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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Pressfittings.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Press-
fittings, insbesondere aus Kupfer, wird ein Rohling
(11) in einer Matrize (2) aufgenommen, im Rohran-
schluBibereich an der Innenwandung mittels eines
Stitzdornes abgestiitzt und sodann axial gestaucht,
wobei das Material des Rohlings unter Ausbildung
eines auBen rundumlaufenden Wulstes zum Einflie-
Ben in eine in der Matrize vorgesehene, den Rohran-
schluBibereich umschlieBende Ringnut (7, 8) ge-
bracht wird. Nach dem Herausfahren des Stitzdor-
nes (19) wird von innen her im Bereiche der Ringnut
in dem Rohling ringsum eine Sicke ausgeformt, wor-
auf das fertige Pressfitting aus der Matrize entnom-
men wird.
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Zur Verbindung von Rohrleitungen sind aus der
Praxis Pressfittings bekannt, die aus einem pla-
stisch verformbaren Material, wie bspw. Stahl, be-
stehen. Ein solches Pressfitting wird auf ein damit
zu versehendes freies Rohrende gesteckt und zu-
sammengepreBt, so daB es dicht sitzt. Dabei wird
das Pressfitting plastisch deformiert. Allerdings darf
die plastische Verformung nicht zu einer Schwi-
chung der Materials flihren, da ansonsten Undich-
tigkeiten oder anderweitige Schidigungen die Fol-
ge sein kdnnten. Deshalb ist anzustreben, daB die
PreBfittings schon vor dem Zusammenpressen re-
lativ paBgenau auf den betreffenden Rohrenden
sitzen, so daB keine allzugroBe Verformung zur
Herstellung der dichten Verbindung erforderlich ist.

Pressfittings sind Massenartikel und werden
bei der Ausflihrung von Rohrleitungsinstallationen
in groBer Stickzahl verwendet. Daraus leitet sich
die Anforderung ab, derartige Pressfittings mog-
lichst kostenginstig herstellen zu kénnen.

An der Verbindungsstelle, an der das Pressfit-
ting mit dem zu verbindenden Rohr in Berlihrung
steht, kann es insbesondere, wenn das Rohr und
das Fitting in der Wasserinstallation verwendet wer-
den, zur Ausbildung eines korrosionsférdernden
elektrischen Lokalelements kommen, wenn das
Rohr und das Fitting aus Metallen gefertigt sind,
die unterschiedliche elekirochemische Potentiale
aufweisen. Um dies zu vermeiden, ist das PreBfit-
ting moglichst aus demselben Material herzustel-
len, aus dem auch das verwendete Rohrmaterial
besteht.

Aus dieser eingangs genannten Problemstel-
lung leitet sich die Aufgabe ab, ein Verfahren zur
Herstellung von Pressfittings anzugeben, mit dem
diese maBhaltig und in guter Qualitdt aus dem
gewilnschten Material hergestellt werden k&nnen.
Darliberhinaus ist es Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen.

Der obengenannte auf die Schaffung des Ver-
fahrens gerichtete Teil der Aufgabe wird durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs
1 bzw. 2 geldst.

In Folge der Teilung der Matrize in wenigstens
zwei Hélften ist es mdglich, Fittings mit einer Hin-
terschneidungen aufweisenden AuBenkontur herzu-
stellen. Das Pressfitting wird wahrend des Herstel-
lungsvorganges von der Matrize soweit umschlos-
sen, daB sein zwischen den Sicken liegender Ab-
schnitt von der Matrize definiert und begrenzt wird.
Durch das Einfiihren des Stiitzdornes in die von
auBen zugingliche Offnung des RohranschluBbe-
reiches des Fittings wird das Pressfitting fUr die
weitere Bearbeitung auch nach innen hin fixiert.
Damit wird sichergestellt, daB der Innendurchmes-
ser des RohranschluBbereiches bei den folgenden
Bearbeitungsvorgdngen nicht verengt wird und daB
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ein maBhaltiges Pressfitting entsteht.

Bei dem nachfolgenden Stauchvorgang kann sich
somit die Wandstdrke des RohranschluBbereiches
nicht wesentlich vergréBern und auch der Innen-
sowie der AuBendurchmesser bleiben weitgehend
unverdndert. Jedoch flieBt das in diesem Arbeits-
schritt zusammengestauchte Wandmaterial in die in
der Matrize vorgesehene Ringnut ein, wobei an der
Innenseite des RohranschluBbereiches eine mehr
oder weniger ausgepridgte Sicke und an der Au-
Benseite ein Wulst entstehen. Das Zusammenspiel
des Stitzdornes bzw. des Matrizenabschnittes und
der den RohranschluBbereich stauchenden Mittel
mit einer entsprechenden Bemessung deren Ar-
beitshubes stellt sicher, daB im Bereiche der Ring-
nut genligend Material flir den sich anschlieBenden
Ausformvorgang vorhanden ist, in dem die Sicke
fertig ausgeformt wird. Die Sicke weist dann anni-
hernd die gleiche Wandstdrke wie der Ubrige Roh-
ranschluBbereich auf. Insbesondere wird in Folge
des vor dem Ausformvorgang der Sicke ablaufen-
den Stauchvorganges sichergestellt, daB die Wand-
stdrke im Bereich der Sicke nicht wesentlich ge-
schwécht ist. Somit stellt die Sicke keine Schwach-
stelle dar und das mit diesem Verfahren hergestell-
te Pressfitting 148t eine gute Dichtigkeit und Halt-
barkeit erwarten.

Auch wenn, bspw. in Folge von Wirmedehnungen
der mit den Prefittings verbundenen Rohre gr&Bere
Axialkridfte auftreten, halten die PreBfittings zuver-
ldssig ohne RiBbildung. Dadurch wird die Herstel-
lung von PreBfittings aus Kupfer ermd&glicht, mit
denen Kupferrohre, die einer starken Warmedeh-
nung unterliegen (50% gr&Ber als Stahl), ohne Aus-
bildung von Lokalelementen miteinander verbunden
werden k&nnen.

Das Verfahren ist leicht automatisierbar. Die PreB-
fittings kdnnen somit vollautomatisch und folglich
kostenglinstig hergestellt werden.

Bei einer einfachen Variante des Verfahrens wird
der Rohling nach dem Einlegen in die Matrize und
vor dem Einfahren des Vorlaufdornes an dem zu
stauchenden RohranschluBbereich abgeldngt. Da-
mit kann ein ansonsten schédlicher EinfluB von
Langentoleranzen der Rohlinge, die das AusmaB
der Stauchung und somit die Wandstirke im Be-
reich der Sicke beeinfluBen k&nnten, sicher ausge-
schaltet werden.

Ebenfalls der MaBhaltigkeit des fertigen Fittings
kommt es zugute, wenn der Rohling wenigstens
wihrend der Verformung axial fixiert ist, so daB ein
Verrutschen wihrend des Stauchvorganges sicher
ausgeschlossen ist.

Der Matrizenabschnitt kann bei der Variante
des Verfahrens nach Anspruch 2 bei dem Stauch-
vorgang synchron mit einem zum Stauchen ver-
wendeten PreBmittel bewegt werden. Es findet
dann keine Relativbewegung zwischen dem aus
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der Matrize herausschauenden Rohrende und dem
Matrizenabschnitt statt. Das hat den Vorteil, daB
eine sich bei dem Stauchvorgang in der Rohrwan-
dung ausbildende und bei dem Matrizenabschnitt
sitzende Knicklinie nicht verschoben zu werden
braucht. Die Beanspruchung des Materials des
Rohlings bei dem Stauchvorgang wird dabei gering
gehalten.

