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Качество
Опыт производства 
оригинальных комплектующих 
для потребностей вторичного 
рынка

Именно поэтому 90 % всей продукции Payen изготавливается на обственных заводах 
компании, имеющих опыт производства оригинальных комплектующих. Наши 
производственные площадки расположены по всему миру, и благодаря этому мы способны 
обеспечить бесперебойную поставку высококачественных прокладок как на конвейеры 
автопроизводителей, так и на вторичный рынок.

Завод Federal-Mogul в Хердорфе, Германия: 
•	 Лучший производитель прокладок Payen
•	 Получил награду «Топ-100» от министерства 

экономики Германии
•	 Здесь произведено более 43 миллионов 

прокладок ГБЦ из многослойной стали как 
оригинальных комплектующих

•	 Высокотехнологичный научно-
исследовательский центр (Буршайд)

Наньчан

москва

СКОКИ Энн Арбор

ПОРТ-ЭЛИЗАБЕТ

йоханнесбург

Афины

Тепоцотлан

 Производственный объект

 Дистрибьюторский центр

 �Технический научно-
исследовательский центр

бредфорд

антверпен

костада

ХЕРДОРФ

Буршайд

людвигсбург

КУНСИГЕТ

Чивассоверона

сент-прист

Мы уделяем огромное внимание инновационным решениям. 
Наши приоритеты — великолепное качество и эффективность.



Новейшие разработки

LEM (жидкий формованный эластомер):
•	Идеально совпадает с контактной поверхностью
•	Прекрасная устойчивость к высокому давлению
•	Великолепная стойкость к деформациям при высоких 

температурах
•	Низкое требуемое зажимное усилие
•	Запатентованная 

технология

Оптимальная герметизация на шероховатых 
поверхностях
•	 Технология SIM1™- полностью отвержденная силиконовая 

пропитка
•	 Пропитка кромок для эффективной герметизации каналов с 

жидкими рабочими средами
•	 Идеальное сопряжение с поверхностями головки и блока цилиндров
•	 Улучшенная герметизация на микроуровне
•	 Эффективность и долговечность
•	 Заменяет технологию Astadur
•	 Без использования органических растворителей
•	 Помогает свести к минимуму деформацию цилиндра для уменьшения 

расхода масла и оптимизации эффективности работы поршневых колец

Тефлоновое покрытие: Антипригарное покрытие 
с прекрасными химическими и термическими 
свойствами

•	 Приваренный уплотнительный буртик для повышения 
усталостной прочности

•	 Легкий демонтаж благодаря фторопластовому покрытию ПТФЭ

•	 Высокоэффективный специализированный эластомер
•	 Оптимальная эффективность герметизации
•	 Подходит для большинства покрытий поверхности на восстановленных 

двигателях 
•	 Улучшенные антифрикционные свойства для уменьшения истирания 

прокладки
•	 Улучшенная начальная герметизация газовых сред при запуске

HTA (жаропрочный сплав):
•	Великолепная герметизация при высоких 

температурах
•	Технология, удостоенная награды Automotive News 

PACE™ за инновационность продукта
•	Высокотемпературное покрытие выдерживает 

температуры отработавших газов до 1000° C
•	Идеально подходит для турбированных дизельных 

и бензиновых двигателей

Наши технологии

Наши новые прокладки CORIUSIM и CORIUSEAL полностью отвечают запросам профессионалов на 
вторичном рынке автокомплектующих. Эта новая линейка экологичных прокладок не только обеспечит 
отличную герметизацию, но и гарантирует прекрасную эффективность с первого запуска двигателя. 

НОВИНКА



Ассортимент и охват 
рынка
Полный ассортимент 
герметизирующих элементов
Все необходимое для ремонта верхней и нижней частей двигателя

Десятилетия опыта сотрудничества со специалистами по восстановлению двигателей дали нам 
возможность создать полный ассортимент высокоэффективных герметизирующих продуктов. Эта 
линейка охватывает все компоненты, от головки цилиндра и прокладок клапанной крышки до сальников 
и болтов ГБЦ. Строгий регламент утверждения конструкции гарантирует, что все наши разработки 
имеют гарантию качества Payen.

