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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 1

eines Klemmrings (1) und einen durch das Verfahren
hergestellten Klemmring (1), wobei das Verfahren
folgende Schritte umfasst: Bereitstellen eines
Einlegerrings (2), wobei der Einlegerring einen
Opferring (3) und mindestens ein am
AuRendurchmesser des Opferrings angeordnetes
Verstarkungselement (4) umfasst, Ummanteln,
insbesondere Umspritzen, des Einlegerrings (2) mit
Material, wodurch ein den Einlegerring (2)
umfassender  Spritzling (6) hergestellt  wird,
Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers
des Spritzlings (6), insbesondere mechanisches
Entfernen des Opferrings (3), bevorzugt durch Frasen
und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring (1)
hergestellt wird, wobei die Verstarkungselemente (4)
mit dem Innendurchmesser des Klemmrings (1)
blindig abschlie3en, und wobei die
Verstarkungselemente (4), insbesondere
formschlissig und/oder kraftschlissig, durch die
Ummantelung gehalten werden.
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Beschreibung

KLEMMRING

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR Oberbegriff des unabhangigen Patentan-
spruchs und einen durch dieses Verfahren hergestellten Klemmring.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind unterschiedliche Klemmringe, welche insbesondere als
Zugsicherung fur Rohre eingesetzt werden, und deren Herstellungsverfahren bekannt. Bei-
spielsweise werden fur die Sicherung von Polyethylen- bzw. PE-Rohren Klemmringe verwendet,
welche aus Polyoxymethylen bzw. POM hergestellt sind.

[0003] Solche Klemmringe weisen aber nur eine beschrénkte Harte auf und kénnen dadurch
beispielsweise bei der Sicherung von Polyvinylchlorid- bzw. PVC-Rohren nicht eingesetzt wer-
den. Fur die Sicherung von PVC-Rohren werden gemaR dem Stand der Technik Klemmringe
mit Korund eingesetzt, wobei diese Verbindungen aber nur eine begrenzte Zugfestigkeit auf-
weisen.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des Standes der Technik zu Uberwinden.
Insbesondere ist es Aufgabe der Erfindung, einen Klemmring und ein Verfahren zur Herstellung
eines Klemmrings zu schaffen, wobei der Klemmring einerseits ein gewisses Maf an Flexibilitat
bzw. Nachgiebigkeit und andererseits eine hohe Zugfestigkeit aufweist.

[0005] Die erfindungsgemaie Aufgabe wird insbesondere durch die Merkmale des unabhangi-
gen Patentanspruchs 1 gel6st, wobei das erfindungsgeméaRe Verfahren folgende Schritte um-
fasst: Bereitstellen eines Einlegerrings, wobei der Einlegerring einen Opferring und mindestens
ein am AuBRendurchmesser des Opferrings angeordnetes Verstarkungselement umfasst, Um-
manteln, insbesondere Umspritzen, des Einlegerrings mit Material, wodurch ein den Einleger-
ring umfassender Spritzling hergestellt wird, Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers
des Spritzlings, insbesondere mechanisches Entfernen des Opferrings, bevorzugt durch Frasen
und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring hergestellt wird, wobei die Verstarkungsele-
mente mit dem Innendurchmesser des Klemmrings bindig abschlieRen, und wobei die Verstar-
kungselemente, insbesondere formschlussig und/oder kraftschlussig, durch die Ummantelung
gehalten werden.

[0006] Gegebenenfalls umfasst der Einlegerring einen Opferring und mindestens ein Verstar-
kungselement. Das Verstarkungselement kann an dem AuRBendurchmesser des Opferrings
angeordnet sein. Ferner kann der Einlegerring den Opferring und das mindestens eine Verstar-
kungselement umfassen oder der Einlegerring aus dem Opferring und dem mindestens einem
Verstarkungselement gebildet sein.

