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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Radial-
presse mit einer Grundstruktur, einem darin aufgenom-
menen Presswerkzeug und einer Antriebseinheit, wobei
das Presswerkzeug acht um eine Pressenachse herum
angeordnete Grundbacken umfasst, welche zum Schlie-
Ren bzw. Offnen des Presswerkzeugs mittels der An-
triebseinheit synchron radial auf die Pressenachse zu
bzw. von dieser weg bewegbar sind und an denen jeweils
ein eine Pressflache umfassender Pressbackenkopf
auswechselbar anbringbar ist. Radialpressen der vorste-
hend angegebenen Art, wie sie beispielsweise der Her-
stellung einer festen Verbindung zwischen einem Hy-
draulikschlauch und einer endseitig an diesem angeord-
neten Anschlussarmatur durch ein Radialverpressen
(Crimpen) der Anschlussarmatur dienen, sind indiversen
Ausfiihrungen bekannt, insbesondere aus dem Produkt-
programm der Uniflex Hydraulik GmbH, Karben
(Deutschland) sowie aus der Patentliteratur (vgl. bei-
spielsweise WO 2012/130360 A1, EP 239875 A2, EP
539787 A1, EP 1252943 A1 und DE 3512241 A1). Do-
kument DE3513129 A1 offenbart eine Radialpresse ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Anzahl (acht)
der Grundbacken hat sich dabei in der Praxis als optimal
herausgestellt und somit durchgesetzt; denn bei Radial-
pressen, welche Uber eine geringere Anzahl (z.B. sechs)
an Grundbacken verfiigen, ist die Verdichtung des Ma-
terials des Werkstlicks Uiber den Umfang zu ungleichfor-
mig, um hohe Anforderungen an die Qualitat des Werk-
stlicks zu erfilllen. Zudem ist, bei einem hohen Umform-
grad, zu Beginn des Press- bzw. Umformvorgangs der
Abstand zwischen einander benachbarten Pressba-
ckenkdpfen in Umfangsrichtung so groB, dass, je nach
den Eigenschaften des zu verpressenden Materials des
Werkstlicks, Material in die betreffenden Spalte hinein
verpresstwerden kann, worunter die Qualitatdes fertigen
Werkstlicks noch mehr leidet. Auf der anderen Seite fihrt
eine gréRere Anzahl an Grundbacken (z.B. zehn oder
zwolIf) nicht nur zu einer GbermaRig starken Erhéhung
des apparativen Aufwands; auch werden - aufgrund be-
schrankter Baurdume - die einzelnen Grundbacken so
schmal, dass sie ggf. den beim Pressen herrschenden
hohen Lasten nicht mit der erforderlichen Steifigkeit
standhalten, worunter die MalRhaltigkeit des Werkstlicks
leidet.

[0002] Die an den Grundbacken auswechselbar an-
bringbaren, typischerweise im Wesentlichen keilférmi-
gen Pressbackenkodpfe weisen jeweils eine Pressflache
gemal einem Kreiszylindersegment (1/8 Kreiszylinder)
auf, so dass die Pressflachen in ihrer Gesamtheit bei
maximal geschlossenem Presswerkzeug zusammen ei-
ne im Wesentlichen kreiszylindrische Innenflache defi-
nieren. Durch Auswechseln der Pressbackenkopfe lasst
sich die Radialpresse mit nur geringem Aufwand zum
Herstellen von Werkstlicken mit unterschiedlich dimen-
sionierten Verpressungen umristen. Die verschiedenen
Pressbackenkopfe unterscheiden sich dabei durch eine
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mehr oder weniger grof3e radiale Erstreckung.

[0003] Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe
gemacht, das Anwendungsspektrum bekannter gat-
tungsgemalier Radialpressen zu erweitern. Namentlich
geht es darum, die Wirtschaftlichkeit von Radialpressen
zu erhéhen, und zwar durch die Mdglichkeit, gattungs-
gemale Radialpressen fir die zuverlassige Herstellung
solcher gepresster Werkstlicke einzusetzen, die sich
substantiell von den traditionell mittels der betreffenden
Radialpressen hergestellten unterscheiden.

