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Max. EINSATZBEDINGUNGEN*
Druck dynamisch bis 150 bar
Druck statisch ca. 250 bar
Geschwindigkeit (rotierend) bis 2 m/s

Temperaturbereich

—200 °C bis +260 °C (werkstoffabhéangig)

max. pv-Grenzwert, geschmiert

50 bar m/s**

* Die angegebenen Maximalwerte stehen in unmittelbarem Zusammenhang und dirfen nicht gleichzeitig

auftreten. Sie sind u.a. auch abhéngig vom Mediu
** Der limitierende Faktor flr Rotation unter Druck i

m und dem konstruktiven SpaltmaB (@ D,).
st der pv-Faktor.

Bei schlechter Schmierung oder hoher Drehzahl (bei kleinen Wellendurchmessern) reduziert sich dieser auf

pv-max. = ca. 20 [bar m/s].
Bei sehr guter Schmierung und gleichzeitiger Kihlu

ng bzw. guter Warmeableitung kdnnen auch hdéhere pv-

Werte beherrscht werden. Bitte ziehen Sie zur Auslegung auf jeden Fall unsere Anwendungstechniker bei.
Oftmals sind Versuche sinnvoll, um die beherrschbaren Parameter und Grenzwerte bei zufriedenstellender

Standzeit zu ermitteln.

EINBAUMASSE

TOLERANZEN FUREINBAURAUME
Qd, 8
@D, H8
L, +0,2
@D, +0,3
L, siehe Tabelle Standard-NutmaBe
RAUTIEFEN
Abzgdlchtende Krygtechnlk Luft, Stickstoff, Wasser, Ole, Schmierfett,
Medien Helium Argon, Erdgas, Milchprodukte, Dichtmassen
Beispiele Wasserstoff Kraftstoffe, Alkohol P ’
e R, 0,05 - 0,1 R,0,1-02 R,0,1-04
Gleitflachen Ri<0.4 R'<0,8 R'<08
R,0,1-0,2
Statische (Kryo) R,0,3-0,6 R,0,4-0,8
Flachen R,0,15-0,3 R =24 R, =32
R =12
Nutflanke R, =25

tiefe ¢ = 25 % des Rt-Wertes, ausgehend von einer

Der Materialtraganteil Mr flr dynamische Flachen soll ca. 80 - 90 % betragen. (Gemessen in einer Schnitt-

gedachten Referenz-Nulllinie, bei der der Traganteil 5 %

betragt.) Die Oberflachenharte der dynamischen Gleitflachen soll mindestens 60 - 70 HRC betragen.

EINBAUSCHRAGEN UND RADIEN
Profilbreite s| 2,5(2,25) 3,5(3,1) 5,25 (4,7) 7 (6,1)
min. Schréage C, 5,0 6,0 7,5 8,5
min. Schrage c, 0,8 1,1 1,4 1,6
R max. 0,3 0,3 0,4 0,5
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Federelastische Nutringe R117

mit Klemmflansch

BESCHREIBUNG

Die federelastischen Radialdichtringe
R117 sind fur Rotation unter gleich-
zeitiger Druckbeaufschlagung konzipiert.
Das einfachwirkende Dichtprofil wird

aus hochverschleiBfesten und chemisch
universell bestédndigen Kunststoffen
hergestellt.

Durch die rostfreie U-M&anderfeder erhalt
es seine elastische Vorspannungkraft.
Der Klemmflansch an der Dichtungs-
schulter auBen verhindert dass sich die
Dichtung mit der Welle mitdrehen kann.
Die statische Vorspannkraft der Feder
wird im Betrieb durch den Systemdruck
Uberlagert. Somit ist die Reibung der
Dichtung immer nur so grof3, wie es fir
den anstehenden Druck erforderlich ist.
R117 wird fir hochbeanspruchte Dicht-
stellen in der Industrie, Luft- und Raum-
fahrt, aber auch in Chemie-, Medizin- und
Lebensmitteltechnik eingesetzt.

Das Standardprofil R117 mit den ausge-
pragten Dichtlippen erzielt bestmdgliche
Dichtheit.

Wenn die erforderliche Wellenharte nicht
erreicht werden kann - was anzustreben
ist - kann eventuell das Profil R117A, mit
runder dynamischer Dichtlippe verwendet
werden.

