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‘Dichtungstypen

Ubersicht

BerUhrungsdichtungen berUhrungsfreie
Dichtungen

Spaltdichtungen
dYnamlSChe Labyrinthdichtungen

statische Dichtungen

Gewindewellendichtungen

Zentrifugaldichtungen
Rotationsdichtung Translationsdichtung Spritzringdichtungen

Flachdichtungen

O-Ringe u.a.
Metallprofilringe MagnetflUssigkeitsdichtungen
Dichtmasse Radialwellendichtungen Hydraulik Dichtungen
Gleitringdichtungen Pneumatik Dichtungen
Hydraulik Ventilschaftdichtungen.
DrehdurchfGhrungen Kolbenringe
Membranen

Faltenbalge



Statische Dichtungen

O-Ring, Vierkantrin ing, X-Ring




Hydraulikdichtungen

Kolben- und Stangen-Kompaktdichtungen

Stangendichtung mit Dachmanschetten
und metallischer FGhrung und Abstreifer

Kolben-Kompaktdichtung Kolben-Kompaktdichtung
PTFE Elastomer

Bauformen



Hydraulikdichtungen

Kolbendichtungs- und Fuhrungssysteme

Kolbendichtung, PTFE
doppeltwirkend mit FUhrungen

Kolbendichtung, PTFE Kolbendichtung, PUR Speicherdichtung
einfachwirkend doppeltwirkend Gas-Medientrennung

Bauformen



Hydraullkdlchtungen

ungs- und Abstreifsysteme
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Dachmanschette als Stangendichtung

e Abstreifer?
* Dachmanschette
. Bronzerhrung
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Dichtungstypen

Stangendichtungen u. -fuhrungen

Einzeldichtung
+ Konstruktion

+ Bauhohe
+ Kosten

Dichtsystem
+ Lebensdauer

+ Dichtheit
- Konstruktion
- Bauhdhe
- Kosten
| |
Primardichtung Sekundardichtung Abstreifer
(Vorschaltdichtung) * geringer Druck einfach- oder
* hoher Druck * wenig Verschleil [twirk
* VerschleiR®, begrenzte Leckage * hohe Dichtheit R

* Ruckfordervermogen
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Beispiel Dichtsystem: Dichtelemente und Werkstoffe

A

Fuhrung Dichtung Dichtung Abstreifer

* Phenolharz- « PTFE « Polyurethan * Polyureth
Gewebe * NBR « NBR+Gewebe +* NBR

* Polyamid « FKM * FKM

- PTFE




,Ineffektives" Dichtungssystem
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Das 1-2-3 System

1. LASS DEN SCHMUTZ DRAUSSEN !

2. LASS DIE FLUESSIGKEIT DRI

3. UNTERSTUETZE DAS SYSTEM ! s
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|, Abstreter
las den Schmutz draufien)
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statische Dichtung und scharfe Lippe

v




~ hohe Abnutzungs- und Abriebbestindigkeit
~ (Dauer-) Elastisch (-50 C bis +110 C)
~ Selbstschmierend /Drockenlaufgeeignet

~ Niedriger Reibungskoeffizient/Lofibrechmoment



2. Dichtung
(las das Fluid drin)




Dichtmechanismus

Einflussgrof3en auf die Dichtheit (1)

° Prinzip und Begriffe
einer Stangendichtung vor dem Einbau
Gehause
_ statische Dichtkante
Haftsitz
statische Lippe
Dichtung Nut

dynamische Lippe

Druckverlust

=

Leckage <:|/\

\ v (m/s) ‘
Stange

Grundlagen der Dichtungstechnik

dynamische Dichtkante




Dichtmechanismus

Einflussgrof3en auf die Dichtheit (2)

Pressungsverlauf der dynamischen Seite
¢ geringer Druck bei ausfahrender Stange
Druck p=0
Standardbetrieb
Druck p>> 0
Plungerbetrieb

