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(54) Presswerkzeug

(57)  Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug (1) mit
zwei in Langsrichtung von einem hinteren Ende zu einem
vorderen Ende verlaufenden Pressbackenhalften (2), die
gelenkig miteinander verbunden sind und von einer Of-
fenstellung in eine Schliel3stellung bringbar sind, wobei
die Pressbackenhélften (2) am hinteren Ende jeweils ei-
ne Einlaufkontur (5) aufweisen, wobei die Einlaufkontu-
ren (5) mit einem beweglichen Teil einer Presskontur (6)
derart zusammenwirken, dass sich der bewegliche Teil
der Presskontur (6), wenn er in L&ngsrichtung hin zum
vorderen Ende der Presshackenhélften (2) verschoben
wird, an den Einlaufkonturen (5) entlang bewegt und die-
se auseinander driickt, um die Pressbackenhélften (2)
von der Offenstellung in die SchlieRstellung zu bringen.
Um ein einfach aufgebautes Presswerkzeug zu schaffen,
mit dem auf einfache Weise auch Pressverbindungen
mit einer grof3en Nennweite des Rohres herstellbar sind,
ist erfindungsgeméan vorgesehen, dass die Geometrie
des hinteren Endes der Pressbackenhalften (2) so aus-
gefiihrt ist, dass die beiden Pressbackenhélften (2) im
Bereich ihres hinteren Endes in der Offenstellung derart
Uberlappen kénnen, dass der Offnungswinkel der
Pressbackenhélften (2) unabhangig vom Verlauf der je-
weiligen Einlaufkontur (5) ist.

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Press-
werkzeug mit zwei in Langsrichtung von einem hinteren
Ende zu einem vorderen Ende verlaufenden Pressbak-
kenhélften, die gelenkig miteinander verbunden sind und
von einer Offenstellung in eine Schliel3stellung bringbar
sind, wobei die Pressbackenhdlften am hinteren Ende
jeweils eine Einlaufkontur aufweisen, wobei die Einlauf-
konturen mit einem beweglichen Teil einer Presskontur
derart zusammenwirken, dass sich der bewegliche Teil
der Presskontur, wenn sie in L&ngsrichtung hin zum vor-
deren Ende der Pressbackenhéalften verschoben wird,
an den Einlaufkonturen entlang bewegt und diese aus-
einander druckt, um die Pressbackenhélften von der Of-
fenstellung in die Schlie3stellung zu bringen.

[0002] Zum unlésbaren Verbinden eines Fittings und
eines in den Fitting eingefiihrten Endes eines Rohres
durch Kaltverformung sind verschiedene Presswerkzeu-
ge aus dem Stand der Technik bekannt. Die Presswerk-
zeuge dienen dazu, einen bestimmten Bereich des Fit-
tings mit einem Pressmaul zu umschlieRen, nachdem
das Rohrende in den Fitting eingefihrt wurde. Anschlie-
Rend werden zum Erstellen der Kaltverbindung die um-
schlossenen Bereiche, beispielsweise eine Sicke und die
zur Sicke benachbarten Teile, des Fittings durch Schlie-
Ben des Pressmauls zusammengedriickt, so dass sich
im Bereich des Pressmauls der Fitting und das Rohr ver-
formen.

