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(54) VORRICHTUNG ZUR AUSBILDUNG EINER MUFFE AN EINEM ENDE VON ABGELANG-
TEN KUNSTSTOFFROHREN

(57) Es wird eine Vorrichtung zur Ausbildung
einer Muffe an einem Ende von abgeléng-
ten Kunststoffrohren (3) mit einem Ge-
stell(4), mit einem Querférderer (27) fur die
Kunststoffrohre (3), mit wenigstens zwei
entlang des Querforderers (27) im Gestell
(4) angeordneten Einrichtungen einerseits
zum Erwdrmen der Rohrenden (2) und
anderseits zum Aufweiten der erwarmten
Rohrenden (2) zu einer Muffe, wobei die
Einrichtungen die Rohrenden (2) au3en
umgreifende Backenwerkzeuge (16, 17)
aufweisen, die mit Hilfe von im Gestell (4)
gelagerten Stelltrieben (18) quer zur For-
derrichtung anstellbar sind, und mit we-
nigstens einem in das Rohrende (2) axial
einfihrbaren Werkzeug (7, 8) fiir zumin-
dest eine der Einrichtungen beschrieben.
Um einfache Bedingungen fiir eine Umris-
tung der Vorrichtung zu schaffen, wird vor-
geschlagen, dass die Einrichtungen in a-
xialer Richtung im Gestell (4) verschiebbar
gelagerte, auswechselbare Baueinheiten
(1) bilden, die Halterungen (24) fur die von
ihren Stelltrieben (18) I6sbaren Backen-
werkzeuge (16,17) sowie mit Ausnahme
der Stelltriebe (18) fiir die Backenwerkzeu-
ge (16, 17) alle diesen Einrichtungen je-
weils zugehorigen Werkzeuge (7, 8) und
Antriebe (11,12) umfassen.
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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zur Ausbildung einer Muffe an einem Ende von abgelang-
ten Kunststoffrohren (3) mit einem Gestell(4), mit einem Querférderer (27) fur die
Kunststoffrohre (3), mit wenigstens zwei entlang des Querforderers (27) im Gestell
(4) angeordneten Einrichtungen einerseits zum Erwarmen der Rohrenden (2) und
anderseits zum Aufweiten der erwérmten Rohrenden (2) zu einer Muffe, wobei die
Einrichtungen die Rohrenden (2) auBen umgreifende Backenwerkzeuge (16, 17)
aufweisen, die mit Hilfe von im Gestell (4) gelagerten Stelltrieben (18) quer zur
Fdrderrichtung anstellbar sind, und mit wenigstens einem in das Rohrende (2) axial
einfGhrbaren Werkzeug (7, 8) fur zumindest eine der Einrichtungen beschrieben,
Um einfache Bedingungen fur eine UmrOstung der Vorrichtung zu schaffen, wird
vorgeschlagen, dass die Einrichtungen in axialer Richtung im Gestell (4) verschieb-
bar gelagerte, auswechselbare Baueinheiten (1) bilden, die Halterungen (24) fir die
von ihren Stellirieben (18) I6sbaren Backenwerkzeuge (16, 17) sowie mit Ausnahme
der Stelltriebe (18) fur die Backenwerkzeuge (16, 17) alle diesen Einrichtungen
jeweils zugehdrigen Werkzeuge (7, 8) und Antriebe (11, 12) umfassen.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Ausbildung einer Muffe an ei-
nem Ende von abgeléngten Kunststoffrohren mit einem Gestell, mit einem Querfér-
derer far die Kunststoffrohre, mit wenigstens zwei entlang des Querforderers im
Gestell angeordneten Einrichtungen einerseits zum Erw4rmen der Rohrenden und
anderseits zum Aufweiten der erwsirmten Rohrenden zu einer Muffe, wobei die
Einrichtungen die Rohrenden auen umgreifende Backenwerkzeuge aufweisen, die
mit Hilfe von im Gestell gelagerten Stelltrieben quer zur Férderrichtung anstellbar
sind, und mit wenigstens einem in das Rohrende axial einfihrbaren Werkzeug fiir
zumindest eine der Einrichtungen.

