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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ABDICHTEN ZWEIER MITEINANDER GELENKIG VERBUNDENER OBERFLXCHEN

(57 Die Erfindung betrifft eine Dichtungsanordnung zum
Abdichten zweier zueinander gelenkig beweglicher Oberfla-
chen (60, 70) entlang im wesentlichen geradliniger, zueinan-
der paralleler Dichtkanten mit einer Dichtung (50), die
wulstartige Verdickungen (110) aufweist, die in Nuten (62,
72) der Oberflachen im Bereich der Dichtungskanten vorge-
sehen sind und mittels Kiemmplatten (65, 75) gehaiten wer-
den.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
daB die Dichtung (50) aus einem fluidresistenten Dichtungs-
blatt (112) besteht, das wiederhoit um sich selbst gefaitet ist,
wodurch eine flache, mehrschichtige Dichtung gebildet wird
und
daf die wulstartigen Verdickungen (110) durch Taschen der
Dichtung (50), in die Versteifungselemente (109) eingescho-
ben sind, gebildet sind.

Waeiters betrifft die Erfindung Ausgestaltungen und ein

AT 404 369

Verfahren zum Herstellen einer Dichtung (50).
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Die Erfindung betrifft eine Dichtungsanordnung zum Abdichten zweier zueinander gelenkig beweglicher
Oberflichen entlang im wesentlichen geradliniger, zueinander pralleler Dichtkanten mit einer Dichtung, die
wulstartige Verdickungen aufwsist, die in Nuten der Oberflichen im Bereich der Dichtungskanten vorgese-
hen sind und mittels Klemmpiatten gehalten werden.

Solche geometrische Voraussetzungen findet man bei der Bearbeitung von Holzpiilpe zur Papierherstel-
lung, bei der verschiedene Wasch- und Filterschritte notwendig sind. Bei diesen und anderen Schritten ist
es notwendig, Fluide zu trennen, die unterschiedliche Grade von Verunreinigungen oder unterschiedliche
Konzentrationen aufweisen. Haufig wird dadurch eine lange Dichtung iber im wesentlichen einen Spalt
zwischen zwei parallelen, relativ zueinader schwenkbaren Oberflichen, beispielsweise beim Trennen von
Piilpeschlamm von Waschflussigkeit, die sich an gegeniiberliegenden Seiten eines Druckfilters mit festste-
hender Gehdusewand und einer damit zusammenarbeitenden verschwenkbaren Druckplatte befinden,
notwendig.

Ublicherweise wird diese Art von Dichtung dadurch erreicht, daB ein Stiick elastomeres Material an und
zwischen den beiden relativ zueinander verschwenkbaren Oberflichen angebracht wird. Die Ausformung
und die Abmessungen der Dichtung sind wichtige Faktoren, um die notwendige Biegbarkeit, unterschiedli-
chen PreBwiderstand, unterschiedliche Expansionsbelastung und Langsdichtung und Befestigungsstsifigkeit
zur Verfigung zu stellen; die bei der Konstruktion verwendeten Materialien miissen der Biegung und der
chemischen Attacke widerstehen kdnnen. Zusitzlich muB wegen der Gré8e der Dichtungsldnge und den
verschiedenen Anderungen des Schlitzes, der Befestigungsoberfliche und der Paralleliitdt, der Temperatur
und dem Druck, und wegen der relativen Bewegung zwischen den beiden Oberflichen das elastomere
Material recht dick - oft 9,5 mm (3/8 Zoll) - oder mehr sein. Wiederholtes Biegen eines dicken Teiles
resultiert in hohen Oberflachenbelastungen zufolge des Abstandes der Oberfldche von der neutralen Achse
des flexiblen Teiles. Solche hohe Belastungen fithren oft zu vorzeitiger Abnutzung und zum Aufbrechen der
Dichtung und/oder zum Versagen der Befestigung, Halterung und/oder Dichtungsklemmechanismen. Zu-
satzlich verkiirzen der Fluiddruck, die Temperatur und die chemische Aktivitit ebenso wie lokale Spitzen
der Belastung zufolge der ungleichmaBgigen (oder exzentrischen) Biegung die Lebensdauer des Dichtungs-
teiles. Dichtungsversagen kann in einer Verschlechterung der Pllpereinheit resultieren und verschiechtert
die Qualitdt zufolge des Mischens des Plilpeschlammes mit der WaschflUssigkeit durch die gebrochene
Dichtung. Abnutzung/Bruchfehler kdnnen dazu flihren, daB Teile der elastomeren Dichtung in die weitere
Verarbeitung, beispielsweise der Papierhersteliung gelangen, wo dieses Material die einzelnen Komponen-
ten der Papiermaschinen beschédigen und/oder nicht benutzbares Papier herstellen kann. Dichtungsersatz
erfordert die AuBerbetriebnahme der Ausriistung und flihrt zu Produktionsaustillen.

