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(57)  Die Erfindung betrifft Pressaufsatz (2) zum un-
I6sbaren Verbinden von Werkstlicken durch axiales Ver-
pressen mittels einer Pressmaschine mit einem ersten
Pressring (4), mit einem zweiten Pressring (6) und mit
einem Verbindungselement (14), welches den ersten
Pressring (4) und den zweiten Pressring (6) miteinander
verbindet, wobei die Pressringe (4, 6) jeweils mindestens
einen Ansatzabschnitt (22, 24) fir ein Presswerkzeug
aufweisen, die Ansatzabschnitte (22, 24) an der vom an-
deren Pressring abgewandten Seite der Pressringe (4,
6) und beabstandet vom Verbindungselement (14) an-
geordnet sind und durch die Pressringe (4, 6) ein Auf-
nahmebereich (12) fir Werkstlicke gebildet wird, welcher
zwischen dem Verbindungselement (14) und den An-
satzabschnitten (22, 24) angeordnet ist. Weiter betrifft
die Erfindung ein System zur Herstellung einer unlésba-
ren Werkstiickverbindung mit einem erfindungsgema-
Ren Pressaufsatz (2), mit einem Fitting (52), welcher ei-
nen Stutzkorper (68) und einen Grundkérper (66) auf-

weist, mit einem Klemmring (58) und mit einer Schiebe-

muffe (54). Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung einer unlésbaren Verbindung mit einem Roh-
rende (56) unter Verwendung eines erfindungsgemaRlen
Systems.

Pressaufsatz zum axialen Verpressen von Werkstiicken
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Pressaufsatz zum
unlésbaren Verbinden von Werkstiicken durch axiales
Verpressen mittels einer Pressmaschine mit einem ers-
ten Pressring, mit einem zweiten Pressring und miteinem
Verbindungselement, welches den ersten Pressring und
den zweiten Pressring miteinander verbindet, wobei die
Pressringe jeweils mindestens einen Ansatzabschnitt fir
ein Presswerkzeug aufweisen. Weiter betrifft die Erfin-
dung ein System zur Herstellung einer unldésbaren Werk-
stlickverbindung mit einem erfindungsgemafen Pres-
saufsatz, mit einem Fitting, welcher einen Stitzkorper
und einen Grundkdrper aufweist, mit einem Klemmring
und mit einer Schiebemuffe, wobei der erste Pressring
dem Grundkérper des Fittings zugeordnet ist, wobei der
zweite Pressring der Schiebemuffe zugeordnet ist. Fer-
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
einer unlésbaren Verbindung mit einem Rohrende unter
Verwendung eines erfindungsgemaflen Systems.
[0002] Werkzeuge zum Herstellen von unlésbaren
Rohrverbindungen sind aus dem Stand der Technik, bei-
spielsweise aus dem Gasleitungs- oder Trinkwasserbe-
reich, bereits bekannt. Unter einer unlésbaren Rohrver-
bindung wird dabei insbesondere verstanden, dass die
Verbindung nicht zum Lésen und Wiederverbinden aus-
gelegt ist, sich also nicht mehr oder nur noch schwierig,
insbesondere nur durch Zerstérung der einzelnen Werk-
stlicke der Rohrverbindung wieder I6sen lasst. Dabei soll
die Rohrverbindung méglichst einfach und sicher herzu-
stellen sein und eine hohe Dichtigkeit fiir eine mdglichst
lange Zeit gewahrleisten.

[0003] Die Herstellung einer unldsbaren Verbindung
erfolgt beispielsweise Uiber ein System aus einem Fitting,
einem Klemmring und einer Schiebemuffe. Zunachst
wird ein Rohr zwischen den Klemmring und den Stiitz-
kérper des Fittings eingefiihrt. Durch ein axiales Auf-
schieben der Schiebemuffe auf den Klemmring mittels
Verpressen durch ein Presswerkzeug wird die unlésbare
Verbindung hergestellt. Das Rohr, die Schiebemuffe, der
Klemmring und der Fitting weisen dabei bevorzugt eine
gemeinsame Werkstiickachse auf, wobei das Aufschie-
ben der Schiebemuffe im Wesentlichen entlang dieser
Werkstlickachse erfolgt.

[0004] Um das axiale Aufschieben der Schiebemuffe
zu bewirken, kdnnen auch Presswerkzeug verwendet
werden, welche eine radiale Presskraft austiben. Diese
radiale Presskraft kann beispielsweise Uber gegeniiber
der Werkstiickachse geneigte Kontaktflachen von Schie-
bemuffe und Presswerkzeug teilweise in eine axiale Be-
wegung der Schiebemuffe umgewandelt werden. Derar-
tige Presswerkzeuge weisen oft eine kompakte Bauwei-
semitgeringen Abmessungen auf. Dies istinsbesondere
bei beengten Raumbedingungen vorteilhaft und bedeu-
tet auch ein geringeres Gewicht der Werkzeuge und da-
mit eine einfachere Handhabung.

[0005] Nachteilig bei einer Umwandlung von einer ra-
dialen Presskraft in eine teilweise axiale Bewegung ist
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jedoch eine hohe Beanspruchung der Werkstiicke, ins-
besondere der geneigten Kontaktflachen, wahrend des
Verpressens. Um die fir eine unldsbare Verbindung be-
noétigten axialen Presskrafte aufzubringen, wirken auch
hohe Radialkrafte zwischen Werkzeug und Werksttick.
So ist insbesondere bei aus weicherem oder spréden
Material bestehenden Werkstiicken, beispielsweise
Rohrverbindern aus Kunststoff, wie sie fir Anwendungen
im Erdreich eingesetzt werden, diese Artdes axialen Ver-
pressens problematisch.

