Indicacao técnica para O-Rings

Efeito de vedacao

0-Ring é um elemento de vedagao na qual fluidos e gases podem ser
- vedados com seguranca. O efeito de vedagéo ocorre na montagem

resultante da compresséo axial ou radial da segéo transversal. No
estado operacional, a presséo do meio aumenta a deformagéo do
0-Ring, aumentando assim a sua fungéo de vedagao.
w

Anéis 0-Rings sdo usados principalmente para vedacoes estaticas,
] entretanto, seu uso é restrito nas vedactes dindmicas, hidraulicas e
D2 pneumaticas (depende da pressdo, velocidade e temperatura). Devido
a sua resisténcia ao atrito, a compressao inicial deve ser sempre _ﬁ _ P
menor do que em aplicagdes estaticas. Nas aplicagdes dinamicas,
assegure sempre uma lubrificaco suficiente.
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Tipos de montagem

Vedacao para flange, montagem axial

: : estatica vedante
N « NS

Nos casos de pressao interna se aplica: diametro externo do 0-Ring (D1 + 2 x D2)
aprox. 2% maior que o diametro externo da ranhura D5 D1 ~ D5 x 1,02 -2 x D2

D6
D5
£ £ Vedacdo para flange, montagem axial Nos casos de pressdo externa se aplica: diametro do 0-Ring D1 aprox. 2% menor
¢ I : estatica vedante que o didmetro interno da ranhura D6 D1 ~ D6 x 0,98
« 3
|
D6
D5
v Vedac@o da haste (vedacdo interna) monta- | Para aplicagdo com vedacao interna, utiliza-se: didmetro do 0-Ring D1 = D4
%T + gem radial com vedacao estatica/dinamica
—— 1138
2%,
Vedacédo do émbolo (vedagdo externa) Para aplicagdo com vedacéo externa, utiliza-se: didmetro do 0-Ring D1 < D3
o montagem radial com vedagdo estatica/
S E' dindmica

Além disso, existem outros modos de instalagdo do 0-Ring, como em uma ranhura trapezoidal ou triangular. Uma vez que a producao de ranhuras trapezoidais
ou triangulares torna-se dificil e dispendiosa, deve-se optar pela montagem em uma ranhura retangular.




Medidas de folgas

Através da pressdo, o anel 0-Ring é pressionado contra o lado oposto a pres-
sdo. Para evitar que 0 O-Ring seja pressionado na folga de vedacao, esta deve

apresentar o tamanho menor possivel. Uma folga de vedagéo excessivamente
grande pode levar a destruicdo do 0-Ring por extrusao. ) p

0Os valores de referéncia das folgas para elastomeros padrdo apresentados na tabela, representam os valores maximos para 0s casos de
disposigao centralizada dos componentes. Os valores admissiveis para a folga de vedagao dependem da press@o, da dureza do material e do
diametro. Todos os dados sdo baseados em valores de experiéncia e s6 devem ser considerados como valores de referéncia.

0-Ring dureza 70 Shore A
Espessura “W” <2 <3 <5 <7 >7
D2
Pressdo (bar) Folga S (mm)
® <35 0,08 0,09 0,1 0,13 0,15
<7,0 0,05 0,07 0,08 0,09 0,1
<10 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08

Raios de ranhura

As bordas internas e externas ndo devem apresentar arestas afiadas. Todas as arestas em contato com o 0-Ring devem estar completamente livres de re-
barbas e devem apresentar o formato arredondado. Devem ser considerados os raios em relagdo a secdo transversal W. Angulos de inclinagéo dos flancos
das ranhuras permitidos aproximadamente até 5°.

0o Espessura “W” D2 R1 R2
T <2 0,1 03
¢/ \%2 ’ <3 02 03
<4 0.2 05
<5 0.2 06
<6 0.2 06
<8 0,2 08
>8 0,2 1

Chanfro de insercéo
Para garantir uma montagem adequada, devem ser previstos chanfros nos componentes, para que 0 0-Ring ndo seja danificado durante a montagem.