Um thermoplastische Kunststoffrohre an einem Ende mit einer Muffe zu versehen,
werden die zu einer Muffe aufzuweitenden Rohrenden zunachst erwérmt und dann
aufgeweitet, wobei @ulere Backenwerkzeuge zur Formgebung und in die Rohren-
den einfihrbare Werkzeuge zum Aufweiten bzw. Anstauchen der erwarmten Rohr-
enden notwendig sind. Die Aufwirmung der Rohrenden auf die Verarbeitungstem-
peratur kann einstufig durchgefihrt werden, erfolgt aber vorteilhaft zweistufig, und
zwar bevorzugt durch eine Erwdrmung von aullen und von innen, was dufere
Heizbacken und Heizpatronen zum Einflhren in das Rohrende bedingt. Fiir eine
Serienfertigung ist es erforderlich, die einzelnen Kunststoffrohre nacheinander den
Einrichtungen fiir die Erwarmung und die Aufweitung zuzufihren, was einen diesen
Einrichtungen zugehdrigen Querforderer fir die Kunststoffrohre erfordert, die bei
gedffneten Backenwerkzeugen quer zu ihrer Léngsachse in die jeweiligen Einrich-
tungen gefdrdert werden, bevor die Stelltriebe fOr diese Backenwerkzeuge, seien es
Werkzeuge fur die Erwérmung oder die Formgebung, beaufschlagt und die Werk-
zeuge flr die Behandlung der Rohrenden von der Innenseite her in axialer Richtung
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in die Rohrenden eingefiithrt werden, Die Kunststoffrohre werden somit schrittweise
erwarmt und zu Muffen aufgeweitet. Nachteilig bei diesen bekannten Vorrichtungen
zur Muffenausbildung ist allerdings der vergleichsweise groRe Aufwand fur eine
UmrGstung auf unterschiedliche Rohr- und Muffenabmessungen. Es kann zwar zur
Durchsatzsteigerung bei der Umstellung von einem groBen Rohrdurchmesser auf
einen kleinen Rohrdurchmesser der zur Verfigung stehende Raum dazu genitzt
werden, anstelle der Werkzeuge fir einen groBen Rohrdurchmesser Doppelwerk-
zeuge flr je zwei Rohre mit kleinem Durchmesser vorzusehen, sodass bei anna-
hernd gleichen Takizeiten eine doppelte Anzahl von kleinkalibrigen Rohren mit

endseitigen Muffen gefertigt werden kdnnen, doch bleibt die von Hand vorzuneh-
mende Umrastung aufwéndig

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
geschilderten Art zur Ausbildung einer Muffe an einem Ende von abgeléngten
Kunststoffrohren so auszugestalten, dass eine rasche Umriistung auf unterschiedli-
che Rohr- und Muffenabmessungen vorgenommen werden kann, ohne auf eine
Mehrfachfertigung bei kleineren Rohrdimensionen verzichten zu miissen.

Die Erfindung I6st dle gestelite Aufgabe dadurch, dass die Einrichtungen in axialer
Richtung im Gestell verschiebbar gelagerte, auswechselbare Baueinheiten bilden,
die Halterungen fiir die von ihren Stelltrieben |8sbaren Backenwerkzeuge sowie mit
Ausnahme der Stelltriebe fir die Backenwerkzeuge alle diesen Einrichtungen Je-
weils zugehdrigen Werkzeuge und Antriebe umfassen.

