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+ DE 70 000 REFERENCES
LIVRAISON EXPRESS
UNE EQUIPE D'EXPERTS

* LIVRAISON 24/48 H
Toute commande passée avant
16H est expédiée le jour méme

* UN SUPPORT TECHNIQUE
Pour vous conseiller, vous accompagner et vous dépanner
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_ DESCRIPTION TECHNIQUE

GENERALITES

Le choix du composant d’étanchéité est fondamental, il est en fonction des éléments svivants :
* Pression de service exprimée en Bar (1 Mpa = 10 Bar)
(Les informations sont indiquées sur nos documents et sont en fonction des jeux conseillés ou admis).
* Température de fonctionnement et en pointe (exprimée en degrés Celsius C°).

* Vitesse de fonctionnement (exprimée en trs/mn ou métre par seconde m/s pour la rotation, et en métre par
seconde pour la vitesse linéaire).

* Nature du fluide @ étancher.

* Fréquence d'utilisation.

* Tolérance d'usinage.

* Etat de surface (rugosité Ra Pm).

MATERIAUX

Les matériaux les plus utilisés dans la fabrication des composants d'étanchéité sont :
* NBR - Butadiéne Nitrile-Acrylique.
* FPM ou FKM - Elastomere fluoré.
* AU - Polyuréthane.
* PTFE - Polytétrafluoréthyléne.
* POM - Résine acétal.

Le tableau ci-dessous vous informe des plages de température entre lesquelles, les matériaux énoncés peuvent étre ufilisés,
en fonction du choix porté.

Table 1 = Indications des tenues en Table 2 — Indications des tenues en
température des élastomeres température des plastiques
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Abréviation Nom commun Température
NR Caoutchouc Naturel -55°C & +80°C
IR Caoutchouc Isopréne synthétique -55°C & +90°C

SBR Caoutchouc Butadiéne styréne -50°C & +100°C
[IR Caoutchouc Isobuténe isopréne (butyl) -30°C & +150°C
CIIR Caoutchouc Isobuténe isopréne chloré (chlorobutyl) -50°C & +150°C
EPM Caoutchouc Colopolymére d'éthyléne, propyléne -50°C & +130°C
EPDM Caoutchouc Terpolymére d’éthyléne, propyléne, diéne -50°C & +150°C
NBR Caoutchouc Butadiéne nitrile acrylique -40°C a +100°C
HNBR Caoutchouc Nitrile hydrogéné -25°C & +150°C
(R Caoutchouc Chloropréne -40°C & +100°C
bﬁg Caoutchouc Copolymére d'acrylate d'éthyle -20°C & +150°C
FPM Caoutchouc Fluoré -20°C & +200°C
FFPM Caoutchouc Perfluoré -15°C & +300°C
VMQ Caoutchouc Silicone (méthyl-vinyl) -60°C & +250°C
FMQ Caoutchouc Silicone (méthyl-fluor) -60°C & +210°C
AU Caoutchouc Polyester-uréthane (polyuréthane) -30°C a +95°C
EU Caoutchouc Polyéther-uréthane -30°C & +95°C
ECO Caoutchouc Copolymére d’epichlorhydrine -40°C & +120°C
AEM Caoutchouc Copolymére d'acrylate d’éthyle et d’éthyléne -30°C & +150°C
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PROFIL

DESIGNATION

MATERIAU

TEMPERATURE

PRESSION

V(mfs)

_

-30°C

(BAR)

RS PU +05°C 0,5
f | | RS NBR o 05
‘_ | RS] Py a0 ”
‘ | RS NBR F1o0c 05
of y e 0s
| J | RSK NBR b 05
{ RST PU Fonre %2
d — RST NER oo e
‘i RS6 Py a0 05
l: RSS U fosc 05




PROFIL

DESIGNATION

MATERIAU

TEMPERATURE

PRESSION

V(m/s)

-30°C

(BAR)

' - RWB NBR +100°C Op
t RW1 NBR §oe, -
d_ RSUS PU hod 10 05
*: RSUS NBR bo 1 10 0,5
J B CHA NBR e 1 05
J CHAF PU g 2 0,5
J - | CHAF NBR g 3 1 0.5
J | CHAR REEESRT Sooe = 05
& AT7 Py roee 10 1
L Al7 NBR e 10 ]




