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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft einen fluidbetätigten Ar-
beitszylinder, dessen Zylindergehäuse ein Zylinderrohr
aufweist, das mit mindestens einem seiner beiden End-
abschnitte in einen Abschlussdeckel eingesteckt ist, so
dass es am Außenumfang von einem ringförmigen Dek-
kelfortsatz koaxial übergriffen wird, in den der Kolben
des Arbeitszylinders beim Erreichen seiner Endlage ein-
tauchen kann, und mit mindestens einer außen am Zy-
lindergehäuse angeordneten Sensoraufnahme, die zur
Fixierung eines der Endlagendetektion des Kolbens die-
nenden Positionssensors vorgesehen ist.
�[0002] Bei einem aus der EP 0 572 774 B1 bekannten
fluidbetätigten Arbeitszylinder dieser Art besteht das Zy-
lindergehäuse aus zwei Abschlussdeckeln und einem
endseitig in die Abschlussdeckel eingesteckten, mit die-
sen durch eine Rastverbindung oder eine Schweißver-
bindung fest verbundenen Zylinderrohr. Dabei wird das
Zylinderrohr von einem ringförmigen Deckelfortsatz des
jeweiligen Abschlussdeckels außen übergriffen. Wenn
der Kolben des Arbeitszylinders in die Endlage fährt,
taucht er mehr oder weniger weit in den Deckelfortsatz
ein. Zur Detektion der Kolbenposition ist das Zylinderrohr
am Außenumfang mit einer nutartigen Sensoraufnahme
aufgestattet, in der sich ein Positionssensor fixieren lässt.
Je nach dem, ob die Sensoraufnahme bündig mit der
Außenfläche des Zylinderrohres verläuft oder über diese
vorsteht, kann sich die Sensoraufnahme über die gesam-
te Länge des Zylinderrohres erstrecken oder lediglich in
dem Bereich zwischen den axial orientierten Stirnflächen
der Deckelfortsätze der beiden Abschlussdeckel. Unab-
hängig von der Länge der Sensoraufnahme kann der
Sensor stets nur im Bereich zwischen den beiden Dek-
kelfortsätzen installiert werden, was eine exakte Endla-
genabfrage nur dann ermöglicht, wenn die Deckelfort-
sätze relativ kurz sind, so dass der Kolben nur ein kurzes
Stück darin eintaucht. Dies bringt allerdings den Nachteil
mit sich, dass die axiale Überlappung von Deckelfortsatz
und Zylinderrohr relativ gering ist und dadurch die Sta-
bilität der Verbindung beeinträchtigt werden kann.
�[0003] In der EP 0 812 991 A2 wurde bereits vorge-
schlagen, zur Fixierung von Positionssensoren dienende
nutartige Sensoraufnahmen so auszubilden, dass sie
sich über die gesamte Länge des Zylindergehäuses er-
strecken. Hierbei ist das Zylinderrohr allerdings stumpf
an den jeweiligen Abschlussdeckel angesetzt, so dass
sich der Kolben ausschließlich im Zylinderrohr bewegt
und es zur Fixierung etwaiger Positionssensoren zwin-
gend erforderlich ist, auch am Außenumfang des Zylin-
derrohres einen Längenabschnitt der Sensoraufnahme
auszubilden. Dies führt zu erhöhten Fertigungskosten.
�[0004] Vergleichbare Gegebenheiten liegen bei dem
in der DE 39 23 063 C3 beschriebenen Arbeitszylinder
vor.
�[0005] Die DE 297 14 022 U1 beschreibt einen Pneu-
matikzylinder mit außen am Zylinderrohr des Zylinder-
gehäuses angeordnetem Näherungsschalter, zu dessen

