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Ummantelte O – Ringe Typ NuO 
 
Aufbau + Wirkungsweise 
 
Der NuO O-Ring besteht aus einem 
elastischen Kern aus Silikon- oder Viton- 
Rundschnur und einer nahtlosen 
Ummantellung aus extrudiertem Teflon FEP- 
oder PFA- Schlauch. 
 
 
FEP ist die Kurzbezeichnung für 
Hexafluorethylenpropylen. 
Der Werkstoff besitzt ähnlich gute Eigen-
schaften wie PTFE (Polytetrafluorethylen). 
Er lässt sich aber im Gegensatz zu PTFE 
thermoplastisch verarbeiten z.B. zu 
Schläuchen. 
 
 
PFA ist die Kurzbezeichnung für Perfluor- 
Alkoxypolymer und besitzt ähnliche 
Eigenschaften wie FEP, ist jedoch thermisch 
höher belastbar. 
 
 
 
 

  

 
 

Durch die Kombination der gummi-elastischen Eigenschaften des Elastomerkerns mit den 
exzellenten thermischen und chemischen Eigenschaften der Umhüllung entsteht gewissermaßen 
eine „elastische PTFE- Dichtung“ mit hervorragenden Merkmalen. 
 
Nach dem Einbau erzeugt der NuO O- Ring aufgrund seiner Vorspannung eine kontinuierliche 
Dichtkraft, welche durch den Betriebsdruck noch überlagert wird. Dadurch entsteht eine 
Gesamtdichtkraft, die bei steigendem Druck zunimmt und eine zuverlässige Dichtfunktion 
gewährleistet. 
 
NuO O - Ringe werden überwiegend als statische Dichtungen eingesetzt, jedoch sind sie auch für 
langsame Hub- und Drehbewegungen gut geeignet. 
 
 
 
Typische Einsatzgebiete 
 
-  Chemie / Pharmazie / Medizintechnik 
-  Lebensmitteltechnologie 
-  Allgemeiner Maschinen und Anlagenbau  
-  Farben und Lacke 

 
 

 

  
Typische Anwendungen  
 
-  Rührer / Dosierer 
-  Abfüllanlagen 
-  Pumpen und Ventile 
-  Gleitringdichtungen 
-  Flansche und Deckel 
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Eigenschaften 
 
- Hervorragende chemische Beständigkeit 
 
- Temperaturbeständigkeit: 
   Silicone: FEP- ummantelt 
      -60°C bis +200°C (kurzzeitig 230°C) 
 

       PFA- ummantelt 
      -60°C bis +230°C (kurzzeitig 260°C) 

 
   Viton    : FEP- ummantelt -25°C bis +205°C 
 
- Physiologisch unbedenklich, sterilisierbar 
- keine Verunreinigung mit dem Medium 
- Antiadhäsive Oberfläche 
- geringste Reibung und kein Stick-Slip-Effekt 
- geringe Gas- und Dampfdurchlässigkeit 
 

 

Zulassungen 
 
Sowohl der Silikonkern als auch die FEP oder PFA- Ummantellung entsprechen den 
Anforderungen gemäß den Regularien der FDA- / USP- / BgVV- / EU- Richtlinien für den Einsatz in 
Kontakt mit Lebensmitteln und pharmazeutischen Produkten. 
Eine FDA- konforme Vitonqualität ist auf Anfrage lieferbar. 
 
 
 
Chemische Beständigkeit, Permeation und Absorption 
 
- Chemische Beständigkeit 
Sowohl FEP als auch PFA sind gegen die meisten Chemikalien völlig resistent.  
Ausnahme bilden lediglich geschmolzene oder gelöste Alkalimetalle und elementares Fluor. 
Fluorierte Kohlenwasserstoffe, z.B. einige Kältemittel, die den chemischen Aufbau von FEP + PFA 
ähnlich sind, können bei höheren Temperaturen zu einer reversiblen Quellung von max. 10% 
führen.  
 
- Permeation  
Alle thermoplastische Kunststoffe zeigen eine gewisse Gasdurchlässigkeit, wobei FEP und PFA 
eine sehr niedrige Rate aufweisen. Die Permeationsrate ist abhängig von Gasart, Temperatur, 
Druck und der Stärke der Umhüllung (siehe Tabelle auf Seite 3). 
Einige Gase können unter bestimmten Vorraussetzungen diffundieren und den  Elastomerkern 
angreifen, was zur Quellung und/oder Änderung der physikalischen Eigenschaften führen kann. 
Wenn es bei einem Anwendungsfall um Gase geht, sollte bei der Auswahl des Kernwerkstoffes die 
Diffusionsfestigkeit des Hüllenwerkstoffes und die Beständigkeit des Elastomerkerns berücksichtigt 
werden. Fragen Sie uns im Zweifelsfall. 
 
