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(57) Eine Hubzylinder-Vorrichtung umfasst eine
Fluidpumpe (4), einen an diese anschliessend angeord-
neten Zylinderteil (5) und einen im Zylinderteil (5) vom
Druckfluid der Fluidpumpe (4) vorschiebbaren und von
einem Riickstellelement (20a) riickstellbaren Kolbenteil
(20). Eine Kolbenstange (6) ist als Betatigungsorgan
aus dem Zylinderteil (5) gefthrt. Die Hubzylinder-Vor-
richtung umfasst zudem eine Positions-Messvorrich-
tung (12, 12a; 112; 212, 212a), welche die Kolben-
position Uber einen Positionierbereich kontinuierlich
erfassbar macht. Die erfindungsgemasse Hubzylinder-

Hubzylinder-Vorrichtung mit einer Fluidpumpe und Presswerkzeug damit

Vorrichtung ist ein vielseitig einsetzbares Betatigungs-
modul, das in Kolbenvorschub-Richtung grosse Krafte
bereitstellbar macht und aufgrund der Positions-
Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a) die effektive
Bewegung kontrollierbar macht. Ein Presswerkzeug
(13) mit einer solchen Hubzylinder-Vorrichtung kann
aufgrund des Vergleichs einer erfassten maximalen
Vorschubsposition mit einem vorgegebenen Grenzvor-
schub die Qualitat der Pressung charakterisieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Hubzylin-
der-Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches
1 und auf ein Presswerkzeug nach dem Oberbegriff des
Anspruches 7.

[0002] Hubzylinder-Vorrichtungen mit Kolben, die vom
Druckfluid bewegbar sind, werden in den verschieden-
sten Bereichen als Betatigungselemente fir kurze
Bewegungslangen eingesetzt. Ein Vorteil solcher Beta-
tigungselemente  bzw.  Hubzylinder-Vorrichtungen
besteht darin, dass grosse Kréfte aber auch schnelle
Bewegungen erzielbar sind. Zudem kann die Ansteue-
rung mit einfachen Ventilen erfolgen. Bei der direkten
Verwendung von Antriebsmotoren, muss eine benétigte
Bewegungskraft, bzw. ein benétigtes Drehmoment mit
einem Getriebe bereitgestellt werden. Flr einen Betati-
gungsablauf, bei dem nacheinander kleine und grosse
Krafte und entsprechend grosse und kleine Geschwin-
digkeiten benétigt werden, ist eine Hubzylinder-Vorrich-
tung besser geeignet als ein Antriebsmotor. Bei
Hubzylinder-Vorrichtungen hangt die erzielbare Bewe-
gungskraft vom Arbeitsdruck des Druckfluids und von
der Dimensionierung des Zylinders, bzw. vom Kolben-
querschnitt ab. Kleinere Krafte kénnen bereits mit
Druckluft erzielt werden, wobei die Kompressibilitat der
Luft zu ungenauen bzw. gefederten Betatigungsabliu-
fen flhren kann. Far grosse Krafte und fur eine kontrol-
lierte Bewegung wird vorzugsweise ein hydraulisches
Druckiluid, insbesondere O, eingesetzt.

[0003] Die Betatigung mit Hubzylinder-Vorrichtungen
erfolgt zwischen zwei Endanschlagen, an denen die
Kolbenlage jeweils bekannt ist. Wenn nun, zum
Gewabhrleisten einer richtigen Manipulation, ein Vorrich-
tungsteil Gber einen vorgegebenen Teilbereich in einer
beliebigen Fihrung bewegt, insbesondere verschoben
oder geschwenkt, werden muss, so kann dies mit einer
Hubzylinder-Vorrichtung nicht oder nur zwischen vorge-
gebenen diskreten Positionen erzielt werden. Bekann-
terweise wird zur Regelung fir jede -einstellbare
Position eine punktuelle Anwesenheitserfassung vorge-
sehen. Sobald die gewlinschte, erfassbare Position
erreicht wird, muss die Fluidspeisung unterbrochen
werden. Bei einer anderen Lésung ist etwa die maxi-
male Hublange verstellbar, indem an der aus dem Zylin-
der fihrenden Kolbenstange ein verstellbarer Anschlag
ausgebildet ist. Die Anschlagsverstellung muss manuell
oder mit einem Verstellantrieb durchgefiihrt werden,
was wiederum aufwendig ist.

