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te Dichtscheibe ist. 8




DE 10 2006 059 398 B4 2015.10.15

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer Dichtung nach dem Oberbegriff
des Anspruches 24.

[0002] Es sind Radialwellendichtringe bekannt
(DE 35 26 731 C2), bei denen der Boden des Stitz-
korpers und ein radial nach innen versetzter Wand-
abschnitt des Stutzkdrpers mit einer Ummantelung
aus elastomerem Material versehen sind. Der Dicht-
teil besteht aus einer Polytetrafluorethylenscheibe,
die an die Ummantelung anvulkanisiert ist. Die elast-
omere Ummantelung muss durch Spritzgie3en am
Stutzkérper befestigt werden. Hierzu sind aufwandi-
ge und teure Werkzeuge erforderlich. Auch das An-
vulkanisieren des Dichtteiles an die Ummantelung ist
aufwéandig und teuer.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne funktionssichere Dichtung dieser Art so auszubil-
den, dass bei einfacher Herstellung der statische und
der dynamische Dichtteil einfach und kostenglinstig
am Stutzkorper befestigt werden kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird bei einer Dichtung der
gattungsbildenden Art erfindungsgemal® mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und
beim gattungsgeméafen Verfahren erfindungsgeman
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspru-
ches 24 gelbst.

[0005] Infolge der erfindungsgeméafRen Ausbildung
sind sowohl der statische als auch der dynamische
Dichtteil Bestandteil des Dichtelementes, das als ge-
sonderte Einheit problemlos am Stitzkdérper befestigt
werden kann. Der Stitzkérper und das Dichtelement
lassen sich jeweils kostengunstig herstellen. Insbe-
sondere sind keine aufwéndigen und teuren Maschi-
nen und Werkzeuge erforderlich. Das Dichtelement
wird mittels der Klebescheibe mit dem Stltzkorper
verbunden.

[0006] Das erfindungsgemalie Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass der Stiutzkdrper als vorge-
formtes Bauteil in einen Werkzeugteil eingesetzt wird,
dass an den Stutzkdrperboden eine thermoplastische
Klebescheibe angebracht wird, dass anschlieend
auf die vom Stutzkdrper abgewandte Aul3enseite der
Klebescheibe das als unverformte Dichtscheibe aus-
gebildete Dichtelement so aufgelegt wird, dass es
Uber die radial inneren Rander der Klebescheibe und
des Stltzkoérperbodens vorsteht, und dass danach
ein anderer Werkzeugteil so gegen den einen Werk-
zeugteil bewegt wird, dass der den statischen Dicht-
teil bildende Teil der Dichtscheibe und der zugehérige
Teil der Klebescheibe so umgebogen werden, dass
sie auf dem Mantel des Stutzkorpers aufliegen.

[0007] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben
sich aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.

[0008] Die Erfindung wird nachstehend anhand
mehrerer in den Zeichnungen dargestellter Ausfuh-
rungsbeispiele nadher beschrieben. Es zeigt:

[0009] Fig. 1 bis Fig. 15 im Schnitt einen Teil je-
weils einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Radialwellendichtringes.

[0010] Fig. 16 einen weiteren erfindungsgemalien
Radialwellendichtring mit einem erfindungsgemafien
Werkzeug wahrend der Herstellung des Dichtringes
in einer Darstellung entsprechend den Fig. 1 bis
Fig. 15.

[0011] Der Radialwellendichtring 1 gemaR Fig. 1 ist
mit Pressung in eine Einbaudffnung 2' eines Maschi-
nenteiles 2 eingesetzt. Der Dichtring 1 hat einen napf-
formigen Stltzkorper 3, der aus Metall oder einem
harten Kunststoff besteht. Sein zylindrischer Mantel
5 ist etwa in halber axialer Lange radial nach innen
abgesetzt, so dal} ein radial innerer und ein radial
aullerer Mantelabschnitt 5a, 5b gebildet werden. Der
radial nach innen zuriickversetzte Abschnitt 5a geht
in einen zur Achse des Radialwellendichtringes radi-
al verlaufenden Boden 4 (ber. Er weist eine zentra-
le Offnung 6 auf, durch die eine abzudichtende Wel-
le 7 ragt, die eine Offnung 8 des Maschinenteiles 2
durchsetzt.

