


Federunterstiitzte Nutringe

Vorteile

* Hervorragende Trockenlauf-
eigenschaften

e Geringer Verschleifd

e Geringe Reibung

e Einstellbare Reibungsverhdltnisse
durch Federabstimmung

e Extrem geringe Losbrechkrifte,
selbst nach langeren Stillstands-
zeiten

e Kein Stick-Slip-Effekt auch bei
geringen Gleitgeschwindigkeiten

* Hohe Formstabilitat

* Hohe chemische und thermische
Bestdndigkeit

e Keine Volumendnderung durch
Quellen oder Schrumpfen

e Kompakte Dichtung, passend
in Einbaurdume fiir O-Ringe
nach ARP 568 A, DIN 3771 und
I1SO 3601/1

e Giinstiges Kosten-/Nutzen-
verhéltnis

e Abmessungen von @ 2 mm bis
@ 3000 mm moglich

e Sehr gute Abstreifwirkung bei
abrasiven Medien wie Farben

und Lacke

Federunterstﬂtzte Nutringe sind
einseitig druckbeaufschlagbare
Dichtelemente. Sie werden vorwie-
gend zur Abdichtung hin- und
herbewegter Kolben und Stangen,
aber auch bei Dreh- und Schwenk-
bewegungen sowie bei statischen

Anwendungen eingesetzt.

Die Dichtung besteht aus zwei

Bauteilen:

e einer dufleren Hiille aus einem
hochbeanspruchbaren Kunststoff
(z.B. PTFE, PE-UHMW)

e und einer integrierten Feder
(z.B. aus Edelstahl, Hastelloy®®
und Elgiloy®®)

Die Dichtung ist nach dem Einbau in
die Nut durch die Feder vorgespannt.
Die Eigenvorspannung des Kunst-
stoff-Nutringes (Memory-Effekt) und
die Federvorspannung gewahrleis-
ten auch bei geringen Systemdriicken
Dichtheit.

Da die Dichtung mit der offenen Seite
in Richtung zum hoheren System-
druck eingebaut wird, verstarkt sich
die Dichtwirkung mit steigendem
Druck. Die Stahlfeder hat zusdtzlich
die Aufgabe, die Dichtlippen nach-
zustellen, um damit den Dichtungsver-
schleifl auszugleichen. Dadurch

ist eine definierte und gleichbleiben-
de Anpressung iiber die gesamte
Lebensdauer der Dichtung gewahr-

leistet.

Zur Abdeckung eines moglichst
groflen Druck- und Temperaturbe-
reichs wurden zwei Grundbau-

arten entwickelt, die sich in der Geo-
metrie der Hiille, insbesondere
aber in der Konstruktion der Federn
und ihrer Federkennlinien, unter-

scheiden.



Anwendungen

Federunterstiitzte Nutringe werden

in vielen Bereichen der Industrie

eingesetzt:

e Automobilindustrie z.B. in der
Benzindirekteinspritzung

e Allgemeiner Maschinenbau z.B.
in CNC-Maschinen, Kompressoren
und Vakuumpumpen sowie im
Tankanlagenbau

e Luft- und Raumfahrtindustrie z.B.
in Fahrwerksystemen

e Lebensmittelindustrie z.B. in Ab-

fiillmaschinen und Dosiergerdten

Anwendungsbeispiele

Analytik
Kolbenpumpe in Fliissig-

keitschromatographen bis
300 bar fiir unterschied-
liche, chemische Medien
und Substanzen.

e Medizintechnik und Analytik
z.B. in der Chromatographie und
Endoskopie

e Lackiertechnik z.B. in Farbventilen

e Klebstoffindustrie z.B. als
Ventilnadeldichtungen

e Hydraulik/Pneumatik
z.B. in Ventilen, Magnetventilen,
Zylindern und Pumpen aller Art

e Off-Shore-Technik z.B. als
Erdol- und Erdgasabdichtungen

e Chemieanlagentechnik z.B.

im Apparate- und Behdlterbau

Hydraulik
Hochdruck-Axialkolben-
pumpe fiir Reinigungs-
gerdte bis 280 bar Wasser-
druck und Reinigungs-
zusdtze.




