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(57) Abstract: The invention relates to a compression
tool (2) for the permanent connection of workpieces
(14, 16, 18, 30, 34) having two pivot elements (4),
which each have a compression jaw (10), and having
at least one rotational axis (6), on which the pivot ele-
ments (4) are hinged, wherein the inner contours of the
opposing compression jaws (10) form a receiving area
(12). The present invention is based on the technical
problem of disclosing an alternative compression tool
(2), with which a permanent connection can be provi-
ded between workpieces (14, 16, 18, 30, 34) by axial
compression. The technical problem is solved in that
the inner contours have at least one sliding face (2),
which is inclined relative to the receiving area axis
(20). A compression tool (2) can thus be provided
which, starting from a radial inward movement, per-
forms a compression in the axial direction, nonetheless
requires little installation space, and offers weight ad-
vantages due to a smaller axial extension, for example.
Furthermore, the invention relates to an attachment for
a compression tool (2) and to a method for the perma-
nent connection of workpieces using a compression
tool.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug (2) zum unlésbaren Verbinden von Werkstiicken (14, 16, 18, 30, 34) mit zwei je eine
Pressbacke (10) aufweisenden Schwenkelementen (4) und mit mindestens einer Drehachse (6), an welcher die Schwenkelemente
(4) angelenkt sind, wobei die Innenkonturen der einander gegeniiberliegenden Pressbacken (10) einen Aufnahmebereich (12) bil-
den. Der vorliegenden Erfindung liegt das technische Problem zu Grunde, ein alternatives Presswerkzeug (2) anzugeben, mit wel-
chem eine unlgsbare Verbindung zwischen Werkstiicken (14, 16, 18, 30, 34) durch axiales Verpressen geschaffen werden kann.
Das technische Problem wird dadurch geldst,dass die Innenkonturen mindestens eine gegen die Aufhahmebereichsachse (20) ge-
neigte Gleitflache (22) aufweisen. Damit kann ein Presswerkzeug (2) zur Verfiigung gestellt werden, welches, ausgehend von ei-
ner radial einwértigen Bewegung, eine Verpressung in axialer Richtung durchfiihrt, trotzdem wenig Montageraum in Anspruch
nimmt und, beispielsweise durch eine geringere axiale Ausdehnung, Gewichtsvorteile bietet. Die Erfindung betrifft weiterhin
einen Aufsatz fiir ein Presswerkzeug(2) sowie ein Verfahren zum unldsbaren Verbinden von Werkstiicken unter Einsatz eines
Presswerkzeugs.
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Verfahren zum unlésbaren Verbinden wvon Werkstiicken,

Presswerkzeug sowie Aufsatz filir ein Presswerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug zum unldsbaren
Verbinden von Werksticken mit zwei je eine Pressbacke
aufweisenden Schwenkelementen und mit mindestens einer
Drehachse, an welcher die Schwenkelemente angelenkt sind,
wobei die Innenkonturen der einander gegenlberliegenden
Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden. Die Erfindung
betrifft weiterhin einen Aufsatz fir ein Presswerkzeug mit
zwel Pressbacken, wobei jede Pressbacke eine Innenkontur
aufweist und wobel die einander gegeniiberliegenden
Innenkonturen der Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden.
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum unlésbaren

Verbinden von Werkstilicken unter Einsatz eines Presswerkzeugs.

Presswerkzeuge, Aufsidtze flr Presswerkzeuge und Verfahren der
eingangs genannten Art sind aus dem Stand der Technik,
beispielsweise aus dem Trinkwasser- oder
Heizungsinstallationsbereich bereits bekannt. Vorzugsweise
werden die Werkzeuge und die Verfahren verwendet, um
Werkstiicke wie Fittings, Rohre, Muffen oder &dhnliches radial
zu verpressen. Radial verpressen bedeutet dabei im
Wesentlichen, mittels einer zangenartigen SchlieBbewegung
zweler Pressbacken aufweisender Schwenkelemente zwel zumindest
teilweise in Uberlappung angeordnete Werkstiicke umzuformen und

