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(57) Bei einem Verfahren zum Umformen eines
Hohlprofils od.dgl. Werkstlickes (10) mittels eines durch
ein strombares Wirkmedium erzeugten Innenhoch-
drucks im abgedichteten Profilraum des Hohlprofils wird
wenigstens ein Dichtungselement (26) durch das Wirk-
medium aus einem es aufnehmenden Raum (24) eines
stempelartigen Werkzeugteils (16) radial nach auf3en
gefihrt, das als Ein- oder Mehrkammerprofil ausgebil-
dete Hohlprofil wird stirnseitig an den Profilraum (12)
Uberdeckende Werkzeugteil (16) angefligt und das
Dichtungselement (26,40) an eine zwischen dem Hohl-
profil sowie dem an dieses angeschlagenen stempelar-
tigen Werkzeugteil bestehende Fuge (36) angelegt. Zu-
dem wird das Wirkmedium aus dem Raum (24) fir das

Verfahren und Vorrichtung zum Abdichten eines Hohlprofils od.dgl. Werkstiickes auf dem
Wege des Innenhochdruck-Umformens

Dichtungselement (26) in den Profilraum eingeleitet.
Dazu ist am Umfang eines in den Profilraum einfihrba-
ren Stempelteils oder Stempelabsatzes wenigstens ei-
ne Ringnut (24) vorgesehen und in dieser ein Dich-
tungselement (26) gelagert, das zur Stempelldngsach-
se (A) hin zumindest einen Zuflhrraum (25) fir das
Wirkmedium Uberspannt sowie durch dieses vom Zu-
fuhrraum abhebbar und in der Nut radial nach aussen
bewegbar angeordnetist. Der in den Profilraum einfiihr-
bare Stempelabsatz (20) ist an eine ihn radial tUberra-
genden Schulterflache (18) des Stempels (16) ange-
fugt, wobei letztere als Anschlag fir eine Stirnkante des
Hohlprofils dient und mit dieser eine Fuge (36) begrenzt,
an welche das als Dichtungsring gestaltete Dichtungs-
element durch das Wirkmedium angelegt werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Umformen eines Hohlprofils od.dgl.
Werkstlckes mittels eines durch ein strdmbares Wirk-
medium erzeugten Innenhochdrucks im abgedichteten
Profilraum des Hohlprofils, wobei wenigstens ein Dich-
tungselement durch das Wirkmedium aus einem es auf-
nehmenden Raum eines stempelartigen Werkzeugteils
radial nach aulRen geflihrt wird.

[0002] Beim sog. Innenhochdruck-Umformen (IHU-
Verfahren) wird das Hohlprofil durch Innendruck ausge-
dehnt. Zusatzlich kann das Hohlprofil mittels wenig-
stens eines Stempels nachgeschoben werden, der am
Werkstlck stirnseitig angreift. Letzteres kann so aufge-
weitet, gestaucht bzw. expandiert werden.

[0003] Bei einem Doppel- oder Mehrkammerprofil
dehnen sich dessen Stege zwischen den einzelnen
Kammern anders aus als die ubrigen Wandungen.
Scharfe Ecken oder plétzliche Wanddickendnderungen
im Werkstuck fihren zudem zu ungleichmaRiger Verfor-
mung beim Kalibrieren.

[0004] Es ist bekannt, die Stirnseiten des Hohlprofils
abzudichten, um in diesem den Hochdruck zu halten.
Bisherige Dichtverfahren bedienen sich konisch ge-
formter PUR- oder Stahldichtstempel, die in das Hohl-
profil eingefahren werden. Sie vermdgen die ungleich-
maRige Verformung nicht auszugleichen und verschlei-
Ren schnell durch die beim Einfahren in das Hohlprofil
auftretende Reibung. Weicht die Form des Profils zu
stark von den Sollwerten ab, muss die Dichtung noch
weiter einfahren, was den Verschleil} erhdoht; andern-
falls kann sie gar nicht mehr abdichten.

