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(54) Werkzeug mit verschiedenen Wirkbereichen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Bearbei-
tung eines Werkstlcks (76), insbesondere zum Pressen,
Halten und/oder Schneiden eines Rohres, miteinem eine
erste obere Backe (2) und eine erste untere Backe (4)
aufweisenden ersten Backenpaar (2,4), mit einem zwi-
schen den vorderen Enden der ersten Backen (2,4) aus-
gebildeten ersten Wirkbereich (6), mit einer zwischen
den hinteren Enden (8,10) der ersten Backen (2,4) aus-
gebildeten ersten Einlaufkontur (12) und mit einer die
ersten Backen (2,4) unabhangig voneinander beweglich
aufnehmenden Halterung (14), ein eine zweite obere
Backe (22) und eine zweite untere Backe (24) aufwei-
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sendes zweites Backenpaar (22,24) vorgesehen ist,
dass zwischen den vorderen Enden der zweiten Backen
(22,24) ein zweiter Wirkbereich (26) ausgebildet ist, dass
zwischen den hinteren Enden der zweiten Backen
(22,24) eine zweite Einlaufkontur (32) ausgebildet ist,
dass die Halterung die zweiten Backen (22,24) unabhan-
gig voneinander und unabhéangig von den ersten Backen
(2,4) beweglich aufnimmt, dass die zweiten Backen
(22,24) zwischen einer offenen Stellung und einer ge-
schlossenen Stellung verschwenkbar sind, und dass die
erste Einlaufkontur (12) und die zweite Einlaufkontur (32)
verschieden ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Bear-
beitung eines Werkstlicks, insbesondere zum Pressen,
Halten und/oder Schneiden eines Rohres, miteinem eine
erste obere Backe und eine erste untere Backe aufwei-
senden ersten Backenpaar, mit einem zwischen den vor-
deren Enden der ersten Backen ausgebildeten ersten
Wirkbereich, mit einer zwischen den hinteren Enden der
ersten Backen ausgebildeten ersten Einlaufkontur und
mit einer die ersten Backen unabh&ngig voneinander be-
weglich aufnehmenden Halterung, wobei die ersten Bak-
ken zwischen einer offenen Stellung und einer geschlos-
senen Stellung verschwenkbar sind.

[0002] Werkzeuge eingangs genannter Art sind aus
dem Stand der Technik bekannt und werden beispiels-
weise im Trinkwasser- oder Heizungsinstallationsbe-
reich verwendet, um Rohre bei der Installation gegebe-
nenfalls Uber Fittings miteinander oder mit entsprechen-
den Armaturen oder Muffen zu verpressen. Dazu geeig-
nete Rohre und Fittings sind ebenfalls aus dem Stand
der Technik bekannt. Dabei wird haufig eine sogenannte
Pressmaschine verwendet, auf die ein Werkzeug aufge-
steckt wird und die im Wesentlichen einen Bolzen zwi-
schen die hinteren Enden der Backen des Werkzeugs
entlang der Einlaufkontur schiebt, um die vorderen En-
den der Backen zu schlieRen. Hierbei liegt das Werk-
stiick zwischen den Backen des Werkzeugs und wird
verpresst. Es sei angemerkt, dass auch wennim Folgen-
den von Werkstlick gesprochen wird, immer auch meh-
rere Werkstlicke gemeint sein kbnnen. So zum Beispiel
zwei Rohre, welche Uber ein Fitting verbunden werden.
[0003] Bei solch einem Pressvorgang soll haufig eine
Verbindung geschaffen werden, welche nicht nur eine
ausreichende Dichtigkeit bezogen auf die vom Rohr ge-
fuhrten Medien, sondern auch gleichzeitig eine ausrei-
chende mechanische Haltbarkeit aufweist, damit die Ver-
bindung sich unter eventuellen Belastungen, beispiels-
weise durch thermische Ausdehnung, nicht I8st. Sollen
die Rohre weiterhin Uber einen breiteren Bereich ver-
presst werden oder weisen die zu verpressenden Rohre
einen grof3en Durchmesser auf, ergibt sich zuséatzlich
schnell das Problem, dass ein grof3erer Kraftaufwand be-
nétigt wird und zum Beispiel Pressmaschinen entspre-
chend schneller an ihre Leistungsgrenzen sto3en. Ein
mehrfaches Verpressen ist hierbei jedoch umstandlich
und liefert keine verlasslichen Ergebnisse.

[0004] Des Weiteren ist es haufig ndtig, Werkstlicke
vor Ort abzulédngen, bevor sie im Falle von Rohren in-
stalliert werden kdnnen. Dies kann dadurch erfolgen,
dass das fixierte Werkstlick mittels einer Trennscheibe,
eines Rohrscheiders oder einer Sage getrennt wird. Dies
ist jedoch umsténdlich und zeitaufwendig. Auch hier ist
es notig, unterschiedliche Wirkungen auf ein Werkstlick
mit einem zeitlichen Versatz zu Ubertragen, da das Werk-
stlick zunachst fixiert werden muss und anschlieRend
abgelangt wird.

[0005] Ausgehend vondiesem Stand der Technik liegt
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der vorliegenden Erfindung das technische Problem zu-
grunde, ein Werkzeug anzugeben, durch welches in ei-
nem Vorgang mindestens eine erste und eine zweite Wir-
kung zeitlich unabhangig voneinander auf das Werkzeug
Ubertragen werden kénnen.

