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(&*)  Lippendichtungsring,  insbesondere  Ventilschaftabdichtung. 
©  Der  vorzugsweise  metallische  Versteifungszylinder  (9)  in 
zum  Dichtlippenteil  (7)  weisenden  Bereich  besitzt  einen 
grösseren  Durchmesser  als  in  zum  Haftteil  (6)  weisenden 
Bereich.  Die  Durchmesserdifferenz  liegt  bevorzugt  bei  der 
zweifachen  radialen  Metallblechstärke  des  Zylinders.  Durch 
Anvulkanisieren  des  Elastomers  lediglich  an  die  innere 
Mantelfläche  des  Versteifungsteils  bilet  deren  zum  Lippenteil 
weisende  Grundfläche  (12)  den  Ansatzpunkt  des  Montage- 
stempels  (2)  zum  Aufpressen  des  Ringes  auf  den  Ventilschaft 
(3) 

Der  Querschnitt  des  Versteifungszylinders  weist  gegebe- 
nenfalls  auf  der  dem  Lippenteil  gegenüberliegenden  Hälfte 
eine  von  der  Kreisform  abweichende  Kontur,  wie  insbeson- 

dre  dere  eine  ovale  oder  achteckige  Kontur,  auf. 
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Der voaugsweise metallische Versteifungsrylinder (9) in 
zum  Dichtlippenteil  (7)  weisenden  Bereich  besitzt  einen 
grösseren  Durchmesser  als  in  zum  Haftteil  (6)  weisenden 
Bereich.  Die  Durchmesserdifferenz  liegt  bevorzugt  bei  der 
zweifachen  radialen  Metallblechstärke  des  Zylinders.  Durch 
Anvulkanisieren  des  Elastomers  lediglich  an  die  innere 
Mantelfläche  des  Versteifungsteils  bilet  deren  zum  Lippenteil 
weisende  Grundfläche  (12)  den  Ansatzpunkt  des  Montage- 
stempels  (2)  zum  Aufpressen  des  Ringes  auf  den  Ventilschaft 
(3) 

Der  Querschnitt  des  Versteifungszylinders  weist  gegebe- 
nenfalls  auf  der  dem  Lippenteil  gegenüberliegenden  Hälfte 
eine  von  der  Kreisform  abweichende  Kontur,  wie  insbeson- 
dere  eine  ovale  oder  achteckige  Kontur,  auf. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   einen  L i p p e n d i c h t u n g s r i n g ,   i n s b e -  

sondere  eine  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g   für  V e r b r e n n u n g s k r a f t -  

maschinen,   bestehend  aus  einem  e l a s t i s c h e n   Werkstoff   m i t  

einem  vorzugsweise   f e d e r b e l a s t e t e n   D i c h t l i p p e n t e i l ,   e inem 

z y l i n d r i s c h e n   V e r s t e i f u n g s r i n g   aus  Metall  oder  einem  s o n -  

s t igen   Werkstoff   und  einem  vom  V e r s t e i f u n g s r i n g   g e b i l d e t e n  

Ansatzpunkt   des  M o n t a g e s t e m p e l s .  

Die  Befes t igung  von  V e n t i l s c h a f t r i n g e n   mit  oder  ohne  f e d e r -  

b e l a s t e t e n   D ich t l i ppen   auf  den  Ven t i l führungen   e r f o l g t  

durch  Klammern,  Federn,   M e t a l  u n d   /  oder  H a r t s t o f f r i n g e n  

oder  e i n v u l k a n i s i e r t e n   m e t a l l i s  h e n   V e r s t e i f u n g s r i n g e n .  

Bei  der  Montage  e r f o l g t   das  Aufpressen  des  D i c h t t e i l e s   a u f  

die  Ven t i l füh rung   mit  Hilfe   eines  z y l i n d r i s c h e n   Montage-  

s tempels .   Damit  der  Montagestempel  am  Dich t r ing   a n g r e i f e n  

kann,  b e s i t z t   der  V e r s t e i f u n g s r i n g   als  Montagehi l fe   r a d i a l  

nach  außen  s tehende  Vorsp rünge .  