& Espessura “W” D2 L (159 L (20%)
S B | o <1,80 25 2
$ L

o <2,65 3 2,5

N
,/ <3,55 3,5 3
<5,30 4 3,5
<7,00 5 4
T >7,00 6 45

Rugosidade da superficie

Para alcangar uma vedagao ideal, as superficies de contato devem satisfazer uma qualidade minima. Os requisitos na superficie dependem principalmente
do caso de aplicagdo. Especialmente nas vedagdes dindmicas ou com pressdo de pulsagao, a superficie deve ser mais fina do que nas aplicagdes estati-
cas. Os valores especificados abrangem a maioria das aplicagbes com vedagdes e sdo apenas recomendacoes.

(LQO Superficie Caso de aplicagéo Rz (um) Ra (um)
chi\q’ Superficie de vedagdo A | estdtica <6,3 <16
N ol Base da ranhura B estatica <6,3 <16
3 C Flancos da ranhura C estatica <6,3 <1,6
A g - ﬂ ~ Superficie de vedacéo A | dindmica <1,6 <04
——— Base da ranhura B dinamica <6,3 <16
<l§’ S[> Flancos da ranhura C dinamica <6,3 <16
B Chanfro de insercéo - <6,3 <16




Indicagcéo de montagem

Para garantir que o anel 0-Ring possa cumprir a fungéo de vedagao correspondente, deve-se evitar qualquer dano durante a montagem para
ndo ocorrer vazamentos. Portanto, as seguintes instrugdes de instalagdo devem ser cumpridas:

eobservar chanfros definidos e a rugosidade da superficie necessaria

etodas as arestas sobre as quais o 0-Ring tem contado devem apresentar uma transigéo sem rebarbas e formato arredondado.
esujeira, cavacos e todas as outras particulas devem ser removidas na area de insercéo e na ranhura

eyse suportes de montagem (buchas) no transpasse de roscas, bordas e cantos inevitavelmente afiados

ese possivel, use graxa / 6leo de montagem (observe a resisténcia)

endo use ferramentas ou recursos de montagem afiados

*(0-Rings nunca devem ser colados devido a um possivel endurecimento futuro

endo gire ou torca os 0-Rings durante a montagem

ena montagem €é permitida uma expanséo de curta duragéo de 20% em relagéo ao didmetro interno

Dimensionamento e selecéo dos 0-Rings

Para uma vedacéo ideal, devem ser selecionados 0-Rings com a maior espessura “W” possivel. Especialmente nos casos de condigdes de tolerancia desfavoraveis,
deve ser selecionada a proxima espessura “W” de valor maior.

0 efei,to de vedagﬂéo. dp 'anel Q-Ring é alcancado Espessura “W” Carga de pressdo inicial
através da pressao inicial aplicada sobre ele. ia q
L ) (diametro seccional) Aplicaca

Dependendo do caso de aplicagio, 0s seguintes do 0-Ring plicacao

valores devem ser alcangados: - - - - - -
D2 estatica hidraulica/ dinamica hidraulica dinamica pneumatica

- vedagdo estética 15 — 30% pneum.

- vedag@o dindmica 10 — 18% (hidraulica 1,78 11,5-28,5% 10,5 - 25,0 % 50-18,5%

- vedagao dinamica 4 — 12% (pneumatica) 2 110-27.5% 10,0 - 23,5 % 45-17.5%

A tabela ao lado mostra uma recomendagéo da 2,62 105-250% 9,0-20,5% 40-155%

pré-compressdo do 0-Ring em relacéo ao didme- 3 10,3- 24,0 % 8,8-20,0% 3,5-15,0%

tro do cabo D2 e ao caso de aplicacéo. 3,53 10,0 - 23.0 % 8.0-185% 3.0-14,0%

Em estado montado, o 0-Ring deve atingir uma 4 10,0-22,0% 7,5-18,0% 3,0-13,7%

dilatagao max. de 6% 5 10,0-215% 70-175% 3,0-13,5%

« x . 5,33 10,0 - 20,0 % 7,0-17,0% 3,0-13,2%

em relagao ao didmetro interno

e uma deformagéo méx. de 3% 6 9,8-19,5% 7,0-16,5% 3,0-13,0%
7 9,5-19,0% 6,5-16,0 % 3,0-12,7%
8 9,5-19,0% 6,5-16,0% 3,0-12,0%

Medidas de montagem da ranhura retangular

0Os valores e tolerancias indicados na tabela se aplicam aos 0-Rings na qualidade de NBR 70 Shore A. Em geral, esses valores também podem ser usados para
outros materiais e durezas de materiais, eventualmente deve-se ajustar somente a profundidade da ranhura. Os valores especificados abrangem a maioria das
aplicagdes de vedaco e devem ser considerados como recomendagoes.

