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(54) PRESSMASCHINE MIT SENSORSYSTEM ZUR AUTOMATISIERTEN ERKENNUNG EINER

PRESSBACKENANORDNUNG

(567)  Dievorliegende Erfindung betrifft eine Pressma-
schine 10, zum plastischen Verformen eines rohrférmi-
gen Werkstlicks 30, insbesondere eines Fittings, wobei
die Pressmaschine eine Pressbackenaufnahme 12, zum
Koppeln einer Pressbackenanordnung 20 mit der Press-
maschine aufweist. Die Pressmaschine umfasst weiter-
hin einen Antrieb 14, der eingerichtet ist zum Antreiben

21a.

einer gekoppelten Pressbackenanordnung 20 um eine
Kraft auf das Werkstiick 30 aufzubringen und ein Sen-
sorsystem 40, das eingerichtet ist zum Identifizieren ei-
ner Pressbackenanordnung 20 und zum Bereitstellen
entsprechender Sensordaten, wobei eine Steuerung da-
zu eingerichtet ist den Antrieb basierend auf den Sens-
ordaten zu steuern.
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Beschreibung
1. Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Press-
maschine zum plastischen Verformen eines rohrférmi-
gen Werkstlicks, insbesondere eines Fittings. Ferner be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben einer sol-
chen Pressmaschine, eine Pressbackenanordnung zum
Koppeln an eine Pressmaschine, als auch ein rohrformi-
ges Werkstiick, insbesondere Fitting.

2. Technischer Hintergrund

[0002] Im Stand der Technik sind mehrere Verfahren
zum Verbinden von rohrférmigen Werkstiicken bekannt.
Beispielsweise konnen Rohre miteinander verlotet oder
verschweillt werden. Weiterhin ist bekannt, das Ende ei-
nes kleinen Rohres in ein Rohrende eines grélReren Roh-
res einzustecken und anschliefend beide Rohrenden
miteinander zu verpressen.

[0003] Inanderen Fallen wird das Verpressen mit Hilfe
eines (Press-)Fittings durchgefiihrt. Dazu kénnen Press-
maschinen, wie beispielsweise Rohrpressmaschinen,
verwendet werden, um ein Rohr mit einem Pressfitting
zu verbinden. Ein solches Fitting kann zum Beispiel als
Rohrleitungsfitting ausgestaltet sein, welches als Verbin-
dungsstiick einer Rohrleitung verwendet werden kann.
Ein Fitting kann aus verschiedenen Materialien beste-
hen, beispielsweise aus Kupfer, Aluminium, Kunststoff,
Komposit und/oder (Edel-)Stahl.

[0004] Eine (Rohr-)Pressmaschine kann Pressbacken
aus Metallen wie z.B. Stahl, Aluminium 0.4. umfassen,
die austauschbar sein kdnnen. Weiterhin kann die Press-
maschine eine austauschbare Presszange umfassen,
die die Pressbacken aufweist. Andere Pressbackenan-
ordnungen, umfassend Pressbacken sind ebenso be-
kannt. Mittels der Pressbacken bzw. der Pressbackena-
nordnung kann eine Kraft auf das Fitting ausgetibt wer-
den kann, um es derart plastisch zu verformen, sodass
das Fitting méglichst schlissig, dicht und fest an einem
Rohranliegt. Beim Einsatz einer solchen Pressmaschine
kénnen die Pressbacken dabei zusammengedriickt wer-
den, um ein dazwischen angeordnetes Fitting tiber ein
Rohr zu verpressen. Die Pressmaschine kann handge-
fUhrt sein, und durch einen Antrieb betrieben werden.
Typischerweise kommen elektrische und/oder hydrauli-
sche Antriebe zum Einsatz.

[0005] Typischerweise sind die Pressbacken bzw. die
Pressbackenanordnung werkstiickspezifisch. Beispiels-
weise kommen zum Verpressen von Metallfittings, wie
Kupfer-, oder (Edel-)stahlfittings andere Pressba-
cken/Pressbackenanordnungen zum Einsatz, als beim
Verpressen von Kunststofffittings. Die Pressmaschine
kann durch den Austausch der Pressbacken/Pressba-
ckenanordnung an unterschiedliche Werkstiicke, insbe-
sondere Fittings, angepasst werden. Ublicherweise er-
folgt das Verpressen beim Einsatz solch herkdmmlicher
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Pressmaschinen immer unter Anwendung der maxima-
len Presskraft, unabhangig von den tatsachlich verwen-
deten Pressbacken bzw. der verwendeten Pressbacken-
anordnung und/oder den verwendeten Fittings. Dies
kann jedoch nachteilhaft sein, da beispielsweise Kunst-
stofffittings im Vergleich zu Metallfittings mit einer sehr
viel geringeren Presskraft verpresst werden kénnen. Das
Aufwenden der maximalen Presskraft fiihrt somit zu einer
unnotigen Energieverschwendung.

