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BENUTZERHAFTUNG

VERSAGEN, UNSACHGEMASSE AUSWAHL ODER UNSACHGEMASSE VERWENDUNG DER HIERIN BESCHRIEBENEN PRODUKTE ODER ZUGEHORIGER TEILE KANN ZU SCHWEREN
ODER TODLICHEN VERLETZUNGEN UND ZU SACHSCHADEN FUHREN.

Dieses Dokument und andere Informationen von der Parker-Hannifin Corporation, ihren Tochtergesellschaften und Vertragshandlern enthalten Produkt- oder Systemoptionen zur
weiteren Auswertung durch Anwender mit technischem Fachwissen.

Der Anwender ist auf der Grundlage seiner eigenen Analyse und Testergebnisse allein fur die endgliltige Auswahl des Systems und der Komponenten verantwortlich. Er hat
sicherzustellen, dass alle Leistungs-, Haltbarkeits-, Wartungs-, Sicherheits- und Warnvoraussetzungen des jeweiligen Einsatzbereichs erfiillt sind. Der Benutzer muss alle Aspekte der
Anwendung analysieren, die geltenden Industriestandards befolgen und die Informationen tiber das Produkt im aktuellen Produktkatalog und in allen anderen Materialien befolgen, die
von Parker oder seinen Tochtergesellschaften oder autorisierten Handlern bereitgestellt werden.

Soweit Parker, seine Tochtergesellschaften oder Vertragshandler Komponenten oder Systemvarianten basierend auf technischen Daten oder Spezifikationen liefern, die vom
Anwender bereitgestellt wurden, ist der Anwender dafiir verantwortlich, festzustellen, dass diese technischen Daten und Spezifikationen fiir alle Anwendungen und verniinftigerweise
vorhersehbaren Verwendungszwecke der Komponenten oder Systeme geeignet sind und ausreichen.

VERKAUFSANGEBOT

Die in diesem Dokument beschriebenen Bauelemente werden von der Parker-Hannifin Corporation, ihren Tochterfirmen oder ihren Handelspartnern verkauft. Dieses Angebot
und seine Annahme unterliegen den Bestimmungen im ausfiihrlichen Verkaufsangebot an anderer Stelle in diesem Dokument, das zur Verfiigung steht auf https://www.parker.
com/content/dam/parker/na/united-states/terms-and-conditions/parker-offer-of-sale.pdf.
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Parker Hannifin ist auf hochleistungs-
fahige, mafigefertigte Dichtungen

und Dichtsysteme spezialisiert. Der
Geschaftsbereich Advanced Products
(APBU) wurde 1954 als ,The Advanced
Products Company” gegriindet und im
Jahr 2004 von Parker Hannifin Uber-
nommen. Dieser Geschaftsbereich der
Composite Sealing System Division
von Parker wird flr seine Leistungen
bei der Herstellung von Metalldichtun-
gen fir Industrien wie Kernenergie,
Luft- und Raumfahrt, Ol und Gas sowie
Verbrennungsmotoren geschatzt.
Heute betreibt der APBU von Parker
eine zukunftsweisende, 84.000 Qua-
dratmeter grofie Anlage in North
Haven (US-Bundesstaat Connecticut),
die die technische Analyse, Konstruk-
tion, Produktion, Montage und Priifung
integriert. Mit seinem Engagement fur
hervorragende Leistung und Innova-
tion ist und bleibt APBU ein Vorreiter
in der Dichtungsindustrie.

Zudem ist Parker Hannifin nach

ISO 9001, AS9100 und FAA zertifiziert
und besitzt verschiedene NADCAP-
Zulassungen fir Sonderverfahren
und -produkte.

Ihr zuverlassiger Partner
fur Dichtungslosungen

Wir haben uns auf die Anforderungen
zur Medienabdichtung in Hightech-
Branchen, die hochste Qualitatsan-
spriche und absolute Zuverlassigkeit
fordern, spezialisiert. Mit unserer brei-
ten und umfassenden Produktpalette
von Dichtungen und Dichtsystemen
sind wir in der Lage, Produkte fur alle
Anforderungen im Zusammenhang
mit Medienabdichtung und Abdichtung
in extremen Einsatzbedingungen zu
entwickeln, testen, analysieren und
produzieren.

Wir sind bekannt fir unsere innova-
tiven Entwicklungen, unsere hoch-
wertigen Produkte, unseren schnellen
Support und unsere langjahrige Er-
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fahrung bei der Produktion individueller
Losungen fur extreme Bedingungen.
Unser Unternehmen ist ein starker
Partner fir die Entwicklung und Pro-
duktion Ihres Dichtsystems.

Wir erflllen die
Anforderungen der
Hightech-Branchen

Zuverldssige Dichtsysteme fir
sicherheitskritische und extreme
Umgebungen

Die Herstellung zuverlassiger Dicht-
systeme fur sicherheitskritische und
extreme Anwendungen umfasst weit
mehr als die Entwicklungs- und Pro-
duktionsarbeit. Sie bedeutet auch ein
hohes Engagement fir Qualitat - als
Grundprinzip.

Die Diversifizierung unseres Unter-
nehmens erstreckt sich Uber eine Viel-
zahl von Branchen, z. B. die Luft-und
Raumfahrt, die Halbleiterproduktion,

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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die Ol- und Gasindustrie, die Ener-
gieerzeugung, die Verteidigung, das
Verkehrswesen und die Automobil-
industrie.

Komplette Dichtsysteme

Hochleistungsfahige, mafigefertig-
te Dichtungen und Dichtsysteme
Ein Dichtsystem besteht zunachst aus
den grundlegenden Dichtelementen
wie unseren Metall- und Kunststoff-
dichtungen. Diese bilden gemeinsam
mit weiteren Systemkomponenten wie
Flanschen, Klemmen, Steckverbin-
dern und Ventilkorpern das komplette
Dichtsystem.

Wir sind |hr Partner fir den Gesamt-
prozess bei Dichtsystemen - von der
Konzeption Uber das Design und die

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

Entwicklung bis zur Qualifizierung und
Produktion. Wir sind erfahren in der
kompletten Abwicklung von Projekten
Uber die Produktion und Montage bis
hin zur Endprifung und Lieferung
einer schlusselfertigen Losung.

Forschung und Entwick-
lung

Wir bieten unsere Dienstleistungen
auf dem Gebiet der Forschung und
Entwicklung von Werkstoffen und
Dichtungstechnik an. Unser Team aus
erfahrenen technischen und wissen-
schaftlichen Mitarbeitern ist in der
Lage, neue Produkte und Werkstoffe
zu entwickeln und zu erproben, um-
fangreiche Untersuchungen durch-
fihren und neue Technologien zu
entwickeln.

RO
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Entwicklung auf dem
neuesten Stand der
Technik

Zuverldssige Dichtsysteme fiir
sicherheitskritische und extreme
Umgebungen

Unsere technische Starke beruht auf
unserer umfassenden Forschungs- und
Entwicklungsarbeit sowie auf unseren
Entwicklungsteams, in denen Experten
aus einer Vielzahl wissenschaftlicher
Disziplinen und technischer Fachberei-
che tatig sind. Unsere Entwicklungs-
leistungen umfassen:

- Konstruktion, Entwicklung und Qua-
lifizierung kompletter Dichtsysteme
nach verschiedenen spezifischen
Konstruktionsvorschriften, darunter
API 6A und API 17D des American
Petroleum Institute, American So-
ciety of Mechanical Engineers ASME
B31.3, ASME Abschnitt IIl, ASME
Abschnitt VIII, Society of Automotive
Engineers und Luft- und Raumfahrt-
spezifikationen

- Klassische Spannungsanalyse

+ Nichtlineare Finite-Elemente-Ana-
lyse (FEA), 2-D und 3-D

- 3-D-Volumenkorpermodellierung
und Entwicklung von Komponenten
fur Dichtsysteme

- Modellierung von Verpressungs-
kraften, Druckauswirkungen und
Systemdynamik zur Bestimmung der
Verformung und druckinduzierter
Spannungen

Werkstoffforschung

Durch die umfassende Erforschung,
Analyse und Erprobung von Metal-
len, Polymeren, Thermoplasten und
Verbundwerkstoffen konnen wir die
Werkstoffe, die fir Ihre Anwendung
am besten geeignet sind, entwickeln
und einsetzen. Wir berticksichtigen
dabei Faktoren wie Festigkeit, Harte,
Korrosion, Temperatur, Ermidung,

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

logien, die weniger anfallig fur Span-
nungsrelaxation bei hohen Temperatu-
ren sind, und entwickeln Dichtungen fir
die Gasturbinen und Verbrennungsmo-
toren von morgen.

Tribologie

Wir erforschen die Wechselwirkung
von Gleitflachen, wobei wir mehrere
Disziplinen einbeziehen, darunter die
Reibungsphysik, die materialwissen-
schaftliche Erforschung des Ver-

Verschleif3, Reibung, Schmierfahigkeit,
Dehnung und Extrusion. Im Hinblick auf
die wirtschaftlichen Aspekte beziehen
wir in unseren Evaluierungsprozess
auch Aspekte wie Kosten, Verfligbar-
keit und Herkunft der Werkstoffe ein.

Metallurgie

Im Mittelpunkt unseres kontinuierli-
chen Forschungsprogramms steht die
Erhohung des Betriebstemperaturbe-
reichs von Dichtungen. Wir erforschen
Metall- und Metallverbundtechno-

m Pradita Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division - www.parker.com/praedifa
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schleifles und die Schmierstoffchemie.
Durch unsere Erprobung verschiedener
Werkstoffkombinationen, Warmebe-
handlungen, Oberflachenbehandlungen
und Beschichtungen gewahrleisten wir,
dass unsere Dichtsysteme den dynami-
schen Anforderungen der Anwendung
standhalten und lhren Anforderungen
an Leistung und Integritat entspre-
chen.

Fertigungstechnik

Zu unseren wichtigsten Fertigungs-
technologien gehoren das Formen von
Metallen durch Walzen und Gesenk-
schmieden, verschiedene Fusions-
schweif3-Methoden, die CNC-Bearbei-
tung von Metallen, Polymeren und
Thermoplasten, die Vakuum-Warme-
behandlung und die Galvanotechnik.
Zu unseren produktionstechnischen
Fahigkeiten zahlen die rechnerge-
stutzte Entwicklung von Rollier- und
Umformwerkzeugen sowie der Ent-
wurf und die Entwicklung spezieller
Umformmaschinen und patentierter
Schweifiverfahren.

Prufeinrichtungen

Ein wichtiger Bestandteil des Entwick-
lungsprozesses von Dichtsystemen

ist die genaue Prifung von Neukons-
truktionen. Wir fihren umfassende
Qualifizierungenunserer Dichtsysteme
sowie auf Wunsch komplette Funk-
tionsprifungen von Bauteilen vor deren
Auslieferung durch.

Unsere umfassenden Prifleistungen

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

beinhalten:

+ Druckprifung: 10-5 Torr bis 140 MPa
(20.000 psi)

- Dichtheitspriifung durch Helium-
Massenspektroskopie: 10-11 mbar -
Liter/Sek.

- Temperaturbereich: Kryo-Bereich
bis 982 °C (1800 °F)

- Materialermidungstests mit hohen
Taktraten

- Dynamische Verschleifi-, Reibungs-
und Drehmomenttests

- Belastungs-/Verformungsprifungen
und -messungen fir Dichtungen

Wir entwickeln auch aufwendige Priif-

vorrichtungen und -instrumente fir

die individuellen Test- und Funktions-
anforderungen lhrer Dichtsysteme.

Bei Bedarf arbeiten wir mit externen

Prif- und Testeinrichtungen, Universi-

taten und den Entwicklungsabteilun-

gen und Labors unserer Kunden zu-
sammen, um spezielle Leistungs- und

Eignungstests zu entwickeln.

Gesamtes Projekt-
management: Budgetie-
rung, Terminierung und
Planung

Der Schliissel fiir

erfolgreiche Projekte

Alle Dichtsysteme von Parker werden
im Rahmen eines kompletten Projekt-
managements entwickelt und produ-
ziert, um zu gewahrleisten, dass das
Programm in jeder Hinsicht reibungs-
los, effizient und unter strenger
Einhaltung Ihrer terminlichen Anforde-
rungen lauft. Die Projektleitung ist Ihr
zentraler Ansprechpartner. Sie kdnnen
jedoch wahrend des Programms auch
unserelngenieure kontaktieren.
Unsere Projektleitung entwickelt ein

- www.parker.com/praedifa

ganzheitliches Konzept, in dem
Meilensteine sowie der ,kritische Pfad"
angegeben sind. Die Projektleitung
koordiniert dann die Verantwortlichkei-
ten aller ausfiihrenden Teams ein-
schliefilich Konstruktion und Entwick-
lung, Fertigung, Einkauf und
Qualitatskontrolle und gewahrleistet,
dass alle Aufgaben rechtzeitig ausge-
fuhrt werden. Eine eigens verantwort-
liche Projektleitung stellt die erfolgrei-
che Umsetzung des Auftrags sicher.
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Die Parker
Metalldichtung

Extremste Einsatzbedingungen verlan-
gen Losungen in Form von Metalldich-
tungen. Riickfedernde Metalldichtungen
widerstehen den Beanspruchungen von
Anwendungen im Hoch- oder Tieftem-
peraturbereich, hohen Driicken oder
Hochvakuumbedingungen, atzenden
Chemikalien und sogar hohen Strah-
lungsbelastungen zuverlassig.

Vorteile von
Metalldichtungen

* Unabhangige Optimierung der Funk-
tionskomponenten bedeutet, dass
jede einzelne Funktion - darunter
Verpressungskraft, Rickfederung
und Verformbarkeit/Harte der du-
fferen Dichtungsschicht - optimiert
werden kann, um in jeder Situation
die hochste Leistung zu gewahrleis-
ten.

« Direkt aufgebrachte galvanische Be-
schichtungen auf dem lasttragenden
Dichtungskorper beseitigen dber-
flissige Teile und Fehlerquellen.

* Die Druckaktivierung nutzt hyd-
rostatische Innendriicke, um die
Selbstaktivierungskrafte aus Rohr-
material, Mantel oder Feder zu er-
ganzen. Dies ist besonders hilfreich
bei hohen Driicken Uber 21 Mpa
(3.000 psi), wodurch Metalldichtun-
gen bei 170 Mpa (25.000 psi) und
mehr abdichten, ohne dass bei der
Prifung der Berstfestigkeit das Risi-

—Darker (08
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ko eines Vorbeistromens besteht.
Umfassender Service fiir Metall-
dichtungen beinhaltet kundenspezi-
fische und Standarddichtungen von
6 mm bis 1500 mm (0,250" bis 60"),
darunter runde, unrunde und seg-
mentierte Formen. Wir bieten das
komplette Grofienspektrum von AS-
Metall-0-Ringen sowie alle Grofien
von AS1895-Metall- E-Ringen.
Schnelle Reaktion und Just-in-Ti-
me-Lieferungen sind garantiert, da
Design, Erprobung und alle Fer-
tigungsprozesse (einschliefilich
Formgebung durch Walzen und
Gesenkschmieden, Bearbeitung,
Schweifien, Warmebehandlung, gal-
vanische Beschichtung) in unseren
eigenen Niederlassungen durchge-
fuhrt wird.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

Metalldichtungen sind die bevorzugte
Losung in zahlreichen Strahltriebwerk-
und Raumfahrtanwendungen sowie in
der Ol- und Gasbranche, dem chemi-
schen Apparatebau, bei Kunststoff-
Spritzgussanwendungen, Dieselmoto-
ren und in einer wachsenden Zahl von
Industrieanlagen. Angesichts immer
strengerer Umweltschutz- und Lecka-
gevorschriften sowie der Nachfrage
nach hoherer Effizienz und Zuverlassig-
keit Uber die gesamte Lebensdauer
sind Metalldichtungen die Dichtungs-
l6sung mit der hochsten Widerstands-
fahigkeit.

- www.parker.com/praedifa
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Verwendung des
Konstruktionshandbuchs
fur Metalldichtungen

Die Produktlinie federelastischer
Metalldichtungen des Geschafts-
bereichs Advanced Products wird in
einer Vielzahl von Grof3en, Formen,
Querschnitten und Werkstoffen an-
geboten, die alle Abdichtungsbeddirf-
nisse lhrer extremen Umgebungen
erfullen.

Die Teilenummer einer Metalldichtung
definiert alle wichtigen Konstruktions-
elemente wie im folgenden Absatz
angegeben.

Dieses Konstruktionshandbuch
ermoglicht durch die Angabe aller
Eigenschaften, Anwendungen und Ein-
schrankungen der einzelnen Produkte
eine schnelle, eindeutige und selbst-
standige Auswahl. Der Leitfaden ist
in einzelne Abschnitte gegliedert, die
eine einfache Bestimmung der Teile-
nummer der fur Ihre Anwendung ge-
eigneten Metalldichtung ermaoglichen.

Abschnitt B unterstiitzt Sie bei der Be-
stimmung, welcher Metalldichtungstyp
fur Ihre Anwendung am besten geeig-
net ist (z. B. ist MXX eine Dichtung in
metrischer Grofle, EXX eine Dichtung
in zlliger Grofie).

Abschnitt C ist nach Metalldichtungs-
typen geordnet. Nachdem Sie in
Abschnitt B den besten Metalldich-
tungstyp ausgewahlt haben, blattern
Sie einfach zum Abschnitt C fir die
ausgewahlte Dichtung weiter, wo Sie
alle bendtigten Mafle der Metalldich-
tung und der Nut finden.

Abschnitt D enthalt eine Auflistung der
zahlreichen verfligbaren Werkstoffe
fur Metalldichtungen und hilft Ihnen
bei der Bestimmung, welche Werk-
stoffkombination fiir Ihre Dichtungs-
umgebung am geeignetsten ist.

Abschnitt E zeigt eine Anzahl weiterer
Ausfihrungen fur Metalldichtungen,
die fur spezielle Anwendungen zur
Verfligung stehen, bei denen nur eine
Spezialdichtung verwendet werden
kann. In diesen Fallen kontaktieren

Parker Hannifin Corp.
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XXX - 000000 - 00 - 00 - 0 - XXX

Metalldichtungstyp (Abschnitt B)

Dichtungsdurchmesser (abschnitt C, Zollangaben mit drei

Dezimalstellen oder Millimeterangaben mit zwei Dezimalstellen)

Dichtungsquerschnitt (abschnitt C)

Werkstoff (abschnitt D)

Warmebehandlung (abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflaichenbehandlung
(Abschnitt D)

Sie bitte einen unserer Anwendungs-
ingenieure in einer unserer weltweiten
Niederlassungen. Wir sind lhnen dort
gerne behilflich. Bitte senden Sie uns
Ihr Anwendungsdatenblatt (siehe Ab-
schnitt F), damit wir lhnen schnell und
umfassend antworten kénnen.

Abschnitt F enthalt technische Informa-
tionen und Empfehlungen, Antworten
auf haufig gestellte Fragen und Formu-
lare fir Anwendungsdatenblatter.

- Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Anwendungsgebiete

Luft- und Raumfahrt

C-Dichtung | E 0-Ring
Zubehor X
Zapfluft aus Gasturbinen X
Kompressorabschnitte fiir Gasturbinen X
Kiihlluft fiir Gasturbinen X
Gasturbinen-Kraftstoffdiisen
Gasturbinen, Turbinenabschnitte X X
Hydrauliksysteme X
Fluidverbindungsstiick Boss Seal AS5202 X
AS-Standards X
Messfiihler und Sensoren
Raketen-Treibstoffanlagen
V-Band-Kupplung X

<[>

<[>

Ol- und Gasanwendungen, Energieerzeugung

C-Dichtung | E-Di 0-Ring Mil. .
Gasturbinengehduse X X
Gasturbinenbrenner X
Kompressorabschnitte fiir Gasturbinen X
Kiihlluft fiir Gasturbinen X X
Gasturbinen-Kraftstoffdiisen X X
Gasturbinen-Kraftstoffanlagen X
Gasturbinen, Turbinenabschnitte X X
Gasturbinenschaufeldichtung X X
Warmetauscher X X
Fluidverbindungsstiick Boss Seal AS5202 X
Behilter fiir Nuklearabfall X X X
Olfeld-Steuerungssysteme X
Rohrleitungen und Flansche X
Dampfturbinen-Gehausedichtungen X X
Ventilsitze X
Ventile X X X

Militar

Luft- und Raumfahrtspezifikationen X
Bilderfassungsgerite X X
Flugkdrper X X X X X
Fluidverbindungsstiick Boss Seal AS5202 X
Satellitensysteme X X
Abgassysteme fiir Fahrzeugmotoren X X
Waffen X X

Halbleiterindustrie

Anwendung C-Dichtung | E-Dichtung Boss Seal
Gasversorgungssysteme X

Mobile Schwerlastanwendungen, Transportfahrzeuge

C-Dichtung E-Dichtung 0-Ring Mil.-Std.
Turbolader X X

Abgassysteme X X
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Auswahl der richtigen
Metalldichtung fur lhre
Anwendung

Metalldichtungen werden in verschie-
denen Standarddesigns, die fir die
Verwendung in einem breiten Spek-
trum der gangigsten Anwendungen
geeignet sind, produziert. Der Metall-
dichtungstyp wird wie rechts gezeigt
in der Teilenummer angegeben.

- 000000 - 00 - 00 - 0 - XXX

Metalldichtungstyp (Der erste Buchstabe
(E) gibt an, dass die Abmessungen der Dichtung
in SI-Einheiten (Millimetern) angegeben werden.)

Dichtungsdurchmesser
(in Millimetern auf zwei Dezimalstellen
genau angegeben: 0000,00)

Dichtungsquerschnitt (abschnitt C)
Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflichenbehandlung
(Abschnitt D)

Flanschdichtungsanwendungen

-
Q]

o Ll

Hohe Verpressungskraft

Im Allgemeinen weisen Dichtungen mit hoher Verpressungskraft eine hohere
Dichtheit auf. Sie werden vorzugsweise eingesetzt, wenn eine ausreichende Ver-
pressungskraft (die Kraft, die zum Verpressen der Dichtung benétigt wird) und
nur geringe Flanschbewegungen durch thermische Ausdehnung, Vibrationen
usw. gegeben sind.

Siehe Seite B-12.

Hohe Elastizitat
Dichtungen mit geringer Verpressungskraft werden haufig verwendet, wenn zur
Aufrechterhaltung der wirksamen Abdichtung bei der Trennung oder Drehung

‘ der Flansche Elastizitat oder Ruckfederung erforderlich ist. Dartber hinaus

! eignen sich Dichtungen mit geringer Verpressungskraft fir Anwendungen, bei

¢ denen die verfiigbare Verpressungskraft beschrankt ist oder die Flanschflachen
beschadigt werden oder nachgeben kdnnten.

Siehe Seite B-13.

Anwendungen fur Axialdichtungen

G

| MCA, axialer C-Ring

! Axialdichtungen kénnen entweder als statische Dichtungen oder in halbdynami-
| schen Anwendungen wie Dichtungen flir Regelventilschafte verwendet werden.
i Siehe Seite C-36.
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B-12

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Flanschdichtungen fur hohere Verpressungskrafte
und niedrigste Leckagewerte
(Verpressungskraft groBer als 17,5 N/mm Umfang)

von innen

DRUCK-
RICHTUNG

Ry
1.6 pm (63p
inch) oder rauer

OBERFLACHEN
RAUHEIT

R, 0,8 um (32
inch) oder

glatter von innen

DRUCK-
RICHTUNG

Mittel
(30%)

START

RUCKFEDERUNG

Niedrig
(< 20%)

von innen

DRUCK-
RICHTUNG

MOE, MOM oder MOR
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B-13
Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Flanschdichtungen fur geringere Verpressungskrafte und
hohere Ruckfederung

(Verpressungskraft kleiner als 17,5 N/mm Umfang)

von innen

DRUCK-
RICHTUNG

MEE
hochste
Riickfederung
START
hohe Riickfederung (60%)
hoherer Druckbereich,
geringere
MUI

C

RICHTUNG

J

MUE
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B-14

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Dichtungsauswahl auf
einen Blick

Neben den Flussdiagrammen zur Auswahl der Metalldichtung
auf den vorhergehenden Seiten bietet die folgende Bewer-
tungstabelle einfache Richtlinien zur Bestatigung der Auswahl
der entsprechenden Metalldichtung. Zum Vergleich der Metall-
dichtungstypen beachten Sie bitte die folgende Tabelle.

Bewertungen: Ausgezeichnet
Sehr gut
Gut
Ausreichend
Q Nicht empfohlen

Anforderungen an die Dichtung

Dichtungstyp Hohe Riickfede-| Geringe Ver- | Hohe Verpres- |Niedrige Lecka- Druckbereich | Kostengiinstig
rung pressungskraft sungskraft gerate
Metall-C-Ring
Metall-E-Ring S
Metall-O-Ring N
Metall-U-Ring N
Federunterstiitzter C-Ring N

Standard-Metalldichtungen fur
Spezial- und Standardanwendungen

Der Metalldichtungstyp fiir diese Anwendungen ist im Folgenden aufgefihrt.

Beschreibung der Dichtung Metalldichtungstyp
Boss Seal flr AS5202-Fluidverbindungs-

stiicke und AS33514/AS4395-Anschluss- MCI

stucke

Metall-E-Ring fir AS1895-Flansche MEI
Metall-0-Ring fur Luft- und Raumfahrt- MON

spezifikationen
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Auswahl der GroBe der
Metalldichtung fur lhre
Anwendung

Metalldichtungen sind in verschiede-
nen Durchmessern sowie mit einer
Vielzahl von Querschnitten fir die
unterschiedlichsten Bauraume erhalt-
lich. Den Grofenbereich finden Sie auf
der Detailseite der einzelnen Dich-
tungstypen (siehe Tabelle unten).

Die Grofe der Metalldichtung wird wie
im Folgenden gezeigt in der Teilenum-
mer angegeben.

MXX - -

C-15

- 00 - 0 - XXX

Metalldichtungstpr

(Der erste Buchstabe (E) gibt an, dass die
Abmessungen der Dichtung in SI-Einheiten
(Millimetern) angegeben werden.)

Dichtungsdurchmesser
(in Millimetern auf zwei Dezimalstellen genau angegeben: 0000,00)

Querschnitt (Abschnitt C)
Werkstoff (Abschnitt D)

Warmebehandlung (abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachenbehandlung (bschnitt b)

Wahlen Sie auf der Seite des fur Ihre Anwendung gewahlten Metalldichtungstyps
den richtigen Durchmesser, Querschnitt sowie die Nutmafie der Dichtung. Nut,
Dichtungsabmessungen und Dichtungsleistungsdaten fir Standard-Metalldich-
tungen finden Sie auf den folgenden Seiten:

Dichtungstyp Beschreibung der Dichtung Seite
Flanschdichtungen
MCI Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir Innendruck C-16
MCE Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir Aufiendruck C-18
17151 T —— Federunterstitzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir Innendruck C-20
[171] =S— Federunterstiitzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir Aufiendruck C-22
MEI Metall-E-Ring, Flanschdichtung fiir Innendruck C-24
MEE Metall-E-Ring, Flanschdichtung fir Aufiendruck C-26
MOI Metall-O-Ring, Druckausgleichsbohrungen am ID, Flanschdichtung fiir Innendruck C-28
MON Metall-O-Ring, einfach, Flanschdichtung fiir Innendruck C-28
0] Metall-O-Ring, gasgefiillt, Flanschdichtung fiir Innendruck C-28
MOE Metall-O-Ring, Druckausgleichsbohrungen am AD, Flanschdichtung fir Aufiendruck C-30
MOM Metall-O-Ring, einfach, Flanschdichtung fiir Aufiendruck C-30
(0] Metall-0-Ring, gasgefiillt, Flanschdichtung fiir Aufiendruck C-30
MUI Metall-U-Ring, Flanschdichtung fiir Innendruck C-32
MUE Metall-U-Ring, Flanschdichtung fiir Aufiendruck C-34
Axialdichtungen
MCA Metall-C-Ring, Axialdichtung C-36
Dichtungen fiir Standardanwendungen
Boss Seal. fiir AS5202-Fluidverbindungsstiicke und AS33514/4395-Anschlussstiicke C-38
Metall-E-Ring fir AS1895 Flansche C-40
Metall-O-Ring fiir Luft- und Raumfahrtspezifikationen C-41
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MCI Metall-C-Ring, Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen: Merkmale:

- Sehr gute - von innen druckbeaufschlagte - statische - Grof3e Auswahl von 10 Standardquerschnitten von 0,79 bis 12,7 mm.
Flanschdichtung fir Ventilbaugruppen, Druckbehalter, - Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informatio-
Strahltriebwerke, Kraftstoffeinspritzdisen, trennbare Ver- nen finden Sie in der Tabelle auf Seite 17. Fir spezifische Verflig-
schraubungen usw. barkeiten konnen Sie uns direkt kontaktieren.

- Mafige Verpressungskraft erlaubt den Einsatz leichterer - Relativ flexibel fiir die Verwendung mit nicht planen Flanschen.
Flansche und geringerer Schraubenanzahl. - Auswahl mehrerer Werkstoffe fir Hochtemperaturfestigkeit,

- Gute Ruckfederungseigenschaften ermdoglichen den Ein- gute Riickfederung, und Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion
satz bei zyklischen Temperaturwechseln und Flanschse- und Ermidung.
parationen. - Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.

- Temperaturbereich von Kryo-Bereich bis 788 °C, abhangig - Grofie Auswahl von Beschichtungsoptionen (siehe Seite D-55)
von Material- und Anwendungsparametern. Wenn die An- fur hervorragende Abdichtungseigenschaften.
wendungstemperatur den zuldssigen Bereich Uberschrei- - Verwendet die Mantelkraft und zusatzlich hydrostatische Krafte
tet, wenden Sie sich an Parker. zur Steigerung der Dichtungskrafte bei hoheren Driicken.

» Druckbereich von Vakuum bis 379 MPa und hoher. - Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfiigbar.