[0007] Nach der Bereitstellung des Einlegerrings, wird gegebenenfalls der Einlegerring mit
Material, insbesondere mit einem spritzbarem Material, ummantelt oder umspritzt. Gegebenen-
falls wird der Einlegerring wéhrend der Umspritzung oder der Ummantelung an dem Innen-
durchmesser des Opferrings gehalten und/oder fixiert. Insbesondere kann der Einlegerring mit
einem sogenannten Urformenverfahren ummantelt werden.

[0008] Unter Urformen bzw. Urformenverfahren soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung
insbesondere ein Fertigungsverfahren nach DIN 8580:2003-09 verstanden werden, welche
beispielsweise unter dem Begriff "Zusammenhalt schaffen" zusammengefasst werden kdénnen.
Insbesondere kann bei diesen Verfahren aus einem formlosen Stoff ein fester Kérper hergestelit
werden, der eine geometrisch definierte Form hat. Insbesondere kann Urformen dazu genutzt
werden, um die Erstform festen Kérpers herzustellen und den Stoffzusammenhalt zu schaffen.

[0009] Zum Urformen kdnnen Ausgangsstoffe im flissigen, gasférmigen, plastischen, kérnigen
oder pulverfédrmigen Zustand genutzt werden also mit unterschiedlichem rheologischen Verhal-
ten. Beispielsweise kann man auf Grund unterschiedlicher Kombinationen einzelner Verfah-
rensweisen zwischen Galvanoplastik, Pulvermetallurgie und GieRRereitechnik unterscheiden.
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[0010] Durch die Ummantelung oder Umspritzung des Einlegerrings kann ein Spritzling herge-
stellt werden. Der Spritzling kann den Einlegerring und das Ummantelungsmaterial, welches flr
die Ummantelung und/oder Umspritzung verwendet wurde, umfassen. Gegebenenfalls ist vor-
gesehen, dass der Spritzling und/oder der Klemmring eine konische Form aufweist. Es kann
vorgesehen sein, dass der Spritzling und/oder der Klemmring eine erste und eine zweite Off-
nung aufweist, und dass die Mantelflache des Spritzlings und/oder des Klemmrings konisch in
Richtung der ersten Offnung des Spritzlings und/oder des Klemmrings auseinanderlauft.

[0011] Der Einlegerring, insbesondere das mindestens eine Verstarkungselement, kann von
dem Material ummantelt oder umspritzt sein. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das mindes-
tens eine Verstarkungselement, insbesondere vollstandig, von dem Material umgeben ist
und/oder der Opferring, insbesondere der Innendurchmesser des Opferrings, frei von dem
Material ist. Durch die Ummantelung oder Umspritzung kann der Einlegerring, insbesondere
dessen Verstarkungselemente, mit dem Material, insbesondere dauerhaft und formschlussig,
verbunden werden.

[0012] Nach der Ummantelung kann der Spritzling mechanisch bearbeitet werden. Es kann
vorgesehen sein, dass der Opferring vom Spritzling, insbesondere mechanisch, entfernt wird.
Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur Entfernung des Opferrings ein materialabtragendes
Verfahren, wie insbesondere Frasen oder Drehen, eingesetzt wird. Durch die Entfernung des
Opferrings vom Spritzling kann ein Klemmring hergestellt werden.

[0013] Ferner kann das mindestens eine Verstarkungselement mit dem Innendurchmesser des
Klemmrings blndig abschliel3en.

[0014] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass mit der Entfernung des Opferrings auch Teile des
Spritzlings, insbesondere Teile des Ummantelungsmaterials, entfernt und/oder bearbeitet wer-
den. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass bei der Entfernung des Opferrings auch ein Teil der
Verstarkungselemente, insbesondere die dem Innendurchmesser des Klemmrings zugewandte
Oberflache der Verstarkungselemente, entfernt und/oder bearbeitet wird. Dadurch kann eine
bundige Oberflache zwischen dem mindestens einem Verstarkungselement und dem Umman-
telungsmaterial hergestellt werden.

