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(54) PRESSMITTEL ZUM VERPRESSEN EINES FITTINGS

(57) Die Erfindung betrifft ein Pressmittel zum Ver-
pressen eines Fittings zur abdichtenden Verbindung mit
einem Rohr, mit mindestens zwei Presselementen (2, 4)
mit einem Aufnahmebereich zum Aufnehmen eines Fit-
tings mit einem Rohr und mit einer an der Innenseite der
Presselemente (2, 4) ausgebildeten Presskontur (10),
wobei die Presselemente (2, 4) verschwenkbar mitein-
ander verbunden sind, in einer geöffneten Stellung an
dem die Presskontur aufweisenden Ende (20, 22) beab-
standet sind und nach Abschluss des Verpressens einen
geringeren Abstand aufweisen oder aneinander anliegen
und dabei eine Schließebene (24) bilden und wobei die
Presskontur (10) einen Pressbereich (26, 28, 30) zum
abdichtenden Verpressen des Fittings und Pressstege
(36, 38) zum fixierenden Verpressen des Fittings auf-
weist. Das technische Problem, das Verpressen von Fit-
tings mit dünnwandigen Metallrohren zu verbessern,
wird dadurch gelöst, dass mindestens ein Presssteg (36,
38) einer der Presselemente (4, 6) eine sich radial nach
innen erstreckende Nocke (40, 42) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Pressmittel zum Ver-
pressen eines Fittings zur abdichtenden Verbindung mit
einem Rohr, mit mindestens zwei Presselementen mit
einem Aufnahmebereich zum Aufnehmen eines Fittings
mit einem Rohr und mit einer an der Innenseite der Pres-
selemente ausgebildeten Presskontur, wobei die Press-
elemente verschwenkbar miteinander verbunden sind,
in einer geöffneten Stellung an dem die Presskontur auf-
weisenden Ende beabstandet sind und nach Abschluss
des Verpressens einen geringeren Abstand aufweisen
oder aneinander anliegen und dabei eine Schließebene
bilden und wobei die Presskontur einen Pressbereich
zum abdichtenden Verpressen des Fittings, insbesonde-
re einer ein Dichtungsmittel aufweisenden Wulst eines
Fittings, und Pressstege zum fixierenden Verpressen
des Fittings aufweist.
[0002] Der für die vorliegende Erfindung relevante
technische Bereich ist die baustellenseitige Installation
von Rohrleitungssystemen, bei der allgemein für das Lei-
ten und Führen eines Fluids ein aus Rohrabschnitten und
Fittings bestehendes Rohrleitungssystem installiert wird.
Als Fitting wird grundsätzlich ein Verbindungsstück einer
Rohrleitung verstanden und wird am häufigsten zur Ver-
bindung von zwei oder mehreren Rohrabschnitten ein-
gesetzt. Das Fitting weist dementsprechend zwei oder
mehr Pressabschnitte auf. Zu den häufigsten Fittings
zählen gerade Verbindungen, Richtungswechsel in Form
von Rohrbögen, Reduzierstücke, Abzweige wie T-Stü-
cke oder Kreuzungen. Unter einem Fitting ist aber auch
ein Rohranschluss einer Armatur oder einer sonstigen
Komponente zu verstehen. Beispielsweise weisen Ther-
mometer oder Manometer als Armaturen nur einen An-
schluss für einen Rohrabschnitt auf. Somit weist dieser
Fitting dann nur einen Pressabschnitt auf, um ein Rohr-
abschnitt an der Armatur anzuschließen.
[0003] Für das Verbinden der Rohrabschnitte mit den
Fittings und sonstigen Komponenten werden Pressver-
bindungen genutzt, bei denen ein Pressabschnitt eines
Fittings bei eingestecktem Rohrabschnitt mittels eines
Presswerkzeugs radial nach innen so umgeformt wird,
dass eine dauerhafte und dichte, gegebenenfalls sogar
unlösbare Verbindung hergestellt wird. Die Fittings kön-
nen dabei mit einem Dichtungsmittel, beispielsweise mit
einem O-Ring, versehen sein, das die Dichtheit der Ver-
bindung gewährleistet, oder auch mittels eines direkten
Kontakts der Materialien des Rohrabschnitts und des Fit-
tings, beispielweise metallisch dichtend ausgebildet
sein.
[0004] Als Presstechnik für ein radiales Umformen des
Pressabschnittes werden radial wirkende Presssysteme
eingesetzt, bei denen die eingangs genannten Presse-
lemente eingesetzt werden. Durch ein Verschwenken
der Presselemente aufeinander zu wird das Material des
Fittings, gegebenenfalls zusammen mit Dichtungsmittel,
und dadurch auch das Material des Rohrs umgeformt,
so dass eine auszugssichere und dichte Verbindung zwi-

