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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein PreBgerat zum Aufpressen
von Hiilsen, Kabelschuhen oder dergleichen auf ein
Werkstuck, mit zwei Werkzeugen, die mit Hilfe einer An-
triebseinrichtung unter Bildung eines Prefraumes zu-
sammenflhrbar sind, wobei jedes Werkzeug Pre3bak-
ken aufweist, deren Pref3flachen derart geformt sind,
dafB sich beim Verpressen eine Polygonform ergibt.

KabelschuhpreBgerdte werden insbesondere bei
Starkstrominstallationsarbeiten verwendet. Dabei wird
ein Kabelschuh auf das Ende eines Leiters aufgesetzt
und dann mit dem Leiter dadurch verbunden, daB der
Kabelschuh radial verpreBt wird. Auf diese Weise wer-
den der Kabelschuh und zum Teil auch der daran be-
findliche Leiter derart verformt, daB sich eine feste
PreBverbindung ergibt.

Ein KabelschuhpreB3gerat ist beispielhaft der DE-
PS 32 35 040 zu entnehmen. Solche PreBgerate beste-
hen im Grundaufbau aus zwei Werkzeugen, namlich ei-
nem Ober- und einem Unterwerkzeug, sowie einer An-
triebseinrichtung, beispielsweise einem Hydraulikzylin-
der, mit deren Hilfe eines der Werkzeuge in Richtung
auf das andere Werkzeug verschiebbar ist, bis beide
Werkzeuge unter Bildung eines PreBraumes zusam-
mengefihrt sind.

Die Werkzeuge selbst weisen jeweils PreBbacken
auf, deren PreBflachen so geformt sind, daf3 eine ge-
winschte Verformung der Hllse, des Kabelschuhs oder
dergleichen und erforderlichenfalls auch des Werk-
stlicks selbst beim Zusammenfuhren der Werkzeuge er-
Zielt wird.

Im Regelfall wird dabei eine Mehreckiorm, und zwar
auch die Verformung zu einem regelmaBigen Mehreck,
insbesondere Sechseck, angestrebt.

Beidem PreBgerat nach der DE-PS 32 35 040 mis-
sen zumindest die PreBbacken ausgewechselt werden,
wenn auf Werkstiicke unterschiedlichen Durchmessers
Hilsen oder dergleichen aufgepreft werden miissen.
Dies ist umstandlich und setzt voraus, daf3 entspre-
chend dimensionierte Pre3backen zur Hand sind. Es ist
deshalb ein insoweit verbessertes PreBgerét entwickelt
worden, das in dem DE-GM 87 04 860.4 offenbart ist.
Dieses Pre3gerat hat ineinandergreifende PreBbacken,
die gleichzeitig Gleitflachen fiir benachbarte Werkzeug-
teile bilden. Mit diesem Pref3gerat lassen sich in einem
groBen Bereich Werkstlicke unterschiedlichen Durch-
messers mit Hiilsen oder dergleichen versehen, ohne
dafB hierfir Teile des PreBgerates ausgewechselt wer-
den missen.

Nachteilig bei diesem PreB3gerat ist, dal3 es einer
aufwendigen Fertigung wegen der erforderlichen Ge-
nauigkeit der Bearbeitung der einzelnen Gleitflachen
bedarf und daf3 selbst dann eine einwandfreie Funktion
wegen der auftretenden Flachenpressungen nicht ge-
wahrleistet ist. Es kam deshalb auch nicht zu einer prak-
tischen Verwirklichung dieses PreBgerates.

