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(57) Abstract: The invention relates to a press fitting (1, 21, 23) for a pipe connection, having a fitting body (2, 22, 24) for connecting
the press fitting (1, 21, 23) to a pipe, a press sleeve (3, 25) which is secured to the fitting body (2, 22, 24) and comprises a substantially
cylindrical press region (4) and at least one protruding element that delimits the substantially cylindrical press region (4) in the axial
direction, and a tubular banderole (14, 26) which surrounds the substantially cylindrical press region (4) of the press sleeve (3, 25). The
tubular banderole (14, 26) is arranged in a rotatable manner relative to the surface of the press sleeve (3, 25), is held in the cylindrical
press region (4) by the at least one protruding element, and is at least partly destroyed upon pressing the press sleeve (3, 25) using a
pressing tool (34). The invention additionally relates to a method for producing such a press fitting (1, 21, 23).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Pressfitting (1, 21, 23) fiir eine Rohrverbindung, aufweisend einen Fittingkorper
(2, 22, 24) zum Verbinden des Pressfittings (1, 21, 23) mit einem Rohr, eine an dem Fittingk6rper (2, 22, 24) festgelegte Presshiilse
(3, 25) mit einem im Wesentlichen zylinderformigen Pressbereich (4) und wenigstens einem hervorstehenden Element, das den im
Wesentlichen zylinderférmigen Pressbereich (4) in axialer Richtung begrenzt, und eine schlauchférmige Banderole (14, 26), die den
im Wesentlichen zylinderférmigen Pressbereich (4) der Presshiilse (3, 25) umgibt, wobei die schlauchférmige Banderole (14, 26)
gegeniiber einer Oberflache der Presshiilse (3, 25) verdrehbar angeordnet ist, durch das wenigstens eine hervorstehende Element indem
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zylinderformigen Pressbereich (4) gehalten und beim Verpressen der Presshiilse (3, 25) mit einem Presswerkzeug (34) zumindest
teilweise zerstort wird. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Pressfittings (1,21, 23).
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Beschreibung

Pressfitting fir eine Rohrverbindung und Verfahren zu seiner

Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Pressfitting fir eine
Rohrverbindung aufweisend einen Fittingkdrper zum Verbinden
des Pressfittings mit einem Rohr und eine an dem
Fittingkorper festgelegte Presshiilse mit einem im

Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich.

Derartige Pressfittings sind aus dem Stand der Technik
vielfach bekannt. Sie ermdglichen die einfache und
zeitsparende Herstellung von Rohrverbindungen fiir eine
Vielzahl von Anwendungen mittels eines geeigneten
Presswerkzeugs. Beispielsweise lassen sich auf diese Weise
Gas- und Wasserleitungen unterschiedlicher Durchmesser

herstellen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
derartige Pressfittings weiter zu verbessern. Insbesondere
soll ein besonders schlanker, material- und raumsparender
Aufbau eines derartigen Pressfittings beschrieben werden. Des
Weiteren sollen Moglichkeiten angegeben werden, die eine
Anzeige einer Verpressung eines derartigen Pressverbinders
ermdglichen. Schliellich sollen Herstellungsverfahren zur

Herstellung derartiger Pressfittings beschrieben werden.

Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein Pressfitting
fliir eine Rohrverbindung beschrieben, das einen Fittingkdrper
zum Verbinden des Pressfittings mit einem Rohr und eine an
dem Fittingkorper festgelegte Presshiilse mit einem im

Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich und wenigstens
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einem hervorstehenden Element aufweist. Dabei begrenzt das
wenigstens eine Element den im Wesentlichen zylinderfdrmigen
Pressbereich in axialer Richtung. Das Pressfitting weist des
Weiteren eine schlauchfdrmige Banderole, beispielsweise aus
einer Kunststofffolie, auf, die den im Wesentlichen
zylinderfdrmigen Pressbereich der Presshiilse umgibt, wobei
die schlauchfdrmige Banderole gegeniiber einer Oberfldche der
Presshiilse verdrehbar angeordnet ist, durch das wenigstens
eine Element in dem zylinderformigen Pressbereich gehalten
und beim Verpressen der Presshillse mit einem Presswerkzeug

zumindest teilwelise zerstdrt wird.

Die Vorsehung einer schlauchfdrmigen Banderole,
beispielsweise aus einer Kunststofffolie, ermdglicht eine
vielseitige, einfache und besonders platzsparende Markierung
eines Pressfittings. Zugleich kann eine derartige, gegeniiber
einer Oberfldche der Presshiilse verdrehbar angeordnete
Banderole von den Pressbacken eines Presswerkzeugs wahrend
eines Pressvorgangs mitgenommen und dabei zumindest teilweise
zerstdrt werden, was als Anzeige einer erfolgreichen

Verpressung des Pressfittings dienen kann.

Die Verdrehbarkeit der Banderole kann beispielsweise dadurch
hergestellt werden, dass die schlauchfdrmige Banderole
und/oder die Presshiilse derart ausgestaltet und/oder
aufeinander angeordnet sind, dass eine Haftreibung zwischen
einer Innenseite der schlauchfdrmigen Banderole und der
Oberfldache der Presshiilse geringer ist als eine Haftreibung
zwischen einer AuBenseite der schlauchfdérmigen Banderole und
einer Oberflache einer Pressbacke eines Presswerkzeugs beim
Verpressen. Dies kann beispielsweise dadurch erzielt werden,
dass die Pressbacke eine relativ raue innere Oberflache

ausweist und die Presshiilse eine glatte duBerer Oberflache.
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Beispielsweise kann die Oberfldche der Pressbacken aufgeraut
und/oder die Oberflache der Presshiilse geglattet werden,
beispielsweise durch Polieren, Trowalisieren oder
Elektropolieren. Unter diesen Umstadnden konnte die Banderole
an beiden Seiten eine gleichartige Oberfldche mit einer

gleichen Oberfladchenrauigkeit aufweisen.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die AuRenseite der
schlauchfdérmigen Banderole eine grolere Oberfliachenrauigkeit
auf als die Innenseite der schlauchférmigen Banderole. Die
Haftreibung beziehungsweise Oberfldchenrauigkeit der
Banderole kann beispielsweise durch Bedrucken deren
Innenseite oder Aullenseite beeinflusst werden, wobei die
bedruckte Seite eine andere Oberfldchenrauigkeit aufweist als
die unbedruckte Seite. Alternativ oder zusatzlich ist es auch
moéglich, die AuBenseite der Banderole, beispielsweise durch
mechanische Verfahren oder die Einwirkung von Plasma oder

Ionenstrahlen, aufzurauen.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist die Innenseite der
schlauchfdérmigen Banderole zusédtzlich mit einem Gleitlack
bedruckt, was zu einer reduzierten Haftreibung fiithrt. Das
Bedrucken insbesondere einer Innenseite der schlauchfdrmigen
Banderole weist den Vorteil auf, dass die auf die Banderole
gedruckten Informationen vor dem Verpressen des Pressfittings

vor einer Beschadigung geschiitzt sind.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist die schlauchfdrmige
Banderole aus einer Kunststofffolie gefertigt.
Kunststofffolien sind leicht, kostengiinstig in der
Herstellung, nicht wasserléslich und deshalb fir einen

Einsatz auf einer Baustelle gut geeignet.
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In wenigstens einer Ausgestaltung weist die Kunststofffolie
der schlauchfdérmigen Banderole ein thermoplastisches Material
auf, und die schlauchfdérmige Banderole ist auf den im
Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich aufgeschrumpft.
Eine derartige Ausgestaltung ermdglicht ein einfaches,
gegebenenfalls nachtragliches Aufbringen der Banderole auf

die Presshiilse.

Als Material fir die Kunststofffolie der schlauchfdrmigen
Banderole eignen sich unter anderem verstrecktes (Englisch:
"pre-stressed") beziehungsweise orientiertes Polystyrol
(OPS), Polyethylenterephthalat (PET), Polylactide (PLA) und
Polyvinylchlorid (PVC). Derartige Kunststofffolien sind bei
einer Normaltemperatur relativ briichig und/oder weisen einen
niedrigen Dehnungskoeffizienten auf. Hierdurch kann
sichergestellt werden, dass das Kunststoffmaterial der

Banderole beim Zerpressen zuverlassig zerstdrt wird.