So  sind  b e r e i t s   V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g e n   bekannt ,   an  d e r e n  

V e r s t e i f u n g s r i n g e n   Hal te-   und  Montageflansche  a n g e b r a c h t  

s ind.   Nach  der  DE -  OS  1  550  247  i s t   es  b e i s p i e l s w e i s e   b e -  

kannt,   den  V e r s t e i f u n g s r i n g   im  Bereich  zwischen  dem  H a l t e -  

t e i l   und  dem  D i c h t l i p p e n t e i l   radia l   nach  innen  a b z u b i e g e n ,  

so  daß  die  g e b i l d e t e   Schu l t e r   der  Ansatz  des  Montages tem-  

pels  i s t .   Nach  MTZ  Motor technische   Z e i t s c h r i f t   (  1975  ) ,  

Heft  12,  Sei te   1  sind  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g e n   b e k a n n t ,  

deren  e i n v u l k a n i s i e r t e r   V e r s t e i f u n g s r i n g   unter   B i l d u n g  

e iner   Art  Montagekragen  im  Bereich  zwischen  L i p p e n t e i l  

und  H a f t t e i l   r ad ia l   nach  außen  stehend  abgebogen  i s t .  



Nachte i le   der  Lösungen  mit  rad ia l   nach  außen  s t ehenden  

Montagehi l fen  sind  jedoch  die  Beanspruchung  r e l a t i v  

großer  Bauräume,  so  daß,  wenn  zum  Beispie l   bei  Motoren 

mit  zwei  V e n t i l f e d e r n   der  r a d i a l e   Bauraum  sehr  beeng t  

i s t ,   d e r a r t i g e   V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g e n   nicht   e i n g e -  

s e t z t   werden  können.  Wenn  f e rne r   in  s p e z i e l l e n   Aufgaben- 

s t e l l ungen   das  Ventil   b e r e i t s   in  die  Führung  e i n g e s e t z t  

i s t ,   bevor  der  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g s r i n g   a u f g e p r e ß t  

wurde,  i s t   die  Auslegung  des  Montagestempels  e i n g e g r e n z t .  

Zusä tz l i ch   b e s i t z e n   die  Abbiegungen,  bedingt   durch  i h r e  

H e r s t e l l u n g ,   einen  r e l a t i v   großen  Z iehrad ius   und  d i e  

V e r s t e i f u n g s r i n g e   an  ihrem  Außendurchmesser  eine  r e l a t i v  

große  S c h n i t t o l e r a n z .   Zur  Toleranzüberbrückung  müssen  be i  

d e r a r t i g e n   Ringen  auch  die  äußeren  Mante l f lächen  mit  E l a -  

stomeren  überzogen  se in .   Bei  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g e n   m i t  

radia l   nach  innen  oder  außen  gebogenen  V e r s t e i f u n g s r i n g e n  

im  Bereich  zwischen  L ippen te i l   und  H a f t t e i l   bes teht   z u -  

gleich  die  Gefahr,   daß  durch  die  r e l a t i v   hohe  s p e z i f i s c h e .  

F lächenpressung  die  Gummimetallverbindung  in  diesem  Be- 

reich  beschäd ig t   wird,  so  daß  es  zum  Ausfall   der  gesamten 

Abdichtung  kommen  kann.  