[0004] Presswerkzeuge zum Festpressen von hiilsen-
férmigen Pressfittings an Rohrenden miissen gewahr-
leisten, dass die Pressbacken das Fitting immer richtig
festpressen. Weil zum Festpressen grosse Krafte bené-
tigt werden, wird in verschiedenen bekannten Press-
werkzeugen ein Hydraulikzylinder zur Betatigung der
Pressbacken eingesetzt. Aus der US 5 125 324 sind
Ausfihrungsformen bekannt, bei denen ein Elektromo-
tor eine Hydraulikpumpe antreibt. Die druckbeauf-
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schlagte Fllssigkeit wird zur Betatigung eines Kolbens,
der das Presswerkzeug bzw. die Pressbacken betatigt,
in einen Hydraulikzylinder gefihrt. Durch die direkt an
der Hubzylinder-Vorrichtung angeordnete Pumpe mit
Elekiromotor entsteht eine kompakie Betatigungsein-
heit. Am Ende des Pressvorganges entsteht im Zylinder
ein Uberdruck, der zum Offnen eines Uberdruckventiles
und damit zum Beenden des Presszyklus fuhrt. Vor
dem nachsten Presszyklus wird der Kolben von einer
Ruckstellfeder unter Ruickfiihrung der Flissigkeit in
einen Sammelbereich zurtickgestellt. Die Kontrolle des
vollstdndigen Verpressens erfolgt lediglich Gber den
Grenzdruck, der zur Offnung des Uberdruckventils nétig
ist. Zum jeweils optimalen Verpressen von verschiede-
nen Fittings werden unterschiedliche Presskréafte bend-
tigt. Bei einem Presswerkzeug, das aufgrund eines fir
alle Pressvorgange festen Grenzdruckes zwischen den
Pressbacken eine Kraft erzeugt, die tiber die benétigte
Presskraft hinausgeht, wird ein grosser Kraftanteil von
den Pressbacken aufgenommen. Diese mlssen ent-
sprechend Uberdimensioniert ausgebildet werden und
unterliegen einer erhéhten Abnltzung. Wenn die
Pressbacken verklemmen, so kann der Grenzdruck und
somit das Ende des Presszyklus erreicht werden, ohne
dass das Pressfitting richtig verpresst ist.

[0005] Aus der DE 297 14 753 U1 ist ein Pressgerat
mit zwei zusammenwirkenden Pressbacken bekannt,
bei dem zwischen den beiden Pressbacken ein
Abstandsaufnehmer ausgebildet ist. Dabei steht ein
verschiebbar gelagerter, von einer Feder nach aussen
gedrickter, Kunststoff-Anschlagsbolzen von der ersten
Pressbacke gegen eine Anschlagsflache der zweiten
Pressbacke vor. Wenn die Pressbacken gegeneinander
bewegt werden, so wird der Bolzen von der Anschlags-
flache in die erste Pressbacke hineingepresst. Eine auf
dem Bolzen festgesetzte Metallhiilse wird bei der Bewe-
gung des Bolzens Uber den Bereich von zwei Sensoren
bewegt. Die Schwingkreise der Sensoren werden auf-
grund einer Wirbelstrominduktion bei einer geniigend
nahe gelegenen Metallhiilse verstimmt. Es kénnen drei
verschiedene Bolzen-Positionsbereiche erfasst werden.
In einem ersten Positionsbereich ist die Hilse nurin der
Néhe des ersten Sensors. In einem zweiten Positions-
bereich sind Hullsenabschnitte in der Néhe beider Sen-
soren. In einem dritten Positionsbereich ist die Hulse
nur in der N&he des zweiten Sensors. Die Hulse und die
Sensoren werden nun so dimensioniert, bzw. beabstan-
det, dass der erste Positionsbereich dem Zusammen-
fahren der Pressbacken vor dem Pressvorgang
zugeordnet ist. Der zweite Positionsbereich ist dem
Pressvorgang zugeordnet und das Erreichen des drit-
ten Positionsbereiches entspricht dem Ende des
Pressvorganges.

[0006] Dieser Abstandsaufnehmer kann somit zum
Abschalten des Backenantriebes verwendet werden.
Dabei wird zum Beenden des Pressvorganges zwi-
schen den Pressbacken das Eintreten in einen vorgege-
benen Positionsbereich erfasst. Alle verwendbaren
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Pressbackenpaare missen somit einen Abstandsauf-
nehmer haben. Nach dem Einsetzen eines Pressbak-
kenpaares muss der Abstandsaufnehmer mit der
Steuerung des Pressgerates verbunden werden. Der
Vorteil einer Pressbacken-Positionserfassung ist mit
dem Nachteil des aufwendigen Aufbaus der Pressbak-
ken und des Anschlussaufwands verbunden.

[0007] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine vielseitig einsetzbare Hubzylinder-Vorrichtung
und/oder ein sicher wirkendes Presswerkzeug zu fin-
den.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 bzw. 7 geldst. Die abhangigen Anspri-
che beschreiben alternative bzw. vorteilhafte Ausfih-
rungsvarianten.