axialer Positionierung ein gehäusefester Anschlag vor-
gesehen ist.
�[0006] Aus der DE 198 03 513 A1 geht eine modulare
Endstellungsabfrageeinrichtung hervor, die am Kopf-
stück einer Spannvorrichtung fixierbar ist und auf ein Ge-
berelement anspricht, das an einem Linearstellglied an-
geordnet ist. Die Endstellungsabfrageeinrichtung sitzt
dabei in einem Einbauraum des Kopfstückes.
�[0007] Die FR- �A-�2 079 871 offenbart eine Positionier-
vorrichtung für Arbeitszylinder, wobei das Zylinderge-
häuse in einen Abschlussdeckel eingesteckt ist und ein
Deckelfortsatz des Zylindergehäuses einen Positionierer
trägt. Der Positionierer arbeitet über einen Drehstab mit
der Kolbenstange des Arbeitszylinders zusammen und
steuert die Fluidbeaufschlagung des Arbeitszylinders in
Abhängigkeit von der Kolbenposition und der daraus re-
sultierenden Drehposition des Drehstabes.
�[0008] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen Arbeitszylinder der eingangs genannten Art zu
schaffen, der bei einfacher Herstellung und stabiler Bau-
weise eine präzise Endlagenabfrage des Kolbens er-
möglicht.
�[0009] Zur Lösung dieser Aufgabe ist vorgesehen,
dass die Sensoraufnahme so am Außenumfang des
Deckelfortsatzes angeordnet ist, dass sie von dem in den
Deckelfortsatz eintauchenden Kolben unterfahren wird,
wobei sie von einem eine lineare Erstreckung aufweisen-
den Kanal gebildet ist, in den der Positionssensor ein-
setzbar oder eingesetzt ist.
�[0010] Auf diese Weise können sich die Befestigungs-
maßnahmen für den Positionssensor auf den Abschluss-
deckel beschränken. Am Zylinderrohr selbst kann auf
entsprechende Befestigungsmaßnahmen verzichtet
werden, was unabhängig von der gewünschten Länge
eine kostengünstige Herstellung des Zylinderrohres mit
einfacher Geometrie ermöglicht. Indem sich die Senso-
raufnahme am Außenumfang des Deckelfortsatzes be-
findet, gelangt der zu detektierende Kolben in der End-
lage in unmittelbare Nähe zu dem in der Sensoraufnah-
me fixierten Positionssensor, was eine präzise Positions-
erfassung zulässt. Gleichzeitig kann durch entsprechend
große axiale Abmessungen des Deckelfortsatzes eine
sehr stabile Verbindung zwischen dem Abschlussdeckel
und dem in diesen eingesteckten Zylinderrohr erzielt wer-
den.
�[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ge-
hen aus den Unteransprüchen hervor.
�[0012] Wenn die Sensoraufnahme an ihrer Vordersei-
te bündig mit der axial orientierten Stirnfläche des Dek-
kelfortsatzes abschließt, kann die Baulänge des Deckel-
fortsatzes optimal für die Realisierung der Sensorauf-
nahme ausgenutzt werden. Es kann insbesondere vor-
gesehen werden, dass sich die Sensoraufnahme über
die gesamte Länge des Deckelfortsatzes erstreckt.
�[0013] Bei Bedarf kann die Sensoraufnahme rücksei-
tig über den Deckelfortsatz hinausragen und sich zumin-
dest ein Stück weit auch entlang des sich an den Dek-
kelfortsatz anschließenden Hauptteils des Abschluss-
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deckels erstrecken.
�[0014] Bei allen Ausführungsbeispielen ist die Reali-
sierung einer relativ langen Sensoraufnahme von beson-
derem Vorteil, weil sie es bei Bedarf ermöglicht, den Po-
sitionssensor in unterschiedlichen Längspositionen dar-
in zu fixieren, ohne dass dieser stirnseitig so übersteht,
dass seine Stabilität beeinträchtigt wäre. Ist der Positi-
onssensor vollständig innerhalb der Sensoraufnahme
aufgenommen lässt sich neben der stabilen Befestigung
auch ein guter Schutz vor schädigenden externen Ein-
wirkungen erreichen.
�[0015] Wenn der Kolben nicht unmittelbar detektiert
werden kann, ist er zweckmäßigerweise mit einem ge-
eigneten Betätigungselement ausgestattet, das in der
Lage ist, den in der Sensoraufnahme fixierten Positions-
sensor zu aktivieren. Bei dem Betätigungselement han-
delt es sich vorzugsweise um einen Permanentmagnet.
Dieser kann beispielsweise ein koaxial am Kolben ange-
ordneter Ringmagnet sein.
�[0016] Der zur Positionserfassung eingesetzte Sensor
ist beispielsweise ein Hallsensor oder ein Reedschalter.
�[0017] Eine optimale Zentrierung zwischen Ab-
schlussdeckel und Zylinderrohr ergibt sich, wenn das Zy-
linderrohr stirnseitig in eine radial außen von dem Dek-
kelfortsatz begrenzte Ringnut des Abschlussdeckels ein-
greift.
�[0018] Vor allem wenn sowohl das Zylinderrohr als
auch der Abschlussdeckel ganz oder teilweise aus
Kunststoffmaterial bestehen, lassen sich die beiden
Komponenten sehr einfach im Rahmen einer gasdichten
Schweißverbindung ohne zusätzlichen Einsatz von Dich-
telementen fest miteinander verbinden. Insbesondere
kommt dabei eine Reibschweißverbindung oder eine Ul-
traschallschweißverbindung zum Einsatz.
�[0019] Für die spezielle Ausgestaltung des zur Fixie-
rung des Positionssensors dienenden Kanals gibt es
mehrere besonders vorteilhafte Möglichkeiten. Bei-
spielsweise kann der Kanal an der dem Deckelfortsatz
abgewandten, bezüglich der Längsachse des Zylinder-
gehäuses radial außen liegenden Außenseite durch eine
mit dem Abschlussdeckel einstückig ausgebildete Wand
überdeckt sein, die in Längsrichtung in mehrere quer ela-
stisch verformbare Wandabschnitte unterteilt ist. An der
dem Kanal zugewandten Innenfläche sind die Wandab-
schnitte mit ersten Rastmitteln versehen, beispielsweise
in Gestalt warzenartiger Vorsprünge. Jeder dieser Vor-
sprünge ist in der Lage, bei entsprechender Position des
Positionssensors in an diesem vorgesehene zweite
Rastmittel - beispielsweise realisiert in Form einer Aus-
nehmung - lösbar eingreifen können. Auf diese Weise
kann der Positionssensor stufenweise in unterschiedli-
chen Längspositionen in der Sensoraufnahme fixiert
werden.
�[0020] Der die Sensoraufnahme bildende Kanal kann
allerdings auch als an der Außenseite offene Längsnut
ausgeführt sein, die über einen schmäleren Nuthals und
einen sich in Nuttiefenrichtung daran anschließenden
breiteren Verankerungsabschnitt verfügt. Der Positions-

sensor kann in dieser Verankerungsnut beispielsweise
durch Verrasten oder durch Verklemmen an der ge-
wünschten Stelle fixiert werden.
�[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der bei-
liegenden Zeichnung näher erläutert. In dieser zeigen:�

Figur 1 eine bevorzugte Bauform des erfindungsge-
mäßen Arbeitszylinders in einer Seitenan-
sicht,

Figur 2 einen Längsschnitt durch den Arbeitszylinder
gemäß Schnittlinie II- �II aus Figur 1,

Figur 3 ein Detail eines der Abschlussdeckel im Be-
reich der Sensoraufnahme im Querschnitt ge-
mäß Schnittlinie III-�III aus Figuren 1 und 2,

Figur 4 eine Einzeldarstellung einer modifizierten
Bauform eines Abschlussdeckels in einer Sei-
tenansicht,

Figur 5 ein Längsschnitt durch den Abschlussdeckel
aus Figur 4 im Bereich der Sensoraufnahme
und gemäß Schnittlinie V- �V,

Figur 6 eine weitere Ausführungsform eines Ab-
schlussdeckels in einer der Figur 4 entspre-
chenden Darstellungsweise,

Figur 7 einen ausschnittsweisen Längsschnitt des
Abschlussdeckels aus Figur 6 gemäß Schnitt-
linie VII- �VII,

Figur 8 erneut eine alternative Ausführungsform ei-
nes Abschlussdeckels in einer der Figur 4 ent-
sprechenden Darstellungsweise, und

Figur 9 einen ausschnittsweisen Längsschnitt des
Abschlussdeckels der Figur 8 gemäß Schnitt-
linie IX- �IX.

