LATTYflex - cine hohe

widerstandsfahige Spiraldichtung
fur den hohen Druckbereich
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GROUPE LATTY,

Mit 95 Jahren Erfahrung in der industriellen statischen Abdichtung bietet die GROUPE LATTY ein neues Programm von
LATTYflex Spiraldichtungen an, welche dem Bedarf der Wartungsdienste entgegenkommt.

EIGENSCHAFTEN UND
ANWENDUNGEN

Die LATTYflex Spiraldichtungen

e sind spezielle, halbmetallische Dichtungen mit gutem
mechanischem  Widerstand  unter  hohem  Druck.
Sie eignen sich insbesondere fur Anwendungen mit
extremen Betriebsbedingungen.

ewerden durch Zusammenwickeln eines V-formiges
Metallbandes und eines nichtmetallischen
Fullmaterialbandes hergestellt.

Das Metallband hdlt den Einsatz und verleiht der
Dichtung guten mechanischen Widerstand und hohe
Rlckfederung.

e kdnnen durch einen Aufbenzentrierring und/oder einen
Innenverstdrkungsring verstarkt werden.
Der Aufenzentrierring steuert den Druck und hdlt
die Dichtung in zentrierter Lage zu den Schrauben.
Der Innenhaltering erhdht die axiale Festigkeit und die
Ruckfederung der Dichtung.

e missen immer in Kontakt mit dem Flansch bleiben.

e kdnnen verwendet werden, um Flanschverbindungen,
Mannlochdeckel und Verbindungsrohre, Rohrabdeckungen,
Kesselanlagen, Wdrmetauscher, Druckbehdlter, Pumpen,
Kompressoren und Ventile abzudichten.
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VORTEILE

« Abdichten, wo extreme Betriebsbedingungen herrschen.

« Hoher Ausgleich der Beanspruchungen, Hochleistungsabdichtung,
Stabilitdt und Zuverldssigkeit, auch unter hdufigen
Druckschwankungen.

« Die robuste Konstruktion garantiert die Stabilitat
und die Abdichtungsfdhigkeit, auch bei leicht korrodierten
bzw. verbogenen Dichtungsflachen.

« Einfache Montage.

Industrien Medien / Produkte
« Petrochemie e Dampf

* Pharma » Gas

« Schiffswerften « Ole und Flussigkeiten
« Agrarlebensmittelindustrie ¢ Laugen

* Energieerzeugung « Organische Produkte
« Industrielle Kesselanlagen « L8sungsmittel

FORMEN UND KONSTRUKTIONEN

Die Spiraldichtungen sind in verschiedenen Werkstofftypen und
-kombinationenerhdltlich,umdenhdchsten Anwendungsanforderungen
ZuU entsprechen.

TYP40/41
Die Spiraldichtungen sind meist rund, aber in anderen geometrischen
Formen wie z. B. oval, viereckig, mit abgerundeten Ecken, usw. lieferbar.
| Zur Standardproduktionspalette zdhlt eine Serie von Spiraldichtungen
«_{_{M TYP10 mit einem Innendurchmesser zwischen 10 mm und 3000 mm und einer
Nenndicke von 3.2 mm, 4.5 mm und 6.5 mm.
| P20 Die Spiraldichtungen mit Nicht-Standardabmessungen bzw. -formen
««««<E und mit groken Durchmessern sind auf Anfrage erhdltlich.
A e——xF = STANDARDDICHTUNGEN
Dichtungen mit Innenring (Typ 10)
v AU Y e Rt Dichtungen ohne Zentrierring und ohne Innenring (Typ 20)
Dichtungen mit (Aufben-) Zentrierring (Typ 30)
T T 0 td] Dichtungen mit Zentrierring und mit Innenring (Typ 40/41)
" d3
ABMESSUNGEN DRUCK TEMPERATUR
TYP QUERSCHNITT ANWENDUNGEN . Dicke MAX. (bar) MAX. (°C)
TYP10 m@@ Hochdrucke, Turbulenzen 2200 32bis7.2 400 550
TYP 20 m% Flansche, DampFkessel 2200 2.5bis7.2 400 550
TYP 30 mm% Hochdrucke 2200 3.5bis7.2 400 550
TYP 40/41 MB&RE@ Hochdrucke, Turbulenzen 2200 3.5bis7.2 400 550

Zulassungen auf Anfrage: APl 6FA, BAM und VDI 2440.

