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1.0 VORSICHTSMASSNAHMEN

1.1

Die folgenden Anweisungen sind allgemeiner Natur. Es wird
vorausgesetzt, dass der Mechaniker mit Dichtungen und
insbesondere mit den jeweiligen Werksanforderungen fir 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 HilfsmalSnahmen
fur einen erfolgreichen Betrieb (Beheizung, Kiihlung, Spilung)
sowie Sicherheitsvorrichtungen angewendet werden. Diese
Entscheidungen mussen vom Benutzer getroffen werden. Die

Allgemein

1.2 Aufkleber-Warnhinweise

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

2.0 TRANSPORT UND LAGERUNG

Entscheidung zum Einsatz dieser Dichtung oder beliebiger anderer
Chesterton-Dichtungen fir einen bestimmten Anwendungsfall liegt im
Verantwortungsbereich des Kunden.

Die Gleitringdichtung darf wahrend des Betriebs aus keinem Grund
berthrt werden. Der Antrieb muss ausgesperrt oder ausgekuppelt
werden, bevor Personal Kontakt mit der Dichtung hat. Die
Gleitringdichtung nicht berihren, wahrend diese Kontakt mit heil3en
oder kalten Flussigkeiten hat. Sicherstellen, dass alle Werkstoffe der
Gleitringdichtung mit der Prozessflissigkeit vertraglich sind. Das kann
Verletzungen verhindern.

Benzolsulfonsdure, 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:

- Staubfreie Umgebung
-+ MaRige Bellftung bei Raumtemperatur
+ Keine Aussetzung an direktes Sonnenlicht und Hitze

- FUr Elastomere mUssen Lagerbedingungen nach ISO 2230
eingehalten werden

3.0 BESCHREIBUNG
3.1.1 Teilekennzeichnung — 1810
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.1.2 Teilekennzeichnung — 1810T
Abb. 2
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1 — Hulsenbaugruppe
2 — O-Ring, Welle (V)
3 - Gegenringddmpfer
4 — Gegenring-O-Ring (W)
5 - Dichtungsflansch
6 - Rotierender Dichtungsring
7 - Dichtung
8 - Einspritzring (Option)
9 - Stationdrer Dichtungsring
10 — O-Ring, Gleitring (X)
11 = Mitnehmer-Baugruppe
12 — Klemmring
13 = 1/4-Ansatz-Einstellschraube
14 - Ringschneide-Einstellschraube
(nicht dargestellt)
15 - Hulse (Option)
16 — Hillsen-O-Ring (Option) (Y)
17 - Sprengring (Option)
18 — Zentrierklammer
19 - Flachkopfschraube
20 — Feder
21 - Gleitring-Dampfer
22 — Rohverschlusskappe
23 — Mitnehmerrohr
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.2 Betriebsbedingungen®

Druck:
Dichtungen vom Typ 1810 halten Betriebsdruckwerten zwischen
Vakuum (710 mm Hg/28 Zoll) bis zum Maximaldruck stand.

25 mm =120 mm (1,000" - 4,750") bis zu 40 bar g (600 psig)

Standardmaterialien:

Alle Metallteile:

EN 1.4401/5S316

Bronze

Federn:Legierung G276/EN 2.4819
Gegenringflache: KOHLE, SIC, WOLFRAMKARBID
Gleitringflache: SIC, WOLFRAMKARBID
Elastomere*: FKM, EPDM, FEPM oder FFKM
*Andere Materialien auf Anfrage erhdiltlich.

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

Temperatur:

Elastomere

Bis zu 150 °C (300 °F) — EPDM

Bis zu 205 °C (400 °F)— FEPM, FKM
Bis zu 260 °C (500 °F)— FFKM

*Umfeldkontrollen sind eventuell fiir die jeweilige Anwendung
erforderlich.

Die Grenzwerte kénnen sich je nach Betriebsbedingungen, Gré3e und
Dichtungsringwerkstoff dndern.

Fir Betriebsbedingungen, die diese Grenzwerte (ibersteigen, die
Abteilung Mechanical Seal Application Engineering 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
Mechanical Seal Application Engineering beraten lassen, um die
Eignung der Gleitringdichtung zu bestatigen, bevor diese in Betrieb
gesetzt wird.
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3.0 BESKRIVELSE forts.

3.4.1 Abmessungen (Zeichnungen) - 1810
Abb. 3
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

34.2 Abmessungen (Zeichnungen) — 1810T
Abb. 4
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3.0

BESCHREIBUNG, Forts.