schen dem Fitting und dem Rohr entsteht.
[0005] Die zuvor allgemein beschriebenen Rohrlei-
tungssysteme dienen insbesondere einem Transport
von Trink- oder Heizungswasser, von Gas zum Betrieb
einer Heizungsanlage oder von Industriegasen.
[0006] Bei der Verwendung von dünnwandigen Metall-
rohren, insbesondere von dünnwandigen Kupferrohren,
mit einer Wandstärke von beispielsweise unter 1,2mm,
und einem herkömmlichen Presswerkzeug für metalli-
sche Presssysteme neigt das Rohr zu einer Beulenbil-
dung, insbesondere im Bereich der Schließebene. Bei
Rohren aus härteren Metallen treten diese Probleme we-
niger stark auf, wenn das gleiche Werkzeug mit den glei-
chen Pressmitteln für ein Verpressen von Fittings einge-
setzt wird.
[0007] Unter der Schließebene der Presselemente
wird die Ebene verstanden, in der die beiden offenen
Enden der Presselemente nach dem Abschluss eines
Pressvorgangs aneinander anliegen oder zumindest be-
nachbart dazu angeordnet sind. Im Bereich der Schlie-
ßebene wird zu Beginn des Pressvorgangs wegen des
Abstands der Enden der Presselemente zueinander zu-
nächst kein Material des Fittings radial verpresst. Zudem
wird bei dem weiteren Schließen der Presselemente Ma-
terial des Fittings in den offenen Bereich der Schließe-
bene hinein, also in Umfangrichtung des Fittings, ge-
drückt. Aufgrund der Geometrie der Presselemente und
des Bewegungsablaufs wird daher im Bereich der Schlie-
ßebene am meisten Material umgeformt, so dass auch
das vom Fitting mit verpresste Rohr in diesem Bereich
einer besonderen Belastung ausgesetzt ist. Daher tritt
im Bereich der Schließebene häufig die genannte Beu-
lenbildung auf.
[0008] Aus der Beulenbildung resultieren undichte
Pressverbindungen. Um dieses Problem zu lösen, kann
man durch eine Änderung der Presskontur der Presse-
lemente eine Reduzierung des Umformgrads erreichen.
Jedoch reduziert sich durch den geringeren Umformgrad
die Berstdruckfestigkeit, also auch die Auszugsfestigkeit
der Verbindung. Dieses gilt wiederum vorzugsweise bei
der Verwendung des Werkzeugs in Kombination mit
Rohren aus einem härteren Metall wie bei Stahl- und
Edelstahlsystemen.
[0009] Daher liegt der vorliegenden Erfindung das
technische Problem zugrunde, das Verpressen von Fit-
tings mit dünnwandigen Metallrohren zu verbessern.
[0010] Das zuvor aufgeführte technische Problem wird
erfindungsgemäß dadurch gelöst, dass mindestens ein
Presssteg einer der Presselemente eine sich radial nach
innen, also in den Aufnahmebereich hinein erstreckende
Nocke aufweist.
[0011] Durch das Einbringen mindestens einer zusätz-
lichen Nocke in die Presskontur wird beim Verpressen
eine punktuelle stärkere Umformung in die Verbindung
zwischen dem Fitting und dem Rohr eingebracht. Die
Umformung liegt dabei bevorzugt außerhalb des für die
Beulenbildung kritischen Bereichs nahe der Schließebe-
ne. Die Berstdruckfestigkeit wird somit gesteigert, ohne