Automobilindustrie
Kolbenpumpe fiir Medien-

trennung Benzin/Motor-
ol in der Benzindirektein-
spritzung.

Maschinenbau
CNC-Maschinen-Revolver-
kopf als Drehdurchfiihrung
fiir Kiihlschmiermittel-
driicke bis 80 bar und als
Lagerabdichtung.

Aufbau und Wirkungsweise

N
1

® Kunststoffhiille mit hoher thermi-
scher und chemischer Bestdndigkeit
Edelstahlfeder fiir definierte Dicht-
krifte

® Dichtlippen

Dichtungsriicken, mafgeblich fiir
die stabile Lage im Einbauraum

® Druck- bzw. Medienseite

Memory e 'n]]

Effekt und o} —— System
Federvor- ]‘f druck
spannung J \=-1.=.,_. -

oR L Sy

=

Lackiertechnik
Ventilnadelabdichtung fiir
Farb- und Lackdriicke

bis 20 bar; besondere Dich-
tungsgeometrie und
spezielle PE-Werkstoffe und
PTFE-Compounds gewdhr-
leisten eine lange Lebens-
dauer und sehr gute
Abstreifwirkung.

Die Wirkungsweise ist bei allen Bauarten und
Bauformen identisch. Eine Unterscheidung
erfolgt lediglich durch die Profilausfiihrung und

die Federform.

Die Dichtwirkung erfolgt durch die Eigenvor-
spannung der Kunststoff-Hiille (Memory-Effekt
des Werkstoffes) und der mechanischen
Federvorspannkraft. Die radialen Anpresskrafte
geniigen, um einen drucklosen Anwendungs-
fall erfolgreich abzudichten. Liegt zusatzlich ein
Systemdruck vor, der durchaus mehrere

100 bar betragen kann, steigen die Anpresskréfte

an und die Gesamtdichtpressung nimmt zu.
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Standardbauart URI

URI - Stangendichtung Vorzugsreihe

Fiir flissige Medien. Bestellbeispiel: URI - B12 - 332 - HS 21059 - C
URI = Bauform ,,Stangendichtung*

Mit scharfkantiger Dichtlippe am B12 = Stangen-@ 12

Innendurchmesser fiir gute Abstreif- 332 = Nennquerschnitt

wirkung bei Stangenabdichtungen. HS 21059 = Hiillenwerkstoff (weitere Werkstoffe
siehe Werkstofftabelle E Seite 60 - 62)
Einsatzgrenzen® C = Federwerkstoff (siehe Seite 29)

T =75 °Cbis +300 °C Stangen-@  Nutgrund-@ Nutbreite Stangen-@  Nutgrund-@ Nutbreite

p = bis 250 bar By, A G’ By, A” G**
v=15m/s & 3 5,84 2,4 32 38,14 4,7
4 6,84 2,4 36 42,14 4,7
5 7,84 2,4 40 49,44 7/l
6 8,84 2,4 45 54,44 7,1
8 10,84 2,4 50 59,44 7
8 12,52 3,6 56 65,44 7,1
10 14,52 3,6 63 72,44 7/l
12 16,52 3,6 70 79,44 7,1
14 18,52 3,6 80 89,44 7/l
16 20,52 3,6 90 99,44 7,1
18 22,52 3,6 100 109,44 7ol
19 23,52 3,6 110 119,44 7,1
20 24,52 3,6 125 137,10 9,5
20 26,14 4,7 140 152,10 9,5
22 28,14 4,7 160 172,10 9,5
24 30,14 4,7 180 192,10 9,5
25 31,14 4,7 200 212,10 9,5
28 34,14 4,7
Einbaumagpe Weitere Durchmesser/Gréf3en von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.
- | f
| ) Stangen-@  Nenn- Nut- Nut-  Nut-
i t i B, quer- grund-@ tiefe breite
| schnitt® A” T G*?
9 IS 2-10 116 @B+ 2,84 1,42 2,4
T ) o I ; 10 - 20 332 @B+ 4,52 2,26 3,6