Ein gattungsgemafBes Pref3gerat ist aus der US-A-
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4723434 bekannt. Es hat zwei Werkzeuge, die mit Hilfe
einer Antriebseinrichtung unter Bildung eines PreBrau-
mes zusammenflhrbar sind. An einem der Werkzeuge
sind gegeniberliegende PreBbacken schwenkbar gela-
gert. Beim Zusammenfihren der Werkzeuge laufen he-
belartige Fortsetzungen der PreBbacken gegen statio-
nare Rollen, wodurch die PreBbacken aus einer offenen
Ausgangsstellung in eine den PreBraum ausbildende
PreBstellung verschwenkt werden. Nachteilig hierbei ist
die komplizierte Ausbildung des Pref3gerates undferner
der Umstand, daf es flr die Verpressung von Werkstik-
ken nur eines einzigen Durchmessers geeignet ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
PreBgerat der eingangs genannten Art so auszubilden,
daB mit ihm einerseits in einem brauchbaren Bereich
Werkstiicke unterschiedlichen Durchmessers bearbei-
tet werden kdnnen, andererseits aber die Fertigungsko-
sten vergleichsweise gering sind und eine gute Funkti-
onssicherheit erzielt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein
PreBgerat geldst, das durch folgende Merkmale ge-
kennzeichnet ist:

a) wenigstens ein Werkzeug weist gegenlberlie-
gend zwei spiegelbildlich angeordnete, schwenk-
bare PreBbacken auf;

b) die Schwenkachsen der PreBbacken eines
Werkzeuges liegen jeweils in einer Ebene, welche
sich - gesehen von dem zugehérigen Werkzeug -
diesseits des PreBraums erstreckt;

¢) gegen die schwenkbaren PreBbacken des einen
Werkzeugs ist das andere Werkzeug beim Zusam-
menfiihren der Werkzeuge unter Verschwenkung
aus einer Ausgangsstellung in eine den PreBraum
ausbildende PrefBstellung anfahrbar.

GemaB der Erfindung ist also zumindest an einem
Werkzeug ein Paar von zwei spiegelbildlichen Pre3bak-
ken vorgesehen, die zueinander verschwenkbar sind
und gegen die das andere Werkzeug beim Zusammen-
fuhren der Werkzeuge anfahrt, um sie aus einer Aus-
gangsstellung gegen eine Pref3stellung zu verschwen-
ken. Es hat sich gezeigt, daf3 schon durch das Vorsehen
von schwenkbaren PreBbacken an nur einem Werk-
zeug mit dem PreBgerat Werkstiicke unterschiedlichen
Durchmessers verpreB3t werden kénnen, und zwar in ei-
nem relativ groBen Bereich, ohne daB hierfir PreBbak-
ken ausgewechselt werden missen.

Dabei ist es von Vorteil, wenn auch das andere
Werkzeug jeweils gegenuberliegende, spiegelbildlich
angeordnete, verschwenkbare PreBbacken aufweist,
deren Schwenkachsen jeweils in einer Ebene liegen,
welche sich - gesehen von dem jeweils zugehdrigen
Werkzeug - diesseits des PreBraums erstrecken.

Durch eine entsprechende Bewegungsfiihrung der
verschwenkbaren Pref3backen kann zudem ein wesent-
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lich gleichmaBigeres Seitenlangenverhalinis erzielt
werden. AuBerdem wird die bei den bekannten PreBge-
raten vorhandene Neigung des Werkstuckes, sich beim
Verpressen zu Verdrehen, vermieden.

Zwar sind im Stand der Technik Pressen mit zwei
Uber eine Antriebseinrichtung zusammenfihrbaren
Werkzeugen bekannt, bei denen jedes Werkzeug zwei
gegeniberliegende PreBbacken aufweist, die schwenk-
bar gelagert sind und beim Zusammenfahren unter ge-
genseitiger Verschwenkung aneinander zur Anlage
kommen. Die Lagerung der PreBbacken und die Aus-
bildungder PreBflachen ist jedoch so getroffen, dafB sich
ein im wesentlichen runder PreBraum ergibt. Entspre-
chend kénnen mit dieser Presse auch nur kreisrunde
Werkstlicke eines bestimmten Durchmessers unter Bei-
behaltung der Grundform dieses Querschnittes ver-
preBt werden, was der Zielsetzung der vorliegenden Er-
findung gerade entgegensteht.