damit unldsbar miteinander zu verbinden.
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Diese Vorgehensweise kann jedoch nachteilig sein. Mit fur
diesen Zweck vorgesehenen Presswerkzeugen und Verfahren ist
beispielsweise die Ausiibung einer allseitig homogenen
Presskraft auf die zu verpressenden Werkstilicke deutlich
erschwert. Vorzugsweise haben Rohre und Fittings vor dem
Pressvorgang eine rotationssymmetrische und weitgehend runde
Form. Nach dem Pressvorgang kann diese Symmetrie auf Grund
inhomogen wirkender Presskrdfte an der Verbindungsstelle
zwischen Rohr und Fitting jedoch gestdrt sein, was einerseits
den optischen Eindruck als auch die Funktionalitit der

Verbindung beeintrédchtigen kann.

Weiterhin konnen die Werkstoffe, insbesondere Kunststoffe oder
Metalle der bei dem Pressvorgang beanspruchten Werkstiicke ein
gegen die Presskrdfte gerichtetes Beharrungsvermdgen
aufweisen. Dieses Beharrungsvermdgen kann in Form von
Ruckstellkrdften dazu fihren, dass das bel dem Pressvorgang
umgeformte Material zumindest teilweise den Ausgangszustand
bzw. das Ausgangsgeflige der Werkstilicke wiederherzustellen
bestrebt ist. Dies erfordert von dem Anwender eines radial
einwdrtig wirkenden Pressverfahrens bzw. Presswerkzeugs, dass
er die radial einw&rtig auszulibenden Presskridfte erhdhen muss,
um das gewlnschte Pressergebnis zu erhalten. Dies stellt
jedoch eine iber das eigentliche MaB hinausgehende und deshalb
grundsdtzlich unerwiinschte Inanspruchnahme der Werkstoffe der

zu verpressenden Werkstilicke dar.

Die zuvor genannten Probleme kdnnen insbesondere mittels einer
axialen Verpressungstechnik geldst bzw. zumindest abgemildert
werden. Eine homogene Kraftausiibung ist bei einem axialen
Pressverfahren deutlich einfacher zu gewdhrleisten. Die
Rickstelleigenschaften der zu verformenden Werkstoffe wirken

zwar grundsatzlich auch in axialer Richtung, allerdings k&nnen
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die Auswirkungen einer erhdhten Beanspruchung des Materials
wegen der tblicherweise im Vergleich zur radialen Ausdehnung
langen axialen Ausdehnung der Werkstiicke gering gehalten
werden. Nachteilig an axial wirkenden Presswerkzeugen ist
jedoch, dass sie einen weiten Montageraum einnehmen und ein
hohes Gewicht aufweisen. Die Benutzung solcher Werkzeuge bzw.
die Anwendung derartiger Verfahren ist dem Installateur damit

erschwert.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher das technische Problem
zu Grunde, ein alternatives Presswerkzeug, einen Aufsatz fur
ein Presswerkzeug bzw. ein alternatives Verfahren anzugeben,
mit welchem eine unldsbare Verbindung zwischen Werkstiicken

durch axiales Verpressen geschaffen werden kann.

Das technische Problem wird mit einem Presswerkzeug zum
unldsbaren Verbinden von Werkstiicken mit zwei je eine
Pressbacke aufweisenden Schwenkelementen und mit mindestens
einer Drehachse, an welcher die Schwenkelemente angelenkt
sind, wobei die Innenkonturen der einander gegeniiberliegenden
Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden, dadurch geldst, dass
die Innenkonturen mindestens eine gegen die

Aufnahmebereichsachse geneigte Gleitfl&dche aufweisen.

Die Aufnahmebereichsachse verlauft in etwa senkrecht zu der
zwischen den Innenkonturen der Pressbacken gelegenen Flache
und entspricht im Wesentlichen der Achse eines zum Zwecke des
Verpressens in den Aufnahmebereich einfilhrbaren Werkstiicks,

beispielsweise eines Rohrs oder Fittings.

