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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Presswerk-
zeug flr verschieden grosse Pressbacken nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 und auf ein Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruches 9.

[0002] Presswerkzeuge zum Festpressen von hiil-
senférmigen Pressfittings an Rohrenden missen ge-
wahrleisten, dass die Pressbacken das Fitting immer
richtig festpressen. Fir die géngigen Fitting-Durchmes-
ser sind jeweils entsprechende Pressbacken in das
Presswerkzeug einsetzbar. Weil zum Festpressen gros-
se Krafte bendtigt werden, wird in verschiedenen be-
kannten Presswerkzeugen ein Hydraulikzylinder zur
Betatigung der Pressbacken eingesetzt. Aus der US 5
125 324 sind Ausfiihrungsformen bekannt, bei denen
ein Elektromotor eine Hydraulikpumpe antreibt. Die
druckbeaufschlagte Flissigkeit wird zur Betatigung ei-
nes Kolbens, der das Presswerkzeug bzw. die
Pressbacken betatigt, in einen Hydraulikzylinder ge-
fuhrt. Durch die direkt an der Hubzylinder-Vorrichtung
angeordnete Pumpe mit Elektromotor entsteht eine
kompakte Betatigungseinheit. Am Ende des Pressvor-
ganges entstehtim Zylinder ein Uberdruck, der zum Off-
nen eines Uberdruckventiles und damit zum Beenden
des Presszyklus fihrt. Vor dem nachsten Presszyklus
wird der Kolben von einer Rickstellfeder unter Riickfih-
rung der Flissigkeit in einen Sammelbereich zuriickge-
stellt. Die Kontrolle des vollstandigen Verpressens er-
folgt lediglich Giber den Grenzdruck, der zur Offnung des
Uberdruckventils nétig ist. Zum jeweils optimalen Ver-
pressen von verschiedenen Fittings werden unter-
schiedliche Presskrafte bendtigt. Bei einem Presswerk-
zeug, das aufgrund eines flr alle Pressvorgange festen
Grenzdruckes zwischen den Pressbacken eine Kraft er-
zeugt, die Uber die bendtigte Presskraft hinausgeht,
wird ein grosser Kraftanteil von den Pressbacken auf-
genommen. Diese mulssen entsprechend Uberdimen-
sioniert ausgebildet werden und unterliegen einer er-
héhten Abnitzung. Wenn die Pressbacken verklem-
men, so kann der Grenzdruck und somit das Ende des
Presszyklus erreicht werden, ohne dass das Pressfitting
richtig verpresst ist.

[0003] Aus der DE 297 14 753 U1 ist ein Pressgerat
mit zwei zusammenwirkenden Pressbacken bekannt,
bei dem zwischen den beiden Pressbacken ein Ab-
standsaufnehmer ausgebildet ist. Dabei steht ein ver-
schiebbar gelagerter, von einer Feder nach aussen ge-
druckter, 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 Be-
wegung des Bolzens Uber den Bereich von zwei Sen-
soren bewegt. Die Schwingkreise der Sensoren werden
aufgrund einer Wirbelstrominduktion bei einer genu-
gend nahe gelegenen Metallhiilse verstimmt. Es kon-
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nen drei verschiedene Bolzen-Positionsbereiche er-
fasst werden. In einem ersten Positionsbereich ist die
Hulse nur in der Nahe des ersten Sensors. In einem
zweiten Positionsbereich sind Hilsenabschnitte in der
Nahe beider Sensoren. In einem dritten Positionsbe-
reich ist die Hulse nur in der Nahe des zweiten Sensors.
Die Hulse und die Sensoren werden nun so dimensio-
niert, bzw. beabstandet, dass der erste Positionsbereich
dem Zusammenfahren der Pressbacken vor dem
Pressvorgang zugeordnet ist. Der zweite Positionsbe-
reich ist dem Pressvorgang zugeordnet und das Errei-
chen des dritten Positionsbereiches entspricht dem En-
de des Pressvorganges.

[0004] Dieser Abstandsaufnehmer kann somit zum
Abschalten des Backenantriebes verwendet werden.
Dabei wird zum Beenden des Pressvorganges zwi-
schen den Pressbacken das Eintreten in einen vorge-
gebenen Positionsbereich erfasst. Alle verwendbaren
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.

[0005] Aus der US 5 113 679 ist ein Crimpwerkzeug
zum Verpressen von Elektrokabeln mit Anschliissen be-
kannt, das beim Zusammenpressen zweier Griffe mit ei-
nem Pumpkolben den Betatigungsdruck fir den Pres-
skolben im Presszylinder bereitstellt. Beim Verpressen
wird vom Presskolben ein daran anschliessender Stos-
sel gegen einen Crimpamboss bewegt. Um die Position
des Stossels erfassen zu konnen, sind am Stdssel ein
elektrischer Widerstandsstreifen und am Presszylinder
dartber schleifbare Kontaktelemente vorgesehen. Auf-
grund von Verschmutzungen oder Oxidationen der Wi-
derstandsstreifen kdnnen falsche Positionswerte er-
fasst werden. Bei falschen Positionswerten wird auch
die Qualitat der Verpressung falsch angezeigt, was ein
effizientes Arbeiten mit dem Crimpwerkzeug beein-
trachtigt. Zudem kénnen keine Hiilsen festgepresst wer-
den. Aus der EP 0 591 614 A und der EP 0 417 024 A
sind Kolben-Zylinder-Aggregate bekannt mit kontakt-
freier Positionsmessung der Kolbenposition.

[0006] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein sicher wirkendes Presswerkzeug zu finden. Zudem
soll ein Pressverfahren mit einem solchen Presswerk-
zeug gewahrleisten, dass die Verpressung mit allen ein-
setzbaren Pressbacken sicher durchfiihrbar ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 bzw. 9 gel6st. Die abhangigen Anspriiche
beschreiben alternative bzw. vorteilhafte Ausfihrungs-
varianten.

[0008] Bei der Lésung der Aufgabe wurde erkannt,
dass mit einer kontaktfrei bzw. beriihrungslos messen-
den Positions-Messvorrichtung, welche die Kolbenpo-
sition Uber einen Positionierbereich kontinuierlich er-
fassbar macht, beim Zusammenpressen von Pressbak-
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ken zumindest zu einem Zeitpunkt die aktuelle Kolben-
position sicher bestimmt werden kann. Es muss also
nicht vorgangig durch die Positionierung eines Anwe-
senheitssensors festgelegt werden, an welcher Position
eine Anwesenheitskontrolle durchgefiihrt werden soll.
Innerhalb des Positionierbereiches kann eine beliebige
Kolbenposition erfasst werden. Weil die Positions-Er-
fassung kontaktfrei bzw. bertihrungslos erfolgt, kénnen
keine Stérungen aufgrund verschmutzter Schleifkon-
takte auftreten. Der mindestens eine Zeitpunkt, zu dem
die Position erfasst werden soll, hdngt vom Betatigungs-
prozess ab. Beim Verpressen eines Fittings wird vor-
zugsweise beim Erreichen des Grenzdruckes, unmittel-
bar bevor ein Rickstellventil gedffnet wird, die Kolben-
position erfasst, bzw. an eine Steuerung oder Ver-
gleichseinheit weitergeleitet. Diese Position ist ein Mass
fur die Qualitat der Verpressung, weil der erzielte maxi-
male Vorschub mit einer, von der Pressbacken-Form
und -Lagerung, bzw. von Pressbacken-Parametern, ab-
leitbaren, engsten Pressbackenlage verbunden ist.
Wenn der Grenzdurck schon vor dem vollstandigen Ver-
pressen erreicht wird, so wird auf diese Weise eine Kol-
benposition erfasst, die nicht in einem vorgegebenen
Toleranzbereich liegt. Aufgrund des Vergleiches der er-
fassten Position mit zumindest einer unteren Bereichs-
grenze kann die Qualitat der Pressung charakterisiert
werden.

[0009] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform eines
Presswerkzeuges, wird das Resultat des Vergleiches
zur Ansteuerung einer zweiwertigen Anzeige verwen-
det. Bei einer vollstdndigen Verpressung wird etwa ein
grunes Signal eingeschaltet und/oder bei einer unvoll-
stédndigen 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 Pressbackenla-
ge gepruft wird, kdnnen Fehler, die sich bei einer Druck-
Uberwachung ergeben, ausgeschlossen werden. Die
Pressbacken benétigen keinen Abstandsaufnehmer. Es
kdénnen beliebige Standardbacken eingesetzt werden.
Der Pressvorgang kann unabhéngig von der Positions-
Uberwachung durchgefiihrt werden, wobei aber die
End-Positionserfassung zur Kontrolle der Qualitat der
Verpressung dient.