Durch das Vorsehen von auswechselbaren Baueinheiten, die in axialer Richtung
verschiebbar im Gestell gelagert sind, kann das Umristen der Vorrichtung auf
unterschiedliche Rohr- bzw, Muffenabmessungen einfach und rasch vorgenommen
werden, ohne einen UberméRigen Bauaufwand in Kauf nehmen zu mussen. Werden
namlich die Backenwerkzeuge l6sbar mit ihren radialen Stelltrieben verbunden, so
kénnen diese Stelltriebe im Gestell verbleiben. Es muss lediglich fiir eine entspre-
chende Aufnahme der von ihren Stelltrieben gelésten Backenwerkzeuge in einer
den einzelnen Baueinheiten zugehdrigen Halterung gesorgt werden, um mit dem

24/10 2007 MI 16:45 [SE/EM NR 6226] @004
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Wechsel der Baueinheiten die angestrebte Umriistung sicherstellen zu kédnnen, Die
einzelnen Baueinheiten kénnen dabei der durch die groRten Rohr- bzw. Muffen-
durchmesser vorgegebenen Gestellteilung folgen und innerhalb dieser Teilungsvor-
gaben Mehrfachwerkzeuge aufweisen. An der Muffenherstellung im Rahmen des
jeweils eingesetzten und bestimmte Werkzeugsétze bedingenden Herstellungsver-
fahrens &ndert sich nichts.

Obwohl die einzelnen vorinstallierten Baueinheiten je fiir sich auf im Gestell gefuhrte
Schiitten aufgesetzt werden kdnnten, ergeben sich besonders vorteilhafte Konstruk-
tionsverhiltnisse, wenn die Baueinheiten selbst als im Gestell verfahrbare Schlitten
ausgebildet sind, weil in diesem Fall lediglich die Schlitten aus ihren Fhrungen zu
entnehmen und durch Auswahilschlitten zu ersetzen sind.

Um fiir die Halterung der Backenwerkzeuge in den einzelnen Baueinheiten vorteil-
hafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen, kann die Halterung for die Backen-
werkzeuge parallel zu den Rohrachsen verschiebbar gelagerte, in Aufnahmeaus-
nehmungen der Backenwerkzeuge eingreifende Trager aufweisen. Mit dem Vor-
schieben dieser Trager gegen die mit Hilfe ihrer Stelltriebe in einer vorbestimmten
Ubergabestellung gehaltenen Backenwerkzeuge greifen die Tréger in die Aufnah-
meausnehmungen der Backenwerkzeuge ein, die somit von ihren Stelltrieben gelost
und anschlieBend mit der jeweiligen Baueinheit aus dem Gestell gefahren werden
kdnnen, Damit das Platzangebot gut genttzt werden kann, empfiehlt es sich dabei,
den in Richtung der Anstellung der Backenwerkzeuge gemessenen gegenseitigen
Abstand der Triger dem entsprechenden Abstand der Aufnahmeausnehmungen
der geschiossenen Backenwerkzeuge gleich zu wéhlen, sodass der Platzbedarf fGr
die Backenwerkzeuge im Bereich der einzeinen Baueinheiten dem der geschlosse-
nen Backenwerkzeuge entspricht.

Da die einzelnen auswechselbaren Baueinheiten mit Ausnahme der Stelltriebe fiir
die Backenwerkzeuge alle Werkzeuge und deren Antriebe fir die Rohrbehandiung
enthalten, miissen diese Werkzeuge und Antriebe auch entsprechend angesteuert
und mit Energie versorgt werden, Um in diesem Zusammenhang einfache An-
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schlussbedingungen zu schaffen, kénnen die Baueinheiten jeweils einen mit einem
dem Gestell zugehdrigen Kupplungsteil zusammenwirkenden Kupplungsteil einer
Steckkupplung far die Steuer- und Versorgungsleitungen der Werkzeuge und ihrer
Antriebe der jeweiligen Einrichtung aufweisen. Mit Hilfe dieser Steckkupplungen
kénnen die erforderlichen Verbindungen im Bereich der Steuer- und Versorgungsiei-
tungen automatisch vorgenommen werden, Die einzelnen Baueinheiten sind in ihrer
Gebrauchsstellung innerhalb des Gestells zu verriegeln. Diese Verriegelung kann
mit Vorteil Gber die Steckkupplungen vorgenommen werden, namlich dann, wenn
die dem Gestell zugehorigen Kupplungsteile der Steckkupplungen quer zur Ver-
schiebeflhrung der Baueinheiten verstellbar gelagert und mit in Rastausnehmungen
in den Kupplungsteilen der Baueinheiten eingreifende Riegelbolzen versehen sind.
Mit dem SchlieRen der Steckkupplungen werden somit auch die Baueinheiten
gegeniiber dem Gestell verriegelt, sodass sich fiir die Festlegung der Bausinheiten
im Gestell gesonderte MaBnahmen ertibrigen.

