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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum unlés-
baren Verbinden von Werkstiicken unter Einsatz eines
Presswerkzeugs. Dieses Verfahren kann mit einem
Presswerkzeug zum unldsbaren Verbinden von Werk-
stiicken mit zwei je eine Pressbacke aufweisenden
Schwenkelementen und mit mindestens einer Drehach-
se,anwelcher die Schwenkelemente angelenkt sind, wo-
bei die Innenkonturen der einander gegeniiberliegenden
Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden, durchge-
fuhrt werden. Weiterhin wird ein Aufsatz fur ein Press-
werkzeug mit zwei Pressbacken, wobei jede Pressbacke
eine Innenkontur aufweist und wobei die einander ge-
genuberliegenden Innenkonturen der Pressbacken ei-
nen Aufnahmebereich bilden, beschrieben.

[0002] Presswerkzeuge, Aufsatze fir Presswerkzeu-
ge und Verfahren der eingangs genannten Art sind aus
dem Stand der Technik, beispielsweise aus dem Trink-
wasser- oder Heizungsinstallationsbereich bereits be-
kannt. Vorzugsweise werden die Werkzeuge und die
Verfahren verwendet, um Werkstiicke wie Fittings, Roh-
re, Muffen oder ahnliches radial zu verpressen. Radial
verpressen bedeutet dabei im Wesentlichen, mittels ei-
ner zangenartigen SchlieRbewegung zweier Pressbak-
ken aufweisender Schwenkelemente zwei zumindest
teilweise in Uberlappung angeordnete Werkstiicke um-
zuformen und damit unlésbar miteinander zu verbinden.
[0003] Diese Vorgehensweise kann jedoch nachteilig
sein. Mit fir diesen Zweck vorgesehenen Presswerkzeu-
genund Verfahren ist beispielsweise die Auslbung einer
allseitig homogenen Presskraft auf die zu verpressenden
Werkstlicke deutlich erschwert. Vorzugsweise haben
Rohre und Fittings vor dem Pressvorgang eine rotations-
symmetrische und weitgehend runde Form. Nach dem
Pressvorgang kann diese Symmetrie auf Grund inhomo-
gen wirkender Presskrafte an der Verbindungsstelle zwi-
schen Rohr und Fitting jedoch gestort sein, was einer-
seits den optischen Eindruck als auch die Funktionalitat
der Verbindung beeintrachtigen kann.

[0004] Weiterhin kdnnen die Werkstoffe, insbesonde-
re Kunststoffe oder Metalle der bei dem Pressvorgang
beanspruchten Werkstlicke ein gegen die Presskrafte
gerichtetes Beharrungsvermdgen aufweisen. Dieses
Beharrungsvermdgen kann in Form von Riickstellkraften
dazu fiihren, dass das bei dem Pressvorgang umgeform-
te Material zumindest teilweise den Ausgangszustand
bzw. das Ausgangsgeflige der Werkstlicke wiederher-
zustellen bestrebt ist. Dies erfordert von dem Anwender
eines radial einwartig wirkenden Pressverfahrens bzw.
Presswerkzeugs, dass er die radial einwartig auszu-
Ubenden Presskrafte erhéhen muss, um das gewilinsch-
te Pressergebnis zu erhalten. Dies stelltjedoch eine tiber
das eigentliche MaR hinausgehende und deshalb grund-
satzlich unerwiinschte Inanspruchnahme der Werkstoffe
der zu verpressenden Werkstlicke dar.

[0005] Beispielsweise ist aus der DE 101 44 100 C1
ein Presswerkzeug mit zwei radial aufeinander zufahr-
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baren Pressbacken zur Herstellung einer unlésbaren,
dichten Rohrpressverbindung bekannt. Die Innenkontu-
ren der Pressbacken weisen keilférmige Flachen auf,
mittels derer die Umwandlung einer radialen Bewegung
der Pressbacken in ein axiales Zusammendriicken der
Ringwulst eines Fittings bewirkt werden kann.

