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Zwecks Sicherung ihrer Lage gegenüber der Rohrwandung, mit der sie möglichst

abschließen, keinesfalls aber nach innen vorstehen soll, wählt man den Außendurch«

messer von Packungen so, daß die Dichtung gerade zwischen die Schrauben paßt und

von diesen gehalten wird.

Zum Erreichen einer guten Abdichtung ist es nötig, daß alle Schrauben gleichmäßig

angezogen und so angeordnet werden, daß man sie am zusanimengeschraubten Flansch

unter dem Betriebsdruck oder bei Dampfleitungen1m warmen Zustande nachziehen kann.

Im folgenden sind die wichtigsten Dichtmittel aufgeführt und besprochen.

Vollständige Dichtheit, freilich unter Aufgabe der Möglichkeit, die Rohre wieder

auseinandernehmen zu können, läßt sich durch Verschweißen der Fugen nach Abb. 709

erzielen, ein Verfahren, das auch bei immer wiederkehrenden Dichtungsschwierigkeiten

an bestimmten Stellen von Rohrleitungen Abhilfe bringen kann.

Breite, sauber bearbeitete und gut passende Flächen lassen sich durch Überstreichen

mit einer Mischung aus dickem Öl und Graphit gegen Druck von mehreren Atmosphären

dicht machen. (Teilfugen an den Gehäuscn der Dampfturbinen usw.)

Metallische Dichtungen sind für alle Pressungen und bei richtiger Zusammen—

setzung für hohe Temperaturen geeignet. Ohne Zwischenlage kann die Dichtheit durch

sorgfältiges Aufschleifen der Flächen unmittelbar aufeinander erreicht werden. Der Vor—

teil dieser Dichtungsart ist, daß die Teile leicht und. ohne Schaden auseinander genommen

werden können, daß bei der Bearbeitung und Aufstellung keine Rücksicht“ auf die oft

wechselnde Dicke der Packung genommen zu werden braucht und daß das Schief-

ziehen der Flansche vermieden wird. Andererseits müssen die Teile sehr genau passen

und sorgfältig zusammengesetzt werden. Die Ausführung ist teuer; zudem verlangt die

Dichtung wegen ihrer Empfindlichkeit gegen Beschädigungen, Staub und Unreinigkeiten

sorgfältigste Behandlung. Sie muß aber verwendet werden, wenn die Verbindung beweg-

lich sein soll, Abb. 705.

In Abb. 664, an einer Rohrverschraubung, ist die Abdichtung durch Einschleifen der

kegeligen Flächen erreicht und auf diese Weise das rasche Schließen und Öffnen der

Verbindung ermöglicht.

Ist es ausgeschlossen oder zu schwierig, die Stücke gegenseitig einzuschleifen, so legt

man Dichtungslinsen aus Bronze oder Kupfer nach Abb. 703 ein, die an beiden

Stücken aufgeschliffen, infolge der kugeligen Flächen auch geringe Schiefstellungen

der Flansche zueinander zulassenund das Anschließen gebogener Rohre erleichtern Die

Abbildung zeigt die an Rohr- und Armaturflanschen der Lokomotiven der preußischen

Staatsbahnen für Rohre von 75 bis 220 mm lichter Weite übliche Form. Das Rohr-

ende istm den Flansch eingewalzt und so umgebördelt, daß die Linse zum unmittelbaren

Aufliegen und Abdichten kommt. Bei

starken Temperaturwechseln werden der-@@[%

artige Linsen allerdings leicht undicht, da _ . _

sie nicht dauernd den Ausdehnungen und Abb. 710. Profillerte Metalld1chtungsrmge.

Verkürzungen folgen; sie lecken besonders beim Unterdampfsetzen' so lange, bis die

Wärmeausdehnung der Rohre die Dichtungsringe wieder fest gegen die Flansche preßt.

Profilierte Metallringe nach Abb. 710 dichten durch Breit- oder Einpressen der

Kanten am Flansch ab; auch sie lecken wegen ihrer geringen Elastizität leicht beim
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Abb. 711. Gewellte Dichtungsringe. Abb. 712. Dichtungsringe von Götze, Burscheid bei Köln.
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Inbetriebsetzen und sind empfindlich gegen öfteres Lösen, wenn die Lage der einzelnen

Teile zueinander nicht sorgfältig gesichert ist.

Für Dampfleitungen werden Ringe aus gewelltem ’Küpf6f- oder Stahlblech -

(letzteres für Heißdampf), Abb. 711, oder aus profilierten weichen Kupferringen, Abb. 7 12,

Rötscher, Maschinenelemente. \ 25