[0015] Gegebenenfalls ist der Einlegerring, insbesondere das mindestens eine Verstarkungs-
element, aus einem Material gebildet, welches harter ist als das Ummantelungsmaterial.
Dadurch kann der Klemmring einerseits, insbesondere durch die elastische Verformbarkeit des
Ummantelungsmaterials, elastisch verformt werden und weist andererseits, insbesondere durch
das Material des Verstarkungselements, eine hohe Zugfestigkeit auf.

[0016] Gegebenenfalls ist oder sind der Einlegerring, der Spritzling und/oder der Klemmring
ringférmig ausgebildet. Der Einlegerring, der Spritzling und/oder der Klemmring kénnen jeweils
zwei Offnungen umfassen. Gegebenenfalls sind im Bereich der ersten und/oder zweiten Off-
nung am Innendurchmesser des Spritzlings und/oder des Klemmrings Fasen angeordnet.
Durch die Fasen kénnen scharfe Kanten vermieden werden und der Klemmring kann einfach
auf den zu klemmenden Teil gesteckt und/oder geschoben werden. Ferner kann sich der
Klemmring auf dem zu klemmenden Teil, bei fehlender mechanischer Belastung, ohne zu ver-
kannten bewegen. Die Fasen kénnen einen Winkel im Bereich von 10 ° und 60 °, insbesondere
20 °, aufweisen.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dass die erfindungsgemaflen Verfahrensschritte in der oben-
stehenden beschrieben Reihenfolge aufeinanderfolgen.

[0018] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die mechanische Bearbeitung des Innendurch-
messers des Spritzlings derart erfolgt, dass ein verzahntes Profil, insbesondere eine Verzah-
nung, am Innendurchmesser des Klemmrings gebildet wird.

[0019] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass bei der mechanischen Bearbeitung und/oder bei
der Entfernung des Opferrings der Innendurchmesser des Spritzlings bearbeitet wird. Durch die
mechanische Bearbeitung kann einerseits der Opferring, Teile der Verstarkungselemente
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und/oder Teile des Spritzlings entfernt werden. Andererseits kann durch die mechanische Be-
arbeitung auch ein verzahntes Profil, insbesondere eine Verzahnung, am Innendurchmesser
des Spritzlings gebildet werden. Die Verzahnung kann an den Verstarkungselementen, insbe-
sondere an der, dem Innendurchmesser zugewandten Oberflache, der Verstarkungselemente,
und/oder dem Ummantelungsmaterial des Spritzlings, angeordnet sein.

[0020] Die Verzahnung kann sagezahnartig, haifischartig, rillenartig, gewindeartig, riefenartig,
gewendelt, gekreuzt ausgebildet sein und/oder eine oder keine Steigung aufweisen.

[0021] Durch die Verzahnung kann die Reibung zwischen einem zu klemmenden Teil, insbe-
sondere einem Rohr, und dem Klemmring erhéht werden. Dadurch kann die durch den Klemm-
ring geschaffene Verbindung hdéheren Belastungen standhalten und ein Lésen, Abrutschen,
Ausziehen oder eine Trennung der zusammen geklemmten Teile |&nger verhindert werden.

[0022] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring und/oder der Klemmring ge-
schlossen oder geschlitzt ausgebildet ist oder sind.

[0023] Durch die Schlitzung kann sich der Klemmring bei einer mechanischen Belastung besser
verformen.

[0024] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Verstarkungselemente mindestens eine Halte-
vorrichtung, insbesondere Nuten, Hinterschnitte, Gegenschrégen oder Einstiche aufweisen,
wobei die mindestens eine Haltevorrichtung zum Herstellen einer, insbesondere formschllssi-
gen und/oder kraftschltssigen, Verbindung mit der Ummantelung ausgebildet ist.