[0006] Ausder DE 198 40 668 C1 ist eine Rohrverbin-
dungbestehend aus einem Pressfittingelement, das min-
destens einen im Querschnitt wulstartig ausgebildeten,
einen Dichtring aufnehmenden Bereich aufweist, und
aus einem Rohr, das in das Pressfittingelement einge-
schoben ist, bekannt. Der wulstartig ausgebildete Be-
reich wird mit einem Presswerkzeug radial verpresst, so
dass das Dichtelement gegen das Rohr gepresst wird
und so eine dichte und unldsbare Verbindung herstellt.
[0007] Aus der GB 2 205 373 A ist ein Verfahren zum
Verbinden von Rohren gemap dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bekannt. Hierzu ist ein Verbindungswerkzeug
vorgesehen, welches zwei Einklemmelemente mit abge-
schragten Flachen aufweist, welche der radialen Umfor-
mung des Werkstlicks dienen.

[0008] Aus der DE 27 25 280 A1 ist weiterhin eine
Rohrverbindung aus einem Rohr und einer Fittinghtllse
bekannt, wobei die Fittinghllse eine nach innen radial
offene, einen Dichtungsring enthaltende Ringwulst auf-
weist. Diese Ringwulst wird mit einem Presswerkzeug
so zusammengedriickt, dass der Dichtungsring gegen
das in die Fittinghilse eingefiihrte Rohr gepresst wird.
Der Formeinsatz des Presswerkzeugs weist dabei ke-
gelfédrmige Seitenflachen auf, welche beim Zusammen-
pressen an den Seiten der Ringwulst anliegen, das Zu-
sammendricken der Ringwulst verursachen und den
Dichtungsring radial verformen.

[0009] Die zuvor genannten Probleme kénnen insbe-
sondere mittels einer axialen Verpressungstechnik ge-
l6st bzw. zumindest abgemildert werden. Eine homoge-
ne Kraftausiibung ist bei einem axialen Pressverfahren
deutlich einfacher zu gewahrleisten. Die Ruckstelleigen-
schaften der zu verformenden Werkstoffe wirken zwar
grundsatzlich auchin axialer Richtung, allerdings kénnen
die Auswirkungen einer erhéhten Beanspruchung des
Materials wegen der Ublicherweise im Vergleich zur ra-
dialen Ausdehnung langen axialen Ausdehnung der
Werkstiicke gering gehalten werden. Nachteilig an axial
wirkenden Presswerkzeugen ist jedoch, dass sie einen
weiten Montageraum einnehmen und ein hohes Gewicht
aufweisen. Die Benutzung solcher Werkzeuge bzw. die
Anwendung derartiger Verfahren ist dem Installateur da-
mit erschwert.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher das
technische Problem zu Grunde, ein alternatives Verfah-
ren anzugeben, mit welchem eine unldsbare Verbindung
zwischen Werkstiicken durch axiales Verpressen ge-
schaffen werden kann.

[0011] GemaR der vorliegenden Erfindung wird das
technische Problem durch ein Verfahren zum unldsbaren
Verbinden von Werkstlicken unter Einsatz eines insbe-
sondere wie zuvor beschriebenen Presswerkzeugs ge-
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I6st, bei dem das Presswerkzeug radial einwarts betatigt
wird, bei dem mindestens eine an dem Presswerkzeug
angeordnete gegen die Werkstlickachse geneigte Gleit-
flache und eine Werkstlckflache in Anlage zueinander
gebracht werden, bei dem die radial einwartig ausgetbte
Presskraft von der Gleitflache auf die Werkstiickflache
Ubertragen und zumindest teilweise in axialer Richtung
umgelenkt wird und bei dem die Werkstlicke in axialer
Richtung verpresst werden.

[0012] Vorzugsweise liegt der Gleitflaiche eine ent-
sprechend angepasste Werkstiickflache gegeniber. Da-
durch wird insbesondere eine gréRere Anlageflache zwi-
schen Gleitflache und Werkstiickflache geschaffen. Auf
diese Weise kann beispielsweise die Stabilitat des
Pressvorgangs erhoht werden.