Mit der Umristung der Einrichtungen flir die Erwarmung und Aufweitung der Rohr-
enden fur Rohre bzw. Muffen einer anderen GréRe wird auch eine Anpassung des
Querf6rderers erforderlich, mit dessen Hilfe die Rohre den einzelnen Einrichtungen
nacheinander zugeftthrt werden, Die Anpassung dieses Querfdrderers an unter-
schiedliche Rohrabmessungen kann dann erleichtert werden, wenn der Querforde-
rer den einzelnen Einrichtungen zugehérige, entlang einer Querfithrung verfahrbare
Schiitten umfasst, die quer zur QuerfOhrung an die Rohre anstellbare Backenmit-
nehmer tragen, und wenn die Baueinheiten eine Halterung for die von ihren Stell-
trieben ldsbaren Backenmitnehmer aufweisen. in diesem Fall kdnnen namlich die
an die unterschiedlichen Rohrdurchmesser anzupassenden Backenmitnehmer
zusammen mit der jeweiligen Einrichtung tber die durch diese Einrichtung gebildete
Baueinheit ausgewechselt werden. Obwohl for die Backenmitnehmer des Querfsr-
derers gesonderte Halterungen in den einzeinen Baueinheiten vorgesehen werden
kdnnen, ergeben sich besonders einfache Konstruktionsverhiitnisse, wenn die
Trager die Backenwerkzeuge in den Aufnahmeausnehmungen durchsetzen und in
Aufnahmeausnehmungen der Backenmitnehmer eingreifen. Aufgrund dieser MaR-
nahme kdnnen die bereits fur die Backenwerkzeuge der einzelnen Einrichtungen
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vorgesehenen Tréger auch zur Aufnahme der Backenmitnehmer des Querfsrderers
herangezogen werden, ohne die Konstruktion der Halterung mit Hilfe der Trager
wesentlich dndern zu missen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen

Fig. 1 eine Baueinheit fiir eine Einrichtung zum Aufweiten der Muffen mit den zuge-
hérigen Gesteliteilen einer erfindungsgemafen Vorrichtung in einer aus dem
Gestell ausgefahrenen Stellung in einem schematischen Schaubild,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der in der Fig. 1 dargesteliten Baueinheit
nach der Ubernahme der Backenwerkzeuge und

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung der Baueinheit in der Arbeitsstel-
lung.

Von der lediglich im Bereich einer Baueinheit 1 fiir die Aufweitung der erwsrmten, in
der Fig. 3 strichpunktiert angedeuteten Rohrenden 2 der Kunststoffrohre 3 darge-
stellten Vorrichtung weist das Gestell 4 eine Verschiebefiihrung 5 in Form von
Laufschienen fir einen durch die Baueinheit 1 gebildeten Schiitten 6 auf, Auf die-
sem Schlitten 6 sind fir die einzelnen, in einem Arbeitsgang verformbaren Kunst-
stoffrohre 3 Werkzeuge 7, 8 zum Anstauchen bzw. Aufweiten der Rohrenden 2 zu
gegeniber dem Rohrdurchmesser erweiterten Muffen axial verschiebbar gelagert.
Zu diesem Zweck sind diese Werkzeuge 7, 8 auf Tragerplatten 8 und 10 aufge-
spannt, die je fur sich mit Hilfe von Stelizylindern 11 und 12 gegeniber dem Schilit-
ten 6 verlagert werden konnen. Wihrend die Stellzylinder 11 an zwei seitlichen
Jochen 13 angreifen, die tber die Tragerplatte 10 durchsetzende Anker 14 verbun-
den sind, wie dies der Fig. 1 enthommen werden kann, greift der zwischen den
Stellzylindern 11 vorgesehene Stellzylinder 12 an einem Joch 15 an, das mit der
Tragerplatte 1 antriebsverbunden ist,

