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(57)  Ein Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dich-
tungsfugen (2), wobei das Werkzeug zumindest einen
im Einsatz mit der zu bearbeitenden Dichtungsfuge (2)
in Kontakt stehenden Randbereich (3) aufweist, der bei
einer Bewegung uber die Fuge (2) deren Auflengestalt
formt, wird so ausgebildet, dal3 der Randbereich (3) Be-
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standteil einer langlich erstreckten, einen kanalartigen
Aufnahmeraum (4) aufweisenden Baueinheit (6) ist, wo-
bei vom Randbereich (3) aufgenommenes Material (8)
der Dichtungsfuge (2) zumindest teilweise von dem Auf-
nahmeraum (4) aufnehmbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug und ein Verfahren zur Bearbeitung von Dichtungsfugen, wobei das Werk-
zeug zumindest einen im Einsatz mit der zu bearbeitenden Dichtungsfuge in Kontakt stehenden Randbereich aufweist,
der bei einer Bewegung uber die Fuge deren Auliengestalt formt, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des
Anspruchs 18.

[0002] Es ist bekannt, zur Bearbeitung von Dichtungsfugen, insbesondere Silikonfugen, Werkzeuge einzusetzen, die
Fugenmaterial abstreifen und dabei gleichzeitig die Fuge etwa als Hohlkehle ausformen. Dabei verschmutzt abgetra-
genes Material die Finger der bearbeitenden Person und um die Fuge herumliegende Bereiche, zum Beispiel auch
Tapeten oder frisch lackierte Flachen, und mufl von Hand wieder miihevoll von dort entfernt werden, was sehr zeitauf-
wendig ist und in einigen Bereichen nicht vollstéandig gelingt.

[0003] Zudem bleibt auch einiges Material der Fuge am Werkzeug kleben, so daf} dieses wahrend der Bearbeitung
immer wieder entfernt und gereinigt werden mu3. Dies erhéht den Zeitaufwand weiter, zudem leidet unter dem mehr-
fachen Neuansetzen des Werkzeugs die Exaktheit der Form der Fuge.

[0004] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, hier eine Verbesserung zu erreichen.

[0005] Die Erfindung I6st dieses Problem durch ein Werkzeug mit einem im Einsatz mit der zu bearbeitenden Dich-
tungsfuge in Kontakt stehenden Randbereich mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 18. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterentwicklung der Erfindung ergeben sich aus
den Anspriichen 2 bis 17.

[0006] Dadurch, da® zumindest ein im Einsatz mit der zu bearbeitenden Dichtungsfuge in Kontakt stehender Rand-
bereich des Werkzeugs Bestandteil einer einen langlich erstreckten, kanalartigen Hohlraum aufweisenden Baueinheit
ist, ist vom Randbereich aufgenommenes Material der Dichtungsfuge zumindest teilweise von dem Hohlraum aufnehm-
bar und verschmutzt weder Hande eines Bearbeiters noch umliegende Bereiche. Der Hohlraum kann mehrere bis weit
Uiber zehn Zentimeter lang sein und somit ein erhebliches Aufnahmevolumen fiir Fugenmaterial bieten. Das Werkzeug
kann Fugen von mehreren Metern Lange in eins durchziehen, ohne abgesetzt zu werden. Die GleichmaRigkeit der Fuge
ist damit verbessert. Die Bearbeitung ist zudem sehr schnell.

[0007] Wenn der Aufnahmeraum zumindest bereichsweise ein Hohlraum ist, kann aufgenommenes Material in dem
Hohlraum eingeschlossen werden, ohne Gefahr zu laufen, noch einmal vom Werkzeug zu fallen.

[0008] Der Hohlraum kann dann in Doppelfunktion auch als Fihrung flr einen vorteilhaft zugeordneten und unten
noch naher dargestellten Reinigungskoérper dienen.

[0009] Sofern der Hohlraum Uber seinen dulReren Umfang geschlossen ist, ist dem Werkzeug damit eine erhebliche
Biegestabilitdt verliehen. Die o. g. Fiihrung ist zudem besonders stabil.