Die Ausformung der Sicke aus der in dem
Stauchvorgang mittels der Nachlaufhiilse bzw. des
PreBmittels ausgebildeten Wulst, in deren Bereich
die Wandstdrke zunichst wenigstens geringfligig
vergroBert ist, kann auf einfache Weise mittels ei-
ner in dem Rohranschluistiick exzentrisch umlau-
fenden Rolle durchgefiihrt werden. Diese driickt
dabei das zusammengestauchte Wandmaterial in
die Ringnut ein. Damit liegt das Wandmaterial au-
Ben satt an der Ringnut an. An der Innenseite des
RohranschluBbereiches bestimmt die Rolle die
geometrische Form der Sicke, so daB insbesonde-
re dieser Bereich, in den spiter ein als Dichtung
dienender O-Ring eingelegt wird, eine sehr gute
MaBhaltigkeit aufweist. Dabei wird die ansonsten
drehbar gelagerte Rolle Uiber mehrere Umldufe hin-
weg radial nach auBen gedriickt™ bis die vorgese-
hene Sickenform erreicht ist.

Der Eindriickvorgang ist dann beendet, wenn
die Wandstdrke im Bereich der Sicke anndhernd
gleich der Ubrigen Wandstdrke des RohranschluB-
bereiches ist. Insbesondere wird sichergestellt, daB
die Wandstérke der Sicke nur unwesentlich gerin-
ger als die Ubrige Wandstérke ist, jedoch kann
diese bei Bedarf auch etwas diinner als die Ubrige
Wandstdrke gehalten werden, wenn ndmlich der
entsprechende RohranschluBbereich nicht sehr
stark gestaucht worden und bei dem sich anschlie-
Benden Rollvorgang die Wandstirke Uber das ur-
spriingliche MaB hinaus zurlickgewalzt worden ist.

Der obengenannte, sich auf die Schaffung ei-
ner Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
richtende Teil der Aufgabe wird durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 11
bzw. 12 gel&st.

Die Vorrichtung weist eine Matrize auf, die
mehrteilig, d.h. wenigstens zweiteilig ist, so daB
sich der konstruktive Aufwand in Grenzen hilt. Die
Matrize nimmt den Rohling auf, wobei Abschnitte
ausgehend von der jeweiligen Mindung aus der
Matrize herausragen.

Zur Abstlitzung der zu stauchenden Wand des
RohranschluBbereiches nach innen ist der Stiitz-
dorn vorgesehen, der insbesondere bei dem sich
anschlieBenden Stauchvorgang verhindert, daB zu-
sammengestauchtes Wandmaterial in den Rohr-
querschnitt eintritt und diesen verengt. Das zur
Durchfiihrung des Stauchvorganges vorgesehenen
PreBmittel kann den RohranschluBbereich mit ei-
nem einzigen Arbeitshub in einem zeitlich schnell
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ablaufenden Vorgang stauchen. Der bei der Vor-
richtung nach Anspruch 11 auf die Matrize zu- und
von dieser wegbewegbare Matrizenabschnitt ver-
vollstdndigt die Matrize, so daB beide gemeinsam
den Aufnahmeraum flir das PreBfitting definieren.
Jedoch ist der Matrizenabschnitt beweglich, so daB
der Stauchvorgang schon beginnen kann, bevor
der Matrizenabschnitt an der Matrize anliegt. In
dem sich somit zwischen den Matrizenabschnitt
und der Matrize ausbildenden relativ breiten Spalt
beult sich der Rohling in einem weiten Bereich
nach auBen aus, wobei dieser Bereich gerade so
groB gehalten werden kann, daB der Rohling auf
einer zum guten Ausbilden der spéteren Sicke er-
forderlichen Ldnge nach auBen ausknickt.

Der bewegliche Matrizenabschnitt kann ringfor-
mig sein, womit er eine hohe Stabilitdt aufweist und
ein prizises Stauchen des Preffittings gestattet.

Eine starre Verbindung zwischen dem Matri-
zenabschnitt und dem PreBmittel stellt synchrones
Arbeiten der beiden Elemente sicher, wobei hierbei
besonders gute Arbeitsergebnisse erreicht werden.
Dabei k&nnen das PreBmittel und der Matrizenab-
schnitt miteinander einstlickig ausgebildet sein, wo-
bei sie ein ringférmiges Gesenk bilden. Mit diesem
kann das Preffitting in einem Arbeitshub gestaucht
werden, ohne daB zusiizliche Mittel zur Herbeiflih-
rung einer Synchronisation zwischen dem PreBmit-
tel und dem Matrizenabschnitt erforderlich wéren.

Die Ausbildung des PreBmittels als Innenschul-
ter an dem Matrizenabschnitt ermdglicht eine
gleichmiBige Einwirkung auf die Stirnwand des
RohranschluBbereiches. Dabei ergibt sich, insbe-
sondere wenn die Innenschulter an der der Matrize
zugewandten Seite eine plane Stirnfliche aufweist,
eine gleichmiBige Druckverteilung auf den Rohran-
schluBbereich.

Wenn das PreBmittel durch die Betdtigungsein-
richtung axial zwangsgeflihrt ist, wird der von dem
PreBmittel auszuflihrende Arbeitshub von der Beté4-
tigungseinrichtung festgelegt und ein unvollstandi-
ges Stauchen vermieden.

Der Rolleinrichtung kann ein gesonderter Matri-
zenabschnitt zugeordnet sein. In diesem Fall kdn-
nen der der Staucheinrichtung zugeordnete Matri-
zenahschnitt und der der Rolleinrichtung zugeord-
nete Matrizenabschnitt flir den jeweiligen Arbeits-
gang optimiert ausgelegt werden, jedoch stimmen
die von den jeweiligen Matrizenabschnitten mit der
Matrize gemeinsam begrenzten Ringnuten mitein-
ander weitgehend Uberein. Dadurch ergibt sich ein
sauberes PreBfitting mit prazise ausgeformten Sik-
ken.

Bei dem Rollvorgang, bei dem die vorge-
stauchte Sicke in die gewiinschte Form gewalzt
wird, treten betrdchtliche radiale, auf den Matrizen-
abschnitt wirkende Kridfte auf. Deshalb ist es vor-
teilhaft, wenn der Matrizenabschnitt an der Matrize



5 EP 0 649 689 A1 6

abgestiitzt wird. Dazu kann eine formschlissige
Verbindung zwischen beiden dienen.

Die in den RohranschluBbereich hinein- und
herausfahrbare Rolleinrichtung kann exzentrisch auf
einer Kreisbahn bewegt werden, so daB die vorge-
sehene Sicke in einem Roll- oder Walzvorgang
ausgebildet wird.

Die Rolleinrichtung kann in besonders einfa-
cher Weise einen Triger umfassen, an dessen
Stirnseite eine Rolle drehbar gelagert ist. Dieser
Trager wird nach Herausfahren des Stitzdornes
und des PreBmittels aus dem in der Matrize befind-
lichen RohranschluBbereich in diesen hineingefah-
ren, wonach er mit einer Radialbewegung an dem
Bereich der Wandung, an dem die Sicke auszubil-
den ist, angedrlckt wird. Danach flihrt die Rolle die
exzentrische Rollbewegung aus, bei der die Sicke
gewalzt wird.

Wenn die Rolle einen bogenférmigen Quer-
schnitt aufweist, dessen Radius um die Wandstérke
kleiner ist als der Radius der in der Matrize vorge-
sehenen Sicke, kann die Wandstirke des Pre8fit-
tings Uber den gesamten Bereich der Sicke im
wesentlichen konstant gehalten werden.

