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Werkzeug zur Herstellung einer Steckverbindung zwischen einem Kunststoff-Rohr und einem
Kunststoff-Gehiuse fiir elektrische Anschlussmittel.

@ Das Werkzeug umfasst einen zum Umgeben des Rohr-

mantels bestimmten, relativ zum Rohr verdrehbaren
Schneidkopf (30). In dessen Innenraum ragt ein erstes
Messer zum Anfassen des vom Schneidkopf umgebenen
Rohres sowie ein von ersterem distanziertes zweites Messer
zum Einschneiden einer tannenzapfenformigen Rippe in
den Mantel des Rohres hinein. Der Schneidkopf (30) ist
drehfest mit dem einen Ende eines stabformigen Hand-
griffs (40) verbunden. An seinem anderen Ende trigt er
einen der Herstellung der Passbohrung in die Wandung
des Gehiuses dienenden Bohrkopf (20).

Der Bohrkopf (20) umfasst eine, an der einen Stirn-
seite eines Stahl-Hohlzylinders (21) ausgebildete Schneide
(22). Der Hohlzylinder (21) ist mit seinem anderen Ende
fest mit dem Handgriff (40) verbunden und ragt von des-
sen betreffender Stirnseite ab.

Innerhalb des Hohlzylinders (21) und zentrisch im
Handgriff (40) erstreckt sich ein gegen die Wirkung einer
Feder (25) verschiebbarer Schutz- und Zentrierstossel (26),
der an seinem freien Ende eine Druckplatte (28) bildet, die
im Normalzustand des Werkzeuges die Schneide (22) am
Hohlzylinder (21) iiberragt.




659 922

PATENTANSPRUCHE

1. Werkzeug zur Herstellung einer Steckverbindung zwi-
schen einem Kunststoff-Rohr und einem Kunststoff-Gehiuse
fiir elektrische Anschlussmittel, mit einem zum Umgeben des
Rohrmantels bestimmten, relativ zum Rohr verdrehbaren
Schneidkopf, in dessen Innenraum ein erstes Messer zum An-
fasen des vom Schneidkopf umgebenen Rohres sowie ein von
ersterem distanziertes zweites Messer zum Einschneiden einer
tannenzapfenférmigen Rippe in den Mantel des Rohres hinein-
ragt, wobei der Schneidkopf drehfest mit dem einen Ende eines
stabférmigen Handgriffs verbunden ist, der an seinem anderen
Ende einen der Herstellung der Passbohrung in die Wandung
des Gehéuses dienenden Bohrkopf trigt; dadurch gekennzeich-
net, dass der Bohrkopf (20) eine, an der einen Stirnseite eines
Stahl-Hohlzylinders (21) ausgebildete Schneide (22) umfasst,
wobei der Hohlzylinder (21) mit seinem anderen Ende fest mit
dem Handgriff (40) verbunden ist und von dessen betreffender
Stirnseite abragt und wobei sich innerhalb des Hohlzylinders
(21) und zentrisch im Handgriff (40) ein gegen die Wirkung ei-
ner Feder (25) verschiebbarer Schutz- und Zentrierstossel (26)
erstreckt, der an seinem freien Ende eine Druckplatte (28) bil-
det, die im Normalzustand des Werkzeuges die Schneide (22)
am Hohlzylinder (21) iiberragt.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die dussere Endlage des Stossels (26) bzw. dessen Druck-
platte (28) durch einen inneren Endflansch (29) am Stéssel be-
grenzt ist, der mit einer inneren Ringschulter (43) in der Fiih-
rungsbohrung (47) fiir den StGssel im Handgriff (40) zusam-
menwirkt.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, dass sich an der inneren Ringschulter (43) in der Fiihrungs-
bohrung (47) des Handgriffes (40) fiir den Stossel (26) das eine
Ende der Feder (25) abstiitzt, deren anderes Ende an einer
Ringschulter (27) des Stdssels angreift.

4. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Handgriff (40) griffseitig (41) fiir den Bohrkopf (20)
im Querschnitt eine ovale oder eliptische Form aufweist und
griffseitig (42) fiir den Schneidkopf (30) von geringerem und
wenigstens angenihert rundem Querschnitt ist, wobei die Uber-
gangsbereiche (42") vom kleineren Griffumfang (42) zum gros-
seren Griffumfang (41) Anschlagfldchen fiir die den kleineren
Griffumfang umschliessende Hand bilden.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Her-
stellung einer Steckverbindung zwischen einem Kunststoff-Rohr
und einem Kunststoff-Gehduse fiir elektrische Anschlussmittel,
mit einem zum Umgeben des Rohrmantels bestimmten, relativ
zum Rohr verdrehbaren Schneidkopf, in dessen Innenraum ein
erstes Messer zum Anfasen des vom Schneidkopf umgebenen
Rohres sowie ein von ersterem distanziertes zweites Messer zum
Einschneiden einer tannenzapfenférmigen Rippe in den Mantel
des Rohres hineinragt, wobei der Schneidkopf drehfest mit dem
einen Ende eines stabférmigen Handgriffs verbunden ist, der an
seinem anderen Ende einen der Herstellung der Passbohrung in
die Wandung des Gehduses dienenden Bohrkopf trigt.

