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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung aufwei-
send einen Presszangenkopf zur Herstellung einer Rohr-
pressverbindung, insbesondere zur Realisierung von
Presskräften bis 13 Tonnen, umfassend zwei gegen-
überliegende, um jeweils einen Drehpunkt schwenkbar
zueinander angeordenete Pressbacken mit jeweils einer
Aussparung zur Bildung einer Öffnung zur Aufnahme ei-
nes Rohrleitungsabschnittes. Derartige Presszangen-
köpfe bzw. Presswerkzeuge werden insbesondere zur
Herstellung einer Rohrpressverbindung mit einem
Pressfittingelement und einem darin einschiebbaren
bzw. darauf aufschiebbaren Leitungsrohr eingesetzt.
[0002] Die früher im Sanitär- und Heizungsbereich üb-
liche Technik einer Rohrverbindung mittels Gewinderoh-
re und/oder durch Schweißen bzw. Löten herzustellen,
wurde in den letzten Jahren durch eine Verbindungsme-
thodik mit dem Namen "Verpresstechnik" abgelöst. Bei
dieser Verpresstechnik wird ein Pressfittingelement mit
einem darin einschiebbaren Leitungsrohr durch Verpres-
sen unlösbar miteinander verbunden. Dazu wird ein
Presswerkzeug, im Regelfall aus zwei Pressbacken be-
stehend, in geöffneter Stellung im Verbindungsbereich
angesetzt und durch Aktivierung eines mit dem Press-
werkzeug verbindbaren Antriebs (beispielsweise elek-
trisch oder hydraulisch) die Rohrpressverbindung durch
Schließen des Presswerkzeugs hergestellt. Die Verpres-
stechnik eignet sich insbesondere für Leitungsrohre mit
einem Durchmesser von 10 mm bis 100 mm.
[0003] Aufgrund dieser breiten Anwendung sind gege-
benenfalls unterschiedliche Presswerkzeuge bzw. ver-
schiedene Antriebe erforderlich. Dies ist unter anderem
darin begründet, dass unterschiedliche Verschwenkbe-
reiche der Pressbacken realisiert werden müssen. Au-
ßerdem ist zu berücksichtigen, dass die zum Schließen
des Presswerkzeuges erforderliche Kraft mit der Abmes-
sung des zu verbindenden Leitungsrohres proportional
ansteigt. Deshalb mussten neuere Antriebe entwickelt
werden, bei denen gegebenenfalls mehrere Hübe zum
Öffnen und Schließen der Pressbacken erforderlich sind.
Dabei werden zum Teil Presskräfte bis 13 Tonnen rea-
lisiert. Außerdem muss für eine fluid-dichte Verbindung
eine möglichst gleichmäßige Krafteinleitung über den
Umfang des Leitungsrohres erfolgen, so dass in Abhän-
gigkeit der zu verbindenden Rohre verschiedene Ausge-
staltungen von Pressbacken verwendet werden.
[0004] Gerade im häuslichen Sanitär- und Heizungs-
sektor werden die Rohrsysteme unter sehr beengten
Platzverhältnissen verlegt. Ist nun eine Reparatur erfor-
derlich, so sind die Rohrleitungen nur schwer erreichbar.
Bei den bekannten Presswerkzeugen und den erforder-
lichen Antrieben besteht jedoch erheblicher Platzbedarf,
der eine direkte Zugänglichkeit hin zum Verbindungsab-
schnitt des Rohrleitungssystems erfordert. Dies stellt vie-
le Handwerker vor das Problem, dass größere Leitungs-
abschnitte ausgetauscht werden müssen, oder sogar die
herkömmlichen Verbindungstechniken wieder einge-