Прокладки 
головки 

блока 
цилиндров

Прокладка  
корпуса масляного  

фильтра
по технологии  

LEM

прокладка 
турбонагнетателя

сплав HTA

комплект для 
крышки клапанного 

механизма

прокладка крышки  
клапанного механизма
по технологии LEM

держатели  
snap-ups

комплект 
болтов ГБЦ

Комплект 
прокладок 

головки блока 
цилиндров

герметик
Сальники



Решение Payen
Для автомобилей любого типа

Сотрудничество со всеми основными автопроизводителями дает нам возможность сыграть ключевую 
роль в создании двигателей будущего. Это также означает, что, когда будущее настанет, мы сможем 
представить все новейшие технологии оригинальных комплектующих на рынке автокомпонентов и 
предоставить вам все необходимые герметизирующие элементы наивысшего качества.

Также мы предлагаем детали для вторичного рынка автокомпонентов, обеспечивая максимальный охват. 
Наша корпоративная схема инвестиций, направленная на увеличение охвата внутреннего рынка, привела 
к появлению за последние 18 месяцев 314 новых артикулов для автомобилей всех производителей и 
моделей. Очевидная ориентация на расширение ассортимента позволяет нам обеспечить широчайший 
охват рынка в нашей сфере. 

Ниже вы найдете некоторые из наших новинок ассортимента
прокладка крышки  
клапанного механизма
по технологии LEM

BMW 3

Renault Master

Nissan x-trail

mercedes glk-classCitroën c5fiat Grande Punto

toyota auris seat ibiza

opel insigniavolvo v70

Peugeot RCZ

Range Rover SportAlfa Romeo Brera



поддержка
Всегда на складе
Мы постоянно приводим наши складские запасы по всему миру в соответствие 
с потребностями на рынке. И поэтому мы добились 90 % показателя по наличию 
продукции: вы можете без задержек выполнить обслуживание, что уменьшит 
ваши затраты на поддержание запасов и позволит эффективно распоряжаться 
ресурсами. 

Для обеспечения постоянной 
доступности, мы инвестировали 
средства в линию упаковки на месте 
в нашем центре дистрибуции в 
Виллебруке (Бельгия).

Ориентация на поддержку 
вторичного рынка 
автокомплектующих

•	 всесторонних испытаний новых артикулов и  
проверки качества после запуска производства

•	 сравнительных испытаний с оригинальными  
комплектующими и конкурирующей продукцией

•	 быстрого ответа на технические вопросы клиентов
•	 технических и коммерческих обучающих 

курсов для сотрудников и клиентов

В апреле 2015 года в Контихе (Бельгия) были созданы испытательная 
лаборатория и центр обучения Federal-Mogul, чтобы как можно  
быстрее ответить на потребности вторичного рынка.  
Европейский операционный центр, расположенный в  
штаб-квартире в Бенелюксе, идеален для:



BSF WHITWORTH
UNF-UNC

Recess in head
METRISCH

General grade
METRISCH

Higher grade

Trouble Tracer Chart

Symptoms
Cylinder head gasket sealing can fail for  
many reasons. A minor leak if left unattended,  
will become progressively worse, affect other 
engine functions and eventually lead to a 
catastrophic engine failure. One symptom rarely 

appears independently of another, although the 

following chart will assist diagnosis.

Surface finish
Recommendations: To ensure an effective 

seal between the cylinder head gasket and 

the joint face is obtained, the surface finish 

of the cylinder head must be taken into 

consideration. Too smooth a finish may 

allow gasket movement, resulting in failure. 

Too rough a finish will prevent adequate 

surface sealing between the gasket and 

the engine surfaces, allowing seepage to 

occur. The table below gives the appro-

ximate surface finish requirements in 

micromilimetres from the various types of 

gasket available. These are general guide-

lines but should be used when alternative 

OE specifications are unavailable.

