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Dichtung, Verfahren zu deren Herstellung und Dichtungsanordnung damit
Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Dichtung, ein Verfahren zu deren Herstellung und

eine Dichtungsanordnung, die die Dichtung umfasst.

Dichtungen sind allgemein bekannt und gelangen zum Beispiel zur Abdichtung
rotierender oder translatorisch bewegbarer Maschinenelemente zur
Anwendung. Die Maschinenelemente, die abgedichtet werden, kénnen
beispielsweise Wellen, Stangen, Spindeln oder Walzlager sein. Abgedichtet
werden haufig flussige oder pastése Medien gegeniiber der Umgebung, oder,
Verunreinigungen aus der Umgebung der Maschinenelemente, wie zum
Beispiel Schmutz, Staub, Salz und/oder Feuchtigkeit werden durch Dichtungen
vom Inneren der Maschinenelemente, in denen die Dichtungen angeordnet

sind, ferngehalten.

Die Dichtungen kénnen als Dichtringe ausgebildet sein und, je nach

Anwendungsfall, unterschiedlich groRe Durchmesser aufweisen.
Insbesondere Dichtungen, die eirien Durchmesser von mehr als 400 mm

abdichten, haben einen aufwendigen Aufbau und sind deshalb kompliziert und

teuer in ihrer Herstellung. Meist bestehen solche Dichtungen aus mehreren

BESTATIGUNGSKOPIE
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Teilen, wie zum Beispiel einem Stiitzkdrper aus einem metallischen Werkstoff,

der mit einem Dichtelement aus elastomerem Werkstoff verbunden ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Dichtung der eingangs
genannten Art derart weiter zu entwickeln, dass diese einen einfachen und
teilarmen Aufbau aufweist, kostengtinstig herstellbar ist und einfach montiert
werden kann, insbesondere dann, wenn die Dichtung sehr grofse Durchmesser,
zum Beispiel von mehreren Metern, aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine Dichtung, ein Verfahren zu
deren Herstellung und eine Dichtungsanordnung mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche gelost. Auf vorteithafte
Ausgestaltungen/Weiterbildungen nehmen die darauf riickbezogenen

Anspriiche Bezug.

Zur Lésung der Aufgabe ist eine Dichtung vorgesehen, umfassend ein im
Wesentlichen H-férmiges Dichtungsprofil.

Ein H-férmiges Dichtungsprofil ist einfach und kostengiinstig herstellbar und

lasst sich einfach montieren.

Das im Wesentlichen H-férmige Dichtungsprofil umfasst, im Querschnitt
betrachtet, zwei mit Abstand zueinander benachbart angeordnete Langsstege,

die durch einen Quersteg miteinander verbunden sind.

Bevorzugt kann es vorgesehen sein, dass das Dichtungsprofil symmetrisch zu
einer gedachten Ebene ausgebildet ist, die, im Querschnitt betrachtet, mittig
des Querstegs angeordnet ist. Eine solche symmetrische Ausgestaltung ist
besonders einfach zu montieren, weil jeder der beiden Langsstege die gleichen

Gebrauchseigenschaften aufweist und die Richtung, in der das Dichtungsprofil
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eingebaut wird, fiir die Funktion der Dichtung deshalb keine Rolle spielt. Die

Gefahr von Montagefehlern ist dadurch auf ein Minimum reduziert.

Der Quersteg ist als Gelenk ausgebildet, um das die Léngsstege relativ
zueinander wascheklammerartig verschwenkbar sind. Zur Montage der
Dichtung werden die Léngsstege auf einer Seite des Gelenks um das Gelenk
voneinander weg geschwenkt, so dass die Langsstege auf der anderen Seite
des Gelenks entsprechend aufeinander zu bewegt werden. Diese aufeinander
zu bewegten Enden der Langsstege kénnen dann in eine Einbaunut eines
Maschinenelements eingesetzt werden, wobei sich eine Arretierung der
Dichtung in der Einbaunut dadurch ergibt, dass sich das Dichtprofil im
Anschluss an seine Montage in der Einbaunut selbsttétig in seine
herstellungsbedingte, H-férmige Form zuriick bewegt. Durch das Aufspreizen
der in der Einbaunut angeordneten Langsstege wird das Dichtungsprofil in der

Einbaunut festgelegt.