Beim Verlegen von elektrischen Anschlussmitteln auf Scha-
lungen vor dem Einbetonieren oder bei der Erstellung von
Hohlwinden stellt sich das Problem der sicheren Fixierung der
in sogenannte Einlasskésten miindenden, der spiteren Kabel-
filhrung dienenden Rohre, die in der Regel aus Kunststoff be-
stehen und eine sehr glatte Mantelfliche aufweisen. Die sichere
Fixierung ist notwendig, um ein Verschieben der Rohre beim
spateren Kabeleinzug bzw. beim Einschiitten und Vibrieren der
Betonmasse zu vermeiden. Zudem sollen die Steckverbindungs-
stellen moglichst dicht sein.
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Durch die Anmelderin ist nun bereits ein Werkzeug der vor-
genannten Art bekannt geworden, mit dem am Rohrende eine
Anfasung angebracht und distanziert vom Rohrende in den
Rohrmantel eine tannenzapfenférmige Rippe eingeschnitten
wird, derart, dass sich die Rippe beim teilweise Wiederheraus-
ziehen des in eine in den Einlasskasten eingeschnittene Passboh-
rung eingefiihrten Rohrendes an der Wandung des Einlass-
kastens aufstellt und als Anschlag wirksam wird. Dadurch ist es
dann nicht mehr méglich, dass sich das Ende des durch das
Einschiitten von Beton oder durch den Kabeleinzug belasteten
Rohres aus dem Einlasskasten herausbewegen kann, da die tan-
nenzapfenférmige Rippe einen wirksamen Anschlag bildet. Das
Zusammenwirken von Passbohrung, Rohr und Rippe ergeben
zudem einen ausreichend dichten Abschluss gegen das Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in den Einlasskasten. Hierbei erleichtert
die Anfasung am Rohrende das Einstossen des Rohres in die
Passbohrung.

Problematisch bei einem solchen Werkzeug ist jedoch der
Bohrkopf zur Herstellung der Passbohrung im Kunststoff-Ge-
héuse, das neben dem vorerwihnten Einlasskasten auch eine
beliebige andere Dose fiir elektrische Installationen sein kann.
Problematisch sowohl inbezug auf eine fiir den Beniitzer hohe
Verletzungsgefahr am offenen Bohrkopf bzw. dessen leichtes
Beschédigen, als auch inbezug auf ein sicheres, zentriertes An-
setzen des Bohrkopfes an der in der Regel sehr glatten Wan-
dung des Gehduses. Auch hier besteht durch ein Abrutschen
des Bohrkopfes eine relativ hohe Verletzungsgefahr.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das
Werkzeug der vorgenannten Art so auszugestalten, dass ein
ausreichender Schutz des Bohrkopfes gegen Beschidigungen,
ein Schutz gegen Verletzungen des Beniitzers am Bohrkopf und
ein sicherer Ansatz des Bohrkopfes an der Gehdusewandung ge-
wihrleistet werden kann.

Dies wird nun erfindungsgemiss dadurch erreicht, dass der
Bohrkopf eine, an der einen Stirnseite eines Stahl-Hohlzylinders
ausgebildete Schneide umfasst, wobei der Hohlzylinder mit sei-
nem anderen Ende fest mit dem Handgriff verbunden ist und
von dessen betreffender Stirnseite abragt und wobei sich inner-
halb des Hohlzylinders und zentrisch im Handgriff ein gegen
die Wirkung einer Feder verschiebbarer Schutz- und Zentrier-
stdssel erstreckt, der an seinem freien Ende eine Druckplatte
bildet, die im Normalzustand des Werkzeuges die Schneide am
Hohlzylinder iiberragt.

Durch diese Massnahmen wird nun zunéchst erreicht, dass
sich ein das Werkzeug aufnehmender Beniitzer nicht mehr am
Bohrkopf verletzen kann, da die Schneide von der Druckplatte
tiberragt wird. Diese Anordnung verhindert aber auch eine Be-
schidigung der Bohrkopfschneide.

Weiter wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass das Werk-
zeug nunmehr durch die Druckplatte ganz prizise am ge-
wiinschten Ort aufsetzbar ist und die Schneide relativ sanft und
ohne zu haken an der Gehdusewandung wirksam werden kann.