[0004] Diese Aufgabe wird durch eine Radialpresse
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0005] Geldst wird die vorstehend angegebene Aufga-
benstellung gemaR der vorliegenden Erfindung, indem
anden acht Grundbacken mindestens vier Pressbacken-
kdpfe angebracht sind, welche bei maximal geschlosse-
nem Presswerkzeug um die Pressenachse herum einen
durch sechs ebene Umformflachen begrenzten Hohl-
raum in Form eines gleichfdrmigen Sechskantprismas
ausbilden.

[0006] In Umsetzung der vorliegenden Erfindung eig-
net sich eine - Uber acht Grundbacken verfliigende - Ra-
dialpresse Ublicher Bauart allein durch die Bestlickung
mit (vier oder mehr) speziellen Pressbackenkdpfen dazu,
statt einer im Wesentlichen kreiszylindrischen Verpres-
sung eine Sechskantverpressung durchzufiihren. Damit
erschlief3t sich ein neues Anwendungsspektrum von er-
heblichem Potential bzw. einer erheblichen Tragweite.
Bestehende gattungsgemaRe Radialpressen kdénnen
sich durch ihre Verwendung flr die Herstellung von
Sechskantverpressungen weit schneller amortisieren als
bisher. Mit anderen Worten: In Anwendung der vorlie-
genden Erfindung lasst sich die Wirtschaftlichkeit von
Radialpressen substantiell verbessern.

[0007] Eine erste bevorzugte Weiterbildung der vorlie-
genden Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass an
mindestens zwei der sechs ebenen Umformflachen
Trennflachen enden, welche jeweils zwei einander be-
nachbarte Pressbackenkdpfe untereinander ausbilden.
Bei dieser Weiterbildung setzen sich, mit anderen Wor-
ten, mindestens zwei der sechs ebenen Umformflachen
aus jeweils zwei Pressflachenabschnitten einander be-
nachbarter Pressbackenkdpfe zusammen.

[0008] Dies lasst sich, gemaR einer abermals bevor-
zugten Weiterbildung erreichen, indem genau vier Press-
backenkdpfe vorgesehen sind, wobei jede zweite Grund-
backe mit einem Pressbackenkopf bestlickt ist und ge-
nau zwei der vier zwischen den vier Pressbackenkdpfen
angeordneten Trennflachen, welche bevorzugt zumin-
dest bereichsweise orthogonal zueinander angeordnet
sind, an zwei einander diametral gegenuberliegenden
ebenen Umformflaichen enden. Die beiden anderen
Trennflachen enden bevorzugt an zwei einander diame-
tral gegentiberliegenden Kanten zwischen einander be-
nachbarten ebenen Umformflachen. Auf diese Weise hat
jede der vier (jeweils einem Pressbackenkopf zugeord-
neten) Pressflachen zwei an einer Kante zusammensto-
Rende ebene Pressflachenabschnitte. Oder mit anderen
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Worten: Die Pressflache eines jeden Pressbackenkop-
fes definiert eine vollstandige ebene Umformflache so-
wie einen Teil einer benachbarten ebenen Umformfla-
che. Dies ist fir das Entformen des Werkstlcks nach der
Sechskantverpressung sehr glinstig, verglichen mit ei-
nem Ansatz, bei dem flr eine Sechskantverpressung
zwei (jeweils drei Umformflachen aufweisende) Halb-
schalen zum Einsatz kommen.