Neben den in axialer Richtung verstellbaren Werkzeugen 7, 8 sind der Baueinheit 1
Backenwerkzeuge 16, 17 zugeordnet, die einzelne Werkzeugbacken bilden und mit
Hilfe von im Gestsll 4 vorgesehenen Stelltrieben 18 beaufschlagbar sind. Zu diesem

24710 2007 MI 18:45 [SE/EM NR 62268] @007
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Zweck sind im Gestell 4 Fohrungen 19 fur einander beziiglich der Rohrenden 2
radial gegenuberliegende Spannplatten 20 vorgesehen, an denen die Stelltriebe 18
angreifen und die die Backenwerkzeuge 16, 17 I3sbar aufnehmen. Zu diesem
Zweck sind die zu einer Handhabungseinheit zusammengefassten Backenwerkzeu-
ge 16, 17 mit Riegelansitzen 21 versehen, die in Rastausnehmungen 22 der
Spannplatten 20 eingreifen und innerhalb dieser Rastausnehmungen 22 verriegelt
werden kénnen. Die Verriegelungsantriebe sind mit 23 bezeichnet.

Damit die Backenwerkzeuge 16, 17 mit der Baueinheit 1 aus dem Gestell 4 ent-
nommen werden kénnen, ist die Baueinheit 1 mit einer Halterung 24 for die von den
Spannplatten 20 geldsten Backenwerkzeuge 16, 17 ausgerlstet. Diese Halterung
24 besteht aus je zwei stangenartigen Trigem 25, die parallel zur Verschiebefiih-
rung 5 verschiebbar im Schilitten 6 gelagert sind und paarweise mit Hilfe von Stellzy-
lindern 26 beaufschlagt werden kénnen. Die die Tragerplatten 9 und 10 verschieb-
bar durchsetzenden Trager 25 greifen mit ihren gegen die Backenwerkzeuge 16, 17
vorstehenden Enden in entsprechende Aufnahmeausnehmungen der Backenwerk-
zeuge 16, 17 ein, sodass die von den Tragern 25 aufgenommenen Backenwerk-
zeuge 16, 17 mit dem Schlitten 6 aus der Vorrichtung ausgefahren werden kdnnen.

Die einzelnen Kunststoffrohre 3 werden nacheinander den einzelnen nebeneinan-
dergereihten, jeweils eine Baueinheit 1 bildenden Einrichtungen zum Erwirmen der
Rohrenden 2 und zum Aufweiten der erwirmten Rohrenden 2 zu Muffen zugefihrt,
und zwar mit Hilfe eines Querférderers 27, der aus den einzelnen Baueinheiten 1
zugehdrigen Schilitten 28 aufgebaut ist, die entlang einer Querfihrung 29 verfahren
werden kdnnen und fiir die einzelnen Kunststoffrohre 3 Backenmitnehmer 30 auf-
weisen, Diese mit einzelnen Mitnehmerbacken 23 fur die Kunststoffrohre 3 verse-
henen Backmitnehmer 30 sind I¥sbar mit einem Hubtrieb 31 verbunden, der aus
einer Flihrung 32 fir eine Kupplungseinrichtung 33 und einem Stelitrieb 34 besteht,
sodass die Gber die Kupplungseinrichtung 33 mit dem Stelitrieb 34 verbundenen
Backenmitnehmer 30 quer zur Querfiihrung 29 an die Kunststoffrohre 2 radial ange-
stellt werden kdnnen, Das Ankoppelin der Backenmitnehmer 30 an die Kupplungs-
einrichtung 33 erfolgt in &hnlicher Weise wie das Ankoppeln der Backenwerkzeuge

