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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung

eines Klemmrings (1) und einen durch das Verfahren
hergestellten Klemmring (1), wobei das Verfahren
folgende Schritte umfasst: Bereitstellen eines
Einlegerrings (2), wobei der Einlegerring einen
Opferring (3) und mindestens ein am
AuRendurchmesser des Opferrings angeordnetes
Verstarkungselement (4) umfasst, Ummanteln,
insbesondere Umspritzen, des Einlegerrings (2) mit
Material, wodurch ein den Einlegerring (2)
umfassender  Spritzling (6) hergestellt  wird,
Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers
des Spritzlings (6), insbesondere mechanisches
Entfernen des Opferrings (3), bevorzugt durch Frasen
und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring (1)
hergestellt wird, wobei die Verstarkungselemente (4)
mit dem Innendurchmesser des Klemmrings (1)
blindig abschlie3en, und wobei die
Verstarkungselemente (4), insbesondere
formschlissig und/oder kraftschlissig, durch die
Ummantelung gehalten werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Klemmrings (1) und einen
durch das Verfahren hergestellten Klemmring (1), wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst: Bereitstellen eines Einlegerrings (2), wobei der Einlegerring einen
Opferring (3) und mindestens ein am AuBendurchmesser des Opferrings angeordnetes
Verstarkungselement (4) umfasst, Ummanteln, insbesondere Umspritzen, des
Einlegerrings (2) mit Material, wodurch ein den Einlegerring (2) umfassender Spritzling
(6) hergestellt wird, Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers des Spritzlings
(6), insbesondere mechanisches Entfernen des Opferrings (3), bevorzugt durch Frasen
und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring (1) hergestellt wird, wobei die
Verstarkungselemente (4) mit dem Innendurchmesser des Klemmrings (1) bundig
abschlieBen, und wobei die Verstarkungselemente (4), insbesondere formschltssig

und/oder kraftschlussig, durch die Ummantelung gehalten werden.

Fig. 2
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Klemmring

Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman Oberbegriff des unabhangigen
Patentanspruchs und einen durch dieses Verfahren hergestellten Klemmring.

Aus dem Stand der Technik sind unterschiedliche Klemmringe, welche insbesondere
als Zugsicherung fur Rohre eingesetzt werden, und deren Herstellungsverfahren
bekannt. Beispielsweise werden fur die Sicherung von Polyethylen- bzw. PE- Rohren
Klemmringe verwendet, welche aus Polyoxymethylen bzw. POM hergestellt sind.
Solche Klemmringe weisen aber nur eine beschrankte Harte auf und kénnen dadurch
beispielsweise bei der Sicherung von Polyvinylchlorid- bzw. PVC-Rohren nicht
eingesetzt werden. Fur die Sicherung von PVC-Rohren werden gemaB dem Stand der
Technik Klemmringe mit Korund eingesetzt, wobei diese Verbindungen aber nur eine
begrenzte Zugfestigkeit aufweisen.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des Standes der Technik zu Uberwinden.
Insbesondere ist es Aufgabe der Erfindung, einen Klemmring und ein Verfahren zur
Herstellung eines Klemmrings zu schaffen, wobei der Klemmring einerseits ein
gewisses MafR an Flexibilitat bzw. Nachgiebigkeit und andererseits eine hohe
Zugfestigkeit aufweist.
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Die erfindungsgemane Aufgabe wird insbesondere durch die Merkmale des
unabhangigen Patentanspruchs 1 geldst, wobei das erfindungsgemalie Verfahren
folgende Schritte umfasst: Bereitstellen eines Einlegerrings, wobei der Einlegerring
einen Opferring und mindestens ein am AuBendurchmesser des Opferrings
angeordnetes Verstarkungselement umfasst, Ummanteln, insbesondere Umspritzen,
des Einlegerrings mit Material, wodurch ein den Einlegerring umfassender Spritzling
hergestellt wird, Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers des Spritzlings,
insbesondere mechanisches Entfernen des Opferrings, bevorzugt durch Frasen
und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring hergestellt wird, wobei die
Verstarkungselemente mit dem Innendurchmesser des Klemmrings bundig
abschlieBen, und wobei die Verstarkungselemente, insbesondere formschlussig

und/oder kraftschlussig, durch die Ummantelung gehalten werden.