Dreieckférmige oder elliptische C-Ringe zum einfachen Ein- und

Ausrasten.

offene Nut geschlossene Nut

Nennquerschnitt
AD-Bereich Toleranz H10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius

0,79 6,00-25,00 0,64-0,69 1,02 0,25
1,19 8,00-50,00 0,94-1,02 1,40 0,30
1,57 10,00-200,00 1,27-1,37 1,91 0,38
2,39 13,00-400,00 1,91-2,01 2,67 0,51
3,18 25,00-600,00 2,54-2,67 3,43 0,76
3,96 32,00-750,00 3,18-3,30 4,32 1,27
4,78 75,00-900,00 3,84-3,99 5,08 1,27
6,35 100,00-1200,00 5,08-5,28 6,60 1,52
9,53 300,00-1500,00 7,62-8,03 9,65 1,52
12,70 600,00-1500.00 10,16—10,67 12,70 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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C-17

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition der Teile-
nummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im Folgenden in der
Teilenummer angegeben:

MCI - - - 00 - 0 - XXX
- >~ X 4ann

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Maf3
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fiir eine 30,00-mm- GroBenangaben fur Dichtung und Nut:
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Werkstoff (Abschnitt D) Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
Wirmebehandlung (Abschnitt D) unten gezeigt berechnet.
Beschichtung oder Oberflachen- —

9 A=D-Z-2P,,,

behandlung (Abschnitt D) _ _
(Toleranz h11, siehe Seite F-85)

Wobei: D = maximaler Nut-AD

t | Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
P..x = Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-56)
~_ c
M :|
A

DichtungsmaBe Leistung
; : ) Anpresskraft (N/ | Riickfederung Nennbetriebs-
Maximale Material- | schnitts- *
. : . : . " mm Umfan mm druck* (MPa
schnitt radiale Breite Querschnitt starke code 9) (mm) ( )

0,15 01 28 0,04 530
0,79 0,08 0,71 0,79 £0,05

0,18 02 4 0,03 690

0,15 03 20 0,05 290
1,19 0,13 0,96 1,19 £0,05

0,20 04 4 0,05 430

0,15 05 15 0,08 200
1,57 0,15 1,26 1,57 0,05

0,25 06 50 0,05 400

0,25 07 28 0,15 230
2,39 0,20 1,91 2,39 +0,05

0,38 08 70 0,13 390

0,38 09 53 0,18 260
3,18 0,30 2,54 3,18 £0,08

0,51 10 105 0,15 390

0,41 1 46 0,23 220
3,96 0,41 3,17 3,96 =0,08

0,61 12 105 0,18 370

0,51 13 62 0,25 220
4,78 -0,46 3,82 4,78 0,10

0,76 14 130 0,20 390

0,64 15 70 0,33 210
6,35 0,51 5,08 6,35 0,10

0,97 16 175 0,23 360

0,97 17 105 0,51 210
9,53 0,76 7,62 9,53 0,10

1,27 18 260 0,38 300

1,27 19 140 0,64 210
12,70 1,02 10,16 12,70 £0,13

1,65 20 300 0,51 290

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.
Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
* Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte liberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MCE Metall-C-Ring, Flanschdichtung fur AuBendruck

Anwendungen:

- Sehr gute von aufien druckbeaufschlagte statische
Flanschdichtung.

- Mafige Verpressungskraft erlaubt den Einsatz leichterer
Flansche und geringerer Schraubenanzahl.

- Gute Ruckfederungseigenschaften ermdoglichen den Ein-
satz bei zyklischen Temperaturwechseln und Flanschse-
parationen.

- Temperaturbereich von Kryo-Bereich bis 788 °C, abhangig
von Material- und Anwendungsparametern. Wenn die An-
wendungstemperatur den zuldssigen Bereich Uberschrei-
tet, wenden Sie sich an Parker.

* Druckbereich von Vakuum bis 379 MPa und hdoher.

Merkmale:

- Grof3e Auswahl von zehn Standardquerschnitten von 0,79 mm

bis 12,7 mm.

- Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informatio-

nen finden Sie in der Tabelle auf Seite 19. Fur spezifische Ver-
figbarkeiten konnen Sie uns direkt kontaktieren.

- Relativ flexibel fiir die Verwendung mit nicht planen Flanschen.
- Auswahl mehrerer Werkstoffe fir Hochtemperaturfestigkeit,

gute Riickfederung, und Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion
und Ermidung.

- Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.
- Grofie Auswahl von Beschichtungsoptionen (siehe Seite D-55)

fur hervorragende Abdichtungseigenschaften.

- Verwendet die Anpresskraft der Dichtung und zusatzlich hydrostati-

sche Krafte zur Steigerung der Dichtungskrafte bei hoheren Driicken.

- Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfiigbar.

Dreieckférmige oder elliptische C-Ringe zum einfachen Ein- und

Ausrasten.
z

=

Zr\.

-

Nennquerschnitt
ID-Bereich Toleranz h10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius
0,79 5,00-25,00 0,64-0,69 1,02 0,25
1,19 8,00-50,00 0,94-1,02 1,40 0,30
1,57 9,00-200,00 1,27-1,37 1,91 0,38
2,39 10,00-400,00 1,91-2,01 2,67 0,51
3,18 20,00-600,00 2,54-2,67 3,43 0,76
3,96 32,00-750,00 3,18-3,30 4,32 1,27
4,78 75,00-900,00 3,84-3,99 5,08 1,27
6,35 100,00-1200,00 5,08-5,28 6,60 1,52
9,53 300,00-1500,00 7,62-8,03 9,65 1,52
12,70 600,00-1500.00 10,16-10,67 12,70 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MCE - - 00-00-0- XXX

—_— Anns
Dichtungs-ID vor Beschichtung (Maf}

A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fiir eine 30,00-mm-
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)
Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachen-
behandlung (Abschnitt D)

C-19

©

GroBenangaben fur Dichtung und Nut:

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

A=D+Z+2P,,,

(Toleranz H11, siehe Seite F-85)

Wobei: D = maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
Pmax = maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)

DichtungsmaBe Leistung
';ﬁg?' Maximale Material chhlrjlﬁ;:s Anpresskraft (N/ | Riickfederung Nennbetriebs-
" ; ‘ : el : mm Umfan mm druck* (MPa
schnitt radiale Breite | Querschnitt starke code 9 (mm) e

0,15 01 28 0,04 530
0,79 0,08 0,71 0,79 +0,05

0,18 02 4 0,03 690

0,15 03 20 0,05 290
1,19 0,13 0,96 1,19 0,05

0,20 04 4 0,05 430

0,15 05 15 0,08 200
1,57 0,15 1,26 1,57 0,05

0,25 06 50 0,05 400

0,25 07 28 0,15 230
2,39 0,20 1,91 2,39 £0,05

0,38 08 70 0,13 390

0,38 09 53 0,18 260
3,18 0,30 2,54 3,18 £0,08

0,51 10 105 0,15 390

0,41 1 46 0,23 220
3,96 0,41 3,17 3,96 0,08

0,61 12 105 0,18 370

0,51 13 62 0,25 220
4,78 -0,46 3,82 4,78 0,10

0,76 14 130 0,20 390

0,64 15 70 0,33 210
6,35 0,51 5,08 6,35 £0,10

0,97 16 175 0,23 360

0,97 17 105 0,51 210
9,53 0,76 7,62 9,53 0,10

1,27 18 260 0,38 300

1,27 19 140 0,64 210
12,70 1,02 10,16 12,70 0,13

1,65 20 300 0,51 290

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.

* Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uiberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.
Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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C-20

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MSI Federunterstutzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung far
Innendruck

Anwendungen: Merkmale:
- Ahnlich wie MCI, aber hohere Verpressungskréfte fiir die - Niedrigste Leckagerate.
Verwendung mit raueren Flanschflachen. - Integrierte Feder bietet Hochdruckeignung bis 260 MPa und hoher.
- Hervorragend geeignet fir Druckbehalterverschlisse; - Alle Beschichtungsoptionen verfiigbar.
Mannldcher, Handlocher; Dampfgeneratoren, Brennringe - Hervorragende Oberfachenkontaktzone mit gutem plastischem
von Benzin- und Dieselmotoren, Verbindungen im Abgas- FlieRen des Beschichtungsmaterials.
strang, Flansche mit rauer Oberflache. - Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informa-
- Beste Wahl fir nicht ebene Flanschflachen. tionen finden Sie in der Tabelle auf Seite 21. Fir spezifische
- Fdr von innen druckbeaufschlagte Verbindungen. Verfugbarkeiten kdnnen Sie uns direkt kontaktieren.
- Fur von auf3en druckbeaufschlagte Verbindungen, um das - Grofle Auswahl von acht Standardquerschnitten von 1,59 mm bis
Eindringen von Betriebsflussigkeit in den Dichtungshohl- 12,7 mm.
raum zu verhindern (reduzierter Arbeitsdruckbereich). - Auswahl mehrerer Werkstoffe fir Hochtemperaturfestigkeit,

gute Riickfederung, und Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion
und Ermidung.

- Verwendet Mantelkraft, Federkraft und zusatzliche hydrosta-
tische Krafte zur Steigerung der Dichtungskrafte bei hoheren
Druicken.

- Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfiigbar.
Dreieckformige oder elliptische federunterstiitzte C-Ringe zum
bequemen Ein- und Ausrasten.

|———

4
[ A
2

_

C | -
g | o7
LS )

D

offene Nut geschlossene Nut

NutmaBe

Nennquerschnitt

AD-Bereich Toleranz H10 Nuttiefe Maximaler Radius
1,57 19,00-200,00 1,27-1,37 2,29 0,38
2,39 25,00-400,00 1,91-2,01 3,18 0,51
3,18 25,00-600,00 2,54-2,67 4,06 0,76
3,96 32,00-750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 75,00-900,00 3,84-3,99 6,35 1,27
6,35 100,00-1500,00 5,08-5,28 8,89 1,52
9,53 300,00-1500,00 7,62-8,03 12,70 1,52
12,70 600,00-1500.00 10,16-10,67 16,51 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MSI - -00- 0 - XXX

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm-
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)

Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachenbe-
handlung (Abschnitt D)

Cc-21

GroBenangaben fur Dichtung und Nut:

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

A=D-Z-2P_
(Toleranz h11, siehe Seite F-85)

D
z

Wobei: = minimaler Nut-AD

= Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmex = Maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)

DichtungsmaBe Leistung
uer- :
Nennquer- Maximale sc?mitts- Nennbetriebs-
schnitt radiale Querschnitt sode druck” (MPa)
Breite
1,57 0,15 1,50 1,57 oo 05 ) 0,08 200
2,39 0,20 2,21 239 000 07 150 0,13 225
3,18 0,30 2,90 318 “000 09 170 0,15 260
3,96 0,41 3,66 396 00 1 230 0,20 215
4,78 0,46 4,39 478 008 13 260 0,23 225
6,35 0,51 5,84 635 ‘0l 15 350 0,28 205
9,53 0,76 8,69 953 0% 17 440 043 210
12,70 1,02 11,58 1270 ‘0% 19 510 0,56 205

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Mantel und Feder aus Legierung X-750. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

—Darker (18

- www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

C-22

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MSE Federunterstiutzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung

fur AuBendruck

Anwendungen:

- Ahnlich wie MCE, aber hdhere Verpressungskrifte fiir die
Verwendung mit raueren Flanschflachen.

-+ Von aufien druckbeaufschlagte Verbindungen. Flansche
mit rauerer Oberflache.

- Fir von innen druckbeaufschlagte Verbindungen, um das
Stromen von Betriebsflissigkeit in die Dichtungsnut zu ver-
hindern (reduzierter Arbeitsdruckbereich).

Merkmale:

- Niedrigste Leckagerate.

- Integrierte Feder bietet Hochdruckeignung bis 260 MPa.

- Alle Beschichtungsoptionen verfiigbar.

- Hervorragende Oberfachenkontaktzone mit gutem plastischem Flie-

ffen des Beschichtungsmaterials.

- Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informatio-

nen finden Sie in der Tabelle auf Seite 23. Fur spezifische Verfig-
barkeiten konnen Sie uns direkt kontaktieren.

- Grofle Auswahl von acht Standardquerschnitten von 1,59 mm bis

12,7 mm.

- Auswahl mehrerer Werkstoffe fiir Hochtemperaturfestigkeit, gute Riick-

federung, und Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion und Ermidung.

- Verwendet Mantelkraft, Federkraft und zusatzlich hydrostatische

Krafte zur Steigerung der Dichtungskrafte bei hoheren Driicken
und Druckbeaufschlagung von aufien.

- Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfiigbar.

Dreieckformige oder elliptische federunterstiitzte C-Ringe zum
bequemen Ein- und Ausrasten.
z A

———

|
|
|
%

D

-

offene Nut

Nennquerschnitt
ID-Bereich Toleranz h10 Nuttiefe Maximaler Radius
1,57 16,50-200,00 1,27-1,37 2,29 0,38
2,39 23,00-400,00 1,91-2,01 3,18 0,51
3,18 25,00-600,00 2,54-2,67 4,06 0,76
3,96 32,00-750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 75,00-900,00 3,84-3,99 6,35 1,27
6,35 100,00-1500,00 5,08-5,28 8,89 1,52
9,53 300,00-1500,00 7,62-8,03 12,70 1,52
12,70 600,00-1500.00 10,16-10,67 16,51 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.

—Darker (08

Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MSE - - 00-00-0- XXX

Dichtungs-ID vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm-
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)
Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachenbe-
handlung (Abschnitt D)

()

~—M

C-23

GroBenangaben fur Dichtung und Nut:

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

A=D+Z+2P,,,

(Toleranz H11, siehe Seite F-85)

Wobei: D = maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
Pmex = Maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)

DichtungsmaBe Leistung
uer- .
Nennquer- Maximale chhnitts- Nennbetriebs-
schnitt radiale Querschnitt druck* (MPa)
. code
Breite
+0,08
1,57 0,15 1,50 157 00 05 % 0,08 200
2,39 0,20 2,21 239 ‘00 o 150 0,13 225
3,18 0,30 2,90 318 008 09 170 0,15 260
3,96 0,41 3,66 396 ‘00 1 230 0,20 215
4,78 0,46 4,39 478 008 13 260 0,23 225
6,35 0,51 5,84 635 ‘o'l 15 350 0,28 205
9,53 0,76 8,69 953 0% 17 440 043 210
12,70 1,02 11,58 12,70 *%% 19 510 0,56 205

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte tberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

—Darker (18

- www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

C-24

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MEI Metall-E-Ring, Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen:

+ Hochtemperatur-Pneumatikverbindungen, Zapfluft-Lei-
tungsverbindungen in Turbinenantrieben, Turbinenan-
triebsgehause, Flansche mit sehr geringen Verpressungs-
kraften bzw. erheblichen Relativbewegungen.

-+ E-Ringe mit zusatzlichen Windungen flir Anwendungen
erhaltlich, bei denen sehr grofie Riickfederwege erforder-
lich sind.

+ Als durch Innendruck aktivierte oder druckneutrale
Version fir Anwendungen, bei denen die Druckrichtung
wechselt, erhaltlich.

- E-Ring mit individueller Resonanzfrequenz erhaltlich, um
schadliche Resonanz bei Anwendungen mit hoher Vibra-
tion zu vermeiden.

- Verflgbar in Standardgrofien fur alle AS1895-Flansche
(siehe Seite C-44).

- Fur Temperaturen bis 788 °C, abhangig von Material- und
Anwendungsparametern. Wenn die Anwendungstempera-
tur den zulassigen Bereich iberschreitet, wenden Sie sich
an Parker.

-\

Merkmale:

- Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.

- Dichtungen fir sehr geringe Anpresskrafte.

-+ Wird Ublicherweise unbeschichtet verwendet.

- Zahlreiche individuelle Querschnitte verfigbar. Eine Auswahl

gangiger Ausfuhrungen finden Sie auf Seite E-65.

+ Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informa-

tionen finden Sie in der Tabelle auf Seite 25. Fir spezifische
Verfugbarkeiten kdnnen Sie uns direkt kontaktieren.

- Abgerundete Oberflachenkontaktzone schitzt Flanschflachen.
- Vollelastischer Arbeitsbereich fiir gleichbleibende Leistung

Uber viele Verpressungs- und Ausdehnungszyklen hinweg.

- Erhaltlich in verschiedenen hochfesten/hochtemperaturbestan-

digen Nickel- und Kobaltlegierungen.

+ Erhaltlich mit TriCom- oder T800-Verschlei3schutzbeschich-

tung.

- Mit galvanisch aufgebrachten Verschleifischutzbeschichtungen

lieferbar.

4
*

~
=

il
t

A
|
= | i
B
¢ -

G |— — G |—

D

offene Nut geschlossene Nut

!

NutmaBe

Nennquerschnitt
AD-Bereich Toleranz H10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius
1,88 45,00-200,00 1,55-1,60 2,29 0,38
50,00-300,00 2,16-2,21 2,92 0,51
2,74 57,00-300,00 2,16-2,26 4,32 0,51
50,00-300,00 2,16-2,26 2,92 0,51
50,00-600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
59 50,00-600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
5,54 85,00-900,00 4,55-4,65 5,84 1,02
7,49 150,00-1200,00 6,20-6,35 8,00 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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C-25

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MEI - - 00-00-0 - XXX

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-

gegeben. (Beispiel: Fiir eine 30,00-mm- GroBenangaben fur Dichtung und Nut:
Dichtung wird 003000 angegeben.)

Querschnittscode der Metalldichtung Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Werkstoff (Abschnitt D) Durchmess.er. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberfléchenbe- A=D-7Z- 2P
handlung (Abschnitt D)* t (Toleranz h11, siehe Seite F-85)
| Wobei: D = minimaler Nut-AD
) Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
c max = Maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)
M
A

* Nur Beschichtung TriCom oder T800 méglich E-Ringe sind fir noch starkere
Rickfederung mit zusatzlichen
Windungen erhaltlich.
Fir zusatzliche Ausfiihrungen siehe
Seite E-65.

DichtungsmaBe Leistung
; Quer- . :
Nennquer- . [V EVANEL . Anpresskraft (N/ | Riickfederung | Nennbetriebs-
; Material- : schnitts- -
schnitt N radiale mm Umfang) druck™ (MPa)
starke ) code
Breite

1,88 0,08 1,88£0,08 0,13 1,68 05 5 0,30 10

2,59 £0,13 0,25 2,31 06 5 0,38 10

2,74 0,08 2,74%0,13 0,23 3,68 07 7 0,53 10

2,74 0,13 0,25 2,31 08 16 0,46 34

3,55+0,10 0,30 3,10 10 11 0,56 24

3,55 0,13

3,35+0,13 0,38 3,10 11 13 0,35 37

5,54 0,15 5,54 0,13 0,38 4,83 13 9 0,94 13

7,49 0,20 7,49£0,15 0,51 6,78 15 14 1,22 13

Alle Abmessungen in mm.
Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
" Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte liberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa m Pradifa


http://www.parker.com/css

C-26

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MEE Metall-E-Ringe, Flanschdichtung far AuBendruck

Anwendungen: Merkmale:

+ Hochtemperatur-Pneumatikverbindungen mit Druckbe- - Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.
aufschlagung von aufien bzw. Verbindungen mit erheb- - Dichtungen fir sehr geringe Anpresskrafte.
lichen Relativbewegungen. - Wird ublicherweise unbeschichtet verwendet.

- E-Ringe mit zusatzlichen Windungen fir Anwendungen - Zahlreiche individuelle Querschnitte verfigbar. Eine Auswahl
erhaltlich, bei denen sehr grofie Riickfederwege erforder- gangiger Ausfuhrungen finden Sie auf Seite E-65 .
lich sind. - Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere Informa-

- Als durch Aufiendruck aktivierte oder druckneutrale tionen finden Sie in der Tabelle auf Seite 27. Fir spezifische
Version fir Anwendungen, bei denen die Druckrichtung Verfugbarkeiten kdnnen Sie uns direkt kontaktieren.
wechselt, erhaltlich. - Abgerundete Oberflachenkontaktzone schitzt Flanschflachen.

- E-Ring mit individueller Resonanzfrequenz erhaltlich, um - Vollelastischer Arbeitsbereich fiir gleichbleibende Leistung
schadliche Resonanz bei Anwendungen mit hoher Vibra- Uber viele Verpressungs- und Ausdehnungszyklen hinweg.
tion zu vermeiden. - Erhaltlich in verschiedenen hochfesten/hochtemperaturbe-

- Fur Temperaturen bis 788 °C, abhangig von Material- und standigen Nickel- und Kobaltlegierungen.
Anwendungsparametern. Wenn die Anwendungstempera- - Erhaltlich mit TriCom- oder T800-Verschleilischutzbeschich-
tur den zulassigen Bereich iberschreitet, wenden Sie sich tung.
an Parker. - Mit galvanisch aufgebrachten Verschleifischutzbeschichtun-

gen lieferbar.

NIN

I
e

I
?
$

offene Nut geschlossene Nut

Nennquerschnitt
ID-Bereich Toleranz h10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius
1,88 45,00-200,00 1,55-1,60 2,29 0,38
50,00-300,00 2,16-2,21 2,92 0,51
2,74 57,00-300,00 2,16-2,26 4,32 0,51
50,00-300,00 2,16-2,26 2,92 0,51
50,00-600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
3% 50,00-600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
5,54 85,00-900,00 4,55-4,65 5,84 1,02
7,49 150,00-1200,00 6,20-6,35 8,00 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MEE - - 00-00-0 - XXX

Dichtungs-ID vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm-
Dichtung wird 003000 angegeben.)

Querschnittscode der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)
Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachenbe-
handlung (Abschnitt D)*

| M A

* Nur Beschichtung TriCom oder T800 mdglich

Cc-27

GroBenangaben fur Dichtung und Nut:

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

A = D + Z + 2Pmax
(Toleranz H11, siehe Seite F-85)
Wobei: D = maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
max = Maximale Beschichtungsstirke (von Seite D-56)

E-Ringe sind fir noch starkere
Rickfederung mit zusatzlichen

Windungen erhaltlich.
Fir zusatzliche Ausfiihrungen siehe
Seite E-65.

DichtungsmaBe Leistung
; Quer- . :
Nennquer- . [V EVANEL . Anpresskraft (N/ | Riickfederung | Nennbetriebs-
; Material- : schnitts- -
schnitt N radiale mm Umfang) druck™ (MPa)
starke . code
Breite

1,88 0,08 1,88£0,08 0,13 1,68 05 5 0,30 10

2,59 £0,13 0,25 2,31 06 5 0,38 10

2,74 0,08 2,74%0,13 0,23 3,68 07 7 0,53 10

2,740,13 0,25 2,31 08 16 0,46 34

3,55+0,10 0,30 3,10 10 11 0,56 24

3,55 0,13

3,35+0,13 0,38 3,10 11 13 0,35 37

5,54 0,15 5,54 0,13 0,38 4,83 13 9 0,94 13

7,49 0,20 7,49£0,15 0,51 6,78 15 14 1,22 13

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung. Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleis-

tung wird in Abschnitt E erlautert.

" Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte liberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

—Darker (18

- www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

C-28

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MOI, MON und MOP Metall-O-Ringe, Flanschdichtung fir Innendruck

Anwendungen:

-+ Massive Flansche mit geringen Relativbewegungen.

- Statische Flanschdichtung mit geringen Leckagewerten.

+ Auch fur Dreipunkt- oder Mehrpunktpressung in nicht
rechteckigen Nutquerschnitten geeignet.

Merkmale: \

N

),

(

- Grofe Auswahl an Rohrmaterial und (
Beschichtungen ermoglicht hohe Be-
standigkeit gegen viele Medien.

- Standard-Metall-0-Ringe fiir alle AS-Ab-
messungen und Konfigurationen verflig-
bar (siehe Seiten C-41 bis C-46).

+ Alle Schweifindhte wurden zu 100 %
einer Fluoreszenz-Farbeindringpru-
fung unterzogen.

- Erhaltlich in verschiedenen Durchmessern. Weitere
Informationen finden Sie in der Tabelle auf Seite 29 .
Fir spezifische Verfligbarkeiten konnen Sie uns direkt
kontaktieren.

-+ Hohe Verpressungskraft bewirkt hervorragende Be-
schichtungsverpressung und Abdichtung.

- Robuste, widerstandsfahige Dichtung ermoglicht ein-
fache Handhabung, auch in grofiten Ausfihrungen.

Nennquerschnitt

Typenauswahl:

MOI (bevorzugt): Druckausgleichsbohrungen am Innendurch-
messer und gasdruckbefiillt: empfohlen fiir hohe Driicke. (Siehe
Leistungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).

MON* (bevorzugt): ohne Druckausgleichsbohrung, nicht gasdruck-
gefullt: verhindert Eindringen von Betriebsflussigkeiten in die
Dichtung, kostenglnstigste Lésung, jedoch mit reduziertem Druck-
bereich. (Siehe Leistungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).

MOP* (optional): ohne Druckausgleichsbohrungen, gasdruckge-
flillt. Gut fur bidirektionale (Umkehr-)Druckanwendungen geeignet.
Verhindert das Eindringen von Betriebsflissigkeiten in die Dich-
tung. Erhoht die Verpressung bei hohen Temperaturen.

* Nicht zur Verwendung in Anwendungen mit sehr hohem Umgebungs-
druck (Bohrstrangausriistung und Unterwasseranwendungen).

T | |
\ | F
\ | R ?
—| G |~ ¥

AD-Bereich Toleranz H10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius
0,89 6,35-25,00 0,64-0,69 1,40 0,25
1,19 10,00-50,00 0,94-1,02 1,78 0,30
1,57 13,00-200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 25,00-400,00 1,88-2,01 3,18 0,51
3,18 38,00-600,00 2,54-2,67 4,06 0,76
3,96 75,00-750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 100,00-900,00 3,84-3,99 6,35 1,27
6,35 200,00-1200,00 5,08-5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.

—Darker (08

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

- www.parker.com/praedifa
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C-29

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MO [I, N, P] - - 00-00-0 - XXX

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm- GroBenangaben flr Dichtung und Nut:
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Werkstoff (Abschnitt D) Durchmess.er. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

Wirmebehandlung (Abschnitt D) S p—
Beschichtung oder Oberflachenbe- Querschnitt (mm) Dichtungsdurchmessertoleranz (mm)

handlung (Abschnitt D) 0,89-4,78 -0,00/+0,13
_ 6,35 -0,00/+0,20
/t 9,53-15,88 -0,00/+0,25

c A=D-Z-2P,

- Wobei: D = minimaler Nut-AD
Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
P.sx = Maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)

DichtungsmaBe Leistung
Nennbetriebsdruck (mPa)*
Anpresskraft (N/mm | _..
Nenn- Quer- Umf.) Riickfederung (mm) Beliiftet ohne Druckaus-
Material hu'tt ; gleichsbohrungen
quer- , . aterial-  schnitts- Legie-
schnitt Splel Querschnitt starke code 304SS/ |[rung X-750/| 304SS/ |[rung X-750/| 304SS/ [rung X-750/| 304SS/ |rung X-750/
321SS Legie-
rung 718
0,89 0,18 089 08 0,15 0f 70 96 0,01 0,01 70| 100 5 7
1,19 0,20 1,19 *008 0,18 29 70 9 0,08 | 0,03 50 70 5 7
0,15 02 45 1 0,04 | 0,05 30 45 4 6
40,08 0,25 03 9% | 130 0,03 0,04 75 110 5 7
157 0,20 137 0,03 0,30 31 140 | 190 0,03 0,03 100 | 140 5 8
0,35 08 190 | 260 0,03 0,03 120 170 6 8
0,15 04 26 35 0,05 0,05 10 15 5 7
+0,08 0,25 05 52 70 0,05 0,05 30 40 6 8
2,39 0,23 239 0,03 0,30 32 70 9 0,03 0,04 40 70 6 8
0,46 09 210 | 280 0,03 0,04 1o | 170 6 9
0,20 06 17 2% 0,10 0,13 15 30 3 5
0,25 07 26 35 0,08 0,10 30 40 3 5
3,18 0,28 3,18 10.08 : : :
0,03 0,30 25 49 70 0,05 0,08 40 70 4 6
0,51 10 160 | 210 0,05 0,05 10| 170 5 7
+0.10 0,41 1 70 9 0,10 0,13 30 40 5 7
3,96 0,33 9 000 0,51 12 130 | 175 0,08 0,10 9 | 140 5 8
0,51 13 78 | 105 0,10 0,13 30 40 5 7
4,78 0,35 4,78 1013 : : :
-0,00 0,63 14 120 | 170 0,08 0,10 100 | 150 5 8
10,13 0,63 15 78 | 105 0,13 0,15 30 40 5 7
6,35 046 | 635 400 0,81 16 170 | 230 0,10 0,13 90 | 140 5 8

Alle Abmessungen in Zoll und vor Beschichtung.
Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte tberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa m Pradifa
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C-30

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MOE, MOM und MOR Metall-O-Ringe, Flanschdichtung fur AuBendruck

Anwendungen: Typenauswahl:
. Massive Flansche mit geringen Relativbewegungen. MOE (bevorzugt): Druckausgleichsbohrungen am Aufiendurch-
- Statische Flanschdichtung mit geringen Leckagewerten. messer und gasdruckbefillt: empfohlen fiir hohe Driicke. (Siehe
- Auch fiir Dreipunkt- oder Mehrpunktpressung in nicht Leistungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).
rechteckigen Nutquerschnitten geeignet. MOM* (bevorzugt): ohne Druckausgleichsbohrung, nicht gasdruck-
gefullt: verhindert Eindringen von Betriebsflussigkeiten in die
Merkmale: Dichtung, kostenglnstigste Lésung, jedoch mit reduziertem Druck-

bereich. (Siehe Leistungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).

MOR* (optional): ohne Druckausgleichsbohrungen, gasdruckge-
flillt. Gut fur bidirektionale (Umkehr-)Druckanwendungen geeignet.
Verhindert das Eindringen von Betriebsfliissigkeiten in die Dichtung.
Erhoht die Verpressung bei hohen Temperaturen.

- Grofe Auswahl an Rohrmateri- O
a.l und Beschlcr-].tquen.ermog- —-—
licht hohe Bestandigkeit gegen
viele Medien.

- Alle Schweifindhte wurden zu %
100 % einer Fluoreszenz-Far-
beindringprifung unterzogen.

- Mit acht Standardquerschnitten
und in verschiedenen Durchmessern erhaltlich. Weitere —
Informationen finden Sie in der Tabelle auf Seite 31. Fur (i
spezifische Verfiigbarkeiten konnen Sie uns direkt kontak- ‘
tieren. !

-+ Hohe Verpressungskraft bewirkt hervorragende Be- ‘

schichtungsverpressung und Abdichtung. ¢

-+ Robuste, widerstandsfahige Dichtung ermoglicht einfache — e —

Handhabung, auch in grofien Ausfihrungen. D
offene Nut

* Nicht zur Verwendung in Anwendungen mit sehr hohem Umgebungs-
druck (Bohrstrangausriistung und Unterwasseranwendungen).

