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1.0 VORSICHTSMASSNAHMEN

1.1 Allgemein

Die folgenden Anweisungen sind allgemeiner Natur. Es wird
vorausgesetzt, dass der Mechaniker mit Dichtungen und
insbesondere mit den jeweiligen Werksanforderungen fUr den
erfolgreichen Einsatz von Gleitringdichtungen vertraut ist. Im
Zweifelsfall muss Hilfe von einem mit Dichtungen vertrauten
Werksmitarbeiter angefordert werden oder der Einbau
solange aufgeschoben werden, bis ein Dichtungsvertreter
verflgbar ist. Es mussen alle erforderlichen HilfsmaBnahmen
flr einen erfolgreichen Betrieb (Beheizung, Kihlung, Spllung)
sowie Sicherheitsvorrichtungen angewendet werden. Diese

1.2 Aufkleber-Warnhinweise

635 SXC Synthetisches, korrosionsbesténdiges Extremdruck-
Schmierfett. Chesterton International GmbH, Am Lenzenfleck 23,
D85737, Ismaning, Deutschland — Tel. +49-89-996-5460.

2.0 TRANSPORT UND LAGERUNG

Entscheidungen missen vom Benutzer getroffen werden. Die
Entscheidung zum Einsatz dieser Dichtung oder beliebiger
anderer Chesterton-Dichtungen flir einen bestimmten
Anwendungsfall liegt im Verantwortungsbereich des Kunden.

Die Gleitringdichtung darf wéhrend des Betriebs aus keinem
Grund berUhrt werden. Der Antrieb muss ausgesperrt oder
ausgekuppelt werden, bevor Personal Kontakt mit der Dichtung
haben wird. Die Gleitringdichtung nicht berthren, wahrend
diese Kontakt mit heiBen oder kalten Flissigkeiten hat.
Sicherstellen, dass alle Werkstoffe der Gleitringdichtung mit
dem Prozessmedium vertraglich sind. Das verhindert mogliche
Verletzungen.

Enthalt Benzolsulfonséure, C10-16-Alkylderivate, Calziumsalze,
Sulfonsaure, Petroleum, Calziumsalze und Benzensulfonsaure,
Mono-C16-24-Alkylderivate, Calziumsalze. Kann allergische
Reaktionen hervorrufen. Sicherheitsdatenblatt auf Anfrage
erhaltlich.

Dichtungen in der Originalverpackung transportieren und
lagern. Gleitringdichtungen enthalten Komponenten, die sich
verandern und altern kénnen. Es ist daher wichtig, die folgenden
Lagerbedingungen einzuhalten:

3.0 BESCHREIBUNG

Staubfreie Umgebung
MaBige BelUftung bei Raumtemperatur
Keine Aussetzung an direktes Sonnenlicht und Hitze

Fur Elastomere mussen Lagerbedingungen nach
ISO 2230 eingehalten werden

3.1 Teilekennzeichnung
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LEGENDE
1 — Hulsenbaugruppe

2 - O-Ring, Welle (V)

3 — Gegenring-O-Ring (W)

4 — Flachdichtung

5 — Dichtungsflansch

6 — Rotierender Dichtungsring

7 — Gleitring

8 — Gleitring-O-Ring (X)

9 - Dichtungsringdampfer

10 — Mitnehmer-Baugruppe

11 — Feder

12 — Klemmring

13 — Ringschneide-Einstellschraube
(nicht dargestellt)

14 — 1/4-Ansatz-Einstellschraube

15 — Zentrierband

16 — Segmenthalter (nicht dargestellt)

17 — Brillensegment

18 — Rohverschlusskappe
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.2 Betriebsbedingungen

Druck:
Dichtungen vom Typ 1510 halten Betriebsdruckwerten zwischen vollstandigem Vakuum
(710 mm Hg/28 Zoll) bis zum Maximaldruck stand (unter den angegebenen Bedingungen).
25 mm — 120 mm (1,000" — 4,750") bis zu 20 bar (300 psig)

Gleitgeschwindigkeit:
25 mm — 120 mm (1,000" — 4,750") bis zu to 25 m/s (5000 FPM)

Temperaturgrenzen:
Elastomere
Bis zu 150 °C (300 °F) EPDM
Bis zu 205 °C (400 °F) FEPM, FKM
Bis zu 260 °C (500 °F) FFKM
Standardmaterialien:
Alle Metallteile:
EN 1.4401 (SS316)

Federn: Legierung C-276/EN 2.4819
Gegenringflache: KOHLE, SIC, WOLFRAMKARBID
Gleitringflache: SIC, WOLFRAMKARBID
Elastomere*: FKM, EPDM, FEPM oder FFKM

* Andere Werkstoffe auf Anfrage erhdiltlich.
Umfeldkontrollen sind eventuell fur die jeweilige Anwendung erforderlich.
Die Grenzwerte kénnen sich je nach Betriebsbedingungen, GréBe und Dichtungsringwerkstoff &ndern.