20 - 40 108 @B+ 6,14 3,07 4,7
40-120 316 @B+ 9,44 4,72 7,1
120-1000 104 @B+12,10 6,05 9,5

1000 - 3000 308 @B+19,00 9,50 15,0



Standardbauart URA

URA - Kolbendichtung

Fiir flissige Medien.

Vorzugsreihe
Bestellbeispiel: URA — A50 - 316 — HS 21037 - C

u

RA

Mit scharfkantiger Dichtlippe am A50

AuBBendurchmesser fiir gute Abstreif- 3

wirkung bei Kolbenabdichtungen.

Einsatzgrenzen®”
T =-75°C bis +300 °C
p = bis 250 bar
v=15m/s &
Einbaumafe

i

C

Weitere Durchmesser/Gréf3en von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.
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Zylinder-@
B,
8
10
12
14
16
18
20
22
24
25
25
28
30
32

= Bauform ,,Kolbendichtung“

= Zylinder-@ 50

= Nennquerschnitt

HS 21037 = Hiillenwerkstoff (weitere Werkstoffe

siehe Werkstofftabelle Seite 60 - 62)
= Federwerkstoff (siehe Seite 29)

Nutgrund-@
AH9
5,16
7,16
9,16
9,48

11,48
13,48
15,48
17,48
19,48
20,48
18,86
21,86
23,86
25,86

Nutbreite
G2
2,4
2,4
2,4
3,6
3,6
3,6
3,6
3,6
3,6
3,6
4,7
4,7
4,7
4,7

Zylinder-@
AH9

6 - 14
14 - 25
25 - 45
45 -125
125 -1000
1000 - 3000

Zylinder-@

B, AHe

36 29,86
40 33,86
50 40,56
60 50,56
63 53,56
70 60,56
80 70,56
100 90,56
125 112,90
140 127,90
160 147,90
180 167,90
200 187,90

Nenn-
quer-
schnitt®

116
332
108
316
104
308

Nut-
grund-@
B,
OA- 2,84
BA- 4,52
PA- 6,14
OA- 9,44
@A-12,10
@ A-19,00

Nut-
tiefe
T
1,42
2,26
3,07
4,72
6,05
9,50

Nutgrund-@  Nutbreite

G
4,7
4,7
7ol
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5

Nut-
breite
G+0.2

2,4
3,6
4,7
7,1
9,5
15,0

.



Standardbauart URF

Vorzugsreihe

Bestellbeispiel: URF — B20 — 108 - HS 21037 - C
URF = Bauform ,,Wellendichtung*

B20 = Wellen-@ 20

108 = Nennquerschnitt

HS 21037 = Hiillenwerkstoff (weitere Werkstoffe
siehe Werkstofftabelle Seite 60 — 62)
URF - Wellen- und Stangendichtung C = Federwerkstoff (siehe Seite 29)
Mit Einspannflansch zur Abdichtung

bei Dreh- und Schwenkbewegungen. Wellen-@  Nutgrund-@ Nutbreite Wellen-@  Nutgrund-@ Nutbreite