[0006] Diese Problematik kann jedoch mit einer axia-
len Verpressungstechnik, bei der das axiale Aufschieben
der Schiebemuffe direkt durch eine vom Werkzeug aus-
gehende axiale Presskraft bewirkt wird, vermieden wer-
den. Mit einem axialen Presswerkzeug kénnen die Aus-
wirkungen einer erhdhten Beanspruchung des Materials
durch vom Werkzeug ausgelibte Radialkréfte gering ge-
halten werden und somit auch beispielsweise Rohrver-
binder aus Kunststoff mit hohen Presskraften verpresst
werden.

[0007] Nachteilig an axialen Presswerkzeugen ist je-
doch, dass sie oft einen weiten Montageraum einnehmen
und beziiglich des Winkelbereichs, mit dem das Werk-
zeug zu benutzen ist, sehr eingeschrankt sind. Zudem
weisen Axialwerkzeuge oft ein hohes Gewicht auf. Die
Benutzung solcher Axialwerkzeuge und die Anwendung
derartiger Verfahren sind dem Installateur damit er-
schwert.

[0008] AlsPresswerkzeugkann auch ein Pressaufsatz
mit einer separaten Pressmaschine zum Einsatz kom-
men. So ist beispielsweise aus der WO 2011/038818 A1
ein Pressaufsatz zum axialen Verpressen von Werkstu-
cken bekannt, welcher fiir verschiedene Werkstiickgro-
Ren verwendet werden kann. Eine an den Pressaufsatz
angesetzte separate Pressmaschine bewirkt eine axiale
Presskraft, mit welcher die Verpressung vollzogen wird.
Trotz der separaten Ausbildung von Pressaufsatz und
Pressmaschine sind die Abmessungen des Pressaufsat-
zes im Vergleich zu den Werkstlicken immer noch sehr
groB3, was erhdhten Raumbedarf und vergréRertes Ge-
wicht des Presswerkzeuges bedeutet.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt daher das
technische Problem zugrunde, einen Pressaufsatz, ein
System sowie ein Verfahren zum axialen Verpressen an-
zugeben, wobei der Pressaufsatz kompakte Abmessun-
gen und ein geringes Gewicht aufweist, einfach aufge-
baut ist und auch bei beengten Raumbedingungen eine
axiale Verpressung erlaubt.

[0010] Dieses Problem wird gemaR einer ersten tech-
nischen Lehre der Erfindung mit einem gattungsgema-
Ren Pressaufsatz dadurch geldst, dass die Ansatzab-
schnitte an der vom jeweils anderen Pressring abge-
wandten Seite der Pressringe und beabstandet vom Ver-
bindungselement angeordnet sind und dass die Press-
ringe einen Aufnahmebereich fir Werkstiicke bilden,
welcherzwischen dem Verbindungselementund den An-
satzabschnitten angeordnet ist.

[0011] Dadurch, dass der Aufnahmebereich zwischen
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dem Verbindungselement und den Ansatzabschnitten
angeordnet ist, wird bei einer Bewegung der Ansatzab-
schnitte aufeinander zu eine Verkleinerung des Aufnah-
mebereichs zwischen den Pressringen bewirkt. Somit
kann bei einer an die Ansatzabschnitte angelegten
Presskraft auch eine Presskraft im Aufnahmebereich
Uber einen Hebeleffekt mit einem durch das Verbin-
dungselement gebildeten Angelpunkt erzeugt werden.
Die Pressringe wirken dadurch wie ein einseitiger Dop-
pelhebel auf den Aufnahmebereich. Das Verhaltnis der
am Ansatzabschnitt angelegten Presskraft zu der am
Aufnahmebereich erzeugten Presskraft ist hierbei durch
die Geometrie des Pressaufsatzes gegeben, ndherungs-
weise durch das Verhaltnis des Abstands zwischen Ver-
bindungselement und Aufnahmebereich zu dem Ab-
stand des Verbindungselements zum Ansatzabschnitt.
So kann beispielsweise durch einen vergleichsweise
groRen Abstand von Verbindungselement zum Ansatz-
abschnitt mit einer geringen angesetzten Presskraft eine
hohe Presskraft am Aufnahmebereich bewirkt werden.
[0012] Die Ansatzabschnitte sind dabei an der vom je-
weils anderen Pressring abgewandten Seite der Press-
ringe angeordnet, um das Ausliben einer Presskraft zur
Bewegung der Ansatzabschnitte aufeinander zu, bei-
spielsweise durch eine separate Pressmaschine, zu er-
moglichen.

[0013] Die Pressringe sind dabei nicht ausschlieflich
als geschlossene kreisférmige Ringe zu verstehen. Die
Pressringe kdnnen auch beispielsweise elliptisch oder in
Form eines Vielecks ausgestaltet sein. Dabei muss die
Form der Pressringe nicht geschlossen sein, sondern sie
kénnen auch beispielsweise eine offene Form aufwei-
sen, womit ein Einflihren eines Werkstlicks in den Auf-
nahmebereich erleichtert werden kann. Die Pressringe
weisen somit lediglich eine Form auf, welche geeignet
ist den Aufnahmebereich zu begrenzen und eingefiihrte
Werkstlicke zumindest teilweise flr eine Verpressung zu
umschlieRen.