NIN

NutmaBe

Nennquerschnitt

AD-Bereich Toleranz h10 Nuttiefe Minimale Breite Maximaler Radius
0,89 4,50-25,00 0,64-0,69 1,4 0,25
1,19 7,60-50,00 0,94-1,02 1,78 0,30
1,57 9,50-200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 20,00-400,00 1,88-2,01 3,18 0,51
3,18 33,00-600,00 2,54-2,67 4,06 0,76
3,96 70,00-750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 95,00-900,00 3,84-3,99 6,35 1,27
6,35 190,00-1200,00 5,08-5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MO [E, M, R] - -00-00-0

- XXX

Dichtungs-ID vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm-
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)
Wirmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtung oder Oberflachenbe-
handlung (Abschnitt D)

C

C-31

| —
®

GroBenangaben fur Dichtung und Nut:

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Durchmesser. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

Dichtungstoleranz
Querschnitt (mm) Dichtungsdurchmessertoleranz (mm)

0,89-4,78 -0,00/+0,13
6,35 -0,00/+0,20
9,53-15,88 -0,00/+0,25
A=D+Z+2P,
Wobei: D = maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
P.sx = Maximale Beschichtungsstarke (von Seite D-56)

DichtungsmaBe Leistung
Nennbetriebsdruck (MPa)*
Anpresskraft (N/mm | ..
Nenn- Quer- Umf.) Riickfederung (mm) Beliiftet ohne Druckaus-
Material hnitt : gleichsbohrungen
uer- . . aterial-  scnnitts- R
quer Spiel  Querschnitt ) L
schnitt starke code 304SS/ |[rung X-750/| 304SS/ |[rung X-750/| 304SS/ ([rung X-750/| 304SS/ |rung X-750/
321SS Legie-
rung 718
0,89 0,18 089 03 0,15 0f 70 | 96 0,01 0,01 70| 100 5 7
1,19 0,20 1,19 "0 08 0,18 29 70 96 0,03 0,03 50 70 5 7
0,15 02 45 61 0,04 0,05 30 45 4 6
0,25 03 9% | 130 0,03 0,04 75 110 5 7
1,57 2 1,57 *0.08 : ’ ’
& 0,20 ST 008 0,30 31 140 | 190 0,03 0,03 100 140 5 8
0,35 08 190 | 260 0,03 0,03 120 170 6 8
0,15 04 26 35 0,05 0,05 10 15 5 7
10,08 0,25 05 52 70 0,05 0,05 30 40 6 8
it e 239 .03 0,30 32 70 96 0,03 0,04 40 70 6 8
0,46 09 210 | 280 0,03 0,04 110 170 6 9
0,20 06 17 24 0,10 0,13 15 30 3 5
40,08 0,25 07 26 35 0,08 0,10 30 40 3 5
5,18 0.28 $18 008 0,30 25 49 70 0,05 0,08 40 70 4 6
0,51 10 160 | 210 0,05 0,05 110 170 5 7
+0.10 0,41 1 70 96 0,10 0,13 30 40 5 7
el U 396 0,00 0,51 12 130 | 175 0,08 0,10 90 140 5 8
0,51 13 78 | 105 0,10 0,13 30 40 5 7
4,78 0,35 478 018 : : :
-0,00 0,63 14 120 | 170 0,08 0,10 100 150 5 8
o35 046 ba5 1013 0,63 15 78 | 105 0,13 0,15 30 40 5 7
' ' "~ 0,00 0,81 16 170 | 230 0,10 0,13 90 140 5 8

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
* Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uiberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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C-32

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MUI Metall-U-Ring, Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen: Merkmale:
- Hochtemperaturverbindungen mit grofien Relativbewe- - Elastische Dichtung fur geringe Verpressungskrafte,
gungen. wird im Allgemeinen unbeschichtet verwendet.
- Bis 788 °C, abhangig von Material- und Anwendungs- - Stark durch Druck aktiviert.
parametern_ Wenn die Anwendungstemperatur den + In vier Standardquerschrﬂtten undin belleblgen Durch-
zuldssigen Bereich Uberschreitet, wenden Sie sich an messern von 44,50 mm bis 1,2 m erhaltlich.
Parker. - Abgerundete Oberflichenkontaktzone schiitzt Flansch-
- Nachriistbar in Metall-0-Ring-Nuten (mit einem Profil- flachen. ) ' _
querschnitt von 2,39 mm und groBer) fiir eine geringe- * Gute Abstlitzung der Dichtungsradien und des Um-
re Verpressungskraft und stirkere Riickfederung. fangs ermaglichen hochste Druckbereiche.

- Gute Gesamtleistung, preiswert.

zZ -
2 A
|
C -
| il
C | D, F
|
| R R f
¢
—| G | G |—
D
offene Nut geschlossene Nut

NutmaBe

AD-Bereich Toleranz H10 Nuttiefe Maximaler Radius
2,36 57,00-400,00 1,88-2,03 3,18 0,51
3,18 65,00-600,00 2,54-2,72 4,06 0,76
470 85,00-900,00 3,81-3,99 6,35 1,27
6,27 150,00-1200,00 5,08-5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MUI - -00-00-0

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fir eine 30,00-mm- GroBenangaben flr Dichtung und Nut:
Dichtung wird 003000 angegeben.)
Querschnittscode der Metalldichtung Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Werkstoff (Abschnitt D) Durchmess.er. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

Wirmebehandlung (Abschnitt D)

t A=D-Z
— (Toleranz h11, siehe Seite F-85)
/ Wobei: D = minimaler Nut-AD
c Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
M
A

DichtungsmaBe

Nennqger- Material Maximale | gchnitts- Anpresskraft (N/ | Riickfederung | Nennbetriebs-
schnitt - aterial- | = ol mm Umfang) druck* (MPa)
starke ; code
Breite
2,36 0,08 2,36+0,10 0,25 2,49 07
3,18 0,13 3,18+0,13 0,30 3,33 09 9 0,36 82
4,70 0,15 4,70 0,13 0,38 5,03 13 9 0,51 55
6,27 0,20 6,27 +0,15 0,51 6,65 15 12 0,66 55

Alle Abmessungen in mm. Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6.
Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.
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C-34

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MUE Metall-U-Ring, Flanschdichtung fuar AuBendruck

Anwendungen: Merkmale:
-+ Hochtemperaturverbindungen mit grofien Relativbewe- - Elastische Dichtung fir geringe Verpressungskrafte,
gungen. wird im Allgemeinen unbeschichtet verwendet.
- Bis 788 °C, abhangig von Material- und Anwendungs- - Stark durch Druck aktiviert.
parametern. Wenn die Anwendungstemperatur den - In vier Standardquerschnitten und in beliebigen Durch-
zulassigen Bereich Uberschreitet, wenden Sie sich an messern von 44,50 mm bis 1,2 m erhaltlich.
Parker. - Abgerundete Oberflachenkontaktzone schuitzt Flansch-
- Nachriistbar in Metall-0-Ring-Nuten (mit einem Profil- flachen.
querschnitt von 2,39 mm und gréfier) fir eine geringe- - Gute Abstitzung der Dichtungsradien und des Um-
re Verpressungskraft und starkere Riickfederung. fangs ermaglichen hochste Druckbereiche.

- Gute Gesamtleistung, preiswert.

NIN

B N

| 3

offene Nut geschlossene Nut

|
| Cre
i

G =

?
$

D

NutmaBe

Nennquerschnitt

ID-Bereich Toleranz h10 Nuttiefe Maximaler Radius
2,36 57,00-400,00 1,88-2,03 3,18 0,51
3,18 65,00-600,00 2,54-2,72 4,06 0,76
4,70 85,00-900,00 3,81-3,99 6,35 1,27
6,27 150,00-1200,00 5,08-5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm. Die Referenztabelle zu den Toleranzen finden Sie auf Seite F-85.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MUE - -00-00-0

Dichtungs-ID vor Beschichtung (Mafi
A) auf zwei Dezimalstellen genau an-

gegeben. (Beispiel: Fiir eine 30,00-mm- GroBenangaben fur Dichtung und Nut:
Dichtung wird 003000 angegeben.)

Querschnittscode der Metalldichtung Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
Werkstoff (Abschnitt D) Durchmess.er. Der Dichtungsdurchmesser (Mafi A) wird wie
unten gezeigt berechnet.

Wirmebehandlung (Abschnitt D)

t A=D+/Z
(Toleranz H11, siehe Seite F-85)
Wobei: D = minimaler Nut-ID
c Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

DichtungsmaBe

Anpresskraft (N/ | Riickfederung | Nennbetriebs-

Nennquer- Maximale

; i hnitts-
schnitt - Material- | = oo | S8 mm Umfang) druck (MPa)*
stérke : code
Breite
2,36 0,08 2,36 0,10 0,25 2,49 07 8 0,25 82
3,18 0,13 3,18+0,13 0,30 3,33 09 9 0,36 82
4,70 0,15 4,700,13 0,38 5,03 13 9 0,51 55
6,27 0,20 6,27 0,15 0,51 6,65 15 12 0,66 55

Alle Abmessungen in mm. Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Warmebehandlung -6.
Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.
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C-36

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

MCA Metall-C-Ring, Axialdichtung

Anwendungen:

“Fire safe"-Dichtung fur Regelventilschafte: bis zu 30.000
Arbeitszyklen.

- Dichtung fir Schnellspannkupplungen geeignet

- Hochtemperaturabdichtung im Ventilspindeln zwischen
Bohrung und Spindel.

Merkmale:

- Dichtung mit geringen Toleranzen fur niedrige Montagekrafte.

- Beschichtung wird im Betrieb teilweise auf die Welle Uber-
tragen. Dies gewahrleistet geringen Verschleil3 bei Anwen-
dungen, bei denen die Welle in Viertelumdrehungen gedreht

wird.
INSTALLATIONSANSICHT

Nutanforderungen:

- Erfordert sorgfaltige Kontrolle der Durchmessertoleranzen
und der Konzentrizitat.

Bohrungsdurchmesser D | Konzentrizitat®
< 82,55 0,013
> 82,55 0,025

- Fur statische Anwendungen sollte die Oberflachenrauheit
zwischen R_ 0,2 und 0,4 um (8 und 16 p Zoll) liegen.

N

!

D
BORE
DIAMETER

E
ROD/SHAFT
DIAMETER

Nennquerschnitt Bohrungsd rchmesser Stangen-/Wellend rchmesser .. . : .
qu ' ungscu gen-/W 4 Minimale Breite Maximaler Radius

Bereich Bereich
+0,03 , +0,03
1,57 7.95— 25,40 000 Drmin— 1,55 003 0,99 0,25
+0,03 _ +0,03
2,39 15,11 33,35 e Drmin— 2,36 s 0,99 0,30
7,95— 38,10 +0,03 Dimin— 3,12 +0,03 1,30 0,38
318 -0,00 -0,00
’ +0,03 _ +0,03
38,13 44,45 000 Drmin— 3,07 000 1,30 0,38
30,18— 38,10 003 5 470 LS 1,98 0,51
306 0,00 0,00
' 38,13— 82,55 I Drmin— 4,65 I 1,98 0,51
' ’ -0,00 min= = -0,00 ' ’
50,80 82,55 +0,03 Diin— 6,25 +0,05 264 076
105 0,00 -0,00
’ +0,05 _ +0,05
82,58— 152,40 000 Drmin— 6,15 000 2,64 0,76
+0,05 _ +0,05
4,78 82,55— 152,40 B Drmin— 7,72 B 3,28 1,27
+0,05 _ +0,05
6,35 101,60— 152,40 000 Drmin— 9,32 000 3,96 1,27

Alle Abmessungen in mm.
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C-37

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Nummerierung der Teile:

Bitte beachten Sie Abschnitt A, Seite A-9 fiir die Definition
der Teilenummerierung. Die Grofie der Dichtung wird wie im
Folgenden in der Teilenummer angegeben:

MCA - -00-00-0-

Dichtungs-AD vor Beschichtung (Mafi
A) auf drei Dezimalstellen genau an-
gegeben. (Beispiel: Fur eine 30,00-Zoll-

Dichtung wird 003000 angegeben.) GroBenangaben fiir Dichtung und Nut:

Querschnittscode der Metalldichtung

) Aus Bohrungsdurchmesser (Mafi D) unter Verwendung
Werkstoff (Abschnitt D) der unten stehenden Tabellen den Stangen-/
Wirmebehandlung (Abschnitt D) Wellendurchmesser (Maf. E) und Dichtungs-ID (Maf} A)
ableiten.

Die Standard-Beschichtungsstarke
fur MCA-Dichtungen betragt 0,03 mm "}
bis 0,05 mm (Starkencode N)

Leistung
Nennquer- _ Querschnitts- Nennbetriebsdruck
schnitt D|chtungs AD Dichtungs-ID Materialstarke o (MPa)*
1,57 Dmin + 0,05 +0,03 B=A-0,17 0,03 0,15 01 403
2,39 Dmin + 0,05 +0,03 B=A-0,25 +0,03 0,15 03 28
Dmin + 0,05 +0,03 B=A-0,33 +0,03 0,15
3,18 05 172
Dmin + 0,05 +0,03 B=A-0,33 +0,03 0,15
Dmin + 0,03 +0,03 B=A-0,49 +0,03 0,25
3,96 07 162
Dmin + 0,03 +0,03 B=A-0,49 +0,03 0,25
Dmin + 0,05 +0,03 B=A-0,65 +0,03 0,38
3,96 09 262
Dmin + 0,05 +0,05 B=A-0,65 +0,05 0,38
4,78 Dmin + 0,05 +0,05 B=A-0,80 +0,05 0,41 1 214
6,35 Dmin + 0,05 £0,05 B=A-0,96 0,05 0,51 13 224

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.
* Leistungsdaten basieren auf gegliihtem Edelstahl 304. Die Dichtleistung wird in Abschnitt F erlautert.
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C-38

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Boss Seal fur AS5202-Fluidverbindungsmuffe und
AS33514/AS4395-Anschlussstiucke

Anwendungen:

auf AS33514-Fittings mit Bordelung und AS4395-Fit-
tings ohne Bordelung, installiert auf AS5202-Fluidmuf- C='
fen.
- Temperaturen bis 649 °C.
- Systemdriicke bis 34 MPa und daruber. Die Dichtung
ist fir hohere Driicke geeignet. Muffe oder Verschrau-
bung ist evtl. begrenzendes Element. Bei Driicken Gber
34 MPa wenden Sie sich an unsere Anwendungstech-
nik.
- Dieses Design ersetzt das Vorgangermodell, Fluidver-
bindungsmuffe MS33649.

- Direkter austauschbarer Ersatz fiir Elastomer O-Ringe L ’ | J\ J
I
|

Merkmale:

[
|
|

- Keine Nacharbeit des bestehenden Einbauraums oder !
der Verschraubung erforderlich.

- Nutzt die bewahrte Technologie von Metall-C-Ringen |
aus Legierung X-750 mit Silberbeschichtung. I

- Scheibe greift zum Zentrieren der Dichtung im Einbau- |
raum in die Gewindegange der Verschraubung.

- Zur Montage in beiden Richtungen verwendbar. '

+ Durch den Systemdruck druckaktiviert. Kein Nachzie- i

hen erforderlich.

-+ Kann nicht aufgrund von Alterung, Druckimpulsen,

Drucktests oder extremen Temperaturen extrudieren |
oder ausfallen.

- Vollstandig kompatibel mit allen Hydraulikflissigkeiten
und Kraftstoffen. Ein Dichtungstyp kann fir samtliche
Fluide verwendet werden.

- Einfache Auswahl von Standardmalfien.

- Gute Gesamtleistung, preiswert.
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C-39

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Teilenummer/-bestellung:

— A —
Bitte entnehmen Sie der untenstehenden Tabelle die
passende Boss-Dichtungs-Teilenummer zur jeweiligen MS- —
Dash-Nummer. }
Die Standard Bossdichtung ist aus Legierung X-750 ge- c O

fertigt, kaltverfestigt und mit einer Starke von 0,01 bis

0,03 mm silberbeschichtet. { I‘i D
Andere Werkstoffe sind ebenfalls erhaltlich. Weitere Infor-

mationen erhalten Sie von unserer Anwendungstechnik. ‘

DichtungsmaBe

Stupt‘fen- Tgl(;suﬁﬁre:(lar Dichtungs/:\-AD (mm) Dichtungs-1D Quersch(rzlitt (mm) | Materialstarke Scheitl))en-ID-
nummer (Tol. +0,000, - 0,013) (Tol. £ 0,05) Ref.
-02 66690-02-07-1-SPA 9,68 7,67 1,19 0,15 7,06
-03 66690-03-07-1-SPA 11,28 9,27 1,19 0,15 8,66
-04 66690-04-07-1-SPA 12,85 10,85 1,19 0,15 10,08
- 05 66690-05-07-1-SPA 14,45 12,45 1,19 0,15 11,66
- 06 66690-06-07-1-SPA 16,03 14,02 1,19 0,15 13,13
-07 66690-07-07-1-SPA 17,63 15,62 1,19 0,15 14,71
-08 66690-08-07-1-SPA 20,80 18,80 1,19 0,15 17,75
-09 66690-09-07-1-SPA 22,40 20,40 1,19 0,15 19,33
-10 66690-10-07-1-SPA 23,98 21,97 1,19 0,15 20,75
-1 66690-11-07-1-SPA 27,94 25,93 1,19 0,15 23,67
-12 66690-12-07-1-SPA 29,36 26,70 1,57 0,25 25,27
- 14 66690-14-07-1-SPA 32,54 29,87 1,57 0,25 28,45
-16 66690-16-07-1-SPA 35,1 33,05 1,57 0,25 31,62
- 18 66690-18-07-1-SPA 40,46 37,80 1,57 0,25 36,37
-20 66690-20-07-1-SPA 43,64 40,97 1,57 0,25 39,55
-24 66690-24-07-1-SPA 49,99 47,32 1,57 0,25 45,90
-28 66690-28-07-1-SPA 59,51 56,85 1,57 0,25 55,42
-32 66690-32-07-1-SPA 65,89 63,22 1,57 0,25 61,77

Alle Abmessungen in Millimetern und vor der Beschichtung.
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C-40

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Metall-E-Ring, fur AS1895-Flansche

- Im Folgenden sind passende E-Ringe in Sondergrofien fur
alle AS1895-Flansche (Stutzennummer -100 bis -750) auf-
gefihrt.

- E-Ringe fur AS1895-Flansche sind standardmafiig aus un-
beschichteter Legierung 718 gefertigt, losungsgegluht und
ausscheidungsgehartet.

Stué:{::fgmer E-Ring Teilenummer (/7)] = "9 {fz"se)"“mmer

-100 NH-691800 -100 NH-691831 -100

-125 NH-691800 -125 NH-691831 -125 —
-150 NH-691800 -150 NH-691831 -150 .y
-175 NH-691800 -175 NH-691831 -175

-200 NH-691800 -200 NH-691831 -200

~225 NH-691800 -225 NH-691831 -225

~250 NH-691800 -250 NH-691831 -250 2.18
275 NH-691800 -275 NH-691831 -275 bis |
-300 NH-691800 -300 NH-691831 -300 2.29
~325 NH-691800 -325 NH-691831 -325

~350 NH-691800 -350 NH-691831 -350

~400 NH-691800 -400 NH-691831 -400

~450 NH-691800 -450 NH-691831 -450

~500 NH-691800 -500 NH-691831 -500

~550 NH-691800 -550 NH-691831 -550

-600 NH-691800 -600 NH-691831 -600

~650 NH-691800 -650 NH-691831 -650

~700 NH-691800 -700 NH-691831 -700

~750 NH-691800 -750 NH-691831 -750
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Metall-O-Ringe fir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

ASg141 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 01-03-1
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- 9 AS-Stutzen- g AS-Stutzen- 9 AS-Stutzen- 9
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-03 000250 -10 000469 -17 000875 -24 001625
-04 000281 -11 000500 -18 000938 -25 001750
-05 000312 -12 000562 -19 001000 -26 001875
-06 000344 -13 000625 -20 001125 -27 002000
-07 000375 -14 000688 -21 001250
-08 000406 -15 000750 -22 001375
-09 000438 -16 000812 -23 001500
A39142 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 02-03-1
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- g AS-Stutzen- g AS-Stutzen- 9 AS-Stutzen- g
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-013 000438 -031 001000 -049 001875 -067 003000
-014 000469 -032 001031 -050 001938 -069 003125
-015 000500 -033 001062 -051 002000 -071 003250
-016 000531 -034 001094 -052 002062 -073 003375
-017 000562 -035 001125 -053 002125 -075 003500
-018 000594 -036 001156 -054 002188 -077 003625
-019 000625 -037 001188 -055 002250 -079 003750
-020 000656 -038 001219 -056 002312 -081 003875
-021 000688 -039 001250 -057 002375 -083 004000
-022 000719 -040 001312 -058 002438 -085 004125
-023 000750 -04 001375 -059 002500 -087 004250
-024 000781 -042 001438 -060 002562 -089 004375
-025 000812 -043 001500 -061 002625 -091 004500
-026 000844 -044 001562 -062 002688 -093 004625
-027 000875 -045 001625 -063 002750 -095 004750
-028 000906 -046 001688 -064 002812 -097 004875
-029 000938 -047 001750 -065 002875 -099 005000
-030 000969 -048 001812 -066 002938
A39202 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 03-03-1
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- g AS-Stutzen- g AS-Stutzen- g AS-Stutzen- 9
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-013 000438 -037 001188 -061 002625 -103 005250
-014 000469 -038 001219 -062 002688 -105 005375
-015 000500 -039 001250 -063 002750 -107 005500
-016 000531 -040 001312 -064 002812 -109 005625
-017 000562 -041 001375 -065 002875 -1 005750
-018 000594 -042 001438 -066 002938 -113 005875
-019 000625 -043 001500 -067 003000 -115 006000
-020 000656 -044 001562 -069 003125 117 006125
-021 000688 -045 001625 -071 003250 -119 006250
-022 000719 -046 001688 -073 003375 -121 006375
-023 000750 -047 001750 -075 003500 -123 006500
-024 000781 -048 001812 -077 003625 -125 006625
-025 000812 -049 001875 -079 003750 -127 006750
-026 000844 -050 001938 -081 003875 -129 006875
-027 000875 -051 002000 -083 004000 -131 007000
-028 000906 -052 002062 -085 004125 -133 007125
-029 000938 -053 002125 -087 004250 -135 007250
-030 000969 -054 002188 -089 004375 -137 007375
-031 001000 -055 002250 -091 004500 -139 007500
-032 001031 -056 002312 -093 004625 -141 007625
-033 001062 -057 002375 -095 004750 -143 007750
-034 001094 -058 002438 -097 004875 -145 007875
-035 001125 -059 002500 -099 005000 -147 008000
-036 001156 -060 002562 -101 005125

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur flir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code fir

den Dichtungsdurchmesser in Zoll.
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Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Metall-O-Ringe fir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

A89203 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 04-03-1
AS-Stutzen- | Dichiungs: AS-Stutzen- | Dichiungs: PG || AS-Stutzen- | Dicniungs:
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-

nummer nummer nummer nummer
code code code code
-010 001000 -036 002062 -061 003625 -119 007250
-012 001031 -037 002125 -062 003688 -123 007500
-013 001062 -038 002188 -063 003750 -127 007750
-014 001094 -039 002250 -064 003812 -131 008000
-015 001125 -040 002312 -065 003875 -135 008250
-016 001156 -041 002375 -066 003938 -139 008500
-017 001188 -042 002438 -067 004000 -143 008750
-018 001219 -043 002500 -069 004125 -147 009000
-019 001250 -044 002562 -071 004250 -151 009250
-020 001281 -045 002625 -073 004375 -155 009500
-021 001312 -046 002688 -075 004500 -159 009750
-022 001344 -047 002750 -077 004625 -163 010000
-023 001375 -048 002812 -079 004750 -167 010250
-024 001406 -049 002875 -081 004875 -171 010500
-025 001438 -050 002938 -083 005000 -175 010750
-026 001469 -051 003000 -085 005125 -179 011000
-027 001500 -052 003062 -087 005250 -183 011250
-028 001562 -053 003125 -089 005375 -187 011500
-029 001625 -054 003188 -091 005500 -191 011750
-030 001688 -055 003250 -095 005750 -195 012000
-031 001750 -056 003312 -099 006000 -203 012500
-032 001812 -057 003375 -103 006250 -211 013000
-033 001875 -058 003438 -107 006500 -219 013500
-034 001938 -059 003500 -1 006750 -227 014000

-035 002000 -060 003562 -115 007000
AS9204 Parker-Teilenummer EON** — pichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 09 - 03 - 1
AS-Stutzen- DI S AS-Stutzen- Dl JETCS AS-Stutzen- DS AS-Stutzen- AT
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-

nummer nummer nummer nummer
code code code code
-010 001000 -036 002062 -061 003625 -119 007250
-012 001031 -037 002125 -062 003688 -123 007500
-013 001062 -038 002188 -063 003750 -127 007750
-014 001094 -039 002250 -064 003812 -131 008000
-015 001125 -040 002312 -065 003875 -135 008250
-016 001156 -041 002375 -066 003938 -139 008500
-017 001188 -042 002438 -067 004000 -143 008750
-018 001219 -043 002500 -069 004125 -147 009000
-019 001250 -044 002562 -071 004250 -151 009250
-020 001281 -045 002625 -073 004375 -155 009500
-021 001312 -046 002688 -075 004500 -159 009750
-022 001344 -047 002750 -077 004625 -163 010000
-023 001375 -048 002812 -079 004750 -167 010250
-024 001406 -049 002875 -081 004875 -171 010500
-025 001438 -050 002938 -083 005000 -175 010750
-026 001469 -051 003000 -085 005125 -179 011000
-027 001500 -052 003062 -087 005250 -183 011250
-028 001562 -053 003125 -089 005375 -187 011500
-029 001625 -054 003188 -091 005500 -191 011750
-030 001688 -055 003250 -095 005750 -195 012000
-031 001750 -056 003312 -099 006000 -203 012500
-032 001812 -057 003375 -103 006250 -211 013000
-033 001875 -058 003438 -107 006500 -219 013500
-034 001938 -059 003500 -1 006750 -227 014000

-035 002000 -060 003562 -115 007000

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur flir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code fiir den
Dichtungsdurchmesser in Zoll.
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Metall-O-Ringe flir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

A39205 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 07-03-1
AS-Stutzen- | Dichiungs: G IS WD CHTUOSS AS-Stutzen- |  Dichiungs: AS-Stutzen- | Dichiungs:
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer

code code code code
-010 002000 -056 004875 -138 010000 -346 023000
-011 002062 -057 004938 -142 010250 -354 023500
-012 002125 -058 005000 -146 010500 -362 024000
-013 002188 -059 005062 -150 010750 -370 024500
-014 002250 -060 005125 -154 011000 -378 025000
-015 002312 -061 005188 -158 011250 -386 025500
-016 002375 -062 005250 -162 011500 -394 026000
-017 002438 -063 005312 -166 011750 -402 026500
-018 002500 -064 005375 -170 012000 -410 027000
-019 002562 -065 005438 -174 012250 -418 027500
-020 002625 -066 005500 -178 012500 -426 028000
-021 002688 -067 005562 -182 012750 -434 028500
-022 002750 -068 005625 -186 013000 -442 029000
-023 002812 -069 005688 -190 013250 -450 029500
-024 002875 -070 005750 -194 013500 -458 030000
-025 002938 -071 005812 -198 013750 -466 030500
-026 003000 -072 005875 -202 014000 -474 031000
-027 003062 -073 005938 -206 014250 -482 031500
-028 003125 -074 006000 -210 014500 -490 032000
-029 003188 -076 006125 -214 014750 -498 032500
-030 003250 -078 006250 -218 015000 -506 033000
-031 003312 -080 006375 -222 015250 -514 033500
-032 003375 -082 006500 -226 015500 -522 034000
-033 003438 -084 006625 -230 015750 -530 034500
-034 003500 -086 006750 -234 016000 -538 035000
-035 003562 -088 006875 -238 016250 -546 035500
-036 003625 -090 007000 -242 016500 -554 036000
-037 003688 -092 007125 -246 016750 -562 036500
-038 003750 -094 007250 -250 017000 -570 037000
-039 003812 -096 007375 -254 017250 -578 037500
-040 003875 -098 007500 -258 017500 -586 038000
-041 003938 -100 007625 -262 017750 -594 038500
-042 004000 -102 007750 -266 018000 -602 039000
-043 004062 -104 007875 -270 018250 -610 039500
-044 004125 -106 008000 -274 018500 -618 040000
-045 004188 -108 008125 -278 018750 -634 041000
-046 004250 -110 008250 -282 019000 -650 042000
-047 004312 112 008375 -286 019250 -666 043000
-048 004375 -114 008500 -290 019500 -682 044000
-049 004438 -116 008625 -294 019750 -698 045000
-050 004500 -118 008750 -298 020000 -714 046000
-051 004562 -120 008875 -306 020500 -730 047000
-052 004625 -122 009000 -314 021000 -746 048000
-053 004688 -124 009250 -322 021500 -762 049000
-054 004750 -130 009500 -330 022000 -778 050000
-055 004812 -134 009750 -338 022500

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur fir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code fiir den
Dichtungsdurchmesser in Zoll.
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Metall-O-Ringe fir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

ASg371 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 01-03-1-SPB
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- chiungs AS-Stutzen- chiungs AS-Stutzen- cntungs AS-Stutzen- chiungs
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-03 000250 -10 000469 -17 000875 -24 001625
-04 000281 -11 000500 -18 000938 -25 001750
-05 000312 -12 000562 -19 001000 -26 001875
-06 000344 -13 000625 -20 001125 -27 002000
-07 000375 -14 000688 -21 001250
-08 000406 -15 000750 -22 001375
-09 000438 -16 000812 -23 001500
A89372 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 02-03-1-SPB
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- g AS-Stutzen- g AS-Stutzen- 9 AS-Stutzen- 9
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-013 000438 -031 001000 -049 001875 -067 003000
-014 000469 -032 001031 -050 001938 -069 003125
-015 000500 -033 001062 -051 002000 -071 003250
-016 000531 -034 001094 -052 002062 -073 003375
-017 000562 -035 001125 -053 002125 -075 003500
-018 000594 -036 001156 -054 002188 -077 003625
-019 000625 -037 001188 -055 002250 -079 003750
-020 000656 -038 001219 -056 002312 -081 003875
-021 000688 -039 001250 -057 002375 -083 004000
-022 000719 -040 001312 -058 002438 -085 004125
-023 000750 -041 001375 -059 002500 -087 004250
-024 000781 -042 001438 -060 002562 -089 004375
-025 000812 -043 001500 -061 002625 -091 004500
-026 000844 -044 001562 -062 002688 -093 004625
-027 000875 -045 001625 -063 002750 -095 004750
-028 000906 -046 001688 -064 002812 -097 004875
-029 000938 -047 001750 -065 002875 -099 005000
-030 000969 -048 001812 -066 002938
A39373 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 03-03-1-SPB
Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs- Dichtungs-
AS-Stutzen- g AS-Stutzen- g AS-Stutzen- 9 AS-Stutzen- g
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer
code code code code
-013 000438 -037 001188 -061 002625 -103 005250
-014 000469 -038 001219 -062 002688 -105 005375
-015 000500 -039 001250 -063 002750 -107 005500
-016 000531 -040 001312 -064 002812 -109 005625
-017 000562 -04 001375 -065 002875 -1 005750
-018 000594 -042 001438 -066 002938 -13 005875
-019 000625 -043 001500 -067 003000 -115 006000
-020 000656 -044 001562 -069 003125 117 006125
-021 000688 -045 001625 -071 003250 -119 006250
-022 000719 -046 001688 -073 003375 -121 006375
-023 000750 -047 001750 -075 003500 -123 006500
-024 000781 -048 001812 -077 003625 -125 006625
-025 000812 -049 001875 -079 003750 -127 006750
-026 000844 -050 001938 -081 003875 -129 006875
-027 000875 -051 002000 -083 004000 -131 007000
-028 000906 -052 002062 -085 004125 -133 007125
-029 000938 -053 002125 -087 004250 -135 007250
-030 000969 -054 002188 -089 004375 -137 007375
-031 001000 -055 002250 -091 004500 -139 007500
-032 001031 -056 002312 -093 004625 -141 007625
-033 001062 -057 002375 -095 004750 -143 007750
-034 001094 -058 002438 -097 004875 -145 007875
-035 001125 -059 002500 -099 005000 -147 008000
-036 001156 -060 002562 -101 005125