[0006] Das technische Problem wird dadurch geldst,
dass das eingangs genannte Werkzeug dadurch ge-
kennzeichnet ist,

dass ein eine zweite obere Backe und eine zweite untere
Backe aufweisendes zweites Backenpaar vorgesehen
ist, dass zwischen den vorderen Enden der zweiten Bak-
ken ein zweiter Wirkbereich ausgebildet ist, dass zwi-
schenden hinteren Enden der zweiten Backen eine zwei-
te Einlaufkontur ausgebildet ist, dass die Halterung die
zweiten Backen unabhéngig voneinander und unabhan-
gig von den ersten Backen beweglich aufnimmt, dass die
zweiten Backen zwischen einer offenen Stellung und ei-
ner geschlossenen Stellung verschwenkbar sind, und
dass die erste Einlaufkontur und die zweite Einlaufkontur
verschieden ausgebildet sind.

[0007] Durch das zweite Backenpaar wird ein vom er-
sten Wirkbereich unabhangiger zweiter Wirkbereich ge-
schaffen. Da sich die zweiten Backen unabhéngig vom
ersten Backenpaar 6ffnen und schliefen lassen und die
Einlaufkonturen der Backenpaare unterschiedlich aus-
gebildet sind, kann beispielsweise ein zeitlicher Versatz
einer ersten und zweiten Wirkung erzielt werden. Auf die-
se Weise kann die zur Verfligung stehende Leistung ei-
ner Pressmaschine optimal ausgenutzt werden, da nun
zwei unterschiedliche Stellen eines Werkstlicks nachein-
ander verpresst werden kénnen und die Leistung zur Be-
arbeitung des gesamten Werkstlicks nicht auf einmal
aufgebracht werden muss. Es ist auch méglich, auf diese
Weise die Kraftlibertragung vom Bolzen mittels der Bak-
ken auf das Werkstiick sowohl im Hinblick auf die Grofke
der Kraft als auch in Hinblick auf den zeitlichen Verlauf
der Kraft individuell fur jeden Wirkbereich anzupassen,
da beispielsweise das Halten eines Werkstlicks nicht so
viel Kraft beansprucht wie ein Durchtrennen desglei-
chen.

[0008] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
maRen Werkzeugs ist dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Wirkkontur und die zweite Wirkkontur verschieden
ausgebildet sind. Dadurch wird es ermdglicht, in einem
Vorgang unterschiedliche Wirkungen auf das Werkstiick
zu Ubertragen.

[0009] Es ist moglich, eine Presswirkung von beiden
Backen auf das Werkstlick ausiiben zu lassen. Durch
die unabhéangige Gestaltung der Backenpaare kénnen
die beiden Backen nun das Werkstlck oder die Werk-
stlicke mittels verschiedener Wirkkonturen verpressen.
Dadurch wird das oben genannte Problem gel6st, ein
Rohr und ein Fitting sowohl im Hinblick auf die Dichtigkeit
als auch in Hinblick auf die mechanische Haltbarkeit zu-
friedenstellend zu verpressen, da fiir jeden Bereich eine
der Aufgabe entsprechende optimale Wirkkontur gefun-
den werden kann.

[0010] Auch ist es moglich, die Wirkkonturen so zu ge-
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stalten, dass das Werkstlck, beispielsweise ein Rohr
oder eine Stange, vom ersten Backenpaar gehalten und
vom zweiten Backenpaar durchtrennt wird, wobei das
Halten vorzugsweise zeitlich vor dem Durchtrennen
stattfindet. Somit realisiert diese Ausgestaltung ein zu
einer Sage alternatives Werkzeug zum Fixieren und
Durchtrennen eines Werkstticks.

[0011] Darlber hinaus ist auch jede weitere Kombina-
tion von Wirkkonturen denkbar. So kann das Werkstlick
beispielsweise mit einem erfindungsgemaRen Werk-
zeug sowohl gehalten als auch verpresst werden oder
verpresst und durchtrennt oder zweimal durchtrennt wer-
den. Auch die hier genannten Wirkungen sind nicht als
abschlieRende Aufzahlung zu verstehen. Die Wirkung
kann beispielsweise auch aus dem Anritzen des Werk-
stlicks, dem teilweisen Durchtrennen, dem Verformen
oder dem Pragen bestehen. Aufgrund der beliebig ver-
anderbaren Einlaufkonturen ist es mdéglich, beispielswei-
se beim Halten beliebig feine Abstufungen der Wirkung
zu erzeugen. So kann durch eine etwas groRere Kraft-
beaufschlagung des Werkstiicks durch die Backen, auch
ein Einklemmen des Werkzeugs erreicht werden, was
wiederum bei noch gréRRerer Kraftbeaufschlagung konti-
nuierlich in ein Verpressen tbergehen wirde. Auch im
Betéatigen oder Auslésen eines Schalters kénnte die Wir-
kung eines Backenpaares liegen.

[0012] Durch diese Vielzahl an Bearbeitungsmdglich-
keiten ist es natirlich auch denkbar, nicht nur Rohre oder
Stangen, sondern auch Werkstlicke wie Kabel mit einem
erfindungsgemafien Werkzeug zu bearbeiten, beispiels-
weise abzulangen.

[0013] Vorzugsweise sind die Backenpaare entlang ei-
nes einzulegenden Werkstiicks versetzt angeordnet. Auf
diese Weise kénnen Wirkungen auf Bereiche, welche
beliebig dicht nebeneinander liegen, ausgetibt werden.
[0014] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Werkzeugs weist die Halterung minde-
stens zwei Achsen auf, wobei die erste Achse die ge-
meinsame Drehachse fir die oberen Backen und die
zweite Achse die gemeinsame Drehachse fiir die unteren
Backen ist. Dadurch kann das Werkzeug einerseits kom-
pakt gebaut werden, andererseits weisen die meisten zu
bearbeitenden Werkstlicke wie Rohre, Fittings oder Sta-
be zumindest tGber den Wirkbereich nur geringe Ande-
rungen beispielsweise ihres Radius auf, sodass sich die
oberen und unteren Pressbacken eine Drehachse teilen
kénnen. Durch die Verwendung von zwei Drehachsen
anstatt einer wird weiterhin eine Scherbewegung redu-
ziert und es wird ermdglicht, eine Pressmaschine zu ver-
wenden, welche durch Auseinanderdriicken der hinteren
Enden der Backen die vorderen Enden schlief3t.

