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(54) Presswerkzeug

(57) Ein Presswerkzeug zum Aufpressen eines Auf-
nahmeteils (1) eines Installationselements (2) auf ein in
den Aufnahmeteil eingeschobenes Rohr (3) weist zwei
Presselemente (5) auf, die gegeneinander bewegbar
verbunden sind. Der Aufnahmeteil (1) weist wenigstens
einen Abschnitt (4, 21) auf, der durch den Aufpressvor-
gang derart umgeformt wird, so dass der aufgepresste
Abschnitt eine in Umlaufrichtung im Wesentlichen kon-
stant gekrümmte Aussenform aufweist, die innerhalb ei-
ner vorgegebenen Formtoleranz liegt. Jedes der beiden
Presselemente (5) weist an der dem jeweils anderen
Presselement (5) zugewandten Seite einen Pressbe-
reich (7, 24) auf, der dem Abschnitt (4, 21) zugeordnet

ist. Wenigstens eines der beiden Presselemente (5) ist
derart elastisch deformierbar ausgebildet, dass unter
den auf das Presselement (5) während des Auf-
pressvorgangs wirkenden Kräften, sich die Form des-
sen Pressbereichs (7, 24) ändert. Dabei liegt der im ru-
henden Zustand des Presswerkzeugs freiliegende
Pressbereich (7, 24) in Umlaufrichtung in einer von der
Aussenform abweichend gekrümmten Form vor. Hinge-
gen liegt derselbe Pressbereich (7, 24) in Umlaufrich-
tung in einer der Aussenform entsprechenden, im We-
sentlichen konstant gekrümmten Form vor, wenn der
Pressbereich (7, 24) im aufpressenden Zustand des ge-
schlossenen Presswerkzeugs am Abschnitt (4, 21) an-
liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug zum
Aufpressen eines Aufnahmeteils eines Installationsele-
ments auf ein in den Aufnahmeteil eingeschobenes
Rohr, wobei der aufgepresste Aufnahmeteil einen Ab-
schnitt mit einer in Umlaufrichtung konstant gekrümm-
ten Aussenform innerhalb einer vorbestimmten Formto-
leranz aufweist, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Zum kaltumformenden Verbinden eines Instal-
lationselements - beispielsweise eines Fittings oder ei-
nes Anschlussstücks - mit einem Rohr wird das Press-
werkzeug um einen Aufnahmeteil des Installationsele-
ments angelegt. Über eine -Antriebseinrichtung werden
Antriebskräfte in das Presswerkzeug eingeleitet, wo-
durch vom Presswerkzeug Presskräfte auf den Aufnah-
meteil, in den das Rohr eingeschoben ist, ausgeübt wer-
den. Durch die Presskräfte wird der Aufnahmeteil derart
umgeformt, dass der Aufnahmeteil über ein Aufpressen
mit dem eingeschobenen Rohr unlösbar fest verbunden
wird.
[0003] In der Regel weist ein Aufnahmeteil neben we-
nigstens einem Aufpressabschnitt zum Weiterleiten von
Längs- und Torsionskräften auch einen Dichtabschnitt
zum Abdichten der Verbindung auf, womit ein solcher
Aufnahmeteil dichtend auf ein Rohr aufgepresst werden
kann. Bei Verbindungen kleinerer Nennweiten DN
(Deutsche Norm) ist zudem ein schmaler Einprägbe-
reich mit einer polygonalen Grundform zur mechani-
schen Sicherung der Verbindung vorgesehen.
[0004] Das Abdichten der Verbindung zwischen Rohr
und Installationselement wird in der Regel über einen
Dichtring erzielt, der dem Rohr zugewandt an der Innen-
seite des Dichtabschnitts des Aufnahmeteils angeord-
net ist. Für ein sicheres und zuverlässiges Abdichten ist
einerseits eine umlaufend gleichmässig verteilte, elasti-
sche Druckspannung des Dichtrings gegen das Rohr
und gegen den Aufnahmeteil und andererseits ein Ver-
meiden von Quetschungen des Dichtrings unbedingt er-
forderlich. Eine solche gleichmässige Druckspannung
kann nur erzielt werden, wenn beim Aufpressen des
Aufnahmeteils der Dichtabschnitt innerhalb eines ganz
bestimmten Umfangs umlaufend gleichförmig umge-
formt wird. Deshalb werden von Herstellern derartiger
Installationselemente typenspezifisch vorbestimmte
Formtoleranzen, beispielsweise Rundheits- oder Zylin-
derformtoleranzen, für aufpresste Aufnahmeteile vorge-
geben. Die Formtoleranzen betreffen insbesondere die
jeweilige Aussenform des Abdichtbereichs oder gege-
benenfalls auch des ganzen Aufpressbereichs.
[0005] Zum dichtenden Aufpressen von Rohrverbin-
dungen mit Nennweiten DN bis 54 mm sind aus der Pra-
xis unter anderem scherenartige Presszangen bekannt,
die sich einenends maulartig öffnen und anderenends
fest mit einer Antriebseinrichtung verbunden sind. Für
grössere Nennweiten DN werden in der Regel Pressket-
ten oder auch Pressringe eingesetzt, die bei jedem An-
legen an ein aufzupressendes Installationselement von