3.4.3

Abmessungen - 1810

METRISCH — Millimeter

DICH- DICH-
owes | (UGS | D ol | wuw | N | ccwmmmcmesm | sowe | M
AD DICHTUNG TIEFE LANGE BENFLACHE
A B C C D E F G MIN. J p
MAX. MIN. MAX. MAX. MIN. MAX. 10 mm 12mm 16 mm 20 mm MAX
25 104,0 44,2 51,0 43,0 18,5 49,5 72,7 = = = 43,0 1/4-18
28 104,0 47,2 51,0 46,2 18,5 49,5 72,7 - - - 43,0 1/4-18
30 104,0 49,3 56,0 47,6 18,5 49,5 77,6 - = = 43,0 1/4-18
300S 126,6 59,4 68,1 47,4 18,5 49,5 90,0 - - - 32,3 1/4-18
32 110,7 511 57,0 50,6 18,5 49,5 79,7 = = = 43,0 1/4-18
33 110,7 52,1 58,0 50,6 18,5 49,5 79,2 81,2 - - 43,0 1/4-18
35 110,7 54,1 59,0 52,5 18,5 49,5 82,9 84,9 = = 43,0 1/4-18
38 13,9 57,2 66,0 55,7 18,5 49,5 86,3 88,3 - - 43,0 3/8-18
40 126,6 59,2 68,0 57,6 18,5 49,5 88,1 90,1 = = 43,0 3/8-18
40 0S 126,6 69,1 74,2 57,6 18,5 49,5 96,5 - - - 32,3 3/8-18
42 126,6 61,2 68,0 59,6 18,5 49,5 88,6 90,6 = = 43,0 3/8-18
43 126,6 62,2 68,0 60,6 18,5 49,5 93,7 95,7 - - 43,0 3/8-18
45 139,0 64,3 73,0 62,6 18,5 49,5 G}l 958 = = 43,0 3/8-18
48 139,0 67,1 73,0 65,6 18,5 49,5 93,5 95,5 - - 43,0 3/8-18
50 139,0 69,1 78,0 67,6 18,5 49,5 98,2 100,2 - - 43,0 3/8-18
500S 152,0 84,9 96,3 67,6 18,5 49,5 118,6 120,6 - - 32,3 3/8-18
53 152,0 72,1 87,0 71,6 18,5 49,5 108,0 110,0 114,0 = 43,0 3/8-18
55 152,0 74,2 83,0 72,6 18,5 49,5 104,2 106,2 110,2 - 43,0 3/8-18
58 152,0 77,2 91,0 779 18,5 49,5 115,6 117,9 121,9 = 43,0 3/8-18
60 152,0 79,2 91,0 779 18,5 49,5 115,6 17,9 121,9 - 43,0 3/8-18
60 0S 164,7 96,1 107,4 779 18,5 49,5 129,8 131,8 = = 323 3/8-18
65 163,8 84,1 100,0 84,3 18,5 49,5 1271 1291 1331 - 43,0 3/8-18
70 196,0 95,5 11,3 93,2 24,4 63,0 = 137,0 1411 = 45,0 1/2-14
75 202,0 101,6 1191 99,4 24,4 63,0 - 142,8 146,9 - 45,0 1/2-14
80 203,0 106,0 122,2 103,3 24,4 63,0 - 150,2 154,3 - 45,0 1/2-14
85 211,0 11,3 128,0 109,0 24,4 63,0 - 156,5 160,7 165,0 45,0 1/2-14
90 215,0 115,6 131,8 113,2 24,4 63,0 = 159,6 163,7 167,6 45,0 1/2-14
95 222,0 120,7 136,9 118,5 24,4 63,0 - 161,4 165,5 170,0 45,0 1/2-14
100 228,0 127,0 144,0 124,8 24,4 63,0 = 168,5 172,3 177,0 45,0 1/2-14
110 238,0 136,7 154,0 134,4 24,4 63,0 - 177,9 181,7 185,9 45,0 1/2-14
120 267,0 146,1 164,3 143,9 24,4 63,0 = 191,3 195,2 199,3 45,0 1/2-14
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

3.4.4 Abmessungen - 1810
ZOLL
DICH- DICH-
JWELLE | TUNGS- DICHTRAUM- socn | aar | Tunes- LOCHKREISDURCHMESSER e | cenmioe.
FLANSCH BOHRUNG AUSSEN- NACH GEWINDEGROSSE !
P TUNG TIEFE v CHE GROSSE
A B C C D E F G MIN. J P
MAX. MIN. MAX. MAX. MIN. MAX. 378" 172" 58" 34 MAX

