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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein PreBBgerat zum verbinden
von Werkstiicken, insbesondere von Pressfittings mit
einem Rohr, mit einem elektrischen Antrieb und einem
daran auswechselbar angebrachten PreBwerkzeug.

Zum Verbinden von Rohren ist es bekannt, hiilsen-
férmige PrefBfittings zu verwenden, die zum Zweck der
Herstellung einer Rohrverbindung tber die Rohrenden
geschoben und dann radial zusammengepreBt werden,
wobei sowohl das Preffitting als auch das Rohr pla-
stisch verformt werden. Solche Rohrverbindungen und
die zugehérigen PreBfittings sind beispielsweise aus
der DE-C-11 87 870, EP-B-0 361 630 und EP-A-0 582
543 bekannt.

Die Verpressung geschieht mit Hilfe von PreBgera-
ten, wie sie in verschiedenen Ausfihrungsformen bei-
spielsweise in der DE-C-21 36 782, DE-A-34 23 283,
EP-A-0 451 806, EP-B-0 361 630 und DE-U-296 04
276.5 bekannt sind. Die PreBgerate haben eine Pref3-
backeneinheit mit zumindest zwei oder teilweise auch
mehr PreBbacken, die beim PreBvorgang radial nach
innen zwecks Bildung eines im wesentlichen geschlos-
senen PreBraums bewegt werden. Fir diese Bewegung
ist ein elekirischer Antrieb vorgesehen, der mit einer
Hydraulikeinheit kombiniert sein kann.

Bei den bekannten PreBgeraten fahrt der Backen-
antrieb immer gegen eine bestimmte, gleichbleibende
Endkraft. Hierfir sind Endkraftbegrenzer, beispiels-
weise in Form eines Uberdruckventils bei einem
hydraulischen Druckzylinder, einer Drehmomentkupp-
lung bei einem rotierenden Antrieb oder eines Uber-
stromauslésers bei einem Elektromotor, vorgesehen.
Damit unter allen Umstanden eine vollstandige Verpres-
sung stattfindet, ist die Endkraft so hoch eingestellt, da
sie oberhalb der normalerweise maximal auftretenden
Kraft liegt. Ungenauigkeiten bei dem Endkraftbegrenzer
wirken sich namlich stark auf die tatsachlich erreichbare
Endkraft aus, da Endkraftbegrenzer nicht direkt die von
dem Antrieb ausgehende Kraft messen, sondern eine
umgewandelte GroBe, die nur einen Bruchteil der tat-
sachlichen Antriebskraft darstellt. Die hohe Endkraft
fahrt zu VerschleiB an den Lagerpunkten der PreBbak-
ken und an allen von dem Antrieb beaufschlagten Tei-
len.

Die vorbeschriebenen Probleme treten schon dann
auf, wenn der Antrieb auf das jeweils mit ihm verbun-
dene PreBwerkzeug - und auch auf die damit zu ver-
pressenden Werkstlicke - abgestimmt ist. Gewdhnlich
wird jedoch ein bestimmter Antrieb fir einen Werkzeug-
satz, bestehend aus einer Vielzahl von PreBwerkzeu-
gen unterschiedlicher GréBe, verwendet, die fur die
Verpressung unterschiedlicher Pressfittings ausgebildet
sind. Der Antrieb ist hierfar leicht von dem jeweiligen
PreBwerkzeug I6sbar und mit einem anderen PreB-
werkzeug verbindbar. Damit der Antrieb far alle PreB-
werkzeuge eines Werkzeugsatzes verwendet werden
kann, werden der Antrieb sowie der Endkraftbegrenzer
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so ausgelegt, daB3 der Antrieb sowie die durch diesen
erzielbare Endkraft auch fir die Verpressung mit dem
gr6Bten PreBwerkzeug ausreichend sind.

Selbst bei diesen PreBwerkzeugen treten schon die
oben beschriebenen Probleme auf. Sie werden um so
gravierender, je kleiner das PreBwerkzeug und demge-
maB je geringer die zu leistende Verformungsarbeit ist.
Die Endkraft, bei der der Antrieb ausgeschaltet wird,
liegt dann weit Gber der tatséchlich benétigten Kraft.
Dies macht es nétig, die PreBwerkzeuge fir kleine
Durchmesser der Werkstiicke stark Gberzudimensione-
ren, d. h. sie sind teurer und schwerer als notwendig
und unterliegen hohem VerschleiB3. Da es jedoch noch
kostenaufwendiger ware, fur jede PreBbackeneinheit
einen angepaften Antrieb vorzusehen - von dem Trans-
portproblem ganz abgesehen - wird dies notgedrungen
in Kauf genommen.