[0010] 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 abhangig von einer erfassten Position gesteuert
werden. Vorzugsweise wird der Pressvorgang beim Er-
reichen einer fur die vollstdndige Verpressung benotig-
ten Kolbenposition beendet. Dadurch kann darauf ver-
zichtet werden, immer einen Standard-Grenzdruck auf-
zubauen. Nebst der Prozesssteuerung aufgrund der
kontinuierlich Gberwachten Kolbenposition und insbe-
sondere der aktuellen Pressbacken-Parameter, kann
auch eine aus Kolbenpositionen abgeleitete Grosse,
wie die Kolbengeschwindigkeit oder die Kolbenbe-
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schleunigung, zur Beeinflussung des Pressvorganges
verwendet werden.

[0011] Die Presswerkzeuge gemass dem Stande der
Technik kdnnen mit vielen verschiedenen, auswechsel-
baren Pressbacken eingesetzt werden. Die verschiede-
nen Pressbacken sind zum Pressen von Kupfer- und
Stahlfittings 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 Standardgrdéssen sind auch Spe-
zialbacken 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 gewiinschten Lage der Pressbacken beim vollstan-
digen Verpressen und der dazu bendtigten Kolbenposi-
tion fir alle Pressbacken zu bestimmen.

[0012] Weil die bendtigte Kolbenposition fir die ver-
schiedenen Pressbackengrdssen unterschiedlich ist,
wird erfindungsgemaR eine Erfassungseinheit vorgese-
hen, die eine Pressbacken-Charakterisierung, vorzugs-
weise eine Kolbenendposition bzw. ein Bereich dafir,
eingebbar oder erfassbar macht. Dadurch soll gewahr-
leistet werden, dass der Vergleich der erfassten Kolben-
position immer mit der fur die eingesetzten Pressbacken
richtigen Positionsgrenzen erfolgt. Die Erfassungsein-
heit ist dazu mit der Steuerung bzw. der Vergleichsein-
heit verbunden.

[0013] 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 aber vorzugsweise mit einer
Sensorvorrichtung ausgerustet und kann damit die ein-
gesetzte Pressbacke, insbesondere deren Kolbenend-
position automatisch identifizieren bzw. erfassen. Die
Identifikation muss kontaktfrei bzw. beriihrungslos erfol-
gen, weil sonst aufgrund von Verschmutzung, Oxidation
oder Kurzschluss Stérungen auftreten kénnen. Eine be-
vorzugte Ldsung sieht vor, dass die Sensorvorrichtung
mindestens einen dem Pressgerat zugeordneten Hall-
sensor umfasst, der anhand des von den Pressbacken
ausgehenden Magnetfeldes die Pressbacken bzw. die
entsprechende Kolbenendposition identifiziert. Mit der
Erfassung einer Magnetfeldeigenschaft kénnen ver-
schmutzungs- oder feuchtigkeitsabhangige Stérungen
der Pressbackenerfassung ausgeschlossen werden.
Um mit kleinem Aufwand beispielsweise 32 verschiede-
ne Zuordnungen zu ermdglichen, wird etwa an finf Po-
sitionen der Pressbacke die Moglichkeit vorgesehen, ei-
nen Permanentmagneten bzw. Zuordnungs-Magneten
einzusetzen. Dazu werden beispielsweise Sackbohrun-
gen angebracht. Die Positionen fiir Zuordnungs-Ma-
gnete liegen bei einer eingesetzten Pressbacke gegen-
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Uber von entsprechend angeordneten Zuordnungs-
Hallsensoren, so dass die Zuordnungs-Hallsensoren
das Vorhandensein von Zuordnungs-Magneten er-
fassbar machen. Durch eine grossere Anzahl von Hall-
sensoren und Positionen fiir Magnete kann eine gros-
sere Zahl von Zuordnungen ermdglicht werden.

[0014] Wenn eine Backenkennzeichnung als Zuord-
nung verwendet wird, so muss das Presswerkzeug je-
der Backenkennzeichnung einen Kolbenendpositions-
Bereich zuordnen, um am Ende des Pressvorgangs die
aktuelle Kolbenposition mit einem fiir eine vollstandige
Verpressung nétigen Bereich vergleichen zu kdnnen.
Bei einer derartigen zweistufigen Zuordnung ergibt sich
aber das Problem, dass die Tabellen der Presswerkzeu-
ge beim Erscheinen neuer Pressbackentypen ergénzt
werden sollten. Es hat sich gezeigt, dass eine moglichst
effiziente Zuordnung nicht von der Erkennung des
Backentyps, sondern direkt von der Erkennung bzw. Zu-
ordnung des Kolbenendpositions-Bereiches ausgeht.
Wenn also wie oben beschrieben mittels fliinf Magnet-
positionen 25, bzw. 32 Zuordnungsklassen vorgesehen
sind, so kdnnen 32 verschiedene Kolbenendpositions-
Bereiche in den Presswerkzeugen definiert werden. Die
zu erkennenden Pressbacken missen dann jeweils ei-
ner dieser 32 Klassen zugeordnet werden. Diese Zuord-
nung ist fir neue Pressbackentypen und selbst fir
Pressbacken anderer Hersteller méglich, solange die
bendtigte Kolbenendposition in einem vordefinierten
Bereich liegt. Es muss dann fiir die richtige Bereichszu-
ordnung lediglich gewahrleistet sein, dass die
Pressbacke an den richtigen Stellen mit Magneten ver-
sehen ist. Es wére also mdglich, dass gegebenenfalls
auch der Benltzer solcher Pressgerate durch das An-
bringen von Sackbohrungen und das Einpressen von
Magneten eine Zuordnung selbst ausbilden kann.
[0015] Bei einer derartigen Zuordnung des Kolbe-
nendpositions-Bereiches ist es mdglich, dass ganz ver-
schieden grosse Pressbacken gleich gekennzeichnet
sind, weil die bendtigte Kolbenendposition fir diese
Pressbacken im gleichen Bereich liegt. Weil sich der
Gesamtbereich, in welchem die Kolbenendpositions-
Bereiche der géngigen Pressbacken liegen, lediglich
Uber ca. 20mm erstreckt, geniigt eine Zuordnung mit 32
Teilbereichen. Bei einer weniger feinen Aufteilung wir-
den bereits weniger als flinf Positionen fir Magnete ge-
nigen. Bei einem grésseren Gesamtbereich und/oder
engeren Teilbereichen kénnten auch mehr als fiinf Po-
sitionen flr Zuordnungs-Magnete vorgesehen werden.
Am Ende jedes Pressvorganges wird die aktuelle Kol-
benendposition mit dem der Pressbacke zugeordneten
Kolbenendpositions-Bereich verglichen. Wenn der ak-
tuelle Positionswert unter dem zugeordneten Toleranz-
bereich liegt, so war die Pressbacke nicht vollstandig
geschlossen, was vorzugsweise mittels eines Warnsi-
gnales angezeigt wird. Wenn der aktuelle Positionswert
Uber dem zugeordneten Toleranzbereich liegt, so ist die
Pressbacke verformt bzw. kaputt, was wiederum vor-
zugsweise mittels eines Warnsignales angezeigt wird.
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[0016] Die Hubzylinder-Vorrichtung des Presswerk-
zeuges ist ein Betatigungsmodul, das in Kolbenvor-
schub-Richtung grosse Kréafte bereitstellbar macht und
aufgrund der Positions-Messvorrichtung tGber den gan-
zen Positionierbereich beliebige Kolbenpositionen ex-
akt erfassbar macht. Weil der Zylinderteil direkt an-
schliessend an die Fluidpumpe mit Antrieb angeordnet
ist, ergibt sich ein kompakter Aufbau. Die Fluidleitungen
und das mindestens eine Ventil sind im Verbindungsbe-
reich der Pumpe und des Zylinderteils angeordnet. Der
Antrieb ist vorzugsweise (iber ein Getriebe mit der Pum-
pe verbunden und kann an die jeweilige Anwendung an-
gepasst werden. Der Pumpenantrieb ist vorzugsweise
ein Elektromotor, dessen Ansteuerung mit der Steue-
rung der Hubzylinder-Vorrichtung verbunden ist. Diese
Steuerung ermdglicht lber einen Ansteueranschluss
das Ausldsen eines gewiinschten Betatigungsablaufes.
Zum Ruckstellen des Kolbenteils ist, vorzugsweise im
Zylinderteil, ein Rickstellelement, insbesondere eine
Ruckstellfeder, angeordnet. Die Kolbenstange ist als
Betatigungsorgan aus dem Zylinderteil geflhrt.