1.000 4.09 175 201 160 073 1.95 287 B B B 127 1/4-18
1125 4,09 1.88 2,04 182 073 1.95 2.87 - - - 127 1/4-18
112505 4.49 224 279 1.81 073 1.95 3.65 = = = 127 1/4-18
1.250 4.09 2.00 2.27 194 073 1.95 314 - - - 127 1/4-18
1375 436 213 2.33 2,07 073 1.95 326 | 338 - = 127 1/4-18
137505 539 272 292 2.06 073 1.95 378 - - - 127 1/4-18
1500 4.49 2.25 263 219 073 1.95 339 | 3% = = 127 3/8-18
1625 4.99 2.38 2.69 2.32 073 1.95 350 | 363 - - 127 3/8-18
1.750 547 250 281 244 073 1.95 362 374 - - 127 3/8-18
175005 6.65 3.20 373 2.44 073 1.95 459 | 472 - - 127 3/8-18
1875 547 263 294 257 073 1.95 374 | 387 - - 127 3/8-18
1.875 05 599 341 3.79 257 073 1.95 465 | 478 - - 127 3/8-18
2,000 547 275 319 2.69 073 1.95 413 4.25 - - 127 3/8-18
2125 599 2.88 344 2.82 073 1.95 425 | 437 | 450 - 127 3/8-18
212505 6.99 370 423 2.82 073 1.95 500 | 522 | 534 - 127 3/8-18
2.250 599 3.00 3.56 294 073 1.95 437 | 449 | 462 - 1.27 3/8-18
2.375 599 313 3.59 3.07 073 1.95 45 | 468 | 48 = 127 3/8-18
2.37505 8.39 393 448 3.07 073 1.95 534 | 547 5.59 - 1.27 3/8-18
2.500 6.45 3.25 3.81 319 073 1.95 462 | 474 | 487 = 127 3/8-18
2.50005 7.76 393 5.23 319 073 1.95 609 | 622 | 634 - 127 3/8-18
2625 6.45 3.38 394 3.32 073 1.95 5.00 512 5.25 - 127 3/8-18
262505 6.98 4.30 476 332 073 1.95 562 575 5.87 - 127 3/8-18
2750 771 375 4.38 3.67 096 248 - 542 555 = 177 12-14
2.750 05 7.89 4.45 476 3.67 094 248 - 575 587 | 600 1.63 12-14
2.875 7.83 3.88 4,50 379 0.96 248 - 561 574 - 177 12-14
3.000 7.94 4.00 4,69 392 096 248 - 5.65 578 - 177 12-14
3.00008 8.64 492 537 391 094 248 - 636 | 648 | 661 163 12-14
3125 799 413 481 404 096 248 - 5.80 593 - 177 12-14
3.250 8.19 4.25 494 417 0.96 248 = 607 | 620 = 177 12-14
3375 8.31 4.38 5.06 4.29 0.96 248 - 619 | 632 | 644 177 12-14
337505 8.39 5.00 5.26 4.29 094 248 - 623 | 635 | 648 1.63 12-14
3.500 8.44 4.50 519 442 0.96 248 - 6.18 6.31 6.43 177 12-14
3.625 8.49 463 531 4.54 0.96 248 - 642 | 655 | 667 177 12-14
3750 8.72 475 5.39 467 0.96 248 - 638 | 651 6.63 177 12-14
375005 976 595 6.38 4.66 0.94 248 - 737 7.49 - 1.63 12-14
3.875 8.84 4.88 551 479 0.96 248 - 662 | 675 6.87 177 12-14
4,000 8.96 5.00 5.69 492 0.96 248 - 666 | 678 | 691 177 12-14
4125 8.99 513 5.81 5.04 0.96 248 - 678 | 690 7.03 177 12-14
412505 976 596 6.26 5.04 0.94 248 - 7.23 735 7.48 1.63 12-14
4.250 8.99 5.25 594 517 0.96 248 - 7.07 719 7.32 177 12-14
4.375 9.34 538 6.06 5.29 096 248 - 7.03 715 7.28 177 12-14
4.500 9.49 5.50 6.19 542 0.96 248 - 718 7.30 743 177 12-14
4.50005 12.49 6.74 7.49 541 094 248 - 846 | 858 | 871 163 12-14
4625 9.49 563 6.31 554 0.96 248 - 7.45 7.58 7.70 177 12-14
4750 1049 575 6.47 5.67 0.96 248 - 7.56 7.68 7.81 177 12-14
475008 11.39 7.20 7.63 5.66 0.94 248 - 8.62 874 | 887 1.63 12-14
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3.0 BESCHREIBUNG, Forts.