In unterschiedlichen Ausgestaltung ist die Kunststofffolie
der schlauchfdérmigen Banderole als einlagige oder mehrlagige
Kunststofffolie ausgestaltet. Eine einlagige Folie ist
besonders kostengiinstig und einfach in der Handhabung. Durch
die Wahl unterschiedlicher Materialen beispielsweise flr eine
AuBen- und Innenseite einer zweilagigen Kunststofffolie kann
deren Rauigkeit beziehungsweise Haftreibung wie gewilinscht
beeinflusst werden. Aulerdem ermdglicht eine mehrlagige Folie
es, einen Aufdruck der Banderole beidseitig vor
Beschaddigungen zu schiitzen, indem ein Aufdruck zwischen zwei

Folienschichten angeordnet werden kann.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die Kunststofffolie
der schlauchfdrmigen Banderole eine Dicke zwischen 10 und 200

um, bevorzugt zwischen 35 und 90 um, beispielsweise von 40,
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45 oder 50 pm, auf. Allgemein sollte die Folie so dinn wie

materialtechnisch méglich gewahlt werden.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist die schlauchfdrmige
Banderole aus einem Papierstreifen gefertigt. Papierstreifen
sind leicht, kostengiinstig und umweltfreundlich in der

Herstellung und Entsorgung.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die schlauchfdérmige
Banderole keine Sollbruchstelle auf und wird allein durch die
beim Verpressen auftretenden Krafte zumindest teilweise
zerstdrt, insbesondere zerpresst. Dies hat den Vorteil, dass
ein versehentliches Abreillen der Folie vor dem Verpressen

praktisch ausgeschlossen ist.

In wenigstens einer alternativen Ausgestaltung weist die
schlauchfdormige Banderole wenigstens eine Perforationslinie,
einen Einschnitt und/oder eine Ausnehmung auf. Durch die
Vorsehung derartiger, als Sollbruchstelle dienende Bereiche
kann eine besonders zuverlidssige Zerstdrung der Folie
sichergestellt werden. Zugleich ermdglichen sie das
Entweichen etwaiger Lufteinschliisse zwischen der Folie und
der Presshiilse wahrend einer Fertigung des Pressfittings.
Zudem kann insbesondere eine sich axial oder helixfdrmig
erstreckende Perforationslinie auch dazu dienen, die
schlauchfdormige Banderole bei Bedarf handisch von der
Presshililse entfernen zu kdnnen, ohne das hierzu ein weiteres

Werkzeug, wie beispielsweise ein Messer, erforderlich ist.

In wenigstens einer Ausgestaltung bedeckt die schlauchfdormige
Banderole im Wesentlichen den gesamten Pressbereich.

Hierdurch werden Unebenheiten zwischen einer Oberfldche des
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Presswerkzeugs und der Oberfldche der durch die BRanderole

bedeckten Presshiilse vermieden.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die Presshiilse
wenigstens ein erstes Sichtfenster auf und die wenigstens
eine schlauchfdérmige Banderole weist ein zu dem ersten
Sichtfenster korrespondierendes zweites Sichtfenster auf. Die
beiden Sichtfenster sind derart angeordnet, dass erkennbar
ist, ob ein Rohrende vollstédndig in das Pressfitting
eingefihrt wurde. Durch die genannten Merkmale wird eine
manuelle Inspektion beim Einfithren eines Rohres vor dem
Verpressen des Pressfittings ermdglicht. Beigpielsweise kann
die schlauchfdrmige Banderole zumindest im BRereich des

zweiten Sichtfensters transparent ausgestaltet werden.

In einer alternativen Ausgestaltung weist die Presshiilse
wenigstens ein Sichtfenster auf und die schlauchférmige
Banderole bedeckt den Pressbereich der Presshiilse zumindest
in dem Teil nicht, in dem das Sichtfenster angeordnet ist.
Somit ist auch in dieser Ausgestaltung ohne Entfernen der
schlauchfdérmigen Banderole erkennbar, ob ein Rohrende

vollstandig in das Pressfitting eingefiithrt wurde.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die schlauchfdérmige
Banderole wenigstens eine technische Angabe zum Typ, zur
Montage oder zur Verwendung des Pressfittings auf. Derartige
Angaben konnen beispielsweise den Durchmesser eines mit dem
Fitting zu verbindenden Rohres betreffen, ein
Anwendungsgebiet fir die Rohrleitung, wie beispielsweise zur
Verwendung in Gas-, HeiB- oder Kaltwasserinstallationen, oder
kénnen Hinweise bezliglich eines zum Verpressen bendtigten
Werkzeugs, Verpressdrucks oder sonstigen technischen

Merkmalen enthalten. Auf diese Weise kann ein Monteur auf der
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Baustelle sicher das richtige Pressfitting auswahlen,
Verwechslungen zwischen zu verbindenden Leitungen und
Fittings vermeiden und das Pressfitting in korrekter Weise

verpressen.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die technische Angabe
eine Verwendungsangabe und/oder Durchmesserangabe in Form
einer Farbmarkierung auf. Alternativ oder zusatzlich weist
die wenigstens eine technische Angabe eine maschinenlesbare
Markierung auf, insbesondere einen Strichcode oder eine
zweldimensionale Datenmatrix, wobeil die maschinenlesbare
Markierung einen Verweis auf in einem Datennetzwerk
gespeicherte, weiterfithrende technische Informationen
enthalt. Derartige Angaben helfen insbesondere bei der
Bereitstellung von sprachenunabhiangigen beziehungsweise

internationalisierbaren technischen Angaben.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist das Pressfitting
einen Haltering auf, wobei der Haltering an einem dem
hervorstehenden Fiihrungselement gegeniiberliegenden Ende der
Presshiilse angeordnet ist und den Pressbereich in axialer
Richtung begrenzt. Somit ist der Verpressbereich axial in
beiden Richtungen eindeutig begrenzt, was insbesondere eine
sichere Positionierung des Presswerkzeugs und somit eine

sichere Verpressung der Presshiilse gewahrleistet.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist das hervorstehende
Fihrungselement an einem distalen, offenen Ende der
Presshiilse zur Aufnahme eines Rohres angeordnet, und der
Haltering ist an einem proximalen Ende der Presshiilse
angeordnet. Die Presshiilse wird mittels des Halterings an dem
Fittingkdrper des Pressfittings gehalten. Eine derartige

Anordnung ermdglicht den einfachen und schnellen Zusammenbau
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des Pressfittings und eine genaue Positionierung eines

Presswerkzeugs.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist die Pregshiilse im
Bereich des proximalen Endes eine umlaufende Wulst oder Rille

auf, die mit dem Haltering verrastet.

In wenigstens einer Ausgestaltung weist der Haltering
wenigstens ein Fenster auf, das derart angeordnet ist, dass
erkennbar ist, ob ein Rohrende vollstédndig in das
Pressfitting eingefiihrt wurde. Hierdurch kann ein
zusdtzliches oder alternatives Mittel zur Inspektion eines

eingefihrten Rohrendes geschaffen werden.

In wenigstens einer Ausgestaltung sind der Haltering und/oder
das hervorstehende Element zur Fihrung einer Pressbacke eines
Presswerkzeugs ausgestaltet. Dabei werden eine

Fihrungsfunktion fir das Presswerkzeug und eine Haltefunktion

flir die Banderole in einem Element vereinigt.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist das hervorstehende

Element als umlaufender Flansch ausgestaltet.

Gemal einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird
ein Herstellungsverfahren fiir ein Pressfitting, insbesondere
ein Pressfitting gemdB dem ersten Aspekt beschrieben. Das

Herstellungsverfahren umfasst die folgenden Schritte:

- Aufbringen einer schlauchfdérmige Banderole auf einen im
Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich einer
Presshiilse mit wenigstens einem hervorstehenden Element,
wobei die schlauchférmige Banderole gegeniiber einer

Oberfldche der Presshiilse verdrehbar angeordnet ist,
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durch das wenigstens eine hervorstehende Element in dem
im Wesentlichen zylinderformigen Pressbereich gehalten
und beim Verpressen der Presshiilse mit einem

Presswerkzeug zumindest teilweise zerstdrt wird; und

- Festlegen der Presshiilse an einem Fittingkorper.

In wenigstens einer Ausgestaltung wird der Schritt des
Aufbringens der schlauchfdrmigen Banderole vor dem Schritt
des Festlegens der Presshiilse an dem Fittingkérper
durchgefithrt. Dies vereinfacht die Produktion
vorkonfektionierter Hiilsenbaugruppen, die an

unterschiedlichen Fittingkdrpern verwendet werden kdnnen.

In wenigstens einer alternativen Ausgestaltung wird der
Schritt des Festlegens der Presshiilse an dem FittingkOrper
vor dem Schritt des Aufbringens der schlauchfdérmigen
Banderole durchgefiihrt. Dies ermdglicht die Anbringung einer
erfindungsgemdllien Verpresskennzeichnung an bereits

fertiggestellten Pressfittings.