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dabei den für die Beulenbildung kritischen Bereich zu
beeinflussen.
[0012] Vorzugsweise ist die mindestens eine Nocke in
einem Winkelbereich von mehr als 90° zur Schließebene
angeordnet, wobei die Mittelachse der Presskontur den
Scheitelpunkt der Winkelmessung bildet und ein Schen-
kel des Winkels am Ende des Presselements anliegt.
Somit wird sichergestellt, dass die mindestens eine No-
cke mit einem ausreichenden Winkelabstand zur Schlie-
ßebene positioniert ist und nicht den Bereich der Schlie-
ßebene belastet.
[0013] In bevorzugter Weise ist bei dem Pressmittel
vorgesehen, dass beide Pressstege beider Pressele-
mente jeweils mindestens eine Nocke aufweisen. Somit
sind insgesamt mindestens vier Nocken vorgesehen, die
gleichmäßig verteilt und bevorzugt entfernt von der
Schließebene angeordnet sind. Die Berstdruckfestigkeit
wird damit weiter verbessert.
[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des beschriebenen Pressmittels weist mindestens ein
Presssteg, weisen vorzugsweise alle Pressstege, in ei-
nem Winkelbereich zwischen 10° und 90° zur Schließe-
bene eine radiale Erweiterung auf. Dadurch wird erreicht,
dass im Bereich der Schließebene selbst der Presssteg
bzw. die Pressstege einen an eine Tangentensteigung
angenäherten Verlauf relativ zur äußeren Form des Fit-
tings aufweisen. Dadurch wird die Größe des zu verdrän-
genden Materials des Fittings im Bereich der Schließe-
bene verringert und das Verpressen auf eine mehr radi-
ale Richtung verlagert. Somit wird weniger Material des
Fittings in Umfangsrichtung verlagert und die Gefahr der
Beulenbildung weiter verringert.
[0015] Bei einer ersten bevorzugten Ausgestaltung
des beschriebenen Pressmittels bilden die Pressele-
mente eine Pressschlinge eines Presswerkzeugs. Die
Pressschlinge wird bei Rohren mit größeren Durchmes-
sern eingesetzt und vor dem Verpressen um den noch
nicht verpressten Fitting herum gelegt. Die Presselemen-
te sind an jeweils einem Ende mittels einer Drehachse
miteinander verbunden und bilden an dem anderen frei-
en Ende in der geöffneten Stellung einen Abstand zuein-
ander aus. Diese Enden begrenzen somit die Schließe-
bene von beiden Seiten. Die freien Enden weisen Kopp-
lungsmittel auf, meist in Form von Vertiefungen, in die
korrespondierende Kopplungsmittel eines Presswerk-
zeugs eingreifen. Zum Verpressen des Fittings werden
die freien Enden der Pressschlinge mittels der durch ein
Presswerkzeug angetriebenen Kopplungsmittel zusam-
mengedrückt, wodurch der Fitting und das Rohr umge-
formt werden.
[0016] Bei einer zweiten bevorzugten Ausgestaltung
des beschriebenen Pressmittels bilden die Pressele-
mente eine Pressbacke eines Presswerkzeugs. Dazu
sind in bevorzugter Weise zwei Presselemente einer
Pressbacke mittels Halteelementen um mindestens eine
Achse verschwenkbar, sind an einem Ende mit der
Presskontur und am anderen Ende mit einer Einlaufkon-
tur versehen. Die Enden der Halteelemente mit der Ein-