Im einfachsten Fall sind die verschwenkbaren
PreBbacken liber Schwenkachsen gelagert, so daf sie
eine reine Schwenkbewegung ausfihren. Es besteht je-
doch auch die Méglichkeit, die verschwenkbaren
PreBbacken an geeigneten Fihrungsbahnen anliegend
zu fuhren, um die Schwenkbewegung mit einer ande-
ren, beispielsweise einer Translationsbewegung, zu
Uberlagern.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daf3 beim Zusammenfiihren der Werkzeuge die
PreBbacken gegeneinander anfahren, also ein direkter
Kontakt zwischen den PreBbacken herbeigefihrt wird.

Die Erfindung sieht ferner vor, daf3 die verschwenk-
baren PreBBbacken in Richtung auf die Ausgangsstel-
lung federbeaufschlagt sind, damit gesichert ist, daf3 die
PreBbacken auch tatsachlich von einer bestimmten
Ausgangsstellung her verschwenken, wenn die Werk-
zeuge zusammengefiihrt werden.

Es ist ferner vorgeschlagen, daf3 zwischen den ver-
schwenkbaren PreBbacken eines Werkzeuges jeweils
eine weitere, gegenlber diesen unbewegliche
PreBbacke angeordnet ist. Eine solche Anordnung ist
insbesondere dann von Vorzug, wenn ein im wesentli-
chen regelmaBiger sechseckiger Querschnitt des PreB3-
raumes angestrebt wird. Dabei sollten jeweils die ver-
schwenkbaren PreBbacken und die demgegeniiber un-
bewegliche PreBbacke eines PreBwerkzeuges derart
aneinander angepaft sein, dafl die verschwenkbaren
PreBbacken die zugehdrige unbewegliche PreBbacke
Uber den Schwenkbereich flhren. Dies kann durch ent-
sprechende Formgebung der PreBbacken erreicht wer-
den.

Die verschwenkbaren PreBBbacken kénnen ebene,
aber auch konvexe PreBflachen aufweisen, um einen
gewiinschten Endquerschnitt zu erreichen.

Inder Zeichnungist die Erfindung an Hand von Aus-
fahrungsbeispielen n&her veranschaulicht. Es zeigen:
Figur (1) ein PreBgerat geman der Erfindung in
Ausgangsstellung;
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Figur (2) das PreB3gerat geman Figur (1) zu Beginn
des PreBBvorgangs;

Figur (3) das PreBgerat gemaB den Figuren (1)
und (2) am Ende des PreBBvorgangs;

Figur (4) ein anderes PreBgerat nach der Erfin-
dung in Ausgangsstellung;

Figur (5) das PreB3gerat geman Figur (4) zu Beginn
des Pref3vorgangs und

Figur (6) das PreBgerat gemaB den Figuren (4)

und (5) am Ende des PreBBvorgangs.

Das in den Figuren (1) bis (8) schematisch darge-
stellte PreBgerat (1) hat einen Geraterahmen (2), der
sich in einem untenseitigen Steg (3) und einem abge-
rundeten Oberwerkzeug (4) fortsetzt. An dem Geréate-
rahmen (2) ist ein Unterwerkzeug (5) translatorisch in
den Richtungen des Doppelpfeils A beweglich gefihrt.
Das Unterwerkzeug (5) steht mit einer hier nicht ndher
dargestellten Antriebseinrichtung in Verbindung. Ubli-
cherweise ist eine solche Antriebseinrichtung als Hy-
draulikzylinderanordnung ausgebildet, mit deren Hilfe
das Unterwerkzeug (5) verschoben werden kann.

Das Unterwerkzeug (5) hat zwei miteinander ver-
bundene, gegenlberliegende und mit dem Unterwerk-
zeug (5) fest verbundene PreBbacken (6, 7), deren
PreBflachen (8, 9) V-iérmig zueinander gestellt sind. Am
Oberwerkzeug (4) sind gegeniberliegend zwei
PreBbacken (10, 11) schwenkbar um die Achsen (12,
13) gelagert. Die PreBbacken (10, 11) haben konvex ge-
formte PreBflachen (14, 15). Die Achsen (12, 13) ver-
laufen senkrecht zur Zeichnungsebene. Die PreBbak-
ken (10, 11) weisen Fortsatze (16, 17) auf, an denen
Zugfedern (18, 19) angreifen, die anderenends an Stif-
ten (20, 21) befestigt sind, welche mit dem Oberwerk-
zeug (4) verbunden sind.