- Absorption 
Die Umhüllung nimmt selbst bei höheren Temperaturen keine Säuren oder Laugen auf. 
Die Absorption von Lösungsmitteln ist so gering, dass selbst bei höheren Temperaturen  nd sehr 
langer Einwirkdauer eine maximale Gewichtszunahme von 1% angenommen werden kann. 
Die Gefahr der Volumenzunahme (häufige Ausfallursache bei Elastomer O - Ringen) besteht also 
nicht. 
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Ausführungen 
 

 

 Gesamthärte (Shore A) 
 
Kern                        Shore A 
 
Silikon                      85 - 90 
Viton                        90 - 95 
Hohlschnur              75 - 80 
 
 
Hüllenstärke (s)  
 
Ø d2 

                            s 
 
 1,5 - 2,0                    0,2 
 2,4 - 3,0                    0,25 
 3,5 – 4,0                   0,3 
 5,0                            0,38 
 5,33 – 10,0               0,51 
12,0  – 25,0               0,75 
 

 
Abmessungen 
 
Theoretisch lässt sich fast jeder Innendurchmesser und jede Schnurstärke herstellen. 
Jedoch besteht bei kleinen Durchmessern und relativ großen Schnurstärken die Gefahr, dass die 
Hülle bei der Herstellung einknickt. 
 
Die folgende Tabelle zeigt den kleinsten herstellbaren Innen-Ø im Verhältnis zu der Schnurstärke. 
 

Schnur- Ø d2 Ø d1 min Schnur- Ø d2 Ø d1 min Schnur -Ø d2 Ø d1 min 
1,5/ 1,6/ 1,8 12  5,5 26 9,0 65 

2,0 14 5,7 28 9,5 51/ 73 * 
2,4/ 2,5/ 2,62 15 6,0 30 10,0 75 

3,0/ 3,15 16 6,3 32 11/ 12/ 12,7 70/ 102 * 
3,53 17 6,5 35 14 130 
3,8 18 7,0 40 15/ 16/ 18 178 

4,0/ 4,3/ 4,5 20 7,5 51/ 60 * 19/ 20 203 
4,75 22 8,0 55 25,4 228 

5/ 5,33 25 8,4 60 31,8 232 
      * Werkstoffabhängig Silikon / Viton 
 
Kleinere Innendurchmesser sind mit erhöhtem Aufwand, auf Anfrage, lieferbar. 
 
 
 
Bitte beachten Sie:   
Die bleibende Deformation (Druckverformungsrest) ist bei ummantelten O-Ringen größer als bei 
Elastomer O – Ringen gleichen Querschnittes. 
Dieses trifft, vor allem bei kleinen Schnurstärken, aufgrund des rel. ungünstigen Verhältnis von 
Kern- Ø zur Hüllenstärke zu. Es sollte deshalb für eine optimale Funktion der größtmögliche 
Schnur- Ø gewählt werden, der konstruktiv sinnvoll einsetzbar ist. 
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Toleranzen 
 
Die Herstellungstoleranzen für NuO  O-Ringe sind, aufgrund des Fertigungsverfahrens, größer als 
für die im Spritzgussverfahren hergestellten Elastomer O- Ringe. 
 
In der Tabelle sind die Toleranzen aufgeführt, welche mit normalem Fertigungsaufwand herstellbar 
sind. Feinere Toleranzen sind nach Rücksprache lieferbar. 
 
 
Innendurchmesser-Toleranzen 
 

 
Ø d1 bis 

Tol  �   Ø d1 bis Tol  �  

13 0,25  180 1,5 
25 0,40  205 1,7 
38 0,45  255 2,1 
50 0,65  330 2,3 
65 0,75  410 2,7 
90 0,90  1000 3,0 

100 1,00  1500 3,7 
130 1,15  2000 5,0 
150 1,4    

 
 
Schnurstärke-Toleranzen 
 

Ø d 2 

 
Tol 

-     /      + 
 Ø d 2 

 
Tol 

-     /      + 
1,5 - 2,7 0,12 0,16  7,1 - 8,4 0,25 0,35 
2,7 - 3,2 0,12 0,16  8,4 - 9,7 0,30 0,45 
3,2 - 3,8 0,15 0,2  9,7 - 12,8 0,35 0,50 
3,8 - 4,8 0,18 0,22  12,8 - 16,0 0,42 0,63 
4,8 - 5,5 0,20 0,25  16 - 19 0,50 0,75 
5,5 - 6,5 0,20 0,25  19 - 21 0,57 0,85 
6,5 - 7,1 0,22 0,30  21 - 25 0,72 0,96 

