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(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung von
metallischen Dichtungselementen, insbesondere Stopper- \
elementen fur Flachdichtungen, indem mindestens ein
metallischer blech- oder folienartig ausgebildeter Grund-
kérper zu einem ein Vorprodukt bildenden Rohr gewickelt
bzw. gerollt wird, die einander gegenuberliegenden End-
bereiche oder Teile bzw. die gesamte Kontaktflache des
Rohrs miteinander durch stoff-, kraft- oder formschlissige
Verbindungstechniken oder Kombinationen daraus in
Wirkverbindung gebracht werden, das Rohr bzw. daraus
erzeugte Rohrabschnitte zumindest partiell konturiert und
mindestens ein ring- oder scheibenférmig ausgebildetes
Bauteil zur Erzeugung eines Dichtungselements im kontu-
rierten Bereich des Rohrs bzw. des Rohrabschnitts abge-
trennt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von metallischen Dichtungselementen, ins-
besondere Stopperelementen fir Flachdichtungen.

[0002] Ringférmig ausgebildete Stopperelemente
werden derzeit in Serien-Zylinderkopfdichtungen ein-
gesetzt, jedoch bisher aus Blechen ausgestanzt. Auf-
grund der Tatsache, dass moderne Triebwerke bzw.
Motoren immer héhere Anspriiche an die Dichtungs-
technik stellen, weil sowohl die Verbrennungsdriicke
als auch die Verbrennungstemperaturen stetig an-
steigen, mussen immer bessere technische Ldsun-
gen gefunden werden, um diesen Anforderungen ge-
recht zu werden.

[0003] Die Kosten fir ausgestanzte Stopperringe
und deren Verbindung mit der/den Lage(n) einer Zy-
linderkopfdichtung (z. B. Laserschweil’en) sind er-
heblich. Durch den Einsatz von Blechen stellt sich ein
hoher Materialverlust beim Ausstanzen des Stopper-
elementes ein, wodurch darltiber hinaus sehr hohe
Materialkosten gegeben sind.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung metallischer Dich-
tungselemente bereit zu stellen, mit welchem ein ge-
ringst moglicher Materialeinsatz verbunden ist.

[0005] Dariber hinaus soll bei den so hergestellten
Dichtungselementen sowohl das Dichtungsverhalten
als auch die Federeigenschaften im Betriebszustand
verbessert werden.

[0006] SchlieBlich soll eine Mdglichkeit aufgezeigt
werden, bestimmte Oberflacheneigenschaften am je-
weiligen Dichtungselement einzustellen, durch wel-
che eine bessere Verteilung der Schraubenkrafte
herbeigeflihrt werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfah-
ren zur Herstellung von metallischen Dichtungsele-
menten, insbesondere Stopperelementen fiir Flach-
dichtungen, indem mindestens ein metallischer
blech- oder folienartig ausgebildeter Grundkorper zu
einem ein Vorprodukt bildendes Rohr gewickelt bzw.
gerollt wird, die einander gegentberliegenden End-
bereiche oder Teile bzw. die gesamte Kontaktflache
des Rohrs miteinander durch stoff-, kraft- oder form-
schlissige Verbindungstechniken oder Kombinatio-
nen daraus in Wirkverbindung gebracht werden, das
Rohr bzw. daraus erzeugte Rohrabschnitte zumin-
dest partiell konturiert und mindestens ein ring- oder
scheibenférmig ausgebildetes Bauteil zur Erzeugung
eines Dichtungselements im konturierten Bereich
des Rohrs bzw. des Rohrabschnitts abgetrennt wird.

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind den zugehdrigen verfah-
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rensgemaflen Unteransprichen zu entnehmen.

