EP 2 340 899 A2

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
06.07.2011 Patentblatt 2011/27

(21) Anmeldenummer: 10015061.4

(22) Anmeldetag: 27.11.2010

(11) EP 2 340 899 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

B21D 39/04 (2006.01) B25B 27/10 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 15.12.2009 DE 102009059053
(71) Anmelder: REMS-WERK Christian Foll und Séhne

GmbH
71332 Waiblingen (DE)

(72) Erfinder:
* Der Erfinder hat auf seine Nennung verzichtet.

(74) Vertreter: Jackisch-Kohl, Anna-Katharina
Patentanwalte
Jackisch-Kohl & Kohl
Stuttgarter Strasse 115
70469 Stuttgart (DE)

(54)

Presswerkzeug zum Radialverpressen von Werkstiicken sowie Werkzeug mit wenigstens

zwei relativ zueinander bewegbaren Werkzeugteilen

(57) Das Werkzeug hat zwei gegeneinander beweg-
liche Werkzeugteile (3, 4), die Uber eine Gelenkverbin-
dung (5, 6) miteinander verbunden sind. Die Gelenkver-
bindung (5, 6) hat einen die Werkzeugteile (3, 4) durch-
setzenden, Hohlbolzen (72), in dem sich eine Fangein-

richtung (80) befindet. Sie verhindert bei einem Bruch
des Hohlbolzens (72) das Lésen der Werkzeugteile (3,
4) voneinander. Das Werkzeug ist vorteilhaft ein Press-
werkzeug zum Radialverpressen von rohrférmigen
Werkstlicken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Werkzeug
mit wenigstens zwei relativ zueinander bewegbaren
Werkzeugteilen nach dem Oberbegriff des Anspruches
12.

[0002] Es sind Werkzeuge, vorzugsweise Pressringe
oder Presswerkzeuge, bekannt, die relativ zueinander
bewegbare Werkzeugteile, insbesondere Pressbacken-
trager, aufweisen. Die Werkzeugteile sind durch eine Ge-
lenkverbindung schwenkbar miteinander verbunden. Sie
weist einen die Werkzeugteile durchsetzenden, massiv
ausgebildeten Bolzen auf.

[0003] Ist das Werkzeug als Pressring ausgebildet,
dann werden die die Werkzeugteile bildenden Pressbak-
ken um ein radial zu verpressendes Werkstlck gelegt.
Die Pressbacken haben zunachst Abstand voneinander.
Beim Pressvorgang nahern die Pressbacken einander
an, bis sie mit ihren Stirnseiten aneinander liegen und
einen geschlossenen Pressbackenring bilden. Wenig-
stens zwei der Pressbacken sind hierbei in Umfangsrich-
tung relativ zu den Pressbackentrédgern verschiebbar
und an einem der Pressbackentrager gefiihrt. Dadurch
soll gewahrleistet sein, dass die Pressbacken zuverlas-
sig in die geschlossene Form verstellt werden, in der sie
den geschlossenen Pressbackenring bilden. Die Fuh-
rung der Pressbacken am Pressbackentrager und deren
Verschiebbarkeit langs des zugehorigen Pressbacken-
tragers bedingt eine genaue und damit aufwandige Her-
stellung des entsprechenden Werkzeuges.

[0004] Insbesondere bei Presswerkzeugen werden
hohe Kréfte aufgewandt, um eine Radialverpressung der
Werkstlicke zu erreichen. Diese hohe Belastung kann
dazu fiihren, dass der Bolzen, mit dem die Werkzeugteile
gelenkig verbunden sind, z.B. wegen Materialermidung
bricht. Dann I6sen sich die Werkzeugteile voneinander,
wobei eine nicht unerhebliche Verletzungsgefahr fir die
Bedienungsperson des Werkzeuges besteht.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemale Werkzeug so auszubilden, dass mit
ihm ein zuverlassiges Arbeiten gewahrleistet ist.

[0006] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaRen
Presswerkzeug erfindungsgemafl mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Anspruches 1 und beim gat-
tungsgemaflien Werkzeug erfindungsgemal mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 12 gelost.
[0007] Beim erfindungsgemalen Presswerkzeug
nach Anspruch 1 werden die Pressbacken aufgrund der
Formschlussteile zuverldssig wéahrend des Radial-
pressvorganges so zusammengefihrt, dass sich ein ge-
schlossener Pressbackenring ergibt. Die Form-
schlussteile sorgen dafir, dass zumindest am Ende des
Pressvorganges die Pressbacken an ihren die Form-
schlussteile aufweisenden Enden ineinander greifen.
Dadurchist ein sicheres Schlief3en der Pressbacken ge-
wabhrleistet. Aufgrund des geschlossenen Pressbacken-
ringes kénnen sich am Werkstlick keine Grate wahrend
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des Radialpressvorganges bilden. Aufgrund der Form-
schlussteile ist eine aufwandige Flhrung der Pressbak-
ken an den Pressbackentragern nicht erforderlich. Dar-
um kdénnen die Pressbackentréger kostenglinstig gefer-
tigt werden.