Am Oberwerkzeug (4) ist eine weitere PreBbacke
(22) angebracht, die sich mit einem verjingenden Teil
zwischen den schwenkbaren PreBbacken (10, 11) er-
streckt und eine konkave PreBflache (23) aufweist. Die
PreBbacke (22) hat des weiteren konkave Fuhrungsfla-
chen (24, 25), auf denen die PreBflachen (14, 15) der
PreBbacken (10, 11) gleiten, wenn die PreBbacken (10,
11) aus ihrer in Figur (1) dargestellten Ausgangsstellung
in die PreBstellung geman Figur (3) verschwenkt wer-
den.

Fir einen PreBvorgang werden in das gedffnete
PreBgerat (1), wie es in Figur (1) dargestellt ist, ein Lei-
ter (26) mit Obergestilptem, hilsenférmigen Kabel-
schuh (27) zwischen die PreBbacken (10, 11) des Ober-
werkzeugs (4) eingelegt. Dann wird das Unterwerkzeug
mit Hilfe der Antriebseinrichtung in Richtung auf das
Oberwerkzeug (4) bewegt. Noch bevor die PreBbacken
(6, 7) des Unterwerkzeugs (5) am Kabelschuh (27) zur
Anlage kommen, stoBBen deren PreBflachen (8, 9) ge-
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gen Vorspringe (28, 29) der PreBbacken (10, 11).
Durch weiteres Vorriicken des Unterwerkzeuges (5)
gleiten die Vorspriinge (28, 29) auf den PreBflachen (8,
9) der PreBbacken (6, 7) nach innen, wodurch die
PreBbacken (10, 11) des Oberwerkzeugs (4) gegenein-
ander verschwenkt werden. Gleichzeitig gleiten die
PreBbacken (10, 11) auf den Fihrungsflachen (24, 25).
Beides ist aus dem Vergleich zwischen Figur (1) und Fi-
gur (2) ersichtlich, wobei das Unterwerkzeug (5) in der
Darstellung gemaf Figur (2) inzwischen gegen die
Kombination aus Leiter (26) und Kabelschuh (27) ange-
fahren ist.

Die weitere Bewegung des Unterwerkzeuges (5)
gegenilber dem Oberwerkzeug (4) fihrt dann zu einer
Verformung des Kabelschuhs (27) und des Leiters (26)
unter weiterer Verschwenkung der PreBbacken (10, 11)
des Oberwerkzeugs (4). Dabei wird die Kombination
aus Leiter (26) und Kabelschuh (27) auch gegen die
weitere PreBbacke (22) gepreft. Es entsteht dann der
sich aus Figur (3) ergebende Querschnitt, der einem
Sechseck angenahert ist. Nach Zuriickfahren des Un-
terwerkzeugs (5) kann dann die so verpreBte Einheit
aus Leiter (26) und Kabelschuh (27) enthommen wer-
den.

Das in den Figuren (4) bis (6) dargestellte PreBge-
rat (31) hat einen Geraterahmen (32), der sich in einem
untenseitigen Steg (33) und einem abgerundeten Ober-
werkzeug (34) fortsetzt. An dem Geraterahmen (2) ist
auch hier ein Unterwerkzeug (35) translatorisch in den
Richtungen des Doppelpfeils B beweglich gefihrt. Das
Unterwerkzeug steht hier gleichfalls mit einer nicht na-
her dargestellten Antriebseinrichtung, z.B. in Form einer
Hydraulikzylinderanordnung oder eines Elektromotors,
in Verbindung.