�[0022] Der in der Zeichnung abgebildete fluidbetätigte
Arbeitszylinder 1 besitzt ein langgestrecktes Zylinderge-
häuse 2, das sich aus einem Zylinderrohr 3 und zwei
stirnseitig unter Abdichtung daran fixierten ersten und
zweiten Abschlussdeckeln 4, 5 zusammensetzt.
�[0023] Im Innern des Zylindergehäuses 2 befindet sich
ein Aufnahmeraum 6 für einen mit Fluid beaufschlagba-
ren Kolben 7. Der Aufnahmeraum 6 wird umfangsseitig
vom Zylinderrohr 3 und an seinen beiden Stirnseiten von
den beiden Abschlussdeckeln 4, 5 begrenzt. Der Kolben
7 kann in dem Aufnahmeraum 6 eine durch einen Dop-
pelpfeil angedeutete Linearbewegung 8 ausführen, wo-
bei er an der Innenfläche 12 des Zylinderrohrs 3 entlang
gleitet, mit der er in Dichtkontakt steht. Insoweit ist der
Kolben 7 mit einer ringförmigen Dichtung 13 ausgestat-
tet.
�[0024] Mit dem Kolben 7 ist eine Kolbenstange 14 fest
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verbunden, die sich koaxial zu dem Zylindergehäuse 2
erstreckt und den zweiten Abschlussdeckel 5 unter Ab-
dichtung und gleichzeitig verschiebbar geführt durch-
setzt. Der außerhalb des Zylindergehäuses 2 liegende
Endabschnitt der Kolbenstange 14 verfügt über Befesti-
gungsmittel 15 zum Anbringen eines zu bewegenden
Bauteils, beispielsweise einer Komponente einer Ma-
schine.
�[0025] Der Kolben 7 unterteilt den Aufnahmeraum 6 in
einen ersten und einen zweiten Arbeitsraum 15, 16. Je-
der Arbeitsraum kommuniziert mit einem den zugeord-
neten Abschlussdeckel 4, 5 durchsetzenden Fluidkanal
17, über den ein unter Druck stehendes Fluid zu- und
abgeführt werden kann. Durch gesteuerte Fluidbeauf-
schlagung der beiden Arbeitsräume 15, 16 kann der Kol-
ben 7 und mithin auch die mit diesem verbundene Kol-
benstange 14 zu der Linearbewegung 8 angetrieben wer-
den. Dadurch kann der Kolben 7 zwischen zwei strich-
punktiert angedeuteten ersten und zweiten Endlagen 18,
19 bewegt werden. In der jeweiligen Endlage 18, 19 liegt
der Kolben 14 an einer ihm zugewandten Abschlussflä-
che 22 des zugeordneten Abschlussdeckels 4, 5 an.
�[0026] Die Figur 2 zeigt den Kolben 7 in einer Moment-
aufnahme der Linearbewegung 8, wobei er sich gerade
an die erste Endlage 18 im Bereich des ersten Abschluss-
deckels 4 annähert.
�[0027] Um den Aufprall des Kolbens 7 in den Endlagen
zu minimieren, können am Kolben 7 und/�oder an den
Abschlussflächen 22 der Abschlussdeckel 4, 5 gum-
mielastische Puffermittel 23 vorgesehen sein.
�[0028] Es besteht ferner die aus der Zeichnung ersicht-
liche Möglichkeit, den Arbeitszylinder 1 mit Mitteln zur
fluidischen Endlagendämpfung auszustatten. Diese ent-
halten bevorzugt zwei in koaxialer Verlängerung des Kol-
bens 7 angeordnete und mit diesem bewegungsgekop-
pelte Dämpfungskolben 24 kleineren Querschnittes, die
bei Annäherung in die jeweilige Endlage in eine Ausneh-
mung 25 des Abschlussdeckels 4, 5 eintauchen und
durch gleichzeitiges Zusammenwirken mit einem Dich-
tungsring 26 den üblichen Abströmweg für das verdräng-
te Fluid absperren,� so dass dieses nurmehr über eine
parallel geschaltete Drossel abströmen kann, was ein
Abbremsen der Kolbengeschwindigkeit zur Folge hat.
Die in der Zeichnung nicht näher dargestellte Drossel ist
üblicherweise in einer Ausnehmung 27 des betreffenden
Abschlussdeckels 4, 5 untergebracht.
�[0029] Das Zylinderrohr 3 ist mit seinen beiden End-
abschnitten 28, 29 in den jeweils zugeordneten Ab-
schlussdeckel 4, 5 eingesteckt. Jeder Abschlussdeckel
4, 5 besitzt einen ringförmigen, und dabei vorzugsweise
hülsenartigen Deckelfortsatz 32, der axial über die Ab-
schlussfläche 22 vorsteht und der den eingesteckten
Endabschnitt 28, 29 außen koaxial übergreift und um-
schließt. Dies hat zur Folge, dass der Kolben 7 beim Er-
reichen einer seiner Endlagen in den Deckelfortsatz 32
des zugeordneten Abschlussdeckel 4, 5 eintaucht, wobei
die Konstellation beim Ausführungsbeispiel derart ist,
dass der sich in einer Endlage befindende Kolben 7 über

