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Grof3dichtungen stellen
besondere Anforderungen

Bewahrte und neue Verabeitungstechniken und neue Materialien sinnvoll kombinieren

Bild 1: GroBdichtungen erfordern viel Know-how in
allen Bereichen (Bild: xpress seals gmbh)

MASCHINEN- UND ANLAGENBAU - STATI-
SCHE DICHTUNGEN, FORMTEILE, DYNAMI-
SCHE DICHTSYSTEME - Viele Maschinen
werden groBer und laufen unter extre-
men Bedingungen. Fiir GroBdichtungen
bedeutet diese Entwicklung groBere
Durchmesser und eine groBlere Werk-
stoffvielfalt. Mit dem entsprechenden
Know-how lassen sich die anstehenden
Aufgabenstellungen allerdings l6sen.

Dichtungen mit einem Durchmesser von
> 600 mm werden nomalerweise als Grof3-
dichtungen (Bild 1) bezeichnet. Fiir diese gel-
ten andere Rahmenbedingungen als fir
Dichtungen mit kleineren Durchmessern. Bei
Erstausristern (OEM-Bereich) kommen sie
meist im Grof3- und Schwermaschinenbau
zum Einsatz. Da es sich dabei meist um Son-
dermaschinenbau handelt, werden die Dich-
tungen in der Losgrof3e 1 oder als Kleinserie
bendotigt. Darliber hinaus kommen kaum
standardisierte Dichtungen zur Anwendung.
Eine weitere Besonderheit ist, dass die gro-
Ben Maschinen, in denen solche Dichtungen
zum Einsatz kommen, im Schadensfall aus
Kostengriinden meist nicht ersetzt, sondern
repariert und dabei i.d.R. nachbearbeitet
werden. Dies erfordert eine hohe Anpas-
sungsfahigkeit des Dichtungslieferanten.
Durch die Nachbearbeitung entstehen ver-
anderte, vom Standard abweichende Einbau-
rdaume, die mit NormmaRBdichtungen nicht
wirksam gefiillt werden kénnen. So ist beina-
he jeder Anwendungsfall ein anderer: Es
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mussen auf die neuen Gegebenheiten zuge-
schnittene Dichtungen her - im wahrsten
Sinne des Wortes.

Breites Einsatzspektrum

Die Einsatzgebiete von Grof3dichtungen rei-
chen vom Schiffsbau tiber die Stahlindustrie,
chemische Industrie, Wasserkraft, Schwer-
hydraulik bis zu Windkraftradern. Sie kommen
in vielen Anlagen und Komponenten zum Ein-
satz, z.B. in Leitschaufeln bei Kaplan- und
Francisturbinen, Laufschaufeln bei Kaplantur-
binen, Disenregelungen bei Peltonturbinen,
Servomotoren, Schiebern (ber die Ol- und
Wasserhydraulik sowie in Scheren, Schred-
dern von Metall-Recyclinganlagen (,Schrott-
platzen”), Manipulatoren, Karosseriepressen,
Pfannenkippzylindern, Stopfzylindern, Wal-
zen- und Walzenanstellzylindern, Stripperkra-
nen, Schmiedepressen und Schmiedeham-
mern, Ruderschéften, Schiffstabilisatoren, Ru-
dermaschinen, Azimutbremsen, Pitchzylin-
dern, Pulse Encoder, Haupt- und Nebengetrie-
ben, Bremsen, Akkumulatoren, Verriegelungs-
dichtungen von Windkraftanlagen etc.

