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©  Das  Preßwerkzeug  (10)  weist  mehrere  Preßbak- 
ken  (48)  zum  allseitigen  Aufpressen  des  Preßteils 
auf  das  Rundprofil  auf.  Die  Preßbacken  (48)  sind  mit 
Anpreßflächen  (50)  zum  Anliegen  an  dem  Preßteil 
beim  Verpreßvorgang  versehen.  Am  Preßwerkzeug 
(10)  sind  ferner  zwei  Hebelarme  (14)  drehbar  gela- 
gert,  die  jeweils  einen  Halteendabschnitt  (20)  und 
einen  Betätigungsendabschnitt  (26)  aufweisen,  zwi- 
schen  denen  die  Hebelarme  (14)  um  Drehachsen 
(16)  drehbar  gelagert  sind.  An  den  Halteendabschnit- 
ten  (20)  sind  zwei  Preßbacken-Halteteile  (22)  zum 
Halten  zweier  Preßbacken  (48)  drehbar  gelagert; 
dies  ist  die  einzige  Verbindung  zwischen  den  Preß- 
backen-Halteteilen  (22)  und  den  Hebelarmen  (14). 
Durch  die  drehbare  Lagerung  der  Preßbacken-Halte- 
teile  (22)  bewegen  sich  diese  beim  Verpreßvorgang 
zentrisch  auf  das  Preßteil  zu,  werden  also  radial  auf 
das  Preßteil  zu  bewegt.  Sofern  die  Preßbacken  (48) 
in  einer  quer  zu  ihrer  Anpreßrichtung  verlaufenden 
Richtung  verschiebbar  an  den  Preßbacken-Haltetei- 
len  (22)  geführt  sind,  wird  während  des  gesamten 
Verpreßvorgangs  auch  dafür  gesorgt,  daß  sich  die 
Anpreßflächen  (50)  radial  zum  Preßteil  bewegen. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Preßwerkzeug  zum 
Aufpressen  eines  zylindrischen  Preßteils  oder  eines 
einen  zylindrischen  Preßabschnitt  aufweisenden 
Preßteils  auf  ein  Rundprofil,  insbesondere  auf  eine 
Rohrleitung. 

Derartige  Preßwerkzeuge  werden  zum  Verpres- 
sen  von  Rohrleitungen  mit  Anschlußstücken  o.dgl., 
sogenannten  Fittings,  zum  Verpressen  von  Kabel- 
schuhen  und  Verbindern  mit  elektrischen  Leitern 
(Vollprofilen)  und  für  damit  vergleichbare  Zwecke 
eingesetzt.  Der  im  Rahmen  dieser  Anmeldung  ver- 
wendete  Ausdruck  "Rundprofile"  soll  sowohl  Hohl- 
profile  als  auch  Vollprofile  umfassen.  Unter  einem 
Vollprofil  wird  dabei  beispielsweise  auch  ein  Draht- 
seil  verstanden. 

Hauptaugenmerk  bei  dem  Verpressen  einer 
Rohrleitung  auf  den  Stützkörper  eines  Fittings  mit- 
tels  eines  die  Rohrleitung  umgebenden  Preßteils  ist 
die  nach  dem  Verpreßvorgang  dichte  Verbindung 
zwischen  Fitting  bzw.  dessen  Stützkörper  und  der 
Rohrleitung.  Während  des  Verpreßvorgangs  wird 
dabei  das  Preßteil  plastisch  verformt.  Während  der 
Fitting  und  das  Preßteil  aus  Metall  bestehen,  kann 
es  sich  bei  der  Rohrleitung  um  eine  durchgehend 
aus  Kunststoff  bestehende  Rohrleitung  oder  um  ein 
MehrschichtVerbundrohr  mit  zwei  Kunststoffschich- 
ten  aus  vorzugsweise  vernetztem  Polyethylen  und 
einer  dazwischen  angeordneten  Metallschicht  als 
Diffusionssperre  aus  z.B.  Aluminium  handeln.  Der- 
artige  Mehrschicht-Verbundrohre  weisen  einerseits 
die  Eigenschaften  (Biegsamkeit)  eines  Kunststoff- 
rohres  und  andererseits,  was  die  Diffusionssperre 
angeht,  die  Eigenschaften  eines  Metallrohres  auf. 
Die  Anforderungen  beim  Verpressen  von  Kabel- 
schuhen  und  Verbindern  mit  elektrischen  Leitern 
sind  insoweit  mit  den  Anforderungen  an  die  Dich- 
tigkeit  einer  Rohrleitungsverbindung  vergleichbar, 
als  ein  form-  und  kraftschlüssiger  Verbund  zwi- 
schen  dem  elektrischen  Leiter  und  dem  Kabel- 
schuh  bzw.  dem  Verbinder  erzeugt  werden  soll. 

Aus  DE  34  23  283  A1  ist  ein  Preßwerkzeug  der 
eingangs  genannten  Art  bekannt,  das  zwei  Hebelar- 
me  aufweist,  die  um  zueinander  parallele  Achsen 
drehbar  zwischen  zwei  Gehäuseteilen  gelagert 
sind.  Zu  beiden  Seiten  der  Drehpunkte  erstrecken 
sich  bei  beiden  Hebelarmen  jeweils  ein  Halteen- 
dabschnitt  und  ein  Betätigungsendabschnitt.  Die 
beiden  Hebelarme  sind  im  wesentlichen  parallel 
zueinander  ausrichtbar.  An  den  beiden  Halteendab- 
schnitten  sind  zwei  Preßbackenstücke  angeordnet. 
Dabei  ist  jeweils  ein  Preßbackenstück  an  einem 
Halteendabschnitt  um  eine  zu  den  Drehachsen  der 
Hebelarme  parallele  Achse  drehbar  gelagert.  Die 
beiden  Preßbackenstücke  weisen  einander  zuge- 
wandte  im  wesentlichen  halbkreisförmige  Ausneh- 
mungen  auf,  deren  Begrenzungsflächen  die  An- 
preßflächen  zum  Anpressen  des  Preßteils  gegen 
das  Rundprofil  aufweisen.  Bei  zueinander  im  we- 

sentlichen  parallel  verlaufenden  Hebelarmen  bilden 
die  beiden  Preßbacken-Ausnehmungen  eine  ge- 
schlossene  Aussparung,  wenn  die  beiden  Preßbak- 
kenstücke  mit  ihren  einander  zugewandten  Flächen 

5  aneinanderliegen.  Die  Bewegung  der  beiden  Hebe- 
larme  dergestalt,  daß  die  beiden  Preßbackenstücke 
aufeinander  zu  bewegt  werden,  wird  erzeugt  durch 
einen  axial  verschiebbaren  hydraulischen  oder  in 
sonstiger  Weise  angetriebenen  Kolben  mit  Rollen, 

io  deren  Umfangsflächen  in  Abhängigkeit  von  der  Axi- 
alverschiebung  des  Kolbens  in  Anlage  mit  den  ein- 
ander  zugewandten  Innenflächen  der  beiden  Betä- 
tigungsendabschnitte  der  Hebelarme  gebracht  wer- 
den  können.  Die  beiden  Hebelarme  gleichen  also 

75  zwei  Kniehebeln,  wobei  die  Halteendabschnitte  der 
beiden  Hebelarme  durch  den  Rollentrieb  zum  Ver- 
pressen  aufeinander  zu  bewegt  werden. 

