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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein PreBwerkzeug zum Ver-
pressen von rohrférmigen, ineinandergesteckten Werk-
sticken, insbesondere einem Rohrende und einem
darubergestecktem PrefBfitting, mit mehreren PreBbak-
kenelementen, welche PreBbacken tragen, in die eine
innenseitig jeweils in Umfangsrichtung verlaufende
PreBnut eingeformt ist, die entlang nur einer Seite einen
PreBsteg aufweist.

Zur Verbindung von Rohrenden ist es bekannt, hiil-
senférmige Preffittings zu verwenden, die plastisch
verformbar sind und aus Metall, vorzugsweise aus Stahl
bestehen. Solche Rohrverbindunen und die zugehori-
gen Preffittings sind beispielsweise der DE-C-1 187
87¢ und der DE-C-4¢ 12 5@¢4 zu entnehmen.

Fur das radiale Zusammenpressen von Preffitting
und Rohrende sind verschiedenste Formen von Pref3-
werkzeugen entwickelt worden. Diese PreBwerkzeuge
haben PreBbackenelemente, die PreBbacken aufwei-
sen, welche beim Verpressen radial zur Bildung eines
geschlossenen PreBraumes bewegt werden. Dabei
sind nicht nur PreBwerkzeuge mit zwei PreBbacken
bekannt (DE-A-34 23 283; DE-A-38 33 748), sondern
auch mit mehr als zwei PreBbacken, um héhere Ein-
preBtiefen verwirklichen zu kénnen. Letztere PreBwerk-
zeuge sind insbesondere der EP-A-g 451 8¢g6 zu
entnehmen. Dabei sind von besonderem Interesse die
in den Figuren (7) und (8) dargestellten PreBwerk-
zeuge, da sie sich fir das Verbinden von Rohrenden
gr6Beren und sehr groBen Durchmessers eignen.

Wie der gattungsgeméBen DE-C2-38 33 748 zu
entnehmen ist, haben die PreBbacken solcher Pref3-
werkzeuge innenseitig eine bestimmte, an die Form des
PreBfittings angepaBte Querschnittskontur. Da solche
Preffittinge am freien Ende einen nach auB3en vorste-
henden Ringwulst aufweisen, in den innenseitig ein
Dichtring eingelegt ist, hat die PreBbacke eine einge-
formte PreBnut zur Aufnahme dieses Ringwulstes. Die
einzelnen Abschnitte der PreBnut in den PreBbacken
erganzen sich zu einer Gber den Umfang durchgehen-
den PreBnut.

Um nicht nur den Ringwulst auf das Rohrende zu
pressen, sondern auch neben dem Ringwulst eine Ver-
pressung zwischen Preffitting und Rohrende zu bewir-
ken, verlaufen zu beiden Seiten der PreBnut PreBstege,
die sich beim PreBvorgang in das Material des Preffit-
tings und damit auch des eingesteckten Rohrendes ein-
pressen. Wie der DE-C2-38 33 748 auch zu entnehmen
ist, ist fir das Funktionieren der Verpressung das Vor-
sehen von PreBstegen auf beiden Seiten der PreBnut
nicht unbedingt erforderlich. Die Handhabung ist jedoch
dann, wenn der Querschnitt der PreBbacken symme-
trisch ist, also zu beiden Seiten der PreBnut PreRstege
verlaufen, narrensicher, da es dann nicht darauf
ankommt, in welcher Lage das PreBwerkzeug an die zu
verpressende Stelle angelegt wird.

Beim Einsatz eines PreBwerkzeuges der eingangs
genannten Art mit symmetrischer Querschnittskontur
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der PreBbacken hat sich gezeigt, daB der auf der freien
Seite des Preffittings liegende PreBsteg in der End-
phase des PrefBvorgangs auch an dem Rohr zur Anlage
kommt und dort zu einer Einschnlrung des Rohres
fuhrt. Abgesehen davon, daB sich hierdurch die aufzu-
wendenden PreBkrafte erhéhen, wird die durch die Ver-
pressung des Ringwulstes erzeugte elastische
Vorspannung des Dichtrings verringert, so dafB nicht
mehr gewdhrleistet ist, daf die geforderte Dichtheit
Uber Jahre hinweg erhalten bleibt. Im unglnstigsten
Falle kann im Dichtsitzbereich sogar ein Spalt entste-
hen, der Undichtigkeiten nach sich zieht.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde,
ein PreBwerkzeug der eingangs genannten Art so aus-
zubilden, das unter Beibehaltung der Montagesicher-
heit ein Verpressen ohne Gefahrdung der Dichtheit
zulaBt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
geldst, daB zur anderen Seite hin eine Lehre angeord-
net ist, die Uber das eingesteckte Werkstiick, nicht
jedoch Uber das aufgeschobene Werkstlck paft.