Die Temperatur und der Druck stellen Hochstwerte dar und dirfen nicht gleichzeitig auftreten. Sie dienen ausschlie®lich als
allgemeine Leitlinie, weil sie nicht nur von der Art des Dichtungsmaterials, sondern auch von den Montagebedingungen abhdngig sind.
Das Mediums, der Flanschtyp und die Oberfldchenbeschaffenheit sind wesentliche Faktoren.

Die angegebenen Werte sind Faktoren fir die Herstellung von Flanschdichtungen. Die Héchstparameter k&nnen durch den Einsatz von
speziellen Werkstoffen gedndert werden.
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Metallband

Die Standardnenndicke des Metallbandes betragt 0.2 mm.

Einsatz

Der Einsatz wird normalerweise bei einer Dicke von 0.5 mm bis 0.6 mm verwendet.
« Biegsamer Graphit 98%*

« Biegsamer Graphit 99.85%

* PTFE, E-PTFE

o Keramik

Aufdenzentrierring

Der  AuRenzentrierring hat  keinen direkten  Kontakt mit dem  Medium.
Er wird normalerweise aus Karbonstahl hergestellt und mit doppelchromatierter Verzinkung
oder Lackierung korrosionsgeschitzt. Weitere Werkstoffe sind auf Anfrage erhdltlich.

Verstarkungsring

Der Verstdrkungsring dient zur Vermeidung einer Gbermdfigen Komprimierung, die durch
die hohen Beanspruchungen, die beim Betrieb unter hohen Druckbedingungen entstehen,
hervorgerufen werden. Er dient auch zur Verminderung der Turbulenzen in der Néhe des
Flansches. Er wird normalerweise aus demselben Werkstoff wie das Metallband hergestelit.

ABMESSUNGEN

Herstellungsabmessungen

Die Herstellungsbeschrdnkungen bei den Abmessungen sind allgemein und kdnnen mit den
spezifischen Kundenanforderungen variieren.

HERSTELLUNGSBESCHRANKUNGEN BEI DEN ABMESSUNGEN
. Breite max. - bg [mm]
Dicke [mm] Durchmesser max. d3 [mm] "
Graphit PTFE
2.5 300 16 13
3.2 700 22 19
4.5 1500 30 24
6.5 3000 35 24
7.2 3000 30 24

Dicke

Die Standardherstellungsdicken fur Spiraldichtungen betragen 3.2 mm; 4.5 mm; 6.5 mm
(gemessen durch das Metallband ohne den Einsatz, der 0.2 bis 0.3 mm aus dem Metall
herausragt).

Herstellungstoleranzen

Die Toleranzen fur die Dichtungendurchmesser (dl, d2, d3, d4, s, s1, s2) werden von den
Normen ASME B 16.20 und EN 1514-2 vorgegeben.

Die fur Nicht-Standardflansche entworfenen Dichtungen entsprechen den Empfehlungen
der Norm ASME B16.20.

Abmessungen

Die Abmessungen der Standardspiraldichtungen entsprechen den Normen ASME,
BS und EN (DIN).

WERKSTOFFE FOR DAS METALLBAND

ASTM Werkstoff .
AISI304 1.4301

AISI 316, 316 L* 1.4401,1.4404
AISI 321 1.4541
AISI 316 Ti 1.4571
Monel (NiCu30Fe) 2.4360

Weitere Legierungen auf Anfrage erhdltlich

*standard
) TYP 20
(iee—
— b|G= — d2
- ds
Beispiel einer

Bestellung von
LATTYflex-Dichtungen:

ASME B16.20

fir ASME 16.5 233"-150 Ibs
Spiraldichtungen Typ 40

di xd2 xd3xd4

Spirale: Edelstahl 316 L

Einsatz: Graphit
Innenring: 316 L

Zentrierring: Karbonstahl
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S =

DN‘NPST
|

=L TYP30

=l TYP 40/41

di
d2
ds
d4

Nennabmessungen der Flansche

DN (mm) NPS (in)

DN (mm) NPS (in)

DN (mm) NPS (in)

15 172 80 3 300 12
20 3/4 90 3172 350 14
25 1 100 4 400 16
32 11/4 125 5 450 18
40 1172 150 6 500 20
50 2 200 8 550 22
65 21/2 250 10 600 24

TYP 40 / ASME B 16.20 Dichtungen Fur Flansche ASME B 16.5

NPS (in)
Class (Ib)