Durch die gegen die Aufnahmebereichsachse geneigte Gleitfl&che
kann die Dynamik einer radial einwdrts ausgefiihrten Bewegung

zumindest teilweise in eine in axiale Richtung verlaufende
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Presskraft umgewandelt werden. Beim Pressvorgang werden die
Schwenkelemente und insbesondere die Pressbacken um die
Drehachse aufeinander zu bewegt, wdhrend die zu verpressenden
Werkstlcke in dem Aufnahmebereich zwischen den Pressbacken
angeordnet sind. Die Innenkonturen der Pressbacken werden an
an den zu verpressenden Werkstlicken angeordneten Fl&dchen in
Anlage gebracht. Durch die Fortsetzung der radial einwidrtigen
Bewegung wird der zwischen den Werkstiicken und den
Innenkonturen verbleibende Bereich verengt. Die in Anlage zu
den Werkstlcken liegenden Gleitfl&dchen wirken damit als
Kraftibertragungs~ und Kraftumlenkungsflichen, denn die
Gleitfldche und die Fl&che an dem Werkstiick gleiten
Ubereinander hinweg, w&hrend das Werkstick in Bewegung
versetzt wird. Auf diese Weise kann, obwohl von einer radial
einwdrtigen Bewegung ausgehend, eine Relativbewegung zwischen
den zu verpressenden Werkstiicken in axialer Richtung erzeugt

und zur Verpressung benutzt werden.

Im Ergebnis kann ein Presswerkzeug zur Verfligung gestellt
werden, welches eine Verpressung in axialer Richtung
durchfihrt, trotzdem wenig Montageraum in Anspruch nimmt und,
beispielsweise durch eine geringere axiale Ausdehnung

Gewichtsvorteile bietet.

Es ist mdglich, die Innenkontur jeder Pressbacke mit genau
einer Gleitflédche zu versehen. In diesem Fall jedoch weist die
Innenkontur bevorzugter Weise auch einen als Widerlager
wirkenden Vorsprung auf, welcher der Gleitfliche gegeniiber auf
der anderen Seite der Innenkontur der Pressbacke angeordnet
ist. Vorzugsweise kann dieser Vorsprung einen Abschnitt eines
zu verpressenden Werkstiicks, insbesondere des Werkstiicks,
welches nicht mit der Gleitfl&che in Kontakt ist,

hintergreifen und somit den zur axialen Verpressung
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notwendigen Gegendruck aufbauen. Eine Kraftumlenkung von einer
radial einwdrtigen in eine axiale Richtung wird durch den

Vorsprung jedoch nicht bewirkt.

Es ist aber auch mdglich, zweili gegen die Aufnahmebereichsachse
geneigte, einander zugewandte Gleitfldchen vorzusehen. Auf
diese Weise kann die umgelenkte und zur axialen Verpressung
aufgewendete Kraft erhtht werden. Bei symmetrischer Ausfiihrung
der beiden Gleitfl&chen und entsprechenden Interaktionsflidchen
an den Werksticken wird die umgelenkte Presskraft
beispielsweise verdoppelt. Es sei aber darauf hingewiesen,
dass die Ausgestaltung der beiden Gleitfl&chen einander nicht
entsprechen oder symmetrisch sein muss, sondern auch
unterschiedlich ausgeftthrt werden kann, wenn es fir die

Anwendung zweckdienlich ist.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn mindestens eine Gleitfliche
als Kegelsegment ausgebildet ist. Auf diese Weise wird
insbesondere die Herstellung der Innenkonturen der Pressbacken
und gegebenenfalls die Herstellung von Werkstiicken mit auf
diese Pressbacken angepassten Interaktionsfldchen, welche fiir
die zuvor beschriebene Art des Verpressens vorgesehen sind,
vereinfacht. Dadurch kann ein hohes MaBR an Kompatibilitat
zwischen den zuvor beschriebenen Presswerkzeugen und den zur
Verpressung vorgesehenen Werksticken wie Rohren, Fittings und

dhnlichem erreicht werden.