34.5 Abmessungen - 1810T
ZOLL
DICH- DICH-
WELLE | TUNGS- DICHTRAUM- socn | Taa | Tunes- LOCHKREISDURCHMESSER ik | cenminE.
0 FLANSCH BOHRUNG AUSSEN- NACH GEWINDEGROSSE !
TUNG TIEFE ; CHE GROSSE
AD LANGE
A B C C D E F G MIN. J p
MAX. MIN. MAX. MAX. MIN. MAX. 38" 172" 58" 34 MAX
1125 408 175 2.04 169 0.54 2.13 2.8 B B B 122 1/4-18
1375 435 2.00 2.33 194 0.54 2.13 325 | 339 - - 122 1/4-18
(@ CHESTERTON.
Global Solutions, Local Service.




4.0 VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU

4.1 Anlage

0,13 mm
S 0.005"

—

32y

F IV \ N

Falls praktisch moglich, die Messuhrspitze am Ende der Wellenhtilse
oder an einem Bund an der Welle ansetzen, um das Axialspiel zu
messen. Die Welle abwechselnd in axialer Richtung drticken und
ziehen. Falls die Lager in gutem Zustand sind, darf das Axialspiel
nicht groBer als 0,13 mm (0,005") sein.

Wenn maoglich, 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-Anlagefléche in Bezug auf die Welle darf nicht groRer
als 0,005 mm TIR pro mm Wellendurchmesser sein.

Die Dichtraum-Anlagefldche muss eben und ausreichend glatt sein,
damit der Flansch gut abdichtet. Die Oberflichenrauigkeit darf fur
Dichtungen maximal 3,2 um Ra (125 Mikrozoll) und fur O-Ringe
maximal 1,1 um Ra (45 Mikrozoll) betragen. Stufen zwischen den
Halften geteilter Pumpengehduse mussen spanabtragend beseitigt
werden. Sicherstellen, dass der Dichtraum Uber die gesamte Lange
sauber und frei ist.

<
4

P
o

Q>

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 Oberflachengite von 0,8 um (32 Mikrozoll) polieren.
Sicherstellen, dass der Wellen- oder Hilsendurchmesser 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 groRer als
0,001 mm TIR pro mm Wellendurchmesser sein.

10
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4.0 VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU, Forts.

4.2 Gleitringdichtung

3. Die Zentrierklammern wurden im Werk voreingestellt. Wenn Sie

1. Nachprifen, dass die in diese Dichtung eingebauten O-Ringe mit aus beliebigem Grunde die Zentrierklammer-Flachkopfschrauben

den abgedichteten Flussigkeiten vertrdglich sind.

. Die ¥a-Ansatz-Einstellschrauben mussen in die kleineren
Locher in der Buchse eingesetzt werden. Die Gribchen am
AufBendurchmesser des Klemmrings zeigen die Position der
Va-Ansatz-Einstellschrauben an. Diese Schrauben durfen bei
der Positionierung der Dichtung nicht von der Buchse geldst
werden. Die Ringschneide-Einstellschrauben mussen durch die
groeren Locher in der Buchse eingesetzt werden. Sicherstellen,
dass alle Schrauben in die Buchse eingreifen, aber nicht Uber den
Innendurchmesser der Buhrung hinaus ragen. Beim Umplatzieren
oder Ausbauen der Dichtung ist auch sicherzustellen, dass die
Zentrierklammern und Flachkopfschrauben Eingriff haben.

|6sen oder entfernen, missen diese wie folgt festgezogen
werden, bevor Sie die Dichtung in der Anlage einbauen: Die
Flachkopfschraube mit den Fingern festziehen und darauf achten,
dass die Zentrierklammern ordnungsgemaf(3 eingreifen. Dann die
Flachkopfschraube mit einem Schraubenschlissel um eine weitere
1/8-Umdrehung festziehen. Das entspricht bei den GroBen 25 bis
65 mm (1,000" bis 2,650") etwa dem Drehmoment von 4,5 Nm (40
in-lbs) und bei den GréBen 70 bis 120 mm (2,750" bis 4,750") dem
Drehmoment von 7,8 Nm (70 in-Ibs), die im Werk eingestellten
Werte.

. WICHTIG: Wenn die Dichtung ohne die Hilsenoption gekauft

wird, sind die Quensch- und Drainageanschlusse verschlossen.
Diese Verschlisse NICHT entfernen bzw. NICHT versuchen, die
Quench/Drainage-Umfeldkontrollen ohne die Hilsenoption zu
verwenden.