[0008] Beim erfindungsgemalen Werkzeug nach An-
spruch 12 wird die Gelenkverbindung zwischen den ge-
geneinander bewegbaren Werkzeugteilen durch den
Hohlbolzen gebildet, der innenseitig mit der Fangeinrich-
tung versehen ist. Sie sorgt dafiir, dass beim Brechen
der Gelenkverbindung die durch sie verbundenen Werk-
zeugteile sich nicht voneinander I6sen kénnen. Dadurch
besteht im Bruchfalle keine Gefahr fiir die Bedienungs-
person des Werkzeuges.

[0009] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0010] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfihrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1  in perspektivischer Darstellung ein erfindungs-
gemales Presswerkzeug,

Fig. 2  das Presswerkzeug gemaR Fig. 1 in Vorderan-
sicht,

Fig. 3  das Presswerkzeug gemaf Fig. 1 in Seitenan-
sicht,

Fig. 4 einen Schnitt langs der Linie A-A in Fig. 2 in
vergréRerter Darstellung,

Fig. 5 eine Gelenkverbindung des erfindungsgema-
Ren Presswerkzeuges gemal Fig. 1,

Fig. 6  einen Schnitt IAngs der Linie C-C in Fig. 5,

Fig. 7  die Gelenkverbindung in perspektivischer Dar-
stellung,

Fig. 8 die Gelenkverbindung im Halbschnitt und per-
spektivischer Darstellung,

Fig. 9  die Gelenkverbindung gemaf Fig. 5 in gebro-
chenem Zustand.

[0011] Mit dem als Pressring ausgebildeten Press-

werkzeug lassen sich Rohre und Fittinge radial verpres-
sen, insbesondere wenn sie einen grélReren Durchmes-
ser haben. In den Fig. 1 und 2 ist der Pressring 1 in einer
Lage dargestellt, in der seine Pressbacken 40 bis 42 am
noch nicht radial verpressten Werkstlck anliegen. Es ist
in den Zeichnungen der Ubersichtlichkeit wegen nicht
dargestellt. Der Pressring 1 hat einen Trager 2, der als
Bligel ausgebildet ist, an dessen freien Enden jeweils ein
Hebel 3, 4 angeordnet ist. Die Hebel 3, 4 bilden die
Pressbackentrager fiir die Pressbacken 41, 42. Die bei-
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den Hebel 3, 4 sind gleich ausgebildet und tber jeweils
eine Achse 5, 6 schwenkbar mit den freien Enden des
Pressbackentragers 2 verbunden. Die beiden Achsen 5,
6 liegen parallel zueinander.

[0012] Der Pressbackentrager 2 erstreckt sich tber ei-
nen Winkelbereich von etwa 180°. An beiden Enden ist
der Pressbackentrager 2 mit einer mittigen Vertiefung 12
(Fig. 4) versehen, in die die Pressbackentrager 3, 4 je-
weils mit einem schmalen Vorsprung 13, 14 eingreifen.
Die Vorspriinge 13, 14 liegen, wie fir den Vorsprung 13
in den Fig. 1 und 4 dargestellt, mit zueinander parallelen
ebenen Seitenflachen 15, 16 flachig an den einander zu-
gewandten ebenen Innenseiten 17, 18 der Vertiefungen
12 an. Wahrend des Pressvorganges, bei dem die
Pressbackentrager 3, 4 um die Achsen 5, 6 gegeniiber
dem Pressbackentrager 2 schwenken, sind die
Pressbackentrager 3, 4 auf diese Weise einwandfrei ge-
fuhrt, so dass der Pressvorgang mit hoher Prazision
durchgefihrt werden kann. Die Achsen 5, 6 durchsetzen
die Vorspriinge 13, 14 der Pressbackentrager 3, 4 vor-
teilhaft mittig. Die Vorspriinge 13, 14 kdnnen so ausge-
bildet sein, dass sie in jeder Schwenklage der
Pressbackentrager 3, 4 nicht Gber die gekrimmte Au-
Renseite 19 des Pressbackentragers 2 vorstehen. Die
freien Enden der Vorspriinge 13, 14 sind vorteilhaft ab-
gerundet und so in den Vertiefungen 12 angeordnet,
dass die Pressbackentrager 3, 4 problemlos gegeniber
dem Pressbackentrager 2 schwenken kénnen.