Gegebenenfalls umfasst der Einlegerring einen Opferring und mindestens ein
Verstarkungselement. Das Verstarkungselement kann an dem AuBBendurchmesser des
Opferrings angeordnet sein. Ferner kann der Einlegerring den Opferring und das
mindestens eine Verstarkungselement umfassen oder der Einlegerring aus dem

Opferring und dem mindestens einem Verstarkungselement gebildet sein.

Nach der Bereitstellung des Einlegerrings, wird gegebenenfalls der Einlegerring mit
Material, insbesondere mit einem spritzbarem Material, ummantelt oder umspritzt.
Gegebenenfalls wird der Einlegerring wahrend der Umspritzung oder der Ummantelung
an dem Innendurchmesser des Opferrings gehalten und/oder fixiert. Insbesondere kann

der Einlegerring mit einem sogenannten Urformenverfahren ummantelt werden.

Unter Urformen bzw. Urformenverfahren soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung
insbesondere ein Fertigungsverfahren nach DIN 8580:2003-09 verstanden werden,
welche beispielsweise unter dem Begriff "Zusammenhalt schaffen” zusammengefasst
werden kdnnen. Insbesondere kann bei diesen Verfahren aus einem formlosen Stoff ein
fester Korper hergestellt werden, der eine geometrisch definierte Form hat.
Insbesondere kann Urformen dazu genutzt werden, um die Erstform festen Korpers

herzustellen und den Stoffzusammenhalt zu schaffen.
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Zum Urformen konnen Ausgangsstoffe im flussigen, gasformigen, plastischen, kornigen
oder pulverformigen Zustand genutzt werden also mit unterschiedlichem rheologischen
Verhalten. Beispielsweise kann man auf Grund unterschiedlicher Kombinationen
einzelner Verfahrensweisen zwischen Galvanoplastik, Pulvermetallurgie und

GieBereitechnik unterscheiden.

Durch die Ummantelung oder Umspritzung des Einlegerrings kann ein Spritzling
hergestellt werden. Der Spritzling kann den Einlegerring und das
Ummantelungsmaterial, welches fur die Ummantelung und/oder Umspritzung
verwendet wurde, umfassen. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Spritzling
und/oder der Klemmring eine konische Form aufweist. Es kann vorgesehen sein, dass
der Spritzling und/oder der Klemmring eine erste und eine zweite Offnung aufweist, und
dass die Mantelflache des Spritzlings und/oder des Klemmrings konisch in Richtung der

ersten Offnung des Spritzlings und/oder des Klemmrings auseinanderlauft.

Der Einlegerring, insbesondere das mindestens eine Verstarkungselement, kann von
dem Material ummantelt oder umspritzt sein. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das
mindestens eine Verstarkungselement, insbesondere vollstandig, von dem Material
umgeben ist und/oder der Opferring, insbesondere der Innendurchmesser des
Opferrings, frei von dem Material ist. Durch die Ummantelung oder Umspritzung kann
der Einlegerring, insbesondere dessen Verstarkungselemente, mit dem Material,

insbesondere dauerhaft und formschlussig, verbunden werden.

Nach der Ummantelung kann der Spritzling mechanisch bearbeitet werden. Es kann
vorgesehen sein, dass der Opferring vom Spritzling, insbesondere mechanisch, entfernt
wird. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur Entfernung des Opferrings ein
materialabtragendes Verfahren, wie insbesondere Frasen oder Drehen, eingesetzt wird.
Durch die Entfernung des Opferrings vom Spritzling kann ein Klemmring hergestellt

werden.