[0012] Der Dichtring 1 weist ein Dichtelement 9 auf,
das aus Polyfluorcarbon, vorzugsweise Polytetrafluo-
rethylen, besteht. Das Dichtelement 9 ist aus einer
Ringscheibe hergestellt, deren Auliendurchmesser
groRer ist als der Auliendurchmesser des Stiitzkor-
pers 3 im Bereich des radial aul’eren Mantelabschnit-
tes 5b. Das Dichtelement 9 ist mit einem mittleren
Ringabschnitt 10 am Boden 4 des Stltzkorpers 3 be-
festigt. Ein radial auRerer Ringabschnitt 11 sowie ein
radial innerer Ringabschnitt 12 stehen radial nach au-
Ren bzw. nach innen tUber den Boden 4 vor. Der radial
aulRere Ringabschnitt 11 ist bei montiertem Dichtring
1 entgegen Montagerichtung P so abgebogen, dal} er
in einem zwischen dem Mantelabschnitt 5a des Man-
tels 5 und der Innenwand der Einbaudffnung 2 ge-
bildeten Ringraum 26 am Mantelabschnitt 5a und an
der Innenwand der Einbautffnung 2' anliegt. Der Rin-
gabschnitt 11 reicht vorteilhaft bis zu einer Ringschul-
ter 13, die zwischen den beiden Mantelabschnitten
5a, 5b des Stltzkorpers 3 gebildet ist. Bei montiertem
Dichtring 1 bildet der radial aul3ere, etwa rechtwinklig
abgebogene Ringabschnitt 11 den statischen Dicht-
teil des Dichtringes.

[0013] Der radial innere Ringabschnitt 12 bildet ei-
nen dynamischen, als Dichtlippe wirkenden Dichtteil,
der in gleiche Richtung wie der Ringabschnitt 11 ge-
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bogen ist, durch die Offnung 6 im Boden 4 des Stiitz-
korpers 3 ragt und dichtend an der Welle 7 anliegt.

[0014] Die Dichtlippe 12 weist an ihrer vom Stuitz-
kérper 3 abgewandten, dem Medium zugewandten
AuBenseite eine Ruckférdereinrichtung 14, wie ein
Ruckférdergewinde oder eine Drallnut, fir das abzu-
dichtende Medium auf.

[0015] Die Dichtscheibe kann auch aus einem Elast-
omer, einem Gummi oder einem gummidhnlichen
bzw. gummiartigen Werkstoff bestehen.

[0016] Der radial verlaufende Ringabschnitt 10 ist
am Boden 4 des Stitzkorpers 3 vorzugsweise durch
Kleben befestigt. In der in Fig. 1 dargestellten mon-
tierten Lage liegt der Dichtring 1 mit dem Ringab-
schnitt 10 des Dichtteiles 9 an der in Montagerich-
tung P vorderen Offnungswand 15 an. Der Radialwel-
lendichtring 1 liegt mit dem Mantelabschnitt 5b des
Stitzkorpers 3 mit Pref3sitz an der koaxial zur Ach-
se der Offnung 8 verlaufenden Zylinderwand 16 der
Einbaudffnung 2' an. Dadurch hat der Radialwellen-
dichtring in montierter Lage einen einwandfreien un-
verrlickbaren Sitz im Maschinenteil 2. Der in Monta-
gerichtung P vor dem Mantelabschnitt 5b liegende
Ringabschnitt 11 des Dichtelementes 9 dichtet an der
Wand 16 einwandfrei ab. Der Radialwellendichtring
kann mit geringen Kosten einfach hergestellt werden,
da er nur aus dem Stlitzkérper 3 und dem Dichtele-
ment 9 besteht. Dadurch entfallen aufwendige und
teure Werkzeuge, die bei einem Dichtelement aus
thermoplastischem oder elastomeren Material erfor-
derlich waren. AulRerdem sind keine aufwendigen
Vulkanisiervorgange erforderlich. Die Ruckférderein-
richtung 14 kann im Dichtelement 9 in kurzester Zeit
durch Einpragen hergestellt werden. Vorteilhaft ist
ferner, dal} beim Umbiegen des Dichtteiles 12 und
des &ulleren Dichtteilabschnittes 11 keine Faltenbil-
dung auftritt.

