KORO

KORO® FLANSCHDICHTUNGEN

KORO-Hochdruck-Dichtungen, asbestfrei

Werkstoffbeschreibung
Rohstoffkombination aus hochwertigen
Aramidfasern, speziellen Fllstoffen und
NBR-Kautschuk (Nitril-Butadien-Rubber).
Besondere Werkstoffeigenschaften sind:
» Gute Medienbestandigkeit
* Normgerechte Gasdichtheit
 Gute Druckstandsfestigkeit
» Glnstiges Preis-/Leistungsverhaltnis
* Elektr. nichtleitend
gran
Breites Anwendungsspektrum in vielen
Bereichen mit niedriger Druck- und
Temperaturbeanspruchung
Oberflachenbeschichtung
Serienmalig einseitig
mit Antihaftbeschichtung

Farbe:
Einsatzbereiche

Zulassungen:

DVGW

KORO®HD ist vom Deutschen Verein des Gas- und Wasserfaches
e.V. geprift und fur den Einsatz in Dichtverbindungen in Rohrleitungen
zugelassen.

HTB gem. DVGW-VP 401

Nach einem zuséatzlichen Prifverfahren wurde festgestellt, dass
KORO®HD im eingebauten Zustand auch die Kriterien fur den Einsatz
bei Storfalltemperaturen von 650 °C, bei max. 30 Minuten, erfillt.

KTW

KORO®HD ist geprift und zugelassen fur Dichtzwecke im
Trinkwasserbereich, entsprechend den Empfehlungen des
Bundesgesundheitsamtes.

Allgemeine  Bindemittel: NBR

Angaben Faser: Aramid
Einlage: keine

Bezeichnung DIN 28 091-2 FA-A1-0

Dichte DIN 28 090-2 [g/cm3] 1,65+0,15
Zugfestigkeit DIN 52 910
langs [N/mmz] = 20*
quer [N/mmz] = 6*
Druckstandfestigkeit 84/ 16
DIN 52 913
175 °C [N/mm?] ~ 28+
300 °C [IN/mm?] ~ 17+
Zusammendruckung
ASTMF 36J [%] 5..13
Ruckfederung
ASTMF36J [%] > 55
Kaltstauchwert Exsw
DIN 28 090-2 [%] 5...11*
Kaltrickverformungwert Ekrw
DIN 28 090-2  [%)] = 3*
Warmsetzwert €wswi200
DIN 28 090-2  [%] 18...26*
Warmrickverformungswert Ewrwr2o0
DIN 28 090-2  [%] = 2x
Ruckverformungswert R
DIN 28 090-2 [mm] = 0,040*
Gasdurchlassigkeit
DIN 3535 [cm®min] <1
Spezifische Leckagerate A g
DIN 28 090-2 [mg/s-m] <0,1*
Medienbestandigkeit
ASTM F 146
ASTM OI Nr. 3
5h/150°C
Anderung Gewicht [%] <10
Anderung Dicke [%] <10
ASTM Fuel B
5h/23°C
Anderung Gewicht [%] <10
Anderung Dicke [%] <10

* Mindestwert (Typischer Wert)
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KORO® FLANSCHDICHTUNGEN

Einsatzempfehlungen
in den wichtigsten Mediengruppen in Abhangigkeit von Druck und Temperatur
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Die Grenzwerte fuir Temperatur und Druck in den Diagrammen gelten fiir eine Dichtungsdicke von 2 mm und bei Verwendung
glatter Flansche. Bei der Vielseitigkeit der Einbau- und Betriebsbedingungen sowie der Anwendungs- und Verfahrenstechnik
kénnen die Angaben in diesem Prospekt nur als unverbindliche Richtlinien gelten. Alle friiheren Ausgaben verlieren hiermit ihre
Glltigkeit. Ein Gewahrleistungsanspruch kann daher nicht abgeleitet werden.

Wir bieten lhnen technische Beratung. Fordern Sie uns! — Wir stehen zu lhrer Verfiigung!