[0009] Als Grundkoérper kénnen folgende Materia-
lien eingesetzt werden:

— ein einzelner Blech- bzw. Folienstreifen, der
durchgangig die gleiche Materialstarke aufweist
oder aber in welchen partiell Vertiefungen bzw. Er-
hebungen eingebracht, z. B. eingewalzt, wurden
— mehrere neben und/oder Ubereinander ange-
ordnete Blech- oder Folienstreifen, wobei hier
gleichartige oder ungleichartige Blech- oder Foli-
enstreifen zum Einsatz gelangen kdénnen, die dar-
Uber hinaus noch unterschiedliche Materialeigen-
schaften und/oder Materialstarken aufweisen

— Erzeugen eines Streckmetalls durch zumindest
partielles Einbringen von Einschnitten in Langs-
und/oder Querrichtung eines metallischen Grund-
kérpers und entsprechende Verformung des
Grundkorpers in Langs- und/oder Querrichtung

— Erzeugung eines Grundkérpers aus Abschnitten
eines Streckmetalls und Abschnitten eines Blech-
oder Folienstreifens in neben- und/oder Utberein-
ander angeordneter Form.

[0010] Das Ausschneiden eines oder mehrerer
Blech- bzw. Folienstreifen kann mittels Laserschnei-
den, Feinschneiden oder ahnlichen Verfahren erfol-
gen. Mal¥geblich ist hierbei, dass die Kanten, die an-
schlieBend miteinander, insbesondere verschweilt
werden, gratfrei sind. Eventuell kann es hilfreich sein,
keine geradlinig verlaufenden Endbereiche miteinan-
der zu verschweilten, sondern eine Art Zickzack-
oder Wellenkontur zu verwenden, um eine bessere
Fligung zu erzielen und zudem der spateren
Schweil3naht weitere Eigenschaften zu verleihen (z.
B. eine bestimmte Steifigkeit oder ahnliches).

[0011] Der aus einem einzelnen Blech- bzw. Folien-
streifen, respektive den vorab angegebenen Elemen-
ten gebildete Grundkorper besteht, wird anschlie-
Rend zu einem Rohr gewickelt bzw. gerollt und wie
bereits angesprochen an den einander gegenuberlie-
genden Endbereichen, Gber deren gesamte Blech-
breite gesehen, miteinander in Wirkverbindung ge-
bracht.

[0012] Ebenfalls denkbar ist die Variante, dass ein
quasi endloses Blech zu einem Rohr gerollt oder ge-
wickelt wird, wobei die Verbindung dann nicht nur an
den Endbereichen, sondern gleichzeitig oder alterna-
tiv zumindest partiell an den aufeinander liegenden
Kontaktflachen der Wickelbereiche herbeigefiihrt
werden kann.

[0013] Ein derartiges Rohr ist relativ gut zu handha-
ben und kann einem Konturier- bzw. Formgebungs-
prozess zugefihrt werden. Hierbei ist denkbar, mit
Rollen oder einer Art Stempel die gewiinschte Form
(beispielsweise ein L-Profil) in das Rohr zu rollen
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bzw. zu pragen. Dies kann entweder an einem Ende
des Rohrs geschehen, um einzelne Ringe/Scheiben
herzustellen oder aber Uber die gesamte Lange des
Rohres hinweg, damit gleichzeitig mehrere Ringe ab-
getrennt werden kdnnen. Der Konturierprozess kann
dabei in einem oder mehreren Schritten erfolgen.

[0014] Der jeweils konturierte Bereich des Rohrs
kann anschlief’end zur Erzeugung von Ringen oder
Scheiben aufgeschnitten bzw. ausgestanzt werden,
um einzelne oder mehrere metallische Dichtungsele-
mente zu erhalten. Hierflr eignet sich ein Stanzpro-
zess, Feinschneiden oder beispielsweise auch eine
Art Rollschneiden, Laserschneiden, Wasserstrahl-
schneiden oder ahnliches. Auf diese Art und Weise
entsteht nahezu kein Materialverlust.

[0015] Darlber hinaus ist es moéglich das vorgefer-
tigte Rohr in Rohrabschnitte zu schneiden und diese
beispielsweise durch eine Presse zu Scheiben zu for-
men.

[0016] Ein derartiges Stopperelement oder ein sol-
cher Rohrabschnitt ist relativ gut zu handhaben und
kann beispielsweise, wenn der Ring eine L-Form auf-
weist, einem Boérdelprozess zugefiihrt werden.

