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Der Weltmarktfiuhrer fiir Dichtungstechnik

Parker Hannifin ist auf Hochleistungsdichtungen und -Dichtsysteme spezialisiert. Der
Geschéftsbereich Advanced Products wurde 1954 gegriindet und hat seinen Hauptsitz in
North Haven (US-Bundesstaat Connecticut), wo sich in einer 5.500 Quadratmeter groBen
Industrieanlage eine hochmoderne Fertigungsstétte fir Metalldichtungen mit Analyse-, Kon-
struktions-, Produktions-, Montage- und Testeinrichtungen befindet.

Neben seiner diversifizierten Produktlinie
fur Dichtungskomponenten bietet Parker
Hannifin eigens entwickelte Dichtsysteme
flr Spezialanwendungen fir eine Vielzahl
extremer Einsatzbedingungen. Die
Strahltriebwerksdichtungen von Parker
Hannifin werden in zahlreichen Triebwer-
ken flr die kommerzielle Luft- und Raum-
fahrt eingesetzt. Zu ihnen gehdren E-Rin-
ge, C-Ringe, O-Ringe und AS1895-Dich-
tungen. Parker liefert auch Kryo- und
Hochtemperatur-Metalldichtungen fiir das
Haupttriebwerk des Space Shuttle sowie
weitere wichtige Raumfahrtprogramme.

Parker Hannifin ist nach ISO 9001,
AS9100 und FAA zertifiziert und besitzt
verschiedene NADCAP-Zulassungen fiir
Sonderverfahren.

lhr Partner fir
Dichtungslosungen

Wir haben uns auf die Anforderungen zur Me-
dienabdichtung der Hochtechnologie-Bran-
chen, die héchste Qualitatsanspriiche und
absolute Zuverlassigkeit fordern, spezialisiert.
Mit unserer breiten und tiefen Produktpalette
von Dichtungen und Dichtsystemen sind wir
in der Lage, Produkte fUr alle Anforderungen
im Zusammenhang mit Medienabdichtung
und Abdichtung in extremen Einsatzbedin-
gungen zu entwickeln, testen, analysieren und
produzieren.

Wir sind bekannt flr unsere innovativen Ent-
wicklungen, unsere hochwertigen Produkte,
unseren schnellen Support und unsere lang-
jéhrige Erfahrung bei der Produktion individu-
eller Lésungen fir spezifische extreme Ein-
satzbedingungen. Mit unserem Unternehmen
finden Sie einen starken Partner fUr die Ent-
wicklung und Produktion lhres Dichtsystems.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradifa 4 Prédifa Technology Division



Wir erflllen die
Anforderungen der
Hightech-Branchen

Zuverlassige Dichtsysteme
fur sicherheitskritische und
extreme Einsatzbedingungen

Die Herstellung zuverlassiger Dichtsyste-
me fUr sicherheitskritische und extreme
Anwendungen umfasst weit mehr als
herausragende Entwicklung und Herstel-
lung. Sie bedeutet auch ein hohes En-
gagement fiir Qualitat — als Grundprinzip.

Die Diversifizierung unseres Unterneh-
mens erstreckt sich Uber eine Vielzahl
von Branchen, wie z. B. Luft-und Raum-
fahrt, Halbleiterproduktion, OI- und Ga-
sindustrie, Energieerzeugung, Verteidi-
gung, Verkehrswesen und Automobilbau.

—Parker LT

Der Weltmarktfiuhrer fir Dichtungstechnik

Komplette
Dichtsysteme

Hochleistungsdichtungen
und -dichtsysteme

Ein Dichtsystem besteht zunachst aus
den grundlegenden Dichtelementen wie
zum Beispiel unseren Metall- und Kunst-
stoffdichtungen. Diese bilden gemeinsam
mit weiteren Systemkomponenten wie
Flanschen, Klemmen, Steckverbindern
und Ventilkdrpern das komplette Dicht-
system.

Wir sind Ihr Partner fiir den Gesamtpro-
zess bei Dichtsystemen — von der Kon-
zeption Uber das Design und die Ent-
wicklung bis zur Qualifizierung und Pro-
duktion. Wir sind erfahren in der kom-
pletten Abwicklung von Projekten von
der Entwicklung Uber die Produktion und
Montage bis hin zur Endpriifung und
Lieferung einer schlusselfertigen Losung.

auf Auftragsbasis

Forschung und Entwickluna

Forschung und Entwicklung von Werkstoffen und Dich-
tungstechnik an. Unser Team aus erfahrenen Ingenieuren und
Wissenschaftlern ist in der Lage, neue Produkte und Werkstof-
9 fe zu entwickeln und zu erproben, umfangreiche Forschungen
i durchzuflihren und neue Technologien einzufiihren.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Pradifa Technology Division



Der Weltmarktfiuhrer fiir Dichtungstechnik

Entwicklung auf dem neuesten Stand der Technik

Zuverlassige Dichtsysteme fur sicherheitskritische und extreme
Einsatzbedingungen

Unsere technische Starke beruht auf unserer umfassenden Forschungs- und Entwicklungsar-
beit sowie auf unseren Entwicklungsteams, in denen Experten aus einer Vielzahl wissen-
schaftlicher Fachrichtungen und technischer Fachbereiche tatig sind. Unsere Konstruktions-
und Entwicklungsleistungen umfassen:

¢ Ermidungs- und Spannungsrelaxationsanalyse

¢ Konstruktion, Entwicklung und Qualifizierung vollstdndiger Dichtsysteme nach spezifischen
Konstruktionsvorschriften, darunter API 6A und APl 17D des American Petroleum Institute,
American Society of Mechanical Engineers ASME B31.3, ASME Abschnitt Ill, ASME Ab-
schnitt VIII, Society of Automotive Engineers und Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt

e Klassische Spannungsanalyse
e Nichtlineare Finite Element Analyse (FEA), 2-D und 3-D
¢ 3-D-Volumenkérpermodellierung und Entwicklung von Komponenten fiir Dichtsysteme

¢ Modellierung von Verpressungskréften, Druckauswirkungen und Systemdynamik zur Be-
stimmung der Verformung und druckinduzierter Spannungen

Werkstoff-Forschung

Durch die umfassende Erforschung, Analyse und Erprobung von Metallen, Polymeren, Ther-
moplasten und Verbundwerkstoffen sind wir in der Lage, die Werkstoffe, die fiir Ihre Anwen-
dung am besten geeignet sind, zu entwickeln und einzusetzen. Wir beriicksichtigen dabei
Faktoren wie Festigkeit, Harte, Korrosion, Temperatur, Ermidung, VerschleiB, Reibung,
Schmierfahigkeit, Dehnung und Extrusion. Im Hinblick auf die wirtschaftlichen Aspekte be-
ziehen wir in unseren Evaluierungsprozess auch Aspekte wie Kosten, Verfligbarkeit und
Beschaffung der Werkstoffe ein.

Metallurgie
Im Mittelpunkt unseres kontinuierlichen Forschungsprogramms
steht die Erh6hung des Betriebstemperaturbereiches von Dich-
tungen. Wir erforschen Metall- und Metallverbundtechnologien,
die weniger anféllig fir Spannungsrelaxation bei hohen Tempera-
turen sind, und entwickeln Dichtungen fiir die Gasturbinen und
Motoren von morgen.

Tribologie

Wir untersuchen die Wechselwirkung
von Gleitfldchen, wobei wir mehrere
Fachrichtungen einbeziehen, darunter
die Reibungsphysik, die materialwis-
senschaftliche Erforschung des Ver-
schleiBes und die Schmierstoffchemie.
Durch unsere Erprobung verschiedener
Werkstoffkombinationen, Warmebe-
handlungen, Oberflachenbehandlungen
und Beschichtungen gewéhrleisten wir,
dass unsere Dichtsysteme den dynami-
schen Anforderungen der Anwendung
standhalten und Ihren Anforderungen an Leistung und Widerstandsféhigkeit entsprechen.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa 6 Prédifa Technology Division



Der Weltmarktfiuhrer fir Dichtungstechnik

Fertigungstechnik

Zu unseren wichtigsten Fertigungstechnologien gehéren das Formen von Metallen durch
Rollieren und Umformen, verschiedene SchmelzschweiB-Methoden, die CNC-Bearbeitung
von Metallen, Polymeren und Thermoplasten, die Vakuum-Warmebehandlung und die Gal-
vanotechnik. Zu unseren produktionstechnischen Kompetenzen zéhlen die rechnergestitz-
te Entwicklung (CAE) von Roll- und Umformwerkzeugen sowie der Entwurf und die Ent-
wicklung spezieller Umformmaschinen und patentierter SchweiBverfahren.

Prufeinrichtungen

Ein wichtiger Bestandteil des Entwicklungspro-
zesses von Dichtsystemen ist die griindliche
Priifung der neuen Konstruktionen. Wir fiihren
umfassende Eignungstests unserer Dichtsyste-
me sowie auf Wunsch komplette Funktionspri-
fungen von Produktionseinheiten vor deren
Auslieferung durch.

Unsere umfassenden Prufleistungen umfassen:
e Druckprifungen: 10 Torr bis 140 MPa (20.000 psi)

¢ Dichtheitspriifung durch Helium-Massenspektroskopie:
10" mbar x I/s

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

¢ Materialermidungstests mit hohen Taktraten

¢ Dynamische Verschlei3-, Reibungs- und Drehmomenttests
* Extrusionstests

e Belastungs-/Verformungspriifungen und -messungen flr Dichtungen

Wir entwickeln auch aufwéndige Prifvorrichtungen und -instrumente fir die individuellen
Test- und Funktionsanforderungen lhrer Dichtsysteme. Bei Bedarf arbeiten wir mit externen
Pruf- und Testeinrichtungen, Universitaten und den Entwicklungsabteilungen und Labors
unserer Kunden zusammen, um spezielle Leistungs- und Eignungstests zu entwickeln.

Gesamtes Projektmanagement - Budgetierung,
Terminierung und Planung

Der Schlussel fur erfolgreiche Projekte

Alle Dichtsysteme von Parker werden im Rahmen eines kompletten Projektmanagements
entwickelt und produziert, um zu gewahrleisten, dass das Projekt in jeder Hinsicht rei-
bungslos, effizient und unter genauer Einhaltung lhrer zeitlichen Anforderungen abgewickelt
wird. Der Projektmanager ist Ihr direkter Ansprechpartner. Sie kdnnen jedoch wéhrend des
Projekts auch unsere Anwendungstechnik kontaktieren.

Unser Projektmanager entwickelt ein ganzheitliches Konzept, in dem Meilensteine sowie
der ,kritische Pfad“ angegeben sind. Der Projektmanager koordiniert die Verantwortlichkei-
ten aller beteiligten Teams einschlieBlich Konstruktion und Entwicklung, Fertigung, Einkauf
und Qualitatskontrolle und gewahrleistet, dass alle Aufgaben rechtzeitig ausgefiihrt werden.
Somit stellt ein eigens verantwortlicher Projektmanager die erfolgreiche Umsetzung des
Auftrags sicher.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradlfa 7 Prédifa Technology Division



Der Weltmarktfiuhrer fiir Dichtungstechnik

Die Parker Metalldichtung

Extremste Einsatzbedingungen verlangen Lésungen in Form von
Metalldichtungen. Rickfedernde Metalldichtungen widerstehen
den Beanspruchungen von Anwendungen im Hochtemperatur-
5 oder Kryo-Bereich, hohen Driicken oder Hochvakuumbedingun-
gen, atzenden Chemikalien und sogar hohen Strahlungsbelastun-
gen zuverlassig.

Vorteile von Metalldichtungen

¢ Unabhangige Optimierung der Funktionskomponenten be-
deutet, dass jede einzelne Funktion — darunter Verpressungs-
kraft, Rickfederung und Verformbarkeit/Harte der &uBeren Dich-
tungsschicht — optimiert werden kann, um in jeder Situation die
optimale Dichtleistung zu gewéhrleisten.

Direkt aufgebrachte galvanische Beschichtungen auf dem
Tragermaterial beseitigen Uberfliissige Teile und Fehlerquellen.

Die Druckaktivierung nutzt hydrostatische Innendriicke, um die
Selbstaktivierungskrafte aus Rohrmaterial, Mantel oder Feder zu
erganzen. Dies ist besonders hilfreich bei hohen Driicken Uiber
21 MPa (3.000 psi), wodurch Metalldichtungen bei 170 MPa
(25.000 psi) und mehr abdichten, ohne dass bei der Priifung der
Berstfestigkeit das Risiko eines Vorbeistrémens besteht.

Umfassender Dichtungsservice beinhaltet kundenspezifische
und Standarddichtungen von 6 mm bis 7,60 m (0,250" bis 300,
darunter runde und andere Formen. Wir bieten die komplette
Palette von MS-Metall-O-Ring-GroBen, alle AS1895-E-Ring-Gro-
Ben und schnellste Lieferung von C-Ringen aus unserer Liste
bevorzugter GréBen (siehe Seite E-86).

Schnelle Reaktion und Just-in-Time-Lieferungen sind garan-
tiert, da Konstruktion, Erprobung und alle Fertigungsprozesse
(einschlieBlich Formgebung durch Walzen und Umformen, Bear-
beitung, SchweiBen, Warmebehandlung, galvanische Beschich-
tung) in unseren eigenen Fertigungen durchgefihrt werden.

Metalldichtungen sind die bevorzugte Lésung in zahlreichen
Strahltriebwerk- und Raumfahrtanwendungen sowie in der OI- und
Gasbranche, dem chemischen Apparatebau, bei Kunststoff-Spritz-
gussanwendungen, Dieselmotoren und in einer wachsenden Zahl
von Industrieanlagen. Angesichts immer strengerer Umwelt-
schutz-Rechtsvorschriften sowie der Nachfrage nach héherer
Effizienz und Zuverlassigkeit Uber die gesamte Lebensdauer stel-
len Metalldichtungen die gegenwartige und zukunftige Dichtungs-
|6sung mit hdéchster Widerstandsféhigkeit dar.

/
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m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradifa 8 Pradifa Technology Division



Abschnitt A - Allgemeine Informationen

So verwenden Sie das Konstruktionshandbuch

Die Produktlinie federelastischer Metalldichtungen des Geschéaftsbereichs Advanced Products
wird in einer Vielzahl von GréBen, Formen, Querschnitten und Werkstoffen angeboten, die die
Abdichtungsbediirfnisse extremer Einsatzbedingungen erfillen.
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Die Artikelnummer einer Metalldichtung definiert alle wichtigen Konstruktionselemente wie hier
angegeben.

XXX - 000000 - 00 - 00 - 0 - XXX

Dichtungstyp J
(Abschnitt B)

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

Dichtungsquerschnitt
(Abschnitt C)

Werkstoff
(Abschnitt D)

Waérmebehandlung
(Abschnitt D) b

Beschichtung (Abschnitt D)

Dieses Konstruktionshandbuch ermdglicht durch die Angabe aller Eigenschaften, Anwendungen
und Einschrankungen der einzelnen Produkte eine schnelle, eindeutige und selbststandige Aus-

wahl. Das Handbuch ist in einzelne Abschnitte gegliedert. Dadurch ist eine einfache Bestimmung
der firr Inre Anwendung geeigneten Metalldichtung méglich.

Abschnitt B hilft lhnen auszuwahlen, welcher Dichtungstyp fur Inre Anwendung am
besten geeignet ist.

Abschnitt C ist nach Dichtungstypen geordnet. Nachdem Sie in Abschnitt B den bes-
ten Dichtungstyp ausgewahlt haben, blattern Sie einfach zum Abschnitt C
fur die ausgewahlte Dichtung weiter, wo Sie alle bendtigten MaBe der
Metalldichtung und der Nut finden.

Abschnitt D enthalt eine Auflistung der zahlreichen verfligbaren Werkstoffe fiir Metall-
dichtungen und hilft Ihnen zu bestimmen, welche Werkstoffkombination
fur lhre Dichtungsumgebung am geeignetsten ist.

Abschnitt E  enthalt ergénzende technische Informationen und Empfehlungen.

Abschnitt F  zeigt eine Anzahl weiterer Ausflihrungen von Metalldichtungen, die flr
spezielle Anwendungen zur Verfligung stehen, bei denen nur eine Spezial-
dichtung verwendet werden kann. In diesen Fallen kontaktieren Sie bitte
einen unserer Anwendungsingenieure in einer unserer weltweiten Nieder-
lassungen. Wir sind lhnen dort gerne behilflich. Bitte senden Sie uns lhr
Anwendungsdatenblatt (Seite F-103 und F-104), damit wir Ihnen schnell
und umfassend antworten kénnen.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa A-9 Pradifa Technology Division



Abschnitt A - Allgemeine Informationen

Anwendungsgebiete

Luft- und Raumfahrt

Anwendung

C-Dichtung

E-Dichtung

0O-Ring

Mil.-Std.

Boss Seal |kundenspezifisch

Nebenaggregate

v

Gasturbinen-Zapfluft

v

Kompressorensegmente von Gasturbinen

Khlluft fir Gasturbinen

v
v
v

Gasturbinen-Kraftstoffdlisen

Gasturbinen-Kraftstoffsysteme

NSENEN

Gasturbinen, Turbinensegmente

Hydrauliksysteme

MS 33649 Boss Seal

MS-Normen

Messfihler und Sensoren

Raketen-Treibstoffanlagen

v
v

V-Bandschelle

Ol- und Gasanwendungen, Energieerzeugung

Anwendung

C-Dichtung

E-Dichtung

0-Ring

Mil.-Std.

Boss Seal |kundenspezifisch

Gasturbinengehéuse

v

Gasturbinenenbrennkammern

Kompressorensegmente von Gasturbinen

Khlluft fir Gasturbinen

AN

Gasturbinen-Kraftstoffdlisen

Gasturbinen-Kraftstoffsysteme

ANEN

Gasturbinen, Turbinensegmente

Gasturbinenschaufeldichtung

AN

ASESEANINERININ

Warmetauscher

MS 33649 Boss Seal

Behalter fiir Nuklearabfall

Olfeld-Steuerungssysteme

Rohrleitungen und Flansche

Dampfturbinen-Geh&usedichtungen

Ventilsitze

Ventile

SISO

ASERNERNEN

Militartechnik

Anwendung

C-Dichtung

E-Dichtung

0-Ring

Mil.-Std.

Boss Seal |kundenspezifisch

Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt

v

Bilderfassungsgeréte

Flugkérper

v

MS 33649 Boss Seal

Satellitensysteme

Abgassysteme fiir Fahrzeugmotoren

Waffen

ASENENERININ

SISN NS

Halbleiterindustrie

Anwendung

C-Dichtung

E-Dichtung

0-Ring

Mil.-Std.

Boss Seal |kundenspezifisch

Gasversorgungssysteme

v

Mobile Schwerlastanwendungen, Transportfahrzeuge

Anwendung

C-Dichtung

E-Dichtung

0-Ring

Mil.-Std.

Boss Seal |kundenspezifisch

Turbolader

v

v

Abgassysteme

v

v

—Darker LT
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Abschnitt B - Entscheidungshilfe zur Dichtungsauswahl

Anwendungsbezogene Auswahl

Metalldichtungen werden in verschiedenen Standard-Designs, die fir die Verwendung in einem breiten

Spektrum der gangigsten Anwendungen geeignet sind, produziert.