[0014] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Pres-
saufsatzes weisen die Pressringe jeweils zwei Pressring-
halften auf, wobei die Pressringhélften jedes Pressrings
jeweils zwischen einer offenen und geschlossenen Po-
sition zueinander verschwenkbar sind. Damit kdnnen die
Pressringhélften in die offene Position geschwenkt wer-
den, um ein Einfihren von Werkstlicken in den Aufnah-
mebereich zu erleichtern. Vor dem anschlieRenden
Pressvorgang kénnen die Pressringhélften in die ge-
schlossene Position gebracht werden, in welcher die
Pressringe die eingefihrten Werkstlicke besser um-
schlielen. Diese Ausgestaltung erlaubt eine besonders
kompakte Bauweise des Pressaufsatzes und ermdglicht
gleichzeitig eine bessere UmschlieRung der eingefiihr-
ten Werkstucke fir eine sichere Verpressung. Beispiels-
weise kann ein Pressring in der geschlossenen Position
die Form eines kreisférmigen, geschlossenen Rings an-
nehmen, welcher ein rotationssymmetrisches Werk-
stiick, beispielsweise einen rohrférmigen Fitting oder ei-
ne rohrférmige Schiebemuffe, entlang des Umfangs um-
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schliel3t und so eine gleichmaRige Verpressung ermég-
licht.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung verrasten die Pressringhélften in der ge-
schlossenen Position miteinander. Durch die Verrastung
werden die Pressringhalften eines Pressrings gegenein-
ander fixiert um ein ungewolltes Offnen der Pressring-
hélften wahrend des Pressvorgangs zu verhindern. Da-
durch kann nach dem Einfihren der Werkstuicke in den
Aufnahmebereich ein besonders sicherer Haltdurch eine
UmschlieBung der Werkstlicke Uber die Pressringe zum
Verpressen erfolgen. Der Benutzer des Pressaufsatzes
kann sich damit nach dem Einfiihren der Werkstiicke,
dem SchlieRen der Pressringhalften und erfolgter Ver-
rastung auf die Handhabung einer Pressmaschine zur
Verpressung konzentrieren. In einer besonders bevor-
zugten Ausgestaltung istdie Verrastung ausreichend da-
fur, dass der Pressaufsatz nach erfolgter Verrastung
selbsténdig auf den Werkstlicken verbleibt und beispiels-
weise nicht noch vom Benutzer mit einer Hand gehalten
werden muss, was wiederum die Handhabung des Pres-
saufsatzes in Verbindung mit einer Pressmaschine er-
leichtert.

[0016] Die Verrastung kann beispielsweise durch in-
einandergreifende Haken, profilierte oder angeraute
Oberflachen an den Kontaktflachen der Pressringhalften
bewirkt werden. Vorzugsweise ist die Verrastung so aus-
gestaltet, dass diese vom Benutzer mit geringen Kraften,
beispielsweise mit der Hand zu I6sen ist, wenn keine
Presskraft an den Ansatzbereichen anliegt. Die Verras-
tung kann insbesondere so gestaltet sein, dass diese bei
einem Anliegen einer Presskraft schwieriger zu I16sen ist.
Dies kann beispielsweise dadurch bewirkt werden, dass
zumindest ein Teil der Kontaktflachen der Pressringhalf-
ten im Bereich der Verrastung im Wesentlichen senk-
recht zu der ausgeubten Presskraft stehen, so dass die
Presskraft die Kontaktflachen gegeneinander driickt. Es
sind aber auch andere Ausgestaltungen der Verrastung
denkbar, so kdnnten die Pressringhélften beispielsweise
mit einem Bolzen oder einer Verschraubung gegenein-
ander gesichert werden.

[0017] Vorzugsweise sind jeweils eine Pressringhalfte
der Pressringe uber das Verbindungselement miteinan-
der verbunden und die jeweils anderen Pressringhalften
Uber ein Kopplungselement gekoppelt. Das Koppeln
zweier Pressringhalften hat den Vorteil, dass die Press-
ringhéalften gleichzeitig von einer gedffneten in eine ge-
schlossene Position und von einer geschlossenenin eine
geodffnete Position geschwenkt werden kénnen. Das
Kopplungselement ist dabei so ausgestaltet, dass bei ei-
nem Anlegen einer Presskraft an die Ansatzbereiche von
dem Kopplungselement keine Kréfte tibertragen werden.
[0018] Das Verbindungselement verbindet die beiden
Pressringe und Ubertragt wahrend des Verpressens
Krafte zwischen den Pressringen. Erfindungsgemaf
sind die Ansatzabschnitte vom Verbindungselement be-
abstandet angeordnet und der Aufnahmebereich zwi-
schen dem Verbindungselement und den Ansatzab-
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schnitten angeordnet. Das Verbindungselement ermég-
licht ein Verpressen im Aufnahmebereich durch eine
Presskraft, welche die Ansatzabschnitte aufeinander zu
bewegt. Hierfir soll das Verbindungselement denen
beim Verpressen auftretenden Kraften standhalten kén-
nen und gleichzeitig eine Bewegung der Pressringe zu-
lassen. Es ist denkbar, dass das Verbindungselement
durch ein biegsames Blech zwischen den Pressringen
gebildet wird oder die Pressringe durch eine Ose oder
eine Kette miteinander verbunden sind. Bevorzugt ist je-
doch, dass das Verbindungselement den ersten Press-
ring und den zweiten Pressring gelenkig miteinander ver-
bindet. Mit einer gelenkigen Verbindung werden die
Pressringe zueinander stabilisiert und die Handhabung
des Pressaufsatzes damit erleichtert.