[0010] Besonders glinstig ist dem Werkzeug ein Reinigungskdrper zugeordnet, durch den in den kanalartigen Hohl-
raum eingetretenes Material aus diesem herausbewegt werden kann. Die Reinigung ist damit sehr schnell und sauber
sowie ohne Einsatz der Hande mdglich.

[0011] Insbesondere kann der Reinigungskorper mit einer Komponente in Erstreckungsrichtung des kanalartigen
Hohlraums bewegbar sein, so dal in den Hohlraum eingetretenes Material vollstdndig aus diesem wieder entfernt
werden kann.

[0012] Sofern der Reinigungskérper ein Stempel ist, kann er ohne groRen Kraftaufwand und in einem einfachen
geradlinigen Bewegungsablauf durch den Hohlraum gedriickt werden.

[0013] Sehrpreiswert und herstellungstechnisch einfach kann der Reinigungskérper durch einen Kunststoffvollkérper
gebildet sein, der einfach als abgeldngte Stangenware zur Verfligung gestellt werden kann. Ein solches Vollmaterial
weist zudem eine erhebliche Biegestabilitat auf. Dabei ist es hilfreich, wenn der Reinigungskdrper eine Lange von
zumindest 15 Zentimetern aufweist, so dal er vollstdndig den Hohlraum von einem Ende bis Gber das andere Ende
hinaus durchdringen und dabei dort gesammeltes Material ausschieben kann.

[0014] Fir eine leichte Durchgéngigkeit des Reinigungskoérpers durch den Hohlraum ist es glinstig, wenn der Reini-
gungskorper gegeniiber einem Innenquerschnitt des Hohlraums ein Untermal} von einem bis drei Zehntelmillimetern
aufweist. Der zur Reinigung des Hohlraums erforderliche Kraftaufwand ist dann gering.

[0015] Sehr vorteilhaft ist das Untermald so gering gewahlt, dal® der Reinigungskérper im Hohlraum kraftschlissig
halterbar ist. Dann kann der Reinigungskérper wahrend des Einsatzes im Hohlraum verbleiben und mit minimalem
Zeitaufwand jederzeit zur Reinigung ein Stlick weit nach vorne gezogen werden. Der Reinigungskdrper ist damit unver-
lierbar und jederzeit verfligbar.

[0016] Insbesondere bildet der Hohlraum zumindest bereichsweise ein Rundrohr aus. Dann kann die gesamte den
Hohlraum und den Randbereich umfassende Baueinheit leicht gereinigt werden, ohne dal irgendwelche Eck- und
Kantenbereiche Material aufnehmen kénnten. Der im Rundrohr liegende Hohlraum bildet gleichzeitig auch eine Langs-
fuhrung fir den Stempel aus. Der Stempel als Reinigungskérper kann durch die gesamte Baueinheit gedriickt werden
und dabei insbesondere nicht nur den Hohlraum, sondern auch noch auf3en vor diesem liegende Bereiche bis zum
bearbeitenden Randbereich in eins sdubern. Zudem kann die Baueinheit dann insgesamt mit ihrem AuRenrand den
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Randbereich zur Formung der Fuge bilden, was besonders einfach ist, da der Auenrand dann direkt durch das Rohr
vorgegeben ist und zur Bildung des die Fuge bearbeitenden Randbereichs dann insoweit keine weiteren Produktions-
schritte fir das Werkzeug erforderlich sind.

[0017] Weiter ist es sehr vorteilhaft, wenn der Randbereich zur Fugenbearbeitung aul3erhalb des Hohlraums gebildet
ist. Material, das vom Randbereich auf das Werkzeug geférdert wird, landet dann nicht sofort im Hohlraum, so daR die
Verstopfungsgefahr deutlich verkleinert ist.

[0018] Eine besonders glinstige Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dal® der Randbereich zur Fugenbearbeitung
des Werkzeugs gegentiiber einem Eintritt in den Hohlraum ca. 2 bis 3 Zentimeter in Werkzeuglangsrichtung beabstandet
ist. Dann ist vor dem Hohlraum ein Vorsammelbereich fir das aufgenommene Material gebildet.