[0013] Hinsichtlich weiterer Vorteile des erfindungsge-
mafen Verfahrens wird auf die Unteranspriiche bzw. auf
die nachfolgenden Ausflihrungen zu einem Presswerk-
zeug bzw. zu einem geeigneten Aufsatz fir Presswerk-
zeuge verwiesen.

[0014] Das zuvor erlduterte Verfahren kann mit einem
Presswerkzeug zum unlésbaren Verbinden von Werk-
stiicken mit zwei je eine Pressbacke aufweisenden
Schwenkelementen und mit mindestens einer Drehach-
se,anwelcher die Schwenkelemente angelenkt sind, wo-
bei die Innenkonturen der einander gegeniiberliegenden
Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden, durchge-
flhrt werden, wobei die Innenkonturen mindestens eine
gegen die Aufnahmebereichsachse geneigte Gleitflache
aufweisen.

[0015] Die Aufnahmebereichsachse verlauft in etwa
senkrecht zu der zwischen den Innenkonturen der
Pressbacken gelegenen Flache und entspricht im We-
sentlichen der Achse eines zum Zwecke des Verpres-
sens in den Aufnahmebereich einfihrbaren Werkstiicks,
beispielsweise eines Rohrs oder Fittings.

[0016] Durch die gegen die Aufnahmebereichsachse
geneigte Gleitflache kann die Dynamik einer radial ein-
warts ausgefihrten Bewegung zumindest teilweise in ei-
ne in axiale Richtung verlaufende Presskraft umgewan-
delt werden. Beim Pressvorgang werden die Schwen-
kelemente und insbesondere die Pressbacken um die
Drehachse aufeinander zu bewegt, wahrend die zu ver-
pressenden Werkstlicke in dem Aufnahmebereich zwi-
schen den Pressbacken angeordnet sind. Die Innenkon-
turen der Pressbacken werden an an den zu verpressen-
den Werkstiicken angeordneten Flachen in Anlage ge-
bracht. Durch die Fortsetzung der radial einwartigen Be-
wegung wird der zwischen den Werkstlicken und den
Innenkonturen verbleibende Bereich verengt. Die in An-
lage zu den Werkstiicken liegenden Gleitflichen wirken
damit als Kraftlibertragungs- und Kraftumlenkungsfla-
chen, denn die Gleitflache und die Flache an dem Werk-
stiick gleiten Ubereinander hinweg, wahrend das Werk-
stlick in Bewegung versetzt wird. Auf diese Weise kann,
obwohl von einer radial einwartigen Bewegung ausge-
hend, eine Relativbewegung zwischen den zu verpres-
senden Werkstlicken in axialer Richtung erzeugt und zur
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Verpressung benutzt werden.

[0017] Im Ergebnis kann ein Presswerkzeug zur Ver-
fugung gestellt werden, welches eine Verpressung in
axialer Richtung durchfiihrt, trotzdem wenig Montage-
raum in Anspruch nimmt und, beispielsweise durch eine
geringere axiale Ausdehnung Gewichtsvorteile bietet.
[0018] Es ist mdglich, die Innenkontur jeder Pressbak-
ke mit genau einer Gleitflache zu versehen. In diesem
Fall jedoch weist die Innenkontur bevorzugter Weise
auch einen als Widerlager wirkenden Vorsprung auf, wel-
cher der Gleitflache gegentber auf der anderen Seite
der Innenkontur der Pressbacke angeordnet ist. Vor-
zugsweise kann dieser Vorsprung einen Abschnitt eines
zu verpressenden Werkstlicks, insbesondere des Werk-
stlicks, welches nicht mit der Gleitflache in Kontakt ist,
hintergreifen und somit den zur axialen Verpressung not-
wendigen Gegendruck aufbauen. Eine Kraftumlenkung
von einer radial einwartigen in eine axiale Richtung wird
durch den Vorsprung jedoch nicht bewirkt.