Wenn die Rolle einen Querschnitt nach Art
einer Glockenkurve aufweist, kann erreicht werden,
daB die Sicke nach Durchfiihrung des Roll- oder
Walzvorganges mit einem glatten Bogen in die
Ubrige Rohrwand Ubergeht.

Eine gleichmiBige symmetrische Ausbildung
der Ringnut wird erhalten, wenn der Triger im
wesentlichen achsparallel zu der Langserstreckung
des RohranschluBibereiches auf einer konzentri-
schen Bahn gefiihrt ist.

In der Zeichnung simd Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung gemaB der Erfindung
zum Herstellen von Pressfittings bei
der Ausfihrung eines ersten Verfah-
rensschrittes, in einer ausschnittswei-
sen und leicht schematisierten aufge-
brochenen Darstellung,
die Vorrichtung nach Fig. 1 bei der
Ausflihrung eines zweiten Verfahrens-
schritts, in einer ausschnittsweisen
und leicht schematisierten aufgebro-
chenen Darstellung,
die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2
bei der Ausflihrung eines weiteren
Verfahrensschrittes, in einer aus-
schnittsweisen, schematisierten aufge-
brochenen Darstellung,
eine andere Ausflihrungsform der er-
findungsgeméBen Vorrichtung zum
Herstellen eines als Rohrverzweigung
ausgebildeten Preffittings in einer
ausschnitisweisen schematisierten
und aufgebrochenen Darstellung,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 eine andere Ausflihrungsform der er-
findungsgemdBen  Vorrichtung  zur
Herstellung eines Rohrkrimmers mit
einseitigem PreBflansch, in einer aus-
schnittsweisen, schematisierten aufge-
brochenen Darstellung.

eine abgewandelte Vorrichtung gemiB
der Erfindung zum Herstellen von
Pressfittings bei der Ausflihrung eines
ersten Verfahrensschrittes, in einer
ausschnittsweisen und leicht schema-
tisierten aufgebrochenen Darstellung,
die Vorrichtung nach Fig. 1 bei der
Ausflihrung eines weiteren Verfah-
rensschritts, in einer auschnittsweisen
und leicht schematisierten aufgebro-
chenen Darstellung und

die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2
bei der Ausflihrung eines weiteren
Verfahrensschrittes, in einer aus-
schnittsweisen, schematisierten aufge-
brochenen Darstellung.

In Fig. 1 ist beispielhaft eine Vorrichtung 1 zur
Herstellung von Winkelfittings ausschnittsweise
dargestellt. Zu der Vorrichtung 1 gehdrt zunédchst
eine zweiteilige Matrize 2, von der in Fig. 1 ledig-
lich das angeschnittene Unterteil schematisch dar-
gestellt ist. Die Matrize 2 weist einen Aufnahme-
raum 3 auf, dessen Form mit guter Genauigkeit der
gewlinschten AuBenkontur des herzustellenden
PreBfittings entspricht. Bei dem vorliegenden Aus-
fUhrungsbeispiel, bei dem die Matrize 2 flir einen
rechtwinkligen PreBfitting vorgesehen ist, hat auch
der Aufnahmeraum 3 die Form eines rechtwinkli-
gen PrefBfittings, die durch zwei im rechten Winkel
zueinander stehende, Uber einen bogenf&rmigen
Durchgang 4 verbundene Zylinderbohrungen 5, 6
bestimmt ist. Im Bereiche der Zylinderbohrungen
5, 6 ist um einen Abstand von einigen Millimetern
bis Zentimetern von der Mindung der jeweiligen
Zylinderbohrung 5, 6 entfernt jeweils eine Ringnut
7, 8 vorgesehen, die zu den jeweiligen mit 9 und
10 bezeichneten Bohrungsachsen jeweils koaxial
liegt.

In den Aufnahmeraum 3 ist ein Rohling 11 einge-
legt, aus dem der spitere PreBfitting zu fertigen ist.
Der Rohling 11 entspricht in seinen AuBenabmes-
sungen dem Aufnahmeraum, so daB er satt in der
Matrize 2 liegt. Die in den Zylinderbohrungen 5, 6
liegenden Abschnitte des Rohlings 11 sind soge-
nannte RohranschluB8bereiche 12, 13, die zunéchst
noch hohlzylindrisch sind und nicht in den Ringnu-
ten 7, 8 liegen, d.h. die noch keine Sicke aufwei-
sen.

AuBerdem umfaBt die Vorrichtung 1 zwei rechtwin-
klig zueinander stehende Staucheinrichtungen 14,
15, die untereinander vollig gleich ausgebildet sind,
so daB im folgenden lediglich die in Fig. 1 oben

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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liegende Staucheinrichtung 14 beschrieben wird
und die gleichen Bezugszeichen, mit einen Apo-
stroph versehen, flir die Teile der Staucheinrich-
tung 15 verwendet werden, ohne daB gesondert
darauf Bezug genommen wird.

Die Staucheinrichtung 14 weist einen an einer nicht
weiter dargestellten Vorschubeinrichtung befestig-
ten Druckstempel 16 auf, der an seiner der Matrize
2 zugewandten Seite hohlzylindrisch ausgebildet
ist, um eine Nachlaufhiilse 17 zu bilden. Diese
Nachlaufhiilse 17 hat einen AuBendurchmesser, der
mit dem Innendurchmesser der Zylinderbohrung 5
derart Ubereinstimmt, daB die Nachlaufhiilse 17 mit
einem sehr geringen Spiel in die Zylinderbohrung 5
hineinpaBt, ohne mit dieser einen merklichen Spalt
zu begrenzen.

Die hohlzylindrische Nachlaufhlilse 17 ist an der
der Matrize 2 zugewandten Seite offen, so daB von
dort eine Offnung 18 zuginglich ist. In dieser Off-
nung 18 sitzt gleitend verschiebbar ein sogenann-
ter Vorlaufdorn oder Stltzdorn 19. Der Stitzdorn
19 ist im wesentlichen zylindrisch ausgebildet, wo-
bei er soweit aus der Offnung 18 herausragt, daB
er den RohranschluBbereich 12 des Rohlings 11
ausflllt, noch bevor die Nachlaufhlilse 17 mit ihrer
Stirnseite auf der Stirnseite des RohranschluBberei-
ches 12 aufsitzt. Der Stlitzdorn 19 ist darliberhin-
aus an seinem vorderen Endbereich dem bogen-
férmigen Durchgang 4 der Matrize 2 angepaBt.
AuBerdem ist hier an dem Stlitzdorn 19 eine Anla-
geflache vorgesehen, mit der er sich an dem ande-
ren Stitzdorn 19" abstiitzt.

Von seinem in der Nachlaufhlilse 17 sitzenden
Ende her ist der Stltzdorn 19 mit einer Sackboh-
rung 20 versehen, in der ein mit dem Stempel 16
verbundenes Flhrungsteil 21 sitzt. Zwischen dem
Flhrungsteil 21 und dem Boden der Sackbohrung
20 ist eine Schraubenfeder 22 gespannt, die den
Stiitzdorn méglichst weit aus der Offnung 18 her-
ausdrlckt. Durch nicht weiter dargestellte Mittel ist
jedoch ein génzliches Herausfahren des Stiltzdor-
nes 19 aus der Nachlaufhiilse 17 gesperrt.