Ferner kann das mindestens eine Verstarkungselement mit dem Innendurchmesser des

Klemmrings blundig abschlie3en.
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Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass mit der Entfernung des Opferrings auch Teile des
Spritzlings, insbesondere Teile des Ummantelungsmaterials, entfernt und/oder
bearbeitet werden. Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass bei der Entfernung des
Opferrings auch ein Teil der Verstarkungselemente, insbesondere die dem
Innendurchmesser des Klemmrings zugewandte Oberflache der Verstarkungselemente,
entfernt und/oder bearbeitet wird. Dadurch kann eine blndige Oberflache zwischen
dem mindestens einem Verstarkungselement und dem Ummantelungsmaterial

hergestellt werden.

Gegebenenfalls ist der Einlegerring, insbesondere das mindestens eine
Verstarkungselement, aus einem Material gebildet, welches harter ist als das
Ummantelungsmaterial. Dadurch kann der Klemmring einerseits, insbesondere durch
die elastische Verformbarkeit des Ummantelungsmaterials, elastisch verformt werden
und weist andererseits, insbesondere durch das Material des Verstarkungselements,

eine hohe Zugfestigkeit auf.

Gegebenenfalls ist oder sind der Einlegerring, der Spritzling und/oder der Klemmring
ringférmig ausgebildet. Der Einlegerring, der Spritzling und/oder der Klemmring kénnen
jeweils zwei Offnungen umfassen. Gegebenenfalls sind im Bereich der ersten und/oder
zweiten Offnung am Innendurchmesser des Spritzlings und/oder des Klemmrings Fasen
angeordnet. Durch die Fasen konnen scharfe Kanten vermieden werden und der
Klemmring kann einfach auf den zu klemmenden Teil gesteckt und/oder geschoben
werden. Ferner kann sich der Klemmring auf dem zu klemmenden Teil, bei fehlender
mechanischer Belastung, ohne zu verkannten bewegen. Die Fasen kdnnen einen

Winkel im Bereich von 10 ° und 60 °, insbesondere 20 °, aufweisen.

Es kann vorgesehen sein, dass die erfindungsgemafen Verfahrensschritte in der

obenstehenden beschrieben Reihenfolge aufeinanderfolgen.
Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die mechanische Bearbeitung des

Innendurchmessers des Spritzlings derart erfolgt, dass ein verzahntes Profil,
insbesondere eine Verzahnung, am Innendurchmesser des Klemmrings gebildet wird.
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Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass bei der mechanischen Bearbeitung und/oder bei
der Entfernung des Opferrings der Innendurchmesser des Spritzlings bearbeitet wird.
Durch die mechanische Bearbeitung kann einerseits der Opferring, Teile der
Verstarkungselemente und/oder Teile des Spritzlings entfernt werden. Andererseits
kann durch die mechanische Bearbeitung auch ein verzahntes Profil, insbesondere eine
Verzahnung, am Innendurchmesser des Spritzlings gebildet werden. Die Verzahnung
kann an den Verstarkungselementen, insbesondere an der, dem Innendurchmesser
zugewandten Oberflache, der Verstarkungselemente, und/oder dem
Ummantelungsmaterial des Spritzlings, angeordnet sein.

Die Verzahnung kann sagezahnartig, haifischartig, rillenartig, gewindeartig, riefenartig,
gewendelt, gekreuzt ausgebildet sein und/oder eine oder keine Steigung aufweisen.

Durch die Verzahnung kann die Reibung zwischen einem zu klemmenden Teil,
insbesondere einem Rohr, und dem Klemmring erhoht werden. Dadurch kann die durch
den Klemmring geschaffene Verbindung hoheren Belastungen standhalten und ein
Losen, Abrutschen, Ausziehen oder eine Trennung der zusammen geklemmten Teile

langer verhindert werden.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring und/oder der Klemmring
geschlossen oder geschlitzt ausgebildet ist oder sind.