Die Langsstege kénnen, jeweils vom Quersteg ausgehend, einerseits einen
Klammerarm und andererseits eine Dichtlippe aufweisen. Durch die
Klammerarme wird die Dichtung, wie zuvor beschrieben, in der Einbaunut eines
Maschinenelements festgelegt. Die Dichtlippen dichten dieses
Maschinenelement, in dem die Dichtung festgelegt ist, gegeniber einem
anderen Maschinenelement ab.

Das Verhéltnis der Lange der Dichtlippen zur Lange der entsprechenden
Klammerarme der jeweiligen Langsstege betragt bevorzugt, jeweils ausgehend
vom Quersteg, zumindest zwei. Hierbei ist von Vorteil, dass die Klammerarme,
bezogen auf die entsprechenden Dichtlippen der Langsstege, kompakt und
dadurch formstabil ausgebildet sind. Durch diese formstabile Ausbildung der
Klammerarme kann die Dichtung besonders passgenau mit einem

Maschinenelement verbunden werden. Auch dann, wenn die Dichtung wahrend
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ihrer bestimmungsgemalen Verwendung Kréaften aus der Umgebung
ausgesetzt ist, bleibt durch die grofRe Formstabilitat die passgenaue Zuordnung

der Dichtung zu dem Maschinenelement stets erhalten.

Andererseits weisen die Dichtlippen eine gréRere Nachgiebigkeit auf, um sich
an die Oberflache des abzudichtenden Maschinenelements besser anlegen zu
kénnen. Durch die elastische Nachgiebigkeit der Dichtlippen kénnen
herstellungsbedingte Toleranzen der Maschinenelemente, zwischen denen die
Dichtung zur Anwendung gelangt, gut ausgeglichen werden. Die Dichtung weist
dann gute Gebrauchseigenschaften wahrend einer langen Gebrauchsdauer

auf.

Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung kann es vorgesehen sein, dass die
Klammerarme rastnasenférmig ausgebildet sind. Im Bereich ihrer freien Enden
kdénnen die Klammerarme eine Hinterschneidung in der Einbaunut des
Maschinenelements, an dem die Dichtung festgelegt ist, hintergreifen, um
einen Formschluss herzustellen. Die Rastnasen der Klammerarme fungieren

auflerdem als statische Dichtung zur Abdichtung der Einbaunut.

Durch die rastnasenférmig ausgebildeten, freien Ende der Klammerarme, ist

die Dichtung in die Einbaunut einschnappbar.

Das Verhéltnis der Lange der Dichtlippen zu der gelenkig wirksamen Breite des
Querstegs betragt bevorzugt 0,75 bis 1,5. Durch ein solches Verhaltnis ist
sichergestellt, dass die Klammerarme bei Verformung des Querstegs weit
genug gegeneinander verschwenkt werden kdnnen, um in die Einbaunut des

Maschinenelements formschlissig eingreifen zu kénnen.
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Die Dichtlippen kénnen durch ihre einander zu gewandten Flanken, wéhrend
der bestimmungsgemaBen Verwendung der Dichtung, ein mit einem
Schmiermittel geflilltes Schmiermittelreservoir begrenzen. Durch das
Schmiermittel im Schmiermittelreservoir wird der abrasive Verschleild der
dynamisch beanspruchten Dichtlippen auf ein Minimum reduziert und
auRerdem eine Barriere zwischen den beiden Dichtlippen gebildet, die
Verunreinigungen aus der Umgebung daran hindert, in den abzudichtenden
Raum einzudringen.