In Fig. 3 sind zwei zu der Vorrichtung 1 gehdrige
jedoch in Fig. 1 nicht weiter dargestellte Rollein-
richtungen 25, 26 dargestellt, wobei die Rolleinrich-
tung 25 der Zylinderbohrung 5 und die Rolleinrich-
tung 26 der Zylinderbohrung 6 zugeordnet ist. Weil
sich beide Rolleinrichtungen 25, 26 lediglich durch
ihre rdumliche Anordnung unterscheiden, anson-
sten aber véllig baugleich sind, wird im folgenden
lediglich die Rolleinrichtung 25 beschrieben, wobei
die Teile der Rolleinrichtung 26 ohne weitere Nen-
nung die zur Kenntlichmachung jeweils mit einem
Apostroph versehenen Bezugszeichen der Rollein-
richtung 25 erhalten.

Die Rolleinrichtung 25 weist einen an einer nicht
weiter dargestellten Flihrungs- und Betitigungsein-
richtung befestigten Grundkdrper 27 auf, von dem
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aus ein Trager 28 in Richtung der Bohrungsachse
9 vorsteht. Der Trager 28 hat einen AuBendurch-
messer, der erheblich geringer als der Innendurch-
messer der Zylinderbohrung 6 ist und er weist eine
Lange auf, die groBer als der Abstand der Ringnut
7 von der Mindung der Zylinderbohrung 6 ist. An
dem in der Zylinderbohrung 6 stehenden Ende, in
Fig. 3 dem unteren Ende des Trdgers 28, ist eine
Rolle 29 drehbar gelagert, deren Durchmesser ge-
ringer als die lichte innere Weite des Rohran-
schluBbereiches 12 des Rohlings 11 ist. Der Quer-
schnitt der Rolle 29 ist dabei an der AuBenseite der
Rolle 29 leicht glockenf&rmig und zwar so, daB die
Rolle 29 mit der Ringnut 7 einen Spalt gleichblei-
bender Dicke begrenzt, wenn die Rolle 29 in die
Ringnut 7 hineingefahren ist.

Zur Durchflihrung dieser Bewegung ist der Grund-
kérper 27 von der nicht weiter dargestellten Fih-
rungs- und Betdtigungseinrichtung zum einen in
Richtung des in Fig. 3 nach unten weisenden Pfei-
les 30 axial in Richtung der Bohrungsachse 9 be-
wegbar. Zusitzlich ist in dem Grundk&rper 27 eine
Dreheinrichtung 31 vorgesehen, mit deren Hilfe die
Rolle 29 auf einer Kreisbahn bewegt werden kann,
deren Achse mit der Bohrungsachse 9 zusammen-
fallt. Zum anderen ist die nicht weiter dargestellte
Flhrungs- und Betdtigungseinrichtung in der Lage,
den Grundkdrper 27 in radialer Richtung, d.h. in
Richtung des in Fig. 3 nach rechis weisenden
Pfeiles 32 zu bewegen, so daB die Rolle 29 auf
ihrer Kreisbahn an allen Stellen radial nach auBen
gedrlickt wird.

Die insoweit beschriebene Vorrichtung arbeitet
nach dem erfindungsgemé&Ben Verfahren wie folgt:

In einem ersten Verfahrensschritt wird der hier
bspw. aus Kupfer bestehende Rohling 11 in die
Matrize 2 eingelegt, wonach diese geschlossen
wird, so daB der Rohling 11 in der Matrize 2
festgehalten ist.

Bei Bedarf werden aus den Zylinderbohrungen 5, 6
herausschauende Teile des Rohlings 11 oder ge-
nauer der Rohranschnitisbereiche 12, 13 abge-
schnitten, so daB die Stirnseiten der Rohran-
schnittsbereiche 12, 13 mit den jeweiligen sich an
die Zylinderbohrungen 5, 6 anschlieBenden AuBen-
flanken der Matrize 2 fluchten.

Danach werden in einem zweiten Verfahrensschritt
die Stempel 16, 16" in Richtung der in Fig. 1
ausgezeichneten Pfeile, d.h. in Richtung der Boh-
rungsachsen 9, 10 jeweils axial auf die Zylinder-
bohrungen 5, 6 zu gefahren, bis die Stltzdorne 19,
19' in die RohranschluBbereiche 12, 13 ganz einge-
treten sind und mit ihren Anlagefldchen aneinander
anliegen. Beim Eindringen in die RohranschluBbe-
reiche 12, 13 werden die Stltzdorne 19, 19" seitlich
von diesen gefihrt.

Ohne weiter abzusetzen werden die Stempel 16,
16" weiter auf die Matrize 2 zu gefahren, wobei die
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Nachlaufhiilsen 17, 17" sich zunéchst an die Stirn-
seiten der RohranschluBbereiche 12, 13 anlegen
und danach diese in die Zylinderbohrungen 5, 6
hineinstauchen, wie es auch in Fig. 2 dargestellt ist.
Die Nachlaufhiilse 17, 17" gleitet dabei auf dem
jeweiligen Stlitzdorn 19, 19', wobei die in der Sack-
bohrung 20, 20" sitzende jeweilige Schraubenfeder
22, 22' zusammengedriickt wird. Die seitliche Fih-
rung erhalten die Nachlaufhiilsen 17, 17' von den
Zylinderbohrungen 5, 6.

Die Nachlaufhlise 17, 17" flhrt bei dem Stauchvor-
gang einen definierten Hub aus, wobei sich das
Material des jeweiligen RohranschluBbereiches 12,
13 im Bereiche der Ringnut 7 zusammenstaucht
und nach auBen ausbeult. Es legt sich dabei schon
weitgehend in die jeweilige Ringnut 7, 8 ein, wobei
jedoch bedingt durch den Stauchvorgang die
Wandstérke im Bereiche der Ringnut etwas zuneh-
men kann.

Nach Beendigung des Arbeitshubes der Nachlauf-
hillse 17 wird der Stempel 16 soweit zurlickgefah-
ren, daB auch der Stiitzdorn 19 aus der Zylinder-
bohrung 5 herauskommt und der Bereich vor der
Mindung der Zylinderbohrung 5 freigegeben ist.

In einem dritten Verfahrensschritt wird die Rollein-
richtung 25 vor der Zylinderbohrung 5 positioniert,
so daB die Rolle 29 unmittelbar vor deren Miindung
steht. Sodann wird die Rolle 29 mit einer Vor-
schubbewegung in Richtung des Pfeiles 30 soweit
in die Zylinderbohrung hineingefahren bis die Rolle
29 genau im Bereiche der Ringnut 7 steht. Im
weiteren wird zur Ausbildung einer maBhaltigen
Sicke an dem Rohling 11 eine radiale Vorschubbe-
wegung der Rolle 29 in Richtung des Pfeiles 32
vorgenommen, wobei die Drehachse der Rolle 29
parallel zu der Bohrungsachse 9 versetzt wird. Zu-
gleich wird begonnen, die Rolle 29 auf einer Kreis-
bahn zu bewegen, die die Bohrungsachse 9 kon-
zentrisch umschlieBt. Damit wird die Sicke in eine
Art Walzvorgang von der Rolle 29 maBhaltig nach
deren Querschnittsgestalt ausgeformt, wobei die
Rolle auf einer Kreisbahn mit zunehmendem
Durchmesser, also genau genommen auf einer Spi-
ralbahn geflihrt ist. Die Rolle 29 wird dabei soweit
radial nach auBen geflihrt bis ein entsprechender
Anschlag erreicht wird, bei dem zwischen der Rolle
29 und der Ringnut 7 auf dem gesamten Umfang
ein Spalt verbleibt, der gleich der Ubrigen Wand-
stdrke des RohranschluBbereiches 12 ist.