[0009] GemaR einer anderen ihrerseits bevorzugten
Weiterbildung sind genau acht Pressbackenk&pfe vor-
gesehen, so dass jede Grundbacke mit einem Pressba-
ckenkopf bestlickt ist, wobei die Trennflachen zumindest
bereichsweise untereinander jeweils 45°-Winkel ein-
schlielen. Dabei enden bevorzugt vier der acht Trenn-
flachen an vier, einander jeweils paarweise diametral ge-
genuberliegenden ebenen Umformflachen, wohingegen
die anderen vier Trennflachen an vier einander paarwei-
se diametral gegenuberliegenden Kanten zwischen ein-
ander benachbarten ebenen Umformflachen enden. Auf
diese Weise bilden zwei einander gegentiiberliegende
Pressflachen vollstdndige Umformflachen aus. Zwei
hierzu orthogonal angeordnete, einander gegeniiberlie-
gende Pressflachen umfassen jeweils zwei in einem
120°-Winkel zueinander angeordnete Pressflachenab-
schnitte, welche Teilbereiche einander benachbarter
Umformflachen bilden. Und die Pressflachen der verblei-
benden vier Pressbackenkdpfe bilden Teilbereiche je-
weils einer ebenen Umformflache aus. Bei dieser Wei-
terbildung sind qualitativ noch bessere Pressergebnisse
zu erwarten als bei der vorstehend dargelegten Weiter-
bildung mit vier Pressbackenkdpfen.

[0010] Eine andere bevorzugte Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass ge-
nau sechs Pressbackenkdpfe vorgesehen sind, wobei
die sechs Trennflachen, welche jeweils zwei einander
benachbarte Pressbackenk&pfe untereinander ausbil-
den, in den Kantenbereichen des Hohlraums enden. Je-
der Pressbackenkopf verfligt demgemal Uber eine
Pressflache, welche genau eine vollstdndige Umformfla-
che definiert. Bei dieser Weiterbildung der Erfindung lie-
gen bevorzugt jene beiden Grundbacken, welche nicht
mit einem Pressbackenkopf bestlickt sind, einander di-
ametral gegeniber.

[0011] Umfasst die Grundstruktur der Radialpresse
nach dieser Weiterbildung zwei Joche, welche in einer
auf der Pressenachse senkrecht stehenden Antriebs-
richtung relativ zueinander bewegbar sind, so stehen be-
sonders bevorzugt die beiden nicht mit Pressbackenkép-
fen bestiickten Grundbacken einander in einer auf der
Antriebsrichtung senkrecht stehenden Ebene gegeni-
ber. Dabei ist vorteilhaft, wenn sich bei maximal ge-
schlossenem Presswerkzeug an den beiden Grundba-
cken, welche nicht mit Pressbackenkdpfen bestlickt sind,
jeweils zwei Pressbackenkdpfe abstiitzen.

[0012] Der zuletzt genannte Aspekt, wonach namlich
- mit anderen Worten - bei maximal geschlossenem
Presswerkzeug Pressbackenkdpfe radial aulRen an zwei
einander benachbarten Grundbacken anliegt, ist auch
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bei anderen Realisierungen der Erfindung giinstig, selbst
- durch entsprechenden Versatz der Trennebenen der
Grundbacken und der Trennflachen der Pressbacken-
kdpfe zueinander - im Falle der Umsetzung der vorlie-
genden Erfindung mit acht Pressbackenkdpfen. Denn
die hierdurch bereitgestellte entsprechende Uberlap-
pung von Grundbacken und Pressbackenkdpfen in der
vollstdndig geschlossenen Stellung des Presswerk-
zeugs wirkt einem Verkippen der - infolge der wechsel-
seitigen Uberlappung gewissermaRen zu einem Ver-
bund verketteten - Pressbacken entgegen.

[0013] Voreinem ahnlichen Hintergrund zeichnet sich
eine wiederum andere bevorzugte Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung dadurch aus, dass an zumindest
zwei einander benachbarten Pressbackenkdpfen zuein-
ander korrespondierende Zentriermittel vorgesehen
sind, welche die beiden betreffenden Pressbackenkdpfe
- und somit die betreffenden Pressbacken insgesamt -
zueinander fihren. Derartige Zentriermittel kénnen ins-
besondere ineinandergreifende Zapfen bzw. Bolzen und
Bohrungen umfassen.