Bei  dem  bekannten  Preßwerkzeug  nach  DE  34 
23  283  A1  sind  die  beiden  Preßbackenstücke  an 

20  den  Gehäuseteilen  kulissengeführt.  Jedes  Preßbak- 
kenstück  weist  einen  Führungsbolzen  auf,  der  in 
eine  Führungsnut  in  einem  der  beiden  Gehäusetei- 
le  eingetaucht  ist.  Aufgrund  dieser  Kulissenführung 
ist  das  bekannte  Preßwerkzeug  konstruktiv  recht 

25  aufwendig. 
Aus  EP  0  452  791  A1  ist  ein  Preßwerkzeug 

bekannt,  bei  dem  die  die  Preßbacken  haltenden 
Halteteile  über  eine  Kulisse  zwangsgeführt  an  zwei 
Hebelarmen  gelagert  sind.  Problematisch  bei  die- 

30  sem  Preßwerkzeug  ist  die  zentrische  Führung  der 
zu  verpressenden  Teile.  Ohne  zentrische  Führung 
kann  es  zu  Verkantungen  kommen,  die  eine  exakte 
Verpressung  unmöglich  machen. 

Aus  EP  0  504  490  A1  ist  ein  Drei-Preßbacken- 
35  Werkzeug  bekannt,  bei  dem  zwei  Preßbacken  fest 

und  starr  mit  den  Hebelarmen  verbunden  sind.  Die 
dritte  Preßbacke  ist  feststehend  an  dem  die  beiden 
Hebelarme  verbindenden  Teil  gelagert. 

Schließlich  ist  aus  US-A-3  575  036  ein  Preß- 
40  Werkzeug  bekannt,  bei  dem  die  vier  Preßbacken 

einzeln  schwenkbar  gelagert  sind  und  sich  beim 
Verpressen  um  ihre  Schwenkachsen  gegen  die  zu 
verpressenden  Teile  verdrehen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
45  Preßwerkzeug  zum  Aufpressen  eines  zylindrischen 

Preßteils  oder  eines  einen  zylindrischen  Preßab- 
schnitt  aufweisenden  Preßteils  auf  ein  Rundprofil  zu 
schaffen,  das  bei  vergleichsweise  einfacher  Kon- 
struktion  eine  zuverlässig  kraft-  und  formschlüssige 

50  Verpressung  gewährleistet. 
Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  mit  der  Erfin- 

dung  ein  Preßwerkzeug  der  eingangs  genannten 
Art  vorgeschlagen,  bei  dem  zwei  Hebelarme  dreh- 
bar  gelagert  sind,  die  jeweils  einen  Halteendab- 

55  schnitt  und  einen  Betätigungsendabschnitt  aufwei- 
sen,  zwischen  denen  die  Hebelarme  drehbar  gela- 
gert  sind,  und  bei  dem  mehrere  Preßbacken  zum 
allseitigen  Pressen  des  Preßteils  auf  das  Rundprofil 
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vorgesehen  sind,  wobei  die  Preßbacken  Anpreßflä- 
chen  zum  Anliegen  an  dem  Preßteil  bei  einem 
Verpreßvorgang  aufweisen,  und  bei  dem  zwei  Preß- 
backen-Halteteile  zum  Halten  jeweils  mindestens 
einer  Preßbacke  vorgesehen  sind,  wobei  die  bei- 
den  Preßbacken-Halteteile  an  den  Halteendab- 
schnitten  der  beiden  Hebelarme  ohne  Zwangsfüh- 
rung  drehbar  gelagert  sind. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Preßwerkzeug 
sind  an  den  Halteendabschnitten  der  beiden  Hebe- 
larme  Preßbacken-Halteteile  drehbar  gelagert,  an 
denen  jeweils  mindestens  eine  Preßbacke,  vor- 
zugsweise  mehrere,  insbesondere  zwei  Preßbacken 
zweckmäßigerweise  auswechselbar  gelagert  sind. 
Halteteile  und  Preßbacken  sind  also  vorzugsweise 
separate  Elemente.  Die  einzige  Verbindung  zwi- 
schen  den  Preßbacken-Halteteilen  und  dem  Preß- 
werkzeug  besteht  in  der  drehbaren  Lagerung  der 
Preßbacken-Halteteile  an  den  Halteendabschnitten 
der  Hebelarme.  Eine  Zwangsführung  bzw.  eine  ge- 
steuerte  Bewegung  der  Preßbacken-Halteteile  rela- 
tiv  zu  den  Hebelarmen  beim  Verschwenken  der 
Hebelarme  zwecks  Verpressung  bzw.  Öffnung  des 
Preßwerkzeuges  ist  nach  der  Erfindung  nicht  vor- 
gesehen.  Vielmehr  ist  das  erfindungsgemäße  Preß- 
werkzeug  derart  ausgelegt,  daß  die  beiden  Preß- 
backen-Halteteile  beim  Verpreßvorgang  zentrisch 
zum  Preßteil  sich  bewegen,  und  zwar  selbsttätig, 
da  sie  mit  ihren  Preßbacken  bzw.  deren  Anpreßflä- 
chen  an  dem  Preßteil  anliegen.  Aufgrund  der  Anla- 
ge  dieser  Anpreßflächen  an  der  Umfangsfläche  des 
Preßteils  kommt  es  zu  einer  selbsttätigen  Zentrie- 
rung,  ohne  daß  es  einer  Zwangsführung  der  Preß- 
backen-Halteteile  bedarf.  Bei  einfacher  Konstruktion 
(die  Preßbacken-Halteteile  sind  lediglich  drehbar  an 
den  Hebelarmen  gelagert)  kommt  es  also  dennoch 
zu  einer  zuverlässigen  Verpressung,  da  die  Preß- 
backen-Halteteile  stets  zentrisch  zum  Preßteil  be- 
wegt  sind. 

Das  erfindungsgemäße  Preßwerkzeug  läßt  sich 
sowohl  mit  zueinander  parallelen  Hebelarmen,  also 
mit  Kniehebeln  realisieren  als  auch  mit  zwei  Hebe- 
larmen  realisieren,  die  sich  kreuzen  und  in  ihrem 
Kreuzungspunkt  relativ  zueinander  drehbar  gelagert 
sind.  Der  Drehbewegungsspielraum  der  Preßbak- 
ken-Halteteile  an  den  Hebelarmen  ist  dabei  derart 
auszulegen,  daß  während  des  gesamten  Verpreß- 
vorgangs,  also  bei  mit  ihren  Anpreßflächen  an  dem 
Preßteil  anliegenden  Preßbacken,  die  Preßbacken- 
Halteteile  sich  so  weit  relativ  zu  den  Halteendab- 
schnitten  der  Hebelarmen  verdrehen  können,  daß 
sie  stets  radial  auf  das  Preßteil  bewegt  werden. 
Ferner  sollte  bei  geöffnetem  Preßwerkzeug  ein 
Verschwenken  der  Preßbacken-Halteteile  möglich 
sein,  so  daß  das  Preßwerkzeug  zum  Umgreifen 
eines  zu  verpressenden  Fittings  geöffnet  werden 
kann. 