Hierbei ergibt sich eine einfache, funktionssichere und leicht
herstellbare Konzeption des erfindungsgeméssen Werkzeuges
dann, wenn die dussere Endlage des Stdssels bzw. dessen
Druckplatte durch einen inneren Endflansch am Stdssel be-
grenzt wird, der mit einer inneren Ringschulter in der Fiih-
rungsbohrung fiir den Stossel im Handgriff zusammenwirkt,
und ferner, wenn sich dann an der inneren Ringschulter in der
Fiithrungsbohrung des Handgriffes fiir den St6ssel das eine En-
de der Feder abstiitzt, deren anderes Ende an einer Ringschulter
des Stossels angreift.

Ferner ergibt sich ein ergonomisches Handling des Werk-
zeuges dann, wenn der Handgriff griffseitig fiir den Bohrkopf
im Querschnitt eine ovale oder eliptische Form aufweist und
griffseitig fiir den Schneidkopf von geringerem und wenigstens
angenéhert rundem Querschnitt ist, wobei die Ubergangsberei-
che vom kleineren Griffumfang zum grésseren Griffumfang



Anschlagfidchen fiir die den kleineren Griffumfang umschlies-
sende Hand bilden.

Dies gestattet mit der umfassenden Hand einerseits rutsch-
frei ein hohes Drehmoment auf den Bohrkopf zu iibertragen
und andererseits einen hohen axialen Druck des Schneidkopfes s
gegen das Rohr zu erméglichen.

Eine beispielsweise Ausfiithrungsform des Erfindungsgegen-
standes ist nachfolgend anhand der Zeichnung, welche in
schaubildartiger Darstellung das erfindungsgeméisse Werkzeug
veranschaulicht, ndher erldutert. 1

Geméss der Darstellung umfasst das erfindungsgemdsse
Werkzeug zur Herstellung einer Steckverbindung zwischen ei-
nem Kunststoff-Rohr 1 und einem Kunststoff-Gehiuse 2 fiir
elektrische Anschlussmittel in bekannter Weise einen Bohrkopf
20 zur Herstellung einer Passbohrung 3 in die Wandung des
Gehéauses 2 sowie einen Schneidkopf 30 zur gleichzeitigen Her-
stellung einer Anfasung 5 sowie zum Einschneiden der tannen-
zapfenartigen Rippe 4 am Rohr 1.

Der Bohrkopf 20 und der Schneidkopf 30 sind je in der

nachfolgend noch néher beschriebenen Weise drehfest an je ei- 20

nem Ende eines stabformigen Handgriffes 40 befestigt, der aus
geeignetem Material, beispielsweise Kunststoff, besteht. Hierbei
ist dieser stabférmige Handgriff erfindungsgeméss ergonomisch
so ausgestaltet, dass dieser griffseitig 41 fiir den Bohrkopf 20
im Querschnitt eine etwa ovale Form aufweist, was gestattet,
mit der umfassenden Hand rutschfrei ein hohes Drehmoment
auf den Bohrkopf 20 zu iibertragen. Griffseitig 42 fiir den
Schneidkopf 30 hingegen ist der Handgriff 40 von geringerem
und rundem Querschnitt, wobei die Ubergangsbereiche 42" zur
Griffseite 41 hin einen Anschlag fiir die umfassende Hand bil-
den, was gestattet, in Richtung des anzufasenden Rohres 1 ei-
nen hohen axialen Druck auszuiiben, um das Rohr 1 am inne-
ren Anschlag 33 des Schneidkopfes 30 zu halten.

Der Schneidkopf 30 umfasst hier eine zentrische Bohrung 31
von angendhert dem iiblichen Rohrdurchmesser die an einer
Ringschulter endet, die den vorgenannten Anschlag 33 bildet.
In einer Ebene anschliessend an der Ebene des Anschlages 33
erstreckt sich radial nach innen ein erstes Messer 34, dessen
Schneide so ausgebildet ist, dass auf eine relative Drehung zwi-

schen Rohr 1 und Schneidkopf 30 am Rohrende die Anfasung 5 40

angeschnitten wird. Die Schnittkante dieses Messers kann aber
auch so sein, dass diese gleichzeitig eine Plandrehung des Rohr-
endes und eventuell auch eine innere Anfasung oder Entgratung
des Rohres bewirkt. Der hierbei entstehende Materialspan fillt
in einen Span-Aufnahmeraum 35 im Inneren des Schneidekop-
fes 30 und kann diesen durch eine Offnung 35’ im Handgriff
40 verlassen. Um einige Millimeter axial distanziert und radial
um 180° versetzt vom ersten Messer 34 erstreckt sich radial
nach innen ein zweites Messer 36, welches dem Anschneiden
des Rohrmantels zur Bildung der tannenzapfenférmigen Rippe
4 dient. Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist dieses Messer si-
chelartig derart ausgebildet, dass sich das beim Einschneiden
der Rippe auswolbende Material des Rohres 1 in eine Ausspa-
rung des Messers 36 hineinbewegen kann.