In der nicht vorveréffentlichten deutschen Patent-
anmeldung 196 33 199.4 wird von der Anmelderin zur
Behebung der vorgenannten Probleme vorgeschlagen,
die Steuereinrichtung des Antriebes mit einer Lei-
stungssteuereinrichtung zu versehen, die einen derarti-
gen Leistungsverlauf des Antriebs erzeugt, daB das
PreBwerkzeug wenigstens zum PreBende hin eine
geringere kinetische Energie hat als ohne Leistungs-
steuerung. Ferner ist ein Endabschalter zur Abschal-
tung des Antriebs spatestens bei Erreichen der
EndpreBstellung vorgesehen. Durch diese MaBnahme
wird erreicht, daB die Maximalkraft, die auf die vom
Antrieb bewegten Teile des PreBgerates wirkt, wesent-
lich herabgesetzt wird und im Idealfall gleich der bei der
Verformung der Werkstlicke aufzubringenden Maximal-
kraft ist. Da die Abschaltung des Backenantriebs lage-
abhangig erfolgt und nicht kraftabhangig und da die
kinetische Energie reduziert wird - im Idealfall am PreB-
ende gleich null ist -, treten nach Abschalten des
Antriebs keine durch die dann noch vorhandene kineti-
sche Energie hervorgerufenen, hohen Krafte auf. Ent-
sprechend kénnen die PreBwerkzeuge insbesondere
im unteren GréBenbereich wesentlich leichter dimen-
sioniert werden, und auch der VerschleiB ist erheblich
geringer.

In einem Ausfihrungsbeispiel wird die Leistungs-
steuerung konkret durch einen Abstandsaufnehmer an
dem PreBwerkzeug beeinfluBt, der den Abstand der
Stirnseiten der PreBbacken des PreBwerkzeuges
erfaBt. Dabei wird mit einer entsprechenden Schal-
tungseinrichtung erreicht, daB3 die Leistung des elektri-
schen Antriebs in einer ersten Phase durch
Phasenanschnitt reduziert wird. Die Umschaltung auf
die Zeitphase ohne diese Reduzierung erfolgt um so
spéater, je geringer die durch den Antrieb bewegten
Massen und je weicher die Kombination aus Preffitting
und Rohr ist, also je kleiner der Durchmesser dieser
Kombination ist. Jedem PreBwerkzeug ist also ein indi-
viduell angepaBter Abstandsaufnehmer zugeordnet,
der bei AnschluB3 des Antriebs an das jeweilige PreB-
werkzeug flr einen entsprechend angepafBten Lei-
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stungsverlauf des Antriebs mit dem Ziel sorgt, in den
vom Antrieb bewegten Massen zum PreBBende hin eine
méglichst geringe kinetische Energie aufzubauen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
PreBgerat der eingangs genannten Art so zu gestalten,
daB das PreBgerat weniger belastet und einem geringe-
ren VerschleiB unterliegt als die bekannten PreBgerate.

Diese Aufgabe wird bei einer ersten Alternative
erfindungsgeman dadurch gelést, da an dem Pref-
werkzeug Steuerparameter fur den Antrieb vorzugs-
weise in einem Speicherchip gespeichert sind.

Diese Lésung eréffinet die Méglichkeit, jedem Pref3-
werkzeug optimal passende Steuerparameter flr eine
Leistungssteuerung mit dem Ziel zuzuordnen, die Bela-
stung des PreBwerkzeuges durch einen Leistungsver-
lauf gering zu halten, der an das jeweilige
PreBwerkzeug angepaBt ist. Dabei ist der Begriff Steu-
erparameter allgemein zu verstehen. Er kann sich bei-
spielsweise auf bestimmte Koeffizienten beziehen,
welcher einer im Antrieb gespeicherten Funktion zuge-
ordnet werden. Der Begriff Steuerparameter kann
jedoch weitergehen und beispielsweise auch die Varia-
blen einer Funktion oder die Funktion selbst umfassen,
welche dann bei der Verbindung von PreBwerkzeug und
Antrieb an letzteren weitergegeben wird. Der Leistungs-
verlauf kann auch in Form von Punkien oder in jeder
anderen beliebigen Form gespeichert sein. Wichtig ist
nur, daB die Steuerparameter geeignet sind, den
Antrieb beispielsweise Ober Phasenanschnitt so zu
beeinflussen, daB eine gewlinschte Leistungsabgabe
erzielt wird.

