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Vorstellung 
John Crane
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John Crane ist Teil der Smiths Group

Die Smiths Group ist ein globales Technologieunternehmen mit vier Geschäftsbereichen:

Quelle: FY2024 Company Financials

Die Smiths Group beliefert weltweit folgende Märkte:
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Globales Netzwerk & technisches Know-how

195 
Standorte in mehr als 

50 Ländern – größtes 

Servicenetzwerk

164 
Verkaufs- und 

Servicecenter

31 Produktionsstätten

443 
CNC Werkzeug-

maschinen weltweit

8 
Globale Zentren für 

Technik und F&E

115 Prüfstände weltweit 
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Was ist ein 
Bad Actor?
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Was ist ein Bad Actor? 

Die Gründe, warum eine Pumpe als Bad Actor bezeichnet wird, sind sehr unterschiedlich, da die 

entsprechenden Richtlinien (Laufzeiten, Anzahl der Ausfälle, etc.) jeder Betreiber selbst festlegt. Es geht 

jedoch immer darum, dass die Pumpen/Dichtungen technische und/oder wirtschaftliche Erwartungen nicht 

erfüllen. 

Umfang des Programmes

• Identifikation und Analyse kritischer Dichtstellen (Bad Actors) 

• Festlegung und Einleitung von Verbesserungsmaßnahmen

• Begleitendes Training und technische Unterstützung

• Fortschrittsüberwachung und Dokumentation

Vorteile

• Steigerung der Anlagenverfügbarkeit & Betriebssicherheit

• Reduktion der ungeplanten Ausfälle

• Verbesserung des Betriebsergebnisses
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Definition eines Betreibers

• Raffinerie mit ca. 3500 Pumpen

• Davon wurden 147 Pumpen als Bad Actor definiert 

• Definition mindestens 2 GLRD-Ausfälle innerhalb von 2 Jahren

• Pumpenbaujahre 1963 bis 2014

• Pumpentypen: Kreiselpumpen (einstufig, mehrstufig, horizontal, 

vertikal), Schraubenspindelpumpen

• Start 2015

Ziele: 

1. Ursachenfindung und Vorschlag von Verbesserungsmaßnahmen

2. Austausch von Komponenten (speziell einfachbefederte GLRD)                                                                

auf Cartrigde-GLRD

Herausforderungen:

➢ Teilweise keine oder nur sehr reduzierte Dokumentation verfügbar

➢ Geänderte Betriebsbedingungen
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Erläuterung der 
Vorgehensweise
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Vorgehensweise/Leistungen seitens John Crane

• Begutachtung der Pumpen/GLRD in der Werkstatt

• Prüfung der vorhandenen Dokumentation

• Vermessung des Einbauraumes (wenn notwendig)

• Besichtigung der Situation vor Ort (Sperrsystem etc.)

• Analyse der Schadensursache und Erstellung eines Berichts

• Lösungsvorschlag ggf. mit Angebot für Anpassungen/Tausch der GLRD

• Unterstützung bei der Umsetzung des Lösungsvorschlags (Beispiel technische Auslegungen, 

Einbauunterstützung, etc.) 
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Typische 
Problemstellungen 
& Ausfallursachen
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Falsche Fahrensweise! 

• API-Plan 11 anstelle von Plan 13

• Dadurch keine ausreichende 

Schmierung/Kühlung der Gleitflächen
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1. Beispiel - Fahrensweise

VS6 - vertikale Topfpumpe

Medium: flüchtige KWS (Propan, Butan)



Lösung

1. Anpassung der Verrohrung (Plan 13 statt Plan 11)

2. Optimierung der GLRD durch Laserface
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Anwendung

Pumpentyp: BB2

Medium: Pyrolyseöl mit Kokspartikeln

Feststoffmenge: keine Angabe im 

Datenblatt

API-Plan: 32/54 (Vorgabe Planer)

Temperatur: 170°C

Druck an der GLRD: 2barg

2. Beispiel - Feststoffe
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Prod. GGRG

Dyn. O-Ring

Prod. 

