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Dichtungen und Fiihrungen aus PTFE: das Produktprogramm
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Wellendichtungen mit Federunterstiitzte Nutringe Memory Manschetten Kolbenringe

PTFE-Dichtlippe Kompakt, universell, Nutringdichtungen mit Oil-Free — besonders umwelt-
VerschleifSfest, reibungs- berechenbar herausragenden Gleiteigen- freundlich

arm, bestdndig schaften
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Innovationen aus
Kunststoff
Technische Beratung

Mit Dichtungen und Konstruktions-

elementen ist ElringKlinger Gerne unterstiitzen wir Sie bei der
Kunststofftechnik seit mehr als Héchste Leistung Auslegung lhrer Abdichtungen.

50 Jahren einer der Technologie- und Funktionssicherheit Senden Sie uns bitte einfach den
fiihrer. Fiir unsere Kunden auf der ausgefiillten technischen Frage-
ganzen Welt entwickeln und Dichtungen und Fiihrungen aus hoch- bogen (S. 63) zuriick oder nehmen
produzieren wir individuelle und verschleif}festen PTFE-Compounds:  Sie direkt Kontakt zu uns auf.
praxisgerechte Lésungen aus die richtige Wahl bei hohen Gleitge- Unsere Ingenieure unterbreiten
PTFE bzw. PTFE-Compounds und schwindigkeiten und hoher ther- lhnen dann schnellstmdglich
anderen Hochleistungskunst- mischer Beanspruchung — auch bei einen Einbauvorschlag oder ein
stoffen sowie PTFE-Verbundteile Mangelschmierung oder Trocken- Angebot.

mit anderen Kunststoffen oder lauf. Neben ihren hervorragenden

mit Metallen. Unsere Lésungen er- tribologischen Eigenschaften zeich-

fiillen die hartesten Anforderun- nen sie sich durch ihre chemische Be-

gen in der Praxis — wirtschaftlich standigkeit gegeniiber aggressiven

und sicher. Medien aus. Fiir Anwendungen in der

Lebensmittel- und Pharmaindustrie
kommen unsere Spezialcompounds

zum Einsatz.
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Fiihrungsringe und -bdnder,
Festverbund
Stick-Slip-Frei — reibungsarm

(1 kT

Weitere Dichtungen wie
Mantel- und Stufenringe,
V-Manschettensitze

Werkstofftabellen
Technischer Fragebogen

Qualitdts- und Umwelt-
politik

Spitzenqualitat und aktiver Um-
weltschutz sind Voraussetzungen
fiir den nachhaltigen Erfolg von
ElringKlinger am Markt. Deshalb
sind wir zertifiziert nach

ISO/TS 16949 und

DIN EN ISO 14001.

@ Dichtelemente fiir

drehende Bewegungen
Dichtelemente fiir
hin- und hergehende Bewegungen

(1) Grenzwerte:

Die hier wiedergegebenen Informationen
wurden aufgrund langjdhriger Erfah-
rungen mit grof3er Sorgfalt zusammenge-
tragen. Fiir die Angaben kann jedoch
keine Garantie iibernommen werden, da
eine einwandfreie Abdichtung nur

dann gewdbhrleistet ist, wenn die beson-
deren Umstdnde jedes Einzelfalles
beriicksichtigt werden. Die Angaben der
Umfangsgeschwindigkeit und Druck-
belastung beziehen sich auf den Einsatz
bei schmierenden Medien. Wir empfeh-
len Ihnen in jedem Fall eine Bemusterung
und die Durchfiihrung von Versuchen.
Hierzu steht Ihnen auch unsere Entwick-
lungsabteilung mit Priifstdnden zur
Verfiigung.

(2) Diagramme:

Die Angaben der Diagramme basieren
aufvon ElringKlinger ermittelten Ver-
gleichswerten. Sie sind unter speziellen,
definierten Bedingungen entstanden
und nicht exakt auf andere Anwendungen
iibertragbar. Die Diagramme ermaogli-
chen einen grundsitzlichen Vergleich
unserer Bauarten und Werkstoffe.

6)

Hastelloy® ist ein eingetragenes
Warenzeichen der Cabot Corporation.
Elgiloy® ist ein eingetragenes
Warenzeichen der Elgiloy Company.

)

Die Zuordnung der Nennquerschnitte

zu den Stangendurchmessern bzw. Zylin-
derdurchmessern sind Empfehlungen.
Abweichungen sind méglich, Durchmesser
von 2 mm bis 3000 mm sind lieferbar.






Wellendichtungen mit PTFE-Dichtlippe

Wellendichtungen mit PTFE-Dicht-

lippe sind einbaufertige Dichtele-
mente, die durch ihre radiale Pres-
sung auf der Welle Dichtwirkung
erzielen. Die Abdichtung in der Auf-

nahmebohrung wird durch einen

Presssitz nach ISO 16589-1 erreicht.

Wellendichtungen mit PTFE-Dicht-
lippe werden vorzugsweise zur Ab-
dichtung von drehenden Wellen

verwendet.

Vorteile

e Hervorragende chemische Bestdn-
digkeit gegen aggressive Medien

e Geeignet fiir Anwendungen bei
hoher thermischer Beanspruchung
von -60 °C bis +200 °C

e Einsatz bei Mangelschmierung
und Trockenlauf moglich

e Auch fiir ungehartete Wellen
geeignet

e Hohe Verschleif3festigkeit des
Dichtlippenwerkstoffes

e Reibungsoptimierte Bauarten
fiir geringe Verlustleistung

e Geeignet fiir hohe Umfangsge-
schwindigkeiten

e Geringe Losbrechkréfte nach
langeren Stillstandszeiten
(Stick-Slip-Frei)

e Antiadhdsives Verhalten der
Dichtlippe

e Sondertypen fiir die Lebensmittel-

und Pharmaindustrie

Die erforderliche radiale Anpressung
wird durch die Auswahl des PTFE-
Compounds, die Gestaltung der
Dichtlippe und durch ein spezielles

Herstellungsverfahren erreicht.

Zur Abdeckung eines moglichst gro-
Ben Anwendungsbereiches wurden
Standard-Baureihen entwickelt.

Die Bauart HN 2580 wird vorwiegend
bei drucklosem Betrieb bzw. ge-
gen geringe Uberdriicke, die Bauart
HN 2390 bei druckbeaufschlagten

Medien eingesetzt.




Anwendungen

Anwendungsgebiete

Wellendichtungen mit PTFE-Dicht-

lippe eignen sich zur Abdichtung

folgender Medien:

e Mineralische und synthetische
Schmierstoffe

® Pharmazeutische Produkte und
Lebensmittel (FDA-Empfehlungen
fiir bestimmte PTFE-Compounds)

e Chemieabwasser und Spiilwasser

e Aggressive, fliissige und gas-
formige Medien

® Pulver und Granulate

e Kiihl- und Schmiermittelfliissig-
keiten

e Wasser und Dampf

* Harze, Kleber und Pasten

o Luft/Sauerstoff (BAM-Priifungen
fiir bestimmte PTFE-Compounds)

e Warmetrdagerdle

Typische Anwendungen in
* Rotationsverdichtern

e Schraubenkompressoren
® Getrieben

® Gebldsen

e Miihlen

e Werkzeugmaschinen

e Riithrwerken

® Pumpen

e Handhabungsgerdten

e Zentrifugen

Anwendungsbeispiele

\
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Wellenabdichtung an
einem Stirnradgetriebe,
Bauart HN 2580.



Wellenabdichtung an

einem Rotationsverdichter

mit Oldrainage, Bauart
HN 2390.

Wellenabdichtung an
einem Radialgebldse mit
Stickstoffspiilung,
Bauart HN 2390.

Aufbau und Wirkungsweise der Wellendichtungen

>—— Gehduse
@5&4

Sekundr-
dichtung

PTFE-Dichtlippe

Gehduse

7
| Sekunddr-

dichtung

PTFE-Dichtlippe
mit Schutzlippe

Wellenabdichtung an
einem Spindelbohrkopf,
Bauart HN 2390,
reibungsoptimiert.

Gehdusewerkstoffe

Standard: 1.4301/Aisi 304

Sonderausfiihrungen: 1.4571/Aisi 316 Ti
Automatenstahl
unleg. Tiefziehblech

Aluminium

Sekunddrdichtung

Als Sekundardichtung zwischen PTFE-Dichtlippe und

Gehduse werden folgende Werkstoffe eingesetzt:

Standard: FPM (=20 °C bis +200 °C)

Sonderausfiihrungen: NBR (=30 °C bis +110 °C)
EPDM (=60 °C bis +150 °C)
PTFE/Metall-Spezialverbund
(=20 °C bis +250 °C)

Dichtlippe

PTFE-Compound

Standard-Compound HS 21037 fiir Bauart HN 2390
Standard-Compound HS 21059 fiir Bauart HN 2580

Fiir spezielle Betriebsbedingungen stehen weitere
Werkstoffvarianten zur Verfiigung.
Siehe Werkstofftabelle ! Seite 60 — 62.



Bauart HN 2390

Standard

Diese Standardbauart ist hochver-
schleiBfest und druckstabil und
deshalb fiir ein breites Anwendungs-
spektrum geeignet. Z.B. fiir Pum-

pen, Gebldse und Kompressoren.

Dichtlippen-Werkstoff
® PTFE-Compound HS 21037

Merkmale

e Einlippige Ausfiihrung

e Verstdrkte Dichtlippe

e Gute Abstiitzung der Dichtlippe

gegen Deformation unter Druck

Eigenschaften

e Gute Dichtfunktion bei druckbe-
aufschlagten Medien

e Geeignet bei Trockenlauf und
geschmiertem Betrieb

e Auch fiir weiche Wellen geeignet

Einsatzgrenzen®”
Max. Umfangs-

geschwindigkeit 20 m/s

Temperatur-

bereich -60 °C bis +200 °C
Max. Druck-

belastung 10 bar
Unterdruck bis 10~ mbar

Mittenversatz < 0,1 mm

Rundlauftoleranz < 0,05 mm

Lagerabmessungen

Bezeichnungsbeispiel: Radial-

wellendichtung mit PTFE-Dichtlippe

fiir Wellendurchmesser d, = 75,
Aufnahmebohrung d, = 100 und
Breite b = 10:
RWDR HN 2390 75 x100x 10

d, mm
10
12
15
17
18
20
20
22
25
25
25
28
28
30
30
32
35
35
35
40
40
40
40
40
42
42
45
48
50
55
60
60
62
65
70
70
75
80
85
90
90
100
100
105
110
110
120

d,mm bmm

22
24
30
35
30
30
35
35
35
42
47
40
47
42
47
47
47
50
62
52
55
60
62
65
60
62
62
65
72
72
75
80
80
85
90
100
100
100
110
110
120
120
130
130
130
140
150
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Teile-Nr.
682.314
681.431
677.558
657.433
674.494
787.280
679.410
654.671
680.311
779.954
659.606
677.329
836.257
786.632
779.962
677.957
779.970
779.032
384.771
682.691
387.266
677.345
779.261
109.380
781.991
785.385
678.899
261.920
779.989
678.007
678.430
677.337
778.826
779.997
678.341
783.390
658.502
680.583
677.612
679.771
682.616
778.834
778.176
677.779
783.811
653.837
676.071

Weitere Sondertypen
der Bauart HN 2390

Doppellippe gegensinnig,
zur Trennung von zwei
Medien, z. B. fiir Zentri-
fugen und Dekanter.