Der Dichtungstyp wird wie in der folgenden Abbildung dargestellt in der Artikelnummer angegeben.

- 000000 - 00 - 00 - 0 - XXX

Dichtungstyp

(Der erste Buchstabe (M) gibt an, dass die Abmessungen der
Dichtung in Sl-Einheiten (Millimeter) angegeben werden.)

Dichtungsdurchmesser

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

Dichtungsquerschnitt (Abschnitt C)

Werkstoff (Abschnitt D)

Warmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtungen (Abschnitt D)

Die Flussdiagramme auf den folgenden Seiten bieten eine Entscheidungshilfe fir die Auswahl des
richtigen Dichtungstyps fur lhre Anwendung. Es gibt zwei Grundtypen von Anwendungen.

Flanschdichtungs-Anwendungen

=

Anwendungen fir Dichtungen fur Axialdruck

—Darker LT

Hohe
Verpressungskraft

Im Allgemeinen weisen
Dichtungen mit hoher
Verpressungskraft eine
hohere Dichtheit auf. Sie
werden vorzugsweise
eingesetzt, wenn eine
ausreichende Verpres-
sungskraft (die Kraft, die
zum Verpressen der
Dichtung bendtigt wird)
und nur geringe Flansch-
bewegungen durch ther-
mische Ausdehnung,
Vibrationen usw. gege-
ben sind.

Siehe Seite B-12.

MCA, axialer C-Ring

kann entweder als statische
Dichtung oder in halbdynami-
schen Anwendungen wie Dich-
tungen fiir Regelventilschafte

verwendet werden.

Siehe Seite C-41.

Hohe Elastizitat

Dichtungen mit geringer Ver-
pressungskraft werden haufig
verwendet, wenn zur Auf-
rechterhaltung der wirksamen
Abdichtung bei der Trennung
oder Drehung der Flansche
Elastizitdt oder Riickfederung
erforderlich ist. Darliber hin-
aus eignen sich Dichtungen
mit geringer Verpressungs-
kraft fir Anwendungen, bei
denen die verfligbare Ver-
pressungskraft beschrankt ist
oder die Flanschflachen
beschadigt werden oder
nachgeben kdnnten.

Siehe Seite B-13.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt B
Auswahl des Dichtungstyps



Abschnitt B - Auswahl des Dichtungstyps

Flanschdichtungen fur hohere Verpressungskrafte
und niedrigste Leckagewerte

MSI
(Verpressungskraft gréBer als 17,5 N/mm Umfang)

0

von innen

Druck-
richtung

von auB3en

1,6 um R,
oder rauer

Oberflachen-

rauheit

0,8 um R,
oder
glatter

-

<

SE

von innen

Druck-
richtung

von auf3en

mittel
(30 %)

Rick-
federung

niedrig
(<20 %)

i

Metall

Start MCE

MOI, MON oder MOP

von innen

N

Druck-
richtung

von aul3en

.

starkere
Riickfederung

begrenzte Leistung
geringere
Kosten

MOE, MOM oder MOR
MWI

-

von innen

Druck-
richtung

von auf3en

O

MWE

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradlfa B-12 Prédifa Technology Division



Auswahl des Dichtungstyps | Flanschdichtungen

Flanschdichtungen fiir geringere Verpressungskrafte
und hohere Riickfederung

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

MEI

von innen

Abschnitt B
Auswahl des Dichtungstyps

Druckrichtung

MEE

Ruckfederung
Start

hohe Riickfederung (60 %),
hoherer Druckbereich,
geringere
Kosten.

von innen

Druckrichtung

von auf3en

m Metalldichtungen
g Parker Hannifin
Pradifa B-13

Prédifa Technology Division



Abschnitt B - Auswahl des Dichtungstyps

Dichtungsauswahl auf einen Blick

Neben den Flussdiagrammen zur Auswahl der Metalldichtung auf den vorher-
gehenden Seiten bietet die folgende Bewertungstabelle einfache Richtlinien
zur Auswahl der entsprechenden Metalldichtung. Zum Vergleich der Dich-
tungstypen beachten Sie bitte die folgende Tabelle.

Bewertung: @ ausgezeichnet
sehr gut

gut
zufriedenstellend

nicht empfohlen

©O00

Dichtungstyp Anforderungen an die Dichtung

Hohe Geringe Hohe Niedrige Druckbereich Kostengiinstig
Riickfederung |Verpressungskraft|Verpressungskraft| Leckagerate

Metall-C-Ring

Metall-E-Ring

Metall-O-Ring

Metall-U-Ring

Metall-Drahtring

00O eo0o
Q0 e ®0
®® o 0o
® 0 0000
® e 0 e o0e
©C @00 00

Federunterstitzter C-Ring

Norm-Metalldichtungen fiir Spezial- und
Standard-Anwendungen

Der Dichtungstyp flr diese Anwendungen ist im Folgenden aufgefiihrt.

Beschreibung der Dichtung Dichtungtyp
Boss Seal fir MS-33649-Boss Seal und
MS-33514/33656-Anschlussstiicke.......................... MCI
Metall-E-Ring flir AS1895-Flansche...................cccoooiiiii MEI
Metall-O-Ring fiir Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt................. MON

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa B-14 Pradifa Technology Division



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Auswahl der Abmessung ftir Inre Anwendung

Metalldichtungen sind in allen Durchmessern von 6,35 mm bis 7,6 m sowie mit einer
Vielzahl von Querschnitten fiir die unterschiedlichsten Einbauraume erhéltlich.

Die GroBe der Metalldichtung wird wie in der folgenden Abbildung dargestellt in der
Artikelnummer angegeben.

MXX - - - 00 - 0 - XXX

Dichtungstyp
(Der erste Buchstabe (M) gibt an, dass die Abmessungen der
Dichtung in SI-Einheiten (Millimeter) angegeben werden)

Dichtungsdurchmesser vor Beschichtung
(in Millimetern auf zwei Dezimalstellen genau angegeben; 0000,00)

Abschnitt B
Auswahl des Dichtungstyps

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)

Warmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtungen (Abschnitt D)

Wahlen Sie auf der Seite des fiir Inre Anwendung gewahlten Dichtungstyps den richtigen Durch-
messer, Querschnitt sowie die NutmaBe der Dichtung. Nut, Dichtungsabmessungen und Dich-
tungsleistungsdaten fur Standard-Metalldichtungen finden Sie auf den folgenden Seiten.

Dichtungstyp  Beschreibung der Dichtung Seite
Flanschdichtungen
MCI Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir Innendruck......................coc C-16
MCE Metall-C-Ring, Flanschdichtung fir AuBendruck.............................ccooo. C-18
MSI Federunterstitzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung fir Innendruck .............. C-20
MSE Federunterstutzter Metall-C-Ring, Flanschdichtung fiir AuBendruck............. C-22
MEI Metall-E-Ring, Flanschdichtung fur Innendruck.....................ccoooi C-24
MEE Metall-E-Ring, Flanschdichtung fur AuBendruck ..., C-26
MOI Metall-O-Ring, Druckausgleichsbohrungen am Innendurchmesser,
Flanschdichtung flr INnnendruck ... C-28
MON Metall-O-Ring, einfach, Flanschdichtung fiir Innendruck .............................. C-28
MOP Metall-O-Ring, gasgefiillt, Flanschdichtung fir Innendruck.......................... C-28
MOE Metall-O-Ring, Druckausgleichsbohrungen am AuBendurchmesser,
Flanschdichtung flr AuBendruck.....................cccooiiiiii e C-30
MOM Metall-O-Ring, einfach, Flanschdichtung fur AuBendruck............................. C-30
MOR Metall-O-Ring, gasgefillt, Flanschdichtung fir AuBendruck......................... C-30
MUI Metall-U-Ring, Flanschdichtung furr Innendruck ... C-32
MUE Metall-U-Ring, Flanschdichtung fiir AuBendruck................c..cocoiiiiii, C-34
MwWiI Metall-Drahtring, Flanschdichtung flr Innendruck....................c...coocii C-36
MWE Metall-Drahtring, Flanschdichtung fiir AuBendruck............................cooo. C-38
Dichtungen fiir Axialdruck
MCA Metall-C-Ring, Dichtung flr Axialdruck................ccccoiiiiiiiiiiii C-40
Dichtungen fiir genormte Anwendungen
Boss Seal fur MS-33649-Boss Seal und MS-33514/33656-Anschlussstlcke ...................... C-42
Metall-E-Ring flr AS1895-FIansche ... C-44
Metall-O-Ring fiir Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt........................, C-45

m Metalldichtungen
g Parker Hannifin
Pradlfa C-15 Préadifa Technology Division



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MCI Metall-C-Ring
Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen

e Sehr gute — von innen druckbeaufschlagte - statische
Flanschdichtung fir Ventilbaugruppen, Druckbehélter,
Strahltriebwerke, Kraftstoffeinspritzdiisen, trennbare
Verschraubungen usw.

e MaBige Verpressungskraft erlaubt den Einsatz leichterer
Flansche und geringerer Schraubenanzahl.

¢ Gute Rickfederungseigenschaften ermdglichen den
Einsatz bei zyklischen Temperaturwechseln und Flansch-
separationen.

e Temperaturbereich vom Kryo-Bereich bis 870 °C.

¢ Druckbereich von Vakuum bis 524 MPa und hoher.

Eigenschaften

¢ GroBe Auswahl von 10 Standardquerschnitten von
0,79 mm bis 12,7 mm.

o Erhaltlich in allen Durchmessern von 6,35 mm bis 3 m,
Werkzeuge fur viele gangige GréBen verflgbar (siehe
Seite E-86).

¢ Relativ flexibel fir die Verwendung mit unebenen Flan-
schen.

¢ Verschiedene Werkstoffe fur Hochtemperaturfestigkeit,
gute Ruckfederung und Widerstandsféhigkeit gegen
Korrosion und Ermiidung verfligbar.

¢ Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.

¢ GroBe Auswahl von Beschichtungsoptionen (siehe Seite
D-59) fur hervorragende Abdichtungseigenschaften.

¢ \lerwendet die Mantelkraft und zusatzlich hydrostatische
Krafte zur Steigerung der Dichtungskréfte bei hdheren
Driicken.

e Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfiig-
bar. Dreieckférmige oder elliptische C-Ringe zum einfa-
chen Ein- und Ausrasten.

IN

(A1)

G ——— —= G ———
D
offene Nut geschlossene Nut
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer- | AD-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
schnitt H10 breite | Radius
0,79 6,00 - 25,00 0,64 -0,69 1,02 0,25
1,19 8,00 - 50,00 0,94 -1,02 1,40 0,30
1,57 10,00 - 200,00 1,27-137 1,91 0,38
2,39 13,00 - 400,00 1,91-2,01 2.67 0.51
3,18 25,00 - 600,00 2,54 - 2,67 3,43 0,76
3,96 32,00 -750,00 3,18-3,30 4.32 1,27
4,78 75,00 - 900,00 3,84 -3,99 5,08 1,27
6,35 100,00 - 1200,00 5,08 -5,28 6,60 1,52
9,53 300,00 - 2000,00 7,62-8,03 9,65 1,52
12,70 600,00 - 3000,00 10,16 - 10,67 12,70 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

Metalldichtungen
Parker Hannifin

m Pradlfa C-16 Prédifa Technology Division



Metall-C-Ring | Flanschdichtung fiir Innendruck

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der Arti-
kelnummer angegeben:

MCI - -

Dichtungs-AD vor Beschichtung :l
(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtung (Abschnitt D)

- 00 - 0 - XXX

MCI

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durch-
messer und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt abgeleitet.

A=D-Z-2P,,,
(Toleranz h11, siehe Seite E-92)
Hierbei gilt:

D = Minimaler Nut-AD

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

t
\ C
M
A
Dichtungsabmessungen Technische Angaben
Nennquer- V4 M C t Quer- Anpresskraft Elastische Nennarbeits-
schnitt Spiel Maximale Querschnitt Material- schnitts- (N/mm Riickfederung | druck (MPa)*
radiale Breite stirke Code Umfang) (mm)

0,79 0,08 0,71 0,79 0,05 015 o 28 0,04 530
’ ’ ’ R 0,18 02 41 0,03 690
1,19 0,13 0,97 1,19 £0,05 015 03 20 0,05 290
0,20 04 41 0,05 430
0,15 05 15 0,08 200

+0,05
1,57 0.15 1.27 1.57 0,25 06 50 0,05 400
0,25 07 28 0,15 230

2, 2 1,91 2,39 +0,05
& 0.20 g e 0,38 08 70 0,13 390
0,38 09 53 0,18 260

3,18 0,30 2,54 3,18 £0,08
* 0,51 10 105 0,15 390
3,96 0,41 3,18 3,96 0,08 041 n 46 023 220
’ ’ ’ R 0,61 12 105 0,18 370
4,78 0,46 3,81 4,78 £0,10 0,51 13 62 025 220
0,76 14 130 0,20 390
0,64 15 70 0,33 210

+0,10
6:35 051 508 635 0,97 16 175 0,23 360
0,97 17 105 0,51 210

9,53 7 7,62 ,53 +0,10
S 0.76 6 9,53+ 1,27 18 260 0,38 300
1,27 19 140 0,64 210

12,70 1,02 10,16 12,70 +0,13
) 165 20 300 0,51 290

Alle Abmessungen in Milimetern und vor Beschichtung.

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

*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

—Parker LT

C-17

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



oy ¥4/ 9,53 300,00 -2000,00 7,62-8,03 9,65 1,52

Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MCE Metall-C-Ring
Flanschdichtung fiir AuBendruck

Anwendungen

e Sehr gute von auBen druckbeaufschlagte statische Flan- (\
schdichtung.

¢ MaBige Verpressungskraft erlaubt den Einsatz leichterer

NN

Flansche und geringerer Schraubenanzahl. @

F

Einsatz bei zyklischenTemperaturwechseln und Flansch- r
separationen.

¢ Temperaturbereich vom Kryo-Bereich bis 870 °C. G

¢ Druckbereich von Vakuum bis 524 MPa und héher. D
offene Nut geschlossene Nut

A
|
|
¢ Gute Rickfederungseigenschaften ermdéglichen den i /
R
¢

G

?
¢

Eigenschaften
e GroBe Auswahl von 10 Standardquerschnitten von
0,79 mm bis 12,70 mm.

e Erhiltlich in allen Durchmessern von 6,35 mm bis 3 m,
Werkzeuge fir viele gangige GroBen verfligbar (siehe Seite
E-86).

¢ Relativ flexibel fir die Verwendung mit unebenen Flan-
schen.

¢ \lerschiedene Werkstoffe fur Hochtemperaturfestigkeit,
gute Ruckfederung und Widerstandsféahigkeit gegen
Korrosion und Ermiidung verfligbar.

e Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.

¢ GroBe Auswahl von Beschichtungsoptionen (siehe Seite N
utabmessungen
D-59) flr hervorragende Abdichtungseigenschaften. Nenn- D F 9 G R

* Verwendet die Mantelkraft und zusétzlich hydrostatische quer- | |D-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
Kréfte zur Steigerung der Dichtungskrafte bei hdheren schnitt h10 breite Radius
Driicken.

. e " 0,79 5,00 - 25,00 0,64 - 0,69 1,02 0,25
e Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verflig-

bar. Dreieckférmige oder elliptische C-Ringe zum einfa-
chen Ein- und Ausrasten.

\ 1,57 9,00 -200,00 1,27-137 1,91 0,38

\'.

1,19 8,00 - 50,00 0,94 -1,02 1,40 0,30

2,39 10,00 - 400,00 1,91-2,01 2,67 0,51
— \ 3,18 20,00 - 600,00 2,54-2,67 343 0,76
I L — -y \7»
T _— — . 3,96 32,00 - 750,00 3,18-3,30 4,32 1,27
P et ., \\‘\ e N L
- =1 \ 4,78 75,00 - 900,00 3,84-399 5,08 1,27
-
. 635 | 100,00-120000 | 508-5.28 6,60 1,52

12,70 600,00 - 3000,00 10,16 - 10,67 12,70 1,52
. ‘ Alle Abmessungen in mm.
_of Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa c-18 Pradifa Technology Division



Metall-C-Ring | Flanschdichtung fiir AuBendruck MCE

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der
Artikelnummer angegeben:

MCE - -

Dichtungs-ID vor Beschichtung

(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt berechnet.

- 00 - 0 - XXX
A=D+2Z+ 2P,

(Toleranz H11, siehe Seite E-92)
Hierbei gilt:
D =Maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

Warmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung

t
) o |
M
A
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nenn- Y4 M C t Quer- Anpresskraft Elastische Nenn-
quer- Spiel Maximale Querschnitt Material- schnitt- (N/mm Riickfederung | betriebsdruck
schnitt radiale Breite stirke code Umfang) (mm) (MPa)*

0,15 01 28 0,04 530

0,79 0,08 0,71 0,79 £0,05
* 0,18 02 41 0,03 690
1,19 0,13 0,97 1,19 005 015 LS el 0.05 290
’ ’ ’ U 0,20 04 41 0,05 430
1,57 0,15 127 157 £0,05 0.15 05 15 0,08 200
0,25 06 50 0,05 400
0,25 07 28 0,15 230

+0,05
239 020 1,91 239 0,38 08 70 0,13 390
0,38 09 53 0,18 260

1 , 2,54 18 +0,08
318 030 > 818+ 0,51 10 105 0,15 390
0,41 1 46 0,23 220

3,96 0,41 3,18 3,96 £0,08
* 0,61 12 105 0,18 370
4,78 0,46 3,81 4,78 0,10 051 13 62 025 220
’ ’ ’ e 0,76 14 130 0,20 390
6,35 0,51 5,08 6,35 £0,10 064 15 0 s 20
0,97 16 175 0,23 360
0,97 17 105 0,51 210

9,53 0,76 7,62 9,53 +0,10
1,27 18 260 0,38 300
1,27 19 140 0,64 210

12,70 1,02 10,16 12,70 +0,13
* 1,65 20 300 0,51 290

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

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

—Parker LT

C-19



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MSI Federunterstutzter Metall-C-Ring
Flanschdichtung fur Innendruck

IN

!
*

Anwendungen

¢ Ahnlich wie MCI, aber héhere Verpressungskrafte fiir
die Verwendung mit raueren Flanschflachen.

¢ Hervorragend geeignet fir Druckbehdlter; Mannlécher,
Handlécher; Dampfgeneratoren, Brennraumabdichtung
von Benzin- und Dieselmotoren, Verbindungen im Ab-
gasstrang, Flansche mit rauerer Oberflachenglite.

e Beste Wahl fir nicht ebene Flanschflachen.
¢ Fiur von innen druckbeaufschlagte Verbindungen.

()

e Fir von auBen druckbeaufschlagte Verbindungen, um
das Eindringen des Mediums in das Innere der Dich- D
tung zu verhindern (reduzierter Betriebsdruckbereich).

offene Nut geschlossene Nut

Eigenschaften
¢ Niedrigste Leckagerate.

¢ Integrierte Feder bietet Hochdruckeignung bis 262 MPa
und hdher.

¢ Alle Beschichtungsoptionen verfligbar.

¢ Hervorragende Oberflachenkontaktzone mit gutem
plastischem FlieBen des Beschichtungswerkstoffs.

e Erhaltlich in allen Durchmessern von 19,05 mm bis 3 m,
dazu Hunderte von bevorzugten GréBen (siehe Seite
E-88).

