EP 2 272 629 A1

(1 9) Européisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 272 629 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
12.01.2011 Patentblatt 2011/02

(21) Anmeldenummer: 10167038.8

(22) Anmeldetag: 23.06.2010

(51) IntCl.:
B25B 27/10 (20601

(84) Benannte Vertragsstaaten:

AL ATBEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFR GB
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO

PL PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME RS

(30) Prioritat: 08.07.2009 DE 102009032113

(71) Anmelder: Novopress GmbH Pressen und
Presswerkzeuge
& Co. KG
41460 Neuss (DE)

(72) Erfinder: Pfeiffer, Heinrich
41564, Kaarst (DE)

(74) Vertreter: von Kreisler Selting Werner
Deichmannhaus am Dom
Bahnhofsvorplatz 1
50667 Koln (DE)

Bemerkungen:
Geénderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)

EPU.

(54) Presswerkzeug sowie Verfahren zum Verpressen von insbesondere rohrférmigen

Werkstiicken

(57)  Ein Presswerkzeug zum Verpressen von insbe-
sondere rohrférmigen Werkstlicken weist mehrere ge-
lenkig, kettenartig miteinander verbundene Pressele-
mente (10, 12, 14) auf. Zur Ausbildung einer Schlief3stel-
le (60) ist das Presswerkzeug zwischen zwei End-Pres-
selementen (14) offen. Die beiden End-Presselemente
(14) weisen jeweils einen Pressbackentrager (30) auf,
an dem jeweils eine Pressbacke (38) verschiebbar ge-
halten ist. Um ein definiertes Schlieen der SchlieRstelle
zu ermdglichen und eine starke Gratbildung in dem
Werkstlick wie dem Pressfitting in diesem Bereich zu ver-
meiden, wirkt erfindungsgemal mindestens eine der
Pressbacken (38) der beiden End-Presselemente (14)
mit einem FUhrungselement (50) derart zusammen, dass
die beiden Pressbacken (38) der beiden End-Pressele-
mente (14) wahrend des Pressvorgangs mindestens in
einem ersten Pressabschnitt aufeinander zu bewegt wer-
den. Ferner betrifft die Erfindung ein entsprechendes
Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug zum
Verbinden von insbesondere rohrférmigen Werkstik-
ken, wobei das Verbinden insbesondere durch Verpres-
sen erfolgt. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Verpressen derartiger Werkstlicke, wobei das Ver-
pressen vorzugsweise mit dem erfindungsgemafien
Presswerkzeug erfolgt.

[0002] Insbesondere zur Herstellung von Rohrverbin-
dungen ist es bekannt, hiilsenformige Pressfittings zu
verwenden. Diese werden Uber die beiden zu verbinden-
den Rohrenden gesteckt und mit Hilfe eines Presswerk-
zeugs plastisch verformt. Die Pressfittings sind fr hierbei
Ublicherweise aus Metall. Der Innendurchmesser des
Pressfittings ist etwas grofier als der Aufiendurchmesser
der zu verbindenden Rohrenden gewahlt, so dass auf-
grund der radialen Verpressung die Innenseite der
Pressfittings an die AuRRenseite der Rohrenden gedriickt
wird und aufgrund der bleibenden Verformung eine feste,
insbesondere dichte Verbindung hergestellt ist.

[0003] Zum Herstellen der Verbindung, insbesondere
der Verpressung sind Presswerkzeuge bzw.
Pressschlingen bekannt. Beispielsweise ist aus EP 06
27 273 eine mehrteilige Pressschlinge bekannt. Diese
weist mehrere gelenkig miteinander verbundene ketten-
artig ausgebildete Presselemente auf. Die Presselemen-
te werden um die rohrférmigen Werkstlicke, d.h. das auf
den Rohrenden angeordnete Pressfitting gelegt. An dem
offenen Ende des Presswerkzeugs, d.h. an der
SchlieRstelle des Presswerkzeugs kann eine Antriebs-
einrichtung angesetzt werden. Mit Hilfe der Antriebsein-
richtung erfolgt ein vollstandiges SchlieRen des Press-
werkzeuges, indem die beiden End-Presselemente, d.h.
die beiden Presselemente, zwischen denen sich die
SchlieRstelle befindet aufeinander zu bewegt werden.
Das Antriebselement kann Uber geeignete Verbindungs-
elemente wie Zapfen mit den beiden End-Presselemen-
ten zum Schlief3en des Presswerkzeugs verbunden wer-
den.

[0004] Aus EP 06 27 273 ist es bekannt, dass zumin-
dest ein Teil der Presselemente einen Pressbackentra-
ger aufweist, von dem eine oder mehrere Pressbacken
verschiebbar gehalten sind. Die Pressbackentrager der
einzelnen Presselemente sind gelenkig miteinander ver-
bunden. Da die Pressbacken verschiebbar gehalten
sind, ist es moglich, einen zufriedenstellenden Ver-
pressvorgang mit einer derartigen Pressschlinge herzu-
stellen. Aufgrund der Verschiebbarkeit der Pressbacken
an den Pressbackentrdgern ist es mdglich, das Ver-
schlieRen des Presswerkzeugs durch eine entsprechen-
de Antriebseinrichtung zu ermdglichen, die lediglich an
den beiden End-Presselementen angreift. Es ist nicht er-
forderlich, dass jede einzelne Pressbacke radial nach
innen zur Durchfiihrung des Pressvorgangs bewegt wird.
Wahrend des Schlielvorgangs bzw. des Verpressvor-
gangs werden die Pressbacken in Umfangsrichtung des
Pressfittings aufeinander zu bewegt. Zwischen den
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Pressbacken besteht somit zunachst ein Spalt, der wah-
rend des Pressvorgangs zumindest teilweise geschlos-
sen wird. Dies hat zur Folge, dass im Bereich des Spalts
eine Materialhdufung des Pressfittings erfolgen kann, so
dass ein Grat oder eine Falte entsteht. Dies kann zur
Beeintrachtigung der Qualitat der Pressverbindung fiih-
ren. Derartige Gratbildungen kénnen insbesondere dann
auftreten, wenn die Spalte zwischen den einzelnen
Pressbacken zu grof sind und vor allem wahrend des
Pressvorgangs die Spalte nicht im Wesentlichen gleich-
maRig geschlossen werden. Bei bekannten Presswerk-
zeugen bzw. Pressschlingen mit verschiebbaren
Pressbacken erfolgt ein Verschieben der einzelnen
Pressbacken in die eine oder andere Umfangsrichtung
im Wesentlichen aufgrund der vorherrschenden Rei-
bungsverhéltnisse. Diese koénnen stark variieren, so
dass unterschiedliche Spaltbreiten und damit entspre-
chende Gratbildungen auftreten kdnnen. Insbesondere
treten derartige Gratbildungen haufig zwischen beiden
einander gegenuberliegenden Pressbacken der End-
Pressbackenelemente, d.h. der beiden Pressbacken,
zwischen denen die Schlief3stelle ausgebildet ist, auf.
Aufgabe der Erfindung ist es, ein Presswerk wie eine
Pressschlinge zum Verbinden von insbesondere rohrfor-
migen Werkstlicken zu schaffen, bei dem die Gefahr der
Gratbildung verringert ist bzw. die auftretenden Grate
weniger stark ausgebildet sind. Ferner ist es Aufgabe der
Erfindung, ein entsprechendes Verfahren zu schaffen.
[0005] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch ein Presswerkzeug gemafl Anspruch 1 bzw.
ein Verfahren zum Verpressen von insbesondere rohr-
férmigen Werkstiicken gemaR Anspruch 11.