[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist das
Verbindungselement mindestens eine Drehachse auf.
Dadurch kénnen die Pressringe weiter zueinander sta-
bilisiert werden. Durch die Anordnung der Drehachse
kann auf einfache Weise die Bewegung der Pressringe
zueinander wahrend des Verpressens definiert werden.
Wird beispielsweise der Form der Pressringe ndherungs-
weise jeweils eine Ebene zugeordnet, kann in einer vor-
teilhaften Ausgestaltung eine zu den beiden Ebenen pa-
rallele Drehachse im Verbindungselement angeordnet
sein.

[0020] Besonders bevorzugt ist ein Verbindungsele-
ment, welches zwei im Wesentlichen parallele Drehach-
sen aufweist, denen jeweils ein Pressring zugeordnet ist.
Der Abstand der beiden Drehachsen zueinander kann
dabei an die axiale Ausdehnung der zu verpressenden
Werkstlicke angepasst werden. Der Abstand der Dreh-
achsen kann variabel gehalten werden und am Pressauf-
satz einstellbar sein, um den Pressaufsatz fiir verschie-
dene WerkstlickgréRen zu verwenden. Bevorzugt wird
jedoch ein fester Abstand zwischen den Drehachsen, um
ein besonders stabiles Verbindungselement zu erhalten,
welches auch hohe Presskréfte zulésst.

[0021] In einer vorteilhaften Ausgestaltung weisen die
Pressringe im Aufnahmebereich Presskonturen auf, die
an die Form der zu verpressenden Werkstlicke ange-
passt sind. Dadurch kann eine besonders gleichmaRige
Verpressung der Werkstiicke erreicht werden. Ebenso
ist es vorteilhaft, wenn durch die Presskonturen die
Presskrafte flachig auf die Werkstiicke wirken, um die
Beanspruchung des Materials der Werkstlicke gering zu
halten. Dadurch kann beispielsweise auch die Verpres-
sung von weichen oder spréden Materialen wie Kunst-
stoffen ermdglicht werden. Die Presskonturen kénnen
auch auf die Bewegung der Pressringe relativ zu den
Werkstlicken wahrend des Verpressens angepasst wer-
den. Bevorzugt weisen die Presskonturen hierfur Gleit-
flachen auf, welche die Reibung zwischen Pressringen
und Werkstiick wahrend des Verpressens erniedrigen.
Die Gleitflachen kénnen durch Flachen mit hoher Ober-
flachengute gebildet werden und auch gleitférdernde Mit-
tel wie Beschichtungen aufweisen.

[0022] Zwischen den Pressringen kann zusatzlich ein
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Federelement angeordnet sein. Das Federelement bt
eine der Presskraft entgegengesetzte Kraft auf die
Pressringe aus. Nach einem erfolgten Verpressen und
einem Entfernen der Pressmaschine werden somit die
Pressringe durch das Federelement gespreizt und der
Pressaufsatz kann einfacher von den Werkstiicken ent-
fernt werden.

[0023] Die Ansatzabschnitte fir ein Presswerkzeug
sind erfindungsgemal an der vom anderen Pressring
abgewandten Seite der Pressringe angeordnet. Die An-
satzabschnitte werden durch Flachen gebildet, die zum
Ansetzen eines Presswerkzeuges geeignet sind. Bevor-
zugt sind die Ansatzabschnitte auf die Form des Press-
werkzeuges angepasst. Insbesondere kénnen die An-
satzabschnitte rotationssymmetrische Pressaugen auf-
weisen, welche ein Ansetzen des Presswerkzeuges be-
sonders beguinstigen. Durch eine rotationssymmetrische
Form kann das Presswerkzeug Uber einen Winkelbe-
reich um die Symmetrieachse angesetzt werden, was in
beengten Raumverhéltnissen vorteilhaft sein kann. Mit
rotationssymmetrisch kann auch eine diskrete Rotations-
symmetrie gemeint sein, mit der die Pressaugen bei-
spielsweise durch eine Vertiefung in Form eines gleich-
seitigen Vielecks gebildet werden. Besonders bevorzugt
istjedoch die Form einer Kugelkalotte fiir das Pressauge,
welche eine grole Flexibilitét bezlglich des Ansatzwin-
kels erlaubt.

[0024] GemaR einer weiteren technischen Lehre der
vorliegenden Erfindung wird das oben genannte techni-
sche Problem fir ein System dadurch geldst, dass die
Ansatzabschnitte fiir ein Presswerkzeug an der vom je-
weils anderen Pressring abgewandten Seite der Press-
ringe und vom Verbindungselement beabstandet ange-
ordnet sind und dass die Pressringe einen Aufnahmebe-
reich zur Aufnahme von dem Fitting, dem Klemmring und
der Schiebemuffe bilden, welcher zwischen dem Verbin-
dungselement und den Ansatzabschnitten angeordnet
ist.