Eine flexible Dichtung ist aus der US 4,448,742 A bekannt, wobei aber diese Dichtung nur das
Austreten von Staub aus dem Spalt zwischen einem in engen Grenzen beweglichen Aufgabetrichter und
einer feststehenden Waage verhindern soll, somit kaum mechanischen Anfechtungen ausgesetzt ist. Aus
der GB 943 388 A ist ein Verfahren zur Herstellung einer flexibien Rohrdichtung bekannt, aus der SU 685
859 A die Mdglichkeit, eine solche Rohrdichtung auch zur Ubertragung eines Drehmomentes zu benutzen.

Alle diese vorbekannten Dichtungen sind somit im wesentlichen toroidférmig und haben nicht die
Fahigkeit, zueinander in weiteren Grenzen bewegliche geradlinige Dichtkanten fluiddicht abzuschlieBen.

Vorstehendes illustriert einige der Grenzen, die bestehende Vorrichtungen und Verfahren aufweisen. Es
ist daraus ersichtlich, daB es vorteilhaft wire, eine Alternative zur Verfligung zu haben, die in der Lage ist,
eine oder mehrere der oben angefiihrten Grenzen zu Uberschreiten.

Dies wird erfindungsgem&B dadurch erreicht, da8 die Dichtung aus einem fluidresistenten Dichtungs-
blatt besteht, das wiederhoit um sich selbst gefaitet ist, wodurch eine flache, mehrschichtige Dichtung
gebildet wird und daB die wulstartigen Verdickungen durch Taschen der Dichtung, in die Versteifungsele-
mente eingeschoben sind, gebildet sind. Dies ermdglicht durch die Bewegung der Schichten zueinander
eine ErhGhung der Lebensdauer gegenuber der Belastung beim Biegen und durch die Versteifungselemen-
te einen einfachen Aufbau und eine Lagerhaltung in Form von Endlosmaterial.

Eine Ausgestaitung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB die Versteifungselemente Stibe
sind, jeweils ein Stab fiir eine Tasche. Dies ist eine einfache, billige und dabei stabile Losung.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da8 zumindest eine Klemm-
platte eine Antiknickplatte zur Begrenzung der Bewegung der Dichtung aufweist. Damit wird sichergestelit,
daB die Dichtung gebogen, aber nicht geknickt wird, woduchr ihre Lebensdauer weiter erhdht wird.

Eine bevorzugte Variante der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da8 zwischen jeder Klemmplatte
und der ihr zugeordneten Nutoberfiiche ein Abstand besteht ist, der grdB8er ist als die Dicke der Dichtung in
diesem Bereich. Dies stellt sicher, daB das Dichtungsmaterial nur gegen die Versteifungselemente, nicht
aber gegen Kanten od. dergl. geklemmt wird.
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Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung einer Dichtung zur Verwendung in einer erfindungsgemiBen
Dichtungsanordnung ist dadurch gekennzeichnet, daB ein diinnes flexibles Blatt des Dichtungsmaterials
durch wiederhoites Falten dieses Dichtungsblattes um sich selbst zu einer flachen mehrschichtigen
Dichtung geformt wird und da8 anschlieBend durch Verbinden der einzelnen Schichten des so gefalteten
Dichtungsblattes im Abstand von und parallel zu den Kanten der Falten zwei 2zueinander parallele
Langstaschen gebildet werden. )

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgeméBen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB
das Verbinden der einzelnen Schichten des Dichtungsblattes durch Verndhen oder Heften entlang bevor-
zugt lediglich einer Naht fiir jede Tasche erfoigt.