D6h11

B1 Exemplo
Eixo D4 = 58 D4 =58
g ] “ Montagem radial, estatica (vedacéo interna)
2 o Seleéo 0-Ring [D1=58D2=35
%‘g o 'i; ] 2 % Medidas de montagem da tabela
g 3 S -__3-1 ) 3 Diametro da base da ranhura D8 D8 = D4 +5,3=63,3
S - Largura da ranhura B1 B1=4,6
I1 I1 Largura da folga S
3 3 Diametro D10 D10 = D4 H8 = 58° / 58+%
5 g : ‘ 5 X Didmetro D4 D47 =58, /58,
Y ] Folga méaxima S $=0.053




Tabela de medidas de montagem

Medidas de montagem
Espessura “W” Montagem radialDidmetro da base da ranhura Montagem axial
(diametro secci- Largurade | Profundidade da Raio
onal) do 0-Ring ranhura ranhura
dindmica estatica dindmica estatica
D2 D3h9 D3h9 D8H9 D8H9 B1 +0,2 T1 +0,05 R2
0,5 - D9-0,7 - D4+0,7 0,8 0,35 0,2
0,74 - D9-1,0 - D4+1,0 1 0,5 0,2
1,00 1,02 - D9-1,4 - D4+1,4 1,4 0,7 0,2
1,2 - D9-1.7 - D4+1.7 1,7 0,85 0,2
1,251,27 - D9-1,8 - D4+1,8 1,7 0,9 0,2
1,3 - D9-1,9 - D4+1,9 1,8 0,95 0,2
1,42 - D9-2,1 - D4+2,1 1,9 1,05 0,3
1,50 1,52 D9-2,5 D9-2,2 D4+2,5 D4+2,2 2 1,1 0,3
1,60 1,63 D9-2,6 D9-2,4 D4+2,6 D4+2,4 2,1 1,2 0,3
1,78 1,80 D9-2,9 D9-2,6 D4+2,9 D4+2,6 2,4 1,3 0,4
1,83 D9-3,0 D9-2,7 D4+3,0 D4+2,7 2,5 1,35 0,4
1,9 D9-3,1 D9-2,8 D4+3,1 D4+2,8 2,6 1,4 0,4
1,98 2,00 D9-3,3 D9-3,0 D4+3,3 D4+3,0 2,7 1,5 0,4
2,082,10 D9-3,5 D9-3,1 D4+3,5 D4+3,1 2,8 1,55 0,4
2,2 D9-3,7 D9-3,2 D4+3,7 D4+3,2 3 1,6 0,4
2,26 D9-3,8 D9-3,4 D4+3,8 D4+3,4 3 1,7 0,4
2,302,34 D9-3,9 D9-3,5 D4+3,9 D4+3,5 31 1,75 0,4
2,4 D9-41 D9-3,6 D4+4,1 D4+3,6 3,2 1,8 0,5
2,46 D9-4,2 D9-3,7 D4+4,2 D4+3,7 3,3 1,85 0,5
2,5 D9-4,3 D9-3,7 D4+4,3 D4+3,7 3,3 1,85 0,5
2,62 2,65 D9-4,5 D9-4,0 D4+4,5 D4+4,0 3,6 2 0,6
2,7 D9-4,6 D9-4.1 D4+4,6 D4+4,1 3,6 2,05 0,6
2,8 D9-4,8 D9-4,2 D4+4.8 D4+4,2 3,7 2,1 0,6
2,92 2,95 D9-5,0 D9-4,4 D4+5,0 D4+4,4 39 2,2 0,6
3 D9-5,2 D9-4,6 D4+5,2 D4+4,6 4 2,3 0,6
3.1 D9-5,4 D9-4,8 D4+5,4 D4+4,8 4.1 2,4 0,6
3,5 D9-6,1 D9-5,3 D4+6,1 D4+5,3 4,6 2,65 0,6
3,93 3,55 D9-6,2 D9-5,4 D4+6,2 D4+5,4 4,8 2,7 0,8
3,6 D9-6,3 D9-5,6 D4+6,3 D4+5,6 48 2,8 0,8
4 D9-7,0 D9-6,2 D4+7,0 D4+6,2 5,2 3,1 0,8
4,5 D9-8,0 D9-7,0 D4+8,0 D4+7,0 58 3,5 0,8
5 D9-8,8 D9-8,0 D4+8,8 D4+8,0 6,6 4 0,8
5,30 5,33 D9-9,4 D9-8,6 D4+9,4 D4+8,6 7,1 4,3 1,2
5,5 D9-9,6 D9-9,0 D4+9,6 D4+9,0 71 45 1,2
57 D9-10,0 D9-9,2 D4+10,0 D4+9,2 7,2 4,6 1,2
6 D9-10,6 D9-9,8 D4+10,6 D4+9,8 7,4 49 1,2
6,5 D9-11,4 D9-10,8 D4+11,4 D4+10,8 8 54 1,2
6,99 7,00 D9-12,2 D9-11,6 D4+12,2 D4+11,6 9,5 58 1,5
7,5 D9-13,2 D9-12,6 D4+13,2 D4+12,6 9,7 6,3 1,5
8 D9-14,2 D9-13,4 D4+14,2 D4+13,4 9,8 6,7 1,5
8,4 D9-15,0 D9-14,2 D4+15,0 D4+14,2 10 7,1 1,5
9 D9-16,2 D9-15,4 D4+16,2 D4+15,4 10,6 7,7 2
9,5 D9-17,2 D9-16,4 D4+17,2 D4+16,4 11 8,2 2
10 D9-18,2 D9-17,2 D4+18,2 D4+17,2 11,6 8,6 2,5
12 D9-22,0 D9-21,2 D4+22,0 D4+21,2 13,5 10,6 2,5