Fir Betriebsbedingungen, die diese Grenzwerte (bersteigen, die Chesterton Anwendungstechnik flr
Gleitringdichtungen um Rat fragen.

3.3 Empfohlener Einsatz

Die Gleitringdichtung muss innerhalb der angegebenen Betriebsparameter betrieben werden.
FUr Einsatzanwendungen, die nicht den vorgesehenen Anwendungen entsprechen

und/oder auBerhalb der Betriebsparameter liegen, sich von Chesterton beraten lassen,

um die Eignung der Gleitringdichtung zu bestétigen, bevor diese in Betrieb gesetzt wird.

&® CHESTERTON.
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.4 Abmessungen (Zeichnungen)
Abb. 2
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3.0

BESCHREIBUNG, Forts.

3.4 Abmessungen, Forts.

Tabelle 1
METRISCH - Millimeter
o | St | ocnouman | OB | O [0STM [ piopome | oo | S | e
WELLE 5 NACH GEWINDEGROSSE AD / !
—AD INNEN |  TIEFE LANGE FLACHE GROSSE
c G MIN.
A MAY. MIN. | max. MAX MK, A, 8 | 10 | 12 | 16 | 20 MAX. MAX P
mm mm mm mm mm
2% 1185 | 414 | 511 | 402 14,0 511 717 | 737 | 787 | 797 | - 61,2 36,9 1/8-27
28 1188 | 442 | 518 | 427 14,0 51,1 719 | 739 | 759 | 799 | - 62,3 36,9 1/8-27
30 1243 | 460 | s66 | 448 14,0 51,1 774 | 794 | 814 | 854 | - 67,8 36,9 1/8-27
300s | 1355 | 592 | €83 | 447 14,0 51,1 886 | 006 | 26 | 966 | - 79,0 36,9 1/8-27
32 1249 | 480 | 577 | 468 14,0 51,1 781 | 801 | 821 | 861 | - 68,5 36,9 1/8-27
33 1247 | 490 | 587 | 478 14,0 51,1 779 | 790 | 819 | 859 | - 68,3 36,9 1/8-27
35 1284 | 511 | 592 | 496 14,0 51,1 816 | 836 | 856 | 896 | - 72,0 36,9 1/8-27
38 1832 | 572 | 668 | 559 14,0 51,1 864 | 884 | 004 | 944 | - 76,8 36,9 1/8-27
40 1347 | s92 | 683 | s7.7 14,0 51,1 87,9 | 809 | 910 | 959 | - 783 36,9 1/8-27
400s | 1420 | 664 | 748 | s7.7 14,0 51,1 955 | 975 | 995 | 1035 | - 85,6 36,9 1/8-27
42 1347 | 622 | 688 | 608 14,0 51,1 87,9 | 809 | 910 | 959 | - 783 36,9 1/8-27
43 1347 | 622 | 688 | 608 14,0 51,1 87,9 | 899 | 919 | 959 | - 783 36,9 1/8-27
45 1402 | 643 | 734 | e28 14,0 51,1 933 | 953 | 973 [1013]| - 837 36,9 1/8-27
48 1897 | 671 | 747 | 658 14,0 51,1 929 | 949 | 969 |1009]| - 833 36,9 1/8-27
50 1451 | 691 | 785 | 679 14,0 51,1 983 | 1003 | 1023 | 1063 | - 887 36,9 1/8-27
500s | 1641 | 848 | 967 | 678 14,0 51,1 17,6 | 1196 | 1216 | 1256 | - 107,7 36,9 1/8-27
53 1538 | 732 | 874 | 717 14,0 51,1 107,0 | 1090 | 1110 | 1150 | - 97,4 36,9 1/8-27
55 1502 | 742 | 836 | 727 14,0 51,1 1083 | 1053 | 107,3 [ 111,3| - 937 36,9 1/8-27
58 1600 | 795 | 912 | 780 14,0 51,1 1132 | 1152 | 1172 | 1212 - 108,6 36,9 1/8-27
60 1600 | 795 | 912 | 780 14,0 51,1 132 | 1152 | 1172 | 1212 ] - 108,6 36,9 1/8-27
600s | 1753 | 960 | 1079 | 780 14,0 51,1 1288 | 1308 | 1328 | 1368 | - 118,9 36,9 1/8-27
65 1699 | 859 | 1001 | 844 14,0 51,1 1231 | 1251 | 1271 | 1811 | - 1135 36,9 1/8-27
70 1972 | 953 | 1113 | 935 17,4 62,2 ~ | 1364 | 1384 | 1424 | 1464 | 1248 411 1/4-18
75 2035 | 1013 | 1191 | 996 17,4 62,2 — | 1427 | 1447 | 1487 | 1527 | 1311 411 1/4-18
80 2067 | 1052 | 1219 | 1084 | 174 62,2 - | 1459|1479 | 1519 | 1559 | 1343 411 1/4-18
85 2131 | 1110 | 1283 | 1090 | 174 62,2 - | 1523|1543 | 1583 | 1623 | 1407 411 1/4-18
90 2162 | 1153 | 1318 | 1133 | 174 62,2 ~ | 1554|1574 | 1614 | 1654 | 1438 411 1/4-18
9% 2206 | 1204 | 1369 | 1187 | 174 62,2 - | 1618|1638 | 1678 | 1718 | 1502 411 1/4-18
100 | 2089 | 1267 | 1445 | 1250 | 174 62,2 ~ | 1681|1701 | 1741 | 1781 | 1565 411 1/4-18
106 | 2081 | 1331 | 1506 | 1314 | 174 62,2 ~ | 1723|1743 | 1783 | 1823 | 1607 411 1/4-18
110 | 2363 | 1364 | 1539 | 1344 | 174 62,2 - |1755| 1775 | 1815 | 1855 | 1639 411 1/4-18
115 | 2426 | 1427 | 1603 | 1408 | 174 62,2 - | 1810|1839 | 1879 | 1919 | 1703 411 1/4-18
120 | 2478 | 1458 | 1643 | 1441 17,4 62,2 - | 1870 1890 | 1980 | 1970 | 1754 411 1/4-18
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.4 Abmessungen, Forts.