[0014] Zur Vermeidung von Missverstandnissen ist
darauf hinzuweisen, dass, soweit vorstehend und auch
nachfolgend von "Trennflachen" die Rede ist, hierunter
nichtzu verstehenist, dass die beiden die besagte Trenn-
flache definierenden bzw. begrenzenden Pressbacken-
kopfe - bei maximal geschlossenem Presswerkzeug -
entlang jener Trennflache aneinander anliegen missen.
Vielmehr kann durchaus auch ein mehr oder weniger
ausgepragter Spalt bestehen, wobei zudem die Spaltdi-
cke keinesfalls tiber die gesamte Erstreckung der Trenn-
flache den selben Wert annehmen muss. Fir den Begriff
"Trennflache" gilt somitim Rahmen der vorliegenden An-
meldung ein breites Verstandnis.

[0015] Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung
anhand dreier in der Zeichnung veranschaulichter bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert, wobei sich
die Zeichnung jeweils auf die Darstellung des hier allein
mafgeblichen Ausschnitts der jeweiligen erfindungsge-
mafen Radialpresse beschrankt, namlich auf die Dar-
stellung des Presswerkzeugs im Umfang der acht Grund-
backen (jeweils in ihrer maximal geschlossenen Stel-
lung) und der jeweils zur Herstellung einer Sechskant-
verpressung montierten Pressbackenképfe. Im Ubrigen
entspricht die jeweilige Radialpresse dem hinlénglich be-
kannten Stand der Technik, so dass sich eine zeichne-
rische Veranschaulichung und eine Erlduterung gleicher-
mafen erlbrigen. Es zeigt

Fig. 1 den hier maRgeblichen Ausschnitt einer ersten
erfindungsgemaRen Radialpresse, bei der zur
Herstellung einer Sechskantverpressung die
acht Grundbacken mit vier Pressbackenk&pfen
besttickt sind,

den hier maRRgeblichen Ausschnitt einer zwei-
ten erfindungsgemafien Radialpresse, bei der
zur Herstellung einer Sechskantverpressung
die acht Grundbacken mit sechs Pressbacken-

Fig. 2
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képfen bestlickt sind,

die sechs Pressbackenk&pfe der Ausfiihrungs-
form nach Fig. 2 bei maximal gedffnetem Press-
werkzeug und

den hier maRgeblichen Ausschnitt einer dritten
erfindungsgemafen Radialpresse, bei der zur
Herstellung einer Sechskantverpressung die
acht Grundbacken mit acht Pressbackenk&p-
fen bestuckt sind.

Fig. 3

Fig. 4

[0016] Nach Fig. 1 sind die acht (sich jeweils Uber ei-
nem Keilwinkel von 45° erstreckenden) Grundbacken 1
der Radialpresse dergestalt mit insgesamt vier Pressba-
ckenkodpfen 2 bestlickt, dass an jeder zweiten Grundba-
cke 1 - mittels des jeweils zugeordneten, in eine Aufnah-
me 3 der betreffenden Grundbacke 1 eingreifenden Rast-
zapfens 4 - ein Pressbackenkopf 2 angebracht ist.
[0017] Zwischen jeweils zwei einander benachbarten
Pressbackenkdpfen 2 besteht jeweils eine Trennflache
5. Zumindest radial aulRen schlielRen jeweils zwei be-
nachbarte Trennfldchen 5 miteinander einen Winkel von
90° ein. Somit erstreckt sich radial aul3en jeder Press-
backenkopf 2 (mit ca. 90°) Uber einen etwa doppelt so
groRBen Winkelbereich wie die Grundbacke 1, an der er
befestigt ist. Jeder Pressbackenkopf 2 steht somit von
der Grundbacke 1, an der er fixiert ist, zu beiden Seiten
vor und erstreckt sich auf diese Weise vor die beiden
benachbarten Grundbacken 1 (jeweils etwa zu deren
Halfte).

