodnot	jsou	patrné
z	vedlejší	tabulky.	Pokud	by	Vaše	aplikace	
měla	ležet	nad	křivkou	diagramu,	je	i	toto	
možné.	Žádejte	o	zpětnou	konzultaci.	
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Profil Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]
do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

Univerzálně	použitelné	gufero.	Montáží
s	axiální	přídržnou	deskou	se	může	vyrovnávat	
relativně	velká	excentricita.	Provedení	UN	bylo	
vyvinuto	zpočátku	pro	extrémní	požadavky	
v	ocelárnách,	válcovnách,	těžkém	průmyslu,	
u	lodních	hřídelí.	Později	se	začalo	toto	
provedení	používat	také	ve	zvláštním	strojním	
průmyslu	a	při	stavbě	pohonu.	Nepřítomností	
kovových	částí,	kromě	šroubovité	pružiny	
z	ušlechtilé	oceli,	existuje	malé	nebezpečí	
poškození	hřídele	nebo	pouzdra	v	případě	
nesprávné	montáže.		

SF max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm] bez tlaku

TYP	SF	je	vhodný	díky	tvrdší	pryžové	směsi	
pro	montáž	bez	přídržné	desky	do	axiálne	
otevřených	zástaveb,	např.	dle	DIN	3760.	
Jinak	je	obdobou	typu	UN,	avšak	pouze	
pro	beztlaký	provoz.	Pro	vysoké	teploty	se	
nedoporučuje	na	základě	rozdílné	tepelné	
roztažnosti.	Žádejte	případně	o	konzultaci.	
Když	je	to	možné,	dáváme	vždy	přednost	
provedení UN. 

UN 
split max.	25	[m/s] max.	0.8	[mm] bez tlaku

Gufero	UN-split	je	speciálně	aplikováno
u	dělených	ložisek,	popřípadě	tam,	kde	by	byly	
nutné	náročné	demontáže	při	výměně	těsnění.	
UN-split	má	všechny	přednosti	typu	UN,	
avšak	s	omezenou	přípustnou	excentricitou.		
Je	použitelný	jen	u	beztlakých	aplikací.	Na	
obou	koncích	provedení	UN-split	se	nachází	
homogení	elastomerová	část	bez	tkaniny,	
která	způsobuje	optimální	těsnicí	efekt	v	tomto	
elastickém	spoji.	

UN 
SCA max.	25	[m/s] max.	1,5	[mm]

do	5	m/s	
max.	0,5	

[bar]

přes	5	
m/s	bez	

tlaku 
popř.	

zpětný	
dotaz

UN-SCA	je	stejný	s	provedením	UN,	avšak
s	obvodovými	a	radiálními	drážkami	v	těsnicím	
kroužku,	které	umožnují	mazání	tukem	mezi	
tesnicími	břity.	

AP max.	25	[m/s] max.	0,5	[mm] max.	5	
[bar]

AP	byl	vyvinut	pro	utěsnění	výkyvného
a	rotačního	pohybu	pod	tlakem.	Stabilní	
opěrný	kroužek	z	PTFE	zabrání	překlopení	
břitu.	Modifikovaná	geometrie	břitu		vyvolá	při	
nárůstu	tlaku	stabilizační	natáčení		dopředu,	
aby	zachovala	přítlačnou	sílu	na	hřídeli	téměř	
konstantní.	Jinak	by	zvýšené	tření	vedlo
k	rychlému	opotřebení.	Přesto	tlakové	špičky	
vedou	ke	zvýšení	třecího	tepla.	Předepsané	
hodnoty	dovolených		pv-hodnot	jsou	patrné
z	vedlejší	tabulky.	Pokud	by	Vaše	aplikace	
měla	ležet	nad	křivkou	diagramu,	je	i	toto	
možné.	Žádejte	o	zpětnou	konzultaci.	
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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číslo 1.10

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Pro l Typ Obvodová rychlost Přípustná 
excentricita

Provozní 
tlak Popis

UN max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]
do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

Univerzálně použitelné gufero. Montáží
s axiální přídržnou deskou se může vyrovnávat 
relativně velká excentricita. Provedení UN bylo 
vyvinuto zpočátku pro extrémní požadavky 
v ocelárnách, válcovnách, těžkém průmyslu, 
u lodních hřídelí. Později se začalo toto 
provedení používat také ve zvláštním strojním 
průmyslu a při stavbě pohonu. Nepřítomností 
kovových částí, kromě šroubovité pružiny 
z ušlechtilé oceli, existuje malé nebezpečí 
poškození hřídele nebo pouzdra v případě 
nesprávné montáže.  