Dichtlippe negativ.
Geringe Totrdume fiir
Lebensmittel- und
Medizintechnik, z. B. fiir
Mischer, Fleischerei-
maschinen und Kutter.

Gehduseloser Wellen-
dichtring. Kleine Bau-
grofen sowie Sonderab-
messungen und -geo-
metrien maglich.



Weitere Sondertypen
der Bauart HN 2390

Doppellippe gleichsinnig,
mit oder ohne hydro-
dynamischen Riickforder-
drall. Gute Dichtfunktion,
héhere Betriebssicherheit,
z. B. fiir Pumpen sowie
Schrauben- und Rotations-
kompressoren.

Mit Schutzlippe fiir den
Einsatz in verschmutzter
Umgebung, z. B. auf
Baustellen und Einbau
Unterflur in Schrauben-
und Rotationskompres-
soren.
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Hochdruckausfiihrung.
Gute Druckstandfestigkeit
und Temperaturstabili-
tat, z. B. fiir Werkzeugma-
schinen und Drehdurch-
fiihrungen.

Sonderbauart HN 2390

Sonderbauart reibungsoptimiert
Gegeniiber der Standardausfiihrung
der Bauart HN 2390 besitzt die rei-
bungsoptimierte Sondertype einen

erheblich reduzierten Reibwert.

Dichtlippen-Werkstoff
® PTFE-Compound HS 21037

Merkmale
e Druckabstiitzung der Dichtlippe
e Geringe radiale Vorspannung der

Dichtlippe

Eigenschaften

e Auch fiir weiche Wellen geeignet

e Niedrigere Reibwarmeentwicklung

e Fiir hohe Umfangsgeschwindig-
keiten

e Kleine Einbaurdume

e Lange Lebensdauer

Einsatzgrenzen®
Max. Umfangs-

geschwindigkeit 30 m/s

Temperatur-

bereich -60 °C bis +200 °C
Max. Druck-

belastung 3 bar

Mittenversatz <0,1 mm

Rundlauftoleranz < 0,05 mm

Lagerabmessungen
Bezeichnungsbeispiel: Radial-
wellendichtung mit PTFE-Dichtlippe
fiir Wellendurchmesser d, = 70,
Aufnahmebohrung d, = 78 und
Breite b = 6:

RWDR HN 2390 Sondertype
reibungsoptimiert 70 x 78 x 6

d, mm d,mm bmm Teile-Nr.

8 18 5 779.210
10 22 7 781.703
12 22 7 681.741
20 28 5 786.357
20 30 5 786.322
22 30 5 781.681
22 35 7 786.888
25 32 5 682.713
30 37 5 682.721
30 40 5 781.711
30 45 7 681.776
35 45 5 781.738
37 47 5 780.375
40 47 5 682.438
40 50 5 780.383
45 55 5 780.367
50 60 5 675.280
50 62 6 780.146
55 63 6 682.748
55 80 8 782.858
60 80 8 205.840
65 75 6 841.110
65 85 8 677.574
70 78 6 682.756
80 100 10 922.692

100 120 10 786.152




Bauart HN 2580

)74
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Standard

Standardbauart fiir drucklose An-
wendungen bzw. geringe Uberdriicke.
Diese Ausfiihrung ist gekennzeich-
net durch eine sehr flexible Dicht-
lippe und eine zusatzliche Schutz-
lippe. Einsetzbar z.B. fiir Getriebe,

Werkzeugmaschinen und Pumpen.

Standard-Werkstoff
® PTFE-Compound HS 21059

Merkmale

e Dicht- und Schutzlippe einteilig
e Dichtlippe mit Verschleifschuh

e Geringe radiale Vorspannung der

Dichtlippe

Eigenschaften

e Auch fiir weiche Wellen geeignet
¢ Hohe Flexibilitat der Dichtlippe
¢ Gutes Reibverhalten

¢ Definierte Laufspurbreite

e Fiir Trockenlauf und geschmierte

Bedingungen geeignet

Einsatzgrenzen®”
Max. Umfangs-

geschwindigkeit 30 m/s

Temperatur-

bereich -60 °C bis +200 °C
Max. Druck-

belastung 0,5 bar
Mittenversatz =<0,2 mm

Rundlauftoleranz < 0,1 mm

Lagerabmessungen
Bezeichnungsbeispiel: Radialwel-
lendichtung mit PTFE-Dichtlippe
fiir Wellendurchmesser d, = 80,
Aufnahmebohrung d, = 100 und
Breite b = 10:

RWDR HN 2580 80 x 100 x 10

dmm d,mm bmm Teile-Nr.
10 22 7 205.800
12 24 7 205.380
15 30 7 205.810
18 30 7 205.430
20 35 7 205.440
25 42 7 205.450
30 47 7 205.460
35 47 8 205.470
35 50 8 205.480
40 55 8 205.510
40 62 8 205.570
45 62 8 205.590
48 65 8 086.070
50 72 8 205.610
55 72 8 205.620
60 80 8 205.630
65 85 8 205.660
70 90 10 205.680
80 100 10 205.700
85 110 10 205.750
90 110 10 205.770
100 130 12 205.780
110 140 12 205.790

Bt

Sondertype reibungsoptimiert
Fiir geringe Driicke z.B. fiir Zentri-

fugen und Geblase.

Standard-Werkstoff
® PTFE-Compound HS 21059

Merkmale

e VerschleiBschuh zur Erh6hung der
Lebensdauer

e Sehr flexible Dichtlippe

Eigenschaften

¢ Auch fiir weiche Wellen geeignet

¢ Fiir hohe Umfangsgeschwindig-
keiten

e Niedrige Reibwarmeentwicklung

e Kleine Einbaurdume

e Lange Lebensdauer

Einsatzgrenzen®

Max. Umfangs-

geschwindigkeit 35 m/s
Temperatur-

bereich -60 °C bis +200 °C
Max. Druck-

belastung 0,5 bar
Mittenversatz =0,2 mm
Rundlauftoleranz <0,1 mm



Hydrodynamischer Riickférderdrall

Bei erhohten Anforderungen an die Dichtheit von PTFE-Wellendichtungen

empfehlen wir einen hydrodynamischen Riickforderdrall auf der Wellen-

oberflache oder in der Dichtlippe. Hierbei ist nur eine Drehrichtung der

Welle zuldssig.

Riickforderdrall auf der Wellenober-
fliche/Wellenschutzhiilse

Der hydrodynamische Riickforder-

drall sollte folgende Merkmale

aufweisen:

e Drallwinkel zur Planebene 5 — 10°

e Dralltiefe Rz3 - 5 pm

e Der Drall muss gleichmaflig iiber
die gesamte Laufflache verteilt
sein, die Drallriefen miissen dicht
beieinander liegen

e Drallriefen in andere Winkelrich-

tungen sind zu vermeiden

Riickforderdrall in der Dichtlippe

Der hydrodynamische Riickforder-
drall wird in der PTFE-Dichtlippe ein-

gebracht. Um einen Schmutzein-
trag ins System zu vermeiden und
die Dichtheit zu optimieren sollte
immer eine zweite Dicht- oder Staub-

lippe verwendet werden.

Riickfordermengen unterschiedlicher Drallarten®
RWDR-Abmessung: 65 x 85 x8 mm
Dichtlippenwerkstoff: HS 21037

Dichtlippenstarke: 1,0 mm

Olstand: 20 mm iiber Wellenunterkante
Olsorte: SHELL MYRINA 15 W 20
Oltemperatur: 80 °C

Laufzeit: 30 Minuten

Riickfordermenge [ml]
35
30
25

20 15,5
12,7
15 8,5 )

10 ——49
5 )
O (

1500 3000 6000
Drehzahl [U/min]

M Drall in Dichtlippe Dralltiefe: 0,2 mm
M Drall in Wellenschutzhiilse eingeschliffen,
Rz = 3 um, Drallwinkel 10°




Langzeitverschleif3 im Trockenlauf®
Priifbedingungen:

Priifatmosphére: Luft

T =100°C

v =4m/s

p =0,42 N/mm?

Rz =2 pm

Priifdauer: 100 h

Verschleivolumen [mm’]

350
nach 5 Std. > 300
300 — @ T_
263 253
/. /Q
250 —| §- -
224
200— #- - =
152
150 — #F = -
100 — ¥+~ = 68 76 75
52
50 — ¥~ = - 35 33
9 9 8 7 8 10
o— 9 y y <0;
PTFE 25% Kohle 20% Kohle- 55% Bronze, Werkstoff Werkstoff Werkstoff
ungefiillt fasern 5% MoS, HS 21059 HS 21037 HS 10300
M x210cCr12 GG25 M Alu harteloxiert



Verlustleistungen und Reibmomente

Bauart HN 2390 Standard und HN 2390

Sondertype reibungsoptimiert®

Priifbedingungen
Medium: Motorendl 15W-40
Olstand: Wellenmitte

Oltemperatur: 100 °C drucklos
Dichtlippen-Werkstoff: HS 21037

Wellendurchmesser: 50 mm
Oberflachenrauigkeit
der Welle: Rz = 2 bis 3 pm

Verlustleistung [W]
250

200 >~
150 /
100 /
50 /
0 /

0 1000 2000 3000 4000

—

5000 6000 7000
Drehzahl [1/min]

M HN 2390 (reibungsoptimiert) M HN 2390

Bauart HN 2580 Standard ?®

Priifbedingungen
Medium: Motorendl 15W-40
Olstand: Wellenmitte

Oltemperatur: 100 °C drucklos
Dichtlippen-Werkstoff: HS 21059
Oberflachenrauigkeit

der Welle: Rz = 2 bis 3 ym

Verlustleistung [W]
400

350

0 20 40 60 80 100 120

Wellendurchmesser [mm]

M 1000 1/min
M 4000 1/min

W 2000 1/min
5000 1/min

B 500 1/min
M 3000 1/min
6000 1/min

Dynamisches Reibmoment®

Bauart HN 2390 Sondertype reibungsoptimiert,
Abmessung 15 x 30 x 7, PTFE-Compound HS 21037,
Trockenlauf, n = 1500 min-*.

Temperatur = Raumtemperatur/Eigenerwdrmung

Dynamisches Reibmoment [Nm]
0,06

0,052
0,05 &
0,04 0,037 0,037
I | _ 0,027

0,03 0,025 920
0,02
0,01

0

0 bar 3 bar
Druckstufen

M Dichtlippe 1 mm Stirke
M Dichtlippe 0,5 mm Stérke

Radialkraft®

Ermittlung der Radialkraft nach dem Zweibacken-
Messverfahren, Messgerat nach DIN 3761,

RWDR Bauart HN 2390, Wellen g 60 mm,
Werkstoff: HS 21037

Radialkraft [N]
100
90
80
70 60
60 5 |
- 48,75
40 30 ,
30 ‘ 21,25—
20 16,25 _
10
0

86,25

38,75 35

1,5 1,2 1 0,85
Dichtlippendicke [mm]

M Hs 21037 (RT) M HS 21037 (100 °C)

Dichtlippe 0,7 mm Stirke
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Gestaltung der Aufnahmebohrung

Oberflichenrauigkeit
Ra
Rz

A

1,6 pym

A

6,3 pm

A

Rmax < 10 pm

Gegenlauffliche
PTFE-Wellendichtungen kénnen auf
harten und weichen Gegenlauf-
flachen eingesetzt werden. Das Ent-
scheidungskriterium hierfiir liegt

in der Auswahl des Dichtlippen-Werk-
stoffes, in den Druckverhdltnissen
und Umfangsgeschwindigkeiten.
Grundsaétzlich wird eine harte Gegen-

laufflache empfohlen.

Der am hdufigsten verwendete Wel-
lenwerkstoff ist gehdrteter Stahl.
Hiermit werden im Vergleich zu ande-
ren Wellenwerkstoffen und -be-
schichtungen sehr gute Laufzeiten

der Dichtlippe erreicht.

Bei weichen Wellen oder Sonderan-
wendungen kann auf die Welle eine
Oberflachenbeschichtung aufge-
bracht werden. Da es eine Vielzahl
von Beschichtungsarten und -her-
stellern gibt, ist eine generelle Emp-
fehlung nicht méglich. Cr,05-Be-
schichtungen auf Edelstahlwellen
haben sich jedoch gut bewdhrt.
Durch die wdrmeisolierende Ober-
flache ist der Verschleif} der Dicht-

lippe jedoch meistens etwas hoher.

Verschleif3priifung Werkstoff
HS 21037 auf unterschiedlichen

Gegenlauffldchen®
VerschleiRvolumen [mm3] 293
300
250
200
150
100

so— 38
-
X210 Cr12 Cr203

Priifbedingungen: p = 0,42 N/mm?
v=4m/s
T=100 YC (Temperatur
Gegenlaufflache)

Priifatmosphdre: Luft

Priifdauer : 50 h

Hirte

Die notwendige Harte der Gegen-
laufflache ist von vielen Anwendungs-
parametern abhdngig. Bei geringen
Anforderungen (geringe Uberdriicke
und Umfangsgeschwindigkeiten) an
den Wellendichtring sind teilweise

auch weiche Wellen geeignet.

Dies ist jedoch auch vom verwende-
ten PTFE-Compound abhdngig. Bei
hoheren Anforderungen und bei
Druckbetrieb empfehlen wir eine
Harte der Gegenlaufflache = 58 HRC.

Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit der
Gegenlaufflache beeinflusst die
Dichtheit und Lebensdauer des Wel-

lendichtringes.

Zur Erzielung einer optimalen Dicht-
funktion sollten die empfohlenen
Oberflachenrauigkeiten weitmog-
lichst eingehalten werden. Bear-
beitungsriefen, Kratzer und Lunker
wirken sich negativ auf die Dicht-
funktion aus. Wir empfehlen die Wel-
le im Dichtbereich im Einstich zu
schleifen. Eine weitere Moglichkeit
ist das Aufbringen eines hydro-

dynamischen Riickforderdralls.

Empfohlene Oberflichenrauigkeit

der Gegenlauffliche
Ra =0,2-0,63 pm
Rz =1-3pm
Rmax =1-4pm

Der Materialanteil M, sollte 50 -75%
betragen, gemessen in einer
Schnitttiefe c = 25 % des Rz-Wertes,
ausgehend von einem Referenz-

wert von 5%.

Bei sehr harten Oberflachen, wie z.B.
Chromoxyd-Beschichtungen, haben

sich Rauigkeiten von Rz=1-1,5 pm

und Ra 0,15 - 0,2 pm bewdhrt.



Montage

Montagehinweis
PTFE-Wellendichtungen werden iiber
einen Presssitz in die Aufnahme-
bohrung eingepresst. Wir empfehlen
die Dichtringe in die Aufnahme-
bohrung einzukleben bzw. eine Dicht-
masse zu verwenden (z.B. Loctite
601, 641). Durch diese MaBnahme
werden bei kritischen Anwendun-
gen mogliche Leckagen iiber den

Auflendurchmesser ausgeschlossen.

Richtwerte fiir die Durchmesser der

Einfiihrschrdgen

Wellen-@ d,[mm] Konus-@ d, [mm]

<10 d,-1,5
11 - 30 d, -2
31 - 60 d,-3
61 - 100 d, -4

101 - 150 d,-6
151 - 200 d, -7

Bei der Montage von Wellendichtun-
gen ist die empfindliche PTFE-Dicht-
lippe unbedingt vor Beschdadigun-
gen zu schiitzen. Als Montagehilfe
empfehlen wir die Verwendung
eines Aufziehkonus. Bei der Montage
des Wellendichtringes in Richtung
der geformten Dichtlippe ist in Aus-
nahmefdllen auch ein Radius an

der Welle ausreichend.

Die Oberflache der Montagehilfe
muss riefenfrei sein. Alle Kanten
sind zu runden. Scharfkantige
Ubergénge sind zu vermeiden. Bei
Montage tiber Nuten oder Gewinde
muss der Montagehilfskonus mit
einer diinnwandigen Verlangerung
versehen werden. Eine kurzzeitige

Uberdehnung der PTFE-Dichtlippe

wdhrend der Montage ist zuldssig.

Montagehilfe
Um Deformationen am Wellendicht-
ring zu vermeiden, sind die

Dichtungen wie folgt einzupressen.

Weitere Montagehinweise

e Vor der Dichtungsmontage ist die
Dichtlippe auf Sauberkeit und
Beschddigungen zu priifen

e Die Dichtlippen diirfen nicht
deformiert werden

¢ Dichtungen kdnnen ungeschmiert
montiert werden. Andere
Spezifikationen konnen mit uns

abgestimmt werden

Lagerhinweise

e Empfohlene Lagertemperatur
-10 °C bis +25 °C; Luftfeuchtig-
keit 40 % bis 70 %

e Nicht im direkten Sonnenlicht
lagern

e First-in-First-out-Lagersystem

e Schutz der Dichtungen vor

Verschmutzung und Deformation






Federunterstiitzte Nutringe

Vorteile

* Hervorragende Trockenlauf-
eigenschaften

e Geringer Verschleif3

e Geringe Reibung

e Einstellbare Reibungsverhéltnisse
durch Federabstimmung

e Extrem geringe Losbrechkréfte,
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
1SO 3601/1

e Giinstiges Kosten-/Nutzen-
verhdltnis

e Abmessungen von @ 2 mm bis
@ 3000 mm mdoglich

e Sehr gute Abstreifwirkung bei
abrasiven Medien wie Farben

und Lacke

FederunterstUtzte 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 gewdhrleis-
ten auch bei geringen Systemdriicken
Dichtheit.

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

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

leistet.

Zur Abdeckung eines moglichst
grofien 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

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

¢ Off-Shore-Technik z.B. als
Erddl- und Erdgasabdichtungen

e Chemieanlagentechnik z.B.

im Apparate- und Behélterbau

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




Automobilindustrie
Kolbenpumpe fiir Medien-
trennung Benzin/Motor-
6l in der Benzindirektein-
spritzung.

Aufbau und Wirkungsweise

Memory-

Effekt und
Federvor-
spannung

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

krifte

® Dichtlippen
Dichtungsriicken, mafgeblich fiir
die stabile Lage im Einbauraum

® Druck- bzw. Medienseite

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

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 Anpresskréfte
geniigen, um einen drucklosen Anwendungs-
fall erfolgreich abzudichten. Liegt zusatzlich ein
Systemdruck vor, der durchaus mehrere

100 bar betragen kann, steigen die Anpresskrafte

an und die Gesamtdichtpressung nimmt zu.
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Standardbauart URI

URI - Stangendichtung

Fiir fliissige Medien.

Mit scharfkantiger Dichtlippe am
Innendurchmesser fiir gute Abstreif-

wirkung bei Stangenabdichtungen.

Einsatzgrenzen®

T =-75 °C bis +300 °C
p = bis 250 bar

v =15m/s &

Einbaumage

Vorzugsreihe

Bestellbeispiel: URI - B12 - 332 - H5 21059 - C

URI = Bauform ,,Stangendichtung*
B12 = Stangen-@ 12
332 = Nennquerschnitt

HS 21059 = Hiillenwerkstoff (weitere Werkstoffe

siehe Werkstofftabelle

Stangen-@  Nutgrund-@ Nutbreite

C = Federwerkstoff (siehe Seite 29)
Stangen-@  Nutgrund-@  Nutbreite

B, A» G*? B,
3 5,84 2,4 32
4 6,84 2,4 36
5 7,84 2,4 40
6 8,84 2,4 45
8 10,84 2,4 50
8 12,52 3,6 56
10 14,52 3,6 63
12 16,52 3,6 70
14 18,52 3,6 80
16 20,52 3,6 90
18 22,52 3,6 100
19 23,52 3,6 110
20 24,52 3,6 125
20 26,14 4,7 140
22 28,14 4,7 160
24 30,14 4,7 180
25 31,14 4,7 200
28 34,14 4,7

AH9
38,14
42,14
49,44
54,44
59,44
65,44
72,44
79,44
89,44
99,44

109,44
119,44
137,10
152,10
172,10
192,10
212,10

GH),Z
4,7
4,7
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5

Weitere Durchmesser/Gréf3en von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.

- 02

a

ol: 3%

-

b AHo

Stangen-@
B;;

2-10

10 - 20

20 - 40
40 - 120
120 - 1000
1000 - 3000

Nenn-
quer-
schnitt®

116
332
108
316
104
308

Nut-
grund-@
AH9
@B+ 2,84
@B+ 4,52
@B+ 6,14
@B+ 9,44
@B +12,10
@ B + 19,00

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

Nut-
breite
G+o,z

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

15,0



Standardbauart URA

URA - Kolbendichtung

Fiir flissige Medien.

Mit scharfkantiger Dichtlippe am

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

URA

A50

AuBendurchmesser fiir gute Abstreif-

wirkung bei Kolbenabdichtungen.

Einsatzgrenzen®

T = -75 °C bis +300 °C

p = bis 250 bar
v=15m/s &
Einbaumaje

316

= Bauform ,,Kolbendichtung*

= Zylinder-@ 50

= Nennquerschnitt

HS 21037 = Hiillenwerkstoff (weitere Werkstoffe
siehe Werkstofftabelle E Seite 60 — 62)
= Federwerkstoff (siehe Seite 29)

C

Zylinder-@
AH9
8
10
12
14
16
18
20
22
24
25
25
28
30
32

Weitere Durchmesser/Groen von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.

b AH9

Nutgrund-@
By,
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

b Bf7

Nutbreite
G+D.2
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-@

A» B,

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-@
By,
PA- 2,84
OA- 4,52
BA- 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+0,2
4,7
4,7
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
7,1
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5

Nut-
breite
G+n,2

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

15,0

.
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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 !
URF — Wellen- und Stangendichtung C = Federwerkstoff (siehe Seite 29)

Mit Einspannflansch zur Abdichtung

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

By, A" G1 min By, 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
8 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
v=25m/s 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/Gréfen von 2 — 3000 mm sind auf Anfrage lieferbar.
Einbaumape
o 4l -]
o .02
1
i — . ;
s %
¥ g
=
Wellen-g Nenn- Nut- Flansch-@ Nutbreite Einfiihr-
B, quer- grund-@ F#2 Gl1min  G2,, schrdige
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 @B+ 9,44 ?B+16,5 7,1 1,80 1,4
120 - 1000 104 @B +12,10 ?B+21,0 9,5 2,80 1,7
1000 - 3000 308 @B +19,00 @B +27,5 15,0 3,80 2,0



Standardbauarten URS | CRS

URS - Kolben- und Stangendichtung |
Wellendichtung

Fiir gasformige Medien.

Abgerundete Dichtlippe mit groBer
VerschleiBreserve; auch bei

Dreh- und Schwenkbewegungen.

Einsatzgrenzen®

T = -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®
T = -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 fliissige Medien.

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

bei Dreh- und Schwenkbewegungen.

CRV Stangendichtung

Fir fliissige Medien.

Mit scharfkantiger Innen-Dichtlippe
fiir 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

Fiir tibergrof3e Einbaumafe.

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 Beschddigungen der Dich-
tungen bei der Montage
e Komplettlosung mit Dichtung und

integrierter Filhrung maglich
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Standardausfiihrung

UAI gegen Innendruck (links).
UAA gegen Auf3endruck (rechts).
Rotationsdichtung fiir Dreh- und

Schwenkbewegungen.

Einsatzgrenzen®

T = -75°Cbis +300 °C
p = bis 250 bar
v=25m/sO

Einbaumage

gegen Innendruck

Nutaufien-d  Nennquer-

Are schnitt® T*o0s
10-70 116 1,42
12 - 180 332 2,26
24 - 480 108 3,07
46 — 700 316 4,72

125 - 1000 104 6,05
1000 - 3000 308 9,50

Nuttiefe

Bauarten statische Flanschdichtungen

nu

Standardausfiihrung

CAl gegen Innendruck (links).

CAA gegen AuBBendruck (rechts).

Rotationsdichtung fiir Dreh- und

Schwenkbewegungen. Schwenkbewegungen.
Einsatzgrenzen®
T =-95 °C bis +300 °C
p = bis 700 bar
v =0,5m/s
gegen Aufiendruck
|
|
Nutbreite Nutinnen-@  Nennquer- Nuttiefe  Nutbreite
G*? 1Dy, schnitt® T*o0s G*?
2,4 3-60 116 1,42 2,4
3,6 8 -160 332 2,26 3,6
4,7 20 - 380 108 3,07 4,7
7,1 40 - 460 316 4,72 7,1
9,5 100 - 1000 104 6,05 9,5
15,0 1000 - 3000 308 9,50 15,0

[

Sonderausfiihrung

Innendruck (links).
AuBBendruck (rechts).

Rotationsdichtung fiir Dreh- und




Technische Details

Federtypen | Federkennlinien | Federwerkstoffe

Die Federunterstiitzten Nutringe aus
PTFE- und PE-Werkstoffen bendoti-
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 iiber-
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

Verschleiflverhalten des Nutringes.

Federtypen

U- bzw. V-Feder

ST <

Verwendung finden die standardi-
sierten Federtypen in allen U-formi-
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-
kréfte bei groRem Federweg erreicht
werden. Dies bedeutet bei Anwen-
dungsfallen mit hoher Geschwindig-
keit somit wenig Verschleifl 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 spiralférmig aus
Metallband gewickelt und zeichnet
sich durch hohe Federkrafte 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 Vorspannkrdfte sorgen
fur 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 kénnen Dichtungen mit hoher Verschleif-
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 1,2

Federweg [mm]

Federkennlinien U-Federn®

Federkraft [N]

140

120 U 332 (Federstiirke 0,10 mm)

100 U 116 (Federstirke 0,08 mm)
80 M U 104 (Federstirke 0,25 mm)
o __— M U 108 (Federstirke 0,12 mm)

/ M U 308 (Federstirke 0,20 mm)
40

M U 316 (Federstirke 0,20 mm)
20 - M U 104 (Federstirke 0,15 mm)
0= 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 (Federstiirke 0,08 mm)
400 C 332 (Federstiirke 0,08 mm)

M c 108 (Federstirke 0,08 mm)
200 ; B 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 1Sl 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 \\

100 & M Bauart C
0 M Bauart U

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

Temperatur [YC]

Statische Dichtungen @

Druck [bar]
800

700

600 \\
500 \
400

100 \ M Bauart C
\ M Bauart U

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

Temperatur [YC]




Technische Details

Verschiebekraft®

Das Diagramm zeigt die unterschied-
lichen Verschiebekrafte 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 Verschiebekrafte resultieren
aus den verschieden grof3en radia-
len Anpresskraften der Dichtung auf

die Stange.

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

Verschiebekraft als die Bauart URI.

Verschiebekraft [N]

25 22,5
20
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5,2
5
1,9
0 (9
VU

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

Testbedingungen

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

v =60 mm/min, drucklos,

olgeschmiert, Raumtemperatur.

Konstruktions- und
Montagehinweise

e Einfiihrschrégen 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.
sorgfdltig entfernen

e Keine scharfkantigen Montage-
werkzeuge verwenden

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

e Dichtungen nicht deformieren

e Montagefett bzw. Montagedl 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 méglich.
Besondere Voraussetzungen
wie z.B. Mindestdurchmesser,
Axialabstand der Nut, Erwdarmung
des Dichtringes sind zu erfiillen.

Bitte fragen Sie an



Konstruktions- und Montagehinweise

Stangendichtung Kolbendichtung
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N min

S min

Montage in halboffene Nut (Einschnapp-Monta- Montage in halboffene Nut (Einschnapp-Monta-
ge) ge)
Einschnapp-Montage Einschnapp-Montage
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Nenn-  Einfiihrschrige Haltebund Montageschrige Radius Radial- Nenn-  Einfiihrschrige Haltebund Montageschrige 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..in 15°Fase 30°Fase max E/2 schnitt® 15°Fase 30°Fase H.,.in 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 1,9 0,5 2,3 1,0 0,20 0,07 332 4,1 1,9 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 3,5 0,8 4,5 2,1 0,30 0,10 316 7,5 3,5 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

-



Oberflichenqualitat

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

lauffldache.

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

beschddigen die Dichtlippen.

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

empfehlen:

Dynamische Dichtfliche

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

Ra <0,1 pm <0,2 pm
Rz < 1,0 ym <1,6 pm
Rmax =<2,0 pm < 2,0 pm
Statische Dichtfldache

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

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

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 ¢ = 5%.

Folgende Oberflichenstrukturen
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 Fdllen 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. VerschleiSunter-
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 pym

> schlechtere Dichtwirkung

- Verschleip der Dichtlippe



Werkstoffe

Als PTFE-Spezialist bieten wir lhnen
einen Vielzahl von PTFE-Werkstoffen
fir 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.







Memory Manschetten

Vorteile

e Extrem geringe Reibung in einem
groflen Temperaturbereich

e Hervorragende Trockenlaufeigen-
schaften

e Keine Stick-Slip-Bewegungen
auch bei geringen
Gleitgeschwindigkeiten

e Extrem geringe Losbrechkrafte
selbst nach langeren Stillstands-
zeiten

* Hohe chemische und thermische
Bestdandigkeit

e Keine Volumendnderung durch
Quellen oder Schrumpfen

e Kompakte Bauform

e Sehr giinstiges Kosten-/Nutzen-
verhdltnis

e Sterilisierbar

e Gut spiilbar

e Abmessungen von 3 mm bis
140 mm maglich

e Sonderabmessungen auf Anfrage

M emory Manschetten sind ein-
seitig druckbeaufschlagbare Dicht-
elemente mit herausragenden
Gleiteigenschaften. Sie werden vor-
wiegend zur Abdichtung hin- und
hergehender Kolben und Stangen
sowie bei Dreh- und Schwenkbe-
wegungen eingesetzt. Die einteilige
Dichtung wird aus dem hochbean-
spruchbaren Fluorkunststoff PTFE
oder auch aus PE-UHMW hergestellt
und erhdlt durch eine spezielle
Fertigungstechnologie ein Memory-
Verhalten. Der Memory-Effekt be-
wirkt, dass die notwendige Anpres-
sung an die Dichtflachen ohne

zuséatzliches Federelement erreicht

wird. Dadurch kann die Initialvor-
spannung sehr niedrig gehalten
werden, was der Memory Manschet-
te ihr extrem glinstiges Reibungs-
verhalten verleiht. Das bedeutet im
Zusammenspiel mit den dafiir ent-
wickelten PTFE-Spezialcompounds
HS 21059 und HS 21029 einen
auBerst geringen Dichtlippenver-
schleifl und damit hohe Lebensdauer
bei niedrigen Losbrech- und Ver-
schiebekrdften. Da die Dichtung mit
der offenen Seite in Richtung zum
hoheren Systemdruck eingebaut wird,
verstdrkt sich die Dichtwirkung

mit steigendem Druck.

Memory Manschetten werden
tiberall dort eingesetzt, wo an das
Reibverhalten einer Dichtung
sehr hohe Anforderungen gestellt

werden.



Anwendungen

Memory Manschetten werden
in vielen Bereichen der Industrie
eingesetzt
e Automobilindustrie
z.B. in Scheinwerferwaschanlagen,
in Kleinkompressoren zur Luft-
federung und Niveauregulierung,
in Schwingungsdampfern
e Allgemeiner Maschinenbau
z.B. in Ventilen und Magnetventilen
® Pneumatik
z.B. in Zylindern und anderen

Pneumatikkomponenten

e Kompressoren und Vakuumpumpen
z.B. bei Trockenlaufkompressoren;
Qil-free-Anwendungen

e Lebensmittelindustrie
z.B. in Dosiergerdten und Abfiill-
maschinen

¢ Medizin- und Pharmaindustrie
z.B. in Dentaltechnik-Kolben-
kompressoren

e Tankanlagenbau
z.B. Vakuumpumpen fiir Benzin-
dampfabsaugung

e Lackiertechnik

z.B. in Farbventilen

Anwendungsbeispiele

Pneumatik
Zylinderabdichtung mit
geringer Verschiebekraft
fiir Stick-Slip-freien
Betrieb.



Kompressoren und
Vakuumpumpen
Taumelkolbenkompressor
mit Topfmanschette

mit integrierter Fiihrung
als Kolbendichtung

im Trockenlaufbetrieb
(Oil-free-Anwendung).

Aufbau und Wirkungsweise

7

Lebensmittelindustrie
Stangendichtung in Ven-
tilen von Getrdnkeabfiill-
anlagen. Mit geringem
Totraum bzw. gut spiilbar
(Aseptik-Anwendungen).

Scharfe Dichtkante

$

Memory-Effekt

*

Dichtungsriicken
Flexible Dichtlippe
Druck- bzw. Medienseite

[ System-
druck p

Lackiertechnik
Ventilnadeldichtung fiir
Farbventile in Auto-
mobil-Lackieranlagen.

Die Wirkungsweise ist bei allen Bau-
arten und Bauformen identisch. Eine
Unterscheidung erfolgt lediglich
durch die Geometrie und Anwendung.
Die Dichtwirkung erfolgt durch

die Eigenvorspannung der Kunststoff-
Hiille, den so genannten Memory-
Effekt des Werkstoffes. Die radialen
Anpresskrafte geniigen, um einen
drucklosen Anwendungsfall erfolg-
reich abzudichten. Liegt zusatz-

lich ein Systemdruck vor, dann stei-
gen die Anpresskrafte an und

die Gesamtdichtpressung nimmt zu.
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Standardbauart EMS

Lagerprogramm Standard-Abmessungen Grundbauart EMS
Bestellbeispiel: EMS — 12 x 6 x 3,6 — HS 21029

EMS = Bauform

12 = Bohrungs-@
6 = Stangen-@
3,6 = Nutbreite

HS 21029 = Standardwerkstoff PTFE-Spezialcompound HS 21029, die
EMS - Kolben- und Stangen- weiterentwickelte zweite Werkstoffgeneration ist HS 21059.

dichtung und als Wellendichtung Die passenden Werkstoffkombinationen fiir die verschiedenen

Anwendungen entnehmen Sie bitte der Werkstofftabelle E

Einsatzgrenzen” auf Seite 60 — 62.

T = -40 °C bis +220 °C

p = bis 20 bar Bohrungs-@ Stangen-@ Nuttiefe Nutbreite Teile-Nr.
AH By, T G*2

v=15m/s & 12 6 3 3,6 386.480

v=1m/sO 13 7 3 3,6 206.070
14 8 3 3,6 403.687
16 10 3 3,6 785.881
18 12 3 3,6 785.903
20 14 3 3,6 785.911
22 16 3 3,6 785.938
24 18 3 3,6 786.012
25 19 3 3,6 783.765
26 20 3 3,6 092.100
28 20 4 5,0 785.954
30 22 4 5,0 786.020
32 24 4 5,0 785.962
33 25 4 5,0 786.039
36 28 4 5,0 786.047
40 32 4 5,0 785.970
44 36 4 5,0 786.055
50 40 5 6,3 785.989
55 45 5 6,3 403.970
60 50 5 6,3 785.997
63 53 5 6,3 786.004
66 56 5 6,3 780.960
70 60 5 6,3 090.980
73 63 5 6,3 840.327
80 70 5 6,3 786.063
100 88 6 7,5 786.071

Sonderabmessungen und andere Werkstoffe auf Anfrage.



Einbaumafle

Stangendichtung Kolbendichtung

Stangen-@ Nuttiefe  Nutbreite Zylinder-@ Nuttiefe  Nutbreite
B” T G*? A" T G*?

6 - 20 3 3,6 12 - 28 3 3,6
20 - 40 4 5,0 28 - 50 4 5,0
40 - 88 5 6,3 50 - 100 5 6,3
88 - 113 6 7,5 100 - 125 6 7,5

Standardbauarten EMT I EMTX I EMH I EMHX (ohne Lagerprogramm)

EMT - Kolbendichtung EMH - Stangendichtung |

Topfmanschette. Abstreifer | Wellendichtung
Hutmanschette.

EMTX - Kolbendichtung EMHX - Stangendichtung |

Topfmanschette mit integrierter Abstreifer | Wellendichtung

Fiihrung. Hutmanschette mit integrierter
Fihrung.



Sonderbauarten

Fiir bestimmte Anwendungen Vorteile

werden auch einbaufertige, montage- e Einteiliger Kolben

freundliche Komplettlosungen in e Ersatz von metallischen Kolben
verschiedenen Ausfiihrungen ange- durch Kunststoffkolben
boten. e Einbaufertige, montagefreundliche

Ausfiihrungen mit giinstigem
Kosten-/Nutzenverhiltnis

e Keine Beschddigungen der
Dichtungen bei der Montage

e Komplettlosung mit Dichtung und

integrierter Fiihrung moglich

Komplettkolben mit Standard
Memory Manschette EMS
Einfachwirkend; der Kolben kann
aus Aluminium, Kunststoff oder

als Stahlkolben ausgefiihrt werden.

Komplettkolben

Doppelwirkend mit Fiihrung.

Komplettkolben mit Memory
Topfmanschette in Kunststoffkolben
ultraschallverschweifdt

PA- bzw. POM-Kunststoffkolben.

Dichtbuchse als Stangen- und
Fiihrungsbuchse

Doppelwirkend.




Technische Details

Fiir die Ausbildung des Memory-
Effektes sind unterschiedliche Ein-
flussfaktoren wie z.B. Lippendicke,
Fertigungsparameter, Werkzeugde-
sign, Dichtungswerkstoff etc.

entscheidend.

Bei der Auslegung einer Memory
Manschette kdnnen Sie auf unsere
jahrelangen Erfahrungen zuriick-
greifen. Wir bendtigen nur Ihre tech-
nischen Betriebsbedingungen.
Fiillen Sie einfach unseren techni-
schen Fragebogen am Ende des

Kataloges aus.

Verschiebekraft®

Dieses Diagramm zeigt die geringe
Verschiebekraft einer Memory
Manschette im Vergleich zu den Fe-
derunterstiitzten Nutringen und
einer Hydraulikdichtung, einem so
genannten O-Ring vorgespannten
PTFE-Stufenring (SRI). Die geringe
Verschiebekraft entsteht durch die
geringe Vorspannung der Memory
Manschette. Sie hat ein extrem

glinstiges Reibungsverhalten.

Verschiebekraft [N]
6

5,2
5
4
3
1,9

2

0,9
1 T
0 |lJ

B Memory Manschette Bauart EMS
Federunterstiitzter Nutring Bauart URI
M Stufenring SRI mit O-Ring

Testbedingungen

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

v =60 mm/min, drucklos, dlge-

schmiert, Raumtemperatur
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Konstruktions- und Montageh inweise (sh. auch Kapitel Federunterstiitzte Nutringe S. 30)

Stangendichtung

= A
E
= [
&
L min, [ min.
Montage in geteilte Nut. Montage in halboffene Nut

(Einschnapp-Montage).

Einschnapp-Montage

Memor y-Manschette Montagehil se Gehd use
& \ N
o
S8 .
S Q
§ 8 =
o
S8 8
= un
= g I ol %
Al " =2
© Spreizhil se
Nennquer- Einfiihrschrdge Haltebund  Montageschrige Radius  Radial-
schnitt® L., bei H bzw. H;, N... bei R spiel
TxG 15°Fase 30° Fase 15°Fase 30° Fase max E/2
3x3,6 4,8 2,3 0,4 3,7 1,7 0,25 0,05
4x5,0 4,8 2,3 0,5 4,5 2,1 0,25 0,07
5x6,3 4,8 2,3 0,6 4,5 2,1 0,30 0,08
6x7,5 4,8 2,3 0,7 5,2 2,4 0,30 0,10



Kolbendichtung

1,mn.

Montage in geteilte Nut. Montage in halboffene Nut
(Einschnapp-Montage).

Einschnapp-Montage

Memory-Mansche e

&
— | |
S
5 B :
S & 9
< | =
Sﬁré 1zhil se Mam#ﬂbeﬁul se Kalben
Nennquer- Einfiihrschrdge Haltebund  Montageschrige Radius  Radial-
schnitt® L. bei H bzw. H,;, N.., bei R spiel
TxG 15°Fase 30° Fase 15°Fase  30° Fase max E/2
3x3,6 4,8 2,3 0,4 3,7 1,7 0,25 0,05
4x5,0 4,8 2,3 0,5 4,5 2,1 0,25 0,07
5x6,3 4,8 2,3 0,6 4,5 2,1 0,30 0,08
6x7,5 4,8 2,3 0,7 5,2 2,4 0,30 0,10

Oberfldchenqualitdt

Siehe Kapitel Federunterstiitzte Nutringe.

Lagerungshinweis

Siehe Kapitel Federunterstiitzte Nutringe.




Schon seit vielen Jahren werden Kolbenringe aus PTFE gefer-

tigt und in Oil-Free Kompressoren eingesetzt. Der Bedarf an
Dichtungen fiir trockenlaufende Anwendungen ist in den letzten
Jahren stark gewachsen. Das gestiegene Umweltbewusstsein,
verschdrfte Vorschriften und der steigende Zwang zur Kosten-

senkung sind hierfiir die treibenden Kréfte.

Vorteile

PTFE zeichnet sich — auch ohne
Schmierung - durch einen aufler-
gewohnlich niedrigen Reibungs-
koeffizienten in Paarung mit
Metallen und Kunststoffen aus
PTFE ist in hohem MaBe antiadha-
siv, kein Stick-Slip-Effekt

PTFE verfiigt iiber eine hohe
Dehnung, so dass Dicht- und Fiih-
rungsringe problemlos auf ein-
teilige Kolben montiert werden
konnen

PTFE besitzt bei mafliger Belas-
tung einen fiir Kunststoffe auier-
gewohnlich hohen Einsatzbereich
von -200 °C bis +260 °C

PTFE ist chemisch bestdndig
gegen nahezu alle festen, fliissigen
oder gasformigen Medien

PTFE ist alterungsbestdndig, nicht
brennbar und im angegebenen
Temperaturbereich physiologisch

neutral

Unter prdziser Abstimmung der Fall-

stoffanteile und Verarbeitungsver-

fahren wurde eine Systemreihe von

PTFE-Spezialcompounds entwickelt.

Damit konnen wir auch fiir extreme

Anwendungsbedingungen den opti-

malen Werkstoff empfehlen.



Kolbenringe

Anwendungsgebiete
Aus vielen Bereichen des technischen und tag-
lichen Lebens sind unsere Losungen inzwischen

nicht mehr wegzudenken.

Einige der wichtigsten Beispiele sind
e Kompressoren mit Voll- und Mangelschmierung e Erzeugung olfreier Druckluft fiir Nahrungs-

e Gasumlaufpumpen mittelindustrie, Pharmaindustrie und Zahn-

e Expansionsmaschinen arztpraxen
 Druckluft fiir Handwerker- und Heimwerker-

bedarf

e Fliissiggas- und Vakuumpumpen
e Taumelkolbenkompressoren

e Rotationskompressoren zur Silo-Be- und ® Pneumatische Bohrhammer

Entladung

Bauarten

Gerader Stof
Kolbenringe mit geradem
Stof3 werden zur Abdich-
tung von Druckdifferenzen
iiber 15 bar eingesetzt.
Die Leckage ist bei diesem
Spalt etwas grofer als

bei Ringen mit schrdigem
Stof3. Durch die heute
iiblichen hohen Drehzahlen
bei Kompressoren wirkt
sich der Leckgasverlust nur
minimal auf die Leistung
des Verdichters aus. Die
Leckgasmenge kann
vernachldssigt werden.

Schrdger Stof3
Kolbenringe mit schragem
Stof3 werden zur Abdich-
tung von Druckdifferenzen
iiber 15 bar eingesetzt.

Die Dichtheit dieser Stof3-
ausfiihrung ist wahrend
der Einlaufzeit etwas besser
als bei Kolbenringen mit
geradem Stop.

e Fahrzeugtechnik mit Niveauregelung, Klima-

und Kaltetechnik

Uberlappter Stof3

Mit dem iiberlappten Stof3
wird ein guter Dichteffekt
erzielt. Er wird deshalb
vorzugsweise zur Abdich-
tung spezifisch leichter
Gase eingesetzt.

Wegen der auftretenden
Biegebelastung und der
damit verbundenen Bruch-
gefahr an den Uberlap-
pungen sollten Kolben-
dichtringe mit dieser Stof3-
ausfiihrung in Kompres-
soren mit Druckdifferenzen
bis max. 15 bar einge-
setzt werden.

Gasdichter Stof

Mit den so genannten gas-
dichten Kolbenringen
werden die besten Dichtef-
fekte erzielt. Durch die
spezielle Ausfiihrung des
Stof3es wird die Leckage
auf ein Minimum reduziert.
Der Differenzdruck ist

auf max. 15 bar begrenzt.
Bei der Montage ist darauf
zu achten, dass der Kolben-
ring nur in einer Druck-
richtung seine gute Dicht-
wirkung erzielt.




Ein Kolbenring dichtet immer an
zwei Flachen ab. Er wird durch

die Druckbelastung und durch die
Eigenvorspannung an die Zylinder-

wand und die Nutflanke angepresst.

Die PTFE-Kolbendichtringe sind
selbstspannend. Deshalb kann in den
meisten Fdllen auf das Hinterlegen
einer Spannfeder verzichtet werden.
Fiir Kompressoren mit stehenden
Zylindern konnen Kolbendichtringe
bis ca. 700 mm selbstspannend

gefertigt werden.

Grenzwerte PTFE-Kolbendichtringe ®
Mittlere Kolbenge-

schwindigkeit bis 5,2 m/s
Temperatur -60 °C bis +200 °C
Max. abzudichtende

Druckdifferenzen 100 bar

Wirkungsgrad unterschiedlicher Kolbenring-Stof3arten®

Luftdurchsatz (I/min)

i —

1 2 3 4 5 6 7 8
Druck [bar]

Priifparameter:
Kolbenringe aus PTFE,
Abmessung

7 48x060x6
Kolbenringe nicht
eingelaufen

Priifung statisch
T=100 °C

Medium: Luft

M Schriger Stof8
Uberlappter Stof3
M Gasdichter Stof8



Technische Details

Werkstoffe

Fiir die Auswahl des richtigen Werk-
stoffes spielen die Gegenlaufflache,
das verwendete Medium und eine
Vielzahl anderer Faktoren eine wich-
tige Rolle. Setzen Sie sich bitte
deshalb bei Bedarf mit unserer An-

wendungstechnik in Verbindung.

Gegenlauffldchen

Bei Verschleiuntersuchungen zur
Ermittlung des giinstigsten Ver-
schleiBwiderstandes von PTFE-Com-
pounds bei Kompressoren Dicht-
und Fiihrungselementen hat sich als
Gegenlaufflache Grauguss (z.B.
feinlaminarer Grauguss) als beson-
ders giinstig herausgestellt. So-
bald jedoch Korrosion aufgrund der
im Gas enthaltenen Feuchtigkeit

zu befiirchten ist, werden in der Regel
hochlegierte Chromstdhle, hart-
anodisiertes Aluminium oder Nikasil
eingesetzt. Die giinstigsten Ver-
schleiBwerte wurden bei folgenden

Oberflaichenrauigkeiten ermittelt:

Grauguss Chromstdhle u.
hartanodisiertes
Aluminium

Rz 2,0 - 4,0 pm 1,0 - 2,0 pm
Ra 0,4-0,8pum 0,1-0,25
pm

Konstruktions- und Montage-
hinweise

Gestaltung des Einbauraumes

Oberflichengiite

Nutgrund Nutflanke
Rz 10 pm 4 pm
Ra 1,6 pm 0,8 pm

Die Montage der Kolbenringe sollte
mit geringstmoglicher Dehnung

erfolgen.




Fﬁhrungsringe und -bdnder haben die Aufgabe, die Beriihrung

des Kolbens bzw. der Stange mit der Zylinderwand zu verhindern,
um Folgeschdden an diesen Teilen zu vermeiden. In der Regel
werden Fiihrungen mit geradem oder schragem Stof3 eingesetzt.

Der schrdge Stof} ist die am haufigsten verwendete Stof3art.

Vorteile

e Chemische und thermische
Bestdndigkeit gegen nahezu alle
Medien in der Hydraulik und
Pneumatik

e Einsatzmaglichkeiten auch fiir
ungehdrtete Gegenlaufflachen

e Hohe Tragfdhigkeit, Druckfestig-
keit und geringer Verschleif3

e Keine Stick-Slip-Bewegungen
auch bei geringen Gleitgeschwin-
digkeiten und hohen Querkraften

e Geringe Anforderung an die
Schmierung

e Extrem geringe Losbrechkrdfte
auch nach langeren Stillstands-
zeiten

e GrofRe Werkstoffauswahl wie z.B.
verschleif3feste PTFE-Compounds
fiir Trockenlauf

e Problemlose Montage durch

gestochene Nuten



Fiihrungsringe und -bander

Fiihrungsringvarianten

Gerader Stof3 Schrdger Stof3 Endlos

Fiihrungsringe mit schragem Stof} haben den
Vorteil, dass die Zylinderlaufflache vollkommen
tiberlaufen wird und somit keine Zeichnung

der Laufflache, wie beispielsweise beim geraden

Stof3, stattfindet.

Fiihrungsringe mit geradem oder schragem Stof}
konnen nur dann eingebaut werden, wenn die

im Zylinder befindlichen Ventilnester mit nicht mehr
als 1/3 der Breite der Fiihrungsringe iiberlaufen
werden. Wenn mehrere Ventilnester tiberlaufen
werden, verwendet man einteilig aufgeschrumpfte
Fiihrungsringe. Je nach Anwendungsfall kénnen
auch Kolbenfiihrungsringe mit axialen und/oder
radialen Entlastungsnuten eingesetzt werden.
Die Abmessungen der Fiihrungsringe werden an-

wendungshezogen ausgelegt.

Einsatzgrenzen®

Gleitgeschwindigkeiten <4 m/s

Temperaturbereich —-100 °C bis +200 °C
spezifische
Druckbelastung bei 20 °C max. 10,0 N/mm?

bei 100 °C max. 5,0 N/mm?
bei 180 °C max. 2,5 N/mm?

Geschultert mit
geradem Stof3




Fiihrungsbandvarianten

Vorzugsreihen Fiihrungsbdnder

a) Hydraulik (PTFE-Bronze)

H Nennmape Nutbreite Nutgrundmesser Radial-
-— Breite Dicke G b. Stangen- b. Kolben- spiel
v H s fiihrung A*  fiihrung B;; max. E/2
4,0 1,55 4,1+0,1 B+ 3,1 A-3,1 0,3
U" 5,5 2,50 5,6 + 0,1 B + 5,0 A-5,0 0,3
8,0 2,00 8,1+0,1 B + 4,0 A-4,0 0,4
9,5 2,50 9,6 + 0,1 B + 5,0 A-5,0 0,4
10,0 2,50 10,1+0,1 B + 4,0 A-4,0 0,4
15,0 2,50 15,3+0,2 B + 5,0 A-5,0 0,5
20,0 2,50 20,3+0,2 B + 5,0 A-5,0 0,5
25,0 2,50 25,3+0,2 B + 5,0 A-5,0 0,5
b) Pneumatik (PTFE-Kohle)
H Nennmaple Nutbreite Nutgrundmesser Radial-
: Breite Dicke G b. Stangen- b. Kolben-  spiel
* \ H s fiihrung A*  fiihrung B, max. E/2
R 40 155 41+0,1 B+31  A-31 0,3
wf /‘ 8,0 1,55 8,1+0,1 B+ 3,1 A-3,1 0,3
10,0 1,55 10,2+0,1 B + 3,1 A-3,1 0,3
15,0 1,55 15,2+0,2 B+ 3,1 A-3,1 0,3

Einbaubeispiel

Oberfldchenqualitdt

Siehe Kapitel Federunterstiitzte Nutringe.



Bei der PTFE-Fiihrungsbandauflage

handelt es sich um eine stof3freie

Ummantelung des Kolbenhemdes aus

Aluminium oder Grauguss mit einer

PTFE-Folie.

Bezeichnende Merkmale

e Maximale Ausnutzung der zur
Verfiigung stehenden Fiihrungs-
flache

* Hochtemperaturbestdndige
PTFE-Metallverbindung

e Geringe Stdrken der PTFE-

Fiihrungsbandauflage

PTFE-Fiihrungsbandauflage

Anwendungen und Einsatzgebiete

¢ In Trockenlaufverdichtern als
Tauchkolbenfiihrung zur Verdich-
tung von 100 % olfreier Luft

e Zur Erzielung geringster Reibung
und optimaler Fiihrung bei Man-
gelschmierung

e Ankerbelegung fiir Magnetventile

e Kolbenbelegung fiir Gaszdhler

Grenzwerte des PTFE-Festverbundes®

Max. mittlere Kolben-

geschwindigkeit 5,2m/s
Max. Temperaturbelastung
des Festverbundes +200 °C

Kolbenring

Fiihrungsband-
auflage

Grundkdrper
Aluminium oder
Grauguss

Vorteile des PTFE-Festverbundes

gegeniiber Standard-Fiihrungs-

ringen und -bdndern

e Die spezifische Flaichenpressung
wird durch das Belegen des
Kolbenhemdes bis hin zur Dicht-
ringnut reduziert, wodurch sehr
hohe Standzeiten erzielt werden

* Reduzierung des Laufspieles des

Kolbens. Dies ist auf die minimale

radiale Stdrke der PTFE-Fiihrungs-
bandauflage und die damit ver-
bundene geringe Warmedehnung
zuriickzufiihren

e Durch das geringe Laufspiel wird
das Kippen des Kolbens wei-
testgehend vermieden und eine
wesentlich bessere Laufruhe
erzielt

e Besserer Warmeiibergang vom
Metallkolben zur Zylinderwand
durch die diinne Schichtdicke der
PTFE-Fiihrungsbandauflage und

die grofBe Beriihrungsflache




Vorteile

e Kein Stick-Slip-Effekt auch bei
geringen Gleitgeschwindigkeiten
und nach ldngeren Stillstands-
zeiten

e Geringer Verschleif3

e Gute Trockenlaufeigenschaften

e Einfache Ausfiihrung der
Einbaunuten

e Geringe Reibung

e Lieferbar in Grof3en von 3 mm
bis 3000 mm

* Hohe Druckstabilitat

e Kleine Einbaurdume

e Schmierdepot

e Fiir innen- und auBendichtende

Funktion

Mantelringe sind doppeltwirkende Dichtelemente. Sie werden bevorzugt
zur Abdichtung bei wechselnden Druckrichtungen eingesetzt (z.B. Kolben-

dichtungen).

Stufenringe sind einfachwirkende Dichtelemente. Sie haben sich be-
sonders bei der Abdichtung von Kolbenstangen bewdhrt. Die Dichtwirkung
entsteht durch Eigenvorspannung des PTFE-Profilrings gegeniiber der
Stange und der Vorspannung des gummielastischen O-Rings im Nutraum.

Mit steigendem Systemdruck erh6hen sich die radialen Anpresskrafte.

Rotationsgleitringe eignen sich besonders zur Abdichtung rotierender
Wellen z. B. in Drehdurchfiihrungen, Drehverteilern, Drehgelenken und
Schwenkmotoren in der Mobilhydraulik und Werkzeugmaschinen. Ein spe-
ziell ausgelegter Gleitring auf Basis PTFE bzw. PE wird durch einen Elasto-

mer-0-Ring angepresst und zusatzlich durch den Systemdruck aktiviert.



Mantel- und Stufenringe

Anwendungsgebiete

Mantel- und Stufenringe eignen sich besonders
zur Abdichtung von Kolben und Stangen in
hydraulischen und pneumatischen Arbeitszylin-

dern.

Sie bestehen aus zwei Bauteilen

e einem Profilring aus dem hoch-
beanspruchbaren Fluorkunststoff PTFE oder
alternativ auch aus einem ultrahochmole-
kularen PE zur dynamischen Abdichtung an
der Gleitfliche (Primérdichtung)

e einem O-Ring zur statischen Abdichtung im

Nutraum (Sekundéardichtung)

Aufbau und Wirkungsweise

® Mantelring
@ @ O0-Ring als elastisches
Vorspannelement
@ ® Entlastungsnut verhindert
Festsaugen an der Nutflanke
@ Fase erleichtert die Montage
® Druckrichtung

Montagehinweise

e Einfiihrschrdgen an Zylinderrohr und Kolben-
stange vorsehen

¢ Scharfe Kanten entgraten und abrunden

e Gewindespitzen abdecken

e Staub, Schmutz, Spane usw. sorgfiltig
entfernen

¢ Keine scharfkantigen Montagewerkzeuge

verwenden

Zur Erleichterung der Montage

empfehlen wir:

Einfetten bzw. Eindlen von Gleitflachen und
Dichtungen (keine Fette mit Feststoffzusatzen
verwenden). Erwdrmen au3endichtender
PTFE-Ringe in Ol oder HeiBwasser auf 80 °C
bis 120 °C.

Ausfiihrungen und Einsatzgrenzen®
Gleitgeschwindigkeit max. 4 m/s &
Temperaturbereich  —45 °C bis +200 °C

Betriebsdruck max. 400 bar

Stufenring

0-Ring als elastisches
Vorspannelement

Dichtkante erzeugt nahezu
linienformige Dichtpressung
Keilwinkel fordert Schleppfilm
in den Druckraum zuriick
Druckrichtung

Oberflichengiite
Dynamische Statischer
Gegenlauf- Nutgrund-
flache/ durchmesser/
Stange Gehduse
Rz =1,0 pm < 6,3 pm
Rmax =<2,0 ym =<12,5 pym
Werkstoffe

Auf Anfrage, je nach Anwendungsfall.
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Bauart MRA | MRI

Nutabmessungen

*Je nach Einbauverhdltnissen kann in Abweichung

von den aufgefiihrten Standardabmessungen fiir
Mantelringe MRA (auf3endichtend) bzw. MRI (innen-

dichtend) auch ein anderer @-Bereich gewadhlt

werden. Die entsprechenden Nutabmessungen sind

in der folgenden Tabelle aufgefiihrt.

Durchmesser-
bereich*
8 -15
15 - 40
40 - 80
80 - 133
133 - 330
330 - 670
670 — 1000
= 1000

2,45
3,75
5,50
7,75
10,50
12,25
14,00
19,00

Nuttiefe T

G+l7.2
2,2
3,2
4,2
6,3
8,1
8,1
9,5
13,80

Einbaubeispiel Kolbendichtung MRA

J
7

Nutbreite Radius Radialspiel

Rmax maxE/2
0,4 0,15
0,6 0,15
1,0 0,20
1,3 0,20
1,8 0,25
1,8 0,25
2,5 0,30
3,0 0,40

\

Montagehinweis

e 0-Ring in Nut einlegen

e Mantelringe mit der Spreizhiilse auf die
Montagehiilse aufschieben

e Mantelring in die Nut einschnappen lassen

* Bei Bedarf empfehlen wir anschlieBend mit
einer Hiilse zu kalibrieren

e Zur Herstellung der Montagewerkzeuge stellen

wir gerne Zeichnungen zur Verfiigung

Kalibrierhulse

Zylinder-Q



Bauart SRI | SRA

Nutabmessungen

*Je nach Einbauverhdltnissen kann in Abwei-
chung von den aufgefiihrten Standardabmessun-
gen fiir Stufenringe SRI (innendichtend) bzw.
SRA (auBendichtend) auch ein anderer @-Bereich
gewdhlt werden. Die entsprechenden Nutabmes-

sungen sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt.

Durchmesser-  Nuttiefe T Nutbreite Radius Radialspiel

bereich* G*o? Rmax maxE/2
3-8 2,45 2,2 0,4 0,15
8 -19 3,65 3,2 0,6 0,15
19 - 38 5,35 4,2 1,0 0,20
38 - 200 7,55 6,3 1,3 0,20
200 - 256 10,25 8,1 1,8 0,25
256 - 650 12,00 8,1 1,8 0,25
650 — 1000 13,65 9,5 2,5 0,30
=1000 19,00 13,80 3,0 0,40

Einbaubeispiel Stangendichtung SRI

Montagehinweis
Fiir Stangendurchmesser kleiner als 30 mm sind

axial zugdngliche Nuten vorzusehen.

Fiir Stangendurchmesser gréfer als 30 mm

konnen die Dichtungen in geschlossene Nuten

montiert werden.

e O-Ring in Nut einlegen

e Stufenring nierenférmig zusammendriicken
und in die Nut einlegen

¢ Bei Bedarf empfehlen wir, anschliefend mit

einem Dorn zu kalibrieren
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Bauart MRR

Nutabmessungen

*)e nach Einbauverhdltnissen kann in Abweichung von den
aufgefiihrten Standardabmessungen fiir Rotationsgleit-
ringe MRR (innen- und auBendichtend) auch ein anderer
@-Bereich gewdhlt werden. Die entsprechenden Nutab-

messungen sind in den folgenden Tabellen aufgefiihrt.

Aufbau und Wirkungsweise

. 'Elastomer-
.-0-Ring

. Rotationsgleit-
~ring

MRR innendichtend
Durchmesser-  Nuttiefe T Nutbreite Radius Radialspiel
bereich* MRR G*? Rmax maxE/2
6 -19 2,45 2,2 0,4 0,15
19 - 38 3,75 3,2 0,6 0,15
38 - 200 5,50 4,2 1,0 0,20
200 - 256 7,75 6,3 1,3 0,20
256 - 650 10,50 8,1 1,8 0,25
650 - 1000 14,00 9,5 1,8 0,25
Nutabmessungen
Wellendichtung innendichtend
|
Einsatzgrenzen®”
Rotationsgeschwindigkeit max 2,5 m/s ®)
Temperaturbereich -45 °C bis +200 °C
Betriebsdruck max 300 bar

Rotationsgleitring

Elastomer-0-Ring

MRR aupendichtend
Durchmesser-  Nuttiefe T
bereich* MRR

8 - 40 2,45

40 - 80 3,75

80 - 133 5,50

133 - 330 7,75

330 - 670 10,50

670 — 1000 14,00
Nutabmessungen

Wellendichtung au3endichtend

G**? R max
2,2 0,4
3,2 0,6
4,2 1,0
6,3 1,3
8,1 1,8
9,5 1,8

7

YN

&

\§7 .

Nutbreite Radius Radialspiel

max E/2
0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25



Montagehinweise
Siehe Tabelle S. 54 bzw. 55.

Oberfldchengiite
Dynamische Statischer
Gegenlauf- Nutgrund-
flache durchmesser
Rz =1,6 ym =6,3 ym
Rmax <2,0pm <12,5 pym
Ra <0,2 pm =< 0,4 pm

Harte <58 HRC -

Werkstoffe
Auf Anfrage, je nach Anwendungsfall.

Sonderausfiihrungen

Mit Einspannflansch

Einfachwirkend mit Druckabstiitzung




Vorteile

e Kein Stick-Slip-Effekt auch bei
geringen Gleitgeschwindigkeiten

e Extrem geringe Losbrech-
krafte selbst nach langeren Still-
standszeiten

e Geringer Verschleif3 und lange
Lebensdauer

¢ Gute Dichtfunktion durch
mehrere, hintereinanderliegende
Dichtkanten

* Grof3e Betriebssicherheit
durch mehrteiligen Dichtsatz

e Einfache Ausfiihrung der
Einbaurdume

e Sehr gute chemische und
thermische Bestandigkeit

¢ Breites und praxisgerechtes
Lieferprogramm

e Keine besonderen Wartungs-

anforderungen

VManschetten bzw. V-Manschettensdtze werden vorwiegend

zur Abdichtung von axial bewegten Stangen eingesetzt. Ein
Packungssatz besteht aus einer auf die jeweiligen Betriebsbe-
dingungen abgestimmten Anzahl von V-Manschetten sowie

aus einem Grund- und Schlussring. Grund- und Schlussring kdnnen
bei Gefahr von Spaltextrusion bei hohen Driicken auch aus
metallischen Werkstoffen bestehen. Um definierte Dichtkrafte
und ein Nachstellen der Packung bei Warmedehnung und
Verschlei zu erreichen, ist der Einbau einer axial wirkenden

Feder (Schraubendruckfeder oder Tellerfeder) erforderlich.



V-Manschetten | V-Manschettensiatze

Anwendungsgebiete

e Aggregate wie z.B. Plungerpumpen, Dosier-
pumpen, Hydraulikzylinder, Regel- und
Absperrarmaturen, Ventilspindeln

® Bereiche wie z.B. Chemie, Petro-Chemie,
Rauchgasreinigung, Pharmazie, Lebensmittel-
technologie, Lackiertechnik, Stahlwerke,

Armaturenindustrie

Aufbau und Wirkungsweise

Satzhohe

P>

Feder

Druckring

'l =i

N

Q)A H8
@B 7

Laufflache: = 50 HRC Grundring V-Manschetfe  Schlussring

Montagehinweise

e Einbau der Manschetten immer mit den Dicht-
lippen in Richtung des Druckraumes

* Ublicherweise Einbau der Feder auf der Druck-
seite der Packung

* Bei aggressiven Medien ist bei Einbau der
Feder auf der druckabgewandten Seite der
Federdruck dem maximal auftretenden Medien-
druck anzupassen

e Der Einbauraum der Packung ist vor der Mon-
tage von Schmutz, Spanen usw. zu reinigen

e Stange sowie Gehdusebohrung sind mit
Einfiihrschragen zwischen 15° und 30° zu ver-
sehen, um eine Beschddigung der Dicht-

kanten zu vermeiden

Ausfiihrungen und Einsatzgrenzen®
HN 7001 und

HN 7002 Gleitgeschwindigkeit max 0,5 m/s &
—200 °C bis +240 °C
max 300 bar

max 100 bar

Temperaturbereich
HN 7001 Betriebsdruck

HN 7002 Betriebsdruck

Vorspannung durch axialwirkende Feder

Die spezifische Flachenpressung der Feder sollte
2
erfahrungsgemaf bei beiden Bauarten zwischen N %

0,2 und 0,4 N/mm? liegen.

/4<\\\\

Bei der etwas steiferen Bauart
HN 7001 ist es evtl. notwendig, die Vorspannung

auf 0,8 N/mm? zu vergréfern.

Oberfldchengiite
Dynamische Statischer
Gegenlauf- Nutgrund-
flache/ durchmesser/
Stange Gehduse
Rz <1,0 pm = 4,0 pm
Rmax =<2,0 ym <10,0 ym
Werkstoffe

Auf Anfrage, je nach Anwendungsfall.
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Werkstofftabelle

PTFE-Werkstoffe las- Werkstoff Nr. Fiillstoffe =~ Anwendungsgebiete/Einsatzbedingungen Dichtungsart

sen sich auf die Wellen-

jeweilige Anwendung dichtungen

Federunterst.

genau zuschneiden. Nutringe

Grundlage dazu Memory

Manschetten

i Werkstoff-
ist unsere Werksto Kolben- und

Fiihrungsringe

Mantel- und
Stufenringe

entwicklung so-
wie unsere eigene

Compoundierung.

Mit speziell abge- V-Manschetten

stimmten Fiillstoffen HSO00O0RW ungefiillt e bei niedrigen Gleitgeschwindigkeiten

und Driicken
und Fillstoffkombi-

bei gut schmierenden Medien
geeignet fiir ungehartete Gegenlauf-

nationen lassen sich

die Werkstoff- flachen aus Metallen und Kunststoffen
. ¢ Einsatz in der Lebensmittel- und
kennwerte gezielt Pharmaindustrie

optimieren. sehr gute Diffusionsdichtheit

als statische Abdichtung

FDA-Zulassung

Spezial- ® hohe Abriebfestigkeit bei Trockenlauf —
compound und bei Schmierung

universell einsetzbar

HS 10300

fiir mittlere Gleitgeschwindigkeiten,
Driicke und Temperaturen

HS 11018 Glasfasern/ e Standard fiir Prozessgasverdichter
Grafit Druckdifferenzen bis 200 bar

sehr gute chemische Bestandigkeit

BGVV-Zulassung

HS 11030 Spezial- e druckstabiler PTFE-Compound

HS 11031 compound |, gute VerschleiBfestigkeit bei hohen
Driicken und Olschmierung, auch in @
Wasser und Dampf

sehr gute chemische Bestdandigkeit

nicht fiir weiche Gegenlaufflachen

HS 11035 Spezial- e sehr druckstabiler PTFE-Compound

compound gute VerschleiBfestigkeit bei hohen

Driicken und Olschmierung, auch in
Wasser und Dampf

e gute elektrische Leitfahigkeit
e sehr gute chemische Bestandigkeit

® hohere Warmeleitfahigkeit und gerin-
gere Warmeausdehnung als Glasfasern

¢ nicht fiir weiche Gegenlaufflachen
HS 11041 Spezial- e temperaturstabiler PTFE-Compound mit
compound geringem Verschleifl im Trockenlauf = =
e fiir weiche Gegenlaufpartner
¢ nicht abrasiv wirkende Fiillstoffe
HS 17019 Grafit e gute Gleiteigenschaften
¢ niederer Reibungswert
¢ gute elektrische Leitfahigkeit
o gute Warmeleitfahigkeit
e sehr gute chemische Bestdndigkeit
e BGVV-Zulassung




Werkstoff Nr. Fiillstoffe

Anwendungsgebiete/Einsatzbedingungen Dichtungsart

Wellen-
dichtungen

Federunterst.
Nutringe

E Memory

Manschetten

Kolben- und
Fiihrungsringe

Mantel- und
Stufenringe

. V-Manschetten

HS 17020
HS 17021

HS 17027

HS 17034

HS 21027

HS 21029

Kohle

Kohle/
Grafit

Glasfasern

Kohle/

Grafit

Spezial-
compound

e kostengiinstiger PTFE-Standardcompound
e hohe Druckfestigkeit und Harte

e gute Gleit- und Verschlei3eigenschaften
o gute Warmeleitfahigkeit

weitgehende chemische Bestandigkeit

elektrisch leitend

niederer Durchgangs- und Oberflachen-
widerstand

fiir trockene Gase in Kolbenverdichtern

sehr hohe Druckfestigkeit und Harte

gute Gleit- und VerschleiBeigenschaften

gute Warmeleitfahigkeit

weitgehende chemische Bestdndigkeit

elektrisch leitend

niederer Durchgangs- und Oberflachen-
widerstand

Einsatz in der Medizin- und Lebens-
mitteltechnik

bessere Warmeleitfahigkeit, Druck- und
Verschleififestigkeit gegeniiber PTFE-
Fiillstoffen

sehr gute chemische Bestandigkeit

gute dielektrische Eigenschaften

nicht fiir weiche Gegenlaufflachen
BGVV-Zulassung und FDA-Konformitat
fiir trockene Gase in Kolbenverdichtern
hohe Druckfestigkeit und Harte

gute Gleit- und Verschleieigenschaften

gute Warmeleitfahigkeit

weitgehende chemische Bestdndigkeit

fiir hohe Temperaturen

hervorragende Gleit- und Verschleif-
eigenschaften bei Trockenlauf und mitt-

leren Gleitgeschwindigkeiten Standard-

. . .. Werkstoff
e geeignet fiir ungehdrtete Gegenlauf-
flachen aus Metallen und Kunststoffen

e bei geringer Flachenpressung
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Werkstoff Nr. Fiillstoffe

Anwendungsgebiete/Einsatzbedingungen

Dichtungsart

Wellen-
dichtungen

Federunterst.
Nutringe

Memory
Manschetten

Kolben- und
Fiihrungsringe

Mantel- und
Stufenringe

; V-Manschetten

HS 21037

HS 21059

HS 21054

HS 21060

HS 22105

HS 22111

HS 4080
PE-UHMW

Spezial-
compound

Spezial-
compound

Bronze/
MOS,

Spezial-
compound

Spezial-
compound

Spezial-
compound

ungefiillt

sehr hohe Abriebfestigkeit im Trocken-
lauf und bei Schmierung

universell einsetzbar

fiir hohe Gleitgeschwindigkeiten,
Driicke und Temperaturen

formstabiler Werkstoff
BAM gepriift

hervorragende Gleit- und Verschleif3-
eigenschaften

auch bei Trockenlauf

geeignet fiir ungehartete Gegenlauf-
flaichen aus Metallen und Kunststoffen
bei geringer Flachenpressung

geringer Kaltfluss
hohe Druckfestigkeit
gute Warmeleitfahigkeit

gute Gleit- und VerschleiBeigenschaften

fiir weiche Gegenlaufflachen

sehr gute Verschleifleigenschaften im
Trockenlauf

gute Verschleif}festigkeit bei Kraftstoffen

fiir hochfrequente Bewegungen geeignet

gute Diffusionsdichtheit
hohe Druckstabilitat
gute Verschleififestikeit im Trockenlauf

fiir hohe Betriebstemperaturen geeignet

fiir trockene Gase in Kolbenkompressoren

formstabiler Werkstoff fiir hohe Driicke

besonders verschlei3fest bei abrasiven
Medien wie z.B. Farben, Lacke

sehr gut geeignet bei Einsatz in Wasser

Einsatz in Lebensmittel- und Pharma-
industrie

gute Gleiteigenschaften

gute chemische Bestdndigkeit (im Ver-
gleich mit PTFE etwas eingeschréankt)

e Temperaturen bis max 100 °C

geringste Gasdurchlassigkeit
BGVV-Zulassung und FDA-Konformitat

Standard-Werkstoff
Bauart HN 2390

Standard-Werkstoff
Bauart HN 2580

Standard-Werkstoff

=




elringklinger
Kunststofftechnik
Technischer Fragebogen
Bitte ausfiillen und per Fax an:
+49 7142 583-200

1. Kurzbeschreibung der Anwendung

Temperaturbereich (°C):

Hubfrequenz:

Hubldnge (mm):

Hubgeschwindigkeit (m/s):

Drehzahlbereich (min-):

Drehrichtung:

2. Gegenlaufpartner
Rundlauftoleranz (mm):

Durchmesser (mm):

Mittenversatz (mm):

Werkstoff:

Sonstiges:

Oberflachengiite (um):

Harte (HRQ):

5. Besondere Anforderungen

3. Einbauraum z.B. Zulassungen, Reibung,

Nutabmessung (mm): Lebensdauer etc.:
Werkstoff:
Oberflichengiite (HRC):

4. Betriebsbedingungen 6. Bedarf
Medium: einmalig (Stiick):
Normaldruck (bar): monatlich (Stiick):
Spitzendruck (bar): jahrlich (Stiick):

Firma (Adresse)

Ansprechpartner Fax

Telefon E-Mail

ElringKlinger Kunststofftechnik GmbH | Abt. KVO Vertrieb | Etzelstrafle 10 | D-74321 Bietigheim-Bissingen
Fon +49 7142 583-0 | Fax +49 7142 583-200 | sales.ekt@elringklinger.com | www.elringklinger-kunststoff.de



Fordern Sie unser Kunststoff-Know-how.

Hauptsitz und weitere Werke

ElringKlinger Kunststofftechnik GmbH | EtzelstraBe 10 | D-74321 Bietigheim-Bissingen
Fon +49 7142 583-0 | Fax +49 7142 583-200 | sales.ekt@elringklinger.com | www.elringklinger-kunststoff.de

Werk Heidenheim | BadenbergstraBBe 15 | D-89520 Heidenheim
Fon +49 7321 9641-0 | Fax +49 7321 9641-24 | sales.ekt@elringklinger.com | www.elringklinger-kunststoff.de

Werk Ménchengladbach | Hocksteiner Weg 40 | D-41189 Monchengladbach
Fon +49 2166 9590-0 | Fax +49 2166 9590-55 | sales.ektp@elringklinger.com | www.elringklinger-kunststoff.de

ElringKlinger Engineered Plastics (Qingdao) Co., Ltd. | Room 408-409, Building C, Qingdao Int. Finance Plaza
222 Shenzhen Rd, Laoshan District | 266061 Qingdao V.R. China | Fon +86 532 6872 2830 | Fax +86 532 6872 2838

info.ektc@elringklinger.com | www.elringklinger-ep.cn

ElringKlinger Engineered Plastics North America, Inc. | 4971 Golden Parkway | Buford, GA 30518 USA
Fon +1 678 730 8190 | Fax +1 770 932 2385 | info.ektu@elringklinger.com | www.elringklinger-ep.com

www.elringklinger-kunststoff.de

elringklinger

Kunststofftechnik

Anderungen vorbehalten. Keine Gewdhr bei Druckfehlern.

rum und tec

ge Ersatzanspriiche aufgrund dieser Ipfqrm_ationen kénnen nicht anerkannt werden. Einbau aller Ersatzteile nur durch geschultes Fachpersonal.

Die hier gemachten Angaben - aus langjédhriger Erfahrung und Erkenntnis — erheben keinen Anspruch auf Vollstidndigkeit.

Etwai

Chirulen® ist eine eingetragene Marke der Firma Quadrant.
A

nderungen im Leist