[0009] Bei der Lésung der Aufgabe wurde erkannt,
dass mit einer Positions-Messvorrichtung, welche die
Kolbenposition Gber einen Positionierbereich kontinuier-
lich erfassbar macht, bei den verschiedensten Betati-
gungsvorgangen, insbesondere bei einem
Pressvorgang, zumindest zu einem Zeitpunkt die aktu-
elle Kolbenposition bestimmt werden kann. Es muss
also nicht vorgangig durch die Positionierung eines
Anwesenheitssensors festgelegt werden, an welcher
Position eine Anwesenheitskontrolle durchgefiihrt wer-
den soll. Innerhalb des Positionierbereiches kann eine
beliebige Kolbenposition erfasst werden. Der minde-
stens eine Zeitpunkt, zu dem die Position erfasst wer-
den soll, hdngt vom Betatigungsprozess ab. Beim
Verpressen beispielsweise eines Fittings wird beim
Erreichen des Grenzdruckes, unmittelbar bevor ein
Ruckstellventil gedffnet wird, die Kolbenposition erfasst,
bzw. an eine Steuerung oder Vergleichseinheit weiter-
geleitet. Diese Position ist ein Mass fur die Qualitat der
Verpressung, weil der erzielte maximale Vorschub mit
einer, von der Pressbacken-Form und -Lagerung, bzw.
von Pressbacken-Parametern, ableitbaren, engsten
Pressbackenlage verbunden ist. Wenn der Grenzdurck
schon vor dem vollstandigen Verpressen erreicht wird,
so wird auf diese Weise eine Kolbenposition erfasst, die
nicht in einem vorgegebenen Toleranzbereich liegt. Auf-
grund des Vergleiches der erfassten Position mit zumin-
dest einer unteren Bereichsgrenze kann die Qualitat der
Pressung charakterisiert werden.

[0010] Wenn das Presswerkzeug auch anhand eines
Werkzeuges zum Verpressen von Fittings beschrieben
wird, so ist ein erfindungsgeméasses Presswerkzeug
keineswegs darauf eingeschrankt. Die erfindungsge-
massen Presswerkzeuge kénnen zum Pressen beliebi-
ger Werksticke eingesetzt werden, wobei die
Presselemente an die jeweilige Anwendung angepasst
sind. Ein weiterer Einsatzbereich bildet beispielsweise
das Pressen von Blechteilen, insbesondere das Ver-
pressen von Bordelverbindungen.

[0011] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform eines
Presswerkzeuges, wird das Resultat des Vergleiches
zur Ansteuerung einer zweiwertigen Anzeige verwen-
det. Bei einer vollsténdigen Verpressung wird etwa ein
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griines Signal eingeschaltet und/oder bei einer unvoll-
standigen Verpressung wird ein rotes Signal einge-
schaltet. Es versteht sich von selbst, dass anstelle einer
Anzeige auch ein Signalton vorgesehen werden kann.
Weil nun das Erreichen einer effektiven Pressbacken-
lage geprift wird, kénnen Fehler, die sich bei einer
Druckiiberwachung ergeben, ausgeschlossen werden.
Die Pressbacken bengtigen keinen Abstandsaufneh-
mer. Es kénnen beliebige Standardbacken eingesetzt
werden. Der gesamte Pressvorgang kann unabhéngig
von der Positionsiberwachung durchgefiihrt werden,
wobei aber die Positionsiiberwachung zur Kontrolle der
Qualitat der Verpressung dient. Entsprechend ist es mit
kleinem Aufwand, bzw. ohne Anderung der Presswerk-
zeug-Steuerung, méglich, die bekannten Presswerk-
zeuge mit einer Positions-Messvorrichtung zu
erfindungsgeméssen Presswerkzeugen weiter zu ent-
wickeln.

[0012] Gegebenenfalls wird aber die Positions-
Messvorrichtung mit der Steuerung des Presswerkzeu-
ges verbunden. Dann kann der Antrieb der Fluidpumpe
und/oder zumindest ein Ventil des Fluid-Leitungssy-
stems abhéangig von einer erfassten Position gesteuert
werden. Vorzugsweise wird der Pressvorgang beim
Erreichen einer flr die vollstandige Verpressung bené-
tigten Kolbenposition beendet. Dadurch kann darauf
verzichtet werden, immer einen Standard-Grenzdruck
aufzubauen. Nebst der Prozesssteuerung aufgrund der
kontinuierlich Uberwachten Kolbenposition und ins-
besondere der aktuellen Pressbacken-Parameter, kann
auch eine aus Kolbenpositionen abgeleitete Grésse,
wie die Kolbengeschwindigkeit oder die Kolbenbe-
schleunigung, zur Beeinflussung des Pressvorganges
verwendet werden.

[0013] Die Presswerkzeuge gemass dem Stande der
Technik kénnen mit vielen verschiedenen, auswechsel-
baren Pressbacken eingesetzt werden. Die verschiede-
nen Pressbacken sind zum Pressen von Kupfer- und
Stahilfittings mit Durchmessern von 12, 15, 18, 22, 28,
35, 42 und 54mm, oder zum Verbinden von Kunststoff-
rohren mit Durchmessern von 16, 20, 25, 32mm ausge-
bildet. Nebst diesen Standardgréssen sind auch
Spezialbacken fur Verbindungen mit Durchmessern von
76.1, 88.9 und 108mm bekannt. Es versteht sich von
selbst, dass die einsetzbaren Pressbacken beliebige
Pressdurchmesser haben kénnen. Entsprechend der
jeweiligen Fihrung der Backenbewegung und der Ver-
bindung zur Kolbenstange ist eine Zuordnung zwischen
der gewlinschten Lage der Pressbacken beim vollstan-
digen Verpressen und der dazu benétigten Kolbenposi-
tion fur alle Pressbacken zu bestimmen.