Das Unterwerkzeug (35) hat zwei gegenlberliegen-
de PreBbacken (36, 37), die - im Unterschied zum Aus-
fahrungsbeispiel geman den Figuren (1) bis (3) -
schwenkbar um Achsen (38, 39) gelagert sind. Die
PreBbacken (36, 37) haben ebene PreBflachen (40,
41). Sie weisen Fortsatze (42, 43) auf, an denen Zug-
federn (44, 45) angreifen, die anderenends an Stiften
(46, 47) befestigt sind, welche mit dem Unterwerkzeug
(35) verbunden sind.

Am Unterwerkzeug (35) ist eine weitere PreBbacke
(48) angebracht, die sich mit einem verjingenden Teil
zwischen den schwenkbaren PreB3backen (40, 41) er-
streckt und ebenfalls eine ebene PreBflache (49) auf-
weist. Die weitere PreBbacke (48) hat konkave Fih-
rungsflachen (5@, 51), auf denen an die PrefB3flachen
(40, 41) anschlieBende Abschnitte der PreBbacken (36,
37) vorbeigleiten, wenn die PreBbacken (36, 37) aus ih-
rer in Figur (4) dargestellten Ausgangsstellung in die
PreBstellung geman Figur (6) verschwenkt werden.

Das Oberwerkzeug (34) ist im wesentlichen iden-
tisch mit dem Oberwerkzeug (4) des Ausfiihrungsbei-
spiels gemanB den Figuren (1) bis (3) und im Ubrigen
spiegelbildlich zu dem Unterwerkzeug (35) ausgebildet.
Es hat demgemal um Achsen (52, 53) schwenkbar ge-
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lagerte PreBbacken (54, 55) mit ebenen PreBflachen
(566, 57). An Fortsatzen (58, 59) greifen Zugfedern (60,
61) an, welche Ober Stifte (62, 63) mit dem Oberwerk-
zeug (34) verbunden sind.

Zwischen den PreB3backen (54, 55) erstreckt sich
auch hier eine weitere PreBbacke (64) mit ebener
PreBflache (65). Sie hat konkave Fihrungsflachen (66,
67), auf denen die Pref3backen (56, 57) gleiten.

Der PreBvorgang lauft im wesentlichen wie bei dem
Ausfiihrungsbeispiel gemaf den Figuren (1) bis (3) ab.
In das gedfinete PreBgerat (31) wird eine Kombination
aus Leiter (68) und hilsenférmigem Kabelschuh (69)
eingelegt. Mit Hilfe der Antriebseinrichtung wird das Un-
terwerkzeug (35) in Richtung auf das Oberwerkzeug
(34) bewegt. Wenn die PreBflachen (40, 41) bzw. (56,
57) der PreBBbacken (36, 37) bzw. (54, 55) an dem Ka-
belschuh (69) zur Anlage kommen, sto3en Vorspriinge
(70, 71,72, 73) an den PreBbacken (36, 37, 54, 55) an-
einander. Es beginntdann der eigentliche PreBvorgang.

Beim Weiterricken des Unterwerkzeuges (35) in
Richtung auf das Oberwerkzeug (34) verschwenken die
PreBbacken (36, 37) des Unterwerkzeugs (35) und die
PreBbacken (54, 55) des Oberwerkzeugs (34) und glei-
ten dabei auf den Fiihrungsflachen (50, 51) bzw. (66,
67). Dies fuhrt dann zu einer Verformung des Kabel-
schuhs (69) und des Leiters (68), wobei diese Kombi-
nation dann auch gegen die weiteren PreBbacken (48,
64) gepreBt werden. Es entsteht auf diese Weise der
aus Figur (6) zu ersehende Sechseckquerschnitt.

Nach Zurlckfahren des Unterwerkzeuges (35)
kann dann die so verpref3te Einheit aus Leiter (68) und
Kabel (69) entnommen werden. Dabei schwenken die
PreBbacken (36, 37) bzw. (54, 55) auf Grund der Ein-
wirkung der Zugfedern (44, 45) bzw. (60, 61) wieder in
die in Figur (4) dargestelite Ausgangsstellung zuriick.