seine gesamte Länge von dem Deckelfortsatz 32 koaxial
übergriffen wird.
�[0030] Es ist ferner von Vorteil, wenn der jeweilige
Endabschnitt 28, 29 im eingesteckten Zustand stirnseitig
in eine die Abschlussfläche 22 konzentrisch umschlie-
ßende Ringnut 31 eingreift, die radial außen von dem
Deckelfortsatz 32 begrenzt ist und die zum Zylinderrohr
3 hin axial offen ist. Auf diese Weise ergibt sich eine sehr
präzise Zentrierung der ineinander gesteckten Kompo-
nenten, wobei durch die relativ große axiale Überlappung
von Deckelfortsatz 32 und Zylinderrohr 3 gleichzeitig eine
sichere Abstützung gegen Querkräfte erreicht wird. Auch
ohne weitere Befestigungsmaßnahmen liegt somit be-
reits im lediglich zusammengesteckten Zustand der drei
Komponenten eine stabile Verbindung zwischen den
Komponenten des Zylindergehäuses 2 vor.
�[0031] Um einen festen Zusammenhalt zwischen dem
Zylinderrohr 3 und einem jeweiligen Abschlussdeckel 4,
5 zu erzielen, ist jeweils eine gasdichte Schweißverbin-
dung vorgesehen. Diese ist beim Ausführungsbeispiel,
bei dem sowohl das Zylinderrohr 3 als auch die beiden
Abschlussdeckel 4, 5 vollständig aus Kunststoffmaterial
bestehen, insbesondere durch Reibschweißen oder
durch Ultraschallschweißen hergestellt. Der Fügebe-
reich der Schweißverbindung befindet sich unter ande-
rem im Übergangsbereich zwischen dem Außenumfang
des Zylinderrohres 3 und dem Innenumfang des daran
anliegenden Deckelfortsatzes 32. Der Einsatz einer gas-
dichten Schweißverbindung hat den Vorteil, dass auf zu-
sätzliche Dichtelemente verzichtet werden kann.
�[0032] Während beim Ausführungsbeispiel die drei
Komponenten des Zylindergehäuses 2 jeweils aus ei-
nem einheitlichen Kunststoffmaterial bestehen, besteht
übrigens auch die Möglichkeit einer Realisierung aus bei-
spielsweise mehreren Kunststoffmaterialien oder aus ei-
ner Kombination zwischen Kunststoff und mindestens ei-
nem anderen Material, beispielsweise Metall. Beim Zy-
linderrohr 3 könnte beispielsweise die Lauffläche für den
Kolben 7 aus einer unverstärkten Kunststoffmaterial-
schicht bestehen, die von einer Schicht aus beispiels-
weise faserverstärktem Kunststoffmaterial umschlossen
ist, das die notwendige Festigkeit liefert.
�[0033] Der Arbeitszylinder 1 ist mit Mitteln ausgestat-
tet, die eine Detektion der beiden Endlagen 18, 19 des
Kolbens 7 ermöglichen. Diese Detektionsmittel beinhal-
ten mindestens ein am Kolben 7 angeordnetes Betäti-
gungselement 33, bei dem es sich vorzugsweise um ei-
nen Permanentmagnet handelt, der zweckmäßigerwei-
se ringförmig gestaltet und konzentrisch am Kolben 7
fixiert ist. Ferner beinhalten die Detektionsmittel minde-
stens eine am Außenumfang des Deckelfortsatzes 32
eines jeweiligen Abschlussdeckels 4, 5 angeordnete
Sensoraufnahme 34 und einen in der jeweiligen Senso-
raufnahme 34 insbesondere lösbar fixierbaren bzw. fi-
xierten Positionssensor 35. Beim Ausführungsbeispiel ist
lediglich die am ersten Abschlussdeckel 4 angeordnete
Sensoraufnahme 34 mit einem Positionssensor 35 be-
stückt, weil für den besonderen Einsatzzweck des Ar-
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beitszylinders 1 lediglich die erste Endlage 18 detektiert
werden soll. Es besteht jedoch ohne weiteres die Mög-
lichkeit, auch die außen am zweiten Abschlussdeckel 5
angeordnete Sensoraufnahme 34 mit einem Positions-
sensor zu bestücken, wenn die zweite Endlage 19 eben-
falls detektiert werden soll.
�[0034] Es besteht ohne weiteres die Möglichkeit, an
einem oder an beiden Deckelfortsätzen 32 mehrere Sen-
soraufnahmen 34 anzuordnen, die gleichzeitig oder al-
ternativ mit einem Positionssensor bestückbar sind.
Auch kann sich die Realisierung der mindestens einen
Sensoraufnahme auf lediglich einen der Abschlussdek-
kel beschränken.
�[0035] Die jeweilige Sensoraufnahme 34 ist derart au-
ßen am betreffenden Deckelfortsatz 32 angeordnet,
dass sie von dem in den Deckelfortsatz 32 eintauchen-
den Kolben 7 unterfahren wird. Die Sensoraufnahme 34
ist also einem eine Endlage 18, 19 einnehmenden Kol-
ben 7 radial außen benachbart. Dies schafft die Möglich-
keit, einen Positionssensor 35 optimal so in unmittelbarer
Nähe des die Endlage einnehmenden Kolbens 7 anzu-
ordnen, dass eine sichere, präzise Detektion der Kol-
benendlage gewährleistet ist.
�[0036] Diese Detektion basiert auf einem berührungs-
losen Detektionsprinzip. Gelangt der Kolben 7 in einen
vorbestimmten Bereich des Positionssensors 35, wird
der Positionssensor 35 vom Magnetfeld des Betäti-
gungselementes 33 aktiviert, woraus ein Sensorsignal
resultiert, das über ein Kabel 36 oder unter Einsatz einer
anderen Übertragungstechnik an eine nicht näher dar-
gestellte elektronische Auswert- und Steuereinrichtung
übermittelt werden kann.
�[0037] Der Positionssensor kann beispielsweise als
Hallsensor oder als Reedschalter ausgeführt sein.
�[0038] In der Regel verfügt der Positionssensor 35
über einen Gehäusekörper 37, in dem sich ein durch das
Betätigungselement 33 aktivierbares Sensorelement 38
befindet. Der Positionssensor 35 kann dann insbeson-
dere derart in der Sensoraufnahme 34 fixiert werden,
dass das Sensorelement 38 dem Betätigungselement 33
zumindest im wesentlichen radial gegenüberliegt, wenn
der Kolben 7 sich in der zugeordneten Endlage befindet.
�[0039] Bei allen Ausführungsbeispielen ist vorgese-
hen, dass die Sensoraufnahme 34 an ihrer dem axial
gegenüberliegenden anderen Abschlussdeckel zuge-
wandten Vorderseite 42 bündig mit der axial orientierten
Stirnfläche 43 des Deckelfortsatzes 32 abschließt. Fer-
ner ist beim Ausführungsbeispiel vorgesehen, dass sich
die Sensoraufnahme 34 ausgehend von der Stirnfläche
43 über die gesamte Länge des Deckelfortsatzes 32 er-
streckt, wobei sie rückseitig zudem noch ein Stück weit
über den Deckelfortsatz 32 hinausragt und sich entlang
des sich an den Deckelfortsatz 32 rückseitig anschlie-
ßenden Hauptteils 44 des betreffenden Abschlussdek-
kels 4, 5 erstreckt. Wie insbesondere aus den Figuren 1
und 2 ersichtlich ist, kann die Sensoraufnahme 34 über
eine größere Länge als der zugeordnete Positionssensor
35 verfügen, so dass letzterer innerhalb eines weiten Be-