[0014] Wenn die benétigte Kolbenposition fir die ver-
schiedenen Pressbackengrdssen unterschiedlich ist, so
wird vorzugsweise eine Erfassungseinheit vorgesehen,
die eine Pressbhacken-Charakterisierung eingebbar
oder erfassbar macht. Dadurch soll gewahrleistet wer-
den, dass der Vergleich der erfassten Kolbenposition
immer mit der fiir die eingesetzten Pressbacken richti-
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gen Positionsgrenzen erfolgt. Die Erfassungseinheit ist
dazu mit der Steuerung bzw. der Vergleichseinheit ver-
bunden. Wenn das Bedienungspersonal an der Erfas-
sungseinheit die Kennung fir die aktuelle Pressbacke
eingeben muss, so kann eine Uberwachungsvorrich-
tung vorgesehen sein, die bei einem Pressbackenwech-
sel, bzw. beim Einsetzen des Verbindungsbolzens, das
Eingeben der Kennung der neuen Pressbacke verlangt.
Die Erfassungseinheit ist gegebenenfalls mit einem
Sensor ausgertstet und kann damit die eingesetzte
Pressbacke anhand einer automatisch lesbaren Kodie-
rung erfassen. Die Erfassung kann optisch, induktiv
oder gegebenenfalls auch mechanisch erfolgen.

[0015] Die erfindungsgemasse Hubzylinder-Vorrich-
tung ist ein vielseitig einsetzbares Betatigungsmodul,
das in Kolbenvorschub-Richtung grosse Krafte bereits-
tellbar macht und aufgrund der Positions-Messvorrich-
tung Ober den ganzen Positionierbereich beliebige
Kolbenpositionen exakt erfassbar macht. Weil der Zylin-
derteil direkt anschliessend an die Fluidpumpe mit
Antrieb angeordnet ist, ergibt sich ein kompakter Auf-
bau. Die Fluidleitungen und das mindestens eine Ventil
sind im Verbindungsbereich der Pumpe und des Zylin-
derteils angeordnet. Der Antrieb ist vorzugsweise Gber
ein Getriebe mit der Pumpe verbunden und kann an die
jeweilige Anwendung angepasst werden. Der Pumpen-
antrieb ist vorzugsweise ein Elekiromotor, dessen
Ansteuerung mit der Steuerung der Hubzylinder-Vor-
richtung verbunden ist. Diese Steuerung ermdglicht
Uber einen Ansteueranschluss das Auslésen eines
gewlnschten Betatigungsablaufes. Zum Rduckstellen
des Kolbenteils ist, vorzugsweise im Zylinderteil, ein
Ruckstellelement, insbesondere eine Ruckstellfeder,
angeordnet. Die Kolbenstange ist als Betatigungsorgan
aus dem Zylinderteil gefahrt.

[0016] Um den Zylinderraum bei hydraulisch betatig-
ten Kolbenteilen méglichst optimal zu nutzen, wird auf
der vom Betétigungsdruck abgewandten Seite des Kol-
bens, also im Bereich mit der Rickstellfeder ein Flussig-
keitsaufnahmebereich ausgebildet. Der Zylinderteil wird
dazu an beiden Stirnseiten dicht abgeschlossen. Die
Kolbenstange wird entsprechend durch eine Dichtung
gefiihrt.

[0017] Die Positions-Messvorrichtung erméglicht vor-
zugsweise eine Distanzmessung zwischen dem Zylin-
derteil und dem Kolbenteil, wobei vorzugsweise ein
Hallsensor und ein Magnet, gegebenenfalls ein Laserin-
terferenz-, oder Laserdiffusions-Distanzsensor und eine
Reflexionsflache, an je einem der beiden Teile angeord-
net bzw. ausgebildet ist. Bei der Verwendung eines
Hallsensors, wird dieser vorzugsweise am Zylinderteil
im Bereich einer Stirnseite, insbesondere an der Stirn-
seite mit der Druckfluid-Zufiihrung, befestigt. Der
Magnet wird am Kolbenteil angeordnet. Die Magnetfeld-
starke beim Hallsensor, der diese misst, hangt von der
Kolbenposition bzw. von der Position des Magneten ab.
Mittels einer Eichkurve kann nun jedem Wert des Hall-
sensors eine Kolbenposition zugeordnet werden. Bei
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der Plazierung des Hallsensors und des Magneten
muss darauf geachtet werden, dass im gesamten
gewlnschten Positionierbereich des Kolbens eine ein-
deutige Zuordnung zwischen dem Messwert des Hall-
sensors und der Position gewdhrleistet ist. Die
Distanzmessung mit dem Hallsensor kann mit kosten-
gunstigen und kleinen Komponenten fir die meisten
Anwendungen des Hydraulikzylinders genligend genau
durchgefiihrt werden.