setzt werden müssen.
[0005] Eine bekannte Presszange geht beispielsweise
aus der DE 200 16 060 U1 hervor. Die Presszange ist
mit zwei Zangenbacken ausgeführt, wobei die Zangen-
backen gegenüber den Schwenkhebeln abgekröpft sind.
Auf diese Weise ist zwar nicht mehr zwingend eine senk-
rechte Ausrichtung der Presszange zu einem Leitungs-
rohr erforderlich, allerdings muss nun ein vorgegebener
Winkel stets eingehalten werden.
[0006] Die DE 200 18 312 U1 und die US
2003/0230130 A1 zeigen Ausgestaltungen von Pres-
szangen, die zur Bearbeitung des Rohres mit einer
Pressschlinge verbindbar sind. Die Verbindung zwi-
schen Pressschlinge und Presszangenkopf kann als Ge-
lenk ausgeführt sein. Diese zweiteilige Ausgestaltung
des Presswerkzeugs ist jedoch unter Umständen
schwieriger zu handhaben und hat einen höheren tech-
nischen Aufwand zur Folge.
[0007] Aus der DE 198 26 110 A1 geht zudem eine
elektrohydraulische Vorrichtung zum Verpressen von
Rohrverbindungen hervor, wobei ein speziell geformter
Gehäusekörper mit einem Haltegriff ausgeführt ist, in
dem der darin gehaltene Zylinder-Werkzeugkörper mit
den Pressbacken drehbar bzw. rotierbar gelagert ist. Die-
ses Werkzeug ist aufgrund der umgreifenden Griffkon-
struktion relativ groß und nur schwierig unter beengten
Platzverhältnissen einsetzbar.
[0008] Eine weitere Vorrichtung zur Herstellung einer
Rohrverpressung mit einem Pressfittingelement geht
aus der DE 100 29 761 A1 hervor. Es ist eine Antriebs-
vorrichtung mit einem daran angeordneten Aufnehmer
zum Einstecken eines Presswerkzeuges vorgesehen.
Der Presszangenkopf besteht aus zwei gegenüberlie-
genden, um jeweils einen Drehpunkt schwenkbar zuein-
ander angeordneten Pressbacken mit jeweils einer Aus-
sparung zur Bildung einer Öffnung zur Aufnahme eines
mit einem Pressfittingelement zu verbindenden Rohrlei-
tungsabschnittes. Zur Herstellung der Rohrpressverbin-
dung müssen dabei hohe Presskräfte bis 13 t erzeugt
werden. Unter beengten Platzverhältnissen, insbeson-
dere bei einem eng an einer Wand verlaufenden Rohr
ist das Presswerkzeug mit seiner großvolumigen, aus-
geführen Presszange nicht anwendbar.
[0009] Die US 5 255 579 A betrifft eine von Hand zu
betätigende Kniehebelzange, die zwischen dem vorde-
ren Greifteil und Zangenhebel jeweils ein Kippgelenk auf-
weist. Diese Zange dient aber zum Festhalten von Mut-
tern, Schrauben oder ähnlichem. Sie ist nicht geeignet
zum Verpressen eines Pressfittings. Dort werden keine
signifikanten Haltekräfte auf erfasste Werkstücke über-
tragen, da diese insbesondere nur über eine schwer
handhabbare Verstellschraube in die Kniehebelzange
eingeleitet werden können. Bei der Entwicklung eines
Presswerkzeuges wird dieses Gebiet der Zangen nicht
in Betracht gezogen.
[0010] Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, die bekannten Probleme im Zusam-
menhang mit herkömmlichen Presswerkzeugen zu lösen
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und insbesondere einen Presszangenkopf bzw. ein
Presswerkzeug anzugeben, der bzw. das auch unter be-
engten Platzverhältnissen einsetzbar ist. Dabei soll
gleichzeitig ein sicherer Betrieb des Presswerkzeugs ge-
währleistet sein. Das Presswerkzeug bzw. der Presszan-
genkopf soll einfach aufgebaut und mechanisch stabil
sein.
[0011] Diese Aufgaben werden ausgehend von einem
Presswerkzeug bzw. Presszangenkopf gemäß der DE
100 29 761 C1 gelöst mit einer Vorrichtung gemäß den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. einer Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den jeweils abhän-
gigen Patentansprüchen formuliert.
[0012] Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist somit
gemäß Anspruch 1 einen Presszangenkopf zur Herstel-
lung einer Rohrpressverbindung, insbesondere zur Rea-
lisierung von Presskräften bis 13 Tonnen auf, umfassend
zwei gegenüberliegende, um jeweils einen Drehpunkt
schwenkbar zueinander angeordnete Pressbacken mit
jeweils einer Aussparung zur Bildung einer Öffnung zur
Aufnahme eines Rohrleitungsabschnittes, wobei jede
Pressbacke ein Kippgelenk zur Erzeugung eines Kipp-
winkels hat und einen Synchronisationsmechanismus
zur Gewährleistung des gleichen Kippwinkels und wobei
Teilbereiche einer jeden Pressbacke relativ zueinander
kippbar sind und zwar ein die Aussparung aufweisendes
Teil relativ zum verbleibenden Teil einer Pressbacke.
[0013] Der Presszangenkopf ist üblicherweise ein se-
parat erhältliches Bauteil eines Presswerkzeuges, der
gegebenenfalls unterschiedliche Nennweiten aufweist.
Mit Nennweite ist ein Maß für die von den Pressbacken
gebildete Öffnung zur Auf nahme des Leitungsrohres ge-
meint, also dient dieses Maß auch als Indiz dafür, welche
Leitungsdurchmesser mit einem solchen Presszangen-
kopf bearbeitbar sind. Ein Presszangenkopf hat üblicher-
weise Nennweiten-Bereiche von 10 mm bis 100 mm (ist
also z.B. einsetzbar für Rohre von 50-75 mm Durchmes-
ser), um eine gleichmäßige, radial einwärtsgerichtete
Kraftwirkung zu generieren. Außerdem wird gleichzeitig
der Verschwenkweg der Pressbacken klein gehalten, so
dass einfachere Antriebseinheiten eingesetzt werden
können, die so lediglich eine Begrenzung der Schwenk-
bewegung der Pressbacken ermöglichen.
[0014] Üblicherweise liegen die Pressbacken im ge-
schlossenen Zustand im wesentlichen parallel zueinan-
der und aneinander an. Sie weisen jeweils einen Dreh-
punkt auf, um den sie schwenkbar sind. Die Pressbacken
selbst werden einerseits mit dem zu bearbeitenden Rohr
und andererseits mit Krafteinleitungsmittel kontaktiert.
Damit ist insbesondere gemeint, dass dieses Werkzeug
ohne eine Pressschlinge oder ähnliche zusätzliche Bau-
teile auskommt, die die von den Pressbacken erzeugte
Schwenkbewegung aufnehmen und selbst auf den zu
bearbeitenden Rohrabschnitt einwirken. Zur Aufnahme
des Rohrleitungsabschnittes sind die Pressbacken des-
halb mit einer entsprechenden Aussparung versehen,
wobei beide Aussparungen zusammen die Öffnung bzw.