Die Verbindung des Speicherchips mit einem am
Antrieb sitzenden Teil einer Leistungssteuerung kann
durch einen elekirischen Stromkreis erfolgen, der beim
Anbringen des jeweiligen PreBwerkzeugs an den
Antrieb automatisch geschlossen wird. Es besteht
jedoch auch die Méglichkeit einer drahtiosen Ubertra-
gung der Steuerparameter, beispielsweise auf elektro-
magnetischem oder optischem Weg.

Grundsatzlich besteht auch die Mdglichkeit, das
gesamte Programm fir die Beeinflussung des Lei-
stungsverlaufs, zumindest jedoch die Steuerparameter
in einen Steuerspeicher einer Leistungssteuerung her-
unterladbar zu gestalten. Allerdings benétigt dann der
Speicherchip eine relativ hohe Speicherkapazitat.

In einer zweiten Alternative wird die Aufgabe erfin-
dungsgemanB dadurch gelést, daB mehrere Leistungs-
verlaufegespeichert sind, von denen jeweils einer
einstellbar ist. Dies kann beispielsweise in der Form
geschehen, daB eine von Hand bedienbare Schalteran-
ordnung firr die Einstellung des betreffenden Leistungs-
verlaufs vorgesehen ist. Vorzuziehen ist jedoch, daB3 die
Einstellung automatisch erfolgt und daB hierzu das
PreBwerkzeug eine Kodierung aufweist, die den Lei-
stungsverlauf bei Erfassung der Kodierung bestimmt.
Die Kodierung gibt dabei vor, welche der gespeicherten
Leistungsverlédufe fir den Antrieb herangezogen wird.
Auch hierdurch wird die Méglichkeit eréffnet, Gber die
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Kodierung den jeweils fir das die Kodierung aufwei-
sende PreBwerkzeug optimalen Leistungsverlauf zu
waéhlen.

Die Kodierung kann auf verschiedenste Weise aus-
gebildet sein, beispielsweise als Vorspriinge und/oder
Vertiefungen, die mit bindren Schaltern an dem Antrieb
zusammenwirken. Hierbei ist jedoch die Kodierungs-
vielfalt eher begrenzt. Erheblich mehr Kodierungsmég-
lichkeiten ergeben sich dann, wenn die Kodierung ein
elektrisches Bauteil ist, welches mit dem Antrieb Uber
ein Ubertragungsglied gekoppelt oder koppelbar ist.
Dieses Bauteil kann beispielsweise ein elekirischer
Widerstand sein oder als Speicherchip ausgebildet
sein. Letzter erlaubt nicht nur praktisch unbegrenzte
Kodierméglichkeiten, sondern kann auch zur Einspei-
cherung von zuséatzlichen Parametern genutzt werden.

Die Verbindung zwischen dem elekirischen Bauteil
und dem Antrieb kann als Stromkreis ausgebildet sein,
der beim Ansetzen des PreBwerkzeuges an den Antrieb
geschlossen wird. Auch hier besteht jedoch die Még-
lichkeit einer drahtlosen Ubertragung, z. B. auf elektro-
magnetischem oder optischem Weg.

Selbstverstandlich kommen auch andere Kodier-
méglichkeiten in Frage, z. B. eine magnetische oder
optische Kodierung, wobei entsprechende Leserein-
richtungen an dem Antrieb vorhanden sind.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB ein Endabschalter zum Abschalten des
Antriebs oder ggf. des Auslesens des Speicherchips
spatestens bei Erreichen der EndprefBstellung des
PreBwerkzeuges vorgesehen ist. Davon abgesehen
kann das PreBwerkzeug auch einen Zahlspeicher auf-
weisen, der die Anzahl der Verpressungen aufzeichnet.
In Verbindung mit einer entsprechenden Anzeige kann
hierdurch die Bedienungspersion bei Erreichen eines
Wartungsintervalls aufmerksam gemacht werden. Nach
der Wartung kann dann der Zahlstand wieder geléscht
werden, und die Zahlprozedur kann von neuem begin-
nen.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen ndher veranschaulicht. Es zeigen:

Figur 1 den oberen Teil eines PreBgerates in der
Frontansicht mit einer Leistungssteuerung
Uber eine mechanische Kodierung;

Figur 2 das PreBgerat gemaB Figur 1 mit einer

elektrischen Kodierung und einem Endab-
schalter.