[0005] Die DE 35 32 499 C1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum hydraulischen Aufweiten eines Rohrab-
schnitts mittels einer in das Rohr einflihrbaren zapfen-
artigen zylindrischen Sonde, die mittels mindestens
zweier im Abstand voneinander befindlicher Dichtringe
mit dem aufzuweitenden Rohrabschnitt einen Ringraum
bildet, der zum Aufweiten mit Druckmittel gefllt wird;
die beiden Dichtringe sind jeweils in einer ringférmigen
Aufnahmenut U-férmigen Querschnitts in der Sonde an-
geordnet und haben im Ausgangszustand beim Einfiih-
ren der Sonde in das Rohr einen héchstens dem Au-
Rendurchmesser der Sonde entsprechenden Aufien-
durchmesser. Vor Beginn des Aufweitungsvorganges
werden sie zur Abdichtung des Ringspaltes zwischen
Sonde und Rohr radial mit Druckmittel beaufschlagt,
das den Aufnahmenuten durch eine an die Druckmittel-
zufiihrung angeschlossene Verbindungsleitung zuge-
fuhrt wird. Die Druckmittelzufuhr zum Ringraum ge-
schieht ausschlief3lich Uber zumindest eine der Aufnah-
menuten und wird durch einen als Ventilkérper dienen-
den Dichtring gesteuert, der eine zwischen Aufnahme-
nut und Ringraum befindliche Offnung so lange ver-
schlie3t, bis er durch elastisches Aufweiten seine Dicht-
wirkung erreicht hat. Jene Aufnahmenutistin ihrem dem
Ringraum benachbarten Rand mit wenigstens einem
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schragen Einschnitt versehen. Wird nun der Druck im
Ringraum zwischen den beiden Dichtungen erhdht, be-
ginnt sich die Rohrwand in diesem Bereich zu weiten.
[0006] In Kenntnis dieser Gegebenheiten hat sich der
Erfinder das Ziel gesetzt, die Dichtmdglichkeiten zwi-
schen der Paarung aus Hohlprofil und Stempel zu ver-
bessern.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe fihren die Lehren
der unabhangigen Patentanspriiche; die Unteranspri-
che geben glinstige Weiterbildungen an. Zudem fallen
in den Rahmen der Erfindung alle Kombinationen aus
zumindest zwei der in der Beschreibung, der Zeichnung
und/oder den Anspriichen offenbarten Merkmale.
[0008] Erfindungsgemal wird an das als Ein- oder
Mehrkammerprofil ausgebildete Hohlprofil stirnseitig
das den Profilraum Gberdeckende Werkzeugteil ange-
figt und das Dichtungselement an einen zwischen dem
Hohlprofil und dem an dieses angeschlagenen stempel-
artigen Werkzeugteil angelegt. Dabei kann das Wirkme-
dium aus dem Raum fir das Dichtungselement in den
Profilraum eingeleitet werden.

[0009] Als glinstig hat es sich aber auch erwiesen,
das Wirkmedium zum einen in den Profilraum sowie
zum anderen -- getrennt-- in den Raum firr das Dich-
tungselement einzuleiten, d. h. das Dichtungselement
kann Uber eine gesonderte Druckleitung angesteuert
werden, und fir den Profilraum besteht eine weitere Zu-
leitung. So kann vorteilhafterweise dank der getrennten
Druckleitungen das Dichtelement véllig entlastet bzw.
drucklos geschaltet werden, bevor der Dichtstempel
nach dem Kalibrieren aus dem Profil ausgefahren wird.
Dadurch ist es mdéglich, das Dichtungselement in seine
Ausgangslage zurtick und ohne Verschlei® aus dem
Profil auszufahren. Im Ubrigen dient hier eine Einlage
zwischen Druckleitungsmiindung und Dichtungsele-
ment als zusatzlicher VerschleiRschutz. Diese Einlage
muss aus einem verschleilfesten Material sein und
kann lose oder mit dem Dichtungselement fest verbun-
den sein.