[0015] Es ist weiterhin denkbar, dass mindestens ein
Backenpaar integral mit einer Wirkkontur ausgebildet ist.
Auf diese Weise wird die Herstellung des Backenpaars
wesentlich vereinfacht und 6konomischer und einfacher
gestaltet, aullerdem wird dadurch das Werkzeug selbst
wesentlich vereinfacht und eine geringere Fehleranfal-
ligkeit erzielt.
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[0016] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
maRen Werkzeugs ist dadurch gekennzeichnet, dass ein
eine dritte obere Backe und eine dritte untere Backe auf-
weisendes drittes Backenpaar vorgesehen ist, dass zwi-
schen den vorderen Enden der dritten Backen ein dritter
Wirkbereich ausgebildet ist, dass zwischen den hinteren
Enden der dritten Backen eine dritte Einlaufkontur aus-
gebildet ist, dass die Halterung die dritten Backen unab-
hangig voneinander und unabhangig von den ersten
Backen und den zweiten Backen beweglich aufnimmt,
dass die dritten Backen zwischen einer offenen Stellung
und einer geschlossenen Stellung verschwenkbar sind
und dass die dritte Einlaufkontur verschieden von der
ersten Einlaufkontur und/oder der zweiten Einlaufkontur
ausgebildet ist und dass das zweiten Backenpaar zwi-
schen dem ersten Backenpaar und dritten Backenpaar
angeordnet ist. Auf diese Weise werden bis zu drei ver-
schiedene Wirkbereiche definiert, deren Wirkkonturen
und somit deren Wirkungen unabhangig voneinander
eingesetzt werden kénnen. Durch die unabhéngige Ge-
staltung der Einlaufkonturen kdnnen weiterhin der zeitli-
che Verlauf und die Kraftiibertragung fir die Backenpaa-
re oder sogar jede Backe beeinflusst werden.

[0017] Vorzugsweise werden jeweils die erste obere
Backe und dritte obere Backe und erste untere Backe
und dritte untere Backe starr Gber Verbindungselemente
miteinander verbunden. Dadurch wird dem Werkzeug
mehr Stabilitat verliehen und eine zeitgleiche Fihrung
der entsprechenden oberen und unteren Backen wird
sichergestellt, unabhangig davon wie der Bolzen die Ein-
laufkonturen der ersten und dritten Backen auseinander-
driickt.

[0018] Vorzugsweise weisen in diesem Fall auch das
erste Backenpaar und das dritte Backenpaar die gleiche
Einlaufkontur auf. Dies bringt den Vorteil, dass ein zeit-
gleiches Schlief’en der Backen auch (ber die Einlauf-
kontur sichergestellt wird und die Kraft vom Bolzen eben-
falls im Wesentlichen gleich auf die ersten und die dritten
Backen tbertragen wird.

[0019] Bei einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Werkzeugs k&nnen mindestens vier
Werkzeugelemente vorgesehen sein, wobei jeweils ein
vorderes Werkzeugelement und ein hinteres Werkzeu-
gelement in Kontakt mit der zweiten oberen Backe und
jeweils ein vorderes Werkzeugelement und ein hinteres
Werkzeugelement in Kontakt mit der zweiten unteren
Backe stehen. Gleichzeitig nehmen die Werkzeugele-
mente an der Bewegung der zweiten Backen teil.
[0020] Durch die Einfihrung der beweglichen Werk-
zeugelemente ist eine weitere Optimierung des Bearbei-
tungsvorgangs mdglich. Die zweite Wirkkontur wird in
diesem Fall von den Werkzeugelementen definiert. Auf
diese Weise kdnnen die Eigenschaften der Werkzeuge-
lemente auf das zu bearbeitende Werkstlick angepasst
werden, ohne dabei die gesamte Backe modifizieren zu
mussen. Diese Eigenschaften kdnnen beispielsweise die
Form oder das Material der Werkzeugelemente sein.
Dies wirkt sich unter anderem 6konomisch auf die Her-
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stellung aus, da nur die Werkzeugelemente aus einem
bestimmten Material bestehen oder gehartet werden
mussen, nicht jedoch die gesamte Backe. Es ist auRer-
dem denkbar, dass das Werkzeug flexibel eingesetzt
werden kann, indem lediglich die Werkzeugelemente
ausgetauscht werden. Die Werkzeugelemente kénnen
unabhangig voneinander wie die Backen die Funktion
eines Press-, Halte- oder Schneidwerkzeugelements
Ubernehmen. Die Funktionen der Werkzeugelemente
sind jedoch hierauf nicht begrenzt.

[0021] Weist das Werkzeug Werkzeugelemente auf,
ist es vorteilhaft, dass die ersten Backen und/oder dritten
Backen Aufnahmen fiir die Werkzeugelemente aufwei-
sen, wobei sich die Werkzeugelemente relativ zu den
Backen und relativ zueinander bewegen kénnen. Um ei-
ne vordefinierte Bewegung der Werkzeugelemente zu
garantieren, werden die Werkzeugelemente durch Auf-
nahmen in den die Werkzeugelemente umgebenden
Backen inihrer Bewegung eingeschrankt. Diese Aufnah-
men kdénnen zum Beispiel in Form von Langldéchern, in
die die Werkzeugelemente teilweise eingreifen und die
eine Fuhrungsschiene fur die Werkzeugelemente dar-
stellen, ausgestaltet sein. Des Weiteren ist es bevorzugt,
wenn die Werkzeugelemente mittels Federn unter einer
Vorspannung stehen, welche die oberen Werkzeugele-
mente in Kontakt mit der zweiten oberen Backe und die
unteren Werkzeugelemente in Kontakt mit der zweiten
unteren Backe halten. Erst durch den Druck der zweiten
Backen auf die Werkzeugelemente werden die Werkzeu-
gelemente in Richtung des zu bearbeitenden Werk-
stlicks bewegt. In dieser Weise folgen die Werkzeuge-
lemente durch standige Anlage der Bewegung der Bak-
ken und nehmen so an der Bewegung der zweiten Bak-
ken teil.