[0019] DieserVorsammelbereich zwischen dem Randbereich des Werkzeugs und dem Hohlraum bildet insbesondere
einen offenen Kanal aus, in dem Fugenmaterial bei der Fugenbearbeitung ansammelbar und aus dem es auch leicht
entfernbar ist.

[0020] Wenn der offene Kanal einen gegenliber dem den Hohlraum bildenden geschlossenen Kanal einen freige-
schnittenen Bereich bildet, ist die Herstellung denkbar einfach. Das "Freischneiden" kann auch integral im Fertigungs-
prozel3, zum Beispiel einem SpritzgieRen, erfolgen. Ein weiterer Bearbeitungsschritt ist dann nicht nétig.

[0021] Dabei kann der offene Kanal zwischen dem Hohlraum und dem bearbeitenden Randbereich ca. 30% bis 70%
einer Wandungshdéhe des den Hohlraum bildenden geschlossenen Kanals aufweisen und so einerseits verhindern, da
aufgenommenes Material nach aul3en rauslauft und die Umgebung oder den Bearbeiter verschmutzt, andererseits ist
der Kanal noch so weit offen, dal® einer Verstopfung auch bei groRRerer Materialaufnahme zuverlassig vorgebeugt ist.
[0022] Zudem kannderRandbereich zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs in einem Winkel von 30° bis 60° gegentiber
der Langsachse des Werkzeugs angeschnitten sein und dabei eine vorstehende, scharfe AulRenkante zur Einwirkung
auf die Fuge bilden. Auch dieser Randbereich kann durch das Rohr an sich gebildet sein.

[0023] Insbesondere ist damit die den Hohlraum aufweisende Baueinheit einstiickig ausgebildet, so dal} sich ein
minimaler Fertigungsaufwand ergibt. Beispielsweise kann das Werkzeug durch einen einfachen Thermoplast gebildet
sein, wobei idealerweise mit der den Randbereich und den Hohlraum aufweisenden Baueinheit einerseits und dem
Reinigungskoérper andererseits nur zwei Stlicke erforderlich sind, was die Herstellung sehr einfach und preiswert moglich
macht.

[0024] Die den Hohlraum aufweisende Baueinheit kann damit fiir sich vollstédndig einstlickig sein und beispielsweise
aus einem einfachen, bereichsweise freigeschnittenen Rundrohr gebildet sein. Dabei ist eine Symmetrie zu beiden
Enden méglich, so dall das Werkzeug in zwei Ausrichtungen benutzt werden kann.

[0025] Ein Verfahren zur Bearbeitung von Dichtungsfugen, wobei im Einsatz zumindest ein gekrimmter Randbereich
eines Werkzeugs uber die zu bearbeitende Fuge gezogen wird und dabei deren AulRengestalt formt und wobei vom
Randbereich abgenommenes Fugenmaterial tiber einen freigeschnittenen Bereich in Richtung eines kanalartigen Hohl-
raum des Werkzeugs beférdert wird, ist gesondert beansprucht und kann mit verschiedenen Arten von Werkzeugen
ausgefiihrt werden.

[0026] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus in der Zeichnung dargestellten und nachfolgend
beschriebenen Ausfilihrungsbeispielen des Gegenstandes der Erfindung.

[0027] In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  ein beispielhaftes erfindungsgeméafles Werkzeug in schematischer Seitenansicht mit an einem Ende ange-
hauftem Material aus einer Dichtungsfuge,

Fig. 2 das Werkzeug nach Figur 1 in stirnseitiger Ansicht,

Fig. 3  das Werkzeug im Einsatz an einer Dichtungsfuge,

Fig. 4  das Detail IV in Figur 3,

Fig. 5 das Werkzeug in perspektivischer Ansicht,

Fig. 6 einen als Stempel ausgebildeten Reinigungskdrper in Einzelteilansicht,

Fig. 7 den als Stempel ausgebildeten Reinigungskdrper bei Einschieben in den Hohlraum
Fig. 8 das Detail VIl in Figur 7,