[0017] 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 Riickstellfeder ein Flis-
sigkeitsaufnahmebereich ausgebildet. Der Zylinderteil
wird dazu an beiden Stirnseiten dicht abgeschlossen.
Die Kolbenstange wird entsprechend durch eine Dich-
tung geflhrt.

[0018] Die kontaktfrei bzw. beriihrungslos messende
Positions-Messvorrichtung erméglicht vorzugsweise ei-
ne Distanzmessung zwischen dem Zylinderteil und dem
Kolbenteil, wobei vorzugsweise ein Hallsensor und ein
Magnet, bzw. ein Positions-Hallsensor und ein Positi-
ons-Magnet, gegebenenfalls ein Laserinterferenz-,
oder Laserdiffusions-Distanzsensor und eine Reflexi-
onsflache, an je einem der beiden Teile angeordnet bzw.
ausgebildet ist. Bei der Verwendung eines Hallsensors,
wird dieser vorzugsweise am Zylinderteil im Bereich ei-
ner Stirnseite, insbesondere an der Stirnseite mit der
Druckfluid-Zufiihrung, befestigt. Der Magnet bzw. Posi-
tions-Magnet wird am Kolbenteil angeordnet. Die Ma-
gnetfeldstarke beim Hallsensor bzw. Positions-Hallsen-
sor, der diese misst, hangt von der Kolbenposition bzw.
von der Position des Magneten ab. Mittels einer Eich-
kurve kann nun jedem Wert des Hallsensors eine Kol-
benposition zugeordnet werden. Bei der Plazierung des
Hallsensors und des Magneten muss darauf geachtet
werden, dass im gesamten gewilnschten Positionierbe-
reich des Kolbens eine eindeutige Zuordnung zwischen
dem Messwert des Hallsensors und der Position ge-
wahrleistet ist. Die Distanzmessung mit dem Hallsensor
kann mit kostengtinstigen und kleinen Komponenten fiir
die meisten Anwendungen des Hydraulikzylinders ge-
nligend genau durchgeflhrt werden.

[0019] Beider Laserinterferenz- und bei der Laserdif-
fusions-Messung gelangt Laserlicht von einer Stirnseite
des Zylinderteiles Uber eine Reflexion am Kolbenteil
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wieder zur Stirnseite zurlick. Die Kolbenposition wird bei
der Interferenzmessung aus der Phasenverschiebung
zwischen dem ausgehenden und dem am Kolben re-
flektierten Strahl bestimmt. Bei der Laserdiffusions-
Messung wird die Intensitat des am Kolben reflektierten
Lichtes als Mass fiir die Kolbenposition verwendet.
Nebst den Distanzmessungen mit Licht sind analoge
Messvorrichtungen mit hochfrequentem Ultraschall
moglich, wobei sich dann aber Probleme aufgrund der
Druckschwankungen im Druckfluid ergeben kénnen,
weil die Schallausbreitungsgeschwindigkeit vom Druck
abhangt. Zudem sind die Laser- und Ultraschallsysteme
zumindest zur Zeit noch relativ teuer, so dass eine Mes-
sung mit einem Hallsensor bevorzugt wird.

[0020] Nebst den effektiven Distanzmessungen ist
die Positions-Messvorrichtung mit Positionsablesun-
gen, insbesondere mit einer Inkrement-Abtastung, sehr
verbreitet und entsprechend glinstig. Dazu muss ein Le-
sekopf 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 Ausfiihrung
der Hubzylinder-Vorrichtung durch eine Dichtung ge-
fuhrt ist, muss auch der Massstab durch diese Dichtung
geflhrt werden. Der Lesekopf wird dann auf einer der
beiden Seiten der Dichtung angeordnet. Die Abtastung
erfolgt optisch oder induktiv. Weil die induktive Abta-
stung an einem Band mit strichweise unterschiedlicher
Magnetisierung auch im Ol problemlos méglich ist, wird
somit eine induktive Abtastung bevorzugt. Solche ma-
gnetisierten Massbander sind robust und kénnen etwa
in passende Vertiefungen der Kolbenstange einge-
presst werden, so dass die Kolbenstange abdichtbar
bleibt.

[0021] Durch eine Backen-Anwesenheitskontrolle
kann die Sicherheit des Presswerkzeuges erhéht wer-
den. Bei dieser Anwesenheitskontrolle gilt das gleiche,
wie bei der Backenzuordnung, es soll ndmlich eine Kon-
trolle sein, die auch bei starker Verschmutzung und in
feuchter Umgebung sicher funktioniert. Es muss ein be-
rihrungslos messender Sensor verwendet werden, der
eine Feldeigenschaft bestimmbar macht, die bei vor-
handener und fehlender Pressbacke klar unterscheid-
bar ist. Dazu kann beispielsweise an der Backe ein An-
wesenheits-Magnet vorgesehen werden, welcher von
einem Anwesenheits-Hallsensor des Presswerkzeuges
erfassbar ist. Weil auch alte Backen oder Backen von
anderen Herstellern einsetzbar sein sollen, ist es aber
vorteilhaft zur Anwesenheitskontrolle einen induktiven
Sensor einzusetzen, der das Vorhandensein einer be-
liebigen Backe aus Metall erfassbar macht.

[0022] Wenn die Backe vorhanden ist, muss zudem
sichergestellt sein, dass der Befestigungsbolzen, der
die Pressbacke mit dem Presswerkzeug verbindet, rich-
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tig eingesetzt ist. Weil festgestellt wurde, dass eine rei-
ne Bolzenanwesenheitskontrolle keine gentgende Si-
cherheit gegen ein lediglich teilweises Einsetzen oder
gegebenenfalls Herausrutschen des Bolzens gewabhrt,
wird eine Bolzenverriegelungskontrolle beschrieben,
bei der ein vollstandig eingesetzter Bolzen in eine Ver-
riegelungsposition bewegt bzw. gedreht werden kann,
die kontrollierbar ist. Es muss ein berihrungslos mes-
sender Sensor verwendet werden, der eine Feldeigen-
schaft bestimmbar macht, die bei vorhandener und feh-
lender Sicherung des Befestigungsbolzens klar unter-
scheidbar ist. Dazu ist etwa ein Verriegelungsteil des
Bolzens mit einem Verriegelungs-Magneten versehen,
der im verriegelten Zustand bzw. in der Verriegelungs-
position an einen Verriegelungs-Hallsensor im Press-
werkzeug angrenzt. Wenn der Verriegelungs-Hallsen-
sor einen Magneten erfasst, so ist der Befestigungsbol-
zen in der Verriegelungsposition. Es versteht sich von
selbst, dass anstelle des Hallsensors auch beispiels-
weise ein induktiver Sensor verwendet werden kann.
Weil der Befestigungsbolzen zum Presswerkzeug ge-
hért, kann davon ausgegangen werden, dass das
Presswerkzeug immer mit einem Befestigungsbolzen
mit Verriegelungs-Magneten ausgeristet ist.