PROFIL

DESIGNATION

MATERIAU

TEMPERATURE

-50°C

PRESSION

V(m/s)

‘ { RW PAI2 ot 4
] NBR :30°C
i RM A[lER +100°C 0.5
PU -30°C
i | RMN (INSERT ACIER NOYE) ~ +95°C U
_ NBR -30°C
i RMN (INSERT ACIER NOYE) ~ +100°C o
PU -30°C
t | il ACIER +95°C 03
PU -30°C
“ RMU ACIRR +95°C o
]
PU -30°C
u RU ACIER +95°C 05
| PTFE
. -30°C
RCT 0-ring +110°C 15
NBR ()
] PTFE e
RCT2 0-ring £110°C 12
| NBR (*)
| PTFE e
RCT5 0-ring +110°C 15
; NBR (*)




PROFIL  DESIGNATION  MATERIAU  TEMPERATURE 'RESSION gy

(BAR)
PTFE 30°
' RCT500 ik ot 15
()
PTFE -30°C
NBR +110°C 5
(*)
NBR 0
LAITON a0 |
ACIER

(*) température -30° C +200° C avec OR. FPM.
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PRESSION

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE V (m/s)

(BAR)

-30°C

US PU b 400 05
UT PU ;é%i% 400 0,5
UTL Py e 400 B
ULl ol o= 500 s
UTS PU ﬁ;%zcc 400 05

t UTSL PU : -3 400 05
'— Unstl PI;ll:d pouk - 500 | 05
' : e I:J;JR . T 400 05
t | U105 I:JI:JR s 400 s
| =

PU -30°C
U TO P NBR +05°C 400 0,5




PRESSION
(BAR)

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE V (m/s)

NBR 80°C

BGO TOILE 0% 250 0,5
NBR 30%
NBR -30°C

BHI TOILE +110°C 400 0,5




PRESSION

PROFIL DESIGNATION MATERIAU  TEMPERATURE

(BAR)

NBR -30°C

BQ2 TOILE b ol 250 05
NBR -30°C

BH3 TOILE +110°C 250 2
NBR .30°

BH18 TOILE bartos 500 0,15
NBR so°c

BHIT9 TOILE 105 600 0,15

+110°C

POM
NBR i30°C

BH15 TOILE +110°C 300 0,15
PTFE .30°C

CTSE 0-ring +110°c 500 15
NBR &

(*) température -30° C +200° C avec OR. FPM.

PINCE DE MONTAGE POUR JOINT U




PRESSION

PROFIL DESIGNATION MATERIAU  TEMPERATURE

(BAR)

PTFE 30°C

ﬂ (TDE NER oo i 500 s
(*)
PTFE -30°

ﬂ CFMI \BR Fitiss 400 0,4
(*)
PIFE e

q CRT \BR - (L?oc 400 15
PTFE -

CRTS CARBONE r00Te 320 1
NBR (*)
PA6 -20°C

- JCF \BR Hoore 400 08

(*) température -30° C +200° C avec OR. FPM.

GARNITURES DE TIGE / SIMPLE EFFET - LOGEMENT OUVERT

NBR -30°C

CH5 FlE oK S 500 0,5
NBR -30°C

CH7 TOILE o e 500 0,5
NBR .,

PSE TOILE bt 700 0,5
POM




PRESSION
ARy M)

PROFIL DESIGNATION MATERIAU  TEMPERATURE

u ' UP PU +:<3?05Cc 400 0,5
u usS PU ;%%1% 400 0,5
' PU -30°
“ UPW e rosee 500 05
PU -30°
r & POM fose 400 05
| NBR -30°C
ﬂ UPI POM £100°C 250 0,5
' o PU 30°
UP18 POM f;%fé 400 0,5
' NBR -30°
I UP18 POM +$gos:c 250 0,5
- oo
| (clips de retenue)
| NBR o
BW TOILE et h 400 0,5
: POM
. NBR -30°C
BGU TOILE +110°C 700 0,5
— NBR Q
| PNG TOILE i 250 05
| POM



PRESSION

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE (BAR) V (m/s)
r 3 r'tllﬁff o 700 05
W - 5 o= -

| (H3 Thll)II;fE o 400 0,5
'. (PSE ITTBFRE i 500 15

| (*)

L | Py foae 12 05
L . Bt r'tﬁff o 250 0,5
I CAL NER 30 - 0s
L CALT Py s y 35
L . CALR RE?SBSRT Froorc 10 0,5
L CALR RESPSI:IRT fose 12 05

(*) température -30° C +200° C avec OR. FPM.