In  vorteilhafter  Weiterbildung  der  Erfindung 
sind  die  Preßbacken  verschiebbar  an  den  Preßbak- 
ken-Halteteilen  gelagert.  Dabei  sind  an  mindestens 
einem  der  beiden  Preßbacken-Halteteile  minde- 

5  stens  zwei  Preßbacken  verschiebbar  gelagert,  und 
zwar  in  einer  Richtung,  die  in  einem  Winkel  von 
ungleich  0°  zur  Bewegung  der  Anpreßflächen  der 
Anpreßbacken  beim  Verpreßvorgang  verläuft.  Vor- 
zugsweise  sind  an  beiden  Preßbacken-Halteteilen 

io  jeweils  zwei  Preßbacken  verschiebbar  gelagert.  Bei 
zylindrischen  Anpreßflächen  ist  es  insbesondere 
von  Vorteil,  wenn  die  Preßbacken  in  einer  zu  den 
Anpreßflächen  tangentialen  Richtung  verschiebbar 
an  den  Preßbacken-Halteteilen  gelagert  sind.  Der 

15  Vorteil  der  verschiebbaren  Lagerung  der  Preßbak- 
ken  an  ihren  Preßbacken-Halteteilen  besteht  darin, 
daß  die  Anpreßflächen  der  Preßbacken  beim  Ver- 
preßvorgang,  d.h.  beim  zentrischen  Bewegen  der 
Preßbacken-Halteteile  auf  das  Preßteil  zu  stets  ra- 

20  dial  zum  Preßteil  bewegt  werden.  Damit  ergibt  sich 
eine  optimale  Verpressung  des  Preßteils  mit  dem 
Rohr. 

Vorzugsweise  sind  die  Preßbacken  jedes  Preß- 
backen-Halteteils  um  90°  zueinander  verdreht  an- 

25  geordnet.  Die  Preßbacken-Halteteile  sind  dabei  je- 
weils  mit  einer  V-förmigen  Ausnehmung  versehen, 
in  deren  rechtwinklig  zueinander  verlaufenden  Sei- 
tenflanken  die  Preßbacken  verschiebbar  angeord- 
net  sind.  In  der  Verpreßposition  sämtlicher  Preß- 

30  backen  stehen  diese  also  sämtlich  90  °  zueinander 
versetzt. 

Vorzugsweise  werden  die  Preßbacken  beim 
Verpreßvorgang  in  Verschiebungsrichtung  gegen 
die  Vorspannkraft  von  Federn  bewegt;  umgekehrt 

35  ausgedrückt  sind  die  Preßbacken  in  ihre  Ausgangs- 
stellung,  d.h.  in  ihre  Anfangsposition  zu  Beginn 
eines  Verpreßvorgangs  federnd  vorgespannt.  Wäh- 
rend  die  Preßbacken  in  ihrer  Anfangsposition  einen 
Abstand  zu  ihren  Nachbarn  aufweisen,  liegen  sie  in 

40  ihrer  Verpreßposition  aneinander  an  und  bilden  ei- 
nen  im  wesentlichen  geschlossenen  Preßbacken- 
Ring. 

In  vorteilhafter  Weiterbildung  der  Erfindung  ist 
vorgesehen,  daß  die  Anpreßflächen  der  Preßbak- 

45  ken  derart  ausgebildet  sind,  daß  sie  bei  in  ihren 
Ausgangspositionen  befindlichen  Preßbacken  be- 
reits  in  Kontakt  mit  dem  aufzupressenden  Preßteil 
gebracht  werden  können.  Dieser  Kontakt  kann  na- 
turgemäß  nicht  über  die  gesamte  Anpreßfläche  er- 

50  folgen,  da  der  Radius  der  konvexen  Anpreßflächen 
kleiner  ist  als  der  Radius  des  Preßteils  vor  der 
Verpressung.  Da  die  Differenz  zwischen  den  Ra- 
dien  jedoch  relativ  gering  ist  und  sich  vorzugsweise 
im  Bereich  von  ca.  1  mm  befindet,  liegen  die 

55  Anpreßflächen  quasi  an  der  Umfangsfläche  des 
Preßteils  an.  Vom  Beginn  des  Preßvorganges  an 
kann  also  allseitig  über  die  gesamte  Umfangsfläche 
des  Preßteils  im  Bereich  der  Preßbacken  der  An- 

3 
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preßdruck  aufgebracht  werden.  Auch  dies  verbes- 
sert  die  Verpressung. 

Die  Form  der  Anpreßflächen  ist  grundsätzlich 
beliebig.  So  können  die  Preßbacken  z.B.  mit  einan- 
der  zugewandten  glatten  Innen-  oder  Anpreßflä- 
chen  versehen  sein.  Vorteilhafterweise  ist  vorgese- 
hen,  daß  die  Preßbacken  linienförmigen  konkave 
Anpreßflächen  aufweisen.  Vorzugsweise  werden 
diese  dadurch  erzeugt,  daß  in  die  glatte  konkave 
Anpreßfläche  einer  jeden  Preßbacke  Rillen  eingear- 
beitet  werden,  so  daß  sich  linienförmige  und  paral- 
lel  zueinander  verlaufende  Erhebungen  ergeben. 
Vorteilhafterweise  sind  die  linienförmigen  Anpreß- 
flächen  oder  Erhebungen  voneinander  beabstandet, 
wenn  sich  die  Preßbacken  in  ihrer  Verpreß-Endpo- 
sition  befinden  und  mit  ihren  radialen  Seitenflächen 
aneinander  anliegen.  Die  linienförmigen  Anpreßflä- 
chen  verursachen  eine  Rillenverpressung  mit  Ein- 
schnürungen  des  plastisch  verformbaren  Preßteils. 
Beispielsweise  besteht  die  Gesamtanpreßfläche 
aus  den  Innenflächen  dreier  Ringe,  die  durch  die 
Erhebungen  auf  den  einander  zugewandten  Innen- 
flächen  der  Preßbacken  gebildet  sind.  Quetschun- 
gen  des  Materials  des  Preßteils  im  Bereich  zwi- 
schen  aufeinanderfolgenden  Anpreßflächen  be- 
nachbarter  Preßbacken  entstehen  bei  der  Verpres- 
sung  nicht,  da  das  Material  des  Preßteils  in  diesem 
Bereich  aufgrund  der  inneren  mechanischen  Span- 
nung  zwischen  den  Einschnürungen  und  Bäuchen 
"zu  den  Bäuchen  hin  abfließt". 

Vorteilhafterweise  sind  die  linienförmigen  An- 
preßflächen,  was  die  relative  Lage  der  Erhebungen 
der  Preßbacken  angeht,  auf  die  Ausgestaltung  des 
Fittings  abgestimmt.  Normalerweise  besteht  ein 
Rohrleitungsfitting  aus  einem  Stützkörper,  auf  den 
das  Rohrleitungsende  aufgesteckt  wird,  und  einer 
Preßhülse,  die  das  Rohrleitungsende  umgibt.  Bei 
Verwendung  von  Preßbacken  mit  den  oben  be- 
schriebenen  Anpreßflächen  ist  der  Stützkörper  des 
Fitting  mit  Umfangswülsten  versehen,  die  gegen- 
über  den  Erhebungen  der  Anpreßflächen  der  Preß- 
backen  axial  versetzt  sind. 