12

DN (mm)
PN Class

1000
1200
1400
1600
1800
2000
2200
2400
2600
2800
3000

dl (mm) d2 (mm) d3(mm) d4 (mm)
150-300 400-600 900 2500 150-300 400-600 900 1500 2500 150-600 900-2500
142 142 142 142 142 191 191 191 191 191 318 318 47.8 541 541 541 635 635 69.9
20.6 206 206 20.6 20.6 254 254 254 254 254 39.6 39.6 572 66.8 66.8 66.8 69.9 69.9 76.2
269 269 269 269 269 318 318 318 318 318 47.8 478 66.8 732 732 732 795 795 859
381 381 381 333 333 478 478 39.6 396 39.6 60.5 60.5 76.2 82.6 82.6 82.6 88.9 88.9 1049
445 445 445 414 414 541 541 478 478 478 69.9 69.9 85.9 953 95.3 95.3 98.6 98.6 n7.6
556 556 556 523 523 69.9 69.9 587 587 587 859 85.9 1049 m3 m3 m3 1430 1430 146.1
66.5 66.5 66.5 635 635 82.6 826 69.9 69.9 69.9 98.6 98.6 124.0 1303 1303 1303 165.1 165.1 1684
81.0 81.0 81.0 81.0 81.0 101.6 101.6 95.3 922 922 120.7 1207 136.7 149.4 149.4 149.4 168.4 1748 1969
106.4 106.4 106.4 106.4 106.4 1270 120.7 1207 7.6 7.6 1494 149.4 174.8 1811 1778 1938 206.5 209.6 2350
131.8 131.8 131.8 131.8 131.8 155.7 1476 147.6 143.0 143.0 177.8 177.8 1969 2159 2129 2413 2477 254.0 2794
157.2 157.2 157.2 157.2 157.2 182.6 1748 1748 5 5 209.6 209.6 2223 2510 24171 266.7 2891 2827 3175
2159 209.6 196.9 196.9 196.9 2334 2256 2223 2159 2159 2637 2513 2794 3081 304.8 3208 3589 352.6 3874
2682 2604 2461 2461 2461 2873 2746 2764 266.7 2700 3175 3.2 3399 362.0 3589 4001 4351 4351 4763
3175 3175 2921 2921 2921 3399 3272 3239 3239 3175 3747 3683 4097 4224 4191 4572 4986 5207 5494
3493 3493 3208 3208 3716 362.0 356.6 362.0 406.4 4001 450.9 4859 4826 4923 5207 5779
4001 4001 3747 3683 4224 4128 4128 406.7 4636 4572 514.4 539.8 536.7 565.2 574.8 6414
4493 4493 4255 4255 4747 469.9 463.6 463.6 5271 5207 549.4 596.9 5939 6129 6383 7049
50011 500.1 482.6 4763 5255 5207 5207 5144 5779 5715 606.6 654.1 6477 682.8 698.5 755.7
6033 6033 590.6 5779 6287 6287 6287 616.0 685.8 679.5 776 7747 768.4 7907 8382 901.7

d1 (mm) d2 (mm) d3 (mm) d4 (mm)

PN10-400 PN10-400 PN10-40 PN 64-400 PN10 PN16 PN64 PN 100 PN 160 PN250 PN 320 PN 400
48 54 70 70 92 92 92 92 103 103 103 109 119 135
57 66 84 84 107 107 107 107 13 19 19 124 134 150
73 82 102 104 127 127 127 127 137 143 143 153 170 192
86 95 15 19 142 142 142 142 148 154 154 170 190 207
108 120 140 144 162 162 168 168 174 180 180 202 229 256
134 146 168 172 192 192 194 194 210 217 217 242 274 301
162 174 196 200 217 217 224 224 247 257 257 284 31 348
183 195 221 227 247 247 254 265 277 287 284 316 358 402
213 225 251 257 272 272 284 290 309 324 324 358 398 442
267 279 307 315 321 328 340 352 364 391 388 442 488
318 330 358 366 377 383 400 417 424 458 458 538
363 375 405 413 437 443 457 474 486 512
414 426 458 466 488 495 514 546 543 572
460 478 526 551 558 567 564 571 534
518 530 566 574 593 617 624 628 657 704
618 630 666 674 695 734 731 747 764 813
718 730 770 778 810 804 833 852 879
818 830 874 882 917 Elll 942 974 988
910 930 974 982 1017 101 1042 1084 1108