reiches in der gewünschten Position justiert werden kann
und trotzdem stets über seine gesamte Länge innerhalb
der Sensoraufnahme 34 untergebracht ist.
�[0040] Indem sich die Sensoraufnahme 34 an einem
Abschlussdeckel 4, 5 befindet, müssen am Zylinderrohr
3 keinerlei eine Sensorbefestigung ermöglichende
Maßnahmen getroffen werden. Dadurch kann das Zylin-
derrohr 3 mit einer geometrisch sehr einfachen Form rea-
lisiert werden. Beispielsweise wäre ein Zylinderrohr 3 mit
außen ovaler oder elliptischer Form denkbar. Bevorzugt
wird jedoch die aus der Zeichnung ersichtliche Bauform,
bei der das Zylinderrohr 3 außen kreiszylindrisch gestal-
tet ist. Das Zylinderrohr besitzt über seine gesamte Län-
ge hinweg eine gleichbleibende Außenkontur.
�[0041] Somit kann zur Realisierung von Arbeitszylin-
dern unterschiedlicher Baulänge auf standardisiert aus-
gebildete Abschlussdeckel gleicher Bauform zurückge-
griffen werden, die von Fall zu Fall mit Zylinderrohren 3
der jeweils gewünschten Länge kombiniert werden, um
den angestrebten Kolbenhub zu realisieren. Komplexe
Formgebungsmaßnahmen beschränken sich mithin auf
die Abschlussdeckel 4, 5, während das Zylinderrohr 3
mit verhältnismäßig einfachen Produktionsschritten her-
gestellt werden kann.
�[0042] Bei allen Ausführungsbeispielen ist die Senso-
raufnahme 34 in Form eines in der Längsrichtung des
Zylindergehäuses 2 ausgerichteten, lineare Erstreckung
aufweisenden Kanals 34a ausgeführt, in dem der Posi-
tionssensor 35, insbesondere über die Vorderseite 42
und/ �oder über die Rückseite 45, einsetzbar ist. Damit die
Wandstärke des Deckelfortsatzes 32 in den übrigen Be-
reichen so gering wie möglich gehalten werden kann,
befindet sich der Kanal 34a vorzugsweise in einer einen
einstückigen Bestandteil des Deckelfortsatzes 32 bilden-
den rippenartigen Erhebung 46 am Außenumfang des
Deckelfortsatzes 32.
�[0043] Bei den Ausführungsbeispielen der Figuren 1
und 2 sowie 4 bis 6 ist der Kanal 34a als an der dem
Deckelfortsatz 32 abgewandten, bezüglich der Längs-
achse 50 des Zylindergehäuses 2 nach radial außen wei-
senden Außenseite offene Längsnut 47 ausgebildet. Ge-
mäß der aus Figur 3 ersichtlichen Querschnittsdarstel-
lung verfügt die Längsnut 47 über einen Nuthals 48 und
einen sich in Nuttiefenrichtung daran anschlie-�ßenden
breiterer Verankerungsabschnitt 49. Es liegt somit eine
hinterschnittene Längsnut vor, mit einem T-�förmigen
Querschnittsprofil.
�[0044] Beim Ausführungsbeispiel der Figuren 1 und 2
ist die Längsnut 47 sowohl an der Vorderseite 42 als
auch an der Rückseite 45 und zudem an der Außenseite
über ihre gesamte Länge offen. Auf diese Weise kann
der Positionssensor 35 wahlweise von einer der beiden
Stirnseiten der Längsnut 47 her installiert werden. Bei
entsprechender Formgebung ist auch eine Installation
durch den Nuthals 48 hindurch möglich.
�[0045] An dem Positionssensor 35 ist eine Befesti-
gungseinrichtung 52 vorgesehen, die ein Fixieren des
Positionssensors 35 durch Festklemmen in der Längsnut
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47 ermöglicht. Die Befestigungseinrichtung 52 umfasst
beim Ausführungsbeispiel eine in einem Querschlitz 51
des Gehäusekörpers 37 schwenkbeweglich angeordne-
te Klemmplatte 53, in die eine Klemmschraube 54 ein-
geschraubt ist, die den Gehäusekörper 37 in einer dafür
vorgesehenen Durchbrechung 68 in der Nuttiefenrich-
tung durchsetzt. Am äußeren Ende der Klemmschraube
54 befindet sich eine Betätigungspartie 55 für ein
Schraubwerkzeug. Die Klemmschraube 54 lässt sich ge-
gen den Nutgrund 56 vorschrauben, so dass die Klemm-
platte 53 gegen die beiden Übergangsstufen zwischen
dem Nuthals 48 und dem Verankerungsabschnitt 49 an-
gepresst wird. Dadurch wird der Positionssensor 35 si-
cher gehalten, ohne selbst einer übermäßigen Bean-
spruchung ausgesetzt zu sein.
�[0046] Wenn die Klemmplatte 53 um die Längsachse
der Klemmschraube 54 verschwenkbar ist, kann sie vor-
rübergehend so positioniert werden, dass der Positions-
sensor 35 durch den Nuthals 48 hindurch installiert oder
demontiert werden kann.
�[0047] Der Positionssensor 35 lässt sich bei gelöster
Befestigungseinrichtung 52 nach Bedarf in der Längsnut
47 axial positionieren und dann an der gewünschten Stel-
le, durch Betätigung der Befestigungseinrichtung 52, lös-
bar festklemmen.
�[0048] Von der in Figuren 2 und 3 beschriebenen Bau-
form unterscheidet sich die Sensoraufnahme 34 in der
Bauform der Figuren 4 und 5 lediglich dadurch, dass an
einem Endabschnitt der Längsnut 47 ein Anschlag 57 für
den in der Längsnut 47 verschiebbaren Positionssensor
35 angeordnet ist. Der Anschlag 57 kann ein die Längs-
nut 47 innerhalb des Nuthalses 48 überspannender Steg
sein.
�[0049] Durch den Anschlag 57 lässt sich eine bestimm-
te Position für den zu fixierenden Positionssensor 35 in
der Längsnut 47 vorgeben. Der Positionssensor 35 wird
einfach so weit axial in die Längsnut 47 eingeschoben,
bis er stirnseitig an dem Anschlag 57 zur Anlage gelangt.
Anschließend wird die Befestigungseinrichtung 52 akti-
viert.
�[0050] Bei der Bauform der Figuren 6 und 7 wird auf
eine besondere Befestigungseinrichtung 52 am Positi-
onssensor 35 verzichtet. Verglichen mit den Bauformen
der Figuren 1 und 2 sowie 4 und 5 erspart man sich somit
die Klemmschraube 54 und die Klemmplatte 53.
�[0051] Bei dieser Ausführungsform ist wiederum der
schon beschriebene Anschlag 57 vorgesehen. Zusätz-
lich ist mit axialem Abstand zu dem Anschlag 57 minde-
stens ein in Querrichtung in die Längsnut 47 hineinra-
gender Rastvorsprung 58 vorgesehen, der beim Ausfüh-
rungsbeispiel von einer kuppenartigen Erhebung des
Nutgrundes 56 gebildet ist. Der Abstand zwischen dem
Anschlag 57 und dem Rastvorsprung 58 entspricht der
Länge des Positionssensors 35. Bei der Montage wird
der Positionssensor 35 durch die dem Rastvorsprung 58
zugeordnete stirnseitige Öffnung der Längsnut 47 axial
eingeschoben, wobei er über den Rastvorsprung hin-
weggleitet, um hinter diesem einzurasten, nachdem er