Fiir eine Bearbeitung des Rohres 1 mit dem vorbeschriebe-
nen Schneidkopf 30 wird das auf vorgegebene Linge abgetrenn-
te Rohr 1 mit seinem Ende in den Schneidkopf 30 eingestossen,
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wobei das vorstehende Messer 34, das in radialer Richtung rela-
tiv schmal ist, praktisch keinen Widerstand darstellt und hoch-
stens zu einem vernachldssigbaren Eindriicken einer Rille in den
Rohrmantel fiihrt. Darauf erfolgt eine Relativverdrehung zwi-
schen Rohr und Schneidkopf um 360°, wobei das erste Messer
34 von der Stirnseite einen Span abdreht und das zweite Messer
36 die tannenzapfenformige Rippe 4 am Rohrmantel ausschnei-
det.

Der Bohrkopf 20 umfasst nun eine, an der einen Stirnseite
eines Hohlzylinders 21 aus einem geeigneten Stahl in geeigneter
Weise angeschliffene Schneide 22. Der Durchmesser dieser
Schneide 22 bzw. des Hohlzylinders 21 entspricht natiirlich
praktisch dem Durchmesser des Rohres 1. Aus der Zeichnung
ist dabei entnehmbar, dass dieser Hohlzylinder 21 von der be-
treffenden Stirnseite des Handgriffes 40 abragt und im Hand-
griff in einer Ringnut 23 fest verankert ist. Hierbei kénnen
nicht ndher gezeigte Feststellschrauben ein Auswechseln des
Hohlzylinders 21 gestatten. Die freie Mantelfliache des Hohlzy-
linders 21 ist zweckmaéssig mit geeigneten Entspannungsschlit-
zen 24 versehen.

Innerhalb des Hohlzylinders 21 und zentrisch im Handgriff
40 axial gegen die Wirkung einer Feder 25 verschiebbar gefiihrt
ist nun ein Schutz- und Zentrierstossel 26 in einer Fiihrungs-
bohrung 47 im Handgriff 40 abgestiitzt. Dieser Stéssel 26 weist
an seinem freien Ende eine Druckplatte 28 auf, die im Normal-
zustand des Werkzeuges die Schneide 22 des Hohlzylinders 21
iiberragt, also aus letzterem vorsteht und so eine verletzende
Berithrung der Schneide 22 verhindert. Der Durchmesser dieser
Druckplatte 28 entspricht angenihert dem Innendurchmesser
des Hohlzylinders 21. Die dussere Endlage der Druckplatte 28
wird durch einen inneren Endflansch 29 am Stéssel 26 begrenzt,
der mit einer inneren Ringschulter 43 in der Fithrungsbohrung
47 des Handgriffes 40 zusammenwirkt. An dieser Ringschulter
43 stiitzt sich zudem das eine Ende der den Stossel 26 nach aus-
sen driickenden Feder 25 ab, deren anderes Ende mit einer
Ringschulter 27 am Stdssel 26 zusammenwirkt.

Wie nun ohne weiteres aus der Darstellung erkennbar, wird
zur Herstellung der Passbohrung 3 im Gehéuse 2 das Werkzeug
zunéchst mit der Druckplatte 28 des Stéssels 26 auf die Wan-
dung des Gehduses 2 aufgesetzt, um dann unter gleichzeitiger
Drehung einen axialen Druck am Handgriff 40 auszuiiben, wo-
bei eine axiale Relativverschiebung zwischen der Druckplatte 28
und dem Hohlzylinder 21 stattfindet und die Schneide 22 relativ
sanft und ohne zu haken an der Gehdusewandung wirksam
wird.

Es ist leicht einzusehen, dass dabei das Werkzeug durch die
Druckplatte 28 ganz priizise am gewiinschten Ort aufsetzbar ist.
Gegebenenfalls kann die Druckplatte 28 auch noch mit einer
kleinen Zentrierspitze (nicht gezeigt) versehen werden, die in ei-
ner Kornervertiefung angesetzt werden kénnte,

Weiter kann es vorteilhaft sein, die Stirnseite der Druckplat-
te 28 noch mit einem Antirutschbelag zu versehen.

Aus dem Vorbeschriebenen ergibt sich somit ein Werkzeug
zur Herstellung einer Steckverbindung zwischen einem Kunst-
stoff-Rohr und einem Kunststoff-Gehduse fiir elektrische An-
schlussmittel mit einem ausgezeichneten Handling, unter Be-
riicksichtigung der notwendigen Sicherheitsvorkehrungen.
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