[0003] Fir Nennweiten des in den Fitting eingefiihrten
Rohrendes, in der Regel handelt es sich hierbei um ein
Ende eines Metallrohres, bis zu Ublicherweise 54 mm
wird als Presswerkzeug eine sogenannte Pressbacke
mit Presskontur mit zwei in L&ngsrichtung von einem hin-
teren Ende zu einem vorderen Ende verlaufenden
Pressbackenhélften verwendet. Eine Pressbacke mit
zwei Presshackenhaélften, die in SchlieRstellung einen
Ring bilden, ist beispielsweise aus der EP 1 095 739 B1
bekannt. Die beiden Presshackenhalften sind gelenkig
miteinander verbunden, in der Regel tber sich quer zur
Langsrichtung erstreckende Briickenteile, an deren ei-
nem Ende die eine Pressbackenhélfte drehbar gelagert
ist und an deren anderem Ende die andere Pressbak-
kenhélfte drehbar gelagert ist. Am vorderen Ende der
Pressbacke bilden die beiden Pressbackenhélften ein
Pressmaul, welches von einer Offenstellung in eine
Schlief3stellung bringbar ist, um den Fitting mit dem Roh-
rende durch Kaltverformung unldsbar zu verbinden.
[0004] Ublicherweise am hinteren Ende der Pressbak-
kenhaélften ist jeweils eine Einlaufkontur vorgesehen, wo-
bei sich die beiden Einlaufkonturen in der Offenstellung
der Pressbacke berthren. Die Einlaufkonturen wirken
mit der Presskontur, deren beweglicher Teil in der Regel
Rollen aufweist, derart zusammen, dass sich der beweg-
liche Teil der Presskontur, wenn er in Langsrichtung hin
zum vorderen Ende der Pressbackenhalften verschoben
wird, an den Einlaufkonturen entlang bewegt und diese
auseinander driickt. Ein nicht beweglicher Teil der Pres-
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skontur ist dabei mit den Briickenteilen fest verbunden.
Je weiter die Rollen die Einlaufkonturen der beiden
Pressbackenhélften auseinander drticken, um so mehr
schliel3t sich das Pressmaul bis hin zur SchlieRstellung
der Pressbacke.

[0005] Mit dem zuvor beschriebenen Presswerkzeug
ist es allerdings nur méglich, Pressverbindungen herzu-
stellen, bei denen der Durchmesser des Rohres, um
beim zuvor gewéhlten Beispiel zu bleiben, maximal 54
mm betragt. Bei Rohren mit einer gréReren Nennweite
passt der zu verpressende Abschnitt des Fittings nicht
mehr durch den engen vorderen Teil des Pressmauls.
Fir gréBere Nennweiten wurden daher spezielle Press-
werkzeuge entwickelt, die im folgenden beschrieben
werden.

[0006] So ist es fur grofe Nennweiten auch bekannt,
bei einem Presswerkzeug des Typs fur geringe Nenn-
weiten die Schenkellange der Pressbackenhalften bei
gleichem Offnungswinkel zu verlangern. Auf diese Weise
wird zwar der enge vordere Bereich des Pressmauls ver-
grolert, allerdings verringern sich die im Pressmaul er-
reichbaren Presskréfte mitzunehmender Schenkellange
deutlich. Um die Verringerung der Presskrafte auszuglei-
chen, muss daher der elektrohydraulische Antrieb der
Presskontur entsprechend grél3er ausgelegt werden,
was wiederum zu einer Erhdhung der Herstellungsko-
sten des Presswerkzeugs flhrt.

[0007] Ferner sind aus dem Stand der Technik, bei-
spielsweise der DE 42 40 427 C1, fur grof3e Nennweiten
auch Presswerkzeuge bekannt, bei denen das Press-
maul aus einem Ring aus gelenkig miteinander verbun-
denen Kettengliedern gebildet wird. Die einzelnen Glie-
der einer solchen Presskette kdnnen zur Aufnahme des
Fittings auseinander geklappt werden. Nach der Aufnah-
me des Fittings werden die Kettenglieder, beispielsweise
mittels einer separaten elektrohydraulischen Schliel3ein-
richtung, wieder geschlossen bzw. zusammengefahren,
um das Pressmaul zu schlieen. Aufgrund der aufwen-
digen Technik ist ein solches Presswerkzeug aber relativ
teuer. Im Ubrigenist das Umlegen der Presskette um den
zu verpressenden Abschnitt des Fittings relativ zeitauf-
wendig.

[0008] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein einfach aufgebautes Presswerkzeug zu
schaffen, mit dem auf einfache Weise auch Pressverbin-
dungen mit groRen Nennweiten des Rohres herstellbar
sind.