[0017] Der Dichtring 1 gemaR Fig. 2 ist gleich aus-
gebildet wie der gemaR Fig. 1. Erist lediglich so in die
Einbauéffnung 2' des Maschinenteiles 2 eingesetzt,
dal er sich mit dem freien Rand 17 des Mantelab-
schnittes 5b des Stiitzkérpers 3 an der in Montage-
richtung vorderen Wand 15 der Einbaudffnung 2" ab-
stlitzt oder geringen Abstand von ihr hat. Der Boden
4 des Stitzkorpers 3 und der Dichtteilabschnitt 10 lie-
genin Hohe des offenen Endes 18 der Einflihroffnung
2'. Der radial innere Ringabschnitt 12 des Dichtteiles
9 ist gegen das abzudichtende Medium gebogen. Die
Ruckférdereinrichtung 14 des Ringabschnittes 12 be-
findet sich auf der Luftseite.

[0018] Fig. 3 zeigt den Wellendichtring 1, der gleich
ausgebildet und eingebaut ist wie der Wellendichtring
gemal Fig. 2. An der Aulienseite des mittleren Rin-
gabschnittes 10 des Dichtelementes 9 ist ein gegen
Schmutzteilchen abdichtendes ringférmiges Schutz-

teil 19 vorgesehen. Es besteht vorzugsweise aus
Vlies und ist am Ringabschnitt 10 durch Kleben be-
festigt. Das Schutzteil 19 hat eine zentrale Offnung
20, durch die die Welle 7 ragt. Das Schutzteil 19
hat etwa gleiche Dicke wie das Dichtelement 9, aber
kleinere radiale Erstreckung als dieses. Im Ausfiih-
rungsbeispiel erstreckt sich das Schutzteil 19 bis et-
wa in Hohe des radial nach innen versetzten Mantel-
abschnittes 5a des Stltzkorpers 3.

[0019] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 4 unterschei-
det sich dadurch von der Ausfiihrungsform nach
Fig. 3, dal’ der Stiitzkorper 21 wesentlich gréflere Di-
cke hat und aus steifem Kunststoff, wie Thermoplast
oder Duroplast, besteht. Der Stlitzkérper 21 hat eben-
falls einen radial verlaufenden Boden 22 und einen
zylindrischen Mantel 5 mit einem radial auf’eren und
einem radial nach innen zurtckversetzten Mantelab-
schnitt 23 und 24, Das Dichtelement 9 ist gleich aus-
gebildet wie das Dichtelement gemaR Fig. 1. Der ra-
dial auRere Dichtteilabschnitt 11 liegt wie bei den zu-
vor beschriebenen Ausfihrungsformen formschlis-
sig in dem Ringraum 26 zwischen dem radial zurGck-
versetzten Mantelabschnitt 24 und der Innenwand
der Einbaudffnung 2'. Der radial auRere, die stati-
sche Dichtung bildende Ringabschnitt 11 des Dichte-
lementes 9 reicht entsprechend den vorigen Ausfiih-
rungsformen bis zur Schulter 25 zwischen den bei-
den Mantelabschnitten 23, 24 des Stlitzkérpers 21.
Auch bei dieser Ausfiihrungsform ist ein ringschei-
benférmiges, in einer Radialebene liegendes Schutz-
teil 19 vorgesehen, das gleich ausgebildet ist wie das
Schutzteil nach Fig. 3.

[0020] Fig. 5 zeigt einen Radialwellendichtring 1, der
gleich ausgebildet ist wie der Radialwellendichtring 1
gemal Fig. 4, jedoch keinen Schutzteil 19 aufweist.

[0021] Bei den zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
formen ist der radial auRere Ringabschnitt 11 des
Dichtelementes 9 Uber seine axiale Léange fest mit
dem Mantelabschnitt 5a, 24 des Stutzkorpers 3, 21
verbunden, vorzugsweise mit ihm verklebt. Fig. 6
zeigt die Moglichkeit, das Dichtelement 9 nur mit sei-
nem mittleren Abschnitt 10 fest mit dem Boden 4
des Stltzkdrpers 3 zu verbinden. Dementsprechend
ist nur auf der AulRenseite des Bodens 4 des Stiitz-
korpers 3 eine Halteschicht 28, vorzugsweise eine
Klebeschicht, vorgesehen, Uber die der mittlere Ab-
schnitt 10 des ringscheibenférmigen Dichtelementes
9 mit dem Stltzkorper 3 verbunden ist. Der radial au-
Rere Randabschnitt 11 des Dichtelementes 9 ist oh-
ne Verbindung zum Mantelabschnitt 5a des Stlitzkor-
pers 3 und wird in der Einbaulage abgebogen und
zwischen der Innenwand der Einbauéffnung 2' und
dem Mantelabschnitt 5a eingeklemmt. Der Randab-
schnitt 11 wirkt als statische Dichtlippe, mit der oh-
ne weiteres Fertigungstoleranzen ausgeglichen wer-
den kénnen, ohne dal} dadurch die Dichtwirkung in
diesem Bereich beeintrachtigt wird. Diese Ausfih-
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rungsform kann bei allen zuvor beschriebenen Aus-
fihrungsbeispielen vorgesehen sein.