Vorzugswelse liegt der Neigungswinkel der Gleitflidche relativ
zur Aufnahmebereichsachse zwischen 35° und 55°, insbesondere
bei 45°. Der Neigungswinkel bestimmt im Wesentlichen die
Wegstrecke der radial einwdrtigen Bewegung, die zuriickzulegen
ist, um eine axiale Bewegung lber eine bestimmte Wegstrecke zu

bewirken. Je flacher der Neigungswinkel ist, desto weiter muss
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die Innenkontur der Pressbacke in axialer Richtung ausgreifen,
um ein bestimmtes Pressergebnis zu erzielen, wohingegen die
radiale Ausdehnung der Pressbacke recht schmal bemessen werden
kann. Ein Winkel von beispielsweise 35° bewirkt somit eine aus
der radialen Bewegung heraus recht effiziente Kraftumlenkung,
wohingegen ein Winkel von 55° zwar einen l&ngeren radialen Weg
zur Folge hat, dafir aber eine hdhere Stabilitidt widhrend der
Verpressung gewdhrleistet. Der Winkel von 45° ist wiederum
insbesondere geeignet, zwischen den beiden Effekten einen
Ausgleich zu schaffen. Dariiber hinaus kénnen die &duBeren
Abmessungen der Pressbacken auf diese Weise sowohl in radialer

als auch in axialer Richtung optimiert werden.

Es ist weilterhin besonders bevorzugt, dass die Gleitfl&ache
gleitfdrdernd ausgebildet ist. Auf diese Weise kann die
Tragheit, welche die zu verpressenden Werkstiicke einer axialen
Auswelchbewegung entgegensetzen, zumindest verringert werden,
so dass der Pressvorgang leichter auszufithren ist. Die
Gleitfldche gleitfdrdernd auszubilden, kann auf
unterschiedliche Weise geschehen. Es ist m&glich, den
Abschnitt der Innenkontur der Pressbacke, welcher die
Gleitflache umfasst, mit dem Rest der Pressbacke zweiteilig
auszubilden, und die Gleitflidche aus einem Material wie
Polytetrafluoroethylen oder &hnlichem zu fertigen. Es ist
allerdings auch moglich, das Gleitvermdgen mittels einer
gleitfdérdernden Beschichtung der Gleitfl&dche zu erhodhen,
beispielsweise mit einer Gleitlackbeschichtung. Ebenso ist es
mbglich, durch eine Gl&attung der Gleitfldche, bspw. durch

Polieren der Gleitfldche diese gleitfdrdernd auszubilden.

GemdfB einer weiteren Lehre der vorliegenden Erfindung wird das
technische Problem auch durch einen Aufsatz fiir ein

Presswerkzeug mit zwel Pressbacken, wobei jede Pressbacke eine
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Innenkontur aufweist und wobei die einander gegeniiberliegenden
Innenkonturen der Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden,
gelést, indem die Innenkonturen mindestens eine gegen die

Aufnahmebereichsachse geneigte Gleitflidche aufweisen.

Auf diese Weise k&nnen urspriinglich fir die radiale
Verpressung vorgesehene Presswerkzeuge auf einfache Weise fiir
eine axiale Verpressung tauglich gemacht werden. Die
Neufertigung an die gednderten Anforderungen entsprechend
angepasster Schwenkelemente ist somit nicht mehr erforderlich,

woraus sich insbesondere &konomische Vorteile ergeben.

Hinsichtlich weiterer Vorteile des erfindungsgemiBen Aufsatzes
flir Presswerkzeuge wird auf die Unteranspriiche bzw. auf die

Ausfihrungen zum erfindungsgem&Blen Presswerkzeug verwiesen.