[0006] Das erfindungsgemale Presswerkzeug, bei
dem es sich insbesondere um eine Pressschlinge han-
delt, dient zum Verbinden von insbesondere rohrférmi-
gen Werkstlicken wie Rohrenden mit Hilfe eines Pressfit-
tings. Das Presswerkzeug weist mehrere gelenkig mit-
einander verbundene Presselemente auf. Die Pressele-
mente sind somit kettenartig ausgebildet und bilden ei-
nen offenen Pressring. Das Presswerkzeug ist im Be-
reich der beiden End-Presselemente offen, so dass in
diesem Bereich eine Schlielstelle ausgebildet ist. Das
SchlielRen erfolgt insbesondere dadurch, dass an den
beiden End-Presselementen ein beispielsweise zangen-
artig ausgebildetes Antriebselement angreift, so dass die
beiden End-Presselemente zum SchlieRen des Press-
rings aufeinander zu bewegt werden. Hierdurch erfolgt
die entsprechende Verpressung. Bei dem erfindungsge-
malen Presswerkzeug weist zumindest eines der bei-
den End-Presselemente, vorzugsweise beide End-Pres-
selemente jeweils einen Pressbackentréager und eine
Pressbacke auf. Die Pressbacke ist von dem
Pressbackentrager verschiebbar gehalten. Erfindungs-
gemaf wirkt zumindest eine Pressbacke der beiden End-
Presselemente, vorzugsweise beide Pressbacken der
beiden End-Presselemente mit einem Fihrungselement
zusammen. Hierbei ist das mindestens eine Flhrungs-
element erfindungsgemaR derart ausgebildet, dass die
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beiden Pressbacken der beiden End-Presselemente
wahrend des Pressvorgangs zunachst aufeinander zu
bewegtwerden. Diese Bewegung erfolgtin einem zeitlich
ersten Pressabschnitt, wobei vorzugsweise beide
Pressbacken aufeinander zu bewegt werden, so dass
zwischen den beiden Pressbacken der End-Pressele-
mente eine Relativbewegung in Umfangsrichtung zu
dem Werkstlick wie dem Pressfitting erfolgt. Es istjedoch
auch mdglich, dass nur eine der beiden Pressbacken
gegenuber dem Werkstlck in Umfangsrichtung auf die
andere Pressbacke zu bewegt wird. Vorzugsweise weist
das Fuhrungselement eine durch das dem jeweiligen
End-Presselement benachbarte Presselement ausgebil-
dete Fuhrungsflache auf. An der Fiihrungsflache liegt ein
Anlageelement an, dass an der Pressbacke des End-
Presselements ausgebildet ist.

[0007] Durchdas erfindungsgemaf vorgesehene min-
destens eine Fluhrungselement erfolgt vorzugsweise ei-
ne zwangsweise Flhrung der beiden Pressbacken der
End-Presselemente in dem zeitlichen ersten Pressab-
schnitt. Die Bewegung dieser beiden Pressbacken er-
folgt in dem ersten Pressabschnitt somit zwangsweise
aufeinander zu. Eine andere Bewegung lasst das erfin-
dungsgeméafle Flihrungselement im ersten Pressab-
schnitt nicht zu. Die Bewegung der beiden Pressbacken
der beiden End-Presselemente aufeinander zu wahrend
des ersten Pressabschnitts erfolgt somit unabhangig von
den zwischen diesen Pressbacken und dem zu verpres-
senden Werkstiick herrschenden Reibungsverhaltnis-
sen. In bevorzugter Ausflihrungsform handelt es sich bei
dem Flhrungselement erfindungsgemafR somit um ein
Zwangs-Fuhrungselement.

[0008] Dadurch, dass erfindungsgemaf in einem er-
sten Pressabschnitt die beiden Pressbacken der End-
Presselemente aufeinander zu bewegt werden, wird der
sich im Bereich der Schlielstelle befindende Spalt zwi-
schen diesen beiden Pressbacken zunachst in seiner
Breite verringert bzw. geschlossen. Dies hat den erfin-
dungsgeman wesentlichen Vorteil, dass in dem Bereich,
in dem die Gratbildung besonders kritisch ist, eine Grat-
bildung vermieden wird oder zumindest eine erheblich
geringerer Grat auftritt. Hierdurch kann die Qualitat der
Pressverbindung erheblich verbessert werden.