Fur diese Anforderungen an die Dichtungs-
herstellung ist die CNC-Drehtechnik die richti-
ge und zudem sehr bewdhrte Methode. Die-
ses Fertigungsverfahren besitzt die erforderli-
che Flexibilitat, individuellen Anforderungen
gerecht zu werden. Die Auswahl an vorhande-
nen Dichtungsprofilen Idsst keine Wiinsche
offen und deckt ein grofes Anforderungs-
spektum ab. Uber 300 programmierte und
schnell abzudndernde Dichtungsbauformen
stehen zur Verfiigung. Und im besonderen Be-
darfsfall kdnnen Zerspanungstechniker das
Profil manuell codieren. So unterliegt diese
Produktionstechnik keiner Einschrankung in
Bezug auf Dimension und Profil. Neben den
Standarddichtungen gehort, vor allem im Be-
reich der GroBdichtungen, die Zukunft der
Drehtechnik. Sie bedient die Forderung nach
qualitativ hochwertigen Einzelanfertigungen,
die sehr schnell produziert und geliefert wer-
den kdnnen. Damit erfiillt diese Technik eine
zentrale Anforderung, da die Beschaffungs-
zeitfenster immer knapper werden. Meist ent-
stehen durch das Versagen einer Dichtung 6f-
ters teuere Maschinenstillstande und damit
fur den Kunden Notsituationen.

DICHT!digital: Werkstofflibersicht fiir
Grof3dichtungen

Werkstoffvielfalt

Die wichtigsten Werkstoffe fur die Herstel-

lung von Dichtungsdrehteilen bis 1.500 mm

Durchmesser sind:

« wasserstabiles, qualitativ hochwertiges
rotes Polyurethan mit einer Shoreharte
von 95A,

« schwarzes mit Shore 70D, Nitrilkautschuk
(NBR) mit 85 Shore A und 73 Shore A,

+  reines weil3es lebensmittelkonformes Po-
lytretrafluorethylen (PTFE),

+ ein PTFE-Compound mit 40% Bronze,

+  PTFE-Kohle-Compounds und PTFE-Glas-
faser mit Molybdandisulfid.

CNC-Fertiger liefern heute Dichtungsteile aus

diesen hochqualitativen Standardwerkstof-

fen sowie aus verschiedenen PTFE-Com-
pounds, PEEK, Compounds von Polyamiden
und Polyimiden, PETP u.v.m. Dabei sind viele

Werkstoffe verflgbar, die sich auch in Bran-

chen mit speziellen Anforderungen, wie z.B.

dem Lebensmittelbereich, einsetzen lassen.

Aktuell werden immer mehr Lésungen fiir

hoéchste Anforderungen gesucht. Dazu zdh-

len z.B. Tieftemperaturanwendungen. Hier
haben sich — abgesehen von den erwahnten

PTFE und PTFE-Compounds - auch TT-NBR

(Tieftemperatur-NBR) mit 85 Shore A und

TT-PU (Tieftemperatur-Polyurethan) mit einer

Harte von 94 Shore A bewahrt, die sich bis

-50 °C einsetzen lassen.

Ein weiteres Thema sind lebensmittelkonforme
und fir Trinkwasser-Anwendungen geeignete
Elastomere. Auch hier gibt es heute Losungen,
die als GroRdichtung schnell zur Verfligung
stehen. Grundsatzlich ist jeder am freien Markt
erhéltliche und drehtechnisch zu verarbeiten-
de Werkstoff zu nutzen. Genaue Absprachen,
inkl. der chemischen Beschreibung des einge-
setzten Mediums, gestalten die Suche nach der
besten Losung schnell und effizient.

Schnelles Prototyping und

effiziente Losungen

Im Zweifel kann der Konstrukteur oder An-
wendungstester heute fiir statische Dichtun-
gen und dynamische Dichtsysteme den
schier unerschopflichen Variantenreichtum
bei der Dichtungsgestaltung nutzen, den die
CNC-Technik bietet. Mithilfe der genannten
Werkstoffe kann das Verhalten verschiedener

DICHT!digital: Gber www.isgatec.com



Bild 2: Von groB bis klein -
mit der CNC-Technik lassen sich
schnell die richtigen Dichtungen fertigen,
bei Bedarf in LosgrdBe 1 fiir Erstausriistung
und Instandhaltung (Bild: xpress seals gmbh)

Designs in Kombination mit verschiedenen
Werkstoffen sehr schnell und zielfiihrend ge-
testet werden. Innerhalb weniger Minuten
kénnen die Prototypen einer optischen und
haptischen Priifung unterzogen werden, um
sich sofort fiir eine Dichtung entscheiden zu
kdnnen oder den einen oder anderen Typ in
einem Feldversuch zu testen. Der Vorteil der
CNC-Fertigung ist, dass man sofort eine Null-
serie bzw. bei entsprechendem Mengenbe-
darf formgebundene Dichtungen herstellen
lassen kann (Bild 2).