[0010] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
soll wenigstens ein Druckventil im Strémungsweg des
Wirkmediums zwischen dem das Dichtungselement
aufnehmenden Zufiihrraum sowie dem Profilraum lie-
gen, das bei dem Druck gedffnet wird, unter welchem
das Dichtungselement seine Dichtfunktion erfiillt; es soll
den Einlauf eines gréReren Volumenstroms oder ein
verlustarmeres Einlaufen des Wirkmediums in den Pro-
filraum ermdglichen.

[0011] Wird das Dichtungselement beidseits einge-
spannt, kann es axial und/oder radial vorgespannt wer-
den.

[0012] Insbesondere zur Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens dient eine Vorrichtung, bei der das stempelarti-
ge Werkzeugteil eine radiale Schulterflache als An-
schlag fir eine Stirnkante des als Ein- oder Mehrkam-
merprofil ausgebildeten Hohlprofils aufweist sowie am
Umfang eines in den Profilraum einflihrbaren Stempel-
absatzes wenigstens eine Ringnut fir das Dichtungs-
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element vorgesehen ist, welches zur Stempellangsach-
se hin zumindest einen Zuflhrraum fur das Wirkmedium
Uberspannt sowie durch dieses vom Zufiihrraum abheb-
bar ist; der in den Profilraum einflhrbare Stempelabsatz
ist an die ihn radial Uberragende Schulterflache ange-
fugt, welche mit der anschlagenden Stirnkante des
Hohlprofils eine Fuge begrenzt, an welche sich das als
Dichtungsring gestaltete Dichtungselement durch das
Wirkmedium anlegen I&sst.

[0013] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
schlielt an die Ring- oder Dichtungsnut eine weitere Nut
als Zuftihrraum fir das Wirkmedium an, die durch zu-
mindest einen im Stempel verlaufenden Kanal an eine
Quelle fir das Wirkmedium anzufligen ist; gegebenen-
falls ist die weitere Nut als Innennut in das Tiefste der
Ring- oder Dichtungsnut eingeformt und letzterer radial
zugeordnet.

[0014] Bei einer besonderen Ausgestaltung ist die
Ringnut als Schulternut geformt mit einem hinterschnit-
tenen Querschnittsteil und einem als offene Auflagefla-
che fiir das Dichtungselement ausgebildeten Abschnitt,
dies vor allem dann, wenn der Stempelabsatz ein ge-
sondertes Ansatzteil des Stempels ist.

[0015] Das ringférmige Dichtungselement befindet
sich also auf einem Absatz oder Ansatz des Stempels
in jener Ringnut, die sich auch achsparallel tGber jene
Schulterflache hinaus erstrecken kann. An ihr verlauft
eine weitere Nut als Innennut, die das Wirkmedium
fuhrt. Das Wirkmedium strémt in die Innennut unter das
Dichtungselement und weitet dieses auf, bis es sich vor
jene Fuge legt. Nun strémt bei einer Ausgestaltung das
Wirkmedium Uber die Innenkante der Ring- oder Dich-
tungsnut -- oder Uber Bohrungen -- in das Werkstiick
ein. Die Bohrungen kdnnen so angeordnet oder die In-
nenkante kann so ausgeformt sein, dass das Wirkme-
dium erst in das Werkstlick bzw. den Profilraum flief3t,
wenn das Dichtungselement an diesen kritischen Stel-
len der Fuge anliegt.

[0016] Als gunstig hat es sich erwiesen, der freien
Endkante des Dichtungsstreifens eine ihn radial halten-
de Randrippe eines Stempeldeckels aufzulegen; letzte-
rer ist mit der Stirnflache des Stempelansatzes verbun-
den.