laufkontur werden mittels eines Vorschubkolbens einer
Pressmaschine auseinander gedrückt, so dass sich die
anderen Enden mit der Presskontur schließen und den
Pressvorgang bewirken.
[0017] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen mit Bezug auf die Zeichnung er-
läutert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 ein Ausführungsbeispiel eines ersten Presse-
lements einer erfindungsgemäßen Press-
schlinge in einer teilweise geschnitten Seiten-
ansicht,

Fig. 2 eines zweiten Presselements in einer Seiten-
ansicht,

Fig. 3 eine Ansicht der Presskontur des Pressele-
ments,

Fig. 4 eine Detaildarstellung des Presselements mit
einer Nocke,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgemäßen Pressschlinge mit eingesetz-
tem Fitting mit Rohr im geöffneten Zustand,

Fig. 6 eine Schnittdarstellung entlang der Linie VI-VI
nach Fig. 5,

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgemäßen Pressschlinge mit eingesetz-
tem Fitting mit Rohr im verpressten Zustand,

Fig. 8 eine Schnittdarstellung entlang der Linie VIII-
VIII nach Fig. 5 und

Fig. 9 ein Ausführungsbeispiel einer erfindungsge-
mäßen Pressbacke.

[0018] In der nachfolgenden Beschreibung der ver-
schiedenen erfindungsgemäßen Ausführungsbeispiele
werden Bauteile und Elemente mit gleicher Funktion und
gleicher Wirkungsweise mit denselben Bezugszeichen
versehen, auch wenn die Bauteile und Elemente bei den
verschiedenen Ausführungsbeispielen in ihrer Dimensi-
on oder Form Unterschiede aufweisen können.
[0019] In den Fig. 1 bis 4 ist ein Ausführungsbeispiel
einer erfindungsgemäßen Pressschlinge 2 zum Verpres-
sen eines Fittings zur abdichtenden Verbindung mit ei-
nem Rohr dargestellt.
[0020] Fig. 1 zeigt ein erstes (oberes) Presselement 4
in einer teilweise geschnittenen Ansicht, während Fig. 2
ein zweites (unteres) Presselement 6 in einer Seitenan-
sicht darstellt.
[0021] Das Pressschlinge 2 weist somit die beiden
Presselemente 4 und 6 auf, die beide einen Aufnahme-
bereich 8 zum Aufnehmen eines Fittings mit einem Rohr
aufweisen. Dabei definiert der Aufnahmebereich 8 eine
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axiale Richtung senkrecht zur Zeichenebene, die im We-
sentlichen mit der Achse des zu verpressenden Fittings
und des vom Fitting aufgenommenen Rohrs entspricht.
Zudem ist der Aufnahmebereich im Wesentlichen ab-
schnittweise rund ausgebildet, um den zu verpressenden
Fitting mit Rohr aufzunehmen.
[0022] An der Innenseite der Presselemente 4 und 6
ist eine Presskontur 10 ausgebildet, die den Aufnahme-
bereich 8 radial nach außen umgibt. Die Presskontur 10
ist insbesondere in Fig. 3 zu erkennen.
[0023] Die Presselemente 4 und 6 können ver-
schwenkbar miteinander verbunden werden und weisen
dazu an einem Ende 12 bzw. 14 jeweils eine Bohrung
16 bzw. 18 auf, in denen im zusammengebauten Zustand
eine nicht dargestellte Drehachse angeordnet ist. In einer
geöffneten Stellung sind die Presselemente 4 und 6 an
den Enden 20 und 22 beabstandet und weisen nach Ab-
schluss des Verpressens einen geringeren Abstand auf
oder liegen aneinander an. Somit definieren die Enden
20 und 22 zwischen sich eine Schließebene 24.
[0024] Die Presskontur 12 weist die Negativform der
nach dem Verpressen vom Fitting einzunehmenden äu-
ßeren Form auf. Der mittige Abschnitt 26 der Presskontur
10 ist vertieft ausgebildet, um den Wulst eines Fittings
aufzunehmen und zu verpressen. Die umlaufenden Rän-
der 28 und 30 des mittigen Abschnitts 12 verlaufen
schräg, so dass sich insgesamt eine im Wesentlichen
trapezförmige Innenkontur ergibt. In beiden axialen Rich-
tungen, in Fig. 3 nach oben und nach unten, schließen
sich axial ausgerichtete zylindrische Abschnitte 32 und
34 an den mittigen Abschnitt 12 an. Die Abschnitte 32
und 34 liegen während des Verpressens nicht am Fitting
an und führen daher auch nicht zu einer Umformung des
Fittings.
[0025] Somit bildet die Presskontur 12 innenseitig ei-
nen in axialer Richtung verlaufenden Pressbereich 26,
28 und 30 zum Verpressen einer ein Dichtungsmittel auf-
weisenden Wulst eines Fittings, wie weiter unten anhand
der Fig. 5 bis 8 erläutert wird. Zudem weist die Press-
kontur 12 zu beiden Seiten des zuvor beschriebenen
Pressbereichs Pressstege 36 und 38 auf. Die Pressstege
36 und 38 dienen vor allem der Umformung des Fittings
im Hinblick auf eine Fixierung des Fittings auf dem zu
verpressenden Rohr.
[0026] Erfindungsgemäß weisen die Pressstege 36
und 38 jeweils eine Nocke 40 bzw. 42 auf, die radial nach
innen gerichtet ist und zu einer punktuellen zusätzlichen
Vertiefung des Fittings in Richtung des Rohres führen.
Diese zusätzlichen Vertiefungen führen dann zu einer
verstärkten Auszugs- bzw. Berstdruckfestigkeit. Wie sich
dabei insbesondere aus Fig. 4 am Beispiel der Nocken
42 ergibt, ist die äußere Flanke der Nocke 42 abge-
schrägt, so dass sich eine spitz nach innen zulaufende
Form ergibt. Ebenso kann selbstverständlich auch die
innere Flanke der Nocke 42 abgeschrägt sein.
[0027] Weiterhin sind die Nocken 40 und 42 in einem
Winkel von mehr als 90° zur Schließebene 24 angeord-
net, wobei der Winkel α so gemessen wird, dass der