[0022] Vorzugsweise weist mindestens eine zweite
Backe mindestens eine Erhebung, vorzugsweise fir je-
des Werkzeugelement eine Erhebung auf. Durch eine
geeignete Gestaltung und Anordnung der Erhebungen
kann einerseits das zeitliche Pressverhalten und ande-
rerseits in Zusammenwirkung mit den Aufnahmen fir die
Werkzeugelemente die Richtung der Kraft, mit der die
Elemente auf das Werkstiick wirken, veréandert werden.
[0023] Vorzugsweise beaufschlagen dann die Erhe-
bungen der zweiten Backen die Werkzeugelemente im
Wesentlichen zeitgleich mit einer Kraft. Dadurch wird der
urspringlichen Scherbewegung entgegengewirkt, wie
sie aufgrund der Anordnung eines erfindungsgemafen
Werkzeugs vorliegt. Denn durch die Scherbewegung
beim Schlieen der Backen kommt der Bereich des
Werkstiicks, welcher néher an den Drehachsen positio-
niert ist, zuerst mit der Wirkkontur in Kontakt und erst
anschlieBend der Bereich des Werkstlicks, welcher ent-
fernter von der Drehachse gelegen ist. Durch eine erfin-
dungsgemale Ausgestaltung kann jedoch erreicht wer-
den, dass die zeitliche Abfolge des Einwirkens der Werk-
zeugelemente eingestellt werden kann und insbesonde-
re alle Werkzeugelemente auf das Werkstiick im We-
sentlichen zeitgleich wirken.
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[0024] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
mafRen Werkzeugs ist dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Wirkkontur eine Presskontur ist. Wie
schon zu Beginn angegeben, kann durch die Ausgestal-
tung der Wirkkonturen als Presskonturen eine Verpres-
sung von zum Beispiel Rohren mit Fittings erméglicht
werden. Fir eine mechanische Haltbarkeit kann nun bei-
spielsweise mit dem ersten Backenpaar eine Sechskant-
form als Presskontur gewahlt werden. Diese Kontur wirkt
sich im vergleich zu einer zylindrischen Presskontur po-
sitiv auf die mechanische Haltbarkeit aus. Bei solch einer
Verpressung werden haufig Dichtringe fiir die Dichtigkeit
zwischen den zu verbindenden Bauteilen eingefligt. Eine
Verpressung mit der gleichen sechskantférmigen Pres-
skontur wiirde sich hierbei aber negativ auf die Dichtig-
keit auswirken. Deshalb wird der Bereich mit dem Dicht-
ring mit dem zweiten Backenpaar mit einer zylindrischen
Presskontur verpresst. Auf diese Weise kann sowohl fiir
mechanische Haltbarkeit als auch flr Dichtigkeit gesorgt
werden. Im vorhergehenden Beispiel sind alle Wirkkon-
turen als Presskonturen ausgestaltet. Es ist aber auch
denkbar, dass die Wirkkonturen verschiedene Wirkun-
gen haben, beispielsweise das Halten des Werkstlicks
mit anschlieRendem Verpressen. Auch sind die hier an-
gegebenen Wirkkonturen nur als Beispiele zu verstehen,
da auch andere Wirkkonturen, beispielsweise ovale,
mehreckige, oder unregelmafRige Wirkkonturen vorge-
sehen sein kénnen.

[0025] In einer nachsten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Werkzeugs sind mindestens eine Wirk-
kontur eine Haltekontur und mindestens eine Wirkkontur
eine Schneidkontur. Auf dieses Weise findet das Ablan-
gen des Werkstlicks schnell, einfach und platzsparend
statt und das Werkstiick muss nicht zunachst fixiert wer-
den und dann mit einer Sage durchtrennt werden. Hierbei
ist es besonders bevorzugt, wenn das Schneiden erst
beginnt, wenn das Werkstlick bereits gehalten wird und
somit fixiert ist. Das Halten kann dadurch erreicht wer-
den, dass die Wirkkontur im Wesentlichen der Umlauf-
kontur des Werkstticks entspricht und dieses reibschlis-
sig vom Werkzeug gehalten wird. Dadurch wird zusatz-
lich erreicht, dass das Werkstiick, beispielsweise ein run-
des Rohr, beim Schneidvorgang durch die Schneidele-
mente nicht in eine beispielsweise ovale Form gedruickt
wird, da es von der Haltekontur in der urspriinglichen
Form gehalten wird.

[0026] Es ist bevorzug, wenn mindestens zwei Wirk-
konturen gleich sind. Noch bevorzugter ist es, wenn die
erste und dritte Wirkkontur gleich sind. Auf diese Weise
findet beispielsweise eine symmetrische Verpressung
des Werkstlcks statt. Bezogen auf obige Beispiele, kann
in der Ebene B durch eine zylindrische Verpressung ei-
nes Rohres durch die zweite Wirkkontur eine optimale
Dichtigkeit bereitgestellt werden und durch zwei sechs-
kantférmige Verpressungen beidseitig eine mechani-
sche Haltbarkeit bereitgestellt werden. Auch im Falle der
Verwendung des Werkzeugs zum Halten und Schnei-
den, ist es bevorzugt, wenn das Werkzeug mit der zwei-
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ten Wirkkontur geschnitten wird und mit den ersten und
dritten Backen gehalten wird, damit das Werkstuck beid-
seitig fixiert ist und Verformungen beidseitig vermieden
werden.