B, A” G1 min B, A" G1 min
5,84 2,4 42 51,44 7,1
Einsatzgrenzen® 5 9,52 3,6 45 54,44 7,1
T = —75 9C bis +300 °C 10,52 3,6 50 59,44 7,1
12,52 3,6 56 65,44 7,1
p = bis 200 bar 10 14,52 3,6 60 69,44 7,1
v=15m/s & 12 16,52 3,6 63 72,44 7,1
_ O 14 18,52 3,6 70 79,44 7,1
U = 25 O 16 20,52 3,6 80 89,44 7.1
18 22,52 3,6 90 99,44 7,1
20 26,14 4,7 100 109,44 7,1
22 28,14 4,7 110 119,44 7,1
24 30,14 4,7 120 129,44 7,1
25 31,14 4,7 125 137,10 9,5
28 34,14 4,7 130 142,10 9,5
30 36,14 4,7 140 152,10 9,5
32 38,14 4,7 160 172,10 9,5
35 41,14 4,7 180 192,10 9,5
36 42,14 4,7 200 212,10 9,5
40 49,44 7,1
Weitere Durchmesser/Grofien von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.
Einbaumape
%
i L
= i
Wellen-@ Nenn- Nut- Flansch-@ Nutbreite Einfiihr-
B, quer- grund-@ F** G1 min G2.,, schrige
schnitt® A” K
3-5 116 @B+ 2,84 @B+ 6,5 2,4 0,70 0,6
5-20 332 @B+ 4,52 @B+ 8,5 3,6 0,85 0,8
20 - 40 108 @B+ 6,14 ?B+12,0 4,7 1,35 1,1

40 - 120 316 OB+ 9,44 @B+ 16,5 7,1 1,80 1,4

22 120 - 1000 104 @B +12,10 @B +21,0 9,5 2,80 1,7
@B+ 27,5 2,0

1000 - 3000 308 @B+ 19,00 15,0 3,80



Standardbauarten URS | CRS

URS - Kolben- und Stangendichtung |
Wellendichtung

Fiir gasformige Medien.

Abgerundete Dichtlippe mit grof3er
Verschleif3ireserve; auch bei

Dreh- und Schwenkbewegungen.

Einsatzgrenzen®

= -75 °C bis +300 °C
p = bis 250 bar
v=15m/s &
v=1m/sO

CRS - Kolben- und Stangendichtung |
Statische Dichtung

Sehr gute Dichtwirkung bei hohen
Driicken. Statische Abdichtung

bzw. bei langsamen Bewegungen.

Einsatzgrenzen®

= -95 °C bis +300 °C
p = bis 700 bar
v =0,5m/s &

23
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Sonderbauarten URV | CRV | Kolben- und Stangendichtung

URV Stangen- und Wellendichtung

Fiir flissige Medien.

Mit verkiirzter, scharfkantiger
Innen-Dichtlippe fiir gute Abstreif-
wirkung; auch als Abdichtung

bei Dreh- und Schwenkbewegungen.

CRV Stangendichtung

Fir flissige Medien.

Mit scharfkantiger Innen-Dichtlippe
fuir gute Dichtwirkung bei hohen

Driicken; sehr gute Abstreifwirkung.

Kolben- und Stangendichtung
Fiir kritische fliissige Medien

(Farben, Lacke, Benzin etc.).

Doppeldichtkante fiir verbesserte

Dichtwirkung.

Stangendichtung

Zur Trennung von zwei Medien.

Nutring mit integrierter Memory-

Dichtlippe.



Kolben- und Stangendichtung

Fir tibergrofie Einbaumafie.

Stangen- und Wellendichtung
Mit O-Ring als statische Dichtung.

Sehr gute statische Dichtwirkung
am Auf3endurchmesser z. B.

bei rauen Gehduseoberflachen.

Kolben- und Stangendichtung

Fiir hohe Druckbelastungen mit
speziellem Design und verstarktem

Dichtungsriicken.

Stangendichtung
(Auch als Kolbendichtung auslegbar.)

Zur Trennung von zwei Medien.

Komplettkolben/Komplettlosung Vorteile
Design auf Anfrage. e Einteiliger Kolben
e Ersatz von metallischen Kolben
durch Kunststoffkolben
e Einbaufertige, montagefreund-
liche Ausfiihrungen mit giinstigem
Kosten-/Nutzenverhiltnis
e Keine Beschadigungen der Dich-
tungen bei der Montage
* Komplettlosung mit Dichtung und

integrierter Fiihrung moglich

25



Bauarten statische Flanschdichtungen

Standardausfiihrung

UAI gegen Innendruck (links).
UAA gegen Auf3endruck (rechts).