[0017] Im Vergleich zu einem gepragten Stopper
weist diese Variante die Vorzlige des bereits bekann-
ten Schweillstoppers (Laspot) auf. Die Funktionswei-
se ist simpel. Im Einbauzustand in der Zylinderkopf-
dichtung wird die eingeleitete Schraubenkraft auf de-
finierte Flachen verteilt. Das Tooling ist im Vergleich
zu Pragewerkzeugen (insbesondere Topographie)
sehr einfach.

[0018] Die Verbindung bzw. die Integration des je-
weiligen Stopperelements kann durch kraft-, form-
oder stoffschlissige Verfahren erfolgen.

[0019] Sehr gut geeignet sind SchweilRverfahren, z.
B. Laserschweillen oder Widerstandsschweilen,
wenn beim Ausstanzen des Rings/der Scheiben
auch gleich kleine Erhebungen (Warzen) mit einge-
pragt werden, um eine kleine definierte Kontaktflache
fur das Widerstandsschweif’en herzustellen. Des
Weiteren kann auch durch einfaches Umbdrdeln die
Verbindung mit einer Lage einer Zylinderkopfdich-
tung erfolgen. Es ist ebenfalls denkbar, in eine Dis-
tanzlage der Zylinderkopfdichtung eine kleine Vertie-
fung einzupragen, damit die Position des Stoppers
definiert ist, um das Stopperelement anschlielend in
diese Vertiefung einzukleben oder einzuschweillen.

[0020] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels in der Zeichnung dargestellt
und wird wie folgt beschrieben. Es zeigen:

[0021] Eia. 1 bis Fig. 8 Prinzipskizzen unterschied-
lich gestalteter Vorprodukte zum Erzeugen gewickel-
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ter oder gerollter Rohre;

[0022] Fig. 9 und Fig. 10 Prinzipskizzen von Bear-
beitungsschritten zur Konturierung von Rohren;

[0023] Fig. 11 bis Fig. 13 Prinzipskizze zur Bearbei-
tung eines Rohrs, um daraus einzelne ringférmig
ausgebildete Dichtungselemente herzustellen;

[0024] Fig. 14 bis Fig. 17 Darstellung unterschied-
lich gestalteter ring- oder scheibenférmig ausgebilde-
ter Dichtungselemente;

[0025] Fig. 18 Prinzipskizze einer Zylinderkopfdich-
tung, beinhaltend eines der Dichtungselemente ge-
maf den Fig. 14 bis Fig. 17;

[0026] Fig. 19 und Fig. 20 alternative Verfahren zur
Herstellung von Dichtungselementen.

[0027] Die Fig. 1 bis Fig. 8 zeigen Prinzipskizzen
unterschiedlich gestalteter Vorprodukte zum Erzeu-
gen gewickelter oder gerollter Rohre.

[0028] Fig. 1 zeigt einen Blechstreifen 1 vorgebba-
rer Materialstarke D1, der in Abhangigkeit des jewei-
ligen Anwendungsfalls daraus herzustellender Dich-
tungselemente aus unterschiedlichsten metallischen
Legierungen bestehen kann. Der Blechstreifen 1 hat,
Uber seine Erstreckung gesehen, gleiche Material-
starke D. Der Blechstreifen 1 wird, wie im unteren
Bild der Fig. 1 erkennbar ist, zu einem Rohr 2 gewi-
ckelt bzw. gerollt, wobei die Endbereiche 3, 4 des
Blechstreifens 1, in diesem Beispiel, miteinander ver-
schweilt werden. Bedarfsweise kdnnen hier auch
andersartige Konturen (nicht geradlinig) vorgesehen
werden, um weitere Eigenschaften in der Schweif3-
naht einzustellen. Durch diese Malihahme wird ein
Rohr 2 mit definiertem Durchmesser gebildet. Weite-
re Rohre aus gleichen oder anderen Materialien mit
kleineren oder gréfkeren Durchmessern kénnen er-
zeugt werden, die dann mit dem Rohr 2 durch Inein-
anderschieben in Wirkverbindung gebracht werden.

[0029] Fig. 2 zeigt einen alternativen Blechstreifen
5, der ebenfalls eine Materialstarke D aufweist. Zur
Erzeugung unterschiedlicher Materialstarken D/d
wird der Blechstreifen 5 mindestens einem Walzvor-
gang unterzogen, wodurch die urspringliche Materi-
alstarke (d) reduziert wird. Dieser Blechstreifen 5 wird
nun aufgerollt/aufgewickelt, so dass ein Rohr 6 ent-
steht, das, in Umfangsrichtung gesehen, Bereiche
geringerer Materialstarke d und Bereiche groRerer
Materialstarke D aufweist.