Die Erfindung wird an Hand der folgenden detaillierten Beschreibung unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen naher erldutert. Dabei ist

Fig. 1 eine teilweise, schematische Ansicht einer erfindungsgem#Ben Dichtung zwischen zwei relativ
zueinander verschwenkbaren Oberflichen im Schnitt,

Fig. 2 eine Ansicht, die ein weiteres Detail des Dichtungskiemmechanismus der Fig. 1 zeigt;

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine bevorzugte Ausfiihrungsform der i4nglichen flexiblen Dichtung; und

Fig. 4 ein Schnitt entlang der Linie 4-4 der Fig. 3 der bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemi-
Ben Dichtung.

Aus den Fig. 1 bis 4 sind zwei miteinander gelenkig verbundene Oberfiichen 60 und 70 zu sehen. Die
Oberfldche 60 weist einen Dichtungsaufnehmer 61 auf und Oberfiiche 70 einen Dichtungsaufnehmer 71,
beide sind mit ihren entsprechenden Oberflichen durch SchweiBen oder andere fluiddichte Mittel verbun-
den. Die Dichtung 50 erstreckt sich zwischen dem Dichtungsaufnehmer 61 und dem Dichtungsaufnehmer
71 und ist mit den Aufnehmern unter Verwendung von Klemmpiatten 65 bzw. 75 verbunden (darin
eingeklemmt). Die Nut 62 im Dichtungsaufnehmer 61 und die Nut 72 im Dichtungsaufnehmer 71 erlauben
ein fluiddichtes Einklemmen der Dichtung 50 ohne es notwendig zu machen, die Dichtung durch Bolzen
oder andere Befestigungsteile zu durchdringen.

In der bevorzugten Ausfihrungsform ist die erfindungsgemaBe flache Dichtung 50 mit einer Tasche 120
entlang jeder Ldngskante 51 versehen, in die eine Stange 109 eingesteckt werden kann, um einen
versteiften und verdickten Abschnitt 110 entlang jeder Langskante zu schaffen. Wenn diese verdickten
Abschnitte 110 in die Nuten 62 und 72 eingelegt und mit den Klemmplatten 65 und 75 abgedeckt werden,
verhindern sie, daB die Dichtung 50 von den Oberflichen 60 und 70 weggezogen werden.

Die Fig. 2 zeigt weitere Details der Klemmabstidnde 61R und 71R an den Dichtungsaufnehmern 61 bzw.
71, die mit den Klemmplatten 65 und 75 zusammenwirken und eine nicht driickende Halterung der
Dichtung 15 zwischen den beiden miteinander gelenkig verbundenen Oberflichen liefert. Dieser Abstand
wird durch einen Rucksprung der dichtungsseitigen Oberfidiche der Dichtungsaufnehmer 61 und 71
geschaffen, um einen Spalt zu den Klenmplatten 65 und 75 zu bilden, der der Dicke des Dichtungsblattes
112 der Dichtung 50 gleich ist. Zusétzlich zum nichtklemmenden Abstand haben die Dichtungsaufnehmer
61 und 71 groBziigige Radien an ihren Nutenecken um sowohi eine maximale Kontaktfldche als auch den
sanftest mGglichen Richtungswechsel zu schaffen. Die Klemmplatie 75 hat eine Anti-Knick-Halterung 76, die
so ausgebildet ist, da8 sie die Richtung des Ausbauchens des Gewebes 112 der Dichtung 50 regelt, wenn
ein Verschwenken zwischen den Oberflichen 60 und 70 erfoigt. Dies sichert, da8 sich alle Lagen der
mehrlagigen Dichtung immer gleichmiéBig Uber die gesamte Linge verbiegen und da8 keine Falten oder
andere ungleichmiBige Verbiegungen der Dichtung auftreten.