[0025] Durch die mindestens eine Haltevorrichtung der Verstarkungselemente des Einleger-
rings kann eine, insbesondere formschllssige und/oder kraftschlissige, Verbindung mit dem
Ummantelungsmaterial hergestellt werden.

[0026] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die mindestens eine Haltevorrichtung daflr
eingerichtet ist, bei einer mechanischen Belastung des Klemmrings und somit auch einer me-
chanischen Belastung des Verstarkungselements, das Verstarkungselement im Ummante-
lungsmaterial zu halten bzw. zu fixieren. Dadurch kann bei einer mechanischen Belastung ein
Ausbrechen der Verstarkungselemente aus dem Ummantelungsmaterial und dadurch ein Aus-
einanderbrechen des Klemmrings verhindert werden.

[0027] Die mindestens eine Haltevorrichtung kann unterschiedliche Formen aufweisen. Gege-
benenfalls ist vorgesehen, dass die mindestens eine Haltevorrichtung eine Nut, einen Hinter-
schnitt, eine Gegenschrage, einen Einstich, Schrégen und/oder Ausnehmungen aufweist. Es
kann vorgesehen sein, dass der Einlegerring ringférmig ausgebildet ist und zwei Offnungen
aufweist. An den beiden Offnungen im Bereich des Innendurchmessers des Einlegerrings kén-
nen Schragen, insbesondere Fasen, vorgesehen sein. Die Fasen kdénnen einen Winkel im
Bereich von 10 ° bis 60 ° und insbesondere 20 ° aufweisen.

[0028] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur mechanischen Bearbeitung ein Drehfraser
verwendet wird, wodurch der Opferring entfernt wird und nur die Verstarkungselemente eine
vorgegebene Kontur erhalten.

[0029] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur mechanischen Bearbeitung ein Verfahren wie
Drehen und/oder Frasen verwendet wird.

[0030] Durch die Verwendung eines Drehfrasers kann gezielt nur der Opferring entfernt wer-
den. Das heil3t, gegebenenfalls dass das Ummantelungsmaterial und/oder das Verstarkungs-
element bei der Entfernung des Opferrings, insbesondere vollstéandig, erhalten wird.

[0031] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Ummanteln mittels eines Urformverfahrens
durchgeflhrt wird.

[0032] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke, insbesondere die Profilstarke, des
Opferrings im Bereich von 0,1 mm bis 5 mm, insbesondere im Bereich von 0,5 mm bis 1,5 mm,
liegt.
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[0033] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke der Verstarkungselemente im Bereich
von 0,5 mm bis 10 mm, insbesondere im Bereich von 2,25 mm bis 3,5 mm, liegt.

[0034] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke des Opferrings und/oder die Dicke des
mindestens einen Verstarkungselements abhangig von der Dimension des Klemmrings ist oder
sind. Unter Dicke der Verstarkungselemente soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung der
Abstand zwischen dem AuRendurchmesser des Opferrings und dem AuRendurchmesser des
Einlegerrings verstanden werden.

[0035] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring dreieckige, quadratische, viel-
eckige, runde, kegelige und/oder elliptische Verstarkungselemente umfasst.

[0036] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring zwischen zwei und einhundert,
insbesondere zwischen zwei und zehn, bevorzugt acht, Verstarkungselemente umfasst.

[0037] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das mindestens eine Verstarkungselement des
Einlegerrings trapezférmig, rund, halbkreisférmig und/oder dergleichen ausgebildet ist. Es kann
auch vorgesehen sein, dass das mindestens eine Verstarkungselement als Steg, insbesondere
als am AuRendurchmesser des Einlegerring verlaufender Steg, ausgebildet ist.

[0038] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Verstarkungselemente am AuRendurchmesser
des Opferrings und im hergestellten Klemmring beabstandet voneinander angeordnet sind.

[0039] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Verstarkungselemente gleichmafig ver-
teilt und/oder gleichmaRig voneinander beabstandet an dem AulRendurchmesser des Opferrings
angeordnet sind.