Jedes  Halteteil  weist  Aufnahmen  für  die  Preß- 
backen  auf.  Vorteilhafterweise  ist  die  Aufnahme  für 
eine  Preßbacke  derart  realisiert,  daß  die  Preßbacke 
auf  ihrer  der  Anpreßfläche  gegenüberliegenden 
Seite  einen  Ansatz  oder  Vorsprung  aufweist,  der  in 
eine  Aufnahmeausnehmung  am  Halteteil  einsetzbar 
ist  und  in  dieser  längsverschiebbar  geführt  ist.  Die 
Breite  und  Tiefe  einer  Aufnahmeausnehmung  sind 
im  wesentlichen  gleich  der  Stärke  bzw.  dem  Über- 
stand  des  Preßbackenansatzes;  die  Länge  einer 
Aufnahmeausnehmung  ist  dagegen  um  das  Län- 
genverschiebungsmaß,  um  das  die  Preßbacke  ver- 
schiebbar  ist,  größer  als  die  Länge  des  Ansatzes. 
Die  insoweit  mit  ihrem  Ansatz  teilweise  formschlüs- 
sig  in  die  Aufnahmeausnehmung  eingesetzte  Preß- 
backe  wird  dort  bei  Ermöglichung  einer  Bewegung 

zuverlässig  gehalten. 
Die  die  Preßbacken  in  ihren  Ausgangspositio- 

nen  drückenden  Federn  sind  vorteilhafterweise  je- 
weils  zwischen  den  einander  zugewandten  Enden 

5  der  Ansätze  der  beiden  an  einem  Halteteil  gelager- 
ten  Preßbacken  und  den  diesen  Ansatzenden  ge- 
genüberliegenden  Flächen  der  Aufnahmeausneh- 
mungen  angeordnet.  Die  Druckfedern  drücken  die 
beiden  Preßbacken  eines  Halteteils  voneinander 

io  weg,  so  daß  dieser  ohne  Belastung,  d.h.  ohne 
Anpreßkraft  gegen  ein  Preßteil  drückend,  einen  Ab- 
stand  voneinander  aufweisen.  Die  Druckfedern  sind 
in  Sacklochbohrungen  der  Preßbackenansätze  ge- 
halten. 

15  Vorteilhafterweise  sind  die  Preßbacken  rastend 
in  Aufnahmeausnehmungen  der  Halteteile  einge- 
setzt;  damit  lassen  sich  die  Preßbacken  problemlos 
gegen  andere  austauschen,  wobei  jede  Preßbacke 
zuverlässig  gehalten  ist. 

20  Bei  rastender  Verbindung  von  Preßbacke  und 
zugehöriger  Aufnahme  sind  die  Rastelemente  in  in 
den  Ausnehmungsinnenflächen  ausgebildete  längli- 
che  Rastmulden  eingetaucht,  so  daß  die  Rastele- 
mente  auch  eine  Führungsfunktion  zum  längsver- 

25  schiebbaren  Führen  der  Ansätze  und  damit  der 
Preßbacken  relativ  zu  den  betreffenden  Halteteilen 
übernehmen. 

In  vorteilhafter  Weiterbildung  der  Erfindung 
weist  das  Preßwerkzeug  mindestens  ein  festste- 

30  hendes  Führungselement  auf,  das  zwei  im  wesent- 
lichen  zu  den  Halteendabschnitten  der  Hebelarme 
weisende  offene,  miteinander  fluchtende  Führungs- 
ausnehmungen  zum  Aufnehmen  und  axialen  Fixie- 
ren  sowie  zum  zentrischen  Führen  eines  Fittings 

35  während  des  Verpreßvorgangs  zwischen  den  Füh- 
rungsausnehmungen  aufweist.  Konstruktionsbe- 
dingt  bewegen  sich  die  Rohrverbindung  und  das 
Preßwerkzeug  während  des  Verpreßvorgangs  rela- 
tiv  zueinander.  Dabei  verändert  sich  der  Abstand 

40  zwischen  der  Rohrverbindung  und  dem  bzw.  den 
Drehpunkten  der  Hebelarme.  Zwar  ist  der  Betrag 
der  Relativbewegung  nicht  nennenswert  aber  den- 
noch  vorhanden.  Damit  die  zu  verpressenden  Teile, 
nämlich  der  Fitting,  das  Rohr  und  das  Preßteil,  ihre 

45  axiale  Lage  relativ  zueinander  während  des  Ver- 
preßvorgangs  nicht  ändern,  weist  das  erfindungs- 
gemäße  Preßwerkzeug  vorzugsweise  das  festste- 
hende  Führungselement  auf,  das  den  Fitting  axial 
fixiert  und  zentrisch  führt.  Ohne  eine  zentrische 

50  Führung  des  Fittings,  d.h.  ohne  eine  Vorkehrung 
zum  Halten  bzw.  Anordnen  des  Fittings  jeweils  im 
Zentrum  des  den  Fitting  umgebenden  Preßbacken- 
rings,  besteht  die  Gefahr  einer  Verkantung  der 
Preßbacken  mit  der  Folge  einer  nicht  einwandfreien 

55  Verpressung.  Die  Führungsausnehmungen  sind  zu 
den  Halteendabschnitten  hin  offen,  d.h.  bei  geöff- 
netem  Preßwerkzeug  ragt  der  samt  Preßteil  und 
Rohr  zwischen  die  Preßbacken  eingebrachte  Fitting 
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mit  einem  Abschnitt,  der  zur  axialen  Fixierung  aus- 
gebildet  ist,  in  die  zum  vorderen  Ende  des  Preß- 
werkzeuges  hin  offene  Führungsausnehmung  hin- 
ein. 

Vorzugsweise  werden  die  Führungsausneh- 
mungen  zu  beiden  Seiten  jeweils  von  einem  Paar 
von  Führungsvorsprüngen  des  Führungselements 
begrenzt,  wobei  zur  axialen  Fixierung  des  Fittings 
ein  Außenvorsprung  desselben,  der  vorzugsweise 
als  sich  über  den  gesamten  Umfang  des  Fittings 
erstreckender  Umfangsvorsprung  ausgebildet  ist, 
zwischen  den  Führungsvorsprüngen  der  beiden 
Führungsausnehmungen  eingeschlossen  gehalten 
ist.  Die  beiden  Führungsausnehmungen  des  Füh- 
rungselementes  umschließen  den  Fitting  also  zu 
beiden  axialen  Seiten  des  Fixier-  oder  Außenvor- 
sprungs.  Damit  ist  der  Fitting  sowohl  gegen  axiale 
Verschiebungen  gesichert  als  auch  zentrisch  ge- 
führt,  und  zwar  während  des  gesamten  Verpreßvor- 
gangs. 