Rotationsdichtung fiir Dreh- und

Schwenkbewegungen.

Einsatzgrenzen®
T =-75 °C bis +300 °C
p = bis 250 bar

v=25m/sO

Einbaumape

gegen Innendruck

Nutaupen-@
AH9
10-70
12 - 180
24 - 480
46 - 700
125 - 1000
1000 - 3000

Nennquer-
schnitt®

116
332
108
316
104
308

Nuttiefe
T+0,05
1,42
2,26
3,07
4,72
6,05
9,50

Standardausfiihrung

CAl gegen Innendruck (links).
CAA gegen AuBendruck (rechts).

Rotationsdichtung fiir Dreh- und

Schwenkbewegungen.

Einsatzgrenzen®
T =-95 °C bis +300 °C
p = bis 700 bar

v =0,5m/s

Nutbreite
G2
2,4
3,6
4,7
7,1
9,5
15,0

Sonderausfiihrung

Innendruck (links).
AuBBendruck (rechts).

Rotationsdichtung fiir Dreh- und

Schwenkbewegungen.

gegen Aufendruck

Nutinnen-@
1D,
3-60

8 -160

20 - 380

40 - 460
100 - 1000
1000 - 3000

Nennquer-
schnitt®

116
332
108
316
104
308

Nuttiefe
T+0,05
1,42
2,26
3,07
4,72
6,05
9,50

Nutbreite
G+l),2
2,4
3,6
4,7
7,1
9,5
15,0



Technische Details

Federtypen | Federkennlinien | Federwerkstoffe

Die Federunterstiitzten Nutringe aus
PTFE- und PE-Werkstoffen benoti-
gen zur dauerhaften Anpressung der
Dichtlippen an die Gegenlaufflachen
metallische Federelemente, die in
die Kunststoff-Hiillen integriert sind.
In Sonderfdllen konnen dies auch
Elastomer-O-Ringe sein. Die liber-
wiegende Anzahl der Dichtungen be-

sitzen jedoch eine Metallfeder.

Durch die Feder wird eine gleichblei-
bende Anpressung der Dichtlippe
tiber den gesamten Temperaturbe-

reich erreicht.

Fiir die unterschiedlichen Dichtungs-
arten stehen verschiedene Feder-
typen zur Verfiigung, die sich in ihren
Eigenschaften der Federkennlinien
und Charakteristik unterscheiden.
Diese Eigenschaften haben einen
wesentlichen Einfluss auf die Dicht-
wirkung, die Reibung und das

Verschleiverhalten des Nutringes.

Federtypen

U- bzw. V-Feder

Verwendung finden die standardi-
sierten Federtypen in allen U-férmi-
gen Bauarten wie z.B. die Standard
Stangen- und Kolbendichtungen URI,
URA, URS und den Wellendichtun-
gen URF.

Beide Typen werden vorwiegend
bei dynamischen Dichtungen einge-
setzt, da relativ geringe Feder-
krafte bei groem Federweg erreicht
werden. Dies bedeutet bei Anwen-
dungsfallen mit hoher Geschwindig-
keit somit wenig Verschleif3 an den
dynamischen Dichtlippen. Die Feder-
enden wirken mit ihrer maximalen
Vorspannkraft direkt auf die Dicht-
kanten der Dichtlippen und erzeugen
somit einen optimalen Pressungs-
verlauf. Durch die sehr flexiblen Fe-
dern kdnnen grofiere Nuttoleranzen,
Koaxialitdts- und Fluchtungsfehler

besser ausgeglichen werden.