SF max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm] bez tlaku

TYP SF je vhodný díky tvrdší pryžové směsi 
pro montáž bez přídržné desky do axiálne 
otevřených zástaveb, např. dle DIN 3760. 
Jinak je obdobou typu UN, avšak pouze 
pro beztlaký provoz. Pro vysoké teploty se 
nedoporučuje na základě rozdílné tepelné 
roztažnosti. Žádejte případně o konzultaci. 
Když je to možné, dáváme vždy přednost 
provedení UN. 

UN
split max. 25 [m/s] max. 0.8 [mm] bez tlaku

Gufero UN-split je speciálně aplikováno
u dělených ložisek, popřípadě tam, kde by byly 
nutné náročné demontáže při výměně těsnění. 
UN-split má všechny přednosti typu UN, 
avšak s omezenou přípustnou excentricitou.  
Je použitelný jen u beztlakých aplikací. Na 
obou koncích provedení UN-split se nachází 
homogení elastomerová část bez tkaniny, 
která způsobuje optimální těsnicí efekt v tomto 
elastickém spoji. 

UN 
SCA max. 25 [m/s] max. 1,5 [mm]

do 5 m/s 
max. 0,5 

[bar]

přes 5 
m/s bez 

tlaku 
popř. 

zpětný 
dotaz

UN-SCA je stejný s provedením UN, avšak
s obvodovými a radiálními drážkami v těsnicím 
kroužku, které umožnují mazání tukem mezi 
tesnicími břity. 

AP max. 25 [m/s] max. 0,5 [mm] max. 5 
[bar]

AP byl vyvinut pro utěsnění výkyvného
a rotačního pohybu pod tlakem. Stabilní 
opěrný kroužek z PTFE zabrání překlopení 
břitu. Modi kovaná geometrie břitu  vyvolá při 
nárůstu tlaku stabilizační natáčení  dopředu, 
aby zachovala přítlačnou sílu na hřídeli téměř 
konstantní. Jinak by zvýšené tření vedlo
k rychlému opotřebení. Přesto tlakové špičky 
vedou ke zvýšení třecího tepla. Předepsané 
hodnoty dovolených  pv-hodnot jsou patrné
z vedlejší tabulky. Pokud by Vaše aplikace 
měla ležet nad křivkou diagramu, je i toto 
možné. Žádejte o zpětnou konzultaci. 
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3.1.9

САЛЬНИКИ

ОСОБЫЙ АССОРТИМЕНТ – CARCOSEAL®

Тип Описание типа Давление
[бар] Температура

Ско-
рость 
[м/с]

UN Carcoseal – кольца для уплотнения валов

0,5 max. от +200°C  
до -40°C 

в зависимости
от материала 

25 SF 
UN-SCA 

Применятся для больших диаметов - до 2,5 метров. Например как 
уплотнение подшипниковых узлов в бумажной промышленности, 
сталепрокатных цехах, турбинах, а также в особых отраслях 
маниностроения.

AP Специальные версии с PTFE опорным кольцом для переменного 
давления. 5* 25* 
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číslo 1.11

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Typ Popis typu Tlak Teplota 
UN Carcoseal –hřídelové	těsnicí	kroužky	
SF UN-SCA Pro	aplikace	ve	velkých	průměrech	do	2,5	metru.	Např.	jako	těsnění	

u	ložisek	válců	vpapírenských	strojích	a	v	ocelárnách,	stejně	jako	v	
turbínovém	a	zvláštním	strojním	průmyslu.	

0,5	max.	
+200 -40 podle 

25 

Je	možné	různé	provedení!	 materiálu 
AP Zvláštní	provedení	s	PTFE-opěrným	kroužkem	pro	tlakové	pulzace. 50* 25* 

* Tyto	hodnoty	nesmí	nastat	současně.	Viz	diagram	na	straně	1.10.