[0009] Mit der Erfindung wird darliber hinaus vorzugs-
weise eine mdglichst runde Verpressung erzeugt. Die
auftretende Unrundheitist bei bekannten Presswerkzeu-
gen abhangig vom Gegendruck, welcher durch Fitting
und Rohr erzeugt wird. Vor allem bei weichen Werkstof-
fen fuhrt die Verpressung zu einer leicht ovalen Form,
da das Fitting an der Schlief3stelle des Presswerkzeugs
zuerst verformt wird und diese Verformung im weiteren
Verpressvorgang nicht wieder ganz zurlickgeformt wird.
[0010] In erfindungsgemal besonders bevorzugter
Ausfiihrungsform weist das mindestens eine bzw. beide
Fihrungselemente eine Fiihrungsflache auf, an der ein
Anlageelement anliegt. Durch die Flhrungsflache ist die
Bewegung der entsprechenden Pressbacke wahrend
des ersten oder des gesamten Pressabschnitts definiert.
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Hierzu ist es bevorzugt, dass die Flihrungsflache in Rich-
tung eines Spalts geneigt ist. Die Flihrungsflache verlauft
somit nicht bezogen auf das zu verpressende Werkstlick
radial, sondern zumindest geringfligig in Richtung der
Schlief3stelle, d.h. in Richtung des Spalts zwischen den
beiden Pressbacken der End-Presselemente. Hierdurch
ist die erfindungsgemalRe Bewegung der beiden
Pressbacken der End-Presselemente aufeinander zu
gewahrleistet.

[0011] Beispielsweise kann das Fuhrungselement
derart ausgebildet sein, dass in dem Pressbackentrager
der End-Presselemente ein Schlitz oder eine Nut vorge-
sehenist, indem ein mitder entsprechenden Pressbacke
fest verbundener Stift gefiihrt ist. Selbstverstandlich
kann der Stift auch an dem Pressbackentrager und die
Nut bzw. der Schlitz in der entsprechenden Pressbacke
vorgesehen sein.

[0012] Beieinerbesonders bevorzugten Ausflihrungs-
form des Fihrungselements ist die Fuhrungsflache
durchdas dem jeweiligen End-Presselementbenachbar-
te Presselement ausgebildet. Hierzu weist das benach-
barte Presselementinsbesondere an dem Pressbacken-
trager eine Fuhrungsnocke oder dergleichen auf. Vor-
zugsweise ist bei dieser Ausfiihrungsform das Anlage-
element an der entsprechenden Pressbacke des End-
presselements ausgebildet. Das Anlageelement bzw. ei-
ne entsprechende Anlageflache der Pressbacke liegt so-
mit an der Fihrungsflache des benachbarten Pressele-
ments an, wobei das Anlageelement wahrend des ersten
Pressabschnitts an der insbesondere geneigten Fih-
rungsflache entlanggleitet.

[0013] Vorzugsweise weistdas Fihrungselementeine
Ausbuchtung auf, um in einem zweiten Pressabschnitt,
der zeitlich nach dem ersten Pressabschnitt erfolgt, eine
Bewegung der mindestens einen Pressbacke des End-
presselements in Richtung des benachbarten Pressele-
ments zu ermdglichen. Hierbei ist es bevorzugt, dass das
Anlageelement in die Ausbuchtung gleitet, wobei die
Ausbuchtung vorzugsweise an dem benachbarten Pres-
selement ausgebildet ist. Vorzugsweise ist die Ausbuch-
tung an dem Pressbackentrager des benachbarten Pres-
selements ausgebildet, sofern es sich bei dem benach-
barten Presselement um ein Presselement mit einem
Pressbackentrager und einer verschiebbar von dem
Pressbackentréger gehaltenen Pressbacke handelt.
[0014] Durch Vorsehen einer derartigen Ausbuchtung
und einer hierdurch moéglichen Bewegung der Pressbak-
ke des End-Presselements in Richtung der benachbar-
ten Pressbacke wird der Schlitz zwischen der Pressbak-
ke des End-Presselements und der benachbarten
Pressbacke wahrend des zweiten Pressabschnitts ge-
schlossen bzw. die Schlitzbreite verringert sich. Erfin-
dungsgemaR erfolgt in einem ersten Pressabschnitt so-
mit zuerst ein SchlieRen bzw. Verringern des Spalts an
der Schlief3stelle, d.h. des Spalts zwischen den beiden
Pressbacken der End-Presselemente und anschlielend
ein Schlielen bzw. Verringern des Spalts zwischen die-
sen Pressbacken und den jeweils benachbarten



5 EP 2 272 629 A1 6

Pressbacken der benachbarten Presselemente. Auf-
grund dieser definierten Bewegung der Pressbacken,
vorzugsweise beider End-Presselemente kann die Grat-
bildung und die Unrundheit der Verpressung deutlich ver-
ringert und somit die Qualitat der Pressverbindung er-
heblich verbessert werden.

[0015] Anstelle einer Ausbuchtung kann der Schlitz
oder die Nut auch entsprechend in Richtung des benach-
barten Presselements gebogen ausgebildet sein, so
dass aufgrund des in dem Schlitz bzw. der Nut gleitenden
Stifte ebenfalls eine entsprechend definierte Bewegung
der Pressbacke gewahrleistet ist.

[0016] Vorzugsweise ist ferner ein Andrickelement
vorgesehen, das das Anlageelement gegen die Flh-
rungsflache driickt. Hierdurch ist sichergestellt, dass die
Pressbacke, insbesondere wahrend des ersten Pressa-
bschnitts und vorzugsweise auch wahrend des zweiten
Pressabschnitts entlang einer definierter Bewegungs-
bahn bewegt wird. Bei dem Andriickelement handelt es
sich um ein elastisch ausgebildetes Element wie einen
elastomeren Korper. Vorzugsweise ist das Andriickele-
ment als Feder, insbesondere als Druckfeder ausgebil-
det.

[0017] Vorzugsweise ist das Andriickelement zumin-
dest teilweise innerhalb einer, insbesondere zylindrisch
ausgebildeten Ausnehmung des Anlageelements, d.h.
insbesondere eines Teils der Pressbacke des entspre-
chenden End-Presselements angeordnet. Vorzugswei-
se sind je Fihrungselement mehrere, insbesondere zwei
Andriickelemente vorgesehen, um beispielsweise beim
Beschadigen eines der beiden Andriickelemente weiter-
hin die Funktion sicherzustellen. Hierbei sind die bei-
spielsweise als Druckfedern ausgebildeten Andrickele-
mente jeweils in einer gesonderten zylindrischen Boh-
rung angeordnet.

[0018] Vorzugsweise ist das Andrickelement zwi-
schen der Pressbacke des entsprechenden End-Pres-
selements und dem Pressbackentrager des entspre-
chenden End-Presselements angeordnet. Hierdurch ist
eine einfache Konstruktion gewéhrleistet und die Funk-
tion des Andriickelements sichergestellt.

