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(54) Vorrichtung zum Anordnen, Spannen oder Schrumpfen eines ringférmigen
Festhalteorganes

(57) Fur das Anordnen bzw. Spannen oder
Schrumpfen eines ringférmigen Festhalteorganes wird
eine Vorrichtung vorgeschlagen, welche mindestens die
folgenden Elemente aufweist:

- Einen offenen Spannring (3) mit je endstandig
einem Festhalteabschnit (5, 7),

- mindestens zwei, innerhalb des Spannringes ange-
ordnete, ringartig gebogene, weitgehendst seitlich
aneinanderstossende Klemmbacken (11), welche
mit ihrer dusseren Kontur (12) am Spannring anlie-
gen und welche mit ihrer inneren Oberflache (19)
insgesamt wenigstens nahezu eine kreisrunde Off-
nung bilden.

Weiter weist die Vorrichtung je mindestens ein
federartiges Organ (15) zwischen je den seitlich anein-
anderstossenden Klemmbacken auf, um diese vonein-
anderzutreiben bzw. den Spannring im nicht-
gespannten Zustand in Ringéffnungs-Durchmesser-
vergréssender Richtung auseinanderzutreiben und die
Klemmbacken fest im Spannring zu halten. Mittels eines
Spannorgans mit mindestens zwei Eingriffabschnitten,
vorgesehen, um an den Festhalteabschnitten einzugrei-
fen, kann der offene Spannring in Durchmesser-verklei-
nernder Richtung gespannt werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Anordnen, Spannen oder Schrumpfen eines
ringférmigen Festhalteorganes, ein Verfahren zum
Anordnen, Spannen oder Schrumpfen eines ringférmi-
gen Festhalteorganes sowie eine Vorrichtung zum
Anordnen von Klemm-, Spann- oder Schrumpfringen,
wie insbesondere von sogenannten Multi Crimp-Rin-
gen.

[0002] Zum Anordnen von weitgehendst kreisrunden
Festhalteorganen, wie Klemm-, Press- oder Schrumpf-
ringen, wie insbesondere die im Markt bestens bekann-
ten sogenannten ohrlosen "Oetiker"-Klemmen, welche
keine nach aussen vorstehenden Organe zum Anset-
zen eines entsprechenden Montagewerkzeuges auf-
weisen, werden aufwendige und steuerungsintensive
Montageanordnungen verwendet. Insbesondere aus
der Automobilindustrie sind Einrichtungen bekannt zum
Schrumpfen von sogenannten Multi Crimp-Ringen bei
Gelenkwellen und Lenkgetrieben, zum Anordnen von
Schutzgummibélgen fir die Gewahrleistung der
Schmierung der Gelenke.

[0003] So werden beispielsweise Pressringe mittels
einer Anzahl von kreisrund angeordneten Verpressbak-
ken, welche vorzugsweise hydraulisch oder pneuma-
tisch betatigbar sind, geschrumpft, um beispielsweise
Uber eine Gelenkwelle gestlilpte Gummibalge fest
anzuordnen. Diese bekannten Montageanordnungen
sind geeignet fur die automatisierte Montage von
Gelenkwellen bzw. Lenkgetrieben im Automobil-Monta-
geablauf.

[0004] Im Zusammenhang mit Reparaturen an
Gelenkwellen, Lenkgetrieben oder sogenannten
Klemmverbindungen, die beispielsweise mit den soge-
nannten Multi Crimp-Ringen als Verbindungselemente
ausgerUstet sind, besteht bis dato auf dem Markt keine
Vorrichtung, die in Form eines Handwerkzeuges ausge-
flhrt ist, um jederzeit vor Ort fiir das Schrumpfen von
den erwahnten Multi Crimp-Ringen (MCR) eingesetzt
zu werden. Auch Montageanordnungen fir die Montage
von Gelenkwellen und Lenkgetrieben bei Kleinstserie-
Montagen sind nicht bekannt. Es ist auch wichtig, dass
eine derartige Montageeinrichtung ohne zuséatzliche
hydraulische oder pneumatische Peripheriegerate
betreibbar ist, um auf die dazu notwendige Infrastruktur
verzichten zu kdnnen.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vorrichtung zum Anordnen, Spannen
oder Schrumpfen eines ringférmigen Festhalteorganes
zu schaffen, welche vorzugsweise handbetreibbar ist
und insbesondere auch geeignet ist fiir die Durchfiih-
rung von Reparaturen bzw. fir die Montage nur einzel-
ner Festhalteorgane bzw. fir individuelle Montagen.
[0006] Erfindungsgemass wird die gestellte Aufgabe
mittels einer Vorrichtung insbesondere nach Anspruch
1 geldst.