C-Feder

Die C-Feder wird spiralformig aus
Metallband gewickelt und zeichnet
sich durch hohe Federkréfte bei
geringem Federweg aus. Die Verwen-
dung ist hauptsdchlich bei stati-
schen Dichtungen bzw. bei langsa-
men Bewegungen und hohen

Driicken zu empfehlen.

Die hohen Vorspannkrafte sorgen
flir hervorragende Dichtheit sowohl
bei fliissigen als auch gasformigen
Medien. Bei tiefen Temperaturen ist

diese Federart besonders geeignet.

Sonderfedern
Weitere Sonderfedern erhalten Sie

auf Anfrage.



Technische Details

Federkennlinien
Aus den nachfolgenden Kennlinienfeldern sind die unter- Speziell hergestellte Sonderfedern fiir rei-

schiedlichen Federkennlinien der einzelnen Nennquerschnitte bungsoptimierte Dichtungen sorgen fiir gerings-

ersichtlich. Die Unterschiede zwischen den U-, V- bzw. te Anpresskrafte bei groRen Federwegen.
C-Federn werden hierbei deutlich ersichtlich. Die Angaben Somit kdnnen Dichtungen mit hoher Verschleif3-
beziehen sich auf eine Federlange von 20 mm. reserve und langer Lebensdauer gezielt be-

rechnet und vorgeschlagen werden.

Vergleich U-Feder mit C-Feder®

Federkraft [N]
250

200 //
150 /
100 /
50
( M C-Feder
0 B U-Feder

0 0,2 0,4 0,6 0,8 1 12

Federweg [mm]

Federkennlinien U-Federn®

Federkraft [N]

140

120

100 U 332 (Federstirke 0,10 mm)
80 U 116 (Federstirke 0,08 mm)
¢ M U 104 (Federstirke 0,25 mm)

/ W U 108 (Federstdirke 0,12 mm)
40

M U 308 (Federstdirke 0,20 mm)
20 § M U 104 (Federstirke 0,15 mm)
— - M U 316 (Federstirke 0,10 mm)

0 0,2 0,4 0,6 0,8 1 1,2

Federweg [mm]

Federkennlinien C-Federn®

Federkraft [N]

1200

1000
800
600 C 116 (Federstirke 0,08 mm)
400 C 332 (Federstirke 0,08 mm)

M C 108 (Federstdirke 0,08 mm)
- ; M C 316 (Federstirke 0,12 mm)
0 = M C 104 (Federstirke 0,15 mm)

0 0,2 0,4 0,6 0,8 1 1,2

28 Federweg [mm]




Federwerkstoffe

Standard-Federwerkstoff C: rostfreier Stahl
Werkstoff: 1.4310
X12Cr Ni 177
A ISI 301

Sonderwerkstoffe

Hastelloy®® C 276 H: Hastelloy® C-276
Werkstoff: 2.4819
Ni Mo 16Cr 15W
UNS N 10276

Elgiloy®® E: Elgiloy®
Werkstoff: 2.4711
Co Cr 20 Ni 15 Mo
UNSR 30003

Weitere Sonder-Federwerkstoffe auf Anfage.
Einsatzgrenzen®

Dynamische Dichtungen @

Druck [bar]
600

500 N\

400 \\

300 \

200 \

. & SE
0 M Bauart U

-150 -100 -50 0 50 100 150 200 250 300

Temperatur [°C]

Statische Dichtungen @

Druck [bar]
800

700

600 \
500 \

400 \
300 \

200 \
100 \ M Bauart ¢
\

M Bauart U

0
-150 -100 -50 0 50 100 150 200 250 300

Temperatur [°C]




Technische Details

Verschiebekraft®

Das Diagramm zeigt die unterschied-
lichen Verschiebekradfte von Feder-
unterstiitzten Nutringen mit U/V-Fe-
der, C-Feder im Vergleich zu einer
herkdmmlichen Hydraulikdichtung,
einem O-Ring-vorgespannten PTFE-
Stufenring (SRI). Die unterschied-
lichen Verschiebekrdfte resultieren
aus den verschieden grof3en radia-
len Anpresskréften der Dichtung auf

die Stange.