Patentanspriiche

1. PreBgeréat (1, 31) zum Aufpressen von Hilsen (27),
Kabelschuhen (27, 69) oder dergleichen auf ein
Werkstlck (26), mit zwei Werkzeugen (4, 5; 34, 35),
die mit Hilfe einer Antriebseinrichtung unter Bildung
eines PreBraumes zusammenflhrbar sind, wobei
jedes Werkzeug (4, 5; 34, 35) PreBbacken (6, 7, 10,
11; 36, 37, 54, 55) aufweist, deren PreBflachen (8,
9, 14, 15; 40, 41, 56, 57) derart geformt sind, daB
sich beim Verpressen eine Polygonform ergibt,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) wenigstens ein Werkzeug (4, 34, 35) weist
gegeniberliegend zwei spiegelbildlich ange-
ordnete, schwenkbare PreBbacken (10, 11; 36,
37, 54, 55) auf;

b) die Schwenkachsen (12, 13; 38, 39, 52, 53)
der PreBBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55) eines
Werkzeuges (4; 34, 35) liegen jeweils in einer
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Ebene, welche sich - gesehen von dem zuge-
hérigen Werkzeug (4; 34, 35) - diesseits des
PreBraums erstreckt;

¢) gegen die schwenkbaren PreBbacken (10,
11; 36, 37, 54, 55) des einen Werkzeugs (4, 34,
35) ist das andere Werkzeug (5, 34, 35) beim
Zusammenfuhren der Werkzeuge (4, 5; 34, 35)
unter Verschwenkung aus einer Ausgangsstel-
lung in eine den PreBraum ausbildende
PreBstellung anfahrbar.

PreBgerat nach Anspruch (1),
dadurch gekennzeichnet, daB das andere Werk-
zeug (5) unbewegliche PreBbacken (6, 7) aufweist.

PreBgerat nach Anspruch (1),

dadurch gekennzeichnet, daf beide Werkzeuge
(34, 35) jeweils zwei gegenlberliegende, spiegel-
bildlich angeordnete, schwenkbare PreBbacken
(36, 37, 54, 55) aufweisen, deren Schwenkachsen
jeweils in einer Ebene liegen, welche sich - gesehen
von dem jeweils zugehdrigen Werkzeug (4; 34, 35)
- diesseits des PreBBraums erstrecken.

PreBgerat nach einem der Anspriche (1) bis (3),
dadurch gekennzeichnet, daf3 die verschwenkba-
ren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55) iber
Schwenkachsen (12, 13; 38, 39, 52, 53) gelagert
sind.

PreBgerat nach einem der Anspriche (1) bis (4),
dadurch gekennzeichnet, daf3 die verschwenkba-
ren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55) an Fiih-
rungsbahnen (24, 25; 50, 51, 66, 67) anliegend ge-
fahrt sind.

PreBgerat nach einem der Anspriche (1) bis (5),
dadurch gekennzeichnet, daB beim Zusammenfah-
ren der Werkzeuge (4, 5; 34, 35) die PreBBbacken
(6,7,10, 11; 36, 37, 54, 55) gegeneinander anfah-
ren.

PreBgerat nach einem der Anspriiche (1) bis (6)
dadurch gekennzeichnet, daf3 die verschwenkba-
ren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55) in Richtung
auf die Ausgangsstellung federbeaufschlagt sind.

PreBgerat nach einem der Anspriche (1) bis (7),
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den ver-
schwenkbaren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55)
eines bzw. beider Werkzeuge (4; 34, 35) jeweils ei-
ne weitere, gegenilber diesen unbewegliche
PreBbacke (22, 64) angeordnet ist.

PreBgerat nach Anspruch (8),
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils die ver-
schwenkbaren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55)
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10.