[0017] Im Rahmen der Erfindung liegt zudem ein
Dichtungsring aus einem bandartigen Innenabschnitt
mit aus diesem etwa in Querschnittsmitte herausge-
formter Rippe. Durch diese Mafligabe entsteht ein Quer-
schnitt, der dem eines Hutes entspricht. Die mittige Rip-
pe dieses Dichtungsringes ist in Einbaustellung einer-
seits von einem Abschnitt des Stempelansatzes und an-
derseits von einer Ringrippe des Kopfteils flankiert.
[0018] Wahrend des Kalibrierens passt sich die ela-
stische Dichtung der sich beim Umformen &ndernden
Gestalt des Hohlprofils bzw. des Werkstlicks an. Wird
der Druck im Werkstiick wieder abgebaut, geht die Dich-
tung in ihre Ausgangslage zurlck; Stempel und Dich-
tung kdénnen wieder reibungslos aus dem Werkstiick
ausgefahren werden.
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[0019] Mit der Erfindung werden u. a. die folgenden
Vorteile erreicht:

es erfolgt ein berGihrungsloses Einfahren, also ver-
schleiRarmes Abdichten;

Toleranzen des Hohlprofils oder Werkstilicks wer-
den durch die Dichtung kompensiert;

es wird keine zusatzliche Dichtkraft erforderlich;
es erfolgt ein Ausgleich ungleichméaRiger Ausdeh-
nung des Hohlprofils wahrend des Kalibriervor-
gangs durch die Dichtung;

ein Nachschieben mit Stempel ist ohne zusatzli-
chen Verschlei® der Dichtung maéglich.

[0020] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Fig. 1, 7: jeweils einen Langsschnitt durch ei-
nen Teil einer erfindungsgeméafien
Vorrichtung;

Fig. 2: einen vergrofRerten Ausschnitt aus
Fig. 1 in zu dieser geénderter Be-
triebsstellung;

Fig. 3, 5, 6: Ausschnitte zu jeweils einer anderen
Vorrichtung;

Fig. 4: einen vergréRerten Ausschnitt aus
Fig. 3.

[0021] Beim sogenannten Innenhochdruck-Umfor-

men (IHU) wird ein Hohlprofil 10 durch einen in seinem
Profilraum 12 herrschenden Innendruck aufgeweitet.
Zusatzlich kann das Hohlprofil 10 mittels eines an seiner
Stirnkante 14 angreifenden Stempels 16 axial nachge-
schoben werden.

[0022] Um den Hochdruck im Profilraum 12 zu halten,
muss die Stirnkante 14 des Hohlprofils 10 am Stempel
16 abgedichtet anschlagen. Hierzu ist der Stempel 16
mit einer radialen Schulterflache 18 eines Auflendurch-
messers d versehen, an welche ein zylindrischer Stem-
pelansatz 20 eines kleineren Durchmessers d; an-
schlielt. Die Hohe der zur Langsachse A des Stempels
16 parallelen Umfangsflache 22 des zylindrischen
Stempelabsatzes 20 ist in Fig. 1 mit h bezeichnet.
[0023] Am Ubergang der ringférmigen Schulterflache
18 zum Stempelansatz 20 ist in dessen Umfangsflache
22 eine Ringnut 24 zur Aufnahme eines Dichtungsrin-
ges 26 eingeformt. Unter diesem verlauft eine in das
Tiefste -- also den Nutboden 27 -- der Ringnut 24 ein-
geformte sowie zum Querschnitt der Ringnut 24 einer
Breite b beidseits abgestufte Innennut 25 geringerer
Breite e. Von dieser gehen -- im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sechs -- Radialkanéle 28 aus, die ander-
nends bei 29 in eine zentrische Ausnehmung 30 des
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Stempels 16 minden. Der Querschnitt dieser an sich
zylindrischen Ausnehmung 30 verjingt sich nahe der
Stempelinnen- oder Stempelstirnflache 17 in einem Be-
reich 32 konisch zu einem Axial- oder Ausflusskanal 34
hin.