Durch die Schlitzung kann sich der Klemmring bei einer mechanischen Belastung

besser verformen.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Verstarkungselemente mindestens eine
Haltevorrichtung, insbesondere Nuten, Hinterschnitte, Gegenschragen oder Einstiche
aufweisen, wobei die mindestens eine Haltevorrichtung zum Herstellen einer,
insbesondere formschllssigen und/oder kraftschlussigen, Verbindung mit der
Ummantelung ausgebildet ist.

Durch die mindestens eine Haltevorrichtung der Verstarkungselemente des

Einlegerrings kann eine, insbesondere formschllssige und/oder kraftschlissige,
Verbindung mit dem Ummantelungsmaterial hergestellt werden.
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Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die mindestens eine Haltevorrichtung dafur
eingerichtet ist, bei einer mechanischen Belastung des Klemmrings und somit auch
einer mechanischen Belastung des Verstarkungselements, das Verstarkungselement
im Ummantelungsmaterial zu halten bzw. zu fixieren. Dadurch kann bei einer
mechanischen Belastung ein Ausbrechen der Verstarkungselemente aus dem
Ummantelungsmaterial und dadurch ein Auseinanderbrechen des Klemmrings

verhindert werden.

Die mindestens eine Haltevorrichtung kann unterschiedliche Formen aufweisen.
Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die mindestens eine Haltevorrichtung eine Nut,
einen Hinterschnitt, eine Gegenschrage, einen Einstich, Schragen und/oder
Ausnehmungen aufweist. Es kann vorgesehen sein, dass der Einlegerring ringformig
ausgebildet ist und zwei Offnungen aufweist. An den beiden Offnungen im Bereich des
Innendurchmessers des Einlegerrings kdnnen Schragen, insbesondere Fasen,
vorgesehen sein. Die Fasen konnen einen Winkel im Bereich von 10 °© bis 60 ° und

insbesondere 20 ° aufweisen.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur mechanischen Bearbeitung ein Drehfraser
verwendet wird, wodurch der Opferring entfernt wird und nur die Verstarkungselemente

eine vorgegebene Kontur erhalten.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass zur mechanischen Bearbeitung ein Verfahren wie
Drehen und/oder Frasen verwendet wird.

Durch die Verwendung eines Drehfrasers kann gezielt nur der Opferring entfernt
werden. Das heifBt, gegebenenfalls dass das Ummantelungsmaterial und/oder das
Verstarkungselement bei der Entfernung des Opferrings, insbesondere vollstandig,

erhalten wird.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Ummanteln mittels eines Urformverfahrens

durchgefuhrt wird.
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Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke, insbesondere die Profilstarke, des
Opferrings im Bereich von 0,1 mm bis 5 mm, insbesondere im Bereich von 0,5 mm bis

1,5 mm, liegt.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke der Verstarkungselemente im Bereich
von 0,5 mm bis 10 mm, insbesondere im Bereich von 2,25 mm bis 3,5 mm, liegt.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Dicke des Opferrings und/oder die Dicke des
mindestens einen Verstarkungselements abhangig von der Dimension des Klemmrings
ist oder sind. Unter Dicke der Verstarkungselemente soll im Rahmen der vorliegenden
Offenbarung der Abstand zwischen dem AuBendurchmesser des Opferrings und dem
AuBendurchmesser des Einlegerrings verstanden werden.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring dreieckige, quadratische,
vieleckige, runde, kegelige und/oder elliptische Verstarkungselemente umfasst.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring zwischen zwei und einhundert,

insbesondere zwischen zwei und zehn, bevorzugt acht, Verstarkungselemente umfasst.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das mindestens eine Verstarkungselement des
Einlegerrings trapezformig, rund, halbkreisformig und/oder dergleichen ausgebildet ist.
Es kann auch vorgesehen sein, dass das mindestens eine Verstarkungselement als
Steg, insbesondere als am AuBendurchmesser des Einlegerring verlaufender Steg,

ausgebildet ist.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass die Verstarkungselemente am
AuBendurchmesser des Opferrings und im hergestellten Klemmring beabstandet