[0009] Die zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufga-
be wird erfindungsgeman bei einem Presswerkzeug der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass die Geo-
metrie des hinteren Endes der Pressbackenhélften so
ausgefiihrt ist, dass die beiden Pressbackenhélften im
Bereich ihres hinteren Endes in der Offenstellung derart
tiberlappen konnen, dass der Offnungswinkel der
Pressbackenhélften unabhéngig vom Verlauf der jewei-
ligen Einlaufkontur ist. Insbesondere weist jede
Pressbackenhélfte im Bereich ihrer Einlaufkontur minde-
stens eine Vertiefung und mindestens einen Vorsprung
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auf, wobei der Vorsprung der einen Pressbackenhélfte
der Vertiefung der anderen Pressbackenhélfte gegen-
Uberliegt. Vorzugsweise handelt es sich bei den beiden
Pressbackenhdlften um Gleichteile, also um Bauteile
gleicher Form und Abmessungen.

[0010] Auf diese Weise kann ein Presswerkzeug ver-
wendet werden, welches nahezu denselben Aufbau hat,
wie die Presswerkzeuge, die fur Nennweiten bis zu 54
mm verwendet werden, also ein relativ einfach aufge-
bautes Presswerkzeug. Allerdings wird im Gegensatz zu
dem Presswerkzeug fiir kleine Nennweiten erfindungs-
gemaR eine Mdglichkeit geschaffen, den Offnungswinkel
des Pressmauls zu vergro3ern, indem die hinteren En-
den der Pressbackenhélften, an denen die Einlaufkon-
turen vorgesehen sind, in Offenstellung des Presswerk-
zeugs noch weiter aufeinander zu bewegt werden kon-
nen. Gleichzeitig ist aber gewéhrleistet, dass sich der
Verlauf der Einlaufkonturen, an denen sich der bewegli-
che Teil der Presskontur entlang bewegt, um ein Schlie-
Ben des Pressmauls zu bewirken, gegeniiber dem be-
kannten Presswerkzeug nicht andert.

[0011] Es kdnnen also fur das erfindungsgeméafle
Presswerkzeug trotz eines verénderten hinteren Endes
der Pressbackenhélften und einem damit verbundenen
groReren Offnungswinkel nach wie vor dieselben Pres-
skonturen verwendet werden, um die Pressbacke zu be-
tatigen. Es ist erfindungsgemar namlich einerseits vor-
gesehen, dass die Einlaufkonturen, also die aulere Fl&-
che des hinteren Pressbackenendes, gegenlber dem
Stand der Technik unveréndert bleiben und gleichzeitig
wird ermdglicht, dass die beiden hinteren Enden der
Pressbackenhélften etwas ineinander eintauchen bzw.
ineinander eingreifen. Je tiefer die Vertiefungen am hin-
teren Ende der Pressbackenhélften vorgesehen sind, um
so groRer wird bei gleicher Einlaufkontur der Offnungs-
winkel des Pressmauls.

[0012] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgemafRen Presswerkzeugs ist die Vertiefung
und/oder der Vorsprung jeweils langlich ausgebildet und
verlauft insbesondere in Langsrichtung der Pressbak-
kenhélften.

[0013] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung entspricht die Breite, H6he und/oder Lange der Ver-
tiefung der Breite, Hohe bzw. Lange des jeweils gegen-
Uiberliegenden Vorsprungs. Die Abmessungen des Vor-
sprungs sollten so gewahlt sein, dass der Vorsprung ei-
nerseits problemlosin die gegentiberliegende Vertiefung
passt, ohne dass hierzu beispielsweise ein gréRerer
Kraftaufwand nétig wéare, und andererseits der Vor-
sprung so breit und so stabil ist, dass die Presskontur
auf diesem entlang gleiten und eine grof3e Kraft Gibertra-
gen kann.

[0014] GemaR noch einer weiteren vorteilhaften Aus-
gestaltung des Presswerkzeugs greifen in Offenstellung
der Pressbhackenhalften der Vorsprung und die Vertie-
fung, die sich jeweils gegeniberliegen, vollstandig inein-
ander. Auf diese Weise wird am hinteren Ende der
Pressbackenhélften in Offenstellung gleichzeitig auch ei-
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ne optimale seitliche Fuhrung der Pressbackenhélften
bei gedffnetem Pressmaul erreicht.