[0018] Bei der Laserinterferenz- und bei der Laserdif-
fusions-Messung gelangt Laserlicht von einer Stirnseite
des Zylinderteiles Uber eine Reflexion am Kolbenteil
wieder zur Stirnseite zurlick. Die Kolbenposition wird
bei der Interferenzmessung aus der Phasenverschie-
bung zwischen dem ausgehenden und dem am Kolben
reflektierten Strahl bestimmt. Bei der Laserdiffusions-
Messung wird die Intensitét des am Kolben reflektierten
Lichtes als Mass fir die Kolbenposition verwendet.
Nebst den Distanzmessungen mit Licht sind analoge
Messvorrichtungen mit hochfrequentem Ultraschall
méglich, wobei sich dann aber Probleme aufgrund der
Druckschwankungen im Druckfluid ergeben kdnnen,
weil die Schallausbreitungsgeschwindigkeit vom Druck
abhéangt. Zudem sind die Laser- und Ultraschallsysteme
zumindest zur Zeit noch relativ teuer, so dass eine Mes-
sung mit einem Hallsensor bevorzugt wird.

[0019] Nebst den effektiven Distanzmessungen istdie
Positions-Messvorrichtung mit Positionsablesungen,
insbesondere mit einer Inkrement-Abtastung, sehr ver-
breitet und entsprechend giinstig. Dazu muss ein Lese-
kopf entlang eines Massstabes bewegbar sein. Bei der
Messung der Kolbenposition im Zylinderteil wird der
Lesekopf aufgrund der bendtigten Anschlussleitung
vorzugsweise am Zylinderteil befestigt. Entsprechend
ist der Massstab am Kolben bzw. an der Kolbenstange
befestigt oder wird von dieser durch eine Bewegungs-
Ubertragung in Bewegung versetzt. Weil die Kolben-
stange in einer bevorzugten, kompakten Ausfihrung
der Hubzylinder-Vorrichtung durch eine Dichtung
gefihrt ist, muss auch der Massstab durch diese Dich-
tung gefiihrt werden. Der Lesekopf wird dann auf einer
der beiden Seiten der Dichtung angeordnet. Die Abta-
stung erfolgt optisch oder induktiv. Weil die induktive
Abtastung an einem Band mit strichweise unterschiedli-
cher Magnetisierung auch im Ol problemlos méglich ist,
wird somit eine induktive Abtastung bevorzugt. Solche
magnetisierten Massbander sind robust und kénnen
etwa in passende Vertiefungen der Kolbenstange ein-
gepresst werden, so dass die Kolbenstange abdichtbar
bleibt.

[0020] Die Zeichnungen erlautern die Erfindung
anhand eines Ausflhrungsbeispieles. Dabei zeigt

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch ein Press-
werkzeug
Fig. 2 eine schematische Darstellung des Fluidsy-

stemes und der Steuerung eines Presswerk-
zeuges
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[0021] Fig. 1 zeigt ein Presswerkzeug 13, bei dem
anschliessend an einen Haltegriff 14 ein Gehauseteil 1
mit einem Elektromotor 15 angeordnet ist. Die Antriebs-
welle 16 des Elekiromotors 15 ist Gber eine Lager- und
Getriebeanordnung 3 mit einer Pumpenwelle 17 einer
lediglich andeutungsweise dargestellten Pumpe 4 ver-
bunden. Es wird vorzugsweise eine handelstbliche, ins-
besondere eine Lombardini-, Pumpe eingesetzt. Die
Druckseite der Pumpe 4 ist Giber eine Druckleitung 18
und ein Steuerventil 11 mit einer Eintrittséffnung 19 in
einer ersten Stirnseite 22 des Zylinderteils 5 verbindbar.
Im Zylinderteil 5 ist ein Kolbenteil 20 vom zugefihrten
Druckfluid bzw. Hydraulikél von der ersten Stirnseite 22
weg vorschiebbar angeordnet. Am Kolbenteil 20 sind
erste Fihrungs- und Dichtringe 21 angeordnet. Eine
Kolbenstange 6 ist durch eine Durchfihrung 24 in der
zweiten Stirnseite 23 des Zylinderteils 5 geflhrt. Zweite
Fahrungs- und Dichtringe 25 um die Durchfiihrung 24
gewabhrleisten einen dichten Abschluss.

[0022] Zur Rickstellung des Kolbenteils 20 ist im an
den Zylindermantel innen anschliessenden Ringraum
eine nicht eingezeichnete Rickstellfeder angeordnet.
Die Ruckstellung wird durch die Umstellung des Steuer-
ventils 11 ausgeldst. In einer einfachen Ausfiihrungs-
form erzielt das Steuerventil 11 eine hydraulische
Steuerung, bei der das Steuerventil betatigt wird,
sobald der Druck im auf den Kolbenteil 20 wirkenden
Druckfluid einen Grenzdruck Uberschreitet. Im Ruck-
stellzustand fiihrt eine Fluidverbindung von der Eintritts-
6ffnung 19 durch das Steuerventil 11 zu einem
Fluidspeicher 9 der wiederum Uber eine Zu- und Riick-
fuhrleitung 26 mit dem an die zweite Stirnseite 23
anschliessenden zweiten Zylinder-Teilraum verbunden
ist. Aufgrund der Benltzung des zweiten Zylinder-Teil-
raumes als Speicherergdnzung, kann eine &usserst
kleine Baugrésse der Hubzylinder-Vorrichtung mit der
Pumpe 4 und der Fluidfiihrungs-Anordnung gewabhrlei-
stet werden.