[0007] Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung zum
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Anordnen, Spannen oder Schrumpfen eines ringférmi-
gen Festhalteorganes, welches gekennzeichnet ist
durch:

- einen offenen Spannring bzw. ein Spannband mit je
endstandig einem Festhalteabschnitt,

- mindestens zwei innerhalb des Spannringes ange-
ordnete, ringsegmentférmig gebogene, weitge-
hendst seitlich aneinanderstossende
Klemmbacken bzw. -segmente, welche mit ihrer
ausseren ringsegmentartigen Kontur am Spannring
anliegen und welche mit ihrer inneren ringférmigen
Oberflaiche insgesamt wenigstens nahezu eine
kreisrunde Ringéffnung bilden,

- je mindestens ein federartiges Organ zwischen je
den seitlich aneinanderstossenden Klemmbacken,
um diese voneinanderzutreiben bzw., um den
Spannring im nicht gespannten Zustand in Durch-
messer-vergrossernde Richtung auseinanderzu-
treiben und die Klemmbacken fest im Spannring zu
halten und

- ein Spannorgan mit mindestens zwei Eingreifab-
schnitten, vorgesehen, um an den Festhalteab-
schnitten eingreifend den offenen Spannring in
Durchmesser-verkleinernder Richtung zu spannen.

[0008] Bevorzugte Ausfiihrungsvarianten der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind in den abhangigen
Anspriichen charakterisiert.

[0009] Weiter beansprucht wird ein Verfahren zum
Anordnen, Spannen oder Schrumpfen eines ringférmi-
gen Festhalteorgans, wie beispielsweise eines Spann-,
Press- oder Schrumpfringes, welches dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass das Festhalteorgan innerhalb einer
Mehrzahl von weitgehendst kreisrund angeordneten
Klemmbacken angeordnet wird, welche Klemmbacken
mit ihrer inneren Oberflache insgesamt eine weitge-
hendst kreisrunde Ringéffnung bilden und welche je
seitlich, zwischen zwei Klemmbacken einen Abstand
bildend, durch ein federartiges Organ voneinanderge-
trieben werden, worauf ein die Klemmbacken aussen
umgreifender und diese haltender offener Spannring
mittels eines Spannorgans in Durchmesser-verklei-
nernder Richtung gespannt wird, um die Klemmbacken
weitgehendst radial senkrecht nach innen treibend zu
bewegen und das Festhalteorgan, gegebenenfalls auf
einem anzuordnenden bzw. zu montierenden Objekt, zu
spannen oder zu schrumpfen.

[0010] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsvarianten des
erfindungsgemassen Verfahrens sind in abh&ngigen
Anspriichen charakterisiert.

[0011] Die erfindungsgemass definierte Vorrichtung
wie auch das Verfahren sind insbesondere geeignet
zum Schrumpfen von Klemm-, Press- oder Schrumpf-
ringen, wie beispielsweise sogenannten Multi Crimp-
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Ringen.

[0012] Die Erfindung wird nun anschliessend bei-
spielsweise und unter Bezug auf die beigefiigten Figu-
ren naher erlautert.

[0013] Dabei zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Anordnung in Sei-
tenansicht, im nicht gespannten Zustand,
vorgesehen, um einen Schrumpfring zu
montieren,

Fig. 2 die Anordnung aus Fig. 1 in gespanntem
Zustand, mit geschrumpftem Schrumpfring,
Fig. 3 eine Klemmbacke der Vorrichtung aus den
Fig. 1 und 2 in Seitenansicht,

Fig. 4 im Schnitt, die Klemmbacke aus Fig. 3 ent-
lang der Linie I,

Fig. 4a einen Ausschnitt aus Fig. 4,

Fig. 5 im Schnitt, die Klemmbacke aus Fig. 3 ent-
lang der Linie II-II,

Fig. 6 einen Spannring einer Anordnung gemass
den Fig. 1 und 2, geeignet fiir das Durch-
messer-verkleinernde = Zusammentreiben
der Klemmbacken,

Fig. 7 ein Spannwerkzeug, geeignet fiir das Span-
nen des Spannringes bzw. Spannbandes
der Vorrichtung geméss den Fig. 1 oder 2,
Fig. 8 in Seitenperspektive, einen Ausschnitt einer
Gelenkwelle, aussen umfasst mit einem fle-
xiblen Gummibalg, angeordnet mit soge-
nannten Schrumpfringen, und

Fig. 9 in Perspektive, schematisch den Montage-
vorgang eines Schrumpfringes bei der Mon-
tage eines Faltenbalges fiir das Abbinden
eines Wellenendes einer Gelenkwelle.