Vorzugsweise  sind  zu  beiden  Seiten  des  Preß- 
werkzeugs  jeweils  ein  Führungselement  vorgese- 
hen.  Damit  braucht  das  Preßwerkzeug  nicht  ge- 
dreht  zu  werden,  damit  der  Fitting  durch  ein  Füh- 
rungselement  gesichert.  Während  die  beiden  Füh- 
rungsausnehmungen  eines  Führungselements  mit- 
einander  fluchten,  und  zwar  in  einer  zur  Drehachse 
der  Hebelarme  parallelen  Richtung,  fluchten  bei 
zwei  Führungselementen  sämtliche,  in  diesem  Fall 
vier,  Führungsausnehmungen  miteinander  und  mit 
dem  in  Verpreßstellung  geschlossenen  Preßbak- 
ken-Ring,  der  zwischen  den  beiden  Paaren  von 
Führungsausnehmungen  angeordnet  ist.  Bei  Vor- 
handensein  von  zwei  Führungselementen  kann  vor- 
zugsweise  zwischen  den  innenliegenden  Führungs- 
elementen  das  Preßteil  axial  fixiert  sein,  indem 
vorzugsweise  die  einander  zugewandten  Führungs- 
vorsprünge  der  innenliegenden  Führungsausneh- 
mungen  der  beiden  Führungselemente  zu  den  bei- 
den  stirnseitigen  Enden  des  Preßteils  angeordnet 
sind  und  dessen  Axialbewegungen  begrenzen. 

Nachfolgend  wird  anhand  der  Figuren  ein  Aus- 
führungsbeispiel  der  Erfindung  näher  erläutert.  Im 
einzelnen  zeigen: 

Fig.  1  eine  Draufsicht  auf  das  Preßwerkzeug 
in  geschlossenem  Zustand,  wobei  der 
Rollentrieb  zum  Schließen  der  Haltear- 
me  zwecks  Verpressung  des  Preßteils 
angedeutet  ist, 

Fig.  2  eine  Seitenansicht  des  Preßwerkzeugs 
gemäß  Fig.  1  in  Richtung  des  Pfeils  II, 

Fig.  3  eine  Darstellung  des  Preßwerkzeugs 
ähnlich  der  von  Fig.  1,  jedoch  bei 
abgenommener  Verbindungsplatte 
zwischen  den  beiden  Hebelarmen  zur 
Verdeutlichung  der  Preßbacken  und 
ihrer  Halteteile,  die  drehbar  an  den 
Hebelarmen  gelagert  sind, 

Fig.  4  eine  Darstellung  des  Preßwerkzeugs 
ähnlich  der  jenigen  gemäß  Fig.  3,  je- 
doch  im  geöffneten  Zustand, 

Fig.  5  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  V-V 
5  der  Fig.  3, 

Fig.  6  einen  Schnitt  der  Linie  Vl-Vl  der  Fig. 
5, 

Fig.  7  einen  Schnitt  durch  das  Preßwerkzeug 
entlang  der  Linie  Vll-Vll  gemäß  Fig.  1 

io  und 
Fig.  8  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  Vlll-Vlll 

der  Fig.  1  . 
In  den  Figuren  ist  ein  Kniehebel-Preßwerkzeug 

10  zum  Aufpressen  eines  zylindrischen  Preßteils 
15  oder  eines  einen  zylindrischen  Abschnitt  aufwei- 

senden  Preßteils  auf  ein  Rundprofil,  in  diesem  Fall 
eine  Rohrleitung,  dargestellt.  Die  Rohrleitung  mit 
dem  Fitting,  die  mittels  eines  Preßteils  miteinander 
kraft-  und  formschlüssig  verbunden  werden,  sind 

20  dabei  in  der  Darstellung  gemäß  Fig.  8  angedeutet. 
Das  Preßwerkzeug  10,  das  in  Fig.  1  in  Draufsicht 
und  in  Fig.  2  in  Seitenansicht  gezeigt  ist,  weist 
zwei  zueinander  parallele  und  voneinander  beab- 
standete  Platten  12  auf,  zwischen  denen  zwei  Knie- 

25  hebel  bzw.  Hebelarme  14  drehbar  gelagert  sind. 
Jeder  Hebelarm  14  ist  dabei  um  eine  eigene  Dreh- 
achse  16  drehbar,  wobei  beide  Drehachsen  16 
parallel  zueinander  verlaufen  und  beabstandet  von- 
einander  sind.  Jeder  Hebelarm  14  erstreckt  sich 

30  dabei  zu  beiden  Seiten  über  seine  Drehachse  16 
hinaus.  Bei  den  beiden  sich  zum  vorderen  Ende  18 
des  Preßwerkzeuges  10  hin  erstreckenden  Ab- 
schnitten  der  beiden  Hebelarme  14  handelt  es  sich 
dabei  um  Halteendabschnitte  20,  an  denen  Preß- 

35  backen-Halteteile  22  drehbar  gelagert  sind,  auf  die 
später  noch  eingegangen  wird  (s.  auch  Fig.  3). 
Zum  rückwärtigen  Ende  24  des  Preßwerkzeuges 
10  hin  erstrecken  sich  von  den  Drehachsen  16  aus 
Betätigungsendabschnitte  26,  die  den  jeweils  zwei- 

40  ten  Teil  der  Hebelarme  14  bilden.  Die  einander 
zugewandten  Innenseiten  der  voneinander  beab- 
standeten  Betätigungsendabschnitte  26  der  Hebe- 
larme  14  weisen  konisch  sich  verjüngende  Einlauf- 
flächen  28  auf,  die  in  zueinander  parallele  Innenflä- 

45  chenabschnitte  30  übergehen.  Der  gesamte  Aufbau 
des  Preßwerkzeuges  10  ist  symmetrisch  zur  Achse 
31  (siehe  die  in  den  Fign.  1,  3  und  4  jeweils 
eingezeichnete  Symmetrieachse). 

Das  Preßwerkzeug  10  wird  an  einem  (in  den 
50  Figuren  nicht  dargestellten)  Hydraulikgerät  befe- 

stigt.  Hierzu  dienen  zwei  mit  den  Platten  12  ver- 
bundene,  sich  in  Richtung  auf  das  rückwärtige 
Ende  24  hin  erstreckende  Laschen  32,  die  mit 
einander  fluchtenden  Bohrungen  34  ausgestattet 

55  sind.  Das  Hydraulikgerät  weist  mit  den  Bohrungen 
34  der  Laschen  32  fluchtende  Bohrungen  auf. 
Durch  die  miteinander  fluchtenden  Bohrungen  hin- 
durch  läßt  sich  ein  Arretierungsbolzen  hindurch- 
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stecken,  der  das  Preßwerkzeug  10  an  dem  Hydrau- 
likgerät  hält.  Das  Hydraulikgerät  weist  einen  in  Fig. 
1  bei  36  angedeuteten  Hydraulikstempel  mit  Rollen 
38  auf.  Der  Stempel  36  läßt  sich  in  Richtung  auf 
das  Preßwerkzeug  10  vorschieben.  Dabei  gelangen 
die  Umfangsflächen  der  Rollen  38  in  Berührung  mit 
zunächst  den  Einlaufbereichen  28  an  den  einander 
zugewandten  Innenseiten  der  Betätigungsendab- 
schnitte  26  der  Hebelarme  14,  wodurch  die  Betäti- 
gungsendabschnitte  26  in  Richtung  der  Pfeile  40 
voneinander  weg  verschwenkt  werden.  Als  Folge 
davon  drehen  sich  die  beiden  Hebelarme  14  um 
ihre  Drehachsen  16,  so  daß  ihre  Halteendabschnitte 
20  über  die  Preßbacken-Halteteile  22  Kraft  in  Rich- 
tung  der  Pfeile  42  aufeinander  ausüben.  Diese 
Kraft  in  Richtung  der  Pfeile  42  ist  die  Verpreßkraft, 
mit  der  das  Preßteil  verpreßt  wird. 