[0023] Um mitkleinem Aufwand priifen zu kénnen, ob
die Pressbacke richtig bzw. sicher eingesetzt ist, wer-
den der Anwesenheits-Sensor und der Verriegelungs-
Hallsensor in Serie bzw. in einer Undschaltung ange-
ordnet. Das Presswerkzeug ist vorzugsweise nur beta-
tigbar, wenn die Pressbacke eingesetzt und der Befe-
stigungsbolzen verriegelt ist. Gegebenenfalls wird aber
lediglich das Vorhandensein der Pressbacke als Bedin-
gung fur die Betatigbarkeit des Presswerkzeuges vor-
gesehen und ein nicht verriegelter Befestigungsbolzen,
fuhrt zu einem akkustischen und/oder optischen Warn-
signal. Wenn trotz des Warnsignals ein Pressvorgang
ausgeldst wird, so kann die ungebremste Kolbenbewe-
gung zu Beschadigungen am Presswerkzeug fiihren.
Um den Grund solcher Beschadigungen fir Garantie-
oder Produktehaftungsfragen festzuhalten, ist es
zweckmassig die Betatigung ohne gesicherten Bolzen
in einem Fehlerspeicher zu speichern. Weil das Einset-
zen einer Pressbacke ohne Bolzen wesentlich weniger
gut mdglich ist, als das Einsetzen eines Bolzens ohne
Pressbacke, ist die Anwesenheitskontrolle bezuglich
der Pressbacke als Bedingung fiir die Durchfihrbarkeit
eines Pressvorganges sicherer als die Kontrolle, ob ein
Bolzen eingesetzt bzw. verriegelt ist.

[0024] Ein Presswerkzeug mit einem berGhrungslos
messenden Verriegelungssensor, vorzugsweise mit ei-
nem Verriegelungs-Hallsensor, ist auch unabhéngig
von einer Kolbenpositions-Messvorrichtung neu und er-
finderisch. Das Erfassen der Verriegelung bzw. einer Si-
cherungsmassnahme hat gegeniiber der aus dem Stan-
de der Technik gemass der europaischen Patentanmel-
dung Nr. 95810595.9-2306 den Vorteil, dass ein unge-
wolltes Bewegen bzw. Herausfallen des Befestigungs-
bolzens ausgeschlossen werden kann. In der Kombina-
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tion mit einem Anwesenheits-Sensor ergeben sich wei-
tere vorteilhafte Ausfuihrungsformen, die oben anhand
des Presswerkzeuges mit der Kolbenpositions-
Messvorrichtung bereits beschrieben sind. Dabei ist zu
beriicksichtigen, dass nebst dem Vorhandensein des
Verriegelungssensors und gegebenenfalls des Anwe-
senheits-Sensors auch deren Verwendung, wie sie bei-
spielsweise nachfolgend beschrieben ist, im Pressvor-
gang neu und erfinderisch ist, insbesondere auch unab-
hangig von der Verwendung der Kolbenpositions-Erfas-
sung und/oder der Pressbacken-Zuordnung.

[0025] Mit den oben beschriebenen Sensoren fir die
Anwesenheitskontrolle, die Verriegelungskontrolle und
die Zuordnungs-Erfassung ist ein Pressverfahren
durchfihrbar, bei dem die Verpressung mit allen ein-
setzbaren Pressbacken sicher durchfihrbar ist. Das
Pressverfahren umfasst nach dem Einschalten des
Presswerkzeuges Initialisierungsschritte bzw. -tests.
Bevor ein Presszyklus ausldsbar gemacht wird, erfolgt
eine Anwesenheitskontrolle, die erfasst, ob eine
Pressbacke eingesetzt ist oder nicht. Wenn keine Backe
vorhanden ist wird ein akkustisches und/oder optisches
Hinweissignal ausgelést und anschliessend erneut die
Anwesenheitskontrolle durchgefiihrt. Wenn mit der An-
wesenheitskontrolle erfasst wird, dass eine Pressbacke
eingesetzt ist, so wird nach einer kurzen Verzégerungs-
zeit eine Zuordnungs-Erfassung durchgefihrt. Dabei
wird bei einer fehlenden Zuordnung ein Standardbe-
reich bzw. Standardwerte zugeordnet. Als weitere Kon-
trolle vor der Freigabe der Auslosbarkeit eines
Pressvorganges wird eine Verriegelungskontrolle
durchgefiihrt. Zur Durchfihrung der Verrigelungskon-
trolle umfasst das Presswerkzeug mindestens einen be-
rihrungslos messenden Verriegelungssensor. Wenn
der Befestigungsbolzen nicht verriegelt bzw. in der Si-
cherungsposition ist, wird dies vom Verriegelungssen-
sor erfasst und zumindest mit einem akkustischen und/
oder optischen Warnsignal angezeigt. Gegebenenfalls
wird die Verriegelungskontrolle wiederholt bis der Befe-
stigungsbolzen verriegelt bzw. gesichert ist. Nach dem
erfolgreichen Durchfiihren dieser Kontrollschritte ist das
Presswerkzeug bereit fiir das Ausldsen eines Pressvor-
ganges.

[0026] Der Pressvorgang ist mit weiteren Kontroll-
schritten verbunden. Dazu wird das Erreichen, und ins-
besondere die Zeit bis zum Erreichen, eines Druckwer-
tes in der Hubzylinder-Vorrichtung Gberwacht. Beim Er-
reichen dieses Druckwertes wird die aktuelle Kolbenpo-
sition erfasst und ein Riickstellvorgang zum Rickstellen
des Betéatigungskolbens durchgefiihrt. Eine Zeitkontrol-
le stellt fest, ob die zum Erreichen des Druckwertes be-
notigte Zeit Uber einer vorgegebenen Grenzzeit liegt.
Wenn dies der Fall ist, so wird ein akkustisches und/
oder optisches Warnsignal ausgeldst und vorzugsweise
ein entsprechender Fehlercode gespeichert. Wenn die
erfasste Kolbenposition nicht in dem der erfassten Zu-
ordnung entsprechenden Toleranzbereich liegt, so wird
ein akkustisches und/oder optisches Warnsignal ausge-
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I6st und vorzugsweise ein entsprechender Fehlercode
gespeichert.

[0027] Bevor ein weiterer Presszyklus ausldsbar ge-
macht wird, erfolgt wieder der bereits oben beschriebe-
ne Ablauf mit einer Pressbacken-Anwesenheitskontrol-
le, einer Verriegelungskontrolle und einer Zuordnungs-
Erfassung. die erfasst, ob eine Pressbacke eingesetzt
ist oder nicht. Um zu Verhindern, dass nach diesen Kon-
trollschritten eine Backe entfernt und anschliessend ein
Pressvorgang ausgel6st werden kann, werden die Kon-
trollschritte in vorgegebenen Zeitintervallen oder gege-
benenfalls zumindest bei der Ausldsungs-Betatigung
fur einen Pressvorgang wiederholt. Wenn wahrend ei-
ner vorgegebenen maximalen Ruhezeit kein Pressvor-
gang ausgeldst wird, so wird das Pressgerat ausge-
schaltet.

[0028] Die Zeichnungen erlautern die Erfindung an-
hand eines Ausflihrungsbeispieles. Dabei zeigt

einen vertikalen Schnitt durch ein
Presswerkzeug

eine schematische Darstellung des
Fluidsystemes und der Steuerung ei-
nes Presswerkzeuges

den Anschlussbereich eines Press-
werkzeuges mit eingesetzter
Pressbacke und gesichertem Befe-
stigungsbolzen

eine schematische Darstellung der
Backen-Identifizierung

ein Ablaufschema zum Pressverfah-
ren

Fig. 1

Fig. 2

F

g. 3aund 3b

Fig. 4a, 4b

Fig. 5

[0029] Fig. 1 zeigt ein Presswerkzeug 13, bei dem an-
schliessend an einen Haltegriff 14 ein Gehauseteil 1 mit
einem Elektromotor 15 angeordnet ist. Die Antriebswel-
le 16 des Elektromotors 15 ist (iber eine Lager- und Ge-
triebeanordnung 3 mit einer Pumpenwelle 17 einer le-
diglich andeutungsweise dargestellten Pumpe 4 ver-
bunden. Es wird vorzugsweise eine handelslbliche
Pumpe eingesetzt. Die Druckseite der Pumpe 4 ist Gber
eine Druckleitung 18 und ein Steuerventil 11 mit einer
Eintritts6ffnung 19 in einer ersten Stirnseite 22 des Zy-
linderteils 5 verbindbar. Im Zylinderteil 5 ist ein Kolben-
teil 20 vom zugeflhrten Druckfluid bzw. Hydraulikél von
der ersten Stirnseite 22 weg vorschiebbar angeordnet.
Am Kolbenteil 20 sind erste Flihrungs- und Dichtringe
21 angeordnet. Eine Kolbenstange 6 ist durch eine
Durchflihrung 24 in der zweiten Stirnseite 23 des Zylin-
derteils 5 gefuhrt. Zweite Flihrungs- und Dichtringe 25
um die Durchfihrung 24 gewahrleisten einen dichten
Abschluss.