General effects
When a damaged cylinder head gasket is examined, 

it will invariably show oil and water stains, 

discolouration due to the effects of heat, carbon 

deposits, compression marks and possibly areas 

of burning and erosion. To determine the cause 

of the problem, close attention must be paid to 

determine the key effect, otherwise an incorrect 

diagnosis is possible. Experience, and a specific 

knowledge of the engine being considered (oil and 

water flowpaths, manufacturers' service bulletins 

etc.) will assist the analysis. Well over 80% of 

gasket sealing failures are caused by; incorrect bolt 

tightening (which leaves the gasket insufficiently 

compressed), failure to check the bolts after a 

specified mileage, general engine overheating or 

abnormal engine combustion.

Water Low/falling water level  
in radiator plus: Overheating plus:

1.  Water leaks 
externally.

Wet engine. Evaporation stains.  
Water on chassis/floor.

Hot engine smell, combustion knock, contraction 
noises on shut down.

2.  Water leaks to 
oil-way.

White emulsion in rocker cover and 
sump. Oil level appears to increase.

As above plus rapid engine wear leading to bearing 
noises and increased blowby to crankcase.

3.  Water leaks to 
cylinder.

As above plus evaporation stains around 
radiator cap and wet exhaust.

As above plus power loss, steam from exhaust and 
radiator cap.

Oil Falling oil level plus: Slow overheating as oil level falls plus:

1. Oil leaks externally. Oil engine. Dirt adhesion. Oil on chassis/
floor.

Bearing knock and piston seizure if oil depleted.

2.  Oil leaks to water 
passage.

White emulsion in radiator. As above with faster overheating due to radiator  
core blocking.

3. Oil leaks to cylinder. Fouled spark plugs/injectors. Poor starting. Power loss. Blue smoke from exhaust

Combustion gas High fuel consumption plus: Poor starting & power loss plus:

1.  Gas leaks externally. Burnt surfaces and carbon around leak. Exhaust fumes in engine bay.  
Hissing/whistling noise in time with engine.

2.  Gas leaks to water 
passage.

Evaporation marks around radiator cap 
and generally around engine bay.

Overheating. Pressurisation and water loss from 
radiator.

3. Gas leaks to oilway. Valve gear may appear dry due to oil flow 
disruption to cylinder head.

Valve gear noise. Possible crankcase pressurisation.

4.  Gas leaks to next 
cylinder.

Black carbon deposits in exhaust pipe.  Overheating. Severe power loss. Possible backfiring. 
Fuel rich exhaust smell Black smoke. Hissing noise.

Gasket Type

Surface Feature Fibre Graphite Multi-Layer 
Steel

Steel-
Elastomer

Maximum 
Roughness Rz 
(Sampling Length)

12μm - 15μm 
(0.80mm)

12μm - 15μm
(0.80mm)

< 12.5μm
Depending 
on Coating 
thickness
(0.80mm)

12μm -15 μm
(0.80mm)

Waviness Wt  
(Sampling Length)

< 10μm
(2.5mm)

< 10μm
(2.5mm)

< 10μm
(2.5mm)

< 10μm
(2.5mm)

Flatness 50μm over
150 mm

50 μm over
150 mm

<25μm over
150 mm

<25μm overall

50 μm over
150 mm

Overheating
Symptom: Gasket materials are hard 

and carbonised. Surface cracks are 

evident. Bore eyelets are discoloured. 

 

Cause: Overheating causes hardening 

of the gasket materials and possible 

material degradation. This will reduce 

the sealing effectiveness of the gasket. 

 

Remedy: Maintain cooling systems in 

good order. Rectify leaks immediately. 

Replace cylinder head gasket if 

engine has been severely overheated. 

A planned repair is better than an 

unexpected failure.

Loose assembly
Symptom: There will be no or few 

compression marks on the gasket 

faces. The thickness of the gasket will 

be almost the same as a new un-com-

pressed gasket. Leakage occurs in first 

few hours. 