Scheitelpunkt des Winkels α mit der Achse A überein-
stimmt. Somit wird sichergestellt, dass die Position der
Nocken 40 und 42 einen ausreichenden Abstand zur
Schließeben 24 aufweisen.
[0028] Wie bei dem in den Figuren dargestellten Aus-
führungsbeispiel gezeigt ist, weisen die Pressstege 36
und 38 beider Presselemente 4 und 6 jeweils eine Nocke
40 bzw. 42 auf. Somit wird beim Verpressen des Fittings
an vier verschiedenen Positionen eine zusätzliche Ver-
tiefung eingebracht.
[0029] Eine weiteres Merkmal des vorliegenden
Pressschlinge 2 besteht darin, dass die Pressstege 36
und 38 in einem Winkelbereich β zwischen 10° und 90°
zur Schließebene 24 eine radiale Erweiterung 44 bzw.
46 aufweisen, wie sich aus dem Abstand zu den gestri-
chelten Linien in den Fig. 1 und 2 ergibt. Diese radialen
Erweiterungen 44 und 46 führen dazu, dass die Steigung
der Pressstege 36 und 38 im Bereich der Schließebene
24 steiler als bei einer runden Form, vorzugsweise sogar
nahezu tangential zur äußeren Form des Fittings verlau-
fen, in den Fig. 1 und 2 nahezu senkrecht. Durch die
radialen Erweiterungen 44 und 46 wird beim Verpressen
des Fittings das in Umfangrichtung des Fittings erfolgen-
de Umformen des Fittings abgeschwächt oder weitge-
hend vermieden.
[0030] Die Fig. 1 bis 4 zeigen Presselemente 4 und 6
für ein Pressmittel in Form einer Pressschlinge 2 eines
Presswerkzeugs bilden. Die zusammengesetzte Press-
schlinge 2 ist in den Fig. 5 bis 8 zusammen mit einem
eingesetzten Fitting 52 und einem darin eingeführten
Rohr 54 gezeigt.
[0031] Die beiden Presselemente 4 und 6 sind an den
Enden 12 und 14 mittels einer Drehachse 56 miteinander
verbunden und bilden an den anderen Enden 20 und 22
in der geöffneten Stellung einen Abstand zueinander
aus, wie in den Fig. 5 und 6 dargestellt ist. Zwischen den
beiden Presselementen 4 und 6 ist der Fitting 52 ange-
ordnet, in den das zu verbindende Rohr 54 bis zu einem
Anschlag 58 eingeschoben ist. Der Fitting 52 weist eine
Wulst 60 zur Aufnahme eines O-Rings 62 auf.
[0032] Die beiden Enden 20 und 22 weisen an den
Außenseiten jeweils eine Vertiefung 64 und 66 auf, in die
entsprechende Kopplungsmittel eine Presswerkzeugs
eingreifen können und die beiden Enden 20 und 22 auf-
einander zu zu verpressen.
[0033] Die Fig. 7 und 8 zeigen die Anordnung nach
dem Verpressen. Innerhalb des Rohres 54 ist innen um-
laufend die Umformung 67 durch die Pressstege 36 und
38 zu erkennen. An den mit dem Bezugszeichen 68 und
70 gekennzeichneten Positionen ist zu erkennen, dass
die Nocken 40 der Stege 36 weiter in das Material des
Fittings 52 eingedrungen sind, so dass sich auch das
Rohr 54 an dieser Stelle punktförmig stärker verformt
hat. In Fig. 8 ist in der oberen Hälfte die Position 68 im
Querschnitt zu erkennen, wobei die untere Hälfte die Po-
sition 70 perspektivisch zeigt. Im Schnitt ist in der unteren
Hälfte zu erkennen, dass die Stege 38 nur eine geringere
Verformung des Fittings 52 bewirken, als es für die No-
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cken 40 der Fall ist. Ebenso ist in den Fig. 7 und 8 dar-
gestellt, dass der Wulst 60 nach innen verformt wurde
und der O-Ring 62 zusammengedrückt worden ist.
[0034] Fig. 9 zeigt ein zweites Ausführungsbeispiel ei-
nes Pressmittels in Form einer Pressbacke 80, die Teil
eines Presswerkzeugs ist. Die beiden Presselemente 4
und 6 sind mittels seitlich angebrachter Halteelemente
84 um zwei Achsen 86 und 88 verschwenkbar angeord-
net. An einem Ende 20 und 22 weisen die Presselemente
4 und 6 eine Presskontur 10 auf, die in gleicher Weise,
wie es zuvor beschrieben worden ist, ausgebildet ist. Ins-
besondere sind Nocken 40 und 42 sowie radiale Erwei-
terungen 44 und 46 vorhanden.
[0035] An den Enden 12 und 14 sind die Presselemen-
te 4 und 6 mit einer Einlaufkontur 90 versehen. Somit
kann ein Presswerkzeug mit einem Vorschubmittel die
beiden Enden 12 und 14 auseinander drücken, um somit
die Enden 20 und 22 mit der Presskontur 10 zusammen-
zudrücken.