1010 1030 1078 1086 124 1128 1154 194 1220
1210 1230 1280 1290 1341 1342 1364 1398 1452
1420 1450 1510 1548 1542 1578 1618

1630 1660 1720 1772 1764 1798 1830

1830 1860 1920 1972 1964 2000

2020 2050 2120 2182 2168 2230

2230 2260 2330 2384 2376

2430 2480 2530 2594

2630 2660 2730 2794

2830 2860 2930 3014

3030 3060 3130 3228

Auf Anfrage: Spiraldichtungen BS 1560 und Flansche ASME B 16.5

ASME B 16.47 Dichtungen Fiir Flansche ASME B 16.47 Serien B
ASME B 16.47 Dichtungen Fiir Flansche ASME B 16.47 Serien A
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BEANSPRUCHTE DICHTUNGEN

— ~_l—
, y ) Dichtungskomprimierung
$998988 Spiraldichtungen missen so entworfen werden, dass die Dichtung je nach Nenndicke
& ! von einer einheitlichen Belastung zu einer bestimmten Dicke komprimiert wird (Siehe
I o Abmessung e* in der folgenden Tabelle).
- KOMPRIMIERUNG VON STANDARDDICHTUNGEN
ds s 32 45 6.5
dNo o* 2.5:01 3.3:01 4701
Verbindungen mit unbelasteten Dichtungen
Wegen fehlender Norm fir die Verwendung von Spiraldichtungen bei unbelasteten
Dichtungen empf ehlt sich die Anwendung der Richtlinien folgender Tabelle.
Abmessungen
- | TYP20 DICHTUNG RILLEN
g " ds S bg d; d; Ao by A t,
<<<<<<<<= <300 32 5-9 de+bg ds-bg d;+1 dy 2bN | 2,500
i — <1000 32 9-17 de+bg dsbg d;+1,5 dy 2bN | 2,500
A be d2"83 <300 45 5-9 dg*bs dobs d+l bs/086 | dy-2bN | 33%0
| do <1000 45 9-17 de+bg ds-bg d;+1,5 dy 2bN | 330
|:
B ds*62 b, - Breite der Dichtung
b, - Breite der Rillen
Toleranz
FLANSCHE MARSE TOLERANZ FUR OBERFLACHENZUSTAND (SMOOTH FINISH)
NPS (in) DN (mm)  d2 d3 sl di d2 d3 d4 sl s2
" +0.8 +0.8 +0.25
<10 <300 305 | 05 | T +0.8 0.8 0.8 +0.8 0] o
" +0.8 +0.8 +0.8 +0.25
10-24 | 300-700 | 0.8 | 0.8 | "% 0.8 0.8 +0.8 iy 0] 05
P +0.8 +0.8 +0.8 +0.25
26”-50" | 800-1200| #.2 .2 Iy 16 1.6 1.6 0 iy 0%
" +0.8 +0.8 +0.25
>50 -1200 2.4 2.4 24 50 07 o%
_ . 45°
?._Z / P
Y arameter DIN 2505 ASME
/ Dichtungstyp WERKSTOFFE Ki [mm] KxK, [N/mm]
[\ N\ Stahl, Chromstahl 13xb, 50xb, 13 50
Typ10,20, Austenitischer stahl, Monel 14 14
b+0,1 30,40, 41 ustenitischer stahl, Mone Axb 55xb . 55
< 402 Austenitischer stahl, (Graphit/PTFE) 1.2xb ¢ 40xb 1.2 40
dwo
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Alle Standard- und Nicht-Standardtypen sind nach Kundenanforderungen
erhdltlich.

Die Nut- und Feder (tongue und groove, TG) Flanschverbindungen EN 1092
und ASME B 16.5 entsprechen den Abmessungen der Spiraldichtungen nach
ASME B 16.21 oder weiterer Kundenanfragen

Die Flanschen mit Vor- und Ricksprung EN 1092 und ASME B 16.5 entsprechen
den Abmessungen der Spiraldichtungen nach ASME B 16.21 oder weiterer
Kundenanfragen

NICHT-STANDARDSPIRALDICHTUNGEN

Dichtungen fiir Kesselanlagen, Anschlussschéchte und Mannlécher:

Die Dichtungen Typ 20 kdnnen in anderen Formen wie z.B. oval und léanglich
(Stadion) hergestellt werden.

Fir diese Art von Dichtung liegt keine spezifische Norm vor.

