Nutzenoptimierung durch
einzigartiges Werkstoffprofil

Gute thermische Bestandigkeit bei hohen Temperaturen

bis 360 °C

OHA-Spezial verbindet die positiven Dichtungseigenschaften von Graphit
und Fasern. Ein sehr geringer Bindemittelanteil sorgt fiir die Zuverlassig-
keit bei hochster Einsatzsicherheit von OHA-Spezial und reduziert die
Wechsel- und Instandhaltungskosten auf ein Minimum - eine lohnende
Investition flr die Anlagensicherheit.

Enormes Anpassungsvermoégen

OHA-Spezial pal3t sich aufgrund seiner Werkstoffstruktur hervorragend
an FlanschunregelméaBigkeiten an. Durch diese Flexibilitat erlaubt OHA-
Spezial die Verwendung alter Flansche - ein Beitrag zur Kostenreduktion.

Sehr hohe Druckstandfestigkeit

OHA-Spezial bietet konstante Sicherheit tiber den gesamten Revisions-
Zyklus durch ausgezeichnete Langzeitbestandigkeit. Die hohe Stand-
festigkeit und die langere Lebenszeit von OHA-Spezial reduziert die
Revisionsintervalle - ein weiterer Beitrag zur Kostensenkung im Unter-
halt Ihrer Anlagen.

Sicheres Handling durch hohe Flexibilitat

OHA-Spezial ist durch die patentierte Verbindung von Graphit und Fasern
dufBerst biegsam und bruchsicher. Einbauprobleme sind Vergangenheit.

GroB3formatige Dichtungen aus einem Stiick

OHA-Spezial benotigt aufgrund der verfugbaren Formate keine aufwendi-
gen Verarbeitungsschritte bei Sonderdimensionen.

Psychikalische Kennwerte Testmethode
Dichte DIN 53105
Zusammendriickung ASTM F36J
Ruickfederung ASTM F36J
Druckstandfestigkeit (50 N/mm; 16 h) 300°C DIN 52913
Druckstandfestigkeit (50 N/mm; 16 h) 175°C DIN 52914
Kaltstauchwert DIN 28 090-2
Kaltriickverformungswerte DIN 28 090-2
Warmsetzwert DIN 28 090-2
Warmrickverformungswerte DIN 28 090-2
max. zul. Fldchenpressung DIN 28 090-1
Spez. Leckagerate DIN 28 090-2
Gewichtszunahme STM Oil 3 5h/150°C ASTM F146
Gewichtszunahme Fuel B 3 5h/23°C ASTM F146
Dickenzunahme ASTM Qil 3 5h/150°C ASTM F147
Dickenzunahme Fuel B 5h/23°C ASTM F147

Abbildungen, MaRe und Beschreibungen sind unverbindlich. Technische Anderungen behalten wir uns vor!
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Werkzeugschonend beim Stanzen/Schneiden

OHA-Spezial 138t durch den ,Schmiereffekt” des Graphit-anteils und nicht
vorhandenen Metalleinlagen auch mit einfachsten Verfahren hervorra-
gend weiterverarbeiten.

Einbauhinweise

Vorbereitung der Dichtflachen

Die Dichtflachen sind vor dem Einbau einer neuen Dichtung griindlich von
alten Dichtungsresten oder anderen Verunreinigungen zu sdubern. Ole, Fette
und Dichtpasten sind mit geeigneten Lésungsmitteln zu entfernen. Zur Rei-
nigung nur Schaber oder Kratzer verwenden, die keine Beschadigungen an
den Dichtflachen verursachen. Bei runden Flanschflachen istin Umfangsrich-
tung zu arbeiten, bei eckigen Flachen in Langsrichtung. Es ist darauf zu ach-
ten, dass keine Rillen oder Riefen speichenférmig eingebracht werden. Die
Dichtflaichen missen frei von mechanischen Beschadigungen sein. Kerben,
Kratzer, Korrosionsschaden und Scharten usw. sind durch Nachbearbeitung
auf Planparallelitat und Welligkeit zu priifen und gegebenenfalls nachzurich-
ten. Es konnen keine Toleranzwerte empfohlen werden, da die konstruktiven
Bedingungen der Flanschverbindungen sehr unterschiedlich sind.

Einbau der Dichtung

Die kiihl und trocken gelagerten Dichtungen sind vor dem Einbau auf Ris -
se, Oberflachenbeschddigung und MaRgenauigkeit zu priifen. Dichtungen
sind nur in den vorgegebenen Abmessungen zu verwenden. Sie dirfen im
unbelasteten und belasteten Zustand nicht in den abzudichtenden Raum
Uberstehen. Bei gelochten Dichtungen muss das Lochbild mit dem des
Flansches tibereinstimmen. Falls erforderlich, diirfen Locher der Dichtung
nur mit geeigneten Werkzeugen (Locheisen, Schneidewerkzeuge, usw.)
vergroBert werden.

Bitte keine zusdtzlichen

D& 2D T Al Dichthilfsmittel verwenden.
Diese konnen zum versagen
ca. 1,0 g/cm3 der Dichtung fiihren.
<50 % Die Einsatzgrenzen unter
Druck und Temperatur ent-
>5 % nehmen Sie bitte den ent-
sprechenden Diagrammen.
>30 N/mm?
>35 N/mm?
37 %
2,5 %
7 %
1 %
180 N/mm?
0,6 (mg/s*m)
<45 %
<40 %
0 Alle Angaben sind typische
<Y e Werte. Die (ibernahme in eine
<20 % Spezifikation bedarf einer ge-

sonderten Vereinbarung.
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Keinesfalls duirfen Schrauben in die Dichtung eingedreht oder mit Gewalt
durchgesteckt werden, da dabei Risse entstehen kdnnen, die eine spatere
Dichtheit nicht mehr gewahrleisten.

