TRELLEBORG SEALING SOLUTIONS

TRELLEBORG

FlatSeal™ Guide 2

Dichtungsauswahl
In wenigen Schritten

Dieser FlatSeal™ Guide fuhrt in wenigen Schritten zur richtigen Flachdichtung und untersttitzt bei der Bewertung der
verschiedenen Dichtungswerkstoffe.

Werkstofflibersicht

HMF10er elastomergebundene Faserstoffdichtungen

HMF20 faserverstarkte Graphitdichtungen
HMF30er Graphitdichtungen mit Edelstahl-Streckmetall verstérkt
HMF40er gefullte bzw. expandierte PTFE-Dichtungen

HMF66 Hochtemperaturdichtungen aus hochwertigem Phlogopit-Glimmer
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Orientierung der Anwendungstemperaturbereiche

| E=

HMF40
Series

max. temperature

>

chemical resistance
Maximale Anwendungstemperatur vs. Chemische Bestandigkeit
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Schritt 1: Welches Medium muss abgedichtet werden?

Der Dichtungswerkstoff muss zwingend chemisch bestandig gegeniiber dem abzudichtenden Me-
dium sein. Hier eine grobe Orientierung:

a) Bei extrem aggressiven Sauren und Laugen: HMF40er

b) Bei aggressiven Séauren und Laugen: HMF30er (besteht der Behalter oder die Rohrleitung aus normalem Stahl
oder Edelstahl, sind Dichtungen aus der HMF3er Produktfamilie i.d.R. problemlos einsetzbar). HMF31 und
HMF36 sind TA Luft tauglich und sollten daher bevorzugt werden. HMF38 ist besonders bei filigraner Dichtungs-
geometrie und dinner Dichtungsdicke zu empfehlen.

c) Beileichter Saure und Lauge oder wenig bis gar nicht aggressivem Medium, Gas, Ol, Kraftstoff, Kaltemittel, etc.:
HMFler oder HMF20. HMF17 ist ein extrem leistungsféhiger Werkstoff und daher zu bevorzugen.

bewerten als bei einem vergleichbaren Elastomer beispielsweise als O-Ring, da der Medienzutritt an der

Die chemische Bestandigkeit einer mit Elastomeren gebundenen Faserstoffdichtung ist stets hoher zu
Flachdichtung nur an der inneren Schnittkante und im verpressten Zustand erfolgt.

Schritt 2: Wie heild wird die Dichtstelle maximal?

Der Temperatureinsatzbereich der Anwendung muss geklart werden. Beispielsweise:

a) Bis ca. 150 °C kénnen i.d.R. sdmtliche HMF10er-Werkstoffe eingesetzt werden.

b) Bei Dampf- oder Heil36lanwendungen sollte tber 150 °C generell HMF30er eingesetzt werden.
Bis maximal 250 °C kann alternativ auch HMF20 verwendet werden.

c) Fdir heiRe Anwendungen beispielsweise im Abgas bis max. 1000 °C: HMF66. HMF66 erreicht seine optimale
Dichtheitsperformance erst unter Temperatur, daher empfiehlt sich der Einsatz fiir T > ca. 400°C.

Schritt 3: Wie hoch ist der abzudichtende Druck?

Die Hohe des maximal zulassigen Innendrucks hangt ausschlief3lich von der aufgebrachten Flachen-
pressung ab, die mafRgeblich von den Komponenten Flansch, Schrauben, Dichtungsgeometrie und
weniger von der Dichtung abhangt. Der Dichtungswerkstoff muss lediglich der fur den Innendruck
erforderlichen Flachenpressung standhalten kénnen. Druck-Temperatur-Diagramme zeigen daher
Ubliche Druckbereiche und nicht die physikalischen Grenzen der Dichtungswerkstoffe hinsichtlich des
maximal zuldssigen Innendrucks.

Schritt 4: Besonderheiten einiger Dichtungswerkstoffe

Fir Anwendungen mit nur geringen Flachenpressungen: HMF17 — die mit Abstand anpassungsfa-
higste Faserstoffdichtung. Z.B. fir Getriebe, Gehausedichtungen, Deckel, wenig biegesteife Kon-
struktionen. Aber auch Gas- und Wasseranwendungen und im Lebensmittelbereich, etc. HMF17 bie-
tet ein bislang unerreichtes Verhéltnis aus Anpassungsfahigkeit (Zusammendriickung) und (Quer-
schnitts-)Dichtigkeit.

HMF30er-Produkte bieten eine hervorragende Anpassungsféhigkeit und sind gleichzeitig nahezu unempfindlich ge-
gentiiber erhohten Temperaturen und Lastwechseln. Ideal fiir Dampf, HeiBwasser und heiRe Ole wie z.B. Warmetra-
gerdle.
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Dichtungsmontage

Selbstverstandlich muss in jedem Fall eine einwandfreie Montage erfolgen. Parallele Dichtflachen,
gereinigt und von Dichtungsresten, Fetten, Olen und sonstigen Verunreinigungen befreit, sind ebenso
wichtig, wie ein gleichmafiges Aufbringen der Flachenpressung — z.B. durch Anziehen der Schrauben
gemald Anziehdrehmomentvorgabe in mehreren Schritten. Bitte beachten Sie diesbezlglich den
FlatSeal™ Guide 3.

FlatSeal ™ Selector

Der Trelleborg FlatSeal™ Selector unterstiitzt Sie, einen chemisch und thermisch bestandigen Dich-
tungswerkstoff fir das betreffende Medium zu finden. Dartiber hinaus kdnnen Sie eine einfache Be-
rechnung wichtiger Grol3en wie die zu erwartende Einbauflachenpressung oder das Anziehdrehmo-
ment vornehmen. Auf diese Weise kann man die grundsatzliche Eignung eines Dichtungssystems
unkompliziert abschéatzen.

Weiterfihrende Informationen

Weitere FlatSeal™ Guides beschéftigen sich mit folgenden grundlegenden Themen:

FlatSeal™ Guide 1 — Grundlagen der Dichtungstechnik

FlatSeal™ Guide 2 — Auswahl des Dichtungswerkstoffes

FlatSeal™ Guide 3 — Einbauhinweise fir Flachdichtungen

FlatSeal™ Guide 4 — Optimierung der Dichtungsgeometrie

FlatSeal™ Guide 5 — Informationen rund um das Schmieren von Schrauben
FlatSeal™ Guide 6 — Anforderungen an die Dichtflachenbeschaffenheit
FlatSeal™ Guide 7 — Lebensdauer von Flachdichtverbindungen

FlatSeal™ Guide 8 — Lagerfahigkeit von Flachdichtungen

FlatSeal™ Guide 9 — Mal3toleranzen Stanzteile

FlatSeal™ Guide 10 — Temperatur-Test
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