Die einander zu gewandten Flanken und/oder die voneinander abgewandten
Flanken der Dichtlippen kénnen eine Oberflachenprofilierung aufweisen. Die
Oberflachenprofilierung kann beispielsweise durch eine leichte Rillierung
gebildet sein, die zusatzliche Mikro-Schmierdepots bildet. Das in den Mikro-
Schmierdepots befindliche Schmiermittel reduziert dabei di'e Reibung zwischen
den Dichtlippen und dem dazu relativ beweglichen, abzudichtenden

Maschinenelement.

Bevorzugt sind alle Flanken der Dichtlippen mit einer solchen

Oberflachenprofilierung versehen.

Die Dichtung ist bevorzugt materialeinheitlich ausgebildet, besteht aus einem
Material mit elastomeren Eigenschaften und hat eine Harte Shore A von 70 bis
95.

Eine solche Dichtung weist auch ohne separat erzeugten Stitzkdrper eine

zufriedenstellend groRe Formbestandigkeit auf.

Das Material kann durch ein Polyurethan gebildet sein. Solche Materialien
weisen einen vergleichsweise niedrigen Reibungskoeffizienten auf. Wahrend

der bestimmungsgemaRen Verwendung der Dichtung wird dadurch die
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Warmeentwicklung im Bereich der Dichtstellen zwischen den Dichtlippen und
dem abzudichtenden Maschinenelement reduziert.

Nachteilige, temperaturbedingte Auswirkungen auf das abzudichtende Medium
sind dadurch ausgeschldssen.

Eine weitere Reduzierung der Reibmomente und eine Verbesserung der
Notlauf- und Trockenlaufeigenschaften kénnen dadurch erreicht werden, dass
das Material reibungsreduzierende Fulistoffe enthélt. Solche
reibungsverringernden Fulistoffe konnen beispielsweise durch PTFE Partikel
gebildet sein.

Die Dichtung kann zum Beispiel als Dichtring ausgebildet sein. Ein solcher
Dichtring kann zum Beispiel eine Welle gegeniiber einem Gehéause abdichten,
wobei die Welle das Gehéause durchdringt.

AuRerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Dichtung,
wie zuvor beschrieben, bei dem in einem ersten Verfahrensschrift ein endloses
bandférmiges Dichtungsprofil extrudiert und in einem zweiten Verfahrensschritt
abgelangt wird, wobei das abgelangte Dichtungsprofil in einem dritten
Verfahrensschritt ringférmig verformt wird und wobei die beiden freien Enden
des zum Dichtring geformten Dichtungsprofils in einem vierten
Verfahrensschritt miteinander verbunden werden.

Firr eine kostenguinstige Herstellung der Dichtung wurde im ersten
Verfahrensschritt das Extrusionsverfahren gewahlt. Durch ein solches
Verfahren lassen sich sehr mafhaltige, engtolerierte Profile erzeugen, und
dariiber hinaus besteht die Méglichkeit, zum Beispiel die Klammerarme durch
Schneidvorgénge in ihre gebrauchsfertige Form zu bringen. Durch solche

Schneidvorgange konnen sehr scharfkantige Dichtkanten realisiert werden.
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Im dritten Verfahrensschritt kann das Dichtungsprofil zu einem Dichtring mit
einem Durchmesser 2 400 mm geformt werden. Insbesondere zur Herstellung
von Dichtringen mit grofien Durchmessern ist das zuvor beschriebene
Extrusionsverfahren besonders gut geeignet. Andere Verfahren zur Herstellung
von Dichtringen mit groen Durchmessern, wobei groe Durchmesser
durchaus Durchmesser zwischen 2m und 4m sein kdénnen, oder sogar noch
gréRer, sind teuer und aufwendig in der Durchfihrung. Vorbekannte
Dichtungen nach anderen Herstellungsvérfahren gefertigt, kbnnen aus
mehreren Teilen bestehen und Stutzkérper und/oder Ringwendelfeder

umfassen, wobei die Fligung dieser Teile miteinander aufwendig ist.