. Mit der Einspritzring-Option (verteilte Spilung) bendtigen

Dichtungen Umfeldkontrollen (API Plan 11 oder gleichwertig), die
an Anschluss ,F" angeschlossen werden mussen.

&®» CHESTERTON.
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5.0 DICHTUNGSEINBAU

Zur Montage erforderliche Werkzeuge:
Sechskantschliissel und weilSes Schmierfett

(mit Dichtung mitgeliefert); Gabelschliissel

oder Steckschliissel (Grél3e héngt von der GrofBe

der Befestigungsschraube ab, vom Kunden
bereitgestellt). WICHTIG: Da die Dichtungsdaten
aus dem montierten RFID-Schild abgelesen werden
konnen, kann die Dichtungsdaten-Referenz

auch vom Kartonschild auf dem Deckblatt dieser
Anleitungen eingetragen werden.

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

Die %4-Ansatz-Einstellschrauben ) mit dem
mitgelieferten Sechskantschlissel gleichmdBig
festziehen. WICHTIG: Nachdem alle
Einstellschrauben von Hand festgezogen wurden,
miissen sie mit einem Drehmomentschliissel
festgezogen werden:

Groflen 25 mm - 65 mm (1,000"- 2,625")

bis 5,5-6,5Nm (50 - 60 in-Ibs)

Groflen 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")

bis 12-13 Nm (105 - 115 in-Ibs)

Eine diinne Schicht weiBes Schmierfett auf
Welle/O-Ring (V) auftragen und die Dichtung

durch Driicken am Dichtungsflansch 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 %-Ansatz-
Einstellschrauben () festgezogen werden. Die
Ringschneide-Einstellschrauben (2) miissen
zuletzt festgezogen werden.Die Griibchen am
AuBendurchmesser des Klemmrings neben den
Schraubenléchern zeigen die Position der %-Ansatz-
Einstellschrauben an.

Alle Flachkopfschrauben und Zentrierklammern
entfernen und zur spdteren Verwendung bei der
Laufradjustage und/oder beim Dichtungsausbau
aufheben.

Die Pumpe wieder zusammenbauen und die
erforderlichen Wellen- und Laufradjustagen
vornehmen. Das Laufrad kann jederzeit zuriickgesetzt
werden, solange die Zentrierklammern angebracht und
die Dichtungseinstellschrauben gelockert sind, wéhrend
die Welle verschoben wird. Die Ausrichtung des
Anschlusses istin Abb. 4 und 5 dargestellt. VORSICHT:
Siehe (4.2.3 Vorbereitung fiir den Einbau -
Gleitringdichtung, Schritt 3.)

Die drei ¥4-Ansatz-Einstellschrauben (1) (siehe
Bildeinsatz, durch Griibchen gekennzeichnet) mit
dem mitgelieferten Sechskantschlissel gleichmdBig
festziehen.

WICHTIG: Um ssicherzustellen, dass der
Dichtungsflansch korrekt iiber der Buchse
zentriert ist, die Welle von Hand drehen, damit
sich die Dichtung frei dreht. Wenn in der Dichtung
Metall-Metall-Kontakt hérbar/spiirbar ist, ist sie
falsch zentriert. Die Zentrierklammern wieder von
Hand montieren. Alle Rohrleitungsanschliisse
entfernen. Die Flanschschrauben lockern. Die
Zentrierklammern komplett festziehen. Die
Einstellschrauben lockern. Die Flanschschrauben
wieder festziehen. Die Einstellschrauben wieder
festziehen. Die Zentrierklammern entfernen. Wenn
nach wie vor Metall-Metall-Kontakt vorhanden ist,
die Zentrierung des Dichtraums priifen.

12
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6.0 INBETRIEBNAHME UND HOCHFAHREN DER ANLAGE

6.1 Die zugehdrigen Umfeldkontrollen an der Dichtung anbringen (siehe Abb. 3 und 4)

6.2 Alle erforderlichen VorsichtsmalSnahmen treffen und (ibliche Sicherheitsverfahren befolgen,
bevor die Anlage hochgefahren wird

*Wenden Sie sich hinsichtlich Informationen in Bezug auf Cartridge-Dichtungen an die Chesterton-Abteilung Mechanical Seal Application Engineering.