Tabelle 2
ZOLL
- AD INNEN TIEFE LANGE FLACHE GROSSE
A B Cc D E F G MIN. H J P
MAX. MIN. | MAX. MAX. MIN. MAX. 3/8" 1/2" 5/8" | 3/4" MAX. MAX

1,000 4,66 1,63 | 2,01 1,58 0,55 2,01 2,88 | 3,01 3,13 = 2,45 1,45 1/8-27
1,125 4,70 1,76 2,04 1,70 0,55 2,01 2,92 3,04 3,17 - 2,48 1,45 1/8 -27
1,125 0S 5,37 2,39 2,75 1,70 0,55 2,01 3,59 3,71 3,84 - 3,15 1,45 1/8 -27
1,250 4,92 1,89 2,27 1,84 0,55 2,01 3,18 3,26 3,38 - 2,70 1,45 1/8 - 27
1,375 5,05 201 | 233 1,95 0,55 2,01 327 | 340 | 352 = 2,84 1,45 1/8-27
1,375 0S 5,64 2,67 | 3,00 1,95 0,55 2,01 386 | 399 | 4,11 - 3,43 1,45 1/8-27
1,500 5,24 225 | 2,63 2,20 0,55 2,01 346 | 359 | 371 = 3,03 1,45 1/8 - 27
1,625 5,30 238 | 2,69 2,32 0,55 2,01 352 | 364 | 877 - 3,08 1,45 1/8 - 27
1,750 5,42 250 | 2,81 2,45 0,55 2,01 364 | 377 | 389 = 3,20 1,45 1/8 - 27
1,750 OS 6,71 3,47 3,75 2,45 0,55 2,01 4,93 5,05 5,18 - 4,49 1,45 1/8 =27
1,875 5,54 263 | 2,94 2,57 0,55 2,01 376 | 389 | 4,01 = 3,32 1,45 1/8 - 27
1,875 0OS 6,66 3,562 3,81 2,57 0,55 2,01 4,88 5,00 5,13 - 4,44 1,45 1/8 =27
2,000 5,75 275 | 3,19 2,70 0,55 2,01 397 | 410 | 422 = 3,53 1,45 1/8 - 27
2,125 6,05 2,88 3,44 2,82 0,55 2,01 4,27 4,40 4,52 - 3,84 1,45 1/8 =27
2,125 0S 7,38 385 | 4,25 2,82 0,55 2,01 560 | 573 | 585 = 517 1,45 1/8 - 27
2,250 6,16 3,00 3,56 2,95 0,55 2,01 4,38 4,50 4,63 - 3,94 1,45 1/8 =27
2,375 6,30 313 | 3,59 3,07 0,55 2,01 452 | 464 | 477 = 4,08 1,45 1/8 - 27
2,375 0OS 7,15 4,10 4,50 3,07 0,55 2,01 5,37 5,49 5,62 - 4,93 1,45 1/8 =27
2,500 6,42 325 | 381 3,20 0,55 2,01 464 | 477 | 4,89 = 4,21 1,45 1/8 - 27
2,500 0S 8,21 4,47 | 525 3,20 0,55 2,01 643 | 656 | 6,68 - 6,00 1,45 1/8 - 27
2,625 6,69 338 | 394 3,32 0,55 2,01 4,91 503 | 5,16 = 4,47 1,45 1/8-27
2,625 OS 7,48 4,54 4,78 3,32 0,55 2,01 5,70 5,83 5,95 - 5,27 1,45 1/8 =27
2,750 7,76 375 | 4,38 3,68 0,69 2,45 - 548 | 560 | 573 4,92 1,62 1/4-18
2,750 0S 8,14 434 | 478 3,68 0,69 2,45 - 583 | 595 | 6,08 5,27 1,62 1/4-18
2,875 7,89 387 | 449 3,79 0,69 2,45 = 560 | 573 | 585 5,04 1,62 1/4-18
3,000 8,01 399 | 469 3,92 0,69 2,45 - 573 | 585 | 598 517 1,62 1/4-18