[0014] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemasse Spannan-
ordnung, beispielsweise zum Anordnen bzw. Schrump-
fen eines Press- oder Schrumpfringes, in Seitenansicht.
Dabei wird der auf irgendeinem zu montierenden Objekt
anzuordnende Spann- bzw. Press- oder Schrumpfring 1
im Innern der erfindungsgemassen Vorrichtung ange-
ordnet, wobei der Spann- bzw. Press- oder Schrumpf-
ring den Durchmesser D  aufweist. Die
Spannvorrichtung ist im nicht gespannten Zustand und
weist die folgenden Einzelteile auf:

[0015] Einen dusseren, umfassenden, offenen Spann-
ring bzw. ein Spannband 1 mit den offenen, gebogenen
Enden 5 und 7, geeignet fiir das An- bzw. Eingreifen
eines Spannwerkzeuges.
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[0016] Mehrere ringférmig angeordnete Klemmbak-
ken bzw. Klemmsegmente 11, welche mit ihren usse-
ren Oberflachen 12 an der Innenseite des Spannringes
bzw. Spannbandes 3 an- bzw. aufliegen, bilden mit ihrer
inneren Oberflache 19 eine weitgehendst kreisrunde
Ringdffnung. Die einzelnen Spannbacken bzw. Spann-
elemente 11 sind je seitlich durch einen Spalt voneinan-
der beabstandet, welcher durch je zwischen den
Klemmbacken bzw. Klemmsegmenten angeordnete
Federn 15 gebildet wird, durch welche Federn die
Klemmbacken voneinandergetrieben werden. Diese
Federn 15 sind je in lochartigen Vertiefungen 17 in den
Seitenflachen 13 der Klemmbacken bzw. -segmente 11
angeordnet bzw. gehalten. Durch diese Federn wird
weiter sichergestellt, dass die - geméass Darstellung in
Fig. 1 acht - angeordneten Klemmbacken bzw. -seg-
mente fest innerhalb des Spannringes bzw. Spannban-
des 3 gehalten sind.

[0017] Durch Eingreifen eines Spannwerkzeuges, bei-
spielsweise aufweisend die beiden zangenartigen
Schenkel 31 und 33, in den aufgebogenen Enden 5 und
7, wird nun der Spannring bzw. das Spannband 3 in
Durchmesser-verkleinernder ~ Richtung  gespannt,
wodurch die Klemmbacken einerseits je seitlich gegen
die Federkraft der Feder 15 getrieben werden und
zudem radial senkrecht nach innen bewegt werden.
Durch diese Einwarts-Bewegung der einzelnen Klemm-
backen bzw. Klemmsegmente 11 wird selbstverstand-
lich auch die innere, durch die Klemmbacken gebildete
Ring6ffnung in ihrem Durchmesser verkleinert, wodurch
nun der Press- bzw. Schrumpfring 1 zusammenge-
presst bzw. geschrumpft wird, neu aufweisend einen
Durchmesser D', welcher kleiner ist als der urspriingli-
che Durchmesser D. In der Praxis hat es sich gezeigt,
dass Durchmesser-Reduzierungen von ca. 3 mm
erreicht werden koénnen, wobei selbstverstandlich die
Grosse der Reduzierung auch von der Grdsse der
Spannvorrichtung abhangig ist. Mittels grésserer
Spannvorrichtungen kénnen selbstversténdlich auch
grossere Durchmesser-Reduzierungen erreicht wer-
den.

[0018] Beim Spannvorgang ist der Kreis erst dann
geschlossen resp. der Durchmesser D' erreicht, wenn
die Backen vollstandig aneinanderliegend angeordnet
sind, resp. die Backen geschlossen sind. Dabei hat es
sich gezeigt, dass beim Spannen des Spannringes
zunéchst die unten liegenden Backen geschlossen wer-
den und erst nachfolgend sukzessive die oben liegen-
den Backen zur Bildung des schlussendlich
geschlossenen Kreises.