Die erfindungsgemafe Dichtung kommt demgegeniiber ohne zuséatzliche
Elemente, wie zum Beispiel Stiitzkérper und/oder Ringwendelfeder aus und ist
insgesamt einstiickig und materialeinheitlich ausgebildet. Nach einer einfachen
Montage der Dichtung zwischen den gegeneinander abzudichtenden

Maschinenelementen weist die Dichtung einen sicheren Sitz auf.

Bei einem Dichtring mit groBem Durchmesser von zum Beispiel ca. 4m, kénnen
durch das erfindungsgemafe Verfahren und die erfindungsgeméafe Dichtung
groBe Mengen an Stahi fir nicht erforderliche Stutzkérper und Bauteile
eingespart werden und somit im Falle von rotierenden Dichtungen die
Effektivitét einer Anlage verbessert werden. Weiterhin kann die Effizienz der
Werkzeuge zur Herstellung der Dichtung durch geringere zu bewegende
Massen erhéht werden.

Je gréRer die Dichtung in ihrem Durchmesser ist, desto grofier sind die zuvor

genannten Vorteile.

Die beiden freien Enden kénnen im vierten Verfahrensschritt miteinander

verschweif3t werden.
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Fur das Verschweilen der freien Enden miteinander gelangt bevorzugt das
Spiegelschweilen zur Anwendung. Spiegelschweilen wird auch als
HeizelementstumpfschweiBen bezeichnet und dient dazu, Kunststoff-Bauteile
miteinander zu verbinden. Durch Warmezufuhr iber ein Heizelement werden
die miteinander zu verbindenden Bauteile im Bereich ihrer Fligestellen in einen
thermoplastischen Zustand gebracht und anschlieBend unter Druck miteinander

verbunden.

Durch das Extrudieren von Endlosprofilen und die anschlieende Herstellung
eines Dichtrings lassen sich Dichtringe mit nahezu unbegrenzt groRem
Durchmesser erzeugen, wobei das beschriebene SchweilRverfahren den Vorteil
hat, dass sich damit Fligestellen erzeugen lassen, mit einem homogenen
Material an der Fugestelle, also an den freien Enden. Eingebrachtes Material
durch das Fiigen, weisen die Fuigestellen nicht auf. Dies erméglicht an der Naht
zwischen den beiden freien Enden eine hohe Haltbarkeit und Bestandigkeit
gegen Temperaturschwankungen und chemische Einflusse auf dem Niveau
des Originalmaterials.

Aulerdem ist von Vorteil, dass der dritte und der vierte Verfahrensschritt
bedarfsweise ,vor Ort‘, Zum Beispiel auf der Baustelle, erledigt werden kénnen.
Dadurch ist von Vorteil, dass sich die zunachst endlosen, bandférmigen
Dichtungsprofile, die abgelangt sind, vergleichsweise problemlos transportieren
lassen. Der Transport kann in Kartonverpackungen durch einen normalen

Paketversand erfolgen.

AuBerdem betrifft die Erfindung eine Dichtungsanordnung, umfassend eine
Dichtung, wie zuvor beschrieben und zumindest zwei Maschinenelemente,
wobei die Dichtung mit ihren Klammerarmen jeweils formschlissig in einer
Einbaunut des einen Maschinenelements angeordnet ist und die Einbaunut mit
ihren Klammerarmen im Wesentlichen statisch dichtend beriihrt und das

andere Maschinenelement mit den Dichtlippen dynamisch dichtend beriihrt. Die
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Maschinenelemente kénnen durch Lagerschalen eines GroRwalzlagers gebildet
sein. Derartige GroRwalzlager kénnen in Windradern zur Anwendung gelangen,
wobei die Durchmesser dafiir verwendeter Dichtungen durchaus etwa 4m und

mehr betragen kénnen.