voneinander angeordnet sind.
Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Verstarkungselemente gleichmaRig

verteilt und/oder gleichmafig voneinander beabstandet an dem AuBBendurchmesser des
Opferrings angeordnet sind.
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Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwischen zwei und einhundert, insbesondere
zwischen zwei und zehn, und bevorzugt acht Verstarkungselemente gleichmaRig
voneinander beabstandet an dem AuBendurchmesser des Opferrings angeordnet sind.
Dadurch kann bei einer mechanischen Belastung des Klemmrings die auf den
Klemmring wirkende Kraft, insbesondere uber die Verstarkungselemente, gleichmanig
verteilt auf den zu klemmenden Korper, insbesondere das Rohr, wirken. Durch die
gleichmaBige Belastung kann ein Versagen der Verbindung bzw. ein Ausziehen
und/oder eine Trennung der Verbindung langer verhindert werden.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring Metall, insbesondere Messing,
hochtechnische Kunststoffe, welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie
insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid,
Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine
héhere Harte als PVC-Rohre aufweisen, umfasst und/oder dass das mindestens eine
Verstarkungselement Metall, insbesondere Messing, hochtechnische Kunststoffe,
welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie insbesondere Polyamid 4.6,
Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersulfon,
Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine hohere Harte als
PVC-Rohre aufweisen, umfasst.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring aus Metall, insbesondere
Messing, einem hochtechnischen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz
geeignet ist, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon,
Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder aus
einem Materialien, welches eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebildet ist
und/oder dass das mindestens eine Verstarkungselement aus Metall, insbesondere
Messing, einem hochtechnischen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz
geeignet ist, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon,
Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder aus

einem Materialien, welches eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebildet ist.

Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Einlegerring mit spritzbarem Material,

insbesondere einem Kunststoff oder einem Elastomer, umspritzt wird.
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Durch die Kombination der Materialien kann ein Klemmring hergestellt werden, welcher
einerseits bis zu einem gewissen Grad, insbesondere reversibel, verformbar ist und
welcher andererseits durch die Verstarkungselemente eine hohe Harte bzw. eine hohe

mechanische Widerstandsfahigkeit aufweist.

Die Erfindung betrifft des Weiteren einen Klemmring, welcher nach vorab

beschriebenen Verfahren hergestellt wurde oder erhaltlich ist.

Unter AuBendurchmesser soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung der AuBenring
und/oder AuBendurchmesser eines ringférmigen Korpers verstanden werden.
Beispielsweise kann der AuBBendurchmesser des Einlegerrings durch die am Opferring

angeordneten Verstarkungselemente gebildet sein.

Unter Innendurchmesser soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung der Innenring

und/oder der Innendurchmesser eines ringformigen Korpers verstanden werden.

Unter Ummantelungsmaterial soll im Rahmen der vorliegenden Offenbarung das
ausgehartete spritzbare Material, welches zur Ummantelung und/oder Umspritzung des

Einlegerrings verwendet wurde, verstanden werden.

Weitere erfindungsgemane Merkmale ergeben sich aus den Ansprlchen, der

Beschreibung, der Ausfuhrungsbeispiele und den Figuren.

Die Erfindung wird nun am Beispiel exemplarischer, nicht ausschlieBlicher,

Ausfuhrungsbeispiele erlautert.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform eines
erfindungsgemaBen Spritzlings vor der mechanischen Bearbeitung,

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform des
erfindungsgemanen Spritzlings der Figur 1 nach der mechanischen Bearbeitung, also

eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaen Klemmrings,
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Fig. 3a, 3b und 3c zeigen eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemanen
Einlegerrings,
Fig. 4a, 4b und 4c zeigen eine zweite Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaien

Einlegerrings.