[0019] Um zu zeigen, wie einerseits der Schrumpf-
bzw. Pressring 1 bzw. 1' im Innern der Spannvorrich-
tung gehalten wird und andererseits, wie die Klemm-
backen bzw. Klemmsegmente 11 innerhalb des
Spannringes bzw. Spannbandes 3 gehalten werden,
wird auf die Fig. 3 bis 5 verwiesen. Dabei zeigt Fig. 3
eine einzelne Klemmbacke bzw. ein Klemmelement 11,
Fig. 4 einen Schnitt durch das Segment aus Fig. 3, ent-
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lang der Linie I-1 und Fig. 5 einen Schnitt entlang der

Linie II-Il des Segmentes bzw. der Klemmbacke aus
Fig. 3.
[0020] In Fig. 4 ist nun deutlich erkennbar, dass

sowohl die dussere Oberflache 12 wie auch die innere
Oberflache 19 der Backe bzw. des Segmentes 11 derart
ausgebildet sind, dass einerseits die Klemmbacke 11
seitlich verrutschfest im Innern des Spannringes 3
gehalten wird und andererseits der Press- bzw.
Schrumpfring 1 seitlich verrutschfest innerhalb der ring-
férmigen Offnung der Klemmvorrichtung. So weist die
innere Oberflache 19 je seitlich Fihrungsschienen bzw.
Rénder 21 auf, innerhalb welcher der zu verpressende
Press- bzw. Schrumpfring gehalten wird. Dabei ist ins-
besondere in Fig. 4a deutlich erkennbar, dass die
gegen die innere Oberflache 19 gerichtete Seitenflanke
je der beiden Rander 23 konisch schrag verlaufend aus-
gebildet ist, um beim Schrumpfen eine Verbreiterung
des Ringes zu verhindern. Durch diese Rénder wird
eher erreicht, dass die Dicke des Ringes beim
Schrumpfprozess leicht zunimmt, was vorteilhaft ist. Die
aussere Oberflache 12 weist wiederum je seitlich Fiih-
rungsschienen bzw. Rander 23 auf sowie eine innere
Gleitflache 27, welche gegeniber den seitlichen Fiih-
rungsschienen 23 durch nach innen ragende Langsnu-
ten 25 beabstandet ist. Durch die Ausbildung der
ausseren Oberflache durch Reduktion der Auflagefla-
che wird zudem ein besseres Gleiten des Spannringes
3 auf der ausseren Oberflaiche 12 der Klemmbacken
bzw. Klemmelemente 11 erreicht. Die mittig bandartig
ausgebildete Oberflache 27 kann zudem mit einer rei-
bungsvermindernden Beschichtung versehen sein, um
ein gutes Gleiten wahrend des Press- bzw. Spannvor-
gangs zu ermdglichen. Selbstverstandlich kann die bes-
sere Gleitung auch durch das Anordnen von
Schmiermitteln, Schmierdlen usw. erreicht werden.
[0021] Fig. 5 zeigt die seitliche Stirnflache 13 einer
Klemmbacke bzw. eines Klemmsegmentes 11, in wel-
cher Stirnflache die Vertiefung 17 erkennbar ist, in wel-
cher die zwischen zwei Klemmbacken angeordneten
Federn gehalten werden.

[0022] Fig. 6 wiederum zeigt einen Spannring bzw. ein
Spannband 3 mit den nach auswarts gebogenen Enden
5 und 7, vorgesehen fir das Eingreifen eines Spann-
werkzeuges.

[0023] In Fig. 7 ist nun dargestellt, wie eine Spannvor-
richtung mittels eines Spannwerkzeuges gespannt wer-
den kann, fur das Anordnen des Press- bzw.
Schrumpfringes. Wie bereits ansatzweise in Fig. 2 dar-
gestellt, kann mittels eines Spannwerkzeugs 30 und
entsprechenden zangenartigen Schenkeln 31 und 33 in
den Endabschnitt 5 und 7 des Spannringes 3 eingegrif-
fen werden. Damit die aufgebogenen Enden 5 und 7
sicher im Spannwerkzeug gehalten werden, kdnnen in
den endstandigen Partien der Schenkel 31 und 33 auch
Schlitze angeordnet sein, in welche die Bandenden ein-
greifen.