[0025] Bezuglich bevorzugter Ausgestaltungen des
Pressrings und deren Vorteile wird auf die obigen Aus-
fuhrungen verwiesen. Dadurch, dass der erste Pressring
der Schiebemuffe zugeordnet ist und der zweite Press-
ring dem Grundkoérper des Fittings zugeordnet ist, l8sst
sich die Geometrie der Pressringe flr ein optimales Ver-
pressen an die Geometrie der jeweiligen Werkstlicke an-
passen.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung sind am
Grundkorper des Fittings sowie am ersten Pressring
und/oder an der Schiebemuffe sowie am zweiten Press-
ring Gleitflachen angeordnet. Dadurch kénnen die Gleit-
flachen an den Pressringen und den jeweiligen Werkstii-
cken beim Verpressen kooperieren.

[0027] GemaR einer dritten technischen Lehre der vor-
liegenden Erfindung wird das oben genannte technische
Problem mit einem Verfahren unter Verwendung eines
erfindungsgemaflen Systems geldst, bei dem der
Klemmring auf den Stiitzkdrper des Fittings aufgebracht
wird, bei dem die Schiebemuffe auf den Klemmring auf-
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gebracht wird, bei dem ein Rohrende zwischen Stltzkor-
per und Klemmring eingefiihrt wird, bei dem der erste
Pressring in Kontakt zu dem Grundkoérper des Fittings
und der zweite Pressring in Kontakt zu der Schiebemuffe
gebracht wird und bei der die Ansatzabschnitte der
Pressringe aufeinander zu bewegt werden und dadurch
die Schiebemuffe axial auf den Klemmring gepresstwird.
[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung kann der
Form des Fittings und der Schiebemuffe sowie der Form
der Pressringe ndherungsweise jeweils eine Ebene zu-
geordnet werden. Dabei ist die Ebene von Fitting und
Schiebemuffe naherungsweise senkrecht zur Werk-
stlickachse. Im unverpressten Zustand des erfindungs-
gemalen Systems kann dabei beispielsweise die Ebene
desFittings parallel zu der Ebene des zweiten Pressrings
verlaufen und somit insbesondere eine grolflachige An-
lage des Fittings an die Presskontur des zweiten Press-
rings ermdglicht werden. Die Flache des ersten Press-
rings steht beispielsweise im unverpressten Zustand in
einem Winkel zu der Flache des zweiten Pressrings so-
wie zu der Flache der Schiebemuffe. Die Presskontur
des ersten Pressrings hat dann nur Kontakt zu einem
einseitigen Abschnitt der Schiebemuffe proximal zum
Verbindungselement. Bei dem Vollziehen des Verpres-
sens im erfindungsgemaRen Verfahren wird die Schie-
bemuffe in diesem Fall zunachst in nur in diesem einsei-
tigen Abschnitt durch die im Aufnahmebereich entste-
hende Presskraft belastet. Dadurch ist die bendtigte
Presskraft zundchst im Vergleich zu einer gleichseitigen
Verpressung verringert. Es wurde erkannt, dass trotz der
Gefahr einer dabei auftretenden Verkantung das erfin-
dungsgemalie Verfahren ein axiales Verpressen ermdg-
lichen kann. So sind beispielsweise die Flachen der
Pressringe im verpressten Zustand zueinander parallel
bzw. parallel zu den Flachen von Fitting und Schiebe-
muffe, womit eine Verkantung im verpressten Zustand
verhindert bzw. ausgeglichen werden kann.

[0029] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
einem in einer Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1  ein Ausfihrungsbeispiel eines Pressaufsatzes
mit Pressringhalften in geschlossener Position
in perspektivischer Ansicht,

Fig. 2  der Pressaufsatz aus Fig. 1 mit Pressringhalf-
ten in offener Position in perspektivischer An-
sicht,

Fig. 3  ein Ausfihrungsbeispiel eines Systems mit
dem Pressaufsatz aus Fig. 1 und 2 im unver-
pressten Zustand und Pressringhalften in offe-
ner Position in perspektivischer Ansicht,
Fig.4 das System aus Fig. 3 im unverpressten Zu-
stand in einer Schnittdarstellung,

Fig. 5 das System aus Fig. 3 und 4 im verpressten
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Zustand in einer Schnittdarstellung.

[0030] Fig. 1zeigtein Ausfiihrungsbeispiel eines Pres-
saufsatzes 2 mit einem erstem Pressring 4 und mit einem
zweiten Pressring 6. Die Pressringe 4, 6 weisen jeweils
zwei Pressringhdlften 4a, 4b; 6a, 6b auf, welche Uber
Drehachsen 8, 10 verschwenkbar sind und in Fig.1 in
geschlossener Position dargestellt sind. Die in diesem
Ausflhrungsbeispiel gezeigten Pressringhalften 4a, 4b;
6a, 6b sind ndherungsweise in Form eines halben kreis-
férmigen Rings ausgebildet, womit die Pressringe 4,6 bei
einer geschlossenen Position der Pressringhélften 4a,
4b; 6a, 6b jeweils ndherungsweise die Form eines kreis-
férmigen Rings um einen von den Pressringen 4, 6 ge-
bildeten Aufnahmebereich 12 annehmen.