3,000 0S 8,76 4,94 | 539 3,92 0,69 2,45 = 644 | 657 | 669 5,88 1,62 1/4-18
3,125 8,14 412 | 4,80 4,04 0,69 2,45 - 585 | 598 | 610 5,29 1,62 1/4-18
3,250 8,26 424 | 494 417 0,69 2,45 = 598 | 6,10 | 6,23 5,42 1,62 1/4-18
3,375 8,39 437 | 505 4,29 0,69 2,45 - 6,10 | 623 | 635 5,54 1,62 1/4-18
3,375 0S 8,64 4,88 | 527 4,29 0,69 2,45 = 633 | 645 | 6,58 5,76 1,62 1/4-18
3,500 8,51 4,49 | 519 4,42 0,69 2,45 - 623 | 635 | 648 5,67 1,62 1/4-18
3,625 8,64 462 | 530 4,54 0,69 2,45 = 635 | 648 | 6,60 5,79 1,62 1/4-18
3,750 8,76 474 | 539 4,67 0,69 2,45 - 648 | 660 | 673 5,92 1,62 1/4-18
3,750 0S 9,73 597 | 640 4,67 0,69 2,45 = 7,41 754 | 7,66 6,85 1,62 1/4-18
3,875 8,89 4,87 | 550 4,79 0,69 2,45 - 660 | 673 | 6,85 6,04 1,62 1/4-18
4,000 9,01 4,99 | 569 4,92 0,69 2,45 = 673 | 685 | 6,98 617 1,62 1/4-18
4,125 9,14 512 | 580 5,04 0,69 2,45 - 685 | 698 | 7,10 6,29 1,62 1/4-18
4,125 0S 9,64 584 | 627 5,04 0,69 2,45 = 733 | 745 | 7,58 6,76 1,62 1/4-18
4,250 9,18 524 | 593 517 0,69 2,45 - 6,89 | 7,02 | 7,14 6,33 1,62 1/4-18
4,375 9,30 537 | 6,06 5,29 0,69 2,45 = 702 | 714 | 7.27 6,46 1,62 1/4-18
4,500 9,43 549 | 6,18 5,42 0,69 2,45 - 714 | 727 | 7,39 6,58 1,62 1/4-18
4,500 0S 10,75 6,75 | 7.50 5,42 0,69 2,45 = 844 | 856 | 869 7,87 1,62 1/4-18
4,625 9,55 5,62 6,31 5,54 0,69 2,45 - 7,27 7,39 7,52 6,71 1,62 1/4-18
4,750 9,76 5,74 6,47 5,67 0,69 2,45 - 7,47 7,60 7,72 6,91 1,62 1/4-18
4,750 0S 11,36 722 | 765 5,67 0,69 2,45 - 9,04 | 916 | 9,29 8,48 1,62 1/4-18
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4.0 VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU

4.1 Anlage

< 0,13 mm
0,005"

e —»

3,2
125;:::1 \/ !S

Falls praktisch mdéglich, die Messuhrspitze am Ende der
Wellenlaufouchse oder an einem Bund an der Welle ansetzen,
um das Axialspiel zu messen. Die Welle abwechselnd in axialer
Richtung drlicken und ziehen. Falls die Lager in gutem Zustand

sind, darf das Axialspiel nicht groBer als 0,13 mm (0,005 Zoll) sein.

Wenn mdglich, eine Messuhr mit Sockel an der Welle anbringen
und sowohl Messuhr als auch Welle langsam drehen, wahrend
der Schlag der Dichtraum-Anlageflache gemessen wird.