[0027] Es sei weiterhin darauf hingewiesen, dass sich
die Erfindung nicht auf die Verwendung von zwei oder
drei Backenpaaren beschrankt. Es ist ebenso denkbar,
vier oder sogar mehr Backenpaare zu verwenden, wobei
die Wirkkonturen in beliebigen Kombinationen auftreten
kénnen. In jedem Fall sind aber zwei Backenpaare ge-
maf der erfindungsgemafRen Lehre vorhanden. In die-
sem Sinne kann die Angaben der Anzahl der Backen als
Mindestanzahl verstanden werden. Das Werkzeug muss
also mindest ein zweites Backenpaar aufweisen, um die
erfindungsgemale Lehre ausfihren zu koénnen. Aus
Griinden der besseren Lesbarkeit wird jedoch weitest-
gehend auf den Gebrauch von "mindestens" im Zusam-
menhang mit der Anzahl der Backen verzichtet.

[0028] Es sei weiterhin darauf hingewiesen, dass sich
die Ausgestaltung der Wirkkonturen nicht nur auf die
Ausgestaltung der Umlaufform der Wirkkonturen (bei-
spielsweise zylinderférmig oder sechskantférmig beim
Pressen) beschrankt, sondern die Wirkkonturen auch
Profilierungen langs oder quer zu den Schwenkebenen
aufweisen kdnnen.

[0029] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von
in einer Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 ein erstes Backenpaar im gedffneten Zustand
in einer Seitenansicht,

Fig. 2 ein zweites Backenpaar im gedffneten Zu-
stand in einer Seitenansicht,

Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel des Werkzeugs mit
den Backenpaaren aus den Fig. 1 und 2 in
einer Seitenansicht,

Fig. 4 das Ausflhrungsbeispiel aus Fig. 3 in einer
perspektivischen Ansicht,

Fig. 5 das Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 4, wobeidas
erste Backenpaar geschlossen ist,

Fig. 6 das Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 4, wobeidas
erste und zweite Backenpaar geschlossen
sind,

Fig. 7 ein Ausflihrungsbeispiel mit einem ersten,
zweiten und dritten Backenpaarim gedffneten
Zustand,

Fig. 8 das Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 7, wobeidas
erste und dritte Backenpaar geschlossen
sind,

Fig. 9 das Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 7, wobei das
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erste, zweite und dritte Backenpaar geschlos-

sen sind,
Fig. 10  ein Ausfiihrungsbeispiel mit einem ersten,
zweiten und dritten Backenpaar und Werk-
zeugelementen zum Pressen im gedffneten
Zustand, wobei nur das zweite und dritte Bak-
kenpaar und die Werkzeugelemente in einer
Seitenansicht dargestellt sind,
Fig. 11 das Ausflhrungsbeispiel aus Fig. 10 mit ei-
nem ersten, zweiten und dritten Backenpaar
und Werkzeugelementen zum Pressen im ge-
offneten Zustand in einer perspektivischen
Ansicht,
Fig. 12  das Ausflihrungsbeispiel aus Fig. 11, wobei
das erste und dritte Backenpaar geschlossen
sind,
Fig. 13  das Ausflhrungsbeispiel aus Fig. 11, wobei
das erste, zweite und dritte Backenpaar ge-
schlossen sind,
Fig. 14  ein Ausfihrungsbeispiel mit einem ersten,
zweiten und dritten Backenpaar und Werk-
zeugelementen zum Schneiden im gedffneten
Zustand mit Werkstlick in einer Seitenansicht,
Fig. 15 das Ausfuhrungsbeispiel aus Fig. 14, wobei
das erste und dritte Backenpaar geschlossen
sind und
Fig. 16  das Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 14, wobei
das erste, zweite und dritte Backenpaar ge-
schlossen sind.

[0030] In den Figuren werden der Ubersicht halber
nicht alle Bezugszeichen in allen Figuren wiederholt,
auch wenn die entsprechenden Merkmale in den Figuren
zu erkennen sind.

[0031] Fig. 1 zeigt ein eine erste obere Backe 2 und
eine erste untere Backe 4 aufweisendes erstes Backen-
paar 2,4 mit einem zwischen den vorderen Enden der
ersten Backen 2 ausgebildeten ersten Wirkbereich 6, mit
einer zwischen den hinteren Enden 8,10 der ersten Bak-
ken 2,4 ausgebildeten ersten Einlaufkontur 12 und mit
einer die ersten Backen 2,4 unabhangig voneinander be-
weglich aufnehmenden Halterung 14, wobei sich die er-
sten Backen 2,4 in einer offenen Stellung befinden, aber
in einer Schwenkebene A verschwenkbar sind. Die
Schwenkebene A ist in diesem Fall die Zeichenebene
der Fig. 1.

[0032] Aufgrund der dreidimensionalen Ausdehnung
der Backen wird als Schwenkebene eine Ebene verstan-
den, die durch die Backen verlauft oder daran angrenzt.
Die erste Wirkkontur 16 weist in diesem Ausflihrungs-
beispiel eine Sechskantform auf. Die Halterung 14 weist
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weiterhin eine obere Achse 18 fiir die erste obere Backe
2 und eine untere Achse 20 fir die erste untere Backe 4
auf. Es ist natirlich auch denkbar, lediglich eine Achse
fir beide Backen 2,4 zu verwenden.