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur fir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code fir den

Dichtungsdurchmesserin Zoll.
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Metall-O-Ringe fir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

ASg374 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 04-03-1-SPB
AS-Stutzen- il AS-Stutzen- Pl AS-Stutzen- il AS-Stutzen- P
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer

code code code code
-010 001000 -035 002000 -059 003500 -107 006500
-012 001031 -036 002062 -060 003562 -1 006750
-013 001062 -037 002125 -061 003625 -115 007000
-014 001094 -038 002188 -062 003688 -119 007250
-015 001125 -039 002250 -063 003750 -123 007500
-016 001156 -040 002312 -064 003812 -127 007750
-017 001188 -041 002375 -065 003875 -131 008000
-018 001219 -042 002438 -066 003938 -135 008250
-019 001250 -043 002500 -067 004000 -139 008500
-020 001281 -044 002562 -069 004125 -143 008750
-021 001312 -045 002625 -071 004250 -147 009000
-022 001344 -046 002688 -073 004375 -151 009250
-023 001375 -047 002750 -075 004500 -155 009500
-024 001406 -048 002812 -077 004625 -159 009750
-025 001438 -049 002875 -079 004750 -163 010000
-026 001469 -050 002938 -081 004875 -167 010250
-027 001500 -051 003000 -083 005000 -17 010500
-028 001562 -052 003062 -085 005125 -175 010750
-029 001625 -053 003125 -087 005250 -179 011000
-030 001688 -054 003188 -089 005375 -183 011250
-031 001750 -055 003250 -091 005500 -187 011500
-032 001812 -056 003312 -095 005750 -191 011750
-033 001875 -057 003375 -099 006000 -195 012000
-034 001938 -058 003438 -103 006250

A59375 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 05-03-1-SPB
AS-Stutzen- eisliffs- AS-Stutzen- it AS-Stutzen- Pl AS-Stutzen- P
durchmesser- durchmesser- durchmesser- durchmesser-
nummer nummer nummer nummer

code code code code
-010 001000 -035 002000 -059 003500 -107 006500
-012 001031 -036 002062 -060 003562 -1 006750
-013 001062 -037 002125 -061 003625 -115 007000
-014 001094 -038 002188 -062 003688 -119 007250
-015 001125 -039 002250 -063 003750 -123 007500
-016 001156 -040 002312 -064 003812 -127 007750
-017 001188 -041 002375 -065 003875 -131 008000
-018 001219 -042 002438 -066 003938 -135 008250
-019 001250 -043 002500 -067 004000 -139 008500
-020 001281 -044 002562 -069 004125 -143 008750
-021 001312 -045 002625 -071 004250 -147 009000
-022 001344 -046 002688 -073 004375 -151 009250
-023 001375 -047 002750 -075 004500 -155 009500
-024 001406 -048 002812 -077 004625 -159 009750
-025 001438 -049 002875 -079 004750 -163 010000
-026 001469 -050 002938 -081 004875 -167 010250
-027 001500 -051 003000 -083 005000 -171 010500
-028 001562 -052 003062 -085 005125 -175 010750
-029 001625 -053 003125 -087 005250 -179 011000
-030 001688 -054 003188 -089 005375 -183 011250
-031 001750 -055 003250 -091 005500 -187 011500
-032 001812 -056 003312 -095 005750 -191 011750
-033 001875 -057 003375 -099 006000 -195 012000
-034 001938 -058 003438 -103 006250

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur fir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code fur den
Dichtungsdurchmesserin Zoll.
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Metall-O-Ringe flir US-Luft- und Raumfahrtspezifikationen*

A89376 Parker-Teilenummer EON** — Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 07-03-1-SPB
AS-Stutzen- |  Dichtungs- AS-Stutzen- | Diohtungs- AS-Stutzen- |  Dichtungs- AS-Stutzen- |  Dichtungs-
nummer durchmesser- nummer durchmesser- nummer durchmesser- nummer durchmesser-
code code code code
-010 002000 -036 003625 -062 005250 -102 007750
-011 002062 -037 003688 -063 005312 -104 007875
-012 002125 -038 003750 -064 005375 -106 008000
-013 002188 -039 003812 -065 005438 -108 008125
-014 002250 -040 003875 -066 005500 -110 008250
-015 002312 -041 003938 -067 005562 -112 008375
-016 002375 -042 004000 -068 005625 -114 008500
-017 002438 -043 004062 -069 005688 -116 008625
-018 002500 -044 004125 -070 005750 -118 008750
-019 002562 -045 004188 -07 005812 -120 008875
-020 002625 -046 004250 -072 005875 -122 009000
-021 002688 -047 004312 -073 005938 -124 009250
-022 002750 -048 004375 -074 006000 -130 009500
-023 002812 -049 004438 -076 006125 -134 009750
-024 002875 -050 004500 -078 006250 -138 010000
-025 002938 -051 004562 -080 006375 -142 010250
-026 003000 -052 004625 -082 006500 -146 010500
-027 003062 -053 004688 -084 006625 -150 010750
-028 003125 -054 004750 -086 006750 -154 011000
-029 003188 -055 004812 -088 006875 -158 011250
-030 003250 -056 004875 -090 007000 -162 011500
-031 003312 -057 004938 -092 007125 -166 011750
-032 003375 -058 005000 -094 007250 -170 012000
-033 003438 -059 005062 -096 007375
-034 003500 -060 005125 -098 007500
-035 003562 -061 005188 -100 007625

* Referenzen zur AS-Produktserienspezifikation nur fir Auslegungszwecke. **Das 'E' in der Teilenummer kennzeichnet den Code flir den
Dichtungsdurchmesser in Zoll.
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EinfUhrung in die Werkstoffauswahl

Wenn Dichtungstyp, Durchmesser und Querschnitt feststehen, bieten die fol-
genden Seiten (D-48 bis D-61) eine konkrete Entscheidungshilfe zur Auswahl
der geeigneten Materialien sowie der Warme- und Oberflachenbehandlung.
Sie enthalten umfassende Informationen, die Ihnen aus der Vielzahl der
verfigbaren Materialien die optimale Auswahl fir Ihre Anwendung ermaog-
lichen. Bei Bedarf stehen wir jedoch auch gerne zur weiteren technischen
Beratung zur Verfligung. Bitte senden Sie uns Ihr vollstandig ausgefiilltes
Anwendungsdatenblatt (siehe Seite F-90 und F-91), damit unsere Produkt-
spezialisten und Anwendungstechniker dieses priufen und lhnen umgehend

antworten konnen. \J

Der Werkstoff sowie die Warme- und Oberflachenbehandlung der Metalldich-
tung werden wie im Folgenden gezeigt in der Teilenummer angegeben.

MXX - 000000 - 00 - -0-

Metalldichtungstyp (Abschnitt B) J

Dichtungsdurchmesser (in Millimetern auf zwei
Dezimalstellen genau angegeben - Abschnitt C)

Dichtungsquerschnitt (Abschnitt C)

Werkstoffcode

Warmebehandlungscode

Beschichtungscode (Werkstoff und Starke)

Dieser Abschnitt beinhaltet: Seite
Auswahl des Werkstoffs von Metalldichtungen

Werkstoffcodes flir Dichtungen ohne Federunterstlitzung ......c.ocoveecuresereeseseesesessesesessessesennes D-48
Werkstoffcodes fur federunterstiitzte DiChtUNGEN ..ot senas D-49

Temperaturbestandigkeit = EEISTANL .....coccecrreeirrsssisesssi et sssssssssnnnns
Temperaturbestandigkeit - Nickellegierungen
Temperaturbestandigkeit - Kobaltlegierungen
Temperaturbestandigkeit - andere Werkstoffe
Werkstoffspezifikationen fir Luft- und Raumfahrt (AMS)........ccueceecereeeneseeseeeseesessseesessseesneanes
Streckgrenze, Relaxation und RUCKFEAErUNG .....cueciurerecreresessseressssese s ssssesessssessassseseassns

Warmebehandlungen, Oberfldchenbehandlungen und Beschichtungen von Metalldichtungen

WarmebenandluNGSCOAES .......cccociveeererriirssi sttt sasas s snsnsssanns
B TE T T Tol 1 (0] T F=To{o T [T TSRS
Auswahlhilfen zur BeSChiChtUNGSSTATKE ....ococrerecrererecrereseessesee e ss e se e ssseseesnees
Silber-INdium-BeSChICATUNG ..ot ss e s e ssase s s s
TriCOM -BESCNICHIUNG. eueeeeereeeeeeeeesseeeeee st st st st st esssss st ssssssssssnsssssnsensnsnsnsnsssessnsnsensessessnsas
TriCOM-HT™-BESCNICHUNG....erereresesessessessesstssessssssssssss st sss st sss s st sns s sssssnssnsssssnssnssnsnsnsnsenses
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Auswahl des Werkstoffs von Metalldichtungen

MXX - 000000 - 00 -

Werkstoffcode

- 0 - XXX

Die Tabellen auf dieser und der gegeniberliegenden Seite
enthalten Aufstellungen aller verfligbaren Materialien fir
nicht federunterstiitzte Dichtungen und fir federunterstitzte
Dichtungen.

Beginnen Sie in der Spalte fur den gewahlten Metalldich-
tungstyp und wahlen Sie als primaren Werkstoff einen
,bevorzugten” oder unter Umsténden einen ,optionalen®
Werkstoff, der kompatibel zur maximalen Betriebstemperatur
der Anwendung ist. Informationen zur Temperaturbestandig-
keit finden Sie auf den folgenden Seiten.

Die empfohlenen maximalen Betriebstemperaturwerte
basieren hauptsachlich auf Labor- und Betriebstests, berick-
sichtigen jedoch nicht alle Variablen, die bei der tatsachlichen
Verwendung auftreten konnen. Es ist daher immer ratsam,
den Werkstoff vor der endgdiltigen Auswahl unter tatsach-

lichen Betriebsbedingungen zu testen. Wenn dies praktisch
nicht moglich ist, sollten die Betriebsbedingungen so genau
wie moglich simuliert werden.

Weitere unter Umstanden zu berlicksichtigende Faktoren
kénnen die NACE-Konformitat (Korrosionsbestandigkeit) und
chemische Kompatibilitat sein. Zusatzliche Hinweise zu den
Auswirkungen der Werkstoffauswahl auf die Dichtungsleis-
tung (Last, Riickfederung und Druckbereich) finden sich auf
den Seiten E-69 bis E-77.

Fir ungewohnlich schwere Betriebsbedingungen oder be-
stimmte Beschaffungsspezifikationen stehen auch Sonder-
werkstoffe zur Verfligung. Diese sind jedoch in der Regel
keine Bestandsartikel. Fur sie kdnnen zusétzliche Vorlaufzei-
ten und Materialkosten anfallen.

Nicht federunterstiitzte Dichtungen

Werkstoff
(Uibliche Bezeichnung)

NACE-
Zulassung

0-Ring

01 Edelstahl 304 Bevorzugt'

02 Edelstahl 316

03 Edelstahl 321 Bevorzugt'

04 Edelstahl 347 Sonderanfertigungen

15 Edelstahllegierung A-286 Sonderanfertigungen

16 Edelstahl 17-4 PH Sonderanfertigungen

06 Legierung 600 Sonderanfertigungen

25 Legierung 625 Sonderanfertigungen

14 Legierung 718 Ja? Bevorzugt | Bevorzugt Optional
07 Legierung X-750 Optional Optional Optional Optional

20 Hastelloy C-276 Ja? Sonderanfertigungen

23 Waspaloy Optional Optional Optional

29 Rene 41 Sonderanfertigungen | Sonderanfertigungen Sonderanfertigungen
05 Monel 400 Sonderanfertigungen

30 Haynes 188 Sonderanfertigungen Sonderanfertigungen
09 Haynes 25 Sonderanfertigungen Sonderanfertigungen

'Edelstahl 321 ist Standard fiir Metall-O-Ringe mit einem Querschnitt von 3,18 mm und weniger. Edelstahl 304 ist Standard fiir Metall-O-

Ringe mit einem Querschnitt von 3,96 mm und mehr.

2Zugelassen fiir den Einsatz in korrosiven Dichtungsanwendungen gemaB NACE-Spezifikation MR01075.

—Darker (08
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Federunterstiitzte Dichtungen

Federunterstiitzt | Federunterstiitzt
Mantel-/Federwerkstoffkombination NACE- Metall-C-Ring Metall-O-Ring
Werkstoff- o . :
(Uibliche Bezeichnung) Metall-C-Ring-Zu-
code (
Mantel/Feder lassung O ©
01 Edelstahl 304 / Edelstahl 304 Optional Bevorzugt
02 Edelstahl 304 / Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung Sonderanfertigungen
03 Legierung X-750 / Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung Sonderanfertigungen
05 Legierung X-750 / Edelstahl 304 Sonderanfertigungen
06 Legierung X-750 / Legierung X-750 Bevorzugt Sonderanfertigungen
07 Edelstahl 304 / Legierung X-750 Optional
08 Edelstahl 304 / Nimonic 90 Sonderanfertigungen
09 Legierung X-750 / Nimonic 90 Sonderanfertigungen
10 Legierung X-750 / Legierung 718 Optional
1 Legierung 718 / Legierung 718 Ja' Optional
12 Legierung 718 / Legierung X-750 Ja' Optional
13 Nickel / Legierung X-750 Sonderanfertigungen
14 Legierung 718 / Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung Sonderanfertigungen
15 Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung / Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung Sonderanfertigungen
16 Legierung C-276 / Legierung C-276 Sonderanfertigungen
17 Legierung 625 / Legierung 625 Sonderanfertigungen

Andere Materialien sind auf Anfrage verfligbar. Wenden Sie sich zur Unterstiitzung einen unsere Anwendungstechnik.
'Zugelassen fur den Einsatz in korrosiven Dichtungsanwendungen gemaB NACE-Spezifikation MR0O1075.

Einsatztemperaturen
Edelstahl

AMS-Sperzifikatio

Maximale Typische
Werkstoff Beschreibung empfohlene | Anwendungs-
Drahtringe Betriebstemperatur|  bereiche
Die am haufigsten verwendete Edelstahllegierung.
AMS 5511, | AMS 5560, Hervorragende Formbarkeit und gute Korrosions- 600 °F
304/304L | §30400 AMS 5513 | AMS 5565 AMS 5697 | AMS 5857 bestandigkeit. In einer Vielzahl von Handels-, (316 °C)
Industrie- und Verbraucheranwendungen genutzt.
Der Zusatz von Molybdan bietet eine verbesserte
Korrosionsbestéandigkeit im Vergleich zu 304/304L. 600 °F C-Ringe und
316/316L | S31600 AMS 5597 | AMS 5690 Diese Legierungen bieten auch verbesserte Dauer- (316 °C) 0-Ringe bei
festigkeit, Spannungsbruchbestandigkeit und Tieftempera-
Zugfestigkeit in hoheren Temperaturbereichen. turen bis zu
Ein ausscheidungshartbarer, martensitischer Chrom-Ni- 600 °F méBigen
17-4PH S$17400 | AMS 5604 ckel-Kupfer-Edelstahl fir Anwendungen, die hohe Fes- (316 °C) Temperaturen,
tigkeit und méBige Korrosionsbesténdigkeit erfordern. die eine leich-
Diese durch einen Titanzusatz stabilisierte LZSK’[(;:gisg;(l)(gist-
AMS 5570, Legierung bietet eine hervorragende Bestandigkeit 800 °F
= Sl AMS 5576 AR gegen interkristalline Korrosion nach langerer Ex- (427 °C) erfordern.
position bei hohen Betriebstemperaturen.
Durch den Zusatz von Columbium und Tantal stabi-
lisiert. Bietet eine hohere Bestandigkeit gegen Sen- 800 °F
347 534700 AMS 5674 sibilisierung fiir interkristalline Korrosion (Verlust (427 °C)
der Korrosionsbestandigkeit) als Legierung 321.
Entwickelt fiir Anwendungen, die hohe Festigkeit S-E:gﬁsevlonllgr:n
und gute Korrosions- und Oxidationsbesténdig- U[r)n ebunaen
Legierun keit bei m&Big hohen Temperaturen erfordern. 1200 °F i gi - hot?ere,s
9IeriNg | s66286 | AMS 5525 Diese ausscheidungshartbare Legierung bietet ein . e
286 AP . (649 °C) MaB an Festigkeit,
hohes MaB an GleichméaBigkeit bei der Entwicklung Korrosions- und
maximaler Festigkeit, die sich Anwendung fiir An- Oxidationsbestin-
wendung wiederholen lasst. o
digkeit erfordem.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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Auswahl des Werkstoffs von Metalldichtungen

Einsatztemperaturen

Nickellegierungen

AMS-Spezifikationen

Maximale

Typische
Bénder : : empfohlene _
d Rohrlei- Beschreibung Betriebstem- Anwenc_iungsbe
un tungen tur* reiche
Bleche peratur
Eine dehnbare, mischkristallverfestigte Nickel-Kup- C-Ring-Anwendun-
Monel® N04400 AMS 4574 | AMS 4730 fer-Legierung mit guter allgemeiner Korrosions- 600 °F g?gh%?nmegiit"g?'
400 besténdigkeit in einer Vielzahl von Medien. Leicht (316 °C) ng g€
) ) Korrosionsbestén-
magnetisch bei Raumtemperatur. L
digkeit erfordern.
Eine Nickel-Molybd&n-Chrom-Legierung mit hervor- C-Ring-Anwendun-
Legierun ragender Korrosionsbesténdigkeit. Ausgezeichnete 1000 °F gen, die ein
9276 9| N10276 | AMS 5530 Besténdigkeit gegen LochfraB und Spannungs- (538 C) Hochstma an
risskorrosion. Geeignet fiir eine Vielzahl von Korrosionsschutz
chemischen Prozessanwendungen. erfordern.
Eine Nickel-Chrom-Legierung mit guter Oxidations-
Legierung bestandigkeit bei maBigen Betriebstemperaturen. 1000 °F
600 N07600 AMS 5580 Gute Bestandigkeit gegen Aufkohlen und chlorid- (538 °C) C-Ring-Anwendun-
haltige Umgebungen. gen, die in bestimm-
ten Umgebungen
Eine mischkristallverfestigte Nickel-Chrom-Molyb- Korrosionsbestin-
Legierung dén-Legierung mit guter Hochtemperaturfestigkeit. 1000 °F digkeit erfordern.
625 AR | B Gute Oxidationsbestdndigkeit und hervorragende (538 °C)
Korrosionsbestandigkeit.
Nimonic® Eine ausscheidungshartbare Nickel-Chrom-Kobalt- 1000 °F Federmaterial fiir
90 N07090 AMS 5829 | Legierung mit hoher Spannungsbruchbestéandigkeit (538 °C) federunterstiitzte
und Dauerfestigkeit bei hohen Temperaturen C-Ringe.
Legierun Eine nickelbasierte Superlegierung mit guter 100 °F
)‘(’_750 9| NO7750 | AMS 5598 | AMS 5582 AMS 5699 | Hochtemperaturfestigkeit. Gut zum Kaltformen mit | oo Diese Materialien
Standard-Umformverfahren geeignet. tese naternaie
sind fiir alle
Eine Nickel-Superlegierung mit hervorragender Dichtungstypen bis
Legierun Hochtemperaturfestigkeit und guter Oxidationsbe- 1150 °F zur maximalen
9718 91 NO7718 | AMS 5596 | AMS 5590 standigkeit. Gute Kaltform-Eigenschaften. Hohere (621°C) Betriebstemperatur
Festigkeit als Legierung X-750 mit verbesserter geeignet. Besonders
SchweiBbarkeit. geeignet fiir
Gasturbinen- und
Eine nickelbasierte Superlegierung mit sehr guter Luft-und Raumfahrt-
Hochtemperaturfestigkeit und Oxidationsbesténdig- 1350 °F anwendungen mit
Waspaloy | NO7701 | AMS 5544 keit bei Betriebstemperaturen bis 1350 °F (732 °C). (732°C) groBen thermischen
In der Festigkeit oberhalb 621 °C (1150 °F) ist sie und mechanischen
Legierung 718 iiberlegen. Belastungsschwan-
L ) . o kungen.
Eine nickelbasierte Superlegierung mit iiberlegener 1450 °F
Rene 41 | NO7041 | AMS 5545 Festigkeit bis 1450 °F (788 °C). (788 °C)
Eine mischk"ristallv_erfestigtg Nickel-Chrom-Wolf- Diese Werkstoffe
Haynes® ram-N_Iont_)dan-Leglerung mit guter_HO(_:htemper:c\- 1450 °F weisen gegeniiber
930 N06230 | AMS 5878 turfestigkeit und hervorragender Oxidationsbestan- (788°C) Nickelregierungen
digkeit. Al_Jsge_zeichnete_th_ermische Stabilitat und eine geringere Fes-
Besténdigkeit gegen nitrierende Umgebungen. tigkeit auf. Sie sind
N/A Eine Nickel-Chrom-Aluminium-Eisen-Legierung mit ]edoc_h einsetzbar,
Havnes® (DIN tiberlegener Hochtemperatur-Oxidationsbestandig- 1450 °F we_nn ?'"e daue"rha_fte
\2/14 17744- keit und sehr guter Hochtemperaturfestigkeit. Gute (788 °C) Om_da_tlonsbestandlg-
Besténdigkeit gegen Aufkohlen und nitrierende keit im Vordergrund
2.4646) steht.
Umgebungen.

* Die angegebenen Temperaturen dienen als Referenz. Wenden Sie sich zwecks spezifischer Beratung an Parker Engineering.
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Einsatztemperaturen [Forts.]
Kobaltlegierungen

ampfohiane |, 1Psche
Beschreibun : Anwendun -
e Betriebstem- € (.juh =R
peratur* feiche
Elgiloy® . . . . : -
Kobalt- Diese Kobalt-C_hrom-NlckeI-Legleru_ng bietet eine Komb!natlon . Hochfester _
chrom- | R30003 | AMS 5876 AMS 5833 aus hoher Festlgk_elt, Verfgrmbarkelt und_guten mech_z_anlschen 700°F Federwerkﬁtoff mit
Nickel- Eigenschaften und ist aushértbar. Ausgezeichnete Ermiidungsfes- (371 °C) Zulassung fiir Sauer-
Legierung tigkeit und Korrosionsbesténdigkeit in zahlreichen Umgebungen. gasanwendungen.
C-Ring-Anwen-
Eine mischkristallverfestigte Kobalt-Nickel-Chrom-Wolfram- dungen mit hohen
Haynes® R30605 | AMS 5537 Legierung mit sehr guter Bestandigkeit gegen oxidierende 1450 °F Temperaturen. C-
25 Medien im Hochtemperaturbereich. Weitgehend ersetzt durch (788 °C) Ring-Anwendungen
Haynes 188 und Haynes 230. mit hoher VerschleiB-
beanspruchung.
Eine Kobalt-Nickel-Chrom-Wolfram-Legierung mit sehr guter C-Ring-Anwen-
Haynes® Bestédndigkeit gegen oxidierende Medien im Hochtempera- 1450 °F .
188 R30188 | AMS 5608 turbereich. Hohere thermische Stabilitét als Haynes 25 mit (788 °C) dungen mit hohen
- L Temperaturen.
ahnlicher Hochtemperaturfestigkeit.

* Die angegebenen Temperaturen dienen als Referenz. Wenden Sie sich zwecks spezifischer Beratung an Parker Engineering.

Werkstoff

UNS-Nr.

Einsatztemperaturen
Weitere Werkstoffe

Beschreibung

Maximale
empfohlene
Betriebstempe-

Typische Anwendungsbereiche

ratur
In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene
Indium - Technisch reines (> 99,9 %) Indium 150 °F (66 °C) | weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
sionseigenschaften.
Galvanisch aufgetragene VerschleiBschutzbeschichtung. Zur Ver-
Teflon® - Chemisch trages Polymer. Hohe chemische Bestandigkeit. 500 °F (260 °C) | langerung der Lebensdauer von Dichtungen in Anwendungen mit
hohen thermischen, mechanischen oder Vibrationsbelastungen.
. . - In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene
Kupfer C11000 Technisch rein (> 99’.0 % Kupfer)_. Du_rchschnlttllche Korro- 1700 °F (927 °C) | weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
sionsbestandigkeit. . )
sionseigenschaften.
Nickel 200 | N02200 Technisch reiner (> 99,9 %) Nickel 600 °F (316 °C) Niedertemperatur.
Aluminium- . . . .
legierung | Agtiop | rechmisch reines (> 99,0 %) Aluminium. Gute Korrosionsbe- | 440 «f (535 ) Maschinell bearbeitete Dichtungen.
1100 standigkeit und gute Formbarkeit.
:"zc(;g olf |((2§Be?g). In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene
Silber - Technisch reines (> 99,9 %) Silber o . | weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
QLTS T sionseigenschaften
(425 °C) )
Silber-In- In reiner und gegliihter Form weich. Gute Korrosions- und 1150 °F ".1 verschled_enen Kombinationen galvanlsch_aufgetragene
) - o . weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
dium Temperaturbestandigkeit. (621 °C) . .
sionseigenschaften.
Eine Kobalt-Chromkarbid-VerschleiBschutz- Beschichtung \g?:;ﬁg':ﬁjhng”;g?t[:g::: d\;isrc\r;(l;lBI;;;?\ltjazrnzzs::]r:c:rtxvlgn dZul:nr-
TriCom® - mit niedrigem Relbungskoefﬁz!entgn und guter Oxidations- | 1200 °F (649 °C) gen mit hohen thermischen, mechanischen oder Vibrations-
bestéandigkeit. belastungen.
Eine Kobalt-Nickel-Legierungsmatrix, die zusétzlich mit
) ® Chromkarbid- und MCrAlY-Partikeln beschichtet ist, um Ver- . . Wenn die Temperaturanforderungen die Fahigkeiten von
TriCom-HT - schleiB- und Oxidationshestandigkeit bei hohen Temperaturen 1400°F (760 °C) TriCom® iibersteigen.
zu gewahrleisten.
. Kohlenstoffarme Version von Nickel 200. Bei Anwendungs- . .
Nickel 201 | N02201 e T G 2 (B L S 1400 °F (760 °C) Hochtemperatur.
In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene
Gold - Technisch reines (> 99,9 %) Gold 1700 °F (927 °C) | weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
sionseigenschaften.
Plasmagespritzte HVOF-VerschleiBschutz-Beschichtungen fiir
Tribaloy® _ Kobalt-Chrom-Molybdan-Legierungen mit ausgezeichneter 1800 °F (982 °C) extreme Umgebungen. Kann maschinelle Bearbeitung nach
T-800 VerschleiBfestigkeit bei extremen Temperaturen. dem Beschichten erfordern, um Konstruktionstoleranzen zu
gewdhrleisten.
In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene
Nickel - Technisch reiner (> 99,9 %) Nickel 2200 °F (1204 °C) | weiche Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korro-
sionseigenschaften.

* Die angegebenen Temperaturen dienen als Referenz. Wenden Sie sich zwecks spezifischer Beratung an Parker Engineering.
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Werkstoffspezifikationen fur Luft- und Raumfahrt (AMS)

Unsere Beschaffungsspezifikationen fur
Werkstoffe stellen sicher, dass wir nur
die hochwertigsten Werkstoffe in der
Glte erhalten, die am besten fir die
Herstellung von Dichtungen geeignet
ist. Auf diese Weise erhalten Sie

Dichtungen hdchster Qualitat mit
zuverlassiger Dichtleistung.Unsere
Beschaffungsspezifikationen entspre-
chen den folgenden AMS-Spezifikatio-
nen, gehen jedoch haufig noch tber
diese hinaus.

Bénder und Bleche
C-Ringe, E-Ringe, U-Rin-
ge

Rohrlei
Werkstoff ohrleitungen

(Uibliche Bezeichnung)

Drahtringe

Edelstahl 304 AMS 5511 AMS 5560, 5565 AMS 5697 AMS 5857
Edelstahl 316 AMS 5584 AMS 5690
Edelstahl 17-4 PH
Monel 400 AMS 4574 AMS 4730
Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung AMS 6876 AMS 5833
Edelstahl 321 AMS 5570, 5576 AMS 5689
Edelstahl 347 AMS 5575 AMS 5674
Legierung 600 AMS 5580
Legierung 625 AMS 5599
Aluminium Al 1100-0 AMS 4001
Hastelloy C-276 AMS 5530
Legierung X-750 AMS 5598 AMS 5582 AMS 5699
Legierung 718 AMS 5596 AMS 5590
Edelstahllegierung A-286 AMS 5525
Waspaloy AMS 5544
Rene 41 AMS 5545
Haynes 188 AMS 5608

Streckgrenze, Relaxation und Riuckfederung

Streckgrenze und Spannungsrelaxation
sind bei der Entwicklung und Anwen-
dung rickfedernder Metalldichtungen
fur erhohte Temperaturen besonders
wichtig. Die Rickfederung ist bei jeder
Dichtungsbauform eine Funktion der
Streckgrenze und der Spannungsrela-
xation (sowie des Elastizitdtsmoduls).
Ein nltzlicher Schatzwert der Riick-
federung fur kurzfristige Exposition
gegeniber hohen Temperaturen lasst
sich erzielen, indem der im Katalog
angegebene Rickfederungswert um
das Verhaltnis zwischen der Streck-
grenze bei erhohten Temperaturen
und der Streckgrenze bei Umgebungs-
temperatur verringert wird.