Bei der Bestellung sind alle Spezifikationen notwendig:
- Innenabmessungen (AxB),
- Breite (b) und Dicke (s) oder eine Zeichnung.

Beispiel einer Bestellung
von LATTYflex-Dichtungen

Spiraldichtungen Typ 40
AxBxbxs,

Spirale: AISI 316,
Einsatz: Graphit 98%

d2
ds

d2
ds
Oval
O
y
[aa)
S R
Lénglich

Dim. : AxBxbxs (mm)
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SIMPLE AND COMBINED AROMATIC HYDROCARBONS

Aniline, CsHsNH;

Citric acid, CsHsO/H.0

Nitrobenzene, CcHsNO;

Toluene, CgHsCH;

OTHER COMPOUNDS AND ORGANIC ELEMETS

Bromine, Br

Carbon dioxide, CO,,dry

Carbon dioxide, CO,, wet

(0, hot

Glue

Chlorine, Cl,, dry

Chlorine, Cl,, wet

Oxygen, O,,at temp. below 260 °C

Oxygen, O,, at temp. between

260°Cand 535°C

Oxygen, O,,at temp. over 535 °C

Creosote

Oxide, cold

Ozone, 03

Steam, at temp. below 260 °C

Steam, at temp. between 260 °C and 535 °C

Steam, at temp. over 535 °C

Gas,lean

Gas, natural

Gas, coke gas

Hydrogen (gas),H;, cold

Hydrogen (gas), H,, hot

Air

Mercury,Hg

Sulphur, S

Sulphur chloride, S, Cl,

BASES, ACIDS AND INORGANIC SALTS

Aluminium fluoride, AlF;

Aluminium chloride, AICl;

Al-sulphate, Al (SQ.);

Ammonia vapour, NH;, cold

Ammonia vapour, NH;, hot

Ammonium monobas, phosph. (NH,), H, PO,

Ammonium dibasic phosph. (NH,),HPO,

Ammonium tribasic phosph. (NH.);P0,

Ammonium hydroxide, NH,OH

Ammonium chloride, NH.C!

Ammonium nitrate, NH,NO;

Ammonium sulphate, (NH.),SO.

Barium hydroxide, Ba (OH),

Barium chloride, BaCl,

Barium sulphide, BaS

Borax, Na;B,0; 10 H.0

Boric acid, HsBO;

Bromidic acid, HBr

Hydrocyanic acid, HCN

Fluosilicic acid

Phosphoric acid, HsPQ,, crude

Alum, KCr (S0.); 12H.0

Calcium bisulphite, Ca (HS05),

Calcium hydroxide, Ca (OH),

Calcium hypochlorite, CaOCl, 4H,0

Calcium chlorite, CaCl,

Chromic acid, H, CrQ,

Carbon bisulphide, CS;

Hydrochloric acid, HCI, below 65°C

Hydrochloric acid, HCI, over 65°C

Iron chloride, FeCl;

Iron sulphate, Fe(S04);

FUELS, FLUIDS, LUBRICANTS

Asphalt

Petrol, with sulph. compounds

Petrol, refined

Benzoline

Cellulose paints and solvents

Ether, C;HsOCHs

Vinegar, CH;COOH, 5%

Milk

Naphta

Fuel oil

Linseed oil

Lubricant oil, unrefined

Lubricant oil, refined

Mineral oil

Castor oil

Crude oil, at temp. below 260 °C

Crude oil, at temp. between 260 °C and 535 °C

Crude oil, at temp. over 535 °C

Tar

Turpentine

Water, H;0 distilled

Sea water, H,0

Mineral water, H,0 with oxidizingsalts

Mineral water, H,0 without oxidizing salts

Drinking water, H,0

[l recommended

[ recommendation depends on operating conditions

Il ot recommended




o
‘\00

A
[és o & \"\\\)\(\ KN qpb«:gz:’)\ "g\b
W e ¢ o ¢ e

&
o
o° RN (N
< . & & & e
W e \&"&) I

ALCOHOLS, ETHERS, ACIDS, ESTERS, ANHYDRIDES AND KETONES

Acetone, CH;COOH;