[0019] Das Presswerkzeug hat vorzugsweise drei,
vier, flinf, sechs oder sogar mehr Presselemente. Hierbei
sind die beiden End-Presselemente, wie vorstehend be-
schrieben, erfindungsgeman ausgebildet, wobei zumin-
dest eines der beiden End-Presselemente ein Fiihrungs-
element zum erfindungsgemafen definierten Bewegen
der Pressbacke, insbesondere wahrend des ersten Pres-
sabschnitts, vorzugsweise wahrend beider Pressab-
schnitte aufweist. Vorzugsweise weisen beide End-Pres-
selemente ein derartiges Fihrungselement auf. Die Ub-
rigen Presselemente kdnnen zumindest teilweise starre
Pressbacken aufweisen. Ein Teil der Presselemente
oder auch alle Presselemente kénnen ferner auch derart
ausgebildet sein, dass die Pressbacken durch den
Pressbackentrager verschiebbar gehalten sind. Ebenso
ist es moglich, dass alle beweglichen End-Presselement
wie das Endsegment ausgefihrt werden.
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[0020] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Verpressen von insbesondere rohrférmigen Werkstik-
ken mit Hilfe eines Presswerkzeugs wie einer
Pressschlinge. Das Presswerkzeug weist hierbei meh-
rere gelenkig, kettenartig miteinander verbundene Pres-
selemente auf. Zur Ausbildung einer SchlieRstelle sind
wiederum zwei End-Presselemente vorgesehen, die of-
fen sind und zum Verpressen geschlossen werden. Das
Presswerkzeug weist ferner wie vorstehend beschrieben
zwei End-Presselemente auf, die vorzugsweise jeweils
einen Pressbackentrager und jeweils eine verschiebbar
gehaltene Pressbacke aufweisen. Bevorzugt ist die Ver-
wendung des vorstehend beschriebenen Presswerk-
zeugs, insbesondere in den einzeln beschriebenen Aus-
fuhrungsformen.

[0021] GemalR des erfindungsgemaflen Verfahrens
werden in einem ersten Schritt die Presselemente des
Presswerkzeugs bzw. der Pressschlinge um die zu ver-
pressenden Werkstlicke, d.h. insbesondere um das die
zuverbindenden Rohrenden umgebende Pressfitting ge-
legt. Im darauf folgenden ersten Pressabschnitt werden
die beiden Pressbacken der beiden End-Presselemente
zunachst aufeinander zu bewegt. Hierdurch wird zu-
nachst der verhaltnismaRig grofle Spalt zwischen den
beiden Pressbacken der Endpresselemente verschlos-
sen bzw. die Spaltbreite verringert. Dies fuhrt zu der er-
findungsgemaRen Verringerung der Gratbildung und so-
mit zu einer Verbesserung der Pressverbindung.
[0022] ErfindungsgemaR erfolgt somitim ersten Pres-
sabschnitt eine erzwungene definierte Bewegung der
Pressbacke des End-Presselements bzw. beider
Pressbacken der beiden End-Presselemente. Im ersten
Pressabschnitt, in dem die Pressbacken der End-Pres-
selemente ebenfalls bereits an der Auenseite der zu
verpressenden Werkstlicke, d.h. insbesondere des
Pressfittings anliegen, werden die beiden Pressbacken
der End-Presselemente somit unabhangig von der Gro-
3e der zwischen den Pressbacken und dem Werkstlick
herrschenden Reibung aufeinander zu bewegt.

[0023] Vorzugsweise werden die beiden Pressbacken
der End-Presselemente innerhalb des ersten Pressab-
schnitts solange aufeinander zu bewegt, bis der Spalt
zwischen den beiden Pressbacken im Wesentlichen ge-
schlossen ist. Insbesondere um ein Verhaken oder Ver-
klemmen zu vermeiden und die bestehenden Toleranzen
zu beriicksichtigen, ist es bevorzugt, dass der Spalt nicht
vollstédndig geschlossen wird, sondern ein geringer Spalt
verbleibt.

[0024] Ineinem zweiten Pressabschnitt erfolgt sodann
vorzugsweise auch ein Bewegen der Pressbacken der
End-Presselemente in Richtung des jeweils benachbar-
ten Presselements. Nachdem somit im ersten Pressab-
schnitt der Spalt an der SchlieBstelle, d.h. der Spalt zwi-
schen den beiden Pressbacken der End-Presselemente
im Wesentlichen geschlossen ist, erfolgt ein Schliefien
der Spalte zwischen den Pressbacken der End-Pres-
selemente und den jeweils benachbarten Presselemen-
ten bzw. Pressbacken.
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[0025] Die BewegungderPressbacke des mindestens
einen End-Presselements, insbesondere die Bewegung
der jeweiligen verschiebbaren Pressbacke beider End-
Presselemente ist vorzugsweise durch Vorsehen eines
Fihrungselements definiert. Durch das Fihrungsele-
mentist die vorstehend beschriebene Bewegung der ent-
sprechenden Pressbacke definiert, so dass aufgrund der
definierten Bewegung die Gratbildunginden Spalten ver-
ringert und die Qualitat der Pressverbindung verbessert
werden kann. Das Fuhrungselement ist hierbei in beson-
ders bevorzugter Ausfiihrungsform wie vorstehend an-
hand des Presswerkzeugs beschrieben, bevorzugt aus-
gebildet. Das Fuhrungselementist vorzugsweise so aus-
gelegt, dass sich die einzelen Glieder im gesamten
Pressbereich rund ausrichten, dass heif’t dass in jeder
Stellung die Mittelpunkte der Bolzengelenke auf einem
Kreisumfang liegen.

[0026] In bevorzugter Weiterbildung des erfindungs-
gemalen Verfahrens, wie auch in bevorzugter Ausge-
staltung des erfindungsgemaRen Presswerkzeugs, ist
beim Offnen des Presswerkzeugs, d.h. nach erfolgter
Verpressung auch der Offenvorgang erfinderisch ausge-
staltet. Hierbei ist beim Offnen des Presswerkzeugs si-
chergestellt, dass die Pressbacken der End-Pressele-
mente, sofern diese jeweils verschiebbar ausgebildet
sind, in eine Ausgangsstellung gebracht werden. In die-
ser Ausgangsstellung ist sodann flir den nachsten
Pressvorgang gewahrleistet, dass im ersten Pressab-
schnitt die vorstehend beschriebene Bewegung der
Pressbacke erfolgt. Die Ausgangsstellung kann hierbei
vorzugsweise durch Verschieben der entsprechenden
Pressbacke des End-Presselements entgegen der Kraft
eines Andriickelements erfolgen. Es erfolgt somit eine
Art Spannen des Andriickelements.

