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Hochleistungselastomeren




Zrunek, das
Kompetenzzentrum LANGJAHRIGES KNOW-HOW
fu r Ru n dsc h n u rri n ge EIGENES MISCHWERK FUR NEUE COMPOUNDS

MODERNSTE EXTRUDER

ERPROBTE REZEPTUREN
VULKANISIERUNG IM HAUSE
HAUSEIGENE FORSCHUNGSABTEILUNG
QUALITATSGEPRUFT NACH ISO 9001

S

1509001

Rundschnurextrusion

Fur die Herstellung der Rundschnurringe benétigt man Rundschniire aus den geeigneten
Werkstoffen. Diese werden durch Extrusion hergestellt. Dafir bendtigt man langjahriges
Know-how, insbesondere bei modernen Hochleistungselastomeren. Im Gegensatz zu
Standardmischungsrezepturen, hat man bei diesen Werkstoffen nur eine sehr
eingeschrankte Auswahl an Hilfsstoffen, um eine Extrusion einer Rundschnur mit glatter
Oberflache und ausreichenden Toleranzen herzustellen.

Vulkanisationsstelle

Zusammen mit der Elastomerqualitdt des Schnurmaterials ist die .
Vulkanisationsstelle das Entscheidende eines jeden Rundschnurringes. (
Mit der Beschaffenheit und Qualitat der Vulkanisationsstelle steht und
fallt die Dichtfunktion des Ringes. Unsere ZruElast® Rundschnurringe
werden in der Regel mit einer Abschragung der Schnurenden von 45°
heilvulkanisiert. Eine gute Vulkanisationsverbindung erkennt man
in einem Zugversuch. Es sollte hierbei der Bruch innerhalb der
Rundschnur erfolgen und die Verbindungsstelle unbeschadet bleiben.

Werkstoffe

Mit unserem Angebot an Standard-Werkstoffen und den dazu lagernden Rundschniiren kann bereits ein sehr groles Anwendungsfeld
fir die Verwendung von endlos vulkanisierten Rundschnurringen abgedeckt und rasch gefertigt werden. Zusatzlich gibt es noch
zahlreiche, erprobte Rezepturen, deren Compounds in unserem eigenen Mischwerk gemischt werden kdnnen. Sollte dann noch
immer kein geeigneter Werkstoff gefunden sein, steht ein Labor fiir die Entwicklung einer kundenspezifischen Lésung zur
Verfligung.

Die Wahl des geeigneten Werkstoffes erfolgt nach Gesichtspunkten wie z.B.:

| RE_PN

chemische Bestandigkeit
einwirkende Spitzentemperatur
Dauereinsatztemperatur
einwirkende Tiefsttemperatur
Druckbestandigkeit
Druckverformungsrest




Spezielle Anforderungen
brauchen besondere
Losungen

Kalteflexibilitat + Trafodlbestandigkeit

Gute Olbestéandigkeit, insbesondere fur heie Trafodle, benétigt polare
Elastomere wie z.B. NBR oder FPM. Der Preis der hdheren Polaritat ist eine
entsprechend schlechtere Kalteflexibilitat. Z.B. wurde von uns fir den Einsatz
in Transformatoren bei 120°C Dauertemperatur der Compound ZruElast® NBR 3360
entwickelt. Dieser weist eine Kalteflexibilitat von -25°C aus. Das reicht fur die
meisten Einsatze von Transformatoren aus. Nicht jedoch z.B. fiir arktische
Zonen in Kanada.

Zur Loésung kamen neueste Fluorelastomertypen. Der Werkstoff ZruElast® FPM 70189 ist nicht nur heitdlbestandig bis 200°C,
sondern zeichnet sich durch seine Tieftemperaturbestandigkeit von -40°C (TR10) aus.

Ein noch besseres Tieftemperaturverhalten verbunden mit guter Trafodlbestandigkeit ermdglicht lhnen ZruElast® FMQ 9006 auf
Basis von Fluorsilikon. Bis -55°C bleiben solche Dichtungen flexibel. Problematisch bei diesem Werkstoff ist die auRerst schwierige
Behaftung. Zrunek ist es gelungen, ein eigenes Verfahren fir die Heilvulkanisation zu Rundschnurringen zu entwickeln.