[0040] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwischen zwei und einhundert, insbesondere
zwischen zwei und zehn, und bevorzugt acht Verstarkungselemente gleichmafig voneinander
beabstandet an dem AuRendurchmesser des Opferrings angeordnet sind. Dadurch kann bei
einer mechanischen Belastung des Klemmrings die auf den Klemmring wirkende Kraft, insbe-
sondere Uber die Verstarkungselemente, gleichmagig verteilt auf den zu klemmenden Korper,
insbesondere das Rohr, wirken. Durch die gleichmaRige Belastung kann ein Versagen der
Verbindung bzw. ein Ausziehen und/oder eine Trennung der Verbindung léanger verhindert
werden.

[0041] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring Metall, insbesondere Messing,
hochtechnische Kunststoffe, welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie insbe-
sondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersul-
fon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine hdhere Harte als
PVC-Rohre aufweisen, umfasst und/oder dass das mindestens eine Verstarkungselement
Metall, insbesondere Messing, hochtechnische Kunststoffe, welche insbesondere als Metaller-
satz geeignet sind, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon,
Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder Materialien,
welche eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweisen, umfasst.

[0042] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring aus Metall, insbesondere Mes-
sing, einem hochtechnischen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz geeignet ist,
wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid,
Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder aus einem Materialien, welches
eine hoéhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebildet ist und/oder dass das mindestens eine
Verstarkungselement aus Metall, insbesondere Messing, einem hochtechnischen Kunststoff,
welcher insbesondere als Metallersatz geeignet ist, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid
12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyethe-
retherketon, oder aus einem Materialien, welches eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweist,
gebildet ist.

[0043] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring mit spritzbarem Material, insbe-
sondere einem Kunststoff oder einem Elastomer, umspritzt wird.

[0044] Durch die Kombination der Materialien kann ein Klemmring hergestellt werden, welcher
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einerseits bis zu einem gewissen Grad, insbesondere reversibel, verformbar ist und welcher
andererseits durch die Verstarkungselemente eine hohe Harte bzw. eine hohe mechanische
Widerstandsfahigkeit aufweist.

[0045] Die Erfindung betrifft des Weiteren einen Klemmring, welcher nach vorab beschriebenen
Verfahren hergestellt wurde oder erhéltlich ist.

[0046] Unter AuRendurchmesser soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung der AuRRenring
und/oder AulRendurchmesser eines ringférmigen Kdrpers verstanden werden. Beispielsweise
kann der AuRendurchmesser des Einlegerrings durch die am Opferring angeordneten Verstar-
kungselemente gebildet sein.

[0047] Unter Innendurchmesser soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung der Innenring
und/oder der Innendurchmesser eines ringférmigen Koérpers verstanden werden.

[0048] Unter Ummantelungsmaterial soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung das ausge-
hartete spritzbare Material, welches zur Ummantelung und/oder Umspritzung des Einlegerrings
verwendet wurde, verstanden werden.

[0049] Weitere erfindungsgemafe Merkmale ergeben sich aus den Anspruchen, der Beschrei-
bung, der Ausfuhrungsbeispiele und den Figuren.

[0050] Die Erfindung wird nun am Beispiel exemplarischer, nicht ausschlieBlicher, Ausfuh-
rungsbeispiele erlautert.

[0051] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform
eines erfindungsgemafRen Spritzlings vor der mechanischen Bear-
beitung,

[0052] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform

des erfindungsgeméfRen Spritzlings der Figur 1 nach der mechani-
schen Bearbeitung, also eine erste Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemafen Klemmrings,

[0053] Fig. 3a, 3b und 3c zeigen eine erste Ausflhrungsform eines erfindungsgemaien Ein-
legerrings,

[0054] Fig. 4a, 4b und 4c zeigen eine zweite AusfUhrungsform eines erfindungsgeméaien
Einlegerrings.