Druckverlust -

Leck 5
eckage - | c_:é
ausfahrende . %
Schmierfimhdhe <Y Reibkraf 2
(m/s) >
d 3
Schmierfimhohe an der Stelle (=2 x
] dX max Dynamische Druckverteilung
* 8 NV im Schmierfilm
haus = 9 (d_p)
dX max

dynamische Dichtheit
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Dichtmechanismus

Einflussgrofden auf die Dichtheit (3)

Pressungsverlauf der dynamische Seite
unter Druck >10 MPa bei einfahrender Stange

Druckverlust <:|
Leckage <:|

Dichtung

Einfahrender
Schmierfilm
wird abgestreift

Dichtungslange

Betriebs-
druck

Pressungsverlauf

<
<
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Reibkraft

Schmierfilmhéhe an der Stelle (‘(’j_p)
8 h v

d
e

Legende:

n...Viskositat
v...Geschwindigkeit
D...Stangendurchmesser
H...Hublange

h... Schmierfiimhodhe

Leckage pro Doppelhub
(Stangendichtung)

X max

dynamische Dichtheit
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Was ist eine Dichtung...
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Dichtungstypen

Statische Dichtungen/Dichtmechanismus

entspannter O-Ring verprefdter O-Ring druckbelasteter O-Ring

Pressungsverteilung: Pd
Pv

Y
Vorpressung Automatische Dichtwirkung
Pg =P * Py

Fluiddichtungen

Grundlagen der Dichtungstechnik Seite 6



Fluiddichtungen

SNEST/EAGLE/ IGES/MODEL . IGS

ANSYS 5.4

MR  Z Z000
11:49:05

NODAT, SCOLUTICN
TIME=1

SEQV [AVG)
PowerGraphics
EFACET=1
AVRES=Mat
DME =.7
SME =132Z5

.037005
[]

.383018
=

70903
|

1.035
|

1.361
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1.687
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2.013
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I5M 10 Premium IST Material, mit hocheffizenter Innenschmienung grau 95 Shore A
M 11 Premium IST Material. mit hocheffizenter Innenschmienung orange 85 shore A
EM 12 Hochtemnperatur 15T Material. mit hacheffiz enter Innenschimienung dunkelorange 95 Shaore A

M 19 HPU 72 Shore D orange 72 Shore D
I5M 20 HFU 95 standard rot 95 Shore A
EM 2 HPU Tieftemperatur nachtblau 95 Shaore A
15M 22 HFU FOA well well 95 Shore A
M 23 HPU 57 Shaore D dunkelrot 57 shore D
15M 24 PU 95 dunkelgrin 94 Shore A
M 25 HPU 85 Shaore A welssgrin 85 ShoreA
5M 28 HPU Hochtemperatur geschmiert schwa &0 Shore D

I5M 29 MBR 75 Standard schwar 75 Shore A
5M 30 MEBR 85 standard sthwarr 85 Shore A
15M 31 MNER 90 schwar 00 Shore A
15M 32 NER FDA welk &8 Shore A
15M 33 MNER Tieftemperatur schware 82 Shore A
I5M 35 H-NBR standard FDA griin 82 shore A
15M 35 H-MBR 95 schwar 95 Shore A
15M 38 EPDM standard schwar &8 Shore A
I5M 39 EPDM FDA well &7 Shore A

I5M 40 FPM standard FDA braun 85 Shore A ]
ISM 47 FPM sperlal FOA welk &4 shore A - - < &««-1
ISM 45 AFLASE sthwaz 85 Shore A

I5M 49 PTFE 25% Glas graufwell &0 Shore D
I5M 50 PTFE redn (FOA Material, EN1934/2004) weld 55 shore D
158 51 PTFE 15% Wollastonlte (FDA Material) weli 55 Shore D
15M 52 FTFE 40% Bronze braun 65 Shore D
I5M 53 PTFE 60¢% Bronze braun &7 Shore D
15M 54 PTFE 15% Kohle grauy/schwarz 62 Shore D
I5M 55 PTFE 25% Kohle sthwa 62 Shore D
15M 56 PTFE 15% Glasfaser & 5% MOS grau &8 Shore D
158 57 PTFE 10% Polyimid gelty braun 58 Shore D
ISM 58 PTFE +2% SC Carbon (FDA Material, EN1934/ 2004) schwar 54 Shore D
15 59 FTFE Kohlefaser schwaz 63 shore D