Die Fehlausrichtung der Dichtraum-Anlageflache in Bezug

auf die Welle darf nicht gréBer als 0,005 mm TIR pro mm
Wellendurchmesser sein.

Die Dichtraum-Anlageflache muss eben und ausreichend glatt
sein, damit der Flansch gut abdichtet. Die Oberflachenrauigkeit
darf fur Dichtungen maximal 3,2 um Ra (125 Mikrozoll) und fur
O-Ringe maximal 0,8 um Ra (32 Mikrozoll) betragen. Stufen
zwischen den Hélften geteilter Pumpengehause muissen
spanabtragend beseitigt werden. Sicherstellen, dass der
Dichtraum Uber die gesamte Lange sauber und frei ist.

0,8 um
< )
=32

A

G+ 0,05 mm
~0,002"

Q

*1000P

=

4]

Alle scharfen Ecken, Grate und Kratzer an der Welle entfernen,
speziell in dem Bereich, in dem der O-Ring aufgezogen wird.
Nach Bedarf auf eine Oberflachengtite von 0,8 um

(82 Mikrozoll) polieren. Sicherstellen, dass der Wellen- oder
Laufbuchsendurchmesser innerhalb von 0,05 mm (0,002 Zoll)
des Nennwerts liegt.

Den Wellenschlag mit einer Messuhr in dem Bereich messen,
in dem die Dichtung montiert wird. Der Wellenschlag darf nicht
gréBer als 0,001 mm TIR pro mm Wellendurchmesser sein.

&®» CHESTERTON.
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4.0 VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU, Forts.

4.2 Gleitringdichtung

1. Die Dichtungsverpackung prifen, um sicherzustellen, dass keine Schaden
vorhanden sind oder Teile fehlen.

2.Die Abmessungen flr die Dichtungspassung in Tabellen 1 und 2 prufen,
um sicherzustellen, dass die Anlage die erforderlichen Abmessungen hat.

3.Die Artikelnummer und Bezeichnung der Dichtung auf dem Etikett
notieren, um diese Angaben bereit zu haben, wenn mit AW Chesterton
Application Engineering Kontakt aufgenommen wird.

4.Nachprufen, dass die in diese Dichtung eingebauten O-Ringe mit den
abgedichteten Flussigkeiten vertréaglich sind.

5.Die ¥a-Ansatz-Einstellschrauben muissen in die kleineren Locher in der
HUlse eingesetzt werden. Die Gribchen am AuBBendurchmesser des
Klemmrings zeigen die Position der Ya-Ansatz-Einstellschrauben an. Diese
Schrauben durfen bei der Positionierung der Dichtung nicht von der Hilse
geldst werden. Die Ringschneide-Einstellschrauben mussen durch die
gréBeren Locher in der Hilse eingesetzt werden. Sicherstellen, dass alle
Schrauben in die Hulse eingreifen, aber nicht Uber den Innendurchmesser
der Bohrung hinaus ragen.

&® CHESTERTON.
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5.0 DICHTUNGSEINBAU

Zur Montage erforderliche Werkzeuge:
Sechskantschliissel und durchsichtiges Schmierfett
(mit Dichtung mitgeliefert); Gabelschlissel

oder Steckschliissel (GréBe héngt von der GréBe
der Befestigungsschraube ab, vom Kunden
bereitgestellt).

b Lo B

Die Brillensegmente auf den Flansch setzen und die
Flanschschrauben gleichméBig festziehen. WICHTIG:
Die Flanschschrauben missen festgezogen

werden, bevor die Einstellschrauben auf der Welle
festgezogen werden. Das Dichtungsflansch-
Drehmoment hdngt von der Anwendung ab.
WICHTIG: Rohrleitungsanschliisse diirfen erst
nach dem Festziehen der Flanschschrauben
hergestellt werden.

!

Die Ringschneide-Einstellschrauben ®
mit dem mitgelieferten Sechskantschliissel
gleichméBig festziehen. WICHTIG:

Nachdem alle Einstellschrauben von Hand
festgezogen wurden, miissen sie mit einem
Drehmomentschliissel festgezogen werden:
GréBen 25 mm - 65 mm (1,000" - 2,625")

bis 5,5 - 6,5 Nm (50 — 60 in-Ibs)

GréBen 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")
bis 12 - 13 Nm (105 - 115 in-Ibs)

Welle/O-Ring (V) auftragen und die Dichtung
durch Driicken am Klemmring auf die Welle
aufschieben. VORSICHT: Sicherstellen, dass alle
Einstellschrauben durch die Hiilse eingreifen,
aber nicht iiber den Innendurchmesser der
Hiilse hinaus ragen.