[0015] GemafR noch einer weiteren vorteilhaften Aus-
gestaltung sind mehrere Vertiefungen und/oder mehrere
Vorspriinge vorgesehen. Vorzugsweise weist jede
Pressbackenhélfte dieselbe Anzahlan Vertiefungen und/
oder Vorspriingen auf. Als vorteilhaft hat sich erwiesen,
wenn jede Pressbackenhélfte je eine Vertiefung und ei-
nen Vorsprung aufweist oder je zwei Vertiefungen und
zwei Vorspriinge. Die erste Variante ist besonders ein-
fach herzustellen und letztere Variante ermdglicht eine
optimierte Kraftiibertragung von der Presskontur auf die
Einlaufkonturen.

[0016] Gemal wiederum einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung ist der bewegliche Teil der Presskontur
derart ausgebildet, dass er nur mit den Vorspringen der
Pressbackenhalften in Kontakt kommt. Es sind aber auch
aufwendigere Presskonturen denkbar, deren bewegli-
cher Teil auch in die Vertiefungen eintauchen und damit
die Kraft nicht nur tber die Vorspriinge, sondern auch
Uber die Vertiefungen auf die Pressbackenhélften tber-
tragen kann.

[0017] GemafR noch einer anderen vorteilhaften Aus-
gestaltung weist der bewegliche Teil der Presskontur
Rollen auf, die an den Vorspriingen entlangrollen kén-
nen.

[0018] Es gibt nun eine Vielzahl von Mdglichkeiten,
das erfindungsgemaRe Presswerkzeug auszugestalten
und weiterzubilden. Hierzu wird beispielsweise verwie-
sen einerseits auf die dem Patentanspruch 1 nachgeord-
neten Patentanspriiche, andererseits auf die Beschrei-
bung von Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung mit der
Zeichnung. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine Schnittansicht eines Presswerkzeugs ge-
maf Stand der Technik;

Fig. 2  eine Schnittansicht eines ersten Ausfihrungs-
beispiels eines Presswerkzeugs gemaf der
vorliegenden Erfindung;

eine dreidimensionale Ansicht der Pressbacke
des Ausfuhrungsbeispiels aus Fig. 2 in Offen-
stellung;

Fig. 3

eine dreidimensionale Ansicht der Pressbacke
des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 2 in
Schlief3stellung;

Fig. 4

eine dreidimensionale Ansicht der Pressbacke
eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels des Press-
werkzeugs geman der vorliegenden Erfindung
in SchlieBstellung.

Fig. 5

[0019] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch ein herkdmmli-
ches Presswerkzeug 1 mit einer Pressbacke, welche fur
Pressverbindungen geeignetist, bei denen die Nennwei-
te des Rohrendes, welches in den Fitting geftihrt wird,
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bis zu 54 mm betragen kann. Das Presswerkzeug weist
zwei in Langsrichtung von einem hinteren Ende zu einem
vorderen Ende verlaufende Pressbackenhélften 2 auf,
die gelenkig miteinander verbunden sind, und zwar der-
art, dass jede der Pressbackenhélften 2 an Briickenteilen
3 Uber Bolzen 4 drehbar gelagert ist, wobei die Briicken-
teile 3, von denen in Fig. 1 nur das hintere dargestellt ist,
die Verbindung der Pressbackenhélften 2 darstellen.
[0020] Das herkémmliche Presswerkzeug 1 bzw. die
Pressbackenhélften 2 sind von einer Offenstellung, in
der das Pressmaul maximal gedffnet ist, in eine
Schlie3stellung, in der das Pressmaul geschlossen ist
und eine Presskraft auf einen Fitting ausgelibt werden
kann, bringbar. Am hinteren Ende der beiden Pressbak-
kenhélften 2 ist jeweils eine Einlaufkontur 5 vorgesehen,
die mit einem beweglichen Teil einer Presskontur 6, ins-
besondere mit den Rollen 7 der Presskontur 6, wie folgt
zusammenwirken. In der Offenstellung bertihren sich die
Einlaufkonturen 5 der jeweiligen Pressbackenhélften 2
in einem Teilabschnitt und begrenzen dadurch den ma-
ximalen Offnungswinkel des Pressmauls. Wird nun in der
Offenstellung der bewegliche Teil der Presskontur 6 hin
zum vorderen Ende der Pressbackenhélften 2 in Langs-
richtung verschoben, wobei der nicht bewegliche Teil der
Presskontur 6 fest mit den Bruckenteilen 3 verbunden
ist, so bewegen sich die Rollen 7 entlang der Einlaufkon-
turen 5 und dricken diese auseinander. Da die
Pressbackenhélften 2 tber die Brickenteile 3 und die
Bolzen 4 gelenkig miteinander verbunden sind, wird das
Pressmaul entsprechend geschlossen, bis schlie3lich
die Schlie3stellung erreicht wird.