Gemall einer welteren Lehre der vorliegenden Erfindung wird das
technische Problem auch durch ein Verfahren zum unldsbaren
Verbinden von Werksticken unter Einsatz eines insbesondere wie
zuvor beschriebenen Presswerkzeugs geldst, bei dem das
Presswerkzeug radial einwdrts betdtigt wird, bei dem
mindestens eine an dem Presswerkzeug angeordnete gegen die
Werkstlckachse geneigte Gleitfl&dche und eine Werkstiickfliche
in Anlage zueinander gebracht werden, bei dem die radial
einwdrtig ausgelibte Presskraft von der Gleitfl&dche auf die
Werkstiickflédche tbertragen und zumindest teilweise in axialer
Richtung umgelenkt wird und bei dem die Werkstiicke in axialer

Richtung verpresst werden.

Vorzugsweise liegt der Gleitfl&dche eine entsprechend
angepasste Werkstiickflache gegeniiber. Dadurch wird

insbesondere eine grdBere Anlagefldche zwischen Gleitfliche
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und Werkstickfldche geschaffen. Auf diese Weise kann

beispielsweise die Stabilitat des Pressvorgangs erhdht werden.

Hinsichtlich weiterer Vorteile des erfindungsgemiBen
Verfahrens wird auf die Unteranspriiche bzw. auf die
Ausfihrungen zum erfindungsgemdfen Presswerkzeug bzw. zum

erfindungsgemdBen Aufsatz fir Presswerkzeuge verwiesen.

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von in einer Zeichnung
dargestellten Ausfihrungsbeispielen ndher erliutert. In der

Zeichnung zeigen:

Fig. la,b ein Ausfiihrungsbeispiel des Presswerkzeugs vor dem

Pressvorgang in zweil unterschiedlichen Ansichten,

Fig. 2a,b das Ausfiihrungsbeispiel des Presswerkzeugs aus den
Fig. la, b nach dem Pressvorgang in zwei

unterschiedlichen Ansichten und

Fig. 3 ein welteres Ausfiihrungsbeispiel der Anwendung eines

erfindungsgemdfen Presswerkzeugs.

Fig. la zeigt ein Presswerkzeug 2 in einer Seitenansicht. Das
Presswerkzeug 2 weist zwei Schwenkelemente 4 auf, welche um
eine ihnen jeweils zugeordnete Drehachse 6 schwenkbar sind.
Durch das Vorsehen zweier Drehachsen 6 k&nnen die
Schwenkbewegungen der Schwenkelemente 4 flexibler ausgestaltet
werden. Das Vorsehen lediglich einer Drehachse 6, an welcher
beide Schwenkelemente 4 angelenkt sind, ist jedoch auch
moéglich. Durch den Schwenkelementen 4 in diesem Beispiel
beigeordnete Tragerelemente 8 sind die Schwenkelemente 4
miteinander verbunden. An einem Abschnitt der Schwenkelemente

4 sind Pressbacken 10 angeordnet, welche einander
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gegenilberliegend zwischen sich mittels ihrer Innenkonturen
einen Aufnahmebereich 12 ausbilden. Der Aufnahmebereich 12
kann Jje nach Stellung der Schwenkelemente 4 zueinander weiter
oder enger gehalten sein. In diesem Ausfihrungsbeispiel sind
ein von einer Hilse 14 umgriffenes Rohrende 16 und ein Fitting
18, welche fir eine axiale Verpressung besonders geeignet
sind, in den Aufnahmebereich 12 eingefithrt. Die Hiilse 14 ist
mit dem Rohr 16 durch an der Innenumfangsflidche der Hiilse 14
angeordnete Fixiervorspriinge (nicht gezeigt), welche in der
AuBenumfangsflédche des Rohrs 16 verankert sind, verbunden, so
dass die HUlse 14 und das Rohr 16 nicht gegeneinander bewegbar

sind.

Im Folgenden wird der Pressvorgang beschrieben.
Selbstverstdndlich ist das erfindungsgemédfe Presswerkzeug 2
oder das erfindungsgemdfe Verfahren nicht auf die Verwendung
von den hier beispielhaft dargestellten Rohren 16, Hiilsen 14
oder Fittings 18 beschriankt.