I5M 60 POM (FDA Materlal. EN1934/2004) weli &5 shore D
I5M 65 PAE mit MOS, sthwarz 85 Shore D
I5M 66 PAG belge 85 Shore D

ISM 70 MV Silikon FDA wel &4 shores
I5M 71 MV Silikon FOA blau B4 ShoreA
ISM 72 MV Sllikon FDA ot 84 shores

I5M E0 PEEK natur (FOA Material, EN1934/2004) belge M 99
I5M ES PE-UHMW (FDA Material, EN1934/2004) weld &3 Shored
I5M E6 PE-UHMW HT (FDA Material, EN1934/2004) weld 63 Shorel

I5M 100 PTFE-Bronze

I5M 105 PTFE-Kohle

15M 110 Hartgewebe Graiit
15M 115 Hartgewebe PTFE
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Nichtalterndes, geschmiertes, hydrolysebestandiges Material

Hydrolyse-bestandiges Polyurethan, lebensmittelecht,
interner Schmierstoff zur tribologischen Optimierung
Farbe: grau

Bestandig gegen Mineraldle, HFD-U und HET G-Flussigkeiten, saure Ole und Gase, Kaltwasser
sowie verdinnte Sauren und Laugen

Anwendbar als Stangen- und Kolbendichtung, Abstreifer, Rotationsdichtung, und in statischen
Dichtungssystemen

mm
aem DIN EN 150 1183-1
Druckverformungsrest 70°C/24h _ DIN ISO 815-1
Druckverformungsrest 70°C/70h _ DIN [SO 815-1
Druckverformungsrest 100°C/24h _ DIN ISO 815-1
Zugfestigkeit bei 100% Dehnung _
Zugfestigkeit bei 300% Dehnung . 2 535
Rickprallelastizitat
WeiterreilRfestigkeit
minimale Einsatztemperatur
max. Einsatztemperatur dauernd
max. Einsatztemperatur kurzfristig




Reduzierter Materialabrieb innovative sealing
: .w technologies GmbH §EXY )
- Testergebnisse

* Testbedingungen

Dichtung / Druck / Pressure |Geschwindigkeit /
Well h
Seal elle/Shaft | a velicity (m/s)

42CrMo4dV(Dimension: @25 x
mm rmo min 0:2 Or3 0;4 0r5
SMI0 253363 gameemven 1y0/60/0 02/ 03/04/05/
Ra=0.3 microns ’

ISM20 42CrMoaV(Dimension: #25 x e
256063 e 120/60/0 02/ 03104705
Ra=0.3 microns ’




Reduzierter Materialabrieb
- Testergebmsse — 120 bar

NewseaIISMZO i MatenaIISMZO

innovative sealing
technologies GmbH

11021,59 gm

15T

Material ISM10 :




Dichtungsfreundliche" Oberflachen
(1)

*Die mit Dichtungen in BerUhrung kommenden Oberflachen sollen frei von scharfen, spitzigen Bearbeitungsspuren
sein. Schleifen als letzter Arbeitsgang fir dynamisch abzudichtende Oberflachen ist aus dichtungstechnischer Sicht
nicht ausreichend. Es sollte unbedingt ein Poliervorgang nachfolgen.

Fluiddichtungen

Konstruktionsrichtlinien Seite 11



Spalte

*Das Spaltmal} ,.e" zwischen bewegten Bauteilen ist minimal zu halten, um
Spaltextrusion der Dichtkorper zu vermeiden (Abhilfe durch Antiextrusions-/
Backringe).

Fluiddichtungen

Konstruktionsrichtlinien



Risiko: Hydrolyse

NICHT hydrolysebestdndige Abstreifer




Risiko: Materialalterung (im Lager!)