Das in den Figuren 1 und 2 dargestellie PreBgerat
1 weist an seinem oberen Ende ein PreBwerkzeug 2
auf. Das PreBwerkzeug 2 hat zwei T-férmige Lagerplat-
ten, die genau hintereinander angeordnet sind, so daf
nur die vorderseitige Lagerplatte 3 zu sehen sind. Im
unteren Bereich werden die Lagerplatten 3 durch einen
Kupplungsbolzen 4 durchsetzt. Auf diesem Kupplungs-
bolzen 4 sind von beiden Seiten Tragplatten aufgesetzt,
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die ebenfalls genau hintereinander angeordnet sind, so
daB nur die vorderseitige Tragplatte 5 zu sehen ist. Die
Tragplatten 5 sind Teil des insgesamt mit 6 bezeichne-
ten Antriebs. Der Antrieb 6 ist nur mit seinem oberen
Bereich dargestellt.

Im unteren Bereich der Tragplatien 5 ist ein hier
nicht naher dargestellter, elektrischer Antriebsmotor
befestigt, der obenseitig auf eine Antriebsstange wirkt.
Am oberen Ende der Antriebsstange sind nebeneinan-
der zwei Antriebsrollen 7, 8 um jeweils eine horizontale
Achse frei drehbar gelagert. Mit Hilfe des Antriebsmo-
tors kénnen die Antriebsrollen 7, 8 zwischen den Trag-
platten 5 und den Lagerplatten 3 vertikal nach oben und
auch wieder zurick nach unten bewegt werden. Der
Kupplungsbolzen 4 ist herausnehmbar ausgebildet, so
daB das PreBwerkzeug 2 von dem Antrieb 6 auf einfa-
che Weise abgenommen bzw. mit diesem verbunden
werden kann.

Die Lagerplatten 3 werden im oberen Bereich
durch zwei nebeneinander im Abstand angeordnete
Lagerbolzen 9, 10 durchsetzt. Auf jedem der Lagerbol-
zen 9, 10 ist jeweils ein PreBbackenhebel 11, 12 gela-
gert, und zwar zwischen den Lagerplatten 3. Die beiden
PreBbackenhebel 11, 12 sind spiegelsymmetrisch aus-
gebildet. Sie weisen von den Lagerbolzen 9, 10 nach
unten gehende Antriebsarme 13, 14 und nach oben
gehende Backenarme 15, 16 auf. Die Antriebsarme 13,
14 weisen Antriebsflachen 17, 18 auf, die mit den
Antriebsrollen 7, 8 zusammenwirken. Die Backenarme
15, 16 haben an den einander gegenlberstehenden
Seiten halbkreisférmige Ausnehmungen eingeformt, die
die Kontur von PreBbacken 20, 21 bilden.

In beiden Figuren ist das PreBwerkzeug 2
geschlossen. Hierzu ist der Antrieb 6 in der Weise akti-
viert worden, dafB die Antriebsrollen 7, 8 nach oben in
die gestrichelt gezeichnete obere Stellung ausgefahren
worden sind. Durch dieses Ausfahren sind die Antriebs-
rollen 7, 8 gegen die Antriebsflachen 17, 18 gefahren
und haben beim weiteren Ausfahren die Antriebsarme
13, 14 nach auBen gespreizt, mit der Folge, daB die
Backenarme 15, 16 zusammengefahren sind.