+200 °C -40 °C
       podle

	papírenských	strojích	a	v	ocelárnách,	stejně	jako	v
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číslo 1.11

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Typ Popis typu Tlak Teplota 
UN Carcoseal –hřídelové těsnicí kroužky 
SF UN-SCA Pro aplikace ve velkých průměrech do 2,5 metru. Např. jako těsnění 

u ložisek válců vpapírenských strojích a v ocelárnách, stejně jako v 
turbínovém a zvláštním strojním průmyslu. 

0,5 max. 
+200 -40 podle 

25 

Je možné různé provedení! materiálu 
AP Zvláštní provedení s PTFE-opěrným kroužkem pro tlakové pulzace. 50* 25* 

* Tyto hodnoty nesmí nastat současně. Viz diagram na straně 1.10.

+200 °C -40 °C
       podle

 papírenských strojích a v ocelárnách, stejně jako v
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číslo 1.11

GUFERA

SPECIÁLNÍ - CARCOSEAL®

Typ Popis typu Tlak Teplota 
UN Carcoseal –hřídelové těsnicí kroužky 
SF UN-SCA Pro aplikace ve velkých průměrech do 2,5 metru. Např. jako těsnění 

u ložisek válců vpapírenských strojích a v ocelárnách, stejně jako v 
turbínovém a zvláštním strojním průmyslu. 

0,5 max. 
+200 -40 podle 

25 

Je možné různé provedení! materiálu 
AP Zvláštní provedení s PTFE-opěrným kroužkem pro tlakové pulzace. 50* 25* 

* Tyto hodnoty nesmí nastat současně. Viz diagram na straně 1.10.

+200 °C -40 °C
       podle

 papírenských strojích a v ocelárnách, setjně jako v

* Эти величины не должны наступить одновременно. См. диаграмму на стр. 3.1.10.

ПРИМЕЧАНИЯ:
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3.1.10

САЛЬНИКИ

ОСОБЫЙ АССОРТИМЕНТÍ– CARCOSEAL®

ПРИМЕЧАНИЯ:
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3.2.1

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

Pro�l

VA
NBR
FPM - +100* 

-30* 40* 2.2
2.3

VS
NBR
FPM - +100* 

-30* 40* 2.4

Pro�l

VL NBR
FPM - +100* 

-30* 40* 2.5

VE NBR
FPM - +100* 

-30* 40* 2.6

+180*

+180*

+180*

+180*

3.2.4

3.2.6

3.2.7

* Зависит от используемого материала и других условий

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

Тип VS – стандартное исполнение с 
усиленной задней частью

Тип VA – стандартное исполнение

Тип VL – более узкий профиль, 
чем тип VA, подходящий для 

малых посадочных мест, напр. у 
либиринтных уплотнений.

Тип VE – увеличенная кромка 
допускает больший осевой люфт 
и предназначен для диаметров, 

превышающих 450 мм.

3.2.8

Профиль Тип Матери-
ал

Макс.
давле-
ние (бар)

Диапазон 
темпера-
тур (°С)

Макс.
скорость
(м/с)

Описание Страни-
ца

Профиль Тип Матери-
ал

Макс.
давле-
ние (бар)

Диапазон 
темпера-
тур (°С)

Макс.
скорость
(м/с)

Описание Страни-
ца



ООО «ХЕННЛИХ», отдел Уплотнения, г. Тверь   •   Тел.  (4822) 630-180, доб. 5   •   hennlich@hennlich.ru, www.hennlich.ru

HENNLICH INDUSTRIETECHNIK, spol. s  r. o.• tel.: 416 711 444 • fax: 416 711 999 • e-mail: tesneni@hennlich.cz • http://www.hennlich.cz
HENNLICH INDUSTRIETECHNIK, spol. s  r. o.• tel.: 416 711 444 • fax: 416 711 999 • e-mail: tesneni@hennlich.cz • http://www.hennlich.cz

HENNLICH INDUSTRIETECHNIK, spol. s  r. o.• tel.: 416 711 444 • fax: 416 711 999 • e-mail: tesneni@hennlich.cz • http://www.hennlich.cz