¢ GroBe Auswahl von acht Standardquerschnitten von
1,57 mm bis 12,70 mm. Nutabmessungen

Nenn- D F G R

¢ Auswahl mehrerer Werkstoffe flir Hochtemperaturfestig- quer-  |AD-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
keit, gute Rlckfederung, und Widerstandsfahigkeit schnitt H10 breite Radius
gegen Korrosion und Ermidung.

¢ Verwendet Mantelkraft, Federkraft und zuséatzlich hy- 157 19,00 -200,00 1.27-187 2,29 0,38

drostatische Krafte zur Steigerung der Dichtungskréfte
bei héheren Driicken. 2,39 25,00 - 400,00 1,91 -2,01 3,18 0,51

e Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen ver-
fligbar. Dreieckférmige oder elliptische federunterstiitz- 3,18 25,00 - 600,00 2,54 -2,67 4,06 0,76
te C-Ringe zum einfachen Ein- und Ausrasten.

3,96 32,00 - 750,00 3,18-3,30 5,08 1,27

4,78 75,00 -900,00 3,84 -3,99 6,35 1,27

6,35 100,00 - 1800,00 5,08 -5,28 8,89 1,52

9,53 300,00 - 3000,0 7,62 -8,03 12,70 1,52

12,70 600,00 - 7600,00 10,16 - 10,67 16,51 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-20 Pradifa Technology Division



Federunterstutzter Metall-C-Ring | Flanschdichtung fiir Innendruck

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der
Artikelnummer angegeben:

MSI - -

Dichtungs-AD vor Beschichtung

(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)
Wiarmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

- 00 - 0 - XXX

MSI

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt berechnet.

A=D-Z-2P,.,

(Toleranz h11, siehe Seite E-92)

Hierbei gilt:

D = Minimaler Nut-AD

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

C
M
— A
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquer- z M C Querschnitts- Anpresskraft Elastische Nennbetriebs-
schnitt Spiel Maximale Querschnitt Code (N/mm Riickfederung druck* (MPa)
radiale Breite Umfang) (mm)
+0,08
1,57 0,15 1,50 157 "0s 05 2 0,08 200
239 020 221 239 00 07 150 013 225
+0,10
3,18 0,30 2,90 318 "y0s 09 170 0,15 260
+0,10
3,96 0,41 3,66 396 "os 11 230 0,20 215
+0,13
478 0,46 4,39 478 o' 13 260 0,23 225
+0,15
6,35 0,51 5,84 GG 15 350 0,28 205
9553 0,76 8,69 953 0% 17 440 043 210
12,70 1,02 11,58 12,70 *9%° 19 510 0556 205

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Mantel und Feder aus Legierung X-750. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.

*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte (iberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

—Darker LT

C-21

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MSE Federunterstutzter Metall-C-Ring
Flanschdichtung fiir AuBendruck

A
Anwendungen % |
¢ Ahnlich wie MCE, aber hohere Verpressungskréfte flr die | /ﬁ
Verwendung mit raueren Flanschflachen. |
¢ \Von auBen druckbeaufschlagte Verbindungen. Flansche | =
mit rauerer Oberflache. | @ \ F
¢ Fir von innen druckbeaufschlagte Verbindungen, um das | d/
Eindringen des Mediums in das Innere der Dichtung zu R R
verhindern (reduzierter Betriebsdruckbereich). | G
. —— ——| G |~
Eigenschaften D
. N|edrlgste Leckagn.arate. . . offene Nut geschlossene Nut
¢ Integrierte Feder bietet Hochdruckeignung bis 262 MPa.
¢ Alle Beschichtungsoptionen verfiigbar.
¢ Hervorragende Oberflachenkontakizone mit gutem plasti-
schem FlieBen des Beschichtungswerkstoffs.
e Erhiltlich in allen Durchmessern von 16,50 mm bis 3 m,
dazu Hunderte von bevorzugten GréBen (siehe Seite E-90).
e GroBe Auswahl von acht Standardquerschnitten von
1,57 mm bis 12,70 mm.
o Auswahl mehrerer Werkstoffe fiir Hochtemperaturfestig-
keit, gute Ruckfederung und Widerstandsfahigkeit gegen
Korrosion und Ermidung.
¢ \lerwendet Mantelkraft, Federkraft und zusatzlich hydrost-
atische Krafte zur Steigerung der Dichtungskréfte bei
hoheren Driicken mit Druckbeaufschlagung von auBen. Nutabmessungen
e Kreisrunde, ovale und andere individuelle Formen verfliig- 232:_' e zT | = tlt: - = : — I _R |
bar. Dreieckférmige oder elliptische federunterstitzte schnitt | ere|;1 0 oleranz utiete l';:e;: i ;)a('(';;jser
C-Ringe zum einfachen Ein- und Ausrasten.
1,57 16,50 — 200,00 1,27-1,37 2,29 0,38
2,39 23,00 - 400,00 1,91 -2,01 3,18 0,51
3,18 25,00 - 600,00 2,54 -2,67 4,06 0,76
3,96 32,00 - 750,00 3,18 -3,30 5,08 1,27
4,78 75,00 - 900,00 3,84 -3,99 6,35 1,27
6,35 100,00 - 1800,00 5,08 -5,28 8,89 1,52
9,63 300,00 - 3000,00 7,62-8,03 12,70 1,52
12,70 600,00 - 3000,00 10,16 - 10,67 16,51 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
o g Parker Hannifin
Pradifa C-22 Pradifa Technology Division



Federunterstiitzter Metall-C-Ring | Flanschdichtung fiir AuBendruck MSE

Teilenummer GroBenangaben fiir Dichtung und Nut
Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durch-
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der messer und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB3 A)
Artikelnummer angegeben: wird wie unten gezeigt abgeleitet.
MSE - - U -00-0- XXX

. ) A=D+Z+ 2P,
Dichtungs-ID vor Beschichtung , ,
(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange- (Toleranz H11, siehe Seite E-02)
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung Hierbei gilt:
wird 003000 angegeben)

. D = Maximaler Nut-ID
Querschnitts-Code

Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

()
~— M
A
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquer- 4 M Cc Quer- Anpresskraft Elastische Nennbetriebs-
schnitt Spiel Maximale Querschnitt schnitts- (N/mm Riickfederung druck (MPa)
radiale Breite Code Umfang) (mm)
157 015 1,50 157 1908 05 9 008 200
2,39 020 221 239 o0 07 150 013 225
318 030 2,90 318 o0 09 170 015 260
3.96 041 3,66 396 ‘310 11 230 020 215
478 046 439 478 013 13 260 023 225
6,35 051 5,84 635 ‘010 15 350 028 205
9,53 076 8,69 953 *3%0 17 440 043 210
12,70 1,02 11,58 12,70 % 19 510 0556 205

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

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa C-23 Pradifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MEI Metall-E-Ring
Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen

¢ Hochtemperatur-Pneumatikverbindungen, Zapfluftverbin-
dungen in Turbinen, Turbinengeh&use, Flansche mit sehr
geringen Verpressungskraften bzw. Verbindungen mit
erheblichen Relativbewegungen.

¢ E-Ringe erhéltlich mit zusatzlichen Windungen fiir An-
wendungen, welche sehr groBe Riickfederwege erfor-
dern.

¢ Als durch Innendruck aktivierte oder druckneutrale Versi-
on erhéltlich, fir Anwendungen, bei denen die Druckrich-
tung wechselt.

¢ E-Ringe mit individueller Resonanzfrequenz erhaltlich, um
schédliche Resonanz bei Anwendungen mit starken
Vibrationen zu vermeiden.

¢ Verfugbar in StandardgrdBen fir alle AS1895-Flansche
(siehe Seite C-44).

e Flr Temperaturen bis 870 °C.

Eigenschaften

¢ Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.
® Dichtung fur sehr geringe Anpresskraft.

¢ Wird Ublicherweise unbeschichtet verwendet.

e Zahlreiche individuelle Querschnitte verfliigbar. Eine Aus-
wahl géngiger Ausfiihrungen finden Sie auf Seite F-98.

e Durchmesser von 44,45 mm bis 1,2 m (auf Anfrage groBer).

¢ Abgerundete Oberflachenkontaktzone schiitzt Flanschfla-
chen.

¢ \ollelastischer Arbeitsbereich fur gleichbleibende Leis-

tung Uber viele Verpressungs- und Ausdehnungszyklen
hinweg.

/ ¢ Festgelegte Ermudungsfestigkeit.

e Erhaltlich in verschiedenen hochfesten/hochtemperatur-
besténdigen Nickel- und Kobaltlegierungen.

¢ Mit HVOF-VerschleiBschutzbeschichtung (High Velocity
Oxygen Flame) erhaltlich.

¢ Mit galvanisch aufgebrachten VerschleiBschutzbeschich-

tungen lieferbar.

Z -
2 A
|
. ot
S | S
! P S
| R R \
& __J
D
offene Nut geschlossene Nut
E-Ringe sind fiir noch gréBere
Ruckfederung mit zusétzli-
chen Windungen erhéltlich.
Flr zusatzliche Ausflhrungen siehe
Seite F-98.
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer | AD-Bereich Toleranz|  Nuttiefe Mindest- | Maximaler
schnitt H10 breite | Radius
1,57 45,00 - 200,00 1,55-1,60 2,29 0,38
50,00 - 300,00 2,16 -2,21 2,92 0,51
2,39 57,00 - 300,00 2,16 -2,26 4,32 0,51
50,00 - 300,00 2,16-2,26 2,92 0,51
215 50,00 - 600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
' 50,00 - 600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
4,78 85,00 - 900,00 4,55 -4,65 5,84 1,02
6,35 150,00 - 1200,00 6,20 - 6,35 8,00 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

—Darker LT

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division



Metall-E-Ringe | Flanschdichtung fiir Innendruck MEI

Teilenummer GroBenangaben fiir Dichtung und Nut
Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB3 A)
Artikelnummer angegeben: wird wie unten gezeigt abgeleitet.
MEI - - U0 -00-0- XXX
T T 1  A=D-Zz

Dichtungs-AD (MaB A)

auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dich- Hierbei gilt:
tung wird 003000 angegeben)

(Toleranz h11, siehe Seite E-92)

D = Minimaler Nut-AD
Querschnitts-Code

Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

t
C
M
A
Dichtungsabmessungen Technische Angaben
Nenn- z Cc t M Quer- Anpresskraft Elastische Nennbetriebs-
querschnitt Spiel Querschnitt Material- Maximale schnitts- (N/mm Riickfederung druck* (MPa)
stirke | radiale Breite Code Umfang) (mm)

1,57 0,08 1,88 £0,08 0,13 1,68 05 5 0,30 10
2,59+0,13 0,25 2,31 06 5 0,38 10
2,39 0,08 2,74 +0,13 0,23 3,68 07 7 0,53 10
2,74 £0,13 0,25 2,31 08 16 0,46 34
318 043 3,55 £0,10 0,30 3,10 10 11 0,56 24
3,35+0,13 0,38 3,10 11 13 0,36 37
4,78 0,15 5,54 +0,13 0,38 4,83 13 9 0,94 13
6,35 0,20 7,49 £0,15 0,51 6,78 15 14 1,22 13

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

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa C-25 Pradifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MEE Metall-E-Ringe
Flanschdichtung fiir AuBendruck

Anwend 5 )
nwendungen 2 I
¢ Hochtemperatur-Pneumatikverbindungen mit Druckbe- (\ | /ﬁ
aufschlagung von auBen bzw. Verbindungen mit erhebli- I
chen Relativbewegungen. % | é \ F
¢ E-Ringe erhéltlich mit zusatzlichen Windungen fiir An- |
wendungen, welche sehr groBe Riickfederwege erfor- | R d/
dern. R
¢ Als durch AuBendruck aktivierte oder druckneutrale &
Version erhéltlich, fir Anwendungen, bei denen die " G |—=— — G |~
Druckrichtung wechselt. D
* E-Ring mit individueller Resonanzfrequenz erhaltlich, offene Nut geschlossene Nut
um schédliche Resonanz bei Anwendungen mit hoher
Vibration zu vermeiden.
e Flr Temperaturen bis 870 °C.
Eigenschaften
¢ Optimierte einteilige Konstruktion zur Kostensenkung.
¢ Hochgradig vorschriftskonforme Dichtung fiir sehr ge-
ringe Lasten. . . . x
.g ) ) ] E-Ringe sind flir noch stér-
¢ Wird Ublicherweise unbeschichtet verwendet. kere Riickfederung mit zu-
¢ Zahlreiche individuelle Querschnitte verfugbar. Eine Aus- satzlichen Windungen er-
wahl géngiger Ausfiihrungen finden Sie auf Seite F-98. haltlich.
¢ Durchmesser von 44,45 mm bis 1,2 m (auf Anfrage gréBer). Fir zuséitzliche Ausfiinrungen siche
* Abgerundete Oberflichenkontaktzone schiitzt Gegen- Seite F-98.
laufflache.
¢ \ollelastischer Arbeitsbereich flr gleichbleibende Leis-
tung Uber viele Kompressions- und Ausdehnungs-Zyk- Nutabmessungen
len hinweg. Nenn- D F G R
¢ Festgelegte Ermiidungsfestigkeit. s?::?\rl;t ID-Bereich Nuttiefe Mindest- | Maximaler
* Erhaltlich in verschiedenen hochfesten/hochtemperatur- Toleranz h10 breite | Radius
bestandigen Nickel- und Kobaltlegierungen. 1,57 45,00 - 200,00 1,55-1,60 2,29 0,38
e Mit HVOF-VerschleiBschutzbeschichtung (High Velocity 50,00 - 300,00 2,16 -2,21 2,92 0,51
Oxygen Flame) erhéltlich. 2,39 57,00 - 300,00 2,16-2,26 4,32 0,51
o Mit galvanisch aufgebrachten VerschleiBschutzbe- 50,00 - 300,00 2,16 -2,26 2,92 0,51
e l,'eferbar' srg | 5000-60000 2,95-305 4,19 076
' 50,00 - 600,00 2,95-3,05 4,19 0,76
4,78 85,00 - 900,00 4,55-4,65 5,84 1,02
6,35 150,00 - 1200,00 6,20 - 6,35 8,00 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-26 Pradifa Technology Division



Metall-E-Ringe | Flanschdichtung fiir AuBendruck MEE

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der

Artikelnummer angegeben:
MEE - -
Dichtungs-ID (MaB A) :I—

auf zwei Dezimalstellen genau angegeben
(Beispiel: Fur eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)

- 00 - 0 - XXX

Warmebehandlung (Abschnitt D)

Beschichtungen (Abschnitt D)

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durch-
messer und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB
A) wird wie unten gezeigt abgeleitet.

A=D+Z

(Toleranz H11, siehe Seite E-92)
Hierbei gilt:

D = Maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

tl
C
. M
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquer- z C t M Quer- Anpresskraft Elastische Nennbetriebs-
schnitt Spiel Querschnitt Material- Maximale schnitts- (N/mm Riickfederung druck* (MPa)
stirke | radiale Breite Code Umfang) (mm)
1,57 0,08 1,88 £0,08 0,13 1,68 05 5 0,30 10
2,59 0,13 0,25 2,31 06 5 0,38 10
2,39 0,08 2,74 £0,13 0,23 3,68 07 7 0,53 10
2,74 £0,13 0,25 2,31 08 16 0,46 34
3148 043 3,55 0,10 0,30 3,10 10 11 0,56 24
3,35+0,13 0,38 3,10 11 13 0,36 37
4,78 0,15 5,54 +0,13 0,38 4,83 13 9 0,94 13
6,35 0,20 7,49 +0,15 0,51 6,78 15 14 1,22 13

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

Leistungdaten basieren auf Legierung 718 mit Behandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.
*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von unserer Anwendungstechnik beraten.

—Darker LT

C-27

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MOI, MON & MOP Metall-0-Ringe
Flanschdichtung fur Innendruck

Anwendungen
¢ Massive Flansche mit geringen Relativbewegungen.
¢ Statische Flanschdichtung mit geringen Leckagewerten.

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

Eigenschaften

¢ Umfassende Auswahl an Rohrmaterialien und Beschich-
tungen ermdglicht umfassendste Medienbestandigkeit.

¢ Standard-Metall-O-Ringe fir alle MS-Abmessungen und
Konfigurationen verfligbar (siehe Seiten C-45 bis C-50).

¢ Alle SchweiBnahte wurden zu 100 % einer Fluoreszenz-
Farbeindringpriifung unterzogen.

e Auswahl von acht Standardquerschnitten und allen
Durchmessern von 6,35 mm bis 7,6 mm.

¢ Hohe Verpressungskraft bewirkt hervorragende Beschich-
tungsverpressung und Abdichtung.

¢ Robuste widerstandsféhige Dichtung ermdglicht einfache
Handhabung, auch in gréBten Ausfiihrungen.

—Darker LT

C-28

Typenauswahl

MOI (bevorzugt): Mit Druckausgleichsbohrungen am Innen-
durchmesser: Empfohlen fiir hohe Driicke. (Siehe Leistungs-
tabelle auf gegeniiberliegender Seite).

MON* (bevorzugt): Ohne Druckausgleichsbohrungen, ungefiillt:
verhindert Eindringen von Betriebsfliissigkeiten in die Dich-
tung, kostengunstigste Losung, jedoch mit reduziertem Druck-
bereich. (Siehe Leistungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).

MOP* (Optional): Ohne Druckausgleichsbohrungen, gasdruckgefiillt.
Gut fur bidirektionale (Umkehr-) Druckanwendungen geeignet.
Verhindert das Eindringen von Betriebsfllssigkeiten in die
Dichtung. Erhéht die Verpressung bei hohen Temperaturen.

*Nicht zur Verwendung in Anwendungen mit sehr hohem Umgebungsdruck
(Bohrstrangausrlstung und Unterwasseranwendungen).

Z -
2 A
|
- |
‘ ¢
| O 1~
‘ | \
| R R *
¢
— G }-.f — G |
D
offene Nut geschlossene Nut
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer- | AD-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
schnitt H10 breite Radius
0,89 6,35 - 25,00 0,64 -0,69 1,40 0,25
1,19 10,00 - 50,00 0,94 -1,02 1,78 0,30
1,57 13,00 -200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 25,00 - 400,00 1,88 -2,01 3,18 0,51
3,18 38,00 - 600,00 2,64 -2,67 4,06 0,76
3,96 75,00 - 750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 100,00 - 900,00 3,84 -3,99 6,35 1,27
6,35 200,00 -1200,00 5,08 -5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division



Metall-0-Ringe | Flanschdichtung fiir Innendruck

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der Arti-
kelnummer angegeben:

MOl N, P] -

Dichtungs-AD vor Beschichtung

(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Beispiel: Fiir eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)
Wéarmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

- 00 -0 - XXX

MOI, MON & MOP

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt abgeleitet.