[0019] Es ist aber auch mdglich, zwei gegen die Auf-
nahmebereichsachse geneigte, einander zugewandte
Gleitflachen vorzusehen. Auf diese Weise kann die um-
gelenkte und zur axialen Verpressung aufgewendete
Kraft erhéht werden. Bei symmetrischer Ausfihrung der
beiden Gleitflachen und entsprechenden Interaktionsfla-
chen an den Werkstiicken wird die umgelenkte Pres-
skraft beispielsweise verdoppelt. Es sei aber darauf hin-
gewiesen, dass die Ausgestaltung der beiden Gleitfla-
chen einander nicht entsprechen oder symmetrisch sein
muss, sondern auch unterschiedlich ausgefiihrt werden
kann, wenn es fir die Anwendung zweckdienlich ist.
[0020] Besonders vorteilhaft ist es, wenn mindestens
eine Gleitflache als Kegelsegment ausgebildet ist. Auf
diese Weise wird insbesondere die Herstellung der In-
nenkonturen der Pressbacken und gegebenenfalls die
Herstellung von Werkstlicken mit auf diese Pressbacken
angepassten Interaktionsflachen, welche fiir die zuvor
beschriebene Artdes Verpressens vorgesehen sind, ver-
einfacht. Dadurch kann ein hohes Mal} an Kompatibilitat
zwischen den zuvor beschriebenen Presswerkzeugen
und den zur Verpressung vorgesehenen Werkstiicken
wie Rohren, Fittings und &hnlichem erreicht werden.
[0021] Vorzugsweise liegt der Neigungswinkel der
Gleitflache relativ zur Aufnahmebereichsachse zwi-
schen 35° und 55°, insbesondere bei 45°. Der Neigungs-
winkel bestimmt im Wesentlichen die Wegstrecke der
radial einwartigen Bewegung, die zurlickzulegen ist, um
eine axiale Bewegung Uber eine bestimmte Wegstrecke
zu bewirken. Je flacher der Neigungswinkel ist, desto
weiter muss die Innenkontur der Pressbacke in axialer
Richtung ausgreifen, um ein bestimmtes Pressergebnis
zu erzielen, wohingegen die radiale Ausdehnung der
Pressbacke recht schmal bemessen werden kann. Ein
Winkel von beispielsweise 35° bewirkt somit eine aus der
radialen Bewegung heraus recht effiziente Kraftumlen-
kung, wohingegen ein Winkel von 55° zwar einen lange-
ren radialen Weg zur Folge hat, daflir aber eine héhere
Stabilitdt wahrend der Verpressung gewahrleistet. Der
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Winkel von 45° istwiederum insbesondere geeignet, zwi-
schen den beiden Effekten einen Ausgleich zu schaffen.
Dariber hinaus kénnen die dufleren Abmessungen der
Pressbacken auf diese Weise sowohlin radialer als auch
in axialer Richtung optimiert werden.

[0022] Es ist weiterhin besonders bevorzugt, dass die
Gleitflache gleitférdernd ausgebildetist. Auf diese Weise
kann die Tragheit, welche die zu verpressenden Werk-
stlicke einer axialen Ausweichbewegung entgegenset-
zen, zumindest verringert werden, so dass der Pressvor-
gang leichter auszufiihren ist. Die Gleitflache gleitfor-
dernd auszubilden, kann auf unterschiedliche Weise ge-
schehen. Es ist méglich, den Abschnitt der Innenkontur
der Pressbacke, welcher die Gleitflache umfasst, mit
dem Rest der Pressbacke zweiteilig auszubilden, und
die Gleitflache aus einem Material wie Polytetrafluoroe-
thylen oder dhnlichem zu fertigen. Es ist allerdings auch
moglich, das Gleitvermdgen mittels einer gleitférdernden
Beschichtung der Gleitflache zu erhéhen, beispielsweise
mit einer Gleitlackbeschichtung. Ebenso ist es moglich,
durch eine Glattung der Gleitflache, bspw. durch Polieren
der Gleitflache diese gleitférdernd auszubilden.