In wenigstens einer Ausgestaltung ist die schlauchfdrmige
Banderole aus einer Kunststofffolie hergestellt und weist ein
thermoplastisches Material auf. Das Verfahren umfasst
zusatzlich ein Erhitzen der schlauchformige Banderole, so
dass die Kunststofffolie auf den im Wesentlichen
zylinderfdérmigen Pressbereich aufgeschrumpft wird, wobei eine
Temperatur und/oder eine Dauer des Erhitzens so gewahlt wird,
dass die schlauchfdrmige Banderole nach einem Abkihlen
gegenilber der Oberfldche der Presshiillse verdrehbar angeordnet
ist. Mit den beschriebenen MaBnahmen lasst sich die Randerole

einfach und maschinell auf die Presshiilse aufbringen.
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In wenigstens einer Ausgestaltung ist der Durchmesser der
schlauchfdérmigen Banderole so gewadhlt, dass die
schlauchfdormige Banderole vor dem Erhitzen tber das
wenigstens eine hervorstehende Element auf den im
Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich aufbringbar ist
und die schlauchfdérmige BRanderole nach dem Erhitzen durch das
wenigstens eine hervorstehende Element in dem im Wesentlichen
zylinderfdérmigen Pressbereich gehalten wird. Somit ist
insbesondere ein nachtragliches Aufbringen der
schlauchformigen BRanderole auf einer vorgeformten oder

vormontierten Presshiilse moglich.

Der Schritt des Festlegens der Presshiilse an dem
Fittingkdrper umfasst in wenigstens einer Ausgestaltung das
Aufbringen eines Halterings auf die Presshiilse und das
Verbinden des Fittingkorpers mit dem Haltering. Dabei kann
der Haltering zugleich als eine Begrenzung des im

Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereichs dienen.

Beispielsweise kann der Haltering auf die Presshiilse oder den
Fittingkorper aufgespritzt werden und bevor der Fittingkdrper
beziehungsweise die Presshiilse mit dem Haltering verrastet
wird. Ein derartiges Herstellungsverfahren ermdglicht eine
besonders einfache und zeitsparende Herstellung und Montage

des Pressfittings.

Gemdl einer Ausgestaltung umfasst das Herstellungsverfahren
zusdtzlich den Schritt des Verbindens zweier
gegeniiberliegender Rander eines Tragermaterials, insbesondere
einer Kunststofffolie, sodass das Tragermaterial einen
Schlauch aufweisend die schlauchférmige Banderole bildet.
Beispielsweise werden die zwei gegeniiberliegenden Rander

einer Kunststofffolie miteinander verklebt oder verschweilt.
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Gemdl einer Ausgestaltung weist der Schlauch eine Vielzahl
von schlauchfdérmigen Banderolen auf, und das Verfahren
umfasst des Weiteren den Schritt des Vereinzelns der Vielzahl
von schlauchférmigen Banderolen. Auf diese Weise wird aus
einer einzelnen Bahn eines Tragermaterials auf effiziente
Weise eine Vielzahl von schlauchférmigen Banderolen

hergestellt.

In wenigstens einer Ausgestaltung umfasst das
Herstellungsverfahren zusdtzlich den Schritt des Bedruckens
wenigstens einer Seite des Tragermaterials. Auf diese Weise
kann aus einem plan bedruckbaren Tragermaterial eine
schlauchfdormige Banderole mit darauf aufgedruckten
Informationen hergestellt werden. Hierfiir eignet sich

insbesondere ein Offset- oder Laserdruckverfahren.

In wenigstens einer Ausgestaltung wird ein Material der
schlauchfdérmigen Banderole, insbesondere die Kunststofffolie,
perforiert. Dieser Schritt kann gegebenenfalls bereits vor

dem Verbinden der zwei gegeniiberliegenden Rander erfolgen.

Weitere vorteilhafte Aspekte und Ausgestaltungen der
vorliegenden Erfindung sind in der nachfolgenden Beschreibung
von Ausfihrungsbeispielen sowie den angehangten

Patentansprichen offenbart.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand unterschiedlicher
Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die angehdngten

Figuren im Detail beschrieben. Darin zeigen:

Figuren 1A bis 1C eine erste Ausfihrungsform eines

erfindungsgemdalen Pressfittings,
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Figur 2 eine zweite Ausfiihrungsform eines erfindungsgemialien

Pressfittings,

Figur 3 eine dritte Ausfithrungsform eines erfindungsgemilien

Pressfittings,

Figuren 4A und 4B unterschiedliche Ausschnitte eines
Querschnitt durch den Pressbereich eines

erfindungsgemdalen Pressfittings,

Figuren 5A bis 5C perspektivische Ansichten eines
erfindungsgemalien Pressfittings wahrend und nach

einem Pressvorgangs,

Figuren 6A und 6B unterschiedliche Druckvorlagen fur

Banderolen erfindungsgemaBer Pressfittings,

Figur 7 eine Schrumpfkurve einer geeigneten
thermoplastischen Kunststofffolie zur Herstellung

einer Banderole, und

Figur 8 ein Ablaufdiagram eines Verfahrens zur Herstellung

eines erfindungsgemalien Pressfittings.

In den Figuren 1A bis 1C sind unterschiedliche Darstellungen
eines Pressfittings 1 gemdB einer ersten Ausfithrungsform der
Erfindung wiedergegeben. Figur 1A zeigt eine perspektivische
Ansicht des zusammengebauten Pressfittings 1, Figur 1B zeigt
eine Aufsicht durch das in der Mitte aufgeschnittene
Pressfitting 1, und Figur 1C zeigt eine Schnittdarstellung

entlang einer zentralen Schnittebene des Pressfittings 1.
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Wie insbesondere in den Figuren 1B und 1C zu erkennen ist,
ist das Pressfitting 1 besonders schlank und materialsparend
ausgestaltet. Dies wird durch verschiedene Merkmale erreicht,

die im Weiteren im Detail beschrieben sind.

In den Figuren 1A bis 1C ist zu erkennen, dass das
Pressfitting 1 im Wesentlichen einen Fittingkdrper 2 zum
Verbinden des Pressfittings 1 mit einem in den Figuren 1A bis
1C nicht dargestellten Rohr, beispielsweise einem Metall,
Kunststoff- oder Metall-Kunststoff-Verbundrohr, sowie eine an
dem Fittingkorper 2 festgelegte Presshiilse 3 mit einem im
Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich 4 aufweist.
Insbesondere bei Metall-Kunststoff-Verbundrohren ist es aus
mechanischen Griinden winschenswert, dass das Rohr iUber einen
Teil des FittingkOrpers 2 geschoben wird. Dieser Teil des
Fittingkorpers 2 dient beim Verpressen der Presshiilse 3 als
Stiitzhiilse. Im Ausfihrungsbeispiel ist der Fittingkdrper 2
rotationssymmetrisch beziiglich seiner Ladngsachse und
spiegelsymmetrisch bezliglich einer dazu senkrechten
Mittelebene mit zwei gegeniiberliegenden Anschliissen zum
Herstellen einer geradlinigen Rohrverbindung ausgestaltet. Je
nach Durchmesser des Pressfittings 1 und dem durchzuleitenden
Fluid kann der Fittingkorper 2 aus einem Kunststoffmaterial,
wie etwa Polyphenylensulfon (PPSU), oder einem bevorzugt
trinkwassergeeigneten Metallmaterial, wie insbesondere einer

verzinnter Kupferlegierung oder Edelstahl, bestehen.

Die Presshiilse 3 besteht im Wesentlichen aus einem hohlen
Metallblechstiick, beispielsweise aus rostfreiem Stahl. Der
zylinderfdrmige Pressbereich 4 der beschriebenen
Ausgestaltung ist vor einer Verpressung glatt, das heiBt er
weist keine hervorstehenden Rippen oder eingepragte

Vertiefungen auf, und tragt so zur besonders schlanken
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Ausgestaltung und material- und ressourcensparenden
Herstellung des Pressfittings 1 bei. Grundsatzlich ist auch
die Vorsehung von hervorstehenden Rippen auf dem Pressbereich
4 moglich. Wegen der direkten Einwirkung des Presswerkzeugs
auf einen Dichtungsbereich ist eine Konturierung der
Presshiilse 3 jedoch nicht erforderlich. Der Pressbereich 4
ist in axialer Richtung am distalen Ende des Pressfittings 1
durch einen nach aulen gebogenen Flansch 5 der Presshiilse 3
begrenzt. Am gegeniiberliegenden, proximalen Ende wird der

Pressbereich 4 durch einen Haltering 6 begrenzt.

Der Haltering 6 ist im beschriebenen Ausfihrungsbeispiel ein
Kunststoffspritzgussteil. Der Haltering 6 dient zur
Festlegung der Presshiilse 3 an dem Fittingkorper 2. Hierzu
weist die Presshiilse 3 am proximalen Ende einen geringfliigig
aufgeweiteten Bereich 7 auf, der mit dem Haltering 6
verrastet ist. Der Haltering 6 ist des Weiteren mit dem
Fittingkdrper 2 iUber zwei gegeniiberliegende Rastnasen 8 und 9
verrastet. Auf ein Schlitzen oder eine sonstige Bearbeitung
der Presshiilse 3 kann verzichtet werden. Sofern der
Fittingkdorper 2 und die Presshiilse 3 aus Metallmaterialen
hergestellt sind, dient der Haltering 6 zudem zur Herstellung

einer galvanischen Trennung.