[0013] Wie die Fig. 1 und 4 zeigen, ist der
Pressbackentrager 2 im Bereich der Vertiefungen 12 ver-
breitert ausgebildet. In diesem Bereich hat der
Pressbackentrager 2 gleiche Dicke wie die Pressbacken-
trager 3, 4. Diese verdickten Endbereiche des
Pressbackentragers 2 sind durch ein Verbindungsstiick
20 miteinander verbunden, das gleiche Dicke wie die ver-
breiterten Endbereiche hat. Das Verbindungsstiick 20 ist
etwa V-formig ausgebildet (Fig. 1 und 2) und wird von
einem schmalen Steg 21 iberragt, der sich zwischenden
verbreiterten Enden erstreckt.

[0014] Die Pressbackentrager 3, 4 haben jeweils ebe-
ne Seitenflachen 22, 23; 24, 25 (Fig. 1), dieinder gleichen
Ebene wie die Seitenflachen 8, 9 des Verbindungsstiik-
kes 20 liegen. Die einander zugewandten Stirnseiten 26,
27 der Pressbackentrager 3, 4 sind eben. Beim Pressvor-
gang kénnen die Pressbackentrager 3, 4 so weit gegen-
einander geschwenkt werden, dass ihre ebenen Stirn-
seiten 26, 27 nur noch geringen Abstand voneinander
haben.

[0015] Das Verbindungsstiick 20 hat an seinen Enden
abgerundete Stirnseiten 28, 29. Die freien Enden der
Pressbackentrager 3, 4 sind entsprechend konkav aus-
gebildet. Zwischen den Stirnseiten des Verbindungs-
stiickes 20 und den Stirnseiten der Pressbackentrager
3, 4 wird ein schmaler teilkreisférmiger Spalt gebildet,
der nur so geringe Spaltbreite hat, dass wahrend des
Pressvorganges keine Klemmgefahr besteht.

[0016] Wie Fig. 1 zeigt, haben die Pressbackentrager
3, 4 jeweils eine gekrimmte AuRenseite 30, 31, welche
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die Seitenflachen 22, 23; 24, 25 der Pressbackentrager
3, 4 verbinden. In den AuRenseiten 30, 31 befindet sich
jeweils eine als Vertiefung ausgebildete Aufnahme 32,
33, in die beim Pressvorgang eine (nicht dargestellte)
Zwischenzange eingesetzt werden kann. Die Aufnah-
men 32, 33 sind so ausgebildet, dass die Zwischenzange
formschliissig mit dem Pressring 1 verbunden werden
kann. In die Aufnahmen 32, 33 miinden Offnungen 35,
36 (Fig. 1), die in den Seitenflachen 22, 23; 24, 25 der
Pressbackentrager 3, 4 vorgesehen sind.

[0017] Zum Verpressen des Werkstlickes dienen die
drei Pressbacken 40 bis 42, die in Achsrichtung des
Pressringes 1 gesehen, jeweils eine teilkreisférmige
Presskontur 43 bis 45 aufweisen. Die Pressbacken 40
bis 42 sind so ausgebildet, dass sie am Ende des
Pressvorganges aneinanderliegen, wobei die Presskon-
turen 43 bis 45, in Achsrichtung des Pressringes 1 ge-
sehen, einen geschlossenen Kreis bilden.

[0018] Die Pressbacke 40 ist am Pressbackentrager
2 mittels einer Achse 46 befestigt. Sie ragt mit ihren bei-
den Enden Uber die Pressbacke 40 und ist durch jeweils
einen Sicherungsring 47, 48 axial gesichert (Fig. 3).
[0019] Die Pressbacke 40 ist in Ansicht gemaR Fig. 2
V-férmig ausgebildet. Die Achse 46 ist im Bereich der V-
Spitze vorgesehen. Die Innenseite der Pressbacke 40
wird durch die teilkreisférmige Presskontur 43 gebildet.
Der Pressbackentrager 2 hat an seinen beiden Seiten-
flachen jeweils eine Vertiefung 49 (Fig. 2), deren Boden
50 V-formig verlauft. Die Pressbacke 40 umgreift den
Pressbackentrager 2 derart, dass sie mitihren Schenkeln
51, 52 flachig am Rand des Verbindungsstiickes 20 an-
liegt. Auf diese Weise ist die Pressbacke 40 sowohl in
Umfangsrichtung als auch in Achsrichtung so mit dem
Pressbackentrager 2 verbunden, dass die Pressbacke
40 beim Pressvorgang keine unerwiinschten Bewegun-
gen relativ zum Pressbackentrager 2 ausfiihrt. Die
Pressbacke 40 lasst sich einfach austauschen, wenn flr
die Verpressung der Werkstiicke eine andere Presskon-
tur bendtigt wird. Nach Ldsen der Sicherungsringe 47,
48 kann die Achse 46 herausgezogen und die Pressbak-
ke 40 abgenommen werden.