[0027] Erfindungsgemal ist es hierbei bevorzugt,
dass ein vollstandiges Offnen des Presswerkzeuges und
somit ein vollstdndiges Entfernen des Presswerkzeugs
von den zu verpressenden Werkstlcken erst moglich ist,
nachdemdie Pressbacken der End-Presselementeindie
Ausgangsstellung gebracht wurden.

[0028] Nachfolgend wird das erfindungsgemafie
Presswerkzeug sowie auch das erfindungsgemafie Ver-
fahren anhand einer bevorzugten Ausfiihrungsform un-
ter Bezugnahme auf die anliegenden Zeichnungen naher
erlautert.

[0029] Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Seitenansicht des erfin-
dungsgemalien Presswerkzeuges,

Figur2  eine schematische Schnittansicht des Press-
werkzeugs in gedffneter Stellung,

Figur 3 eine entsprechende Schnittansicht des
Presswerkzeugs wahrend des Verpressvor-
gangs im ersten Pressabschnitt,

Figur4 eine entsprechende Schnittansicht des
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Presswerkzeugs wahrend des Verpressvor-
gangs zu Beginn des zweiten Pressab-
schnitts,
Figur 5 eine entsprechende Schnittansicht des
Presswerkzeugs zum Zeitpunkt des Ab-
schlusses des Verpressvorgangs und

eine schematische Schnittansicht des Press-
werkzeugs, aus der das Offnen nach erfolgter
Verpressung ersichtlich ist.

Figur 6

[0030] Das Presswerkzeug weist im dargestellten
Ausflihrungsbeispiel finf Presselemente 10, 12, 14 auf,
wobei die beiden Presselemente 12 und die beiden Pres-
selemente 14 spiegelsymmetrisch ausgebildet sind. Das
starr ausgebildete Presselement 12 ist derart ausgebil-
det, dass es an der Innenseite eine Pressbacke 16 aus-
bildende kreissegmentférmige Oberflache 18 aufweist.
Ein Basiskdrper 20 des Presselements 10 ist einstlickig
mit zwei Ansétzen 22 verbunden. Uber Bolzen 24 sind
die beiden Presselemente 12 mit den Ansatzen 22 des
Presselements 10 schwenkbar verbunden. Die Verbin-
dung erfolgt jeweils Uber einen zweiteiligen
Pressbackentrager 26 (Figur 1).

[0031] Die Presselemente 12 sind tUiber weitere Bolzen
28 wiederum schwenkbar mit Pressbackentragern 30
des End-Presselements 14 verbunden. Die beiden End-
Presselemente 14 bilden jeweils das Ende der kettenfor-
mig miteinander verbundenen Presselemente und sind
nicht mehr gelenkig miteinander verbunden, so dass eine
Offnung 32 ausgebildet ist, um das Presswerkzeug liber
die miteinander zu verbindenden Werkstucke fiihren zu
koénnen.

[0032] Die beiden im dargestellien Ausfiihrungsbei-
spiel mittleren Presselemente 12 sind derart ausgebildet,
dass die Pressbacken 34 in Umfangsrichtung 36 ver-
schiebbar sind.

[0033] Die beiden End-Presselemente 14 weisen im
dargestellten  Ausfiihrungsbeispiel ebenfalls zwei
Pressbacken 38 auf, die gegenlber dem jeweiligen
Pressbackentrager 30 verschiebbar verbunden sind, wo-
bei die Verschiebungsmoglichkeit der Pressbacken 38
erfindungsgeman nicht frei, sondern definiert ist.
[0034] Das Verschieben der Pressbacken 34 in Rich-
tung des Pfeils 36 erfolgt in Abhangigkeit der auftreten-
den Krafte und Reibungen. Im Wesentlichen wirken auf
eine Pressoberflache 40 der beiden Pressbacken 34 die
Reibkrafte, die zwischen dieser Oberflache und der
Oberflache des Fittings herrschen. Ferner wirken auf die
Pressbacken 34 Federkrafte, da die Pressbacken 34 (ib-
licherweise nicht frei verschiebbar in den Pressbacken-
tragern 26 gehalten sind, sondern Gber Federn eine Vor-
spannung erfolgt. Die Verschiebung der Pressbacken 34
ist ansonsten wahrend des Pressvorgangs jedoch nicht
definiert und erfolgt insbesondere in Abhangigkeit der
auftretenden Reibungsverhaltnisse. Nachdem das
Presswerkzeug in der Offenstellung (Figur 2) Gber die zu
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verpressenden Werkstlicke gesteckt wurde, erfolgt ein
SchlieRen des Werkstucks in die in Figur 3 dargestellte
Stellung, in der die Innenseiten 18, 40, 42 der Pressbak-
ken 16, 34, 38 an der AuRenseite des Werkstlicks wie
des Pressfittings anliegen. In dieser Anfangsstellung
wird nun ein Antriebswerkzeug, durch das das SchlieRen
des Presswerkzeugs und somit das Verpressen der
WerkstUlcke erfolgt, mit Zapfen 44 verbunden. Die Zapfen
44 sind fest mit dem Pressbackentrager 30 der beiden
End-Presselemente 14 verbunden. Die Antriebseinrich-
tung weist beispielsweise zwei hakenférmige Ansatze
auf, die mit den Zapfen 44 zusammenwirken und die bei-
den Ansétze 44 zum SchlielRen des Presswerkzeugs auf-
einander zu bewegen.