Verfahrensanweisung zum Einbau von Dichtungen in Flanschverbindungen

Dichtflachen

Die Dichtflachen sind zu reinigen. Es ist
darauf zu achten, dass bei Verwendung von
Schabern oder Kratzern keine
Beschadigungen an den Dichtflachen
verursacht werden. Bei runden
Flanschflachen ist in Umfangsrichtung zu
arbeiten, bei eckigen Flachen immer in
Langsrichtung, damit eventuell eingebrachte

Riefen niemals in radialer Richtung entstehen.

Die Flanschflachen sind auf Parallelitat und
Welligkeit zu prifen und gegebenenfalls
nachzurichten. Es kénnen allerdings keine
Toleranzwerte angegeben werden, da hierbei
keine Anzahl von Parametern einflieRen.
Schraubenanzahl, Schraubenabstande,
Schraubenwerkstoffe, Schraubengréfe und
Flanschdicke bestimmen im wesentlichen
unter Einwirkung des Anzugsmomentes

die Verformbarkeit der Komponenten
Flansch und Dichtung, und stellen somit den
Einbauzustand dar.

Dichtung

Die Dichtungen sind trocken zu lagern
(max. 1 Jahr) und vor Einbau auf Risse,
Oberflachenbeschadigung und
MaRgenauigkeit zu prifen. Sollten gelochte
Dichtungen zum Einsatz kommen, ist das
Lochbild mit dem des Flansches auf
Kongruenz zu prifen. Sollte diese nicht
Ubereinstimmen, so sind die Lécher der
Dichtung mit geeigneten Werkzeugen

(Locheisen entspr. Schneidwerkzeuge usw.)
zu vergroéRern.

Keinesfalls durfen Schrauben in die
Dichtung eingedreht werden oder mit Gewalt
durchgesteckt werden, da dabei Risse
entstehen konnten, die eine spatere
Dichtheit nicht mehr gewahrleisten.

Die Verwendung von
Dichthilfsmitteln ist nicht zulassig
— Ausnahmen bilden Flansche, die starke
Riefenbildung aufweisen

und an denen abzusehen ist, dass ohne
Verwendung keine Dichtheit erzielt wird.

Schrauben

Schrauben sind vor Einbau auf leichte
Gangigkeit zu prifen bzw. neue Schrauben
zu verwenden. Um eine leichte Gangigkeit
zu erreichen, wird empfohlen, die Gewinde
zu 6len, um maoglichst kleine Reibwerte zu
erzielen.

Das Anziehen der Schrauben geschieht tiber
Kreuz und sollte in drei Durchgangen
erfolgen.

Zum Ersten wird mit ca 50 %, danach

mit ca 80% und letztlich mit 100%
Drehmoment angezogen. Um eine mdglichst
hohe GleichmaRigkeit zu erzielen, wird der
Einsatz eines Drehmomentschliissels
nachdrticklich empfohlen.

Ein Nachziehen nach 24 Stunden ist
empfehlenswert, jedoch nicht unbedingt
erforderlich.

Verhinderung von Schadensfillen:

Durch unsachgemaRe Auswahl von
Elementen der Flanschverbindung und
Montagefehler werden oft Schaden
verursacht und das Sicherheitsrisiko von
Rohrleitungen, Apparaturen und Anlagen
unnotig erhoht.

Aus betrieblichen Analysen wurden die
folgenden Hauptursachen mit sich relativ
hoher Haufigkeit wiederholender
Schadensfélle analysiert:

* Verwendung von iibereinander
gelegten Einzeldichtungen

¢ Einsatz falscher Dichtungsab-
messungen

 Fehlerhafter Sitz der Dichtung

* Verwendung von Haftvermittlern
zum Ankleben des Dichtmaterials
mit funktionsbeeintrachtigenden
Eigenschaften

* Ungeniigende Flachenpressung
der Dichtverbindung
(Vorverformung)

* UngleichméBige Flachen-
pressung der Dichtverbindung

« Uberhéhte Flachenpressung der
Dichtverbindung

« Uberhitzung der Dichtverbindung

* Unkontrollierter Momentanzug