[0020] Die beiden anderen Pressbacken 41, 42 sind
beweglich an den Pressbackentragern 3, 4 vorgesehen
und gleich ausgebildet. Die Pressbackentrager 3, 4 ha-
ben zur Anlenkung der Pressbacken 41, 42 jeweils einen
schmalen Vorsprung 53, 54 (Fig. 2), der von der Innen-
seite der Pressbackentrager 3, 4 vorteilhaft mittig ab-
steht. Die Vorspriinge 53, 54 werden von den im Quer-
schnitt U-férmigen Pressbacken 41, 42 umgriffen.
[0021] Mit jeweils einer Achse 55, 56, die die
Pressbacken 41, 42 und die Vorspriinge 55, 56 durch-
setzt, sind die Pressbacken an den Pressbackentragern
3, 4 angelenkt. Die Achsen 55, 46 sind durch auf ihren
Enden sitzende Sicherungsringe axial gesichert. Es ist
dadurch mdglich, auch die Pressbacken 41, 42 einfach
auswechseln zu kdnnen.

[0022] Die Pressbacken 41, 42 haben wie die
Pressbacke 40 V-férmig zueinander liegende ebene Au-
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Renseiten 57, 58; 59, 60, die bogenférmig ineinander
Ubergehen. Im Ubergangsbereich sind die Achsen 55
bzw. 56 vorgesehen. Die Auf3enseiten 57, 58; 59, 60 ge-
hen Uber einen in Ansicht teilkreisférmigen Abschnitt 61,
62 ineinander Uber. In den Innenseiten 63, 64 der
Pressbackentrager 3, 4 ist eine Vertiefung 65, 66 vorge-
sehen, deren Boden gleichen Kriimmungsradius wie die
Aufllenseitenabschnitte 61, 62 der Pressbacken 41, 42
haben. Sie liegen mitdiesen AuRenseitenabschnitten 61,
62 flachig am Boden der Vertiefungen 65, 66 an. Die
Krimmungsachse der Auf3enseitenabschnitte 61, 62 so-
wie des Bodens der Vertiefungen 65, 66 wird durch die
Langsmittellinie der Achsen 55, 56 gebildet.

[0023] Wie Fig. 2 zeigt, liegen die Vertiefungen 65, 66
der Pressbackentrager 3, 4 mit geringem Abstand zu den
teilkreisférmig gekrimmten Stirnseiten der
Pressbackentrager 3, 4. Im Anschluss an die Vertiefun-
gen 65, 66 verlauft die Innenseite 63, 64 der
Pressbackentrager 3, 4 eben.

[0024] Die Innenseite 67 des Pressbackentragers 2 ist
so weit zuriickgesetzt, dass die Pressbacken 41, 42 Ab-
stand von der Innenseite 67 haben. Auch von den Innen-
seiten 63, 64 der Pressbackentrager 3, 4 haben die
Pressbacken 41, 42 Abstand, der sich etwa vom Bereich
der Schwenkachsen 55, 46 aus in Richtung auf die freien
Enden 26, 27 der Pressbackentrager 3, 4 vergrofert.
[0025] Die Pressbacken 40 bis 42 sind so ausgebildet,
dass sie seitlich nicht Gber die Pressbackentrager 2 bis
4 vorstehen.

[0026] Die beiden Schenkel 51, 52 der Pressbacke 40
sind an ihrer Stirnseite mittig mit jeweils einer Vertiefung
68, 69 versehen, deren Breite vorteilhaft in Richtung auf
das freie Ende der Schenkel 51, 52 zunimmt. An den
freien, der Pressbacke 40 zugewandten Enden der
Pressbacken 41, 42 ist mittig jeweils ein Vorsprung 70,
71 vorgesehen, der kongruent zu den Vertiefungen 68,
69 ausgebildet ist.