Amyl acetate, CH;CO0CsHyg

Amyl alcohol, CsH,OH

Acetic anhydride, (CH;C0).0

Cupric chloride, CuCl

Cupric sulphate, CuS0O,4

Butyl alcohol, C;HsOH

Butyl acetate, CH:CO0C,Hy

Zinc chloride, ZnCl,

Zinc sulphate, ZnS0,

Nitric acid, HNOs, crude

Nitric acid, HNOs, diluted

Nitric acid, HNO;, concentrated

Ethyl acetate, CH;COOC.Hs

Ethyl cellulose

Ethylene chloride, (CH,Cl),

Ethylene glycol, (CH,0H),

Phenol, CgHsOH

Formaldehyde, HCHO

Phosphoric acid, H;PO,

- with concentr. below 45 %

- cold, concentr. over 45 %

- hot, concentr. over 45 %

Hydrofluoric acid, HF

- cold, concentr. below 65 %

- cold, concentr. over 65 %

- hot, concentr. below 65 %

- hot, concentr. over 65 %

Glycerine, C3Hs (OH);

Glucose

Potash, K

Potassium cyanide, KCN

Potassium chloride, KCI

Potassium sulphate, K;SO,

Stannic chloride, SnCl,

Chloroacetic acid, CH,CICOOH

Cresylic acid

Magnesium hydroxide, Mg(OH),

Magnesium chloride, MgCl,

Magnesium sulphate, MgSO,

Methyl alcohol, CH;0H

Sodium cyanide, NaCN

SIMPLE AND COMBINED ALIPHATIC HYDROCARBONS

Acetylene, C;H

Butane, CiHi

Freon, CHCIF

Methy! chloride, CH.Cl>

Lactic acid, CH;CHOHCOOH, cold

Lactic acid, CH;CHOHCOOH, hot

Fornic acid, HCOOH

Acetic acid, CH;COOH, unrefined

Acetic acid, CH;COGCH, pure

Acetic acid, CH;COOH, vapour

Acetic acid, CH;COCH at 10 bar and 200 °C

Oxalic acid, (COOH),

Oleic acid, C;;H3;CO0H

Palmitic acid, CsH;COOH

Molten picric acid, (NO)CH.0H

Aqueous solution of picric acid (NO,)CsH,0H

Propane, CHg

Stearic acid, C;;H:sCOOH

Carbon tetrachloride, CCl,

Solvents based on chlorine, dry

Solvents based on chlorine, wet

Trichloroethylene, C;HCl;

Nickel chloride, NiCl,

Sodium bicarbonate, Na,C05

Hydrogen peroxide, H,0,

Mercury chloride, HgCl,

Sulphurous acid, H,S0;

Sulphuric acid, H,S0,

- cold, with concentr. up to 10 %

- hot, with concentr. up to 10 %

- cold, concentr.10-75 %

- hot, concentr.10-75 %

- cold, concentr. 75-95 %

- hot, concentr. 75-95 %

- steam concentr. 75-95 %

Hydrogen sulphide, H,S, dry, cold

Hydrogen sulphide, H,S, dry, hot

Hydrogen sulphide, H,S, wet, cold

Hydrogen sulphide, H,S, wet, hot

<\
'a_,'l»\ 3\6

Sodium phosphate, Na;P0,12H;0, monobasic

Sodium phosphate, Na;HPO,, dibasic

Sodium phosphate, NaH;PO,, tribasic

Sodium hydroxide, NaOH

Sodium hypochloride, NaOCl

Sodium carbonate, Na,COs

[l recommended

Sodium chloride, NaCl

recommendation depends on operating conditions
Sodium metaphosphate, NaP0Os; - p p g

Sodium nitrate, NaNO;

Il ot recommended

Sodium perborate, NaBO; 4H,0

Sodium peroxide, Na; O,

Sodium silicate, Na,Si05K; Si0s

Sodium sulphate, Na, SO,

Sodium sulphite, Na, SO;

Sodium thiosulphate, Na,S:05

Nickel sulphate, NiSO,
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WIE WERDEN DIE DICHTUNGEN
VOR ORT MONTIERT UND VERWENDET?

Die Abdichtungsleistung hdngt von den Parametern der Bauweise
der Schraubenverbindung ab.

Hier ist eine Zusammenfassung der Kriterien, die als Leitfaden
fir das Wartungspersonal, Ingenieure und Monteure dienen soll,
um eine optimale Montage der Dichtung in der Schraubverbindung
zu gewdhrleisten.

NOTWENDIGE WERKZEUGE

Zur Reinigung und zum Anziehen der Verbindungselemente werden
spezifische Werkzeuge bendtigt.

Aufserdem sind Standardsicherheitsausristungen zu verwenden
und die gdngige Sicherheitspraxis einzuhalten.