an dem Anschlag 57 angelangt ist. Indem der im Veran-
kerungsabschnitt 49 liegende Abschnitt des Gehäuse-
körpers 37 breiter ist als der Nuthals 48 (siehe Figur 3),
kann der Positionssensor 35 trotz der lediglich axialen
Fixierung nicht aus der Längsnut 47 herausfallen.
�[0052] Die Figuren 8 und 9 zeigen eine Variante der
Sensoraufnahme 34, bei der der Kanal 34a an der dem
Deckelfortsatz 32 abgewandten Außenseite durch eine
mit dem Abschlussdeckel 4, 5 einstückige Wand 62 über-
deckt ist. Diese Wand 62 ist in Längsrichtung in mehrere
in Nuttiefenrichtung gemäß Pfeil 63 elastisch verformba-
re Wandabschnitte 64 unterteilt, wobei die Unterteilung
beim Ausführungsbeispiel durch axial beabstandete
Querschlitze 65 realisiert ist.
�[0053] An der dem Kanal 34a zugewandten Innenflä-
che ist jeder elastisch bewegbare Wandabschnitt 64 mit
ersten Rastmittel 66 versehen, die beim Ausführungs-
beispiel von punktuellen, insbesondere warzenförmigen
Erhebungen gebildet sind.
�[0054] Am Positionssensor 35 finden sich zweite Rast-
mittel 67, die selektiv mit jeden den ersten Rastmitteln
66 in Eingriff bringbar sind und die beim Ausführungs-
beispiel in Gestalt einer Ausnehmung des Gehäusekör-
pers 37 realisiert sind.
�[0055] Die ersten Rastmittel 66 ragen in den Verschie-
beweg des Positionssensors 35. Wird dieser axial in den
Kanal 34a eingeschoben, werden die von ihm beauf-
schlagten ersten Rastmittel 66 mit den sie tragenden
Wandabschnitten 64 entgegen einer federnden Rück-
stellkraft nach außen gedrückt. Bei der Einschiebebewe-
gung passieren die zweiten Rastmittel 67 nacheinander
die ersten Rastmittel 66, die dabei jeweils zunächst ein-
rasten und dann wieder ausrasten. Der Positionssensor
35 wird soweit axial in den Kanal 34a eingeschoben, bis
diejenigen ersten Rastmittel 66 mit den zweiten Rastmit-
teln 67 in Eingriff stehen, die die gewünschte Axialposi-
tion des Positionssensors 35 vorgeben.
�[0056] Folglich lässt sich der Positionssensor über die
Rastmittel 66, 67 abgestuft in unterschiedlichen Längs-
positionen in der Sensoraufnahme 34 lösbar festlegen.
�[0057] Bei dem Ausführungsbeispiel der Figuren 8 und
9 lasst sich der gleiche Positionssensor 35 verwenden,
der auch bei den übrigen Ausführungsbeispielen einge-
setzt wird, wobei lediglich - wie auch bei der Ausführungs-
form der Figuren 6 und 7 - die Befestigungseinrichtung
52 zuvor entfernt wird, da sie nicht benötigt wird. Es kann
dann die bei den Anwendungen der Figuren 1 bis 5 die
Klemmschraube 54 aufnehmende Durchbrechung 68
des Gehäusekörpers 37 die Funktion der zweiten Rast-
mittel 67 übernehmen.
�[0058] Während bei allen Ausführungsbeispielen das
Zylinderrohr 3 mit beiden Endabschnitten in der erfin-
dungsgemäßen Weise mit einem Abschlussdeckel ver-
sehen ist, sei darauf hingewiesen, dass ein solcher Ab-
schlussdeckel auch an nur einem Endabschnitt des Zy-
linderrohres 3 vorgesehen werden kann, während gleich-
zeitig am anderen Endabschnitt eine beliebige andere
Art der Anbringung und Ausgestaltung eines Abschluss-
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deckels oder einer Abschlusswand vorgesehen ist.

Patentansprüche

1. Fluidbetätigter Arbeitszylinder, dessen Zylinderge-
häuse (2) ein Zylinderrohr (3) aufweist, das mit we-
nigstens einem seiner beiden Endabschnitte (28, 29)
in einen Abschlussdeckel (4, 5) eingesteckt ist, so
dass es am Außenumfang von einem ringförmige
Deckelfortsatz (32) koaxial übergriffen wird, in den
der Kolben (7) des Arbeitszylinders (1) beim Errei-
chen seiner Endlage eintauchen kann, und mit min-
destens einer außen am Zylindergehäuse (2) ange-
ordneten Sensoraufnahme (34), die zur Fixierung ei-
nes der Endlagendetektion des Kolbens (7) dienen-
den Positionssensors (35) vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sensoraufnahme (34)
so am Außenumfang des Deckelfortsatzes (32) an-
geordnet ist, dass sie von dem in den Deckelfortsatz
(32) eintauchenden Kolben (7) unterfahren wird, wo-
bei sie von einem lineare Erstreckung aufweisenden
Kanal (34a) gebildet ist, in den der Positionssensor
(35) einsetzbar oder eingesetzt ist.

2. Arbeitszylinder nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoraufnahme (34) an ihrer
Vorderseite (42) bündig mit der axial orientierten
Stirnfläche (43) des Deckelfortsatzes (32) ab-
schließt.

3. Arbeitszylinder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Sensoraufnahme
(34) über die gesamte Länge des Deckelfortsatzes
(32) erstreckt.

4. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Sensor-
aufnahme (34) rückseitig zumindest ein Stück weit
auch entlang des sich an Deckelfortsatz (32) an-
schließenden Hauptteils (44) des Abschlussdeckels
(4, 5) erstreckt.

5. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der installierte Po-
sitionssensor (35) vollständig innerhalb der Senso-
raufnahme (34) aufgenommen ist.

6. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben (7) bei
Einnahme seiner Endlage (18, 19) über seine ge-
samte Länge innerhalb des Deckelfortsatzes (32) zu
liegen kommt.

7. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben (7) mit
einem zur Aktivierung des in der Sensoraufnahme
(34) fixierten Positionssensors (35) dienenden Be-

tätigungselement (33) ausgestattet ist, insbesonde-
re mit einem Permanentmagnet.

8. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylinderrohr
(3) stirnseitig in eine radial außen von dem Deckel-
fortsatz (32) begrenzte Ringnut (31) des Abschluss-
deckels (4, 5) eingreift.

9. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylinderrohr
(3) über seine gesamte Länge hinweg eine gleich-
bleibende Außenkontur besitzt.

10. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylinderrohr
(3) außen über seine gesamte Länge hinweg zylin-
drisch, insbesondere kreiszylindrisch, gestaltet ist.

11. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylinderrohr
(3) und/�oder der Abschlussdeckel (4, 5) ganz oder
teilweise aus Kunststoffmaterial bestehen.

12. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
gekennzeichnet durch einen in der Sensoraufnah-
me (34) insbesondere lösbar fixierten Positionssen-
sor (35), beispielsweise in Gestalt eines Hall-�Sen-
sors oder eines Reedschalters.

13. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylinderrohr
(3) mit beiden Endabschnitten (28, 29) in jeweils ei-
nem Abschlussdeckel (4, 5) der vordefinierten Art
befestigt ist.

14. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abschluss-
deckel (4, 5) durch eine gasdichte Schweißverbin-
dung fest mit dem Zylinderrohr (3) verbunden ist,
insbesondere durch eine Reibschweißverbindung
oder eine Ultraschall-�Schweißverbindung.

15. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (34a) in
einer rippenartigen Erhebung (46) des Abschluss-
deckels (4, 5) ausgebildet ist.

16. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (34a)
an der dem Deckelfortsatz (32) abgewandten Au-
ßenseite durch eine mit dem Abschlussdeckel (4, 5)
einstückige Wand (62) überdeckt ist, die in mehrere
axial aufeinanderfolgende, quer zur Kanallängsrich-
tung elastisch bewegbare Wandabschnitte (64) un-
terteilt ist, die an der dem Kanal (34a) zugewandten
Innenfläche mit ersten Rastmitteln (66) versehen
sind, die mit am Positionssensor (35) vorgesehenen
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zweiten Rastmitteln (67) lösbar in Eingriff bringbar
sind, derart, dass der Positionssensor (35) stufen-
weise in unterschiedlichen Längspositionen in der
Sensoraufnahme (34) festlegbar ist.