Dichtungstoleranz
Querschnitt Dichtungsdurchmessertoleranz (-0,000)
0,89-4,77 +0,13
6,35 +0,20
9,52 - 15,87 +0,25
A=D-2-2P,.,
Hierbei gilt:

D = Minimaler Nut-AD

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

t '
Ve
C
A
Dichtungsabmessungen Technische Angaben
Nenn- Y4 C t Quer- Technische Elastische Nennbetriebsdruck (MPa)
quer- Spiel Querschnitt | Material- |schnitts- Angaben Riickfederung mit Druckausgleichs- | ohne Druckaus-
schnitt starke Code (N/mm Umf) (mm) bohrungen gleichsbohrungen
304SS/ | Legierung | 304SS/ | Legierung 304SS/ Legierung | 304SS/ | Legierung
321SS X-750 / 321SS X-750/ 321SS X-750/ 321SS X-750/
Legierung 718 Legierung 718 Legierung 718 Legierung 718,
0,89 018 | 089 *%% | 015 01 70 96 0,01 0,01 70 100, 5 7
119 | 020 | 119 %1 018 29 70 9 003 | 003 50 70 5 7
0,15 02 45 61 0,04 0,05 30 45/ 4 6
+0,08 0,25 03 96 130, 0,03 0,04 75 1100 5 7
187 020 157 -0,03 0,30 31 140 190, 0,03 0,03 100 140, 5 8
0,35 08 190 260/ 0,03 0,03 120 170, 6 8
0,15 04 26 35 0,05 0,05 10 15 5 7
+0,08 0,25 05 52 70, 0,05 0,05 30 40 6 8
A e A -0,03 0,30 32 70 96| 0,03 0,04 40 70, 6 8
0,46 09 210 280 0,03 0,04 110 170, 6 9
0,20 06 17 24| 0,10 0,13 15 30, 3 5
+0,08 0,25 07 26 35 0,08 0,10 30 40, 8 5
318 028 3,18 -0,03 0,30 25 49 70, 0,05 0,08 40 70, 4 6
0,51 10 160 210, 0,05 0,05 110 170, 5 7
+0,10 0,41 11 70 96| 0,10 0,13 30 400 5 7
396 | 033 | 3% o0 [ 051 12 130 175| 0,08 | 0,10 90 140 5 8
+0,13 0,51 13 78 105 0,10 0,13 30 400 5 7
418 035 4718 -0,00 0,63 14 120 170, 0,08 0,10 100 150, 5 8
40,13 0,63 15 78 105 0,13 0,15 30 400 5 7
8 b8 82 -0,00 0,81 16 170 230/ 0,10 0,13 90 140, 5 8

Alle Abmessungen in Milimetern und vor Beschichtung.

Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Behandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erldutert.

Wenn Betriebsdricke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

—Parker [T

C-29

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MOE, MOM & MOR Metall-0-Ringe
Flanschdichtung fur AuBendruck

Typenauswahl

MOE (bevorzugt): Mit Druckausgleichsbohrungen am AuBen-
durchmesser: Empfohlen fir hohe Driicke. (Siehe Leis-
e Statische Flanschdichtung mit geringen Leckagewerten. tungstabelle auf gegeniiberliegender Seite).
e Auch fur Dreipunkt- oder Mehrpunktpressung in nicht
rechteckigen Nutquerschnitten geeignet.

Anwendungen
¢ Massive Flansche mit geringen Relativbewegungen.

MOM* (bevorzugt): Ohne Druckausgleichsbohrungen, ungefllit:
verhindert Eindringen von Betriebsflissigkeiten in die Dich-
Eigenschaften tung, kostenguinstigste Lésung, jedoch mit reduziertem Druck-

L . bereich. (Siehe Leistungstabelle auf gegenliberliegender Seite).
¢ Umfassende Auswahl an Rohrmaterialien und Beschich-

tungen erméglicht umfassendste Medienbestandigkeit. MOR* (optional): Ohne Druckausgleichsbohrungen, gasdruckgefullt.
Gut fur bidirektionale (Umkehr-) Druckanwendungen geeig-
net. Verhindert das Eindringen von Betriebsflissigkeiten in die
Dichtung. Erhéht die Verpressung bei hohen Temperaturen.

¢ Alle SchweiBnahte wurden zu 100 % Fluoreszenz-Farb-
eindringpriifung unterzogen.

e Auswahl von acht Standardquerschnitten und allen

Durchmessern von 4,57 mm bis 7,6 mm. Nicht zur Verwendung in Anwendungen mit sehr hohem Umgebungsdruck

(Bohrstrangausrlstung und Unterwasseranwendungen).
¢ Hohe Verpressungskraft bewirkt hervorragende Be-

schichtungsverpressung und Abdichtung. Z _ - p,‘
* Robuste widerstandsfahige Dichtung erméglicht einfache fx ’_\/\"\/\
Handhabung, auch in gréBten Ausfiihrungen. | J
@) | :
| /
e |
R
N &
G |—=— — G
D
offene Nut geschlossene Nut
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
ql;f':;t ID-Bereich Nuttiefe Mindest- | Maximaler
sehni Toleranz h10 breite Radius
0,89 4,50 - 25,00 0,64 -0,69 1,4 0,25
1,19 7,60 -50,00 0,94-1,02 1,78 0,30
1,57 9,50 - 200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 20,00 - 400,00 1,88 -2,01 3,18 0,51
3,18 33,00 - 600,00 2,54 -2,67 4,06 0,76
3,96 70,00 - 750,00 3,18-3,30 5,08 1,27
4,78 95,00 - 900,00 3,84 -3,99 6,35 1,27
6,35 190,00 - 1200,00 5,08 -5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-30 Pradifa Technology Division



Metall-0-Ringe | Flanschdichtung fiir AuBendruck

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der
Artikelnummer angegeben:

MO [E, M, R] -

Dichtungs-ID vor Beschichtung

(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung

wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code

- 00 - 0 - XXX

MOE, MOM & MOR

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt abgeleitet.

Werkstoff (Abschnitt D)
Wéarmebehandlung (Abschnitt D)
Beschichtungen (Abschnitt D)

-
- | r t '

Dichtungstoleranz
Querschnitt Dichtungsdurchmessertoleranz (-0,000)
0,89-4,77 +0,13
6,35 +0,20
9,52 - 15,87 +0,25

A=D+Z+ 2P,

Hierbei gilt:

D
z

= Maximaler Nut-ID

= Spiel zwischen Nut und Dichtung

Pmax= Maximale Beschichtungsstérke (von Seite D-60)

Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nenn- 4 [ t Quer- Anpresskraft Elastische Nennbetriebsdruck (MPa)

quer- Spiel Querschnitt | Material- |schnitts- (N/mm Umf.) Riickfederung | mit Druckausgleichs- | ohne Druckaus-
schnitt starke Code (mm) bohrungen gleichsbohrungen
304SS/ | Legierung | 304SS/ | Legierung | 304SS/ | Legierung | 304SS/ | Legierung

32188 X-750/ 321SS X-750/ 32188 X-750/ 32188 X-750/
Legierung Legierung Legierung Legierung

718 718 718 718

0,89 018 | 089 ‘)% | 015 01 70 9% | 001 | 001 70 100 5 7

1,19 0,20 119 0% 1 018 29 70 9% | 003 | 003 50 70 5 7

0,15 02 45 61 0,04 0,05 30 45 4 6

+0,08 0,25 03 96 130 0,03 0,04 75 110 5 7

157 0:20 157 -0,03 0,30 31 140 190 0,03 0,03 100 140 5 8

0,35 08 190 260 0,03 0,03 120 170 6 8

0,15 04 26 35 0,05 0,05 10 15 5 7

+0,08 0,25 05 52 70 0,05 0,05 30 40 6 8

239 023 239 -0,03 0,30 32 70 96 0,03 0,04 40 70 6 8

0,46 09 210 280 0,03 0,04 110 170 6 9

0,20 06 17 24 0,10 0,13 15 30 3 5

+0,08 0,25 07 26 35 0,08 0,10 30 40 3 5

318 028 318 -0,03 0,30 25 49 70 0,05 0,08 40 70 4 6

0,51 10 160 210 0,05 0,05 110 170 5 7

+0,10 0,41 11 70 96 0,10 0,13 30 40 5 7

3,9 0:33 3,9 -0,00 0,51 12 130 175 0,08 0,10 90 140 5 8

+0,13 0,51 13 78 105 0,10 0,13 30 40 5 7

478 0:35 478 -0,00 0,63 14 120 170 0,08 0,10 100 150 5 8

+0,13 0,63 15 78 105 0,13 0,15 30 40 5 7

6:35 046 635 -0,00 0,81 16 170 230 0,10 0,13 90 140 5 8

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.
Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Behandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erldutert.
Wenn Betrigbsdriicke diese Nennwerte Uberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

—Parker [T

C-31

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MUI Metall-U-Ring
Flanschdichtung fur Innendruck

IN

#
5

;(\;\m
\J
vl

Anwendungen

¢ Hochtemperaturverbindungen mit groBen Relativbewe-
gungen.

¢ Bis 870 °C.

¢ Nachristbar in Metall-O-Ring-Nuten (mit einem Profil-

querschnitt von 2,36 mm und gréBer) fir eine geringere
Verpressungskraft und starkere Rickfederung.

Eigenschaften - c ~ c
¢ Elastische Dichtung fiir geringe Verpressungskréfte, wird D
im Allgemeinen unbeschichtet verwendet. «
offene Nut
« Stark durch Druck aktiviert. geschlossene Nut
¢ In vier Standardquerschnitten und in beliebigen Durch-
messern von 44,45 mm bis 1,2 m erhéltlich.
¢ Abgerundete Oberflachenkontaktzone schiitzt Flansch-
flachen.
e Gut gestltzte Dichtungsradien und Seiten ermdglichen
héchste Druckbereiche.
e Gute Gesamtleistung, preiswert.
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer-
s AD-Bereich Nuttiefe Mindest- | Maximaler
Toleranz H10 breite Radius
2,36 57,00 - 400,00 1,88 -2,03 3,18 0,51
3,18 65,00 - 600,00 2,54-2,72 4,06 0,76
4,70 85,00 - 900,00 3,81-3,99 6,35 1,27
6,27 150,00 - 1200,00 5,08 -5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
o g Parker Hannifin
Pradifa C-32 Pradifa Technology Division



Metall-U-Ring | Flanschdichtung fiir Innendruck MUI

Teilenummer GroBenangaben fiir Dichtung und Nut
Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
Seite A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB3 A)
der Artikelnummer angegeben: wird wie unten gezeigt abgeleitet.
MUI - -1J-00-0
. A=D-2
Dichtungs-AD (MaB A) ‘ _
auf zwei Dezimalstellen genau angegeben (Toleranz h1, siehe Sefte E-92)
(Bsp.: Fur eine 30,00-mm-Dichtung Hierbei gilt:
wird 003000 angegeben)
. D = Minimaler Nut-AD
Querschnitts-Code
Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)

C
M
A
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquer- 4 C t M Quer- Anpresskraft Elastische Nennarbeits-
schnitt schnitts- (N/mm Riickfederung | druck (MPa)*
Spiel Querschnitt Material- Maximale Code Umfang) (mm)
starke radiale Breite

2,36 0,08 2,36 + 0,10 0,25 2,49 07 8 0,25 82

3,18 0,13 3,18 +0,13 0,30 3,33 09 9 0,36 82

4,70 0,15 4,70 +0,13 0,38 5,03 13 9 0,51 55

6,27 0,20 6,27 + 0,15 0,51 6,65 15 12 0,66 55

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

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa C-33 Pradifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MUE Metall-U-Ring
Flanschdichtung fur AuBendruck

A
Anwendungen Z |
2 i
¢ Hochtemperaturverbindungen mit groBen Relativbewe-
gungen. (\ ! /ﬁ
e Bis 870 °C. | C
¢ Nachristbar in Metall-O-Ring-Nuten (mit einem Profil- | \ F
querschnitt von 2,36 mm und gréBer) flir eine geringere /
Verpressungskraft und starkere Rickfederung. | R R
. ¢
Eigenschaften G C
¢ Elastische Dichtung fiir geringe Verpressungskréfte, wird D
im Allgemeinen unbeschichtet verwendet. ffene Nut
offene Nu
« Stark durch Druck aktiviert. geschlossene Nut
e |n vier Standardquerschnitten und in beliebigen Durch-
messern von 44,45 mm bis 1,2 m erhéltlich.
¢ Abgerundete Oberflachenkontaktzone schiitzt Flansch-
flachen.
e Gut gestiitzte Dichtungsradien und Seiten ermdglichen
héchste Druckbereiche.
¢ Gute Gesamtleistung, preiswert.
Nutabmessungen
Nennquer- D F G R
schnitt
ID-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
h10 breite Radius
2,36 57,00 - 400,00 1,88 -2,03 3,18 0,51
3,18 65,00 - 600,00 2,564 -2,72 4,06 0,76
4,70 85,00 - 900,00 3,81-3,99 6,35 1,27
6,27 150,00 - 1200,00 5,08 - 5,28 8,89 1,52

Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-34 Pradifa Technology Division



Metall-U-Ring | Flanschdichtung fiir AuBendruck

Teilenummer

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der
Artikelnummer angegeben:

MUE -

Dichtungs-ID (MaB A)
auf zwei Dezimalstellen genau angegeben.

(Beispiel: Fur eine 30,00-mm-Dichtung

wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code

Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)

-00-0

MUE

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-
ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt abgeleitet.

A=D+Z

(Toleranz H11, siehe Seite E-92)
Hierbei gilt:

D= Maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung

C
A |
—
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nenn- Z Cc t M Quer- Anpresskraft Elastische Nennarbeits-
querschnitt schnitts- (N/mm Riickfederung druck* (MPa)
Spiel Querschnitt Material- Maximale Code Umfang) (mm)
stirke radiale Breite
2,36 0,08 2,36 +0,10 0,25 2,49 07 8 0,25 82
3,18 0,13 3,18+0,13 0,30 3,33 09 9 0,36 82
4,70 0,15 4,70 +0,13 0,38 5,03 13 9 0,51 55
6,27 0,20 6,27 + 0,15 0,51 6,65 15 12 0,66 55

Alle Abmessungen in mm.
Leistungsdaten basieren auf Legierung 718 mit Behandlung -6. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erldutert.

*Wenn Betriebsdriicke diese Nennwerte (iberschreiten, lassen Sie sich von Parker beraten.

—Parker LT

C-35

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division




Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MWI Metall-Drahtring
Flanschdichtung fiir Innendruck
Anwendungen % —|= A
¢ Kostenglnstige Quetschdichtung mit hoher Verpres- I
sung. r | ‘ /ﬁ
e Auch fir Dreipunkt und Mehrpunktpressung in nicht |
rechteckigen Nutquerschnitten geeignet. | O
¢ |deal bei massiven Flanschen mit minimalen Relativ- \ | { F
bewegungen. | R A *
¢ Prozesstechnikventile.
e Passt in Nuten von Standard-Metall-O-Ringen. ¢
— G | G |~—
Eigenschaften D
¢ Vielzahl von Werkstoffvarianten. offene Nut geschlossene Nut
e Ausgelegt fur hohe Driicke.
e Zahlreiche weitere individuelle Querschnitte verflgbar.
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer-
schnitt AD-Bereich Nuttiefe Mindest- | Maximaler
Toleranz H10 breite Radius
0,89 6,35 -25,00 0,64 -0,69 1,40 0,25
1,57 13,00 - 200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 25,00 - 400,00 1,88 -2,01 3,81 0,51
3,18 38,00 - 600,00 2,54 - 2,67 4,06 0,76

Alle Abomessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-36 Pradifa Technology Division



Metall-Drahtring | Flanschdichtung fiir Innendruck MWI

Teilenummer GroBenangaben fiir Dichtung und Nut
Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der Durchmesser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser
Artikelnummer angegeben: (MaB A) wird wie unten gezeigt abgeleitet.

MWI - -2-00-0 A=D-Z

Dichtungs-AD (MaB A)

\ . (Toleranz + 0,13 mm)
auf zwei Dezimalstellen genau angegeben

(Beispiel: Fir eine 30,00-mm-Dichtung Hierbei gilt:
wird 003000 angegeben) D= Minimaler NutauBendurchmesser
Querschnitts-Code . . .

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung
Werkstoff (Abschnitt D)

Waérmebehandlung (Abschnitt D)

C
A
Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquerschnitt V4 C Querschnitts-Code Anpresskraft Elastische Nennarbeits-
(N/mm Riickfederung druck (MPa)
Spiel Querschnitt Umfang) (mm)

0,89 0,20 0,89 *008 03 740 0,00 140

1,57 0,28 157 008 05 1050 0,01 140

2,39 0,33 2,39 *0.08 06 1050 0,03 140

3,18 0,43 3,18 *008 07 1050 0,05 140

Alle Abmessungen in mm.
Leistungsdaten basieren auf geglihtem Edelstahl 304. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erlautert.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa C-37 Pradifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MWE Metall-Drahtring
Flanschdichtung fur AuBendruck

A
Anwendungen % |
¢ Kostenglinstige Quetschdichtung mit hoher Verpres- (\ | /\
sung. |
¢ Auch fur Dreipunkt und Mehrpunktpressung in nicht |
rechteckigen Nutquerschnitten geeignet. | \ F
¢ |deal bei massiven Flanschen mit minimalen Relativbe- | R d/
wegungen. R
* Prozesstechnikventile. &
¢ Passt in Nuten von Standard-Metall-O-Ringen. G b G
Eigenschaften offene Nut geschlossene Nut
¢ Ausgelegt fiir hohe Driicke.
e Zahlreiche weitere individuelle Querschnitte verfligbar.
Wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik.
Nutabmessungen
Nenn- D F G R
quer-
ST ID-Bereich Toleranz Nuttiefe Mindest- | Maximaler
h10 breite Radius
0,89 4,50 - 25,00 0,64 -0,69 1,40 0,25
1,57 10,00 - 200,00 1,14-1,27 2,29 0,38
2,39 20,00 - 400,00 1,88 -2,01 3,81 0,51
3,18 32,00 - 600,00 2,54 -2,67 4,06 0,76

Alle Abmessungen in mm.
- Die Referenztabelle zu den Toleranzen findet sich auf Seite E-92.

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-38 Pradifa Technology Division



Metall-Drahtring | Flanschdichtung fiir AuBendruck MWE

Teilenummer

GroBenangaben fiir Dichtung und Nut

Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite Der Querschnitt der Dichtung basiert nur auf dem Durchmes-

A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der

Artikelnummer angegeben:

MWE -

Dichtungs-ID (MaB A)

auf zwei Dezimalstellen genau angegeben.
(Beispiel: Fur eine 30,00-mm-Dichtung

wird 003000 angegebe

Querschnitts-Code der Metalldichtung
Werkstoff (Abschnitt D)
Warmebehandlung (Abschnitt D)

n)

-00-0

ser und der Nuttiefe. Der Dichtungsdurchmesser (MaB A)
wird wie unten gezeigt abgeleitet.

A=D+2Z

(Toleranz + 0,13 mm)
Hierbei gilt:

D = Maximaler Nut-ID

Z = Spiel zwischen Nut und Dichtung

Dichtungsabmessungen Technische Daten
Nennquerschnitt z C Querschnitts-Code Anpresskraft Elastische Nennbetriebs-
(N/mm Riickfederung druck (MPa)
Spiel Querschnitt Umfang) (mm)

0,89 0,20 089 *008 03 740 0,00 140

1,57 028 157 1008 05 1050 0,01 140

2,39 0,33 2,39 *008 06 1050 0,03 140

3,18 0,43 3,18 0% 07 1050 0,05 140

Alle Abmessungen in mm.

Leistungsdaten basieren auf geglihtem Edelstahl 304. Die Dichtleistung wird in Abschnitt E erldutert.