3. Fihrung
(schutze das System)




1.

etallische FUhrungselemente

Base material: CuSn8P0.3 or CuSné.5 P0.1

Druckaufnahmefdhigkeit

70 N/mm2 =120 N/mmz2
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PTFE Compount Fuhrtungsbander

» PTFE/Bronze-Fihrungsbénder:
Vorteil: Glinstig und in Meterware vorhanden, Homogenes Material
Nachteil: Geringe Druckaufnahmebelastbarkeit, stark abhéngig von Temperatur
Nachteil: Neigung zu Extrusion bei gréBeren Spalten

Geschwindigkeit  : hin- und hergehend bis 15 m/s

Temperatur : -60 bis +200 °C

Druckfestigkeit, dyn.: Comp.55 max. 15 N/mm?2
Comp.30 max. 8 N/mm?

35



GewebefUhrungsbander

Gewebe/Harz-Verbund-Fiihrungsbénder:

Vorteil: Hohe Druckaufnahmeféhigkeit bis ca. 345 N/mm2
Nachteil: Verbundmaterial

Nachteil: unterschiedliche Festigkeiten, abhéingig von der Belastungsrichtung zur
Verbundschichtung

345 N/mm2

% 110 N/mm2 \ » Gewebe/Harz-Verbund-Fiihrungsbénder:

geringere Festigkeit als gute ;homogene” Werkstoffe

kann zur Delamination des Verbundgewebes filhren
» => geringere Festigkeit als gute s,homogene" Werkstoffe

kann zur Delamination des Verbundgewebes flihren



Maschinell hergestellte Prazisions-FUhrungsringe....

..... sind Variabel in jeder Abmessung herstellbar

* gleiche Lastaufnamefahigkeit wie Bronze jedoch deutlich ginstiger
Hohe Zug- und Druckfestigkeit
Geringste Einfederungsrate
Geringe Wasseraufnahme
Delaminiert nicht
selbstgeschmiert

...... und reduzieren radiales Bewegungsspiel und erh6hen somit die
Dichtungsstandzeit.



* Herstellung bei IST:
e State-of-the-art Materialien

* Integriertes Dichtungs
Design

* Prezisions CNC Maschinen

* Direkt bis 2m Durchmesser

« Uber 2m Fusionierverfahren




Dichtungstechnik - Losungen

1. Die Anwendung verstehen
* Umfeld/Funktion/Kosten

2. Die Ursachen verstehen
* Gesammtsystem betrachten

3. Losung erarbeiten
 Probleme beheben




High friction rod seals
wear rapidly, subject to
extrusion failure.

Inaccessible,
hard-lo-replace,

metal rod bearing
cannot hold
concentricity when worn,
resulting in seal faflure.
Abrasives caught
between bushing and
rod cause Scoring.

Damaging
metal-to-metal
contact.
Abrasives
caught between
metal surfaces
cause sconing.

Ineffective wiper or lack of wiper
allows abrasive particles
to contaminate and score rod.

=

Beveled lip piston seals
trap abrasives

causing seal wear

and scored bores.

Replaceable
wiper stops
contaminants.

High

strength,

low friction

rod seal

extends

seal life.

Replaceable,
non-metaiiic rod
bearing band
prevents
metal-to-metal
contact,

Replaceable,
non-metallic
bearing band
prevents
metal-to-metal
contact.

J
Piston seals

with sharp lips
exclude abrasives.

Nachher




Anwedung

Dichtsystem auswahlen

Die Auswahl eines
Dichtsystem hangt von
einer Kombination von
verschiedenen Faktore
ab...

Geschwindigkeit

Materialauswahl

Medium /
Fluid



Beispiele Profil/Materialwechsel




Beschadigung durch

Metall-mit-Metall
Kontakt

Kolbenfiihrungsband
verhindert
Metall-mit-Metall

Kontakt




Neues Kolbendesign

* 2 Kolbendichtungskits mit AER u. RHR
* FGhrungsringe
* Statische Dichtung D-Ring




Neue Stangenlagerdesign

e Abstreifer
* Stangendichtungskit(2+1)

* FUrhungsringe

* Statische Dichtung D-Ring
Flansch Rohr
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