[0035] Wahrend des Herumlegens des Presswerk-
zeugs um die zu verpressenden Werkstlicke, d.h. wah-
rend des Uberfiihrens des Presswerkzeugs aus der in
Figur 2 dargestellten Stellungindie in Figur 3 dargestellte
Stellung erfolgt ein Verschwenken der beiden mittleren
Presselemente 12 um die Bolzen 24 sowie ein Ver-
schwenken der beiden End-Presselemente 14 um die
Bolzen 28 nach innen. Bei der Schwenkbewegung der
beiden End-Presselemente 14 um die Bolzen 28 gleitet
jeweils eine Anlageflache 46 der Pressbacken 38 an ei-
ner Fuhrungsflache 48, die im dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel an den Pressbackentragern der Pressele-
mente 12 ausgebildet ist. Das Anlageelement 46 sowie
die Fuhrungsflache 48 bilden wesentliche Elemente des
erfindungsgeméafien Fihrungselements 50 aus. Durch
die Form einer Nocke 52 an der Pressbacke 38, die die
Anlageflache 46 ausbildet sowie durch die Form und La-
ge der Nocke 54 des Pressbackentragers, die die Fuh-
rungsflache 48 ausbildet, ist gewahrleistet, dass die bei-
den Pressbacken 38 wahrend des ersten Pressab-
schnitts in der in Figur 3 dargestellten Stellung gehalten
sind. Die Pressbacken 38 kdnnen in dieser Stellung noch
nicht, bezogen auf die benachbarten Pressbackentrager
26 in Richtung dieser, d.h. insbesondere nicht in Aus-
buchtungen 56 rutschen. Dies liegtim Wesentlichen dar-
in begriindet, dass sich die beiden Nocken 52, 54 in ra-
dialer Richtung noch teilweise Uberdecken. Bei einem
weiteren SchlieRen des Presswerkzeugs in Richtung der
Pfeile 58 &ndert sich wahrend des ersten Pressab-
schnitts die Lage der Pressbacken 38 relativ zu den ent-
sprechenden Pressbackentragern daher nicht.

[0036] Durch das Bewegen in Richtung der Pfeile 58
erfolgt somit ein VerschlieRen der SchlieRstelle 60 zwi-
schen den beiden Pressbacken 38 in die in Figur 4 dar-
gestellte Stellung. In dieser Stellung ist die Schlief3stelle
60 zwischen den beiden Pressbacken 38 zumindest an-
nahernd geschlossen. Wéahrend des ersten Pressab-
schnitts, d.h. das Uberfiihren des Presswerkzeugs aus
derinFigur 3indiein Figur 4 dargestellte Stellung, erfolgt
ein erstes Verpressen des Pressfittings. Die Filihrungs-
flachen 48 sind somit in bevorzugter Ausfihrungsformin
Richtung einer Schliel3stelle bzw. eines Spalts 60 ge-
neigt.

[0037] Um wahrend des ersten Pressabschnittes, d.h.
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wahrend des Gleitens der des Anlageelements 46 an der
FlUhrungsflache 48 ein sicheres Anliegen des Anlage-
elements 46 an der Fiihrungsflache 48 zu gewahrleisten,
ist ein Andriickelement 59 je End-Pressbackenelement
14 vorgesehen. Beidem Andriickelement handelt es sich
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel um eine Druckfe-
der. Die Feder 59 ist einerseits an dem Pressbackentra-
ger 30 befestigt und ragt andererseits in eine Ausneh-
mung 61 der Pressbacke 38.

[0038] Sobald die Schliel3stelle 60 im Wesentlichen
geschlossenist, d.h. sich die beiden Pressbacken 38 be-
riihren oder nur noch einen geringen Abstand zueinander
aufweisen, kénnen die Pressbacken 38 von den Fih-
rungsflachen 48 freigegeben werden oder auch weiter
bis zur Endstellung gefiihrt werden. Die Nocke 52 der
jeweiligen Pressbacken 38 kann somit in die Ausbuch-
tung 56 gleiten. Hierdurch erfolgt im weiteren Pressvor-
gang ein SchlieRen der Spalte 62 zwischen den
Pressbacken 38 und den benachbarten Pressbacken 34.
Ebenso erfolgt im weiteren Pressvorgang, d.h. beim wei-
teren aufeinander zu Bewegen der beiden Zapfen 44 ein
Schlielen der Spalte 64 zwischen den Pressbacken 34
und der feststehenden Pressbacke 16.

[0039] In dem zweiten Pressabschnitt (Figuren 4 und
5) erfolgt ein SchlieRen der Spalte 62 und 64. Hierbei
gleitet die Pressbacke 38 in die Ausbuchtung 56. Nach
Beendigung des Pressvorgangs weisen die Pressbak-
ken 16, 34, 38 die in Figur 5 dargestellte Stellung auf,
wobei die Nocke 52 der Pressbacke 38 vollstandig in-
nerhalb der Ausbuchtung 56 angeordnet ist und diese
ausflllt. In Figur 5 ist die absolute Endstellung darge-
stellt, in der samtliche Spalte 60, 62, 64 geschlossen sind.
Gegebenenfalls ist ein Pressvorgang etwas friiher been-
det, so dass noch geringe Spalte verbleiben.

[0040] Beim SchlieBen des Presswerkzeuges, d.h.
beim Uberfiihren des Presswerkzeugs aus der in Figur
2 dargestellten Stellung in die in Figur 3 dargestellte Stel-
lung ist das Vorsehen von Halteelementen 66 (Figur 3),
dieim dargestellten Ausfihrungsbeispiel als Federn aus-
gebildet sind, vorteilhaft. Die Federn 66 sind als Druck-
federn ausgebildet und im Wesentlichen in zylindrischen
Ausnehmungen 68 des Presselements 10 angeordnet.
Die beiden Federn 66 driicken nach aulRen auf Seiten-
flachen 70 der beiden Pressbackentrager 26. Dies hat
zur Folge, dass nach dem ersten Herumlegen der Schlin-
ge um die zu verpressenden Werkstlicke, die Schlinge
in der in Figur 3 dargestellten Stellung verbleibt, so dass
ein ungewolltes Offnen der Schlinge vermieden ist.
[0041] Nach dem Verpressvorgang muss die Schlinge
Ublicherweise von Hand wieder gedffnet werden (Figur
6). Dies erfolgt dadurch, dass zunachst die Antriebsein-
richtung von den Zapfen 44 entfernt wird. Im nachsten
Schritt ist es mdglich, die beiden Presselemente 12 wie
in Figur 6 durch das rechte Presselement 12 dargestellt,
nach aulen um den Zapfen 24 zu verschwenken. Ein
Verschwenken der beiden Presselemente 12 nach au-
Ren reicht jedoch noch nicht aus, um das Presswerkzeug
in Figur 6 nach oben vom Werkstlick herunterziehen zu
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kénnen, da hierfir die zwischen den beiden Pressbacken
38 entstehende Offnung nicht ausreicht. Es ist daher er-
forderlich, zusatzlich die End-Presselemente 14 nach
aufen jeweils um den Bolzen 28 zu verschwenken. Dies
ist jedoch in der in Figur 6 dargestellten Stellung nicht
mdglich, da die Nocken 52 der Pressbacken 38 sich noch
in der Ausbuchtung 56 befinden und somit an der Nocke
54 anliegen. Dies hat zur Folge, dass die Pressbacken
38 in Richtung eines Pfeils 72 entgegen der Federkraft
59 verschoben werden mussen. Durch dieses Zurlck-
ziehen der rechten Pressbacke 38 in Figur 6 nach links
in Richtung des Pfeils 72 gibt die Nocke 54 die Nocke 52
wieder frei und es ist moglich, das entsprechende End-
Presselement 14 in Richtung des Pfeils 74 nach aulen
zu verschwenken. Entsprechend wird das in Figur 6 linke
Presselement 12 sowie das linke End-Presselement 14
nach auf3en bzw. in Figur 6 nach links um die Bolzen 24
bzw. 28 verschwenkt. Hierbei muss die Pressbacke 38
des in Figur 6 linken End-Presselements ebenfalls wie-
der nach innen entgegen der Kraft der Federn 59 gezo-
gen werden.