[0023] Das Presswerkzeug kann einen Aufsatz flr ein
Presswerkzeug mit zwei Pressbacken aufweisen, wobei
jede Pressbacke eine Innenkontur aufweist und wobei
die einander gegeniberliegenden Innenkonturen der
Pressbacken einen Aufnahmebereich bilden undwobei
die Innenkonturen mindestens eine gegen die Aufnah-
mebereichsachse geneigte Gleitflache aufweisen.
[0024] Aufdiese Weise kdnnen urspriinglich fir die ra-
diale Verpressung vorgesehene Presswerkzeuge auf
einfache Weise fir eine axiale Verpressung tauglich ge-
macht werden. Die Neufertigung an die gednderten An-
forderungen entsprechend angepasster Schwenkele-
mente ist somit nicht mehr erforderlich, woraus sich ins-
besondere 6konomische Vorteile ergeben.

[0025] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von
in einer Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1a,b  ein Ausfuhrungsbeispiel des Presswerk-
zeugs vor dem Pressvorgang in zwei unter-
schiedlichen Ansichten,

Fig. 2a,b  das Ausfiihrungsbeispiel des Presswerk-
zeugs aus den Fig. 1a, b nach dem
Pressvorgang in zwei unterschiedlichen An-
sichten und

Fig. 3 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der An-
wendung eines Presswerkzeugs.

[0026] Fig. 1a zeigt ein Presswerkzeug 2 in einer Sei-
tenansicht. Das Presswerkzeug 2 weist zwei Schwen-
kelemente 4 auf, welche um eine ihnen jeweils zugeord-
nete Drehachse 6 schwenkbar sind. Durch das Vorsehen
zweier Drehachsen 6 kénnen die Schwenkbewegungen
der Schwenkelemente 4 flexibler ausgestaltet werden.
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Das Vorsehen lediglich einer Drehachse 6, an welcher
beide Schwenkelemente 4 angelenkt sind, ist jedoch
auch mdglich. Durch den Schwenkelementen 4 in die-
sem Beispiel beigeordnete Tragerelemente 8 sind die
Schwenkelemente 4 miteinander verbunden. An einem
Abschnitt der Schwenkelemente 4 sind Pressbacken 10
angeordnet, welche einander gegeniberliegend zwi-
schen sich mittels ihrer Innenkonturen einen Aufnahme-
bereich 12 ausbilden. Der Aufnahmebereich 12 kann je
nach Stellung der Schwenkelemente 4 zueinander weiter
oder enger gehalten sein. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
sind ein von einer Hilse 14 umgriffenes Rohrende 16
und ein Fitting 18, welche fiir eine axiale Verpressung
besonders geeignet sind, in den Aufnahmebereich 12
eingefiihrt. Die Hulse 14 ist mit dem Rohr 16 durch an
der Innenumfangsflache der Hilse 14 angeordnete Fi-
xiervorspriinge (nicht gezeigt), welche in der AuRenum-
fangsflache des Rohrs 16 verankert sind, verbunden, so
dass die Hiilse 14 und das Rohr 16 nicht gegeneinander
bewegbar sind.

[0027] Im Folgenden wird der Pressvorgang beschrie-
ben. Selbstverstandlich ist das Presswerkzeug 2 oder
das erfindungsgemaRe Verfahren nicht auf die Verwen-
dung von den hier beispielhaft dargestellten Rohren 16,
Hulsen 14 oder Fittings 18 beschrankt.

[0028] Die hier beispielhaft gezeigten Schwenkele-
mente 4 kénnen auch mit abnehmbaren Pressbacken 10
versehen sein. Auf diese Weise kdnnen mittels eines Auf-
satzes fir ein Presswerkzeug 2 bereits gefertigte Press-
werkzeuge 2, welche urspriinglich fir eine radiale Ver-
pressung vorgesehen waren, auch fir eine axiale Ver-
pressung tauglich gemacht werden.