17. Arbeitszylinder nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die elastischen Wandabschnit-
te (64) durch Querschlitze (65) voneinander getrennt
sind.

18. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (34a)
als an der dem Deckelfortsatz (32) abgewandten Au-
ßenseite offene Längsnut (47) ausgebildet ist, die
über einen Nuthals (48) und einen sich in Nuttiefen-
richtung daran anschließenden, zur Verankerung
des Positionssensors (35) dienenden breiteren Ver-
ankerungsabschnitt (49) verfügt.

19. Arbeitszylinder nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an einem Endabschnitt der
Längsnut (47) ein Anschlag (57) für den in die Längs-
nut (47) einschiebbaren Positionssensor (35) ange-
ordnet ist.

20. Arbeitszylinder nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschlag (57) von einem
die Längsnut (47) überbrückenden Steg gebildet ist.

21. Arbeitszylinder nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, dass mit axialem Abstand zu dem
Anschlag (57) mindestens ein quer in die Längsnut
(47) ragender Rastvorsprung (58) vorgesehen ist,
derart, dass der installierte Positionssensor (35) zwi-
schen dem Anschlag (57) und dem Rastvorsprung
(58) axial unbeweglich fixiert ist.

22. Arbeitszylinder nach einem der Ansprüche 18 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Posi-
tionssensor (35) eine mit der Innenfläche der Längs-
nut (47) verspannbare Befestigungseinrichtung (52)
vorgesehen ist.

Claims

1. Fluid- �actuated operating cylinder, the cylinder hous-
ing (2) of which has a cylinder tube (3) which is in-
serted in an end cover (4, 5) by at least one of its
two end sections (28, 29), so that it is coaxially en-
compassed on the outer periphery by an annular
cover extension (32) in which the piston (7) of the
operating cylinder (1) is able to dip on reaching its
end position, and with at least one sensor mounting
(34) located externally on the cylinder housing (2)
and provided for the fixing of a position sensor (35)
used for end position detection of the piston (7),
characterised in that the sensor mounting (34) is

so mounted on the outer periphery of the cover ex-
tension (32) that the piston (7) dipping into the cover
extension (32) runs beneath it, wherein it is formed
by a channel (34a) with linear extent, in which the
position sensor (35) may be or is inserted.

2. Operating cylinder according to claim 1, character-
ised in that the sensor mounting (34) ends at its
front side (42) flush with the axially oriented end face
(43) of the cover extension (32).

3. Operating cylinder according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the sensor mounting (34) extends
over the entire length of the cover extension (32).

4. Operating cylinder according to any of claims 1 to 3,
characterised in that the sensor mounting (34) also
extends at the rear for at least a short distance along
the main part (44) of the end cover (4, 5) adjoining
the cover extension (32).

5. Operating cylinder according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the installed position sensor
(35) is accommodated completely within the sensor
mounting (34).

6. Operating cylinder according to any of claims 1 to 5,
characterised in that the piston (7), on adopting its
end position (18, 19), comes to lie within the cover
extension (32) over its entire length.

7. Operating cylinder according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the piston (7) is equipped with
an actuating element (33), in particular a permanent
magnet, serving to activate the position sensor (35)
located in the sensor mounting (34).

8. Operating cylinder according to any of claims 1 to 7,
characterised in that the cylinder tube (3) engages
at its end face in an annular slot (31) of the end cover
(4, 5) bounded on the radial outside by the cover
extension (32).

9. Operating cylinder according to any of claims 1 to 8,
characterised in that the cylinder tube (3) has a
constant external contour over its entire length.

10. Operating cylinder according to any of claims 1 to 9,
characterised in that the outside of the cylinder
tube (3) is cylindrical, in particular circular-�cylindrical,
over its entire length.

11. Operating cylinder according to any of claims 1 to
10, characterised in that the cylinder tube (3)
and/or the end cover (4, 5) are made wholly or partly
of plastic material.

12. Operating cylinder according to any of claims 1 to
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11, characterised by a position sensor (35) fixed in
the sensor mounting (34), in particular releasably,
and for example in the form of a Hall sensor or a reed
switch.

13. Operating cylinder according to any of claims 1 to
12, characterised in that the cylinder tube (3) is
fastened by both end sections (28, 29) respectively
in one end cover (4, 5) of the type defined above.

14. Operating cylinder according to any of claims 1 to
13, characterised in that the end cover (4, 5) is
permanently joined to the cylinder tube (3) by a gas-
tight welded joint, in particular by a frictional welded
joint or an ultrasonic welded joint.

15. Operating cylinder according to any of claims 1 to
14, characterised in that the channel (34a) is
formed in a rib- �like elevation (46) of the end cover
(4, 5).

16. Operating cylinder according to any of claims 1 to
15, characterised in that the channel (34a) is cov-
ered on the outer side facing away from the cover
extension (32) by a wall (62) integral with the end
cover (4, 5), which is divided into several axially con-
secutive wall sections (64) able to move flexibly at
right- �angles to the channel axial direction and pro-
vided on the inner surface facing the channel (34a)
with first locating means (66) which may be brought
releasably into engagement with second locating
means (67) provided on the position sensor (35), in
such a way that the position sensor (35) may be fixed
in steps in different longitudinal positions in the sen-
sor mounting (34).

17. Operating cylinder according to claim 16, charac-
terised in that the flexible wall sections (64) are sep-
arated from one another by transverse slots (65).

18. Operating cylinder according to any of claims 1 to
15, characterised in that the channel (34a) is
formed as a longitudinal slot (47), open on the outer
side facing away form the cover extension (32), with
a slot neck (48) and a wider anchoring section (49)
adjoining the former towards the base of the slot and
serving to anchor the position sensor (35).

19. Operating cylinder according to claim 18, charac-
terised in that a stop (57) for the position sensor
(35) which may be inserted in the longitudinal slot
(47), is provided at one end section of the longitudinal
slot (47).

20. Operating cylinder according to claim 19, charac-
terised in that the stop (57) is formed by a web
bridging the longitudinal slot (47).

21. Operating cylinder according to claim 19 or 20 char-
acterised in that, with axial clearance from the stop
(57), there is provided at least one locating projection
(58) extending transversely into the longitudinal slot
(47), in such a way that the installed position sensor
(35) is fixed between the stop (57) and the locating
projection (58) so as to be axially immovable.

22. Operating cylinder according to any of claims 18 to
21, characterised in that a fastening device (52)
which may be clamped to the inner surface of the
longitudinal slot (47) is provided on the position sen-
sor (35).