WICHTIG: ZUERST miissen die Y-Ansatz-
Einstellschrauben @ festgezogen werden. Die
Ringschneide-Einstellschrauben (2) miissen
zuletzt festgezogen werden.Die Griibchen

am AuBendurchmesser des Klemmrings neben
den Schraubenldchern zeigen die Position der
Ys-Ansatz-Einstellschrauben an.

festgezogen wurden, das Band herausziehen

und aufbewahren. Wenn das Band nach dem
Dichtungseinbau verloren wurde, kann ein (bliches
Drahtband, 1,73 mm dick mal 7,62 mm breit (0,068"
x 0,300") verwendet werden.

Die Pumpe wieder zusammenbauen und die
erforderlichen Wellen- und Laufradjustagen
vornehmen. Das Laufrad kann jederzeit
zuriickgesetzt werden, solange das Zentrierband
angebracht und die Dichtungseinstellschrauben
gelockert sind, wéhrend die Welle verschoben wird.

Die drei Y%-Ansatz-Einstellschrauben () (siehe
Bildeinsatz, durch Grilbchen gekennzeichnet) mit
dem mitgelieferten Sechskantschliissel gleichmaBig
festziehen.

o

WICHTIG: Um sicherzustellen, dass der

Dichtungsflansch korrekt iiber der Hiilse

zentriert ist, die Welle von Hand drehen,

damit sich die Dichtung frei dreht. Wenn in

der Dichtung Metall-Metall-Kontakt hérbar/

splirbar ist, ist sie falsch zentriert. Zum erneuten

Zentrieren:

e Das Zentrierband durch den Schlitz im
Nabenflansch einfiihren.

¢ Die Flanschschrauben und Einstellschrauben
lockern.

e Das Band soweit hineinschieben, bis es die
Dichtungshdlse vollstédndig umspannt.

¢ Die Flanschschrauben und Einstellschrauben
wieder festziehen.

o Das Zentrierband entfernen. Wenn nach wie
vor Metall-Metall-Kontakt vorhanden ist, die
Zentrierung des Dichtraums priifen.

&® CHESTERTON.
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6.0 INBETRIEBNAHME UND HOCHFAHREN DER ANLAGE

1. Die Welle wenn mdglich von Hand drehen, um sicherzustellen, dass in der
Dichtung nicht Metall auf Metall 18uft.

2. Die zugehdrigen Leitungsanschltisse/Umfeldkontrollen an der Dichtung
anbringen.

3. Alle erforderlichen VorsichtsmaBnahmen treffen und Ubliche
Sicherheitsverfahren befolgen, bevor die Anlage hochgefahren wird.

7.0  AUSSERBETRIEBNAHME UND ABSCHALTEN DER ANLAGE

Sicherstellen, dass die Anlage komplett stromlos ist. Wenn die Anlage mit
toxischen oder gefahrlichen FlUussigkeiten verwendet wurde, muss die Anlage
vorschriftsmaBig dekontaminiert und in sicheren Zustand gebracht werden,
bevor mit den Arbeiten begonnen wird. Sicherstellen, dass die Pumpe isoliert
wurde, und prufen, ob die FlUssigkeit vollstandig aus dem Dichtraum entleert
sowie der Druck im Dichtraum komplett abgebaut wurde. WICHTIG: Vor dem
Ausbau der Dichtung aus der Anlage das Zentrierband anbringen!

Die Dichtung in der umgekehrten Reihenfolge der Einbauanleitung aus der
Anlage ausbauen. Falls die Dichtung entsorgt wird, alle Anforderungen und
behdrdlichen Auflagen zum Entsorgen oder Recycling der verschiedenen
Dichtungskomponenten einhalten.

8.0 ERSATZTEILE

Nur Chesterton-Originalersatzteile verwenden. Wenn keine Originalersatzteile
verwendet werden, besteht die Gefahr von Dichtungsversagen sowie Personen-
und Anlagenschaden; auBerdem wird dadurch die Produktgarantie ungultig.

Ein Ersatzteilsatz kann bei Chesterton bestellt werden; dabei muss auf
die Dichtungsdaten (Herstellungsdaten) aus den auf dem Deckblatt dieser
Anleitungen aufgezeichneten Daten verwiesen werden.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG

Eine korrekt eingebaute und betriebene Gleitringdichtung

bendtigt nur wenig Wartung. Es ist empfehlenswert, die

Dichtung in regelmaBigen Abstanden auf Lecks zu prifen. Einige
Komponenten einer Gleitringdichtung wie Dichtungsflachen,
O-Ringe usw. mlssen mit der Zeit ersetzt werden. Bei eingebauter
und laufender Dichtung sind keine Instandsetzungsarbeiten
moglich. Es wird daher empfohlen eine Ersatzdichtung oder
Ersatzteile auf Lager zu halten, um schnelle Reparaturen zu
ermoglichen.