číslo 2.2

V- KROU�KY

STANDARDNÍ SORTIMENT

číslo 2.4

V- KROUŽKY

STANDARDNÍ SORTIMENT

číslo 2.4

V- KROUŽKY

STANDARDNÍ SORTIMENT

3.2.2

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

ТИП VA

ОБОЗНА-
ЧЕНИЕ 

V-ОБРАЗНОГО
КОЛЬЦА

ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО РАЗМЕРЫ V-ОБРАЗНОГО КОЛЬЦА

диаметр вала d1 d2 макс d3 мин b1 d s a b
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3.2.3

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

ОБОЗНА-
ЧЕНИЕ 

V-ОБРАЗНОГО
КОЛЬЦА

ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО РАЗМЕРЫ V-ОБРАЗНОГО КОЛЬЦА

диаметр вала d1 d2 макс d3 мин b1 d s a b

ПРИМЕР ЗАКАЗА:  VA-кольцо NBR диаметр 190 мм
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číslo 2.4

V- KROU�KY

STANDARDNÍ SORTIMENT

číslo 2.6

V- KROUŽKY

STANDARDNÍ SORTIMENT

číslo 2.6

V- KROUŽKY

STANDARDNÍ SORTIMENT

3.2.4

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СТАНДАРТНЫЙ АССОРТИМЕНТ

ОБОЗНА-
ЧЕНИЕ 

V-ОБРАЗНОГО
КОЛЬЦА

ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО РАЗМЕРЫ V-ОБРАЗНОГО КОЛЬЦА

диаметр вала d1 d2 макс d3 мин b1 d s a b

ТИП VS
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číslo 2.5

V- KROU�KY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 2.7

V- KROUŽKY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 2.7

V- KROUŽKY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

3.2.5

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

TИП VL

ПРИМЕЧАНИЯ:

Размеры посадочного места    Размеры V-образного кольца

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
V-ОБРАЗНОГО КОЛЬЦА Вал Ø d1

V-образное
кольцо Ø d
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číslo 2.6

V- KROU�KY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 2.8

V- KROUŽKY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

číslo 2.8

V- KROUŽKY

ZVLÁŠTNÍ SORTIMENT

3.2.6

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

СПЕЦИАЛЬНЫЙ АССОРТИМЕНТ

TИП VЕ

Размеры посадочного места Размеры V-образного кольца

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
V-ОБРАЗНОГО КОЛЬ-

ЦА
Вал Ø d1

V-образное
кольцо Ø d

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
V-ОБРАЗНОГО 

КОЛЬЦА
Вал Ø d1

V-образное
кольцо Ø d
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číslo 2.7

V- KROU�KY

KONSTRUKÈNÍ ÚDAJE

t

at

t a

číslo 2.9

V- KROUŽKY

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

číslo 2.9

V- KROUŽKY

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

3.2.7

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

V-образные кольца применяются как уплотнения валов 
и подшипников а также для защиты против грязи, пыли, 
брызг воды и т.д. 
Упрощают конструкцию и легко монтируются. Не требуют 
точной обработки и высокого качества контактных 
плоскостей. Нет необходимости в какой-либо особенной 
обработке.
V-образные кольца не подвергают валы истиранию. 
Таким образом, исключается повреждение этих 
дорогостоящих деталей.
Один размер V-образного кольца может быть 
использован для нескольких диаметров валов.
V-образное кольцо представляет собой очень 
рациональное уплотнение, которое отлично и широко 
зарекомендовало себя как в машиностроении, так и при 
конструировании приборов.
V-образное кольцо - это аксиально работающее 
уплотнение валов и подшипников из чистого эластомера, 

без усилительной ткани или металла. Уплотняющая 
кромка скользит по контактной поверхности, которая 
вертикально расположена по отношению к валу. Кольцо 
вращается с валом. V-образное кольцо также уплотняет 
валы, изготовленные с погрешностью.
Монтаж V-образных колец, как уже было указано, 
производится простым натяжением и надеванием на 
гладкий вал, где удерживается собственным преднатягом.
При обычных условиях эксплуатации не нужна осевая 
фиксация. При воздействии центробежной силы в 
результате высоких скоростей свыше 12 м/с необходимо 
закрепить V-образное кольцо с помощью привязного 
ремня или втулки.
При скоростях свыше 20 м/с, вследствие центробежной 
силы кромка отстает от контактной поверхности и тогда 
V-образное кольцо действует как щелевое уплотнение и 
маслоотражатель.