Der  vor l i egenden   Erfindung  l i e g t   daher  die  Aufgabe  zu -  

grunde,  einen  L i p p e n d i c h t u n g s r i n g ,   und  zwar  i n s b e s o n d e r e  

eine  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g   für  Brennkraf tmaschinen  zu 

scha f fen ,   deren  m e t a l l i s c h e r   V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r   u n t e r  

Beanspruchung  r e l a t i v   ge r inge r   r a d i a l e r   Bauräume  e inen  

Ansatz  für  den  Montagestempel  b e s i t z t ,   ohne  daß  die  Ge- 

fahr  der  Zers törung  der  Gummimetallbindung  beim  Aufp res -  

sen  auf  den  V e n t i l s c h a f t   be s t eh t .   Die  Dichtung  soll  zu -  

gleich  e infach  und  kos tensparend   h e r s t e l l b a r   s e i n .  



Diese  Aufgabens t e l lung   wird  erf indungsgemäß  durch  e i n e n  

L i p p e n d i c h t u n g s r i n g   g e l ö s t ,   dessen  z y l i n d r i s c h e r   V e r s t e i -  

f u n g s t e i l   unter   Bildung  e iner   Art  Halskrause  im  zum  D i c h t -  

l i p p e n t e i l   weisenden  Bereich  einen  größeren  Durchmesser  

als  im  zum  H a f t t e i l   weisenden  Bereich  b e s i t z t .   An  d i e  

innere  Mante l f l äche   des  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r s   i s t   das  E l a -  

stomer  a n v u l k a n i s i e r t ,   während  die  äußere  Mante l f l äche   und 

die  Grundfläche  f re i   von  E las tomerauf lagen   s ind.   Die  B i e -  

gung  l i e g t   bevorzugt   etwa  im  m i t t l e r e n   Bereich  des  Z y l i n -  

ders  und  e r s t r e c k t   sich  auf  eine  Länge  von  bis  zu  etwa  1/5  

der  Gesamtlänge  des  Zy l inders .   Die  r a d i a l e   Höhe  der  Auf- 

biegung  als  D i f f e r e n z b e t r a g   der  beiden  Z y l i n d e r h ä l f t e n -  

radien  i s t   bevorzugt   maximal  gleich  der  r ad i a l en   Wand- 

s tä rke   des  Z y l i n d e r b l e c h e s ,   so  daß  während  der  H e r s t e l -  

l ungsve r f ah ren   die  e inzelnen  Zyl inder   sich  nicht   i n e i n -  

anders tecken   können.  Gegebenenfal ls   kann  der  V e r s t e i f u n g s -  

z y l i n d e r   in  Abweichung  von  der  Kreisform  die  Form  e i n e s  

Polygons  b e s i t z e n ,   so  daß  eine  Rad ia l f ede r   g e b i l d e t   w i rd  

und  ein  g rößere r   To le ranzbe re i ch   für  den  Sitz  des  L ippen-  

t e i l e s   auf  der  Vent i l führung   überbrückt   werden  kann.  In 

anderen  Fäl len  haben  s i c h , i n s b e s o n d e r e   aus  f e r t i g u n g s t e c h -  

nischen  Gründen,ovale   V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r   als  v o r t e i l -  

haft  erwiesen.   Die  Abweichungen  der  Que r schn i t t e   von  d e r  

Kreisform  brauchen  sich  gegebenenfa l l s   nur  auf  die  dem 

Lippen te i l   e n t g e g e n g e s e t z t e n   Hälften  des  V e r s t e i f u n g s z y -  

l inders   b e z i e h e n .  

Durch  Ausbildung  des  V e r s t e i f u n g s t e i l e s   mit  der  H a l s k r a u s e  

s t a t t   eines  Bundes  wird,  bedingt  durch  die  ger inge  Durch- 

m e s s e r t o l e r a n z ,   die  volle  Ausnutzung  des  r ad i a l en   Bau- 

raumes  e rmögl i ch t .   Vom  Montagestempel,   der  auf  der  zum 

Lippente i l   weisenden  Grundfläche  des  Zyl inders   a u f l i e g t ,  

e r f o l g t   eine  gute  über t ragung  der  Montagekräf te ,   s e l b s t  



wenn  er  l e d i g l i c h   auf  e iner   kleinen  K r e i s r i n g f l ä c h e   a u f -  

l i e g t .   Die  Erfindung  e rmögl icht   auch  eine  gute  Führung 

des  V e n t i l s c h a f t d i c h t r i n g e s   im  Montagestempel  und  d i e  