Wenn nicht anders angegeben, so entsprechen die Bezugszeichen folgenden
Komponenten: Klemmring 1, Einlegerring 2, Opferring 3, Verstarkungselement 4, Nuten
5, Spritzling 6, Ummantelungsmaterial 7, Haltevorrichtungen 8, Schrage 9, Einstich 10,
erste Offnung 11, zweite Offnung 12 und Fase 13.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform eines
erfindungsgemaBen Spritzlings 6 vor der mechanischen Bearbeitung. Der Spritzling 6
umfasst den Einlegerring 2 und das Ummantelungsmaterial 7. GemaB dieser
Ausfuhrungsform sind die Verstarkungselemente 4 und Teile des Opferrings 3 vom
Ummantelungsmaterial 7 ummantelt. Zur Herstellung des Spritzlings 6 wurde der
Einlegerring 2, welcher die Verstarkungselemente 4 umfasst, mit einem spritzbaren
Material umspritzt und/oder ummantelt. Geman dieser Ausfuhrungsform wurde zur

Umspritzung des Einlegerrings 2 ein Urformenverfahren verwendet.

Geman dieser Ausfihrungsform ist der gesamte Einlegerring 2 aus Metall gebildet.
Somit sind gemaR der ersten Ausfuhrungsform auch der Opferring 3 und die
Verstarkungselemente 4 aus Metall. In einer nicht dargestellten Ausfihrungsform
kdnnen der Opferring und die Verstarkungselemente aus einem unterschiedlichen
Material gebildet sein. Das zur Ummantelung des Einlegerrings 2 verwendete Material
ist in dieser Ausfuhrungsform Kunststoff.

Im Bereich der ersten Offnung 11 und zweiten Offnung 12 sind Fasen 13 vorgesehen.

Gemal dieser Ausfuhrungsform haben die Fasen 13 einen Winkel von etwa 20 °.

Geman dieser Ausfihrungsform ist der Spritzling 6 und der Einlegerring 2 geschlitzt
ausgefuhrt. Durch die geschlitzte Ausfuhrung kann der Spritzling 6 bei einer
mechanischen Belastung weiter verformt werden, als bei einer nicht geschlitzten

Ausfuhrung.
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In einer nicht dargestellten Ausfihrungsform ist der Spritzling 6 und der Einlegerring 2
nicht geschlitzt ausgefuhrt. Der Spritzling 6 weist in dieser Ausfuhrungsform eine

konische Form auf.

Die Verstarkungselemente 4 umfassen in dieser Ausfihrungsform Haltevorrichtungen 8,
uber welche die Verstarkungselemente 4 in dem Ummantelungsmaterial 7 gehalten
werden. Das heift, dass bei einer mechanischen Belastung ein Ausbrechen der

Verstarkungselemente 4 aus dem Ummantelungsmaterial 7 verhindert wird.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrungsform eines
erfindungsgemanen Klemmrings 1. Der Klemmring 1 gemaR dieser Ausfuhrungsform
wurde aus dem Spritzling 6 der Figur 1 durch mechanische Bearbeitung hergestelit.
Durch die mechanische Bearbeitung des Spritzlings 6 wurden der Opferring 3, Teile der
Verstarkungselemente 4 und Teile des Ummantelungsmaterials 7 entfernt. Durch die
Entfernung dieser Teile konnte ein verzahntes Profil bzw. eine Verzahnung am
Innendurchmesser des Klemmrings 1 gebildet werden. Insbesondere wurde das
verzahnte Profil sowohl an der, zum Innendurchmesser des Klemmrings 1 weisenden
Oberflache der Verstarkungselemente 4, als auch an Teilen des
Ummantelungsmaterials 7 gebildet. Geman dieser Ausfuhrungsform wurde der
Klemmring 1 mittels Drehen aus dem Spritzling 6 der Figur 1 hergestellt.

Geman dieser Ausfihrungsform sind durch die Bearbeitung die am Spritzling 6
vorhandenen Fasen 13 erhalten worden. Das heif3t, dass die Fasen 13 zumindest
teilweise am Klemmring 1 vorhanden sind. Dadurch kann der Klemmring 1 einfach und
ohne zu verkanten auf den zu klemmenden Teil geschoben werden. Ferner kann sich
der Klemmring1 bei fehlender mechanischer Belastung ohne zu verkanten auf dem zu

klemmenden Teil bewegen.