—Darker LT

Metalldichtungen
Parker Hannifin
C-39 Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

MCA Metall-C-Ring
Dichtung fur Axialdruck

Anwendungen Nutanforderungen
« Dichtung fiir Axialdruck und statische Anwendungen ¢ Erfordert sorgféltige Kontrolle der Durchmessertoleranzen und
sowie fiir dynamische Anwendungen mit geringen der Konzentrizitat.
Zykluszahlen. Bohrungsdurchmesser (mm) Konzentrizitit (mm)
Yy
¢ Fire safe“-Dichtung fur Regelventilschafte: Bis zu
30.000 Arbeitszyklen. <8255 0,013
. . . > 82,55 0,03
¢ Dichtung fur Schnellspannkupplungen geeignet.
e Hochtemperaturabdichtung im Bereich zwischen Boh- * Fir statische Anwendungen sollte die Oberflachenrauheit R,
rung und Spindel. zwischen 0,2 und 0,4 ym liegen und die Harte mindestens
60 HRC betragen.
Eigenschaften * Fiir dynamische Anwendungen sollte die Oberflachenrauheit
* Dichtung mit geringen Toleranzen fiir niedrige Monta- zwischen R, 0,1 und 0,2 pm liegen und die Harte mindestens
gekréfte. 60 HRC betragen.
* Teilweise Ubertragung der Beschichtung auf die Welle
im Betrieb. Geringer Verschleil bei Anwendungen der
Welle bei Viertelumdrehungen. — 1o°\
P
INSTALLATIONSANSICHT T J D
BOHRUNGSDURCH-
MESSER
A B
¢ —-— 11— e E
STANGEN-/
WELLENDURCH-
MESSER
Nutabmessungen
Nenn- D E G R
quer- | Bohrungsdurchmesser | Stangen-/Wellen- | Min. | Max.
schnitt durchmesser Breite | Radius
Bereich Tol. Tol.
+0,03 +0,00
. 12,70-38,10 *yog| Dmin-312 *ggg| 1,30 | 038
' +0,03 +0,00
3811-4500 “goo|  Dmin=307 ‘g | 130 | 038
+0,03 +0,00
230 30,17-38,10 “gog|  Dmin=4.70 Tggg | 1,98 | 051
’ +0,03 +0,00
38,11-8500 ‘75| D465 ‘gz | 1,98 | 051
+0,03 , +0,00
5080-8255 ‘oo |  Dmin6.25 ‘oo | 264 | 076
+0,05 +0,00
3,18 82,56-15240 “000|  Dmin615 gos | 264 | 076
+0,06 +0,00
152,41-200,00 *005|  Dmin6,05 *ggs | 264 | 0,76
+0,05 , +0,00
206 82,55-15240 *0o0 | Dmin7.72 ‘gos | 328 | 1,27
’ +0,05 +0,00
152,41-250,00 *05 | Dmin=7.62 ggs | 328 | 1,27
+0,05 +0,00
urg | 1016015240 Toog | Dmin-932 “gos| 396 | 127
’ 152,41-300,00 *395| D922 ‘309|396 | 127
R - g > ’
ST — e +0,05 +0,00
635 | 15240-300,00 *g0| Dpmi-1240 ‘gos | 528 | 1,52

Alle Abmessungen in mm.

m Metalldichtungen
o g Parker Hannifin
Pradifa C-40 Pradifa Technology Division



Metall-C-Ring | Dichtung fiir Axialdruck MCA

Teilenummern GroBenangaben fiir Dichtung und Nut
Zusammensetzung der Teilenummern siehe Abschnitt A, Seite Aus Bohrungsdurchmesser (MaB3 D) unter Verwendung der
A-9. Die GroBe der Dichtung wird wie im Folgenden in der unten stehenden Tabellen den Stangen-/Wellendurchmesser
Artikelnummer angegeben: (MaB. E) und Dichtungs-AD (MaB A) ableiten.

MCA - - U -00-0- XX

Dichtungs-AD vor Beschichtung

(MaB A) auf zwei Dezimalstellen genau ange-
geben (Bsp.: Fir eine 30,00-mm-Dichtung
wird 003000 angegeben)

Querschnitts-Code
Werkstoff (Abschnitt D)
Waérmebehandlung (Abschnitt D)

Die Standard-Beschichtungsstérke fiir
ECA-Dichtungen betragt 0,03 mm bis
0,05 mm (Starkencode N)

-
———— O ——

Dichtungsabmessungen Druckbereich
ML A B t Querschnitts-Code Nennbetriebsdruck (MPa)
Dichtungs-AD Dichtungs-ID Materialstirke
Tol. Tol.

Dpnin+0,08 0,03 A - 3,28 +0,03

1,57 0.15 05 390
Dpmin+0,10 0,03 A - 3,28 0,03
Dmin+0,08 0,03 A - 485 +0,03

2,39 025 . 50
Dpnin+0,08 0,03 A - 4,85 0,03
Dmin+0,10 0,03 A - 6,45 0,03

3,18 Dimin+0,15 0,05 A - 6,45 +0,05 0,38 09 260
Dpmin+0,20 0,05 A - 6,45 +0,05
Dpin+0,15 +0,05 A - 8,03 0,05

3,96 0,41 1 210
Dmin+0,20 0,05 A - 8,03 +0,05
Dmin+0,15 0,05 A - 9,63 0,05

4,78 0,51 13 220
Dmin+0,20 +0,05 A - 9,63 0,05

6,35 Dpmin+0,20 0,05 A - 12,80 0,05 0,64 15 200

Alle Abmessungen in Milimetern und vor Beschichtung.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradlfa C-41 Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Boss Seal
flir MS-33649-Boss Seal und MS-33514/33656 -Anschlussstiicke

Anwendungen |

¢ Direkter austauschbarer Ersatz fur Elastomer O-Ringe L ’ ’ l J
|
I

nach MS 33514, MS 33656 und MS 33649.
¢ Temperaturen bis 650 °C. C=.

¢ Systemdriicke bis 35 MPa und darlber. (Dichtung ist fir
héhere Driicke geeignet. Muffe oder Verschraubung ist
evtl. begrenzendes Element. Bei Driicken tber 35 MPa
wenden Sie sich an unsere Anwendungstechnik).

Eigenschaften

¢ Keine Nacharbeit des bestehenden Einbauraums oder
der Verschraubung erforderlich.

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

e Scheibe greift zum Zentrieren der Dichtung in den Ein-
bauraum in die Gewindegéange der Verschraubung.

* Zur Montage in beiden Richtungen verwendbar.

e Durch den Systemdruck druckaktiviert, kein Nachziehen
erforderlich.

¢ Kann nicht aufgrund von Alterung, Druckimpulsen,
Drucktests oder extremen Temperaturen extrudieren oder
ausfallen.

¢ Vollstandig kompatibel mit allen Hydraulikflissigkeiten
und Kraftstoffen. Ein Dichtungstyp funktioniert fur alle
Flussigkeiten.

¢ Einfache Auswahl von StandardmaBen. |

m Metalldichtungen
. Parker Hannifin
Pradifa C-42 Pradifa Technology Division



Boss Seal fiir MS-33649-Boss Seal und MS-33514/33656-Anschlussstiicke

Artikelnummer/Bestellung
Zur Bestimmung der geeigneten Boss Seal-Artikelnummer flr die A
spezifische MS-Stutzennummer verwenden Sie einfach die fol-
gende Tabelle.

Das Standard-Boss Seal ist aus Legierung X-750 gefertigt, kalt-

verfestigt und mit einer Stérke von 0,01 bis 0,03 mm silberbe- C T |

schichtet. l D

Andere Werkstpffe sind ebenfalls erhéltlich. Weitfere Informatio- R |

nen erhalten Sie von unserer Anwendungstechnik. I B

Dichtungsabmessungen
MS Boss Seal- A B C Materialstérke D
Stutzen- Artikelnummer AD Dichtungs-ID Querschnitt Scheiben-ID
nummer (Tol. +0,00 - 0,13) (min.) (Tol. £ 0,05) Ref.

-02 66690-02-07-1-SPA 9,68 7,67 1,19 0,15 7,06
-03 66690-03-07-1-SPA 11,28 9,27 1,19 0,15 8,66
-04 66690-04-07-1-SPA 12,85 10,85 1,19 0,15 10,08
-05 66690-05-07-1-SPA 14,45 12,45 1,19 0,15 11,66
-06 66690-06-07-1-SPA 16,03 14,02 1,19 0,15 13,13
-07 66690-07-07-1-SPA 17,63 15,62 1,19 0,15 14,71
-08 66690-08-07-1-SPA 20,80 18,80 1,19 0,15 17,75
-09 66690-09-07-1-SPA 22,40 20,40 1,19 0,15 19,33
-10 66690-10-07-1-SPA 23,98 21,97 1,19 0,15 20,75
-11 66690-11-07-1-SPA 27,94 25,93 1,19 0,15 23,67
-12 66690-12-07-1-SPA 29,36 26,70 1,57 0,25 25,27
-14 66690-14-07-1-SPA 32,54 29,87 1,57 0,25 28,45
-16 66690-16-07-1-SPA 35,71 33,05 1,57 0,25 31,62
-18 66690-18-07-1-SPA 40,46 37,80 1,57 0,25 36,37
-20 66690-20-07-1-SPA 43,64 40,97 1,57 0,25 39,65
-24 66690-24-07-1-SPA 49,99 47,32 1,57 0,25 45,90
-28 66690-28-07-1-SPA 59,51 56,85 1,57 0,25 55,42
-32 66690-32-07-1-SPA 65,89 63,22 1,57 0,25 61,77

Alle Abmessungen in Millimetern und vor Beschichtung.

m Metalldichtungen
g Parker Hannifin
Pradifa C-43 Pradifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Metall-E-Ring,
fiir AS1895-Flansche

¢ Im folgenden sind passende E-Ringe in SondergréBen flr
alle AS1895-Flansche (Stutzennummer —100 bis -750)
aufgefiihrt.

¢ Standard-E-Ringe sind aus unbeschichteter Legie-
rung 718 gefertigt, Idsungsgegliiht und ausscheidungs-
gehértet. Andere hochfeste und Hochtemperatur-Nickel-
legierungen wie Waspaloy und Rene 41 sind erhéltlich.

4

—Darker LT

A D
2,18
to
2,29
AS1895 D E-Ring A C
Stutzen- Nut Ll LY Dichtungs- |Querschnitt
nUMMmer | (10,003 - 0,000) AD der
(Tol. h11) | Dichtung
+0,13
-100 31,75 69025 -100- XX 31,67 2,74
-125 38,10 69025 -125- XX 38,02 2,74
-150 44,45 69025 -150 - XX 44,37 2,74
-175 50,80 69025 -175- XX 50,72 2,74
-200 57,15 69025 -200 - XX 57,07 2,74
-225 63,50 69025 -225 - XX 63,42 2,74
-250 69,85 69025 -250 - XX 69,77 2,74
=275 76,20 69025 -275- XX 76,12 2,74
-300 82,55 69025 -300- XX 82,47 2,74
-325 88,90 69025 -325- XX 88,82 2,74
-350 95,25 69025 -350 - XX 95,17 2,74
-400 107,95 69025 -400- XX | 107,87 2,74
-450 120,65 69025 -450 - XX | 120,57 2,74
-500 133,35 69025-500- XX | 133,27 2,74
-550 146,05 69025 -550 - XX | 145,97 2,74
-600 158,75 69025-600- XX | 158,67 2,74
-650 171,45 69025 -650 - XX | 171,37 2,74
-700 184,15 69025-700- XX | 184,07 2,74
-750 196,85 69025 -750 - XX | 196,77 2,74
Alle Abmessungen in mm.
Die Referenztabelle zu den Toleranzen
befindet sich auf Seite E-92.
Wahl des Werkstoffcodes (XX):
Werkstoff Werkstoffcode
Legierung 718 14
Waspaloy 23
Rene 41 29

C-44

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division



Metall-0-Ringe fiir US-amerikanische Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt

Metall-0-Ringe fur US-amerikanische
Luft- und Raumfahrtspezifikationen

AS9141 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 01 - 03 - 1
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-
nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-03 000250 -10 000469 -17 000875 -24 001625
-04 000281 -11 000500 -18 000938 -25 001750
-05 000312 -12 000562 -19 001000 -26 001875
-06 000344 -13 000625 -20 001125 -27 002000
-07 000375 -14 000688 -21 001250
-08 000406 -15 000750 -22 001375
-09 000438 -16 000812 -23 001500
AS9142 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 02 - 03 - 1
AS Stutzen- | Dichtungs-@- AS Stutzen- | Dichtungs-9@- AS Stutzen- | Dichtungs-@- AS Stutzen- | Dichtungs-9@-
nummer code nummer code nummer code nummer code
-013 000438 -032 001031 -051 002000 -073 003375
-014 000469 -033 001062 -052 002062 -075 003500
-015 000500 -034 001094 -053 002125 -077 003625
-016 000531 -035 001125 -054 002188 -079 003750
-017 000562 -036 001156 -055 002250 -081 003875
-018 000594 -037 001188 -056 002312 -083 004000
-019 000625 -038 001219 -057 002375 -085 004125
-020 000656 -039 001250 -058 002438 -087 004250
-021 000688 -040 001312 -059 002500 -089 004375
-022 000719 -041 001375 -060 002562 -091 004500
-023 000750 -042 001438 -061 002625 -093 004625
-024 000781 -043 001500 -062 002688 -095 004750
-025 000812 -044 001562 -063 002750 -097 004875
-026 000844 -045 001625 -064 002812 -099 005000
-027 000875 -046 001688 -065 002875
-028 000906 -047 001750 -066 002938
-029 000938 -048 001812 -067 003000
-030 000969 -049 001875 -069 003125
-031 001000 -050 001938 -071 003250
AS9202 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 03 - 03 - 1
AS Stutzen- | Dichtungs-@- AS Stutzen- | Dichtungs-@- AS Stutzen- | Dichtungs-G@- AS Stutzen- | Dichtungs-@-
nummer code nummer code nummer code nummer code
-013 000438 -037 001188 -061 002625 -103 005250
-014 000469 -038 001219 -062 002688 -105 005375
-015 000500 -039 001250 -063 002750 -107 005500
-016 000531 -040 001312 -064 002812 -109 005625
-017 000562 -041 001375 -065 002875 -111 005750
-018 000594 -042 001438 -066 002938 -113 005875
-019 000625 -043 001500 -067 003000 -115 006000
-020 000656 -044 001562 -069 003125 -117 006125
-021 000688 -045 001625 -071 003250 -119 006250
-022 000719 -046 001688 -073 003375 -121 006375
-023 000750 -047 001750 -075 003500 -123 006500
-024 000781 -048 001812 -077 003625 -125 006625
-025 000812 -049 001875 -079 003750 -127 006750
-026 000844 -050 001938 -081 003875 -129 006875
-027 000875 -051 002000 -083 004000 -131 007000
-028 000906 -052 002062 -085 004125 -133 007125
-029 000938 -053 002125 -087 004250 -135 007250
-030 000969 -054 002188 -089 004375 -137 007375
-031 001000 -055 002250 -091 004500 -139 007500
-032 001031 -056 002312 -093 004625 -141 007625
-033 001062 -057 002375 -095 004750 -143 007750
-034 001094 -058 002438 -097 004875 -145 007875
-035 001125 -059 002500 -099 005000 -147 008000
-036 001156 -060 002562 -101 005125

m Metalldichtungen
g Parker Hannifin
Pradlfa C-45 Prédifa Technology Division

Abschnitt C
Auswahl der Abmessung



Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Metall-0-Ringe fur US-amerikanische
Luft- und Raumfahrtspezifikationen

AS9203 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 04 - 03 - 1
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-010 001000 -037 002125 -063 003750 -131 008000
-012 001031 -038 002188 -064 003812 -135 008250
-013 001062 -039 002250 -065 003875 -139 008500
-014 001094 -040 002312 -066 003938 -143 008750
-015 001125 -041 002375 -067 004000 -147 009000
-016 001156 -042 002438 -069 004125 -151 009250
-017 001188 -043 002500 -071 004250 -155 009500
-018 001219 -044 002562 -073 004375 -159 009750
-019 001250 -045 002625 -075 004500 -163 010000
-020 001281 -046 002688 -077 004625 -167 010250
-021 001312 -047 002750 -079 004750 -171 010500
-022 001344 -048 002812 -081 004875 -175 010750
-023 001375 -049 002875 -083 005000 -179 011000
-024 001406 -050 002938 -085 005125 -183 011250
-025 001438 -051 003000 -087 005250 -187 011500
-026 001469 -052 003062 -089 005375 -191 011750
-027 001500 -053 003125 -091 005500 -195 012000
-028 001562 -054 003188 -095 005750 -203 012500
-029 001625 -055 003250 -099 006000 -211 013000
-030 001688 -056 003312 -103 006250 -219 013500
-031 001750 -057 003375 -107 006500 -227 014000
-032 001812 -058 003438 -111 006750
-033 001875 -059 003500 -115 007000
-034 001938 -060 003562 -119 007250
-035 002000 -061 003625 -123 007500
-036 002062 -062 003688 -127 007750

A89204 Parker Artikelnummer EON - Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 05 - 03 - 1
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-010 001000 -037 002125 -063 003750 -131 008000
-012 001031 -038 002188 -064 003812 -135 008250
-013 001062 -039 002250 -065 003875 -139 008500
-014 001094 -040 002312 -066 003938 -143 008750
-015 001125 -0 002375 -067 004000 -147 009000
-016 001156 -042 002438 -069 004125 -151 009250
-017 001188 -043 002500 -071 004250 -155 009500
-018 001219 -044 002562 -073 004375 -159 009750
-019 001250 -045 002625 -075 004500 -163 010000
-020 001281 -046 002688 -077 004625 -167 010250
-021 001312 -047 002750 -079 004750 -171 010500
-022 001344 -048 002812 -081 004875 -175 010750
-023 001375 -049 002875 -083 005000 -179 011000
-024 001406 -050 002938 -085 005125 -183 011250
-025 001438 -051 003000 -087 005250 -187 011500
-026 001469 -052 003062 -089 005375 -191 011750
-027 001500 -053 003125 -091 005500 -195 012000
-028 001562 -054 003188 -095 005750 -203 012500
-029 001625 -055 003250 -099 006000 -211 013000
-030 001688 -056 003312 -103 006250 -219 013500
-031 001750 -057 003375 -107 006500 -227 014000
-032 001812 -058 003438 -111 006750
-033 001875 -059 003500 -115 007000
-034 001938 -060 003562 -119 007250
-035 002000 -061 003625 -123 007500
-036 002062 -062 003688 -127 007750

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa C-46 Pradifa Technology Division



Metall-0-Ringe fiir US-amerikanische Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt

AS9205 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 07 = 03 - 1
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

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

—Parker [T
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Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Metall-0-Ringe fur US-amerikanische
Luft- und Raumfahrtspezifikationen