[0029] Fig. 1b zeigt in einer Querschnittsansicht der
Anordnung aus Fig. 1a ein Fitting 18, eine Hiilse 14 sowie
ein Rohr 16, bevor eine unlésbare Verbindung zwischen
diesen drei Werkstlcken 14, 16, 18 hergestellt ist.
[0030] Die Innenkonturen der Pressbacken 10 weisen
in diesem Beispiel zwei gegen die Aufnahmebereichs-
achse 20 geneigte, einander zugewandte Gleitflachen
22 auf. Beide Gleitflachen 22 sind in diesem Beispiel als
Kegelsegmente ausgebildet. Andere Formen sind je-
doch auch denkbar. Insbesondere kann der Neigungs-
winkel der Gleitflachen 22 frei gewahlt werden. Der Nei-
gungswinkel der Gleitflachen 22 relativ zur Aufnahme-
bereichsachse 20 liegt in diesem Beispiel jedoch kon-
stant bei etwa 45°. Abweichungen von diesem Wert, bei-
spielsweise bis 35° oder 55° oder gegebenenfalls dar-
Uber hinaus sind jedoch ebenfalls mdglich. In diesem
Ausflhrungsbeispiel nicht dargestellt kénnen die Gleit-
flachen 22, beispielsweise mittels einer Beschichtung
gleitférdernd ausgebildet sein.

[0031] Das Fitting 18 weist mittig an seinem Grundkor-
per eine Ausnehmung 24 mit abgeschragten Seitenwan-
den auf. Der Neigungswinkel der Seitenwande ist in die-
sem Beispiel vorteilhafterweise auf den Neigungswinkel
der Gleitflachen 22 an den Pressbacken 10 angepasst.
Ferner weist die Hiilse 14 an ihrem flanschartigen Vor-
sprung eine Fase 26 auf, welche ebenfalls an den Nei-



7 EP 2 265 415 B1 8

gungswinkel der Gleitflaichen 22, also in diesem Beispiel
etwa 45° angepasst ist. Auf diese Weise kann der
Pressvorgang insbesondere stabilisiert werden. Vor dem
Pressvorgang sind die Gleitflachen 22 in Anlage mit den
zuvor genannten Werkstickflachen, beispielsweise der
Fase 26 der Huilse 14 oder der Seitenwand der Ausneh-
mung 24 des Fittings 18.

[0032] Fig. 2a zeigt den Zustand des Presswerkzeugs
2 sowie der Werkstiicke 14, 16, 18 nach dem Pressvor-
gang in einer Seitenansicht. Die Schwenkelemente 4
sind einwarts verschwenkt, so dass die StoRRflachen 28
der Pressbacken 10 aneinander anliegen.

[0033] Fig. 2b stellt die Anordnung aus Fig. 2a in einer
Querschnittsansicht dar. Durch die radial einwartige Be-
wegung der Pressbacken 10 wurde die ausgelibte Kraft
zumindest teilweise Uber die in Anlage stehenden Gleit-
flachen 22 und Werkstuckflachen von dem Presswerk-
zeug 2 auf die Werkstiicke, in diesem Beispiel die Hiilse
14 und das Fitting 18 Gbertragen und dabei in die axiale
Richtung umgelenkt. Dies hat zur Folge, dass in diesem
Beispiel die Hiilse 14 und das mit der Hiilse 14 verbun-
dene Rohr 16 sowie das Fitting 18 aufeinander zu be-
wegt, oder mit anderen Worten, zusammengedriickt
bzw. verpresst werden.

[0034] Nach dem axialen Pressvorgang ist ein an der
AuBenumfangsflache der Hiilse 14 angeordneter Rast-
vorsprung in einer an der Innenumfangsflache des Au-
Renkdrpers des Fittings 18 angeordneten Rastnut ein-
gerastet, so dass ein axiales Entfernen des von der Hiilse
14 umgriffenen Rohrendes 16 aus dem Fitting 18 nicht
moglich ist.

[0035] Die unlésbare Verbindung ist damit hergestellt.
Eine axiale Bewegung des Rohrs 16 aus dem Fitting 18
heraus wird durch die Verrastung verhindert. Der Stitz-
kérper des Fittings 18 wurde wahrend des Pressvor-
gangs in die Innenumfangsflache des Rohrs 16 zumin-
dest teilweise eingeformt und dichtet somit die Verbin-
dung zwischen Rohr 16 und Fitting 18 beispielsweise
gegenuber in dem Rohr 16 unter Druckbeaufschlagung
gefluhrten Fluiden (nicht dargestellt) ab.