Mit einem solchermaBen ausgebildeten PreBwerk-
zeug ist eine narrensichere Handhabung trotz der Tat-
sache gewahrleistet, daB entlang nur einer Seite ein
PreBsteg vorhanden ist. Es kénnen somit die Vorteile
von PreBwerkzeug mit unsymmetrischen PreBbacken
verwirklicht werden, ohne daB hierdurch die Montagesi-
cherheit leidet. Die Vorteile bestehen darin, daB Verfor-
mungen des Rohrs im Bereich des freien Endes des
PreBfittings vermieden werden und damit die elastische
Vorspannung des Dichtrings infolge der Verpressung
des Ringwulstes nicht beeintrachtigt wird. Es erganzen
sich somit Montagesicherheit und die Gewahrleistung
der Dichtheit tber Jahre.

Dabei ist zu beachten, daB ein bestimmtes PreB-
werkzeug nur zum Verpressen eines Werkstiickes mit
einem bestimmten Durchmesser paft, die Bezug-
nahme auf das Werkstlck also gleichzeitig eine Aus-
sage Uber die Dimensionierung des PreBwerkzeuges
beinhaltet. Die zusatzliche Anordnung einer Lehre ver-
hindert, daB das PreBwerkzeug in einer falschen Stel-
lung, bei der der PreB3steg auf der zum freien Ende des
Preffittings gerichteten Seite des Ringwulstes zu liegen
kommt, auf die PreBstelle aufgesetzt wird, denn in die-
ser Stellung verhindert die Lehre ein Aufsetzen, weil sie
nicht iber den Preffitting paBt. Erst in der umgekehrten
Stellung, in der die Lehre auBerhalb des Preffittings zu
liegen kommt, ist ein Anlegen des PreBwerkzeuges
méglich.

Die Lehre besteht in einer besonders einfachen
Ausbildung aus einem entsprechend geformten Blech-
teil, das an einem der PreBbackenelemente befestigt
ist.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines
Ausfihrungsbeispiels naher veranschaulicht. Es zei-
gen:
Figur (1) den Prefring eines PreBwerkzeuges in
gedffnetem Zustand;
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Figur (2) den PreBring gemaB Figur

geschlossenem Zustand;

(1) in

Figur (3) einen Schnitt durch das Kupplungsglied
des PreBrings gemaB den Figuren (1) und
(2) in den Ebenen A-B in lockerer Kupp-
lungsstellung;

Figur (4) das Kupplungsglied in der Darstellung
geman Figut (3) in gespanntem Zustand;
Figur (5) den Prefring gemaB den Figuren (1) bis
(4) in der Stellung nach der Verpressung
und

Figur (6) den PreBring mit Rohrende und Preffit-
ting in einem Axialschnitt in aufgesetztem
Zustand.

In den Figuren (1), (2) und (5) ist im Querschnitt
und strickpunktiert ein innenliegendes Rohrende (1)
sowie ein darauf aufgeschobenes PreBfitting (2) mit
einem einen Dichtring enthaltenen Ringwulst (3) ange-
deutet. Rohrende (1) und Preffitting (2) sollen mit Hilfe
eines PreBwerkzeuges (4) verprefBt werden, von demin
den Figuren (1), (2) und (5) nur der PreBring (5) darge-
stellt ist.

Der PreBring (5) weist bei diesem Ausfihrungsbei-
spiel im wesentlichen identisch ausgebildete PreBbak-
kenelemente (6, 7, 8, 9, 1@) auf, wobei jedes
PreBbackenelement (6, 7, 8, 9, 1) aus einem auBenlie-
genden PreBbackentrager (11, 12, 13, 14, 15) und einer
innenliegenden, bogenférmigen PreBbacke (16, 17, 18,
19, 2@) besteht. Bis auf eine Ausnahme sind die PreB-
backentrager Gber Zwischenstiicke (21, 22, 23, 24) mit-
einander verbunden, wobei die PreBbackentrager (11,
12, 13, 14, 15) Uber Gelenkbolzen (26, 27, 28, 29, 34,
31, 32, 33) an den Zwischenstlicken (21, 22, 23, 24)
angelenkt sind.