—Darker (08

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

_Ys,

SB, Y, SB,

Hierbei gilt:

SB, = angepasste Ruckfederung

YS; = Streckgrenze bei erhohter
Temperatur

YSgr = Streckgrenze bei Raum-
temperatur

SB, = Urspringliche Rickfederung

Spannungsrelaxation tritt ein, wenn
das Material langfristig erhohten
Temperaturen ausgesetzt ist. Dies
fuhrt zu verringerter Verpressung und
Rickfederung.
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Einsatztemperaturen — Streckgrenze

Legierung

Legierung 718 X-750 Waspaloy
Warmebehan- |, .. Warmebehan-|  Rene 41 Haynes 188 | Haynes 214 | Haynes 230 | Haynes 25
Temperatur ., |Warmebehan- » K
Grad °C delt gemas delt gemaB delt gemédB | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze
AMS 5596 AMS 5544 MPa MPa MPa MPa MPa
AMS 5598
MPa MPa
MPa
21 1230 973 909 820 464 604 392 476
538 993 861 863 793 290 544 274 331
593 996 849 818 779 282 552 272 331
649 998 836 772 765 274 559 269 331
760 749 634 [ 752 268 543 284 283
816 480 466 592 665 258 427 254 265
871 211 297 414 579 248 310 223 248
927 150 178 274 427 190 182 179 186
982 90 63 135 276 131 54 119 124

Streckgrenze hochtemperaturbestandiger Dichtungswerkstoffe

1379

1241 \
1103

&
E \/\
E 965
= \ Alloy 718
— AllO

3 827 — y
N — \Waspaloy
g’ 690 Rene 41
X \\ Haynes 188
g 552 Haynes 214
n » _ \\\ —— Haynes 230

276

138 N

O T T T T T T T T T 1
0 93 204 316 427 538 649 760 871 982 1093

Temperatur (°C)
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Werkstoff-Warmebehandlung far Metalldichtungen

Wir geben klare Empfehlungen fiir die beste Warmebehand- MXX - 000000 - 00 - 00 - = - XXX
lung flir den ausgewahlten Dichtungs- und Werkstofftyp. . T

Fir rickfedernde Hochleistungs-Metalldichtungen aus Warmebehandlungscode
Nickellegierungen wie X-750, 718 und Waspaloy empfehlen

wir nach der Formgebung eine Warmebehandlung mit Warmebe-
.. . . handlungs-
Losungsgliihen und Ausharten entsprechend unserem d Beschreibung der Warmebehand
Standard (-4). Dies steigert die Verpressungskraft und die code eschreibung der arme ehandlung
Riickfederung durch eine hohere Streckgrenze und verbes- 1 Kaltverfestigt
sert die Dauerfestigkeit sowie die Besténdigkeit gegen 2 Ausgehartet
Ermiidung. Metall-0-Ringe und federunterstiitzte C-Ringe 4 Gegliiht
sind haufig aus austenitischen Edelstahlen gefertigt, die 6 Losungswarmebehandelt, (gegebenenfalls stabilisie-

nicht ausscheidungshartbar sind. Diese Dichtungen werden rungswarmebehandelt) und ausscheidungsgehértet

in kaltverfestigtem Zustand geliefert. Warmebehandlung fiir Einsatz gemaB NACE-

Spezifikation MR0175

Warmebehandlungscode fiir nicht federunterstiitzte Dichtungen

Werkstoff- Werkstoff
code (Uibliche Bezeichnung)
(Flanschdich-
tung)
01 Edelstahl 304 1
02 Edelstahl 316 1
03 Edelstahl 321 1
04 Edelstahl 347 1
05 Monel 400 1
06 Legierung 600 1
07 Legierung X-750 6 1 1t
09 Haynes 25 1
14 Legierung 718 6 1 oder 6 6 11 6
15 Edelstahllegierung A-286 6 1
16 Edelstahl 17-4 PH 6 1
20 Hastelloy C-276 1 1
23 Waspaloy 6 6 6 6
25 Legierung 625 6 1
29 Rene 41 6 6 6 6
39 Haynes 188 1 1 1

"NACE-ZULASSUNG: Fir Zulassung zum Einsatz in korrosiven Anwendungen geméan NACE-Spezifikation MR0O175 Warmebehandlungs-

code 8 angeben. T O-Ringe aus Legierung X-750 und 718 sind flir verbesserte Bestandigkeit gegen Ermidung und Spannungsrelaxation
sowie hohere Verpressungskrafte mit Warmebehandlungscode -6 und -2 verfiigbar. Die NACE-Warmebehandlung ist nur
mit Legierung 718 maoglich.

Warmebehandlungscode fur federunterstitzte Dichtungen

Der Warmebehandlungscode -1 (kaltverfestigt) ist Standard fiir Werkstoffcode| Mantel-/Federwerkstoffe

alle federunterstutzten Dichtungen. Alle Federn werden vor der 06 Legierung X-750 / Legierung X-750
Montage in die Dichtungsummantelung einer entsprechenden 11
Warmebehandlung unterzogen. Der Warmebehandlungscode -6
(I6sungsgegliiht und ausscheidungsgehirtet) ist fiir die erhéhte

Besténdigkeit der Mantel-/Federkombination (rechts) gegen Er-
midung unter zyklischen Betriebsbedingungen, z. B. in Kolben-
motoren, verflgbar.

Legierung 718 / Legierung 718

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Beschichtungen kdnnen auch die Dichtungsleistung verbes-
sern, indem sie den Reibungskoeffizienten der Dichtung verrin-
gern und Festfressen verhindern. Dies erleichtert das Gleiten
und das korrekte Setzen der Dichtung beim ersten Verpressen
oder ermoglicht beispielsweise eine begrenzte dynamische
Verwendung als Schaftdichtung von Regelventilen.

Neben den primaren physikalischen Eigenschaften der Dehn-
barkeit und Weichheit werden Dichtungsbeschichtungen auch
gewahlt, um Bestandigkeit gegen hohe Temperaturen und

oft auch gegen korrosive oder oxidierende Umgebungen zu
erzielen.Angesichts der Vielzahl der verfligbaren Oberflachen-
beschichtungen empfehlen wir, die Auswahl durch folgendes
Ausschlussverfahren zu treffen.

Beschichtungscode
Beschichtungsstarke

Spezielle Beschichtungen ermdoglichen uns, die Oberflachen-
eigenschaften von Metalldichtungen zu verandern und so
eine verformbare duflere Oberflachenschicht mit geringerer
Harte zu erzeugen. Diese fungiert als fester Bestandteil und
sorgt auch bei nicht perfekten Flanschflachen fir eine optima-
le Abdichtung. Anders als bei herkdmmlichen grofiflachigen
Flachdichtungen erzeugt die kleine Flache einer Metalldich-
tung eine hohe lokale Flachenpressung, ohne dass iberma-
Rige Schraubenkrafte erforderlich werden.

kompatibel mit dem Medium sind.

schichtung der Wahl.

1. Schlieflen Sie alle Beschichtungen mit unzureichender
—‘7 Hochtemperaturfestigkeit aus (siehe folgende Tabelle).
2. Schliefien Sie alle Beschichtungen aus, die chemisch in-
3. Wahlen Sie die weichste verbleibende Beschichtung, die
in der Lage ist, der Druckbelastung standzuhalten. (Ultra-
weiche Materialien wie Indium und Blei werden sehr leicht
beschadigt und neigen bei Ubermafiiger Belastung zum
Kriechen). Sie sollten nur fiir besonders kritische Anwen-
dungen mit kontrollierten Bedienungs- und Installationsan-
weisungen ausgewihlt werden.)
4, HINWEIS: Silber bleibt fur viele Anwendungen die Be-

Beschich- | Beschich- Maximale Maximale
tungs- tungs- Eigenschaften, Verwendung und Einschrénkungen - Dichtungs-
. Temp. in °C ;
code material last in N/mm
Unbeschich- Typisch fiir Luftanwendungen, bei denen keine vollstdndige Dichtheit erforder-| abhéngig
lich ist. Geringste Kosten. Informationen zu Beschichtungen gegen Festfressen| von Grund- unbegrenzt
tet . .
erhalten Sie von unserer Anwendungstechnik. werkstoff
Indium Extrem weiches Metall, hervorragend geeignet fiir Kryotechnik, Flansche mit nied-
IP (In) riger Festigkeit, optische Komponenten und Vakuumanwendungen. Aufgrund von 66 61
Kriechen und Extrusion nicht fiir Hochlast- oder Hochdruckdichtungen geeignet.
Zinn Sehr weiches Metall, hervorragend geeignet fiir Kryotechnik, Flansche mit nied-
PC (Sn) riger Festigkeit, optische Komponenten und Vakuumanwendungen. Aufgrund von 204 70
Kriechen und Extrusion nicht fiir Hochlast- oder Hochdruckdichtungen geeignet.
C Teflon Chemisch inertes Weichpolymer. Nicht geeignet fiir Dichtungen mit hoher 939 70
(PTFE) Verpressungskraft. Lasst ein gewisses MaB an Gaspermeabilitat zu.
Kommt dem idealen Beschichtungsmaterial am Néchsten und wird daher am hdufigsten | 260 (oxidie-
sp Silber fiir eine Vielzahl von Anwendungen verwendet. In reiner und gegliihter Form weich. Gute rend) unbearenzt
(Ag) Korrosions- und Temperaturbesténdigkeit. Wird in Dichtungen fiir kemtechnische Anlagen/| 649 (nicht g
Borwasser verwendet. Hervorragende Eigenschaften gegen Festfressen. Preisgiinstig. | oxidierend)
Silber-In- | Ahnlich wie Versilberung, jedoch mit zusatzlicher Bestandigkeit gegen Bildung
& dium (Ag-In) von Blister (Blasen) bei hohen Temperaturen. e R et
AP Gold Oxidierende Umgebungen iiber 260 °C (500 °F). Wenn Sauerstoff unter Hochtemperatur die duBere 649 unbearenzt
unter Silber |  Siberschicht durchdringt, sorgt die diinne Goldschicht fiir ordnungsgeméBe Haftung des Silbers. g
GP Gold Weiches Metall mit hervorragender chemischer und Oxidationsbesténdigkeit 997 unbegrenzt
(Au) und sehr guter Hochtemperaturfestigkeit. Fiir groBere Dichtungen kostspielig. 9
Kupfer Relativ weiche und kostengiinstige Beschichtung. Gute Bestdndigkeit gegen
CP (Cu) hohe Temperaturen. Nicht zur Verwendung mit Waspaloy geeignet. 927 unbegrenzt
Nickel Sehr gute Einsatztemperaturen, jedoch harter als Silber oder Kupfer, auch ge-
NP (Ni) gliiht. Wird in heiBen, oxidierenden Umgebungen statt Silber verwendet. (AL LY

Parker Hannifin Corp. -
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Richtlinien zur Beschichtungsstarke

Die Oberflachenbehandlung der stehenden Balkendiagramm. Suchen
Flanschflachen ist ein wichtiger Sie im Balken uber dem Querschnitt
Faktor bei der Auswahl der geeig- der Dichtung nach der Oberflachengu-
netsten Beschichtungsdicke. Rauere te des Flansches und lesen Sie auf der
Oberflachen erfordern im Allgemeinen linken Seite die geeignete Beschich-
dickere Oberflachenbeschichtungen, um tungsstarke ab.
eine ordnungsgemafie Abdichtung zu
gewahrleisten. Gehen Sie zur Angabe Kontaktieren Sie Parker, wenn eine
des Dichtungsquerschnittes zum unten dickere Beschichtung gewiinscht wird.
Oberflachen- Oberflachen-
beschichtungsstérke beschichtungscode
(mm)
0,15 — 0,23 H Die Zahlen in den Balken geben die 6,4 6,4
Oberfléchenrauhtiefe R, in um an.
0,13 - 0,18 K 6,4 6,4 3,2 3,2
0,10 — 0,15 G 6,4 6,4 6,4 3.2 3,2 1,6 1,6
0,08 — 0,10 F 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 1,6 1,6 0,8 0,8
0,05 — 0,08 D 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 0,8 0,8 04 04
0,04 — 0,06 C 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 04 04
0,03 — 0,04 B 04 04 04 04 04 04 04

0,79/ 1,19 1,57 2,39 3,18 3,96 4,78 6,35 9,53 12,70 15,88
0,89
Querschnitt (mm)

B 0,03 - 0,04
C 0,04 - 0,06
D 005 - 0,08
E 006 - 0,09
F 0,08 - 0,10
J 009 - 0,13
M 0,10 - 0,13
N 0,03 - 0,05

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

D-57

Informationen zur Silber-Indium-Beschichtung

Ubersicht

Die Silber-Indium-Diffusionsbeschich-
tung von Parker Hannifin ist ein
patentiertes galvanisches Beschich-
tungsverfahren fiir Metalldichtungen,
die heiflen, oxidierenden Umgebungen
ausgesetzt sind.Dieses neue Be-
schichtungsverfahren wurde eigens
entwickelt, um die Blasenbildung und
die hierdurch verursachte Schichtabld-
sung zu verringern, die oft bei ein-
fachen Silber- oder Silber-Gold-Ver-
bundbeschichtungen zu beobachten
sind.

Abbildung 1: Blasen (Blister) auf einer
Dichtung mit Standard-Silberbeschich-
tung nach 1000 Stunden Luftkontakt
bei 260 °C (500 °F)

pe—

Abbildung 2: Silber-Indium-
Diffusionsbeschichtung von
Parker Hannifin

Gegenwartige Beschich-
tungstechnologie

Die Silberbeschichtung wird tblicher-
weise verwendet, um die Leistungs-
fahigkeit statischer Metalldichtungen
durch eine dehnbare dufiere Schicht
mit geringer Harte, die in der Lage ist,
die Unregelmafigkeiten der Flansch-
flachen auszugleichen, zu verbes-
sern. Bei hohen Temperaturen kann
Sauerstoff jedoch leicht in das Silber
eindringen, was zur Oxidation des dar-
unterliegenden Substrats fihrt. Diese
Oxidation flihrt zur Verschlechterung
der Haftung der Silberbeschichtung
und zur Blasenbildung. Daher sind Sil-
ber- und Silber-Gold-Verbundbeschich-
tungen in der Regel auf Anwendungs-
temperaturen unter 260 °C (500 °F)
beschrankt.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

Eine Methode zur Verhinderung der
Blasenbildung bei Silber besteht in
der Verwendung einer diinnen Schicht
Gold zwischen dem Substrat und der
Silberauflage. Die dichte Goldschicht
verzogert die Sauerstoffdiffusion und
verringert so das Auftreten von
Blasen. Diese Methode ist zwar sehr
effektiv, jedoch zu kostspielig, um
allgemein oder fur grofiere Stickzah-
len verwendet zu werden.

Die Parker-LOosung

Die Losung von Parker beinhaltet ein
neuartiges Warmebehandlungsver-
fahren, bei dem eine diinne Schicht
Indium in die Silberauflage diffundiert
wird, wodurch eine weiche, aber ro-
buste Oberflache entsteht, die wider-
standsfahiger gegen Blasenbildung bei
hohen Temperaturen als Silber oder
Silber-Gold-Verbundbeschichtungen
ist. Das diffus verteilte Indium ver-
hindert die Sauerstoffdiffusion durch
die Beschichtung auf zwei Arten. Die
erste besteht darin, dass das Indium
sich auf der Oberflache und in der Be-
schichtungsmatrix mit dem Sauerstoff
zu stabilen Oxiden verbindet. Zwei-
tens flllt das Indium die Hohlraume
innerhalb der Silberbeschichtung aus

und blockiert so wirksam die atomare
Diffusion des Sauerstoffs. Dadurch
wird verhindert, dass die Sauerstoff-
atome das zugrunde liegende Substrat
erreichen.

Leistung

Langzeittests bestatigen, dass die neue
Silber-Indium-Diffusionsbeschichtung
von Parker sich im Vergleich zu ein-
fachen Silber oder Silber-Gold-Verbund-
beschichtungen durch eine signifikant
verbesserte Verringerung der Blasen-
bildung und der dadurch verursachten
Schichtablosung auszeichnet. Da
Silber-Indium seine Dehnbarkeit auch
wahrend und nach der Hochtempe-
raturexposition beibehalt, bleibt die
Dichtungsleistung vollstandig erhalten.

Anwendungen

Die Silber-Indium-Beschichtung eignet
sich fir Anwendungen, bei denen
derzeit einfache Silber- oder Silber-
Gold-Verbundbeschichtungen zur
Verbesserung der Dichtungsleistung
verwendet werden, darunter Luft-und
Raumfahrt, Automobilbau und
Hochleistungs-Dieselanwendungen.
Daruber hinaus erlaubt die erhéhte

1.14

Oxidationsbestandig-
keit der Silber-Indium-
Beschichtung den

1.02

Einsatz bei Hochtem-
peraturanwendungen

0,89

0.76

weit Uber den mit
herkdmmlichen

0.64

Silber- und Silber-
Gold- Verbundbe-

0.51

schichtungen magli-
chen

0.38

Temperaturbereich
hinaus (bis zu 621 °C

Durchschnittliche BlasengroBe (mm)

0.25

(1150 °F).

0.13

0 .
Silber-Indium Silber-Gold

Silber

Abbildung 3: BlasengréBe von Silber-, Silber-Gold- und Silber-Indium-Proben
nach 500 Stunden an der Luft bei 621 °C (1150 °F).
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Warmebehandlungen, Oberflachenbehandlungen und
Beschichtungen von Metalldichtungen

Tabelle 1: Eigenschaften von TriCom

TriCom®

TriCom ist eine proprietare, galvanisch
aufgetragene tribologische Verbund-
beschichtung, die entwickelt wurde, um
Metalldichtungssysteme mit hervor-
ragendem Verschleif3- und Oxidations-
schutz auszustatten. TriCom enthalt
eine einzigartige Matrix aus Kobalt
mit abgeschiedenen Chromkarbid-
Partikeln (Cr,C,), die ein verschleifi-
und oxidationsbestandiges System
bilden, das die fortgesetzte Nutzung
bei 621 °C (1150 °F) und die begrenzte
Nutzung bei 677 °C (1250 °F) ermég-
licht.

TriCom wurde entwickelt, um den
durch thermische Ausdehnung und
Vibrationen verursachten Verschleifl
metallischer Dichtelemente und
Flanschflachen zu verringern.

Durch die einzigartige Verschleif3-
festigkeit, die hervorragende Haftfes-
tigkeit und die einfache Anwendung
eignet sich TriCom perfekt fir die
Anwendung auf diinnen, flexiblen
Dichtungselementen. Diese Merkma-
le verleihen TriCom im Vergleich zu
anderen Beschichtungsalternativen
einen erheblichen Wettbewerbsvorteil.

Hérte (Herstellungszustand)

300-350 HVN
29-35 HRC

Oberflachengiite der Beschichtung

Ra 0,8 um oder besser

Beschichtungsdicke

Wie angegeben (0,025 bis 0,127 mm typisch)

Betriebstemperatur

Max. 1250 °F (621 °C)

Prifungen der Haftfestigkeit haben
gezeigt, dass TriCom auch noch unter
Biegebeanspruchungen an der Dich-
tung haftet, unter denen vergleichbare
thermisch gespritzte Beschichtungen
absplittern.

Beschichtungsstruktur

TriCom ist eine Verbundbeschichtung
mit fein verteilten Chromkarbid-Parti-
keln (Abbildung 1). Kobalt in der
Beschichtungsmatrix sorgt fur
Schmierfahigkeit bei hohen Tempera-
turen. Teilweise oxidiertes Chromkar-
bid wirkt als Festschmierstoff und
verringert so den Verschleif3. Wenn
TriCom an der Luft erhitzt wird, bildet
sich auf der Oberflache der Beschich-
tung eine gleitfahige Oxidglasur aus
Kobaltoxid und Chromoxid, die sowohl
die Beschichtung als auch die Gegen-
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Abbildung 1: TriCom ist eine Verbundbeschichtung, die aus einer Kobaltmatrix und
einer Verstarkungsphase aus Chromkarbid besteht.

—Darker (08
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Abbildung 2: Ergebnisse einer Fla-
chenverschleiBpriifung "Stift auf Fla-
che” fiir Legierung 718 mit TriCom- und
Tribaloy T-800-Beschichtung.

flache vor Verschleifi schiitzt. Die
Oxidglasur bewirkt eine physische
Trennung der Teile und ermdglicht,
dass die Teile mit minimalem Ver-
schleifl aufeinander gleiten, ohne dass
die Dichteigenschaften beeintrachtigt
werden.

Leistungsfahigkeit von Beschich-
tungen

Ausfihrliche Tests bei Umgebungs-
und erhdhten Temperaturen haben
die Moglichkeiten und Grenzen von
TriCom aufgezeigt.

Abbildung 2 zeigt die Ergebnisse
unabhangiger Verschleifitests bei
Umgebungstemperatur von unbe-
schichteten, TriCom-beschichteten und
Tribaloy T-800-beschichteten Probe-
korpern. Um den Masseverlust zu
bestimmen, wurden die Probekorper
vor und nach einer linearen Schwin-
gungsverschleifiprifung gewogen.
TriCom verringert den Verschleif3
beschichteter und unbeschichteter
Gegenflachen in starkerem Mafie als
T-800 oder Systeme ohne Beschich-
tung.

- www.parker.com/praedifa
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Auch bei Tests in erhohten Tempera-
turbereichen hat TriCom gute Ergeb-
nisse gezeigt. Eine beschichtete Kugel
mit einem Durchmesser von 10 mm
wurde bei 732 °C (1350 °F) in einem
linearen Schwingungskontakt getes-
tet. Der Probekorper wurde mit einer
Flachenpressung von 46 ksi (317 MPa)
Uber eine Gesamtstrecke von 7,9 km
(4,9 Meilen) an einem unbeschichteten
Korper aus Legierung 718 gerieben,
ohne dass die Beschichtung durchge-
scheuert wurde (Abbildung 3).

In Hochfrequenz-Verschleifiprifun-
gen bei 732 °C (1350 °F) (abgewandelte
ASTM D5707-Methode) verursachte Tri-
Com weniger Verschleil3 auf der Gegen-

Abbildung 3: TriCom zeigt bei 621 °C
(1150 °F) eine hervorragende VerschleiB-
festigkeit: Die Beschichtung Uberstand einen
Gleitverschlei von 7,9 km (4,9 Meilen) Lénge
auf einer 10-mm-Kugel. Der Durchmesser der
VerschleiBfidche betragt 0,56 mm.

D-59

Tabelle 2: Priifparameter fiir SchwingungsverschleiBpriifungen

Priiflabor IMR Labs, Ithaca, NY, USA
Bewegung Ostzillatorisch — Hub von 0,1 Zoll (2,54 mm)
Frequenz 15 Zyklen/min.
Priifdauer 1000 Zyklen
Temperatur 68 °F (20 °C)
Kontakt Abgeschrégter Stift auf Flache
Flachenpressung 14,5 ksi (100 MPa)

flache als andere Nickel-Kobalt-basier-
te Verschleifischutzbeschichtungen.

Vorteile gegeniiber thermisch ge-
spritzten Beschichtungen

Thermisch gespritzte Beschichtungen
missen zur Einhaltung enger Tole-
ranzwerte und zur Erzielung einer
guten Oberflachenqualitat haufig
geschliffen oder poliert werden.
TriCom-beschichtete Teile entsprechen
in der Regel nach der Beschichtung
dem spezifizierten Fertigmall, sodass
keine weiteren Bearbeitungsschritte
erforderlich sind. Die Beschichtung
kann bei Bedarf entsprechend
kundenspezifischen Anforderungen
poliert oder geschliffen werden.

Beim TriCom-Beschichtungsverfahren
werden dunne Teile nicht verformt.
Beim thermischen Spritzen werden
diinne Bereiche des Teils durch den Auf-
prall des Sprihstrahls verformt.

Tabelle 3: Priifparameter fiir Hochtemperatur-VerschleiBpriifungen

Priiflabor Parker Hannifin Advanced Products, North Haven, CT, USA
Bewegung Lineare Schwingung (6,35 mm Hub)
Frequenz 145 Zyklen/min
Priifdauer 622.500 Zyklen (72 Stunden)
Temperatur 1150 °F (621 °C)
Kontakt 10-mm-Kugel auf Flache
Flachenpressung 46,0 ksi (317 MPa)

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

- www.parker.com/praedifa

Anwendungen

TriCom wird in der Regel auf tempera-
turbestandige Metalle wie Edelstahl-,
Nickel- und Kobalt-Superlegierungen
aufgetragen. TriCom eignet sich fir
den Einsatz in leicht oxidierenden
Umgebungen, z. B. Luft, und in
aufkohlenden Atmospharen wie
Abgasen. Zu den ublichen Anwendun-
gen gehoren rlickfedernde Metalldich-
tungskomponenten in stationaren
Gasturbinen und in Turbinen fir die
Luftfahrt.

TriCom zeigt in Kombination mit den
meisten Metallen, darunter Edelstahl-,
Nickel- und Kobaltlegierungen sowie
Gusseisen, gute Verschleifieigenschaf-
ten. TriCom sollte in Systemen mit
hoher Flachenpressung, bei denen es
zu Verschleifd aufgrund von unter-
schiedlicher thermischer Ausdehnung
und zu Vibrationen kommt, verwendet
werden. TriCom eignet sich am besten
fur Uberwiegend statische Anwendun-
gen, wird jedoch auch erfolgreich in
langsamen dynamischen Systemen
eingesetzt.

—Darker (18



http://www.parker.com/css

D-60

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Warmebehandlungen, Oberflachenbehandlungen und
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TriCom-HT™

TriCom-HT ist eine proprietare, gal-
vanisch aufgetragene Beschichtung,
die entwickelt wurde, um Hochtem-
peratur-Metalldichtungen und Dich-
tungskomponenten mit hervorragender
Verschleif3- und Oxidationsbestandigkeit
auszustatten. TriCom-HT enthalt eine
einzigartige Matrix aus einer Kobalt-
Nickel-Legierung mit abgeschiedenen
Chromkarbid- (Cr,C,) und MCrA-
LY-Partikeln, die ein verschleif3- und
oxidationsbestandiges System bilden,
das die langere Nutzung bei 1400 °F
(760 °C) und die begrenzte Exposition
bei 1550 °F (843 °C) ermdglicht.
TriCom-HT wurde entwickelt, um den
durch thermische Ausdehnung und
Vibrationen verursachten Verschleifd
metallischer Dichtelemente zwischen
den Flanschflachen zu verringern.

Beschichtungsstruktur

TriCom-HT ist eine tribologische Ver-
bundbeschichtung mit fein verteilten
Verstarkungsphasen aus Chromkarbid-
und MCrAlY-Partikeln (Abbildung 1).
Kobalt in der Beschichtungsmatrix
sorgt fir Schmierfahigkeit bei hohen
Temperaturen, wahrend Nickel die
Verformbarkeit, Oxidationsbestan-
digkeit und erhohte Harte zur Ver-
meidung von abrasivem Verschleif3
verbessert. Teilweise oxidiertes
Chromkarbid wirkt als Festschmier-
stoff und verringert so den Ver-
schleifi. Mit MCrAIY werden feste Oxide
bildende Metalle in die Beschichtung
eingebracht, wodurch die Oxidations-
bestandigkeit und die Haftung der
Beschichtung auf dem Substrat ge-
steigert werden. Beim Erhitzen an der
Luft entstehen in der Beschichtungs-
matrix Chromoxid, Aluminiumoxid und
Yttriumoxid, die eine weitere Oxidation
der Beschichtung verlangsamen.
Auflerdem bildet sich auf der Ober-
fliche der Beschichtung eine gleit-
fahige Oxidglasur aus Kobaltoxid und
Chromoxid, die sowohl die Beschich-
tung als auch die Gegenflache vor
Verschleifd schiitzt (Abbildung 2).

Leistungsfahigkeit von
Beschichtungen

TriCom-HT wurde entwickelt, um

einen guten Kompromiss zwischen
Verschleif3festigkeit und Oxidationsbe-
standigkeit als langlebige Lésung fur
den Verschleifi bei Hochtemperatur

zu finden. TriCom-HT wurde in jeder
Phase der Entwicklung bei hohen Tem-
peraturen linearen Schwingungsver-
schlei3prifungen unterzogen.

Die einzigartige Zusammensetzung
von TriCom-HT verbessert im Ver-
gleich zu typischen Kobalt-Chrom-
karbid-Beschichtungen erheblich die
Oxidations- und Verschleifibestan-
digkeit (Abbildung 3), erweitert den
Anwendungsstemperaturbereich

und verlangert die Lebensdauer der
Beschichtung. In hochfrequenten
Reibungs- und Verschleifiprifungen
bei Hochtemperatur (abgewandelte
ASTM D5707-Methode) haben TriCom-
HT-beschichtete Probekorper weniger
Verschleif3 als Probekdrper mit einer
Kobalt-Chromkarbid-Beschichtung ge-
zeigt. Die Verschleifirate von TriCom-
HT-beschichteten Probekdrpern blieb
im gesamten Priftemperaturbereich
von 1350 °F bis 1500 °F (732 °C bis

816 °C) stabil.

Lubricious
cobalt-rich

scale \

S8um 4518 JSM-5918

i

Abbildung 2: TriCom-HT bildet bei Betriebstemperatur
eine mehrschichtige Oxiddeckschicht, die gleichzeitig
die Oxidation und den VerschleiB verlangsamt.

Abbildung 1: TriCom-HT ist eine Verbundbeschich-
tung, die aus einer Kobalt-Nickel-Matrix und Verstér-
kungsphasen aus Chromkarbid und MCrAlY besteht.

—Darker L8
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Tabelle 3 vergleicht das Oxidations-
verhalten von TriCom-HT mit ver-
schleififesten Beschichtungen des
Wettbewerbs bei 1350 °F (732 °C). Die
Oxidationsrate von TriCom-HT ist ahnlich
wie die von nickelbasierten Beschich-
tungen und ist deutlich besser als
typische Kobalt-Chromkarbid-Be-
schichtungen.

Anwendungen

TriCom-HT wird in der Regel auf
temperaturbestandige Metalle wie
Edelstahl-, Nickel- und Kobalt-Super-
legierungen aufgetragen. TriCom-HT
funktioniert gut in oxidierenden Umge-
bungen, z. B. Luft, sowie in aufkohlen-
den Atmospharen wie Auspuffgasen.
TriCom-HT ist fir alle statischen Dich-
tungsanwendungen bei hohen Tem-
peraturen geeignet, bei denen unter-
schiedliche thermische Ausdehnung
oder Schwingungsverschleifl auftreten
kénnen. Zu den Ublichen Anwendun-
gen gehoren rlickfedernde Metalldich-
tungen, Metalldichtungskomponenten
von stationaren Gasturbinen und in
Turbinen fir die Luftfahrt sowie Kom-
ponenten fir Dieselabgase.

Abbildung 4: TriCom-HT verhindert
den Verschlei3 bei Metall-auf-Me-
tall-Dichtungsanwendungen mit hoher
Anpresskraft wie bei diesen Auspuftf-
krimmer-Verbindungssticken.