[0036] Im Ergebnis ist ein Presswerkzeug 2 zum Ein-
satz gekommen, welches trotz radialer Ausgangsbewe-
gung der Pressbacken 10 eine Verpressung in axialer
Richtung durchfiihrt, wenig Montageraum in Anspruch
nimmt und insbesondere eine verbesserte Handlichkeit
bietet.

[0037] Fig. 3 zeigt in einer Querschnittsansicht eine
Anordnung aus einem Rohr 16, einem einen Stiitzkérper
aufweisenden Fitting 18, wobei der Stiitzkdrper in das
Rohr 16 eingreift, einem auf der RohrauRenumfangsfla-
che angeordneten Ubertragungselement 30, welches im
Querschnitt eine Keilform und am breiteren Ende des
Keils eine Offnung 32 zur visuellen Kontrolle des Pres-
szustandes aufweist, und einer aufen an dem Ubertra-
gungselement 30 anliegenden Gleithilse 34, welche im
Querschnitt ebenfalls in etwa keilférmig ausgebildet ist,
jedoch am breiteren Ende einen flanschartigen Vor-
sprung 36 aufweist. Der flanschartige Vorsprung 36 der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Gleithiilse 34 weist eine Fase 38 auf, deren Flache zur
Interaktion mit einer der Gleitflachen 22 der in diesem
Beispiel schematisch dargestellten Pressbacken 10 vor-
gesehenist. Auch die Gleithiilse 34 umfasst eine Offnung
zur visuellen Kontrolle des Presszustandes der Werk-
stiicke 16, 18, 30 und 34. Das Fitting 18 weist an seinem
Grundkdrper eine Ausnehmung 24 mit einer schragen
Wandflache auf, wobei die Neigung der schrdgen Wand-
flache an die Innenkontur der Pressbacken 10 angepasst
ist.

[0038] Die Pressbacken 10 umfassen in diesem Bei-
spiel zwei einander zugewandte Gleitflachen 22, welche
als Kegelsegmente ausgebildet sind, und einen Nei-
gungswinkel relativ gegen die Aufnahmebereichsachse
20 von etwa 60° aufweisen. Durch die Wahl dieses etwas
héheren Winkels kann insbesondere die Stabilitéat des
Pressvorgangs verbessert werden.

[0039] Wahrend des Pressvorgangs interagieren die
Gleitflachen 22 der Pressbacken 10 mit den schragen
Wandflachen an der Ausnehmung 24 des Fittings 18 und
mit der Fase 38 des flanschartigen Vorsprungs 36 der
Gleithiilse 34. Die durch eine radial einwartige Bewegung
der Pressbacken 10 bewirkte Dynamik wird lber die
Gleitflachen 22 an die Gleithlilse 34 und das Fitting 18
Ubertragen, so dass das Fitting 18, die Gleithilse 34 und
damit auch das Ubertragungselement 30 in axialer Rich-
tung zusammen geschoben werden. Die keilférmige
Ausgestaltung der Gleithiilse 34 und des Ubertragungs-
elements 30 sowie deren Anlage bewirken, dass die
Presskrafte wahrend des Pressvorgangs auf die Rohr-
aulRenumfangsflache Ubertragen und zumindest teilwei-
se wieder in radial einwartige Richtung umgelenkt wer-
den. Dadurch wird das Rohr 16 mit dem Stitzkérper des
Fittings 18 verpresst, wobei Material des Rohrs 16 ins-
besondere in an der Aulenumfangsflache des Stiitzkor-
pers angeordnete Vertiefungen 40 eingeformt wird, so
dass eine axiale Bewegung nach der Beendigung des
Pressvorgangs verhindert wird. Auch auf diese Weise
kann somit eine dauerhafte unlésbare Verbindung zwi-
schen einem Rohr 16 und einem Fitting 18 geschaffen
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum unlésbaren Verbinden von Werk-
stiicken aus dem Trinkwasser- oder Heizungsinstal-
lationsbereich wie Fittings, Rohre, Muffen oder ahn-
liches unter Einsatz eines Presswerkzeugs,