[0033] Die Halterung 14 ist vorzugsweise so ausgebil-
det, dass sie die Backen 2,4 beidseitig, also auch von
der Rickseite (hinter der Bildebene in Fig. 1) aufnimmt
und die Achsen 18 und 20 ein zweites Mal aufgenommen
werden, um eine bessere Stabilitét zu erreichen.
[0034] Die Halterung 14 weist vorzugsweise auch eine
Aufnahme 21, beispielsweise in Form eines Loches, auf,
um mittels der Pressmaschine das Werkzeug wahrend
des Einflihrens des Bolzens zwischen die Einlaufkontu-
ren zu fixieren.

[0035] Fig. 2 zeigt ein eine zweite obere Backe 22 und
eine zweite untere Backe 24 aufweisendes zweites Bak-
kenpaar 22,24, wobei zwischen den vorderen Enden der
zweiten Backen 22,24 ein zweiter Wirkbereich 26 aus-
gebildet ist, wobei zwischen den hinteren Enden 28,30
der zweiten Backen 22,24 eine zweite Einlaufkontur 32
ausgebildet ist, wobei die Halterung 14 die zweiten Bak-
ken 22,24 unabhéngig voneinander beweglich aufnimmt,
wobei sich die zweiten Backen 22,24 in einer offenen
Stellung befinden und in der Schwenkebene B (Zeiche-
nebene) verschwenkbar sind. Die Halterung 14 weist
weiterhin eine obere Achse 18 flr die zweite obere Backe
22 und eine untere Achse 20 fiir die zweite untere Backe
24 auf. Die zweite Einlaufkontur 32 ist von der ersten
Einlaufkontur 12 verschieden ausgebildet. Die zweite
Wirkkontur 34 weist eine Zylinderform auf. Die Wirkkon-
turen 16,34 aus den Fig. 1 und 2 sind die in diesem Fall
zum Pressen des Werkstiicks (76) geeignet.

[0036] Fig. 3 zeigt nun eine Seitenansicht eines erfin-
dungsgemafien Ausfiihrungsbeispiels, bei der die ersten
Backen 2,4 vor den zweiten Backen 22,24 gemeinsam
in einer Halterung 14 angeordnet sind. Beide Backen-
paare sind gedffnet und weisen die Wirkkonturen 16,34
aus den Fig. 1 und 2 auf. Die zweiten Backen 22,24 kén-
nen sich unabhangig von den ersten Backen 2,4 bewe-
gen. Durch die unterschiedlichen Einlaufkonturen 12,32
werden beim Einfliihren eines Bolzens einer Pressma-
schine (nicht dargestellt, in Fig. 3 von links kommend)
bei vorliegendem Ausflihrungsbeispiel zunachst die er-
sten Backen 2,4 und anschlieend die zweiten Backen
22,24 geschlossen. Dieser Vorgang ist in den folgenden
Fig. 4 bis 6 dargestellt.

[0037] Hierbei zeigt Fig. 4 das Ausflihrungsbeispiel
aus Fig. 3 in einer perspektivischen Ansicht. Die Backen
2,4,22,24 sind gedffnet.

[0038] Fig. 5 zeigt nun den SchlieBvorgang des Werk-
zeugs zu dem Zeitpunkt, zu dem das erste Backenpaar
2,4 bereits geschlossen ist und das zweite Backenpaar
22,24 noch gedffnet ist.

[0039] Fig. 6 zeigt nun den abgeschlossenen
SchlieRvorgang des Werkzeugs. Das heil’t, dass sowohl
das erste Backenpaar 2,4 als auch das zweite Backen-
paar 22,24 geschlossen sind.

[0040] Fig. 7 zeigt dass ein eine dritte obere Backe 36
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und eine dritte untere Backe 38 aufweisendes drittes
Backenpaar36,38, wobei zwischen den vorderen Enden
der dritten Backen 36,38 ein dritter Wirkbereich 40 aus-
gebildet ist, wobei zwischen den hinteren Enden 42,44
der dritten Backen 36,38 eine dritte Einlaufkontur 46 aus-
gebildet ist, wobei die Halterung 14 die dritten Backen
36,38 unabhangig voneinander und im Prinzip unabhan-
gig von den ersten Backen 2,4 und den zweiten Backen
22,24 beweglich aufnimmt, wobei sich alle Backen in ei-
ner offenen befinden. Die dritten Backen 36,38 sind in
einer durch die dritten Backen (36,38) verlaufenden
Schwenkebene C verschwenkbar, wobei die dritte Ein-
laufkontur 46 verschieden von der zweiten Einlaufkontur
32 ausgebildet ist, aber identisch mit der ersten Einlauf-
kontur 12 ist. Das zweite Backenpaar 22,24 ist zwischen
dem ersten Backenpaar 2,4 und dritten Backenpaar
36,38 angeordnet.

[0041] Die dritte Wirkkontur 48 der dritten Backen
36,38 ist hier mit der ersten Wirkkontur 16 identisch. Die
ersten Backen 2,4 und dritten Backen 36,38 sind Uber
Verbindungselemente 50, beispielsweise Schrauben
oder Stifte, starr miteinander verbunden.

[0042] Fig. 8 zeigt den SchlieBvorgang des Werk-
zeugs zu dem Zeitpunkt, zu dem die ersten Backen 2,4
und dritten Backen 36,38 bereits geschlossen, die zwei-
ten Backen 22,24 jedoch noch geéffnet sind. Ein einge-
legtes Werkzeug 76 ware jetzt im ersten Wirkbereich 6
inder Ebene A und im dritten Wirkbereich 40 in der Ebene
C bearbeitet, in diesem Fall verpresst.