A89371 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 01-03-1-SPB
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-
nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-03 000250 -10 000469 -17 000875 -24 001625
-04 000281 -11 000500 -18 000938 -25 001750
-05 000312 -12 000562 -19 001000 -26 001875
-06 000344 -13 000625 -20 001125 -27 002000
-07 000375 -14 000688 -21 001250
-08 000406 -15 000750 -22 001375
-09 000438 -16 000812 -23 001500
A39372 Parker Artikelnummer EON - Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 02-03-1-SPB
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-013 000438 -032 001031 -051 002000 -073 003375
-014 000469 -033 001062 -052 002062 -075 003500
-015 000500 -034 001094 -053 002125 -077 003625
-016 000531 -035 001125 -054 002188 -079 003750
-017 000562 -036 001156 -055 002250 -081 003875
-018 000594 -037 001188 -056 002312 -083 004000
-019 000625 -038 001219 -057 002375 -085 004125
-020 000656 -039 001250 -058 002438 -087 004250
-021 000688 -040 001312 -059 002500 -089 004375
-022 000719 -041 001375 -060 002562 -091 004500
-023 000750 -042 001438 -061 002625 -093 004625
-024 000781 -043 001500 -062 002688 -095 004750
-025 000812 -044 001562 -063 002750 -097 004875
-026 000844 -045 001625 -064 002812 -099 005000
-027 000875 -046 001688 -065 002875
-028 000906 -047 001750 -066 002938
-029 000938 -048 001812 -067 003000
-030 000969 -049 001875 -069 003125
-031 001000 -050 001938 -071 003250

A39373 Parker Artikelnummer EON - Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle = 03-03-1-SPB

AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-013 000438 -038 001219 -063 002750 -109 005625
-014 000469 -039 001250 -064 002812 -111 005750
-015 000500 -040 001312 -065 002875 -113 005875
-016 000531 -041 001375 -066 002938 -115 006000
-017 000562 -042 001438 -067 003000 -117 006125
-018 000594 -043 001500 -069 003125 -119 006250
-019 000625 -044 001562 -071 003250 -121 006375
-020 000656 -045 001625 -073 003375 -123 006500
-021 000688 -046 001688 -075 003500 -125 006625
-022 000719 -047 001750 -077 003625 -127 006750
-023 000750 -048 001812 -079 003750 -129 006875
-024 000781 -049 001875 -081 003875 -131 007000
-025 000812 -050 001938 -083 004000 -133 007125
-026 000844 -051 002000 -085 004125 -135 007250
-027 000875 -052 002062 -087 004250 -137 007375
-028 000906 -053 002125 -089 004375 -139 007500
-029 000938 -054 002188 -091 004500 -141 007625
-030 000969 -055 002250 -093 004625 -143 007750
-031 001000 -056 002312 -095 004750 -145 007875
-032 001031 -057 002375 -097 004875 -147 008000
-033 001062 -058 002438 -099 005000
-034 001094 -059 002500 -101 005125
-035 001125 -060 002562 -103 005250
-036 001156 -061 002625 -105 005375
-037 001188 -062 002688 -107 005500

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa C-48 Pradifa Technology Division



Metall-0-Ringe fiir US-amerikanische Spezifikationen der Luft- und Raumfahrt

AS9374 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 04 - 03 - 1 - SPB
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-
nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-010 001000 -036 002062 -061 003625 -119 007250
-012 001031 -037 002125 -062 003688 -123 007500
-013 001062 -038 002188 -063 003750 -127 007750
-014 001094 -039 002250 -064 003812 -131 008000
-015 001125 -040 002312 -065 003875 -135 008250
-016 001156 -041 002375 -066 003938 -139 008500
-017 001188 -042 002438 -067 004000 -143 008750
-018 001219 -043 002500 -069 004125 -147 009000
-019 001250 -044 002562 -071 004250 -151 009250
-020 001281 -045 002625 -073 004375 -155 009500
-021 001312 -046 002688 -075 004500 -159 009750
-022 001344 -047 002750 -077 004625 -163 010000
-023 001375 -048 002812 -079 004750 -167 010250
-024 001406 -049 002875 -081 004875 -171 010500
-025 001438 -050 002938 -083 005000 -175 010750
-026 001469 -051 003000 -085 005125 -179 011000
-027 001500 -052 003062 -087 005250 -183 011250
-028 001562 -053 003125 -089 005375 -187 011500
-029 001625 -054 003188 -091 005500 -191 011750
-030 001688 -055 003250 -095 005750 -195 012000

-031 001750 -056 003312 -099 006000
-032 001812 -057 003375 -103 006250
-033 001875 -058 003438 -107 006500
-034 001938 -059 003500 -111 006750
-035 002000 -060 003562 -115 007000
AS9375 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 05 - 03 - 1 - SPB
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-

nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-010 001000 -036 002062 -061 003625 -119 007250
-012 001031 -037 002125 -062 003688 -123 007500
-013 001062 -038 002188 -063 003750 -127 007750
-014 001094 -039 002250 -064 003812 -131 008000
-015 001125 -040 002312 -065 003875 -135 008250
-016 001156 -041 002375 -066 003938 -139 008500
-017 001188 -042 002438 -067 004000 -143 008750
-018 001219 -043 002500 -069 004125 -147 009000
-019 001250 -044 002562 -071 004250 -151 009250
-020 001281 -045 002625 -073 004375 -155 009500
-021 001312 -046 002688 -075 004500 -159 009750
-022 001344 -047 002750 -077 004625 -163 010000
-023 001375 -048 002812 -079 004750 -167 010250
-024 001406 -049 002875 -081 004875 -171 010500
-025 001438 -050 002938 -083 005000 -175 010750
-026 001469 -051 003000 -085 005125 -179 011000
-027 001500 -052 003062 -087 005250 -183 011250
-028 001562 -053 003125 -089 005375 -187 011500
-029 001625 -054 003188 -091 005500 -191 011750
-030 001688 -055 003250 -095 005750 -195 012000
-031 001750 -056 003312 -099 006000
-032 001812 -057 003375 -103 006250
-033 001875 -058 003438 -107 006500
-034 001938 -059 003500 -111 006750
-035 002000 -060 003562 -115 007000
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Abschnitt C - Auswahl der Abmessung

Metall-0-Ringe fur US-amerikanische
Luft- und Raumfahrtspezifikationen

AS9376 Parker Artikelnummer EON = Dichtungsdurchmessercode aus der unten stehenden Tabelle — 07 - 03 - 1 - SPB
AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs- AS Stutzen- Dichtungs-
nummer @-code nummer @-code nummer @-code nummer @-code
-010 002000 -037 003688 -064 005375 -108 008125
-011 002062 -038 003750 -065 005438 -110 008250
-012 002125 -039 003812 -066 005500 -112 008375
-013 002188 -040 003875 -067 005562 -114 008500
-014 002250 -041 003938 -068 005625 -116 008625
-015 002312 -042 004000 -069 005688 -118 008750
-016 002375 -043 004062 -070 005750 -120 008875
-017 002438 -044 004125 -071 005812 -122 009000
-018 002500 -045 004188 -072 005875 -124 009250
-019 002562 -046 004250 -073 005938 -130 009500
-020 002625 -047 004312 -074 006000 -134 009750
-021 002688 -048 004375 -076 006125 -138 010000
-022 002750 -049 004438 -078 006250 -142 010250
-023 002812 -050 004500 -080 006375 -146 010500
-024 002875 -051 004562 -082 006500 -150 010750
-025 002938 -052 004625 -084 006625 -154 011000
-026 003000 -053 004688 -086 006750 -158 011250
-027 003062 -054 004750 -088 006875 -162 011500
-028 003125 -055 004812 -090 007000 -166 011750
-029 003188 -056 004875 -092 007125 -170 012000

-030 003250 -057 004938 -094 007250
-031 003312 -058 005000 -096 007375
-032 003375 -059 005062 -098 007500
-033 003438 -060 005125 -100 007625
-034 003500 -061 005188 -102 007750
-035 003562 -062 005250 -104 007875
-036 003625 -063 005312 -106 008000

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa C-50 Pradifa Technology Division
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EinfGhrung in die Werkstoffauswahl

Wenn Dichtungstyp, Durchmesser und Querschnitt feststehen, bieten die
folgenden Seiten (D-52 bis D-65) eine konkrete Entscheidungshilfe zur Aus-
wahl der geeigneten Werkstoffe sowie der Warme- und Oberflachenbehand-
lung.

Sie enthalten umfassende Informationen, die Ihnen aus der Vielzahl der ver-
fugbaren Werkstoffe die optimale Auswahl fiir Inre Anwendung ermdglichen
sollen. Bei Bedarf stehen wir jedoch auch gerne zur weiteren technischen
Beratung zur Verfligung. Bitte senden Sie uns Ihr vollstédndig ausgefllites
Anwendungsdatenblatt (siehe Seite F-103 und F-104), damit unsere Pro-
duktspezialisten und Anwendungstechniker dieses priifen und lhnen umge-
hend antworten kénnen.

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

MXX - 000000 - 00 - U - 0 -

Dichtungstyp (Abschnitt B)

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

Dichtungsquerschnitt (Abschnitt C)
Werkstoffcode
Warmebehandlungscode

Beschichtungscode (Werkstoff und Starke)

Dieser Abschnitt beinhaltet: Seite

Auswahl des Werkstoffs
Werkstoffcodes fiir Dichtungen ohne Federunterstitzung ... D-52
Werkstoffcodes fiir Dichtungen ohne Federunterstiitzung ... D-53
Einsatztemperaturen — Edelstahl...................... D-53
Einsatztemperaturen — Nickellegierungen ... D-54
Einsatztemperaturen — Kobaltlegierungen ................ccccoi i D-55
Einsatztemperaturen — andere Werkstoffe.....................cccooooi i D-55
Werkstoffspezifikationen fir Luft- und Raumfahrt (AMS)....................coooi D-56
Streckgrenze, Relaxation und Ruckfederung ................cccooiiiiiiiiiiii D-56

Warmebehandlungen, Oberflichenbehandlungen und Beschichtungen

WErmebehandlUNgSCOAES. .............oiiiiiiiiiiii e D-58
BesChiChtUNGSCOTES ... D-59
Richtlinie zur Beschichtungsstarke ... D-60
Silber-Indium-BeschiChtung..............ccoiiiii i D-61
TrCOM®-BESCICNTUNG. ... .ot D-62
TrHCOM-HT™-BeSChIChtUNG. .........oi it D-64

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa D-51 Pradifa Technology Division
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Auswahl des Werkstoffs

Die Tabellen auf dieser und der gegeniiberliegenden Seite enthalten
Aufstellungen aller verfligbaren Werkstoffe fir Dichtungen ohne
Federunterstutzung und fur federunterstitzte Dichtungen.

Beginnen Sie in der Spalte fir den gewahlten Dichtungstyp und
wahlen Sie als primaren Werkstoff einen ,bevorzugten“ oder unter
Umstanden einen ,optionalen® Werkstoff, der kompatibel zur maxi-
malen Betriebstemperatur der Anwendung ist. Informationen zur
Temperaturbesténdigkeit finden sich auf den folgenden Seiten.

Weitere unter Umsténden zu beriicksichtigende Faktoren kénnen
die NACE-Konformitét (Korrosionsbestandigkeit) und chemische
Kompatibilitat sein. Zusétzliche Hinweise zu den Auswirkungen der
Werkstoffauswahl auf die Dichtungsleistung (Last, Rickfederung
und Druckbereich) finden sich auf den Seiten E-69 bis E-77.

Fir ungewdhnlich schwere Betriebsbedingungen oder bestimmte
Beschaffungsspezifikationen stehen auch Sonderwerkstoffe zur
Verfigung. Diese sind jedoch in der Regel keine Bestandsartikel. Fiir
sie kénnen zusétzliche Vorlaufzeiten und Materialbeschaffungskos-
ten anfallen.

MXX - 000000 - 00 - VU - 0 - XXX
Werkstoffcode g

Dichtungen ohne Federunterstiitzung
Werkstoff- Werkstoff NACE
code (Ubliche Bezeichnung) zugelassen
(siehe
Hinweis 3)
C-Ring E-Ring 0O-Ring U-Ring Drahtring
01 Edelstahl 304 bevorzugt' bevorzugt
02 Edelstahl 316 spezial spezial
03 Edelstahl 321 bevorzugt' spezial
04 Edelstahl 347 spezial spezial
15 Edelstahllegierung A-286 spezial
16 Edelstahl 17-4 PH spezial
06 Legierung 600 spezial
25 Legierung 625 spezial
14 Legierung 718 ja bevorzugt bevorzugt optional® bevorzugt spezial
07 Legierung X-750 optional optional optional® optional spezial
20 Hastelloy C-276 ja spezial
23 Waspaloy optional optional optional
29 Rene 41 spezial spezial spezial
05 Monel 400 spezial spezial
39 Haynes 188 spezial spezial
09 Haynes 25 spezial spezial
08 Aluminiumlegierung 1100 bevorzugt*
12 Kupfer spezial
13 Nickel bevorzugt*

1: Edelstahl 321 ist Standardwerkstoff fur Metall-O-Ringe mit einem Querschnitt von 3,18 mm und kleiner. Edelstahl 304 ist Standardwerkstoff flir Metall-O-Ringe mit einem Querschnitt von
3,96 mm und groBer.

2: Legierung X-750 ist optional fir Metall-O-Ringe mit einem Querschnitt von 6,35 mm und Kleiner. Legierung 718 ist optional fur Metall-O-Ringe mit einem Querschnitt von 9,53 mm und
groBer.

3: Zugelassen fiir den Einsatz in korrosiven Dichtungsanwendungen gemé&B NACE-Spezifikation MR-01-075.

4: Drahtringe mit einem Querschnitt von 2,39 mm sind nur in Edelstahl, Nickel und Nickellegierungen erhaltlich.

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradifa D-52 Prédifa Technology Division



Auswahl des Werkstoffs

Federunterstiitzte Dichtungen
Werkstoff- Mantel-/Feder-Werkstoffkombination NACE Federunterstiitzt Federunterstiitzt
code (Uibliche Bezeichnung) Metall-C-Ring Metall-C-Ring Metall-O-Ring
Mantel/Feder _ zugelassen
(siehe Hinweis 3 auf
der vorherigen @
Seite)

01 Edelstahl 304 /Edelstahl 304 optional bevorzugt
02 Edelstahl 304 /Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung spezial

03 Legierung X-750/Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung spezial

04 Aluminium Al 1100-0/Edelstahl 304 spezial

05 Legierung X-750/Edelstahl 304 spezial

06 Legierung X-750/Legierung X-750 bevorzugt spezial
07 Edelstahl 304 /Legierung X-750 optional

08 Edelstahl 304 /Nimonic 90 spezial

09 Legierung X-750/Nimonic 90 spezial

10 Legierung X-750/Legierung 718 optional

11 Legierung 718 /Legierung 718 ja optional

12 Legierung 718 /Legierung X-750 ja optional

13 Nickel /Legierung X-750 spezial

14 Legierung 718 /Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung spezial

15 Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung / Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung spezial

16 Legierung C-276/Legierung C-276 spezial

17 Legierung 625 /Legierung 625 spezial

Andere Werkstoffe sind auf Anfrage verfligbar. Wenden Sie sich zur Unterstiitzung an unsere Anwendungstechnik.

Einsatztemperaturen
Edelstahl
Werkstoff| UNS-Nr. AMS-Spezifikationen Beschreibung Maximale | Typische
Bénder | Rohr- Draht empfohlene | Anwendungsbereiche
und | material | praht- | Feder Betriebs-
Bleche ringe temperatur
AMS AMS Die am haufigsten verwendete Edelstahllegie-
5511, | 5560, | AMS | AMS | rung.Hervorragende Formbarkeit und gute 316°C
304/304L| S30400 AMS‘ AMS’ 5697 5857 Korrosionsbestandigkeit. In einer Vielzahl von (600 °F)
Handels-, Industrie- und Verbraucheranwendun-
5513 5565 ’
gen genutzt.
Der Zusatz von Molybdén bietet eine verbesserte
Korrosionsbesténdigkeit im Vergleich zu
AMS AMS 304/304L. Diese Legierungen bieten auch 316°C
316/316L 531600 5597 5690 verbesserte Dauerfestigkeit, Spannungsbruchbe- | (600 °F)
standigkeit und _Zugfestigkeit in héheren C-Ringe, O-Ringe und
Temperaturbereichen. Drahtringe fiir Anwendun-
Ein ausscheidungshértbarer, martensitischer gen im Kryo-Bereich bis zu
17-4PH | $17400 AMS Chrom-Nickel-Kupfer-Edelstahl flir Anwendun- 316°C | méBigen Temperaturen, die
5604 gen, die hohe Festigkeit und méBige Korrosions- (600 °F) | eine leichte Korrosionsbe-
bestandigkeit erfordern. standigkeit erfordern.
AMS Diese durch einen Titanzusatz stabilisierte
301 $32100 5570, AMS Legierung bietet eine hervorragende Besténdig- 427 °C
AMS 5689 keit gegen interkristalline Korrosion nach langerer | (800 °F)
5576 Exposition bei hohen Betriebstemperaturen.
Durch den Zusatz von Columbium und Tantal
AMS stabilisiert. Bietet hohere Widerstandsfahigkeit 497 °G
347 | S34700 5674 gegen Sensibilisierung firr interkristalline (800 °F)
Korrosion (Verlust der Korrosionsbestandigkeit)
als Legierung 321.
Entwickelt fir Anwendungen, die hohe Festigkeit
und gute Korrosions- und Oxidationsbesténdig- C-Ringe in extremen
Legie- AMS kgit bei méBig hohen Temperaturep edordgrn. 649 °C Einsatzbedingungen, Qie gin
rung 286 566286 5505 Diese ausscheidungshértbare Legierung bietet (1200 °F) héheres MaB an Festigkeit,
ein hohes MaB an GleichméBigkeit bei der Korrosions- und Oxidations-
Entwicklung maximaler Festigkeit, die sich besténdigkeit erfordern.
Anwendung fiir Anwendung wiederholen I&sst.

m Metalldichtungen
- Parker Hannifin
Pradifa D-53 Préadifa Technology Division
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Auswahl des Werkstoffs