[0028] Das in Figur 1 in einer méglichen Ausfiihrung gezeigte Werkzeug 1 dient zur Bearbeitung von Dichtungsfugen
2, wobei die Dichtungsfuge 2 etwa in einer Kante (in Figur 3 ist eine Innenkante bei einer 90°-Abwinklung gezeigt) oder
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Flache liegen kann. Die Dichtungsfuge 2 kann insbesondere aus oder mit Silikonmaterial gebildet sein. Auch andere
Materialien mit &hnlichen mechanischen Eigenschaften - wie etwa Acryl - kommen in Betracht.

[0029] Das Werkzeug 1 kann unterschiedlich ausgebildet sein und umfaf3t zumindest einen im Einsatz mit der zu
bearbeitenden Dichtungsfuge 2 in Kontakt stehenden und ggf. einigermafien scharfkantigen Randbereich 3.

[0030] Hieristin der Zeichnung ein zumindest nahezu axialsymmetrisches Werkzeug 1 gezeigt, das an seinen axial
aulleren Bereichen bis auf ggf. unterschiedliche Randbereiche 3 gleichartig ausgebildet ist und daher gegentiberliegend
zweiderartige Randbereiche 3 aufweist. Dieses Werkzeug 1 kann beispielsweise je nachdem, welcher der Randbereiche
3 zum Einsatz kommt, eine Dichtungsfuge 2 mit 6 Millimetern Breite bzw. eine Dichtungsfuge 2 mit 8 Millimetern Breite
bearbeiten.

[0031] Wird das Werkzeug 1 Uber die Fuge gezogen, wie dies in Figur 3 angedeutet ist, formt es dabei deren Auf3en-
gestalt, beispielsweise als Hohlkehle.

[0032] Der formgebende und im Einsatz die Fuge 2 kontaktierende Randbereich 3 des Werkzeugs 1 ist Bestandteil
einer langlich erstreckten, einen kanalartigen Aufnahmeraum 4 aufweisenden Baueinheit 6. Diese kann alleine oder
gemeinsam mit einem unten noch naher beschriebenen Reinigungskdrper 7 das Werkzeug 1 bilden. Die Baueinheit 6
hat eine Gesamtldnge L von beispielsweise 12 bis 22 Zentimetern. Hier betragt die Lédnge L 17 Zentimeter. Der Ge-
samtdurchmesser D liegt typisch zwischen 10 und 20 Millimetern, hier bei 15 Millimetern. Die Wandstarke W liegt etwa
zwischen 0,5 und 1, 5 Millimetern.

[0033] Wie in Figur 1 gut zu erkennen ist, ist der Aufnahmeraum 4 zumindest bereichsweise, ndmlich Uber einen
mittleren Teil seiner Lange, ein Hohlraum 5. Dieser ist hier Uiber seinen duReren Umfang geschlossen zu einem ge-
schlossenen Rohrquerschnitt.

[0034] Das im Einsatz durch den Randbereich 3 aufgenommene Material 8 der Dichtungsfuge 2 wird entlang der
Langsachse 9 der Baueinheit 6 allein durch den Druck des nachdriickenden weiteren Materials 8 weiterbeférdert und
lauft entlang dem an den Randbereich 3 anschlieBenden Aufnahmeraum 4. Je nach Menge kann das Material 8 zumindest
teilweise in den Hohlraum 5 eindringen und von diesem aufgenommen werden. Alternativ kann auch das Material 8
bereits vor seinem Eindringen in den Hohlraum 5 entfernt werden.

[0035] Zur Entfernung von aufgenommenem Material 8 kann dem Werkzeug 1, wie oben schon angedeutet, ein
Reinigungskérper 7 zugeordnet sein, durch den in den Aufnahmeraum 4, insbesondere auch in den kanalartigen Hohl-
raum 5, eingetretenes Material 8 aus diesem Raum 4 und/oder 5 herausbewegt werden kann.