Die hier beispielhaft gezeigten Schwenkelemente 4 k&nnen auch
mit abnehmbaren Pressbacken 10 versehen sein. Auf diese Weise
kénnen mittels eines erfindungsgemdBen Aufsatzes flir ein
Presswerkzeug 2 bereits gefertigte Presswerkzeuge 2, welche
urspringlich fir eine radiale Verpressung vorgesehen waren,

auch fir eine axiale Verpressung tauglich gemacht werden.

Fig. 1b zeigt in einer Querschnittsansicht der Anordnung aus
Fig. la ein Fitting 18, eine Hiilse 14 sowie ein Rohr 16, bevor
eine unldsbare Verbindung zwischen diesen drei Werkstiicken 14,

16, 18 hergestellt ist.

Die Innenkonturen der Pressbacken 10 weisen in diesem Beispiel

zwel gegen die Aufnahmebereichsachse 20 geneigte, einander
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zugewandte Gleitfldchen 22 auf. Beide Gleitfl&dchen 22 sind in
diesem Beispiel als Kegelsegmente ausgebildet. Andere Formen
sind jedoch auch denkbar. Insbesondere kann der Neigungswinkel
der Gleitfléchen 22 frei gewdhlt werden. Der Neigungswinkel
der Gleitfldchen 22 relativ zur Aufnahmebereichsachse 20 liegt
in diesem Beispiel jedoch konstant bei etwa 45°. Abweichungen
von diesem Wert, beispielsweise bis 35° oder 55° oder
gegebenenfalls dariiber hinaus sind jedoch ebenfalls moglich.
In diesem Ausfihrungsbeispiel nicht dargestellt k&énnen die
Gleitflachen 22, beispielsweise mittels einer Beschichtung

gleitfdrdernd ausgebildet sein.

Das Fitting 18 weist mittig an seinem Grundk®drper eine
Ausnehmung 24 mit abgeschrédgten Seitenwidnden auf. Der
Neigungswinkel der Seitenwdnde ist in diesem Beispiel
vorteilhafterweise auf den Neigungswinkel der Gleitfl&chen 22
an den Pressbacken 10 angepasst. Ferner weist die Hiilse 14 an
ihrem flanschartigen Vorsprung eine Fase 26 auf, welche
ebenfalls an den Neigungswinkel der Gleitfl&chen 22, also in
diesem Beispiel etwa 45° angepasst ist. Auf diese Weise kann
der Pressvorgang insbesondere stabilisiert werden. Vor dem
Pressvorgang sind die Gleitfl&dchen 22 in Anlage mit den zuvor
genannten Werkstiickflachen, beispielsweise der Fase 26 der
Hilse 14 oder der Seitenwand der Ausnehmung 24 des Fittings

18.

Fig. 2a zeigt den Zustand des Presswerkzeugs 2 sowie der
Werksticke 14, 16, 18 nach dem Pressvorgang in einer
Seitenansicht. Die Schwenkelemente 4 sind einwidrts
verschwenkt, so dass die StoRflidchen 28 der Pressbacken 10

aneinander anliegen.

10
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Fig. 2b stellt die Anordnung aus Fig. 2a in einer
Querschnittsansicht dar. Durch die radial einwdrtige Bewegung
der Pressbacken 10 wurde die ausgeilibte Kraft zumindest
telilweise Uber die in Anlage stehenden Gleitfl&ichen 22 und
Werkstickflachen von dem Presswerkzeug 2 auf die Werkstiicke,
in diesem Beispiel die Hiilse 14 und das Fitting 18 iibertragen
und dabei in die axiale Richtung umgelenkt. Dies hat zur
Folge, dass in diesem Beispiel die Hiilse 14 und das mit der
Hilse 14 verbundene Rohr 16 sowie das Fitting 18 aufeinander
zu bewegt, oder mit anderen Worten, zusammengedriickt bzw.

verpresst werden.