der zugeordneten Antriebseinrichtung abgekuppelt
werden müssen.
[0006] Aus der DE 93 14 054 U1 ist eine Presszange
zum Verpressen von Rohrverbindungen bekannt. Die
Presszange weist zwei Presshebel auf, an denen
einenends jeweils eine im Wesentlichen starre
Pressbacke vorgesehen ist und die jeweils über eine
Achse gegenläufig schwenkbar an Verbindungsplatten
gelagert sind. Im geschlossenen Zustand des Werk-
zeugs wird von beiden Pressbacken eine im Wesentli-
chen zylindrische Pressform gebildet, die beim Verpres-
sen in den Pressling eingearbeitet wird. Aufgrund der
gegebenen Abmessungen solcher Presszangen hat
sich in der Praxis gezeigt, dass die Handhabung bei en-
gen Raumverhältnissen, insbesondere bei der Herstel-
lung von Rohrleitungen für Hausinstallationen, um-
ständlich und bei vormontierten Flttingen in Wand- oder
Bodennähe oft gar nicht möglich ist. Zudem besteht be-
sonders in Bodennähe die Gefahr, dass kleine Gegen-
stände oder Baustellenschutz ein vollständiges Schlies-
sen der Presszangen verunmöglicht, was eine mangel-
hafte Funktion der Rohrverbindung zur Folge haben
kann. Da zudem die sich maulartig öffnenden Endstük-
ke der Presszange vom Bediener nur- schwer einseh-
bar sind, sind-Presszangen bekannt, bei denen eine
spezielle Einrichtung zum Überwachen eines vollstän-
digen Schliessens der beiden Pressbacken vorgesehen
ist.
[0007] Es ist Aufgabe der Erfindung Mängel des Stan-
des der Technik zu beheben und ein Presswerkzeug be-
reitzustellen, das auch in geringen Abständen zu Wand-
und Bodenflächen sicher und zuverlässig ein dichten-
des Aufpressen eines Installationselements auf ein
Rohr ermöglicht.
[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Presswerkzeug
gelöst, bei dem die Merkmale des Anspruchs 1 verwirk-
licht sind.
[0009] Weitere alternative oder vorteilhafte Aus- bzw.
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Merkmalen
der abhängigen Ansprüche beschrieben.
[0010] Ein Presswerkzeug zum Aufpressen eines
Aufnahmeteils eines Installationselements auf ein in
den Aufnahmeteil eingeschobenes Rohr weist zwei
Presselemente auf, die gegeneinander bewegbar ver-
bunden sind. Der Aufnahmeteil weist wenigstens einen
Abschnitt auf, der durch den Aufpressvorgang derart
umgeformt wird, so dass der aufgepresste Abschnitt ei-
ne in Umlaufrichtung im Wesentlichen konstant ge-
krümmte Aussenform aufweist, die innerhalb einer vor-
gegebenen Formtoleranz, beispielsweise einer Rund-
heitstoleranz oder einer Zylinderformtoleranz, liegt. Je-
des der beiden Presselemente weist an der dem jeweils
anderen Presselement zugewandten Seite einen
Pressbereich auf, der dem Abschnitt zugeordnet ist.
[0011] Im geöffneten Zustand des Presswerkzeugs
sind wenigstens zwei einander zugeordnete Endstücke
der Presselemente soweit voneinander entfernt, dass
das Presswerkzeug über den Aufnahmeteil geschoben
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und am Aufnahmeteil angelegt werden kann. Zum Auf-
pressen des Aufnahmeteils werden Antriebskräfte in
das Werkzeug eingeleitet, durch welche die Endstücke
gegeneinander bewegt werden. Durch das Gegenein-
anderbewegen der am Aufnahmeteil anliegenden Pres-
selemente wird der Aufnahmeteil kaltumformend auf
das Rohr aufgepresst. Der Aufpressvorgang ist been-
det, wenn die einander zugeordneten Endstücke aufein-
ander stossen - das Presswerkzeug so genannt auf
Block fährt - und sich damit im geschlossenen Zustand
befindet.
[0012] Gemäss der Erfindung ist wenigstens eines
der beiden Presselemente derart elastisch deformier-
bar, insbesondere elastisch biegbar, ausgebildet, dass
unter den auf das Presselement wirkenden, sich wäh-
rend des Aufpressvorgangs ändernden Kräften, sich die
Form dessen Pressbereichs ändert. Dabei liegt der im
ruhenden Zustand des Presswerkzeugs freiliegende
Pressbereich in Umlaufrichtung in einer von der Aus-
senform abweichend gekrümmten Form vor. Hingegen
liegt derselbe Pressbereich in Umlaufrichtung in einer
der Aussenform entsprechenden, im Wesentlichen kon-
stant gekrümmten Form vor, wenn der Pressbereich im
aufpressenden Zustand des geschlossenen Press-
werkzeugs am Abschnitt anliegt.
[0013] Bekanntermassen sind Installationselemente
und Rohre aus Materialen gefertigt, die nach einer pla-
stischen Deformation mehr oder weniger elastisch rück-
federn. Im aufpressenden Zustand des geschlossenen
Presswerkzeugs weist daher der am Abschnitt anlie-
gende Pressbereich nicht die identische, sondern eine
entsprechend etwas stärkere, im Wesentlichen kon-
stante Krümmung auf. Dadurch wird verhindert, dass
die Aussenform des Abschnitts nach Beenden des Auf-
pressvorgangs ausserhalb der Formtoleranz zu liegen
kommt.
[0014] Ein Presselement gemäss der Erfindung ist
nicht mehr praktisch starr ausgebildet, sondern defor-
miert sich elastisch unter Belastungen, die beim Auf-
pressen auf das Presselement wirken. Dabei werden
die elastischen Deformationen, die durch die Antriebs-
kräfte, von der Verbindung der beiden Presselemente
und vom aufzupressenden Aufnahmeteil auf das Pres-
selement ausgeübten Kräfte verursacht werden, gezielt
bei der Gestaltung des Presselements, insbesondere
bei der Formgebung des Pressbereichs, berücksichtigt.
Aus diesem Grund weicht auch die Krümmung des im
ruhenden Zustand freiliegenden Pressbereichs von der
konstanten Krümmung der geforderten Aussenform des
aufgepressten Abschnitts ab. Da bei einem erfindungs-
gemässen Presselement anstatt einer hohen Steifigkeit
elastische Deformationen beabsichtigt sind, lassen sich
kleinere, schlankere und leichtere, Presswerkzeuge be-
reitstellen, mit denen Aufnahmeteile auf Rohre aufge-
presst werden können, deren Abschnitte reproduzierbar
innerhalb der geforderten Formtoleranz liegen.
[0015] Eine während des Aufpressvorgangs variable
Form des Pressbereichs bietet zusätzliche Möglichkei-