[0027] Um die Handhabung des Pressringes 1 zu er-
leichtern, sind die Pressbackentrdager 3, 4 vorteilhaft
nach innen federbelastet, so dass die Pressbacken 40
bis 42 bei eingelegtem, noch nicht verpresstem Werk-
stlck ihre in den Fig. 1 und 2 dargestellte Lage einneh-
men, in der die Pressbacken 41, 42 mit geringem Ab-
stand der Pressbacke 40 gegenlberliegen. Auch die
Pressbacken 41, 42 selbst liegen mit Abstand einander
gegentber. Die Pressbacken 41, 42 haben Abstand von
der Innenseite 67 des blgelférmigen Pressbackentra-
gers 2. Vorteilhaft haben die Pressbacken 40 bis 42 etwa
gleichen Abstand voneinander. Die Presskonturen 43 bis
45 liegen in Achsansicht (Fig. 2) auf dem gleichen Kriim-
mungskreis. Aufgrund der vorteilhaften Vorspannung der
Pressbackentrager 3, 4 lasst sich das zu verpressende
Werkstlick einfach in den Pressring 1 einlegen. Die
Pressbacken 41, 42 liegen dann unter Federkraft am
Werkstlick an und missen nicht von Hand in dieser Lage
gehalten werden.

[0028] Dadurch lasst sich die (nicht dargestellte) Zwi-
schenzange problemlos an den Pressring 1 mit dem ein-
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gelegten Werkstlck anschlieRen. Die Zwischenzange
hat zwei zweiarmige Hebel, die zwischen zwei Laschen
liegen, die gleich ausgebildet sind. Die Hebel und die
Laschen werden durch jeweils eine Achse miteinander
verbunden. Die beiden Hebel sind vorteilhaft so gegen-
einander federbelastet, dass die an den Pressring 1 an-
zuschlieBenden Arme der Hebel entgegengesetzt zuein-
ander nach auf3en geschwenkt werden, wahrend die an-
dere Arme in Richtung zueinander geschwenkt werden.
Die einen Arme haben jeweils einen Eingriffsteil, der in
die Aufnahmen 32, 33 der Pressbackentrager 3, 4 ein-
greift.

[0029] Die anderen Arme der Hebel der Zwischenzan-
ge werden mit Hilfe von Rollen, die an einem Ausfahr-
stoRel eines Antriebes vorgesehen sind, auseinander-
gedruckt. Dadurch werden die mit dem Pressring 1 ver-
bundenen Arme in Richtung gegeneinander geschwenkt
und aufdiese Weise der Pressring 1 zusammengezogen.
Die Pressbackentrager 3, 4 nehmen hierbei die
Pressbacken 41, 42 mit, die bei der Schwenkbewegung
der Pressbackentrager 3, 4 relativ zu ihnen geschwenkt
werden. Die Pressbacken 41, 42 nahern sich dabei der
Pressbacke 40. Die Vorspriinge 70, 71 der Pressbacken
41,42 gelangen in die Vertiefungen 68, 69 der Pressbak-
ke 40. Infolge dieses Eingriffes werden die drei Pressbak-
ken 40 bis 42 einwandfrei gegeneinander ausgerichtet.
Die in Steckrichtung sich verjingenden Vertiefungen 68,
69 sorgen zusammen mitden in Steckrichtung sich eben-
falls verjingenden Vorspriingen 70, 71 dafir, dass der
Eingriff zwischen den Pressbacken 40, 41 und 40, 42
auch dann gewahrleistet ist, wenn die Pressbacken 40
bis 42 nicht exakt zueinander ausgerichtet sein sollten.
Da die Pressbacken 41, 42 Abstand vom Pressbacken-
trager 2 haben, tragt er zur Fiihrung der Pressbacken
41, 42 nicht bei, sondern die Vorspriinge 70, 71 im Zu-
sammenwirken mit den Vertiefungen 68, 69. Die
Pressbacken 40 bis 42 werden so gegeneinander be-
wegt, bis sie mit ihren Stirnseiten aneinanderliegen, so
dass die Presskonturen 43 bis 45 eine geschlossene Fla-
che bilden. Das Werkstlck wird Uber seinen gesamten
Umfang radial verpresst, wobei eine Gratbildung am
Werkstlck zuverlassig vermieden wird.

[0030] Ist der Pressvorgang abgeschlossen, wird der
StoRel des Antriebes zuriickgefahren, so dass die ent-
sprechenden Arme der Zwischenzange wieder in Rich-
tung zueinander geschwenkt werden. Dies hat zur Folge,
dass die mit dem Pressring 1 in Eingriff befindlichen an-
deren Arme der Zwischenzange die Pressbackentrager
3, 4 zuriick in die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Aus-
gangslage bringen. Dann lasst sich die Zwischenzange
problemlos vom Pressring 1 abnehmen. Die Pressbak-
ken 40 bis 42 halten das verpresste Werkstlick so lange
fest, bis die Pressbackentrager 3, 4 von Hand weiter ent-
gegengesetzt zueinander geschwenkt werden. Das ver-
presste Werkstlick kann anschlieend dem Pressring 1
entnommen werden.