Dieser Roll- oder Walzvorgang ist ein spanloser
Formgebungsvorgang, bei dem das innere Struk-
turgeflige des Materials und damit die Festigkeit
des Pressfittings erhalten bleiben.

In einem weiteren Verfahrensschritt wird die Rol-
leinrichtung 25 aus der Zylinderbohrung 5 entfernt,
wonach die Matrize 2 gedffnet und das nunmehr
mit einer Sicke versehene Pressfitting entnommen
werden kann.
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Das vorstehend geschilderte Verfahren kann mit
einer entsprechend abgewandelten Vorrichtung
auch zur Herstellung von Rohrabzweigungen ver-
wendet werden. Eine dementsprechende Vorrich-
tung 34 ist in Fig. 4 dargestellt, bei der gerade der
Stauchvorgang abgeschlossen ist. Die Vorrichtung
ist mit der vorstehend beschriebenen Vorrichtung 1
weitgehend identisch. Deshalb wurden fiir Uberein-
stimmende Teile gleiche Bezugszeichen verwen-
det. Die Unterschiede zu der Vorrichtung 1 liegen
darin, daB die Matrize 2 zusétzlich zu den Zylinder-
bohrungen 5, 6 eine weitere, mit der Zylinderboh-
rung 5 fluchtende Zylinderbohrung 35 aufweist.
Dieser ist eine weitere Staucheinrichtung 36 zuge-
ordnet, die mit den Staucheinrichtungen 14, 15 im
wesentlichen baugleich ist. Deshalb sind gleiche,
mit zwei Apostrophe versehene Bezugszeichen
verwendet. Im Ubrigen sind lediglich abweichend
die Stitzdorne aller drei Staucheinrichtungen 14,
15, 36 an ihren jeweiligen vorderen Enden gerade
ausgebildet sowie mit Anlagefldchen versehen, mit
denen sie aneinander anliegen.

AuBerdem ist eine dritte, nicht dargestellte Rollein-
richtung vorgesehen.

Das Verfahren kann auch zur Herstellung eines
Rohrkriimmers mit einseitigem PreBflansch verwen-
det werden. Eine Vorrichtung 40 dazu ist in Fig. 5
dargestellt. Die Vorrichtung unterscheidet sich von
der Vorrichtung 1 lediglich darin, daB die Zylinder-
bohrungen 5, 6 nicht rechiwinklig zueinander ste-
hen und daB die Zylinderbohrung 5 keine Ringnut
aufweist. DemgemaB ist flr die Zylinderbohrung 5
auch keine Stauchvorrichtung, sondern lediglich
eine Haltevorrichtung 41 vorgesehen. Diese besteht
aus einem zylindrisch abgesetzten Haltedorn 42,
der mit einer Ringschulter 43 den Rohling 11 am
Herausrutschen aus der Matrize 2 hindert. AuBer-
dem ist auch der in der Zylinderbohrung 5 liegen-
de, nicht zu stauchende Abschnitt des Rohlings 11
durch einen Stiitzdorn 44 nach innen abgestitzt.
Ebenso kann das Verfahren zum Herstellen von
aufzupressenden RohrabschluBkappen angewendet
werden.

Das Verfahren 13uft einschlieBlich des Einlegens
des Rohlings 11 in die Matrize 2 und des Entneh-
mens des mit der Sicke versehenen PreBfittings
aus der Matrize 2 vollautomatisch ab. Weil nur
wenige, wenig Zeit beanspruchende Arbeitsschritte
erforderlich sind, k&nnen mit einer Vorrichtung 1 in
kurzer Zelt viele Preffittings hergestellt werden.

In den Figuren 6 bis 8 ist eine abgewandelte
Vorrichtung zur Herstellung der Pressfittings veran-
schaulicht. Gleiche Teile wie bei den bereits be-
schriebenen Vorrichtungen sind in der Regel mit
gleichen Bezugszeichen versehen, wobei lediglich
eine unterschiedliche Ziffer hinzugefligt ist.

In Fig. 6 ist beispielhaft eine Vorrichtung 61 zur
Herstellung von T-f6rmigen Fittings mit bei den
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Miindungen liegenden umlaufenden Sicken aus-
schnittsweise dargestellt. Zu der Vorrichtung 61
gehdrt zundchst eine zweiteilige Matrize 62, von
der in Fig. 6 lediglich das angeschnittene Unterteil
schematisch dargestellt ist. Die Matrize 62 weist
einen Aufnahmeraum 63 auf, dessen Form mit gu-
ter Genauigkeit der gewlinschten AuBenkontur des
herzustellenden PreBfittings von Sicke zu Sicke
entspricht. Bei der Matrize 62 flir ein T-férmiges
Preffitting nach Fig. 7 hat auch der Aufnahmeraum
63 die T-Form eines Preffittings, die durch im
rechten Winkel zueinander stehende Zylinderboh-
rungen 65, 66 bestimmt ist. An der jeweiligen Miin-
dung der Zylinderbohrungen 65, 66 ist jeweils eine
viertelkreisférmige randoffene Ringnut 67, 68, 68’
vorgesehen, die zu den jeweiligen mit 69 und 610
bezeichneten Bohrungsachsen jeweils koaxial liegt.

In den Aufnahmeraum 63 ist ein Rohling 611
eingelegt, aus dem das spitere Preffitting zu ferti-
gen ist. Die in den Zylinderbohrungen 65, 66 lie-
genden Abschnitte des Rohlings 611 sind die Roh-
ranschluBbereiche 612, 613, 613'. Sie ragen aus
den Zylinderbohrungen heraus und sind zun&chst
noch hohlzylindrisch. Insbesondere liegen sie nicht
in den Ringnuten 67, 68, 68' d.h. sie weisen noch
keine Sicke auf.

AuBerdem umfaBt die Vorrichtung 61 drei
rechtwinklig zueinander stehende Staucheinrichtun-
gen 614, 615, 615’ die untereinander v&llig gleich
ausgebildet sind, so daBl im folgenden lediglich die
in Fig. 7 oben liegende Staucheinrichtung 614 be-
schrieben wird und die gleichen Bezugszeichen,
mit einem bzw. zwei Apostroph versehen, flr die
Teile der Staucheinrichtung 615, 615" verwendet
werden, ohne daB gesondert darauf Bezug genom-
men wird.

Die Staucheinrichtung 614 weist einen an einer
nicht weiter dargestellten Vorschubeinrichtung be-
festigten Druckstempel 616 auf, der an seiner der
Matrize 62 zugewandten Seite mit einem Matrizen-
abschnitt 617 versehen ist. Der Matrizenabschnitt
617 weist eine zentrische mit der Zylinderbohrung
65 fluchtende Bohrung 618 auf, deren Durchmes-
ser mit dem Durchmesser der Zylinderbohrung 65
Ubereinstimmt.

In der Offnung 618 des Matrizenabschnittes
sitzt koaxial zu der Zylinderbohrung ein zylindri-
scher, stirnseitig angefaster Stiitzdorn 619, dessen
AuBendurchmesser mit dem Innendurchmesser des
Rohlings 611 Ubereinstimmt. Sowohl der Matrizen-
abschnitt als auch der Stiitzdorn 619 sind mit dem
axial linear zu der Zylinderbohrung 65 kraftbetitigt
bewegbaren Druckstempel 616 Uber ein geeignetes
Formstliick 620 sowie Schrauben 621, 622 starr
verbunden.