[0036] GemaR der Zeichnung ist der Reinigungskoérper 7 hierfir ein Stempel, der mit einer Komponente in Erstre-
ckungsrichtung des kanalartigen Hohlraums 5 bewegbar ist, ndmlich parallel zur Langsachse 9 der Baueinheit 6 durch
den Hohlraum 5 gedriickt werden kann. Dieses Driicken durch den Hohlraum 5 geschieht in Richtung desjenigen
Randbereichs 3, der gerade Material 8 aus der jeweils bearbeiteten Dichtungsfuge 2 aufgenommen hat.

[0037] Der Reinigungskérper 7 kann durch einen sehr formstabilen Vollkérper, insbesondere durch einen Kunststoff-
vollkérper, gebildet sein, der dann trotz einer gut handhabbaren und den Hohlraum 5 vollstandig durchdringenden Lange
von hier zumindest 15 Zentimetern auch gegen Biegung stabil ist. Der Reinigungskdrper 7 hat hierfir beispielsweise
eine rundsymmetrische Gestalt mit einem AuRendurchmesser von beispielsweise ca. 12 oder 13 Millimetern, der an
den Innendurchmesser des Hohlraums 5 angepalt ist und gegentiber diesem ein geringes Untermal aufweist. Bei-
spielsweise betragt das Untermal einen bis drei Zehntelmillimeter.

[0038] Damit kann der Reinigungskorper 5 mit wenig Kraftaufwand durch den ihn fiihrenden Hohlraum 5 geschoben
werden. Dieser hat zum Beispiel parallel zur Langsachse 9 eine Langserstreckung von zehn bis 15 Zentimetern. Der
Hohlraum 5 kann zumindest bereichsweise durch den Innenraum eines Rundrohrs gebildet sein.

[0039] Andererseits ist es jedoch wiinschenswert, dal in dem fiihrenden Hohlraum 5 der Reinigungskdrper 7 nicht
direkt durchfallen kann, sondern kraftschlissig halterbar ist. Damit kann der Reinigungskoérper 7 jederzeit unverlierbar
mitgefiihrt werden und mul vom bearbeitenden Handwerker nicht extra gesucht werden. Zudem kann die insbesondere
manuelle Vorschubbewegung des Reinigungskérpers 7 damit leicht beliebig oft durchgefiihrt werden, so dal jede An-
sammlung von Material 8 sofort aus dem Werkzeug 1 entfernt werden kann.

[0040] Der eigentliche Randbereich 3 zur Fugenbearbeitung ist auRerhalb des Hohlraums 5 gebildet und miindet nicht
unmittelbar in diesen ein. Vielmehr ist vorteilhaft der Randbereich 3 zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs 1 gegenlber
einem Eintritt in den Hohlraum 5 um wenige Zentimeter beabstandet. Hier betragt der Abstand ca. 2 bis 3,5 Zentimeter.
[0041] Dadurchistzwischen dem Randbereich 3 zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs und dem Hohlraum 5 bezlglich
der Langsachse 9 ein Abschnitt als offener Kanal 10 gebildet. Dieser ist dem an der Fuge 2 anliegenden Randbereich
3 unmittelbar benachbart, so dalt aufgenommenes Material 8 zunachst direkt in den offenen Kanal 10 einlauft und sich
dort ansammeln kann, wie in Figur 1 am linken Ende angedeutet ist. Hier ist es leicht entfernbar, beispielsweise durch
vorwartsgerichtetes Ausschieben des Stempels 7 in Richtung zum jeweils bearbeitenden Randbereich 3.