Die Bauart CRS mit dem gewickelten
Spiralfederband hat eine wesentlich
héhere Anpresskraft und somit auch

Verschiebekraft als die Bauart URI.

Verschiebekraft [N]

25 22,5
20

15

10

5,2
5
1,9
o—

M Federunterstiitzter Nutring Bauart URI
Stufenring SRI mit O-Ring
M Federunterstiitzter Nutring Bauart CRS

Testbedingungen

Hydraulikzylinder Stangen-@ 11 mm,
hartverchromt, Rz 0,2 pm,

v =60 mm/min, drucklos,

olgeschmiert, Raumtemperatur.

Konstruktions- und
Montagehinweise

e Einfiihrschrdagen an Zylinderrohr
und Kolbenstange sind mit guter
Oberflache vorzusehen

e Samtliche scharfe Kanten ent-
graten und abrunden

e Gewindespitzen abdecken

e Staub, Schmutz, Spdne usw.
sorgfiltig entfernen

e Keine scharfkantigen Montage-
werkzeuge verwenden

¢ Die Einschnapp-Montage in die
halboffene Nut empfehlen wir
gemaf Skizze Seite 31 mittels
Montagekonus und Spreizhiilse.
Dies sollte besonders bei
kleinen Dichtungsdurchmessern
beachtet werden

e Dichtungen nicht deformieren

e Montagefett bzw. Montaged6l an
den Gleitflachen und Dichtungen
erleichtert die Montage und
ist zu empfehlen. Verwenden Sie
keine Fette mit Feststoffzusdtzen

e Eine Montage in geschlossene
Nuten ist nur bedingt moglich.
Besondere Voraussetzungen
wie z.B. Mindestdurchmesser,
Axialabstand der Nut, Erwdarmung
des Dichtringes sind zu erfiillen.

Bitte fragen Sie an



Konstruktions- und Montagehinweise

Stangendichtung Kolbendichtung
= L |
- f Yo' ' '
i a b
{ X
-l ' -
f
I I | -
!
Montage in geteilte Nut Montage in geteilte Nut
& ri g B
I 3 ] |
t i i I & i
f . L |
i I h
X = 5 L1
Montage in halboffene Nut (Einschnapp-Montage) Montage in halboffene Nut (Einschnapp-Montage)
Einschnapp-Montage Einschnapp-Montage

Nenn-  Einfiihrschrdige Haltebund Montageschrdige Radius Radial- Nenn-  Einfiihrschrdge Haltebund Montageschrdge Radius Radial-
quer- Stange S,.,bei Hbzw. GehduseN,,bei R  spiel quer- Zylinder Z,,, bei H bzw. Kolben N,,, bei R spiel
schnitt” 15°Fase 30°Fase H i 15°Fase 30°Fase max E/2 schnitt” 15°Fase 30°Fase H i 15°Fase 30°Fase max E/2
116 2,6 1,2 0,4 1,5 0,7 0,20 0,05 116 2,6 1,2 0,4 1,5 0,7 0,20 0,05
332 4,1 .8 0,5 2,3 1,0 0,20 0,07 332 4,1 .8 0,5 2,3 1,0 0,20 0,07
108 5,2 2,4 0,6 3,0 1,4 0,25 0,08 108 5,2 2,4 0,6 3,0 1,4 0,25 0,08
316 7,5 5.5 0,8 4,5 2,1 0,30 0,10 316 7,5 5.5 0,8 4,5 2,1 0,30 0,10
104 10,4 4,8 1,0 5,6 2,6 0,35 0,12 104 10,4 4,8 1,0 5,6 2,6 0,35 0,12
308 12,0 6,0 1,2 7,0 3,2 0,35 0,15 308 12,0 6,0 1,2 7,0 3,2 0,35 0,15

.