Bei  in  seiner  Rückzugsposition  befindlichem 
Stempel  36  lassen  sich  die  Betätigungsendab- 
schnitte  26  der  Hebelarme  14  in  Richtung  der 
Pfeile  44  aufeinander  zu  bewegen.  Hierzu  wird 
beispielsweise  von  Hand  auf  die  einander  abge- 
wandten  Außenflächen  46  der  Betätigungsendab- 
schnitte  22  eine  Kraft  zum  Zusammendrücken  der 
Betätigungsendabschnitte  26  ausgeübt.  Die  Hebe- 
larme  14  verschwenken  dabei  in  zum  Verpressen 
entgegengesetzter  Richtung,  so  daß  das  Preßwerk- 
zeug  10  die  in  Fig.  4  dargestellte  Öffnungsposition 
einnimmt. 

Wie  bereits  oben  erwähnt  und  in  den  Fign.  3 
und  4  dargestellt,  sind  an  den  Halteendabschnitten 
20  der  Hebelarme  14  jeweils  ein  Preßbacken-Halte- 
teil  22  gelagert,  an  welchem  wiederum  zwei  Preß- 
backen  48  mit  Anpreßflächen  50  zum  Verpressen 
eines  Preßteils  gehalten  sind.  Die  Preßbacken-Hal- 
teteile  22  sind  im  wesentlichen  V-förmig  ausgebil- 
det  und  sind  im  Bereich  ihrer  Spitze,  wo  die  beiden 
Schenkel  der  V-Form  zusammenkommen,  um  die 
Bolzen  52  drehbar  gelagert.  Die  beiden  V-förmigen 
Preßbacken-Halteteile  22  sind  mit  jeweils  einer 
Ausnehmung  54  versehen,  in  der  die  Halteendab- 
schnitte  20  der  Hebelarme  14  angeordnet  sind  (s. 
Fign.  3  und  4).  Wie  man  insbesondere  anhand  von 
Fig.  4  erkennen  kann,  sind  die  Preßbacken-Halte- 
teile  22  um  die  Bolzen  52  herum  relativ  zu  den 
Hebelarmen  14  bzw.  deren  Halteendabschnitten  20 
um  einige  Grad  drehbar.  Der  Drehbereich  wird 
einerseits  dadurch  beschränkt,  daß  der  innenlie- 
gende  Schenkel  des  V-förmigen  Preßbacken-Halte- 
teils  22  zur  Anlage  an  dem  bei  56  dargestellten 
Abschnitt  des  zugehörigen  Hebelarms  14  kommt. 
In  der  anderen  Richtung  ist  der  Schwenkbereich 
dadurch  beschränkt,  daß  der  Rand  der  Aussparung 
54  mit  dem  oberen  Ende  des  Halteendabschnitts 
20  in  Anlage  kommt. 

Wie  bereits  oben  erwähnt,  sind  an  jedem  Preß- 
backen-Halteteil  22  zwei  Preßbacken  48  gelagert. 
Pro  Preßbacken-Halteteil  22  sind  die  beiden  Preß- 

backen  48  um  90°  gegeneinander  verdreht  ange- 
ordnet;  die  V-förmigen  Preßbacken-Halteteile  22 
weisen  einander  zugewandte  V-förmige  Aussparun- 
gen  58  auf,  deren  beide  Schenkelflächen  rechtwin- 

5  klig  zueinander  verlaufen.  Jede  Preßbacke  48  er- 
streckt  sich  also  über  90°,  so  daß  die  vier  Preß- 
backen  48  in  geschlossenem  Zustand,  d.h.  in  dem 
Zustand,  in  dem  sich  benachbarte  Preßbacken  48 
berühren,  einen  geschlossenen  "Preßring"  bilden. 

io  Die  Preßbacken  48  sind  in  Richtung  der  Dop- 
pelpfeile  60,62  verschiebbar  an  den  V-förmigen 
Preßbacken-Halteteilen  22  gelagert.  Dabei  sind  die 
Preßbacken  48  in  Richtung  der  Pfeile  62  federnd 
vorgespannt;  ohne  daß  über  die  Anpreßflächen  50 

15  der  Preßbacken  48  auf  diese  Kräfte  ausgeübt  wer- 
den,  sind  die  beiden  Preßbacken  48  eines  V-formi- 
gen  Preßbacken-Halteteils  22  voneinander  beab- 
standet,  wie  in  Fig.  4  gezeigt. 

Gemäß  Fign.  5  und  6  weist  jede  Preßbacke  48 
20  ein  Ansatzstück  64  auf,  das  bei  an  dem  V-förmigen 

Preßbacken-Halteteil  22  angebrachter  Preßbacke 
48  in  einer  Aufnahmeausnehmung  66  des  Preßbak- 
ken-Halteteils  22  eingetaucht  ist.  In  den  beiden 
Seitenflanken  des  Ansatzstückes  64  sind  zwei 

25  längliche  Ausnehmungen  68  eingefräst,  in  die  die 
Enden  von  zwei  federbelasteten  Führungs-  bzw. 
Raststiften  70  eingetaucht  sind,  die  an  dem  Preß- 
backen-Halteteil  22  befestigt  sind.  Auf  diese  Weise 
entsteht  zwischen  den  Preßbacken  48  und  den 

30  Preßbacken-Halteteilen  22  eine  Rastverbindung. 
Diese  Rastverbindung  über  die  in  die  Vertiefungen 
68  eingetauchten  Führungsstifte  70  gewährleistet 
auch  die  Führung  der  Preßbacken  48  in  ihren  Auf- 
nahmevertiefungen  46  an  den  Preßbacken-Haltetei- 

35  len  22.  Ferner  ist  jedes  Ansatzstück  64  mit  einem 
federbelasteten  Element  72  versehen,  das  sich  an 
einer  der  Begrenzungsflächen  der  Aufnahmeaus- 
nehmungen  66  abstützt  und  somit  für  die  Vorspan- 
nung  der  Preßbacken  48  in  Richtung  der  Pfeile  62 

40  sorgt.  Wie  man  anhand  von  Fig.  5,  aber  auch 
anhand  von  Fig.  8  erkennen  kann,  weisen  die  An- 
preßflächen  50  der  Preßbacken  48  linienförmige 
Erhebungen  74  auf,  zwischen  denen  Vertiefungen 
76  angeordnet  sind.  Mit  den  Preßbacken  48  wird 

45  also  eine  linienähnliche  Verpressung  erzielt. 
Die  Handhabung  des  Preßwerkzeugs  10  gestal- 

tet  sich  wie  folgt.  Zunächst  wird  das  Preßwerkzeug 
10  geöffnet,  indem  auf  die  Außenflächen  46  der 
Betätigungsendabschnitte  26  der  Hebelarme  14 

50  eine  Kraft  zum  Öffnen  des  Preßwerkzeugs  10  aus- 
geübt  wird.  Im  geöffneten  Zustand  sind  die  V- 
förmigen  Preßbacken-Halteteile  22  voneinander  be- 
abstandet,  wobei  aufgrund  ihrer  Federvorspannun- 
gen  die  Preßbacken  48  die  in  Fig.  4  dargestellte 