[0030] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform.
Ein Blechstreifen 7 mit einer Grundmaterialstarke D
wird ahnlich wie bei Fig. 2 beschrieben, einem Walz-
vorgang unterzogen, so dass reduzierte Materialstar-
ken d, d' entstehen. Der Blechstreifen 7 wird wie bei
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den anderen Figuren bereits beschrieben, durch Rol-
len oder Wickeln zu einem Rohr 8 umgeformt, wobei
zur Bildung eines gleichmaRigen Aussendruchmes-
sers die Endbereiche 9, 10 nach dem Roll-/Wickel-
vorgang ineinander liegen. Die Endbereiche 9, 10
werden in Analogie zu den Fig. 1 und Fig. 2 durch
SchweilRen miteinander verbunden.

[0031] Fig. 4 zeigt eine weitere Alternative zur Er-
zeugung eines Blechstreifens. Ein Grundblech 11
vorgebbarer Materialstarke D wird mit Blechabschnit-
ten 12 ebenfalls vorgebbarer Materialstarke d belegt
und mit dem Grundblech 11 stoff-, kraft- oder form-
schlissig verbunden. In gleicher Weise, wie vorab
beschrieben, wird der Blechstreifen 11 umgeformt, so
dass, in Umfangsrichtung des erzeugten Rohrs 13
gesehen, Abschnitte mit einer geringeren Material-
starke d und Abschnitte gréRerer Materialstarke D
gebildet werden.

[0032] In Fig. 5 werden Blechstreifen 14 verschie-
dener Breite und Dicke D, d miteinander kombiniert.
Zum Einsatz kommen bekannte stoff-, kraft- oder
formschlissige Verfahren oder Kombinationen dar-
aus. Dieses tailored Blank wird zu einem Rohr 15 um-
geformt, wobei in Umfangsrichtung gesehen, Ab-
schnitte grofierer Materialstarke D und Abschnitte
geringerer Materialstarke d gebildet sind.

[0033] Fig.6 zeigt einen weiteren alternativen
Grundkorper 16. Selbiger beinhaltet Bereiche aus
Streckmetall 16', die durch Langs- und/oder Querein-
schneiden im Grundkoérper 16 mit anschlielRendem
Auseinanderziehen in Langs- und/oder Querrichtung
gebildet werden. Der Blechstreifen 16 wird in Analo-
gie zu den vorangegangenen Figuren durch Rollen
oder Walzen zu einem Rohr 18 geformt, so dass, in
Umfangsrichtung gesehen, Abschnitte aus Streck-
metall 16" und Abschnitte 16" aus dem Blechgrund-
korper 16 gebildet werden. Auch hier werden die
Endbereiche 17, 17" des Blechstreifens 16 beispiels-
weise durch Schweil’en miteinander verbunden.

[0034] Fig. 7 zeigt einen alternativen Blechstreifen
19, gebildet aus drei Lagen 20, 21, 22 gegebenen-
falls unterschiedlicher Dicke und gegebenenfalls un-
terschiedlichen Materialien (z. B. Verbundwerkstoff).
Der Blechstreifen 19 wird wie bereits beschrieben zu
einem Rohr 23 umgeformt. Ein Dichtungselement 24,
das aus einem ebenfalls dreilagigen Blechstreifen
(nicht dargestellt) erzeugt wird, ist im unteren Bild der
Fig. 7 abgebildet.

[0035] Fig. 8 zeigt weitere alternativ ausgebildete
Blechstreifen 25, 26, 27, die zu einem Rohr 28 umge-
formt werden. Ein aus einem dieser Blechstreifen 25
bis 27, respektive dem Rohr 28, hergestelltes Dich-
tungselement 29 weist Bereiche grélerer Material-
starke D und Bereiche geringerer Materialstarke d
auf.
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[0036] Die Fig. 9 und Fig. 10 zeigen mdgliche Bear-
beitungsschritte zur Konturierung von Rohren.