Medidas de montagem da ranhura triangular

Aplicavel na vedacgao de flanges e tampas. Neste
tipo de ranhura, o 0-Ring tem trés superficies de
contato. Desta maneira, ndo é possivel garantir uma
pressdo de contato definida. Esta ranhura também
ndo permite uma eventual dilatagdo do 0-Ring. Para
garantir a funcéo de vedacao, é necessario obser-
var as medidas e tolerancias da tabela ao lado. A
espessura D2 do 0-Ring deve ser superior a 3 mm.

Medidas de montagem da ranhura trape-
zoidal

Na ranhura trapezoidal, o 0-Ring é mantido no
sulco. Por razoes de producéo das ranhuras, esta
aplicacdo é recomendada apenas a partir de
uma espessura “W” D2 de aprox. 2,5 mm. A lar-
gura da ranhura B2 é medida antes do processo
de rebarbagdo nas arestas. 0 diametro do centro
da ranhura D7 corresponde a D7 = D1 + D2.

D1

 —

D2

D7

4
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% N,

2

B2

Espessura “W” (didametro Comprimento de arestas Raio
seccional) do 0-RingD2 L R3
1,78 1,80 2,4+0,10 0,3
2 2,7 +0,10 0,4
2,4 3,2+0,15 0,4
2,5 3,4+0,15 0,6
2,62 2,65 3,5+0,15 0,6
3 4,0 +0,20 0,6
3,1 4,1 +0,20 0,6
3,53 3,55 4,7 +0,20 0,9
4 5,4 +0,20 1,2
6,7 +0,25 1,2
5,30 5,33 7,1 40,25 1,5
57 7,6 +0,25 1,5
6 8,0 +0,30 1,5
7 9,4 +0,30 2
Espessura “W” (dia- Largura de Profundidade da Raio Raio
metro seccional) do ranhura ranhura
0-Ring
D2 B2 +/- 0,05 T2 +/- 0,05 R4 R5
2,5 2,05 2 0,4 0,25
2,62 2,65 2,15 2,1 0,4 0,25
3 2,4 2,4 0,4 0,25
31 2,4 2,4 0,4 0,25
3,53 3,55 2,9 2,9 0,8 0,25
3,1 3,2 0,8 0,25
39 42 0,8 0,25
5,30 5,33 4,1 4,6 0,8 04
57 4.4 438 0,8 04
7 5,6 6 1,6 04
8 6 6,9 1,6 04
8,4 6,3 7,3 1,6 0,4