[0022] Fig. 7 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der der
radial duBere Randabschnitt 11 des Dichtelementes
9 an seiner AulRenseite ein Wellenprofil 27 aufweist.
Es kann durch einen Rollvorgang oder durch einen
Pragevorgang vor dem Einkleben des Dichtelemen-
tes 9 hergestellt werden. Das Wellenprofil 27 ist so
ausgebildet, dal} die Wellenberge beim Einpressen
des Dichtringes in die Einbaudffnung 2' elastisch ver-
formt werden. Dadurch wird eine hervorragende Ab-
dichtung auch bei grof3eren Fertigungstoleranzen er-
reicht.

[0023] Fig. 8 zeigt einen Wellendichtring 1, bei dem
der statische und der dynamische Dichtteil 11, 12
wie bei den vorigen Ausflihrungsformen Teil des ring-
scheibenférmigen Dichtelementes 9 sind. Der Dicht-
teil 11 hat entsprechend der Ausflihrungsform gemaf
Fig. 7 an seiner AufRenseite das Wellenprofil 27 und
erstreckt sich bis zur Schulter 13 des Mantels 5 des
Stitzkorpers 3. Der statische Dichtteil 11 und der mitt-
lere Abschnitt 10 des Dichtelementes 9 sind am radi-
al inneren Mantelabschnitt 5a und an der AuRenseite
des Bodens 4 des Stitzkorpers 3 befestigt, vorzugs-
weise verklebt.

[0024] Wie bei den vorigen Ausflihrungsbeispielen
sitzt der Dichtring 1 mit Pref3sitz in der Einbaudéffnung
2' des Maschinenteiles 2. Dabei gewahrleistet der ra-
dial dullere Mantelabschnitt 5b des Stltzkorpers 3
den Prefsitz, wahrend der Dichtteil 11 die statische
Abdichtung gewahrleistet.

[0025] Der radial innere, den dynamischen Dichtteil
bildende Randabschnitt 12 des Dichtteiles 9 liegt un-
ter elastischer Verformung auf der abzudichtenden
Welle 7 auf.

[0026] Der Mantelabschnitt 5b des Stltzkorpers 3 ist
am freien Ende mit einer radial nach innen gerichte-
ten Abbiegung 29 versehen.

[0027] Der Wellendichtring 1 nach Fig. 9 unterschei-
det sich von der vorigen Ausfihrungsform dadurch,
daR der radial duflere Mantelabschnitt 5b des Stitz-
kérpers 3 langer ist als der radial innere Mantelab-
schnitt 5a. Dadurch kann dieser Wellendichtring 1
dort eingesetzt werden, wo die Einbaurdume entspre-
chend tief sind.

[0028] Fig. 10 zeigt einen Wellendichtring 1, bei dem
der Mantel 5 des Stitzkérpers 3 durchgehend zylin-
drisch ist und keine Schulter aufweist. Der den sta-
tischen Dichtteil bildende duere Randabschnitt 11
des Dichtteiles 9 erstreckt sich Gber die ganze Lange
des zylindrischen Mantels 5, so daf} in der Einbau-
lage eine optimale Abdichtung sichergestellt ist. Der
Randabschnitt 11 und der mittlere Abschnitt 10 des

Dichtteiles 9 sind auf dem Mantel 5 und der Aufien-
seite des Bodens 4 des Stutzkorpers 3 befestigt. Der
innere Randabschnitt 12 des Dichtteiles 9 bildet den
dynamischen Dichtteil, der unter elastischer Verfor-
mung dichtend auf der Welle 7 aufliegt.