Transformator der Firma Siemens

Niedrige Shoreharten

Der typische Hartebereich fur Fluorelastomere ist 60 bis 90 Shore A. Das ist fir viele Anwendungen ausreichend. Trotzdem
werden fir spezielle Einsatzbedingungen FPM-Dichtungen benétigt, die deutlich weicher sind, z.B. Abdichtungen mit geringen
Druckverhaltnissen. Geringere Harten erzielt man in der Regel mit Weichmachern. Nachdem aber bei Fluorelastomeren keine
Weichmacher zur Verfligung stehen und gute Druckverformungsreste nur mit ausreichender Vernetzungsdichte moglich sind, war
das eine grofde Herausforderung fir Zrunek, gut extrudierbare Compounds zu entwickeln, die bis zu 40 Shore weich sind und noch
eine hervorragende Dichtkraft aufweisen. Heute stehen dafiir ZruElast® FPM

70157, 7245 und 7555 mit 42, 45 und 57 Shore zur Verflgung.
. Fur noch weichere Anforderungen bis 30 Shore steht FPM Moosgummi
‘,. < —g (ZruMoos® FPM 7530M) zur Verfligung. Solche heilvulkanisierte
g | Rundschnurringe sind optimal flr den Ausgleich grof3er unregelmafiger
Spaltbreiten. Z.B. Uberall wo der Einsatz von Silikonschaum aufgrund
der beschrankten Medienbestandigkeit zu Ausfallen fihrt, bietet sich

ZruMoos® FPM als interessante Alternative an.

Lebensmitteleinsatz

Die Verwendung von Gummiartikel in der Lebensmittelindustrie schrankt die Verwendung der

Mischungschemikalien nochmals deutlich ein. Gut extrudierbare Mischungen zu formulieren .

ist eine starke Herausforderung. Zrunek kann lhnen z.B. mit ZruElast® FPM 7023, 70146, / ﬁ

70160 weille oder schwarze Qualitdten anbieten die entweder nach FDA CRF-177.2600 /
oder EC 1935/2004 zertifiziert oder konform nach BfR XXI/FDA sind.

Medienbestandigkeit

Fur hochste Chemikalienbestandigkeit kommen hoherfluorierte, peroxidvernetzte Fluorkautschuke zum Einsatz. Auch dafir
mussen die Fertigungsverfahren modifiziert werden, um einen hochwertigen Rundschnurring zu erhalten (ZruElast® FPM 7009).

Vakuumeinsatz

Fluorelastomere eignen sich hervorragend fir den Einsatz im Vakuum. Das liegt daran, dafl in FPM-Compounds keine
Weichmacher eingesetzt werden kénnen und deswegen die Abdampfraten im Vakuum extrem niedrig sind. Fur diese Einséatze
ist aber eine besonders hochwertig hergestellte Vulkanisationsstelle zu einem Ring notwendig. Daflir wurden in unserem Haus
besondere Maschinen entwickelt, die diese Anspriiche erflillen kénnen.

Enge Toleranzen

Schnur- 0O-Ringe gemaR Rundschniire geman Rundschniire gemal
Bei extrudierten Gummiprofilen ist der Toleranzstandard 1ISO 3302-1 E2. starke DIN 3771 Zrunek Sondertoleranz [ 1SO 3302-1 Klasse E1
Unsere FPM 75 Rundschnire werden standardmafRig in E1 Qualitat ab Toleranzen in mm, + Toleranzen in mm, Toleranzen in mm, £
gefertigt. Trotzdem gibt es Kundenwiinsche nach einer weiteren 138 0,08 10110 0,20
Verkleinerung der Toleranzen. Zrunek ist mit iellen Compound 2,65 =009 =013 025
erkleinerung de . qea zen. Zrunek ist es mi spe2|e"e o .pou s 355 £0.40 T013 1025
und Verfahrensoptimierungen gelungen, auch Rundschniire nur mit halber 5,3 +0.13 018 +035
E1-Klasse zu fertigen. Das ist fast schon die Fertigungsgtite von O-Ringen. 7 +0,15 +0,20 +0,40




Mehr als 1 Million Rundschnurringe

... So viele Kunden konnen sich nicht irren!
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