Die Dichtung ist ohne mechanische Beanspruchung zentrisch einzulegen.
Bei Nut- und Federflanschen muss die ordentliche Einbaulage sicherge-
stellt sein. Gegebenenfalls Montagehilfe, z. B. Flanschspreizer verwenden.
Der Einbau der Dichtung muss trocken ohne zusatzliche Dichthilfsmittel

erfolgen. OI- oder fetthaltige Dichtungshilfsmittel schadigen die Dichtung.

Die Dichtung fliet unter Flachenpressung im Einbauzustand und kann
im Betriebszustand bei Temperaturbeaufschlagung zum Versagen fiihren.
Werden trotzdem Dicht-, Montage- oder Demontage-Hilfsmittel verwen-
det, so muss die Vertraglichkeit mit dem Dichtwerkstoff gegeben sein.

Die Schrauben sind vor Einbau auf leichte Gangigkeit zu tiberpriifen. Kei-
nesfalls sind trockene oder gar verrostete Schrauben zu verwenden, not-
falls sind neue Schrauben zu nehmen. Es wird empfohlen, die Gewinde mit
dem dafiir vorgesehenen Schmiermittel zu bestreichen, damit eine leichte
Gangigkeit und somit méglichst kleine Reibwerte erreicht werden. Nach
dem Einlegen der Dichtung sind die Schrauben zu montieren und leicht
anzuziehen, so dass ein spielfreier Kontakt der Verbindungselemente ge-
geben ist. Dichtungszentrierung nochmals tiberpriifen und die Schrauben
weiter anziehen. Die Schrauben sind in zwei bis drei Durchgangen ,lber
Kreuz” gleichmaBig anzuziehen, um eine einheitliche Flachenpressung zu
erzielen.

In den ersten Stufe werden die Flanschschrauben mit ca. 50 %, danach mit
ca. 80 % und letztlich mit 100 % des empfohlenen Drehmoments angezo-
gen. Das Anziehen soll bis zum spiirbaren Erreichen der max. Anzugskraft
erfolgen. Damit ist eine sichere und dauerhafte Abdichtung zu erreichen.
Vereinfacht ausgedriickt, muss die Dichtung um ca. 50% komprimiert wer-
den, d.h. eine 2 mm starke Dichtung sollte auf ca. 1 mm Enddicke gepresst
werden. Dies kann sehr leicht Gber den Spalt zwischen den Flanschen
kontrolliert werden. Samtliche Schrauben missen die vorgeschriebene

Spannung aufweisen, daher ist das Anzugsdrehmoment mehrfach zu
Uberprifen. Als Mindestflichenpressung im Einbauzustand miissen ca. 30
N/mm2 ausgeiibt werden. Das Anziehen mit Drehmomentschliissel oder
noch genaueren Methoden wird empfohlen, kann sich aber auf Sonderfél-
le bei hohen Driicken und Temperaturen bzw. kritischen Einbaubedingun-
gen beschréanken. Bei Einhaltung dieser Hinweise ertibrigt sich meist ein
,Nachziehen” der Dichtungen. Wenn tiberhaupt ein Nachziehen erfolgen
soll, dann nur wahrend der Anfahrphase der Rohrleitung bzw. Anlage.

Verhinderung von Schadensféllen

Die kompressible und riickfedernde Flachdichtung soll Unebenheiten der

Flansche ausgleichen, muss medienresistent und temperaturbestandig

sein und die auf sie wirkenden Belastungen durch Flanschschraubenkréfte

und inneren Druck aushalten. Die hdufigsten Griinde fiir das Versagen von

Dichtstellen sind:

+ Verwendung von Dichthilfsmittel

- Einsatz von Montage- und Demontage-Hilfsstoffen mit funktionsbeein-
trdchtigenden Eigenschaften

- Verwendung von Ubereinandergelegten Einzeldichtungen

+ Wiederverwendung alter Dichtungen

+ Wahl des falschen Dichtwerkstoffes

« Einsatz falscher Dichtungsabmessungen und fehlerhafter Sitz der Dichtung

- unebene, verschmutzte, beschadigte oder korrodierte Flanschoberflachen

+ Flanschblattdeformationen, Flanschblattneigungen

- ungenugende Einbauflachenpressung

+ ungleichmaBige Belastung durch Schraubenkréfte

« beschddigte Gewinde bei Schrauben und Schraubenbolzen

+ Nichtfetten der Schrauben

+ Weglassen von Unterlegscheiben

+ ungeniigende Schraubenkréfte (zu geringe Dichtungspressung)

« schwache Flansche
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Die Einsatzgrenzen fiir Temperatur und Druck in den
Diagrammen gelten fiir eine Dichtungsdicke von 2 mm
und bei Verwendung glatter Flansche. Rauhtiefe 40 -
100 pm.

Bei Einsatz diinnerer Dichtungen sind hohere Bean-
spruchungen moglich.

Gewahrleistungsausschluss

Bei der Vielseitigkeit der Einbau- und Betriebsbedingungen so-
wie der Anwendungs- und Verfahrenstechnik konnen die Anga-
ben in diesem Prospekt nur als unverbindliche Richtlinien gelten.
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Alle friiheren Ausgaben verlieren hiermit ihre Giltigkeit. Ein
Gewdhrleistungsanspruch kann daher nicht abgeleitet werden.
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