[0055] Wenn nicht anders angegeben, so entsprechen die Bezugszeichen folgenden Kompo-
nenten: Klemmring 1, Einlegerring 2, Opferring 3, Verstarkungselement 4, Nuten 5, Spritzling 6,
Ummantelungsmaterial 7, Haltevorrichtungen 8, Schrage 9, Einstich 10, erste Offnung 11,
zweite Offnung 12 und Fase 13.

[0056] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemaRen Spritzlings 6 vor der mechanischen Bearbeitung. Der Spritzling 6 umfasst den
Einlegerring 2 und das Ummantelungsmaterial 7. GemaR dieser Ausfihrungsform sind die
Verstarkungselemente 4 und Teile des Opferrings 3 vom Ummantelungsmaterial 7 ummantelt.
Zur Herstellung des Spritzlings 6 wurde der Einlegerring 2, welcher die Verstarkungselemente 4
umfasst, mit einem spritzbaren Material umspritzt und/oder ummantelt. GemagR dieser Ausflh-
rungsform wurde zur Umspritzung des Einlegerrings 2 ein Urformenverfahren verwendet.

[0057] GemaR dieser Ausfuhrungsform ist der gesamte Einlegerring 2 aus Metall gebildet.
Somit sind gemaR der ersten Ausflihrungsform auch der Opferring 3 und die Verstarkungsele-
mente 4 aus Metall. In einer nicht dargestellten Ausfihrungsform kénnen der Opferring und die
Verstarkungselemente aus einem unterschiedlichen Material gebildet sein. Das zur Ummante-
lung des Einlegerrings 2 verwendete Material ist in dieser Ausfuhrungsform Kunststoff.

[0058] Im Bereich der ersten Offnung 11 und zweiten Offnung 12 sind Fasen 13 vorgesehen.
GemafR dieser Ausfuhrungsform haben die Fasen 13 einen Winkel von etwa 20 °.

[0059] GemaR dieser Ausfuhrungsform ist der Spritzling 6 und der Einlegerring 2 geschlitzt
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ausgefihrt. Durch die geschlitzte Ausfihrung kann der Spritzling 6 bei einer mechanischen
Belastung weiter verformt werden, als bei einer nicht geschlitzten Ausflhrung.

[0060] In einer nicht dargestellten Ausfuhrungsform ist der Spritzling 6 und der Einlegerring 2
nicht geschlitzt ausgefihrt. Der Spritzling 6 weist in dieser Ausfihrungsform eine konische Form
auf.

[0061] Die Verstarkungselemente 4 umfassen in dieser Ausfihrungsform Haltevorrichtungen 8,
Uber welche die Verstarkungselemente 4 in dem Ummantelungsmaterial 7 gehalten werden.
Das heilt, dass bei einer mechanischen Belastung ein Ausbrechen der Verstarkungselemente
4 aus dem Ummantelungsmaterial 7 verhindert wird.

[0062] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemafien Klemmrings 1. Der Klemmring 1 gemafl dieser Ausfuhrungsform wurde aus
dem Spritzling 6 der Figur 1 durch mechanische Bearbeitung hergestellt. Durch die mechani-
sche Bearbeitung des Spritzlings 6 wurden der Opferring 3, Teile der Verstarkungselemente 4
und Teile des Ummantelungsmaterials 7 entfernt. Durch die Entfernung dieser Teile konnte ein
verzahntes Profil bzw. eine Verzahnung am |Innendurchmesser des Klemmrings 1 gebildet
werden. Insbesondere wurde das verzahnte Profil sowohl an der, zum Innendurchmesser des
Klemmrings 1 weisenden Oberflache der Verstarkungselemente 4, als auch an Teilen des
Ummantelungsmaterials 7 gebildet. GemaR dieser Ausfuhrungsform wurde der Klemmring 1
mittels Drehen aus dem Spritzling 6 der Figur 1 hergestellt.