[0024] Gemass Fig. 7 besteht das Spannwerkzeug

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einerseits aus den Endpartien 31 und 33, vorgesehen,
um in den Enden 5 und 7 des Spannringes einzugrei-
fen, sowie den beiden Schenkeln 35 und 37, welche um
eine Verbindungsachse 39 schwenkbeweglich mitein-
ander verbunden sind.

[0025] Mittels einer Gewindespindel 41, aufweisend
das Gewinde 43, welches in einer entsprechenden
Gewindebohrung im Schenkel 37 eingreift, kdnnen die
beiden Schenkel 35 und 37 durch Betatigung beispiels-
weise eines Schraubgriffes oder falls erwiinscht mittels
eines Drehmomentschllssels 45 betatigt werden. Die
Kraft, mittels welcher die beiden Schenkel 35 und 37
gegeneinander getrieben werden und damit der Spann-
ring 3 der Vorrichtung gespannt wird, hangt ab von der
Dimensionierung des Spannwerkzeuges bzw. der Ein-
stellung des Drehmomentschlissels.

[0026] Selbstverstandlich handelt es sich beim
Spannwerkzeug unter Verwendung eines Drehmoment-
schllssels oder Schraubgriffes mit Gelenk nur um ein
Beispiel, um die Spannvorrichtung gemass den Fig. 1
und 2 zu spannen. Irgendwelche andere geeignete, bei-
spielsweise zangenartige Spannwerkzeuge oder gar
hydraulisch oder pneumatisch betriebene Spannwerk-
zeuge, kénnen fir das Spannen des Spannringes ver-
wendet werden. Auch die in Fig. 7 dargestellte Spindel
kann selbstverstandlich durch irgendwelche andere,
geeignete Betatigungsmechanismen wie beispiels-
weise hydraulisch oder pneumatisch betatigbare Zylin-
der ersetzt werden. Ein derartiges Betatigungsorgan
kann sowohl handbetatigbar wie auch mittels eines
Motors angetrieben werden. Mit anderen Worten ist die
vorliegende Erfindung selbstverstandlich nicht auf die in
Fig. 7 dargestellte Spindel eingeschrankt.

[0027] Fig. 8 zeigt ein Anwendungsbeispiel, bei wel-
chem vermehrt sogenannte Press- oder Schrumpfringe
verwendet werden, welche keine nach aussen vorste-
henden Partien bzw. Angriffsflaichen aufweisen. Der
Vorteil derartiger "ohrloser" bzw. "stufenloser" Press-
bzw. Schrumpfringe liegt darin, dass sie bei Rotation
nicht zu Unwucht fiihren kénnen.

[0028] Dabei zeigt Fig. 8 eine Halbachse bzw. eine
Gelenkwelle zwischen Antriebswelle 51 und Radnabe
52, welche durch zwei Gummibélge geschutzt ist. Auf
einer inneren Antriebswelle 51 ist ein Schrumpf- bzw.
Pressring 1 angeordnet, um den Balg 53 auf dem Wel-
lenende zu halten. Deutlich erkennbar am Schrumpf-
bzw. Pressring 1. ist die Verbindungsnaht 2, welche ent-
weder bereits vor Aufbringen des Schrumpf- bzw.
Pressringes fest verbunden ist, oder aber welche beim
Verpressvorgang verfestigt wird.

[0029] Am anderen Ende ist der Gummibalg 53 auf
der Verbindungswelle bzw. Gelenkwelle 54 mittels eines
Press- bzw. Schrumpfringes 1 gehalten. Analog ist das
zwischen Verbindungswelle 54 und Radnabe 52 ange-
ordnete Verbindungsgelenk wiederum mittels eines
Gummibalges 53 geschiitzt, der erneut mittels
Schrumpf- bzw. Pressringen 1 befestigt bzw. gesichert
ist. Gerade bei derartigen Gelenkwellen ist es nun még-
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lich, dass bei allfélligen Reparaturarbeiten oder beim
Auswechseln einer ganzen Gelenkwelle irgendwelche
Informationen, wie insbesondere Reparaturangaben,
Montagedaten usw. auf einem erfindungsgemass auf-
geschrumpften Press- bzw. Schrumpfring eingestanzt
werden kénnen, so dass jeder Zeit spatere an Ort und
Stelle diese Informationen verflgbar sind. Gegebenen-
falls kann auch ein bereits montierter Schrumpf- oder
Pressring entfernt und durch einen neuen ersetzt wer-
den, ohne dass die gesamte Gelenkwelle bzw. der Balg
entfernt werden muss. Somit kénnen jederzeit bereits
montierte Press- bzw. Schrumpfringe ausgewechselt
werden, falls beispielsweise die darauf angebrachten
Informationen aufdatiert oder ersetzt werden mussen.