Die Miindung der Offnung 618 ist von einer
randoffenen Ringnut 623 umgeben, deren Quer-
schnitt im wesentlichen ein Viertelkreissegment ist.
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Die Ringnut 623 ist dabei derart bemessen, daB sie
sich mit der an der Matrize 62 vorgesehenen Ring-
nut 67 zu einer glatten, etwa halbkreisférmigen
Ringnut ergdnzt, wenn der Matrizenabschnitt 617
an der Matrize 62 anliegt.

In einiger Entfernung von der Ringnut 623 ist in
dem Matrizenabschnitt 617 eine Ringschulter 624
vorgesehen, die konzentrisch zu dem Matrizenab-
schnitt 617 angeordnet ist. Die Ringschulter 624
bildet eine plane Anlagefldche flir die Stirnseite
des Rohranschluibereiches 612 des Rohlings 611.
Der Abstand der Ringschulter 624 von der Ringnut
623 ist dabei so bemessen, daB der Abschnitt des
Rohlings 611, der beim Stauchvorgang in den
Ringspalt eindringt, der zwischen dem Stlitzdorn
619 und dem Matrizenabschnitt 617 ausgebildet ist,
sich bereits zu stauchen beginnt, bevor der Matri-
zenabschnitt 617 an der Matrize 62 anliegt.

In Fig. 8 ist eine zu der Vorrichtung 1 gehdrige
jedoch in Fig. 6 nicht weiter dargestellte Rollein-
richtung 625 dargestellt, wobei auch der Zylinder-
bohrung 66, 66' jeweils eine nicht gesondert veran-
schaulichte Rolleinrichtung zugeordnet ist. Die Rol-
leinrichtungen unterscheiden sich lediglich durch
ihre rdumliche Anordnung, sind ansonsten aber
vollig baugleich.

Die Rolleinrichtung 625 weist einen an einer
nicht weiter dargestellten Flihrungs- und Bet#ti-
gungseinrichtung befestigten Grundkdrper 627 auf,
von dem aus ein Trdger 628 in Richtung der Boh-
rungsachse 69 vorsteht. Der Triger 628 hat einen
AuBendurchmesser, der erheblich geringer als der
Innendurchmesser der Zylinderbohrung 65 ist und
er weist eine Ldnge auf, die groBer als der Abstand
der Ringnut 67 von der Miindung des halbfertigen
PreBfittings ist. An dem in der Zylinderbohrung 66
stehenden Ende, in Fig. 8 dem unteren Ende des
Tragers 628, ist eine Rolle 629 drehbar gelagert,
deren Durchmesser geringer als die lichte innere
Weite des RohranschluBbereiches 612 des Roh-
lings 611 ist. Der Querschnitt der Rolle 629 ist
dabei an der AuBenseite der Rolle 629 leicht glok-
kenfGrmig und zwar so, wie die innere Kontur der
Sicke ausgebildet werden soll.

Zur Durchfihrung dieser Bewegung ist der
Grundk&rper 627 von der nicht weiter dargestellten
Flhrungs- und Betatigungseinrichtung zum einen
in Richtung des in Fig. 8 nach unten weisenden
Pfeiles 630 axial in Richtung der Bohrungsachse 69
bewegbar. Zusitzlich ist in dem Grundk&rper 627
eine Dreheinrichtung vorgesehen, mit deren Hilfe
die Rolle 629 auf einer Kreisbahn bewegt werden
kann, deren Achse mit der Bohrungsachse 69 zu-
sammenfillt. Zum anderen ist die nicht weiter dar-
gestellte Flhrungs- und Betdtigungseinrichtung in
der Lage, den Grundkdrper 627 in radialer Rich-
tung, d.h. in Richtung des in Fig. 8 nach rechts
weisenden Pfeiles 632 zu bewegen, so daB die
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Rolle 629 auf ihrer Kreisbahn an allen Stellen radial
nach auBen gedrickt wird.

Zur duBeren Abstlitzung des mittels der Rolle
629 dem Walzprozess zu unterziehenden Rohran-
schluBbereiches 612 ist ein Matrizenabschnitt 633
vorgesehen, der an einem kraftbetdtigten linear
entlang der Bohrungsachse 69 bewegbaren Arm
634 gehalten ist. Der Matrizenabschnitt 633 weist
eine mit der Zylinderbohrung 65 fluchtende Durch-
gangsbohrung 635 auf, deren Durchmesser mit
dem Durchmesser der Zylinderbohrung 65 Uberein-
stimmt. Auf der zu der Matrize 62 hin liegenden
Seite der Durchgangsbohrung 635 ist eine randof-
fene Ringnut 636 vorgesehen, die sich mit der
Ringnut 67 zu einer etwa glockenférmigen umlau-
fenden Ringnut ergénzt.

Zur seitlichen Fixierung des Matrizenabschnit-
tes 633 an der Matrize 62 wihrend des Walzvor-
ganges, bei dem die Rolle 629 auf der Kreisbahn
umlduft, sind an dem Matrizenabschnitt 633 insge-
samt drei um die Bohrungsachse 69 um jeweils
120° gegeneinander versetzte Vorspriinge 638
vorgesehen, die sich in Richtung auf die Matrize 62
zu erstrecken und an einer an dieser vorgesehenen
Zylinderflache abstlitzen.

An der von der Matrize 62 abliegenden Seite
der Durchgangsbohrung 635 des Matrizenabschnit-
tes 633 ist die Durchgangsbohrung 635 zu einem
gréBeren Durchmesser hin erweitert. An die Durch-
gangsbohrung 635 schlieBt sich eine in dem Arm
634 vorgesehene Aussparung 639 an, die dem
Grundk&rper 627 ausreichend Platz gewahrt.

Fir die weiteren, den RohranschluBbereichen
613, 613" zugeordneten Rolleinrichtungen sind je-
weils weitere Matrizenabschnitte vorgesehen, die
den jeweiligen RohranschluBbereich 613, 613' nach
auBen abstlitzen und an entsprechenden Armen
entlang der Bohrungsachse 610 ldngs beweglich
sind. Zur Vereinfachung der Darstellung sind diese
Matrizenabschnitte jedoch nicht gesondert darge-
stellt.

Die insoweit beschriebene Vorrichtung arbeitet
nach dem erfindungsgemé&Ben Verfahren wie folgt:

In einem ersten Verfahrensschritt wird der hier
bspw. aus Kupfer bestehende Rohling 611 in die
Matrize 62 eingelegt, wonach diese geschlossen
wird, so daB der Rohling 611 in der Matrize 62
festgehalten ist.

Bei Bedarf werden aus den Zylinderbohrungen
65, 66 herausschauende Teile des Rohlings 611
oder genauer der Rohranschnittsbereiche 612, 613
entsprechend einer gewilinschten und von dem
nachfolgenden StauchprozeB abh3ngigen L3nge
abgeldngt.

Danach werden in einem zweiten Verfahrens-
schritt die Stempel 616, 616', 616" in Richtung der
in Fig. 9 dargestellten Pfeile, d.h. in Richtung der
Bohrungsachsen 69, 610 jeweils axial auf die Zylin-
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derbohrungen 65, 66 zu gefahren, bis die Stitzdor-
ne 619, 619', 619" in die RohranschluBbereiche
612, 613, 613" eingetreten sind und mit ihren Man-
telfldchen, insbesondere den Bereich stiitzen, in
dem die Sicke ausgebildet werden soll.