PRESSION

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE BAR) V(m/s)

= JPM
NBR o
JPL PE +'13 gogc 400 0,5
) JPSJ POM
' JPSG
| JPM Al PE +100°C 400 0,5
POM
= NBR o
— >J M TOILE F00°C 400 05
- = 50 mm POM
NBR
<JSM2 TOILE oyl A 400 05
< 50 mm POM
NBR -30°
JP64 o +$80°Cc 100 0,5
JIDE NBR s
TOILE i) 500 05
JPW POM
NBR p—.
JTDE Al TOILE B2 500 0,5
PE
NBR s
JPWL TOILE Ny 500 0,5
POM
NBR -30°
JP50 o b 100 0,5
NBR soc
JP58 Al TOILE £110°C 400 0,5
POM




PRESSION

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE V (m/s)

(BAR)

NBR
JPDE ruUuE o4 8 700 0,5
POM
NBR -30°C
P56 TOILE bt 300 0,5
NBR -30°C
JP65 POM iy 3 140 0,5
NBR -30°C
JIR oOM Lro0%e 400 0,5
NBR s0°c
JPU4 FFE:}M -t 400 0,5
NBR -
JPHD I;?FP: e 500 05

NBR 300
PTFE +100°C

= a3 NBR 30°
-_ | PGU " j,,osoi 320 0,5
|

JPSW

500 1.5

NBR s0°c
PGU Al PU ] 400 1
POM

NBR -40°C
CRPS PTFE +100°C
(%)

500 15




PRESSION

PROFIL DESIGNATION MATERIAU  TEMPERATURE

ARy M)

NBR -40°C
(PDE PTFE +100°C 500 16
(*)
NBR -40°
CFMA PTEE s 400 0,4
(*)
-20°C
J CM :AB: +100°C 400 0,8
NBR -30°C
CRP PTFE £100% 350 15
(*)
NBR -40°C
CPS o 100 250 0,8
NBR -40°C
(PO ” St 250 0,8
NBR p—.
CPDE Al PTFE o 400 15
POM (*)
NBR -30°C
(PO PIFE +100°C 400 2
(*)
NBR S0°C
CPQ5 PTEE b 600 3
(*)
NBR soc
Sl I R

(*) température -30° C +200° C avec OR. FPM.



PRESSION

PROFIL DESIGNATION ~ MATERIAU  TEMPERATURE V (m/s)

(BAR)

RUP NBR e 16 |
RUD Py e 12 |
RUE PU ;3;3;% 12 1
RAP NBR hops 16 2
RAH PU 0. 16 2
USN NBR o) 120 0,25
u— USM NBR ﬁg;fc 120 0,25
v . UTN NBR fooc 80 0,25
u UPN NBR e 120 0,25
E T e
3 .: + ACIER NBR +100°C 10 1




PRESSION

PROFIL DESIGNATION MATERIAU  TEMPERATURE

(BAR)
SPK NBR i 12 1
SPR NBR b2 12 )
Pz NBR e 16 :
(L NBR b4 10 05
SKD NBR 42 10 |
PPDUO i S 10 10




PROFIL DESIGNATION MATERIAU  DESCRIPTIF TEMPERATURE
BGCG PTFE Chargé o e -40°C 15
Carbone Graphite e +200°C
" S t
SGCG PFECHE  ogudoge 40 ,
Carbone Graphite préformé +200°C
ou usine
RESINE o
e guidage -30°C
r S GA A[ETME prgformg +100°C 0.5
ou using
RESINE B i
e guidage -30°C
r ik ACETALE oréfome +100°C o
ou usiné
RESINE e o
BGRP POLYESTER deguidoge | D0C 1
IMPREGNEE Quimee
RESINE Seomt e
SGRP POLYESTER Sreforme. | +120°C 1
IMPREGNEE ik
BC PIFEChorge ~ Bonde 1 -aoc p
40% Bronze e he +200°C
Segment
6P PIFEChargé | de guidage e ,
40% Bronze préformé +200°C
ou using
PTFE Chargé Segment _40°C
de guid =l s
r 363 40% Bronze ¢ 3:;,;“ +200°C
PTFE Chargé Segment -40°C
de guid Yool e
t 564 40% Bronze © 3:;,1:99 +200°C