[0024] Zur Durchfliihrung einer Verformung des Hohl-
profils 10 fahrt der Stempel 16 mit seinem Dichtungsring
26 reibungslos in dieses Werkstlick bzw. Hohlprofil 10
ein; dabei entsteht zwischen letzterem sowie der radia-
len Schulterflache 18 des Stempels 16 eine zu dichten-
de Fuge 36. Durch die Radialkanale 28 strémt aus der
zentrischen Ausnehmung 30 in die beschriebene -- als
Zufthrraum dienende -- abgestufte Innennut 25 ein
Wirkmedium und weitet den Dichtungsring 26 auf; die-
ser legt sich vor jene Fuge 36, und das Wirkmedium
stromt geman Pfeil in Fig. 2 Gber die Innenkante 23 der
Ringnut 24 -- oder liber Bohrungen -- in den Profilraum
12 ein. Sowohl die Innenkante 23 als auch die nicht dar-
gestellten Bohrungen kénnen so ausgebildet sein, dass
das Wirkmedium erst in den Profilraum 12 flief3t, wenn
der Dichtungsring 26 an den kritischen Stellen vor der
Fuge 36 -- diese abdichtend -- liegt.

[0025] InFig. 1 nichtwiedergegeben ist ein in den Axi-
alkanal 34 einsetzbares Druckventil, das in der Ausfiih-
rung der Fig. 3 bei 38 angedeutet ist. Dieses wird so
eingestellt, dass es sich bei jenem Druck 6ffnet, unter
welchem der Dichtungsring 26 der Dichtkante anliegt,
und so den Einlauf eines grofieren Volumenstroms oder
den verlustarmeren Einlauf des Wirkmediums in den
Profilraum 12 zulaRt.

[0026] Wahrend des Kalibrierens des Hohlprofils 10
passt sich der Dichtungsring 26 aus elastischem Werk-
stoff 26 der sich andernden Gestalt des Hohlprofiles 10
an. Wird in diesem der Druck abgebaut, geht der Dich-
tungsring 26 in seine Ausgangslage in die Ringnut 24
zurlick, so dass der Dichtungsring 26 mit dem Stempel
16 wieder reibungslos aus dem Profilraum 12 ausgefah-
ren zu werden vermag.

[0027] Beider Ausfliihrung nach Fig. 3, 4 ist der Stem-
pel 16, in der Ebene seiner Schulterflache 18 in einen
Kopfteil 19 und den zylindrischen Stempelansatz 20,
zweigeteilt. In eine einseitig hinterschnittene Schulter-
nut 24, ist ein Dichtungsring 40 eingeschoben, der ei-
nen bandartigen Innenabschnitt 41 aufweist, aus des-
sen Querschnittsmitte eine an ihren Kanten 42 angefa-
ste Rippe 44 herausgeformt ist; ein schmaler Randbe-
reich des Innenabschnitts 41 des Dichtungsringes 40 ist
einerseits in den hinterschnittenen Teil der Schulternut
24, eingeschoben und anderseits von einer axialen
Ringrippe 46 des Kopfteils 19 ubergriffen. Der quer-
schnittlich einem Hutquerschnitt &hnliche Dichtungsring
40 aus Polyurethan ist also beidseitig durch den zwei-
geteilten Stahlstempel 16, eingefasst. Dadurch wird er
zum einen axial vorgespannt und bei einem gewissen
Innendruck auch in seiner Position gehalten. Durch den
Ein-/oder Anbau des schematisch dargestellten Dros-
selventils 38 ist gewahrleistet, dass bei Druckaufbau im
Profil 10 zuerst Druck am Dichtungsring 40 erzeugt wird,
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bevor der Innendruck im Profil 10 aufgebaut wird; das
Ansprechen der Dichtung ist gewahrleistet.

[0028] Fig. 5 zeigt ebenfalls einen zweigeteilten
Stempel 16,, aus einem Kopfteil 19, und einem geson-
derten zylindrischen Stempelansatz 20, der in einen
Einsatzraum 48 des Kopfteils 19, eingesetzt ist. Die
Ringnut 24 rechteckigen Querschnitts nimmt den ent-
sprechend gestalteten Dichtungsring 26 auf, der teilwei-
se von der Seitenflache 49 eines den Einsatzraum 48
umgebenden Ringrandes 50 tUberdeckt ist; letzterer bie-
tet jene Schulterflache 18 an.