    25 - 32 0,80 1,00 
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Gestaltung der Einbauräume 
 
Für NuO O -Ringe gelten die gleichen Einbauraumabmessungen und Toleranzen wie für 
Elastomer O - Ringe, siehe DIN 3771 Teil 5 
 
Die optimale Verpressung des O-Ringes, das zulässige Spaltmaß „s“, sowie die erforderliche 
Oberflächengüte des Einbauraumes, sind von den gesamten Betriebsbedingungen abhängig. 
Wie z.B.: Medium, Druck (pulsierend), Temperatur (wechselnd), Art der Bewegung, O-Ring-Härte, 
Bauteilaufweitung. 
Die Angaben können daher nur Richtwerte darstellen. 
Fragen Sie uns im Zweifelsfall. 
 
Der optimale Verpressungsbereich: 15 – 20 % für statische Anwendungen 
      10 – 15 % für dynamische Anwendungen 
         8 – 10 % für pneumatische Anwendungen 

 
 
Empfohlene max. Spaltmaße „ s“  (statisch) 
 

max. Druck O – Ring - Kern 
[ bar ] Silikon Viton Hohlschnur 

10 0,23 0,26 0,18 
20 0,21 0,23 0,16 
35 0,18 0,21 0,14 
50 0,16 0,19 0,12 
75 0,14 0,17 0,10 
110 0,10 0,12 0,08 
150 0,08 0,10 0,06 
200 0,06 0,08 0,03 

 
Höhere Drücke bzw. größere Spaltweiten können durch den Einsatz von Stützringen beherrscht 
werden. 
 
Oberflächengüte  
 
Mittenrauhwert „Ra“ in µm   /   Rauhheitskennzahl „N“ 

Dichtflächen Anwendung 
Gleitfläche Nutgrund 

Nutflanken 

Normalfall 0,4 – 0,8    /  N5 – N6 3,2 / N8 Statisch 
Hochvakuum/ Gase/ Druckstöße 0,2         /       N4 1,6 / N7 

langsame Hubbewegung 0,2 / N4 0,4 / N5 1,6 / N7 Dynamisch 
Langsame Dreh- od. Schwenkbewegung 0,1 / N3 0,8 / N6 3,2 / N8 



 6 

 
Montage  

 
� � Für die Montage der NuO  O- Ringe gelten im Prinzip die gleichen Empfehlungen wie für 

Elastomer O – Ringe. 
� � Alle metallischen Oberflächen, die während der Montage mit dem O- Ring in Berührung 

kommen, sollten frei sein von: Verschmutzung, Grat oder scharfen Kanten.   
� � Zwecks leichterer Montage kann der O – Ring leicht mit Öl / Fett benetzt werden. 
� � Einführungsschrägen, Z min nach DIN 3771- Teil 5, sollten „sauber gerundet“ sein. 
� � Sollte ein Überstülpen von Hand (Kolbendichtung) Schwierigkeiten bereiten, kann der 

„NuO“ O-Ring ein paar Minuten in Heißwasser geweicht werden. Nach der Montage nimmt 
er sein Ursprungsmaß wieder an. Die Aufweitung des O- Ringes sollte nicht mehr als 20% 
für Silikon und 7% für Viton betragen. 

� � Ein Einsprengen des O– Ringes (Stangendichtung) ist möglich. Dabei sollte er nicht zu 
stark deformiert werden, damit keine größeren Knickstellen erstehen.  

� � Leichte Knickstellen haben in den meisten Fällen keinen negativen Einfluss auf die 
Dichtfunktion. 

 

 
 

Die Angaben in diesem Prospekt basieren überwiegend auf Erfahrungswerten und wurden mit großer 
Sorgfalt zusammengestellt. Eine Garantie kann dennoch nicht übernommen werden, weil eine optimale 
Dichtfunktion nur dann erreichbar ist, wenn alle Umstände, jedes Einzelfalles, berücksichtigt werden. 

                                    
Nehmen Sie gerne Kontakt mit uns auf. 

 
IBG MONFORTS   Buchholzer Landstrasse 6a        Tel.:  04181 / 21 82 40 + 41 
Fluorkunststoffe GmbH & Co. KG  21244 Buchholz – Seppensen         Fax: 04181 / 21 79 88 
Vertriebsbüro – Nord               Mail: vbnord@ibg-monforts.de 