9.1 Zerlegen der Dichtung

1. Den Zustand der Teile notieren, einschlieBlich Elastomerflachen
und Dichtungsflanschfedern. Die Ursache fur den Ausfall
analysieren und das Problem vor erneutem Einbau der Dichtung
moglichst beheben.

2. Nach der Demontage alle Bauteile auf ihre Wiederverwend-

barkeit prifen. Sicherstellen, dass alle Bauteile ihre Aufgabe
erflllen und den Spezifikationen entsprechen, bevor sie wieder
eingebaut werden.

3. Alle Elastomer- und Dichtungsflachen mit einem zugelassenen

Losungsmittel reinigen, das die ortlichen und standortbedingten
Vorschriften erfUllt.

Zum Zerlegen der Dichtung erforderliche
Werkzeuge: Sechskantschliissel (mit Dichtung
mitgeliefert); Pinzette und gebogener Stift
(vom Kunden bereitgestellt; zum Ausbau
der O-Ringe).

Alle Ringschneide- und ¥-Ansatz-Einstellschrauben
aus dem Klemmring entfernen und entsorgen.

Den Klemmring aus der Hiilse entfernen und zur
Seite legen. Das Zentrierband entfernen.

Die Htlse vom Dichtungsflansch trennen und die
Hiilse zur Seite legen.

Den Dichtungsring (Gegenring) aus dem
Dichtungsflansch ausbauen und entsorgen.

Den O-Ring (X) aus der Nut des Dichtungsflansches
entfernen und entsorgen.

Die Mitnehmerbaugruppe aus dem
Dichtungsflansch ausbauen und zur Seite legen.

Alle Federn aus den Klemmringléchern entfernen
und entsorgen.

Dichtungsflansch ausbauen und entsorgen.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.1 Zerlegen der Dichtung, Forts.

Den Dichtungsring (Gleitring) aus der Hilse Den O-Ring (W) aus der Nut der Hiilse entfernen Den Wellen-O-Ring (V) von Hiilse abziehen und
ausbauen und entsorgen. und entsorgen. entsorgen.

12 §# CHESTERTON.



9.0

GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.2 Zusammenbau der Dichtung

Zum Zusammenbau der Dichtung erforderliche
Werkzeuge: Sechskantschliissel und zwei Sorten
Schmierfett (mit Dichtung mitgeliefert); fusselfreies
Tuch, Pinzette und dicker Stift (vom Kunden
bereitgestellt; zum Einbau der O-Ringe). Alle
Metallteile mit einem zugelassenen Lésungsmittel,
einschlieBlich alle Dichtungen und O-Ringfldchen,
reinigen. Die Metallkomponenten und alle
Komponenten der Ersatzdichtung auf eine saubere,
trockene Flédche legen.

Die Gegenringflédche mit einem zugelassenen
Lésungsmittel und einen fusselfreien Tuch reinigen.

Die Stifte der Mitnehmerplatte auf die markierten,
mit 635 SXC Schmierfett gefiliten Lécher im
Dichtungsflansch ausrichten und die Platte nach
unten in den Dichtungsflansch driicken, bis die
Mitnehmerplatte auf den Federn aufliegt.

Eine diinne Schicht durchsichtiges Schmierfett auf
den Gegenring-0-Ring (W) auftragen und diesen in
der Nut montieren.

Die vier (oder je nach DichtungsgréB3e zwei) Lécher
in gleichméaBigem Abstand, die durch Gribchen
gekennzeichnet sind, mit 635 SXC Schmierfett
(mit dem Satz mitgeliefert) fillen. Uberschiissiges
Schmierfett abwischen. Hilfreicher Tipp: Die
Mitnehmerplatte als Vorlage verwenden, um
sicherzustellen, dass das Schmierfett in die
richtigen Lécher gegeben wird.

ececsccce

<

Eine diinne Schicht durchsichtiges Schmierfett

auf den Gleitring-O-Ring (X) auftragen und

diesen in der Nut im Dichtungsflansch (ber der
Mitnehmerplatte montieren.

Die Nuten auf der Gegenringfldche auf die
Mitnehmer in der Hiilse ausrichten, wobei die
Markierung auf der Hulse zur Ausrichtung benutzt
wird. Die Gegenringflache nach unten zur Hilse
schieben und leicht zusammendriicken, bis sie sitzt.
Die Hilsenmitnehmerdsen muissen in die Schlitze in
der Gegenringfléache eingreifen.