- bei dem das Presswerkzeug radial einwarts
betétigt wird,

- bei dem mindestens eine an dem Presswerk-
zeug angeordnete gegen die Aufnahmebe-
reichsachse geneigte Gleitflache und eine
Werkstilickflache in Anlage zueinander gebracht
werden, dadurch gehennzeichnet, dass

- die radial einwartig ausgeubte Presskraft von



9 EP 2 265 415 B1 10

der Gleitflache auf die Werksttickflache tbertra-
gen und zumindest teilweise in axiale Richtung
umgelenkt wird und

- die Werkstiicke in axialer Richtung verpresst
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
beidem der Gleitflache eine entsprechend angepas-
ste Werkstuckflache gegentberliegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem mindestens eine Gleitflache als Kegelseg-
ment ausgebildet ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
beidem das Presswerkzeug zwei gegen die Aufnah-
mebereichsachse geneigte, einander zugewandte
Gleitflachen aufweist.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
bei dem die Gleitflachen als Kegelsegmente ausge-
bildet sind und einen Neigungswinkel relativ gegen
die Aufnahmebereichsachse von etwa 60° aufwei-
sen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei dem die Umlenkung Uber einen Winkel zwischen
35° und 55°, insbesondere 45° bewirkt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
bei dem die Gleitflaiche des Presswerkzeugs gleit-
férdernd ausgebildet ist.

Claims

1. A method for the permanent connection of workpiec-
es from the drinking water sector or heating instal-
lation sector such as fittings, pipes, bushings or the
like by using a pressing tool, - in which the pressing
tool is actuated radially inward,

- in which at least one slide face arranged on
the pressing tool and inclined relative to the
workpiece axis and one workpiece face are
brought into abutment to one another, charac-
terized in that

- the radially inwardly exerted pressing force is
transmitted from the slide face onto the work-
piece face and is at least partially deflected in
axial direction, and

- the workpieces are pressed together in axial
direction.

2. The method according to claim 1,
in which the slide face is opposed by a correspond-
ingly adapted workpiece face.
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The method according to claim 1 or 2,
in which at least one slide face is formed as cone
segment.

The method according to any one of the claims 110 3,
in which the pressing tool has two slide faces which
are inclined relative to the receiving area axis and
which face one another.

The method according to any one of the claims 1to 4,
inwhich the slide faces are formed as cone segments
andtheinclination angle relative to the receiving area
axis is approximately 60°.

The method according to claim 1 or 4,
in which the deflection is effected through an angle
between 35° and 55°, in particular 45°.

The method according to claim 1 or 6,
in which the slide face of the pressing tool is config-
ured in a slide promoting manner.

Revendications

Procédé d’assemblage indissociable de piéces du
secteur de l'installation de systéme d’eau potable ou
de chauffage, tels que raccords, tubes, manchons
ou similaires, en utilisant un outil de pression,

- dans lequel ledit outil de pression est actionné
radialement vers l'intérieur,

- dans lequel au moins une surface de glisse-
ment de l'outil de pression, inclinée vers I'axe
delazone de réception, et une surface de piéce
sont amenées I'une contre I'autre,

caractérisé en ce que

- la force de pression, exercée radialement vers
I'intérieur, est transmise de la surface de glisse-
ment sur la surface de la piéce et est, au moins
partiellement, dérivée dans la direction axiale,
et que les pieces sont pressées dans la direction
axiale.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel une
surface de piéce adéquatement adaptée est située
a 'opposé de la surface de glissement.

Procédé selon revendication 1 ou 2, dans lequel au
moins une surface de glissement est réalisée en for-
me de segment de cbne.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel I'outil de pression est doté de deux surfaces
de glissement, qui, orientées I'une vers I'autre, sont
inclinées par rapport a I'axe de la zone de réception.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel les
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surfaces de glissement sont réalisées en forme de
segments de cone et présentent un angle d’inclinai-
son relatif de 60 ° environ par rapport a I'axe de la
zone de réception.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, dans
lequella dérivation s’effectue sur un angle situé entre
35 ° et 55 °, en particulier de 45 °.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, dans
lequel la surface de glissement de I'outil de pression
est de conception favorisant le glissement.
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