[0030] Fig. 9 schlussendlich zeigt den Montagevor-
gang eines Schrumpf- bzw. Pressringes 1 (nicht
erkennbar) auf einem Wellenende 51 mittels einer erfin-
dungsgemassen Spannvorrichtung. Dabei wird das
Spannband bzw. Klemmband 3 mittels eines Klemm-
werkzeuges 30 gespannt, indem die beiden Enden 5
und 7 des Spannbandes bzw. Klemmbandes gespannt
werden. Wie bereits unter Bezug auf Fig. 7 erwahnt,
erfolgt der Spannvorgang mittels einer Gewindespindel
41, welche mit einem Gewinde 43 in einer entsprechen-
den Gewindebohrung in einem der beiden Schenkel
des Spannwerkzeuges 33 eingreift.

[0031] Insbesondere im Zusammenhang mit Repara-
turen an Gelenkwellen, Lenkgetrieben oder sonstigen
Klemmverbindungen, die beispielsweise mit sogenann-
ten Multi Crimp-Ringen (MCR) als Verbindungsele-
mente ausgerlstet sind, ist die erfindungsgemass
dargestellte Spann- bzw. Klemmvorrichtung geeignet,
welche insbesondere in Form eines Handwerkzeuges
ausgeflhrt sein kann, um jederzeit vor Ort fir das
Schrumpfen von MCR eingesetzt zu werden. Die erfin-
dungsgemasse Vorrichtung findet auch maogliche
Anwendung fir Kleinserienmontagen. Es ist auch wich-
tig, dass eine solche erfindungsgemasse Vorrichtung in
der Basisausfliihrung ohne zusatzliche hydraulische
oder pneumatische Peripheriegerate betrieben werden
kann. Um jeweils eine je MCR-festgelegte Schliesskraft
bei einem handbetriebenen Schrumpfvorgang tUberwa-
chen zu kénnen, besteht die Mdglichkeit, anstelle des
Schraubgriffes auch einen fiir die Vorrichtung abge-
stimmten Drehmomentschliissel zu verwenden. Somit
besteht auch bei dieser einfachen Vorrichtung die Mog-
lichkeit, die Schrumpfkraft in vergleichbarer Art und
Weise wie diejenige bei industriellen Schrumpfanlagen
zu Uberwachen. Zudem kann auch der je MCR-Grésse
unterschiedliche Schrumpfweg kontrolliert werden, da
die erfindungsgemasse Vorrichtung auf die verschiede-
nen Durchmesser abgestimmt, d.h. mit verschiedenen
Schliesssegmenten ausgeristet werden kann, die im
kleinstméglichen Durchmesser durch die Vorrichtung
und das Spannband zusammengezogen werden. Wie
bereits oben erwahnt, lassen sich leicht Durchmesser-
Reduzierungen von ca. 3 mm und mehr erreichen.
[0032] Das Spannwerkzeug weist vorzugsweise ein
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Spannschenkelpaar mit Scharnier und rechts- bzw.
linkswirkender Gewindespindel sowie Aufnahmeschlit-
zen fir die Spannbandenden 5 und 7 auf. Das Spann-
werkzeug wird mittels Schraubgriff oder vorzugsweise
mit einem Drehmomentschlissel Uber die Gewinde-
spindel angetrieben. Auch in bezug auf Fig. 9 ist wieder-
holt zu betonen, dass selbstverstandlich anstelle einer
Gewindespindel auch irgendein anderer geeigneter
Antrieb zum Spannen des Spannwerkzeuges verwen-
det werden kann, wie beispielsweise ein hydraulischer
oder pneumatischer Zylinder. Der Spannvorgang selbst
kann entweder handbetatigt oder mittels eines Motoran-
triebes erfolgen.