Patentansprüche

1. Pressmittel zum Verpressen eines Fittings zur ab-
dichtenden Verbindung mit einem Rohr,

- mit mindestens zwei Presselementen (2, 4) mit
einem Aufnahmebereich zum Aufnehmen eines
Fittings mit einem Rohr und
- mit einer an der Innenseite der Presselemente
(2, 4) ausgebildeten Presskontur (10),
- wobei die Presselemente (2, 4) verschwenkbar
miteinander verbunden sind, in einer geöffneten
Stellung an dem die Presskontur aufweisenden
Ende (20, 22) beabstandet sind und nach Ab-
schluss des Verpressens einen geringeren Ab-
stand aufweisen oder aneinander anliegen und
dabei eine Schließebene (24) bilden und
- wobei die Presskontur (10) einen Pressbereich
(26, 28, 30) zum abdichtenden Verpressen des
Fittings und Pressstege (36, 38) zum fixieren-
den Verpressen des Fittings aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
- dass mindestens ein Presssteg (36, 38) einer
der Presselemente (4, 6) eine sich radial nach
innen erstreckende Nocke (40, 42) aufweist.

2. Pressmittel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nocke (40, 42) in einem Winkelbereich (α)
von mehr als 90° zur Schließebene (24) angeordnet
ist.

3. Pressmittel nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass beide Pressstege (36, 38) beider Pressele-
mente (4, 6) jeweils mindestens eine Nocke (40, 42)
aufweisen.

4. Pressmittel nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Presssteg (36, 38), vorzugs-
weise alle Pressstege (36, 38), in einem Winkelbe-
reich (β) zwischen 10° und 90° zur Schließebene
(24) eine radiale Erweiterung (44, 46) aufweisen.

5. Pressmittel nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Presselemente (4, 6) eine Press-
schlinge (2) eines Presswerkzeugs bilden und
- dass die Presselemente (4, 6) an jeweils einem
Ende (12, 14) mittels einer Drehachse (56) mit-
einander verbunden sind und an dem anderen
Ende (20, 22) in der geöffneten Stellung einen
Abstand zueinander ausbilden.

6. Pressmittel nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Presselemente (4, 6) eine Pressba-
cke (80) eines Presswerkzeugs bilden und
- dass die Presselemente (4, 6) mittels Haltee-
lementen (84) um mindestens eine Achse (86,
86) verschwenkbar sind, an einem Ende (20,
22) mit der Presskontur (10) und am anderen
Ende (12, 14) mit einer Einlaufkontur (90) ver-
sehen sind.
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