Das eine Maschinenelement kann durch ein Gehause mit einer Bohrung
gebildet sein, das andere Maschinenelement durch eine Welle, die vom
Gehéuse mit radialem Abstand umschlossen ist, wobei in dem durch den
Abstand gebildeten Spalt die Dichtung angeordnet ist, die die Welle mit ihren
Dichtlippen dynamisch dichtend umschliefit.

Je ein Ausfilhrungsbeispiel der beanspruchten Dichtung und der
Dichtungsanordnung, die die Dichtung umfasst, werden nachfolgend anhand

der Figuren naher erlautert.
Diese zeigen jeweils in schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Dichtung, die als Dichtring ausgebildet ist und ein im
Wesentlichen H-férmiges DiChtungsprofiI aufweist,

Fig. 2 die Dichtung aus Fig. 1, verbaut in einer
Dichtungsanordnung, wobei die beiden gegeneinander
abzudichtenden Maschinenelemente durch Lagerringe

eines Walzlagers gebildet sind,

Fig. 3 eine vergréRerte Darstellung einer Dichtung, verbaut in

einer Dichtungsanordnung,
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Fig. 4 bis Fig. 7 die Montage einer erfindungsgemafRen Dichtung mit ihren
Klammerarmen in der Einbaunut eines

Maschinenelements.

In Figur 1 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemafen Dichtung 1
gezeigt, die ein H-formiges Dichtungsprofil 2 aufweist. Die Dichtung 1 ist als
Dichtring 24 ausgebildet und umfasst, im hier dargesteliten Querschnitt
betrachtet, zwei Langsstege 3, 4 die mit Abstand zueinander benachbart
angeordnet sind. Die beiden Langsstege 3, 4 sind durch den Quersteg 5
miteinander verbunden und symmetrisch zu einer gedachten Ebene 6
ausgebildet, die, im Querschnitt betrachtet, mittig des Querstegs 5 angeordnet

ist.

Der Quersteg 5 ist als Gelenk 7 ausgebildet, um die Dichtung montieren zu
kénnen. Die Montage einer solchen Dichtung 1 wird spéater anhand der Figuren

4 bis 7 naher erlautert.

Entscheidend ist, dass die Dichtung 1 insgesamt einsttickig und
materialeinheitlich ausgebildet ist und aus einem Material mit elastomeren
Eigenschaften besteht. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist das Material, aus
dem die Dichtung 1 besteht, Polyurethan mit einer Harte Shore A von 70 bis 95.

Jeder Langssteg 3, 4 umfasst einen Klammerarm 8, 9 und eine Dichtlippe 10,
11. Der Klammerarm 8 und die Dichtlippe 10 des Langsstegs 3 sowie der
Klammerarm 9 und die Dichtlippe 11 des Léngsstegs 4 sind durch den
Quersteg 5 miteinander verbunden, wobei die Dichtlippen 10, 11 eine Lénge
12, 13 aufweisen, die zumindest um Faktor 2 gréRer ist, als die Lénge 14, 15
der entsprechenden Klammerarme 8, 9 der jeweiligen Langsstege 3, 4. In dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die einander zugewandten Flanken 17,
18 der Dichtlippen 10, 11 und die voneinander abgewandten Flanken 21, 22
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der Dichtlippen 10, 11 mit einer Oberflachenprofilierung 23 versehen wobei die
Oberflachenprofilierung Mikro-Schmierdepots bildet. Zusammen mit dem
Polyurethan-Werkstoff der einen vergleichsweise niedrigen
Reibungskoeffizienten aufweist, bewirkt das in der Profilierung angeordnete
Schmiermittel eine weitere Reduzierung der Reibmomente und verbessert

dadurch die Notlauf- und Trockenlaufeigenschaften der Dichtung 1.