Verwendung  e iner   ausre ichend  d o s i e r t e n   Gummilippe  und 

Feder  bei  Montage  der  V e n t i l s c h a f t d i c h t r i n g e   auf  die  Füh- 

rung,  s e l b s t   wenn  aus  p r o d u k t i o n s t e c h n i s c h e n   Gründen  das  

Ventil   schon  vorher  in  seine  Führung  eingeschoben  wurde.  

Die  Gummimetallbindung  zwischen  L ippen te i l   und  H a f t t e i l  

kann  n ich t   mehr  so  l e i c h t   beschäd ig t   werden.  Durch  d i e  

größere  Bindef läche   des  L i p p e n t e i l s   zum  V e r s t e i f u n g s t e i l  

e n t s t e h t   ein  besse re r   Schutz  vor  dessen  Z e r s t ö r u n g .  

Die  Er f indung ,   die  bevorzugt  bei  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g e n  

mit  r e l a t i v   kleinen  Durchmessern  angewendet  werden  s o l l ,  

kann  im  Pr inz ip   auch  bei  L ippend ich tungs r ingen   a l l g e m e i n  

mit  ähn l ichen   Abmessungen  und  Montageproblemen  angewendet  

werden .  

Anhand  der  Abbildungen  1  bis  4  wird  die  Erfindung  näher  e r -  

l ä u t e r t ,   und  zwar  z e i g t  

Figur  1  das  S c h n i t t b i l d   der  e r f i n d u n g s -  

gemäßen  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g   und  d i e  

Figuren  2  bis  4  zeigen  Q u e r s c h n i t t s b i l d e r   d e r  

auf  den  V e n t i l s c h a f t   mont ie r ten   V e n t i l s c h a f t a b -  

dichtungen  mit  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r n   u n t e r s c h i e d -  

l i c h e r   Querschni t t s formen  in  der  S c h n i t t l i n i e  

I I  -   IV  der  Figur  1. 

In  Figur  1  ze ig t   1  die  V e n t i l s c h a f t a b d i c h t u n g ,   die  mit  dem 

Montagestempel  2  auf  den  V e n t i l s c h a f t   3  in  P f e i l r i c h t u n g   4 

auf  den  Si tz   5  gepreßt  wird.  Die  Dich t l ippe   7  wird  mit  d e r  

R a d i a l f e d e r   8  auf  den  Schaft  3  gepreßt .   Am  V e r s t e i f u n g s -  



z y l i n d e r   9  l i e g t   etwa  in  der  Mitte  die  h a l s k r a u s e n a r t i g e  

Erweiterung  10.  Vom  Montagestempel  2  e r f o l g t   von  des sen  

Wandfläche  der  Ausnehmung  11  die  Kra f tübe r t r agung   auf  d i e  

zum  L ippen te i l   7  weisende  Grundfläche  12  des  V e r s t e i f u n g s -  

z y l i n d e r s   9.  

In  der  Abbildung  2  i s t   der  Querschn i t t   des  V e r s t e i f u n g s -  

zy l i nde r s   9  k r e i s f ö r m i g .  

In  der  Abbildung  3  b e s i t z t   der  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r   9 ' e i n e n  

ovalen  und  in  der  Abbildung  4  b e s i t z t   der  V e r s t e i f u n g s z y -  

l i nde r   9"  einen  ach teck igen   Que r schn i t t .   Der  Elastomerman- 

tel  6  i s t   in  a l len   Fällen  am  Innenumfang  k r e i s r u n d ,   während 

er  in  den  Ausführungen  der  Abbildungen  3  und  4  an  seinem 

Außenumfang  zur  Anpassung  an  die  Form  der  V e r s t e i f u n g s z y -  

l inde r   9'  und  9"   oval  beziehungsweise   ach teck ig   i s t .  