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug zum Verbinden von insbesondere
rohrférmigen Werkstlicken, mit
mehreren gelenkig, kettenartig miteinander verbun-
denen Presselementen (10, 12, 14),
wobei das Presswerkzeug zur Ausbildung einer
Schlielstelle (60) zwischen zwei End-Presselemen-
ten (14) offen ist und
die End-Presselemente (14), jeweils einen
Pressbackentrager (30) und eine Pressbacke (38)
aufweisen, wobei zumindest eine der Pressbacken
(38) verschiebbar am Pressbackentrager (30) ge-
halten ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine der Pressbacken (38) der beiden
End-Presselemente (14) mit einem Fuhrungsele-
ment (50) derart zusammenwirkt, das die beiden
Pressbacken (38) der beiden End-Presselemente
(14) wahrend des Pressvorgangs zunachst in einem
ersten Pressabschnitt aufeinander zu bewegt wer-
den.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungselemente (50) ei-
ne Fiihrungsflache (48) aufweisen, an der ein Anla-
geelement (46) anliegt, wobei die Fuhrungsflache
(48) vorzugsweise in Richtung einer SchlieRstelle
(60) geneigt ist, der zwischen den beiden Pressbak-
ken (38) der End-Presselemente (14) ausgebildet
ist.

3. Presswerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungsflache (48) durch
das dem End-Presselement (14) benachbarte Pres-
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10.

11.

12.

selement (12), insbesondere einem Pressbacken-
trager (26) dieses Presselement (12) ausgebildet ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anlage-
element (46) an der Pressbacke (48) des Endpres-
selements (14) ausgebildet ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Flhrungsele-
ment (50) eine Ausbuchtung (56) aufweist, um in ei-
nem zweiten Pressabschnitt ein Bewegen der min-
destens einen Pressbacke in Richtung des benach-
barten Presselements (12) zu ermdglichen.

Presswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausbuchtung (56) an dem
benachbarten Pressbackenelement (12), insbeson-
dere dem benachbarten Pressbackentrager (26)
vorgesehen ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
gekennzeichnet durch ein Andriickelement (59),
das das Anlageelement (46) gegen die Fiihrungsfla-
che (48) driickt.

Presswerkzeug nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Andriickelement (59) zu-
mindest teilweise innerhalb einer, insbesondere zy-
lindrisch ausgebildeten Ausnehmung (61) der
Pressbacke angeordnet ist.

Presswerkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
kennzeichnet, dass das Andriickelement (59) zwi-
schen der Pressbacke (38) und dem Pressbacken-
trager (30) angeordnet ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspruiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das End-Pres-
selement (14) derart gelenkig mit dem benachbarten
Presselement (12) verbunden ist, dass beim Ver-
schwenken des End-Presselements (14) in
Schliefrichtung das Anlageelement (46) an der Fiih-
rungsflache (48) gleitet.

Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass zu den End-Pres-
selementen (14) benachbarte Presselemente (12)
zumindest teilweise einen Pressbackentrager (26)
aufweisen, an dem eine Pressbacke (34) verschieb-
bar gehalten ist.

Verfahren zum Verpressen von insbesondere rohr-
férmigen Werkstlicken mit einem Presswerkzeug
mit mehreren gelenkig, kettenartig miteinander ver-
bundenen Presselementen (10, 12, 14), wobei das
Presswerkzeug zur Ausbildung einer Schlief3stelle
(16) zwischen zwei End-Presselementen (14) offen



13.

14,

15.

16.

17.

18.

13 EP 2 272 629 A1 14

ist und die End-Presselemente (14) jeweils einen
Pressbackentrager (30) und eine Pressbacke (38)
aufweisen, wobei mindestens eine der Pressbacken
(38) verschiebbar gehalten ist, vorzugsweise mit ei-
nem Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 11,

bei welchem die Presselemente (10, 12, 14) um die
zu verpressenden Werkstlcke gelegt werden und
die beiden Pressbacken (38) der beiden End-Pres-
selemente (14) wahrend des Pressvorgangs zu-
nachst in einem ersten Pressabschnitt, in einer er-
zwungenen definierten Bewegung aufeinander zu
bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, bei welchem die Be-
wegung der Pressbacken (38) der beiden End-Pres-
selemente (14) in dem ersten Pressabschnitt eine
erzwungene definierte Bewegung ist.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, bei welchem
die Pressbacken (38) der End-Presselemente (14)
aufeinander zu bewegt werden, bis ein Spalt (60)
zwischen den beiden Pressbacken (38) im Wesent-
lichen geschlossen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, bei
welchem die Pressbacken (38) der End-Pressele-
mente (14) in einem zweiten Pressabschnitt auch in
Richtung des jeweils benachbarten Presselements
(12) verschiebbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, bei
welchem die Bewegung der Pressbacken (38) des
mindestens einen End-Presselements (14) durch
ein Fuhrungselement (50) definiert wird.