[0063] GemalR dieser Ausfuhrungsform sind durch die Bearbeitung die am Spritzling 6 vorhan-
denen Fasen 13 erhalten worden. Das heil3t, dass die Fasen 13 zumindest teilweise am
Klemmring 1 vorhanden sind. Dadurch kann der Klemmring 1 einfach und ohne zu verkanten
auf den zu klemmenden Teil geschoben werden. Ferner kann sich der Klemmring 1 bei fehlen-
der mechanischer Belastung ohne zu verkanten auf dem zu klemmenden Teil bewegen.

[0064] Durch die Verzahnung des Klemmrings 1, insbesondere der Verstarkungselemente 4,
kann die Reibung zwischen einem zu klemmenden Teil, insbesondere einem Rohr, und dem
Klemmring 1 erhéht werden. Dadurch kann die durch den Klemmring 1 geschaffene Verbindung
héheren Belastungen standhalten und eine Lésung bzw. eine Trennung der zu klemmenden
Teile wird l&nger verhindert.

[0065] Der Klemmring 1 ist in dieser Ausfihrungsform geschlitzt ausgebildet. In einer nicht
dargestellten Ausflhrungsform ist der Klemmring nicht geschlitzt bzw. geschlossen ausgebildet.

[0066] Figur 3a, 3b und 3c zeigen eine erste Ausfihrungsform eines erfindungsgemafen Ein-
legerrings 2. Der Einlegerring 2 umfasst einen Opferring 3 und acht Verstarkungselemente 4.
Die Verstarkungselemente 4 sind gleichmafig beabstandet am AuRendurchmesser des Opfer-
rings 3 angeordnet. GemaR dieser Ausfihrungsform sind die Verstarkungselemente 4 im We-
sentlichen quadratisch ausgebildet und umfassen Haltevorrichtungen 8, insbesondere Nuten 5,
Schragen 9 und Einstiche 10.

[0067] Durch die Haltevorrichtungen 8 kann eine, insbesondere formschltssige und/oder kraft-
schlussige, Verbindung der Verstarkungselemente 4 mit dem Ummantelungsmaterial 7 herge-
stellt werden. GemaR dieser Ausfuhrungsform sind die Haltevorrichtungen 8 dazu eingerichtet,
bei einer mechanischen Belastung des Klemmrings 1 und somit auch einer mechanischen
Belastung der Verstarkungselemente 4 das Verstarkungselement 4 im Ummantelungsmaterial 7
zu halten bzw. zu fixieren. Durch die Ausgestaltung der Haltevorrichtungen 8 soll ein Auseinan-
derbrechen des Klemmrings, also eine Trennung der Verstarkungselemente 4 vom Ummante-
lungsmaterial 7, verhindert werden.

[0068] GemalR dieser Ausfuhrungsform betragt die Dicke des Opferrings 3 etwa 1,0 mm und die
Dicke der Verstarkungselemente 4 etwa 3,0 mm.

[0069] Figur 4a, 4b und 4c zeigen eine zweite Ausfihrungsform des erfindungsgemalen
Klemmring 2. GemaR dieser Ausfihrungsform ist der Einlegerring 2 nicht geschlitzt ausgefuhrt.

[0070] Der Einlegerring 2 umfasst gemaR dieser Ausfiihrungsform einen Opferring 3 und acht
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Verstarkungselemente 4, welche gleichmaRig beabstandet am AuRendurchmesser des Opfer-
rings 3 vorgesehen sind.

[0071] Die Merkmale der Ausfuhrungsform gemaR Fig. 4a, 4b und 4c kénnen bevorzugt den
Merkmalen der AusfUhrungsform gemag Fig. 3a, 3b und 3c entsprechen.