[0021] InFig. listschematisch ein Fitting 8 dargestellt,
in den Rohre eines Nenndurchmessers gréBer 54 mm
eingeschoben werden. Es wird deutlich, dass trotz ma-
ximaler Offnung des Pressmauls der Fitting 8 nicht zwi-
schen die Pressbackenhélften 2 eingeflihrt werden kann,
da sein Durchmesser zu grof3 ist.

[0022] Fig.2zeigtnun eine Schnittansicht eines ersten
Ausfuhrungsbeispiels eines Presswerkzeugs 1 gemaf
der vorliegenden Erfindung. Grundsatzlich ist das Press-
werkzeug éhnlich wie das zuvor anhand Fig. 1 beschrie-
bene Presswerkzeug 1 aufgebaut. Auch bei dem erfin-
dungsgemalfen Presswerkzeug 1 sind zwei Pressbak-
kenhélften 2 Gber Briickenteile 3 und Bolzen 4 gelenkig
miteinander verbunden und weisen an ihrem vorderen
Ende ein Pressmaul und an ihrem hinteren Ende Einlauf-
konturen 5 auf, die mit einem beweglichen Teil einer
Presskontur 6 Uber Rollen 7 zusammenwirken.

[0023] Anhand von Fig. 2 ist deutlich zu erkennen,
dass ein Fitting 8 derselben GréRe, wie er in Fig. 1 dar-
gestelltist, problemlos in das Pressmaul des erfindungs-
gemalen Presswerkzeugs eingefuhrt werden kann, da
in der Offenstellung gegeniiber dem Stand der Technik
ein groRerer maximaler Offnungswinkel erreicht wird.
[0024] Der groRere Offnungswinkel wird dadurch er-
reicht, dass jede Pressbackenhélfte 2 im Bereich ihrer
Einlaufkontur 5 Vertiefungen 9 und Vorspriinge 10 auf-
weist, wobei die Vorsprunge 10 der einen Pressbacken-
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hélfte den Vertiefungen 9 der anderen Pressbackenhalf-
te gegenuberliegen.

[0025] Der erfindungsgemafie Aufbau wird in Fig. 3
deutlich, in der eine dreidimensionale Ansicht der
Pressbacke des Ausflihrungsbeispiels aus Fig. 2 darge-
stelltist. Am hinteren Ende der beiden Pressbackenhalf-
ten 2 sind im Bereich der Einlaufkonturen 5 deutlich die
einander gegeniiberliegenden Vertiefungen 9 und Vor-
spriinge 10 zu erkennen. Im vorliegenden Fall sind im
Bereich jeder Einlaufkontur 5 jeweils zwei Vertiefungen
9 und zwei Vorspriinge 10 vorgesehen. Die Vertiefungen
9 und die Vorspriinge 10 sind jeweils langlich ausgebildet
und verlaufen in Langsrichtung der Pressbackenhélften
2. Dabei entspricht die Breite, die Hohe und die Lange
der Vertiefungen 9 exakt der Breite, der H6he und der
Lange der jeweils gegenliberliegenden Vorspringe 10.
Auf diese Weise kdnnen in Offenstellung der Pressbhak-
kenhéalften 2, die in Fig. 3 dargestelltist, die Vertiefungen
9 und die Vorspriinge 10, die sich jeweils gegeniberlie-
gen, vollsténdig ineinandergreifen.