[0030] Zur Rickstellung des Kolbenteils 20 ist im an
den Zylindermantel innen anschliessenden Ringraum
eine nicht eingezeichnete Riickstellfeder angeordnet.
Die Rickstellung wird durch die Umstellung des Steu-
erventils 11 ausgeldst. In einer einfachen Ausfiihrungs-
form erzielt das Steuerventil 11 eine hydraulische
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Steuerung, bei der das Steuerventil betatigt wird, sobald
der Druck im auf den Kolbenteil 20 wirkenden Druckfluid
einen Grenzdruck Uberschreitet. Im Ruckstellzustand
fuhrt eine Fluidverbindung von der Eintrittséffnung 19
durch das Steuerventil 11 zu einem Fluidspeicher 9 der
wiederum Uber eine Zu- und Rickflhrleitung 26 mit dem
an die zweite Stirnseite 23 anschliessenden zweiten Zy-
linder-Teilraum verbunden ist. Aufgrund der Beniitzung
des zweiten Zylinder-Teilraumes als Speicherergan-
zung, kann eine ausserst kleine Baugrésse der Hubzy-
linder-Vorrichtung mit der Pumpe 4 und der Fluidfiih-
rungs-Anordnung gewahrleistet werden.

[0031] Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist ein
Drucksensor 10 zur Erfassung des Druckes auf der
Druckseite der Pumpe vorgesehen. Vom Druckwert
kann eine Presskraft abgeleitet werden. Es soll bei ei-
nem Pressvorgang zumindest der maximale
Pressdruck bzw. die maximale Presskraft erfasst wer-
den. Bei Presswerkzeugen geméass dem Stande der
Technik wird dieser maximale Druckwert mit einem Soll-
wert verglichen. Wenn der gemessene Druckwert Uber
dem Sollwert liegt, so wird angenommen, dass die Ver-
pressung vollstandig erfolgt ist. Die erfindungsgemas-
sen Lésungen sehen nun nebst oder anstelle der Druk-
kerfassung noch eine Positionserfassung, beispielswei-
se mit einer Positions-Messvorrichtung, insbesondere
mit einem Distanzsensor 12 vor. Im dargestellten Bei-
spiel ist der Distanzsensor 12 ein Hallsensor, der das
Magnetfeld eines am Kolbenteil 20 befestigten Magne-
tes 12a erfasst. Wie bereits beschrieben, konnen aber
auch andere Messvorrichtungen eingesetzt werden.
Die Anordnung der Komponenten einer Messvorrich-
tung erfolgt so, dass die Positionswerte genaustméglich
erfassbar sind.

[0032] 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 fir die
verschiedenartigsten, in einer Richtung kraftaufneh-
menden und in der anderen Richtung riickstellbaren Be-
tatigungen einsetzbar. Durch die Kombination von zwei
zueinander entgegengesetzt wirkenden Hubzylinder-
Vorrichtungen, kann gegebenenfalls auch eine kraftauf-
nehmende Betatigung in beide Richtungen erzielt wer-
den.

[0033] 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 vollstan-
dige oder unvollstandige Verpressung bzw. eine vorge-
wahlte Kolbenposition und/oder die benétigte Angabe
des verwendeten Presswerkzeuges und/oder Funkti-
onsprobleme. Die Steuerung 2 ist vorzugsweise mit
dem Schalter 7, durch den ein Pressvorgang ausgeldst
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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 geftihrt. Die Geradfiihrung 30 ist am Zylin-
derteil 5 befestigt und hat im Bereich des freien Endes
eine Bohrung 31 zur Aufnahme eines Befestigungsbol-
zens eines nicht dargestellten Pressbackenpaares. Die
Pressbacken sind je um eine Drehachse schwenkbar
und haben an die Pressrollen 28 anliegende Betati-
gungsflachen. Die Betatigungsflachen sind so ausgebil-
det, dass die nach vorne bewegten Pressrollen die
Pressbacken mittels Schwenkbewegungen um ihre
Drehachsen im Bereich des zu verpressenden Werk-
stiickes, insbesondere Fittings, zusammenbewegen.
[0034] Fig. 2 zeigt anhand des Fluidsystems und der
Steuerung eines Presswerkzeuges die wesentlichen
Merkmale einer fiir 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 Rickstellung des Kolbenteils 20 erfolgt durch
die Ruckstellfeder 20a. Der Druckbereich 5aist tber ei-
ne Druckleitung 18 und ein Steuerventil 11 mit der
Druckseite der Pumpe 4 verbindbar. Das dargestellte
Steuerventil 11 hat zwei Stellungen. In einer ersten Stel-
lung 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
ersten in die zweite Stellung umgestellt. Anstelle der hy-
draulischen Steuerung (iber die Uberdruckleitung 18a
kénnte eine analoge Druckregelung auch iber 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 dargestellten Ausfiihrung ist
das Steuerventil 11a auch mittels eines Not-Ausschal-
ters 11b umschaltbar.

[0035] Um die Einsatzmoglichkeiten wesentlich zu er-
weitern, 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.
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[0036] Anstelle eines Steuerventils 11 kann eine Hy-
drauliksteuerung eingesetzt werden, die etwa einen
Druckspeicher und/oder eine Druckreduzier-Einheit so-
wie mindestens ein Schaltventil umfasst. Die Steuerung
2 ermdglicht aufgrund der Positionserfassung durch
den Positionssensor 12 und der Druckerfassung durch
den Drucksensor 10, sowie der Regelung des Speise-
druckes und insbesondere der Zuflussmenge zum
Druckbereich 5a mittels der Hydrauliksteuerung eine
beliebige Vorwartsbewegung und Positionierung des
Kolbenteils 20. Um ein Betatigungsmodul mit den be-
schriebenen Eigenschaften in verschiedenen Anwen-
dungen richtig steuern zu kdnnen, ist die Steuerung 2
Uber einen Steueranschluss 2b mit einer Gbergeordne-
ten Steuereinheit verbindbar.

Eine erfindungsgemasse Hubzylinder-Vorrichtung ist in
Leitungssystemen flir Schittgut oder Flissigkeiten zur
Betatigung von Durchlass- und Dosierelementen bzw.
von Ventilen vorteilhaft einsetzbar. Wenn ein steuerba-
res Schliessen bendtigt wird, so wird vorzugsweise der
druckbetatigte Hub zum Schliessen eingesetzt. Dabei
kann ausgehend von einem grossen Durchflussquer-
schnitt gegen das Erreichen einer bendtigten Gesamt-
menge hin ein Verschliessorgan vom Hubzylinder so
verstellt werden, dass der Durchflussquerschnitt kleiner
und im richtigen Augenblick geschlossen wird. Dies ist
fur ein schnelles und trotzdem exaktes Dosieren vorteil-
haft. Das Offnen eines Ventils wird durch das Ausstré-
menlassen des Druckfluids aus dem Druckbereich 5a
und das Verstellen des Kolbenteiles 20 durch die Ruck-
stellfeder gewahrleistet. Wenn bei Stromunterblichen
aus Sicherheitsgriinden ein Verschliessen der Ventile
bendtigt wird, so ist es zweckmassig, die Ruckstellfeder
zum Schliessen einzusetzen. Die Hydrauliksteuerung
wird dann so ausgebildet, dass im stromlosen Zustand
das Fluid aus dem Druckbereich 5a austreten und die
Ruckstellfeder 20a das Kolbenteil 20 zuriickstellen
kann. Die Rickstellfeder 20a ist dabei so ausgelegt,
dass sie das Ventil schliessen kann. Derart betéatigte
Ventile sind in chemischen Anlagen aus Sicherheits-
griinden besonders vorteilhaft einsetzbar.

[0037] Fig. 3a und 3b zeigen einen Anschlussteil des
Presswerkzeuges 13, bzw. einen Ausschnitt davon, mit
der Kolbenstange 6, den Pressrollen 28 und dem Fuh-
rungsblock 29, der in einer Geradfiihrung 30 gefihrt ist.
Die Geradflihrung 30 ist am Zylinderteil 5 befestigt und
hat im Bereich des freien Endes die Bohrung 31 zur Auf-
nahme eines Befestigungsbolzens 50 einer Pressbak-
ken-Anordnung 51. Die Pressbacken sind je um eine
Drehachse schwenkbar und haben an die Pressrollen
28 anliegende Betatigungsflachen. Die Betétigungsfla-
chen sind so ausgebildet, dass die nach vorne beweg-
ten Pressrollen die Pressbacken mittels Schwenkbewe-
gungen um ihre Drehachsen im Bereich des zu verpres-
senden Fittings zusammenbewegen.