Befederung
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Nachher

Type 588RP / S48
Vorher

Type 3648
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Anwendung

Pumpentyp: BB2

Medium: Kohlenwasserstoffe (geschmolzener Kunststoff)

Mediumstemperatur: 360°C

Druck an GLRD: 25 bar

Drehzahl: 2856 1/min

Stockpunkt: ca. 120°C

Probleme 

• gerissener Balg durch Vibrationen/Kavitation

• abgescherte Pins bei der Drehmitnahme

• Sperrmediumstemperatur zu niedrig (80°C)

• Schäden am dynamischen O-Ring auf der 

Atmosphärenseite (durch Dampfquench)

3. Beispiel – Betriebsproblem/Fahrensweise
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Dyn. O-Ring

Ablagerungen 

am prod. GGRG

Einarbeitung der Dimpel

der atmos. GLRD



1. Erhöhung der Sperrmediumstemperatur von 80°C auf 120°C 

mittels Heizung und TCV

2. Tausch der Dichtung von stationärem Balg auf rotierenden 

Balg

3. Double-Ply Balg (Doppelwandig geschweißter Balg) um die 

Robustheit zu erhöhen

4.    Atmospährenseitige Metallfaltenbalgdichtung anstelle von 

O-Ring-Dichtung

Lösung
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Häufigste Ursachen bei GLRD-Schäden

Ursache Typische Probleme

fehlerhafte Fahrensweisen • fehlender Plan 11, 13, 31 oder 62

• falsch verrohrte API-Pläne

• Zuwachsen der Blenden und Kühler durch Feststoffe 

Montage/Einbaufehler bei 

Komponenten GLRD

• einfach Feder falsch eingebaut (drehrichtungsabhängig)

• Einstellmaße nicht eingehalten

Betriebsprobleme • Schwingungen/Vibrationen

• Druckstoß

• Kavitation

• Trockenlauf

• Pumpe wird anders eingesetzt, als ursprünglich ausgelegt

falsche Auswahl der GLRD-Typ 

z.B.: aufgrund fehlender Daten in 

Projektspezifikation 

• Falsche Werkstoffauswahl (Bsp.: EPDM bei Prozesswasser mit KWS)

• Befederung & dyn. O-Ring im Produkt bei stark feststoffhaltigen 

Medien

• Sperrmedium unter Stockpunkt des Produktes
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MTBR Wert

21
vorher

>56
nach Umbau/Modifikation

Resultate des Programmes

• Standardisierung / Reduktion der Lagerhaltungskosten

• Erneuerung der Dokumentation

• Reduktion der Instandhaltungskosten

• Erhöhung der Anlagenverfügbarkeit

glücklicher Betreiber ☺
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Fazit

24 Internal

Um Bad Actors effektiv verbessern zu können braucht es eine offene und enge Zusammenarbeit 

zwischen Betreiber, OEM / Pumpen Servicepartner und dem GLRD Hersteller und eine Betrachtung 

des kompletten Umfelds. In vielen Fällen ist nicht die GLRD das Problem sondern die Fahrensweise

bzw. die Auslegung der Pumpe.



www.johncrane.com

Werner-von-Siemens-Straße 6, 36041 Fulda

www.johncrane.com

Folgen Sie uns auf :

John Crane GmbH

Free White Linkedin Icon - 
Download White Linkedin Icon

Free White Youtube Logo Transparent, 
Download Free White Youtube Logo  
Transparent png images, Free ClipArts on 
Clipart Library

Vielen Dank für Ihre 
Aufmerksamkeit! 

Kontakt:

Michael Stadler

E-Mail: mstadler@johncrane.com

Tel.: 0043 / 664 131 91 50

http://www.johncrane.com/
https://www.linkedin.com/company/john-crane/
https://www.youtube.com/johncrane
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