[0029] Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 6 entspricht
die Form des Stempels 16 etwa der des Stempels 16
der Fig. 2, wobei allerdings der Dichtungsring 26, der
Umfangsflache 22 aufliegt, die durch eine achsparallel
in die Schulterflache 18 eingeformte Ringnut 24, Gber
die Schulterflache 18 hinaus verléngert ist. Hier weist
der Dichtungsring 26, andernends eine an seine Au-
Renkante angeordnete Schultereinformung 52 auf, in
den eine Randrippe 54 eines Stempeldeckels 56 hal-
tend eingreift. Letzterer ist bei 58 mit dem zylindrischen
Stempelansatz 20, verschraubt.

[0030] In Fig. 7 wird ein Stempel 164 mit einer axial
durchgehenden Fiilleitung 60 fur das Hohlprofil 10 so-
wie einer gesonderten exzentrischen Druckleitung 62
vorgestellt, die mit einem Radialabschnitt 64 an die In-
nennut 25 anschlief3t; diese Druckleitung 62/64 dient
der Ansteuerung des Dichtungsrings 40,. Mit 66 ist eine
Prall- oder VerschleiReinlage aus Metall od. dgl. ver-
schleilRfestem Werkstoff bezeichnet, die vor der Miin-
dung eines Radialabschnittes 64 an der Innennut 25
vorgesehen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umformen eines Hohlprofils od.dgl.
Werkstlickes (10) mittels eines durch ein strémba-
res Wirkmedium erzeugten Innenhochdrucks im
abgedichteten Profilraum des Hohlprofils, wobei
wenigstens ein Dichtungselement (26) durch das
Wirkmedium aus einem es aufnehmenden Raum
(24) eines stempelartigen Werkzeugteils (16) radial
nach auflen gefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass an das als Ein- oder Mehrkammerprofil aus-
gebildete Hohlprofil (10) stirnseitig das den Profil-
raum (12) Gberdeckende Werkzeugteil (16, 16, bis
164) angefugt und das Dichtungselement (26, 26,
40, 40,) an eine zwischen dem Hohlprofil (10) sowie
dem an dieses angeschlagenen stempelartigen
Werkzeugteil (16, 16,, 16, 16;, 164) bestehende
Fuge (36) angelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Wirkmedium aus dem Raum (24) fur
das Dichtungselement (26, 26;, 40) in den Profil-
raum (12) eingeleitet wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Wirkmedium zum einen in den Profil-
raum (12) sowie zum anderen in den Raum (24) fur
das Dichtungselement (40,) getrennt eingeleitet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zwischen dem das
Dichtungselement (26) aufnehmenden Raum (24)
und den Profilraum (12) im Strémungs- oder
FlieBweg des Wirkmediums angeordnetes Druck-
ventil bei dem Druck, unter dem das Dichtungsele-
ment dichtend anliegt, gedffnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtungselement
(26, 26, 40) beidseits eingespannt sowie axial und/
oder radial vorgespannt wird.