[0031] Die Pressringe 4, 6 sind Uber ein Verbindungs-
element 14 miteinander verbunden. Das Verbindungse-
lement 14 weist zwei im Wesentlichen parallele Dreh-
achsen 16,18 auf, anwelchen die Pressringe 4, 6 drehbar
gelagert sind. Die Drehachsen 16,18 werden Uber ein
Verbindungsstlick 20 mit einem konstanten Abstand zu-
einander gehalten. Dass Verbindungselement 14 verbin-
detindiesem Ausfuhrungsbeispiel die beiden Pressringe
4,6 somit gelenkig miteinander. Bei kleineren Dimensio-
nen der Werkstlicke kann das Verbindungselement 14
auch fest mit den Pressringen verbunden sein. Dabei
treten an Stelle der Drehachsen 16,18 starre Verbindun-
gen. Die Pressringe 4, 6 sind dann uber eine elastische
Deformationim Wesentlichen des Verbindungselements
14 zueinander beweglich gelagert.

[0032] Die Pressringe 4, 6 weisen Ansatzabschnitte
22, 24 fir ein Presswerkzeug auf. Der Ansatzabschnitt
22 ist am Pressring 4 an der von dem anderen Pressring
6 abgewandten Seite angeordnet. Analog ist Ansatzab-
schnitt 24 am Pressring 6 an der von dem anderen Press-
ring 4 abgewandten Seite angeordnet. Die Ansatzab-
schnitte 22,24 sind am vom Verbindungselement 14 ent-
fernten Ende der Pressringe 4,6 angeordnet. Der Auf-
nahmebereich 12 befindet sich zwischen dem Verbin-
dungselement 14 und den Ansatzabschnitten 22, 24. Die
Ansatzabschnitte 22, 24 weisen kugelkalottenférmige
Pressaugen 26, 28 auf, um den Ansatz einer Pressma-
schine (nicht gezeigt) in einem ggf. weiten Winkelbereich
zu ermdglichen. Ebenso kdnnen die Pressaugen 26, 28
auch nur fur einen einzelnen Winkel oder eine einzelne
Position der Pressmaschine in Bezug auf den Pressauf-
satz ausgelegt sein. Die Pressringhélften 4a, 6a sind
Uber das Verbindungselement 14 gelenkig miteinander
verbunden. Die restlichen Pressringhalften 4b, 6b sind
Uber ein aus einem Fiihrungselement 30 und zwei Bolzen
32, 34 gebildetes Kopplungselement miteinander gekop-
pelt. Das Kopplungselement erlaubt hierbei eine Bewe-
gung der Pressringe 4,6 wahrend des Verpressens, d.
h. bei einer Bewegung der Ansatzabschnitte 22, 24 auf-
einander zu. Das Kopplungselement koppelt jedoch das
Verschwenken der Pressringhalften 4b, 6b zwischen ei-
ner gedffneten und einer geschlossenen Position.
[0033] Zwischen den Pressringen 4, 6 ist ein Federe-
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lement 36 angeordnet. Das Federelement 36 driickt die
Pressringe 4, 6 auseinander.

[0034] Fig. 2 zeigt das Ausflihrungsbeispiel eines
Pressaufsatzes 2 mit Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b in
offener Position in perspektivischer Ansicht. Im Aufnah-
mebereich 12 sind die Pressringe 4, 6 mit Presskonturen
38, 40 versehen, welche an die Form der zu verpressen-
den Werkstucke (hier nicht gezeigt) angepasst sind. Die
Presskonturen weisen Gleitflachen 42 auf.

[0035] DiePressringe4, 6 weisen Mittel zum Verrasten
44,46 auf. Die Mittel zum Verrasten weisen kegelférmige
Ausnahmen 48 und kegelférmige Erhebungen 50 auf,
welche in der in Fig.1 gezeigten geschlossenen Position
der Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b ineinander greifen
und die Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b fixieren. Die Dreh-
achsen 8, 10, Uber welche die Pressringhélften 4a, 4b;
6a, 6b verschwenkbar gelagert sind, weisen gentigend
Spiel auf, damit die Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b mit
leichter Kraft, beispielsweise mit der Hand, geéffnet und
geschlossen werden kénnen. Bei einem Ansetzen einer
Presskraft an die Ansatzabschnitte 22, 24 werden die
Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b jedoch durch die Verras-
tung der kegelférmigen Ausnahmen 48 und kegelférmi-
gen Erhebungen 50 starker aufeinander fixiert, womit ei-
nem ungewollten Offnen der Pressringhalften 4a, 4b; 6a,
6b wahrend des Verpressens entgegengewirkt wird.
[0036] Fig. 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines Sys-
tems mit dem Pressaufsatz 2 aus Fig. 1 und 2 im unver-
pressten Zustand und Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b in
offener Position in perspektivischer Ansicht. In den Auf-
nahmebereich 12 des Pressaufsatzes 2 sind als Werk-
stiicke ein Fitting 52, eine Schiebemuffe 54, ein Rohren-
de 56 sowie ein Klemmring 58 eingeflhrt. Der Fitting 52,
die Schiebemuffe 54, das Rohrende 56 sowie der
Klemmring 58 sind ndherungsweise rotationssymmet-
risch um eine Werkstlickachse 60. Dadurch, dass die
Pressringhélften 4a, 4b; 6a, 6b jeweils zwischen einer
offenen und geschlossenen Position zueinander ver-
schwenkbar sind, kdnnen die Werkstlicke in einer zur
Werkstlickachse senkrechten Richtung in den Aufnah-
mebereich 12 des Pressaufsatzes 2 eingefiihrt werden.
Eine rotationssymmetrische Form der Werkstlicke hat
auch den Vorteil, dass der Pressaufsatz 2 um die Werk-
stlickachse 60 gedreht werden kann und das System
somit flexibler in der Handhabung ist.