Wenigstens jeweils ein Gelenkbolzen (26, 27, 28,
29, 3¢, 31, 32, 33) pro Zwischenstick (21, 22, 23, 24) ist
herausnehmbar ausgebildet, so daB sich der PreBring
(5) in einzelne PreBbackenelemente (6, 7, 8, 9, 1¢) aus-
einandernehmen oder aus diesen vor Ort zusammen-
setzen 14Bt. Die PreBbacken (16, 17, 18, 19, 2@) sind in
Umfangsrichtung verschieblich in den PreBbackentra-
gern (11, 12, 13, 14, 15) gelagert.

An jedem PreBbackentrager (11, 12, 13, 14, 15) ist
eine Klemmeinrichtung (34, 35, 36, 37, 38) angebracht,
die einen radial nach innen gerichteten und unter
Federvorspannung stehenden Klemmstempel (39, 44,
41, 42, 43) aufweist. Die Klemmeinrichtungen (34, 35,
36, 37, 38) dienen gleichzeitig der axialen Flhrung der
PreBbacken (16, 17, 18, 19, 2@).

Die Gelenkbolzen (29, 3@) an dem mittleren PreB-
backentrager (13) tragen eine maulartige Lehre (44) in
Form eines Blechteils mit einer halbkreisférmigen Aus-
nehmung (45), wobei der Radius der Ausnehmung (45)
so bemesen ist, daB die Lehre (44) einerseits Uber das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rohrende (1) paBt, andererseits aber nicht Giber den an
den Ringwulst (3) anschlieBenden, zylindrischen Teil
des Preffittings (2). Hierdurch ist gesichert, daB der
PrefBring (5) nur in einer, und zwar der vorgesehenen
Stellung Uber die Kombination aus Rohrende (1) und
Preffitting (2) herumgelegt werden kann.

Die unteren PreBbackenelemente (6, 1@) haben in
den in den Figuren (1) und (2) gezeigten Stellungen
zwischen sich einen SchlieBspalt (46). In den Figuren
(1) ist er so groB, daB der PreBring (5) Uber PreBfitting
(2) und Rohrende (1) gestilpt werden kann. Die freien
Enden der den SchlieBspalt (46) begrenzenden PreB-
backenelemente (6, 1) tragen Gelenkbolzen (47, 48)
wobei an jedem Gelenkbolzen (47, 48), jeweils eine
Kupplungslasche (49, 5@) aufgehangt ist. Die Formge-
bung der Kupplungslaschen (49, 5@) und ihre Verbin-
dung mit den Gelenkbolzen (47, 48) ergeben sich
insbesondere aus der Schnittdarstellung gemaB den
Figuren (3) und (4).

Die freien Enden der Kupplungslaschen (49, 5@)
weisen Durchgangséfnungen (51, 52) auf. In die Durch-
gangsbohrung (51) der Kupplungslasche (49) ist ein
Kupplungsbolzen (53) axial verschieblich eingesetzt. Er
weist einen ersten Bolzenabschnitt (54) auf, mit dem er
die Durchgangsbohrung (51) durchfaBt. Ein Ende des
ersten Bolzenabschnittes (54) ist mit einem Handhebel
(55) verbunden. An dem anderen Ende des ersten Bol-
zenabschnittes (54) ist ein zweiter Bolzenabschnitt (56
angeformt, dessen Achse gegeniiber der Achse des
ersten Bolzenabschnittes (54) um eine Exentrizitat (57)
versetzt ist. Der zweite Bolzenabschnitt (56) paft in die
Durchgangsbohrung (52) der anderen Kupplungsla-
sche (5@). Die Kupplungslaschen (49, 5@) bilden
zusammen mit dem Kupplungsbolzen (53) ein Kupp-
lungsglied zur provisorischen Verbindung der Enden
des PreBrings (5) vor dem eigentlichen PreBvorgang.

Wie sich aus der Darstellung gemaB Figur (6) erse-
hen 14Bt, werden die PreBbacken (16, 17, 18, 19, 2¢)
nicht nur durch die Klemmeinrichtungen (34, 35, 36, 37,
38) axial gefiihrt, sondern auch durch auf der anderen
Seite der PreBbackentrager (11, 12, 13, 14, 15) aufge-
schraubte Fuhrungsplatten (62). Die PreBbacken (16,
17, 18, 19, 2¢) selbst haben eine asymmetrische Quer-
schnittskontur. Sie weisen eine Ringnut (63) auf, wobei
sich die PreBnuten (63) aller PreBbacken (16, 17, 18,
19, 2@) zu einer durchgehenden Umfangsringnut ergan-
zen. Der Querschnitt der PreBnut (63) ist an den Ring-
wulst (3) angepaft, welcher innenseitig einen Dichtring
(64) tragt.