PROFIL

DESIGNATION

MATERIAU

DESCRIPTIF TEMPERATURE V (m/s)

G5 e e
T
R
OB ey oo

(OUPE DROITE —_ -l
COUPE OBLIQUE —— -\

COUPE BAIONNETTE “ - |

L'ensemble des éléments de guidage, peuvent vous étes proposés dans les matériaux les plus variés, tels que, PTFE
vierge, PTFE chargé, PTFE chargé verre et Mos?, Carbone, Graphite, POM, Polyamide, PEEK, etc.

Nous réalisons sur demande la coupe des bandes et segments de guidage, coupe droite, oblique & 45°, ou encore
en baionnette,



Rétraction * 4 Extension

Sortie d’huile <«

* Extension Rétraction *

Arrivée d’huile
50US pression

Trou évent

>

Tige du piston Tige du piston

Cylindre Cylindre Cylindre

Piston Piston

Arrivée d'huile
S0US pression

- ¢ Sortie d’huile <«

Arrivée et retour de I'huile

>

VERIN HYDRAULIQUE VERIN HYDRAULIQUE VERIN HYDRAULIQUE
A SIMPLE EFFET A DOUBLE EFFET A DOUBLE EFFET
(MOUVEMENT D’EXTENSION) (MOUVEMENT DE RETRACTION)
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| TYPE DE MONTAGE :

. Montage : Piston [] Tige [ Autres []
Etanchéité - Simple effet [ Double effet [
| Logement : Quvert [ Fermé¢ [J

| APPLICATION :

Hydraulique [ Pneumatique [
L Neu O Rechange [

| MOUVEMENT :

| Alternafif 3 Rotetif O Oscillont [ Statique [ Facial [
Vitesse linéaire :.....................(m/s) Longueur de course - mini........ ]I ——
Vitesse rotafif :........................ (frs/mn) Nombre de cycle: ............ (mn)

| TEMPERATURE :
| Continve: ....oooooovevnnn.. (°C) POINTE ..o (°()

| FLUIDES EN CONTACTS (INTéHIEUR) :

MILIEU AMBIANT (EXTERIEUR) :

PRESSION DE SERVICE = cococccvinmnninians Bor (10 Bar =1 Mpa)

| OBSBRVATIONS ..o,

Envoyer par courrier : Seal France, 67 rue Ettoré Bugatti - 66000 Perpignan
Par muil : contact@sealfrance.fr



; —_— ETANCHEITE
ETANCHEITE ROTATIVE HYDRAULIQUE
& PNEUMATIQUE

ETANCHENTE STATIQUE

ETANCHEITE STATIQUE ETANCHEITE ROTATIVE ETANCHEITE HYDRAULIQUE
& PNEUMATIQUE

ETANCHEITE ASEPTIOUE PIECES USINEES

& RACCORD GAMME DE FRODUITS

ETANCHEITE ASEPTIQUE PIECES USINEES GAMME DE PRODUITS



m"ﬁm SPECIALISTE DU JOINT D'ETANCHEITE
@/ POUR LES DISTRIBUTEURS ET LES INDUSTRIELS

SEAL FRANCE est spécialisée dans la commercialisation et la fabrication de joints d'étanchéité standards ou sur-mesure.
Depuis plus de 20 ans, notre équipe d’experts conseille, accompagne et dépanne techniquement ses clients dans un climat
de confiance imperméable. Forte de son expérience et de son savoir-faire, SEAL FRANCE met & profit et partage son
expérience, par la proposition d’outils adaptés & vos systémes d'étanchéité.

UNE TRACABILITE COMPLETE

Nos matiéres sont homologuées FDA, KTW, W270 ou USP VI...

FABRICATION SUR MESURE

Pour les dimensions spécifiques, nous proposons différentes méthodes de fabrication pour répondre @ votre demande.
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R\ +33(0)4 68 5291 91
&3 +33 (0)4 68 52 91 90

ﬂ contact@sealfrance.fr

www.seal-france.fr

© Designed by www.visicom-studio.com