D-61

Abbildung 3: VerschleiBfidche auf beschichteten Kugeln aus Hochtemperatur-Ku-
gel-auf-Flache-VerschleiBpriifungen. TriCom-HT (links) zeigt nach 72 Stunden bei
1350 °F (732 °C) deutlich weniger Verschleil3 als eine typische Kobalt-Chromkar-
bid-Beschichtung (rechts). Die Flachenverpressung betrug 46 ksi (317 MPa) und
die Gesamt-VerschleiBstrecke 4,9 Meilen (7,9 km).

Tabelle 1: Eigenschaften von TriCom-HT
Hérte 450-500 HVN 45-49 HRC

Oberflachengiite der Be-

schichtung 64 yin (1,6 um) Ra oder besser

Entsprechend Spezifikation, typischerweise 0,001 bis
0,005 Zoll (0,025 bis 0,127 mm)
Betriebstemperatur 1400 °F (760 °C) dauerhaft 1550 °F (843 °C) maximal

Beschichtungsdicke

Tabelle 2: Priifparameter fiir Hochtemperatur-VerschleiBpriifungen

. Parker Hannifin Advanced Products — North Haven, CT,
Priiflabor USA
Bewegung Lineare Schwingung (6,35 mm Hub)
Frequenz 145 Zyklen/min
Priifdauer 622.500 Zyklen (72 Stunden)
Temperatur 1350 °F (732 °C)
Kontakt 10-mm-Kugel auf Fldche
Flachenpressung 46,0 ksi (317 MPa)

Tabelle 3: Oxidationspriifung {iber 72 Stunden bei 732 °C (1350 °F) an der Luft

Beschichtung Stérke der Deckschicht
TriCom-HT 147 x 10 mm
Kobalt-Chromkarbid-Beschichtung 48 x 10° mm
Nickel-Chromkarbid-Beschichtung 89 x 10 mm
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Die in Abschnitt C dieses Konst-
ruktionshandbuchs gezeigten und
beschriebenen Dichtungen wurden als
unser Standardsortiment von Metall-
dichtungen entwickelt, gepruft und
sorgfaltig ausgewahlt. Die Standard-
Metalldichtungen eignen sich fir die
meisten Anwendungen und Dichtungs-
anforderungen.

Es gibt jedoch Anwendungen, die
spezifische Anforderungen aufweisen.
In diesen Fallen stehen wir Ihnen mit
unserem Dichtungs-Know-how gern
zur Verfligung, um Dichtungsldsungen
fur Ihre Sonderanwendungen zu ent-
wickeln. Unsere umfassenden Ferti-
gungsressourcen ermoglichen uns die
schnelle Herstellung von Dichtungs-
prototypen, die in unseren Laboren
gepruft werden konnen, um Lecka-
gewerte, Verpressungskrafte und die

Dieser Abschnitt beinhaltet:

Riickfederung zu Gberprufen.

Neben unserem Standard-Produkt-
sortiment entwickeln wir seit GUber

50 Jahren kundenspezifische Dichtungen.
Bitte teilen Sie uns lhren Bedarf mit, in-
dem Sie eine Kopie des Anwendungs-
datenblatts, das Sie auf Seite F-90 und
F-91dieses Konstruktionshandbuchs
finden, ausfillen. Bitte senden Sie das
ausgefiillte Anwendungsdatenblatt an
Parker. Wir antworten lhnen zeitnah
mit detaillierten Empfehlungen.

Die folgenden Seiten bieten einen
kurzen Uberblick {iber das breite
Sortiment an kundenspezifischen
Dichtungen, die wir anbieten konnen,
darunter:

- Verschiedene Formdichtungen
- Prazisionsgefertigte Dichtungen
- Sickendichtungen

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

GEfOrMEE DICNTUNGEN . ..ccureeereecerere ettt s s s e se s s st nes

Air-Duct.....ceeerenrcrcnrennes
ChevroN.....ceeresensenenns
VOr-Verpresst ......oeseneeessesesesnnns
Prazisionsgefertigte Dichtungen ...
Sickendichtungen......ccccovevceereene.

Weitere E-RiNG-AUSTUNTUNGEN ...c.ouucurieerereeereeeseseessess et essessess s ssse s ase s s st se s sseaneees

—Darker (08

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

- www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Geformte Dichtungen

Geformte Dichtungen werden aus Metallband gefertigt,
das je nach den Anforderungen der Anwendung zu ver-
schiedenen Querschnitten und Formen geformt wird.

Der gedrehte V-Ring ist eine
vielseitige Dichtung fur geringe
Verpressungskrafte, die flr ein
breites Spektrum an Nutgrofien
und -tiefen hergestellt werden
kann. Sie bietet eine ausgezeich-
nete Rickfederung.

Der kundenspezifisch angepasste
E-Ring kann mit einer grofien An-
zahl und Vielfalt von Windungen
ausgefihrt werden. Diese Dich-
tung bietet eine ausgezeichnete
Riickfederung und kommt dann zum
Einsatz, wenn Spaltbildung zwi-
schen den Flanschen das Haupt-
problem darstellt.

- A\ 2AAR  per federunterstiitzte axiale
C-Ring ist dem nicht federunter-
stitzten axialen Standard-C-Ring
sehr ahnlich. Aufgrund der durch
die Feder erzeugten zusatzlichen
Anpresskraft eignet er sich zur
Abdichtung bei hoheren Driicken
bei wechselnder Druckrichtung.

Air Duct Verbindungsstucke

Die Air Duct Verbindungsstiicke
von Parker fir Hochleistungs-
motoren gewahrleisten zuver-
lassige Abdichtung unter
extremen Bedingungen. Sie
bestehen aus hochwertigen
Metallen, bieten Langlebigkeit
sowie Hochtemperaturbestan-
digkeit und lassen sich leicht installieren. Diese Dichtun-
gen verbessern die Leistung, indem sie trotz thermischer
Ausdehnung und Vibrationen eine stabile Abdichtung
aufrechterhalten. Sie kdnnen an spezifische Anforderungen
angepasst werden und kommen in den Motoren von Lkw,
Bussen, Bau- und Landwirtschaftsfahrzeugen sowie
Schiffen zum Einsatz. Die Air Duct Verbindungsstiicke von
Parker verbessern die Kraftstoffeffizienz, reduzieren
Emissionen und verlangern die Lebensdauer des Motors,
was sie geeignet fir Anwendungen mit hoher Beanspru-
chung macht.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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Prazisionsgefertigte
Dichtungen

Die unten dargestellte Dichtung ist ein Beispiel fur die
Dichtungen, die wir in unserer Fertigung herstellen. Sie
wird in sehr strengen Toleranzen gefertigt und ist in klei-
neren Abmessungen erhaltlich als geformte Dichtungen.

Der bearbeitete V-Ring ist eine
gangige Dichtung, die fir den
Einsatz in Prazisionsflanschen
mit Oberflachenrautiefen von
0,1-0,4 um (4-16 p Zoll) R,
vorgesehen ist. Die Fasenseite
ist darauf ausgelegt, als Ver-
pressungsbegrenzer zu dienen,
sodass die Dichtung ohne Nut
verwendet werden kann.

Chevron-Dichtungen

=

Metall-Chevron-Dichtungen sind
zuverlassige, redundante Dichtun-
gen fur extreme Umgebungen, die
eine blasendichte Abdichtung fir
Hochdruckgase gewahrleisten. Sie
werden bei hohen Temperaturen,
korrosiven Medien und unzugang-
lichen Orten wie Ol- und -Gasan-
wendungen unter Wasser
eingesetzt. Dabei zeichnen sie sich
durch Uberlegene Performance
und Zuverlassigkeit, auch in
Hochdruck-Dampfanwendungen,
aus.

Vorverpresste
Metalldichtungen

Turbinensegmentdichtungen sind 360°-Dich-
tungen, die aufgrund des grofien Durchmes-
sers der Turbinensegmente oft in 90°- oder
180°-Abschnitte unterteilt sind. Sie werden
normalerweise in geschlossenen Nuten
untergebracht, was die Installation massiv
erschweren kann. Zur Vereinfachung der
Installation konnen die Segmentdichtungen
mit Epoxidharz auf eine Installationshohe
,vorverpresst” werden, die kleiner als die
Nuttiefe ist. Das Epoxid zersetzt sich, wenn
die Turbine zu laufen beginnt und ihre Be-
triebstemperatur erreicht, sodass sich die
Dichtung im Hohlraum ausdehnen und die Verbindungen
abdichten kann. Die vorverpressten Dichtungen von
Parker bieten langfristige Einsparungen, reduzieren die
Montagezeit erheblich und vermeiden Schaden an neuen

Dichtungen wahrend der Installation.
—Darker [E18
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Sickendichtungen

Sickendichtungen werden kostengtins-
tig aus einem Metallblech laserge-
schnitten oder gestanzt. Sie werden
dann im Prageverfahren mit einer
Rippe oder ,Sicke" versehen, die als
Dichtflache dient. Die Dichtungen kon-
nen auf nahezu jede Form zugeschnit-
ten werden und sind mit Schrauben-
bohrungen versehen, um die Montage

—Darker L8

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

zu vereinfachen. Da die Passflansche
miteinander verschraubt werden,
erzeugt die Sicke der Dichtung eine
hohere Kontaktbelastung als eine
einfache Flachdichtung. Zwei typische
Sickendichtungen sind nachstehend
abgebildet. Senden Sie einfach eine
Kopie lhrer Flanschzeichnung an
Parker und wir entwerfen eine Sicken-
dichtung fir Sie.

/
, Querschnittsansicht, \
|/ die einen erhabenen \
- Waulst zeigt.

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis
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Weitere E-Ring-Ausfihrungen

Es sind zahlreiche individuelle Querschnitte verfiigbar. Wenden Sie sich an Parker, um Einzelheiten zu besprechen.
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Dieser Abschnitt enthalt zusatz-
liche Informationen zur Auslegung,
Verwendung und Leistung von
Metalldichtungen. Er ermadglicht dem
Konstrukteur die Feinabstimmung der
Nutanforderungen, um die optimale
Dichtungsleistung zu gewahrleisten.

Dieser Abschnitt beinhaltet: Seite
Leistungsdaten
Anpresskraft, Verformung und Riickfederung / Terminologie ........cecueerseesseerseessnssssnssssneens F-67

Leistungsdaten von Metall-C-Ringen
Leistungsdaten von Metall-E-Ringen

Leistungsdaten von Metall-U-RINGEN........coorrireorerireerisesesses et sesessssesessssesesassnens F-72
Leistungsdaten von Metall-0-RiINGEN ..o ssssese e ssssesessssssessssssessssnens F-73
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Leistungsdaten

Anpresskraft, Verformung
und Ruckfederung

Alle Metalldichtungen, mit Ausnahme
von Metall-Drahtringen, sind darauf
ausgelegt, dass sie bei der Montage
sowohl plastisch als auch elastisch
verformt werden. (Bei Drahtringen
tritt im Wesentlichen nur plastische
Verformung auf.)

Die plastische Verformung des Mantels
bzw. des Rohrmaterials von O-Ringen
vergrofiert die Oberflachenkontaktzone.
Dadurch werden Oberflachenfehler
oder Bearbeitungsspuren in den
angrenzenden Flanschflachen tber-
brickt. Die plastische Verformung fuhrt
auch zu einer Abnahme des Gradienten
des Verformungskraft-Weg-Dia-
gramms. Dies ermdoglicht eine relativ
grofie Toleranz der Nuttiefe und
dadurch einen sicheren Dichtprozess.
Die verformbare und unelastische
aufiere Beschichtung fliefit in die
Rillen der anliegenden Flanschflachen,
fullt diese aus und fihrt so zu einer
sehr guten Dichtheit.

Die elastische Verformung ermaoglicht
der Dichtung das elastische Rick-
federn bei Flanschbewegungen oder
Spaltbildung zwischen den Flan-
schen. Diese Erscheinungen kdnnen
infolge von Temperaturschwankun-
gen, Verdrehung der Flansche,
mechanischen oder hydrostatischen
Belastungen oder Kriechen auftreten.

Terminologie

Querschnitt:

Dies ist die Hohe einer unverpressten
Dichtung. der Oberflachenbeschich-
tung angegeben.

Querschnitt

Anpresskraft:

Kraft, die erforderlich ist, um eine
Dichtung auf Arbeitshohe zu verpres-
sen. Der Einfachheit halber werden die
Anpresskrafte auf die Lange des

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

Umfangs bezogen
angegeben. Im
Allgemeinen gewahr-
leistet eine hohere
Anpresskraft eine
hohere Dichtheit.

Anpresskraft —

Riickfederung:
Differenz zwischen
der Arbeitshohe und
dem (reduzierten)
Querschnitt, nach-
dem die aufgebrachte
Anpresskraft entfernt
wurde. Dies ent-
spricht der gesamten
Riickfederung der

Nennbetriebsdruck (N/mm)

Dichtung.
Arbeits- Quer-
hoéhe schnitt

Nutzbare Riickfederung:

Teil der Rickfederungskurve, bei dem
die Anpresskraft 20-25 % der An-
presskraft in Arbeitshohe betragt.
Unterhalb dieses Wertes reicht die
Anpresskraft unter Umstanden nicht
fur eine gute Dichtleistung aus.

Arbeitshdhe:

Querschnittshohe einer installierten
Dichtung, entspricht der Nuttiefe. Zum
Ausgleich kumulierter Toleranzen er-
lauben viele Metalldichtungen grofie
Toleranzen bei der Arbeitshohe.

l Anpresskraft l

D,

Arbeits-
hohe

Arbeits-, Priif- und Berstdruck:

Die in diesem Konstruktionshandbuch
angegebenen Betriebsdriicke stellen
mit dem in Abschnitt C empfohlenem

- www.parker.com/praedifa
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Performance Metall C-Ring

Nutzbare Riickfederung -
Rickfederung —— -~
Plastische Verformung—»

Verformung (mm)

Spiel zwischen Dichtung und Nut das
Maximum fur kontinuierliche und
zyklische Driicke (unter Beriicksichti-
gung der Materialermiidung) dar. Wenn
Hochdruckspitzen zu erwarten sind oder
installierte Dichtungen (als Bestand-
teil eines 100-%-Akzeptanztests, nicht
eines Typentests) einer Abnahme-
prifung unterzogen werden, muss der
Konstrukteur eine Metalldichtung mit
einem Betriebsdruck auswahlen, die
fur derartige Hochdruckbelastungen
geeignet ist.

Berstprifungen konnen bei Driicken
Uber dem Nennbetriebsdruck durch-
gefuhrt werden. Erfahrungsgemal3
dichten durch Druck aktivierte Me-
talldichtungen bei Driicken deutlich
oberhalb ihres Betriebsdrucks noch
wirksam ab, obwohl es zu zulassigen
dauerhaften Verformungen der Dich-
tung kommen kann.

Bei extrem hohen Driicken kdnnen
Leckagen auftreten. Diese sind jedoch
in der Regel die Folge der Spaltbil-
dung oder Verformung von Flanschen
aufgrund hoher hydrostatischer Be-
lastungen unter diesen Bedingungen.
Undichtigkeiten treten auf, wenn die
Flanschseparation die nutzbare Rickfe-
derung der Dichtung Uberschreitet.

—Darker (18
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Anpresskraft, Verformung und Riuckfederung

Allgemeiner Vergleich von Belastung und Verformung

\

Anpresskraft (N/mm)

Verformung (mm)

— MSI: Federunterstiitzter Metall C-Ring
@Z MOI: Metall O-Ring
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Leistungsdaten

Das Diagramm stellt die allgemeine Kompressions-/Dekompressionskurve dar. Alle Querschnitte weisen je nach Durchmes-
ser, Materialtyp usw. definierte Eigenschaften auf. Die genauen Leistungsdaten variieren je nach Geometrie und Werkstoff.

MCI Metall C-Ring Performance

Anpresskraft (N/mm)

or,
\es.s,
~

Verformung (mm)
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Leistungsdaten von Metall-C-Ringen

Nennquer- Querschnitt | Materialstér- | Querschnitts- |  Warmebe- Werkstoff Anpresskraft (N/ Riickfederung (mm) | Nennbetriebsdruck
schnitt (mm) ke code handlungs- mm) (MPa)
(mm) (mm) code
Legierung X-750/ 24 0,04 460
0,15 01 -6 Legierung 718 28 0,04 530
Waspaloy 24 0,04 410
0,79 0,79
Legierung X-750/ 35 0,03 600
0,18 02 -6 Legierung 718 4 0,03 690
Waspaloy 35 0,03 530
Legierung X-750/ 15 0,05
0,15 03 -6 Legierung 718 20 0.05 0
Waspaloy 15 0,05
1,19 1,19
Legierung X-750/ 35 0,05 380
0,20 04 -6 Legierung 718 N 0,05 430
Waspaloy 35 0,05 340
Legierung X-750/ 12 0,08 180
0,15 05 -6 Legierung 718 15 0,08 200
Waspaloy 12 0,08 160
1,57 1,57
Legierung X-750/ 43 0,05 350
0,25 06 -6 Legierung 718 50 0,05 400
Waspaloy 43 0,05 310
Legierung X-750/ 24 0,13 200
0,25 07 -6 Legierung 718 28 0,15 230
Waspaloy 24 0,13 180
2,39 2,39
Legierung X-750/ 61 0,10 340
0,38 08 -6 Legierung 718 70 0,13 390
Waspaloy 61 0,10 300
Legierung X-750/ 45 0,15 230
0,38 09 -6 Legierung 718 58 0,18 260
Waspaloy 45 0,15 210
3,18 3,18
Legierung X-750/ 96 0,13 350
0,51 10 -6 Legierung 718 105 0,15 390
Waspaloy 96 0,13 300
Legierung X-750/ 38 0,20 190
0,41 1 -6 Legierung 718 46 0,23 220
Waspaloy 38 0,20 170
3,96 3,96
Legierung X-750/ 96 0,15 330
0,61 12 -6 Legierung 718 105 0,18 370
Waspaloy 96 0,15 290
Legierung X-750/ 52 0,23 200
0,51 13 -6 Legierung 718 62 0,25 220
Waspaloy 52 0,23 180
4,78 4,78
Legierung X-750/ 113 0,18 340
0,76 14 -6 Legierung 718 130 0,20 390
Waspaloy 113 0,18 300
Legierung X-750/ 61 0,28 180
0,64 15 -6 Legierung 718 70 0,33 210
Waspaloy 61 0,28 160
6,35 6,35
Legierung X-750/ 148 0,20 320
0,97 16 -6 Legierung 718 175 0,23 360
Waspaloy 148 0,20 280
Legierung X-750/ 87 0,43 190
0,97 17 -6 Legierung 718 105 0,51 210
Waspaloy 87 0,43 170
9,53 9,53
Legierung X-750/ 227 0,33 270
1,27 18 -6 Legierung 718 260 0,38 300
Waspaloy 227 0,33 240
Legierung X-750/ 122 0,55 180
1,27 19 -6 Legierung 718 140 0,64 210
Waspaloy 122 0,55 160
12,70 12,70
Legierung X-750/ 262 0,43 260
20 -6 Legierung 718 300 0,51 290
Waspaloy 262 0,43 230

Basierend auf NenndichtungsmaBen, empfohlenen NutmaBen und Umgebungstemperatur. Wenn Betriebsdricke die oben aufgeflihrten
Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Leistungsdaten

Das Diagramm stellt die allgemeine Kompressions-/Dekompressionskurve dar. Alle Querschnitte weisen je nach Durchmes-
ser, Materialtyp usw. definierte Eigenschaften auf. Die genauen Leistungsdaten variieren je nach Geometrie und Werkstoff.

MEI Metall E-Ring Performance

*O

Anpresskraft (N/mm)
o
0,

Verformung (mm)

Leistungsdaten von Metall-E-Ringen

Nennquerschnitt | Querschnitt |Materialstérke| Querschnitts- | Warmebe- Werkstoff Anpresskraft Ruickfederung Nennbetriebsdruck
(mm) (mm) (mm) code handlungs- (N/mm) (mm) (MPa)
code

Legierung 718 5 0,23 10

188 188 0,13 05 6 Waspaloy 4 0,20 10

~ Legierung 718 7 0,46 10

g 2 g Waspaloy 6 0.38 10

al a7 Legi 718 16 0,33 34
~ egierung ,

0.25 08 6 Waspaloy 13 0,28 34

) Legierung 718 8 0,53 10

0,30 09 6 Waspaloy 7 0,46 10

3,55 3,55 Legi 718 1 0,51 34
) egierung ,

0.30 10 6 Waspaloy 9 0,43 34

~ Legierung 718 9 0,89 13

5,54 5,54 0,38 13 6 Waspaloy 8 076 13

Legierung 718 14 1,17 13

749 749 0,51 15 -6 Waspaloy 12 1.02 13

Basierend auf NenndichtungsmaBen, empfohlenen NutmaBen und Umgebungstemperatur. Wenn Betriebsdricke die oben aufgeflihrten
Nennwerte Uberschreiten, wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik.

Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa m Pradifa
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Leistungsdaten

Das Diagramm stellt die allgemeine Kompressions-/Dekompressionskurve dar. Alle Querschnitte weisen je nach Durchmes-
ser, Materialtyp usw. definierte Eigenschaften auf. Die genauen Leistungsdaten variieren je nach Geometrie und Werkstoff.

MUI Metall U-Ring Performance

Anpresskraft (N/mm)

/, g

Verformung (mm)

N

Leistungsdaten von Metall-U-Ringen

Nennquerschnitt | Querschnitt |Materialstérke| Querschnitts- | Warmebe- Werkstoff Anpresskraft Ruckfederung Nennbetriebsdruck
handlungs- (N/mm) (mm)
code

Legierung 718 5 68

1,60 1,60 0,13 05 -6 Waspaloy 4 0,150,13 68
~ Legierung 718 7 82

2,36 2,36 0,23 07 6 Waspaloy 7 0,250,23 89
) Legierung 718 9 82

3,18 3,18 0,30 09 6 Waspaloy 8 0,350,30 82
_ Legierung 718 9 55

4,70 4,70 0,38 13 6 Waspaloy 8 0,51 0,43 55
) Legierung 718 12 55

6,27 6,27 0,51 15 6 Waspaloy 1 0,66 0,58 55

Basierend auf NenndichtungsmaBen, empfohlenen NutmaBen und Umgebungstemperatur. Wenn Betriebsdricke die oben aufgeflihrten
Nennwerte Uberschreiten, wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik.

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Leistungsdaten

Das Diagramm stellt die allgemeine Kompressions-/Dekompressionskurve dar. Alle Querschnitte weisen je nach Durchmes-
ser, Materialtyp usw. definierte Eigenschaften auf. Die genauen Leistungsdaten variieren je nach Geometrie und Werkstoff.

MOI Metall O-Ring Performance

Anpresskraft (N/mm)

Q"%

Verformung (mm)

Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa m Pradifa


http://www.parker.com/css

F-74

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Leistungsdaten von Metall-O-Ringen

Quer- Warmebe- Riickfede- Nennbetriebsdruck (MPa

Nennquer-| Quer- |Material-

Anpresskraft (N/

) ; " schnitts- | handlungs- Werkstoff rung (Milli- . ohne Druckaus-
schnitt schnitt | stérke mm Umfan Beliiftet .
code code 9) meter) gleichsbohrungen
Edelstahl 321 70 0,01 70 5
0,89 0,89 Ol o L Legierung X-750 9% 0,01 100 7
Edelstahl 321 70 0,03 50 5
1,19 1,19 0.18 29 - Legierung X-750 96 0,03 70 7
Edelstahl 321 45 30 4
Ok e L Legierung X-750 61 CieseE 45 6
Edelstahl 321 96 0,03 75 5
0.25 03 - Legierung X-750 130 0.04 10 7
1,57 1,57
. . y Edelstahl 321 140 0,03 100 5
’ Legierung X-750 190 0,03 140 8
Edelstahl 321 192 0,03 120 6
0.36 08 - Legierung X-750 260 0.03 170 8
Edelstahl 321 26 0,05 10 5
U e 5 Legierung X-750 35 0.05 15 7
Edelstahl 321 52 0,05 30 6
0.25 05 - Legierung X-750 70 0,05 40 8
2,39 2,39
Edelstahl 321 70 0,03 40 6
030 82 L Legierung X-750 96 0,04 70 8
Edelstahl 321 210 0,03 110 6
0,46 09 1 Legierung X-750 280 0,04 170 9
Edelstahl 321 17 0,10 15 3
e & i Legierung X-750 24 0.13 30 5
Edelstahl 321 26 0,08 30 3
0.25 07 1 Legierung X-750 35 0.10 40 5
3,18 3,18 - 5 o 5
Edelstahl 321 4 ,05 4 4
Del = L Legierung X-750 70 0.08 70 6
051 0 ; Edelstahl 321 160 0,05 110 5
' Legierung X-750 210 0,05 170 7
Edelstahl 304 0,10 30 5
sl Ll L Legierung X-750 e 013 40 7
3,96 3,96
0.51 1 ; Edelstahl 304 130 0,08 90 5
’ Legierung X-750 175 0,10 140 8
a5 . y Edelstahl 304 78 0,10 30 5
’ Legierung X-750 105 0,13 40 7
4,78 478
Edelstahl 304 120 0,08 100 5
064 1“4 - Legierung X-750 170 0,10 150 8
Edelstahl 304 78 0,13 30 5
e, E i Legierung X-750 105 0.15 40 7
6,35 6,35
0.81 16 ; Edelstahl 304 170 0,10 90 5
’ Legierung X-750 230 0,13 140 8
G - -1 Edelstahl 304 110 0,15 27 7
' -6 Legierung 718 175 0,23 55 11
9,53 9,53
104 18 -1 Edelstahl 304 190 0,13 50 8
’ -6 Legierung 718 295 0,18 10 13
P @ -1 Edelstahl 304 175 0,23 27 7
’ -6 Legierung 718 420 0,43 55 1
12,70 12,70
165 20 -1 Edelstahl 304 295 0,18 50 8
’ -6 Legierung 718 665 0,30 100 13
-1 Edelstahl 304 245 0,28 27 7
15,88 15,88  NESS = i Legierung 718 575 0.51 55 11

Basierend auf NenndichtungsmaBen, empfohlenen NutmaBen und Umgebungstemperatur. Wenn Betriebsdricke die oben aufgeflihrten
Nennwerte Uberschreiten, wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik.

m Pradifa Parker Hannifin Corp. + Pradifa Technology Division + www.parker.com/praedifa
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Leistungsdaten

F-75

Das Diagramm stellt die allgemeine Kompressions-/Dekompressionskurve dar. Alle Querschnitte weisen je nach Durchmes-
ser, Materialtyp usw. definierte Eigenschaften auf. Die genauen Leistungsdaten variieren je nach Geometrie und Werkstoff.

Anpresskraft (N/mm)

ESI federunterstiitzter Metall C-Ring Performance

Sy

\ KO
\"bo,.\e s

Verformung (mm)

Leistungsdaten von federunterstiitzten Metall-C-Ringen

Nennquerschnitt Querschnitt Querschnitts- | Warmebehand- Werkstoff Anpresskraft (N/ Riickfederung
(mm) (mm) code lungscode mm) (mm)
Mantel Feder
Edelstahl 304 Edelstahl 304 79 0,08
1,57 1,57 05 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 90 0,08
Legierung 718 Legierung 718 96 0,08
Edelstahl 304 Edelstahl 304 140 0,10
2,39 2,39 07 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 150 0,13
Legierung 718 Legierung 718 158 0,15
Edelstahl 304 Edelstahl 304 158 0,13
3,18 3,18 09 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 170 0,15
Legierung 718 Legierung 718 175 0,18
Edelstahl 304 Edelstahl 304 210 0,18
3,96 3,96 1 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 230 0,20
Legierung 718 Legierung 718 245 0,23
Edelstahl 304 Edelstahl 304 245 0,20
4,78 4,78 13 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 260 0,23
Legierung 718 Legierung 718 280 0,25
Edelstahl 304 Edelstahl 304 330 0,25
6,35 6,35 15 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 350 0,28
Legierung 718 Legierung 718 367 0,30
Edelstahl 304 Edelstahl 304 420 0,38
9,53 9,53 17 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 440 0,43
Legierung 718 Legierung 718 455 0,46
Edelstahl 304 Edelstahl 304 490 0,51
12,70 12,70 19 -1 Legierung X-750 | Legierung X-750 510 0,56
Legierung 718 Legierung 718 540 0,61

Basierend auf NenndichtungsmaBen, empfohlenen NutmaBen und Umgebungstemperatur. Wenn Betriebsdriicke die oben aufgefihrten
Nennwerte Gberschreiten, wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

- www.parker.com/praedifa
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Informationen zu Leckageraten

Dichtungs-Typ

Federunterstiitzter ({
C-Ring

C-Ring

0-Ring Niedrigere Anpresskraft

Nie-
drigere
Anpress-|
kraft
Nie-
drigere
Anpress-}
kraft

U-Ring

E-Ring

I WANON®)

Hoéhere Anpresskraft

Hoéhere Anpresskraft

Unbeschichtete

Dichtung

Unbeschichtete

Dichtung

Unbeschichtete

Dichtung

Unbeschichtete
Dichtung

Unbeschichtete

Hohere Anpresskraft

Hohere Anpresskraft

Beschichtet

Beschichtet

Beschichtet

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Hohere Anpresskraft

Hohere Anpresskraft

Héhere Anpresskraft

| | | |
Hohere Leckage

Mittel

| | | |
Geringe Leckage

Aquivalente Leckraten fiir andere Gase: Multiplizieren Sie die Helium-Leckrate mit den folgenden Faktoren, um die Leckrate der folgenden Gase zu erhalten.

Sauerstoff: 0.35

Das oben stehende Diagramm zeigt
typische Bereiche von Leckagewerten,
die bei verschiedenen Dichtungstypen
zu erwarten sind.

Die Breite der horizontalen Balken
zeigt die Verteilung der Leckagewerte
an, die entsprechend der jeweiligen
Beschichtung und dem Oberflachenzu-
stand zu erwarten sind.

Wir bieten unseren Kunden als
Service gerne spezielle Dichtheits-
prifungen und Analysen fir aufler-
gewohnlich anspruchsvolle und
betriebskritische Anwendungen an. Die
Prifungen konnen so eingerichtet wer-
den, dass die beim Einsatz tatsachlich
zu erwartenden Bedingungen reprodu-
ziert werden. Bitte wenden Sie sich an
unsere Anwendungstechnik.