Der Antrieb 6 enthalt eine lediglich als Block darge-
stellte Leistungssteuerung 22. In der Leistungssteue-
rung ist eine Tabelle gespeichert, die verschiedene
Gruppen von Parametern enthalt, wobei jede Gruppe
von Parametern einen bestimmten Leistungsverlauf des
elektrischen Antriebsmotors reprasentiert. Dabei ent-
spricht die Anzahl der Parametergruppen der Anzahl
der verschiedenen GréBen von PreBwerkzeugen 3
eines Werkzeugsatzes, die mit dem Antrieb 6 verbun-
den werden koénnen. Grundsatzlich wird die Leistung
Uber die Parameter so gesteuert, daB der Elekiromotor
beispielsweise mit Hilfe von elekironischen Bauteilen
wie Triac, Thyrister oder Transistor zundchst nur mit
geringer Leistung angefahren wird, damit in der Leer-
laufphase bis zum Beginn des PreBvorgangs nicht zu
hohe kinetischen Energien in den zu bewegenden Tei-
len aufgebaut werden. Kommen die PreBbakken 20, 21
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zur Anlage an dem zu verpressenden Fitting - dies
erstreckt sich dann mit seiner Langsachse senkrecht
der Zeichnungsebene -, wird die Leistungsabgabe in
Anpassung an den Formwiderstand des zu verpressen-
den Preffittings und Rohrendes erhéht.

Das PreBwerkzeug 2 weist an der Unterseite des
oberen Teils der Lagerplatten 3 zwei Ausnehmungen
23, 24 auf, die der Oberseite der Tragplatten 5 gegen-
Uberstehen. In der Tragplatte 5 sind drei Mikroschalter
26, 27, 28 eingebaut, die mit einer Druckfeder 29 feder-
belastet sind. Zwei der Mikroschalter 26, 27, 28 stehen
je einer Ausnehmung 23, 24 gegeniiber, so daB die
Mikroschalter 26, 27 in die Ausnehmungen 23, 24 ein-
fassen. Durch das Einfassen in die Ausnehmungen 23,
24 sind diese Mikroschalter 26, 27 unbetatigt, wahrend
der dritte Mikroschalter 28 mangels gegeniiberliegen-
der Ausnehmung betétigt ist. Die Mikroschalter 26, 27,
28 bilden also eine bestimmte Stellungskombination.
Diese Stellungskombination fiihrt zu einer bestimmten
Zuordnung zu einer Parametergruppe in der Speichert-
abelle der Leistungssteuerung 22, d. h. der Elektromo-
tor des Antriebes 6 wird mit einem entsprechenden
Leistungsverlauf beaufschlagt, der an das PreBwerk-
zeug 2 optimal angepaBt ist. Eine andere Stellungs-
kombination der Mikroschalter 26, 27, 28 ergibt sich,
wenn eine oder alle der Ausnehmungen 23, 24, 25 nicht
vorhanden sind, so daB eine entsprechende Anzahl von
Mikroschaltern 26, 27, 28 betatigt ist. Hierdurch erfolgt
eine Zuordnung zu jeweils einer anderen Parameter-
kombination in der Tabelle der Leistungssteuerung 22.
Die Ausnehmungen 23, 24 bilden also eine Kodierung,
die von den Mikroschaltern 26, 27, 28 gelesen wird.
Dabei kann vorgesehen sein, daB die Mikroschalter 26,
27, 28 - es kénnen auch weitere Mikroschalter vorhan-
den sein - bei nichtmontiertem PreBwerkzeug 2 eine
solche Stellungskombination ergeben, dafB der Elektro-
motor blockiert ist.

Auch bei dem in Figur 2 dargestellten PreBgerat 1
ist eine Kodierung des PreBwerkzeuges 2 vorgesehen,
in diesem Fall jedoch mit Hilfe eines elekirischen Wider-
standes 30, der in einem Stromkreis 31 sitzt. Der Wider-
stand 30 kann an einer geschitzten Stelle des
PreBwerkzeuges 2 angeordnet sein. Der im PreBwerk-
zeug 2 enthaltene Teil des Stromkreises 31 setzt sich
Uber Federkontakte 32, 33 in den Antrieb 6 fort und geht
dort in die Leistungssteuerung 22. Die Leistungssteue-
rung 22 entspricht der schon oben beschriebenen Lei-
stungssteuerung 22 gemas Figur 1, d. h. auch hier wird
eine Tabelle mit Gruppen von Parametern gespeichert,
wobei jede Parametergruppe einen bestimmten Lei-
stungsverlauf fir den Elekiromotor reprasentiert.

Der Widerstand 30 hat einen fir das jeweilige Pref3-
werkzeug 2 spezifischen Widerstandswert. Uber eine
Widerstandsmessung 1aBt sich somit das PreBwerk-
zeug 2 identifizieren und damit einer bestimmten Para-
metergruppe in der Leistungssteuerung 22 und folglich
einem bestimmten Leistungsverlauf zuordnen. Die
Widerstandsmessung erfolgt mit Gblichen Analog-Digi-
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tal-Wandlern. Die Ausflihrungsform tber die Kodierung
mit Hilfe eines Widerstandes 30 bietet eine hdhere
Anzahl an Kodiermdglichkeiten und insbesondere eine
falschungssichere Ausbildung.