[0043] Fig. 9 zeigt nun den Schlielvorgang des Werk-
zeugs zu dem Zeitpunkt, zu dem sowohl die ersten Bak-
ken 2,4 und dritten Backen 36,38 als auch die zweiten
Backen 22,24 bereits geschlossen sind.

[0044] Fig. 10 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel mit einem
ersten Backenpaar 2,4, einem zweiten Backenpaar
22,24 und einem dritten Backenpaar (nicht dargestellt)
und vier Werkzeugelementen 52,54,56,58 zum Pressen
im gedffneten Zustand, wobei nur das zweite Backen-
paar 22,24, das dritte

[0045] Backenpaar 36,38 und die Werkzeugelemente
52,54,56,58 in einem Schnitt einer Seitenansicht darge-
stellt sind. Hierbei sind die vier Werkzeugelemente
52,54,56,58 dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein
vorderes Werkzeugelement 52 und ein hinteres Werk-
zeugelement 54 in Kontakt mit der zweiten oberen Backe
22 und jeweils ein vorderes Werkzeugelement 56 und
ein hinteres Werkzeugelement 58 in Kontakt mit der
zweiten unteren Backe 24 stehen und dass die Werk-
zeugelemente 52, 54, 56, 58 an der Bewegung der zwei-
ten Backen 22,24 teilnehmen. In diesem Fall ist das zwei-
te Backenpaar 22,24 nicht integral mit der Wirkkontur
ausgebildet. Denn der zweite Wirkbereich 26 und die
zweite Wirkkontur 34 werden durch die Werkzeugele-
mente definiert. Des Weiteren weisen die zweiten Bak-
ken 22,24 fir jedes Werkzeugelement 52,54,56,58 eine
Erhebung 60,62,64,66 auf. Die Erhebungen ermégli-
chen, dass die Werkzeugelemente 52,54,56,58 das
Werkstlick 76 im Wesentlichen zeitgleich mit einer Kraft
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beaufschlagen und eine typische Scherbewegung ver-
ringert oder gar verhindert wird. Die zweite Wirkkontur
34 ist in diesem Fall eine zylinderférmige Presskontur.
[0046] Fig. 11 zeigt das Ausflihrungsbeispiel aus Fig.
10 mit gedffneten Backen 2,4,22,24,36,38 in einer per-
spektivischen Ansicht. Dargestellt sind weiterhin die Auf-
nahmen 68,70,72,74 der ersten Backen 2,4, in die die
Werkzeugelemente 52,54,56,58 teilweise eingreifen.
Vorzugsweise sind Aufnahmen ebenfalls in den dritten
Backen 36,38 vorhanden. Die hier als Langlécher aus-
gestalteten Aufnahmen 68,70,72,74 dienen als Fih-
rungsschiene fir die Werkzeugelemente 52,54,56,58.
[0047] Fig. 12 zeigt die das Ausfiihrungsbeispiel aus
Fig. 11. Zu sehen ist der SchlieBvorgang des Werkzeugs
zu dem Zeitpunkt, zu dem die ersten Backen 2,4 und
dritten Backen 36,38 bereits geschlossen sind, die zwei-
ten Backen 22,24 jedoch noch gedffnet sind. Ein einge-
legtes Werkzeug 76 ware jetzt im ersten Wirkbereich 6
und im dritten Wirkbereich 40 bearbeitet, in diesem Fall
sechskantfdrmig verpresst.

[0048] Fig. 13 zeigt nun den SchlieRvorgang des
Werkzeugs zu dem Zeitpunkt, zu dem sowohl die ersten
Backen 2,4 und dritten Backen 36,38 als auch die zweiten
Backen 22,24 bereits geschlossen sind. Die Werkzeug-
elemente 52,54,56,58 sind der Bewegung der zweiten
Backen entlang der Aufnahmen 68,70,72,74 gefolgt und
wirden ein eingelegtes Werkzeug 76 im zweiten Wirk-
bereich 26 zylinderférmig verpressen.

[0049] Fig. 14 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel dhnlich
dem aus den Fig. 11 bis 13 im geéffneten Zustand in der
Seitenansicht. Die Werkzeugelemente 52,54,56,58 sind
in diesem Fall mit einer zweiten Wirkkontur 34, welche
in diesem Ausflihrungsbeispiel so ausgebildet ist, dass
sie sich zum Schneiden eignet. Es ist natirlich auch
denkbar, dass die Werkzeugelemente 52,54,56,58 un-
terschiedliche Wirkkonturen aufweisen. Wie in den fol-
genden Figuren dargestellt, wird ein eingelegtes Werk-
stlick 76 zunachst mittels der ersten Backen 2,4 und drit-
ten Backen 36,38 gehalten und anschliefiend mit Hilfe
der zweiten Backen 22,24 und der schneidenden Werk-
zeugelemente 52,54,56,58 durchtrennt.

[0050] Fig. 15 zeigt, wie aufgrund der unterschiedli-
chen Einlaufkonturen 12,32,46 der Backen zunéchst die
ersten Backen 2,4 und dritten Backen 36,38 geschlossen
werden. Da die erste Wirkkontur 6 und die dritte Wirk-
kontur 48 im Wesentlichen der Umlaufkontur des Werk-
stlicks 76 entsprechen, wird dieses formschlissig oder
reibschliissig gehalten oder sogar fixiert.

[0051] Fig. 16 zeigt nun den abgeschlossenen Bear-
beitungsvorgang aus den Fig. 14 und 15. Auch die zwei-
ten Backen 22,24 sind geschlossen und die Werkzeug-
elemente 52,54,56,58 wurden soweit in das Werkstlick
76 eingeformt, dass dieses in diesem Fall ganz zertrennt
wurde.