Durch die Verzahnung des Klemmrings 1, insbesondere der Verstarkungselemente 4,
kann die Reibung zwischen einem zu klemmenden Teil, insbesondere einem Rohr, und
dem Klemmring 1 erhoht werden. Dadurch kann die durch den Klemmring 1
geschaffene Verbindung hoheren Belastungen standhalten und eine Losung bzw. eine

Trennung der zu klemmenden Teile wird langer verhindert.
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Der Klemmring 1 ist in dieser Ausfuhrungsform geschlitzt ausgebildet. In einer nicht
dargestellten Ausfuhrungsform ist der Klemmring nicht geschlitzt bzw. geschlossen

ausgebildet.

Figur 3a, 3b und 3c zeigen eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemanen
Einlegerrings 2. Der Einlegerring 2 umfasst einen Opferring 3 und acht
Verstarkungselemente 4. Die Verstarkungselemente 4 sind gleichmaflig beabstandet
am AuBendurchmesser des Opferrings 3 angeordnet. GemaR dieser Ausfihrungsform
sind die Verstarkungselemente 4 im Wesentlichen quadratisch ausgebildet und
umfassen Haltevorrichtungen 8, insbesondere Nuten 5, Schragen 9 und Einstiche 10.

Durch die Haltevorrichtungen 8 kann eine, insbesondere formschlussige und/oder
kraftschllUssige, Verbindung der Verstarkungselemente 4 mit dem
Ummantelungsmaterial 7 hergestellt werden. Geman dieser Ausfihrungsform sind die
Haltevorrichtungen 8 dazu eingerichtet, bei einer mechanischen Belastung des
Klemmrings 1 und somit auch einer mechanischen Belastung der
Verstarkungselemente 4 das Verstarkungselement 4 im Ummantelungsmaterial 7 zu
halten bzw. zu fixieren. Durch die Ausgestaltung der Haltevorrichtungen 8 soll ein
Auseinanderbrechen des Klemmrings, also eine Trennung der Verstarkungselemente 4

vom Ummantelungsmaterial 7, verhindert werden.

Geman dieser Ausfihrungsform betragt die Dicke des Opferrings 3 etwa 1,0 mm und

die Dicke der Verstarkungselemente 4 etwa 3,0 mm.

Figur 4a, 4b und 4c zeigen eine zweite Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien
Klemmring 2. Gemas dieser Ausfuhrungsform ist der Einlegerring 2 nicht geschlitzt

ausgefuhrt.
Der Einlegerring 2 umfasst geman dieser Ausfuhrungsform einen Opferring 3 und acht

Verstarkungselemente 4, welche gleichmallig beabstandet am AuBBendurchmesser des

Opferrings 3 vorgesehen sind.
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Die Merkmale der Ausfuhrungsform gemas Fig. 4a, 4b und 4c konnen bevorzugt den

Merkmalen der Ausfuhrungsform geman Fig. 3a, 3b und 3c entsprechen.
Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die dargestellten Ausfuhrungsformen, sondern

umfasst jegliches Verfahren gemal3 den nachfolgenden Patentanspruchen und die mit

diesen Verfahren hergestellten oder herstellbaren Klemmringe.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Klemmrings (1), umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Einlegerrings (2), wobei der Einlegerring einen Opferring (3)
und mindestens ein am AuBendurchmesser des Opferrings (3) angeordnetes
Verstarkungselement (4) umfasst,

- Ummanteln, insbesondere Umspritzen, des Einlegerrings (2) mit Material,
wodurch ein den Einlegerring (2) umfassender Spritzling (6) hergestellt wird,