[0023] Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist ein
Drucksensor 10 zur Erfassung des Druckes auf der
Druckseite der Pumpe vorgesehen. Vom Druckwert
kann eine Presskraft abgeleitet werden. Es soll bei
einem Pressvorgang zumindest der maximale
Pressdruck bzw. die maximale Presskraft erfasst wer-
den. Bei Presswerkzeugen gemass dem Stande der
Technik wird dieser maximale Druckwert mit einem Soll-
wert verglichen. Wenn der gemessene Druckwert Gber
dem Sollwert liegt, so wird angenommen, dass die Ver-
pressung vollstandig erfolgt ist. Die erfindungsgemés-
sen Lésungen sehen nun nebst oder anstelle der
Druckerfassung noch eine Positionserfassung, bei-
spielsweise mit einer Positions-Messvorrichtung, ins-
besondere mit einem Distanzsensor 12 vor. Im
dargestellten Beispiel ist der Distanzsensor 12 ein Hall-
sensor, der das Magnetfeld eines am Kolbenteil 20
befestigten Magnetes 12a erfasst. Wie bereits beschrie-
ben, kénnen aber auch andere Messvorrichtungen ein-
gesetzt werden. Die Anordnung der Komponenten einer
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Messvorrichtung erfolgt so, dass die Positionswerte
genaustmdglich erfassbar sind.

[0024] Beim dargestellten Presswerkzeug 13 ist der
Antriebsmotor 15, das Getriebe 3, die Pumpe 4, das
Fluid-Leitungssystem mit dem Steuerventil 11, sowie
der Zylinderteil 5 mit der Positions-Messvorrichtung und
der Kolbenteil 20 als kompaktes Modul ausgebildet. Ein
solches Modul ist als Hubzylinder-Vorrichtung fur die
verschiedenartigsten, in einer Richtung kraftaufneh-
menden und in der anderen Richtung rickstellbaren
Betatigungen einsetzbar. Durch die Kombination von
zwei zueinander entgegengesetzt wirkenden Hubzylin-
der-Vorrichtungen, kann gegebenenfalls auch eine
kraftaufnehmende Betatigung in beide Richtungen
erzielt werden.

[0025] Das Presswerkzeug 13 gemass Fig. 1 umfasst
eine Steuerung 2, die den Antriebsmotor 15 beeinflus-
sen kann, sowie die Kolbenposition und/oder den
Druckwert mit mindestens einem Sollwert vergleichbar
macht. Entsprechend den jeweiligen miteinander vergli-
chenen Werten signalisiert die Anzeige 27 eine voll-
stdndige oder unvollsténdige Verpressung bzw. eine
vorgewdhlte Kolbenposition und/oder die bendtigte
Angabe des verwendeten Presswerkzeuges und/oder
Funktionsprobleme. Die Steuerung 2 ist vorzugsweise
mit dem Schalter 7, durch den ein Pressvorgang ausge-
I6st wird, verbunden. Am freien Ende der Kolbenstange
6 ist ein Pressrollenpaar 28 befestigt. Das Pressrollen-
paar 28 ist mit einem Fuhrungsblock 29 in einer Gerad-
fuhrung 30 gefuhrt. Die Geradfthrung 30 ist am
Zylinderteil 5 befestigt und hat im Bereich des freien
Endes eine Bohrung 31 zur Aufnahme eines Befesti-
gungsbolzens eines nicht dargestellten Pressbacken-
paares. Die Pressbacken sind je um eine Drehachse
schwenkbar und haben an die Pressrollen 28 anlie-
gende Betétigungsflachen. Die Betatigungsflachen sind
so ausgebildet, dass die nach vorne bewegten Press-
rollen die Pressbacken mittels Schwenkbewegungen
um ihre Drehachsen im Bereich des zu verpressenden
Werkstlckes, insbesondere Fittings, zusammenbewe-
gen.

[0026] Fig. 2 zeigt anhand des Fluidsystems und der
Steuerung eines Presswerkzeuges die wesentlichen
Merkmale einer fur verschiedenartigste Anwendungen
einsetzbaren Hubzylinder-Vorrichtung. Der Innenraum
des Zylinderteils 5 wird vom Kolbenteil 20 in einen
Druckbereich 5a und einen Reservoirbereich 5b unter-
teilt. Die Ruckstellung des Kolbenteils 20 erfolgt durch
die Ruckstellfeder 20a. Der Druckbereich 5a ist Gber
eine Druckleitung 18 und ein Steuerventil 11 mit der
Druckseite der Pumpe 4 verbindbar. Das dargestellte
Steuerventil 11 hat zwei Stellungen. In einer ersten
Stellung wird der Druckbereich 5a mit Druckfluid beauf-
schlagt. In der zweiten Stellung wird die Druckseite der
Pumpe mit dem Reservoir 9 und 5b, bzw. mit der Saug-
seite der Pumpe 4 verbunden. Bei einer hydraulischen
Regelung wird das Steuerventil im Sinne eines Uber-
druckventils mittels einer Uberdruckleitung 18a von der
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ersten in die zweite Stellung umgestellt. Anstelle der
hydraulischen Steuerung tber die Uberdruckleitung
18a kdnnte eine analoge Druckregelung auch Uber den
Drucksensor 10 und die Steuerung 2 erfolgen. Dabei
musste der vom Drucksensor 10 erfasste Druckwert in
der Steuerung 2 mit einem Grenzdruck verglichen wer-
den. Beim Uberschreiten des Grenzdruckes miisste die
Steuerung 2 Uber eine Ventilansteuerung 11a die Ven-
tilstellung &ndern. In der dargesteliten Ausfiihrung ist
das Steuerventil 11a auch mittels eines Not-Ausschal-
ters 11b umschaltbar.