11.

und die demgegeniber unbewegliche Pref3backe
(22; 48, 64) eines PreBwerkzeuges (4; 34, 35) der-
art aneinander angepaft sind, daB die verschwenk-
baren PreBbacken (10, 11; 36, 37, 54, 55) die un-
bewegliche PreBbacke (22, 48, 64) ilber den
Schwenkbereich flihren.

PreBgerat nach einem der Anspriiche (1) bis (9),
dadurch gekennzeichnet, daf3 die verschwenkba-
ren PreBbacken (36, 37, 54, 55) ebene PreBflachen
(49, 41, 56, 57) aufweisen.

PreBgerat nach einem der Anspriiche (1) bis (10),
dadurch gekennzeichnet, daf3 die verschwenkba-
ren PreBbacken (10, 11) konvexe PreBflachen (14,
15) aufweisen.

Claims

A pressing device (1, 31) for pressing sleeves (27),
cable terminals (27, 69) or the like on to a workpiece
(26), having two tools (4, 5; 34, 35) which can be
brought together by means of a drive device to form
a pressing space, wherein each tool (4, 5; 34, 35)
comprises cheek plates (6, 7, 10, 11; 36, 37, 54,
55), the pressing faces (8, 9, 14, 15; 40, 41, 56, 57)
of which are shaped in such a way that a polygonal
shape is formed during pressing,

characterised by the following features:

a) at least one tool (4, 34, 35) has two swivelling
cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55) disposed
opposite each other in the manner of mirror im-
ages;

b) the swivelling axes (12, 13; 38, 39, 52, 53)
of the cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55) of
one tool (4; 34, 35) each lie in a plane which -
as seen from the associated tool (4; 34, 35) -
extends on this side of the pressing space;

¢) the other tool (5, 34, 35) can be advanced
towards the swivelling cheek plates (10, 11; 36,
37, 54, 55) of one tool (4, 34, 35), whilst being
swivelled from an initial position into a pressing
position forming the pressing space, when the
tools (4, 5; 34, 35) are brought together.

A pressing device according to claim (1),
characterised in that
the other tool (5) has fixed cheek plates (6, 7).

A pressing device according to claim (1),
characterised in that

both tools (34, 35) each have two swivelling cheek
plates (36, 37, 54, 55) which are disposed opposite
each other in the manner of mirror images, the swiv-
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elling axes of which each lie in one plane which - as
seen from the associated tool (4; 34, 35) - extends
on this side of the pressing space.

A pressing device according to any one of claims
(1) o (3),

characterised in that

the swivelling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55)
are mounted via swivelling axes (12, 13; 38, 39, 52,
53).

A pressing device according to any one of claims
(1)to (4),

characterised in that

the swivelling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55)
are guided seated against guide tracks (24, 25; 50,
51, 66, 67).

A pressing device according to any one of claims
(1) 1o (5),

characterised in that

when the tools (4, 5; 34, 35) are brought together
the cheek plates (6, 7, 10, 11; 36, 37, 54, 55) collide
with each other.

A pressing device according to any one of claims
(1) to (6),

characterised in that

the swivelling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55)
are spring-loaded towards their initial position.

A pressing device according to any one of claims
(1) 1o (7).

characterised in that

a further cheek plate (22, 64) is disposed between
the swivelling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55)
of one or both tools (4; 34, 35) in each case, and is
fixed in relation to the swivelling cheek plates.

A pressing device according to claim (8),
characterised in that

the swivelling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55)
and the fixed cheek plate (22; 48, 64), which is op-
posite thereto, of each press tool (4, 34, 35) are
matched to each other in such a way that the swiv-
elling cheek plates (10, 11; 36, 37, 54, 55) guide the
fixed cheek plate (22, 48, 64) over the swivelling
range.

A pressing device according to any one of claims
(1) to (9), characterised in that the swivelling cheek
plates (36, 37, 54, 55) have flat pressing faces (40,
41, 56, 57).