Zur Abdichtung einer ein Fluid leitenden Verbindung zwischen
einem Rohr und dem Pressfitting 1 sind in dem Fittingkdrper 2
zwel umlaufende Vertiefungen 10 eingearbeitet, die zur
Aufnahme entsprechender Dichtringe 11 dienen. Ein Steg 12
zwischen den beiden benachbarten Vertiefungen 10 tritt
gegeniiber eine Oberfldche des benachbarten Verpressprofils 13
des FittingkoOrpers 2 zurick. Diese Ausgestaltung des
Verpressprofils 13 ermdglicht unter anderem den Einsatz von

Dichtringen 11 mit reduziertem Durchmesser, bei Beibehaltung
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der erforderlichen Dichtfunktion. Dementsprechend kann auch
die Wandstéadrke des Fittingkdrpers 2 bei gleichem
Rohrdurchmesser eines zu verpressenden Rohres geringer
gewahlt werden, sodass der Druckverlustbeiwert beim
Durchstrdomen des Pressfittings 1 mit einem Fluid, auch

bekannt als sogenannter Zeta-Wert, reduziert wird.

Ein weiteres Merkmal, das zur besonders schlanken
Ausgestaltung des Pressfittings 1 beitrdgt, ist eine auf der
Presshiilse 3 aufgebrachte, schlauchférmige Banderole 14. Die
schlauchformige Banderole 14 dient, wie nachfolgend
ausgefihrt, insbesondere als Verpresskennzeichnung fir die
Anschliisse des Pressfittings 1. Auf diese Weise kann auf die
Vorsehung eines zusatzlichen, als Verpresskennzeichnung

dienenden Plastikringes im Pressbereich 4 verzichtet werden.

Im beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel besteht die Banderole 14
im Wesentlichen aus einem thermoplastischen Material,
insbesondere aus vorgespanntem orientiertem Polystyrol (0OPS),
das durch Erhitzen auf den Pressbereich 4 der Presshiilse 3
aufgeschrumpft wurde. Dabei wird die Banderole 14 solange
erhitzt, bis die Banderole 14 gerade noch verdrehbar, ganz
oder teilweise auf der Presshiilse 3 anliegt, Jjedoch nicht
mehr iUber den Flansch 5 von der Presshiilse 3 abgezogen werden

kann.

Alternativ kann die Banderole 14 auch aus Papier oder einem
anderen schlauchformigen, nicht schrumpffdhigen Material
gefertigt sein. Anstelle eines Aufschrumpfens kann eine
solche Banderole durch Verkleben eines Materialstreifens,
beispielsweise einer Folie oder eines Papierstreifens, zu

einem Ring hergestellt werden. Unabhangig vom gewdhlten
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Material und Herstellungsprozess umgibt die Banderole 14 im

fertigen Zustand die Presshiilse 3 lose.

Eine derartige lose Verbindung zwischen der Banderole 14 und
der Presshiilse 3 sorgt dafiir, dass die Banderole 14 in
axialer Richtung auf dem Pressfitting 1 weitgehend festgelegt
ist, in tangentialer Richtung aber noch bewegt werden kann,
insbesondere bei der Verpressung der Presshiilse 3. Die lose
Verbindung unterstiitz dabei die Zerstdrung der Banderole 14
wie spater im Detail ausgefithrt. Im Ausfihrungsbeispiel kann
die Banderole 14 ohne Verwendung eines Werkzeugs gegenlber
der Presshiilse 3 verdreht werden. Beispielsweise sitzt sie so
lose auf der Presshiilse 3, dass die Banderole 14 von einem
tangential Uber ihre Oberfldache entlangstreifenden Finger

mitgenommen wird.

Die Banderole 14 dient dabei nicht nur als
Verpresskennzeichnung sondern tragt auch eine Mehrzahl wvon
Angaben, die zur Kennzeichnung des Pregsfittings 1 niitzlich
sind. Im in der Figur 1A dargestellten Ausfihrungsbeispiel
ist beispielsweise zu erkennen, dass die Banderole 14 eine
Angabe eines Durchmessers eines mit dem Pressfitting 1 zu
verpressenden Rohres in Form einer Zahlenangabe 15, eine
Herstellerangabe 16 in Form einer Marke, eine
maschinenlesbare Markierung 17 in Form eines QR-Codes und

eine Farbmarkierung 18 in Form eines Streifens aufweist.

Die Farbmarkierung 18 ermdglicht eine einfach zu erkennende
Codierung des Rohrdurchmesser und/oder einer
Verwendungsangabe fir unterschiedliche Rohrleitungen,

beispielsweise Rohrleitungen fiir Gas oder Wasser.
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Uber die maschinenlesbare Markierung 17 koénnen mittels eines
geeigneten Lesegerats, beispielsweise eines Smartphones mit
einer eingebauten Kamera oder eines elektronischen
Verpresswerkzeugs mit einem eingebauten Strichcodeleser,
weitere technische Informationen zu dem Pressfitting 1
ermittelt werden. Beispielsweise ist es moglich, einem
Installateur auf einem Smartphone oder &hnlichem mobilen
Gerdt eine Installationsanleitung oder ein Datenblatt fir das
Pressfitting 1 anzuzeigen. Uber derartige Markierungen 17
kann auch eine automatisierte Berichterstattung des
Verpressens einer Vielzahl von Pressfittingen 1 auf einer
Baustelle oder das Sammeln von Bonuspunkten bei der
Verarbeitung entsprechend markierter Pressfittings 1
implementiert werden. Die maschinenlesbare Markierung 17 kann
auch einen Link enthalten, der zu einer speziellen Anwendung
beziehungsweise App flihrt, mittels derer weitere
Informationen Uber oder Zertifikate fiir das Pressfitting 1

abgerufen oder Bonuspunkte gesammelt werden kdnnen.

SchlieRlich kann die Banderole 14 iiber entsprechende
Aufdrucke auch auf besondere Ereignisse oder Aktionen eines

Herstellers oder Verkaufers hinweisen.

Im in den Figuren 1A bis 1C dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
bedeckt die schlauchfdérmige Banderole 14 den Verpressbereich
4 zum groBlBen Teil, das heillt mehr als zur Halfte, bevorzugt
zu mehr als drei Viertel, noch bevorzugter fast vollstandig.
Sie reicht jedoch nicht vollstandig an den Haltering © heran.
Wie insbesondere in der Figur 1B dargestellt ist in einem
Zwischenbereich 19 zwischen der BRanderole 14 und dem
Haltering 6 ein Sichtfenster 20 in Form einer Bohrung in die
Presshiilse 3 eingearbeitet. Durch das Sichtfenster 20 kann

ein Monteur erkennen, ob ein Rohrende vollstadndig in das
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Pressfitting 1 eingefiihrt wurde, bevor er mit dem
Verpressvorgang beginnt. Dabei behindert die Banderole 14
nicht die Sicht auf das Sichtfenster 20 und das

darunterliegende Rohrende.

Figur 2 zeigt eine weitere Ausgestaltung eines Pressfittings
21 gemdB der vorliegenden Erfindung. Bei dem Pressfitting 21
handelt es sich um einen ellbogenférmigen Pressverbinder zum
Verbinden von zwei Rohren. Dementsprechend ist der
Fittingkorper 22 als Winkelstiick ausgestaltet. Die beiden
Anschliisse des Pressfittings 21 entsprechen dabei im
Wesentlichen den Anschliissen des geradlinigen Pressfittings 1
gemdl den Figuren 1A bis 1C und werden daher hier nicht

erneut beschrieben.

Figur 3 zeigt ein weiteres Pressfitting 23 in Form eines
Anschlussstiicks. An einem T-formigen Fittingkorper 24 sind
drei Anschliisse fliir Rohrverbindungen vorgesehen. Diese
entsprechen weitgehend den Anschliissen des geradlinigen
Pressfittings 1 gemal den Figuren 1A bis 1C. Davon abweichend
sind drei Presshiilsen 25 des Pressfittings 23 an ihrem
distalen Ende nur geringfligig aufgeweitet, weisen jedoch
keinen Flansch auf, wie es in den Figuren 1A bis 1C und 2
dargestellt ist. Des Weiteren bedeckt eine Banderole 26 am
linken und rechten Anschluss des Pressfittings 23 den
gesamten Pressbereich 4. Auf den unteren Anschluss des
Pressfittings 23 wurde keine Banderole aufgebracht, um die

darunterliegende Presshiilse 25 zu zeigen.