[0038] Um eine Backen-Anwesenheitskontrolle zu er-
moglichen, ist ein berlihrungslos messender Anwesen-
heits-Sensor 52 so in der Geradfiihrung 30 angeordnet,
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dass er eine Feldeigenschaft bestimmbar macht, die bei
vorhandener und fehlender Pressbacke klar unter-
scheidbar ist. Als Anwesenheits-Sensor 52 wird vor-
zugsweise ein induktiver Sensor eingesetzt, der das
Vorhandensein einer beliebigen Backe 51 aus Metall er-
fassbar macht.

[0039] Wenn die Backe vorhanden ist, muss zudem
sichergestellt sein, dass der Befestigungsbolzen 50, der
die Pressbacken-Anordnung 51 mit dem Presswerk-
zeug 13 verbindet, richtig eingesetzt ist. Der Befesti-
gungsbolzen 50 umfasst einen quer zur Bolzenachse
verlaufenden Haltegriff 50a, der beim Einstecken des
Bolzens 50 in einer ersten Richtung ausgerichtet ist. In
dieser Ausrichtung nimmt eine Bolzenlangsnut 50b ei-
nen Fuhrungsstift 53 auf, der bei vollstandig eingescho-
benem Bolzen in einer Ringnut liegt, so dass der Befe-
stigungsbolzen um 180° in eine Verriegelungslage
drehbar ist. Eine Bolzenverriegelungskontrolle sieht vor,
dass der Befestigungsbolzen 50 in der Verriegelungs-
position kontrollierbar ist. Dazu ist vorzugsweise der
Haltegriff 50a mit einem Verriegelungs-Magneten 50c
versehen, der im verriegelten Zustand bzw. in der Ver-
riegelungsposition an einen Verriegelungs-Hallsensor
54 im Presswerkzeug 13 angrenzt. Wenn der Verriege-
lungs-Hallsensor 54 einen Magneten erfasst, so ist der
Befestigungsbolzen 50 in der Verriegelungsposition. Es
versteht sich von selbst, dass anstelle des Hallsensors
auch beispielsweise ein induktiver Sensor verwendet
werden kann.

[0040] Zum ErfassenderPressbacken-Charakterisie-
rung bzw. der Backenzuordnung ist eine berihrungslos
messende Sensorvorrichtung vorgesehen. Aufgrund
der erfassten Zuordnung kann eine fir ein vollstandiges
Verpressen noétige Kolbenendposition, bzw. vorzugs-
weise ein Bereich automatisch bestimmt werden. Die
Erfassung muss kontaktfrei bzw. beriihrungslos erfol-
gen, weil sonst aufgrund von Verschmutzung, Oxidation
oder Kurzschluss Stérungen auftreten kénnen. Eine be-
vorzugte Lésung sieht vor, dass die Zuordnung etwa an
funf Positionen der Pressbacke 50 die Mdglichkeit vor-
sieht, einen Zuordnungs-Magneten einzusetzen. Dazu
werden beispielsweise Sackbohrungen angebracht.
Die Positionen fiir Zuordnungs-Magnete 55 liegen bei
einer eingesetzten Pressbacke gegeniber von entspre-
chend angeordneten Zuordnungs-Hallsensoren 56, so
dass die Zuordnungs-Hallsensoren 56 das Vorhanden-
sein von Zuordnungs-Magneten 55 erfassbar machen.
Durch eine gréssere Anzahl von Hallsensoren und Po-
sitionen flir Magnete kann eine gréssere Zahl von Zu-
ordnungen ermdglicht werden.

[0041] Um mit kleinem Aufwand beispielsweise 32
verschiedene Zuordnungen zu erméglichen, wird etwa
gemass Fig. 4a und 4b an fiinf Stellen der Pressbacke
51 die Mdglichkeit vorgesehen, einen Permanentma-
gneten bzw. Zuordnungs-Magneten 55 einzusetzen.
Die Positionen fir Zuordnungs-Magnete 55 liegen bei
einer eingesetzten Pressbacke gegenuber von entspre-
chend angeordneten Zuordnungs-Hallsensoren 56, so
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dass die Zuordnungs-Hallsensoren 56 das Vorhanden-
sein von Zuordnungs-Magneten 55 erfassbar machen.
Durch eine gréssere Anzahl von Hallsensoren und Po-
sitionen fir Magnete kann eine gréssere Zahl von Zu-
ordnungen ermdglicht werden.

[0042] Fig.4azeigtanhand eines Schnittes durch den
Anschlussbereich einer Pressbacke 51 und durch einen
Hallsensor 56 schematisch das Zusammenwirken die-
ser beiden Elemente. Fig. 4b zeigt anhand einer Ansicht
die Verteilung der Sensoren.

[0043] Fig. 5 veranschaulicht ein Pressverfahren zum
Festpressen von hiilsenférmigen Pressfittings mit ei-
nem Presswerkzeug, bei dem das Kolbenteil 20 vom
Druckfluid der Fluidpumpe 4 in einem Zylinderteil 5 vor-
geschoben und nach dem Erreichen eines Grenzdruk-
kes im Druckfluid nach dem Offnen eines Riickstellven-
tiles von einem Ruckstellelement 20a zurlickstellt wird,
wobei der Kolbenteil 20 {iber eine Ubertragungsvorrich-
tung die Klemmbewegung mindestens einer Pressbak-
ke betétigt. Bei einem Ein/aus-Schalter wird das Press-
werkzeug mit einem Einschaltschritt 41 eingeschaltet.
Danach werden in einem Initialisierungsschritt 42
Selbst-, Start- und Servicetests durchgeflhrt. Bevor in
einem Ausldseschritt 43 ein Pressvorgang 44 mitsamt
dem Erfassen von Betriebsparametern ausgel6st wer-
den kann, muss in einem wiederholbaren zweiten
Schritt erfasst werden, ob das Presswerkzeug bereit ist
zum Ausldsen eines Presszyklus. Im Rahmen des zwei-
ten Schrittes wird eine Pressbacken-Anwesenheitskon-
trolle 45 durchgefiihrt, bis eine Pressbacke eingesetzt
ist. Solange keine Backe vorhanden ist, wird ein akku-
stisches und/oder optisches Hinweissignal 45a ausge-
I6st bzw. beibehalten. Wenn eine Backe eingesetzt ist,
wird nach einer Verzdgerungszeit eine Zuordnungs-Er-
fassung 46 durchgeflihrt, um der eingesetzten
Pressbacke einen Kolbenpositions-Toleranzbereich zu-
zuordnen. Dabei wird bei einer fehlenden Zuordnung
ein Standardbereich zugeordnet. Als weiterer Kontroll-
schritt vor der Freigabe der Auslosbarkeit eines
Pressvorganges wird vorzugsweise eine Verriegelungs-
kontrolle 47 durchgefihrt, um bei einem nicht gesicher-
ten Befestigungsbolzen zumindest ein Warnsignal 47a
auszulésen. Gegebenenfalls wird die Verriegelungs-
kontrolle wiederholt bis der Befestigungsbolzen verrie-
gelt bzw. gesichert ist. Nach dem erfolgreichen Durch-
fuhren dieser Kontrollschritte ist das Presswerkzeug be-
reit fur das Ausldsen eines Pressvorganges 44. Wenn
der Pressvorgang 44 nicht innerhalb einer vorgegebe-
nen Zeit ausgeldst wird, so wird mit einer Ruhezeitkon-
trolle 43a erfasst, ob das Geréat bereits wahrend einer
vorgegebenen maximalen Ruhezeit ohne Pressvor-
gang 44 eingeschaltet ist. Falls die maximale Ruhezeit
noch nicht erreicht ist, durchlduft das Gerat wieder den
zweiten Schritt bzw. die Kontrollschritte 45-47. Falls die
maximale Ruhezeit erreicht ist, wird das Presswerkzeug
ausgeschaltet.