[0031] Die Achsen 5, 6, mit denen die Pressbacken-
trager 3, 4 an den Pressbackentrager 2 angelenkt sind,
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sind so ausgebildet, dass bei einem Bruch dieser Achsen
die Pressringteile sich nicht voneinander I6sen kénnen.
Dies wird dadurch erreicht, dass die Achsen 5, 6 mit einer
Fangeinrichtung versehen sind, die die beiden durch die
Achsen 5 bzw. 6 miteinander verbundenen Werkzeug-
teile so zusammenhalt, dass eine Unfall- bzw. Verlet-
zungsgefahr fir die Bedienungsperson nicht besteht.
[0032] Anhand der Fig. 5 bis 8 wird im Folgenden die
eine Achse 5 naher erlautert. Die andere Achse 6 ist
gleich ausgebildet. Diese Achsen kdnnen nicht nur bei
einem Pressring eingesetzt werden, wie er im Ausfiih-
rungsbeispiel beschrieben ist, sondern auch bei anderen
Werkzeugen, bei denen zwei Werkzeugteile durch eine
Achse schwenkbar miteinander verbunden sind.

[0033] Die Achse 5 hat einen Hohlbolzen 72, an des-
sen Aullenseite wenigstens eine Sollbruchstelle 73 vor-
gesehen ist. Im Ausfiihrungsbeispiel hat der Hohlbolzen
72 zwei mit Abstand voneinander liegende Sollbruchstel-
len 73. Sie werden jeweils durch eine ringférmige Ein-
kerbung am Umfang des Hohlbolzens 72 gebildet.
[0034] Der Hohlbolzen 72 wird von einem Verbin-
dungselement 74 durchsetzt, das zwei Deckel 76, 79 mit-
einander verbindet. Das Verbindungselement 74 ist vor-
teilhaft eine Schraube, kann aber auch ein Niet, ein Bol-
zen, ein Splint, ein Stift und dgl. sein. Im Folgenden wird
das Verbindungselement 74 in seiner Ausbildung als
Schraube beschrieben. Die Schraube 74 wird mit ihrem
freien Ende in eine Gewindebohrung 75 im Deckel 76
geschraubt. Der Schraubenkopf 77 liegt versenkt in einer
Vertiefung 78 in dem weiteren Deckel 79. Uber die
Schraube 74 werden die beiden Deckel 76, 79 gehalten.
[0035] Die Schraube 74 ist im Bereich zwischen den
beiden Deckeln 76, 79 von einer Fangeinrichtung umge-
ben, die in bevorzugter Weise durch einen Schlauch 80
gebildet ist, der aus einem reil3- bzw. scherfesten Mate-
rial besteht. Der Schlauch 80 liegt vorteilhaft an der In-
nenwand des Hohlbolzens 72 an und umgibt mit Abstand
die Schraube 74. Der Schlauch 80 ist vorteilhaft ein Me-
tallgewebeschlauch, kann aber auch aus entsprechend
reil’/ scherfestem Kunststoff oder beispielsweise aus ei-
nem Textilgewebe bestehen. Auch kann an Stelle der
Schraube 74 mit dem Schlauch 80 ein massiver Kunst-
stoffbolzen verwendet werden, in den lange Glasfasern
eingebettet sind.

[0036] Die Fangeinrichtung sorgt dafiir, dass die mit
der Achse 5 miteinander verbundenen Werkzeugteile im
Falle eines Bruches der Achse nicht voneinander gelost
werden kdnnen.

[0037] Brichtder Hohlbolzen 72 aneinerder Sollbruch-
stellen 73, halt die Schraube 74 die durch die Achse 5
miteinander verbundenen Werkzeugteile, im Ausfih-
rungsbeispiel die Pressbackentrager 2 und 3, zusam-
men. Bei einem Bruch des Hohlbolzens 72 verschieben
sich die durch die Achse 5 miteinander verbundenen
Werkzeugteile 2, 3 nur relativ wenig zueinander. Der mit
dem Werkzeug, im Ausfihrungsbeispiel mit dem Press-
ring 1, arbeitende Handwerker wird haufig den Bruch des
Hohlbolzens 72 nicht bemerken und mit dem Pressring
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1 weiterarbeiten. Die Schraube 74 kann jedoch die beim
nachfolgenden Pressvorgang auftretenden Krafte nicht
aufnehmen und bricht. Wie sich aus Fig. 9 ergibt, werden
dann die Werkzeugteile 2, 3 um einen gréferen Weg
gegeneinander verschoben. Bei dieser Verschiebebe-
wegung wird das Material des Schlauches 80 zwischen
die aneinanderliegenden Seitenflachen 15, 16 und 17,
18 der beiden Pressbackentrager 2, 3 gezogen. In Fig.
9 ist schematisch dargestellt, wie das Schlauchmaterial
zwischen diesen Seitenflachen hineingezogen ist. Die
durch das eingezogene Schlauchmaterial erzeugte
Klemmkraft ist so gro3, dass die beiden Pressbacken-
trager 2, 3 sich nicht voneinander I6sen. Da der Versatz
der beiden Pressbackentrager 2, 3 aufgrund des grol3en
Verschiebeweges deutlich sichtbar ist, erkennt der mit
dem Pressring 1 arbeitende Handwerker zuverlassig die
gebrochene Achse 5.