Entlang einer Seite der Ringnut (63) verlauft ein
PreBsteg (65). Auch er ergénzt sich mit den PreB3stegen
der anderen PreBbacken (16, 17, 18 19, 2@) zu einem
durchgehenden UmfangspreBsteg. Der PreBsteg (65)
ist dazu bestimmt, sich beim PreBvorgang in das Mate-
rial des Preffitings (2) einzugraben und auch das
Rohrende (1) zu verformen einzugraben. Auf der ande-
ren Seite der Ringnut (63) ist ein solcher PreBsteg nicht
vorgesehen.
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Fur einen PreBvorgang wird zunachst der gedffnete
PreBring (5) Uber das Rohrende (1) und den Preffitting
(2) gelegt, wie dies aus den Figuren (1) und (6) zu
sehen ist. Wenn der PreBring (5) auf dem Rohrende (1)
bzw. PreBfitting (2) aufsitzt, werden die beiden unteren
PreBbackenelemente (6, 1@) in Richtung zueinander
und auf das Rohrende (1) verschwenkt, so daB sie die
in Figur (2) gezeigte Stellung einnehmen. Die dann
noch herunterhéngenden, in dieser Stellung in Figur (2)
strichpunktiert dargestellten Kupplungslaschen (49, 5¢)
werden dann in die Richtungen der Pfeile C bzw. D
zueinander verschwenkt. Dabei befindet sich der Kupp-
lungsbolzen (53) in einer solchen Stellung, daB sein
zweiter Bolzenabschnitt (56) nicht Gber die Durch-
gangsbohrung (51) vorsteht, was in Figur (3) durch die
strickpunktiert gezeigte Stellung des Handhebels (55)
angedeutet ist.

Die Verschwenkung der Kupplungslaschen (49,5¢)
geschieht bis in eine Stellung, wo sie sich Uberlappen
und die Durchgangsbohrungen (51, 52) ineinander
Ubergehen. Der Kupplungsbolzen (53) und damit der
Handhebel (55) befinden sich dabei in einer solchen
Stellung, daB der zweite Bolzenabschnitt (56) in Rich-
tung auf die andere Kupplungslasche (5@) versetzt ist
und deshalb leicht in deren Durchgangsbohrung (52)
durch axiale Verschiebung des Kupplungsbolzen (53)
einfassen und damit beide Kupplungslaschen (49, 5¢)
kuppeln kann. In dieser Stellung hat der PreBring (5)
noch eine gewisse Lose.

Der Handhebel (55) wird dann aus der in Figur (2)
mit durchgezogenen Linien gezeigten Stellung in die
strichpunktierte Stellung in Richtung des Pfeils E um
18@° verschwenkt. Hierdurch fiihrt der zweite Bolzenab-
schnitt (56) eine Exenterbewegung aus und verkurzt
hierdurch den Abstand zwischen den beiden Gelenk-
bolzen (47, 48) um das Doppelte der Exentrizitat (57).
Diese wird aus dem Vergleich der Figuren (3) und (4)
deutlich, wobei die Figur (4) die verschwenkte Stellung
zeigt. Hierdurch wird dem PreBring (5) eine Umfangs-
kraft aufgepragt, tber die die PreBbacken (16, 17, 18,
19, 2@) mit einer gewissen Radialvorspannung auf das
Preffitting (2) aufdriicken. Der PreBring (5) hat dann
einen nicht oder nur noch schwer verdrehbaren Sitz.
Diese Wirkung wird durch die Klemmstempel (39, 40,
41, 42, 43) unterstitzt, welche dann mit ebenfalls radial
gerichteter Vorspannung an dem Rohrende (1) anlie-
gen.