Nach dem axialen Pressvorgang ist ein an der
Aubenumfangsflédche der Hiilse 14 angeordneter Rastvorsprung in
einer an der Innenumfangsflache des AuBenkdrpers des Fittings
18 angeordneten Rastnut eingerastet, so dass ein axiales
Entfernen des von der Hiulse 14 umgriffenen Rohrendes 16 aus

dem Fitting 18 nicht mdglich ist.

Die unlésbare Verbindung ist damit hergestellt. Eine axiale
Bewegung des Rohrs 16 aus dem Fitting 18 heraus wird durch die
Verrastung verhindert. Der Stltzkdrper des Fittings 18 wurde
wadhrend des Pressvorgangs in die Innenumfangsflidche des Rohrs
16 zumindest teilweise eingeformt und dichtet somit die
Verbindung zwischen Rohr 16 und Fitting 18 beispielsweise
gegentiiber in dem Rohr 16 unter Druckbeaufschlagung gefiihrten

Fluiden (nicht dargestellt) ab.

Im Ergebnis ist ein Presswerkzeug 2 zum Einsatz gekommen,
welches trotz radialer Ausgangsbewegung der Pressbacken 10
eine Verpressung in axialer Richtung durchfithrt, wenig
Montageraum in Anspruch nimmt und insbesondere eine

verbesserte Handlichkeit bietet.

11
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Fig. 3 zeigt in einer Querschnittsansicht eine Anordnung aus
einem Rohr 16, einem einen Stiitzkdrper aufweisenden Fitting
18, wobei der Stiitzkorper in das Rohr 16 eingreift, einem auf
der RohrauBenumfangsflache angeordneten Ubertragungselement
30, welches im Querschnitt eine Keilform und am breiteren Ende
des Keils eine Offnung 32 zur visuellen Kontrolle des
Presszustandes aufweist, und einer aulen an dem
Ubertragungselement 30 anliegenden Gleithiilse 34, welche im
Querschnitt ebenfalls in etwa keilfdérmig ausgebildet ist,
jedoch am breiteren Ende einen flanschartigen Vorsprung 36
aufweist. Der flanschartige Vorsprung 36 der Gleithiilse 34
welst eine Fase 38 auf, deren Flidche zur Interaktion mit einer
der Gleitflachen 22 der in diesem Beispiel schematisch
dargestellten Pressbacken 10 vorgesehen ist. Auch die
Gleithilse 34 umfasst eine Offnung zur visuellen Kontrolle des
Presszustandes der Werkstiicke 16, 18, 30 und 34. Das Fitting
18 weist an seinem Grundkdrper eine Ausnehmung 24 mit einer
schrdgen Wandflédche auf, wobel die Neigung der schrigen
Wandflache an die Innenkontur der Pressbacken 10 angepasst

ist.

Die Pressbacken 10 umfassen in diesem Beispiel zwei einander
zugewandte Gleitfléchen 22, welche als Kegelsegmente
ausgebildet sind, und einen Neigungswinkel relativ gegen die
Aufnahmebereichsachse 20 von etwa 60° aufweisen. Durch die
Wahl dieses etwas hoheren Winkels kann insbesondere die

Stabilitédt des Pressvorgangs verbessert werden.

Wahrend des Pressvorgangs interagieren die Gleitfldchen 22 der
Pressbacken 10 mit den schrédgen Wandfl&chen an der Ausnehmung
24 des Fittings 18 und mit der Fase 38 des flanschartigen