Einsatztemperaturen
Nickellegierungen
Werkstoff| UNS-Nr. AMS-Spezifikationen Beschreibung Maximale |Typische
Bander | Rohr- Draht empfc_)hlene Anwendungsbereiche
] Betriebs-
und material | prght- Feder temperatur
Bleche ringe
Eine verformbare, mischkristallverfestigte gj&iﬁ;yﬁ;g:;gﬁ?’
Monel® NO4400 AMS AMS Nickel-Kupfer-Legierung mit guter allgemeiner 316 °C digkeit in bestimmten
400 4574 4730 Korrosionsbestandigkeit in einer Vielzahl von (600 °F) 9 X
; : . ) Umgebungsbedingun-
Medien. Leicht magnetisch bei Raumtemperatur. gen erfordern
Eine Nickel-Molybdan-Chrom-Legierung mit Rin.
Legierun AMS hervorragender Korrosionsbestandigkeit. 538 °C geﬂé?r?xgﬁ?gggg;n’
9276 9| N10276 5530 Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen LochfraB (1000 °F) | Korrosionsbesténdig-
und Spannungstrisskorrosion. Geeignet fiir eine keit erfordern 9
Vielzahl von chemischen Prozessanwendungen. ’
Eine Nickel-Chrom-Legierung mit guter Oxidations-
Legierung NO07600 AMS bestandigkeit bei maBigen Betriebstemperaturen. 538 °C
600 5580 Gute Besténdigkeit gegen Aufkohlen und (1000 °F) | C-Ring-Anwendungen,
chloridhaltige Medien. die Korrosionsbestin-
Eine mischkristallverfestigte Sigkeitbi” beitirgmten
. Nickel-Chrom-Molybdé&n-Legierung mit guter o mgenungsbeaingun-
Legéggung N07625 '56‘5%2 Hochtemperaturfestigkeit. Gute Oxidationsbe- (15 g’go QCF) gen erfordern.
sténdigkeit und hervorragende Korrosionsbestan-
digkeit.
Eine ausscheidungshértbare Federwerkstoff fir
Nimonic® N07090 AMS | Nickel-Chrom-Kobalt-Legierung mit hoher 538 °C federunterstiitzte
90 5829 | Spannungsbruchbesténdigkeit und Dauerfestig- (1000 °F) C-Ringe
keit bei hohen Temperaturen 9€.
Eine aushértbare nickelbasierte Superlegierung mit
Legierung NO7750 AMS AMS AMS | guter Hochtemperaturfestigkeit. Gut zum 593 °C
X-750 5598 5582 5699 | Kaltformen mit Standard-Umformverfahren (1100 °F) | Diese Werkstoffe sind
geeignet. fiir alle Dichtungstypen
Eine aushértbare Nickel-Superlegierung mit g'st?ULth‘aX'malet"
. hervorragender Hochtemperaturfestigkeit und guter o etriebsiémperatur
Ledenng| No771g | e | A Oxidationsbestandigkeit. Gute Kaltform-Eigen- (16;(?0 OCF) geeignet. Besonders
schaften. Hohere Festigkeit als Legierung X-750 geeignet fur Gasturbi-
mit verbesserter SchweiBbarkeit. nen- und Luft-und
- - - - - Raumfahrt-
Eine aushértbare nickelbasierte Superlegierung mit anwendungen mit
AMS sehr guter Hochtemperaturfestigkeit und 730°C | groBen thermischen
Waspaloy| NO7701 5544 Oxidationsbestandigkeit bei Betriebstemperaturen (1350 °F) | und mechanischen
bis 732 °C (1350 °F). In der Festigkeit oberhalb Belastungsschwankun-
621 °C (1150 °F) ist sie Legierung 718 Uberlegen. gen.
AMS Eine aushértbare nickelbasierte Superlegierung 788 °C
Rene 41 | NOT041 | 5oy mit tiberlegener Festigkeit bis 788 °C (1450 °F). | (1450 °F)
Eine mischkristallverfestigte
Nickel-Chrom-Wolfram-Molybdan-Legierung mit Diese Werkstoffe weisen
Haynes® NO6230 AMS guter Hochtemperaturfestigkeit und hervorragen- | 871°C | gegeniiber aushartbaren
230 5878 der Oxidationsbesténdigkeit. Ausgezeichnete (1600 °F) | Nickelregierungen eine
thermische Stabilitat und Bestandigkeit gegen geringere Festigkeit auf.
nitrierende Umgebungsbedingungen. Sie sind jedoch
N/A Eine Nickel-Chrom-Aluminium-Eisen-Legierung einsetzbar wenn eine
® mit Giberlegener Hochtemperatur-Oxidationsbe- o dauerhafte Oxidations-
Haynes® |  (DIN a0 dioked . | 982°C | pestandigkeit im
514 17744- sténdigkeit und sehr guter Hochtemperaturfestig (1800 °F)
2.4646) keit. Gute Bestandigkeit gegen Aufkohlen und Vordergrund steht.
' nitrierende Umgebungsbedingungen.

—Darker LT

D-54
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Auswahl des Werkstoffs

Einsatztemperaturen [Forts.]
Kobaltlegierungen
Werkstoff | UNS-Nr. AMS-Spezifikationen Beschreibung Maximale Typische
Bénder und | Rohr- Draht empfohlene | Anwendungs-
Bleche | mate- | Draht- Feder Betriebs- bereiche
rial | ringe temperatur
Elgiloy® Diese Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung bietet eine Hochfester
Kobalt- Kombination aus hoher Festigkeit, Verformbarkeit und 371°C Federwerkstoff mit
Chrom- | R30003 | AMS 5876 AMS 5833 | guten mechanischen Eigenschaften und ist aushartbar. R Zulassung fur
) ; N L . (700 °F)
Nickel- Ausgezeichnete Ermiidungsfestigkeit und Korrosions- Sauer-
Legierung bestandigkeit in zahlreichen Medien. gasanwendungen.
Eine mischkristallverfestigte gﬁcfjfme;g‘iju;:&
Kobalt-Nickel-Chrom-Wolfram-Legierung mit sehr 871 °C eng C-Ring-An-
Haynes® 25| R30605 | AMS 5537 guter Bestandigkeit gegen oxidierende Medien im (1600 \?ven' o er? vk
Hochtemperaturbereich. Weitgehend ersetzt durch 9 .
Haynes 188 und Haynes 230 hoher VerschleiB-
) festigkeit.
Eine Kobalt-Nickel-Chrom-Wolfram-Legierung mit sehr
S - Y Hochtemperatur-C-
® guter Bestandigkeit gegen oxidierende Medien im 871°C . ~
Haynes® 188 R30188 | AMS 5608 Hochtemperaturbereich. Héhere thermische Stabilitét als (1600 °F) R;r;g Anwendun
Haynes 25 mit &hnlicher Hochtemperaturfestigkeit. gen.
Einsatztemperaturen
Weitere Werkstoffe
Werk- |UNS-Nr.| AMS-Spezifikationen |Beschreibung Maximale |Typische Anwendungsbereiche
stoff Bénder|Rohr-|  Draht empfohlene
und | mate-|Draht-|Feder Betriebs-
Bleche| rial |ringe temperatur
Indium | N/A Technisch reines (> 99,9 %) 66 °C Als galvanisch aufgetragene Beschichtung zur Erzielung einer
Indium (150 °F)  |verformbaren duBeren Schicht zur Verbesserung der Dichteigen-
) Technisch reines (> 99,9 %) 204 °C schaften und/oder der Korrosionsbesténdigkeit. Gelegentlich fiir
Blei N/A Blei ’ o Drahtri det
ei (400 °F) rahtringe verwendet.
Chemisch tfages Polymer. 260 °C Chemisch trages weiches Polymer. Nicht geeignet flir Dichtungen mit
PTFE N/A Hohe chemische (500 °F) hoher Verpressung. Lasst ein gewisses MaB an Gaspermeabilitat zu
Besténdigkeit. ) )
. ! In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene weiche
0,
Technisch reines (>. 9.9’0 %) 316 °C Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korrosionseigen-
Kupfer {C11000 Kupfer. Durchschnittliche R . L ) ) >
: . (600 °F)  |schaften. Wird teilweise flir Drahtringe verwendet. Nicht geeignet
Korrosionsbestandigkeit. ) .
zum Einsatz mit Waspalloy.
Nickel Technisch reines (> 99,9 %) 316 °C . ) .
200 NO02200 Nickel (600 °F) Niedertemperatur-Drahtringe.
Alumini- Technisch reines (> 99,0 %)
umlegie- Aluminium. Gute 538 °C . . .
rung A91100 Korrosionsbesténdigket (1000 °F) Maschinell bearbeitete Dichtungen.
1100 und gute Formbarkeit.
260 °C (500 °F) . L . .
) ) - In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene weiche
0, .
Silber | N/A T?Chn'SCh reines (> 99,9 %) O)o(ldlerend,o Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korrosionseigen-
Silber 650 °C (1200 °F) O )
X - schaften. Wird teilweise fiir Drahtringe verwendet.
Nicht oxidierend
Eine Kobalt-Chromkarbid-Ver-
schleiBschutz-Beschichtung 649 °C Galvanisch aufgetragene VerschleiBschutzbeschichtung. Zur
TriCom®| N/A mit niedrigem Reibungskoeffi- (1200 °F) Verldngerung der Lebensdauer von Dichtungen in Anwendungen mit
zienten und guter Oxidations- hohen thermischen, mechanischen oder Vibrationsbelastungen.
bestandigkeit.
Kohlenstoffarme Version
’ von Nickel 200. Bei o
N;_%';el N02201 Anwendungstemperaturen (17%)0 °CH Hochtemperatur-Drahtringe.
Uiber 316 °C (600 °F) zu
bevorzugen.
. . o In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene weiche
0,
Gold N/A I;;ZmSCh reines (> 99,9 %) (19 72070 9F) Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korrosionseigenschaften.
Wird teilweise fir Drahtringe verwendet.
Tribaloy® Kobalt-Chrom-Molyb- 982 °C
T-400 N/A dan-Legierungen mit (1800 °F)  |Plasmagespritzte HVOF-VerschleiBschutz-Beschichtungen fiir extreme
Tribalov® ausgezeichneter 5 oC Einsatzbedingungen. Kann maschinelle Bearbeitung nach dem
r'lrbgo(g/ N/A VerschleiBfestigkeit bei 1950 0° Beschichten erfordern, um Konstruktionstoleranzen zu gewahrleisten.
B extremen Temperaturen. ( 3
. . o In verschiedenen Kombinationen galvanisch aufgetragene weiche
0,
Nickel | N/A L?EEZI'SCh reines (> 99,9 %) (122% o% Beschichtung zur Verbesserung der Dicht- und Korrosionseigenschaften.
Wird teilweise flir Drahtringe verwendet.
m Metalldichtungen
P Parker Hannifin
Pradlfa D-55 Prédifa Technology Division

Abschnitt D
Werkstoffauswahl



Abschnitt D - Werkstoffauswahl

Werkstoffspezifikationen
fiir Luft- und Raumfahrt (AMS)

Unsere Beschaffungsspezifikationen fir Werkstoffe stellen sicher,
dass wir nur die hochwertigsten Werkstoffe in der Glite erhalten, die
am besten flir die Herstellung von Dichtungen geeignet ist. Auf diese
Weise erhalten Sie Dichtungen hdchster Qualitat mit zuverlassiger
Dichtleistung. Unsere Beschaffungsspezifikationen entsprechen den
folgenden AMS-Spezifikationen, gehen jedoch haufig noch tber

diese hinaus.
Werkstoff Bénder und Bleche Rohrmaterial Draht
(tibliche Bezeichnung) C-Ringe, E-Ringe, U-Ringe 0-Ringe Drahtringe Federn
Edelstahl 304 AMS 5511 AMS 5560, 5565 AMS 5697 AMS 5857
Edelstahl 316 AMS 5584 AMS 5690
Edelstahl 17-4 PH
Monel 400 AMS 4574 AMS 4730
Kobalt-Chrom-Nickel-Legierung AMS 6876 AMS 5833
Edelstahl 321 AMS 5570, 5576 AMS 5689
Edelstahl 347 AMS 5575 AMS 5674
Legierung 600 AMS 5580
Legierung 625 AMS 5599
Aluminium Al 1100-0 AMS 4001
Hastelloy C-276 AMS 5530
Legierung X-750 AMS 5598 AMS 5582 AMS 5699
Legierung 718 AMS 5596 AMS 5590
Edelstahllegierung A-286 AMS 5525
Waspaloy AMS 5544
Rene 41 AMS 5545
Haynes 188 AMS 5608

Streckgrenze, Relaxation und Riickfederung

Streckgrenze und Spannungsrelaxation sind bei der Entwicklung YS;
und Anwendung riickfedernder Metalldichtungen fur erhéhte SB, = — SB,
Temperaturen besonders wichtig. Die Ruckfederung ist bei jeder Yer
Dichtungsbauform eine Funktion der Streckgrenze und der Span-

) ) e Hierbei gilt: SB, = angepasste Riickfederung
nungsrelaxation (sowie des Elastizitdtsmoduls).

YS; = Streckgrenze bei erhéhter Temperatur
YS,= Streckgrenze bei Raumtemperatur
SB, = Urspriingliche Riickfederung

Eine nltzlicher Schétzwert der Riickfederung fir kurzfristige
Exposition gegentiber hohen Temperaturen lasst sich erzielen,
indem der angegebene Ruckfederungswert um das Verhéltnis
zwischen der Streckgrenze bei erhdhten Temperaturen und der
Streckgrenze bei Umgebungstemperatur verringert wird.

Spannungsrelaxation tritt ein, wenn der Werkstoff langfristig
erhéhten Temperaturen ausgesetzt ist. Dies fiihrt zu verringer-
ter Verpressung und Ruckfederung.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division

—Darker LT
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Werkstoffauswahl | Werkstoffspezifikationen fiir Luft- und Raumfahrt (AMS)

Einsatztemperaturen - Streckgrenze
Temperatur | Legierung 718 |Legierung X-750 Waspaloy Rene 41 Haynes 188 Haynes 214 Haynes 230 Haynes 25
Grad °C Warmebehan- | Warmebehan- | Warmebehan- | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze | Streckgrenze
delt geméaB delt gemas delt geméas (MPa) (MPa) (MPa) (MPa) (MPa)
AMS 5596 AMS 5598 AMS 5544
(MPa) (MPa) (MPa)
21 1230 973 909 820 464 604 392 476
538 993 861 863 793 290 544 274 331
593 996 849 818 779 282 552 272 331
649 998 836 772 765 274 559 269 331
760 749 634 771 752 268 543 284 283
816 480 466 592 665 258 427 254 265
871 211 297 414 579 248 310 223 248
927 150 180 274 427 190 182 179 186
982 90 63 135 276 131 54 119 124
Streckfestigkeit von hochtemperaturbesténdigen Dichtungsmaterialien
1378,95
i \
£~1103,16
E \/\
965,27
— Legierung 718
S 827,37 N g g
X \_/\ Waspaloy
."3 689,48 \ Rene 41
g \\ Haynes 188
§ 551,58 Haynes 214
7] _ \\ = Haynes 230
413,69
T \\ Hlnes 2
137,89 ~
0,0 T T T T T T T T T 1
0 93 204 316 427 538 649 760 871 982 1093
Temperatur (°C)
m Metalldichtungen
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Werkstoff-Warmebehandlung

Wir geben klare Empfehlungen fiir die beste Warmebehandlung
fur den ausgewahlten Dichtungs- und Werkstofftyp. Fir riickfe-

MXX-OOOOOO-OO-OO-_l_-XXX

dernde Hochleistungs-Metalldichtungen aus Nickellegierungen ~ Warmebehandlungscode
wie X-750, 718 und Waspaloy empfehlen wir nach der Formge-
bung eine Warmebehandlung mit L&sungsglithen und Ausschei- Wirme- Beschreibung der Wirmebehandlung
dungharten entsprechend unserem Standard (-6). Dies steigert ~ behandlungs-
die Verpressungskraft und die Riickfederung durch eine héhere code
Streckgrenze und verbessert die Dauerfestigkeit sowie die Be- 1 Kaltverfestigt
standigkeit gegen Ermiidung. Metall-O-Ringe und federunter- 2 Ausgehartet
stiitzte C-Ringe sind haufig aus austenitischen Edelstihlen 4 Gegluht
gefertigt, die nicht ausscheidungshértbar sind. Diese Dichtun- 6 Losungsgegliht, (gegebenentalls stabilisierungswérmebe-
gen werden in kaltverfestigtem Zustand geliefert. handelt) und ausscheidungsgehartet
8 Warmebehandlung fiir Einsatz gemaB NACE-Spezifikation
MR0175
Warmebehandlungscode fiir Dichtungen ohne Federunterstiitzung
Werkstoffcode Werkstoff
(Uibliche Bezeichnung) ( f ? )
C-Ring Axial
(Flanschdichtung) C-Ring E-Ring 0O-Ring U-Ring Drahtring
01 Edelstahl 304 1 4
02 Edelstahl 316 1 4
03 Edelstahl 321 1 4
04 Edelstahl 347 1 4
05 Monel 400 1 4
06 Legierung 600 1
07 Legierung X-750 6 1 1t
08 Aluminiumlegierung 1100 4
09 Haynes 25 1
10 Gold 4
11 Silber 4
12 Kupfer 4
13 Nickel 4
14 Legierung 718 6* 1 oder 6* 6* 17 6*
15 Edelstahllegierung A-286 6 1
16 Edelstahl 17-4 PH 6 1
20 Hastelloy C-276 6 1
23 Waspaloy 6 6 6 6
25 Legierung 625 6 1
29 Rene 41 6 6 6 6
39 Haynes 188 1 1 1

*NACE-ZULASSUNG - Fir Zulassung zum Einsatz in korrosiven Anwendungen geméaB NACE-Spezifikation MR-01-075 Wéarmebehandlungscode 8 angeben.
TO-Ringe aus Legierung X-750 und 718 sind flrr verbesserte Bestandigkeit gegen Ermiidung und Spannungsrelaxation sowie héhere Verpressungskrafte mit Warmebehandlungscode -6

und -2 verfugbar.

Warmebehandlungscode fiir
federunterstiitzte Dichtungen

Der Warmebehandlungscode -1 (kaltverfestigt) ist Standard fur alle
federunterstitzten Dichtungen. Alle Federn werden vor der Montage
in die Dichtungsummantelung einer entsprechenden Warmebehand-
lung unterzogen. Der Warmebehandlungscode -6 (I6sungsgegliht
und ausscheidungsgehartet) ist fur die erhdhte Bestandigkeit der
Mantel-/Federkombination (rechts) gegen Ermiidung unter zyklischen
Betriebsbedingungen, z. B. in Kolbenmotoren, verflgbar.

—Darker LT

Werkstoff-
code Mantel-/Federwerkstoffe
06 Legierung X-750/Legierung X-750
11 Legierung 718/Legierung 718

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division



Werkstoffauswahl | Beschichtung und Oberflachenbehandlungen

DICHTUNGSGRUND-
MATERIAL

BESCHICHTUNG

MXX - 000000 - 00 - 00 - O -
Oberflachenbehandlungscode

Beschichtungsstirkencode

Spezielle Beschichtungen ermdglichen uns, die Oberflachenei-
genschaften von Metalldichtungen zu veréndern und so eine
verformbare duBere Oberflachenschicht mit geringerer Harte zu
erzeugen. Diese dient als integrales Dichtungselement und
sorgt auch bei nicht perfekten Flanschflachen fiir eine optimale
Abdichtung. Anders als bei herkémmlichen groBflachigen Flach-

Beschichtungen kénnen auch die Dichtungsleistung verbessern,
indem sie den Reibungskoeffizienten der Dichtung verringern
und Festfressen verhindern. Dies erleichtert das Gleiten und das
korrekte Setzen der Dichtung beim ersten Verpressen oder
ermdglicht beispielsweise eine begrenzte dynamische Verwen-
dung als Schaftdichtung von Regelventilen.

Neben den priméren physikalischen Eigenschaften der Verform-
barkeit und Weichheit werden Dichtungsbeschichtungen auch
gewahlt, um Besténdigkeit gegen hohe Temperaturen und oft
auch gegen korrosive oder oxidierende Umgebungsbedingun-
gen zu erzielen.

Angesichts der Vielzahl der verfligbaren Oberflachenbeschich-
tungen empfehlen wir, die Auswahl durch folgendes Ausschluss-
verfahren zu treffen.

1.SchlieBen Sie alle Beschichtungen mit unzureichender Hoch-
temperaturbestandigkeit aus (siehe folgende Tabelle).

2.SchlieBen Sie alle Beschichtungen aus, die chemisch inkom-
patibel mit dem Medium sind.