ten den Aufpressvorgang selbst gezielt zu beeinflussen.
Wird beim Aufpressen des Aufnahmeteils die Summe
der für das Aufpressen erforderlichen Umformarbeit und
der für die elastische Deformation des Presselements
erforderlichen Arbeit möglichst gleichmässig über den
von den Antriebskräften beim Aufpressen zurückgeleg-
ten Weg verteilt, so können auftretende Spitzenwerte
der Antriebskräfte gezielt reduziert werden. Einerseits
kann dadurch die Dauerfestigkeit und die Langzeit-
Formstabilität von Presswerkzeugen positiv beeinflusst
werden. Damit sind auch Vorteile bei der Dimensionie-
rung derartiger Presswerkzeuge verbunden. Anderer-
seits ist ein derartiges Presswerkzeug auch mit einer
weniger starken Antriebseinrichtung betreibbar.
[0016] Bei elastisch deformierbaren Presswerkzeu-
gen ist eine unmittelbare Abhängigkeit zwischen der Di-
mensionierung des Presselements und der Formge-
bung des Pressbereichs gegeben. Die Formgebung für
ein solches elastisch deformierbares Presselement
kann einerseits durch aufwändige Berechnungen oder
andererseits durch iteratives Probieren und Korrigieren
des jeweiligen Presselements, insbesondere dessen
Pressbereichs, erhalten werden. So hat sich ein Start
des Aufpressprozesses in Bereichen parallel zur
Schliessebene des Presswerkzeugs durch den Zentral-
teil des Pressbereichs und ein anschliessendes Zusam-
menbiegen des Presselements, das ein Umformen
durch die beiden Randteile des Pressbereichs auslöst,
als eine zielführende Abfolge einzelner Umformschritte
erwiesen. Durch ein schrittweises Korrigieren der Form
des Pressbereichs um einen Teils der festgestellten Ab-
weichungen von der geforderten Aussenform des
Pressbereichs nach dem Aufpressen des Abschnitts,
kann die definitive Formgebung des Pressbereichs er-
mittelt werden.
[0017] Mit Vorteil werden beide Presselemente eines
Presswerkzeugs in gleicher Weise, erfindungsgemäss
elastisch deformierbar ausgebildet, so dass deren
Pressbereiche im geschlossenen Zustand des Werk-
zeugs erst unter den beim Aufpressen auftretenden me-
chanischen Belastungen eine der geforderten Aussen-
form entsprechende Form annehmen.
[0018] Bei einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung sind beide Presselemente sichelförmig aus-
gebildet und einenends über einen einzigen Lagerbol-
zen miteinander aufklappbar verbunden. Anderenends
weisen beide Presselemente ein Endstück mit jeweils
einem Krafteinleitbereich und einer Anschlagfläche für
das auf Block fahren des Werkzeugs auf. Diese Ausfüh-
rungsform zeichnet sich durch eine einfache Bauweise
sowie durch eine präzise geführte Bewegung der bei-
den elastisch biegbaren Presselemente aus.
[0019] Ein Aufnahmeteil eines Installationselements
weist neben einem konstant gekrümmten Abschnitt für
ein Dichtelement in der Regel einen weiteren Abschnitt
zum unlösbaren Verbinden des Installationselements
mit einem Rohr auf. Beispielsweise bei Aufnahmeteilen
kleinerer Nennweiten ist oft ein weiterer Einprägbereich
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vorgesehen, der in einen Sechskant umgeformt wird.
Für mittlere und grössere Nennweiten weist ein solcher
weiterer Abschnitt zum unlösbaren Verbinden oft im auf-
gepressten Zustand ebenfalls eine konstante Krüm-
mung, gegebenenfalls mit einer zylinderförmigen Form,
auf. Ein entsprechendes Presselement weist einen dem
weiteren Abschnitt zugeordneten weiteren Pressbe-
reich auf, bei deren Formgebung die elastische Defor-
mation des Presselements ebenfalls zu berücksichtigen
ist.
[0020] Bei einem aufklappbaren Presswerkzeug mit
sichelförmigen Presselementen sieht eine einfache
Ausführungsform vor, dass der jeweilige Pressbereich
durch mehrere hintereinander angeordnete Segmente
gebildet wird, die in Umlaufrichtung jeweils eine kon-
stante Krümmung aufweisen und tangetial aneinander-
gereiht sind, wodurch deren Krümmungszentren zuein-
ander beabstandet sind. Bei einem derartigen Press-
werkzeug wird im ruhenden, geschlossenen Zustand
von den freiliegenden Pressbereiche eine von der Aus-
senform abweichende Ruheform gebildet, deren lichte
Weite senkrecht zur Schliessebene des Presswerk-
zeugs geringer ist als deren lichte Weite im Wesentli-
chen parallel zur Schliessebene.
[0021] Nachstehend werden Ausführungsbeispiele
der Erfindung anhand von Figuren näher erläutert. Es
zeigen:

Figur 1 ein erfindungsgemässes Presswerkzeug,
das im aufpressenden Zustand einen Fitting
auf ein Rohr aufpresst, in Schrägansicht,

Figur 2 eines der beiden Presselemente des Press-
werkzeugs aus Figur 1 in einer anderen
Schrägansicht,

Figur 3 eine Detailansicht des geschlossenen Press-
werkzeugs aus Figur 1 im ruhenden Zustand
mit den beiden Pressbereichen im Schnitt
und

Figur 4 eine Differenzdarstellung der Innenprofile
desselben Presselements im ruhenden und
im aufpressenden Zustand eines geschlos-
senen Presswerkzeugs.

[0022] Figur 1 zeigt ein als Fitting 2 ausgebildetes In-
stallationselement, in das einenends ein Rohr 3 einge-
schoben ist, sowie ein Ausführungsbeispiel eines erfin-
dungsgemässen Presswerkzeugs, welches an den Fit-
ting 2 angelegt ist, in einer Schrägansicht.
[0023] Das hier dargestellte Presswerkzeug weist
zwei Presselemente 5 auf, die hier gleich ausgebildet
sind und eine länglich sichelförmige Grundform aufwei-
sen. An jedem der beiden Presselemente 5 ist
einenends ein Krafteinleitbereich 17 und eine Anschlag-
fläche 20 vorgesehen. An die beiden Krafteinleitberei-
che 17 kann eine Zugbacke angelegt werden, die ihrer-