Darauf werden die Stempel 616, 616', 616"
weiter auf die Matrize 62 zu gefahren, wobei die
Matrizenabschnitte 617, 617', 617" sich mit ihren
Ringschultern 624, 624', 624" zunichst an die
Stirnseiten der RohranschluBbereiche 612, 613,
613" anlegen und diese danach in dem zwischen
den Ringnuten 67, 623 liegenden Abschnitt so
stauchen, daB die Wandung ds Rohlings 611 nach
auBen ausknickt. Im weiteren Ablauf des Stauchvor-
ganges wird der Matrizenabschnitt an die Matrize
62 weiter herangefiihrt, bis er an dieser anliegt.
Dabei schlieBt sich der aus den jeweils randoffenen
Ringnuten 67, 623 gebildete, zunédchst noch offene
Spalt, so daB eine geschlossene Ringnut ausgebil-
det wird, in die sich das sich ausbeulende Material
der Wandung des betreffenden gestauchten Roh-
ranschluBbereiches 612, 613, 613" einlegt. Dabei
kann bedingt durch den Stauchvorgang die Wand-
stdrke im Bereich der Ringnut u.U. zunichst etwas
zunehmen.

Nach Beendigung des Arbeitshubes der Stem-
pel 616, 616", 616" werden diese soweit zurlickge-
fahren, daB auch der jeweilige Stlitzdorn 619, 619',
619" aus der Zylinderbohrung 65, 66 herauskommt
und der Bereich vor der Miindung der Zylinderboh-
rung 65, 66 freigegeben ist.

In einem dritten Verfahrensschritt werden die
Rolleinrichtung 625 und der Matrizenabschnitt vor
der Zylinderbohrung 65 positioniert, so daB die
Rolle 629 unmittelbar vor deren Mindung steht.
Zundchst wird der Arm 634 mit dem Matrizenab-
schnitt 633 soweit an die Matrize 62 herangefahren,
daB die Ringnuten 67, 636 aneinander anliegen und
eine geschlossene rinnenférmige Nut definieren.
Die Vorspriinge 638 stlitzen sich dabei an an der
Matrize 62 vorgesehenen Zylinderfliche ab und
fixieren den Matrizenabschnitt 633 in radialer Rich-
tung. Sodann wird die Rolle 629 mit einer Vor-
schubbewegung in Richtung des Pfeiles 630 soweit
in die Zylinderbohrung hineingefahren bis die Rolle
629 genau im Bereiche der Ringnut 67 steht. Im
weiteren wird zur Ausbildung einer maBhaltigen
Sicke an dem Rohling 611 eine radiale Vorschub-
bewegung der Rolle 629 in Richtung des Pfeiles
632 vorgenommen, wobei die Drehachse der Rolle
629 parallel zu der Bohrungsachse 69 verseizt
wird. Zugleich wird begonnen, die Rolle 629 auf
einer Kreisbahn zu bewegen, die die Bohrungsach-
se 69 konzentrisch umschlieBt. Damit wird die Sik-
ke in einer Art Walzvorgang von der Rolle 629
maBhaltig nach deren Querschnitisgestalt ausge-
formt, wobei die Rolle auf einer Kreisbahn mit
zunehmendem Durchmesser, also genau genom-
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men auf einer Spiralbahn gefiihrt ist. Die Rolle 629
wird dabei soweit radial nach auBen geflihrt bis ein
entsprechender Anschlag erreicht wird, bei dem
zwischen der Rolle 629 und der Ringnut 67 auf
dem gesamten Umfang ein Spalt verbleibt, der
gleich der Ubrigen Wandstdrke des RohranschluB-
bereiches 612 ist.

In einem weiteren Verfahrensschritt wird die
Rolleinrichtung 625 aus der Zylinderbohrung 65
entfernt, wonach der Matrizenabschnitt 653 von
dem RohranschluBbereich abgezogen, die Matrize
62 gebffnet und das nunmehr mit einer Sicke ver-
sehene Pressfitting entnommen werden kann.

Das vorstehend geschilderte abgewandelte
Verfahren kann mit einer entsprechend abgewan-
delten Vorrichtung auch zur Herstellung von Rohr-
winkeln, AnschluBstlicken, geraden Rohrverbindun-
gen und dergleichen verwendet werden.

Das Verfahren l4uft einschlieBlich des Einle-
gens des Rohlings 611 in die Matrize 62 und des
Entnehmens des mit der Sicke versehenen PreBfit-
tings aus der Matrize 62 vollautomatisch ab. Weil
nur wenige, wenig Zeit beanspruchende Arbeits-
schritte erforderlich sind, k&nnen mit einer Vorrich-
tung 61 in kurzer Zeit viele Preffittings hergestellt
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Pressfittings aus
plastisch verformbarem Material, insbesondere
Kupfer, bei dem von einem Rohling (11) mit
wenigstens einem RohranschluBibereich mit
kreisfdrmigem Querschnitt (12, 13) ausgegan-
gen wird,
bei dem der Rohling (11) in einer ihn zumin-
dest in dem RohranschluBbereich (12, 13) au-
Ben umschlieBenden Matrize (2) aufgenommen
wird,
bei dem anschlieBend ein Stiitzdorn (19, 19")
in den RohranschluBbereich (12, 13) eingefah-
ren wird, an dessen Innenwandung der Stitz-
dorn (12, 13) glatt anliegt,
bei dem daraufhin der Rohling (11) wenigstens
in dem betreffenden RohranschluBbereich (12,
13) axial gestaucht wird, wobei Material des
Rohlings (11) unter Ausbildung eines auBen
rundumlaufenden Wulstes zum EinflieBen in
eine in der Matrize (2) vorgesehene, den Roh-
ranschluBbereich (12, 13) umschlieBende Ring-
nut (7, 8) gebracht wird, und
bei dem anschlieBend an das Herausfahren
des Stilitzdornes (19) von innen her im Bereich
der Ringnut (7, 8) ringsum eine Sicke ausge-
formt wird und anschlieBend der Pressfittings
aus der Matrize (2) entnommen wird.
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16

Verfahren zum Herstellen von Pressfittings mit
einer ringférmigen Sicke, aus plastisch ver-
formbarem Material, insbesondere Kupfer, bei
dem von einem Rohling (611) mit wenigstens
einem RohranschiuBbereich mit kreisférmigem
Querschnitt (612, 613) ausgegangen wird,

bei dem der Rohling (611) in einer Matrize (62)
aufgenommen wird, die den Rohling (611) bis
zu der auszubildenden Sicke umschlieBt und
die zwischen der Sicke des Rohlings (611) und
seiner dieser benachbarten Mindung liegen-
den Abschnitt freildBt,

bei dem anschlieBend ein Stiitzdorn (619, 619")
in den RohranschluBbereich (612, 613) einge-
fahren wird, an dessen Innenwandung der
Stutzdorn (612, 613) glatt anliegt,

bei dem daraufhin der Rohling (611) in dem
betreffenden RohranschluBbereich (612, 613)
axial gestaucht wird, wobei Material des Roh-
lings (611) einen auBen rundumlaufenden
Woulst bildet,

bei dem ein ein beweglicher Matrizenabschnitt
(617) wahrend des Stauchvorganges auf den
RohranschluBbereich (612, 613) aufgeschoben
wird, wobei die auBen rundumlaufende Wulst
In eine von der Matrize (62) und dem Matrizen-
abschnitt (617) begrenzte, den RohranschluB-
bereich (612, 613) umschlieBende Ringnut (67,
623) einflieBt, und