[0044] Der Pressvorgang 44 ist mit weiteren Kontroll-
schritten verbunden. Dazu wird das Erreichen, und ins-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

besondere die Zeit bis zum Erreichen, eines Druckwer-
tes in der Hubzylinder-Vorrichtung tberwacht. Beim Er-
reichen dieses Druckwertes wird die aktuelle Kolbenpo-
sition erfasst und ein Rickstellvorgang zum Riickstellen
des Betatigungskolbens durchgefiihrt. Eine Zeitkontrol-
le stellt fest, ob die zum Erreichen des Druckwertes be-
notigte Zeit Uber einer vorgegebenen Grenzzeit liegt.
Wenn dies der Fall ist, so wird ein akkustisches und/
oder optisches Warnsignal ausgeldst und vorzugsweise
ein entsprechender Fehlercode gespeichert. Wenn die
erfasste Kolbenposition nicht in dem der erfassten Zu-
ordnung entsprechenden Toleranzbereich liegt, so wird
ein akkustisches und/oder optisches Warnsignal ausge-
I16st und vorzugsweise ein entsprechender Fehlercode
gespeichert. Der Vergleich von erfassten Werten mit
Vergleichswerten, die ein vollstdndiges Verpressen
charakterisieren, erfolgt in einem Vergleichsschritt 48.
Entsprechend dem Vergleichsresultat wird in einem er-
sten Anzeigeschritt 48a ein vollstadndiges Verpressen
angezeigt oder in einem zweiten Anzeigeschritt 48b ein
Warnsignal und eine Fehlermeldung erzeugt bzw. ge-
speichert. Bevor ein weiterer Presszyklus 44 auslésbar
gemacht wird, miissen wieder die Kontrollschritte 45-47
durchgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug (13) zum Festpressen von hilsen-
férmigen Pressfittings, mit einer Hubzylinder-Vor-
richtung, die eine Fluidpumpe (4), einen an diese
anschliessend angeordneten Zylinderteil (5) und ei-
nenim Zylinderteil (5) vom Druckfluid der Fluidpum-
pe (4) vorschiebbaren und von einem Rickstellele-
ment (20a) rlckstellbaren Kolbenteil (20) umfasst,
wobei eine Kolbenstange (6) als Betatigungsorgan
zum Bewegen mindestens einer Pressbacke aus
dem Zylinderteil (5) gefihrt ist, wobei die Hubzylin-
der-Vorrichtung eine beriihrungslos messende Po-
sitions-Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a)
umfasst, welche die Kolbenposition iber einen Po-
sitionierbereich kontinuierlich erfassbar macht, und
wobei eine Erfassungseinheit vorgesehen ist, die
eine  Pressbackencharakterisierung eingebbar
oder erfassbar macht.

2. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich-
tung (12, 12a; 112) mindestens einen Hallsensor
und ein Magnet, gegebenenfalls aber einen Laser-
interferenz-, oder Laserdiffusions-Distanzsensor
umfasst.

3. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich-
tung (212) eine Positionsablesung, insbesondere
mit einer Inkrement-Abtastung, zwischen dem Zy-
linderteil (5) und dem Kolbenteil (20) erzielbar
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macht, wobei ein Massstab (212a) und ein Lese-
kopf (212) je einem der beiden Teile zugeordnet ist
und die Abtastung optisch oder induktiv erfolgt.

Presswerkzeug (13) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Positi-
ons-Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a) mit
einer Steuerung (2) verbunden ist, die erfasste Po-
sitionswerte mit vorgegebenen Werten vergleich-
bar macht und vorzugsweise zumindest eine zwei-
wertige Anzeige (27) ansteuert, wobei die vorgege-
benen Werte vorzugsweise fiir eine vollstédndige
Verpressung bendtigte Positions-Teilbereiche cha-
rakterisieren und die Anzeige (27) eine richtige oder
fehlerhafte Verpressung anzeigbar macht.

Presswerkzeug (13) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erfassungseinheit mit der
Steuerung (2) verbunden ist und das Verwenden
der den Pressbacken entsprechenden, vorgegebe-
nen Werte ermdglicht.

Presswerkzeug (13) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressbacken-Erfassungs-
einheit Hallsensoren (56), vorzugsweise finf Hall-
sensoren, umfasst, die am Presswerkzeug so an-
geordnet sind, dass sie einem Kodierungsbereich
einer eingesetzten Pressbacke (51) zugewandt
sind und im Kodierungsbereich eingesetzte Magne-
ten (55) erfassbar machen.

Presswerkzeug (13) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein berih-
rungslos messender Anwesenheitssensor zum
Durchfiihren einer Pressbacken-Anwesenheits-
kontrolle am Presswerkzeug angeordnet ist, wobei
der Anwesenheitssensor vorzugsweise ein indukti-
ver Sensor ist, der die Anwesenheit von Metall im
Bereich der eingesetzten Pressbacke erfassbar
macht.

Presswerkzeug (13) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein berth-
rungslos messender Verriegelungssensor zum
Durchfihren einer Verriegelungskontrolle am
Presswerkzeug angeordnet ist, wobei der Verriege-
lungssensor vorzugsweise ein Hallsensor (54) oder
gegebenenfalls ein induktiver Sensor ist, der die
Verriegelung des Befestigungsbolzens (50) durch
die Bestimmung eines Teiles, vorzugsweise eines
Magneten (50c), in einer vorbestimmten Lage er-
fassbar macht.

Pressverfahren zum Festpressen von hiilsenférmi-
gen Pressfittings, unter Verwendung eines Press-
werkzeuges (13) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, bei dem ein Kolbenteil (20) vom Druckfluid einer
Fluidpumpe (4) in einem Zylinderteil (5) vorgescho-
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ben und nach dem Erreichen eines Grenzdruckes
im Druckfluid nach dem Offnen eines Riickstellven-
tiles von einem Ruickstellelement (20a) zuruckstellt
wird, wobei der Kolbenteil (20) tiber eine Ubertra-
gungsvorrichtung die Klemmbewegung minde-
stens einer Pressbacke betétigt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach einem Initialisierungsschritt in
einem wiederholbaren zweiten Schritt, bevor ein
Presszyklus auslésbar gemacht wird, eine
Pressbacken-Anwesenheitskontrolle durchgefihrt
wird, bis eine Pressbacke eingesetzt ist, und dann
nach einer kurzen Verzdgerungszeit eine Zuord-
nungs-Erfassung durchgefiihrt wird, um der einge-
setzten Pressbacke einen Kolbenpositions-Tole-
ranzbereich zuzuordnen sowie als weiterer Kon-
trollschritt vor der Freigabe der Ausldsbarkeit eines
Pressvorganges eine  Verriegelungskontrolle
durchgefiihrt wird, um bei einem nicht gesicherten
Befestigungsbolzen zumindest ein Warnsignal aus-
zulésen.

Pressverfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressbacken-Anwesen-
heitskontrolle mit einem induktiven Messschritt eine
eingesetzte Pressbacke erfasst, die Zuordnungser-
fassung mit Magnetfeldmessungen mittels Hallsen-
soren in der Pressbacke eingesetzte Magneten er-
fasst und daraus eine Zuordnung bestimmt und
dass die Verriegelungskontrolle vorzugsweise mit
einer Magnetfeldmessung mittels eines Hallsen-
sors den Befestigungsbolzen in seiner gesicherten
Lage erkennt.

Claims

Pressing tool (13) for the permanent pressing of
sleeve-like press fittings, having a reciprocating cyl-
inder device which comprises a fluid pump (4), a
cylinder part (5) arranged adjacent to the latter and
a piston part (20) which can be displaced in the cyl-
inder part (5) by the pressurized fluid from a fluid
pump (4) and can be returned by a return element
(20a), a piston rod (6), as actuating element for
moving at least one press jaw, being guided out of
the cylinder part (5), the reciprocating cylinder de-
vice comprising a position measuring device (12,
12a; 112; 212, 212a) which measures without con-
tact and which makes it possible to register the pis-
ton position continuously over a positioning range,
and a registration unit being provided which makes
it possible to enter or register a press jaw charac-
teristic.

Pressing tool (13) according to Claim 1, character-
ized in that the position measuring device (12, 12a;
112) comprises at least one Hall sensor and a mag-
net, but also possibly a laser interference or laser
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diffusion distance sensor.