[0072] Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die dargestellten Ausfihrungsformen, sondern
umfasst jegliches Verfahren gemafl den nachfolgenden Patentansprichen und die mit diesen
Verfahren hergestellten oder herstellbaren Klemmringe.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Verfahren zur Herstellung eines Klemmrings (1), umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Einlegerrings (2), wobei der Einlegerring einen Opferring (3) und
mindestens ein am AulRendurchmesser des Opferrings (3) angeordnetes Verstarkungs-
element (4) umfasst,

- Ummanteln, insbesondere Umspritzen, des Einlegerrings (2) mit Material, wodurch ein
den Einlegerring (2) umfassender Spritzling (6) hergestellt wird,

- Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers des Spritzlings, insbesondere me-
chanisches Entfernen des Opferrings (3), bevorzugt durch Frasen und/oder durch Dre-
hen, wodurch ein Klemmring (1) hergestellt wird, wobei die Verstarkungselemente (4)
mit dem Innendurchmesser des Klemmrings (1) bundig abschlielen, und wobei die Ver-
starkungselemente (4), insbesondere formschllssig und/oder kraftschllssig, durch die
Ummantelung gehalten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbei-
tung des Innendurchmessers des Spritzlings (6) derart erfolgt, dass ein verzahntes Profil,
insbesondere eine Verzahnung, am Innendurchmesser des Klemmrings (1) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegerring (2)
und/oder der Klemmring (1) geschlossen oder geschlitzt ausgebildet ist oder sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verstarkungselemente (4) mindestens eine Haltevorrichtung, insbesondere Nuten (5), Hin-
terschnitte, Gegenschragen (9) oder Einstiche (10) aufweisen, wobei die mindestens eine
Haltevorrichtung zum Herstellen einer, insbesondere formschlissigen und/oder kraft-
schltssigen, Verbindung mit der Ummantelung ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur mechanischen Bearbeitung ein Verfahren wie Drehen und/oder Frasen verwendet wird,
wodurch der Opferring (3) entfernt wird und nur die Verstarkungselemente (4) eine vorge-
gebene Kontur erhalten.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ummanteln mittels eines Urformenverfahrens durchgefthrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke, insbesondere die Profilstarke, des Opferrings (3) im Bereich von 0,1 mm bis 5 mm,
insbesondere im Bereich von 0,5 mm bis 1,5 mm, liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke der Verstarkungselemente (4) im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, insbesondere im
Bereich von 2,25 mm bis 3,5 mm, liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einlegerring (2) dreieckige, quadratische, vieleckige, runde, kegelige und/oder ellipti-
sche Verstarkungselemente (4) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einlegerring (2) zwischen zwei und einhundert, insbesondere zwischen zwei und zehn,
bevorzugt acht, Verstarkungselemente (4) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verstarkungselemente (4) am AuRendurchmesser des Opferrings (3) und im hergestellten
Klemmring (1) beabstandet voneinander angeordnet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
- dass der Einlegerring (2) Metall, insbesondere Messing, hochtechnische Kunststoffe,
welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie insbesondere Polyamid 4.6,
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Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetheri-
mid oder Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine héhere Harte als PVC-
Rohre aufweisen, umfasst,

oder dass der Einlegerring (2) aus Metall, insbesondere Messing, einem hochtechni-
schen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz geeignet ist, wie insbesondere
Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersul-
fon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon,

oder aus einem Materialien, welches eine hdhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebil-
det ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Verstarkungselement (4) Metall, insbesondere Messing,
hochtechnische Kunststoffe, welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie
insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid,
Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine
hoéhere Harte als PVC-Rohre aufweisen, umfasst,

oder dass das mindestens eine Verstarkungselement (4) aus Metall, insbesondere Mes-
sing, einem hochtechnischen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz geeignet
ist, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphe-
nylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder aus einem Ma-
terialien, welches eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einlegerring (2) mit spritzbarem Material, insbesondere einem Kunststoff oder einem
Elastomer, umspritzt wird.

Klemmring (1), erhaltlich gemaR dem Verfahren der vorangegangen Patentanspriche.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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