[0029] Damit der Wellendichtring 1 sicher in der Ein-
baudffnung gehalten wird, ist er mit Verkrallabschnit-
ten 30 versehen. Sie werden durch den schrag nach
aullen gerichteten Rand des Mantels 5 gebildet, in
den mit Abstand voneinander Schlitze 31 eingebracht
sind. Sie erstrecken sich bis zum zylindrischen Teil
des Mantels 5 und trennen benachbarte Verkrallab-
schnitte 30 voneinander. Die Verkrallabschnitte 30
sind vorteilhaft gleich lang und Gber den gesamten
Umfang des Stltzkorpers 3 vorgesehen. Dadurch ist
gewabhrleistet, da® der Wellendichtring 1 Gber seinen
Umfang gleichmaRig fest in der Einbauéffnung gehal-
ten ist.

[0030] Die Verkrallabschnitte 30 stehen radial Uber
den Randabschnitt 11 des Dichtteiles 9 vor und
haben rechteckigen Querschnitt. Da die Verkrallab-
schnitte 30 schrag nach auf3en gerichtet sind, verkral-
len sie sich mit ihrer duBeren Langskante 32 in der
Wandung der Einbauéffnung.

[0031] Die Ausfihrungsform nach Fig. 11 unter-
scheidet sich von der vorigen Ausflihrungsform nur
dadurch, daf der aufere Randabschnitt 11 des Dicht-
teiles 9 auRenseitig mit dem Wellenprofil 27 versehen
ist. Im Gbrigen ist der Wellendichtring 1 gleich ausge-
bildet wie das Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 10.

[0032] Die Fig. 12 und Fig. 13 zeigen einen Wellen-
dichtring 1, bei dem der Mantel 5 des Stitzkérpers
3 die Schulter 13 aufweist. Dadurch hat der Stltzkor-
per 3 den radial inneren und auleren, jeweils zylin-
drischen Mantelabschnitt 5a, 5b. Der freie Rand des
radial &ulReren Mantelabschnittes 5b ist schréag nach
aullen gerichtet und weist entsprechend den Aus-
fuhrungsformen gemaf den Fig. 10 und Fig. 11 die
durch die Schlitze 31 voneinander getrennten Ver-
krallabschnitte 30 auf.

[0033] Der radial duflere Randabschnitt 11 und der
mittlere Abschnitt 10 des Dichtteiles 9 sind auf der Au-
Renseite des Mantelabschnittes 5a und des Bodens
4 des Stltzkorpers 3 befestigt. Der Randabschnitt 11
reicht bis zur Schulter 13. Der radial innere Rand-
abschnitt 12 des ringscheibenférmigen Dichtteiles 9
liegt unter elastischer Verformung an der Welle dich-
tend an. Abgesehen von der unterschiedlichen Ge-
staltung des Mantels 5 ist der Wellendichtring 1 gleich
ausgebildet wie die Ausfiihrungsform nach Fig. 10.

[0034] Der Wellendichtring 1 nach Fig. 14 ist im we-
sentlichen gleich ausgebildet wie der Wellendicht-
ring nach Fig. 10. Der schrag nach auf3en gerichte-
te Rand des Mantels 5 des Stiitzkorpers 3 ist nicht
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mit Schlitzen versehen. Dadurch ist nur ein einziger
Verkrallabschnitt 30 vorgesehen, der sich Uber den
Umfang des Mantels 5 erstreckt und dessen einzige
Langskante 32 durchgehend Uber den Umfang des
Verkrallabschnittes 30 vorgesehen ist. Dieser Wel-
lendichtring 1 ist besonders einfach ausgebildet und
kostengtinstig herzustellen. Er eignet sich besonders
fur Einsatzfalle, bei denen die Einbaudéffnung nur ge-
ringe Toleranzen aufweist.

[0035] Die Ausfiihrungsformen mit mehreren Ver-
krallabschnitten 30 kénnen vorteilhaft dort eingesetzt
werden, wo die Fertigungstoleranzen gréRer sind.

[0036] Bei sadmtlichen beschriebenen und darge-
stellten Ausfiihrungsformen kann das Dichtteil 9 nicht
nur aus Polyfluorcarbon bestehen. Fir das Dichtteil
9 kommen alle Werkstoffe in Betracht, mit denen ei-
ne Abdichtung erreicht werden kann, zum Beispiel
Elastomere, Gummi, gummidhnliche Werkstoffe und
Kunststoffe. Bestehen die Dichtteile 9 aus Gummi
oder gummiahnlichen Werkstoffen, kdnnen sie vulka-
nisiert werden. Die fertigen Dichtteile 9 lassen sich
dann durch einen Klebevorgang einfach und zuver-
lassig am Stitzkorper 3 befestigen.