КОНТАКТНЫЕ ПОВЕРХНОСТИ ДЛЯ V-ОБРАЗНЫХ 
КОЛЕЦ
V-образное кольцо относится к группе контактных 
уплотнений подвижных частей механизмов, которые 
должны уплотнять пространство между двумя 
соприкасающимися поверхностями. Одна уплотняемая 
поверхность принадлежит валу, другая корпусу 
подшипника. При таком уплотнении к обеим уплотняемым 
поверхностям предъявляются особые требования, 
которые меняются в зависимости от вида применения, 
но чтобы продлить срок службы уплотнения, необходимо 
чтобы соприкасаемые поверхности соответствовали всем 
требованиям.
При уплотнении V-образным кольцом одна уплотняющая 
поверхность создается его кромкой, которая оснащена 
острой уплотняющей гранью, нажимающей с легким 
давлением на другую уплотняющую поверхность, так 
называемую контактную поверхность. Легкое прижатие 
создает лишь минимальное сопротивление, однако 
необходимо произвести специальную обработку 
контактной поверхности.

Можно выделить четыре случая примения:
A) Несмазанные уплотнения
B) Уплотнения, смазанные жиром
C) Масляные уплотнения
D) Уплотнение других жидкостей, имеющих плохие
коллоидные свойства.

КАЧЕСТВО ОБРАБОТКИ КОНТАКТНЫХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ
При проведении опытов было обнаружено, что в 
относительно широком диапазоне шероховатостей
(Rt = 1 - 10 μm) в большинстве случаев трение 
практически одинаково, а значит, одинакова и 
долговечность. Но это не значит, что качество 
поверхностей является неважным фактором.
Для упрощения приведены схемы при отдельных случаях 
применения, далее коротко описаны (см. рис. 1 - 3) три 
разные контактные поверхности.
На рисунке1 изображена контактная поверхность с 
большой шероховатостью Rt = 25 μm (Ra = 8 μm). 
Вершины убираются напр. с помощью шлифовального 
полотна. Несмотря на глубокие впадины 11, 
возвышенности 12 на вершинах придают поверхности 
гладкий вид.
Рисунок 2 показывает подобную структуру поверхности, 
как рисунок 1, но глубина шероховатости здесь намного 
меньше: Rt = 3 μm (Ra = 1 μm).
И наконец, на рисунке 3 профиль с острыми вершинами, 
т.е. грубо обработанная поверхность. Хотя здесь глубина 
шероховатости сравнительно мала, как правило, 
эта шероховатая плоскость поверхности с острыми 
вершинами не пригодна для применения в качестве 
контактной поверхности с кромкой уплотнения, т.к. 
вершины проникают сквозь смазку и сильно изнашивают 
резиновую кромку.

КАЧЕСТВО ПОВЕРХНОСТИ

Т.к V-образное кольцо прочно удерживается на валу, не требуется никакая особая обработка.

ШЕРОХОВАТОСТЬ Ra Rt

СКОЛЬЗЯЩАЯ ПОВЕРХНОСТЬ ≤ 2,5 ≤ 12
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3.2.8

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

А) УПЛОТНЕНИЕ V-ОБРАЗНЫМ КОЛЬЦОМ, БЕЗ СМАЗКИ

Контактные поверхности как на рис. 1 и 2 с различными 
шероховатостями Rt 25 и 3 μm подходят для уплотнения 
V-образными кольцами.
При этом кромка V-образного кольца не должна воспринимать 
нагрузки а огружающая среда не содержать большого 
количества абразивных частиц. 
Наиболее важным требованием для работы V-образного 
кольца без смазки, является необходимость полирования 
контакных поверхностей.

Здесь недопустимы острые вершины, изнашивающие 
резиновую кромку.
У несмазанных уплотнений группы А, которые работают в 
абразивной среде целесообразно подогнать шероховатость 
контактной поверхности в соответствии с рис. 2. Не смотря на 
более высокую стоимость обработки, контактная поверхность 
не будет иметь недостатков, указанных на рис. 1. Во впадинах 
11 могут оставаться абразивные частицы, напр. каменная 
пыль, песок, металлическая стружка и т.п., которые образуют 
острые шпили (рис. 3).