Revendications

1. Vérin à actionnement par un fluide, dont le boîtier de
vérin (2) présente un tube de vérin (3) qui est enfoncé
par au moins l’une de ses deux sections d’extrémité
(28, 29) dans un couvercle de fermeture (4, 5), de
sorte qu’il est saisi coaxialement sur sa circonféren-
ce extérieure par un prolongement de couvercle (32)
de forme annulaire, dans lequel le piston (7) du vérin
(1) peut s’enfoncer quand il atteint sa position d’ex-
trémité, et avec au moins un logement de capteur
(34) placé à l’extérieur sur le boîtier de vérin (2), lo-
gement qui est prévu pour la fixation d’un capteur
de position (35) servant à détecter la position de fin
de course du piston (7), caractérisé en ce que  le
logement de capteur (34) est placé de telle manière
sur la circonférence extérieure du prolongement de
couvercle (32) qu’il est sous-�tendu par le piston (7)
s’enfonçant dans le prolongement de boîtier (32), en
étant formé par un canal (34a) présentant une ex-
tension linéaire, dans lequel le capteur de position
(35) peut être ou est inséré.

2. Vérin selon la revendication 1, caractérisé en ce
que  le logement de capteur (34) est placé au niveau
de sa face antérieure (42) en affleurement avec la
surface frontale (43) d’orientation axiale du prolon-
gement de couvercle (32).

3. Vérin selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que  le logement de capteur (34) s’étend sur toute
la longueur du prolongement de couvercle (32).

4. Vérin selon l’une des revendications 1 à 3, caracté-
risé en ce que  le logement de capteur (34) s’étend
côté dos au moins sur une certaine distance le long
de la partie principale (44) du couvercle de fermeture
(4, 5) se raccordant au prolongement de couvercle
(32).

5. Vérin selon l’une des revendications 1 à 4, caracté-
risé en ce que  le capteur de position installé (35)
est logé entièrement à l’intérieur du logement de cap-
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teur (34).

6. Vérin selon l’une des revendications 1 à 5, caracté-
risé en ce que  le piston (7), quand il occupe sa po-
sition de fin de course (18, 19), vient se placer sur
toute sa longueur dans le prolongement de couver-
cle (32).

7. Vérin selon l’une des revendications 1 à 6, caracté-
risé en ce que  le piston (7) est muni d’un élément
d’actionnement (33) servant à activer le capteur de
position (35) fixé dans le logement de capteur (34),
en particulier un aimant permanent.

8. Vérin selon l’une des revendications 1 à 7, caracté-
risé en ce que  le tube de vérin (3) s’engage côté
frontal dans une rainure annulaire (31) du couvercle
de fermeture (4, 5) délimitée à l’extérieur radialement
par le prolongement de couvercle (32).

9. Vérin selon l’une des revendications 1 à 8, caracté-
risé en ce que  le tube de vérin (3) possède sur toute
sa longueur un contour extérieur constant.

10. Vérin selon l’une des revendications 1 à 9, caracté-
risé en ce que  le tube de vérin (3) est réalisé cylin-
drique à l’extérieur sur toute sa longueur, en parti-
culier avec une forme cylindrique circulaire.

11. Vérin selon l’une des revendications 1 à 10, carac-
térisé en ce que  le tube de vérin (3) et/ou le cou-
vercle de fermeture (4, 5) sont constitués entière-
ment ou partiellement en matière plastique.

12. Vérin selon l’une des revendications 1 à 11, carac-
térisé par  un capteur de position (35) fixé dans le
logement de capteur (34), en particulier de manière
amovible, par exemple sous la forme d’un capteur à
effet Hall ou d’un commutateur de Reed.

13. Vérin selon l’une des revendications 1 à 12, carac-
térisé en ce que  le tube de vérin (3) est fixé avec
ses deux sections d’extrémité (28, 29) à chaque fois
dans un couvercle de fermeture (4, 5) du type pré-
défini.

14. Vérin selon l’une des revendications 1 à 13, carac-
térisé en ce que  le couvercle de fermeture (4, 5)
est relié de manière fixe au tube de vérin (3) par une
soudure hermétique aux gaz, en particulier par une
liaison soudée par friction ou une liaison soudée aux
ultrasons.

15. Vérin selon l’une des revendications 1 à 14, carac-
térisé en ce que  le canal (34a) est réalisé dans une
surélévation (46) de type nervure du couvercle de
fermeture (4, 5).

16. Vérin selon l’une des revendications 1 à 15, carac-
térisé en ce que  le canal (34a) est recouvert sur sa
face extérieure opposée au prolongement de cou-
vercle (32) par une paroi (62) d’un seul tenant, qui
est divisée en plusieurs sections de paroi (64) se
succédant axialement et mobiles élastiquement de
manière transversale à la direction longitudinale du
canal qui, au niveau de la surface intérieure tournée
vers le canal (34a), sont munies de premiers moyens
d’encliquetage (66) qui peuvent être mis en prise
séparable avec des deuxièmes moyens d’enclique-
tage (67) prévus sur le capteur de position (35), de
telle manière que le capteur de position (35) peut
être immobilisé par crans dans différentes positions
longitudinales dans le logement de capteur (34).

17. Vérin selon la revendication 16, caractérisé en ce
que  les sections de paroi élastiques (64) sont sépa-
rées les unes des autres par des fentes transversa-
les (65).

18. Vérin selon l’une des revendications 1 à 15, carac-
térisé en ce que  le canal (34a) est conformé en
rainure longitudinale (47) ouverte sur la face exté-
rieure opposée au prolongement de couvercle (32),
rainure qui dispose d’un col de rainure (48) et d’une
section d’ancrage (49) plus large lui faisant suite
dans la direction de la profondeur de la rainure et
servant à l’ancrage du capteur de position (35).

19. Vérin selon la revendication 18, caractérisé en ce
que  sur une section d’extrémité de la rainure longi-
tudinale (47) est placée une butée (57) pour le cap-
teur de position (35) pouvant être enfoncé dans la
rainure longitudinale (47).

20. Vérin selon la revendication 19, caractérisé en ce
que  la butée (57) est formée par une barrette recou-
vrant la rainure longitudinale (47).

21. Vérin selon la revendication 19 ou 20, caractérisé
en ce qu’ à distance axiale de la butée (57), il est
prévu au moins une saillie d’encliquetage (58) dé-
passant transversalement dans la rainure longitudi-
nale (47), de telle manière que le capteur de position
(35) installé est fixé de manière immobile axialement
entre la butée (57) et la saillie d’encliquetage (58).

22. Vérin selon l’une des revendications 18 à 21, carac-
térisé en ce que  sur le capteur de position (35) est
prévu un dispositif de fixation (52) pouvant être serré
contre la surface intérieure de la rainure longitudi-
nale (47).
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