Um dennoch eine Inspektion eines in die Presshiilse 25
eingefiihrten Rohrendes zu ermdglichen, ist eine
Kunststofffolie der Banderole 26 an dem rechten Anschluss an

transparent ausgefihrt. Somit weist die Banderole an ihrem
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proximalen Ende ein transparentes Sichtfenster 27 auf, das
die Sicht auf einen darunterliegenden, U-fdrmigen Ausschnitt

28 der Presshiilse 25 freigibt.

Zusatzlich weist ein Haltering 29 im Bereich des U-fdrmigen
Ausschnitts 28 auf einer dem Pressbereich 4
gegeniiberliegenden Seite ein Fenster 30 auf. Das Fenster 30
ermdglicht ebenfalls eine visuelle Inspektion eines Rohrendes
beim Einfithren und Verpressen, von einem anderen Blickwinkel
aus als das transparente Sichtfenster 27. AuBerdem
ermdglichen sie eine Verpresskontrolle auch bei Verwendung
einer nichttransparenten Kunststofffolie fiir die Randerole
26, wie dies am linken Anschluss des Pressfittings 23

dargestellt ist.

Die Figuren 4A und 4B zeigen schematisch die Ausgestaltung
des Verpressprofils 13 des Fittingkdrpers 2 sowie einer
zugehdrigen Pressbacke 31 eines geeigneten Verpresswerkzeugs.
Dabei zeigt die Figur 3A einen ersten Ausschnitt umfassend
die Pressbacke 31 des im Ubrigen nicht dargestellten
Presswerkzeugs und Figur 3B eine VergroRerung des ersten
Ausschnitts in einem Dichtbereich des Fittingkdrpers 2. Im in
den Figuren 4A und 4B dargestellten Zustand wurde ein
Rohrende 32 wvollstdndig in einen Anschluss des Pressfittings
1 eingefihrt. Eine Verpressung durch das Presswerkzeug ist

jedoch noch nicht erfolgt.

Wie insbesondere in der Figur 4A zu erkennen ist, bedeckt die
Pressbacke 31 den gesamten Pressbereich 4 zwischen dem
distalen Flansch 5 und dem proximalen Haltering 6. Somit ist
eine einfache und genaue Positionierung der Pressbacke 31 auf
der Presshiilse 3 mdglich, wobei die Pressbacke 31 beidseitig

von dem Flansch 5 und dem Haltering 6 gefithrt wird. Die
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Pressbacke 31 weist mehrere hervorstehende Bereiche 33a bis
33d auf. Insbesondere ist ein zweiter hervorstehender Bereich
33b direkt gegeniiber einer der zwei Vertiefungen 10 mit einem
darin aufgenommenen Dichtring 11 positioniert. Dabei befindet
sich der zweite hervorstehende Bereich 33b genau in der Mitte
der Pressbacke 31, so dass er seine Position selbst bei einem
Verdrehen des Presswerkzeugs beibehalt. Die zweite Vertiefung
10 mit dem zweiten Dichtring 11 dient dabei als weiteres
Sicherheitsmerkmal, falls die Pressbacke 31 trotz des
Flansches 5 zu weit vorne an dem Pressfitting 1 angesetzt
werden sollte. Die hohen Presskrafte in den hervorstehenden
Bereichen 33a bis 33d der Pressbacke 31 unterstiitzen

bevorzugt die Zerstdrung der Banderole 14.

Wie insbesondere in der Figur 4B zu erkennen ist, ist der
Steg 12, der die zweil korrespondierenden Vertiefungen 10 zur
Aufnahme der Dichtringe 11 voneinander trennt, im Querschnitt
niedriger als der rechts und links daneben liegende,
benachbarte Bereich des Verpressprofils 13 des Grundkdrpers
2. Die Dichtringe stehen lUber das obere Ende des Stegs 12
hinaus und enden im Wesentlichen auf Hohe des links und
rechts daneben liegenden Verpressprofils 13. Auf diese Weise
wird sichergestellt, dass sich das das Rohrende 32 in diesem
Bereich gleichmaRig, insbesondere S-formig, verbiegt und mit
Sicherheit soweit auf den Fittingkdrper 2 aufgepresst werden
kann, dass eine dichtende Verbindung zwischen dem Rohrende
32, wenigstens einem der Dichtringe 11 und dem Fittingkorper

2 entsteht.

Gegenliber der Verwendung eines einzelnen Dichtrings mit einem
groReren Querschnitt kann bei der gezeigten Anordnung wie
oben beschrieben die Wandstarke des Fittingkdrpers 2 bei

gleichem Rohrdurchmesser eines zu verpressenden Rohrendes 32
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geringer gewahlt werden, sodass der Druckverlustbeiwert beim
Durchstromen des Pressfittings 1 mit einem Fluid reduziert

wird.

Figur 5A zeigt eine perspektivische Ansicht eines
erfindungsgemdlien Pressfittings 1 wadhrend eines
Verpressvorgangs mit einem Presswerkzeug 34. Wahrend des
Verpressens werden die Pressbacken 31 des Presswerkzeugs 24,
gegebenenfalls hydraulisch, zusammengefiihrt, sodass diese
ihren Innendurchmesser verringern. Dabei entsteht ein groler
Anpressdruck zwischen den Pressbacken 31 und der die
Presshiilse 3 umgebenden Banderole 14. Durch die Verringerung
des Durchmessers der Pressbacken 31 wird effektiv eine
tangentiale Kraft auf die Banderole 14 ausgeiibt, so dass ein
Teil der Kunststofffolie in den SchlieBRbereich der
Pressbacken 31 transportiert wird. Insbesondere wird
iberschiissiges Material, das teilweise dem losen Sitz der
Banderole 14 und teilweise der Verringerung des Durchmessers
der Presshiilse 3 beim Verpressen geschuldet ist, in die
SchlielRebene des Presswerkzeugs 34 transportiert und bildet
dort einen Zwickel. Der Zwickel wird von den sich
schlielRenden Pressbacken 31 zerpresst beziehungsweise
zerstort. Dies fihrt zu einer Beschadigung und in der Regel
sogar zu einem ZerreilRen der Banderole 14. Diese zumindest
teilweise Zerstdrung der Banderole 14 dient im beschriebenen

Ausfihrungsbeispiel zugleich als Verpresskennzeichnung.

Der Zustand unmittelbar nach dem Abnehmen des Presswerkzeugs
34 nach dem Verpressen ist in der Figur 5B dargestellt.
Hierin ist zu erkennen, dass die Banderole 14 die verpresste
Presshiilse 3 zwar noch Uberwiegend umgibt, jedoch in axialer
Richtung einen Riss aufweist. Somit fallt die beschadigte

Banderole 14 nach dem Verpressen von der Presshilse 3 ab oder
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kann zumindest leicht durch zwei Finger eines Monteurs wvon
der Presshiilse 3 entfernt werden, um eine erfolgreiche
Verpressung des Pressfittings 1 anzuzeigen. Dieser Zustand
ist in der Figur 5C dargestellt. Ebenfalls in der Figur 5C zu
erkennen ist, dass die Presshiilse 3 insbesondere in den
hervorstehenden Bereichen der Pressbacke 31 eines
Presswerkzeugs 34 besonders stark im Durchmesser reduziert

wurde, um eine Dichtigkeit der Verbindung sicherzustellen.

Anders als bei vielen bekannten Pressfittings verbleibt der
Haltering 6 auf dem verpressten Fitting 1. Da er sich
auBerhalb des Verpressbereichs 4 befindet, wird er bei dem
Verpressvorgang auch nicht zerstdrt. Dies hat den Vorteil
dass auf der Baustelle keine Kunststoffbruchstiicke anfallen,

die zu einer Blockierung des Presswerkzeugs fihren konnten.

Obwohl dies in den Figuren 1A bis 5C nicht zu erkennen ist,
kann das Zerreilen beziehungsweise manuelle Abldsen einer nur
teilweise zerstdrten Randerole 14 durch die Vorsehung
geeigneter Sollbruchstellen erleichtert werden.
Beispielsweise ist es mdglich eine in axialer oder
helixfdrmiger Richtung verlaufende Perforationslinie in die
Banderole 14 einzubringen. Eine derartige Perforationslinie
ist zur Zerstdrung der Banderole 14 beim Verpressen nicht
zwingend erforderlich. Sie hilft jedoch auch beim
Aufschrumpfen der Banderole 14 auf die Presshiilse 3, indem
sie das kontrollierte Entweichen von darunter befindlichen
Lufteinschliissen ermdglicht. Anstelle von Perforationen
kénnen auch entsprechende Ausnehmungen oder Einschnitte in

die Banderole 14 vorgesehen werden.
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In den Figuren 6A und 6B sind unterschiedliche Druckvorlagen
zum Herstellen einer als Verpresskennzeichnung dienende

Banderole dargestellt.