24/10 2007 MI 18:45 [SE/EM NR 8228] [@oo8
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16, 17 an die Spannplatten 20 mit Hilfe von Riegelansitzen 35. Da die Kunststoff-
rohre 3 gemaf der Fig. 3 auf einem Tisch 36 aufruhen und auf diesem Tisch 36 mit
Hilfe der angesteliten Backenmitnehmer 30 verlagert werden, sind lediglich Ba-

ckenmitnehmer 30 auf der dem Tisch 36 abgewandten Seite der Kunststoffrohre 3
erforderlich,

Die Trager 25 fir die Backenwerkzeuge 17 auf der vom Tisch 36 abgewandten
Seite der Rohrenden 2 weisen einen Hub auf, der das Vorschieben der Trageren-
den durch die Backenwerkzeuge 17 hindurch bis in entsprechende
Aufnahmeausnehmungen in den Backenmitnehmern 30 erlaubt. Dadurch wird es
méglich, die von dem Stelltrieb 31 losgeldsten Backenmitnehmer 30 ebenfalls von
der Halterung 24 aufzunehmen und mit dem Schlitten 1 aus dem Gestell 4 zu
fahren.

In der Fig. 1 ist eine Ausgangsstellung der Baueinheit 1 fur das Einsetzen einer
neuen Bearbeitungseinrichtung in das Gestell 4 dargestelit, Der Schiitten 6 mit den
von der Halterung 24 getragenen Backenwerkzeugen 16, 17 und den Backenmit-
nehmern 30 wird in das Gestell 4 eingefahren, bis der Schiitten 6 an Anschlsgen 37
abgestitzt werden kann, wie dies in der Fig. 2 dargestellt ist. In der dadurch gege-~
benen Arbeitsstellung fluchten die einerseits der Baueinheit 1 und anderseits dem
Gestell 4 zugeordneten Kupplungsteile 38 und 39 einer Steckkupplung 40 miteinan-
der, sodass der verschiebbar im Gestell 4 gefahrte und mit einem Stelltrieb 41
beaufschlagbare Kupplungsteil 39 gegen den zugehdrigen Kupplungsteil 38 auf der
Seite der Baueinheit 1 zur Ankopplung der Steuer- und Versorgungsleitungen verla-
gert werden kann. Da der Kupplungsteil 39 in Rastausnehmungen 42 der Kupp-
lungsteile 38 eingreifende Riegelbolzen 43 trégt, wird mit der Ankopplung der Steu-
er- und Versorgungsleitungen zwangsliufig auch der Schiitten 6 in seiner
Gebrauchsstellung verriegelt. Da in der Gebrauchsstellung des Schlittens 6 bei
einer entsprechenden Endlage der Stellzylinder 26 die Backenwerkzeuge 16, 17
und die Backenmitnehmer 30 gegentber den Spannplatten 20 bzw. den Kupplun-
gen 33 ausgerichtet gehalten werden, kénnen durch eine entsprechende Beauf- %
schlagung der Stelltriebe 18 und 31 die Backenwerkzeuge 16, 17 und die Backen-
mitnehmer 30 an die zugehdrigen Stelitriebe 18 und 31 angeschlossen werden,

e
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wobei die Riegelansatze 21 der Backenwerkzeuge 16, 17 in den zugehdrigen Rast-
ausnehmungen 22 der Spannplatten 20 und die Riegelansitze 35 der Backenmit-
nehmer 30 in der Kupplungseinrichtung 33 verriegelt werden. Nach einem Zurtck-
fahren der Tréger 25 tber die Stellzylinder 26 ist die durch die jeweilige Baueinheit
gebildete Bearbeitungseinrichtung einsatzbereit, wie dies der Fig. 3 zu entnehmen
ist.