Die xpress seals GmbH ist auf die Anwendung
von drehtechnisch hergestellten Artikeln spe-
zialisiert. Bis zu einem Durchmesser von
1.500 mm sind die genannten Werkstoffe la-
gernd, was eine Auslieferung am Tag der Be-
stellung erlaubt. Zusammen mit Lieferanten
werden Werkstoffe, die sich im Laufe der Jah-
re als Standardwerkstoffe entwickelt haben,
wie z.B. ein PTFE-Compound, gefiillt mit 23%
Kohle und 2% Grafit, vorgehalten. Die CNC-
Technik furr Dichtungen ist immer nur so gut

Uber einen Produktionspartner Gro3dichtun-
gen mit Durchmessern bis von 16.000 mm
gerfertigt werden. Dabei kommt allerdings
nicht die CNC-Drehtechnik zum Einsatz und
es wird auch mehr als ein Tag bis zur Ausliefe-
rung bendtigt. Parallel dazu wird die sofort
verfiigbare Werkstoffpalette kontinuierlich
ausgebaut, da immer mehr Dichtungsanfor-
derungen heute werkstoffseitig und weniger
hédufig konstruktiv geldst werden.

Fakten fiir Konstrukteure

« Fir GroBdichtungen bis 16.000 mm
Durchmesser stehen heute immer mehr
Werkstoffe zur Verfigung, mit denen sich
steigende Anforderungen 16sen lassen

wie das Fachpersonal, das die Maschinen be-
dient. Entscheidend ist hier, mit viel Know-
how die richtigen CNC-Programme fiir Dich-
tungsprofile zu erstellen. Neben modernsten
CNC-Drehmaschinen stehen als qualitatsstiit-
zende Mallnahmen metallische Messdorne
zur Verfiigung. Ein bildgestiitztes Messsystem
und ein modernes Werkzeugvoreinstellgerat
sichern ebenfalls das passgenaue Arbeiten,
genauso wie Messschieber und UmfangsmaB-  Fakten fiir Instandhalterr

bander fur die Qualitatskontrolle. Aktuell wer-  « Bei nachbearbeiteten Dichtstellen

den die Mdglichkeiten um ein mobiles Mikros- empfiehlt sich die enge Abstimmung mit
kop zur Beurteilung der Oberflachenqualitét dem Lieferanten, da NormmaRdichtun-
erweitert. Sofern erforderlich, wird fir jede gen selten die neuen Einbaurdume
Dichtung ein Werkszeugnis ausgestellt. Dies zuverlassig abdichten

umfasst die verwendeten Werkstoffe, die Bau-
form und die exakten Abmessungen. Bei Be-
darf werden spezifische Abnahmen der Pro-
dukte durch die Kunden durchgefiihrt.

Fakten fiir Einkaufer

+ CNC-gedrehte Dichtungen kénnen meist
am selben Tag ausgeliefert werden, was
die Anlagenstillstande minimiert

Weitere Informationen
xpress seals gmbh
Www.xpress-seals.com

Fazit und Ausblick

Da auch Anlagen immer groBer werden, ist
geplant, die bestehenden Anlagen auf gré3e-
re Durchmesser zu erweitern. Derzeit kdnnen @ DICHT!digital: Zum Losungspartner

Von Michael Muelner,
Managing Director

@ DICHT!digital: Zum ViscoTec Portfolio (Dosieren, Entleeren, Aufbereiten)

Fir 1K und 2K Silikone, Hybrid-Polymere und Acrylate
Automatisierte, zuverlassige Prozesse
Blasenfreie und pulsationsfreie Dosierungen

Komplexe Geometrien dank variabler Dosiergeschwindigkeiten

Konstante Dichtungsdicke mit sauberen Ubergéngen

Lésungen und Knowhow fiir die Entnahme, Aufbereitung sowie
Auftragung verschiedenster Materialien — fir halb- und vollauto-
matisierte Montageprozesse.

www.viscotec.de

BRANCHENFOKUS |15