Aufnahme für ein Rohr bilden. Der Durchmesser der Öff-
nung entspricht wiederum in etwa den zu bearbeitenden
Durchmessern der Leitungsrohre, so dass eine mög-
lichst symmetrische, radial einwärts wirkende Kraft auf
den Rohrabschnitt einwirkt.
[0015] Während bekannte Presszangenköpfe im we-
sentlichen radial bzw. senkrecht zur Rohrleitung ausge-
richtet werden mussten, besteht nun durch die Anlage
eines separaten Kippgelenks in jeder der beiden
Pressbacken die Möglichkeit, den Presszangenkopf in
einem davon abweichenden Winkel anzusetzen. Das
Kippgelenk ist jeweils so ausgestaltet, dass es die auf-
tretenden Kräfte übertragen kann. Das Kippgelenk hat
üblicherweise eine neutrale Stellung, bei der der Pres-
szangenkopf im wesentlichen der Form herkömmlicher
Presszangenköpfe entspricht. Ausgehend von dieser
Neutralstellung ist es möglich, Teilbereiche des Pres-
szangenkopfs bzw. der Pressbacken von dieser Neutral-
stellung in die eine und/oder andere Richtung auszulen-
ken. Dabei wird ein Kippbereich realisiert, der sich mit
dem Kippwinkel einfach beschreiben lässt. Obwohl jede
Pressbacke ein separates Kippgelenk aufweist, ist die
Kippbewegung der Pressbacken gekoppelt ausgeführt.
Außerdem ist es möglich, dass die Pressbacken und/
oder der Presszangenkopf noch mindestens ein weiteres
Kippgelenk und/oder eine (unveränderliche) Abwinklung
aufweist, um einen größeren Kippwinkel zu erzielen.
[0016] Für eine Vielzahl von Anwendungen wird es
ausreichend sein, wenn das Kippgelenk ausgehend von
der Neutralstellung einen Kippwinkel hin in eine Rich-
tung, bis beispielsweise 90°, bereitstellt. In Spezialan-
wendungen kann es jedoch auch erforderlich sein, dass
das Kippgelenk ausgehend von der Neutralstellung in
beide Richtungen mit einem Kippwinkel kippbar ist, so
dass sich beispielsweise ein gesamter Kippwinkel von
ca. 180° verwirklichen lässt. Ist das Kippgelenk in einer
ausgelenkten Position, befinden sich Teilbereiche des
Presszangenkopfes in einer nicht-senkrechten Lage
zum Leitungsrohrabschnitt bzw. nicht-fluchtend zur Öff-
nung der Pressbacken zur Aufnahme des Rohrleitungs-
abschnittes. Vielmehr liegen diese beispielsweise bei ei-
ner 90°-Kippung parallel zum Rohrleitungsabschnitt. So-
mit ist gewährleistet, dass der Presszangenkopf bzw. das
Presswerkzeug sehr dicht an dem zu verbindenden
Rohrleitungsabschnitt entlang geführt wird und auch un-
ter beengten Platzverhältnissen eine Pressverbindung
realisiert werden kann. Unter Bildung der Kippgelenke
sind Teilbereiche einer jeden Pressbacke relativ zuein-
ander kippbar. Die Lage des Kippgelenkes in der
Pressbacke erfolgt derart, dass ein die Aussparung auf-
weisendes Teil relativ zum verbleibenden Teil einer
Pressbacke kippbar ist. An den Pressbacken ist ferner
ein Synchronisationsmechanismus zur Gewährleistung
des gleichen Kippwinkels vorgesehen. Der Synchronisa-
tionsmechanismus kann beispielsweise dadurch reali-
siert werden, dass eine Verbindung beider Kippgelenke
bzw. der beiden Pressbacken vorgesehen ist, so dass
ein unabhängiger Betrieb nur eines der beiden Kippge-
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lenke in der Pressbacke nicht möglich ist. So kann bei-
spielsweise an einer Pressbacke eine Klappe, ein Füh-
rungsstift oder ein ähnliches Bauteil vorgesehen sein,
das als eine Art Mitnehmer fungiert, also den bewegli-
chen bzw. kippbaren Teil der anderen Pressbacke
zwingt, der eigenen Kippbewegung zu folgen. Dabei ist
sicherzustellen, dass dieser Mitnehmer auch im geöff-
neten bzw. ausgeschwenkten Zustand der Pressbacken
noch eine Führung darstellt. Selbstverständlich ist es
auch möglich, solche Mitnehmer an anderen Stellen des
Presszangenkopfes vorzusehen, wobei dieser dann be-
vorzugt mit beiden Pressbacken in Kontakt steht. Da-
durch wird auch bei solchen Ausgestaltungen der
Pressbacken sichergestellt, dass sie jeweils auf den glei-
chen Rohrquerschnitt einwirken und eine flüssigkeits-
und ggf. gasdichte Pressverbindung generiert wird.
[0017] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung nach Anspruch 2 bildet das Kippgelenk jeweils ei-
nen Kippwinkel im Bereich von 120° bis 30°. Insbeson-
dere für den Fall, dass ein einseitiges Abknicken von
Teilbereichen des Presswerkzeuges bzw. des Presszan-
genkopfes nur gewünscht ist, ist ein Kippwinkel bis 90°
ausreichend. Die einzelnen Kippwinkel können stufenlos
eingestellt werden, es ist jedoch auch möglich, dass nur
bestimmte Kippwinkel, beispielsweise in gleich großen
Intervallen von 30°, einstellbar sind.
[0018] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung nach
Anspruch 3 umfasst das Kippgelenk mindestens ein
Rastelement zur Fixierung wenigstens eines vorgegebe-
nen Kippwinkels. Gerade für den Fall, dass keine stufen-
lose Einstellung des Kippwinkels vorgegeben ist, ist es
sinnvoll, eine exakte Positionierung der gegeneinander
gekippten Teilbereiche des Presswerkzeuges bzw. des
Presszangenkopfes zu gewährleisten. Hierzu können
Justier- bzw. Einstellhilfen vorgesehen sein, wie bei-
spielsweise mittels wenigstens eines Rastelementes.
Das Rastelement greift mit entsprechenden Ausneh-
mungen des Presswerkzeugs ein, wenn ein bestimmter
Kippwinkel erreicht wurde. Allgemein kann das Rastele-
ment ein Element des abkippbaren Teils oder des fest-
stehenden Teils des Presswerkzeuges sein, wobei in
dem jeweils anderen Teil eine entsprechende Einrast-
möglichkeit vorgesehen ist. Das Rastelement stellt auch
sicher, dass dieser Kippwinkel bei der Bearbeitung des
Rohrleitungsabschnittes nicht verändert wird.
[0019] Dabei ist es besonders vorteilhaft, dass gemäß
Anspruch 4 das mindestens eine Rastelement zumindest
ein Federelement und einen beweglichen Bolzen hat, so
dass der Bolzen mit dem Federelement hin zu einer Sen-
ke des Kippgelenkes auslenkbar ist. Auf diese Weise
wird eine Art Rast-Verschluss gebildet, der das Kippge-
lenk in einer bestimmten Position bzw. mit einem be-
stimmten Kippwinkel arretiert. Mit dem Begriff "Bolzen"
sind eine Vielzahl unterschiedlicher Formelemente um-
fasst, die zur Durchführung einer solchen Rastfunktion
geeignet sind, beispielsweise auch Kugeln, Vorsprünge,
Rastnasen, etc.. Dieser Bolzen ist beweglich angeord-
net, das heißt insbesondere relativ zu Teilbereichen des