[0037] Fig. 4 zeigt das System aus Fig. 3 im unver-
pressten Zustand in einer Schnittdarstellung mit Press-
ringhalften 4a, 4b; 6a, 6b in der geschlossenen Position.
Die kegelférmigen Ausnahmen 48 und kegelférmigen Er-
hebungen 50 der Mittel zum Verrasten 44, 46 sind in der
geschlossenen Position der Pressringhalften 4a, 4b; 6a,
6b miteinander in Eingriff und verrasten die Pressring-
halften 4a, 4b; 6a, 6b in der geschlossenen Position.
[0038] Die Presskontur 38 des zweiten Pressrings 6
ist im Aufnahmebereich 12 ndherungsweise rotations-
symmetrisch um eine Achse 62, welche mit der Werk-
stiickachse 60 zusammenfallt. Die Presskontur 40 des
ersten Pressrings 4 ist im Aufnahmebereich 12 ebenso
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naherungsweise rotationssymmetrisch um eine Achse
64, welche im unverpressten Zustand jedoch in einem
Winkel zu der Werkstuickachse 64 steht.

[0039] Der Fitting 52 weist einen Grundkorper 66 und
einen profilierten Stltzkorper 68 auf. Der Grundkdrper
66 befindet sich in Anlage zu der Presskontur 38 des
zweiten Pressrings 6. Das Rohrende 56 ist auf den pro-
filierten Stltzkorper 68 gebracht. Auf der AulRenseite des
Rohrendes 56 istim Bereich, in dem sich der Stltzkorper
68 im Rohrende 56 befindet, der Klemmring 58 auf dem
Rohr positioniert. Auf dem Klemmring 58 wiederum be-
findet sich die Schiebemuffe 54, welche Uber geneigte
Kontaktflachen in Kontakt zu dem Klemmring 58 steht.
[0040] Die Schiebemuffe 54 befindet sich im unver-
pressten Zustand nur teilweise in Anlage zu der Press-
kontur 40 des ersten Pressrings 4. So weist der Klemm-
ring 58 einen Flansch 70 auf, welcher in Anlage zu der
Gleitflache 42 steht.

[0041] Bei einem Verpressen wird ausgehend von
dem in Fig. 4 gezeigten unverpressten Zustand eine
Pressmaschine (nicht gezeigt) an die Pressaugen 26, 28
der Ansatzabschnitte 22,24 angesetzt. Die Pressmaschi-
ne Ubt eine Presskraft auf die Pressaugen 26, 28 aus
und bewegt die Ansatzabschnitte 22, 24 aufeinander zu.
Damit wird eine Verkleinerung des Aufnahmebereichs
12 zwischen den Pressringen 4, 6 bewirkt. Somit kann
bei einer an die Ansatzabschnitte 22, 24 angelegten
Presskraft auch eine Presskraft im Aufnahmebereich 12
Uber einen Hebeleffekt mit einem durch das Verbin-
dungselement 14 definierten Angelpunkt erzeugt wer-
den, welche zu einer axialen Verpressung zwischen
Schiebemuffe 54 und Fitting 52 flihrt. Der Pressaufsatz
wirkt als einseitiger Doppelhebel auf die Werkstlcke.
Wahrend der Grundkorper sich in Anlage entlang nahe-
rungsweise des gesamten Umfangs der Presskontur 38
des zweiten Pressrings 6 befindet, ist zunachst nur ein
Abschnitt des Flansches 70 proximal zu dem Verbin-
dungselement 14 in Kontakt zu der Presskontur 40 des
ersten Pressrings. Durch die zunachst einseitige Ver-
pressung werden auch zundchstkleinere Presskrafte be-
nétigt. Wahrend der Verkleinerung des Aufnahmebe-
reichs 12 gleitet der Flansch 70 dann iber die Gleitflache
42. Die Schiebemuffe 54 wird durch die Verkleinerung
des Aufnahmebereichs 12 auf den Klemmring 58 ge-
presst. Durch die geneigten Kontaktflachen zwischen
Schiebemuffe 54 und Klemmring 58 wird eine radiale
Presskraft auf den Klemmring 58 und dadurch auf das
Rohrende 56 Ubertragen. Das Rohrende 56 wird somit
in das Profil des Stutzkdrpers 68 eingepresst und dort
unlésbar mit dem Fitting verbunden.

[0042] Fig. 5 zeigt schliel3lich das System aus Fig. 3
und 4 im verpressten Zustand in einer Schnittdarstellung.
Die Schiebemuffe 54 ist vollstandig auf den Klemmring
58 gepresst, wobei das Rohrende 56 nach innen auf den
Stutzkorper 68 aufgeformt wurde. Der Flansch 70 der
Schiebemuffe 54 befindet sich nun entlang ndherungs-
weise des gesamten Umfangs der Presskontur 40 des
ersten Pressrings 4 in Anlage. Dadurch, dass ndherungs-
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weise durch die Pressringe 4, 6 gebildete Flachen im
verpressten Zustand ndherungsweise parallel angeord-
net sind, wird ein mégliches Verkanten der Schiebemuffe
54 verhindertbzw. ausgeglichen. Es wurde erkannt, dass
trotz der Gefahr einer Verkantung ein axiales Verpressen
somit ermdglicht werden kann.