Die Fig. 3 und 4 zeigen einige Details des Aufbaues der bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungs-
geméBen Dichtung. Es wird bevorzugt, ein weites Blatt eines fluidresistenten Gewebes oder eines anderen
fluidresistenten Blattes zu verwenden und durch mehrmaliges Falten des Gewebes um sich selbst einen
langen, mehrschichtigen rohrférmigen Kérper zu bilden. Der K&rper wird flachgedriickt und zumindest sine
Nahtreihe oder ein anderes Haltemittel wird entlang des flachen, rohrférmigen Kdrpers vorgesehen, um eine
Tasche 120 entlang jeder Langskante 51 zu schaffen. Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform werden zwei
Nahtreihen 118 verwendet, um Taschen 120 zu bilden, wihrend die riickhaitende Dichtfliche 112 frei von
Stichen ist, so daB8 die mehreren Lagen frei in der gleichen Richtung, aber unabhingig voneinander
beweglich sind. Wenn Stidbe 109 in die so gebildeten Taschen 120 gesteckt werden, wird der verstsifte und
verdickte Abschnitt 110 entlang jeder Lingskante 51 der Dichtung 50 so, wie in den Fig. 3 und 4
dargestelit, geschaffen. Unter Beriicksichtigung der Ansichten der Fig. 1 bis 4 ist es augenscheinlich, daB
die einzelnen Schichten des flexiblen Blattes, die die mehrschichtige, Iingliche Dichtung 50 bilden, beim
richtigen erfindungsgeméBen Einklemmen im wesentlichen reinen Zugkriften unterworfen sind. Dies wird
durch den Kreisguerschnitt der Stidbe 109, die groBziigigen Radien der Dichtungsaufnehmer 61 und 71 bei
den Nuten 62 und 72 und den das Festklemmen vermeidenden Klemmabstinden 61R und 71R bewirkt.
Alle diese Merkmale werden kombiniert, um ein Festkliemmen oder schneidende Belastungen, die durch
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scharfe Kanten oder enges Klemmen bewirkt werden, zu verhindern. Eine weitere Manahme zur Verminde-
rung der Belastung ist die lose mehrschichtige Struktur des Dichtungsbiattes 112. Diese erlaubt kieine
Unterschiede in der GréBe der Biegung, die notwendig sind, um Oberflichenbelastungsspitzen zu reduzie-
ren, die durch den Abstand von der neutralen Achse der Dichtung bedingt sind. Es soll bemerkt werden,
daS in den meisten Fillen keine Biegespannung in der Dichtung auftritt. Es werden wihrend des Biegens
die duBeren Schichten der mehrschichtigen Dichtung 50 zufolge der Gesamtdicke einen gewissen Grad an
Zug- oder Druckspannung erfahren.

Eine andere MaBnahme zur Vermeidung von Beanspruchung ist gemi3B der vorliegenden Erfindung die
gebogene Anti-Knick-Flihrung 76, die in den Fig. 1 und 2 als Teil der Klemmplatte 75 gezeigt ist. Diese
Fihrung bewirkt eine Vorpositionierung der Dichtung 50, indem die Dichtfidche 112 vorgebogen wird, um
eine Krimmung der Dichtung 50 in Abhdngigkeit von der Verschwenkung zwischen den Oberflichen 60
und 70 zu erreichen. Dies eliminiert die Gefahr des Knickens, die in einer oder mehreren Schichten des
Blattes 112 der Dichtung 50 auftreten kann, wenn sie nicht durch die Fiihrung 76 unterstiitzt wird.
Zusétzlich verhindert die gekrimmte anti-Knick-Fiihrung 76, daS die Dichtung 50 uperwlinschterveise durch
den Schlitz zwischen den Dichtungsaufnehmern 61 und 71 durchgezogen werden, wenn der Druck P,
gréBer als der Druck Pg wird. Eine soiche erzwungene Bewegung zusitzlich zur knickenden Dichtung 50
wirde eine unerwiinschte Tasche fiir Plilpeschlamm auf der P,-Druckseite der Dichtung schaffen.