[0037] Bei allen beschriebenen Ausfiihrungsformen
sind der statische und der dynamische Dichtteil 11, 12
am Dichtelement 9 vorgesehen, die in der beschrie-
benen Weise als Einheit am Stitzkérper 3 befestigt
werden.

[0038] Der Dichtring 1 gemaf Fig. 15 unterscheidet
sich von dem Dichtring gemaR den Fig. 1 und Fig. 2
im wesentlichen nur dadurch, dal das aus Polyte-
trafluorethylen bestehende und aus einer Dichtschei-
be gebildete Dichtelement 9 mittels einer thermoplas-
tischen Halte- bzw. Klebeschicht 28 am Stitzkérper
3 befestigt ist. Dieser besteht vorzugsweise aus Stahl
und ist im wesentlichen gleich ausgebildet wie der
Stutzkorper gemal den Fig. 1 und Fig. 2. Die Klebe-
schicht 28 erstreckt sich Uber die gesamte Flache des
Stutzkoérperbodens 4 sowie dem radial inneren Man-
telabschnitt 5a des Stltzkorpers 3. Entsprechend er-
streckt sich die Klebeschicht 28 Uber den mittleren
Ringabschnitt 10 sowie den radial dul3eren Ringab-
schnitt 11 des Dichtelementes 9. Sein radial innerer
Ringabschnitt 12 ist wie bei den Ausfihrungsformen
nach den Fig. 1 und Fig. 2 mit einem Rickférderge-
winde 14 versehen, das jedoch im wesentlichen nur
im axial verlaufenden Bereich des Ringabschnittes
12 vorhanden ist.

[0039] Der Radialwellendichtring gemal Fig. 15
kann duferst kostenglinstig mit einem einfachen be-
heizbaren Werkzeug (Fig. 16) hergestellt werden, so
daR zu seiner Herstellung keine teuren Spritzgu3ma-
schinen erforderlich sind. Das Werkzeug besteht, wie
Fig. 16 zeigt, aus zwei ringscheibenférmigen Werk-
zeugteilen 33 und 34, von denen das eine Werkzeug-

teil 33 an seinem inneren Radialrand 35 eine schul-
terférmige Aufnahme 36 fiir den Boden 4 des Stutz-
korpers 3 und anschlielRend einen in axialer Rich-
tung stufenartig abgesetzten dufleren Ringrand 37
zur Aufnahme der beiden Mantelabschnitte 5a, 5b
des Stutzkérpermantels 5 aufweist.

[0040] Das andere Werkzeugteil 34 weist an seiner
inneren radial verlaufenden Ringflache 38 eine schul-
terférmige Ausnehmung 39 zur Aufnahme des mitt-
leren und radial inneren Ringabschnittes 10 und 12
des unverformten Dichtelementes 9 auf. Die Ausneh-
mung 39 hat gréRere radiale Erstreckung als die Aus-
nehmung 36 des Werkzeugsteiles 33. In ihrem radi-
al inneren Abschnitt weist die Ausnehmung 39 eine
zahnartige Profilierung 40 zur Herstellung der Riick-
fordereinrichtung 14 (Fig. 1) auf.

[0041] Das Werkzeugteil 34 hat einen axial vorste-
henden umlaufenden Rand 41, mit dem der radial &u-
Rere Ringabschnitt 11 des Dichtelementes 9 aus der
in Fig. 16 dargestellten ebenen Lage des unverform-
ten Dichtringes 9 etwa rechtwinklig gebogen wird.