[0018] Die vier Pressbackenkdpfe 2 umschreiben bei
dem in der Zeichnung veranschaulichten maximal ge-
schlossenen Presswerkzeug um die Pressenachse 6 he-
rum einen Hohlraum 7 in Form eines gleichférmigen
Sechskantprismas. Der Hohlraum 7 ist demnach be-
grenzt durch sechs gleich grol3e, ebene, gleichférmig um
die Pressenachse 6 herum angeordneten Umformfla-
chen 8. Bei der gezeigten Ausfiihrungsform enden zwei
einander gegeniberliegende Trennflichen 5 an jeweils
einer Umformflache 8; diese setzen sich somit jeweils
aus zwei Anteilen (Pressflachenabschnitten) zusam-
men, welche den beiden Pressflachen 9 verschiedener,
einander benachbarter Pressbackenkdpfe 2 zugehdren.
Die vier weiteren Unformflachen 8 sind ungeteilt; denn
die beiden anderen Trennflachen 5 enden jeweils an ei-
ner zwischen zwei einander benachbarten Umformfla-
chen 8 bestehenden Kante 10.

[0019] GemaR derinden Figuren 2 und 3 veranschau-
lichten Ausfliihrungsform sind genau sechs Pressba-
ckenkdpfe 2 vorgesehen, welche in dem Sinne zwei
Gruppen mit je drei Pressbackenkdpfen 2 bilden, als die
beiden nicht mit einem Pressbackenkopf 2 bestlickten
Grundbacken 1 einander diametral gegenuberstehen.
Alle sechs Trennflachen 5, welche jeweils zwei einander
benachbarte Pressbackenkdpfe 2 untereinander ausbil-
den, enden an den Kanten 10 des Hohlraums 7. Jeder
Pressbackenkopf 2 verfiigt demgemal iber eine Press-
flache 9, welche genau eine vollstandige Umformflache
8 definiert. Bei maximal geschlossenem Presswerkzeug
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liegen vier der Pressbackenkdpfe 2 mit ihren (radial au-
Ren liegenden) Kontaktflachen 11 jeweils an zwei Grund-
backen 1 an, die beiden Ubrigen Pressbackenkdpfe 2
sogar an drei Grundbacken 1. Durch eine solche wech-
selseitige Uberlappung der Grundbacken 1 und der
Pressbackenképfe 2 in Umfangsrichtung erfolgt, ver-
gleichbar zu dem sich bei der Ausfiihrungsform nach Fig.
1 einstellenden Effekt, eine vergleichmaRigte Verteilung
der beim Verpressen des jeweiligen Werkstiicks auf die
Pressbackenkopfe 2 wirkenden Krafte auf die acht
Grundbacken 1, was der Qualitédt des Ergebnisses der
Pressung entgegenkommt.

[0020] Bei den beiden Pressbackenkopf-Paaren, de-
ren Pressbackenkdpfe mittels auflermittig angeordneter
Rastzapfen 4 an den entsprechenden Grundbacken 1
fixierbar sind, sind an den jeweiligen Pressbackenkdpfen
2 zusammenwirkende, zueinander korrespondierende
Zentriermittel 12 vorgesehen. Diese umfassen jeweils ei-
nen Zapfen 13, welcher an einem Pressbackenkopf 2
befestigt ist, und eine korrespondierende, in dem jeweils
anderen Pressbackenkopf 2 des betreffenden Paares
vorgesehene Bohrung 14. Beim SchlieRen des Press-
werkzeugs greifen der Zapfen 13 und die Bohrung 14
friihzeitig ineinander, wodurch die beiden betreffenden
Pressbackenkopfe 2 - bei der fortgesetzten SchlieRbe-
wegung - zueinander ausgesteift werden.