Abb. 3 Abb. 4
Option ohne Hiilse Mit Hilsenoption
Bevorzugte Ausrichtung fir reine Spiilung Bevorzugte Ausrichtung fir Quench/Drainage und Spilung
Anschluss ,F” hier anschliel3en Nur Quench ,Q/D"-Anschluss

- o

) S
+
+

& T

S Anschlisse sind verschlossen
Die Verschliisse NICHT entfernen Nur Drainage ,,Q/D"-Anschluss

&® CHESTERTON.
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7.0 AUSSERBETRIEBNAHME UND ABSCHALTEN DER ANLAGE

Sicherstellen, dass die Anlage komplett stromlos ist. Wenn die WICHTIG: Vor dem Ausbau der Dichtung aus der Anlage die
Anlage mit toxischen oder gefahrlichen FlUssigkeiten verwendet Zentrierklammern anbringen! Die Dichtung in der umgekehrten
wurde, muss die Anlage vorschriftsmalig dekontaminiert und Reihenfolge der Einbauanleitung aus der Anlage ausbauen. Falls

in sicheren Zustand gebracht werden, bevor mit Arbeiten die Dichtung entsorgt wird, sicherstellen, dass alle Anforderungen
begonnen wird. Sicherstellen, dass die Pumpe isoliert wurde, und behordlichen Auflagen zum Entsorgen oder Recycling der
und prufen, ob die FlUssigkeit vollstandig aus dem Dichtraum verschiedenen Dichtungskomponenten eingehalten werden.

entleert sowie der Druck im Dichtraum komplett abgebaut wurde.

80  ERSATZTEILE

Nur Chesterton-Originalersatzteile verwenden. Wenn keine Ein Ersatzteilsatz kann bei Chesterton bestellt werden; dabei muss
Originalersatzteile verwendet werden, besteht die Gefahr von auf die Dichtungsdaten (Herstellungsdaten) vom installierten
Dichtungsversagen sowie Personen- und Anlagenschaden; RFID-Schild oder auf dem Deckblatt dieser Anleitungen verwiesen
aullerdem wird dadurch die Produktgarantie ungultig. werden.

14 &® CHESTERTON.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG

9.1 Generaliiberholung der Dichtung

Eine korrekt eingebaute und betriebene Gleitringdichtung benétigt nur 1. Den Zustand der Teile notieren, einschliefSlich Elastomerflichen und
wenig Wartung. Es ist empfehlenswert, die Dichtung in regelméafigen Dichtungsflanschfedern. Die Ursache fiir den Ausfall analysieren und
Abstanden auf Lecks zu prifen. Einige Komponenten einer das Problem vor erneutem Einbau der Dichtung mdglichst beheben.

Gleitringdichtung wie Dichtungsflachen, O-Ringe usw. mussen mit

der Zeit ersetzt werden. Bei eingebauter und laufender Dichtung sind
keine Instandsetzungsarbeiten moglich. Es wird daher empfohlen eine
Ersatzdichtung oder einen Ersatzteilsatz/Hulsensatz auf Lager zu halten,
um schnelle Reparaturen zu ermdglichen.

2. Alle Elastomer- und Dichtungsflachen mit einem zugelassenen
Losungsmittel reinigen, das die ortlichen und standortbedingten
Vorschriften erfillt.

9.1.1 Zerlegen der Dichtung

B el NS

Zum Zerlegen der Dichtung erforderliche Werkzeuge: Die Zentrierklammern ausbauen und entsorgen. Alle Ringschneide- und Y4-Ansatz-Einstellschrauben aus
Sechskantschliissel (mit Dichtung mitgeliefert); dem Klemmring entfernen und entsorgen.

Pinzette und gebogener Stift (vom Kunden

bereitgestellt; zum Ausbau der O-Ringe und des

Mitnehmerrohrs).

f
\

..........’

Den Klemmring aus der Hiilse entfernen und zur Seite Die Hiilse vom Dichtungsflansch trennen und die Hilse Den Dichtungsring (Gegenring) aus dem
legen. zur Seite legen. Dichtungsflansch ausbauen und entsorgen.

ooo‘.oo)

{
L,

|

eeccccced

Den O-Ring (X) aus der Nut des Dichtungsflansches Die Mitnehmerbaugruppe aus dem Dichtungsflansch Alle Federn aus den Klemmringléchern entfernen und
entfernen und entsorgen. ausbauen und zur Seite legen. entsorgen.

&®» CHESTERTON. 15
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.1.1 Zerlegen der Dichtung, Forts.

Fiir Dichtungen mit Einspritzringoption: Den
Einspritzring behutsam ausbauen und zur Seite legen.

Fiir Dichtungen mit Hiilsensatz: Den Sprengring aus
dem Dichtungsflansch ausbauen und entsorgen.

>

.
.
-
.
.
.
.
.
.

Die Dichtraum-Flachdichtung aus dem
Dichtungsflansch ausbauen und entsorgen.

x L

Den Wellen-O-Ring (V) von Hiilse abziehen
und entsorgen.