In dem Stromkreis 31 sitzt zusatzlich als Endab-
schalter ein BackenschlieBsensor 34, der in dem rech-
ten Backenarm 16 angeordnet ist. Er hat eine
Sackbohrung 35, die zum linken Backenarm 15 hin
offen ist. In der Sackbohrung 35 ist ein St6Bel 36 hori-
zontal verschieblich gelagert. Er wird Giber eine Druckfe-
der 37 mit einer auf den linken Backenarm 15
gerichteten Kraft beaufschlagt.

Der St6Bel 36 wird Uber zwei beabstandete Ring-
stege 38, 39 in der Sackbohrung 35 gefuihrt und endet
in einem elektrisch isolierenden Gummistlick 40. In den
Zwischenraum zwischen den beiden Ringstegen 38, 39
ragt eine Kontaktschraube 41 hinein. Sowohl der StéBel
36 als auch die Kontaktschraube 41 sind Teil des Strom-
kreises 31.

In gedffneter Stellung der PreBbackenhebel 11, 12
sind die gegentberliegenden Flachen der Antriebsarme
13, 14 beabstandet. Auf diese Weise steht der StéBel
36 Uiber die Offnung der Sackbohrung 35 mit dem Gum-
mistlck 40 nach auB3en vor. Der rechte Ringsteg 39 liegt
an der Kontaktschraube 41 an, so daB der Stromkreis
31 geschlossen ist. Damit ist eine Widerstandsmessung
zur ldentifizierung des PreBwerkzeuges 2 anhand des
Widerstandswertes des Widerstands 30 méglich. Beim
SchlieBen der PreBbackenhebel 11, 12 bzw. der PreB-
backen 20, 21 kommt es im letzten Verpressungssta-
dium zum Kontakt des Gummistlicks 40 mit der
gegentberliegenden Seite des linken Backenarms 15.
Hierdurch wird der StoBel 36 gegen die Wirkung der
Druckfeder 37 entsprechend verschoben mit der Folge,
daB der elekirische Kontakt zwischen StéBel 36 und
Kontaktschraube 41 verlorengeht. Der Stromkreis 31
wird unterbrochen. Dies wird von der Leistungssteue-
rung 22 erfaBt und fuhrt zur sofortigen Abschaltung des
Elektromotors.

Es versteht sich, daB der Zeitpunkt des Abschal-
tens durch entsprechende Gestaltung des Uberstandes
des StéBels 36 oder der gegentiberliegenden Seite des
linken Antriebsarms 13 so eingestellt werden kann, daB3
der Elekiromotor spatestens bei Erreichung der End-
preBstellung abschaltet, wobei auch die Méglichkeit
besteht, die Abschaltung schon vorher vorzunehmen. In
diesem Fall kann die kinetische Restenergie fur die
Erreichung der EndpreBstellung benutzt werden.

Zur Detektierung von Drahtbruch im Stromkreis 31
kann parallel zum BackenschlieBsensor 34 und/oder
zum Widerstand 30 ein zweiter Widerstand eingebaut
werden, dessen Wert sich eindeutig von dem Wider-
stand 30 unterscheidet.

Statt des Widerstandes 30 kann auch ein elektroni-
scher Speicherchip vorgesehen werden, was praktisch
unbegrenzte Kodierméglichkeiten eréfinet. Hierbei
kann es sich um einen seriellen Chip mit méglichst
wenigen Anschlissen handeln. Der Speicherchip ent-
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halt - entgegen der Speichertabelle in der Leistungs-
steuerung 22 - nur eine einzige bestimmte
Parametergruppe, die fir das PreBwerkzeug 2 spezi-
fisch ist. Bei der Verbindung des PreBwerkzeuges 2 mit
dem Antrieb 6 Uber den Kupplungsbolzen 4 werden die
Daten auf dem Speicherchip in die Leistungssteuerung
22 Ubertragen und dort abgespeichert. Bei Anschalten
des Elekiromotors erfolgt dann die Leistungssteuerung
entsprechend der Parameter.