—Darker (08

Stickstoff: 0.37

Wasserstoff: 1.42

Luft: 0.37

Leckageratedquivalente fiir Helium

Ca.-Aquivalent

mbar — - .
: Ca.-Aquivalent einer Gasblase
Liter Sek. e
1 1,01 7,6x10" | 1,01x10" 2x103 SCFM Konstanter Strom
1x10" | 1,01x10" | 7,6x10% | 1,01x10 | 1 cm?3alle 10 Sekunden | Konstanter Strom
1x102 | 1,01x102 | 7,6x10° | 1,01x103 | 1cm3alle 100 Sekunden | 10 pro Sekunde
1x10° | 1,01x10® | 7,6x10* | 1,01x10* 3 cm3 pro Stunde 1 pro Sekunde
1x10* | 1,01x10* | 7,6x10° | 1,01x10° 1 cméalle 3 Stunden |1 alle 10 Sekunden
x10° | 1,01x10° | 76x10% | 1,01x10° | 1cméale 24 Stunden | ' 21 190 Sekun-
1x106 | 1,01x1¢ | 7,6x107 | 1,01x107 1 cm? alle 2 Wochen 3 pro Stunde
1x107 | 1,01x107 | 7,6x10® | 1,01x10°8 3 cm? pro Jahr
1x10® | 1,01x10® | 7,6x10° | 1,01x10° 1 cm3 alle 3 Jahre ,
Gasblasen fiir
1x10° | 1,01x10° | 7,6x10° | 1,01x10" 1 cm? alle 30 Jahre Beobachtung zu
1x10°0 | 1,01x10 | 7,6x10° | 1,00x10° | 1 cm?alle 300 Jahre seten
1x10" | 1,01x10™ | 7,6x10"2 | 1,01x10%2 1 cm? alle 3000 Jahre

Aquivalente Leckageraten fiir andere Gase: Multiplizieren Sie die Helium-Leckagerate mit den folgen-

den Faktoren, um die Leckagerate fiir die folgenden Gase zu erhalten.
Sauerstoff: 0,35

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

Stickstoff: 0,37

Wasserstoff: 1,42

- www.parker.com/praedifa

Luft: 0,37
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Ermidung und Spannungsrelaxation

(b) Belastung im

(d) Zyklische Belastung durch Druckschwankung \

F-77

—

Belastung

komprimierten Zustand
\
(c) Zyklische Belastung

\

\

durch Zunahme der \
t Nuttiefe (fuhrt zur

Se Verringerung der \
Il Dichtungslast). |

/

(a) Vollstandig umgekehrte
Wechselbeanspruchung fir
Materialermiidung entsprechend einer

klassischen dehnungsbasierten Lebensdauerkurve.

\
\
\
|
\
\
\
\
|

Ermidung

Ermidung ist die haufigste Ausfall-
ursache bei Werkstoffen, die wech-
selnder Belastung ausgesetzt sind.
Unter zyklischer Belastung konnen in
Regionen hoher punktueller Belastun-
gen lokale Gleitbander entstehen. Wenn
die Belastungsschwankungen andauern,
erhoht sich die Anzahl dieser Bander
und kleine mikroskopische Risse ent-
stehen. Mit ausreichender Zeit und
Belastungsamplitude wachsen die Ris-
se und setzen sich durch die Wand der
Dichtung fort, was zu Ermidungsausfall
und Leckagen fihrt.

Es gibt verschiedene Arten von Be-
lastungen, die zu Ermudungsbriichen
fuhren konnen. Die haufigste Form
besteht in wechselnder Spannung

und Kompression oder Wechselbean-
spruchung. Eine Belastung dieses Typs
wird mit Linie (a) der obigen Abbildung
dargestellt. Sie wird in Ermidungspri-
fungen verwendet, um die Dauerfestig-
keit oder Ermiidungsgrenze (S,) von
Werkstoffen zu bestimmen. Die Dauer-
festigkeit ist die Spannung, unterhalb
derer unabhangig von der Anzahl der
angewandten Zyklen (in der Regel wird
von 107 Zyklen ausgegangen) kein Er-
midungsbruch auftritt.

Eine andere Art von Belastung flihrt
zu Spannungen mit variierender Gro-
fenordnung in die gleiche Richtung

Parker Hannifin Corp.

+ Pradifa Technology Division

1 ZYKLUS
Zeit

(geringe bis hohe

Zugbelastung). Diese
Art der Belastung fin- 0-Ring
det sich am haufigsten
bei federelastischen

2 ZYKLEN

Federunterstiitzter
C-Ring C-Ring U-Ring E-Ring

0ecCcE

Metalldichtungen.
Entsprechend der
Abbildung wird die
Dichtung bei der
Installation auf einen Belastungspegel
entsprechend Linie (b) verformt oder
verpresst. Wenn die Dichtung dann
wechselnder Flanschseparation ausge-
setzt ist oder die Nut grofier wird, neh-
men die Spannungen in der Dichtung
wie mit Linie (c) dargestellt ab und
wieder zu. Wenn die Dichtung Druck-
anderungen ausgesetzt wird, kénnen
die Spannungen in der Dichtung wie
mit Linie (d) dargestellt (iber die Mon-
tagespannung hinaus anwachsen.

Fur hohere Riickfederung ausgeleg-
te Dichtungen sind aufgrund einer
Kombination der Querschnittsgeo-
metrie und der Materialeigenschaften
einschliefilich der Warmebehandlung
bestandiger gegen Ermidung.

Spannungsrelaxation

Alle unter hohen Spannungen stehen-
den Komponenten, die hohen Tempe-
raturen ausgesetzt sind, unterliegen
einer bleibenden Verformung, die als
Spannungsrelaxation bezeichnet wird.

Zufriedenstellend Widerstandsfahigkeit bei Spannungsrelaxation

- www.parker.com/praedifa

Im Gegensatz zum Kriechen tritt die
Spannungsrelaxation innerhalb relativ
kurzer Zeit auf, in der Regel nach we-
niger als 100 Stunden Beanspruchung.
Dies ist ein wichtiger Aspekt, der
beim Design aller kritischen Dichtungs-
anwendungen fir hohe Temperaturen
zu berticksichtigen ist. Die Spannungs-
relaxation flhrt zur Verschlechterung
der Anpresskraft und der Rickfede-
rungseigenschaft der Dichtung. Dies
beeintrachtigt die Dichtleistung der
Dichtung unter statischen und dynami-
schen Bedingungen.

Parker Hannifin verfiigt Uber umfang-
reiche Erfahrungen mit dem Design
und der Prifung von Dichtungen zur
Verminderung der negativen Aus-
wirkungen der Spannungsrelaxation.
Unsere Dichtungen konnen durch ihre
Auslegung sowie durch die sorgfalti-
ge Beriicksichtigung der Geometrie,
der Werkstoffe und der geeigneten
Warmebehandlung auf Bestandig-
keit gegeniiber Spannungsrelaxation

optimiert werden.
—Darker [E18

Ausgezeichnet
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Hardware-Designaspekte

Neben den erforderlichen Nutabmessungen gemal3 Ab-
schnitt C gibt es weitere wichtige Aspekte des Nutdesigns,
die sich auf die Dichtleistung auswirken.

Oberflachenrauheit, R,

Zu dichtende Anwendung / Zu

dichtendes Medium pm uZoll
Dynamische Axialdichtungen 0,1-0,2 4-8
Vakuumanwendungen 0,2-0,4 8-16
Heliumgas Wasserstoffgas 0.2-04 4-16
Freon
Luft Stickstoffgas Argon Erdgas
Kraftstoff (fir Luftfahrzeuge und 0,4-0,8 16-32
Automobile)
Wasser Hydraulikol Rohol
Dichtmittel 04-16 1663

Empfehlungen zur Oberflachenrauheit

Die Rautiefe der Flanschflachen wirkt sich bei Verwendung
von unbeschichteten Dichtungen direkt auf die Leckage-
werte aus. Die Auswahl von Dichtungen mit hoher Verpres-
sungskraft mit entsprechenden Beschichtungen kann die

Oberflachenfinish
mit kreisformigem Lay

Beispiel der Oberflachen-
beschaffenheit nach Schaftfrasen

Beispiel der Oberflachenrauheit

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Auswirkungen rauer Oberflachen weitgehend ausgleichen.
Allerdings sollten die Richtlinien in der Tabelle auf der lin-
ken Seite nach Moglichkeit befolgt werden. Wir empfehlen
auflerdem eine gedrehte Oberflachenstruktur mit kreisfor-
migen Rillen. Diese ist gegeniber zufalligen oder radialen
Rillen zu bevorzugen. Unregelmafigkeiten, radiale Kratzer
oder Vertiefungen konnen, entsprechend den nachstehen-
den Empfehlungen zur Ebenheit, eingeebnet werden.

Auch Oberflachen, die glatter als empfohlen sind, konnen die
Dichtungseigenschaften beeintrachtigen. Die optimale Rauheit
der Oberflache sowie die Kreisform erleichtern die Einbettung
in die Dichtungsflache. Jede Rille bewirkt eine Erhdhung der
Spannung und stellt eine zusatzliche, unabhangige Dich-
tungslinie dar.

Beachten Sie bei der Auswahl des geeigneten Beschich-
tungsmaterials und seiner Dicke Seite D-60 im Abschnitt zur
Auswahl des Werkstoffs von Metalldichtungen.

Empfehlungen zur Ebenheit

Metalldichtungen konnen ein gewisses Mafi an Welligkeit
oder mangelnde Ebenheit der Dichtflachen ausgleichen. Fe-
derunterstitzte Dichtungen zeichnen sich durch die grofite
Anpassungsfahigkeit aus, da jede Windung der Feder als
unabhangige Kraft wirkt, die eine Anpassung des Mantels
an die Flanschflache unterstitzt.

Spezifische Empfehlungen zur Ebenheit:

- Die maximale Welligkeit der Flanschflachen der Nut muss
innerhalb der Grenzwerte in der nachstehenden Tabelle
liegen.

- Die Summe der Ebenheitstoleranzen der gegeniiber-
liegenden Flanschflachen darf maximal 4 % des Quer-
schnitts der Dichtung betragen.

- Die in Abschnitt C angegebenen Obergrenzen der Nuttiefe
dirfen nicht Uberschritten werden.

Maximale Welligkeit der Nut-Flanschflichen (mm/mm-Umfang der Nut)

@

Federunterstiitzter
C-Ring
Querschnitt der Dichtung Maximaler Gradient
Weniger als 2,74 mm 0,002 0,004 0,001 0,002 0,003
GroBer oder gleich 2,74 mm 0,004 0,007 0,002 0,004 0,005

—Darker (08

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division

- www.parker.com/praedifa
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Empfehlungen zur Oberflachenharte

Viele Metalldichtungen sind darauf ausgelegt, hohe
Verpressungskrafte gegen die Flanschflachen zu er-
zeugen, um Anforderungen fir geringste Leckagewerte
zu erfillen. Um diesen Druckbeanspruchungen ohne

F-79

Beschadigung der Dichtflachen standzuhalten, ist eine
Oberflachenharte von mindestens 35 HRC erforderlich.

Dies ist besonders wichtig, wenn die Verpressungskraft
35 N/mm (200 lb/Zoll) Umfang Ubersteigt.

Oberflachenbearbeitung der Hardware

Die folgende Tabelle enthalt eine grafische Darstellung
der verschiedenen Maoglichkeiten zur Definition der
Oberflachenrauheit. Parker bietet standardisierte
Beschichtungen, die zu den ublichen Oberflachenrauh-

tiefen passen.

Ra = Rauheitsmittelwert = das
arithmetische Mittel der Absolut-
werte der Profilabweichungen von
der Mittellinie innerhalb der Bewer-
tungslange.

Rp = maximale Profilspitzenhohe

= Abstand zwischen dem hochsten
Punkt des Profils und der Mittellinie
innerhalb der Bewertungslange.

Rp, Rpm, Rv

p-

)

|
| ‘ t

p3
| |
A T
1 ¥

U - Ra = 2,5 um

Rz = Gesamtprofilhohe Gber alle Rzi-
Proben. Dieser Wert ist gleich der
Differenz zwischen der maximalen
Spitze aller Rzi-Probenwerte und
dem minimalen Tal aller Rzi-Pro-
benwerte.

Rzi = maximale Hohe des Rauheits-
profils innerhalb einer Messstrecke
= Summe aus der grofiten Profilspit-
zenhohe und der niedrigsten
Profiltaltiefe innerhalb einer Mess-
strecke.

Rt, Rti, Rz, Rz(DIN), Rmax

Rz1 Rz2

b i

L

i
i
. RN VU A S WY IR ’\VAV‘]NW
LAY
[ ]
; T

Parker Hannifin Corp.
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Einbauhinweise

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Verpressungsbegrenzer

Abschnitt C enthalt die erforderlichen
Nuttiefen fir jeden Metalldichtungstyp.
Die Anwendung der angegebenen
Nuttiefen flihrt zu einer optimalen
Dichtungskompression mit der richtigen
Verpressungskraft und ausgezeichne-
ter Riickfederung. UbermiBige
Verpressung kann die Fahigkeit der
Dichtung verringern, auf die erforder-
liche Nuthohe zurickzufedern, und so
den Anpressdruck an der Dichtnut
aufrechtzuerhalten. Im Extremfall kann
die Dichtung zerquetscht werden,
sodass die erforderliche Riickfederung
nicht mehr funktioniert. Ebenso flihrt
eine zu niedrige Verpressung zu einer
geringen Kontaktbelastung und somit
moglicherweise zu grofieren Lecka-
gen. Wenn es nicht moglich oder
praktikabel ist, die erforderlichen Nut
oder die erforderliche Nuttiefe
herzustellen, kann ein Verpressungs-
begrenzer verwendet werden. Es gibt
zwei Arten von Begrenzern:

—Darker (08
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Externer Begrenzer

Der externe Begrenzer ist eine Metall-
platte, die mit einer Starke hergestellt
wird, die der erforderlichen Arbeits-
hohe der Dichtung entspricht. Dies

ist die bevorzugte Art von Verpres-
sungsbegrenzern. Externe Begrenzer
werden mit einer grofien Oberflache
ausgefihrt, die auch unter hochsten
Drucklasten nicht verformt wird und
somit eine ordnungsgemalfie Dich-
tungskompression sicherstellt. Diese
Art Begrenzer unterstitzt zudem die
Dichtung gegen Umfangsspannungen
durch Innendriicke und sorgt fir eine
Zentrierung in einem Lochkreis.Externe
Begrenzer sind mit einem hinterdreh-
ten Innendurchmesser erhaltlich, der
das Einrasten der Dichtung in den Be-
grenzer ermdoglicht, sodass eine prak-
tische einteilige Baugruppe entsteht.

ﬁ

Interner Begrenzer

Ein in der Dichtung montierter massi-
ver Draht dient als interner Begrenzer
und beugt Ubermafiiger Kompression
der Dichtung vor. Diese Methode ist
fur alle C-Ringe, O-Ringe und federun-
terstitzten C-Ringe verfiigbar. Da der
Draht unter hohen Lasten ebenfalls
verpresst wird, fallt die Dichtungs-
kompression mit dieser Methode maog-
licherweise nicht so gleichmafiig aus
wie bei einem externen Begrenzer.Der
interne Begrenzer bietet aufierdem keine
Unterstitzung fur die Dichtung gegen
druckinduzierte Randspannungen und
erfordert fir Hochdruckanwendungen
eine Nut.

Verfugbarkeit von
Begrenzern

Externe und interne Begrenzer kdnnen
fur alle Anwendungen individuell her-
gestellt werden. Wenden Sie sich we-
gen weiterer Informationen an Parker.

- www.parker.com/praedifa
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Richtlinien fur Schraubenkraft und Anzugsdrehmoment

Die Anpresskraft von Metalldichtun-
gen, d. h. die zur Verpressung der
Dichtung erforderliche Kraft, wird
typischerweise erzielt, indem eine in
Abstanden um den Flansch platzierte
Anzahl von Schrauben festgezogen
wird. Die Anzahl, Grofie und Giteklas-
se dieser Schrauben muss ausrei-
chen, um die Dichtung wahrend der
Installation zu verpressen und dem
Betriebsdruck des Systems, der auf
die Oberflache des Flansches wirkt,
standzuhalten.

Hinweis:

Diese Richtlinien fiir die Schraubenkraft
und das Anzugsdrehmoment sind nicht als
Auslegungskriterien vorgesehen und
dienen lediglich zur allgemeinen Referenz.
Vom Konstrukteur sind zahlreiche weitere
Faktoren wie Flanschdicke, Flanschdre-
hung, Temperaturwechselbeanspruchung,
Schrauben-Spannungsrelaxation, von
auBen wirkende Kréfte, Festigkeitsreduzie-
rung durch Temperatureinwirkung, Impulse
und Ermidung usw. zu bertcksichtigen, um
die richtige Auswahl von Schrauben und
Anzugsdrehmoment sicherzustellen.

Streckgrenze hochtemperaturbestandiger Dichtungswerkstoffe
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316 427 538 649 760 871 982 1093
Temperatur (°C)

Die folgende Gleichung liefert das erforderliche Anzugsdrehmoment
zur Erzeugung einer Schraubenkraft fiir verschiedene Schrauben-
geometrien.

Wobei: T = auf die Schraube angewendetes Anzugsdrehmoment,
(Nm)

L = Schraubenkraft, (N)

p = Steigung des Gewindes, (mm)

pu = Reibungszahl (setzt voraus, dass Gewindereibungs-
zahl = Reibungszahl fiir den wirksamen Durchmesser
des Schraubenkopfes)

d = Kerndurchmesser der Schraubenbolzen, (mm)

mittlerer wirksamer Durchmesser des Schraubenkop-
fes, (mm)

—Darker (18
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Die nachstehende Tabelle wurde mit-
tels der Gleichung auf der vorherge-
henden Seite fir Gewinde nach Unified
Thread Standard und American Natio-
nal Standard erzeugt. Diese Tabelle
kann als Leitlinie fur die Bestimmung
der Anforderungen an die Schrauben-
kraft und das Anzugsmoment verwen-
det werden.

Verpressungskraft:

Schritt 1: Ermitteln Sie die Verpres-
sungskraft (N/mm-Umfang)
aus den Tabellen in Ab-
schnitt C.

Schritt 2: Multiplizieren Sie die
Anpresskraft mit dem Dich-
tungsumfang (mm), um die
Gesamt-Verpressungskraft (N)

Hydrostatische Belastung:

Schritt 3: Berechnen Sie die wirksa-
me Flache: (t/4) x (Dichtungs-
ID)2

Schritt 4: Multiplizieren Sie den Druck
(MPa) mit der wirksamen
Flache, um die hydrostatische
Belastung (lb) zu erhalten.

Erforderliche Anzahl von Schrauben:

Schritt 5: Gesamt-Anpresskraft =
Verpressungskraft + hydrostati-
sche Belastung.

Schritt 6: Teilen Sie die Gesamt-An-
presskraft durch die maximale
Anpresskraft flr die gewahl-
te Schraubengrofie aus der
Tabelle, um die erforderliche

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

Wenden Sie eine geeignete Sicherheits-

und Auslegungsmarge an:

Schritt 7: Der Konstrukteur muss
weitere Einflisse wie erhohte
Temperaturen und Druckim-
pulse berticksichtigen. Bei der
Bestimmung der erforderlichen
Anzahl von Schrauben ist eine
ausreichende Sicherheitsmar-
ge anzuwenden, um die gulti-
gen Normen und Vorschriften
oder andere Auslegungsanfor-
derungen zu erfillen.

zu erhalten. Anzahl von Schrauben zu er-
halten.
DIN DIN DIN DIN
13-Schrauben @ 13-Schrauben @ 13-Schrauben @ 13-Schrauben
Festigkeits- Festigkeits- Festigkeits- Festigkeits-
Lo klasse 6,9 klasse 8,8 klasse 10,9 klasse 12,9

ben-

Maximale

Anzugs-  Anzugs-

Maximale Anzugs-  Anzugs- Maximale Anzugs-  Anzugs- Maximale Anzugs-  Anzugs-
Schrau- Schrau-  drehmo-  drehmo- Schrau-  drehmo-  drehmo- Schrau-  drehmo-  drehmo- Schrauben-  drehmo-  drehmo-
benspan- benan- ment ment benan- ment ment benan- ment ment anpress- ment ment
nungs- presskraft  Trocken Ge- presskraft  Trocken Ge- presskraft  Trocken Ge- kraft (N)  Trocken Ge-
quer- (N) (Nxm)  schmiert (N) (Nxm)  schmiert (N) (Nxm)  schmiert (Nxm)  schmiert
schnitt (Nxm) (Nxm) (Nxm) (Nxm)
(mm?) 3400 | 2,4 2,3 4000| 2,9 2,7 5650 4,1 | 3,8 6750 | 4,9 4.6
M4 x 0,7 |8,78 5550 | 5,0 47 6550| 6,0 | 5,5 9200| 85 | 8,0 1.100| 10 9,5
M5 x 08 | 14,2 7800 | 8,5 8,0 9250| 10 | 9,5 13.000| 14 13 15.600| 17 16
M6 x 1,0 20,1 14.300| 21 19 17.000| 25 23 23.900| 35 32 28.700| 41 39
M8 x 1,25 36,6 22.800 | 41 39 27.100| 49 46 38.000| 69 | 64 45700| 83 77
M10 x 1,5 |58,0 33.400| 72 67 39.500| 86 80 55.500 | 120 110 66.700 | 145 135
M12 x 1,75 | 84,3 45.600| 115 | 105 54.000| 135 | 125 76.000| 190 | 180 91.300| 230 | 215
M14 x 2,0 | 115 63.000| 180 | 165 75.000| 210 | 195 105.000 | 295 | 275 126.000| 355 | 330
M16 x 2,0 | 157 76.500 | 245 | 225 90.500 | 290 | 270 127.000| 405 | 390 153.000| 485 | 455
M18 x 2,5 | 192 98.500 | 345 325 117.000 | 410 385 164.000 | 580 | 540 197.000 | 690 650
M20 x 2,5 | 245 123.000 | 465 | 435 145.000 | 550 | 510 205.000| 780 | 720 245.000| 930 | 870
M22 x 2,5 | 303 142.000 | 600 | 560 169.000 | 710 | 660 237.000 | 1000 | 930 284.000 | 1200 | 1100
M24 x 3,0 | 353 187.000 | 890 | 830 221.000 1050 | 980 311.000 | 1500 |1400 374.000 | 1800 | 1650
M27 x 3,0 | 459 227.000 (1200|1100 269.000 1450  [1350 379.000 | 2000 [1850 454.000 | 2400 | 2250
M30 x 3,5 | 561

Reibungskoeffizient Trockenreibung: u= 0,14
Reibungskoeffizient geschmiert: u= 0,125

Die maximale Anpresskraft der Schraube ist ein empfohlener Hochstwert und betragt 80 % der Schraubenpriflast. Die GroBen M4 - M30 ent-
sprechen dem metrischen ISO Gewinde nach DIN 13-1 fiir Standard Sechskantschrauben. Die GroBen 4 bis 10 entsprechen ANSI B18.6.3-
1972 fiir Sechskant-Maschinenschrauben. Reibungskoeffizient Trockenreibung: u1 = u2 = 0,15. Reibungskoeffizient geschmiert: y1 = p2 =
0,10.

—Darker (08
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Anforderungen an die Form von nicht kreisrunden Dichtungen

Alle Standardmetalldichtungen kon-
nen verschieden geformt werden. Die
folgende Abbildung zeigt einige der
zahlreichen verschiedenen Formen,

in denen Metalldichtungen hergestellt
werden konnen.

Fir so unterschiedliche Anwendungen
wie Montageflansche fir Treibstoffdisen
von Flugzeuggasturbinen oder Diisen
fur die Extrusion von Kunststofffolien

bietet die Verfugbarkeit von speziell
geformten Metalldichtungen maximale
Flexibilitat beim Systementwurf.

Die folgende Tabelle gibt den minimalen
Innenbiegeradius fir die verschiedenen
Querschnitte von Metall-C-Ringen, O-
Ringen, federunterstiitzten C-Ringen,
Drahtringen, E-Ringen und U-Ringen
an. Alle Formdichtungen werden von
Parker nach Kundenvorgaben entwor-

Minimaler Innenbiegeradius der Dichtung (mm)

fen. Bitte senden Sie uns das aus-
gefullte Anwendungsdatenblatt aus
Abschnitt F dieses Konstruktionshand-
buchs mit einer Skizze der nicht kreis-
formigen Nut zu, damit wir Sie bei der
Auswahl des Dichtungstyps und der
Form, die sich fir Ihre Anwendung am
besten eignen, unterstiitzen konnen.

Federunterstiitzter

Querschnittscode C-Ring Drahtring

01 5,0 10,0

02 5,0 15,0

03 5,0 15,0 10,0
04 5,0 23,0

05 7,5 18,0 23,0 18,0 10,0 15,0
06 7,5 23,0 33,0

07 12,5 38,0 33,0 25,5 15,0 23,0
08 12,5 23,0 10,0

09 15,0 48,0 15,0 33,0 20,5 33,0
10 15,0 30,0 20,5

11 20,5 30,0 40,0 23,0

12 20,5 23,0

13 23,0 48,0 48,0 50,0 28,0

14 23,0 28,0

15 30,0 68,0 63,0 66,0 38,0

16 30,0 38,0

17 45,0 96,0 58,0

18 45,0 58,0

19 60,0 127,0 76,0

20 60,0 76,0

21 160,0

25 33,0

29 12,5

31 15,0

32 23,0

-
U

C
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Fertigungsspezifikationen fiir Metalldichtungen

Die folgende Tabelle gibt die zulassige
Rundheit und Ebenheit fir Standard-
metalldichtungen an: C-Ringe, E-Ringe,
0-Ringe, U-Ringe, federunterstitzte
C-Ringe und federunterstiitzte 0-Ringe
in unverpresstem Zustand. Bei Verpres-
sung muss der Dichtungsdurchmesser
innerhalb der in Abschnitt C angegebe-
nen Grenzen fir Axialdichtungen, Rund-
heit und Ebenheit liegen.

Hinweis: Werte nur als Referenz.

Definition von Rundheit
Unterschied zwischen dem grofiten und
kleinsten gemessenen Wert.

Definition von Ebenheit

Der grofite Abstand zwischen einer
theoretisch ebenen Flache und einer
Dichtung in unverpresstem Zustand,
wenn sie auf dieser Flache platziert
wird.

—

Oberflaichenbehandlung von Metall-
dichtungen

Alle unbeschichteten und beschichteten
Metalldichtungen werden mit einer
Oberflachenbehandlung mit einer Rau-
heit von 0,4 um Ra hergestellt.

Oberflaichenbehandlung der
Schweifindhte von Metall-0-Ringen
Der Schweifiprozess flir Metall-O-Ringe
fuhrt zur Entstehung eines Schweifi-
wulstes, der oberflachenbehandelt

und auf die angrenzenden Oberflachen
geglattet wird. Die Oberflache im Ver-
bindungsbereich darf nicht tiefer als
0,05 mm unter den angrenzenden Ober-
flachen liegen.

Rundheit und Ebenheit von Metalldichtungen

Dichtungsdurchmesserbe- Rundheit und

reich (mm) Ebenheit (mm)
4,57 - 25,40 0,51
25,41 - 63,50 0,76
63,51 — 127,00 1,52
127,01 — 254,00 2,29
254,01 - 304,80 3,18
304,81 - 355,60 3,81
355,61 — 406,40 4,45
406,41 — 457,20 5,08
457,21 - 558,80 6,35
558,81 — 914,40 12,70

Verpackung

Parker bietet eine grofie Auswahl an
Dichtungsgrofien von 6,35 bis 1500 mm
Durchmesser und dartber hinaus.
Unsere Standardverpackungen sollen
sicherstellen, dass jede Dichtung in
einwandfreiem Zustand ankommt. Die
einzelnen Dichtungen werden in der
Regel in einem Polybeutel verpackt und
wahrend des Versands in einem stabilen
Karton aufbewahrt. Um Bewegungen
wahrend des Transports zu minimieren,
verwenden wir Verpackungsmaterialien
wie Luftpolsterfolie und Schaumstoff.
Diese Methode ist sehr effektiv fur den
sicheren Transport von Dichtungen.
Zusatzlich zu Standardverpackungen
kann Parker kundenspezifische Verpa-
ckungslosungen anbieten, um besondere
Kundenanforderungen zu erfiillen. Dazu
gehoren Kartons in mafigefertigter
Grofie, spezielle Schaumstoffeinlagen,
Kunststoffbehalter und Kisten. Unser
Ziel ist es, das Produkt wahrend des
Logistikprozesses zu schitzen und
sicherzustellen, dass es in gutem
Zustand ankommt. Parker hat verschiede-
ne Methoden entwickelt, um zu gewahr-
leisten, dass hochwertige Produkte nicht
nur nach genauen Spezifikationen

—Darker L8
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hergestellt, sondern auch in optima-
lem Zustand geliefert werden. Wenn
Sie Fragen zu kundenspezifischen

Verpackungen fir lhre Anwendung
haben, kontaktieren Sie Parker.
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Referenztabellen zu Toleranzen

Die folgenden Toleranztabellen entsprechen den Toleranzen nach dem American National Standard (ANSI B4.1) und dem British
Standard for Metric I1SO Limits and Fits (BS 4500, Britischer Standard fiir metrische ISO-Grenzwerte und Passungen).