[0021] Beider Ausfihrungsform nach Fig. 4 sind dem-
gegenuber genau achtPressbackenkdpfe 2 vorgesehen,
so dass jede Grundbacke 1 mit einem Pressbackenkopf
2 bestuckt ist. Radial auf3en schlieRen die zwischen je-
weils zwei einander benachbarten Pressbackenk&pfen
2 bestehenden Trennflachen 5 untereinander jeweils
45°-Winkel ein. Vier der acht Trennflachen 5 enden an
vier, einander jeweils paarweise diametral gegeniber-
liegenden ebenen Umformflachen 8; diese setzen sich
somit jeweils aus zwei Anteilen (Pressflachenabschnit-
ten) zusammen, welche den beiden Pressflachen 9 ver-
schiedener, einander benachbarter Pressbackenkopfe 2
zugehdren. Die verbleibenden vier Trennflachen 5 enden
demgegeniber an vier einander paarweise diametral ge-
geniberliegenden Kanten 10 zwischen einander be-
nachbarten ebenen Umformflachen 8.

Patentanspriiche

1. Radialpresse mit einer Grundstruktur, einem darin
aufgenommenen Presswerkzeug und einer An-
triebseinheit, wobei das Presswerkzeug acht um ei-
ne Pressenachse (6) herum angeordnete Grundba-
cken (1) umfasst, welche zum SchlieRen bzw. Off-
nen des Presswerkzeugs mittels der Antriebseinheit
synchron radial auf die Pressenachse (6) zu bzw.
von dieser weg bewegbar sind und an denen jeweils
ein eine Pressflache (9) aufweisender Pressbacken-
kopf (2) auswechselbar anbringbar ist, wobei an den
acht Grundbacken (1) mindestens vier Pressba-
ckenkdpfe (2) angebracht sind, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass diese Pressbackenkodpfe (2) bei ma-
ximal geschlossenem Presswerkzeug um die Pres-
senachse (6) herum einen durch sechs ebene Um-
formflachen (8) begrenzten Hohlraum (7) in Form
eines gleichférmigen Sechskantprismas ausbilden.

Radialpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an mindestens zwei der sechs Um-
formflachen (8) Trennflachen (5) enden, welche je-
weils zwei einander benachbarte Pressbackenkdpfe
(2) untereinander ausbilden.

Radialpresse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass genau vier Pressbackenkdpfe (2)
vorgesehen sind, wobei jede zweite Grundbacke (1)
mit einem Pressbackenkopf (2) bestiickt ist.

Radialpresse nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennflachen (5) zumindest be-
reichsweise orthogonal zueinander angeordnet
sind.

Radialpresse nach Anspruch 3 oder Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass an genau zwei der
sechs Umformflachen (8) Trennflachen (5) enden.

Radialpresse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass genau acht Pressbackenkdpfe (2)
vorgesehen sind.

Radialpresse nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennflachen (5) zumindest be-
reichsweise untereinander jeweils 45°-Winkel ein-
schlieRen.

Radialpresse nach Anspruch 6 oder Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass an genau vier der
sechs Umformflachen (8) Trennflachen (5) enden.

Radialpresse nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass bei maximal ge-
schlossenem Presswerkzeug die Pressbackenkdp-
fe (2) radial auen jeweils an zwei einander benach-
barten Grundbacken (1) anliegen.

Radialpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass genau sechs Pressbackenkdpfe (2)
vorgesehen sind, wobei Trennebenen (5), welche
jeweils zwei einander benachbarte Pressbacken-
kopfe (2) untereinander ausbilden, an den Kanten
(10) des Hohlraums (7) enden.

Radialpresse nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei einander gegeniiberliegende
Grundbacken (1) nicht mit einem Pressbackenkopf
(2) besttickt sind.

Radialpresse nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
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13.