6]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1. Werkzeug zur Bearbeitung eines Werkstlicks (76),
insbesondere zum Pressen, Halten und/oder
Schneiden eines Rohres,

- mit einem eine erste obere Backe (2) und eine
erste untere Backe (4) aufweisenden ersten
Backenpaar (2,4),

- mit einem zwischen den vorderen Enden der
ersten Backen (2,4) ausgebildeten ersten Wirk-
bereich (6),

- mit einer zwischen den hinteren Enden (8,10)
der ersten Backen (2,4) ausgebildeten ersten
Einlaufkontur (12) und

- mit einer die ersten Backen (2,4) unabhangig
voneinander beweglich aufnehmenden Halte-
rung (14),

- wobei die ersten Backen (2,4) zwischen einer
offenen Stellung und einer geschlossenen Stel-
lung verschwenkbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

- dass ein eine zweite obere Backe (22) und
eine zweite untere Backe (24) aufweisendes
zweites Backenpaar (22,24) vorgesehen ist,

- dass zwischen den vorderen Enden der zwei-
ten Backen (22,24) ein zweiter Wirkbereich (26)
ausgebildet ist,

- dass zwischen den hinteren Enden (28,30) der
zweiten Backen (22,24) eine zweite Einlaufkon-
tur (32) ausgebildet ist,

- dass die Halterung (14) die zweiten Backen
(22,24) unabhéangig voneinander und unabhan-
gig von den ersten Backen (2,4) beweglich auf-
nimmt,

- dass die zweiten Backen (22,24) zwischen ei-
ner offenen Stellung und einer geschlossenen
Stellung verschwenkbar sind und

- dass die erste Einlaufkontur (12) und die zwei-
te Einlaufkontur (32) verschieden ausgebildet
sind.

2. Werkzeug nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Wirkkontur (16) und die zweite Wirk-
kontur (34) verschieden ausgebildet sind.

3. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
dass die Backenpaare (2,4,22,24) entlang eines ein-
zulegenden Werkstlicks (76) versetzt angeordnet
sind.

4. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3

dadurch gekennzeichnet, dass

die Halterung (14) mindestens zwei Achsen (18,20)
aufweist, wobei die erste Achse (18) die gemeinsa-
me Drehachse fiir die oberen Backen (2,22) und die
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zweite Achse (20) die gemeinsame Drehachse fiir
die unteren Backen (4,24) ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Backenpaar (2,4,22,24) inte-
gral mit einer Wirkkontur ausgebildet ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5
dadurch gekennzeichnet,

- dass ein eine dritte obere Backe (36) und eine
dritte untere Backe (38) aufweisendes drittes
Backenpaar (36,38) vorgesehen ist,

- dass zwischen den vorderen Enden der dritten
Backen (336,38) ein dritter Wirkbereich (40)
ausgebildet ist,

- dass zwischen den hinteren Enden (42,44) der
dritten Backen (36,38) eine dritte Einlaufkontur
(46) ausgebildet ist,

- dass die Halterung (14) die dritten Backen
(36,38) unabhangig voneinander und unabhan-
gigvonden ersten Backen (2,4) und denzweiten
Bakken (22,24) beweglich aufnimmt,

- dass die dritten Backen (36,38) zwischen einer
offenen Stellung und einer geschlossenen Stel-
lung verschwenkbar sind und

- dass die dritte Einlaufkontur (46) verschieden
von der ersten Einlaufkontur (12) und/oder der
zweiten Einlaufkontur (32) ausgebildet ist und
- dass das zweiten Backenpaar (22,24) zwi-
schen dem ersten Backenpaar (2,4) und dritten
Backenpaar (36,38) angeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 6

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils die erste obere Backe (2) und dritte
obere Backe (36) und erste untere Backe (4) und
dritte untere Backe (38) starr iber Verbindungsele-
mente (50) miteinander verbunden sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 6 oder 7
dadurch gekennzeichnet,

dass das erst Backenpaar (2,4) und das dritte Bak-
kenpaar (36,38) die gleiche Einlaufkontur (12,46)
aufweisen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 8
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens vier

(52,54,56,58) vorgesehen sind,
dass jeweils ein vorderes Werkzeugelement (52)
und ein hinteres Werkzeugelement (54) in Kontakt
mit der zweiten oberen Backe (22) und jeweils ein
vorderes Werkzeugelement (56) und ein hinteres
Werkzeugelement (56) in Kontakt mit der zweiten
unteren Backe (24) stehen und dass die Werkzeu-
gelemente (52,54,56,58) an der Bewegung der zwei-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

ten Backen (22, 24) teilnehmen.

Werkzeug nach Anspruch 9

dadurch gekennzeichnet,

dass die ersten Backen (2,4) und/oder dritten Bak-
ken (36,38) Aufnahmen (68,70,72,74) fur die Werk-
zeugelemente (52,54,56,58) aufweisen, wobei sich
die Werkzeugelemente (52,54,56,58) relativ zu den
Backen (2,4,22,24,36,38) und relativ zueinander be-
wegen konnen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 9 oder 10
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine zweite Backe (22,24) minde-
stens eine Erhebung (60,62,64,66), vorzugsweise
fur jedes Werkzeugelement (52,54,56,58) eine Er-
hebung (60,62,64,66), aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 11

dadurch gekennzeichnet,

dass die Erhebungen (60,62,64,66) der zweiten
Backen die Werkzeugelemente (52,54,56,58) im
Wesentlichen zeitgleich mit einer Kraft beaufschla-
gen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Wirkkontur (16,34,48) eine
Presskontur ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 13
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Wirkkontur (16,34,48) eine
Haltekontur ist und mindestens eine Wirkkontur
(16,34,48) eine Schneidkontur ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 14
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zwei Wirkkonturen (16,34,48)
gleich sind.
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