A pressing device according to any one of claims
(1) to (10) characterised in that the swivelling cheek
plates (10, 11) have convex pressing faces (14, 15).
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Revendications

Presse (1, 31) pour le sertissage de manchons (27),
de cosses de cables (27, 69) ou d'objets similaires
sur une piéce a usiner (26), avec deux outils (4, 5;
34, 35) pouvant étre réunis au moyen d'un dispositif
d'entrainement en formant un espace de pressage,
chaque outil (4, 5; 34, 35) présentant des méachoires
(6,7, 10, 11 ; 36, 37, 54, 55) dont les surfaces de
pressage (8, 9, 14, 15; 40, 41, 56, 57) sont formées
de sorte qu'une forme polygonale est obtenue lors
du pressage, caractérisée par les caractéristiques
suivantes :

a) au moins un outil (4, 34, 35) présente deux
machoires (10, 11 ; 36, 37, 54, 55) pivotantes
opposées, placées de facon symétrique ;

b) les axes de pivotement (12, 13; 38, 39, 52,
58) des méachoires (10, 11 ; 36, 37, 54, 55) d'un
outil (4 ; 34, 35) sont respectivement situés sur
un niveau qui s'étend - vu de I'outil correspon-
dant (4; 34, 35) - de ce cbété-ci de l'espace de
pressage ;

¢) l'autre outil (5, 34, 35) peut &tre amené contre
les machoires pivotantes (10, 11 ; 36, 37, 54,
55) de I'un des odutils (4, 34, 35) dans une po-
sition de pressage formant I'espace de pressa-
ge lorsque les outils (4, 5; 34, 35) sont réunis
par pivotement depuis une position initiale.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en
ce que l'autre outil (5) présente des machoires (6,
7) immobiles.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les deux outils (34, 35) présentent respec-
tivement deuxméachoires (36, 37, 54, 55) pivotantes
opposées, placées de maniére symétrique, dont les
axes de pivotement sont situés respectivement sur
un niveau qui s'étend - vu de l'outil (4; 34, 35) res-
pectif correspondant - de ce cété-ci de l'espace de
pressage.

Presse selon I'une des revendications 1 a 3, carac-
térisée en ce que les machoires pivotantes (10,
11 ; 36, 37, 54, 55) sont placées au-dessus d'axes
de pivotement (12, 13; 38, 39, 52, 53).

Presse selon I'une des revendications 1 a 4, carac-
térisée en ce que les machoires pivotantes (10,
11 ; 36, 37, 54, 55) sont guidées de fagon adjacente
a des glissiéres (24, 25 ; 50, 51, 66, 67).

Presse selon I'une des revendications 1 a 5, carac-
térisée en ce que les machoires (6, 7, 10, 11 ; 36,
37, 54, 55) butent I'une contre l'autre lorsque les
outils (4, 5; 34, 35) sont réunis.
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Presse selon I'une des revendications 1 a4 6, carac-
térisée en ce que les machoires pivotantes (10,
11 ; 36, 37, 54, 55) sont contraintes par ressort en
direction de la position initiale.

Presse selon I'une des revendications 1 &4 7, carac-
térisée en ce qu'entre les machoires pivotantes
(10, 11; 36, 37, 54, 55) de I'un ou des deux outils
(4, 34, 35) est placée respectivement une autre ma-
choire immobile par rapport a ces méchoires (22,
64).

Presse selon la revendication 8, caractérisée en
ce que les méchoires pivotantes (10, 11 ; 36, 37,
54, 55) et la méchoire immobile (22 ; 48, 64) par
rapport & ces derniéres d'un outil de pressage (4;
34, 35) sont respectivement ajustées les unes aux
autres de telle sorte que les méchoires pivotantes
(10, 11 ; 36, 37, 54, 55) guident la machoire immo-
bile (22; 48, 64) au-dessus de la zone de pivote-
ment.

Presse selon I'une des revendications 1 4 9, carac-
térisée en ce que les machoires pivotantes (36, 37,
54, 55) présentent des surfaces de pressage pla-
nes (40, 41, 56, 57).

Presse selon l'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisée en ce que les machoires pivotantes (10,
11 ) présentent des surfaces de pressage convexes
(14, 15).
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