Pressing tool (13) according to Claim 1, character-
ized in that the position measuring device (212)
makes it possible to achieve a position read-out, in
particular with incremental scanning, between the
cylinder part (5) and the piston part (20), a scale
(212a) and a reading head (212) each being as-
signed to one of the two parts and the scanning be-
ing carried out optically or inductively.

Pressing tool (13) according to one of Claims 1 to
3, characterized in that the position measuring de-
vice (12, 12a; 112; 212, 212a) is connected to a con-
troller (2) which makes it possible to compare the
registered position values with predefined values
and preferably drives at least a two-value display
(27), the predefined values preferably characteriz-
ing part positioning ranges needed for complete
crimping and the display (27) making it possible to
indicate correct or faulty crimping.

Pressing tool (13) according to Claim 4, character-
ized in that the registration unit is connected to the
controller (2) and permits the use of predefined val-
ues corresponding to the press jaws.

Pressing tool (13) according to Claim 5, character-
ized in that the press jaw registration unit compris-
es Hall sensors (56), preferably five Hall sensors,
which are arranged on the pressing tool in such a
way that they face a coding region of an inserted
press jaw (51) and make it possible to register mag-
nets (55) inserted in the coding region.

Pressing tool (13) according to one of Claims 1 to
6, characterized in that a presence sensor meas-
uring without contact is arranged on the pressing
tool in order to carry out a press jaw presence
check, the presence sensor preferably being an in-
ductive sensor which makes it possible to register
the presence of metal in the region of the press jaw
used.

Pressing tool (13) according to one of Claims 1 to
7, characterized in that a locking sensor measur-
ing without contact is arranged on the pressing tool
in order to carry out a locking check, the locking sen-
sor preferably being a Hall sensor (54) or, if appro-
priate, an inductive sensor, which makes it possible
to register the locking of the securing pin (50) by
determining a part, preferably a magnet (50c), in a
predetermined position.

Pressing method for the permanent pressing of
sleeve-like press fittings, using the pressing tool
(13) according to one of Claims 1 to 8, in which a
piston part (20) is pushed forward in a cylinder part
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(5) by the pressurized fluid from a fluid pump (4)
and, after a limiting pressure in the pressurized fluid
has been reached, is reset by a return element
(20a) after a return valve has opened, the piston
part (20) actuating the clamping movement of at
least one press jaw via a transmission device, char-
acterized in that, following an initialisation step, in
arepeatable second step, before itis made possible
to initiate a pressing cycle, a press jaw presence
check is carried out until a press jaw has been in-
serted and then, after a short delay time, an asso-
ciation registration is carried out in order to assign
a piston position tolerance range to the press jaw
inserted and, as a further checking step before en-
abling the ability of a pressing operation to be initi-
ated, alocking check is carried out in order to trigger
at least an alarm signal if a securing pin is not se-
cured.

Pressing method according to Claim 9, character-
ized in that the press jaw presence check uses an
inductive measuring step to register an inserted
press jaw, the association registration registers
magnets inserted in the press jaw with magnetic
field measurements by means of Hall sensors and
determines an association from this, and in that the
locking check detects the securing pin inits secured
position, preferably with a magnetic field measure-
ment by means of a Hall sensor.

Revendications

Outil & compression (13) pour la compression de
raccords sertis sous forme de manchon avec un dis-
positif a cylindre hydraulique, comprenant une
pompe a fluide (4), une partie cylindrique (5) dispo-
sée a la suite de celle-ci et une partie piston (20)
pouvant étre poussée en avant dans la partie cylin-
drique (5) par le fluide comprimé de la pompe a flui-
de (4) et repoussé par un élément de retour (20a),
une tige de piston (6) étant guidée comme organe
d'actionnement pour la sortie d'au moins une ma-
choire de compression de la partie cylindrique (5),
le dispositif a cylindre hydraulique comprenant un
dispositif de mesure de position (12, 12a ;112 ; 212,
212a) mesurant sans contact, permettant la détec-
tion en continu de la position du piston dans une
plage de positionnement et doté d'une unité d'ac-
quisition permettant d'entrer ou de détecter une ca-
ractérisation de machoire de compression.

Outil a compression (13) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif de mesure de
position (12, 12a ; 112) comprend au moins un cap-
teur a effet de Hall et un aimant, le cas échéant ce-
pendant un capteur a interférence laser ou un cap-
teur de distance a diffusion laser.
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Outil a compression (13) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif de mesure de
position (212) permet I'obtention d'une lecture de
position, en particulier avec un balayage d'incré-
ment entre la partie cylindrique (5) et la partie piston
(20), une échelle (212a) étant associée a l'une et
une téte de lecture (212) a l'autre des deux parties
et le balayage étant réalisé de maniére optique ou
inductive.

Outil a compression (13) selon une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que le dispositif de
mesure de position (12, 12a; 112 ; 212, 212a) est
relié & une commande (2) permettant la comparai-
son de valeurs de position détectées avec des va-
leurs prescrites et excitant de préférence au moins
un affichage a deux chiffres (27), les valeurs pres-
crites caractérisant de préférence des zones par-
tielles de position nécessaires a une compression
compléte et I'affichage (27) permettant I'indication
d'une compression correcte ou défectueuse.

Outil a compression (13) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que |'unité d'acquisition est re-
liée a lacommande (2) et qu'elle permet I'utilisation
des valeurs prescrites correspondant aux méchoi-
res de compression.

Outil a compression (13) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que l'unité d'acquisition de ma-
choire de compression comprend des capteurs a
effet de Hall (56), de préférence cinq capteurs a ef-
fet de Hall disposés sur I'outil a compression de sor-
te qu'ils soient dirigés vers une méachoire de com-
pression (51) montée dans une zone de codage et
qu'ils permettent I'acquisition d'aimants (55) mon-
tés dans la zone de codage.

Outil a compression (13) selon une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce qu'un capteur de pré-
sence mesurant sans contact est disposé sur I'outil
a compression pour la réalisation d'un contréle de
présence de machoire de compression, le capteur
de présence étant de préférence un capteur inductif
permettant la détection de la présence de métal
dans la zone de la machoire de compression mon-
tée.

Outil a compression (13) selon une des revendica-
tions 1 a7, caractérisé en ce qu'un capteur de ver-
rouillage mesurant sans contact est disposé sur
I'outil a compression pour la réalisation d'un contro-
le de verrouillage, le capteur de verrouillage étant
de préférence un capteur a effet de Hall (54) ou, le
cas échéant, un capteur inductif, permettant la dé-
tection du verrouillage du boulon de fixation (30) en
déterminant une piéce, de préférence un aimant
(50c) dans une position prédéterminée.
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Procédé de compression pour la compression de
raccords sertis sous forme de manchon en utilisant
un outil a compression (13) selon une des revendi-
cations 1 a 8, sur lequel une partie piston (20) est
poussée en avant par un fluide comprimé d'une
pompe a fluide (4) dans une partie cylindrique (5)
et repoussée apres l'atteinte d'une pression limite
dans le fluide comprimé aprés Il'ouverture d'une
soupape de retour par un élément de retour (20a),
la partie piston (20) actionnant le mouvement de
pincement d'au moins une machoire de compres-
sion par un dispositif de transmission, caractérisé
en ce que, apres une étape d'initialisation, un con-
trole de présence de machoire de compression est
réalisé au cours d'une deuxiéme étape renouvela-
ble avant la validation de I'aptitude au déclenche-
ment d'un cycle de compression, jusqu'a ce qu'une
machoire de compression soit montée et qu'aprés
une courte temporisation, une acquisition d'asso-
ciation est réalisée afin d'associer une zone de to-
Iérance de position de piston a la machoire de com-
pression montée ainsi que, en tant qu'autre étape
de controle avant la validation de I'aptitude au dé-
clenchement d'une opération de compression, un
contrdle de verrouillage est réalisé afin de déclen-
cher au moins un signal d'alerte en cas de boulon
de fixation non sécurisé.

Procédé de compression selon la revendication 9,
caractérisé en ce que le controle de présence de
machoire de compression détecte une machoire de
compression montée par une étape de mesure in-
ductive, détecte I'acquisition d'association avec des
mesures de champ magnétique au moyen de cap-
teurs a effet de Hall des aimants montés dans la
machoire de compression pour en déterminer une
association, eten ce que le contréle de verrouillage
reconnait de préférence par une mesure de champ
magnétique a l'aide d'un capteur a effet de Hall le
boulon de fixation dans sa position sécurisée.
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