Patentanspriiche

Pressaufsatz zum unlésbaren Verbinden von Werk-
stiicken durch axiales Verpressen mittels einer
Pressmaschine

- mit einem ersten Pressring (4),

- mit einem zweiten Pressring (6) und

- mit einem Verbindungselement (14), welches
den ersten Pressring (4) und den zweiten Press-
ring (6) miteinander verbindet,

- wobei die Pressringe (4, 6) jeweils mindestens
einen Ansatzabschnitt (22, 24) fir ein Press-
werkzeug aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Ansatzabschnitte (22, 24) an der vom
anderen Pressring abgewandten Seite der
Pressringe (4, 6) und beabstandet vom Verbin-
dungselement (14) angeordnet sind und

- dass durch die Pressringe (4, 6) ein Aufnah-
mebereich (12) fur Werkstlicke gebildet wird,
welcher zwischen dem Verbindungselement
(14) und den Ansatzabschnitten (22, 24) ange-
ordnet ist.

2. Pressaufsatz nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Pressringe (4, 6) jeweils zwei Press-
ringhalften (4a, 4b; 6a, 6b) aufweisen,

- wobei die Pressringhalften (4a, 4b; 6a, 6b) je-
des Pressrings (4, 6) jeweils zwischen einer of-
fenen und geschlossenen Position zueinander
verschwenkbar sind.

Pressaufsatz nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressringhalften (4a, 4b; 6a, 6b) in der ge-
schlossenen Position miteinander verrasten.

Pressaufsatz nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

- dass jeweils eine Pressringhélfte (4a; 6a) des
ersten Pressrings (4) und des zweiten Press-
rings (6) Uber das Verbindungselement (14) mit-
einander verbunden sind und

- dass die jeweils anderen Pressringhalften (4b;
6b) Uiber ein Kopplungselement (30, 32, 34) mit-
einander verbunden sind.
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5.

10.

1.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verbindungselement (14) den ersten
Pressring (4) und den zweiten Pressring (6) gelenkig
miteinander verbindet.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verbindungselement(14) mindestens eine
Drehachse (16,18) aufweist.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verbindungselement (14) zwei Drehach-
sen (16; 18) aufweist, denen jeweils ein Pressring
(4; 6) zugeordnet ist.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressringe (4, 6) im Aufnahmebereich (12)
Presskonturen (38,40), insbesondere mit Gleitfla-
chen (42), aufweisen, die an die Form der zu ver-
pressenden Werkstlicke angepasst sind.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Federelement (36) zwischen den Pressrin-
gen (4,6) angeordnet ist.

Pressaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ansatzabschnitte (22, 24) ein rotations-
symmetrisches Pressauge (26, 28), insbesondere in
Form einer Kugelkalotte, aufweisen.

System zur Herstellung einer unlésbaren Werk-
stickverbindung

- mit einem Pressaufsatz (2) nach einem der An-
spriiche 1 bis 10,

- mit einem Fitting (52), welcher einen Stiitzkor-
per (68) und einen Grundkoérper (66) aufweist,
- mit einem Klemmring (58) und

- mit einer Schiebemuffe (54),

-wobei der erste Pressring (4) der Schiebemuffe
(54) zugeordnet ist,

- wobei der zweite Pressring (6) dem Grundkor-
per (66) des Fittings (52) zugeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Ansatzabschnitte (22, 24) fur ein
Presswerkzeug an der vom jeweils anderen
Pressring abgewandten Seite der Pressringe (4,
6) und beabstandet vom Verbindungselement
(14) angeordnet sind und

- dass die Pressringe (4,6) einen Aufnahmebe-
reich (12) zur Aufnahme von dem Fitting (52),
dem Klemmring (58) und der Schiebemuffe (54)
bilden, welcher zwischen dem Verbindungsele-
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ment (14) und den Ansatzabschnitten (22, 24)
angeordnet ist.

12. System nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, 5
dass an der Schiebemuffe (54) sowie am ersten
Pressring (4) und/oder an dem Grundkérper (66) des
Fittings (52) sowie am zweiten Pressring (6) Gleit-
flachen (42) angeordnet sind.
10
13. Verfahren zur Herstellung einer unlésbaren Verbin-
dung mit einem Rohrende (56) unter Verwendung
eines Systems nach Anspruch 11 oder 12,

- bei dem der Klemmring (58) auf den Stiitzkor- 15
per (68) des Fittings (52) aufgebracht wird,

-bei dem die Schiebemuffe (54) auf den Klemm-

ring (58) aufgebracht wird,

- bei dem ein Rohrende (56) zwischen Stiitzkor-

per (68) und Klemmring (58) eingefiihrt wird, 20
- bei dem der erste Pressring (4) in Kontakt zu

der Schiebemuffe (54)und der zweite Pressring

(6) in Kontakt zu dem Grundkérper (66) des Fit-
tings (52) gebracht wird und

- bei dem die Ansatzabschnitte (22, 24) der 25
Pressringe (4,6) aufeinander zu bewegt werden

und dadurch die Schiebemuffe (54) axial aufden
Klemmring (58) gepresst wird.
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