- Mechanisches Bearbeiten des Innendurchmessers des Spritzlings,
insbesondere mechanisches Entfernen des Opferrings (3), bevorzugt durch
Frasen und/oder durch Drehen, wodurch ein Klemmring (1) hergestellt wird,
wobei die Verstarkungselemente (4) mit dem Innendurchmesser des
Klemmrings (1) bundig abschlie3en, und wobei die Verstarkungselemente (4),
insbesondere formschllssig und/oder kraftschlussig, durch die Ummantelung

gehalten werden.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische
Bearbeitung des Innendurchmessers des Spritzlings (6) derart erfolgt, dass ein
verzahntes Profil, insbesondere eine Verzahnung, am Innendurchmesser des

Klemmrings (1) gebildet wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Einlegerring (2) und/oder der Klemmring (1) geschlossen oder geschlitzt

ausgebildet ist oder sind.

4.  Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstarkungselemente (4) mindestens eine Haltevorrichtung,
insbesondere Nuten (5), Hinterschnitte, Gegenschragen (9) oder Einstiche (10)
aufweisen, wobei die mindestens eine Haltevorrichtung zum Herstellen einer,
insbesondere formschllssigen und/oder kraftschlussigen, Verbindung mit der
Ummantelung ausgebildet ist.
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Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass zur mechanischen Bearbeitung ein Verfahren wie Drehen und/oder Frasen
verwendet wird, wodurch der Opferring (3) entfernt wird und nur die
Verstarkungselemente (4) eine vorgegebene Kontur erhalten.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Ummanteln mittels eines Urformenverfahrens durchgefthrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke, insbesondere die Profilstarke, des Opferrings (3) im Bereich von

0,1 mm bis 5 mm, insbesondere im Bereich von 0,5 mm bis 1,5 mm, liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke der Verstarkungselemente (4) im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm,
insbesondere im Bereich von 2,25 mm bis 3,5 mm, liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Einlegerring (2) dreieckige, quadratische, vieleckige, runde, kegelige
und/oder elliptische Verstarkungselemente (4) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Einlegerring (2) zwischen zwei und einhundert, insbesondere zwischen

zwei und zehn, bevorzugt acht, Verstarkungselemente (4) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstarkungselemente (4) am AuBendurchmesser des Opferrings (3) und
im hergestellten Klemmring (1) beabstandet voneinander angeordnet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,

- dass der Einlegerring (2) Metall, insbesondere Messing, hochtechnische
Kunststoffe, welche insbesondere als Metallersatz geeignet sind, wie
insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon,
Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon,
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oder Materialien, welche eine hdohere Harte als PVC-Rohre aufweisen,
umfasst,

oder dass der Einlegerring (2) aus Metall, insbesondere Messing, einem
hochtechnischen Kunststoff, welcher insbesondere als Metallersatz geeignet
ist, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon,
Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder Polyetheretherketon,
oder aus einem Materialien, welches eine hdéhere Harte als PVC-Rohre
aufweist, gebildet ist.

13. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Verstarkungselement (4) Metall, insbesondere
Messing, hochtechnische Kunststoffe, welche insbesondere als Metallersatz
geeignet sind, wie insbesondere Polyamid 4.6, Polyamid 12, Polyphtalamid,
Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersulfon, Polyetherimid oder
Polyetheretherketon, oder Materialien, welche eine héhere Harte als PVC-
Rohre aufweisen, umfasst,

oder dass das mindestens eine Verstarkungselement (4) aus Metall,
insbesondere Messing, einem hochtechnischen Kunststoff, welcher
insbesondere als Metallersatz geeignet ist, wie insbesondere Polyamid 4.6,
Polyamid 12, Polyphtalamid, Polysulfon, Polyphenylsulfid, Polyethersulfon,
Polyetherimid oder Polyetheretherketon, oder aus einem Materialien, welches
eine héhere Harte als PVC-Rohre aufweist, gebildet ist.

14. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,

15.

dass der Einlegerring (2) mit spritzbarem Material, insbesondere einem Kunststoff

oder einem Elastomer, umspritzt wird.

Klemmring (1), erhaltlich gemaB dem Verfahren der vorangegangen

Patentanspruche.
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Fig.3c
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