[0026] Durch die zuvor beschriebene Anordnung wird
erreicht, dass die Pressbackenhélften 2, an ihrem hinte-
ren Ende in Offenstellung, das hei3t bei maximalem Off-
nungswinkel, etwas Uberlappen, also etwas ineinander
eintauchen, gleichzeitig aber der Verlauf der Einlaufkon-
turen 5, das heil3t der Verlauf der &u3eren Flachen des
hinteren Endes der Pressbackenhélften 2 im Langs-
schnitt gegenuber dem Stand der Technik unverandert
ist. Auf diese Weise kann mit der in Fig. 3 dargestellten
Pressbacke 1 einerseits ein groRerer Offnungswinkel er-
reicht werden, der abh&ngig von der Tiefe der Vertiefun-
gen 9 ist, und andererseits kann dennoch die herkbmm-
liche Presskontur 6 verwendet werden. Eine Anpassung
der bekannten Presskonturen ist fiir die erfindungsge-
malie Pressbacke bzw. das erfindungsgemafie Press-
werkzeug nicht erforderlich.

[0027] Die SchlieRstellung, in der die maximale Press-
wirkung erzielt wird, ist fur das zuvor beschriebene, er-
findungsgeméanRe Ausfiihrungsbeispiel nunmehr in Fig. 4
dargestellt. Die Schlie3stellung wird dadurch erreicht,
dass die Rollen 7 (nicht dargestellt) entlang der Einlauf-
konturen 5 in Richtung des vorderen Endes der
Pressbackenhélften 2 bewegt werden, wodurch die
Pressbackenhélften 2 im Bereich ihres hinteren Endes
auseinandergedriickt und im Bereich ihres vorderen En-
des, wo im vorliegenden Fall das Pressmaul vorgesehen
ist, zusammengedruckt werden.

[0028] Anhand der in Fig. 4 dargestellten SchlieRstel-
lung wird deutlich, dass die Rollen 7 der Presskontur 6
anderaulleren Flache des hinteren Endes der Pressbak-
kenhélften 2, die hier einen Abschnitt der Einlaufkontur
5 bildet, entlangbewegt werden. Im vorliegenden Fall
wird die Einlaufkontur 5 durch verschiedene Teilab-
schnitte gebildet, namlich zunachst durch einen ebenen
Teilabschnitt 11a, in welchem keine Vertiefungen vorge-
sehen sind, gefolgt von einem durch die Vorspringe 10
gebildeten Abschnitt 11b, an den schlief3lich ein Endab-
schnitt 11c angrenzt, der ebenfalls keine Vertiefungen
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aufweist. Im Bereich des durch die Vorspriinge 10 gebil-
deten Abschnitts 11b sind Rillen eingefrast, die die Ver-
tiefungen 9 bilden. Die Presskraft wird also tber die Rol-
len 7 der Presskontur 6 in den Abschnitten 11a und 11c
der Einlaufkonturen 5 Uber die gesamte Breite der
Pressbackenhélften 2 auf diese Gibertragen, wohingegen
im Abschnitt 11b die Kraftubertragung nur tber die Vor-
spriinge 10 erfolgt.

[0029] Ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel eines
Presswerkzeugs gemaR der vorliegenden Erfindung ist
schlieBlich in Fig. 5 dargestellt. Fig. 5 zeigt die Pressbak-
ke, also die beiden gelenkig miteinander verbundenen
Pressbackenhélften 2, in derselben Ansicht wie Fig. 4,
das heifdt in dreidimensionaler Ansicht in Schlie3stel-
lung.