Zum Wechseln der im Gestell 4 nebeneinandergereihten Baueinheiten 1, von denen
lediglich eine zur Muffenherstellung gezeichnet ist, weil die anderen beispielsweise
zur Erwdrmung der Rohrenden dienenden Baueinheiten 1 einen grundsétzlich
vergleichbaren Aufbau aufweisen, missen in umgekehrter Reihenfolge zun#chst die
Backenmitnehmer 30 und die Backenwerkzeuge 16, 17 in eine vorgegebene, vor-
zugsweise durch die SchlieBstellung der Backenwerkzeuge 16, 17 gebildete Uber-
gangsstellung verlagert werden, bevor die Backenwerkzeuge 16, 17 und die Ba-
ckenmitnehmer 30 durch eine Beaufschlagung der Zylinder 26 tibernommen werden
kdnnen, um nach einem Offnen der Kupplungsstecker 40 den Schiitten 6 aus dem

Gestell 4 ausfahren zu kénnen.
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1. Vorrichtung zur Ausbildung einer Muffe an einem Ende von abgeléngten
Kunststoffrohren mit einem Gestell, mit einem QuerfSrderer fiir die Kunststoffrohre,
mit wenigstens zwei entlang des Querférderers im Gestell angeordneten Einrichtun-
gen einerseits zum Erwarmen der Rohrenden und anderseits zum Aufweiten der
erwarmten Rohrenden zu einer Muffe, wobei die Einrichtungen die Rohrenden
auflen umgreifende Backenwerkzeuge aufweisen, die mit Hilfe von im Gestell gela-
gerten Stelltrieben quer zur Férderrichtung anstellbar sind, und mit wenigstens
einem in das Rohrende axial einfuhrbaren Werkzeug fiir zumindest eine der Einrich-
tungen, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtungen in axialer Richtung im
Gestell (4) verschiebbar gelagerte, auswechselbare Baueinheiten (1) bilden, die
Halterungen (24) fur die von ihren Stelltrieben (18) Isbaren Backenwerkzeuge (16,
17) sowie mit Ausnahme der Stelltriebe (18) fur die Backenwerkzeuge (16, 17) alle
diesen Einrichtungen jeweils zugehdrigen Werkzeuge (7, 8) und Antriebe (11, 12)
umfassen,

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Baueinhei-
ten (1) als im Gestell (4) verfahrbare Schlitten (6) ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halterung (24) far die Backenwerkzeuge (16, 17) parallel zu den Rohrachsen ver-
schiebbar gelagerte, in Aufnahmeausnehmungen der Backenwerkzeuge (16, 17)
eingreifende Trager (25) aufweisen.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der in Richtung
der Anstellung der Backenwerkzeuge (16, 17) gemessene gegenseitige Abstand
der Tréger (25) dem entsprechenden Abstand der Aufnahmeausnehmungen der
geschlossenen Backenwerkzeuge (16, 17) gleich ist.
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

# 12/ 16

dass die Baueinheiten (1) jeweils einen mit einem dem Gestell (4) zugehdrigen

Kupplungsteil (39) zusammenwirkenden Kupplungsteil (38) einer Steckkupplung
(40) fur die Steuer- und Versorgungsleitungen der Werkzeuge (7, 8) und ihrer An-
triebe (11, 12) der jeweiligen Einrichtung aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die dem Gestell
(4) zugehdrigen Kupplungsteile (39) der Steckkupplungen (40) quer zur Verschiebe-
fuhrung (5) der Baueinheiten (1) verstellbar gelagert und mit in Rastausnehmungen
(42) in den Kupplungsteilen (38) der Baueinheiten (1) eingreifende Riegelbolzen
(43) versehen sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Querftrderer (27) den einzelnen Einrichtungen zugehdrige, entlang einer
Querflihrung (29) verfahrbare Schiitten (28) umfasst, die quer zur Querfiihrung (29)
an die Kunststoffrohre anstellbare Backenmitnehmer (30) tragen, und dass die
Baueinheiten (1) eine Halterung (24) fir die von ihren Stelltrieben (31) l6sbaren
Backenmitnehmer (30) aufweisen.

8. Vorrichtung nach den Ansprtichen 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trager (25) die Backenwerkzeuge (16, 17) in den Aufnahmeausnehmungen
durchsetzen und in Aufnahmeausnehmungen der Backenmitnehmer (30) eingreifen.