Kippgelenkes verschiebbar. Ist die gewünschte Position
des Kippgelenks bzw. der vorgegebene Kippwinkel er-
reicht, wird der Bolzen mit dem Federelement in eine
Senke gedrückt und bildet dort einen Formschluss bzw.
Kraftschluss. Damit ist gewährleistet, dass ein weiteres
Kippen ohne zusätzliche Maßnahmen verhindert ist. Die
Senke hat bevorzugt im wesentlichen eine an den Bolzen
angepasste Kontur.
[0020] Die Vorsehung der Kippgelenke direkt im Pres-
szangenkopf hat den Vorteil, dass diese Presszangen-
köpfe auf herkömmliche Presswerkzeuge aufgesetzt
bzw. mit diesen kombiniert werden können. Damit wird
in einfacher Art und Weise ein Ersatzteil vorgeschlagen,
welches die herkömmlichen Presswerkzeuge ergänzt.
Um sicherzustellen, dass die Kippgelenke in den
Pressbacken jeweils die gleiche Kippwinkelstellung auf-
weisen, sind entsprechende Mittel vorzusehen.
[0021] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist gemäß Anspruch 5 eine Vorrichtung aufweisend einen
Presszangenkopf nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche 1-4, sowie eine Antriebseinheit zur Bewir-
kung der Schwenkbewegung quer zu einer Achse vor-
gesehen. Jede der beiden Pressbacken weist neben sei-
nem Schwenkgelenk ein Kippgelenk zur Erzeugung ei-
nes Kippwinkels auf. Unter einer Antriebseinheit ist ins-
besondere eine solche zu verstehen, welche mittels ei-
nem elektrischen bzw. hydraulischen Antriebsaggregat
die zur Verschwenkung der Pressbacken erforderliche
Kraft aufbringt. Dabei wird üblicherweise eine Kraft ent-
lang der Achse erzeugt, die anschließend zur Schwenk-
bewegung umgewandelt wird. Mindestens ein separates
Kippgelenk ist mit den Pressbacken gebildet. Weitere
Kippgelenke können z.B. am Presszangenkopf vorgese-
hen sein. Bezüglich weiterer Fähigkeiten bzw. Ausfüh-
rungsvarianten des Kippgelenkes wird auf die entspre-
chenden Sachverhalte des Kippgelenkes des Presszan-
genkopfes verwiesen.
[0022] Außerdem ist gemäß Anspruch 6 vorgeschla-
gen, dass das Presswerkzeug einen wiederlösbaren
Verbindungsmechanismus für den Presszangenkopf
hat. Damit ist ermöglicht, dass jeweils für den Anwen-
dungsfall geeignete Presszangenköpfe mit dem Press-
werkzeug verbunden werden können, die also beispiels-
weise das entsprechende Nennmaß aufweisen. Als lös-
bare Verbindung bieten sich insbesondere Schraub-
oder Schnappverbindungen an. Auch andere Riegelsy-
steme sind unter Umständen einsetzbar.
[0023] Gemäß einer Weiterbildung des Presswerk-
zeuges weist gemäß Anspruch 7 dieses eine Antriebs-
einheit mit einem Hubkolben auf, der die Schwenkbewe-
gung der Pressbacken bewirkt. Der Hubkolben kann hy-
draulisch oder elektrisch betrieben werden. Die lineare
Bewegung des Hubkolbens wird durch geeignete Mittel
in die Schwenkbewegung der Pressbacken transferiert.
Die Kraftübertragung bzw. die Übertragung der
Schwenkbewegung erfolgt dabei über das Kippgelenk
hinweg. Gemäß Anspruch 8 ist der wieder lösbare Ver-
bindungsmechanismus des Presszangenkopfes mit ei-
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nem Adapter und über einen Aufnehmer mit der als Hub-
kolben ausgebildeten Antriebseinheit verbunden.
[0024] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
wird nachfolgend mit Bezug auf die Figuren näher erläu-
tert. In den Figuren sind besonders bevorzugte Ausfüh-
rungsvarianten der Erfindung gezeigt, die Erfindung ist
jedoch nicht darauf begrenzt. Es zeigen:

Fig. 1,2 schematisch in einer Draufsicht und in einer
Seitenansicht eine Ausführungsvariante
des erfindungsgemäßen Presswerkzeuges
mit einer Vorrichtung aufweisend einen
Presszangenkopf,

Fig. 3,4,5 schematisch und in einer Draufsicht sowie
einer Seitenansicht eine Ausführungsvati-
ante eines Presszangenkopfes,

Fig. 6 schematisch die Darstellung des Synchro-
nisationsmechanismuses des Presszan-
genkopfes, und

Fig.7 schematisch ein Anwendungsbeispiel für
eine Presszange mit einem Kippgelenk in
den Pressbakken.

[0025] Fig. 1 und 2 zeigen schematisch und in zwei
Ansichten ein Presswerkzeug 5, welches zur Verbindung
von Rohrleitungen einsetzbar ist. In der Fig. 1 (Drauf-
sicht) ist das Kippgelenk 3 sowie den damit erzeugbaren
Kippwinkel 4 deutlich zu erkennen. Das Kippgelenk 3 ist
dabei Teil des Presszangenkopfes 1, der über einen Ver-
bindungsmechanismus 13 mit einem Adapter 15 und
weiter über einen Auf nehmer 16 mit der als Hubkolben
14 ausgebildeten Antriebseinheit verbunden. Der Adap-
ter 15 ermöglicht die Aufnahme unterschiedlicher Aus-
gestaltungen des Presszangenkopfs 1, beispielsweise
in Abhängigkeit von der zum Einsatz gelangenden An-
triebseinheit 6 bzw. der daraus resultierenden Kraftüber-
tragung auf den Presszangenkopf 1. Aus Fig. 1 ist sehr
gut zu erkennen, dass sich das Presswerkzeug 5 im we-
sentlichen entlang einer Achse 7 erstreckt. Soll nun ein
zu verbindender Rohrabschnitt zwischen die Pressbak-
ken 2 des Presszangenkopfes 1 angeordnet werden,
mussten bislang diese Achse 7 im wesentlichen senk-
recht zur Rohrleitungsachse ausgerichtet werden. Das
Kippgelenk 3 bietet nun die Möglichkeit, eine hiervon ab-
weichende Ausrichtung des Presswerkzeugs 5 zum
(nicht dargestellten) Leitungsabschnitt zu ermöglichen.
Aus Fig. 2 (Seitenansicht) ist zu erkennen, dass das
Presswerkzeug 5 einen Handgriff 18 mit einem Schalt-
hebel 17 zur Aktivierung der Antriebseinheit 6 aufweist.
Demnach ist das Presswerkzeug 5 mit einer Hand zu
bedienen. Die Antriebseinheit 6 ist mit einem Hubkolben
14 ausgeführt, der in Richtung der Achse 7 eine Kraft
generiert. Diese wird über den Aufnehmer 16 und den
Adapter 15 auf die Pressbacken 2 des Presszangenkop-
fes 1 übertragen, so dass dieser die mit schwarzen Pfei-