Figur 6A zeigt eine erste Druckvorlage fiir eine plane Folie
35 zur Herstellung einer Markierung flir ein Pressfitting mit
einem Rohrdurchmesser von 16 mm. Ein Druckbereich 36 weist
die bereits unter Bezugnahme auf die Figur 1 beschriebenen
Angaben 15, 16, 17 und 18 auf. Ein oberer und unterer
Randbereich 37 der Folie 35 wird im beschriebenen
Ausfihrungsbeispiel nicht bedruckt und steht somit potentiell
flir ein transparentes Sichtfenster zur Verfiigung. Eine
seitliche unbedruckte Zone 38 dient zum Verkleben der Folie

35 zu der schlauchfdormigen BRanderole 14.

Wie in der Figur 6A dargestellt, weist die Folie 35 vier
Perforationslinien 39 auf, die in Form von feinen
Nadeleinstichen in die Folie 35 hergestellt werden. Nach
Zusammenrollen der Folie 35 als schlauchférmige Banderole
verlaufen diese in axialer Richtung und ermdglichen somit
sowohl das Entweichen von Luft zwischen Folie 35 und der
Presshiilse 3 beim Aufschrumpfen und beim Verpressen mit dem
Presswerkzeug, als auch eine leichtere Zerstdrbarkeit der
Banderole in tangentialer Richtung. Insbesondere verhindert
das Vorsehen wenigstens einer Perforationslinie, dass bei
einem Verpressvorgang eingeschlossene Luftblasen in die
SchlielRebene der Pressbacke 31 gelangen und dort
explosionsartig platzen. Das wirde zu einer ungewlnschten
Gerduschentwicklung und mdéglicherweise zu umherfliegenden

Folienpartikeln fihren.

Figur 6B zeigt eine alternative Ausgestaltung einer Folie 40

fir einen Rohrverbinder mit einem Durchmesser von 32 mm.
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Abweichend zu der Folie 35 gemal Figur ©6A sind auf die Folie
40 keine maschinenlesbare Markierungen aufgedruckt. Ein
oberer Randbereich der Folie 40 ist nicht bedruckt und bildet
ein transparentes Sichtfenster 27. Dariiber hinaus sind in der
Druckvorlage gemdl Figur 6B verschiedene Farbmuster 41 und
Positionsmarkierungen 42 zu erkennen, die einer genauen
Positionierung des Aufdrucks auf der Folie 40 dienen.
Schneidmarkierungen 43 geben an, an welcher Stelle die Folie
40 zerschnitten werden muss, um einzelne Banderolen 26

herzustellen.

Im beschriebenen Ausfihrungsbeispiel werden die Folien 35 und
40 einseitig in einem Offsetdruckverfahren bedruckt. Dabei
fiihrt das Bedrucken der Folien 35 beziehungsweise 40 mit
einem entsprechenden Lack zu eine Reduzierung der Haftreibung
der bedruckten Seite der Folie 35 beziehungsweise 40. Eine
weitere Reduzierung der Haftreibung kann durch ein Bedrucken

mit einem speziellen Gleitlack erzielt werden.

Die Folien 35 beziehungsweise 40 werden dann so durch
Verbinden der seitlichen Randbereiche 37 zu schlauchférmigen
Banderolen 14 beziehungsweise 26 zusammengerollt, dass sich
die bedruckte Flache auf der Innenseite der Banderole 14
beziehungsweise 26 befindet. Auf diese Weise ist
sichergestellt, dass der Aufdruck der Folien 35 und 40 vor
Beschaddigungen beim Transport der Pressfittings 1, 21

beziehungsweise 23 geschitzt ist.

Zugleich wird die Haftreibung zwischen der Presshiilse 3
beziehungsweise 25 und der dariiber liegenden Banderole
gegeniiber der Haftreibung zwischen der AuBenseite der
Banderole 14 beziehungsweise 26 und einer Pressbacke 31 eines

Presswerkzeugs 34 reduziert. Dies fiithrt dazu, dass die
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Banderole 14 beziehungsweise 26 beim Verpressen der
Presshiilse 3 beziehungsweise 25 von den Pressbacken 31 in
tangentialer Richtung mitgefihrt wird und auf der Oberflédche
der Presshiilse 3 beziehungsweise 25 gleitet, sodass eine
sichere Zerstdrung der Banderole 14 beziehungsweise 26

gewdhrleistet ist.

Die hierfiir bendtigte radiale Verdrehbarkeit der Banderole 14
beziehungsweise 26 kann alternativ oder zusatzlich auch durch
eine geeignete Wahl einer Temperatur oder einer Dauer eines
Aufschrumpfprozesses sichergestellt werden. Diesbeziiglich
zeigt Figur 7 schematisch eine Schrumpfkurve eines
thermoplastischen Kunststoffmaterials. In Abhangigkeit einer
herrschenden Temperatur T zwischen 50 und 95 °C ergibt sich
bei einer vorgegebenen Schrumpfdauer, beispielsweise 10
Sekunden, ein deterministisch vorhersehbares
Schrumpfverhdltnis R. In Abhangigkeit des Innendurchmessers
der schlauchfdérmigen Banderole 14 beziehungsweise 26 vor
einem Schrumpfvorgang und dem &duReren Durchmesser der
Presshiilse 3 beziehungsweise 25 wird die Temperatur dabei so
gewahlt, dass die Banderole 14 beziehungsweise 26 sich nach
dem Schrumpfprozess noch in radialer Richtung verdrehen

lasst.

Figur 8 zeigt schematisch die Verfahrensschritte zur
Herstellung eines Pressfittings gemdl einer Ausgestaltung der
Erfindung, insbesondere des Pressfitting 1 gemal den Figuren

1A bis 1C.

In einem Schritt S1 wird eine Kunststofffolie zunachst mit
einer geeigneten Druckvorlage bedruckt. Beispielsweise kann
eine zundchst plane OPS-Kunststofffolie mit einer der

Vorlagen gemdB den Figuren 6A oder 6B bedruckt werden. Hierzu
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eignet sich beispielsweise ein Offset- oder

Laserdruckverfahren.

Nachfolgend werden die Randbereiche 37 der bedruckten Folie
35 beziehungsweise 40 zusammengerollt, sodass sich ein
Folienschlauch ergibt. Die beiden Randbereiche werden dann in
einem Schritt S2 miteinander verbunden, beispielsweise

verschweillt oder verklebt.

In einer bevorzugten Ausgestaltung werden mehrere
gleichartige Markierungen Ubereinander auf eine ladngliche
Folienbahn aufgedruckt. Auf diese Weise kann eine Vielzahl
von Banderolen 14 beziehungsweise 26 gleichzeitig hergestellt
werden. Diese werden in einem nachfolgenden, optionalen
Schritt S3 durch Schneiden an vorbestimmten Trennebenen

voneilnander vereinzelt.

Die so hergestellten, einzelnen Banderolen 14 beziehungsweise
26 werden in einem Schritt S4 auf eine Presshiilse 3
beziehungsweise 25 aufgebracht. Beispielsweise kann die
Banderole 14 rickseitig tber den aufgeweiteten Bereich 7 auf
die Presshiilse 3 gemdB den Figuren 1A bis 1C aufgebracht
werden. Der Flansch 5 weist dabei nach unten und dient als
Anschlag und Positionierhilfe fir die Banderole 14. In einem
optionalen Schritt kann zwischen die Presshiilse 3
beziehungsweise 25 und die BRanderole 14 beziehungsweise 26
ein Gleitmittel, wie beispielsweise 0l, Wachs oder ein

Wasser- oder sonstiger Fluidfilm, eingebracht werden.

In einem Schritt S5 wird die Banderole 14 beziehungsweise 26
flir eine vorbestimmte Zeit mit einer vorbestimmten Temperatur
erhitzt, sodass sich die thermoplastische Kunststofffolie

zusammenzieht. Beispielsweise kann die Zeit durch eine Dauer
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eines Durchlaufens eines Prozessofens gewahlt oder bestimmt
werden. Dabeil sind Temperatur und/oder Dauer des Schritts des
Erhitzens so gewahlt, dass die Banderole 14 beziehungsweise
26 am Ende des Erhitzens lose auf der Presshiilse 3
beziehungsweise 25 aufliegt. Bevorzugt wird die Banderole 14
beziehungsweise 26 schon in diesem Zustand in axialer
Richtung sicher auf der Presshiilse 3 beziehungsweise 25
gehalten, beispielsweise zwischen dem aufgeweiteten Bereich 7
und dem Flansch 5. Beim Durchlaufen des Prozessofens erwarmt
sich die Presshiilse 3 beziehungsweise 25 nur geringfiigig.
Wegen der verhaltnismaBig grolen Masse und thermischen
Kapazitat der Presshiilse 3 beziehungsweise 25, endet der
Aufschrumpfvorgang spatestens dann, wenn die Banderole 14
beziehungsweise 26 in Kontakt mit der kithlen Presshiilse 3
beziehungsweise 25 tritt. Ein zusatzliches Abkihlen der
Banderole 14 beziehungsweise 26 zum Beenden des

Schrumpfvorgangs ist somit nicht erforderlich.