Чем меньше шероховатость и впадины, тем меньше опасность 
задержки острых частиц на поверхности. Мнение, что чем 
более гладкая контактная поверхность, тем лучше уплотнение 
является неверным. С помощью опытов и экспериментов было 
определено, что слишком гладкая контактная поверхность 
(Rt = 1 μm) вынуждает кромку присасываться. В результате 
увеличивается трение и износ.

Для контактных плоскостей с уплотнениями группы А 
необходимы:
Гладкие поверхности без острых верхушек.
Шероховатость Rt = 1 - 10 μm (Ra = 0,3 - 3 цм).
Такая поверхность обтачивается или обрабатывается и 
полируется.

Многие металлы можно использовать непосредственно после
шлифоваки. Чем металл тверже, тем лучше его 
уплотнительные
свойства. В условиях возможной коррозии рекомендуется 
обработка поверхности гальваникой, антикоррозионным 
покрытием и т.п.

В) УПЛОТНЕНИЕ V-ОБРАЗНЫМ КОЛЬЦОМ, СМАЗАННЫМ 
ЖИРОМ
В большинстве случаев здесь действуют аналогичные 
требования,  максимальную шероховатость Rt - 10 μm - см 
случай А. Можно лишь применить поверхность с большей 
шероховатостью Rt - 40 μm (Ra 12 μm) для поверхностией, 
указанных на рисунке 1 и 2, если на уплотнение не 
воздействуют абразивные частицы.

В случае присутствия абразивных частиц, уплотняющая 
поверхность этой группы должна иметь минимальную 
шероховатость - см. случай А.

Рисунок 1

Рисунок 2

Рисунок 3
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číslo 2.9

V- KROU�KY

KONSTRUKÈNÍ ÚDAJE

číslo 2.11

V- KROUŽKY

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

číslo 2.11

V- KROUŽKY

KONSTRUKČNÍ ÚDAJE

3.2.9

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

Рисунок 4

Рисунок 5

Рисунок 6

С) УПЛОТНЕНИЕ V-ОБРАЗНЫМ КОЛЬЦОМ, 
СМАЗАННЫМ МАСЛОМ
В этой группе ситуация несколько иная, чем у указанных 
выше случаев. Эффективное уплотнение при помощи 
резинового уплотнения с кромкой независимо от 
направления вращения вала требует особых условий. 
Два из них касаются силы прижатия кромки, контактной 
поверхности и структуры обеих уплотняющих плоскостей. 
Если сила прижатия очень велика, масляная пленка 
продавливается и уплотнение быстро изнашивается. Если 
же эта сила слишком мала, происходит просачивание и 
уплотнение не уплотняет.
Контактные поверхности при вращении вала в разных 
направлениях не должны допускать утечку масла. 
Достаточно сложно обеспечить обработку двух контактных 
поверхности в одном направлении. Более того, одна 
единственная инородная частица при попадании 
в уплотнение, могла бы нарушить стабильность 
уплотняющего зазора.
Несмотря на это, применение V- образного кольца, 
смазанного маслом, во многих случаях оправдало себя.
Здесь необходимо объяснить структуру кромки или же 
контактной поверхности.
V-образное кольцо изготавливается отрезным методом, 
создающим маленькую, мало заметную невооруженным 
глазом спираль. Контактная поверхность, как правило, 
точится с торца, что также создает винтообразную линию.