seits mit einer Antriebseinrichtung verbunden ist. Von
der Zugbacke werden zum Aufpressen des Fittings 2
auf das Rohr 3 zwei Antriebskräfte auf das Presswerk-
zeug ausgeübt. Anderenends sind die beiden Pressele-
mente 5 über einen gemeinsamen Lagerbolzen 18 auf-
klappbar miteinander verbunden.
[0024] Bei dem hier dargestellten Fitting 2 handelt es
sich um einen KIWA-DVGW-Kupferfitting der Nennwei-
te DN 18 des Systemanbieters "Viega, Franz Viegner II,
D-57428 Attendorn". Der Fitting 2 weist beidenends ei-
nen Aufnahmeteil 1 auf, der hier jeweils für ein Rohr 3
derselben Nennweite ausgebildet ist. Das Rohr 3, bei-
spielsweise ein Kupferrohr mit eineinhalb Millimeter
Wandstärke, ist einenends bis zu einem im Fitting 2 vor-
gesehenen Anschlag in diesen eingeschoben.
[0025] Der eine in Figur 1 sichtbare Aufnahmeteil 1
des Fittings 2 befindet sich im nicht-aufgepressten Aus-
gangszustand und weist dabei eine rotationssymmetri-
sche Grundform auf. In den nicht-aufgepressten Auf-
nahmeteil 1 ist noch kein Rohr 3 eingeschoben. Der Auf-
nahmeteil 1 weist einen Dichtabschnitt 4, der hier als
Ausbuchtung in Form einer Torushälfte ausgebildet ist,
zwei Aufpressabschnitte 21, die beidseits des Dichtab-
schnitts 4 angeordnet sind, sowie zwei Einprägab-
schnitte 22 auf, die jeweils benachbart zu einem der Auf-
pressabschnitte 21 angeordnet sind. Der Dichtabschnitt
4 weist an dessen Innenseite eine umlaufende, eben-
falls torusförmige Ausbuchtung auf, in dem ein hier nur
zum Teil sichtbarer Dichtring 19 vorgesehen ist.
[0026] Der andere - in Figur 1 durch das angelegte
Werkzeug grossteils verdeckte - Aufnahmeteil befindet
sich im aufzupressenden Ausgangszustand. Das
Presswerkzeug umgreift den anderen Aufnahmeteil fast
vollständig und liegt an diesem an. Durch die Antriebs-
kräfte ist das Presswerkzeug in den aufpressenden Zu-
stand versetzbar. Die beiden Antriebskräfte werden da-
bei durch eine in Figur 1 nicht dargestellte, an das Werk-
zeug angelegte Zugbacke auf die Krafteinleitbereiche
17 ausgeübt.
[0027] Durch die beiden Antriebskräfte, die in diesem
Ausführungsbeispiel beispielsweise einen Betrag von
60'000 bis 65'000 Newton aufweisen können, werden
die beiden Presselemente 5 solange gegeneinander
bewegt, bis die beiden aufgeklappten Endstücke der
Presselemente 5 mit Ihren Anschlagflächen 20 aufein-
ander stossen.
[0028] Durch das Gegeneinanderbewegen der zwei
Presselemente 5 werden Umformkräfte flächig auf den
aufzupressenden Aufnahmeteil 1 ausgeübt, wodurch
dieser plastisch deformierend umgeformt und unlösbar
auf das Rohr 3 aufpresst wird. Durch die beim Umfor-
men des anderen Aufnahmeteils auf das Werkzeug wir-
kenden, mechanischen Belastungen werden die beiden
Presselemente 5 elastisch biegend deformiert, da diese
- im Vergleich zu den im Wesentlichen starren
Pressbacken einer herkömmlichen Presszange - auf-
grund ihrer Dimensionierung eine wesentliche, elasti-
sche Biegbarkeit bei den auftretenden Belastungen auf-
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weisen. Das Ausmass und die Form der elastischen De-
formation des jeweiligen Presselements 5 werden durch
dessen Steifigkeit, die einenends eingeleitete Antriebs-
kraft, die anderenends vom gemeinsamen Lagerbolzen
18 ausgeübte Kraft und die vom aufzupressenden Auf-
nahmeteil dem Umformen entgegen gesetzten Kräfte
bestimmt.
[0029] Die beiden Aufpressabschnitte 21 und die bei-
den Einprägabschnitte 22 werden hier beim Aufpressen
durch das Presswerkzeug zylinderförmig bzw. sechs-
kantförmig umgeformt. Dabei werden die Aufpressab-
schnitte 21 reibschlüssig bzw. die Einprägabschnitte 22
formschlüssig mit dem Rohr 3 verbunden. Über den in
den Fitting 2 und das Rohr 3 eingeprägten Sechskant
werden im Allgemeinen Verbindungen kleiner Nennwei-
ten DN gegen ein Auseinanderziehen durch kleine und
mittlere Auszugskräfte gesichert. Bei grösseren Nenn-
weiten DN sichert ein Schneidring die Verbindung ge-
gen grössere Auszugskräfte, welcher in der Regel zwi-
schen einem Fitting und einem in diesen eingefügten
Rohr angeordnet ist.
[0030] Ein Aufnahmeteil eines solchen Fittings weist
einen um den Schneidring angeordneten Sicherungs-
bereich auf, der beim Aufpressen in eine Aussenform
innerhalb einer vorgegebenen Zylinderformtoleranz
umgeformt wird und so eine spezifizierte Druckkraft auf
den Schneidring ausübt.
[0031] Die torusförmige Ausbuchtung des Dichtab-
schnitts 4 wird beim Aufpressen des Fittings 2 auf das
Rohr 2 hingegen derart torusförmig umgeformt, dass
der Dichtring 19 in kontrollierter Weise zwischen dem
Rohr 3 und der Ausbuchtung elastisch deformiert und
damit in einem definierten Ausmass vorgespannt wird.
Vom elastisch vorgespannten Dichtring 19 werden
Druckspannungen einerseits auf das Rohr 3 und ande-
rerseits auf die Ausbuchtung ausgeübt. Die vom Dicht-
ring 19 ausgeübten Druckspannungen sind für- die
Dichtheit der Verbindung von ganz entscheidender Be-
deutung.
[0032] Wenn durch die Antriebskräfte angetrieben die
beiden Anschlagflächen 20 der Presselemente 5 auf-
einander gestossen werden - das Presswerkzeug so
genannt auf Block fährt - ist der Aufpressvorgang been-
det und der Fittings 2 über den aufgepressten Aufnah-
meteil 1 mit dem Rohr 3 unlösbar dichtend verbunden.
[0033] In an sich bekannter Weise können über die
Abmessungen der Aussenform des aufgepressten Auf-
nahmeteils 1 die Qualität und die Zuverlässigkeit der
Verbindung zwischen einem Installationselement und
einem Rohr beurteilt werden. Liegt die Schlüsselweite
der Sechskante, die in die Einprägbereiche 22 einge-
prägt werden, innerhalb eines Wertebereichs von 23.1
bis 23.6 Millimeter, so wird ein spezifizierter Auszugs-
wert für die aufgepresste Verbindung herstellerseitig ga-
rantiert. Liegen die Abmessungen der Aussenform des
Dichtabschnitts 4 des aufgepressten Aufnahmeteils 1
innerhalb einer vorgegebenen Formtoleranz, so kann
über die elastischen Deformationen des Dichtrings 19