[0038] Selbst wenn er dennoch einen weiteren
Pressvorgang ausfiihren méchte, kann eine Radialver-
pressung des Werkstlickes nicht mehr durchgefiihrt wer-
den. Aufgrund des grofien Verschiebeweges zwischen
den beiden Pressbackentragern 2, 3 sind die an ihnen
gelagerten Pressbacken 40 bis 42 so weit voneinander
entfernt, dass eine Radialverpressung nicht mehr durch-
gefiihrt werden kann.

[0039] Da der Schlauch 80 in bevorzugter Weise aus
Metallgewebe besteht, das eine hohe Reif3/Scherfestig-
keit hat, ist gewahrleistet, dass der Schlauch 80 nicht
durchgetrenntwird, sondern seine Klemmwirkung zuver-
Iassig erflllt. Der Metallgewebeschlauch ist ein kosten-
glnstiges Bauteil, das sich zudem sehr einfach in den
Pressring 1 einbauen lasst. Nach einem Bruch lasst sich
die Achse 5 problemlos ausbauen und durch eine neue
Achse ersetzen.

[0040] Der Schlauch 80 kann aus jedem Material be-
stehen, das eine entsprechende Reild/Scherfestigkeit
aufweist. Der Schlauch 80 hat eine solche Wandstérke,
dass im Bruchfall der Schlauch teilweise zwischen die
beiden Pressbackentrdger 2, 3 in der beschriebenen
Weise gezogen wird.

[0041] Die Achse 6 des Pressringes 1 ist in gleicher
Weise ausgebildet, so dass auch bei einem Bruch der
Achse 6 verhindert wird, dass sich die Pressbackentra-
ger 2, 4 voneinander lésen. Auch in diesem Falle wird
ein Teil des Schlauches 80 zwischen die aneinanderlie-
genden Flachen der Pressbackentrager 2, 4 gezogen
und dort verklemmt. Die entstehende Reibkraft ist so
groB, dass die beiden Pressbackentrager 2, 4 nicht von-
einander gelést werden kdnnen.

[0042] Die beschriebene Gelenkverbindung ist bei-
spielhaft an einem Pressring 1 beschrieben worden. Sol-
che Gelenkverbindungen kénnen aber (iberall dort ein-
gesetzt werden, wo zwei Teile mit Hilfe der Gelenkver-
bindung schwenkbar miteinander verbunden werden.
[0043] Die Sollbruchstellen 73 des Hohlbolzens 72
sind, wie Fig. 4 zeigt, in H6he der aneinanderliegenden
Seitenflachen 15, 16; 17, 18 der entsprechenden
Pressbackentrager vorgesehen. Dadurch tritt an einer
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definierten Stelle des Hohlbolzens 72 der Bruch ein. Da
diese Sollbruchstellen 73 in Hohe der aneinanderliegen-
den Seitenflachen 15, 16; 17, 18 vorgesehen sind, wird
der Schlauch 80 im beschriebenen Bruchfall zuverlassig
zwischen diese aneinanderliegenden Seitenflachen ge-
zogen, wenn sich die Pressbackentrager 2, 3 bzw. 2, 4
relativ zueinander aufgrund des Achsenbruches ver-
schieben.

[0044] Hatdas Presswerkzeug nurzweiPressbacken,
dann sind zusétzliche Pressbackentrager nicht erforder-
lich. In diesem Fall sind die Pressbackentrager gelenkig
miteinander verbunden. Die Gelenkverbindung ist gleich
ausgebildet wie das beschriebene und dargestellte Aus-
fuhrungsbeispiel.

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug zum Radialverpressen von Werk-
stlicken, wie Rohre, Fittinge und dergleichen, mit ei-
nem ersten Pressbackentrager, an den zwei weitere
Pressbackentrager angelenkt sind, und mit drei
Pressbacken, die an den Pressbackentragern vor-
gesehen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
der Pressbacken (40 bis 42) schwenkbar gelagert
ist, und dass die Pressbacken (40 bis 42) mit Form-
schlussteilen (68, 69; 70, 71) versehen sind, mit de-
nen sie zur Bildung eines geschlossenen Pressbak-
kenringes in Eingriff kommen.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Form-
schlussteile durch Vertiefungen (68, 69) in der einen
Pressbacke (40) und durch Vorspriinge (70, 71) an
den anderen Pressbacken (41, 42) gebildet sind.

3. Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder der weiteren
Pressbackentrager (3, 4) mit einer schwenkbar ge-
lagerten Pressbacke (41, 42) versehen ist, die vor-
teilhaft als zweiarmige Hebel ausgebildet sind.

4. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die schwenkbaren
Pressbacken (41, 42) an ihren der Pressbacke (40)
des ersten Pressbackentrdgers (2) zugewandten
Enden jeweils einen Vorsprung (70, 71) aufweisen.

5. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pressbacke
(40) des ersten Pressbackentragers (2) anihren den
schwenkbaren Pressbacken (41, 42) zugewandten
Enden mit jeweils einer Vertiefung (68, 69) versehen
ist, und dass die schwenkbaren Pressbacken (41,
42) vorteilhaft Abstand vom ersten Pressbackentra-
ger (2) haben.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

6.

10.

11.

12.

13.

Presswerkzeug mit wenigstens zwei Pressbacken,
die durch eine Gelenkverbindung miteinander ver-
bunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Gelenkverbin-
dung (5, 6) einen Hohlbolzen (72) aufweist, in dem
wenigstens eine Fangeinrichtung (80) unterge-
bracht ist, die bei einem Bruch des Hohlbolzens (72)
das Losen der durch die Gelenkverbindung (5, 6)
miteinander verbundenen Pressbacken (40 bis 42)
voneinander verhindert.

Presswerkzeug nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlbolzen
(72) wenigstens eine Sollbruchstelle (73) aufweist.

Presswerkzeug nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Fangeinrich-
tung durch wenigstens ein Schlauchstick (80) ge-
bildet ist, das aus reil3- bzw. scherfestem Material
vorteilhaft aus Metallgewebe besteht.

Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauch-
stlick (80) ein Verbindungselement (74) umgibt, das
sich durch den Hohlbolzen (72) erstreckt und zwei
Deckel (76, 79) zusammenhalt, zwischen denen der
Hohlbolzen (72) liegt.

Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pressbacken
(40 bis 42) im Bereich der Gelenkverbindung (5, 6)
mit Seitenflachen (15, 16; 17, 18) aneinander liegen.

Presswerkzeug nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauch-
stlick (80) bei gebrochener Gelenkverbindung (5, 6)
teilweise zwischen die Seitenflachen (15, 16; 17, 18)
gezogen wird, und dass vorzugsweise die Reibkraft,
die durch den zwischen die Seitenflachen (15, 16;
17, 18) gezogenen Teil des Schlauchstlckes (80)
erzeugt wird, grof3er ist als die Trennkraft der anein-
ander liegenden Pressbakken (40 bis 42).

Werkzeug mit wenigstens zwei relativ zueinander
beweglichen Werkzeugteilen, vorzugsweise Press-
werkzeug fir Rohre, Fittinge und dergleichen, die
durch eine Gelenkverbindung miteinander verbun-
den sind, die einen die Werkzeugteile durchsetzen-
den Bolzen aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bolzen ein Hohlbolzen (72) ist, in dem we-
nigstens eine Fangeinrichtung (80) untergebracht
ist, die bei einem Bruch der Gelenkverbindung (5, 6)
das Lésen der Werkzeugteile (2 bis 4) voneinander
verhindert.

Werkzeug nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fangeinrich-
tung (80) aus reil3- bzw. scherfestem Material, vor-



14.

15.

16.
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zugsweise aus Metallgewebe, besteht, das vorteil-
haft bei einem Bruch der Gelenkverbindung (5, 6)
zwischen aneinanderliegende Seitenflachen (15,
16; 17, 18) der miteinander verbundenen Werkzeug-
teile (2 bis 4) gezogen wird.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reibkraft, die
von dem zwischen die Seitenflachen (15, 16; 17, 18)
gezogenen Material der Fangeinrichtung (80) er-
zeugt wird, groRer ist als die Trennkraft zum Ldsen
der Werkzeugteile (2 bis 4) voneinander.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die vorteilhaft
durch wenigstens ein vorzugsweise an der Innen-
wand des Hohlbolzens (72) anliegendes Schlauch-
stlick gebildete Fangeinrichtung (80) ein Verbin-
dungselement (74) umgibt, das zwei Deckel (76, 79)
miteinander verbindet, zwischen denen sich der
Hohlbolzen (72) erstreckt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlbolzen
(72) wenigstens eine Sollbruchstelle (73) aufweist.
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