len angedeutete Schwenkbewegung zum Öffnen und
Schließen der gegenüberliegend angeordneten
Pressbacken 2 ermöglicht. Das so gestaltete Presswerk-
zeug 5 ist sehr handlich und flexibel einsetzbar.
[0026] Die Fig. 3 und 4 zeigen ebenfalls in zwei unter-
schiedlichen Ansichten eine Ausführungsvariante des
Presszangenkopfes 1. Der Presszangenkopf 1 erstreckt
sich wiederum im wesentlichen in einer Ebene, die durch
die Achse 7 charakterisiert werden kann. Während in Fig.
1 und 2 eine neutrale Stellung des Kippgelenkes darge-
stellt ist, ist in der Fig. 3 eine um 90° abgewinkelte Posi-
tion der Pressbacken 2 dargestellt. Mit Hilfe des Kippge-
lenkes 3 ist somit der Kippwinkel 4 von 90° (Grad) reali-
siert. Folglich ist der Presszangenkopf 1 nun im wesent-
lichen parallel zum zu verbindenden Rohrleitungsab-
schnitt (nicht dargestellt) auszurichten. Die Seitenansicht
(Fig. 4) veranschaulicht die Ausführungsvariante des
Kippgelenkes 3. Dabei weist jede Pressbacke 2 eine Art
Scharniergelenk auf, wobei die beiden Kippgelenke 3
trotz jeweils separater Wellen 20 nur synchron zu einan-
der betreibbar sind, da außen Mitnehmer 21 vorgesehen
sind, die ein leichtgängiges, gleichmäßiges und synchro-
nes Kippen der Pressbacken 2 gewährleisten. Dieser
Synchronisationsmechanismus 12 wird also mit Mitneh-
mern 21 gebildet, die auf beiden Seiten einer Pressbacke
2 vorgesehen sind. Außerdem ist auch möglich, dass der
Kippwinkel über jeweils ein Stellrad 19 voreingestellt
wird, so dass die Wellen 20 der Kippgelenke 3 eine über-
einstimmende Ausrichtung bzw. Orientierung aufweisen.
[0027] In Fig. 5 ist als Detail die Ausgestaltung eines
Rastelementes 8 veranschaulicht. Dazu ist die Welle 20,
die nicht nur entlang ihrer Erstreckungsachse beweglich
gelagert ist, sondern zudem auch noch rotieren kann, mit
einem Bolzen 10 ausgeführt, der bei bestimmten Win-
kelstellungen mittels einem Federelement 9 in die Senke
11 des Kippgelenkes 3 arretiert wird. Zum Lösen dieser
Arretierung ist die Welle 20 gegen die Kraft des Feder-
elementes 9 mittels dem Stellrad 19 nach oben zu be-
wegen und zu verdrehen. Derartige Senken 11 bzw. Fe-
derelemente 9 können in verschiedenen Winkelpositio-
nen vorgesehen sein.
[0028] In Fig. 6 ist schematisch eine weitere Ausfüh-
rungsvariante des Presszangenkopfes 1 mit einem Syn-
chronisationsmechanismus 12 dargestellt, der mit beid-
seitig an einer Pressbacke 2 angeordneten Mitnehmern
21 realisiert ist. Die Mitnehmer 21 (wobei hier nur der
eine im Vordergrund gezeigt ist) sind jeweils über eine
(einseitige) Befestigung 22 an einer Pressba cke 2 be-
festigt. Da sich die Mitnehmer 21 bis in den Bereich der
anderen Pressbacke 2 erstrecken, dienen sie als eine
Art Führung. Kippt die unten dargestellte Pressbacke 2
in ihrem separaten Kippgelenk 3, so kommt mindestens
ein Mitnehmer 21 mit der anderen Pressbacke 2 in Kon-
takt und sorgt so dafür, dass diese ebenfalls in gleicher
Weise gekippt wird. Damit kann eine im wesentlichen
fluchtende Ausrichtung der beiden Pressbacken 2 si-
chergestellt werden.
[0029] Fig.7 zeigt schematisch ein Anwendungsbei-