Vor der Installation sind folgende Hilfsmittel vorzubereiten:

« kalibrierter Drehmomentschlissel, hydraulisches Spannwerkzeug
oder dergleichen,

« Drahtbdrste,

e Schmiermittel,

e Schutzhelm und Schutzbrille,

» Andere von der Werkstatt aufgelistete Hilfsmittel.

1. Reinigung und Uberpriifung

Entfernen Sie alle Partikel und andere Fremdkdrper von den Auflagefldchen
und Spannelementen (Bolzen oder Stiften), Muttern und Scheiben. Halten Sie
die von der Werkstatt genannten Verfahren fir die Staubkontrolle ein.

Prifen Sie die Spannelemente (Bolzen oder Stifte), Muttern und Scheiben
auf Fehler wie z. B. Grate oder Risse.

Prifen Sie die Flansche, die Oberflachenbeschaffenheit und die Planlage
und tiefe Markierungen.
Ersetzen Sie fehlerhafte Teile.

2. Ausrichtung von Rohrflanschen
Die Ausrichtung von Rohrflanschen ist zwingend notwendig, jedoch ohne eine
GbermdRige Kraft auszutiben.

Aufer dem Anziehen der Dichtung sollte die Schraubverbindung keiner
mechanischen Belastung ausgesetzt werden, die die Abdichtungsfdhigkeit
beeintrdchtigen kdnnte.

3. Montage der Dichtungen

Priifen Sie, ob die Dichtung den Abmessungen und dem spezifizierten Werkstoff
entspricht. Setzen Sie die Dichtungen vorsichtig zwischen die Flansche ein.
Achten Sie darauf, dass die Dichtung zwischen den Flanschen zentriert ist.
Wenden Sie keine Dichtungsmasse, keinen Graphit, kein Schmiermittel
oder Rostloser auf die Dichtungs- bzw. Auflagefldchen an.

Bei der Verbindung der Flansche soll darauf geachtet werden, dass die Dichtung
weder eingeklemmt noch beschddigt wird.

4. Schmierung der belasteten Oberfléichen

Verwenden Sie ausschlieBlich erwdhnte bzw. zugelassene Schmierstoffe.
Tragen Sie das Schmiermittel gleichmdfig auf die ganzen Fldchen der Gewinde,
der Mutter und der Scheibe auf, die belastet werden.

Achten Sie darauf, dass die Flansch- oder die Dichtungsflache vom Schmiermittel
nicht kontaminiert werden.
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S. Anbringen und Festziehen der Bolzen

Verwenden Sie immer geeignete Werkzeuge:

Einen kalibrierten Drehmomentschlissel oder ein anderes, geeignetes Werkzeug,

Ziehen Sie die Muttern immer kreuzweise fest.
Ziehen Sie die Muttern stufenweise fest:

« Schritt 1 Ziehen Sie die Muttern zuerst mit der Hand fest. (Muttern grofer
Abmessung konnen die Verwendung eines kleinen Handschltssels
bendtigen).

e Schritt 2 Ziehen Sie jede Mutter zu etwa 40% ihres vollstdndigen
Drehmoments fest.

« Schritt 3 Ziehen Sie jede Mutter zu etwa 70% ihres vollstdndigen
Drehmoments fest.

e Schritt 4 Ziehen Sie jede Mutter - immer noch kreuzweise - aufihrem
volisténdigen Drehmoment fest. (Muttern grofser Abmessung
kénnen eine weitere Drehung bendtigen).

 Schritt 5 Wenden Sie letztendlich mindestens ein vollstandiges
Drehmoment bei allen Muttern im Uhrzeigersinn an,
bis Sie ein gleichmdfRiges Drehmoment erreichen.
(Muttern grofber Abmessung kdnnen eine weitere Drehung
bendtigen).

6. Nachziehen
Ziehen Sie die Spannelemente fest.

Das Nachziehen sollte bei Raumtemperatur und unter atmosphdrischem Druck
vorgenommen werden.