Таким образом, могут возникнуть следующие монтажные 
комбинации:
1.Обе спирали работают, как улучшенные уплотнения.
2.Спираль кромки улучшает уплотнение, спираль 
контактной поверхности воздействует неблагоприятно.
3.Спираль контактной поверхности улучшает уплотнение, 
спираль кромки воздействует неблагоприятно.
4.Обе спирали неблагоприятно влияют на уплотнение.
В случае 1 уплотнение получается 100% уплотнение. В 
случаях 2 и 3 в одном получается позитивный результат, в 
другом негативный в зависимости от того, какая спираль 
сильнее. В случае 4 всегда в результате будет неплотность. 
Для обеспечения положительного насосного эффекта, 
контактная поверхность должна быть оснащена спиралью, 
которая своим восхождением достигнет большего 
насосного эффекта, чем спираль V-образного кольца.
Этот принцип можно использовать лишь тогда, когда вал 
вращается только в одном направлении.
Спираль можно создать, например, с помощью точения. 
Таким образом, соблюдается профиль, указанный на 
рис. 4.
Переход между канавкой спирали и уплотняющей 
поверхностью создают острые грани 41. Уплотняющая 
кромка не достает всей канавки 43, чем могут создаваться 
зазоры 44. Но грани можно убрать, отшлифовав 
поверхность.
Для безопасного исключения этого недостатка 
канавку также можно создать пневматическим шипом, 
установленным в зажиме инструментов в станке и 
перемещаемым с необходимой скоростью. 
Для спиралей действительны следующие приблизительные 
величины: ширина канавки 0,3 - 1,0 мм, глубина 0,03 - 
0,1 мм, подъем 0,2 - 3 мм. Подъем необходимо выбрать 
с учетом окружной скорости. Более высокая скорость 
требует меньший подъем и наоборот, см. рисунок 5. В 
результате насосного эффекта бывает в уплотнение 
подано определенное количество воздуха.
Поэтому важно, чтобы уплотнение не работало в закрытом 
пространстве, чтобы была возможность подачи воздуха и 
спираль не создавала в полости избыточное давление.

Правила конструирования для уплотнения спиралей:
1.Определить направление вращения вала.

2. Выбрать направление спирали, учитывая направление 
вращения. При вращении кромка должна выдавливать 
масло изнутри наружу. Наблюдая за контактной 
поверхностью, спираль должна раскрываться в ту сторону, 
куда вращается кромка V-образного кольца (см. рисунок 5).

3. Форму спирали выбирайте, как на рисунке 5.

4.Спираль лучше всего делать прессованием на открытой 
плоскости с шероховатостью не более 10 μm.
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3.2.10

V-ОБРАЗНЫЕ КОЛЬЦА

КОНСТРУКЦИОННЫЕ СВЕДЕНИЯ

D) УПЛОТНЕНИЕ ЖИДКОСТЕЙ С ПЛОХИМИ 
КОЛЛОИДНЫМИ СВОЙСТВАМИ
Примером такой жидкости является вода в чистом виде 
или с различными добавками, как например, соли, 
кислоты или моющие средства.
В результате низкого трения внутри жидкости у таких 
носителей возникает очень низкое трение в уплотнении 
при условии, что эта жидкость суспензионная. Если 
поверхность будет иметь острые микронеровности,
проникающие через пленку жидкости и контактирующие 
непосредственно с кромкой, будет соответственно расти 
сопротивление при вращении и износ кромки.
При работе с такими жидкостями контактная поверхность 
должна быть обработана таким образом, чтобы достичь 
вида в соответствии с рис. 2, т.е. шероховатость должна 
быть Rt = 1- 5 μm с закругленными вершинами.

МАТЕРИАЛЫ
Стандартное V-образное кольцо это качественное 
эластомерное уплотнение из износостойкого NBR, 
совместимого с минеральными маслами, водой, жирами, 
слабыми кислотами и щелочами.
Термостойкость от -30°С до +100°С.
Другим материалом может быть Viton (FPM), подходящий 
для агрессивных сред в температурном диапазоне от 
-25°С до +200°С.
V-образные кольца при необходимости можно изготовить 
и из специальных материалов.

МОНТАЖ
Замена V-образных колец очень проста.  V-образные 
кольца можно натянуть, и в зависимости от размера 
перетянуть через фланец или даже через корпус 
подшипника.
В определенных случаях, например у насосов, 
уплотняющий эффект может быть усилен спиральной 
канавкой в сопрягаемой поверхности. Угол подъема 
канавки должен быть около 30°.

МАТЕРИАЛ КОНТАКТНОЙ ПОВЕРХНОСТИ
Наиболее предпочтительным материалом для контактных 
поверхностей для всех случаев применения являются
обычная сталь, мягкая или твердая (для случая А 
рекомендуется увеличенная твердость), нержавеющая 
сталь, бронза, латунь.
Для уплотнения групп В – D также можно использовать 
мягкие металлы и чугун. При использовании этих 
металлов уплотнение должно быть достаточно смазано. 
Также можно использовать некоторые, прежде всего 
твердые пластмассы, если достаточна смазка и 
температура рабочей среды вместе с температурой 
трения не повреждает пластик.

ПРИМЕЧАНИЯ:


