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Parker-Sicherheitsrichtlinien

Warnhinweise   Pflichten des Anwenders
Dieses Dokument und sonstige seitens der Parker Hannifin Corporation, 
ihrer Tochterfirmen/Niederlassungen und autorisierten Vertragshändler be-
reitgestellten Unterlagen liefern Anhaltspunkte für den möglichen Einsatz 
von Produkten und Systemen. Diese Einsatzmöglichkeiten sind von ent-
sprechend technisch versierten Anwendern einer weiteren Prüfung zu un-
terziehen. 

Der Anwender ist durch von ihm selbst durchgeführte Analysen und Prü-
fungen allein verantwortlich für die endgültige Auswahl des Systems und 
die Sicherstellung, dass alle Anforderungen der Anwendung hinsichtlich 
Leistung, Lebensdauer, Wartung, Sicherheit und Warnhinweisen erfüllt 
werden. Der Anwender hat hierzu alle Aspekte der Anwendung zu ana-
lysieren, relevante Industrienormen zu befolgen und sich an die produkt-
bezogenen Angaben im aktuellen Produktkatalog und allen sonstigen von 
Parker, dessen Tochterfirmen/Niederlassungen oder autorisierten Ver-
tragshändlern bereitgestellten Unterlagen zu halten. 
Insoweit als Parker bzw. dessen Tochterfirmen/Niederlassungen oder au-
torisierte Vertragshändler Einsatzmöglichkeiten für Komponenten oder 
Systeme auf Grund von Spezifikationen des Anwenders nennen, obliegt 
dem Anwender die Feststellung, dass solche Daten und Spezifikationen 
im Hinblick auf alle Anwendungen und in verantwortlicher Weise vorher-
sehbaren Einsätze der Komponenten oder Systeme geeignet und ausrei-
chend sind. 

Anwendungsbereich
Unsere Dichtungen dürfen nur in den in unseren Unterlagen angegebe-
nen Anwendungsgrenzen bezüglich Verträglichkeit mit Kontaktmedien, 
Drücken, Temperaturen, Lagerdauer verwendet werden. Der Einsatz au-
ßerhalb der vorgegebenen Anwendungsgrenzen oder die Verwechslung 
mit anderen Materialien kann zu Schäden an Leben, Umwelt und Anlagen 
führen.

Die Prospektangaben beruhen auf den Erkenntnissen jahrzehntelanger Er-
fahrungen in der Herstellung und Anwendung von Dichtelementen. Trotz 
aller Erfahrung können unbekannte Faktoren beim praktischen Einsatz von 
Dichtungen allgemeingültige Aussagen erheblich einschränken, so dass 
die hier gegebenen Vorschläge nicht allgemein verbindlich sind.

Die angegebenen Daten Betriebsdruck, Betriebstemperatur und Gleitge-
schwindigkeit stellen Höchstgrenzen dar und stehen in wechselseitiger 
Beziehung zueinander. Bei erschwerten Betriebsbedingungen ist es zu 
empfehlen, nicht alle Werte gleichzeitig bis zu ihrer Höchstgrenze auszu-
nützen.

Bei besonderen Bedingungen (Druck, Temperatur, Geschwindigkeit, usw.) 
wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechniker, die Werkstoff und 
Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungsfall abstimmen.

Verträglichkeit von Dichtungen und Betriebs- 
bzw. Reinigungsmedien
Die Vielfalt der im Serieneinsatz von fluidischen Geräten wirksamen Be-
triebsparameter und deren Einwirkung auf Dichtungen macht eine Funk-
tionsfreigabe unter Feldbedingungen durch den Gerätehersteller unver-
zichtbar. 

Die ständige Ausweitung des Angebots an neuen Medien für den Einsatz 
als Hydrauliköle, Schmierstoffe und Reinigungsflüssigkeiten gibt zudem 
Anlass, auf deren Verträglichkeit mit den zur Zeit in Anwendung befindli-
chen Dichtungselastomeren besonders hinzuweisen. 

Die in den Basismedien enthaltenen Additive, welche zur Verbesserung 
bestimmter Gebrauchseigenschaften beigemischt werden, können die 
Verträglichkeitseigenschaften von Dichtungsmaterialien verändern. 

Es ist deswegen unerlässlich, dass vor dem Serieneinsatz eines mit unse-
ren Dichtungen ausgerüsteten Produkts werksseitig und/oder durch Feld-
versuche die Dichtungsverträglichkeit der von Ihnen zugelassenen oder 
spezifizierten Betriebs- und Reinigungsmedien überprüft wird. 

Wir bitten um Beachtung dieses Hinweises, da wir als Dichtungshersteller 
grundsätzlich nicht in der Lage sind, alle Bedingungen der Endanwendung 
zu simulieren und die Zusammensetzung der eingesetzten Betriebs- und 
Reinigungsmittel zu kennen.

Konstruktionsänderungen 
Wir behalten uns das Recht vor, Konstruktionsänderungen ohne vorherige 
Ankündigung vorzunehmen.

Prototypen und Muster 
Prototypen und Muster werden aus Versuchsformen oder -vorrichtungen 
hergestellt. Die folgende Serienfertigung kann, wenn nicht ausdrücklich 
Gegenteiliges vereinbart, verfahrenstechnisch von der Prototypenferti-
gung abweichen. 

Lieferungen und Leistungen 
Die Liefergarantie (Werkzeug-Verfügbarkeit) auf einzelne Abmessungen 
unseres Produktionsprogrammes ist auf einen Zeitraum von 7 Jahren be-
schränkt. 

Werkzeuge   auch für Standardprodukte   werden nach einem Schaden nur 
ersetzt, wenn ausreichend Bedarf vorhanden ist. Die im Katalog aufge-
führten Abmessungen werden überwiegend, jedoch nicht grundsätzlich 
lagermäßig geführt.

Für die Fertigung von kleineren Mengen, Sonderwerkstoffen und bei be-
sonderen Herstellverfahren, behalten wir uns die Berechnung von Rüst-
kostenanteilen vor.

Alle Lieferungen und Leistungen erfolgen ausschließlich aufgrund unserer 
Geschäftsbedingungen.

Qualitäts-Systeme
Unsere Werke sind zertifiziert nach ISO 9001 bzw. ISO/TS 16949 bzw. 
EN9100. 

Copyright
Alle Rechte bei Parker Hannifin Corporation. Auszüge nur mit Genehmi-
gung. Änderungen vorbehalten. 

Gültigkeit
Alle früheren Unterlagen sind mit dem Erscheinen dieses Dokumentes un-
gültig.
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Verbunddichtscheiben   Einführung

Einführung

Zuverlässige Abdichtung von Schraubverbindungen

Verbunddichtscheiben von Parker erfüllen zwei wesentliche Auf-
gaben: Zum einen dichten sie zuverlässig unterschiedliche Me-
dien (Öle, Kühlmittel, Kraftstoffe und Gase) in technischen Kom-
ponenten ab, die beispielsweise im Automobil-, Maschinen- und 
Anlagenbau verwendet werden. Zum anderen sorgen sie stets für 
ideale Verpressungsverhältnisse zwischen Schraube und Flansch 
und verhindern so eine Zerstörung der Dichtung.

Mit den vielseitigen Verbundteilen lassen sich zuverlässige Dich-
tungskonzepte in den unterschiedlichsten Anwendungen realisie-
ren: beispielsweise in Klimaanlagen oder auch an Gasreglern und 
Kraftstoffpumpen. Das macht Verbunddichtscheiben zur ersten 
Wahl, wenn schnelle Hilfe bei Leckageproblemen an Schraubver-
bindungen gefragt ist.

Was sind Verbunddichtscheiben?
Parker Verbunddichtscheiben   auch Schraubenkopfdichtungen 
genannt   bestehen aus einem metallischen Träger mit einer anvul-
kanisierten Elastomer-Dichtlippe. Je nach Anforderungsprofil kön-
nen unterschiedlichste Metalle und Elastomere miteinander kom-
biniert werden.

Die Ausführung der Verbunddichtscheibe richtet sich nach dem 
Anforderungsprofil. So bietet sich beispielsweise die Baureihe WO 
zur Abdichtung unter dem Schraubenkopf an, während die Bau-
reihe WT besonders zur Abdichtung in Gewindegängen geeignet 
ist.

Welche Vorteile bieten Verbunddichtscheiben?
Einbauraum und Dichtung werden durch ein Bauteil realisiert
Da die Verbunddichtscheibe von außen sichtbar ist, kann das Vor-
handensein der Dichtung visuell kontrolliert werden
Nach dem Einbau ist die Dichtlippe gegen externe Einflüsse und 
interne, mechanische Überlastungen geschützt
Die Option der Selbstzentrierung macht ein Nachjustieren über-
flüssig
In den Flanschen ist keine Dichtungs-Nut erforderlich
Verbunddichtscheiben sind betriebssicher und besitzen eine lan-
ge Lebensdauer

Wie arbeiten Verbunddichtscheiben?
Der metallische Träger der Verbunddichtscheibe verhindert eine 
Verpressung des Elastomerelements über dessen Elastizitäts-
grenze hinaus. Die axiale Anpresskraft, die auf die Dichtung wirkt, 
bleibt dadurch im Krafthauptschluss begrenzt und die Dichtfunk-
tion findet im Kraftnebenschluss statt. Da der Metallträger das 
Dichtelement am Innendurchmesser begrenzt, wird die Elasto-

merdichtung nach vorne und gegen den Schraubenschaft sowie 
die anderen Flächen gepresst. Dadurch wird eine wirksame und 
zuverlässige Abdichtung erreicht, die sich für Unterdruck- ebenso 
wie für Hochdruckanwendungen eignet.

Wo werden Verbunddichtscheiben eingesetzt? 
Verbunddichtscheiben werden immer häufiger in unterschied-
lichsten Anwendungen und Märkten eingesetzt, beispielsweise im 
Automobilbau, in der Klimatechnik, im Bereich Öl und Gas sowie 
in der allgemeinen Industrie. Sie dienen ausschließlich der stati-
schen Abdichtung. Dabei bietet der elastomere Dichtkörper Vor-
teile hinsichtlich der Dichtfunktion und kann die Eigenschaften von 
Kupferscheiben weit übertreffen. Zur Auswahl stehen verschiede-
ne Elastomere und Metalle, die   beispielsweise im Hinblick auf die 
Medienbeständigkeit   miteinander kombinierbar sind. Verbund-
dichtscheiben sind einfach und schnell zu montieren und können 
auf die individuellen Kundenbedürfnisse hin ausgelegt werden.

Einsatzbedingungen
Die abzudichtenden planen Oberflächen müssen frei von Kratzern 
und groben Bearbeitungsspuren sein. Die empfohlene maxima-
le Oberflächenrauheit liegt unter Rmax 15 µm, die empfohlene ge-
mittelte Rauhtiefe unter Rz 6,3 µm. Parker Verbunddichtscheiben 
können je nach Abmessung bis zu einem Betriebsdruck von circa 
200 MPa (2000 bar) eingesetzt werden. Je nach gewähltem Elas-
tomerwerkstoff sind Betriebstemperaturen zwischen  50 und +200 
°C möglich. Der Berstdruck ist abhängig von der Dichtungsgeo-
metrie, den Abmessungen und der Werkstoffauswahl.
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Verbunddichtscheiben   Einführung

Finite Elemente Analyse

Auf Kundenwunsch unterziehen wir die Verbunddichtscheiben ei-
ner Finite Elemente Analyse, um die erforderlichen Verpressungs-
kräfte, Verformungen oder Materialspannungen im Elastomerprofil 
und im metallischen Träger noch vor der Herstellung beurteilen zu 
können.
Die Abbildung zeigt eine Schraubverbindung mit Verbunddicht-
scheibe. Die Detail-Abbildung illustriert die Spannungsverteilung 
in der verformten Dichtlippe: je dunkler die Farbe, desto stärker 
die Verformung. Die rote Linie zeigt die Kontur der Dichtlippe im 
unverformten Zustand.

Schraubenkopf

Detail A

Flansch

Prinzipdarstellung einer Schraubverbindung

Elastomer-Dichtlippe

Dichtlippe unverformt

Metall-Träger

Detail A: Verbunddichtscheibe
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Verbunddichtscheiben   Einführung

Konstruktionsprinzip und Ausführungen

Parker Verbunddichtscheiben bestehen aus einem Elastomer-
Dichtungselement, das chemisch oder mechanisch fest an einen 
Metallträger (Scheibe) angebunden ist. Der Metallträger verhin-
dert die Verpressung der Elastomerdichtung über deren Elastizi-
tätsgrenze hinaus und somit deren Zerstörung. Er bildet den Ein-
bauraum für das Elastomerteil und überträgt im Krafthauptschluss 
das Anzugsdrehmoment.

Verbunddichtscheibe WZ

Parker Verbunddichtscheiben der Serie WZ sind eine Weiterent-
wicklung der Serie WX. Sie verfügen zusätzlich über eine Selbst-
zentrierung am Innendurchmesser, welche die Dichtung während 
der Montage in einer konzentrischen Position hält.

Verbunddichtscheibe Diamant Form WU

Parker Verbunddichtscheiben der Serie WU sind eine Weiterent-
wicklung der Serie WX/WZ. Sie verfügt im Vergleich zu WX über 
einen optimierten Dichtungspressungsverlauf.

Verbunddichtscheibe WO

Parker Verbunddichtscheiben der Serie WO sind für die radiale Ab-
dichtung unterhalb des Schraubenkopfes, im Bereich des glatten 
(gewindelosen) Schraubenschaftes, konzipiert. Dadurch entste-
hen drei funktionsrelevante Dichtstellen. Die Elastomer-Dichtlippe 
ist chemisch und mechanisch mit dem Metallträger verbunden. 
Die Serie WO ist selbstzentrierend.

Verbunddichtscheibe WT

Parker Verbunddichtscheiben der Serie WT sind ausgelegt um 
direkt auf dem Gewindegang abzudichten. Die Dichtlippen ver-
schließen den Leckage-Pfad der Gewindegänge. Die Dichtschei-
ben verfügen über eine Selbstzentrierung. Die Elastomer-Dicht-
lippe ist wie bei Profil WO chemisch und mechanisch mit dem 
Metallträger verbunden.

Für spezielle Befestigungsanwendungen sind weitere Bauformen 
verfügbar. Bitte wenden Sie sich an unsere Anwendungstechniker, 
die Werkstoff und Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungs-
fall abstimmen.
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Werkstoffauswahl und Auswahlhilfen

Elastomere

Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR)

NBR zeichnet sich durch gute Beständigkeit gegen Benzine und 
Mineralöle aus, verfügt über eine hohe Abriebfestigkeit und kann 
bei Betriebstemperaturen zwischen  30 und +100 °C eingesetzt 
werden. NBR ist das am weitesten verbreitete Polymer in der 
Dichtungsindustrie.

Hydrierter Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (HNBR)
Eigenschaftsprofil ähnlich wie bei NBR-Werkstoffen, jedoch bes-
sere Ozonbeständigkeit und Eignung für Temperaturen bis +150 
°C. HNBR besitzt eine gute Beständigkeit gegen Öle und Fette 
sowie eine gute Verschleißfestigkeit. HNBR wird häufig bei Zent-
ralhydraulikflüssigkeiten eingesetzt.

Fluor-Kautschuk (FKM)
FKM besitzt eine hervorragende Temperatur- und chemische Be-
ständigkeit und ist darüber hinaus hervorragend ozon-, witte-
rungs- und alterungsbeständig. FKM-Werkstoffe können bei Tem-
peraturen von  20 bis +200 °C (kurzzeitig auch höher) eingesetzt 
werden.  

Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM)
EPDM bietet eine gute Ozon- und Witterungsbeständigkeit, ist 
aber nicht beständig gegen Mineralölprodukte. EPDM-Werkstoffe 
eignen sich gut für Hydraulikflüssigkeiten auf Phosphatesterba-
sis, für Bremsflüssigkeiten auf Glykolbasis und Heißwasser sowie 
Wasserdampf. Sie kommen außerdem häufig in Verbindung mit 
Lebensmitteln und in der Pneumatik zum Einsatz.

Trägermaterialien

Baustahl, z.B. 1.0330 (DC01)

Baustahl weist eine ausreichende Zugfestigkeit für Verbunddicht-
scheiben  auf.  Diese Ausführung  entspricht der Standardversi-
on und wird dickschichtpassiviert, um Korrosionsbeständigkeit zu 
erreichen.

Nichtrostender Stahl, z.B. 1.4401 
Hochwertige Ausführung mit nichtrostenden Stählen, die auch bei 
Oberflächenbeschädigungen keine Korrosion zeigen. Sehr gute 
chemische Beständigkeit gegen unterschiedlichste Medien.

Vergütungsstahl, z.B. 1.0503 (C45)
Dieser Stahl zeichnet sich durch hohe Festigkeit, Zähigkeit und 
Zugfestigkeit aus. Vergütungsstahl verkraftet auch extreme und 
schlagartige Belastungen. Der Korrosionsschutz wird ebenfalls 
über Dickschichtpassivierung erzielt.

Aluminium, z.B. 3.2315 (EN AW-6082 T6, AlSi1MgMn)
Diese Aluminium-Legierung verfügt über relativ hohe Festigkeit 
und Zähigkeit, auch bei tiefen Temperaturen, sowie über gute 
Seewasser- und Witterungsbeständigkeit.

Hydraulik-Druckflüssigkeit Polymerbasis

NBR HNBR FKM EPDM

( 30 bis 100 °C) ( 20 bis 150 °C) ( 20 bis 200 °C) ( 50 bis 150 °C)

Mineralöl H, HL, HLP, HVLP + + + -

Polyalphaolefine PAO + + + -

synthetische Kohlenwas-
serstoffe

HEPR + + + -

Polyalkylenglykol HEPG +1) +1) +3)/-4) +2)

Triglyceride HETG + + + -

Synthetische Ester HEES +1) +1) + -

Bremsflüssigkeit DOT-3 / -4 - - -1) +

Wasser-in-Öl-Emulsion HFAE HFAS, HFB + + + -

Wasserglykol-Gemisch HFC + + +1) -1)

Phosphorsäureester HFD - - + -1)

1) mit Einschränkungen, Prüfung notwendig
2) absolut mineralölfrei
3) peroxidisch vernetzte Werkstoffe
4) bisphenolisch vernetzte Werkstoffe
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Oberflächenschutzverfahren

Korrosion und Korrosionsschutz

Unter Korrosion versteht man die „Reaktion eines metallischen 
Werkstoffes mit seiner Umgebung, die eine messbare Verände-
rung des Werkstoffes bewirkt und zu einer Beeinträchtigung der 
Funktion eines metallischen Bauteils oder eines ganzen Systems 
führen kann“ (DIN 50900-1).
Korrosion kann nicht verhindert werden. Durch geeignete Be-
schichtung kann das Ausmaß von Korrosion aber sehr stark redu-
ziert werden. Der Konstrukteur gibt geeignete Korrosionsschutz-
maßnahmen vor.
Die für Verbunddichtscheiben wichtigsten Korrosionsschutzmaß-
nahmen werden in DIN 50979 beschrieben. Der Korrosionsschutz 
baut sich hierbei aus einem metallischen Überzug, einer zusätzli-
chen Passivierung und einer optionalen Versiegelung auf.

Metallische Überzüge 

Zink-Beschichtung 
Die Zink-Beschichtung ist ein Standardverfahren, das schon seit 
vielen Jahren in der Industrie angewendet wird. Die Zinkschicht 
bietet einen guten Korrosionsschutz gegen Grundmaterial-Korro-
sion (Rotrost) von mindestens 96 Stunden (inkl. Passivierung). 

Zink-Nickel-Beschichtung 
Die Zink-Nickel-Beschichtung weist im Vergleich zur reinen Zink-
Beschichtung ein deutlich besseres Korrosionsverhalten auf. 
Durch den Zusatz von 12 bis 15 % Nickel kann die Korrosionsbe-
ständigkeit gegen Rotrost signifikant auf mindestens 600 Stunden 
(inkl. Passivierung) in Salzsprühnebel erhöht werden. Viele Teile 
überstehen bis zu über 1000 Stunden ohne zu korrodieren. Des-
halb hat sich Zink-Nickel als Standard in der Automobilbranche 
durchgesetzt.

Passivierung / Chromatierung
Transparente (Dünnschicht-)Passivierung
Transparente Passivierung bietet einen guten Korrosionsschutz, 
wobei das inzwischen verbotene Chrom (VI) nicht mehr zum Ein-
satz kommt.

Irisierende (Dickschicht-)Passivierung 
Irisierende Passivierung bietet einen sehr guten Korrosionsschutz. 
Auch hier wird auf Chrom (VI) verzichtet, indem man unbedenkli-
ches Chrom (III) anstelle von Chrom (VI) verwendet. 

Gelbchromatieren (nicht mehr verfügbar)
Dieses Verfahren hat wegen seines hervorragenden Korrosions-
schutzes und seiner Wirtschaftlichkeit große Verbreitung gefun-
den. Allerdings enthält die Schicht gesundheitsgefährdendes 
Chrom (VI) und ist seit Inkrafttreten der EU-Altfahrzeugverord-
nung in der Automobilindustrie (Richtlinie 2000/E53/EG) und der 
Beschränkung gefährlicher Stoffe in Elektrogeräten (Richtlinie 
2002/95/EG) verboten und wird deshalb für Verbunddichtschei-
ben nicht mehr angeboten.

Versiegelungen
Versiegelungen erhöhen die Korrosionsbeständigkeit. Sie beste-
hen aus organischen und / oder anorganischen Verbindungen und 
haben Schichtdicken bis 2 µm.

Prüfung des Oberflächenschutzes 
Die Salznebelprüfung (Salzsprühtest) ist ein nach DIN EN ISO 9227 
genormtes Testverfahren zur Bestimmung des Korrosionsschut-
zes von Beschichtungen. Dazu wird eine Salzlösung (PH-Wert 
6,5 bis 7,2) in einer Kammer mit einem Volumen von mindestens 
400 Liter bei 35 °C bzw. 50 °C Kammertemperatur versprüht (ver-
nebelt). Diese NaCl-Lösung kann mit Essigsäure und Kupferchlo-
rid versetzt werden, um die Wirkmechanismen bei der Korrosions-
erzeugung weiter zu verschärfen. 
Der feine Salznebel schlägt sich auf den Proben nieder und lässt 
die Oberfläche korrodieren. Die Qualität der Beschichtung wird 
bestimmt durch die Dauer, welche die Proben diesem Medium 
standhalten, ohne Weißrost (Zerstörung der Chromatschicht) oder 
sogar Rotrost (Grundmetall-Korrosion) zu bilden. Die Beurteilung 
der Proben erfolgt visuell.
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Werkstoffauswahl und Auswahlhilfen
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 Verbunddichtscheiben: Technische Daten und Abmessungen

Draufsicht Profilbezeichnung Seite

Verbunddichtscheiben

WZ 12

WU 14

WO 16

WT 18
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Verbunddichtscheibe WZ 

  Die Verbunddichtscheibe WZ besteht aus einer Metallscheibe mit rechteckigem 
Querschnitt und einer an der Innenseite anvulkanisierten Elastomer-Dichtlippe mit 
trapezförmigem Querschnitt. Sie ist eine Weiterentwicklung der Serie WX und verfügt 
zusätzlich über eine Selbstzentrierung. Die Verbunddichtscheibe WZ wurde als Ersatz 
für Kupferscheiben in Hochdrucksystemen konzipiert und ist eine bewährte und preis-
werte Lösung für Schraubenkopf- und Flanschdichtstellen. Die Elastomer-Dichtlippe 
ist chemisch mit dem Metallträger verbunden.
Die Dichtung ist für den Einsatz in Hochdruckanwendungen konzipiert und kann die 
Dichtfunktion von Kupferscheiben oder ähnlichen Metalldichtungen weit übertreffen. 
Sie sind selbstzentrierend und richtungsunabhängig montierbar.

Anwendungsbereich
Statische Abdichtung von Flanschen oder Schraubenköpfen.

Betriebstemperatur

NBR -30 °C bis +100 °C

FKM -20 °C bis +200 °C

Werkstoffe
Materialcode Metallwerkstoff Beschichtung Elastomer Härte
Z5419  Stahl (1.0330) Zink Nickel NBR  85 Shore A
Z5421  Stahl (1.0330) Zink Nickel FKM  80 Shore A
Z5399  Edelstahl (1.4401)  -  NBR  85 Shore A
Z5401  Edelstahl (1.4401)  -  FKM  80 Shore A
 
Weitere Werkstoffe auf Anfrage.
 

Bei besonderen Betriebsbedingungen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechniker, die Werk-
stoff und Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungsfall abstimmen.

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wz
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Verbunddichtscheibe WZ 
Ø

 D

Ø
 d

H

h

Metric dimensions

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Gewinde, Elastomer, D, d, H, h, Berstdruck min., Bestell-Nr.
(mm), (mm), (mm), (mm), (bar),

M 10 NBR 16 10,7 1,5 0,4 1350 WZ 1016 Z5419
M 10 FKM 16 10,7 1,5 0,4 1350 WZ 1016 Z5421
M 14 NBR 22 14,7 1,5 0,4 1510 WZ 1422 Z5419
M 14 FKM 22 14,7 1,5 0,4 1510 WZ 1422 Z5421
M 16 NBR 24 16,7 1,5 0,4 1400 WZ 1624 Z5419
M 16 FKM 24 16,7 1,5 0,4 1400 WZ 1624 Z5421
M 18 FKM 26 18,7 1,5 0,4 1275 WZ 1826 Z5421
M 20 NBR 28 20,7 1,5 0,4 1150 WZ 2028 Z5419
M 20 FKM 28 20,7 1,5 0,4 1150 WZ 2028 Z5421
M 24 NBR 32 24,7 2 0,4 1050 WZ 2432 Z5419
M 24 FKM 32 24,7 2 0,4 1050 WZ 2432 Z5421

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wz
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WU 

  Die Verbunddichtscheibe WU besteht aus einer Metallscheibe mit rechteckigem 
Querschnitt und einer an der Innenseite anvulkanisierten Elastomer-Dichtlippe mit di-
amantförmigem Querschnitt. Sie ist eine Weiterentwicklung der Serie WX und bietet 
eine optimierte Pressungsverteilung im Dichtungsquerschnitt.

Anwendungsbereich
Statische Abdichtung von Flanschen oder Schraubenköpfen.

Betriebstemperatur

NBR -30 °C bis +100 °C

FKM -20 °C bis +200 °C

Werkstoffe
Materialcode Metallwerkstoff Beschichtung Elastomer Härte
Z5419  Stahl (1.0330) Zink Nickel NBR  85 Shore A
Z5421  Stahl (1.0330) Zink Nickel FKM  80  Shore A
Z5399  Edelstahl (1.4401) -  NBR  85 Shore A
Z5401  Edelstahl (1.4401) -  FKM  80 Shore A 

Weitere Werkstoffe auf Anfrage.
 
Für Spezialmedien, wie z.B. HFO 1234yf, CO2, Erdgas stehen Elastomerwerkstoffe mit 
speziellen Freigaben zur Verfügung.

Bei besonderen Betriebsbedingungen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechniker, die Werk-
stoff und Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungsfall abstimmen.

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wu
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WU 
Ø

 D

Ø
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H

h

Metric dimensions

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Gewinde, Elastomer, D, d, H, h, Berstdruck min., Bestell-Nr.,

(mm), (mm), (mm), (mm), (bar),
M 6 NBR 10 6 1 0,4 1130 WU 0610 Z5419
M 6 FKM 10 6 1 0,4 1130 WU 0610 Z5421
M 8 NBR 14 8 1 0,4 1200 WU 0814 Z5419
M 8 FKM 14 8 1 0,4 1200 WU 0814 Z5421
M 10 NBR 17 10 1,5 0,5 1250 WU 1017 Z5419
M 10 FKM 17 10 1,5 0,5 1250 WU 1017 Z5421
M 12 NBR 19 12 1,5 0,5 1250 WU 1219 Z5419
M 12 FKM 19 12 1,5 0,5 1250 WU 1219 Z5421
M 14 NBR 22 14 1,5 0,5 1100 WU 1422 Z5419
M 14 FKM 22 14 1,5 0,5 1100 WU 1422 Z5421
M 16 NBR 24 16 1,5 0,5 1050 WU 1624 Z5419
M 16 FKM 24 16 1,5 0,5 1050 WU 1624 Z5421
M 18 NBR 27 18 2 0,5 1100 WU 1827 Z5419
M 18 FKM 27 18 2 0,5 1100 WU 1827 Z5421
M 20 NBR 30 20 2 0,5 1050 WU 2030 Z5419
M 20 FKM 30 20 2 0,5 1050 WU 2030 Z5421
M 24 NBR 36 24 2 0,5 1130 WU 2436 Z5419
M 24 FKM 36 24 2 0,5 1130 WU 2436 Z5421
M 26 NBR 35 26 2 0,5 850 WU 2635 Z5419
M 26 FKM 35 26 2 0,5 850 WU 2635 Z5421

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wu
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WO 

  Die Verbunddichtscheibe WO ist für die radiale Abdichtung unterhalb des 
Schraubenkopfes, im Bereich des glatten (gewindelosen) Schraubenschaftes, kon-
zipiert. Dadurch entstehen drei funktionsrelevante Dichtstellen. WO besteht aus ei-
ner Metallscheibe und einer im Querschnitt kreisrunden Elastomer-Dichtlippe, die 
zusätzlich mechanisch mit der Innenkante der Trägerscheibe verbunden ist. Durch 
die Kerbverzahnung wird eine formschlüssige Verbindung des Elastomers mit 
der Trägerscheibe erreicht und das bei Verbunddichtscheiben häufig auftretende 
Phänomen abgescherter Dichtlippen verhindert. 

Anwendungsbereich
Statische Abdichtung von Flanschen oder Schraubenköpfen.

Betriebstemperatur

NBR -30 °C bis +100 °C

Werkstoffe
Materialcode Metallwerkstoff  Beschichtung   Härte
Z5413  Stahl (1.0402/1.0528) Zink  NBR 60 Shore A
 
Weitere Werkstoffe auf Anfrage.
 
Für Spezialmedien, wie z.B. HFO 1234yf, CO2, Erdgas stehen Elastomerwerkstoffe 
mit speziellen Freigaben zur Verfügung.

Bei besonderen Betriebsbedingungen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechniker, die Werk-
stoff und Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungsfall abstimmen.

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wo
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WO 
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Imperial dimensions

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Gewinde, Elastomer, D, d, H, h, Berstdruck min., Bestell-Nr.,

(Zoll), (mm), (mm), (mm), (mm), (bar),
#6 NBR 9,78 3,3 1,27 1,02 1350 WO 0610 Z5413
#8 NBR 9,78 3,96 1,27 1,02 1000 WO 0810 Z5413
#10 NBR 11,25 4,57 1,83 1,27 790 WO 1011 Z5413
¹/₄ NBR 12,83 6,1 1,83 1,27 655 WO 0013 Z5413
⁵/16 NBR 15,32 7,65 1,83 1,27 460 WO 0015 Z5413
³/₈ NBR 16,92 9,25 1,83 1,27 440 WO 0017 Z5413
⁷/16 NBR 19,3 10,85 1,83 1,27 465 WO 0019 Z5413
¹/₂ NBR 22,35 12,45 1,83 1,27 545 WO 0122 Z5413
1 NBR 44,7 25,1 2,44 1,63 910 WO 0145 Z5413

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wo
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WT 

  Die Verbunddichtscheibe WT ist für die Abdichtung direkt auf dem Gewindegang 
konzipiert. Die Dichtlippen verschließen den Leckage-Pfad der Gewindegänge. Die 
Dichtscheibe besteht aus einer Metallscheibe und einer im Querschnitt rechteckigen 
Elastomer-Dichtlippe, die zusätzlich mechanisch mit der Innenkante der Trägerscheibe 
verbunden ist. Durch die Kerbverzahnung wird eine formschlüssige Verbindung des 
Elastomers mit der Trägerscheibe erreicht und das bei Verbunddichtscheiben häufig 
auftretende Phänomen abgescherter Dichtlippen verhindert.
WT Verbunddichtscheiben sorgen für eine sichere und zuverlässige Abdichtung von 
Schrauben im Gewindebereich (nur statisch, keine Bewegungsgewinde). Sie sind 
selbstzentrierend und richtungsunabhängig montierbar.

Anwendungsbereich
Statische Abdichtung von Gewinden.

Betriebstemperatur

NBR -30 °C bis +100 °C

Werkstoffe
Materialcode Metallwerkstoff  Beschichtung Elastomer Härte
Z5413  Stahl (1.0402/1.0528) Zink  NBR 60 Shore A
 
Weitere Werkstoffe auf Anfrage.
 
Für Spezialmedien, wie z.B. HFO 1234yf, CO2, Erdgas stehen Elastomerwerkstoffe 
mit speziellen Freigaben zur Verfügung.

Bei besonderen Betriebsbedingungen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechniker, die Werk-
stoff und Konstruktion auf Ihren speziellen Anwendungsfall abstimmen.

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wt
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Verbunddichtscheiben
Parker Hannifin
Prädifa Technology Division

Verbunddichtscheibe WT 
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Imperial dimensions

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Gewinde, Elastomer, D, d, H, Berstdruck min., Bestell-Nr.,

(Zoll), (mm), (mm), (mm), (bar),
#6 NBR 10,31 3,58 1,27 65 WT 0310 Z5413
#8 NBR 10,31 4,24 1,27 65 WT 0410 Z5413
#10 NBR 11,91 4,93 1,27 65 WT 0512 Z5413
¹/₄ NBR 14,27 6,48 1,27 205 WT 0614 Z5413
⁵/16 NBR 17,45 8,1 1,63 205 WT 0817 Z5413
³/₈ NBR 19,05 9,73 1,63 205 WT 1019 Z5413
⁷/16 NBR 23,01 11,35 1,98 205 WT 1123 Z5413
¹/2 NBR 25,4 12,95 1,98 205 WT 1325 Z5413
1 NBR 44,45 25,91 3,05 205 WT 2544 Z5413

https://ph.parker.com/us/17061/de/composite-sealing-washer-praedifa-series-wt
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