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GroRformatige Dichtungen aus novapress® 850
mit anspruchsvollen Mal3toleranzen

Anwendungsbereich

Die Informationen und Anweisungen in dieser Techinfo beziehen sich ausschliellich auf die Herstellung
groRformatiger Dichtungen aus novapress® 850 und gleichzeitig extrem enger Mal3toleranzen. Als grobe
Richtlinie kann eine AuBendimension von > 500 mm herangezogen werden.

Besondere Eigenschaften von novapress® 850

novapress® 850 zeichnet sich durch eine uberdurchschnittlich hohe Anpassungsfahigkeit und Dichtheit
im Vergleich zu herkdmmlichen Faserstoffdichtungen aus. Misst man Zusammendriickung einer klassi-
schen novapress®-Dichtung nach ASTM F36J, erhalt man Werte zwischen 5 bis 9 % wahrend novapress®
850 Ergebnisse von ca. 40 % erzielt. Ebenso ist die Dichtheit — vor allem bei tendenziell geringen Flachen-
pressungen von ca. 5 bis 20 N/mm? — um bis zu vier Zehnerpotenzen, also 10.000-fach dichter.

Leckagevergleich
Ringdimension 92x49x1 mm, 10 bar Helium, RT
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Diese herausragenden Eigenschaften qualifizieren novapress 850 flir zahlreiche Anwendungen, die bis-
lang nur mit einem Elastomer — inklusiver aller Elastomer typischen Nachteile — abgedeckt werden konn-
ten. Das sind insbesondere Dichtungslosungen bei konstruktiv schwach ausgelegten Gehdusen und we-
nig belastbaren Werkstoffen, auch aus Kunststoffen in Tateinheit mit groBen Schraubenabstanden bzw.
geringen Schraubenkraften.
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Fertigungsbedingte Herausforderung

novapress® Dichtungsplatten werden im Hochdruck-Kalanderverfahren Schicht fir Schicht aufgebaut.
Eine Dichtung der Dicke 2,0 mm besteht beispielsweise aus ca. 100 Einzellagen, die extrem homogen ver-
netzt werden. Fertigungsbedingt verbleibt eine geringe Menge Restfeuchtigkeit im Innern der Dichtungs-
platte, die aufgrund der extremen Dichtheit des Werkstoffs nicht ohne weiteres entweichen kann. Der
Trocknungsprozess wird jedoch umso schneller erfolgen, je mehr sich die Oberflache und die Schnittkan-
tenflache der Dichtung annahern, da die Trocknung in Richtung des Lagenaufbaus schneller moglich ist
als senkrecht zur Platte. Mit dieser Trocknung geht ein minimaler Langenschrumpf einher.

Bei einer Ublichen Dichtungsgeometrie mit schmalen Stegen ist der Trocknungs- bzw. Schrumpfungspro-
zess nach ca. 14 Tagen (1,5 mm Dicke) bis 21 Tagen (3,0 mm Dicke) abgeschlossen, wahrend eine unverar-
beitete Dichtungsplatte so gut wie keine MaRanderung erfahrt. Das bedeutet, der hier beschriebene
Schrumpfungsprozess betrifft vor allem fertige Dichtungsgeometrien.

Einflussfaktoren auf die MaRanderung

Durch den Kalandrierprozess erfahrt die Dichtungsplatte eine Anisotropie hinsichtlich der Ausrichtung
der eingesetzten Verstarkungsfasern aus Aramid. Fertigungsbedingt betragt der Schrumpf quer zur Fa-
serorientierung ca. das doppelte des Schrumpfes in Faserausrichtung. Auch die Dichtungsdicke spielt hier
naturgemaR eine Rolle. Der Schrumpf steigt mit der Dichtungsdicke.

Dichtungsdicke | Schrumpf quer zu Faserausrichtung | Schrumpf langs zur Faserausrichtung

<1,0 mm <01% <01%

>15mm ca. 0,4 bis 0,6 % ca. 0,15 bis 0,25 %

Praktischer Umgang mit materialspezifischen MaRanderungen bei der Fertigung

Grundsatzlich sollten fir die Fertigung von Faserstoffdichtungen passende Toleranzen angewendet wer-
den. Diese Werkstoffe sollten bezuglich der anzuwendenden MaRtoleranz niemals mit Metallwerkstu-
cken gleichgesetzt werden. Erfahrungsgemaf kann die Dichtungsgeometrie bezuglich der einzuhalten-
den Toleranzen durch die Verwendung von beispielsweise Langlochern optimiert werden.

Praxistipp 1

Fur die sichere Einhaltung vernuinftiger Maltoleranzen
wird empfohlen, die langere Seite der Dichtungsgeo-
metrie langs zur Faserausrichtung zu fertigen. Die Fa-
serrichtung kann eindeutig an der auf jedes Dichtungs-
format aufgedruckten Chargennummer identifiziert
werden, die stets rechtwinklig zur Faserausrichtung
aufgebracht ist. Ebenso zeigt der Pfeil auf der bedruck-
ten Seite die Faserausrichtung an.
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Praxistipp 2

Idealerweise empfiehlt sich die Fertigung der Geometrie mit einem vergroRerten Maffaktor in Langs- und
Querrichtung, wie in der Tabelle oben angegeben. Ist der Einsatz von Priiflehren erforderlich, kommt eine
von zwei Messlehren mit dem entsprechenden UbermaR produktionsbegleitend zum Einsatz, wahrend
die zweite Messlehre mit den Zeichnungsmalien stichprobenartig vor der Auslieferung nach abgeschlos-
sener Trocknung der Stanzteile eingesetzt werden kann.

Um die besten Ergebnisse zu erzielen, werden die konkret anzuwendenden MafRzugaben zuvor an der
Originalgeometrie in einem entsprechenden Messzyklus ermittelt. Alternativ konnen der Dichtungsgeo-
metrie nachempfundene Teststreifen langs und quer aus der Dichtungsplatte vermessen werden.

In jedem Fall ist es empfehlenswert, die Fertigungsgeometrie stets an das obere Ende der Toleranz zu
legen.

Praxistipp 3

Zwischen der Fertigung und dem Einbau der zugeschnittenen Dichtungen sollten ca. 14 bis 21 Tage liegen,
bis das Schrumpfen der Dichtungen abgeschlossen ist. Dieser Prozess kann durch einen moderaten Tem-
pervorgang (wenige Stunden bei ca. 80°C) beschleunigt werden.

Alternative

Alternativ kann durch einen vorweg genommenen Trocknungsprozess (8 bis 16 Stunden bei ca. 80 bis
100°C) der Dichtungsplatten die Maf3haltigkeit der gestanzten Geometrien gewahrleistet werden. Im Ge-
gensatz zu dem oben beschriebenen Vorgehen, entsteht hier jedoch ein erheblicher Mehraufwand.

Langfristige MaRhaltigkeit und Produkteigenschaften

Nach dem Abschluss des Schrumpfprozesses (nach ca. 14 bis 21 Tagen Umgebungsbedingungen, bzw.
nach beschleunigter Trocknung durch Tempern) findet keine weitere nennenswerte Anderung der Ab-
messungen mehr statt. Die Dichtperformance ist von den erwahnten geringfligigen MaRanderungen
vollkommen unbeeinflusst.

Bei anwendungstechnischen Fragen unterstiitzen wir Sie gerne:
dichtungen@frenzelit.com, Phone: +49 9273 72-140
Status: Juli 2020
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