1 .  L i p p e n d i c h t u n g s r i n g ,   insbesondere   eine  V e n t i l s c h a f t -  

abd ich tung ;   bestehend  aus  einem  e l a s t i s c h e n   W e r k s t o f f ,  

einem  z y l i n d r i s c h e n   V e r s t e i f u n g s t e i l   aus  einem  Meta l l  

oder  einem  sons t igen   Werkstoff   und  einem  vom  V e r s t e i -  

f u n g s t e i l   geb i lde t en   Ansatzpunkt  zur  K r a f t ü b e r t r a g u n g  

durch  den  Montagestempel,   d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

der  V e r s t e i f u n g s t e i l   (  9 )  unter  Bildung  e iner   A r t  

Halskrause  (  10 )  im  zum  D i c h t l i p p e n t e i l   (  7 )  w e i s e n -  

den  Bereich  einen  größeren  Durchmesser  als  im  zum 

H a f t t e i l   (  6 )  weisenden  Bereich  b e s i t z t ,   und  daß  das  

Elastomer  im  zum  D i c h t l i p p e n t e i l   (  7 )  weisenden  Be- 

reich  a u s s c h l i e ß l i c h   an  der  Innenfläche  des  V e r s t e i -  

f u n g s z y l i n d e r s   (  9 )  a n v u l k a n i s i e r t   i s t ,   so  daß  d i e  

innere  Grundfläche  (  12  )   des  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r s  

(  9  )   den  Ansatzpunkt  des  Montagestempels  (  2 )  b i l d e t .  

2.  L ippend ich tungs r ing   nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Aufbiegung  (  10 )  im  etwa  m i t t l e r e n  

Bereich  des  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r s   (  9  )   l i e g t   und 

ihre  Länge  bis  zu  maximal  1/5  der  Gesamtlänge  des  

V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r s   (  9 )  b e t r ä g t .  

3.  L ippend ich tungs r ing   nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  d a -  

durch  gekennze ichne t ,   daß  die  r ad ia le   Höhe  der  Auf-  

biegung  (  10 )  maximal  etwa  gleich  der  r ad ia l en   Wand- 

s tä rke   des  V e r s t e i f u n g s z y l i n d e r s   (  9 )  i s t .  

4.  L ippend ich tungs r ing   nach  den  Ansprüchen  1  bis  3,  d a -  

durch  gekennze ichne t ,   daß  der  V e r s t e i f u n g s r i n g   (  9 ' ,  

9 ' '  )   einen  von  der  Kreisform  abweichenden  Q u e r s c h n i t t  

a u f w e i s t .  



5.  L i p p e n d i c h t u n g s r i n g   nach  den  Ansprüchen  1  bis  4,  d a -  

durch  gekennze ichne t ,   daß  der  V e r s t e i f u n g s r i n g   (  9 " )  

einen  polygonalen  Q u e r s c h n i t t   b e s i t z t .  

6.  L i p p e n d i c h t u n g s r i n g   nach  den  Ansprüchen  1  bis  4,  d a -  

durch  gekennze i chne t ,   daß  der  V e r s t e i f u n g s r i n g   (  9 '  )  

einen  ovalen  Q u e r s c h n i t t   b e s i t z t .  

7.  L ippend ich tungs r ing   nach  den  Ansprüchen  1  bis  6,  d a -  

durch  gekennze ichne t ,   daß  der  Querschn i t t   des  Ver -  

s t e i f u n g s r i n g e s   ( 9 ' ,  9 " )   a u s s c h l i e ß l i c h   in  der  dem 

D i c h t l i p p e n t e i l   (  7  )   gegenüber l iegenden  Hälf te   von 

der  Kreisform  a b w e i c h t .  
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