7 8 



EP 1 559 513 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

spiel für eine Presszange mit einem Kippgelenk 3 in den
Pressbacken 2. Dargestellt ist eine Wand 24, aus der ein
Rohr 25 austritt, wobei das Rohr 25 in Wandnähe gebo-
gen ausgeführt und dann im wesentlichen parallel mit
einem kleinen Abstand 23 angeordnet ist. Die bekannten
Presszangen sind oft relativ großvolumig ausgeführt, so
dass ein senkrechtes Ansetzen des Presswerkzeuges
parallel zur Wand 24 problematisch sein kann. Hier bietet
nun der erfindungsgemäße Presszangenkopf 1 eine be-
vorzugte Anwendung, da mittels der Kippgelenke 3 ein
schräges Ansetzen des Presswerkzeugs ermöglicht ist,
wobei gleichzeitig sichergestellt ist, dass die Pressbak-
ken 2 in einem Winkel 26 von 90° während des Pressvor-
gangs ausgerichtet sind.
[0030] Das hier beschriebene Presswerkzeug bzw.
der Presszangenkopf ermöglicht ein Verbinden von Roh-
ren, wobei das Werkzeug sehr flexibel und auch unter
beengten Platzverhältnissen einfach einsetzbar ist.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Presszangenkopf

2 Pressbacke

3 Kippgelenk

4 Kippwinkel

5 Presswerkzeug

6 Antriebseinheit

7 Achse

8 Rastelement

9 Federelement

10 Bolzen

11 Senke

12 Synchronisationsmechanismus

13 Verbindungsmechanismus

14 Hubkolben

15 Adapter

16 Aufnehmer

17 Schalthebel

18 Handgriff

19 Stellrad

20 Welle

21 Mitnehmer

22 Befestigung

23 Abstand

24 Wand

25 Rohr

26 Winkel

Patentansprüche

1. Vorrichtung aufweisend einen Presszangenkopf (1)
zur Herstellung einer Rohrpressverbindung, insbe-
sondere zur Realisierung von Presskräften bis 13
Tonnen, umfassend zwei gegenüberliegende, um
jeweils einen Drehpunkt schwenkbar zueinander an-
geordenete Pressbacken (2) mit jeweils einer Aus-
sparung zur Bildung einer Öffnung zur Aufnahme
eines Rohrleitungsabschnittes, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Pressbacke (2) ein Kippgelenk
(3) zur Erzeugung eines Kippwinkels (4) hat und ein
Synchronisationsmechanismus (12) zur Gewährlei-
stung des gleichen Kippwinkels (4) vorgesehen ist,
wobei Teilbereiche einer jeden Pressbacke (2) rela-
tiv zueinander kippbar sind und zwar ein die Aus-
sparung aufweisendes Teil relativ zum verbleiben-
den Teil einer Pressbacke (2)

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kippgelenk (3) einen Kipp-
winkel (4) im Bereich von 120° bis 30° bildet.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Paten-
tansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kippgelenk (3) mindestens ein Rastelement (8) zur
Fixierung wenigstens eines vorgegebenen Kippwin-
kels (4) umfasst.

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Rastele-
ment (8) zumindest ein Federelement (9) und einen
beweglichen Bolzen (10) hat, so dass der Bolzen
(10) mit dem Federelement (9) hin zu einer Senke
(11) des Kippgelenkt (3) auslenkbar ist.

5. Vorrichtung aufweisend ein Presswerkzeug (5), um-
fassend einen Presszangenkopf (1) nach einem der
vorhergehenden Patentansprüche sowie eine An-
triebseinheit (6) zur Bewirkung der Schwenkbewe-
gung quer zu einer Achse (7).
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6. Vorrichtung nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese einen wiederlösbaren
Verbindungsmechanismus (13) für den Presszan-
genkopf (1) hat.

7. Vorrichtung nach Patentanspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Antriebseinheit (6) einen
Hubkolben (14) umfasst, der die Schwenkbewegung
der Pressbacken (2) bewirkt.

8. Vorrichtung nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der wiederlösbarer Verbin-
dungsmechanismus (13) des Presszangenkopfs (1)
mit einem Adapter (15) und weiter über einen Auf-
nehmer (16) mit der als Hubkolben (14) ausgebilde-
ten Antriebseinheit (6) verbunden ist.

9. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Pa-
tentansprüche 5 bis 8 zur Herstellung einer Rohr-
pressverbindung bei Rohrsystemen im Sanitär- und
Heizbereich, insbesondere zur Realisierung von
Presskräften bis 13 Tonnen.