55  Ausgangsposition  annehmen.  In  das  gemäß  Fig.  4 
geöffnete  Preßwerkzeug  10  läßt  sich  nun  das  bei 
78  angedeutete  Preßteil  inklusive  Fitting  und  Rohr- 
leitung  (in  Fig.  8  angedeutet)  einsetzen.  Anschlie- 
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ßend  wird  die  Krafteinwirkung  auf  die  Außenflächen 
46  der  Betätigungsendabschnitte  26  beendet,  so 
daß  die  Hebelarme  14  selbsttätig  so  weit  zurück- 
verschwenken,  bis  sämtliche  vier  Preßbacken  in 
Anlage  mit  dem  Preßteil  78  gebracht  sind.  Dieses 
Zurückverschwenken  der  Hebelarme  14  erfolgt 
selbsttätig,  und  zwar  aufgrund  von  Schenkelfedern 
80,  die  um  die  Drehachsen  16  bildende  Bolzen  82 
herum  verlaufen  und  sich  mit  ihrem  einen  Schenkel 
an  einer  der  beiden  Platten  12  und  mit  ihrem 
anderen  Schenkel  an  den  Hebelarmen  14  abstüt- 
zen.  Die  Schenkelfedern  80  sind  in  den  Fign.  3,  4 
und  7  dargestellt.  Fig.  7  ist  darüber  hinaus  der 
Zusammenbau  des  Preßwerkzeugs  10,  insbeson- 
dere  die  Verbindung  zwischen  den  Preßbacken- 
Halteteilen  22  mit  den  Hebelarmen  14  bzw.  deren 
Halteendabschnitten  20  und  die  Verbindung  der 
Hebelarme  14  mit  den  Platten  12,  zu  entnehmen. 

Sobald  die  Anpreßflächen  50  der  Preßbacken 
48  in  Anlage  mit  dem  Preßteil  78  gebracht  sind, 
beginnt  der  eigentliche  Verpreßvorgang.  Dabei 
fährt  der  Stempel  36  in  Richtung  auf  das  Preßwerk- 
zeug  10  vor,  wobei  seine  Rollen  38  mit  den  Ein- 
laufbereichen  28  der  Betätigungsendabschnitte  26 
in  Kontakt  kommen  und  die  Hebelarme  14  ver- 
schwenken.  Dabei  bewegen  sich  die  preßbacken- 
Halteteile  22  aufeinander  zu,  wobei  sie  aufgrund 
ihrer  drehbaren  Lagerung  an  den  Halteendabschnit- 
ten  20  der  Hebelarme  14  radial  zum  Preßteil  78 
bewegt  werden.  Aufgrund  der  verschiebbaren  La- 
gerung  jeder  einzelnen  Preßbacke  48  bewegen 
sich  auch  die  Anpreßflächen  50  der  Preßbacken  48 
stets  in  radialer  Richtung  auf  das  preßteil  78  zu. 
Die  Preßbacken-Bewegung  erfolgt  so  lange,  bis  die 
Preßbacken  48  in  der  Verpreß-Endposition  aneinan- 
der  anliegen  (s.  Fig.  1).  Aufgrund  der  drehbaren 
Lagerung  der  Preßbacken-Halteteile  22  an  den  He- 
belarmen  14  und  der  Verschiebbarkeit  der  Preß- 
backen  48  relativ  zu  den  Preßbacken-Halteteilen  22 
entsteht  eine  optimale  Verpressung,  da  stets  dafür 
gesorgt  wird,  daß  die  Preßbacken  48  mit  ihren 
Anpreßflächen  50  zentrisch  und  radial  auf  das 
Preßteil  78  bewegt  werden. 

Anhand  von  Fig.  8  soll  noch  auf  eine  letzte 
Besonderheit  des  Preßwerkzeugs  10  eingegangen 
werden.  Wie  in  Fign.  1  und  2  dargestellt,  sind  mit 
den  Platten  12  gabelähnliche  Führungselemente  84 
verbunden.  Diese  Führungselemente  84  dienen  der 
axialen  Fixierung  und  der  zentrischen  Führung  von 
Fitting  und  Preßteil  während  des  Verpreßvorgangs. 
Zur  Verdeutlichung  der  Situation  beim  Verpreßvor- 
gang  sind  in  Fig.  8  oberhalb  des  im  Schnitt  darge- 
stellten  Preßwerkzeugs  10  ein  Fitting  86  mit  auf 
seinem  bei  88  angedeuteten  Stützkörper  aufge- 
schobenen  Rohrende  90  sowie  das  um  das  Roh- 
rende  90  herum  angeordnete  Preßteil  78  angedeu- 
tet.  Die  zu  beiden  Seiten  des  Preßwerkzeugs  10 
angeordneten  Führungselemente  84  dienen  zum 

einen  der  axialen  Fixierung  und  zentrischen  Füh- 
rung  des  hülsenförmigen  preßteils  78  und  zum 
anderen  der  axialen  Fixierung  und  zentrischen  Füh- 
rung  des  Fittings  86.  Jedes  Führungselement  84 

5  weist  eine  innenliegende  und  eine  außenliegende 
Führungsgabel  92,94  auf,  die  jeweils  zwei  Füh- 
rungsvorsprünge  96  aufweisen,  die  zwischen  sich 
jeweils  eine  Führungsausnehmung  98  begrenzen. 
Sämtliche  vier  Führungsausnehmungen  98  fluchten 

io  dabei  miteinander  und  mit  der  von  den  Preßbacken 
48  im  Verpreßzustand  umschlossenen  Durchbre- 
chung.  Sämtliche  Führungsausnehmungen  sind  fer- 
ner  zum  vorderen  Ende  18  des  Preßwerkzeugs  10 
hin  offen.  Die  innenliegenden  Führungsgabeln  92 

15  sind  dabei  derart  weit  voneinander  beabstandet, 
daß  das  Preßteil  78  zwischen  ihnen  angenommen 
wird,  die  axiale  Länge  des  Preßteils  78  ist  also  in 
etwa  gleich  bzw.  ein  wenig  kleiner  als  der  Abstand 
der  innenliegenden  Führungsgabeln  92.  Die  Füh- 

20  rungsausnehmungen  98  der  innenliegenden  Füh- 
rungsgabeln  92  ist  dabei  im  Durchmesser  in  etwa 
gleich  dem  Innendurchmesser  des  Preßteils  78,  so 
daß  die  Führungsvorsprünge  96  der  Führungsga- 
beln  92,  d.h.  deren  "Zinken",  an  den  stirnseitigen 

25  Ringflächen  des  Preßteils  78  anliegen.  Der  Abstand 
der  beiden  Führungsgabeln  92,94  eines  Führungs- 
elements  84  ist  gleich  der  axialen  Erstreckung  ei- 
nes  Umfangsvorsprungs  100  des  Fittings  86;  dieser 
Umfangsvorsprung  100  befindet  sich  beim  Ver- 

30  preßvorgang  zwischen  den  beiden  Führungsgabeln 
92,94  eines  der  beiden  Führungselemente  84,  wo- 
bei  die  Führungsvorsprünge  96  der  beiden  Füh- 
rungsgabeln  92,94  dieses  Führungselements  84  zu 
beiden  axialen  Seiten  an  dem  Umfangsvorsprung 