[0030] Im Unterschied zu dem in den Figuren 2 bis 4
dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist gemaf Fig. 5 im
Bereich der Einlaufkonturen 5 je Pressbackenhélfte 2 nur
eine einzige Vertiefung 9 und ein einziger Vorsprung 10
vorgesehen, wobei der jeweilige Vorsprung einer Vertie-
fung der jeweils anderen Pressbackenhélfte gegentber-
liegt. Auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist gewahr-
leistet, dass einerseits der Verlauf der Einlaufkonturen
mit dem im Stand der Technik verwendeten Uberein-
stimmt, andererseits der Offnungswinkel aber dennoch
gréRer als beim Stand der Technik ausfallt, daim Bereich
der Einlaufkonturen 5 Vertiefungen 9 vorgesehen sind,
die mit Vorspriingen 10 der jeweils gegentberliegenden
Pressbackenhélfte ineinandergreifen.

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug (1) mit zwei in Langsrichtung von
einem hinteren Ende zu einem vorderen Ende ver-
laufenden Pressbackenhélften (2), die gelenkig mit-
einander verbunden sind und von einer Offenstel-
lung in eine SchlieRstellung bringbar sind, wobei die
Pressbackenhalften (2) am hinteren Ende jeweils ei-
ne Einlaufkontur (5) aufweisen, wobei die Einlauf-
konturen (5) mit einem beweglichen Teil einer Pres-
skontur (6) derart zusammenwirken, dass sich der
bewegliche Teil der Presskontur (6), wenn er in
Langsrichtung hin zum vorderen Ende der
Pressbackenhélften (2) verschoben wird, an den
Einlaufkonturen (5) entlang bewegt und diese aus-
einander druckt, um die Pressbackenhélften (2) von
der Offenstellung in die Schlief3stellung zu bringen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Geometrie des
hinteren Endes der Pressbackenhélften (2) so aus-
gefiihrt ist, dass die beiden Pressbhackenhalften (2)
im Bereich ihres hinteren Endes in der Offenstellung
derart iiberlappen kénnen, dass der Offnungswinkel
der Pressbackenhélften (2) unabhéngig vom Verlauf
der jeweiligen Einlaufkontur (5) ist.

2. Presswerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Pressbackenhélfte (2) im
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Bereich ihrer Einlaufkontur (5) mindestens eine Ver-
tiefung (9) und mindestens einen Vorsprung (10) auf-
weist, wobei der Vorsprung (10) der einen Pressbak-
kenhélfte (2) der Vertiefung (9) der anderen
Pressbackenhélfte (2) gegenliberliegt.

Presswerkzeug (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vertiefung (9) und/oder der
Vorsprung (10) jeweils langlich ausgebildet ist und
insbesondere in Langsrichtung der Pressbacken-
hélften (2) verlauft.

Presswerkzeug (1) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite, Hohe und/
oder Lange der Vertiefung (9) der Breite, Héhe bzw.
Lange des jeweils gegentberliegenden Vorsprungs
(10) entspricht.

Presswerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
4,dadurch gekennzeichnet, dass in Offenstellung
der Pressbhackenhalften (2) der Vorsprung (10) und
die Vertiefung (9), die sich jeweils gegentberliegen,
vollstandig ineinandergreifen.

Presswerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
5,dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Vertie-
fungen (9) und/oder mehrere Vorspriinge (10) vor-
gesehen sind.

Presswerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der
Vertiefungen (9) und/oder der Vorspriinge (10) der
einen Pressbackenhalfte (2) gleich der Anzahl der
Vertiefungen (9) bzw. Vorspriinge (10) der anderen
Pressbackenhélfte (2) ist.

Presswerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
7,dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche
Teil der Presskontur (6) derart ausgebildet ist, dass
er nur mit den Vorspriingen (10) der Pressbacken-
hélften (2) in Kontakt kommt.

Presswerkzeug (1) nach einem Anspriche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche
Teil der Presskontur (6) Rollen (7) aufweist, die an
den Vorspringen (10) entlangrollen kdnnen.
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Fig. 1
(Stand der Technik)
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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