Verfahren nach Anspruch 16, bei welchem die End-
Presselemente (14) zum anfanglichen SchlieRen
des Presswerkzeuges und/ oder im ersten Pressa-
bschnitt gegenliber dem jeweils benachbarten Pres-
selement (12) nach innen in Richtung der zu ver-
pressenden Werkstiikke verschwenkt werden, wo-
bei hierbei ein Anlageelement (46) an einer Fiih-
rungsflache (48) des Fiihrungselements (50) gleitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, bei
welchem zum vollstandigen Offnen des Presswerk-
zeugs die Pressbacken (38) der End-Presselemente
(14) in eine Ausgangsstellung gebracht werden
missen, vorzugsweise durch Verschieben entge-
gen der Kraft eines Andriickelements (59).

Geédnderte Patentanspriiche geméss Regel 137(2)
EPU.

1. Presswerkzeug zum Verbinden von insbesondere
rohrférmigen Werkstiicken, mit
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mehreren gelenkig, kettenartig miteinander verbun-
denen Presselementen (10,12,14),

wobei das Presswerkzeug zur Ausbildung einer
Schliel3stelle (60) zwischen zwei End-Presselemen-
ten (14) offen ist und

die End-Presselemente (14), jeweils einen
Pressbackentrager (30) und eine Pressbacke (38)
aufweisen, wobei zumindest eine der Pressbacken
(38) verschiebbar am Pressbackentrager (30) ge-
halten ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens eine der Pressbacken (38) der beiden
End-Presselemente (14) mit einem Fihrungsele-
ment (50) derart zusammenwirkt, dass die beiden
Pressbacken (38) der beiden End-Presselemente
(14) wahrend des Pressvorgangs zunachst in einem
zeitlich ersten Pressabschnitt zwangsweise aufein-
ander zu bewegt werden.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungselemente (50) ei-
ne Fihrungsflache (48) aufweisen, an der ein Anla-
geelement (46) anliegt, wobei die Fiihrungsflache
(48) vorzugsweise in Richtung einer SchlieRstelle
(60) geneigt ist, der zwischen den beiden Pressbak-
ken (38) der End-Presselemente (14) ausgebildet
ist.

3. Presswerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungsflache (48) durch
das dem End-Presselement (14) benachbarte Pres-
selement (12), insbesondere einem Pressbacken-
trager (26) dieses Presselement (12) ausgebildet ist.

4. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Anlage-
element (46) an der Pressbacke (48) des Endpres-
selements (14) ausgebildet ist.

5. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Flhrungs-
element (50) eine Ausbuchtung (56) aufweist, um in
einem zweiten Pressabschnitt ein Bewegen der min-
destens einen Pressbacke in Richtung des benach-
barten Presselements (12) zu ermdglichen.

6. Presswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausbuchtung (56) an dem
benachbarten Pressbackenelement (12), insbeson-
dere dem benachbarten Pressbackentrager (26)
vorgesehen ist.

7. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 2 bis
6, gekennzeichnet durch ein Andriickelement (59),
das das Anlageelement (46) gegen die Fihrungsfla-
che (48) druckt.

8. Presswerkzeug nach Anspruch 7, dadurch ge-



15 EP 2 272 629 A1 16

kennzeichnet, dass das Andriickelement (59) zu-
mindest teilweise innerhalb einer, insbesondere zy-
lindrisch ausgebildeten Ausnehmung (61) der
Pressbacke angeordnet ist.

9. Presswerkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
kennzeichnet, dass das Andriickelement (59) zwi-
schen der Pressbacke (38) und dem Pressbacken-
trager (30) angeordnet ist.

10. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass das End-Pres-
selement (14) derart gelenkig mit dem benachbarten
Presselement (12) verbunden ist, dass beim Ver-
schwenken des End-Presselements (14) in
Schlief¥richtung das Anlageelement (46) an der Fuih-
rungsflache (48) gleitet.

11. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass zu den End-
Presselementen (14) benachbarte Presselemente
(12) zumindest teilweise einen Pressbackentrager
(26) aufweisen, an dem eine Pressbacke (34) ver-
schiebbar gehalten ist.

12. Verfahren zum Verpressen von insbesondere
rohrférmigen Werkstlicken mit einem Presswerk-
zeug mit mehreren gelenkig, kettenartig miteinander
verbundenen Presselementen (10, 12, 14), wobei
das Presswerkzeug zur Ausbildung einer
SchlieRstelle (16) zwischen zwei End-Presselemen-
ten (14) offen ist und die End-Presselemente (14)
jeweils einen Pressbackentrager (30) und eine
Pressbacke (38) aufweisen, wobei mindestens eine
der Pressbacken (38) verschiebbar gehalten ist, vor-
zugsweise mit einem Presswerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 bis 11,

bei welchem die Presselemente (10, 12, 14) um die
zu verpressenden Werkstlicke gelegt werden und
die beiden Pressbacken (38) der beiden End-Pres-
selemente (14) wahrend des Pressvorgangs zu-
néchst in einem zeitlich ersten Pressabschnitt, in ei-
ner erzwungenen definierten Bewegung aufeinan-
der zu bewegt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, bei wel-
chem die Pressbacken (38) der End-Presselemente
(14) aufeinander zu bewegt werden, bis ein Spalt
(60) zwischen den beiden Pressbacken (38) im We-
sentlichen geschlossen ist.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
bei welchem die Pressbacken (38) der End-Pres-
selemente (14) in einem zweiten Pressabschnitt
auch in Richtung des jeweils benachbarten Pres-
selements (12) verschiebbar sind.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
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bei welchem die Bewegung der Pressbacken (38)
des mindestens einen End-Presselements (14)
durch ein Fihrungselement (50) definiert wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, bei welchem die
End-Presselemente (14) zum anfanglichen Schlie-
3en des Presswerkzeuges und/ oder im ersten Pres-
sabschnitt gegeniiber dem jeweils benachbarten
Presselement (12) nach innen in Richtung der zu
verpressenden Werkstlicke verschwenkt werden,
wobei hierbei ein Anlageelement (46) an einer Fih-
rungsflache (48) des Flihrungselements (50) gleitet.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
bei welchem zum vollstéandigen Offnen des Press-
werkzeugs die Pressbacken (38) der End-Pressele-
mente (14) in eine Ausgangsstellung gebracht wer-
den missen, vorzugsweise durch Verschieben ent-
gegen der Kraft eines Andriickelements (59).
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