[0037] Fig. 9 zeigt ein Werkzeug 30, beinhaltend ei-
nen mit Ausnehmungen 31 versehenen Grundkdrper
32 sowie Stempel 33, 34, die in Pfeilrichtung bewegt
werden kénnen. Ein Rohr 35, das aus einem der in
den Fig. 1 bis Fig. 8 dargestellten Vorprodukten ge-
bildet sein kann (hier vereinfacht dargestellt), wird in
den Bereich des Grundkérpers 32 gebracht. Durch
Kraftaufbringung auf die Stempel 33, 34 (Pfeilrich-
tung) und gegebenenfalls eines Innendrucks (z. B.
durch ein Wirkmedium, wie Wasser oder Ol) wird nun
die Wand des Rohrs 35 in die Ausnehmungen 31 ein-
gedruckt, so dass definierte Konturen 36 gebildet
werden. Dieses so konturierte Rohr 35 kann durch
geeignete Bearbeitungswerkzeuge in Einzelringe
aufgeteilt werden, die dann zur Erzeugung eines fer-
tigen Dichtungsrings bedarfsweise einem weiteren
Formgebungsprozess unterzogen werden.

[0038] Fig. 10 zeigt ein alternatives Formgebungs-
verfahren, namlich das Gummi-Umformen. Zwischen
den Stempeln 33, 34 ist ein Gummikorper 37 positio-
niert. Durch Druckbeaufschlagung des Gummikor-
pers 37 durch die Stempel 33, 34 wird das Rohr 35 in
die Ausnehmungen 31 hineingedriickt, so dass dann
in Analogie zu Fig. 9 die Konturen 36 gebildet wer-
den.

[0039] Die Eig. 11 bis Fia. 13 zeigen als Prinzipskiz-
zen Bearbeitungsschritte zur Erzeugung von schei-
benférmigen Dichtungselementen. Erkennbar ist ein
Rohr 38 (vereinfacht dargestellt), das aus einem der
Vorprodukte gemaR Fig. 1 bis Fig. 8 gebildet sein
kann. Im Bereich einer der Rohrenden 39 wird durch
einen Stempel 40 ein radialer Ansatz 41 am Rohr 38
angeformt. Nach Anformung des Ansatzes 41 wer-
den Uber weitere geeignete Werkzeuge 42, 43 Ringe
44 vom radialen Ansatz 41 abgeschnitten.

[0040] Denkbar ist auch, dass dieser Prozess an
Rohrabschnitten durchgefiihrt wird.

[0041] Die Fig. 14 bis Fig. 17 zeigen unterschied-
lich ausgebildete ein- oder mehrlagige Dichtungsele-
mente (nicht weiter beziffert). Die Dichtungselemente
gemal Fig. 14 bis Fig. 17 wurden aus Vorprodukten
gemal Fig. 1 bis Fig. 8 hergestellt.

[0042] Fig. 18 zeigt als Prinzipskizze eine Zylinder-
kopfdichtung 45. Erkennbar sind Schraubendurch-
gangsldcher 46 sowie Brennraumdurchgangsé6ffnun-
gen 47. Im Bereich der Brennraumdurchgangsoff-
nungen 47 soll hier ein in Fig. 16 dargestelltes Dich-
tungselement eingesetzt werden.

[0043] Die Fig.19 und Fig. 20 zeigen alternative
Verfahren zur Herstellung von Dichtungselementen.
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[0044] In beiden Fallen werden von einem Rohr 48
Rohrabschnitte 49 abgeschnitten. Das Rohr 48 ge-
maR Fig. 20 wurde vorab mit einem radialen Ansatz
50 versehen. Die Lage 51 einer nicht weiter darge-
stellten Zylinderkopfdichtung wird mit dem Ansatz 50
in Wirkverbindung gebracht und mittels eines Stem-
pels 52 der verbleibende Restbereich 53 des Rohrab-
schnittes 49 in Richtung der Lage 51 umgeformt.