Linz, am 24. Oktober 2007 Ing. Helmuth Schnallinger und
Christian Schnallinger

durch:dif/ m?/&wyv
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Patentanwalte
Dipl.-Ing. Helmut Hubscher
Dipl.-Ing. Karl Winfried Helimich
Spittelwiese 7, 4020 Linz

(35615) i
Patentanspriche:

1. Vorrichtung zur Ausbildung einer Muffe an einem Ende von abgeléngten
Kunststoffrohren mit einem Gestell, mit einem Querférderer fir die Kunststoffrohre,
mit wenigstens zwei entlang des Querférderers im Gestell angeordneten Einrichtun-
gen einerseits zum Erwarmen der Rohrenden und anderseits zum Aufweiten der
erwarmten Rohrenden zu einer Muffe, wobei die Einrichtungen die Rohrenden
auen umgreifende Backenwerkzeuge aufweisen, die mit Hilfe von im Gestell gela-
gerten Stelltrieben quer zur Férdérrichtung anstellbar sind, und mit wenigstens
einem in das Rohrende axial einfiihrbaren Werkzeug fiir zumindest eine der Einrich-
tungen, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtungen in axialer Richtung im
Gestell (4) verschiebbar gelagerte, auswechselbare Baueinheiten (1) bilden, die
Halterungen (24) fiir die von ihren Stelltrieben (18) lésbaren Backenwerkzeuge (16,
17) sowie mit Ausnahme der Stelltriebe (18) fiir die Backenwerkzeuge (16, 17) alle
diesen Einrichtungen jeweils zugehorigen Werkzeuge (7, 8) und Antriebe (11, 12)
umfassen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Baueinhei-
ten (1) als im Gestell (4) verfahrbare Schilitten (6) ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halterung (24) fur die Backenwerkzeuge (16, 17) parallel zu den Rohrachsen ver-
schiebbar gelagerte, in Aufnahmeausnehmungen der Backenwerkzeuge (16, 17)
eingreifende Trager (25) aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der in Richtung
der Anstellung der Backenwerkzeuge (16, 17) gemessene gegenseitige Abstand
der Trager (25) dem entsprechenden Abstand der Aufnahmeausnehmungen der
geschlossenen Backenwerkzeuge (16, 17) gleich ist.

NACHGEREICHT




P
w3 212 » ‘
2 A

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Baueinheiten (1) jeweils einen mit einem dem Gestell (4) zugehérigen
Kupplungsteil (39) zusammenwirkenden Kupplungsteil (38) einer Steckkupplung
(40) fur die Steuer- und Versorgungsleitungen der Werkzeuge (7, 8) und ihrer An-
triebe (11, 12) der jeweiligen Einrichtung aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die dem Gestell
(4) zugehdrigen Kupplungsteile (39) der Steckkupplungen (40) quer zur Verschiebe-
fuhrung (5) der Baueinheiten (1) verstellbar gelagert und mit in Rastausnehmungen
(42) in den Kupplungsteilen (38) der Baueinheiten (1) eingreifende Riegelbolzen
(43) versehen sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Querférderer (27) den einzelnen Einrichtungen zugehérige, entlang einer
Querfuhrung (29) verfahrbare Schliitten (28) umfasst, die quer zur Querfihrung (29)
an die Kunststoffrohre anstellbare Backenmitnehmer (30) tragen, und dass die
Baueinheiten (1) eine Halterung (24) fur die von ihren Stelltrieben (31) l6sbaren
Backenmitnehmer (30) aufweisen.

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trager (25) die Backenwerkzeuge (16, 17) in den Aufnahmeausnehmungen
durchsetzen und in Aufnahmeausnehmungen der Backenmitnehmer (30) eingreifen.

Linz, am 24. Oktober 2007 Ing. Helmuth Schnallinger und
Christian Schnallinger
durch:

Patentanwalte
Dipl.-Ing. Helmut Hibscher
Dipl.-Ing. Karl Winried Hellmich
Spittelwiese 7, A-4020 Linz
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