ANSI B4.1
Nenn- TOLERANZ
durchmesser (Zoll) h10 Nut-ID H11 Dichtungs-ID
tiber  bis (Abmessungen in 0,001 Zoll)

0- 0,12 +0,0/ - 1,6 -0,0/+ 16 +0,0/ - 2,5 -0,0/+ 25
012 - 0,24 +0,0/ - 1,8 -0,0/+ 18 +0,0/ - 3,0 -0,0/+ 3,0
0,24 - 0,40 +0,0/ - 2,2 -0,0/+ 22 +0,0/ - 35 -0,0/+ 35
0,40 - 0,7 +0,0/ - 2,8 -0,0/+ 28 +0,0/ - 4,0 -0,0/+ 4,0
0,71 - 1,19 +0,0/ - 35 -0,0/+ 35 +0,0/ - 50 -0,0/+ 5,0
1,19 - 1,97 +0,0/ - 4,0 -0,0/+ 4,0 +0,0/ - 6,0 -0,0/+ 6,0
1,97 - 3,15 +0,0/ - 45 -0,0/+ 45 +0,0/ - 7,0 -0,0/+ 7,0
3,15 - 4,73 +0,0/ - 5,0 -0,0/+ 50 +0,0/ - 9,0 -0,0/+ 9,0
4,73 - 7,09 +0,0/ - 6,0 -0,0/+ 6,0 +0,0/ - 10,0 -0,0/ + 10,0
7,09 - 9,85 +0,0/ - 7,0 -0,0/+ 7,0 +0,0/ - 12,0 -0,0/ + 12,0
9,85 - 12,41 +0,0/ - 8,0 -0,0/+ 8,0 +0,0/ - 12,0 -0,0/ + 12,0
12,41 - 15,75 +0,0/ - 9,0 -0,0/+ 9,0 +0,0/ - 14,0 -0,0/ + 14,0
15,75 - 19,69 +0,0/ - 10,0 -0,0/ + 10,0 +0,0/ - 16,0 -0,0/ + 16,0
19,69 - 30,09 +0,0/ - 12,0 -0,0/ + 12,0 +0,0/ - 20,0 -0,0/ + 20,0
30,09 - 41,49 +0,0/ - 16,0 -0,0/ + 16,0 +0,0/ - 25,0 -0,0/ + 25,0
41,49 - 56,19 +0,0/ - 20,0 -0,0/ + 20,0 +0,0/ - 30,0 -0,0/ + 30,0
56,19 - 76,39 +0,0/ - 25,0 -0,0/ + 25,0 +0,0/ - 40,0 -0,0/ + 40,0

BS 4500
Nenn- TOLERANZ
durchmesser (mm) h10 Nut-1D H11 Dichtungs-ID
tiber (Abmessungen in 0,001 Millimeter)

0-3 +0,0/ - 40 -00/ + 40 +0,0/ - 60 -0,0/ + 60

3-6 +0,0/ - 48 -00/ + 48 +0,0/ - 75 -0,0/ + 75

6 - 10 +0,0/ - 58 -00/ + 58 +0,0/ - 90 -0,0/ + 90

10 - 18 +0,0/ - 70 -00/ + 70 +0,0/ - 110 -0,0/ + 110

18 - 30 +0,0/ - 84 -00/ + 84 +0,0/ - 130 -0,0/ + 130

30 - 50 +0,0/ - 100 | -00/ + 100 +0,0/ - 160 -0,0/ + 160

50 - 80 +0,0/ - 120 | —0,0/ + 120 +0,0/ - 190 -0,0/ + 190

80 - 120 +0,0/ - 140 -0,0/ + 140 +0,0/ - 220 -0,0/ + 220
120 - 180 +00/ - 160 | —0,0/ + 160 +0,0/ - 250 -0,0/ + 250
180 - 250 +0,0/ - 185 | -00/ + 185 +0,0/ - 290 -0,0/ + 290
250 - 315 +0,0/ - 210 -0,0/ + 210 +0,0/ - 320 -0,0/ + 320
315 - 400 +0,0/ - 230 | -00/ + 230 | +00/ - 360 -0,0/ + 360
400 - 500 +00/ - 250 | —00/ + 250 | +0,0/ - 400 -00/ + 400
500 - 760 +0,0/ - 300 | -00/ + 300 | +00/ - 500 -0,0/ + 500
760 - 1050 +0,0/ - 400 | —00/ + 400 | +0,0/ - 630 -0,0/ + 630
1050 - 1425 +0,0/ - 500 | -00/ + 500 | +00/ - 760 -0,0/ + 760
1425 - 1940 +00/ - 630 | -00/ + 630 | +0,0/ - 1000 | —-0,0/ + 1000

Alle oben aufgefiihrten Toleranzen (iber der breiten Linie entsprechen den Amerikanisch-Britisch-Kanadischen (ABC) Ubereinkiinften.

Parker Hannifin Corp. - Pradifa Technology Division
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Umrechnungstabellen

— Millimeter
Fur Einheit Atmosphé- Quezzgll(lsil- Quecksil- | Millimeter r’#
Multipliziers re PareAiia b((e%z:g)le Wassersiule (Pascal)
Atmosphdre  mit 1 1,0133 29,9210 | 4,0678x102 | 7,6000x102 | 1,0332x10* | 1,0133x10-' | 1,0133x10-" | 1,0133x10° | 14,6960
bar mit | 9,8692x10" 1 29,5300 | 4,0146x102 | 7,5006x10% | 1,0197x10* | 1,000x102 | 1,0000x10"" | 1,0000x105| 14,5038
iﬁt')'e?::lﬁ'; it | 3,3421x102 | 3,3864x10° 1 13,5950 | 25,4000 | 3,4532x102 | 13,3864 | 3,3864x10° |3,3864x10° | 4,9116x10"
igﬂlr’asse" mit | 2,4584x10 | 2,4840x10° | 7,3556x10 1 1,8685 25,4000 | 2,4910x10" | 2,4910x102 | 2,4910x10? |3,6128x102
Millimeter
Quecksilber-  mit | 1,3158x10% | 1,3332x10% | 3,9370x10 | 5,3520x10"' 1 13,5950 | 1,3332x10' |  9,8068 | 1,3332x102|1,9337x10°
séule (Torr)
")”Vg's"::rt:;ule it | 9,6787x10% | 9,8068x10° | 2,8959x10° | 3,9370x10° | 7,3556x10°2 1 9,8068x10 | 1,0000x10° | 9,8068 |1,4223x10°
kPa mit | 9,8692x10 | 1,0000x102 | 2,9530x10' |  4,0146 75006 | 1,0197x102 1 1,0000x10° | 1,0000x10° [ 1,4504x10""
MPa mit| 9,8692 10,0000 | 2,9530x10% | 4,0146x10° | 7,5006x10° | 1,0197x105 | 1,0000x10 1 1,0000x10¢ | 1,4504x102
N/m? (Pascal) mit | 9,8692x10| 1,0000x10* | 2,9530x10* | 4,0146x10 | 7,5006x10% | 1,0197x10"" | 6,8948x10% | 6,8948x10 1 1,4504x10*
f;t"z’:)?(o"ad' mit | 6,8046x102| 6,8947x102 | 12,0360 | 27.6810 | 51,7144 | 7,0310x10° | 6,8948 | 6,8048x10° |6,8048x10°| 1
Temperatur Anzugsdrehmoment [Moment]
KELVIN (K)
73 273 473 673 873 1073 kg-m kg-cm ft-Ib Inch-lb
12000 oottt bt T1860 Multiplizieren
- - Nm mit 1 0,1020 | 10,1970 | 0,7376 | 8,8509
1000- -1460 kg-m  mit| 9,8068 1 100,0000( 7,2330 | 86,7942
- - kg-cm  mit| 0,0981 | 0,0100 1 0,0723 | 0,8679
800- - 1260 ft-Ib mit| 1,3558 | 0,1383 | 13,8255 1 12,0000
_ _ Inch-lb  mit| 0,1130 | 0,0115 | 1,1522 | 0,0833 1
-~ 600- - 1060
!;l- —~
= - - L
W 400- _860 2
> F=°"C(9+32 v Kilogramm
i - °‘C=(F-32)% - 2
I 200- ‘R ="F+460 -660 & Newton mit 1 0,1020 0,2248
E K=°"C+273 . .
K= R (5 - Kilogramm mit| 9,8068 1 2,2046
o- ’ _ 460 Pfund  mit| 4,4482 | 10,4536 1
-200- - 260
_4007 | | | | I I I I I FGO
-200 (0] 200 400 600 800 >
CELSIUS (°C) N/mm  mit 1 1,0197 5,7102
kg-cm  mit| 0,9807 1 5,5997
Ib/in mit| 0,1751 0,1786 1
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Haufig gestellte Fragen

Wie wahle ich die richtige
Metalldichtung aus?

Durch die Auswahl der fur lhre An-
wendung am besten geeigneten
Dichtung konnen Sie Kosten einsparen,
die durch Maschinenstillstandszeiten, un-
geplante Wartung und die Beseitigung von
ausgetretenen Medien anfallen.

Wir bieten lhnen eine Vielzahl von
Metalldichtungen, die speziell fir die
besonderen Anforderungen durch
Hoch- oder Tieftemperaturen, hohe
Dricke, Vakuum, korrosive Chemi-
kalien und sogar hohe Strahlungs-
belastungen entwickelt wurden. Im
Gegensatz zu Dichtungen aus Gummi,
Verbundwerkstoffen, Asbest und ande-
ren organischen Dichtungen werden
Metalldichtungen nicht aufgrund von
Verdichtung, Ausgasen oder Ausstro-
men mit der Zeit undicht.

Da auflerdem die Verpressungskrafte
fur Metalldichtungen deutlich geringer
als fir Quetschdichtungen sein kdnnen,
lasst sich die Festigkeit und Masse der
Flansche reduzieren. Dies ist insbeson-
dere fir Konstrukteure wichtig, die sich
mit der Reduzierung der Grof3e und des
Gewichts von Komponenten befassen.

Unterschiedliche Anforderungen
C-Ring: bietet eine gute Kombination
aus Dichtheit und Rickfederung. Eine
unserer meistgenutzten Ausfiihrun-
gen.

E-Ring: bietet die starkste Riickfede-
rung aller Metalldichtungen.
Metall-0-Ring: wird seit Uber 50 Jah-
ren verwendet und ist eine preiswerte
Hochdruckabdichtung mit hohen
Verpressungskraften.
Federunterstiitzter C-Ring: dhnelt
dem Standard-C-Ring, verfiigt jedoch
Uber eine integrierte Feder, die eine
hohere Anpresskraft zur Abdichtung
gegen raue Flanschflachen oder wenn
extreme Dichtheit gefordert ist, er-
zeugt.
Flanschdichtung/Axialdichtung:
Beachten Sie, dass Metall-Flansch-
dichtungen, die sich ideal fir statische
Anwendungen eignen, um ca. 10 % bis
20 % ihres urspriinglichen Querschnitts
verpresst werden, um die notwendigen
Verpressungskrafte fir eine optimale

Parker Hannifin Corp.
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Dichtleistung zu erzeugen.

Aufgrund der relativ hohen Steifheit
der Metalldichtungen im Vergleich

zu Elastomer- und Polymerdichtun-
gen mussen die Axialdichtungen und
ihre Nuten in engeren Toleranzen als
Flanschdichtungen und deren Nuten
hergestellt werden. Flanschdichtun-
gen werden in der Regel wegen der
einfacheren Herstellung der Nuten, der
einfacheren Montage sowie wegen der
hoheren Dichtleistung gegenuber Dich-
tungen fur Axialdichtungen bevorzugt.

Hohe Last gegeniiber hohe Elastizitat:
Metalldichtungen fir hohe Last sind
auf eine extreme Dichtheit ausgelegt.
Hochelastische Dichtungen bieten die
erforderliche Elastizitdt oder Ruckfe-
derung, um eine effektive Abdichtung
bei Separation der Flanschflachen
aufrechtzuerhalten, z. B. bei Tempera-
turwechselbeanspruchung.

Eine Vielzahl von Metallen
Metalldichtungen werden aus zahl-
reichen verschiedenen Werkstoffen ge-
fertigt, einschliefilich Nickel-Hochleis-
tungslegierungen wie Legierung 718,
Legierung X-750 und Waspaloy. Diese,
zur Erhohung der Anpresskraft und
Rickfederung warmebehandelten,
hochfesten Metalle verbessern die
Bestandigkeit gegen Ermidung und
Dauerfestigkeit. Metall-O-Ringe und
federunterstitzte C-Ringe werden
haufig auch aus austenitischen Edel-
stahlen gefertigt.

Die Werkstoffauswahl basiert auf Be-
triebsbedingungen wie Temperatur und
Druck sowie Leistungsanforderungen
beziglich der Anpresskraft und Riick-
federung. Weitere bei der Auswahl zu
berlicksichtigende Faktoren sind die
Korrosionsbestandigkeit und chemi-
sche Vertraglichkeit. Spezialwerk-
stoffe flr besonders anspruchsvolle
Betriebsanforderungen sind ebenfalls
erhaltlich.

Sind Metalldichtungen wiederver-
wendbar?
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Dies ist eine der von unseren Kunden
am haufigsten gestellten Fragen. In
der Regel werden Metalldichtungen nicht
als wiederverwendbar angesehen und
nach jedem Gebrauch ersetzt. Nach
Prifung einiger wichtiger Aspekte
muss der Kunde sich diese Frage jedoch
letztendlich selbst beantworten.

Zu priifende Aspekte:

1) Um welchen Dichtungstyp handelt
es sich? Ohne Anpresskraft weist
ein E-Ring eine nahezu vollstandige
elastische Rickfederung auf. E-Rin-
ge sind in der Regel unbeschichtet,
was bedeutet, dass keine weiche
AufBenflache vorhanden ist, die in
der geharteten Flanschflache durch
Kompression verformt werden
konnte. Daher sind unbeschichtete
E-Ringe und andere Dichtungen mit
geringer Anpresskraft besser wie-
derverwendbar als andere Metall-
dichtungen. O-Ringe und C-Ringe
unterliegen einer hauptsachlich
plastischen Verformung und wer-
den daher in der Regel nach dem
Gebrauch entsorgt.

2) Wie ist die Oberflichenrauheit der
Gegenflache? Eine raue Oberflache
hinterlasst einen entsprechend rauen
Abdruck in der weich beschichteten
Oberflache der Dichtung. Der Wieder-
einbau der Dichtung fihrt zu einer
schlechten Anlage der beschichteten
Oberflache der Dichtung mit der
Flanschflache. Der bei der ersten
Installation der Dichtung in der
Beschichtung durch die Oberflachen-
rauheit hinterlassene Abdruck kann
bei nachfolgenden Installationen als
Leckagepfad wirken. Glatte Ober-
flachen minimieren diesen Effekt und
erhohen die Chancen fiir die Wieder-
verwendbarkeit der Dichtung.

3) Wie eben sind die Oberflichen der
Gegenkomponente? Wenn eine
Dichtung verpresst wird, passt sie
sich der Welligkeit der Flanschfla-
chen an. Wenn die Dichtung wieder
installiert wird, stimmt die Wellig-
keit des Flansches wahrscheinlich
nicht mit der Welligkeit der
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Haufig gestellte Fragen

Dichtung uberein. Diese fehlende
Ubereinstimmung der Welligkeit
kann zu Leckagepfaden und zur
Einwirkung von ungleichmafiigen
Anpresskraften auf dem Umfang der
Dichtung fiihren. Flache Oberflachen
steigern die Wahrscheinlichkeit fir
die Wiederverwendbarkeit der
Dichtung.

4) Wie soll vorgegangen werden,
wenn die Dichtung nach dem
Wiedereinbau undicht ist? Bei
bestimmten Anwendungen sind
der Zeit- und Arbeitsaufwand
sowie die Kosten fur die Montage
des Gerats oder der Maschine sehr
hoch. Die durch die Wiederverwen-
dung der Dichtung eingesparten Kos-
ten sind gering im Vergleich zu den
Kosten fir Demontage und Wieder-
montage, falls die Dichtung ersetzt
werden muss. Angesichts des
Dichtungspreises sind die meisten
Kunden nicht gewillt, das finanzielle
Risiko fur den Austauschaufwand
zu tragen. Wenn die Folgen einer
leckenden Dichtung nicht ins
Gewicht fallen, wird der Kunde die
Dichtung vermutlich weiterverwen-
den.

Nach Priifung dieser Aspekte kann
der Kunde selbst entscheiden, ob
er die Dichtung wiederverwen-

den mochte. Die meisten Kunden
kommen zu dem Schluss, dass die
Dichtung nach dem Gebrauch er-
neuert werden sollte.

Warum eine -8-Warmebehandlung?
Sulfidbedingte wasserstoffinduzier-

te Spannungsrisskorrosion (Sulfide
stress cracking, SSC) ist eine spezielle
Korrosionsart. Diese Form von Span-
nungsrisskorrosion tritt hiufig in Ol-
forderungsanwendungen auf, in denen
Schwefelwasserstoff (H,S) vorhanden
ist. Dagegen anfallige Legierungen,
insbesondere Stahle, reagieren mit
Schwefelwasserstoff, was zur Bildung
von Metallsulfiden und elementarem
atomarem Wasserstoff flihrt. Der atoma-
re Wasserstoff diffundiert in die Metall-
struktur.

Spannungsrisskorrosion erfordert das
gleichzeitige Vorhandensein von drei
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Faktoren: Oberflachenzugspannung,
eine anfallige Legierung und eine ent-
sprechende Umgebung. Diese Korro-
sion kann durch Anderung oder Beseiti-
gung eines dieser Faktoren vermieden
werden. Wenn maglich, ist die Verande-
rung der Umgebung oder die Wahl einer
anderen Legierung die beste Losung.
Die Beseitigung der Beanspruchung wird
in der Regel durch eine Warmebehand-
lung versucht.

Die Auswahl von Werkstoffen mit ho-
hem Nickelgehalt kann die Bestandig-
keit gegen sulfidbedingte wasserstoff-
induzierte Spannungsrisskorrosion
deutlich verbessern. Die Warmebe-
handlung eines Werkstoffs mit hohem
Nickelgehalt wie Legierung 718 zur
Reduzierung der Zugspannung, um die
Anforderungen nach NACE MR0175

zu erfullen, kann die sulfidbedingte
wasserstoffinduzierte Spannungsriss-
korrosion erheblich verringern.

Der NACE-Standard MR0O175 gibt kein
Rezept fiir die Warmebehandlung vor.
Er gibt jedoch an, dass ein Werkstoff
wie Legierung 718 keine Harte Gber
40 HRC aufweisen sollte. Unsere
-8-Warmebehandlung reduziert die
Zugspannung in ausreichendem Mafie,
um diese Anforderung zu erflllen,

und sorgt dennoch fur eine gewisse
Festigkeit. Die -8-Warmebehandlung
reduziert die Verpressungskraft
gegenlber unserer -6-Standard-War-
mebehandlung mit Losungsglihen
und Ausharten um ca. 30 %.

Was bedeutet Leckage?

Leckage bedeutet den unerwiinsch-
ten Verlust oder das Austreten eines
Stoffes, der seinen vorgesehenen Ort
verlasst. Der Stoff kann flissig, gas-
formig oder sogar fest sein, z. B. in
Pulverform.

Es ist eine unbestreitbare Tatsache,
dass jede Dichtung eine messbare
Leckagerate aufweist. Die Leckagerate
kann fir bestimmte Werkstoffe wie
flissiges Wasser oder Erddlkohlen-
wasserstoffe mit einer relativ grofien
Molekilgrofe Null sein, ist jedoch flir
sehr kleine Molekdile wie Helium oder
Wasserstoffgas immer grofier als Null.
Es ist moglich, Dichtungen mit einem
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Leckagewert von 1x107"" cm?®/s/mm fiir
Helium herzustellen. Dies entspricht
dem Verlust eines Kubikzentimeters
Helium alle 3000 Jahre. Dies ist ein ex-
trem niedriger Wert, der jedoch grofier
als Null ist. Die Leckage stellt man sich
am besten als kontinuierliches Spekt-
rum von Raten vor.

Fragen zu Produktionswerkzeugen
Parker verfiigt Uber Produktionswerk-
zeuge fur die meisten Standardgrofien
und Querschnitte. Wenn der Kunde
spezielle Anforderungen hat, missen
manchmal neue Produktionswerkzeu-
ge hergestellt werden. Die folgende
Leitlinie erlautert, wann neue Pro-
duktionswerkzeuge erforderlich sein
konnen.

Es gibt zwei grundlegende Arten von
Produktionswerkzeugen fiir Dichtun-
gen: Rollierwerkzeuge und Umform-
werkwerkzeuge.

Rollierwerkzeuge verwenden eine
Reihe von Rollen, um einen bestimm-
ten Querschnitt mit einem beliebigen
erforderlichen Durchmesser herzu-
stellen. Ein Rollierwerkzeug fir einen
C-Ring mit 3,18 mm Querschnitt kann
z. B. ein Teil herstellen, das einen
Durchmesser von 241,3 mm oder
1029 mm aufweist.

Es gibt nahezu keine Beschrankung
dafir, wie grofi ein Durchmesser
rolliert werden kann. Die Katalogsei-
ten enthalten praktische Leitlinien. Ein
zu kleiner Querschnitt bei gleichzeitig
grofliem Durchmesser erschwert die
Handhabung und erhoht das Risiko
einer Beschadigung des Produkts.
Aufierdem wird der minimale Durch-
messer durch den Durchmesser des
Walzenprofils begrenzt. Es ist nicht
maoglich, ein Teil mit einem kleineren
Durchmesser als der Durchmesser
des Walzenprofils zu profilieren.
Dieser Katalog fihrt diese Leitlinien
ebenfalls auf.

Mit Gesenkschmiedewerkzeugen
konnen ein spezifischer Durchmesser
und Querschnitt hergestellt werden.
Ein C-Ring-Werkzeug zur Herstellung
von Innendruck-C-Ringen mit einem
Querschnitt von 3,18 mm und einem
Durchmesser von 38,1 mm kann nicht

- www.parker.com/praedifa


http://www.parker.com/css

Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

verwendet werden, um einen anderen
Durchmesser herzustellen.
C-Dichtung (Flanschdichtungen: MCI,
MCE, MSI und MSE) C-Ringe unter
152 mm werden in der Regel durch
Umformen in einem Werkzeug her-
gestellt. C-Ringe mit einem grofieren
Durchmesser als 152 mm werden

in der Regel rolliert. Fir alle Stan-
dard-Querschnittgrofien sind bereits
Rollierwerkzeuge vorhanden.
C-Dichtung (Axialdichtungen: MCA
und MSA) Axiale C-Ringe erfordern
sehr strenge Toleranzen. Alle axialen
C-Ringe werden mit Umformwerkzeu-
gen hergestellt.

E-Dichtungen (Flanschdichtungen:
MEI und MEE) E-Dichtungen werden
mit einer Serie von Rollierwerkzeugen
hergestellt. Die Anzahl der Rollier-
stufen hangt von der Anzahl der
Windungen und von der Komplexitat
des Querschnitts ab. Diese Anzahl
kann von vier bis zu 25 Rollierstufen
betragen.

Parker hat zum Zeitpunkt der Druck-
legung dieses Katalogs uber 60 ver-
schiedene Querschnitte entwickelt. In
diesem Konstruktionshandbuch sind
auf den Seiten C-24 bis C-27 lediglich
sechs Querschnitte als Standard-
Querschnitte aufgefihrt. Einige der
weiteren Ausflihrungen finden sich auf
Seite F-92. Anwendungen fir E-Dich-
tungen sind tendenziell individuell

und anspruchsvoll, sodass sie fur den
jeweiligen Querschnitt eine sorgfaltige
Auswabhl erfordern.

U-Dichtungen (Flanschdichtungen:
MUI und MUE) U-Dichtungen werden
mit einer Serie von Rollierprofilen her-
gestellt. Sie sind weniger komplex als
E-Dichtungen.

0-Ringe (Flanschdichtungen:MOlI,
MON, MOP, MOE, MOM und MOR)
0-Ringe werden hergestellt, indem ein
Drahtmaterial um einen Dorn gewi-
ckelt wird. Parker verfligt tber alle er-
forderlichen Werkzeuge, um jeden der
in Abschnitt C genannten Durchmesser
herzustellen.

Storungsbehebung bei Dichtungen

Eine Dichtung ist nur eine Kompo-
nente des Systems zur Eindammung
eines leckenden Mediums. Dichtungen
werden an Flanschen, Wellen oder
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Bohrungen angelegt, und diese Teile
sind ebenso wichtig wie die Dichtung,
um das Austreten des Mediums zu
verhindern. Die Dichtung muss ord-
nungsgemal auf Gegenkomponenten
abgestimmt sein. Sie wirken als Team
zusammen, und ein Problem an einem
der Teile kann dazu fihren, dass eine
hohere Leckage als gewlinscht auftritt.
Wenn Probleme durch Undichtigkeit
auftreten, missen mehrere Fragen
geklart werden.

1) Welcher Leckagewert ist zu erwar-
ten? Wie weiter oben ausgefihrt,
kann er fUr bestimmte Anwendun-
gen bei Null liegen, sich bei anderen
Anwendungen jedoch auf einen be-
stimmten Wert belaufen. Ein Kunde
méchte z. B. keine Ollachen unter
seinen Maschinen sehen, sodass
fiir Ol ein Leckagewert von Null
erwartet wird. Wenn der Kunde
jedoch versucht, ein Strahltrieb-
werk gegen den Austritt von Luft
in ein anderes Teil abzudichten, ist
moglicherweise eine bestimmte
Leckage zulassig.

2) Wurde der richtige Dichtungstyp fiir
die Anwendung ausgewahlt? Ver-
schiedene Dichtungstypen haben
unterschiedliche Eigenschaften.
Bestimmte Anwendungen erfordern
Dichtungen mit geringer Verpressungs-
kraft und starker Rickfederung.
Einige Dichtungen haben eine sehr
hohe Verpressungskraft, und die
Befestigungsteile kdnnen maoglicher-
weise nicht fest genug verschraubt
werden. Andere Dichtungen bieten
fur bestimmte Anwendungen keine
ausreichende Rickfederung.

3) Wurde die Dichtung fiir die An-
wendung richtig bemessen?
Metalldichtungen tolerieren Be-
messungsfehler weniger gut als
Polymerdichtungen. Die Dichtung
muss richtig bemessen sein, wobei
Folgendes zu bericksichtigen ist:
a. Nuttiefe
b. Toleranzen der Nutmafie
c. Der Umfang der Flanschtren-

nung, der in der Anwendung
auftritt

4) Wurde das richtige Dichtungsmate-
rial fiir die Anwendung ausge-
wahlt? Die Auswahl des richtigen
Werkstoffs ist eine wichtige Voraus-
setzung. Werkstoffe miissen
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gemaf der temperaturabhangigen

Spannungsrelaxation ausgewahlt

werden.Einige Werkstoffe eignen

sich im Hinblick auf die Korrosions-

bestandigkeit, Dauerfestigkeit und
chemische Vertraglichkeit besser
als andere.

5) Wurden die kundenseitigen Kompo-
nenten untersucht?

a. Ist die Oberflachenbehandlung
fur die gewtlinschte Dichtigkeit
geeignet? Verwendet der Kunde
z. B. eine Flanschdichtungsnut mit
kreisformigen Rillen?

b. Wurde die Toleranz der Befesti-
gungsteile bericksichtigt?

c. Ist die Verpressungskraft fir die
Dichtung ausreichend? Sind z. B.
genug Schrauben vorhanden,
um die Dichtung zu verpressen,
und weisen sie die richtige Gro-
fFe und Qualitat auf?

d. Haben die Flansche des Kunden
die richtige Harte? Dichtungen
mit einer Verpressungskraft von
35 N/mm und mehr erfordern
z. B. fuir die Flanschflachen eine
Harte von mindestens 35 HRC.

e. Weist die Dichtflache des
Flansches radiale Kratzer oder
Vertiefungen auf?

6) Wurde die Dichtung untersucht?

a. Weist die Dichtung Zeichen von
unsachgemafiem Gebrauch auf?

b. Sind auf der Dichtflache radiale
Kratzer zu sehen?

c. Wurde die Dichtung auf die rich-
tige Nuttiefe verpresst? Dich-
tungen wie C-Ringe arbeiten im
plastischen Bereich des Werk-
stoffs und setzen sich. Beim
Messen sollte sich zeigen, dass
die Dichtung verpresst wurde,
wobei die Grofie der Riickfede-
rung zu bericksichtigen ist.

d. Ist ein sichtbarer Abdruck an
der Stelle vorhanden, an der
die Dichtung in Kontakt mit der
Gegenflache des Flansches war?
Ist dieser Abdruck durchgan-
gig? Sieht dieser Abdruck auf
allen Teilen der Dichtung, die in
Kontakt mit den Gegenflachen
kommen, gleich aus?

e. Wurde die Dichtung richtig be-
messen? Wurde der Dichtungs-
durchmesser gemessen?
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Flanschdichtung
Unternehmen Marktsegment
M Adresse Stadt Bundes- | o iieitzahl
S land
mll Name E-Mail
Titel Telefon
Exportklassifizierung Geheimhaltungsvereinbarung erforderlich
Kundenteilenummer Vorhandene Dichtung
gl Projekt/Motor/Plattform Priifung erforderlich
[
'é Gewiinschte Angebotsmenge Angebotsnummer
=Bl Prognose/Kapazititsplanung
=
€
£ Jahr
=3 Geschatzter Jahres-
-l bedarf
Anwendung Datum, an dem erste Dichtungen erforderlich sind
Max. zuldssige Leckagerate Medien
Mating Hardware 1
(1T |
® .
8 1 - | |
] F @
g ? |
2 | R R
: - ¢ |
=5 ~G B
D
Mating Hardware 2
S:I:) S ElE Einheiten Bei Montage Minimum Maximum il
Temperatur
Druck

D = Nut-AD (%Tol.)

B = Nut-ID (Tol.)

G = Nutbreite (+Tol.)

F = Nuttiefe (xTol.)

=
(<]
-~
©
(]
D
(=2
=
| 72]
=
(=
(7p]

R = Nutradius (*Tol.)

Werkstoff von Gegenkomponente 1

Werkstoff von Gegenkomponente 2

Oberflichenbearbeitung von Gegenkomponente 1 (SF1)

Oberflachenbearbeitung von Gegenkomponente 2 (SF2)

Hérte von Gegenkomponente 1

Hérte von Gegenkomponente 2

Druckrichtung

Bevorzugter Dichtungstyp

Maximal verfligbarer Anpressdruck

Art der Verschraubung
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Scannen Sie den QR-Code oder klicken Sie auf den
Link, um das Formular herunterzuladen.

Axialdichtung
Unternehmen Telefon
§ Adresse Fax
S Stadt StraBe | Postleitzahl E-Mail
Kontakt Titel
Exportklassifizierung Geheimhaltungsvereinbarung erforderlich
§ Kundenteilenummer Vorhandene Dichtung
-% Projekt/Motor/Plattform Priifung erforderlich
g Gewiinschte Angebotsmenge Angebotsnummer
k=8l Prognose/Kapazititsplanung
% Jahr
=l Geschatzter Jahresbedarf
& Datum, an dem erste Dichtungen erforderlich
Anwendung .
— sind
Einbau- / Reibungskraftbegrenzungen O Nut O Welle
Dichtungstyp OJ Unidirektional [ Bidirektional
1 Statisch 7 Drehend O We.;.chselseitig O Oszillierend
U/min Hublange Drehung
_____ - Geschwindig- Geschwindig-
keit keit
Zyklusrate Zyklusrate
g:, Nutzungsdauer Nutzungsdauer
=}
(=2}
t=l Druckmedium Maximal zuldssige Leckage: Fliissigkeit Gas
% Nutwerkstoffe: Nut Welle
§ Oberfiachenbearbeitungen: Nut Welle
E (alle Einheiten angeben) Bei Montage Minimum Maximum Betrieb
Installations-/Betriebslasten
Temperatur
Druck
Nut-AD ,D* (+ Tol.)
Nut-ID ,E* (% Tol.)
Nutldnge ,G* (+ Tol.)
— G |-
(<]
N
i 4
A
=
= ¢— E
=
D
=
=
<t
E Ubergangene Anschliisse wahrend der Installation Wihrend des Betriebs
= Angebotsmengen Jéhrliches Mengenpotenzial
£
[&]
K
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