und damit über die auf den Fitting 2 und das Rohr 3 von
diesem ausgeübten Druckspannungen die Dichtheit der
Verbindung beurteilt werden. Liegt die Aussenform aus-
serhalb einer spezifizierten Formtoleranz, so wird eine
ordnungsgemässe Funktion des Installationselements
herstellerseitig nicht mehr garantiert. In diesem Ausfüh-
rungsbeispiels ist beispielsweise herstellerseitig für den
Scheitelbereich der torusförmigen Ausbuchtung des Fit-
tings 2 eine Rundheitstoleranz mit einem unteren und
einem oberen Durchmesser von 24.7 bzw. 25.2 Millime-
tern vorgegeben.
[0034] Figur 2 zeigt das obere Presselement 5 des
Presswerkzeugs aus Figur 1 in einer anderen Schräg-
ansicht. Das Presselement 5 weist einenends das End-
stück mit der Anschlagfläche 20 und den nur in Figur 1
sichtbaren Krafteinleitbereich 17 auf. Anderenends
weist es einen Gelenkteil 23 auf, in dem eine Aufnah-
mebohrung für den nur in Figur 1 dargestellten Lager-
bolzen 18 vorgesehen ist. Zwischen der Anschlagfläche
20 und dem Gelenkteil 23 weist hier das Presselement
5 an der dem anderen Presselement zugewandten Sei-
te einen torusförmigen Pressbereich 7, zwei zylinderför-
mige Pressbereiche 24 und zwei sechseckförmige
Pressbereiche 25 auf, an deren beiden Enden jeweils
ein hier kleiner, planer Endbereich 26 anschliesst. Die
Endbereiche 26 werden durch zusätzliche Ausnehmun-
gen im Presselement 5 gebildet. Die den Pressberei-
chen 7 und 24 abgewandten Enden der Endbereiche 26
sind jeweils mit einem Radius versehen.
[0035] Das Presselement 5 ist hier im ruhenden Zu-
stand mit freiliegenden Pressbereichen dargestellt. Ein
erster Pressbereich 7 ist dem Dichtabschnitt 4 aus Figur
1 zuordenbar und weist eine zweidimensional ge-
krümmte Form auf, die in Umlaufrichtung hier drei un-
terschiedliche Krümmungen aufweist. Beidseits des er-
sten Pressbereichs 7 sind die beiden zylinderförmigen
Pressbereiche 24 angeordnet, die jeweils einem der
Aufpressabschnitte 21 aus Figur 1 zuordenbar sind. Sie
weisen eine eindimensional gekrümmte Form mit hier
ebenfalls drei unterschiedlichen Krümmungen auf. An-
grenzend an die beiden zylinderförmigen Pressberei-
che 24 sind die sechseckförmigen Pressbereiche 25 an-
geordnet, welche die an sich bekannte Form eines hal-
ben Sechskants aufweisen und dem Einprägbereich 22
aus Figur 1 zuordenbar sind. Die zwischen jedem der
Pressbereiche 7 und 24 und der Anschlagfläche 20 ei-
nerseits und dem Gelenkteil 23 andererseits angeord-
neten planen Endbereiche 26 weisen hier unterschied-
liche Längen auf.
[0036] Figur 3 zeigt eine Detailansicht des geschlos-
senen Presswerkzeugs aus Figur 1 im ruhenden Zu-
stand mit den freiliegenden Pressbereichen 7, 24 und
25 sowie den angrenzenden Endbereichen 26 in Schnit-
tansicht. Die Pressbereiche 7, 24 und 25 sowie die je-
weiligen Endbereiche 26 der beiden Presselemente 5
sind jeweils spiegelsymmetrisch zur Schliessebene 6
angeordnet. Da im ruhenden Zustand das Werkzeug
keinen mechanischen Belastungen ausgesetzt ist, sind
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auch die Presselemente 5 und deren freiliegende
Pressbereiche 7, 24 und 25 nicht elastisch deformiert.
[0037] Der torusförmige Pressbereich 7 wird hier
durch ein zentrales Segment 10, ein gelenkseitiges
Segment 11 und ein anschlagseitiges Segment 12 ge-
bildet, die jeweils tangential ineinander übergehen. Die
einzelnen Segmente 10, 11 und 12 weisen jeweils un-
terschiedliche Krümmungen in Umlaufrichtung auf. Das
zentrale Segment 10 erstreckt sich über einen Winkel-
bereich von 120° und hat damit die mehrfache Grösse
des gelenkseitigen Segments 11 und des anschlagsei-
tigen Segments 12, die sich hier über einen Winkelbe-
reich von ca. jeweils 22° erstrecken.
[0038] Während im Scheitelbereich des Torus das
zentrale Segment 10 hier in Umlaufrichtung einen zen-
tralen Krümmungsradius 14 von 12.35 Millimetern auf-
weist, weisen das gelenkseitiges Segment 11 und das
anschlagseitiges Segment 12 einen entsprechenden
gelenkseitigen bzw. anschlagseitigen Krümmungsradi-
us-15 bzw. 16 von 12.45 bzw. 12.55 Millimetern auf. Zu-
dem weist das Zentrum des zentralen Krümmungsradi-
us 14 zusätzlich einen Mittenversatz 13 von 0.3 Millime-
tern jenseits der Schliessebene 6 auf, wodurch - im ru-
henden Zustand des Werkzeugs - die Bananenform des
torusförmigen Pressbereichs 7 zusätzlich verstärkt
wird. Die Zentren der gelenkseitigen und anschlagseiti-
gen Krümmungsradien 15 und 16 liegen ebenfalls jen-
seits der Schliessebene 6. Durch diese spezielle Form
der beiden torusförmigen Pressbereiche 7 ist - bei ei-
nem geschlossenen Presswerkzeug im ruhenden Zu-
stand - die lichte Weite in Aufklapprichtung 8, also senk-
recht zur Schliessebene 6, deutlich geringer als eine
lichte Weite quer zur Aufklapprichtung 9, hier in etwa
15° geneigt zur Schliessebene 6.
[0039] Der zylinderförmige Pressbereich 24, der dem
Aufpressabschnitt 21 des Aufnahmeteils 1 aus Figur 1
zuordenbar ist, weist ebenfalls drei analoge Segmente
mit jeweils entsprechenden, unterschiedlichen Krüm-
mungsradien auf, deren Zentren hier mit den Zentren
der Krümmungsradien des torusförmigen Pressbe-
reichs 7 zusammenfallen. Der dritte Pressbereich 25 ist
in Form einer Hälfte eines Sechskants ausgebildet.
[0040] Im Gegensatz dazu weist der Pressbereich ei-
ner herkömmlichen, starren Pressbacke der Nennweite
DN 18 - z.B. einer "Pressbacke 18, Modell-Nr: 22992;
Viega, Franz Viegner II, D-57428 Attendorn" - ein einzi-
ges konstant gekrümmtes Segment mit einem Krüm-
mungsradius von 12.35 Millimetern auf. Die Form eines
solchen Pressbereichs liegt damit schon im ruhenden
Zustand innerhalb der geforderten Formtoleranz der
Aussenform eines aufgepressten Aufnahmeteils.
[0041] Figur 4 zeigt-eine massstäbliche Gegenüber-
stellung der Innenprofile desselben Presselements im
ruhenden und im aufpressenden Zustand eines ge-
schlossenen Presswerkzeugs. Dabei stellt eine durch-
gehende Linie 27 das Innenprofil des Presselements im
ruhenden Zustand mit einem freiliegende Pressbereich
dar. Eine unterbrochene Linie 28 stellt hingegen das In-