Vorrichtung zum Umformen eines Hohlprofils od.
dgl. Werkstlickes (10) mittels eines durch ein strém-
bares Wirkmedium erzeugten Innenhochdrucks im
abgedichteten Profilraum (12) des Hohlprofils (10),
wobei wenigstens ein Dichtungselement (26) durch
das Wirkmedium aus einem es aufnehmenden
Raum (24) eines stempelartigen Werkzeugteils (16)
radial nach auBen gefiihrt wird, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vor-
aufgehenden Patentanspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das stempelartige Werkzeugteil (16, 16, bis
164) eine radiale Schulterflache (18) als Anschlag
fir eine Stirnkante (14) des als Ein- oder Mehrkam-
merprofil ausgebildeten Hohlprofils (10) aufweist
sowie am Umfang (22) eines in den Profilraum (12)
einfihrbaren Stempelabsatzes (20, 20,, 20, 20,)
wenigstens eine Ringnut (24, 24, 24,,) fir das Dich-
tungselement (26, 26, 40, 40,) vorgesehen ist, das
zur Stempellangsachse (A) hin zumindest einen Zu-
fuhrraum (25) fur das Wirkmedium berspannt so-
wie durch dieses vom Zuflihrraum abhebbar ist, wo-
bei gegebenenfalls der in den Profilraum (12) ein-
flhrbare Stempelabsatz an die ihn radial tberra-
gende Schulterflache (18) angefigt ist, welche mit
der anschlagenden Stirnkante (14) des Hohlprofils
(10) eine Fuge (36) begrenzt, an welche das als
Dichtungsring gestaltete Dichtungselement durch
das Wirkmedium anlegbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an die Ring- oder Dichtungsnut (24,
24,, 24.) eine weitere Nut (25) als Zufihrraum fur
das Wirkmedium anschlief3t, die durch zumindest
einen im Stempel (16) verlaufenden Kanal (28; 62,
64) an eine Quelle fir das Wirkmedium
anschliebar ausgebildet ist, wobei gegebenenfalls
die weitere Nut als Innennut in das Tiefste (27) der
Ring- oder Dichtungsnut eingeformt und letzterer
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10.

1.

12

13.

14.

15.

radial zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Innennut (25) wenigstens
ein gesonderter Kanal (62, 64) als Druckleitung fir
das Wirkmedium mindet, der gegebenenfalls aus
einem radialen und einem achsparallelen Abschnitt
besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Mindung der Druck-
leitung (62, 64) und dem Dichtungselement (40,)
eine Einlage (66) aus verschleilRfestem Werkstoff
angeordnet ist, wobei gegebenenfalls die Einlage
(66) mit dem Dichtungselement (40,) fest verbun-
den ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innennut (25) mit
einer zentrischen Ausnehmung (30) des Stempels
(16) durch etwa radiale Kanale (28) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zentrische Ausnehmung (30)
zum Profilraum (12) hin in einen an der Stempelin-
nenflaiche (17) mindenden Ausflusskanal (34)
Ubergeht, der gegebenenfalls mit einem Druckven-
til versehen ist und/oder zu dem hin sich die zentri-
sche Ausnehmung (30) verjlngt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stempelabsatz
(20,, 20,,) als gesondertes Teil an einen die radiale
Schulterflache (18) bildenden Kopfteil (19, 19,) des
Stempels (16,, 16,)) angefligt ist, und/oder, dass die
Ringnut (24, 24,) in achsparalleler Richtung teilwei-
se in die Schulterflache (18) einragt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der gesonderte Stempelabsatz
(20p,) in einen Einsatzraum (48) des Kopfteils (19,)
eingesetztist und das in der Ringnut (24) des Stem-
pelansatzes (20,) vorgesehene Dichtungselement
(26) in den Einsatzraum an dessen Seitenflache
(49) eingreift.

Vorrichtung nach einem Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtungselement
(26.) an seiner der Schulterflache (18) fernen Kante
von einer Randrippe (54) eines Stempeldeckels
(56) Ubergriffen ist, der an die Stirnflache (17) des
Stempelansatzes (20,) angeflgt ist, und/oder, dass
die Ringnut als Schulternut (24,) einen hinterschnit-
tenen Querschnittsabschnitt sowie einem an den
Kopfteil (19) des Stempels (16,) anschlieRenden
Schulterabschnitt umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 14, ge-



16.

9 EP 0995 512 A2

kennzeichnet durch einen Dichtungsring (40, 40,)
aus einem bandartigen Innenabschnitt (41, 41,)
und gegebenenfalls aus diesem etwa in Quer-
schnittsmitte herausgeformter Rippe (44).

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mittige Rippe (44) des Dich-
tungsringes (40) in Einbaustellung einerseits von
einem Abschnitt des Stempelansatzes (20,) und
anderseits von einer Ringrippe (44) des Kopfteils
(19) flankiert ist, wobei gegebenenfalls wenigstens
eine Kante (42) der mittigen Rippe (44) des Dicht-
ringes (40) angefast ist.
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