14.

zeichnet, dass die Grundstruktur zwei Joche um-
fasst, welche in einer auf der Pressenachse (6) senk-
recht stehenden Antriebsrichtung relativ zueinander
bewegbar sind, wobei die beiden nicht mit Pressba-
ckenkdpfen (2) bestiickten Grundbacken (1) einan-
der in einer auf der Antriebsrichtung senkrecht ste-
henden Ebene gegeniberstehen.

Radialpresse nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich bei maximal geschlossenem
Presswerkzeug an den beiden Grundbacken (1),
welche nicht mit Pressbackenkdpfen (2) bestlickt
sind, jeweils zwei Pressbackenkdpfe (2) abstiitzen.

Radialpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass an zumindest zwei
einander benachbarten Pressbackenkdpfen (2) zu-
sammenwirkende, zueinander korrespondierende
Zentriermittel (12) vorgesehen sind.

Claims

A radial press having a base structure, a pressing
tool accommodated therein, and a drive unit, the
pressing tool comprising eight base jaws (1), which
are arranged around a press axis (6) and are syn-
chronously movable radially towards and away from
the press axis (6) by means of the drive unit in order
to close and open the pressing tool, and to each of
which a pressing jaw head (2) having a pressing sur-
face (9) can be exchangeably attached, at least four
pressing jaw heads (2) being attached to the eight
base jaws (1),

characterised in that

when the pressing tool is closed to the maximum
extent, said pressing jaw heads (2) form a cavity (7)
in the form of a uniform hexagonal prism around the
press axis (6), said cavity being delimited by six flat
forming surfaces (8).

The radial press according to Claim 1,
characterised in that

parting surfaces (5), which in each case form two
mutually adjacent pressing jaw heads (2) with one
another, end at at least two of the six forming sur-
faces (8).

The radial press according to Claim 2,
characterised in that

exactly four pressing jaw heads (2) are provided,
wherein every other base jaw (1) is equipped with a
pressing jaw head (2).

The radial press according to Claim 3,
characterised in that

the parting surfaces (5) are arranged orthogonally
to one another, at least in some regions.
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The radial press according to Claim 3 or 4,
characterised in that

parting surfaces (5) end at exactly two of the six form-
ing surfaces (8).

The radial press according to Claim 2,
characterised in that
exactly eight pressing jaw heads (2) are provided.

The radial press according to Claim 6,
characterised in that

the parting surfaces (5) in each case form 45° angles
with one another, at least in some regions.

The radial press according to Claim 6 or 7,
characterised in that

parting surfaces (5) end at exactly four of the six
forming surfaces (8).

The radial press according to any one of Claims 6
to 8,

characterised in that

the pressing jaw heads (2) each bear radially out-
wards against two mutually adjacent base jaws (1)
when the pressing tool is closed to the maximum
extent.

The radial press according to Claim 1,
characterised in that

exactly six pressing jaw heads (2) are provided,
wherein parting surfaces (5), which in each case
form two mutually adjacent pressing jaw heads (2)
with one another, end at the edges (10) of the cavity

).

The radial press according to Claim 10,
characterised in that

two mutually opposite base jaws (1) are notequipped
with a pressing jaw head (2).

The radial press according to Claim 11,
characterised in that

the base structure comprises two yokes which are
movable relative to each other in a drive direction
perpendicular to the press axis (6), wherein the two
base jaws (1) which are not equipped with pressing
jaw heads (2) particularly preferably oppose each
other in a plane perpendicular to the drive direction.

The radial press according to Claim 12,
characterised in that

in each case two pressing jaw heads (2) are sup-
ported on the two base jaws (1) which are not
equipped with pressing jaw heads (2) when the
pressing tool is closed to the maximum extent.

The radial press according to any one of Claims 1
to 13,
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characterised in that

interacting, mutually corresponding centring means
(12) are provided on at least two mutually adjacent
pressing jaw heads (2).