[0042] Zu Herstellungsbeginn wird zunachst der
Stutzkorper 3 im Werkzeugteil 33 bzw. dessen Auf-
nahmen 36, 37 eingesetzt (Fig. 16). Der Boden der
Aufnahmen 36, 37 ist an die Innenseite des Stitz-
kérpers 3 angepaldt, so dal® er einwandfrei auf dem
Werkzeugteil 33 positioniert werden kann. Anschlie-
Rend wird an den Stitzkérperboden 4 die als thermo-
plastische Klebescheibe ausgebildete Klebeschicht
28 so angebracht, so dal} deren innerer Ringrand 42
nur geringfligig hinter dem radial inneren Ringrand
43 des Stitzkérperbodens 4 zurlickversetzt ist. Die
Klebescheibe 28 ragt Gber etwa ihre halbe radiale
Breite Uber den Stltzkérpermantel 5 radial vor. An-
schlieRend wird auf die vom Stitzkérper 3 abgewand-
te AulRenseite 44 der Klebescheibe 28 die unverform-
te Dichtscheibe 9 so aufgelegt, dal® deren aulierer
Rand 45 mit dem &duferen Rand 46 der Klebeschei-
be 28 fluchtet. Die Dichtscheibe 9 ragt in dieser La-
ge im Ausfihrungsbeispiel tGber mehr als ein Drittel
ihrer radialen Breite Uber die inneren Rander 42, 43
der Klebescheibe 28 bzw. des Stlitzkérperbodens 4
vor. Anschliefiend wird das andere Werkzeugteil 34
in Richtung des Pfeiles 47 in Fig. 16 gegen das an-
dere Werkzeugteil 33 verschoben, wobei das Werk-
zeugteil 34 zunachst mit der freien Ringflache 48 sei-
nes axial vorstehenden Ringrandes 41 auf den radial
nach aulRen vorstehenden Abschnitt 49, 50 der Dicht-
scheibe 9 bzw. der Klebescheibe 28 trifft.

[0043] Bei weiterem Verschieben des Werkzeugtei-
les 34 in Richtung 47 wird der Dichtscheibenteil 49
mit dem Klebescheibenteil 50 durch den Rand 41 des
Werkzeugteiles 34 umgebogen, bis sie auf dem inne-
ren Mantelabschnitt 5a des Stitzkdrpers 3 aufliegen,
wie Fig. 15 zeigt.
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[0044] Beim Verstellen des Werkzeugteiles 34
kommt auch die Verzahnung 40 an der vom St{itzkor-
per 3 abgewandten Aulienseite 51 der Dichtscheibe
9 zur Anlage und wird in diese gedriickt, wodurch das
wellenartige Profil der Rickférdereinrichtung 14 ge-
bildet wird.

[0045] Das Werkzeug mitden Werkzeugteilen 33, 34
ist bei der beschriebenen Verfahrensweise beheizt,
vorteilhaft auf eine Temperatur von ca. 240°C. Bei ei-
ner solchen Temperatur laRt sich die Dichtscheibe 9
Uber die thermoplastische Klebescheibe 28 in kiirzes-
ter Zeit (ca. 10 Sekunden) mit dem Stitzkérper 3 si-
cher verbinden.

[0046] Die Aufheiztemperatur wird so eingestellt,
daR die Klebescheibe 28 fir den Klebevorgang opti-
mal aktiviert wird. Je nach Art des Materials der Kle-
bescheibe 28 sind unterschiedliche Aufheiztempera-
turen notwendig. Um die Klebewirkung am Stitzkor-
per 3 zu optimieren, wird er vor dem Einlegen in die
Werkzeugform vorteilhaft vorgewarmt.

[0047] Das Werkzeug ist konstruktiv sehr einfach
ausgebildet. Fur die Herstellung des Radialwellen-
dichtringes ist keine teure Spritzgulimaschine erfor-
derlich.

Patentanspriiche

1. Dichtung mit einem statischen Dichtteil, einem
Stitzkdérper und einem dynamischen Dichtteil, der
zusammen mit dem statischen Dichtteil Bestandteil
eines Dichtelementes ist, das mit der AuRenseite
des Stltzkorpers verbunden ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stitzkoérper (3, 21) ein vorge-
formter Bauteil und das Dichtelement (9) eine unter
Zwischenlage einer thermoplastischen Klebescheibe
(28) mit dem Stitzkdrper (3, 21) verbundene vorge-
fertigte Dichtscheibe ist.

2. Dichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtelement (9) als verformbare
Ringscheibe ausgebildet ist, die aus Polyfluorcarbon,
insbesondere Polytetrafluorethylen, besteht.

3. Dichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der statische Dichtteil (11) durch
den radial duReren Randabschnitt des Dichtelemen-
tes (9) gebildet ist.

4. Dichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (9)
mit einem mittleren Abschnitt (10) am Stutzkorper (3,
21) befestigt ist und der statische Dichtteil (11) lo-
se am radial duReren Mantelabschnitt des Stutzkor-
pers (3, 21) anliegt und beim Einbau der Dichtung
(1) der duRere Randabschnitt des Dichtelementes (9)
zur Bildung des statischen Dichtteiles (11) elastisch
verformt wird.

5. Dichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Au3endurchmes-
ser des Dichtelementes (9) groRer ist als der Aulen-
durchmesser eines Mantels (5) des Stutzkorpers (3,
21).

6. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der dynamische Dicht-
teil (12) der radial innere Randabschnitt des Dichte-
lementes (9) ist.

7. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der dynamische Dicht-
teil (12) mindestens eine Rickférdereinrichtung (14),
vorzugsweise eine Drallnut oder ein Rickforderge-
winde, aufweist.

8. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der dynamische Dicht-
teil (12) zur Mediumseite hin gerichtet ist.

9. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der dynamische Dicht-
teil (12) zur Luftseite hin gerichtet ist.

10. Dichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens ein
das Eindringen von Schmutz verhinderndes Schutz-
teil (19) aufweist.

11. Dichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schutzteil (19) als Ringscheibe
ausgebildet ist.

12. Dichtung nach Anspruch 10 oder 11 dadurch
gekennzeichnet, dass das Schutzteil (19) am mittle-
ren Abschnitt (10) des Dichtelementes (9) gehalten
ist.

13. Dichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schutzteil (19)
aus Vlies besteht.

14. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der statische Dicht-
teil (11) an seiner AuRRenseite mit einem Profil (27),
vorzugsweise einem Wellenprofil, versehen ist.

15. Dichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung (1) mit
mindestens einem Uber den statischen Dichtteil (11)
vorstehenden Verkrallabschnitt (30) versehen ist.

16. Dichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Verkrallabschnitt (30) in Um-
fangsrichtung der Dichtung (1) erstreckt.

17. Dichtung nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass sich der Verkrallab-
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schnitt (30) Gber den gesamten Umfang der Dichtung
(1) erstreckt.

18. Dichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass lber den Umfang der Dich-
tung (1) mehrere Verkrallabschnitte (30) vorgesehen
sind.

19. Dichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass benachbarte Verkrallabschnitte (30)
durch Schlitze (31) voneinander getrennt sind.

20. Dichtung nach einem der Anspriiche 15 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Verkrallab-
schnitt (30) am Stitzkorper (3, 21) vorgesehen ist.

21. Dichtung nach einem der Anspriiche 15 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der Verkrallab-
schnitt (30) durch den Uber den statischen Dichtteil
(11) vorstehenden Teil des Mantels (5) des Stiitzkor-
pers (3, 21) gebildet ist.

22. Dichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der vorstehende Teil des Mantels (5)
des Stitzkorpers (3, 21) radial schréag nach aufden
verlauft.

23. Dichtung nach einem der Anspriche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klebescheibe
(28) durch Erhitzen und Verformen, vorzugsweise bei
der plastischen Verformung des Dichtelementes (9)
mit dem Stitzkdrper (3) und/oder dem Dichtelement
(9), eine unldésbare Verbindung eingeht.

24. Verfahren zur Herstellung einer Dichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 23, bei dem ein Stlitzkor-
per mit einem Dichtelement verbunden wird, das ei-
nen statischen und einen dynamischen Dichtteil auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzkor-
per (3, 21) als vorgeformtes Bauteil in einen Werk-
zeugteil (33) eingesetzt wird, dass an den Stitz-
kérperboden (4) eine thermoplastische Klebescheibe
(28) angebracht wird, dass anschlief3end auf die vom
Stiutzkérper (3, 21) abgewandte Aulenseite (44) der
Klebescheibe (28) das als unverformte Dichtschei-
be (9) ausgebildete Dichtelement so aufgelegt wird,
dass es Uber die radial inneren Rander (42, 43) der
Klebescheibe (28) und des Stitzkorperbodens (4)
vorsteht, und dass danach ein anderer Werkzeugteil
(34) so gegen den einen Werkzeugteil (33) bewegt
wird, dass der den statischen Dichtteil (49) bildende
Teil der Dichtscheibe (9) und der zugehdrige Teil (50)
der Klebescheibe (28) so umgebogen werden, dass
sie auf dem Mantel des Stutzkorpers (3, 21) auflie-
gen.

Es folgen 12 Seiten Zeichnungen
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