In einer optionalen Abwandlung wird die Presshiilse 3
beziehungsweise 25 mit der BRanderole 14 beziehungsweise 26
schlagartig abgekiithlt, beispielsweise durch Verwendung eines
Wasserbads. Ein derartiges Vorgehen verhindert ein
nachtragliches, ungewolltes Schrumpfen des
Banderolenmaterials. Dabei verbleibende Wasserreste zwischen
der Presshiilse 3 beziehungsweise 25 und der Banderole 14

beziehungsweise 26 dienen zugleich als Gleitmittel.

In einem sich darin anschlielBenden Schritt S6 wird ein
Haltering 6 beziehungsweise 29 an der Presshiilse 3
beziehungsweise 25 befestigt. Dies kann beispielsweise
dadurch erfolgen, dass der Haltering 6 beziehungsweise 29 mit
der Presshiilse 3 beziehungsweise 25 verrastet wird oder der

Haltering 6 beziehungsweise 29 direkt auf die Presshiilse 3
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beziehungsweise 25 als Spritzgussteil aufgespritzt wird.
Spadtestens hiermit ist die Banderole 14 beziehungsweise 6

axial in beide Richtungen gesichert.

In einem Schritt S7 wird die Presshiilse 3 beziehungsweise 25
an dem Fittingkdrper 2, 22 beziehungsweise 24 befestigt. Im
Ausfihrungsbeispiel geschieht dies dadurch, dass die gesamte
Hilsenbaugruppe auf den Fittingkdrper 2, 22 beziehungsweise
24 aufgesteckt wird und dort verrastet. Selbstverstdndlich
ist auch eine Umkehrung dieser Schritte, das heiBt ein
Aufspritzen oder Verrasten des Halterings 6 beziehungsweise
29 direkt auf dem Fittingkorper 2, 22 beziehungsweise 24 und
ein Verrasten des Halterings 6 beziehungsweise 29 mit der

Presshiilse 3 beziehungsweise 25, modglich.

In einer alternativen Ausgestaltung des Verfahrens, wird die
Banderole 14 beziehungsweise 26 erst nach dem Zusammenbau des
Ubrigen Pressfittings 1, 21 oder 23 auf die Presshiilse 3
beziehungsweise 25 aufgebracht. Hierbei wird der
Innendurchmesser der noch nicht geschrumpften Banderole 14
beziehungsweise 26 so groB gewdhlt, dass er {iber ein
hervorstehendes Element am distalen Ende der Presshiilse 3
beziehungsweise 25, insbesondere den Flansch 5 der Presshiilse
3, auf diese aufgeschoben werden kann. Im Schritt des
Erhitzens schrumpft die Banderole 14 beziehungsweise 26 dann
sowelt zusammen, dass sie durch das hervorstehende Element in
dem Pressbereich 4 gehalten wird. In diesem Fall werden die
Schritte S6 und S7 bereits vor den Schritten S4 und S5

durchgefihrt.

In einer weiteren alternativen Ausgestaltung des Verfahrens
wird die Banderole 14 beziehungsweise 26 nicht auf die

Presshiilse 3 beziehungsweise 25 aufgeschrumpft. Stattdessen
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entspricht der Innendurchmesser der Banderole 14
beziehungsweise 26 vor dem Aufbringen der Banderole 14
beziehungsweise 26 auf die Presshiilse 3 beziehungsweise 25 im
Wesentlichen dem AuBendurchmesser der Presshiilse 3
beziehungsweise 25. In diesem Fall entfdllt der Schritt S5

ersatzlos.

Anstelle der oben genannten Kunststofffolie kann in den
Schrittes S1 bis S3 dann auch ein anderes nicht schrumpfbares
Trager- beziehungsweise Banderolenmaterial, beispielsweise
ein Papierbogen, zur Herstellung der Banderolen 14

beziehungsweise 26 verwendet werden.

Beispielsweise kann eine bereits geschlossene,
schlauchfdormige Banderole 14 beziehungsweise 26 vom
proximalen Ende her auf die Presshiilse 3 beziehungsweise 25
aufgeschoben werden, bevor die Presshiilse 3 beziehungsweise
25 im Schritt S7 an dem Fittingkorper 2 befestigt wird.
Alternativ kann ein Materialstreifen, beigpielsweise ein
Papierstreifen, um die Presshiilse 3 beziehungsweise 25
gefihrt und erst dann tberlappend zu einer schlauchférmigen

Banderole 14 beziehungsweise 26 verklebt werden.

In samtlichen beschriebenen Fallen ist die Banderole 14
beziehungsweise 26 im fertiggestellten Zustand des
Pressfittings 1, 21 beziehungsweise 23 in axialer Richtung
durch hervorstehende Teile des Pressfittings 1, 21
beziehungsweise 23, insbesondere den Flansch 5 oder einen
sonstigen, hervorstehenden Bereich am distalen Ende und durch
den Haltering 6 oder einen sonstigen, hervorstehenden Bereich

am proximalen Ende, fixiert.
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S1 bis S9 Verfahrensschritte
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Patentanspriiche

1. Pressfitting (1, 21, 23) fiir eine Rohrverbindung,
aufweisend

- einen Fittingkdrper (2, 22, 24) zum Verbinden des
Pressfittings (1, 21, 23) mit einem Rohr;

— eine an dem Fittingkorper (2, 22, 24) festgelegte
Presshiilse (3, 25) mit einem im Wesentlichen
zylinderfdérmigen Pressbereich (4) und wenigstens einem
hervorstehenden Element, das den im Wesentlichen
zylinderfdrmigen Pressbereich (4) in axialer Richtung
begrenzt;

— eine schlauchférmige Banderole (14, 26), die den im
Wesentlichen zylinderformigen Pressbereich (4) der
Presshiilse (3, 25) umgibt, wobei die schlauchfdormige
Banderole (14, 26) gegenliiber einer Oberflidche der
Presshiilse (3, 25) verdrehbar angeordnet ist, durch das
wenigstens eine hervorstehende Element in dem
zylinderfdérmigen Pressbereich (4) gehalten und beim
Verpressen der Presshiilse (3, 25) mit einem Presswerkzeug

(34) zumindest teilweise zerstdrt wird.

2. Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 1, wobei die
schlauchférmige Banderole (14, 26) und/oder die
Presshiilse (3, 25) derart ausgestaltet und/oder
aufeinander angeordnet sind, dass eine Haftreibung
zwischen einer Innenseite der schlauchfdérmige Banderole
(14, 26) und der Oberflache der Presshiilse (3, 25)
geringer ist als eine Haftreibung zwischen einer
AuBenseite der schlauchférmige Banderole (14, 26) und
einer Oberflache einer Pressbacke (31) eines

Presswerkzeugs (34) beim Verpressen.
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Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 2, wobei die
AuBenseite der schlauchfdérmigen Banderole (14, 26) eine
groRere Oberflachenrauigkeit aufweist als die Innenseite

der schlauchfdrmigen Banderole (14, 26).

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 2 oder 3, wobei
die Innenseite oder die AuBenseite der schlauchfdrmigen
Banderole (14, 26) bedruckt ist, und die bedruckte Seite
eine andere QOberflachenrauigkeit aufweist als die

unbedruckte Seite.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 3 oder 4, wobei
die Innenseite der schlauchfdérmigen Banderole (14, 26)

mit einem Gleitlack bedruckt ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei die schlauchférmige Banderole (14, 26) aus einer

Kunststofffolie gefertigt ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 6, wobei die
Kunststofffolie der schlauchférmigen Banderole (14, 26)
ein thermoplastisches Material aufweist und die
schlauchfdérmige Banderole (14, 26) auf den im
Wesentlichen zylinderformigen Pressbereich (4)

aufgeschrumpft ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriche 6 oder
7, wobei die Kunststofffolie der schlauchférmigen
Banderole (14, 26) wenigstens eines der folgenden
Materialen aufweist: orientiertes Polystyrol (OPS),
Polyethylenterephthalat (PET), Polylactide (PLA) und
Polyvinylchlorid (PVC).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 6 bis
8, wobei die Kunststofffolie der schlauchfdrmigen
Banderole (14, 26) als einlagige oder mehrlagige

Kunststofffolie ausgestaltet ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 6 bis
9, wobei die Kunststofffolie der schlauchfdrmigen
Banderole (14, 26) eine Dicke zwischen 10 und 200 um,
bevorzugt zwischen 35 und 90 um, insbesondere von 40, 45

oder 50 um, aufweist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei die schlauchfdérmige Banderole (14, 26) aus einem

Papierstreifen gefertigt ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
11, wobei die schlauchfdérmige Banderole (14, 26) keine

Sollbruchstelle aufweist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
11, wobei die schlauchfdérmige Banderole (14, 26)
wenigstens eine Perforationslinie(39), einen Einschnitt

und/oder eine Ausnehmung aufweist.