Vorsprungs 36 der Gleithiilse 34. Die durch eine radial

12
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einwdrtige Bewegung der Pressbacken 10 bewirkte Dynamik wird
Uber die Gleitfl&dchen 22 an die Gleithiilse 34 und das Fitting
18 tbertragen, so dass das Fitting 18, die Gleithiilse 34 und
damit auch das Ubertragungselement 30 in axialer Richtung
zusammen geschoben werden. Die keilférmige Ausgestaltung der
Gleithiilse 34 und des Ubertragungselements 30 sowie deren
Anlage bewirken, dass die Presskridfte wahrend des
Pressvorgangs auf die RohrauBenumfangsfl&dche tibertragen und
zumindest teilweise wieder in radial einwdrtige Richtung
umgelenkt werden. Dadurch wird das Rohr 16 mit dem Stiitzkdrper
des Fittings 18 verpresst, wobei Material des Rohrs 16
insbesondere in an der AuBenumfangsflidche des Stiitzkdrpers
angeordnete Vertiefungen 40 eingeformt wird, so dass eine
axiale Bewegung nach der Beendigung des Pressvorgangs
verhindert wird. Auch auf diese Weise kann somit eine
dauerhafte unldsbare Verbindung zwischen einem Rohr 16 und

einem Fitting 18 geschaffen werden.

13
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Patentanspriche

Presswerkzeug (2) zum unldsbaren Verbinden wvon
Werksttcken (14, 1o, 18, 30, 34)

mit zwei je eine Pressbacke (10) aufweisenden
Schwenkelementen (4) und

mit mindestens einer Drehachse (6), an welcher die
Schwenkelemente (4) angelenkt sind,

wobei die Innenkonturen der einander gegeniiberliegenden
Pressbacken (10) einen Aufnahmebereich (12) bilden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Innenkonturen mindestens eine gegen die
Aufnahmebereichsachse (20) geneigte Gleitflache (22)

aufweisen.

Presswerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zweil gegen die Aufnahmebereichsachse (20) geneigte,

einander zugewandte Gleitflachen (22) vorgesehen sind.

Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Gleitflache (22) als Kegelsegment

ausgebildet ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

14
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dass der Neigungswinkel der Gleitflache (22) relativ zur
Aufnahmebereichsachse (20) zwischen 35° und 55°,

insbesondere bei 45° liegt.

Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Gleitflache (22) gleitfordernd ausgebildet ist.

Aufsatz flir ein Presswerkzeug (2)

mit zwei Pressbacken (10),

wobei jede Pressbacke (10) eine Innenkontur aufweist und
wobei die einander gegeniiberliegenden Innenkonturen der
Pressbacken (10) einen Aufnahmebereich (12) bilden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Innenkonturen mindestens eine gegen die
Aufnahmebereichsachse (20) geneigte Gleitflache (22)

aufweisen.

Aufsatz flir ein Presswerkzeug nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass zweil gegen die Aufnahmebereichsachse (20) geneigte,

einander zugewandte Gleitflachen (22) vorgesehen sind.

Aufsatz fir ein Presswerkzeug nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Gleitflache (22) als Kegelsegment

ausgebildet ist.
Aufsatz flir ein Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 6

bis 8,

dadurch gekennzeichnet,
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dass der Neigungswinkel der Gleitflache (22) relativ zur
Aufnahmebereichsachse (20) zwischen 35° und 55°,

insbesondere bei 45° liegt.

Aufsatz fir ein Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 6
bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Gleitflache (22) gleitfordernd ausgebildet ist.

Verfahren zum unlésbaren Verbinden von Werkstiicken unter
Einsatz eines Presswerkzeugs, insbesondere nach einem der
Anspriche 1 bis 5,

bei dem das Presswerkzeug radial einwarts betatigt wird,
bei dem mindestens eine an dem Presswerkzeug angeordnete
gegen die Werkstiickachse geneigte Gleitfldche und eine
Werkstiickflache in Anlage zueinander gebracht werden,

bei dem die radial einwdrtig ausgeiibte Presskraft von der
Gleitflache auf die Werkstickfldche ibertragen und
zumindest teilweise in axiale Richtung umgelenkt wird und
bei dem die Werkstiicke in axialer Richtung verpresst

werden.

Verfahren nach Anspruch 11,
bei dem der Gleitfldche eine entsprechend angepasste

Werkstiickflache gegeniiberliegt.
Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

bei dem die Umlenkung Uber einen Winkel zwischen 35° und

55°, insbesondere 45° bewirkt wird.
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