3.Wahlen Sie die weichste verbleibende Beschichtung, die in der
Lage ist, der Druckbelastung standzuhalten. (Ultraweiche Werk-
stoffe wie Indium und Blei werden sehr leicht beschadigt und
neigen bei Ubermé&Biger Belastung zum Kriechen). Sie sollten
nur fir besonders kritische Anwendungen mit kontrollierten
Bedienungs- und Installationsanweisungen ausgewahlt wer-

dichtungen erzeugt die kleine Oberflachenkontaktzone einer
Metalldichtung eine hohe lokale Flachenpressung ohne dass

den.)

4.Hinweis: Silber bleibt fur viele Anwendungen die Beschichtung

UberméBige Schraubenkréfte notwendig werden. der Wahl.
Oberfldachen- | Oberflachen- |Eigenschaften, Verwendung und Einschrankungen Maximale Maximale
behandlungs- |behandlungs- Temp. in °C | Dichtungslast in
code werkstoff N/mm
Typisch fiir Luftanwendungen, bei denen keine vollstéandige Dichtheit erforderlich ist. Abhanaia vom
Unbeschichtet|Geringste Kosten. Informationen zu Beschichtungen gegen Festfressen erhalten Sie von G gi9 unbegrenzt
. rundwerkstoff
unserer Anwendungstechnik.
s Abhéingig von
(unbeschichtet) S Rotationspolierte Dichtungsgrundfléache mit kreisférmigen Bearbeitungsspuren. Grun dm?e?kstoff Abhangia von
SSX (Silber) Fi ipe Verbessert die Leckage bei Dichtungen ohne Beschichtung oder mit geringer Verpres- u : 919
SGX (Gold) =g sungskraft oder fir Hochvakuum-Anwendungen. el ESSEAEr- | EEEE ey
tung
USW.
Indium Extrem weiches Metall, hervorragend geeignet fiir Kryotechnik, Flansche mit niedriger
IP (in) Festigkeit, optische Komponenten und Vakuumanwendungen. Aufgrund von Kriechen 66 61
und Extrusion nicht fiir Hochlast- oder Hochdruckdichtungen geeignet.
LP Blei Ahnliche Eigenschaften wie Indium, allerdings etwas hérter und fiir héhere Temperaturen 204 70
(Pb) geeignet. Nicht geeignet fiir Dichtungen mit hoher Verpressungskraft.
Zinn Sehr weiches Metall, hervorragend geeignet flir Kryotechnik, Flansche mit niedriger
PC Sn) Festigkeit, optische Komponenten und Vakuumanwendungen. Aufgrund von Kriechen 204 70
und Extrusion nicht fiir Hochlast- oder Hochdruckdichtungen geeignet.
TC PTFE Chemisch inertes Weichpolymer. Nicht geeignet fiir Dichtungen mit hoher Verpressungs- 230 79
kraft. Lasst ein gewisses MaB an Gaspermeabilitat zu.
Kommt dem idealen Beschichtungswerkstoff am néchsten und wird daher am haufigsten o
Silber fiir eine Vielzahl von Anwendungen verwendet. In reiner und gegliihter Form weich. Gute | 260 (oxidierend)
SP (Ag) Korrosions- und Temperaturbestandigkeit. Wird in Dichtungen fiir kerntechnische 649 (nicht unbegrenzt
9 Anlagen/Borwasser verwendet. Hervorragende Eigenschaften gegen Festfressen. oxidierend)
Preisgiinstig.
Gold Oxidierende Umgebungsbedingungen tiber 260 °C (500 °F). Wenn Sauerstoff unter
AP - Hochtemperatur die &uBere Silberschicht durchdringt, sorgt die diinne Goldschicht fiir 649 unbegrenzt
unter Silber i f
ordnungsgeméBe Haftung des Silbers.
GP Gold Weiches Metall mit hervorragender chemischer und Oxidationsbestandigkeit und sehr 907 unbearenzt
(Au) guter Hochtemperaturbestandigkeit. Fiir gréBere Dichtungen kostspielig. 9
cP Kupfer  |Relativ weiche und kostenglinstige Beschichtung. Gute Besténdigkeit gegen hohe 907 A
(Cu) Temperaturen. Nicht zur Verwendung mit Waspaloy geeignet. 9
Nickel Fir hohe Temperaturen, jedoch harter als Silber oder Kupfer, auch gegliiht. Wird in heiBen,
NP (Ni) oxidierenden Umgebungsbedingungen statt Silber verwendet. 1204 unbegrenzt

—Darker LT
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Richtlinie zur Beschichtungsstarke

Die Oberflachenbehandlung der Flanschfléchen ist ein wichti-
ger Faktor bei der Auswahl der geeignetsten Beschichtungsdi-
cke. Rauere Oberflachen erfordern im Allgemeinen dickere
Oberflachenbeschichtungen, um eine ordnungsgeméBe Ab-
dichtung zu gewahrleisten. Beachten Sie die Angaben zum
Dichtungsquerschnitt im unten stehenden Balkendiagramm.
Suchen Sie im Balken uber dem Querschnitt der Dichtung
nach der Oberflachengiite des Flansches und lesen Sie auf
der linken Seite die geeignete Beschichtungsstarke ab.

Oberflachen- Oberflachen-
beschichtungsstarke beschichtungscode
(mm)
0,15 — 0,23 H Die Zahlen in den Balken geben die 6,4 6,4
Oberflachenrauhtiefe R in um an.
0,13 — 0,18 K 6,4 6,4 3,2 3,2
0,10 - 0,15 G 6,4 6,4 6,4 3,2 3,2 1,6 1,6
0,08 — 0,10 F 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 1,6 1,6 0,8 0,8
0,05 — 0,08 D 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 0,8 0,8 04 04
0,04 — 0,06 C 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 04 04
0,03 — 0,04 B 04 04 04 04 04 04 04
0,79/ 1,19 1,57 2,39 3,18 3,96 4,78 6,35 9,53 12,70 15,88
0,89
Querschnitt (mm)

Verfligbare Beschichtungsstarken
Beschichtungsstarkencode Beschichtungsstarke P

(mm)

A 0,01 - 0,03

B 0,03 - 0,04

C 0,04 - 0,06

D 0,05 - 0,08

E 0,06 - 0,09

F 0,08 - 0,10

G 0,10 - 0,15

H 0,15 - 023

J 009 - 0,13

K 0,13 - 0,18

M 0,10 - 0,13

N 0,03 - 0,05

m Metalldichtungen
— Parker Hannifin
Pradifa D-60 Pradifa Technology Division



Silber-Indium-Beschichtung

Uberblick

Die Silber-Indium-Diffusionsbeschichtung von Parker Hannifin
ist ein zum Patent angemeldetes galvanisches Beschich-
tungsverfahren fir Metalldichtungen, die heiBen, oxidierenden
Umgebungsbedingungen ausgesetzt sind. Dieses neue Be-
schichtungsverfahren wurde eigens entwickelt, um die Bla-
senbildung und die hierdurch verursachte Schichtablésung zu
verringern, die oft bei einfachen Silber- oder Silber-Gold-Ver-
bundbeschichtungen zu beobachten sind.

Abbildung 1: Blister (Blasen) auf einer Abbildung 2: Silber-Indium-Diffusionsbe-
Dichtung mit Standard-Silberbeschichtung schichtung von Parker Hannifin

nach 1000 Stunden Luftkontakt bei 260 °C

(500 °F)

Gegenwartige Beschichtungstechnologie

Die Silberbeschichtung wird tblicherweise verwendet, um die
Leistungsfahigkeit statischer Metalldichtungen durch eine ver-
formbare &uBere Schicht geringer Harte, die in der Lage ist, die
UnregelmaBigkeiten der Flanschflachen auszugleichen, zu ver-
bessern. Bei hohen Temperaturen kann Sauerstoff jedoch leicht
in das Silber eindringen, was zur Oxidation des darunterliegen-
den Substrats fuhrt.

Diese Oxidation fuihrt zur Verschlechterung der Haftung der Sil-
berbeschichtung und zur Blasenbildung. Daher sind Silber- und
Silber-Gold-Verbundbeschichtungen in der Regel auf Anwen-
dungstemperaturen unter 260 °C (500 °F) beschrankt.

[L] silber-Indium

1] silber-Gold
L] silber

BlasengroBBe (mm)
o
B
[}

_ Silber
_ Silber-Gold

1 Silber-Indium
2 3 ~

Abbildung 3: BlistergrdBe von Silber-, Silber-Gold-

und Silber-Indium-Proben nach 500 Stunden an der
Luft bei 621 °C (1150 °F).

—Parker LT
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Eine Methode zur Verhinderung der Blisterbildung bei Silber
besteht in der Verwendung einer diinnen Schicht Gold zwi-
schen dem Substrat und der Silberauflage. Die dichte Gold-
schicht verzdgert die Sauerstoffdiffusion und verringert so
das Auftreten von Blister. Diese Methode ist zwar sehr effek-
tiv, jedoch zu kostspielig, um allgemein oder fiir gréBere
Volumen verwendet zu werden.

Die Parker-Lésung

Die Lésung von Parker beinhaltet ein neuartiges Warmebe-
handlungsverfahren, bei dem eine diinne Schicht Indium in
die Silberauflage diffundiert wird, wodurch eine weiche, aber
robuste Oberflache entsteht, die widerstandsfahiger gegen
Blasenbildung bei hohen Temperaturen ist als Silber oder
Silber-Gold-Verbundbeschichtungen. Das diffus verteilte
Indium verhindert die Sauerstoffdiffusion durch die Be-
schichtung auf zwei Arten. Die erste besteht darin, dass das
Indium sich auf der Oberflache und in der Beschichtungs-
matrix mit dem Sauerstoff zu stabilen Oxiden verbindet.
Zweitens flllt das Indium die Hohlrdume innerhalb der Sil-
berbeschichtung aus und blockiert so wirksam die atomare
Diffusion des Sauerstoffs. Dadurch wird verhindert, dass die
Sauerstoffatome das zugrunde liegende Substrat erreichen.

Leistungsdaten

Langzeittests bestatigen, dass die neue Silber-Indium-Diffu-
sionsbeschichtung von Parker sich im Vergleich zu einfa-
chen Silber- oder Silber-Gold-Verbundbeschichtungen
durch eine signifikant verbesserte Verringerung der Blasen-
bildung und der dadurch verursachten Schichtablésung
auszeichnet. Da Silber-Indium seine Verformbarkeit auch
wahrend und nach der Hochtemperaturexposition beibehlt,
bleibt die Dichtungsleistung vollstandig erhalten.

Anwendungen

Die Silber-Indium-Beschichtung eignet sich fir Anwendun-
gen, bei denen derzeit einfache Silber- oder Silber-Gold-Ver-
bundbeschichtungen zur Verbesserung der Dichtungsleis-
tung verwendet werden, darunter Luft-und Raumfahrt, Auto-
mobilbau und Hochleistungs-Dieselanwendungen. Dariiber
hinaus erlaubt die erhéhte Oxidationsbestandigkeit der
Silber-Indium-Beschichtung den Einsatz bei Hochtempera-
turanwendungen weit Uber den mit herkdmmlichen Silber-
und Silber-Gold-Verbundbeschichtungen mdglichen Tempe-
raturbereich hinaus (bis zu 621 °C (1150 °F)).

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Pradifa Technology Division
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TriCom®-Beschichtungen fiir Metalldichtungen

TriCom® ist eine proprietare, galvanisch aufgetragene tribologi-
sche Verbundbeschichtung, die entwickelt wurde, um Metall-
dichtungssysteme mit hervorragendem VerschleiB- und Oxi-
dationsschutz auszustatten. TriCom® enthélt eine einzigartige
Matrix aus Kobalt mit abgeschiedenen Chromkarbid-Partikeln
(Cr,C,), die ein verschleiB- und oxidationsbesténdiges System
bilden, das die fortgesetzte Nutzung bei 621 °C (1150 °F) und
die begrenzte Nutzung bei 677 °C (1250 °F) ermdglicht.

TriCom® wurde entwickelt, um den durch thermische Ausdeh-
nung und Vibrationen verursachten Verschlei3 metallischer
Dichtelemente und Flanschflachen zu verringern.

Durch die einzigartige VerschleiBfestigkeit, die hervorragende
Haftfestigkeit und die einfache Anwendung eignet sich TriCom®
perfekt fir die Anwendung auf diinnen, flexiblen Dichtungsele-
menten. Diese Merkmale verleihen TriCom® im Vergleich zu
anderen Beschichtungsalternativen einen erheblichen Wettbe-
werbsvorteil. Prifungen der Haftfestigkeit haben gezeigt, dass
TriCom® auch noch unter Biegebeanspruchungen an der Dich-
tung haftet, unter denen vergleichbare thermisch gespritzte
Beschichtungen absplittern.

Abbildung 1: TriCom® ist eine Verbundbeschichtung, die aus einer
Kobaltmatrix und einer Verstarkungsphase aus Chromkarbid besteht.

Abbildung 2: Ergebnisse einer FlachenverschleiBpriifung Stift auf Flache fir
Legierung 718 mit TriCom®- und Tribaloy T-800-Beschichtung.

—Darker LT
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Tabelle 1 - Eigenschaften von TriCom®
Harte der Beschichtung 328 i ggoH:\éN
Ob%rﬂigﬁ;r;gﬁazder 0,8 pm R, oder besser
Seshichtunedcie | TS Spaniaton yscrios
Einsatztemperatur Max. 621 °C (1250 °F)

Beschichtungsstruktur

TriCom® ist eine Verbundbeschichtung mit fein verteilten
Chromkarbid-Partikeln (Abbildung 1). Kobalt in der Beschich-
tungsmatrix sorgt flr Schmierfahigkeit bei hohen Temperaturen.
Teilweise oxidiertes Chromkarbid wirkt als Festschmierstoff und
verringert so den Verschlei. Wenn TriCom® an der Luft erhitzt
wird, bildet sich auf der Oberflache der Beschichtung eine gleit-
fahige Oxidglasur aus Kobaltoxid und Chromoxid, die die Be-
schichtung und die Gegenflache vor VerschleiB schiitzt. Die
Oxidglasur bewirkt eine physische Trennung der Teile und er-
moglicht, dass die Teile mit minimalem Verschleiss aufeinander
gleiten, ohne die Dichteigenschaften zu beeintrachtigen.

Leistungsfahigkeit von Beschichtungen
Ausflhrliche Tests bei Umgebungs- und erhéhten Temperaturen
haben die Méglichkeiten und Grenzen von TriCom?® aufgezeigt.

Abbildung 2 zeigt die Ergebnisse unabhangiger VerschleiBtests
bei Umgebungstemperatur von unbeschichteten, TriCom®-be-
schichteten und Tribaloy T-800-beschichteten Probekdrpern. Um
den Masseverlust zu bestimmen, wurden die Probekdrper vor
und nach einer linearen SchwingungsverschleiBprufung gewo-
gen. TriCom® verringert den VerschleiB beschichteter und unbe-
schichteter Gegenflachen in starkerem MaBe als T-800 oder
Systeme ohne Beschichtungen.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division



TriCom® (Forts.)

Auch bei Tests in erhdhten Temperaturbereichen hat TriCom®
gute Ergebnisse gezeigt. Eine beschichtete Kugel mit einem
Durchmesser von 10 mm wurde bei 732 °C (1350 °F) in einem
linearen Schwingungskontakt getestet. Der Probekérper wurde
mit einer Flachenpressung von 317 MPa (46 ksi) Uber eine Ge-
samtstrecke von 7,9 km an einem unbeschichteten Kérper aus
Legierung 718 gerieben, ohne dass die Beschichtung durchge-
scheuert wurde (Abbildung 3).

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

In Hochfrequenz-VerschleiBpriifungen bei 732 °C (1350 °F) (abge-
wandelte ASTM D5707-Methode) verursachte TriCom® weniger
VerschleiB auf der Gegenflache als andere Nickel-Kobalt-basierte
VerschleiBschutzbeschichtungen.

Vorteile gegeniiber thermisch gespritzten
Beschichtungen

Thermisch gespritzte Beschichtungen missen zur Einhaltung
enger Toleranzwerte und zur Erzielung einer guten Oberflachen-
glte haufig geschliffen oder poliert werden. TriCom®-beschichte-
te Teile entsprechen in der Regel nach der Beschichtung dem
spezifizierten FertigmaB, sodass keine weiteren Bearbeitungs-
schritte erforderlich sind. Die Beschichtung kann bei Bedarf ent-
sprechend kundenspezifischen Anforderungen poliert oder ge-
schliffen werden.

Beim TriCom®-Beschichtungsverfahren werden dlinne Teile nicht
verformt. Beim thermischen Spritzen werden dlinne Bereiche des
Teils durch den Aufprall des Spriihstrahls verformt.

Tabelle 3 - Priifparameter fiir
Hochtemperatur-VerschleiBpriifungen
Priiflabor Parker Hannifin Advanced Products,
North Haven, CT
Bewegung Lineare Schwingung (6,35 mm Hub)
Frequenz 145 Zyklen/min
Prifdauer 622.500 Zyklen (72 Stunden)
Temperatur 621 °C (1150 °F)
Kontakt 10-mm-Kugel auf Flache
Flachenpressung 317 MPa (46,0 ksi)

—Darker LT
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Anwendungen

TriCom® wird in der Regel auf temperaturbesténdige Metal-
le wie Edelstahl-, Nickel- und Kobalt-Superlegierungen auf-
getragen. TriCom® eignet sich fiir den Einsatz in leicht oxidie-
renden Umgebungsbedingungen, z. B. Luft, und in aufkoh-
lenden Atmospharen wie Abgasen. Zu den Ublichen Anwen-
dungen gehéren riickfedernde Metalldichtungskomponenten
in stationdren Gasturbinen und in Turbinen fir die Luftfahrt.

TriCom® zeigt in Kombination mit den meisten Metallen,
darunter Edelstahl-, Nickel- und Kobaltlegierungen sowie
Gusseisen, gute VerschleiBeigenschaften. TriCom® sollte in
Systemen mit hoher Flachenpressung, bei denen es zu Ver-
schleiB aufgrund von unterschiedlicher thermischer Ausdeh-
nung und zu Vibrationen kommt. verwendet werden. TriCom®
eignet sich am besten fur Gberwiegend statische Anwendun-
gen, wird jedoch auch erfolgreich in langsamen dynamischen
Systemen eingesetzt.

Abbildung 3: TriCom® zeigt bei 621 °C (1150 °F) eine hervorragende
VerschleiBfestigkeit. Die Beschichtung tberstand einen Gleitverschlei
von 7,9 km (4,9 Meilen) L&nge auf einer 10-mm-Kugel. Der
Durchmesser der Verschleiflache betragt 0,56 mm.

Metalldichtungen
Parker Hannifin
Prédifa Technology Division
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TriCom-HT™-Beschichtungen fiir Metalldichtungen

TriCom-HT™ ist eine proprietare, galvanisch aufgetragene Be-
schichtung, die entwickelt wurde, um Hochtemperatur-Metall-
dichtungen und Dichtungskomponenten mit hervorragender
Verschlei- und Oxidationsbesténdigkeit auszustatten.
TriCom-HT™ enthélt eine einzigartige Matrix aus einer Ko-
balt-Nickel-Legierung mit abgeschiedenen Chromkarbid-
(Cr,C,) und MCrAlY-Partikeln, die ein verschleiB- und oxidati-
onsbestandiges System bilden, das die langere Nutzung bei
760° C (1400 °F) und kurzzeitig bei 843