Die Federenden in durchsichtiges Schmierfett
eintauchen und danach in die einzelnen Federlécher
einsetzen. WICHTIG: Die Federn NICHT in die
vier (zwei) Lécher in gleichméBigem Abstand
einsetzen, die durch Griibchen gekennzeichnet
sind und friiher mit 635 SXC Schmierfett gefiillt
wurden.

Die Schutzfolie vom Ddmpfer abziehen und den
Démpfer zwischen den Mitnehmervorsprung-
Schlitzen anbringen. Sicherstellen, dass

die Dampferenden gleichm&Big in die
Mitnehmerschlitze (berstehen.

&» CHESTERTON.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.2 Zusammenbau der Dichtung, Forts.

Richtig Falsch

Die Segmentenden in die Mitnehmerschlitze
falten und dabei sicherstellen, dass der Falz an
der Knickstelle gebogen wird, um eine korrekte
Ausrichtung zu gewéhrleisten.

auf der Mitnehmerplatte ausrichten und die
Gleitringfldche behutsam nach unten driicken,
bis sie vollstdndig sitzt. VORSICHT: Falsche
Ausrichtung fiihrt zum Ausschlagen der
Schlitzkanten der Fldche. Die Gleitringfliche
mit einem fusselfreien Tuch und zugelassenen
Lésungsmittel reinigen, das die 6értlichen und
standortbedingten Vorschriften erfiillt.

0
=
@
=

Die s-Ansatz-Einstellschrauben () in die mit einem
Gribchen am AuBendurchmesser des Klemmrings
markierten Schraubenlécher einbauen. Die
Ringschneide-Einstellschrauben @) miissen in die
restlichen Lécher im Klemmring eingebaut werden.
WICHTIG: Die Schrauben diirfen nicht iiber

den Innendurchmesser des Klemmrings hinaus
vorstehen, bevor sie auf der Dichtungshiilse
montiert werden.

Die Hilsenbaugruppe umdrehen und in die
Dichtungsflanschbohrung einsetzen.

Den Klemmring oben auf die Hiilse aufsetzen
und die drei vertikalen Griilbchen am
AuBendurchmesser des Klemmrings auf die Kerbe
in der Hilsenoberkante ausrichten.

Am Dichtungsflansch nach oben ziehen und die
Hilse beim Umdrehen halten; behutsam ablegen,
um Kontakt zwischen der Gleitringfldche und der
Gegenringfldche herstellen.

Das Zentrierband durch den Schlitz im
Nabenflansch driicken. Das Band soweit
hineinschieben, bis es die Dichtungshlilse
vollstdndig umspannt. Es wird zwischen
dem Nabenflansch und der Dichtungshiilse
eingeschoben.

Behutsam von oben auf den Klemmring driicken
und zuerst die Ys-Ansatz-Einstellschrauben und
danach die Ringschneide-Einstellschrauben

mit dem mit der Dichtung mitgelieferten
Sechskantschlissel festziehen. WICHTIG: Die

Einstellschrauben diirfen nur so fest angezogen

werden, bis sie eingreifen; sie diirfen jedoch
nicht tiber den Innendurchmesser der Hiilse
hinaus vorstehen.

Eine diinne Schicht durchsichtiges Schmierfett auf
den Wellen-O-Ring (V) auftragen und diesen in die
O-Ring-Nut im Hilseninnendurchmesser einsetzen.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.2 Zusammenbau der Dichtung, Forts.

Die Klebstoff-Schutzfolie von der Dichtungsflansch-
Flachdichtung abziehen und diese in der
Ausnehmung im Dichtungsflansch anbringen.

Die Dichtung ist fiir die Montage bereit.
Flanschsegmente, die beim Einbau der Dichtung
montiert werden (siehe Abschnitt 5.0).
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10.0 RUCKGABE DER GLEITRINGDICHTUNG UND ANFORDERUNGEN
AN GEFAHRENMITTEILUNGEN

Jede an Chesterton zurlickgeschickte Gleitringdichtung, die bereits in Betrieb
war, muss unsere Anforderungen an die Risikobewertung erflillen.

Scannen Sie dazu bitte den QR-Code mit lhrem Mobilgerat oder rufen Sie
unsere Website www.chesterton.com/Mechanical _Seal Returns auf, um
die Informationen zu erhalten, die zum Zurtckschicken von Dichtungen zwecks
Reparatur oder Dichtungsdiagnose erforderlich sind.

G’? CHESTERTO N@ ZU BEZIEHEN DURCH: Chesterton ISO-Zertifikate sind erhéltlich unter www.chesterton.com/corporate/iso
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