Die vorstehend beschriebene Ausbildung hat den
Vorzug, daB der Antrieb 6 mit beliebigen Arten von
PreBwerkzeugen 2 kombiniert werden kann, da jedes
PreBwerkzeug 2 die far ihn spezifische Parameter-
gruppe eingespeichert hat. Im Unterschied dazu ist die
Kombinationsméglichkeit bei den Ausfiihrungsformen
geman den Figuren 1 und 2 auf die in der Tabelle der
Leistungssteuerung 22 gespeicherten Parametergrup-
pen begrenzt, d. h. der Antrieb 6 kann dann nicht mit
neuen PreBwerkzeugen 2 kombiniert werden, welche
einen Leistungsverlauf haben sollen, der nicht in der
Tabelle der Leistungssteuerung 22 eingespeichert ist.

In den Speicherchip kénnen auch weitere Parame-
ter und BetriebsgréBen aufgenommen werden. So kann
z. B. die Anzahl von Verpressungen mit einem PreB-
werkzeug 2 nach jeder Verpressung gespeichert wer-
den, um somit der Bedienungsperson bei Erreichung
eines Wartungsintervalls aufmerksam zu machen.
Nach Durchftihrung der Wartung kann der Zahlerstand
dann wieder geléscht und der Z&hlvorgang erneut
begonnen werden.

Patentanspriiche

1. PreBgerat (1) zum Verbinden von Werkstlcken,
insbesondere von Preffittings mit einem Rohr, mit
einem elektrischen Antrieb (6) und einem daran
auswechselbar angebrachten PreBwerkzeug (2),
dadurch gekennzeichnet, daB an dem PreBwerk-
zeug (2) Steuerparameter flir den Antrieb (6)
gespeichert sind.

2. PrefBgerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuerparameter in einem Spei-
cherchip gespeichert sind.

3. PreBgerat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Speicherchip mit dem in dem
Antrieb (6) sitzenden Teil der Leistungssteuerung
Uber einen elektrischen Stromkreis oder drahtlos, z.
B. elektromagnetisch oder optisch, verbunden ist.

4. PreBgerat nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens die
Steuerparameter in einen Steuerspeicher der Lei-
stungssteuerung (22) herunterladbar sind.

5. PrefBgerat (1) zum Verbinden von Werkstlicken,
insbesondere von Preffittings mit einem Rohr, mit
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einem elekirischen Antrieb (6) und einem daran
auswechselbar angebrachten PreBwerkzeug (2),
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Lei-
stungsverlaufe gespeichert sind, von denen jeweils
einer einstellbar ist.

PreBgerat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine von Hand bedienbare Schalter-
anordnung fiir die Einstellung des jeweiligen
Leistungsverlaufs vorgesehen ist.

PreBgerat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das PreBwerkzeug (2) eine Kodie-
rung (23, 24, 30) aufweist, die den Leistungsverlauf
bei Erfassung der Kodierung (23, 24, 30) bestimmt.

PreBgerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kodierung als Vorspriinge
und/oder Vertiefungen (23, 24) ausgebildet ist, die
mit bindren Schaltern (26, 27, 28) an dem Antrieb
(6) zusammenwirken.

PreBgerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kodierung als elekirisches oder
elektronisches Bauteil (30) ausgebildet ist, welches
mit dem Antrieb (22) tber ein Ubertragungsglied
(31) gekoppelt oder koppelbar ist.

PreBgerat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Bauteil ein Widerstand (30) ist.

PreBgerat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bauteil als Speicherchip ausge-
bildet ist.

PreBgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ubertragungs-
glied als Stromkreis (31) ausgebildet ist.

PreBgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ubertragungs-
glied drahtlos, z. B. elekiromagnetisch oder
optisch, ausgebildet ist.

PreBgerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine magnetische Kodierung vorge-
sehen ist.

PreBgerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine optisch erfaBbare Kodierung
vorgesehen ist.

PreBgerat nach einem der Anspriche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Endabschalter
(34) zum Abschalten des Antriebs (6) oder ggf. des
Auslesens des Speicherchips spatestens bei Errei-
chen der EndpreBstellung des PreBwerkzeuges (2)
vorgesehen ist.
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17. PreBgerat nach einem der Anspriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB das PreBwerkzeug
(2) einen Zahlspeicher aufweist, der die Anzahl der
Verpressungen aufzeichnet.
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