Cause: Cylinder head bolts insufficient-

ly tightened.

•  Damaged or dirty threads.

• Excess oil or water in bolt holes.
(In the above cases, the correct torque 

may be applied, but insufficient load is 

generated). Old bolts re-used ('Stretch' 

or 'yield tightened' bolts should always 

be replaced). 

Remedy: Always follow the engine 

manufacturers' procedures for the 

replacement and tightening of cylinder 

head bolts, particularly the torque 

setting and the tightening sequences. 

Ensure that threads are not damaged 

and that bolt holes are clear. When 

a bolt is tightened, about 90% of the 

applied torque is used to overcome 

friction. The remaining 10% provides the 

actual bolt tension. It is therefore most 

important to know and to follow the 

manufacturers' recommendations for 

cylinder head bolt lubrication. Be aware 

that some manufacturers pre-coat 

bolts and recommend their installation 

in a 'dry' condition.

Bolt identification
Threads in today's modern vehicles are almost without exception metric. 
However, many older vehicles are still to be found with a mixture of thread systems. 

It is extremely important that nuts and bolts are correctly matched. The following 

will help with identification.

Torque conversion chart

Retorque omitted
Symptom: Displacement of the gasket material and cracking of the bore eyelets 

due the clamping force reduction. Leakage occurs within the first few thousand 

miles.

Cause: Depending upon the type of material and construction, some cylinder head 

gaskets settle slightly when exposed to heat and vibration. If the cylinder head bolts 

are not retorqued after an initial period of engine operation, the clamping load is 

reduced and leakage occurs.

Remedy: Always follow the manufac-

turers' instructions about retorquing 

cylinder head bolts after a specified mi-

leage. If the engine is to pass out of your 

control, clearly label it that a retorque 

will be required.

Abnormal combustion
Symptom: Gasket material is burnt 

away, often between cylinders, or  

at a location where detonation or  

pre-ignition occurs. Discolourations 

are indicative of elevated temperatures 

around the bore eyelets and combusti-

on gas leakage paths are evident.  

Cause: Detonation and pre-ignition 

increase the localised surface tempe-

ratures in the combustion chamber and 

damage the gasket by burning away the 

gasket material. In addition, the exces-

sive cylinder pressures are generated 

which counteract the clamping load 

leading to a fatigue failure of the gasket 

bore seal.

 

Remedy: Keep the ignition system in 

good order. Ensure the spark plugs 

have both the correct heat rating and 

electrode gap. Use the correct grade 

of fuel specified for the engine and 

check the compression ratio if major 

engine machining operations have been 

undertaken.

Other problems
Entrapment: Gaskets and compo-

nents must be thoroughly cleaned 

before assembly. Any foreign material 

trapped between the mating surfaces 

will seriously impair the gaskets sealing 

performance.

 

Damage: A cylinder head gasket is a 

delicate component and easily dama-

ged. Always inspect a gasket before 

assembly and never install one that has 

been folded or creased. Never re-use a 

cylinder head gasket.

 

Distortion: Cylinder head gaskets are 

designed to seal flat surfaces. Distor-

ted cylinder heads and engine blocks 

will impair gasket sealing performance. 

Always check that surfaces are within 

the manufacturer's specification for 

flatness, particularly with aluminium 

components. It is difficult to give a 

figure for all engines but a distortion of 

0.1 mm over the length of the average 

cylinder head should by considered the 

maximum allowable.

 

Sealants: In general, sealants should 

never be used when fitting a cylinder 

head gasket. If a sealant is considered 

necessary at, for example‚ T‘ Joints, 

then avoid overuse. Excess sealant can 

block passageways and cause bolts to 

lock hydraulically in blind holes.