Den Dichtungsring (Gleitring) aus der Hiilse ausbauen
und entsorgen.

1l

A
.
:
:
:
:
:
:
.
i

N

Fiir Dichtungen mit Hiilsensatz: Die Hiilse und den
Hiilsen-O-Ring (Y) aus der Dichtungsflanschbohrung
ausbauen und entsorgen.

¥ 00..0...00)

Den Mitnehmer von den Mitnehmerésen in der Hiilse
entfernen und entsorgen.

16
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.1.2 Zusammenbau der Dichtung

Zum Zusammenbau der Dichtung erforderliche Das Mitnehmerrohr (falls erforderlich mit einer Pinzette)
Werkzeuge: Sechskantschliissel und zwei Sorten aufnehmen und auf den einzelnen Mitnehmerésen in
Schmierfett (mit Dichtung mitgeliefert); fusselfreies der Mitnehmerbaugruppe montieren. Sicherstellen,
Tuch, Pinzette und dicker Stift (vom Kunden dass das Mitnehmerrohr komplett auf den
bereitgestellt; zum Einbau der O-Ringe und des Mitnehmerdsen aufsitzt.

Mitnehmerrohrs). Alle Metallteile mit einem
zugelassenen Lésungsmittel, einschlieBBlich alle
Dichtungen und O-Ringfldchen, reinigen. Die
Metallkomponenten und alle Komponenten der
Ersatzdichtung auf eine saubere, trockene Fldiche legen.

-

<

Die Markierung auf der Gegenringfliche Die Gegenringfldche mit einem zugelassenen

auf die Kerbe in der Hiilse ausrichten. Die Losungsmittel und einen fusselfreien Tuch reinigen.
Gegenringfldche nach unten zur Hiilse schieben

und leicht zusammendriicken, bis sie sitzt. Die

Hiilsenmitnehmerdsen miissen in die Schlitze in

der Gegenringfliche eingreifen. VORSICHT: Das

Mitnehmerrohr nicht zusammendriicken.

B CXXRL

BN { 3 %

Fiir Dichtungen mit Hiilsensatz:Die Hiilse mit dem Fiir Dichtungen mit Hiilsensatz: Den Sprengring
Hiilsen-O-Ring (Y) nach u nten in die Ansenkung des oben auf der Hiilse anbringen und in die Nut im
Dichtungsflansches einbauen. Dichtungsflansch einsetzen, damit die Hiilse im

Dichtungsflansch gesichert wird.

Eine diinne Schicht weil8es Schmierfett auf den
Gegenring-O-Ring (W) auftragen und diesen in der Nu

Fiir Dichtungen mit Hiilsensatz: Eine diinne
Schicht weiBes Schmierfett auf den O-Ring (Y)
auftragen und diesen in der Nut in der Bronzehiilse

t
im Aul8endurchmesser der Gegenringfldche montieren.
Sicherstellen, dass die Ddmpfer an der Riickseite der
Gegenringfldche liegen.

montieren. WICHTIG: Sicherstellen, dass der O-Ring
vollstindig in der O-Ring-Nut sitzt und von dieser

vollstidndig aufgenommen wird. Der O-Ring kann
bei der Montage zu groB erscheinen und muss
hineingearbeitet werden.

Fiir Dichtungen mit Einspritzringoption:

Den Dichtungsflansch umdrehen. Die Enden des
Einspritzrings zusammendriicken und (iberlappen; die
Fuge gegentiber des Spiilanschlusses (F) positionieren
und den Einspritzring in die Dichtungsflanschnut
einbauen. WICHTIG: Der Einspritzring muss
einschnappen. Sicherstellen, dass sich die

Enden im vollstindig montierten Zustand nicht
iiberlappen; solange justieren, bis die Enden
biindig abschlieBen.

&® CHESTERTON.
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.1.2 Zusammenbau der Dichtung, Forts.

Die vier (oder je nach DichtungsgrélSe zwei) Locher
in gleichmdBigem Abstand, die durch Griibchen
gekennzeichnet sind, mit 635 SXC Schmierfett (mit
der Dichtung mitgeliefert) fiillen. Uberschiissiges
Schmierfett abwischen. Hilfreicher Tipp: Die
Mitnehmerplatte als Vorlage verwenden, um
sicherzustellen, dass das Schmierfett in die
richtigen Locher gegeben wird.

Eine diinne Schicht weiBes 5chmierfettauf den
Gleitring-O-Ring (X) auftragen und diesen in der Nutim
Dichtungsflansch (iber der Mitnehmerplatte montieren.