bei dem anschlieBend an das Herausfahren
des Stiitzdornes (619) von innen her im Be-
reich der Ringnut (67, 68) ringsum eine Sicke
ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohling (11, 611)
nach dem Einlegen in die Matrize (2, 62) und
vor dem Einfahren des Stiitzdornes (19, 619)
an dem zu stauchenden RohranschluBbereich
(12, 612, 13, 613) abgeldngt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Rohling (11, 611) wenigstens wihrend des
Verformvorganges axial fixiert ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rohling (11) mittels einer
den Stitzdorn (19) umgebenden Nachlaufhiilse
(17) soweit gestaucht wird, daB die Wandstér-
ke im Bereich der Ringnut (7) und der sich
darin ausbildenden Wulst vergrdBert ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Matritzenabschnitt (617) bei
dem Stauchvorgang synchron mit einem zum
Stauchen verwendeten Prefimittel (624) bewegt
wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohling (11, 611) mit-
tels eines den Stitzdorn (19, 619) umgeben-
den Prefimittels (17, 24) soweit gestaucht wird,
daB die Wandstérke im Bereich der Ringnut (7,
67) und der sich darin ausbildenden Wulst
vergroBert ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sicke bei geschlosse-
ner Ringnut mittels einer in dem RohranschluB-
stiick (12, 612) exzentrisch umlaufenden Rolle
(29, 629) gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rolle (29, 629) liber mehrere
Umlaufe hinweg radial nach auBen gedriickt
wird bis die vorgesehene Sickenform erreicht
ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Eindrlickvorgang beendet ist,
wenn die Wandstdrke im Bereich der Sicke mit
der Wandstirke des Ubrigen RohranschluB-
stiickes (12, 612) anndhernd Ubereinstimmt.

Vorrichtung zur Herstellung von Pressfittings
mit einer ringfGrmigen Sicke in dem Rohran-
schluBbereich gemiB dem Verfahren nach An-
spruch 1,

mit ein geteilten ortsfesten Matrize (2), die
einen Aufnahmeraum (3) flr Rohlinge (11) auf-
weist, dessen Form der duBeren Form der
herzustellenden Pressfittings entspricht und die
im Bereich von wenigstens einem an dem
Pressfitting vorgesehenen RohranschluBbe-
reich (12, 13) eine @ffnung (5, 6) aufweist,

mit einem axial und konzentrisch zu der in der
Matrize (2) vorgesehenen @ffnung (5) ausge-
richteten Stiitzdorn (19), der mittels einer Beta-
tigungseinrichtung in die Offnung hinein- und
herausfahrbar ist, mit einer gegeniiber dem
Vorlaufdorn (19) axial verschiebbaren Nach-
laufhlilse (17) zum Stauchen des Rohlings (11)
und

mit einer wenigstens eine exzentrisch in dem
Aufnahmeraum (3) umlaufenden herein- und
herausfahrbaren Rolleinrichtung (25).

Vorrichtung zur Herstellung von Pressfittings
mit einer ringférmigen Sicke in deren Rohran-
schluBbereich nach dem Verfahren gemiB An-
spruch 2,

mit einer geteilten ortsfesten Matrize (62), die
einen Aufnahmeraum (63) flir Rohlinge (611)
mit wenigstens einer Offnung (65, 66) aufweist,
mit einem axial und konzentrisch zu der in der
Matrize (62) vorgesehenen @ffnung (65) ausge-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

18

richteten Stiitzdorn (619), der mittels einer Be-
tdtigungseinrichtung (616) in die Offnung hin-
ein- und herausfahrbar ist,

mit einem PreBmittel (624) zum Stauchen des
Rohlings (611),

mit einem Matrizenabschnitt (617), der auf die
Matrize (62) zu und von dieser weg verfahrbar
ist und der mit der Matrize (62) eine Ringnut
(67, 623) begrenzt, wenn er an ihrer Offnung
anliegt, und

mit einer wenigstens eine exzentrisch in dem
Aufnahmeraum (63) umlaufenden, herein- und
herausfahrbaren Rolleinrichtung (625),

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Durchmesser der in der
Matrize (2) vorgesehenen @ffnung (5) im we-
sentlichen gleich dem AuBendurchmesser des
RohranschluBibereiches (12) des Rohlings (11)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der AuBendurch-
messer des Stlitzdornes (19, 619) mit dem
Innendurchmesser des RohranschluBbereiches
(12, 612) Ubereinstimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Stlitzdorn (19) durch
eine Vorschubeinrichtung in axialer Richtung
zwangsgefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Nachlaufhlilse (17) im
wesentlichen hohlzylindrisch ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Nachlaufhiilse (17) an
der der Matrize (2) zugewandten Seite eine
plane Stirnfliche aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Innendurchmesser der
Nachlaufhiilse (17) im wesentlichen gleich dem
AuBendurchmesser des Stiitzdorns (19) und
der AuBendurchmesser im wesentlich gleich
dem Innendurchmesser der @ffnung (5) der
Matrize (2) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Nachlaufhiilse (17)
durch eine Vorschubeinrichtung axial zwangs-
gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Nachlaufhiilse (17) von
der @ffnung (5) der Matrize (2) und dem Stiitz-
dorn (19) in Querrichtung zwangsgeflhrt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Matrizenabschnitt (617)
ringfGrmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Matrizenabschnitt (617)
dem PreBmittel (624) fest zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das PreBmittel (624) und der
diesem zugeordnete Matrizenabschnitt (617)
stur miteinander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das PreBmittel (624) und der
Matrizenabschnitt (617) miteinander einstlickig
ausgebildet sind und ein ringférmiges Gesenk
bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Gesenk eine dem Au-
Bendurchmesser des PreBfittings entsprechen-
de @ffnung (618) mit einer als PreBmittel die-
nenden Innenschulter (624) aufweist, die eine
ringfGrmige Planfliche aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das PreBmittel (624) durch
eine Vorschubeinrichtung axial zwangsgefiihrt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Rolleinrichtung
(25, 625) einen Triger (28, 628) umfaBt, an
dessen einer Stirnseite eine Rolle (29, 629)
drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rolle (29, 629) einen
bogenférmigen Querschnitt aufweist, dessen
Radius um die Wandstirke kleiner als der Ra-
dius der in der Matrize (2, 62) vorgesehenen
Ringnut (7, 67) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rolle (29, 629) einen
Querschnitt nach Art einer Glockenkurve derart
aufweist, daB die Rolle (29, 629) mit der Ring-
nut (7, 67) einen Spalt von gleichmiBiger Dik-
ke begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Trdger (28, 628) im
wesentlichen achsparallel zu der zu der Zylin-
derbohrung (5, 65) gehdrigen Bohrungsachse
(9, 69) auf einer konzentrischen Bahn geflihrt
ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rolleinrichtung (625) ein
Matrizenabschnitt (633) zugeordnet ist, der auf
die Matrize (62) zu und von dieser weg beweg-
lich ist und der mit der Matrize (62) eine Ring-
nut (67, 636) begrenzi, die mit der Ringnut (67,
623) Ubereinstimmt, die von der Matrize (62)
und dem dieser zugeordneten Matrizenab-
schnitt (617) begrenzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der der Rolleinrichtung (625)
zugeordneten Matrizenabschnitt (633) mit Fi-
xiermitteln (638) versehen ist, Uber die der
Matrizenabschnitt (633) formschlissig mit der
Matrize (62) derart in Verbindung bringbar ist,
daB der Matrizenabschnitt (633) auch bei durch
den Walzvorgang hervorgerufener radialer Be-
lastung in konzentrischer Ausrichtung zu der
Offnung (6) verbleibt.
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