[0042] Dabei weist der offene Kanal 10 in seinen oben offenen Wandungen 30% bis 70% einer Wandungshdhe des
den Hohlraum 5 bildenden geschlossenen Kanals auf. Wenn der geschlossene Hohlraum 5 einen Auf3endurchmesser
D von beispielsweise 15 Millimeter bildet, liegt bei einer Hohe des offenen Kanals 10 von 50% dessen Héhe bei 7,5
Millimetern.
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[0043] Der offene Kanal 10 kann dabei gegentiber dem den Hohlraum 5 bildenden geschlossenen Kanal einen frei-
geschnittenen Bereich bilden. Der offene Kanal 10 kann naturlich auch integral bei der Fertigung der Baueinheit 6
mitgebildet werden, so dalR keine Nachbearbeitung, etwa ein Freischneiden, nétig ist. Die Herstellung der Baueinheit
6, die alleine oder sehr vorteilhaft mit dem Reinigungskoérper 7 gemeinsam das Werkzeug 1 bilden kann, kann beispiels-
weise durch Spritzgiel3en erfolgen.

Der Randbereich 3 zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs 1 ist nicht lotrecht zur Ladngsachse 9 ausgebildet, sondern
steht vorteilhaft in einem Winkel von 20° bis 80° gegeniiber der Langsachse 9 des Werkzeugs 1. Insbesondere kann
dieser Winkel zwischen 30° und 60° liegen. Auch diese Schragstellung kann integral bei der Fertigung gebildet oder
nachtraglich angeschnitten sein. Durch unterschiedliche Anstellwinkel ergeben sich unterschiedliche effektive Radien
im Bereich der Randbereiche 3, so dal diese zur Herstellung unterschiedlich breiter Dichtungsfugen 2 ausgebildet sein
kénnen, auch innerhalb eines einzigen Werkzeugs 1, indem beide Enden Randbereiche 3 mit unterschiedlichen An-
stellwinkeln bilden. Zudem ist ein Anschleifen der Randbereiche 3 jederzeit mdglich, auch ein Nachschleifen. Dabei
kénnen auch die effektiven Radien der Randbereiche 3 jederzeit gedndert werden, falls gewiinscht.

[0044] Des weiteren ist es méglich, dafl ein Set von Werkzeugen 1 mit Randbereichen 3 fiir unterschiedliche Fugen-
breiten bereitgestellt wird.

[0045] Insgesamtistes mitder Erfindung mdglich, dal die den Aufnahmeraum 4 aufweisende Baueinheit 6 einstlickig
ausgebildet ist. Zusammen mit dem Reinigungskoérper 7 sind daher fir das voll ausgestattete Werkzeug 1 nur zwei Teile
notig.

[0046] Esistmdglich, Dichtungsfugen 2 derart formend zu bearbeiten, daf3 dabei ein gekrimmter Randbereich 3 eines
von Hand zu betatigenden Werkzeugs 1 bei leichter Schragstellung des Werkzeugs 1 (sh. Figuren 3 und 4) Gber die zu
bearbeitende Dichtungsfuge 2 gezogen wird und dabei deren AuRengestalt formt, wobei auch eine Glattung oder Feh-
lerbehebung eine Formgebung bedeutet, wobei das vom Randbereich abgenommene Material 8 Uber einen offenen
Kanal 10 des Werkzeugs 1 in Richtung eines kanalartigen Hohlraums 5 des Werkzeugs 1 beférdert wird. Der Kanal 10
geht stufenlos in den Hohlraum 5 liber. Das geférderte Material 8 kann bereits aus dem offenen Kanal 10 oder aus dem
Hohlraum 5 Uber ein Reinigungswerkzeug 7, insbesondere einen Stempel, herausgedriickt werden. Die Handhabung
ist dabei sehr einfach und schnell. Der Stempel 7 ist insbesondere im Hohlraum 5 kraftschlissig gehalten und kann
daher leicht und beliebig oft zur Reinigung bewegt werden.

[0047] Mit dem Dricken des Stempels durch den Hohlraum 5 kann nicht nur der Hohlraum 5 selbst gereinigt werden,
sondern auch im vorderen Bereich zur Fuge 2 hin im offenen Kanal 10 angesammeltes Material 8 kann dabei entfernt
werden, so dalk das Werkzeug 1 im Einsatz immer wieder vollstédndig bis zum vorderen, gerade im Einsatz befindlichen
Randbereich 3 hin von Material 8 befreit werden kann, wobei die eigentliche Arbeit an Fugen 2 nur sekundenweise
unterbrochen werden mul. Die Reinigung ist dabei sehr schnell und durch die Fiihrung des Stempels 7 auch frei von
Verkantungen oder sonstigen Mdglichkeiten einer Fehlbedienung.