In Figur 2 ist die Dichtung 1 aus Figur 1 in eine Dichtungsanordnung eingebaut
gezeigt. Dargestelit ist ein Ausschnitt aus der Dichtungsanordnung. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel der Dichtungsanordnung sind die beiden
Maschinenelemente 27, 28 durch den Aulenring und den Innenring eines
Walzlagers gebildet, wobei die Dichtung 1 mit ihren Klammerarmen 8, 9
formschliussig in der Einbaunut 29 des als Au3enring ausgebildeten
Maschinenelements 27 angeordnet ist. Die Klammerarme 8, 9 sind statisch
dichtend in der Einbaunut 29 angeordnet. Die Dichtlippen 10, 11 berihren die
abzudichtende Oberflache des radial innen angrenzenden Maschinenelements

28 dynamisch dichtend.

In Figur 3 ist eine Dichtung 1 in vergréRerter Darstellung gezeigt. Die Einbaunut
29 ist mit einem Hinterschnitt zur Aufnahme der Klammerarme 8, 9 versehen,
wobei die Klammerarme 8, 9 statisch dichtend in der Einbaunut 29 angeordnet

sind.

Die Dichtlippen 10, 11 begrenzen in axialer Richtung ein Schmiermittelreservoir
20, das mit einem Schmiermittel 19, zum Beispiel einem Sperrfett, gefillt ist.
Die Flanken 17, 18, 21, 22 der Dichtlippen 10, 11 haben jeweils eine
Oberflachenprofilierung 23, die dafir sorgt, dass zusammen mit einem in der
Oberflachenprofilierung 23 angeordneten Schmiermittel 19 die Reibung
zwischen den Dichtlippen 10, 11 und dem Maschinenelement 28 sowie der

abrasive Verschleil® der Dichtlippen 10, 11 reduziert sind.



10

15

20

25

30

WO 2014/090380 PCT/EP2013/003653

12

Hergestellt wird die zuvor beschriebene Dichtung 1 dadurch, dass zunachst in
einem ersten Verfahrensschritt ein endloses bandférmiges Dichtungsprofil 2
extrudiert wird und einem zweiten Verfahrensschritt das extrudierte
Dichtungsprofil 2 abgeléangt wird. Im dritten Verfahrensschritt wird das
abgelangte Dichtungsprofil 2 ringférmig verformt, und die freien Enden 25, 26

werden durch einen Schweilvorgang miteinander verbunden.

Die Montage der Dichtung 1 in die Einbaunut 29 eines Maschinenelements 27

ist in den Figuren 4 bis 7 gezeigt und wird nachfolgend néher beschrieben.

Die Dichtung 1 wird zun&chst mit einem ihrer Klammerarme 8, 9 in einen ersten
Hinterschnitt 31 der Einbaunut 29, wie in Figur 4 dargestellt, eingehakt. Der
andere Klammerarm 9, 8 liegt dabei an dem die Einbaunut 29 begrenzenden
Maschinenelement 27 an. Gezeigt ist die Dichtung 1 in Figur 4 in ihrem

herstellungsbedingten Zustand.

In Figur 5 wird die dem bereits eingehakten Klammerarm 8, 9 diagonal
gegeniiberliegende Dichtlippe 11, 10 vom Monteur um den als Gelenk 7
ausgebildeten Quersteg 5 von der benachbarten Dichtlippe 10, 11 wegbewegt,
wobei der Klammerarm 9, 8 dadurch in Richtung des benachbarten

Klammerarms 8, 9 verschwenkt wird.

In Figur 6 ist der Klammerarm 9 in den zweiten Hinterschnitt 32 der Einbaunut
29 eingeschnappt und wird dadurch formschlussig in der Einbaunut 29
gehalten. Wird die Dichtlippe 11 vom Monteur anschlieRend losgelassen

bewegt sie sich elastisch wieder in die herstellungsbedingte Form zurtck.

In Figur 7 ist die in die Einbaunut 29 eingebaute Dichtung 1 gezeigt.
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Patentanspriiche

Dichtung (1), umfassend ein im Wesentlichen H-férmiges Dichtungsprofil

(2).

Dichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dichtungsprofil (2), im Querschnitt betrachtet, zwei mit Abstand
zueinander benachbart angeordnete Langsstege (3, 4) umfasst, die durch

einen Quersteg (5) miteinander verbunden sind.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Dichtungsprofil (2) symmetrisch zu einer
gedachten Ebene (6) ausgebildet ist, die, im Querschnitt betrachtet, mittig

des Querstegs (5) angeordnet ist.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Quersteg (5) als Gelenk (7) ausgebildet ist, um
das die Langsstege (3, 4) relativ zueinander wascheklammerartig

verschwenkbar sind.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsstege (3, 4), jeweils vom Quersteg (5) ausgehend,
einerseits einen Klammerarm (8, 9) und andererseits eine Dichtlippe (10,

11) aufweisen.

Dichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verhaltnis der Lange (12, 13) der Dichtlippen (10, 11) zur Lénge (14, 15)
der entsprechenden Klammerarme (8, 9) der jeweiligen Langsstege (3, 4),

jeweils ausgehend vom Quersteg (5), zumindest 2 betragt.
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11.

12.

13.

14

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Klammerarme (8, 9) rastnasenférmig

ausgebildet sind.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhaltnis der Lange (14, 15) der Klammerarme (8, 9) zu der
gelenkig wirksamen Breite (16) des Querstegs (5) 0,75 bis 1,5 betragt.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtlippen (10, 11) durch ihre einander zugewandten Flanken
(17, 18) ein mit einem Schmiermittel (19) gefllltes Schmiermittelreservoir

(20) begrenzen.

Dichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
einander zugewandten Flanken (17, 18) und/oder die voneinander
abgewandten Flanken (21, 22) der Dichtlippen (10, 11) eine
Oberflachenprofilierung (23) aufweisen.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtung (1) materialeinheitlich ausgebildet ist
und aus einem Material mit elastomeren Eigenschaften und einer Harte
Shore A von 70 bis 95 besteht.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material durch ein Polyurethan gebildet ist.

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material reibungsreduzierende Fillstoffe

enthalt.
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15.

16.

17.

18.

19.

15

Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtung (1) als Dichtring (24) ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Dichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 14, bei dem in einem ersten Verfahrensschritt ein endloses
bandférmiges Dichtungsprofil (2) extrudiert und in einem zweiten
Verfahrensschritt abgeléngt wird, dass das abgeléngte Dichtungsprofil (2)
in einem dritten Verfahrensschritt ringférmig verformt wird und dass die
beiden freien Enden (25, 26) des zum Dichtring (24) geformten
Dichtungsprofils (2) in einem vierten Verfahrensschritt miteinander

verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dichtungsprofil (2) im dritten Verfahrensschritt zu einem Dichtring (24) mit
einem Durchmesser 2 400 mm geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden

freien Enden (25, 26) im vierten Verfahrensschritt verschweif3t werden.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die freien

Enden (25, 26) durch Spiegelschweif’en verbunden werden.

Dichtungsanordnung, umfassend eine Dichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 14 und zumindest zwei Maschinenelemente (27, 28),
wobei die Dichtung (1) mit ihren Klammerarmen (8, 9) jeweils
formschliissig in einer Einbaunut (29) des einen Maschinenelements (27)
angeordnet ist und die Einbaunut (29) mit ihren Klammerarmen (8, 9) im
Wesentlichen statisch dichtetend beriihrt und das andere
Maschinenelement (28) mit den Dichtlippen (10, 11) dynamisch dichtend
beruhrt.

PCT/EP2013/003653
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20. Dichtungsanordnung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
das eine Maschinenelement (27) durch ein Gehause mit einer Bohrung
gebildet ist, das andere Maschinenelement (28) durch eine Welle, die vom
Gehause mit radialem Abstand umschlossen ist, und dass in dem durch
den Abstand gebildeten Spalt (30) die Dichtung (1) angeordnet ist, die die
Welle mit ihren Dichtlippen (10, 11) dynamisch dichtend umschlief3t.
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