[0033] Die Spannvorrichtung selbst besteht aus zwei
oder mehr Klemmbacken bzw. Schliesssegmenten,
wobei geméss den Beispielen in den Fig. 1 bis 9 acht
derartige Segmente dargestellt sind. Die Segmente
sollten derart dimensioniert bzw. ausgewahlt werden,
dass sie einen Schliessweg von ca. 3 mm im Durch-
messer ermdglichen. Die einzelnen Segmente verfligen
Uber Seitenrander, welche den MCR beim Schliessvor-
gang seitlich positionieren. Das Spannband bzw. der
Spannring halt die Schliesssegmente, wie die acht Seg-
mente in den Fig. 1 bis 9, als Einheit zusammen. Die
Anpassung auf die einzelnen MCR-Durchmesser kann
durch Auswechseln der Schliesssegmente erfolgen.
[0034] Das Spannwerkzeug bzw. die Schliessvorrich-
tung ist durch ihre Konstruktion so konzipiert, dass es
bzw. sie im Bereich einer der Spannbackenschenkel in
einem Schraubstock sicher gespannt werden kann, um
den beim Schliessvorgang durch die Bewegung des
Schraubgriffes entstehenden seitlichen Kraften entge-
genzuwirken.

[0035] Bei den in den Fig. 1 bis 9 dargestellten
Klemmvorrichtungen handelt es sich selbstverstandlich
nur um Beispiele, welche in x-beliebiger Art und Weise
abgeéandert, erganzt oder modifiziert werden kdnnen.
So ist es grundséatzlich eine Frage der Optimierung, ob
zwei, drei, finf, acht oder gar mehr Klemmbacken bzw.
Klemmsegmente verwendet werden. Auch die in den
Figuren dargestellten Federn zwischen den einzelnen
Klemmsegmenten kénnen durch andere federartige
Organe ersetzt werden, welche ein Auseinandertreiben
der seitlich aneinanderstossenden Klemmbacken
bewirken. Auch das Material steht nicht primar im Vor-
dergrund, wohl dirfte in der Regel geharteter Stahl im
Vordergrund stehen, doch sind auch Aluminium oder
gar verstarkte Kunststoffe je nach Einsatzgebiet durch-
aus denkbar.

[0036] Auch fiir das Spannen der Spannvorrichtung
kénnen verschiedenste Spannwerkzeuge verwendet
werden, beispielsweise irgendwelche zangenartigen
Werkzeuge oder gar pneumatisch oder hydraulisch
betétigbare Elemente, welche geeignet sind, um die
offenen Enden des Spannringes zueinanderzutreiben.
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Vorrichtung zum Anordnen, Spannen oder
Schrumpfen eines ringartigen Festhalteorganes,
gekennzeichnet durch

- einen offenen Spannring (3) mit je endstandig
einem Festhalteabschnitt (5, 7),

- mindestens zwei innerhalb des Spannringes
angeordnete, ringartig gebogene, weitge-
hendst seitlich aneinanderstossende Klemm-
backen (11), welche mit ihrer dusseren Kontur
(12) am Spannring anliegen und welche mit
ihrer inneren Oberflache (19) insgesamt wenig-
stens nahezu eine kreisrunde Ring6ffnung bil-
den,

- je mindestens ein federartiges Organ (15) zwi-
schen je den seitlich aneinanderstossenden
Klemmbacken, um diese voneinanderzutreiben
bzw. den Spannring im nicht gespannten
Zustand in Ring6ffnungsdurchmesser-vergros-
sernder Richtung auseinanderzutreiben und
die Klemmbacken fest im Spannring zu halten,
und

- ein Spannorgan (30) mit mindestens zwei Ein-
greifabschnitten (31, 33), vorgesehen, um an
den Festhalteabschnitten eingreifend den offe-
nen Spannring in Durchmesser-verkleinernder
Richtung zu spannen.

Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmbacken
eine dussere Oberflache aufweisen, vorgesehen,
um innen am Spannring an- bzw. aufzuliegen mit je
seitlichen Fuhrungsrandern (23), zum seitlich
gefiihrten Halten der Klemmbacken am Spannring,
wobei die Fuhrungsrander derart voneinander
beabstandet sind, dass der Spannring auf der dus-
seren Oberflaiche der Klemmbacken frei gleiten
kann.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspru-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass je die
innere Oberflache (19) der Klemmbacken, welche
insgesamt eine nahezu kreisrunde Ringdffnung bil-
den, je seitlich vorstehende Fihrungsrander (21)
aufweisen, deren je innere gegen die innere Ober-
flache gerichtete Seitenflanke (20) schrag bzw.
konisch einwarts verlaufend ausgebildet ist, um
beim Schrumpfen bzw. Spannen des ringartigen
Festhalteorganes eine Verbreiterung der Band-
breite des Organes zu verhindern.

Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageflache
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fur die Innenseite des Spannringes auf der dusse-
ren Oberflache der Klemmbacken in Spannring-
Langsrichtung je seitlich in die Klemmbacken hin-
einragende Rillen (25) aufweist und/oder die Ober-
flaiche bzw. Auflageflaiche (27) mit einem
reibungsvermindernden Material beschichtet bzw.
versehen ist.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmbacken in oder an der Stirn- bzw. Seitenfla-
che (13), gerichtet gegen je die benachbart ange-
ordnete  Klemmbacke, eine oder mehrere
Vertiefung(en) bzw. Lochung(en) (17) aufweist fir
die Aufnahme der federartigen Organe (15), wobei
von je zwei aneinanderstossenden Klemmbacken
je zwei Vertiefungen bzw. Lochungen derart aufein-
ander ausgerichtet angeordnet sind, dass das oder
die jeweils angeordnete(n) federartige(n) Organ(e)
eine weitgehendst senkrechte Kraft auf die Seiten-
flache der jeweiligen Klemmbacke ausiibt (aus-
Uben).

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens drei Klemmbacken bzw. Klemmsegmente
bzw. vorzugsweise vier bis acht Klemmbacken bzw.
Klemmsegmente vorgesehen sind.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spannorgan (30) mindestens zwei zangenartige
Klemmschenkel (35, 37) mit je einem Eingreifab-
schnitt zum Eingreifen an den Festhalteabschnitten
aufweist sowie ein eine Kraftkomponente erzeu-
gendes Organ (41, 43), um die beiden Schenkel
zueinanderzutreiben zum Spannen des Spannrin-
ges.

Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Kraftkompo-
nente erzeugende Organ beispielsweise eine
Gewindespindel oder ein anderes geeignetes Mittel
aufweist, mittels welchem die beiden Schenkel von-
einander bzw. zueinander bewegbar sind sowie ein
Organ zum Bewegen der beispielsweise Gewinde-
spindel bzw. des geeigneten anderen Mittels, wie
beispielsweise ein Schraubgriff, ein Drehmoment-
schllssel und dergleichen.

Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spannorgan
pneumatisch und/oder hydraulisch betatigbar ist.

Verfahren zum Anordnen, Spannen oder Schrump-
fen eines ringférmigen Festhalteorganes, wie ins-
besondere  eines Press-, Klemm-  oder
Schrumpfringes, dadurch gekennzeichnet, dass
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das Festhalteorgan innerhalb einer Mehrzahl von
weitgehendst kreisrund angeordneten Klemmbak-
ken bzw. -segmenten angeordnet wird, welche
Backen bzw. Segmente mit ihren inneren Oberfla-
chen insgesamt eine weitgehendst kreisrunde
Ring6ffnung bilden und welche je seitlich zwischen
je zwei Klemmbacken bzw. Klemmsegmenten
durch ein federartiges Organ, einen Abstand bil-
dend, voneinander getrieben werden, worauf ein
die Klemmbacken bzw. Klemmsegmente aussen
umgreifender und diese haltender offener Spann-
ring mittels eines Spannorgans in Durchmesser-
verkleinernder Richtung gespannt wird, um die
Klemmbacken weitgehendst radial senkrecht nach
innen treibend zu bewegen und das Festhalteor-
gan, wie den Press-, Klemm- oder Schrumpfring,
gegebenenfalls auf einem anzuordnenden bzw.
festzulegenden Objekt zu spannen bzw. zu
schrumpfen.

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Spannen des
Spannorganes zwei zangenartige Schenkel mittels
einer Gewindespindel zueinander in zangen-
schliessender Richtung bewegt werden, wobei die
Gewindespindel beispielsweise mittels eines
Schraubgriffes oder eines Drehmomentschlissels
betatigt wird.

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spannorgan
pneumatisch oder hydraulisch betatigt wird.

Anordnung zum Schrumpfen bzw. Spannen von
Klemm-, Press- oder Schrumpfringen, wie ins-
besondere von sogenannten Multi Crimp-Ringen,
mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9.
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