@
=
@
=

Die Federenden in weil3es Schmierfett eintauchen
und danach in die einzelnen Federlocher einsetzen.
WICHTIG: Die Federn NICHT in die vier (zwei)
Locher in gleichmdBigem Abstand einsetzen, die
durch Griibchen gekennzeichnet sind und friiher
mit 635 SXC Schmierfett gefiillt wurden.

Richtig Falsch

Sicherstellen, dass die Gleitring-Ddmpfer korrekt
montiert sind; der (iberhdngende Abschnitt an den
Bruchkanten muss in die Seiten der Schlitze gefaltet sein.

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

Die Schlitze auf der Gleitringficiche auf die Osen auf der
Mitnehmerplatte ausrichten und die Gleitringfléiche
behutsam nach unten driicken, bis sie vollstindig

sitzt. VORSICHT: Falsche Ausrichtung fiihrt zum
Ausschlagen der Schlitzkanten der Flche. Die
Gleitringfldche mit einem fusselfreien Tuch und
zugelassenen Lésungsmittel reinigen, das die 6rtlichen
und standortbedingten Vorschriften erfiillt.

Die Y-Ansatz-Einstellschrauben (1) in die mit einem
Griibchen am AuBBendurchmesser des Klemmrings
markierten Schraubenldcher einbauen. Die
Ringschneide-Einstellschrauben (2) miissen in die
restlichen Locher im Klemmring eingebaut werden.
WICHTIG: Die Schrauben diirfen nicht iiber den
Innendurchmesser des Klemmrings hinaus
vorstehen, bevor sie auf der Dichtungshiilse
montiert werden.

Die Hiilsenbaugruppe umdrehen und in die
Dichtungsflanschbohrung einsetzen.

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

18
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9.0 GENERALUBERHOLUNG DER DICHTUNG, Forts.

9.1.2 Zusammenbau der Dichtung, Forts.

.. ...

-
™

Den Klemmring oben auf die Hiilse aufsetzen und
die drei vertikalen Griibchen am AuBBendurchmesser
des Klemmrings auf die Kerbe in der Hiilsenoberkante
ausrichten.

Von oben auf den Dichtungsflansch driicken, um

die Baugruppe zusammenzudriicken, und jede
Zentrierklammer verdrehen, damit die Nut oben auf
dem Dichtungsflansch in Eingriff gebracht wird; danach
die Zentrierklammer-Flachkopfschraube festziehen.
Diesen Schritt fiir alle Zentrierklammern wiederholen.
Mit einem Drehmomentschliissel festziehen:

GroBen 25 mm-65mm (1,000" - 2,625")

bis 5,5-6,5Nm (50 - 60 in-Ibs),

4,5Nm (40in-Ibs)

GroBen 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")

bis 12-13Nm (105 - 115 in-Ibs),

7.8 Nm (70 in-Ibs)

Behutsam von oben auf den Klemmring drticken und
zuerst die Y-Ansatz-Einstellschrauben und danach

die Ringschneide-Einstellschrauben mit dem mit der
Dichtung mitgelieferten Sechskantschliissel festziehen.
WICHTIG: Die Einstellschrauben diirfen nur so fest
angezogen werden, bis sie sicher halten; sie diirfen
jedoch nicht iiber den Innendurchmesser der Hiilse
hinaus vorstehen.

=

Eine diinne Schicht weiBes Schmierfett auf den
Wellen-O-Ring (V) auftragen und diesen in die
O-Ring-Nut im Hiilseninnendurchmesser einsetzen.
Die Klebstoff-Schutzfolie von der Dichtungsflansch-
Flachdichtung abziehen und diese in der Ausnehmung
im Dichtungsflansch anbringen.

Die Zentrierklammern am AuBendurchmesser
des Klemmrings mit den Zentrierklammer-
Flachkopfschrauben montieren.

Die Dichtung ist fiir die Montage bereit.

&® CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.

19



10.0  RUCKGABE DER GLEITRINGDICHTUNG UND ANFORDERUNGEN AN GEFAHRENMITTEILUNGEN

Jede an Chesterton zuriickgeschickte Gleitringdichtung,

die bereits in Betrieb war, muss unsere Anforderungen

an die Risikobewertung erfillen. Rufen Sie unsere Website
chesterton.com/Mechanical_Seal_Returns

auf, um die Informationen zu erhalten, die zum Zurickschicken von
Dichtungen zwecks Reparatur oder Dichtungsdiagnose erforderlich sind.

HESTERTON ZU BEZIEHEN DURCH: Chesterton ISO-Zertifikate sind erhdltlich unter www.chesterton.com/corporate/iso
/ ®
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