nenprofil desselben Presselements im aufpressenden
Zustand des geschlossenen Werkzeugs dar. Mit einem
derartigen Presswerkzeug können ein Aufnahmeteil mit
einem Dichtabschnitt und einem Aufpressabschnitt ei-
nes "Geopress-Fittings 20-63" von der Nennweite 50 in-
nerhalb derselben Zylinderformtoleranz aufgepresst
werden. Der Pressbereich des Presselements im auf-
pressenden Zustand des geschlossenen Werkzeugs
liegt am in Figur 4 nicht dargestellten Dicht- bzw. Auf-
pressabschnitt an. Die unterbrochene Linie 28 weist im
Pressbereich eine im Wesentlichen konstante Krüm-
mung auf, die der konstanten Krümmung der geforder-
ten Aussenform des aufgepressten Dicht- bzw. Aufpres-
sabschnitts entspricht.
[0042] Zwischen den beiden Innenprofilen beträgt die
maximale Differenz am Scheitelpunkt des Pressbe-
reichs in Aufklapprichtung etwas mehr als einen halben
Millimeter. Dies entspricht nicht ganz einem Prozent der
Nennweite der Pressverbindung. Die Differenz der lich-
ten Weite in der Schliessebene des Presswerkzeugs
weist einen Wert von etwas mehr als zwei Millimetern
auf, welches ca. 4 Prozent der Nennweite entspricht.

Patentansprüche

1. Presswerkzeug zum Aufpressen eines Aufnahme-
teils (1) eines Installationselements (2) auf ein in
den Aufnahmeteil (1) eingeschobenes Rohr (3), wo-
bei der aufgepresste Aufnahmeteil (1) einen Ab-
schnitt (4) mit einer in Umlaufrichtung im Wesentli-
chen konstant gekrümmten Aussenform innerhalb
einer vorgegebenen Formtoleranz aufweist,

- welches Presswerkzeug zwei Presselemente
(5) mit jeweils einem dem Abschnitt (4) zuge-
ordneten Pressbereich (7) aufweist,

- welche Presselemente (5) gegeneinander be-
wegbar verbunden sind und

- einander zugeordnete Endstücke der Pres-
selemente (5) im geschlossenen Zustand des
Presswerkzeugs aufeinander stossen,

dadurch gekennzeichnet, dass

- wenigstens eines der beiden Presselemente
(5) derart elastisch deformierbar ausgebildet
ist, dass dessen im ruhenden Zustand des
Presswerkzeugs freiliegender und im aufpres-
senden Zustand des geschlossenen Press-
werkzeugs am Abschnitt (4) anliegender
Pressbereich (7) in Umlaufrichtung in einer von
der Aussenform abweichend gekrümmten
Form bzw. in einer der Aussenform entspre-
chenden, im Wesentlichen konstant gekrümm-
ten Form vorliegt.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass im ruhenden Zustand des ge-
schlossenen Presswerkzeugs die lichte Weite zwi-
schen den Presselementen (5) in Aufklapprichtung
(8) einen kleineren Wert aufweist als eine lichte
Weite quer zur Aufklapprichtung (9).

3. Presswerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die lichte Weite in Aufklapp-
richtung (8) einen kleineren Wert und die lichte Wei-
te quer zur Aufklapprichtung (9) einen grösseren
Wert als der Durchmesser der vorgegebenen
Formtoleranz der Aussenform aufweist.

4. Presswerkzeug nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die lichte Weite der Ruhe-
form in Aufklapprichtung (8) den kleinsten Wert auf-
weist.

5. Presswerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Pressbereich
(7) mehrere in Umlaufrichtung hintereinander ange-
ordnete Segmente (10, 11, 12) aufweist, die im ru-
henden Zustand des geschlossenen Presswerk-
zeugs in Umlaufrichtung jeweils voneinander unter-
schiedliche, konstante Krümmungen (14, 15, 16)
aufweisen und deren Krümmungszentren vonein-
ander beabstandet sind.

6. Presswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eines der Seg-
mente (10) unterhalb der Formtoleranz der Aussen-
form angeordnet ist.

7. Presswerkzeug nach einem der Ansprüche 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ei-
nes der Segmente (11, 12) wenigstens zum Teil
oberhalb der Formtoleranz der Aussenform ange-
ordnet ist.

8. Presswerkzeug nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Pressele-
ment (5) von der Aussenform abweichende Aus-
nehmungen vorgesehen sind, über die jeweils ein
an den Pressbereich (7) anschliessender Endbe-
reich (26) gebildet wird.

9. Presswerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das dem Pressbereich (7) ge-
genüberliegende Ende des Endbereich (26) mit ei-
nem Radius versehen ist.

10. Presswerkzeug nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein einziger
Lagerbolzen (18) vorgesehen ist, über den die bei-
den Presselemente (5) aufklappbar miteinander
verbunden sind.

11. Presswerkzeug nach einem der vorherigen Ansprü-

che, wobei der aufgepresste Aufnahmeteil (1) einen
weiteren Abschnitt (21), gegebenenfalls innerhalb
einer anderen vorgegebenen Formtoleranz, auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der
Presselemente (5) einen dem weiteren Abschnitt
(21) zugeordneten weiteren Pressbereich (24) auf-
weist.
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