Das bevorzugte Material zur Herstellung der Dichtung 50 ist ein diinnes, dicht gewobenes Gewebe aus
Polytetrafiuordthylen. Dieses besitzt hervorragenden chemischen Widerstand, Widerstand gegen Fluidlecka-
ge und eine gute Flexibilitdit. In Abhdngigkeit von der spezifischen Anwendung k&nnen verschiedene
Materialien bei der Herstellung verwendet werden. Die Auswahl wird durch Bedachtnahme auf die Kosten,
die chemische Umgebung und mechanische Beanspruchungen getitigt.

Die bevorzugte Ausfiihrungsform zur Herstellung der Dichtung 50, wie sie in Fig. 4 dargestellt ist,
besteht aus einer flachen mehrschichtigen RShre mit einer oder mehreren Lingsreihen von Stichen 118,
um entlang jeder Langsseite 51 eine Tasche zu bilden. Ein Stab 109 wird in jede Tasche 120 gesteckt, um
einen versteiften und verdickten Aschnitt 110 zu bilden, der zum Klemmen der Dichtung in die Nuten 62
und 72 der Dichtungsaufnehmer 61 bzw. 71 verwendet wird.

Patentanspriiche

1. Dichtungsanordnung zum Abdichten zweier zueinander gelenkig beweglicher Oberflichen entlang im
wesentlichen geradliniger, zueinander paralleler Dichtkanten mit einer Dichtung (50), die wulstartige
Verdickungen (110) aufweist, die in Nuten (62, 72) der Oberflichen im Bereich der Dichtungskanten
vorgesehen sind und mittels Klemmplat-ten (65, 75) gehalten werden, dadurch gekennzeichnet,
daB die Dichtung (50) aus einem fluidresistenten Dichtungsblatt (112) besteht, das wiederholt um sich
selbst gefaltet ist, wodurch eine flache, mehrschichtige Dichtung gebildet wird und
daB die wulstartigen Verdickungen (110) durch Taschen (120) der Dichtung (50), in die Versteifungsele-
mente (109) eingeschoben sind, gebildet sind.

2. Dichtungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Versteifungselemente (109)
Stédbe sind, jeweils ein Stab fir eine Tasche (120).

3. Dichtungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine Klemmplatte
(65, 75) eine Antiknickplatte (76) zur Begrenzung der Bewegung der Dichtung (50) aufweist.

4. Dichtungsanordnung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 zwi-
schen jeder Klemmplatte (65, 75) und der ihr zugeordneten Nutoberfliche ein Abstand (61R, 71R)
besteht ist, der gréBer ist als die Dicke der Dichtung (50) in diesem Bereich.

5. Verfahren zur Herstellung einer Dichtung (50) zur Verwendung in einer Dichtungsanordnung nach
einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein diinnes flexibles Blatt des
Dichtungsmaterials durch wiederholtes Falten dieses Dichtungsbiattes (112) um sich selbst zu einer
flachen mehrschichtigen Dichtung (50) geformt wird und da8 anschlieBend durch Verbinden der
einzelnen Schichten des so gefalteten Dichtungsblattes im Abstand von und parallel zu den Kanten (51)
der Falten zwei zueinander Parallele Langstaschen (120) gebildet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da8 das Verbinden der einzelnen Schichten
des Dichtungsblattes (112) durch VernZhen oder Heften entlang bevorzugt lediglich einer Naht (118) fiir
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