[0027] Um die Einsatzméglichkeiten wesentlich zu
erweitern, insbesondere um beliebige Positionierungen
des Kolbenteiles 20 bzw. der Kolbenstange 6 zu ermég-
lichen, wird der Distanzsensor 12 eingesetzt. Im darge-
stellten Beispiel ist der Distanzsensor 12 ein Hallsensor,
der das Magnetfeld eines am Kolbenteil 20 befestigten
Magnetes 12a erfasst. Gegebenenfalls wird die Kolben-
position etwa von einem Sensor 112 erfasst, der ein am
Kolbenteil 20 reflektiertes Signal auswertet, oder aber
die Position wird durch einen Lesekopf 212 des Zylin-
derteil 5 an einem Massstab 212a der Kolbenstange 6
abgelesen. Die Steuerung 2 kann die Positionswerte
entsprechend der jeweiligen Anwendung verarbeiten
und entsprechende Steuersignale fiir die Ventilansteue-
rung 11a und/oder die Antriebsansteuerung 2a bereit-
stellen.

[0028] Anstelle eines Steuerventils 11 kann eine
Hydrauliksteuerung eingesetzt werden, die etwa einen
Druckspeicher und/oder eine Druckreduzier-Einheit
sowie mindestens ein Schaltventil umfasst. Die Steue-
rung 2 ermdéglicht aufgrund der Positionserfassung
durch den Positionssensor 12 und der Druckerfassung
durch den Drucksensor 10, sowie der Regelung des
Speisedruckes und insbesondere der Zuflussmenge
zum Druckbereich 5a mittels der Hydrauliksteuerung
eine beliebige Vorwartsbewegung und Positionierung
des Kolbenteils 20. Um ein Betatigungsmodul mit den
beschriebenen Eigenschaften in verschiedenen
Anwendungen richtig steuern zu kénnen, ist die Steue-
rung 2 Uber einen Steueranschluss 2b mit einer Uberge-
ordneten Steuereinheit verbindbar.

[0029] Eine erfindungsgemasse Hubzylinder-Vorrich-
tung ist in Leitungssystemen fur Schiittgut oder FlUssig-
keiten zur Betatigung von Durchlass- und
Dosierelementen bzw. von Ventilen vorteilhaft einsetz-
bar. Wenn ein steuerbares Schliessen benétigt wird, so
wird vorzugsweise der druckbetatigte Hub zum Schlies-
sen eingesetzt. Dabei kann ausgehend von einem gros-
sen Durchflussquerschnitt gegen das Erreichen einer
benétigten Gesamtmenge hin ein Verschliessorgan
vom Hubzylinder so verstellt werden, dass der Durch-
flussquerschnitt kleiner und im richtigen Augenblick
geschlossen wird. Dies ist fur ein schnelles und trotz-
dem exaktes Dosieren vorteilhaft. Das Offnen eines
Ventils wird durch das Ausstrémenlassen des Druck-
fluids aus dem Druckbereich 5a und das Verstellen des
Kolbenteiles 20 durch die Riickstellfeder gewahrleistet.
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Wenn bei Stromunterbiichen aus Sicherheitsgriinden
ein Verschliessen der Ventile bendtigt wird, so ist es
zweckmassig, die Ruickstellfeder zum Schliessen einzu-
setzen. Die Hydrauliksteuerung wird dann so ausgebil-
det, dass im stromlosen Zustand das Fluid aus dem
Druckbereich 5a austreten und die Rickstellfeder 20a
das Kolbenteil 20 zurtckstellen kann. Die Riickstellfe-
der 20a ist dabei so ausgelegt, dass sie das Ventil
schliessen kann. Derart betatigte Ventile sind in chemi-
schen Anlagen aus Sicherheitsgriinden besonders vor-
teilhaft einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Hubzylinder-Vorrichtung mit einer Fluidpumpe (4),
einem an diese anschliessend angeordneten Zylin-
derteil (5) und einem im Zylinderteil (5) vom Druck-
fluid der Fluidpumpe (4) vorschiebbaren und von
einem Riuckstellelement (20a) rickstellbaren Kol-
benteil (20), wobei eine Kolbenstange (6) als Beta-
tigungsorgan aus dem Zylinderteil (5) gefihrt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hubzylinder-
Vorrichtung eine Positions-Messvorrichtung (12,
12a; 112; 212, 212a) umfasst, welche die Kolben-
position Gber einen Positionierbereich kontinuierlich
erfassbar macht.