R117N R117A

Die Profile R217 und R217A mit
Heli-coilfeder-Vorspannelement werden
nur in speziellen Fallen eingesetzt, wenn
die Drehzahl der Welle gering ist.

Weitere Daten siehe auch Typ 119 und
Werkstoffauswahl im technischen Teil.

Zur Festlegung des Profils und des
richtigen Dichtungswerkstoffs flr lhre
Anforderungen bitten wir schon im
Vorfeld unsere Anwendungstechniker
beizuziehen.



TYPISCHE WERKSTOFFE
fir die Dichtung (Auszug)

PTFE/05

Kohle gefiilltes Spezial-Teflon-
Compound fur schlecht ge-
schmierte Anwendungen.
Gute Notlaufeigenschaften.
Fir HeiBwasser undDampf

TFM ist das ,PTFE der zwei-
ten Generation” mit optimaler
Reduktion des Kaltflusses.
Sehr gut druckbestandig.

Mit verschiedenen Fiillstoffen
verfugbar.

TFM

UHMW-PE | Ultrahochmolekulares Polye-
thylen.

Extrem zah und verschleiB3-
fest. Speziell fur Tieftempera-
tur-Einsatze. Ausgezeichnete
chemische Bestandigkeit
physiologisch unbedenklich.

MEDIEN

Je nach Eigenschaft der infrage-
kommenden Werkstoffe sind fast alle
Medien zuverlassig beherrschbar.

Fragen Sie unsere Techniker.

MONTAGE

RS117 erfordert generell axial offene
Einbaurdume und einen Haltedeckel.
Es ist besonderes Augenmerk auf gut
gerundete und ausreichend dimen-
sionierte Einbauschrégen zu legen.

R117 wird auftragsbezogen und abge-
stimmt auf die Anforderungen in unserer
HSC-Fertigung produziert.

VORTEILE

+ gegen Mitdrehen mechanisch
gesichert

- gute Gleiteigenschaften und geringe
Reibung (kein Stick-Slip,
kein ,Ankleben" an Metallflachen)

+ Einsatz auch bei kombiniertem Betrieb
von Rotation und hin- und her-
gehender, sowie schraubenférmiger
Bewegung

* hohe und niedrige Temperaturen

+ rasche Temperaturschwankungen gut
beherrschbar

* physiologisch unbedenklich

+ hochverschleif3feste und chemisch
universell bestandige Werkstoffe
verfligbar

Federelastische Nutringe R117

mit Klemmflansch

STANDARD-NUTABMASSE RS117

Stangen- | Nutgrund- | Nutgesamt- [rad. Nenn-| Empfehlung Abstiitz-@ D, fiir
ad, gD, lange L, profil Klemmflansch typische Werkstoffe
8 H8 +0,2 S @D, L, 6bar | 63bar | 150 bar
) d, +5 25 0,85
6-19,9 (1+4,5) 3,6 (2.25) d, +9 0.1) 0,3 0,2 0,1
) d, +7 3,5 1,35
20-39,9 1(+6’1) 4,8 31) d,+12,5 (0.15) 0,4 0,25 | 0,15
. d, +10,5 525 1,8
40-124,9 ) 71 “7) d, +17,5 (-0.2) 0,6 0,3 0,2
d, +14 7 2,8
> 125 (112’2) 9,5 6.4) d, +22 (0.2) 0,7 0,4 0,3

Neben den Standard-Einbaurdumen sind auch gréBere Nutgesamtlangen L, méglich.
Bei sehr knappen Platzverhéltnissen sind auch die Klammerwerte fir die RadialmaBe

bzw. Durchmesser méglich. Fragen Sie unsere Anwendungstechniker.

gd oD L

i8' Hg' +0.2 S @D, L,

10 15 19

12 17 21

14 19 3,6 2,5 23 0,85

16 21 25

18 23 27

20 27 32,5

22 29 34,5

25 32 4,8 3,5 37,5 1,35

28 35 40,5

32 39 44,5

40 50,5 57,5

45 55,5 62,5

50 60,5 67,5

55 65,5 72,5

60 70,5 77,5

70 80,5 87,5

80 90,5 [a 525 97,5 1.8

90 100,5 107,5
100 110,5 117,5
110 120,5 127,5
115 125,5 132,5
120 130,5 137,5
125 139 147
140 154 162
160 164 182
180 194 202
200 214 9.5 7 222 28
250 264 272
300 314 322
360 374 382
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