LAGERUNG DER DICHTUNGEN

Die industriellen Dichtungen sind aus verschiedenen Werkstoffen hergestellt, die u.a. Alterung, Witterung und Oxidation ausgesetzt
werden. Die Alterung fuhrt zu einer Verdnderung der mechanischen Eigenschaften der Dichtungen. Daher empfiehlt es sich, folgende
Lagerungsbedingungen einzuhalten:

¢ Lagerung bei Raumtemperatur: von Warmequellen fernhalten,

¢ im dunklen Raum behalten, um sie von der Sonne zu schitzen,

« trockene Atmosphdre,

¢ vermeiden Sie die elektrische Entladungsbereiche: Erzeugung von Ozon,

« die Dichtung soll waagerecht gelagert werden: Aufhéingung an Haken bzw. Verbiegen vermeiden, wobei eine Rifsbildung eintreten
kénnte. Die Dichtungen sollten nicht Idnger als zwei Jahre gelagert werden.

KUNDENDIENST — TECHNISCHER SUPPORT

Unser Team ist immer bereit unseren Kunden bei jeglichem Problem zu helfen, auch zur Beratung bei der Auswahl und Verwendung unserer
Abdichtungsprodukte. Diese Unterstiitzung wird von einem Team von hochqualifizierten Fachleuten unserer technischen Abteilung
geleistet.

Durch die Ubertragung ihres umfassenden Wissens {iber unsere Produkte sind die Fachleute der technischen Abteilung in der Lage,
Ihnen bei der Losung von fast jedem Abdichtungsproblem zu helfen.

Z08gern Sie also nicht, uns flr Beratung oder Hilfe zu kontaktieren.
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LATTY INTERNATIONAL S.A.
57 bis, rue de Versailles
91400 ORSAY - FRANKREICH
Tel. +33(0)169 86 1112
sales-marketing@latty.com

LATTY ARGENTINA S.A.*

Nuestra Sra. de la Merced 5334
(1678) CASERQS, PCIA DE BS.AS.
ARGENTINIEN

Tel. +54 (11)4734.8481
ventas@latty.com.ar

LATTY BELGIUM S.A./N.V.
Chaussée de Namur 92 bte 07
1300 WAVRE - BELGIEN

Tel. +32 (0)10 24 62 08
info@latty.be

LATTY DICHTUNGSTECHNIK A.G.*
Henzmannstrasse 39

4800 ZOFINGEN - SCHWEIZ

Tel. +41(0)62 752 20 84
latty@Bluewin.ch

LATTY IBERICA S.L. ESTANQUEIDAD
Pedro IV, 29-35, 4° 6°

08018 BARCELONA - SPANIEN

Tel. +34 (93)356 99 90
latty@latty.es

LATTY INTERNATIONAL Ltd *
Westfield Road - RETFORD
Notts, DN22 7BT - ENGLAND
Tel. +44 (0)1777 708836
sales@latty.co.uk

LATTY MAROC TECHNISEALS S.AR.L. *
51, rue Hadj Ahmed Balafrej

BP 3167

20290 CASABLANCA - MAROKKO

Tel. +212 (0)5 22 24 80 90
lattymaroc@menara.ma

LATTY 2RS GmbH *

Im Auel 22

D-53783 - EITORF
DEUTSCHLAND

Tel. +49 (0)2243 / 84658-0
latty2rs@latty.de

LATTY SOUTH AFRICA Ltd *

108 Billingham Rd, Founders View South
Modderfontein, Edenvale, 1610
SUDAFRIKA

Tel. +27 (0)11 452 9755
support@Ilatty.co.za

LATTY CENTRAL & WEST AFRICA
Marcory Zone 4C,

Rue Clément Ader

10 B.P. - 4048 ABIDJAN
ELFENBEINKUSTE

Tel. (+225) 09287816
latty.cwa@latty.com

*Tochterfirmen, die eine Werkstatt fiir die Reparatur und die Wiederverpackung
der Gleitringdichtungen haben.

PRODUKTIONSSTATTE

1, rue Xavier Latty

F-28160 BROU, FRANCE
Tel. +33(0)2 37 4477 77 - Fax. +33(0)2 37 4477 99
customerservice@latty.com

www.latty.com

LATTY Seal Service
Dienststétte, Reparatur und Wiederverpackung

der Gleitringdichtungen

LATTY MECASEAL

2, impasse du Crachet
Zone Artisanale

59193 ERQUINGHEM-LYS
FRANKREICH

Tel. +33 (0)32077 12 89
lattysealservice@latty.com

LATTY MECANETANCHE

174, rue des Saules

Z.1. Le Chapelier

38110 SAINT-JEAN DE SOUDAIN
FRANKREICH

Tel. +33 (0)4 74 97 01 09
lattysealservice@latty.com

Hoch widerstandsfiihige
Spiraldichtungen unter hohem Druck
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