Revendications

Presse radiale avec une structure de base, un outil
de pressage recu dans celle-ci et une unité d’entrai-
nement, dans laquelle I'outil de pressage comporte
huit machoires de base (1) disposées autour d’un
axede presse (6), lesquelles peuvent étre déplacées
pour fermer ou ouvrir I'outil de pressage au moyen
de l'unité d’entrainement de fagon synchrone radia-
lement vers I'axe de presse (6) ou a distance de ce-
lui-ci, et sur lesquelles une téte de machoire de pres-
sage (2) présentant une surface de pressage (9)
peut étre fixée respectivement de fagon remplaga-
ble, dans laquelle au moins quatre tétes de machoire
de pressage (2) sont fixées sur les huit machoires
de base (1),

caractérisée en ce que ces tétes de machoire de
pressage (2) forment un espace creux (7) délimité
par six surfaces de formage (8) planes sous la forme
d’un prisme hexagonal uniforme autour de I'axe de
presse (6) lorsque l'outil de pressage est compléte-
ment fermé.

Presse radiale selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que des surfaces de séparation (5) se
terminent au niveau d’au moins deux des six surfa-
ces de formage (8), lesquelles forment entre elles
respectivementdeux tétes de machoire de pressage
(2) adjacentes.

Presse radiale selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce qu’il est prévu exactement quatre tétes
de machoire de pressage (2), chaque deuxieme ma-
choire de base (1) étantdotée d’'une téte de machoire
de pressage (2) .

Presse radiale selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que les surfaces de séparation (5) sont
disposées au moins par endroits orthogonalement
les unes aux autres.

Presse radiale selon la revendication 3 ou la reven-
dication 4, caractérisée en ce que des surfaces de
séparation (5) se terminent au niveau d’exactement
deux des six surfaces de formage (8).

Presse radiale selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce qu’il est prévu exactement huit tétes de
machoire de pressage (2).

Presse radiale selon la revendication 6, caractéri-
sée en ce que les surfaces de séparation (5) incluent
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au moins par endroits respectivement un angle de
45° entre elles.

Presse radiale selon la revendication 6 ou la reven-
dication 7, caractérisée en ce que des surfaces de
séparation (5) se terminent au niveau d’exactement
quatre des six surfaces de formage (8).

Presse radiale selon 'une des revendications 6 a 8,
caractérisée en ce que lorsque l'outil de pressage
est complétement fermé, les tétes de machoire de
pressage (2) s’appliquent radialement a I'extérieur
respectivement sur deux méachoires de base (1) ad-
jacentes.

Presse radiale selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce qu’il est prévu exactement six tétes de
machoire de pressage (2), dans laquelle des plans
de séparation (5) formant entre eux respectivement
deux tétes de machoire de pressage (2) adjacentes
se terminent au niveau des bords (10) de I'espace
creux (7).

Presse radiale selon la revendication 10, caractéri-
sée en ce que deux machoires de base (1) oppo-
sées l'une a l'autre ne sont pas dotées d’une téte de
machoire de pressage (2).

Presse radiale selon la revendication 11, caractéri-
sée en ce que la structure de base comporte deux
culasses déplagables 'une par rapportal'autre dans
une direction d’entrainement perpendiculaire a I'axe
de presse (6), dans laquelle les deux méachoires de
base (1) exemptes de téte de machoire de pressage
(2) sont disposées I'une en face de 'autre dans un
plan perpendiculaire a la direction d’entrainement.

Presse radiale selon la revendication 12, caractéri-
sée en ce que deux tétes de machoire de pressage
(2) s’appuient respectivement sur les deux machoi-
res de base (1) exemptes de téte de méchoire de
pressage (2) lorsque I'outil de pressage est comple-
tement fermé.

Presse radiale selon l'une des revendications 1 a
13, caractérisée en ce que des moyens de centrage
(12) correspondant entre eux et coopérant les uns
avec les autres sont prévus sur au moins deux tétes
de méachoire de pressage (2) adjacentes.
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