Claims

1. Device having a pressing clamp head (1) for produc-
ing a pipe compression joint, in particular for realizing
pressing forces of up to 13 tonnes, comprising two
opposing pressing jaws (2) disposed pivotably about
in each case one pivot point relative to one another
and each having a recess to form an opening for
receiving a section of pipe, characterized in that
each pressing jaw (2) has a tilting joint (3) for pro-
ducing a tilting angle (4) and a synchronizing mech-
anism (12) is provided for ensuring the same tilting
angle (4), wherein subregions of each pressing jaw
(2) are tiltable relative to one another, namely a part
having the recess relative to the remaining part of a
pressing jaw (2)

2. Device according to claim 1, characterized in that
the tilting joint (3) forms a tilting angle (4) in the region
of 120° to 30°.

3. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the tilting joint (3) comprises
at least one detent element (8) for fixing at least one
predetermined tilting angle (4).

4. Device according to claim 3, characterized in that
the at least one detent element (8) has at least one
spring element (9) and a movable bolt (10), so that
the bolt (10) can be deflected by the spring element
(9) in the direction of a depression (11) of the tilting
joint (3).

5. Device having a pressing tool (5), comprising a

pressing clamp head (1) according to one of the pre-
ceding claims as well as a drive unit (6) for effecting
the pivoting movement transversely of an axis (7).

6. Device according to claim 5, characterized in that
it has a releasable connecting mechanism (13) for
the pressing clamp head (1).

7. Device according to claim 5 or 6, characterized in
that the drive unit (6) comprises a reciprocating pis-
ton (14) that effects the pivoting movement of the
pressing jaws (2).

8. Device according to claim 7, characterized in that
the releasable connecting mechanism (13) of the
pressing clamp head (1) is connected to an adapter
(15) and is further connected by a receiver (16) to
the drive unit (6) configured as reciprocating piston
(14).

9. Use of a device according to one of claims 5 to 8 to
produce a pipe compression joint in pipe systems in
the sanitary- and heating sector, in particular to re-
alize pressing forces of up to 13 tonnes.

Revendications

1. Dispositif présentant une tête (1) en forme de pince
à sertir pour l’obtention d’une liaison par presse à
plier les tubes, en particulier pour exercer des forces
de compression jusqu’à 13 tonnes, comprenant
deux mâchoires de compression opposées (2) dis-
posées en pivotement réciproque autour de respec-
tivement un centre de rotation, comprenant respec-
tivement un évidement pour la formation d’une
ouverture pour la réception d’un tronçon de conduite,
caractérisé en ce que chaque mâchoire de com-
pression (2) possède un coude mobile (3) pour gé-
nérer un angle d’inclinaison (4) et en ce qu’on pré-
voit un mécanisme de synchronisation (12) pour ga-
rantir le même angle d’inclinaison (4), des zones par-
tielles de chacune des mâchoires de compression
(2) pouvant basculer l’une par rapport à l’autre et
plus précisément une partie présentant l’évidement
par rapport à la partie restante d’une mâchoire de
compression (2).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le coude mobile (3) forme un angle d’incli-
naison (4) dans la plage de 120° à 30°.

3. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le coude mo-
bile (3) comprend au moins un élément (8) en forme
de cran d’arrêt pour la fixation d’au moins un angle
d’inclinaison prédéfini (4).
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4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu’au moins un élément (8) en forme de cran
d’arrêt possède au moins un élément (9) faisant res-
sort et un boulon mobile (10), si bien que le boulon
(10) peut pivoter avec l’élément (9) faisant ressort
jusqu’à un abaissement (11) du coude mobile.

5. Dispositif présentant un outil de presse (5) compre-
nant une tête (1) en forme de pince à sertir selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
ainsi qu’une unité d’entraînement (6) pour la mise
en oeuvre du mouvement de pivotement transver-
salement à un axe (7).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’il possède un mécanisme de liaison amovible
(13) pour la tête (1) en forme de pince à sertir.

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que l’unité d’entraînement (6) comprend un
piston élévateur (14) qui entraîne le mouvement de
pivotement des mâchoires de compression (2).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le mécanisme de liaison amovible (13) de la
tête (1) en forme de pince à sertir est relié à un adap-
tateur (15) et au-delà via un capteur (16) à l’unité
d’entraînement (6) réalisée sous la forme d’un piston
élévateur (14).

9. Utilisation d’un dispositif selon l’une quelconque des
revendications 5 à 8, pour l’obtention d’une liaison
par presse à plier les tubes dans des systèmes de
canalisations dans le domaine sanitaire et du chauf-
fage, en particulier pour exercer des forces de com-
pression jusqu’à 13 tonnes.

13 14 



EP 1 559 513 B1

9



EP 1 559 513 B1

10



EP 1 559 513 B1

11



EP 1 559 513 B1

12

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 20016060 U1 [0005]
• DE 20018312 U1 [0006]
• US 20030230130 A1 [0006]
• DE 19826110 A1 [0007]

• DE 10029761 A1 [0008]
• US 5255579 A [0009]
• DE 10029761 C1 [0011]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