Unit Nm Kgf.m Kgf.cm Lbf.ft Lbf.in

1 Nm = 0.102 10.20 0.738 8.85

1 Kgf.m = 9.806 100 7.233 86.79

1 Kgf.cm = 0.098 0.01 0.072 0.868

1 Lbf.ft = 1.356 0.138 13.80 12.00

1 Lbf.in = 0.113 0.011 1.152 0.083
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Do you have to repair a cylinder head? 
Always follow the fitting instructions for a perfect repair.

1 Clean surfaces:
1. Both mating surfaces must be clear and free of dirt and oil
2. Do not clean block threads with a thread tap, use an old head bolt with a cleaning groove 

and cut the length of the thread to thoroughly clean block threads

2  Always replace with new  headbolts

3 Oil the headbolts

4  Follow correct fi tting instructions and torque sequences 
given on the Payen headbolts catalogue (CATPA1201)

5  No antifreeze for min 600 km

6 Service the injectors

Cylinder Head 
fitting instructions

PERFORMS UNDER PRESSURE

1

2

3

4

5 6

7 8

HR 397 →← HR 397

• Before starting, clean all the relevant areas of the engine.
•  Fill the rectangular areas on the component to 75% with Payen sealing compound HR397, see picture.  

Use no more than the recommended amount of sealant, and never apply sealant to other areas.  
Once the sealant has been applied, the oil seal must be fitted within 5 minutes.

• Use the assembly aid to install the integrated oil seal.
• Use 10Nm of torque to tighten the bolts, following the sequence shown in the picture.
• Once the oil seal is properly seated, remove the assembly aid.
•  The PTFE sealing lip needs to position itself evenly around the shaft, so do not run the engine for 4 hours  

after installation to be certain that the seal is secure.

Check SB 2180 for more information about PTFE seals.

ASSEMBLY INSTRUCTIONS FOR THE 
INTEGRATED OIL SEAL FORD/PSA – NA5030

IMPORTANT It is imperative that this type of seal is installed ‘dry’ (i.e. without lubrication)  
to ensure that it beds in correctly upon initial start-up.

Service Engineering Bulletin 

SB2210

PERFORMS UNDER PRESSURE

ENABLING LIGHT-WEIGHT ENGINES

Preferred OE partner
for leading vehicle manufacturers
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Cylinder Head Gasket
AH6420 • BMW 3 series

PERFORMS UNDER PRESSURE

Heading for 

5 million

Glyco pace 

award
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Нужная поддержка в нужное время

Вы можете подписаться на новостную рассылку «Экспертное 
знание двигателей» и получить информацию о всех новинках 
и пополнениях в ассортименте — просто обратитесь к своему 
торговому представителю.

поддержка на местах
•	 Во всех наших отделах продаж есть технические менеджеры: они лучше поймут ваши потребности и 

обеспечат вам соответствующую поддержку

ТЕХНИЧЕСКАЯ ПОДДЕРЖКА
Зарегистрируйтесь в F-M Campus на сайте www.fmcampus.eu  
для непосредственного доступа к нашим онлайн-курсам 
технического обучения. F-M Campus совместим с ПК, iPad 
и планшетами на ОС Android. Это удобная платформа для 
основательного обучения в удобное вам время, в удобном темпе 
и месте, даже без подключения к интернету. Кроме того, здесь 
в разделе технической поддержки вы найдете бюллетени по 
сервисному обслуживанию, руководства по установке,  
бюллетени о продукции и таблицы поиска неисправностей.

Схемы поиска 
неисправностей

Бюллетени технического 
обслуживания

Онлайн-обучение в F-M 
Campus

www.fmcampus.eu
Центр обучения F-M

Руководства по установкеБюллетени по продукции

ПОДБОР ПРОДУКЦИИ
•	 Бумажный каталог
•	 Электронный каталог

Наш электронный каталог вы найдете на сайте www.fmecat.eu. В нем 
представлена вся техническая информация к более чем 10 500 единицам 
продукции. С помощью удобной функции поиска вы легко найдете и закажете 
нужные детали. Здесь также можно проверить подлинность продукции Payen с 
помощью инструмента защиты от контрафактной продукции. 
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