2. Hubzylinder-Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich-
tung (12, 12a; 112) eine Distanzmessung zwischen
einer Stirnseite des Zylinderteils (5) und dem Kol-
benteil (20) erzielbar macht, wobei vorzugsweise
ein Hallsensor und ein Magnet, gegebenenfalls ein
Laserinterferenz-, oder Laserdiffusions-Distanz-
sensor und eine Reflexionsflache an je einem der
beiden Teile angeordnet bzw. ausgebildet ist.

3. Hubzylinder-Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich-
tung (212) eine Positionsablesung, insbesondere
mit einer Inkrement-Abtastung, zwischen dem
Zylinderteil (5) und dem Kolbenteil (20) erzielbar
macht, wobei ein Massstab (212a) und ein Lese-
kopf (212) je einem der beiden Teile zugeordnet ist
und die Abtastung optisch oder induktiv erfolgt.

4. Hubzylinder-Vorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positions-Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212,
212a) mit einer Steuerung (2) verbunden ist, die
erfasste Positionswerte und/oder gegebenenfalls
davon abgeleitete Werte mit vorgegebenen Werten
vergleichbar macht und gegebenenfalls zumindest
eine zweiwertige Anzeige (27) ansteuert, vorzugs-
weise aber den Antrieb (15) der Fluidpumpe (4)
und/oder zumindest ein Ventil (11) des Fluid-Lei-
tungssystems steuerbar macht.
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5. Hubzylinder-Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch

gekennzeichnet, dass zumindest ein erstes Ventil
(11) in der Fluidleitung von der Pumpe (4) zum
Zylinderteil (5) angeordnet ist, welches in einer
ersten Stellung die Druckseite der Pumpe (4) mit
dem Druckbereich (5a) im Zylinderteil (5) verbindet
und in einer zweiten Stellung diese Verbindung
unterbricht und gegebenenfalls die Pumpe (4)
und/oder den Druckbereich (5) je mit einer Rick-
fuhrleitung zur Saugseite der Pumpe (4), bzw. zu
einem Fluid-Reservoir (9) verbindet, wobei vor-
zugsweise ein Druckabnehmer, gegebenenfalls
aber die Steuerung (2), die einen Drucksensor (10)
umfasst, beim Erreichen eines Grenzdruckes im
Druckbereich (5a), bzw. in der Fluidleitung, das
erste Ventil (11) von der ersten in die zweite Stel-
lung umschaltbar macht.

Hubzylinder-Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Sperrventil in
der Fluidleitung von der Pumpe (4) zum Druckbe-
reich (5a) angeordnet ist, welches abhangig von
erfassten Positionswerten und/oder gegebenenfalls
davon abgeleiteten Werte in einer ersten Stellung
die Druckseite der Pumpe (4) mit dem Druckbe-
reich (5a) verbindet und in einer zweiten Stellung
diese Verbindung verengt, insbesondere unter-
bricht, und so den Kolbenteil (20) an einer
gewlnschten Position haltbar macht.

Presswerkzeug (13) zum Festpressen von Werk-
sticken, wie hilsenférmigen Pressfittings, mit einer
Hubzylinder-Vorrichtung, der eine Fluidpumpe (4),
einen an diese anschliessend angeordneten Zylin-
derteil (5) und einen im Zylinderteil (5) vom Druck-
fluid der Fluidpumpe (4) vorschiebbaren und von
einem Rickstellelement (20a) rickstellbaren Kol-
benteil (20) umfasst, wobei eine Kolbenstange (6)
als Betatigungsorgan zum Bewegen mindestens
einer Pressbacke aus dem Zylinderteil (5) gefdhrt
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Hubzylin-
der-Vorrichtung eine Positions-Messvorrichtung
(12, 12a; 112; 212, 212a) umfasst, welche die Kol-
benposition iber einen Positionierbereich kontinu-
ierlich erfassbar macht.

Presswerkzeug (13) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich-
tung (12, 12a; 112; 212, 212a) mit einer Steuerung
(2) verbunden ist, die erfasste Positionswerte mit
vorgegebenen Werten vergleichbar macht und vor-
zugsweise zumindest eine zweiwertige Anzeige
(27) ansteuert, wobei die vorgegebenen Werte vor-
zugsweise fir eine vollstandige Verpressung bend-
tigte Positions-Teilbereiche charakterisieren und
die Anzeige (27) eine richtige oder fehlerhafte Ver-
pressung anzeigbar macht.
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9.

Presswerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Erfassungseinheit ausgebildet
ist, die eine Pressbacken-Charakterisierung ein-
gebbar oder erfassbar macht, wobei die Erfas-
sungseinheit mit der Steuerung (2) verbunden ist
und das Verwenden der den Pressbacken entspre-
chenden, vorgegebenen Werte gewéhrleistet.
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