Bezugszeichenliste:

1 Werkzeug, 10 offener Kanal

2 Dichtungsfuge, L Lange der Baueinheit,
3 Randbereich, D AuRendurchmesser der
4 Aufnahmeraum, Baueinheit,

5 Hohlraum w Wandungsstéarke der

6 Baueinheit, Wandung um den

7 Reinigungskorper, Hohlraum

8 aufgenommenes Material,

9 Langsachse,

Patentanspriiche

1. Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2), wobei das Werkzeug zumindest einen im Einsatz mit der
zu bearbeitenden Dichtungsfuge (2) in Kontakt stehenden Randbereich (3) aufweist, der bei einer Bewegung tber
die Fuge (2) deren AulRengestalt formt,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Randbereich (3) Bestandteil einer Ianglich erstreckten, einen kanalartigen Aufnahmeraum (4) aufweisenden
Baueinheit (6) ist, wobei vom Randbereich (3) aufgenommenes Material (8) der Dichtungsfuge (2) zumindest teil-
weise von dem Aufnahmeraum (4) aufnehmbar ist.

2. Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,
daB der Aufnahmeraum (4) zumindest bereichsweise ein Hohlraum (5) ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (5) tber seinen dufReren Umfang geschlossen ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Werkzeug (1) ein Reinigungskdrper (7) zugeordnet ist, durch den in den Aufnahmeraum (4) eingetretenes
Material aus diesem herausbewegbar ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Reinigungskdérper (7) mit einer Komponente in Erstreckungsrichtung des kanalartigen Hohlraums (5) be-
wegbar ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Reinigungskorper (7) ein Stempel ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Reinigungskorper (7) durch einen Kunststoffvollkdrper gebildet ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Reinigungskdrper (7) eine Lange von zumindest 15 Zentimetern aufweist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Reinigungskorper (7) gegentiber einem Innenquerschnitt des Hohlraums (5) ein Untermal} von einem bis
drei Zehntelmillimetern aufweist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Reinigungskérper (7) im Hohlraum (5) kraftschllissig halterbar ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (5) zumindest bereichsweise durch den Innenraum eines Rundrohrs gebildet ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 2 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Randbereich (3) zur Fugenbearbeitung auRerhalb des Hohlraums (5) gebildet ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Randbereich (3) zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs (1) gegeniiber einem Eintritt in den Hohlraum (5)
ca. 2 bis 3,5 Zentimeter beabstandet ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Randbereich (3) zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs in einem Winkel von 20° bis 80° gegenuber der
Langsachse (9) des Werkzeugs (1) angeschnitten ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen nach einem der Anspriiche 2 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
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daB zwischen dem Randbereich zur Fugenbearbeitung des Werkzeugs und dem Hohlraum beziiglich der Langs-
achse ein offener Kanal gebildet ist, in dem Fugenmaterial bei der Fugenbearbeitung ansammelbar und aus dem
es entfernbar ist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB der offene Kanal 30% bis 70% einer Wandungshéhe des den Hohlraum bildenden geschlossenen Kanals
aufweist.

Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
daB die den Aufnahmeraum (2) aufweisende Baueinheit (6) einstiickig ausgebildet ist.

Verfahren zur Bearbeitung von Dichtungsfugen (2), wobei im Einsatz zumindest ein gekrimmter Randbereich (3)
eines Werkzeugs (1) Uber die zu bearbeitende Dichtungsfuge (2) gezogen wird und dabei deren AulRengestalt formt,
dadurch gekennzeichnet,

daB vom Randbereich (3) abgenommenes Fugenmaterial (8) liber einen offenen Kanal (10) des Werkzeugs (1) in
Richtung eines kanalartigen Hohlraums (5) des Werkzeugs (1) befordert wird.
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