Pressfitting (23) nach einem der Anspriche 1 bis 13,
wobei die schlauchfdérmige Banderole (26) im Wesentlichen

den gesamten Pressbereich (4) bedeckt.

Pressfitting (23) nach Anspruch 14, wobei die Presshiilse
(25) wenigstens ein erstes Sichtfenster aufweist und die
wenigstens eine schlauchfdérmige Banderole (26) ein zu dem
ersten Sichtfenster korrespondierendes zweites

Sichtfenster (27) aufweist, die derart angeordnet sind,
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le.

17.

18.

19.

20.

dass ohne Entfernen der schlauchfdrmigen Banderole (26)
erkennbar ist, ob ein Rohrende (32) wvollstandig in das

Pressfitting (23) eingefihrt wurde.

Pressfitting (23) nach Anspruch 15, wobei die
schlauchfdormige Banderole (26) zumindest im Bereich des

zweiten Sichtfensters (27) transparent ausgestaltet ist.

Pressfitting (1, 21) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
wobei die Presshiilse (3) wenigstens ein Sichtfenster (20)
aufweist und die schlauchférmige Banderole (14) den
Pressbereich (4) der Presshiilse (3) zumindest in dem Teil
nicht bedeckt, in dem das Sichtfenster (20) angeordnet
ist, so dass ohne Entfernen der schlauchfdrmigen
Banderole (14) erkennbar ist, ob ein Rohrende (32)

vollstandig in das Pressfitting (1, 21) eingefihrt wurde.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
17, wobei die schlauchfdérmige Banderole (14, 26)
wenigstens eine technische Angabe zum Typ, zur Montage
oder zur Verwendung des Pressfittings (1, 21, 23)

aufweist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 18, wobei die
wenigstens eine technische Angabe eine Verwendungsangabe
und/oder Durchmesserangabe in Form einer Farbmarkierung

(18) aufweist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 18 oder 19, wobei
die wenigstens eine technische Angabe eine
maschinenlesbare Markierung (17), insbesondere einen
Strichcode oder eine zweidimensionale Datenmatrix

enthadalt, wobei die maschinenlesbare Markierung (17) einen
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21.

22.

23.

24.

25.

Verweis auf in einem Datennetzwerk gespeicherte,

weiterfiithrende technische Informationen enthalt.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
20, weiter aufweisend einen Haltering (6, 29), wobei der
Haltering (6, 29) an einem dem hervorstehenden Element
gegeniiberliegenden Ende der Presshiilse (3, 25) angeordnet
ist und den Pressbereich (4) in axialer Richtung

begrenzt.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 21, wobei das
hervorstehende Element an einem distalen, offenen Ende
der Presshiilse (3, 25) zur Aufnahme eines Rohres und der
Haltering (6, 29) an einem proximalen Ende der Presshiilse
(3, 25) angeordnet ist, und die Presshiilse (3, 25)
mittels des Halterings (6, 29) an dem Fittingkdrper (2,
22, 24) des Pressfittings (1, 21, 23) gehalten wird.

Pressfitting (1, 21, 23) nach Anspruch 22, wobei die
Presshiilse (3, 25) im Bereich des proximalen Endes einen
umlaufenden Wulst oder eine umlaufende Vertiefung
aufweist, der beziehungsweise die mit dem Haltering (6,

29) verrastet.

Pressfitting (23) nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
wobei der Haltering (29) wenigstens ein Fenster (30)
aufweist, das derart angeordnet ist, dass erkennbar ist,
ob ein Rohrende (32) vollstandig in das Pressfitting (23)

eingefihrt wurde.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 21 bis

24, wobei der Haltering (6, 29) zur Fihrung einer
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26.

27.

28.

29.

Pressbacke (31) eines Presswerkzeugs (34) ausgestaltet

ist.

Pressfitting (1, 21, 23) nach einem der Anspriiche 1 bis
25, wobei das hervorstehende Element zur Fihrung einer
Pressbacke (31) eines Presswerkzeugs (34) ausgestaltet

ist.

Pressfitting (1, 21) nach einem der Anspriiche 1 bis 260,
wobeili das hervorstehende Element als umlaufender Flansch

(5) ausgestaltet ist.

Herstellungsverfahren fir ein Pressfitting (1, 21, 23),
insbesondere ein Pressfitting (1, 21, 23) gemdl einem der
Anspriiche 1 bis 27, umfassend:

Aufbringen einer schlauchfdrmige Banderole (14, 26) auf
einen im Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich (4)
einer Presshiilse (3, 25) mit wenigstens einem
hervorstehenden Element, wobei die schlauchfdérmige
Banderole (14, 26) gegeniiber einer Oberflache der
Presshiilse (3, 25) verdrehbar angeordnet ist, durch das
wenigstens eine hervorstehende Element in dem im
Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich (4) gehalten
und beim Verpressen der Presshiilse (3, 25) mit einem
Presswerkzeug (34) zumindest teilweise zerstdrt wird; und
Festlegen der Presshiilse (3, 25) an einem Fittingkdrper

(2, 22, 24).

Herstellungsverfahren nach Anspruch 28, wobei der Schritt
des Aufbringens der schlauchformigen Banderole (14, 26)
vor dem Schritt des Festlegens der Presshiilse (3, 25) an

dem Fittingkorper (2, 22, 24) durchgefihrt wird.
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30.

31.

32.

33.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 26, wobei der Schritt
des Festlegens der Presshiilse (3, 25) an dem
Fittingkorper (2, 22, 24) vor dem Schritt des Aufbringens
der schlauchfdérmigen Banderole (14, 26) durchgefiithrt

wird.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 28 bis 30,
wobei die schlauchfdérmigen Banderole (14, 26) aus einer
Kunststofffolie hergestellt ist, die ein
thermoplastisches Material aufweist, und das Verfahren
zusatzlich ein Erhitzen der schlauchformige Banderole
(14, 26) umfasst, so dass die Kunststofffolie auf den im
Wesentlichen zylinderformigen Pressbereich (4)
aufgeschrumpft wird, wobei eine Temperatur und/oder eine
Dauer des Erhitzens so gewahlt wird, dass die
schlauchfdérmige Banderole (14, 26) nach einem Abkiithlen
gegenilber der Oberfldche der Presshiilse (3, 25)

verdrehbar angeordnet ist.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 31, wobei der
Durchmesser der schlauchfdérmigen Banderole (14, 26) so
gewahlt ist, dass die schlauchférmige Banderole (14, 26)
vor dem Erhitzen iliber das wenigstens eine hervorstehende
Element auf den im Wesentlichen zylinderfdrmigen
Pressbereich (4) aufbringbar ist und die schlauchfdérmige
Banderole (14, 26) nach dem Erhitzen durch das wenigstens
eine hervorstehende Element in dem im Wesentlichen

zylinderformigen Pressbereich (4) gehalten wird.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 28 bis 30, wobei der
Schritt des Aufbringen der schlauchfdérmige Banderole (14,
26) auf den im Wesentlichen zylinderfdrmigen Pressbereich

(4) das Verkleben von Enden eines Materialstreifens zur
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34.

35.

36.

37.

38.

Herstellen der schlauchfdérmigen Banderole (14, 26)

umfasst.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 33,
wobei der Schritt des Festlegen der Presshiilse (3, 25) an
dem Fittinggrundkorper folgendes umfasst:

Aufbringen eines Halterings (6, 29) auf die Presshiilse
(3, 25); und

Verbinden des Fittingkorpers (2, 22, 24) mit dem
Haltering (6, 29).

Herstellungsverfahren nach Anspruch 34, wobei der
Haltering (6, 29) auf die Presshiilse (3, 25) oder den

Fittingkorper (2, 22, 24) aufgespritzt wird.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 35,
mit dem zusatzlichen Schritt:

Verbinden zweier gegenliberliegender Rander eines
Tragermaterials, insbesondere einer Kunststofffolie, so
dass das Tradgermaterial einen Schlauch aufweisend die

schlauchfdérmige Banderole (14, 26) bildet.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 36, wobei die zwei
gegeniiberliegenden Rander des Tragermaterials miteinander

verklebt oder verschweillt werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 37, wobei der
Schlauch eine Vielzahl von schlauchfdrmigen Banderolen
(14, 26) aufweist und das Verfahren des Weiteren den
Schritt des Vereinzeln der Vielzahl von schlauchfdrmigen

Banderolen (14, 26) umfasst.
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39. Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 35 bis 38,
mit dem zusdtzlichen Schritt:
- Bedrucken des Tradgermaterials, insbesondere mit einem

Offset- oder Laserdruckverfahren.

40. Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 39,
mit dem zusatzlichen Schritt:
- Perforieren eines Materials der schlauchfdrmigen

Banderole, insbesondere einer Kunststofffolie.
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