35  100  anliegen.  Die  innenliegende  Führungsgabel  92 
des  Führungselements  84  liegt  also  mit  ihrer  der 
zugehörigen  außenliegenden  Führungsgabel  94  zu- 
gewandten  Seite  an  dem  Umfangsvorsprung  100 
und  mit  ihrer  der  anderen  innenliegenden  Füh- 

40  rungsgabel  92  zugewandten  Seite  an  dem  Preßteil 
78  an  und  umgibt  das  Rohrende  90,  das  über  den 
Stützkörper  88  des  Fittings  86  bis  zur  Anlage  mit 
dem  Umfangsvorsprung  100  geschoben  ist.  Nach 
der  Verpressung  liegt  das  Rohrende  exakt  in  dem 

45  Bereich,  in  dem  es  während  der  Verformung  von 
einer  der  innenliegenden  Führungsgabeln  92  um- 
geben  war,  frei,  womit  eine  Sichtkontrolle  zur  nach- 
träglichen  Inspektion  gegeben  ist. 

Die  Anordnung  des  Umfangsvorsprungs  100 
50  des  Fittings  86  zwischen  den  beiden  Führungsga- 

beln  92,94  eines  der  beiden  Führungselemente  84 
wird  auch  eine  zentrische  Führung  des  Fittings  86 
während  des  Verpreßvorgangs  erreicht.  Der  Fitting 
86  kann  sich  aufgrund  der  Führung  an  dem  betref- 

55  fenden  Führungselement  84  beim  Verpreßvorgang 
nicht  aus  dem  Zentrum  des  Preßbackenrings  her- 
ausbewegen,  so  daß  die  Gefahr  von  Verkantungen 
der  Preßbacken  48  ausgeschlossen  ist.  Ferner  er- 

7 
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möglicht  das  hier  beschriebene  Führungssystem, 
daß  sich  die  zu  verpressenden  Teile  während  des 
gesamten  Preßvorgangs  exakt  im  Zentrum  der  Rin- 
ge  aus  Preßbacken  (zentrische  Führung)  befinden. 
Diese  Führung  wird  möglich,  indem  die  zu  verpres- 
senden  Teile  sich  in  den  Führungsgabeln  (in  Rich- 
tung  der  Erstreckung  von  deren  Öffnungen)  bewe- 
gen.  Diese  (Linear-)Bewegung  wird  durch  den 
Preßvorgang  bestimmt,  indem  die  Bewegungskom- 
ponenten  der  Preßbacken-Halteteile  22  in  Symme- 
trieachsrichtung  des  Preßwerkzeuges  die  lineare 
Bewegung  der  Preßhülse,  des  Fittings  und  des 
Rohrendes  innerhalb  der  Führungsgabelöffnungen 
vorgibt. 

Patentansprüche 

1.  Preßwerkzeug  zum  Aufpressen  eines  zylindri- 
schen  Preßteils  oder  eines  einen  zylindrischen 
Preßabschnitt  aufweisenden  Preßteils  auf  ein 
Rundprofil,  insbesondere  eine  Rohrleitung,  mit 

-  mehreren  Preßbacken  (48)  zum  allseiti- 
gen  Aufpressen  des  Preßteils  (78)  auf 
das  Rundprofil  (90),  wobei  die  Preßbak- 
ken  (48)  Anpreßflächen  (50)  zum  Anlie- 
gen  an  dem  Preßteil  (78)  bei  einem  Ver- 
preßvorgang  aufweisen, 

-  zwei  drehbar  gelagerten  Hebelarmen 
(14),  die  jeweils  einen  Halteendabschnitt 
(20)  und  einen  Betätigungsendabschnitt 
(26)  aufweisen,  zwischen  denen  die  He- 
belarme  (14)  drehbar  gelagert  sind,  und 

-  zwei  Preßbacken-Halteteilen  (22)  zum 
Halten  jeweils  mindestens  einer  Preßbak- 
ke  (48), 

-  wobei  die  beiden  Preßbacken-Halteteile 
(22)  an  den  Halteendabschnitten  (20)  der 
beiden  Hebelarme  (14)  ohne  Zwangsfüh- 
rung  drehbar  gelagert  sind. 

2.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  mindestens  einem  der 
beiden  Preßbacken-Halteteile  (22)  mindestens 
zwei  Preßbacken  (48)  verschiebbar  gelagert 
sind,  und  zwar  in  einer  Richtung  (60,62),  die  in 
einem  Winkel  zur  Bewegung  der  Anpreßflä- 
chen  (50)  der  Preßbacken  (48)  beim  Verpreß- 
vorgang  verläuft. 

3.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  beiden  Preßbacken-Hal- 
teteilen  (22)  je  weils  zwei  Preßbacken  (48) 
verschiebbar  gelagert  sind. 

4.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Preßbacken  (48)  jedes 
Preßbacken-Halteteils  (22)  um  90°  zueinander 
verdreht  angeordnet  sind. 

5.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  3  oder  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Verschieberich- 
tungen  (60,62)  der  Preßbacken  (48)  jeweils  un- 
ter  einem  Winkel  von  45  °  zur  Bewegungsrich- 

5  tung  der  Preßbacken-Halteteile  (22)  beim  Preß- 
vorgang  verlaufen. 

6.  Preßwerkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  minde- 

io  stens  ein  feststehendes  Führungselement  (84) 
vorgesehen  ist,  das  zwei  im  wesentlichen  zu 
den  Halteendabschnitten  (20)  der  Hebelarme 
(14)  weisende  offene,  miteinander  fluchtende 
Führungsausnehmungen  (98)  zum  Aufnehmen 

15  und  axialen  Fixieren  sowie  zentrischen  Führen 
eines  Fittings  (86)  während  des  Verpreßvor- 
gangs  zwischen  den  Führungsausnehmungen 
(98)  aufweist. 

20  7.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Führungsausnehmungen 
(98)  zu  beiden  Seiten  jeweils  von  einem  Paar 
von  Führungsvorsprüngen  (96)  des  Führungs- 
elements  (84)  begrenzt  sind  und  daß  zur  axia- 

25  len  Fixierung  des  Fittings  (86)  ein  Außenvor- 
sprung  (100)  desselben  zwischen  den  Füh- 
rungsvorsprüngen  (96)  der  beiden  Führungs- 
ausnehmungen  (98)  eingeschlossen  gehalten 
ist. 

30 
8.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  6  oder  7,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  zwei  Führungsele- 
mente  (84)  vorgesehen  sind,  deren  Führungs- 
ausnehmungen  (98)  in  zur  Drehachse  (16)  der 

35  Hebelarme  (14)  parallelen  Richtung  fluchten. 

9.  Preßwerkzeug  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Preßteil  (78)  zwischen 
den  Führungselementen  (84)  axial  fixierbar  ist. 

40 
10.  Preßwerkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  7 

bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  axia- 
len  Fixieren  des  Preßteils  (78)  die  einander 
zugewandten  Führungsvorsprünge  (96)  der  in- 

45  nenliegenden  Führungsausnehmungen  (98)  zu 
beiden  stirnseitigen  Enden  des  Preßteils  (78) 
angeordnet  sind. 

50 
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