[0045] Der Rohrabschnitt 49 gemaf Fig. 19 wird in
ahnlicher Weise umgebdrdelt und abgeschnitten, so
dass ein scheibenférmiges Dichtungselement 54 ent-
steht. Selbiges kann bedarfsweise mittels einer Pres-
se weiterverarbeitet werden. Soll lediglich das Rohr
48 aufgeschnitten werden, entstehen einzelne ring-
férmige Dichtungselemente 55.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von metallischen
Dichtungselementen (24, 29, 44), insbesondere
Stopperelementen fir Flachdichtungen (45), indem
mindestens ein metallischer blech- oder folienartig
ausgebildeter Grundkérper (1, 5,7, 11, 14,16, 19, 25,
26, 27) zu einem ein Vorprodukt bildendes Rohr (2, 6,
8, 13, 15, 18, 23, 28, 35, 38) gewickelt bzw. gerollt
wird, die einander gegentiberliegenden Endbereiche
(3,4,9,10, 17, 18) oder Teile bzw. die gesamte Kon-
taktflache des Rohrs (2, 6, 8, 13, 15, 18, 23, 28, 35,
38) miteinander durch stoff-, kraft- oder formschlissi-
ge Verbindungstechniken oder Kombinationen dar-
aus in Wirkverbindung gebracht werden, das Rohr (2,
6, 8,13, 15, 18, 23, 28, 35, 38) bzw. daraus erzeugte
Rohrabschnitte zumindest partiell konturiert und min-
destens ein ring- oder scheibenférmig ausgebildetes
Bauteil zur Erzeugung eines Dichtungselements (24,
29, 44) im konturierten Bereich des Rohrs bzw. des
Rohrabschnitts (2, 6, 8, 13, 15, 18, 23, 28, 35, 38) ab-
getrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Grundkdrper ein einzelner, insbe-
sondere konturierter, Blech- bzw. Folienstreifen (1)
eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Grundkérper mehrere neben
und/oder ibereinander angeordnete Blech- bzw. Fo-
lienstreifen (11, 12) eingesetzt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch partielles Einschneiden in ei-
nem blech- oder folienartig ausgebildeten Grundkér-
per (16) mit anschlieBender Verformung in Langs-
oder Querrichtung des Grundkdrpers (16) ein zumin-
dest partiell sich erstreckendes Streckmetall (17) er-
zeugt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grundkoérper (16) aus Abschnitten
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eines Streckmetalls (16") und Abschnitten (16") eines
Blech- oder Folienstreifens zusammengesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass am Grundkérper (5,
7, 14) Bereiche unterschiedlicher Dicke (D, d, d') er-
zeugt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Einsatz mehrerer
Blech- oder Folienstreifen (11, 12) selbige stoff-,
form- oder kraftschlissig miteinander in Wirkverbin-
dung gebracht werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die einander gegenu-
berliegenden Enden (3, 4, 9, 10, 17, 18) des Rohrs
(2, 8, 18) Uiber ihre gesamte Lange durch thermische
Behandlung, insbesondere durch Schweil’en, mitein-
ander verbunden werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass an einem der Endbe-
reiche des Rohrs (38) ein Umformvorgang vorge-
nommen wird, dergestalt, dass das Rohrende (39)
nach dem Umformen einen L-férmigen Querschnitt
aufweist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem vertikal ver-
laufenden Abschnitt des L-Profils ein scheibenférmi-
ges Dichtungselement (44) vorgebbarer Abmessung
herausgetrennt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr (35),
Uber seine gesamte Lange gesehen, einem Kontu-
rier- bzw. Formgebungsprozess zugefiihrt wird und
anschlieBend das Rohr (35) in eine entsprechende
Anzahl ringférmig ausgebildeter Bauteile zur Erzeu-
gung von Dichtungselementen aufgeteilt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die ring- oder
scheibenférmigen Bauteile vom Rohr (38, 38) abge-
schnitten oder abgestanzt werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das fertige Schei-
ben- oder ringférmig ausgebildete Dichtungselement
(24, 29, 44) zur Einstellung vorgebbarer Oberflache-
neigenschaften einem Prageprozess unterzogen
wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass ebene oder mit ei-
ner topographischen Oberflache versehene Stopper-
elemente hergestellt werden.

Es folgen 20 Blatt Zeichnungen

5/25



DE 10 2009 022 392 A1 2010.12.02

Anhangende Zeichnungen
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