Nun kann der eigentliche PreBvorgang beginnen.
Hierzu wird eine nicht naher dargestellte, zum PreB-
werkzeug (4) gehorende SchlieBeinrichtung verwendet,
wie sie schematisch aus Figur (7) der EP-A-@ 451 8¢6
bekannt ist. Diese SchlieBeinrichtung hat zwei zangen-
férmige Hebelarme, mit denen die SchlieBeinrichtung
an die Gelenkbolzen (47, 48) angesetzt werden kann.
Sie durchfassen dabei Zwischenraume (58, 59) bzw.
(6@, 61) und legen sich dann an die AuBenseiten der
Gelenkbolzen (47, 48) an. Die zangenartigen Hebel-
arme werden dann mittels eines zur SchlieBeinrichtung
gehoérenden Hydraulikmotors zusammengefahren, so
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daB sich die Gelenkbolzen (47, 48) einander annahern.
Dies hat zur Folge, daB sich der PrefBiring (5) zusam-
menzieht und hierdurch das PreBfitting (2) und das
Rohrende (1) radial gestaucht werden, wobei sich der
PreBsteg (65) in das Material des Preffittings (2) ein
wenig eingrabt und der Ringwulst (3) so gegen das
Rohrende (1) gedriickt wird, daB der Dichtring (64) mit
der fiir eine gute Abdichtung nétigen Radialkraft auf das
Rohrende (1) gepreBt wird. Dabei verschieben sich die
PreBbacken (16, 17, 18, 19, 2@) in Anpassung an die-
sen Vorgang selbsttatig in Umfangsrichtung, und zwar
solange, bis die Stirnseiten der PreBbacken (16, 17, 18,
19, 2¢) gegenseitig zur Anlage kommen. Gleichzeitig
weichen die Kupplungslaschen (49, 5¢) nach auBen
aus, behindern also nicht den PreBvorgang. Nach
Abschluf3 des PreBvorgangs nimmt der PreBring (5) die
in Figur (5) gezeigte Stellung ein. Nach axialer Ver-
schiebung des Kupplungsbolzen (53) in der Weise, daB
der zweite Bolzenabschnitt (56) aus der Durchgangs-
bohrung (52) herausféhrt, kann der PreBring (5) wieder
abgenommen und fir weitere PreBvorgange benutzt
werden.

Patentanspriiche

1. PreBwerkzeug zum Verpressen von rohrférmigen,
ineinandergesteckien Werkstlicken (1, 2), insbe-
sondere einem Rohrende (1) und einem dartber-
gesteckten  PrefBfitting (2), mit mehreren
PreBbackenelementen (6, 7, 8, 9, 1@), welche
PreBbacken (16, 17, 18, 19, 2¢) aufweisen, in die
innenseitig eine jeweils in Umfangsrichtung verlau-
fende PreBnut (63) eingeformt ist, die entlang nur
einer Seite einen PreBsteg (65) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB zur anderen Seite
hin eine Lehre (44) angeordnet ist, die Gber das ein-
gesteckte Werksttck (1), nicht jedoch Gber das auf-
geschobene Werkstick (2) paft.

2. PreBwerkzeug nach Anspruch (1),
dadurch gekennzeichnet, daB die Lehre (44) maul-
artig geformt ist.

3. PreBwerkzeug nach Anspruch (1) oder (2),
dadurch gekennzeichnet, daB die Lehre aus einem
Blechteil besteht, das an einem der PreBbacken-
elemente (8) befestigt ist.

Claims

1. Press tool for compressing tubular interengaged
workpieces (1, 2), in particular a tube end (1) and a
press fitting (2) pushed thereon, comprising a plu-
rality of press-jaw elements (6, 7, 8, 9, 10) with
press jaws (16, 17, 18, 19, 20) having an internally
moulded respective peripherally extending press
groove (63) which comprises a press web (65)
along only one side, characterized in that towards
the other side a gauge (44) is arranged which fits



7 EP 0 671 985 B1

over the inserted workpiece (1), however, not over
the pushed on workpiece (2).

2. Press tool according to Claim 1, characterized in
that the gauge (44) is shaped like a mouth. 5

3. Presstool according to Claim 1 or 2, characterized
in that the gauge is composed of a sheet-metal
portion which is attached to one of the press-jaw
elements (8). 10

Revendications

1. Outil de pressage pour assembler par pressage
des piéces tubulaires (1, 2) emboitées I'une dans 15
l'autre, notamment une extrémité de tube (1) et un
raccord & presser (2) emboité sur cette derniére,
avec plusieurs éléments a machoires (6, 7, 8, 9, 10)
qui présentent des machoires de pressage (16, 17,

18, 19, 20) dans lesquelles est formée, sur le cété 20
intérieur, une rainure de pressage respective (63)
s'étendant en direction circonférentielle, rainure qui
présente une nervure de pressage (65) le long d'un
seul coté, caractérisé en ce qu'un gabarit (44) est
disposé de l'autre cbté, gabarit qui s'adapte surla 25
piéce (1) emboitée dans l'autre piéce, mais non sur

la piéce (2) enfilée sur l'autre piéce.

2. Qutil de pressage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le gabarit (44) est configuré en 30
forme de machoire.

3. Outil de pressage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le gabarit est constitué d'une

piéce de tble qui est fixée sur I'un (8) des éléments 35
a machoires.
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