Oberflachenqualitat

Entscheidend fiir die Dichtfunktion
und Lebensdauer der Dichtung
ist die Oberflachengiite der Gegen-

laufflache.

Riefen, Lunker, Kratzer und Bearbei-
tungsspuren sind zu vermeiden.
Sie bedeuten in einem Dichtungssys-
tem meistens Undichtheiten und

beschadigen die Dichtlippen.

Folgende allgemeine Oberfldchen-
Rauheiten der dynamischen und
der statischen Dichtflache sind zu

empfehlen:

Dynamische Dichtfldache

Kolben- und Wellen-
Stangendichtungen dichtungen
z.B. URI, URA, URS z.B. URF

Ra =0,1 pm =0,2 pym
Rz =1,0 pm =1,6 pm
Rmax =<2,0 pm =2,0 pm
Statische Dichtflache

Kolben- und Wellen-
Stangendichtungen dichtungen
z.B. URI, URA, URS z.B. URF

Ra =0,4 pm =0,4 pm
Rz <2,5 pym =2,5pm
Rmax <6,3 pm =6,3 pm

Héarte der Oberflache bei Wellen-
dichtungen = 58 HRC drallfrei.

Besonders bei Kolben- und Stangen-
dichtungen z.B. der Bauart URI,

URA und URS ist der Materialanteil/
Traganteil der Oberflache entschei-
dend. So erreichen z. B. rollierte oder
polierte Edelstahlstangen oder
-nadeln einen sehr hohen Material-
anteil von = 75 %, gemessen in
einer Schnitttiefe von ¢ = 25 % des
Rz-Wertes, ausgehend von einem

Referenzwert c = 5 %.

Folgende Oberfldchenstrukturen
verdeutlichen dies

Ideales Laufflachenprofil fiir Kolben-
und Stangendichtungen z.B. durch

Rollieren, Hohnen, Polieren

Nicht optimale, aufgerissene Lauf-
flache

Bei Wellendichtungen z.B. der Bau-
art URF empfehlen wir gehartete
und drallfrei geschliffene Stahlwel-
len. In vielen Anwendungen wer-
den auch Beschichtungen wie z. B.
Chromoxyd, Wolframkarbid,
Kohlenstoffbeschichtungen etc.
eingesetzt. In diesen Féllen ist

auf eine sehr gute Oberflachenqua-
litat (Rz <1,0 pm) zu achten, da
diese sehr harten Spitzen ansonsten
grof3en Verschlei an der Dicht-
lippe verursachen. Hierzu empfehlen
wir auch ggf. Verschleilunter-
suchungen in unserer Entwicklungs-

abteilung durchzufiihren.

Materialanteil 75 % bei
Rz-Wert von 1,0 ym

-> gute Dichtwirkung
-> lange Lebensdauer

Materialanteil 20 % bei gleichem
Rz-Wert von 1,0 ym

-> schlechtere Dichtwirkung

- Verschleif3 der Dichtlippe



Werkstoffe

Als PTFE-Spezialist bieten wir lhnen
einen Vielzahl von PTFE-Werkstoffen
fiir nahezu jede Anwendung. Hier-
zu haben wir einen Auszug der wich-
tigsten Mischungen im Werkstoff-
teil auf Seite 60 — 62 zusammenge-

stellt.

Lagerungshinweise

Dichtungen miissen generell so ge-
lagert werden, dass eine Bescha-
digung durch duBeren Krafteinfluss
ausgeschlossen werden kann.

Die Dichtlippen diirfen auf keinen
Fall deformiert werden. Die Feder-
unterstiitzten Nutringe aus PTFE-
Werkstoffen sind nahezu unbe-

grenzt lagerfahig.

Die Dichtungen auf PE-Basis sollten
nach dem First-in-First-out-Prinzip
ein- und ausgelagert werden.

Die maximale Lagerzeit betragt ca.
1 Jahr unter der Voraussetzung,
dass die Dichtungen trocken und

UV-lichtgeschiitzt gelagert werden.