[0006] Zudem weist jede Art von verwendeten Press-
backen bzw. verwendeter Pressbackenanordnung ihre
charakteristische Presscharakteristika auf. Die Pres-
scharakteristika kdnnen beispielsweise von dem Uber-
setzungsverhéaltnis der Pressbackenanordnung, dem
Material der Pressbacken und dem zu verpressenden
Werkstiick abhangen. Beispielsweise sollte ein Werk-
stiick, wie ein Fitting aus Stahl anders verpresst werden
als beispielsweise ein Fitting aus Kunststoff, auch um
einen moglichst optimalen Formschluss und eine lange
Haltbarkeit des verpressten Fittings zu garantieren.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zu Grunde, ein moglichst optimales und material-
schonendes Verpressen eines Fittings mit einem Rohr
zu erzielen. Dabei soll insbesondere eine verbesserte
(Rohr-)Pressmaschine bereitgestellt werden, welche ein
solches Verpressen ermdglicht. Diese und weitere Auf-
gaben, die fir den Fachmann aus der folgenden Be-
schreibung ersichtlich werden, werden durch eine Press-
maschine gemaf Anspruch 1, ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Pressmaschine gemal Anspruch 13, eine
Pressbackenanordnung gemafR Anspruch 14 und ein
rohrférmiges Werkstiick gemaR Anspruch 15 geldst.

3. Beschreibung der Erfindung

[0008] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Press-
maschine zum plastischen Verformen eines rohrférmi-
gen Werkstlicks. Das rohrférmige Werkstlick kann dabei
beispielsweise ein Fitting sein, und zum Verbinden zwei-
er Rohre mit diesen verpresst werden. Das Fitting kann
dabei beispielsweise zumindest teilweise aus Kupfer,
Aluminium, Kunststoff, Komposit und/oder (Edel-)Stahl
bestehen. Die Pressmaschine wiederum kann eingerich-
tet sein, um ein solches rohrférmiges Werkstiick, wie bei-
spielweise ein Fitting, derart plastisch zu verformen, dass
es mit einem im Fitting angeordneten Rohrleitungsstiick
verbunden wird. Insbesondere kann mittels der Press-
maschine ein (Ver-)Pressen durchgefihrt werden, um
ein Fitting mit einem Rohr form- und/oder kraftschlissig
unlésbar miteinander zu verbinden. Das Fitting kann bei-
spielsweise gemaf der Norm DIN EN 1254-7 spezifiziert
sein.

[0009] Die Pressmaschine umfasst weiterhin eine
Pressbackenaufnahme, zum Koppeln einer Pressba-
ckenanordnung mit der Pressmaschine. Die Pressba-
ckenaufnahme koppelt derart mit der Pressbackenan-
ordnung, dass die Pressmaschine Pressbacken der
Pressbackenanordnung antreiben kann. Beispielsweise
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erfolgt die Kopplung tber zumindest einen Koppelbol-
zen. Die Pressbacken der Pressbackenanordnung kon-
nen relativ zueinander beweglich eingerichtet sein, und
beispielsweise geschlossen werden und auch auseinan-
dergefahren werden, sodass im auseinandergefahrenen
Zustand beispielsweise ein rohrformiges Werkstiick, wie
ein Fitting, zwischen den Pressbacken angeordnet wer-
den kann. Die Pressbacken der Pressbackenanordnung
kénnen austauschbar sein. Unterschiedliche Pressba-
ckenanordnungen und/oder Pressbacken kénnen fur un-
terschiedliche Aufgaben konzipiert sein, wie beispiels-
weise Pressen, Crimpen, oder Schneiden. Typischerwei-
se umfasst eine Pressbackenanordnung zumindest zwei
Pressbacken.

[0010] Die Pressmaschine umfasst weiterhin einen
Antrieb, welcher eingerichtet ist zum Antreiben der
Pressbackenanordnung, um eine Kraft auf das Werk-
stlick aufzubringen. Der Antrieb kann einen Elektromo-
tor, eine pneumatische und/oder eine hydraulische An-
triebseinheit sowie ein Getriebe umfassen. Mittels des
Antriebs kdnnen die Pressbacken der Pressbackenan-
ordnung relativ zueinander bewegt werden, und etwa in
den geschlossenen Zustand getrieben werden. Der An-
trieb kann dabeizumindest teilweise die Kraft aufbringen,
die notwendig ist, um das rohrférmige Werkstlick zu ver-
formen, beispielsweise um ein Fitting mit einem Rohrlei-
tungsstiick zu verbinden.

[0011] Hierzukann der Antrieb direkt oder tiber ein Ge-
triebe mit der Pressbackenanordnung verbunden sein,
um die Antriebskraft auf die Pressbackenanordnung und
die Presspacken zu Ubertragen. Die auf die Pressbacken
bzw. die Pressbackenanordnung wirkende Kraft kann
dabei variabel eingestellt werden, indem beispielsweise
Motorparameter oder andere Parameter (wie etwa Ge-
triebeeinstellungen) entsprechend variiert werden.
[0012] Fernerumfasst die Pressmaschine ein Sensor-
system, das eingerichtet ist zum ldentifizieren einer
Pressbackenanordnung und zum Bereitstellen entspre-
chender Sensordaten. Das Sensorsystem kann dabei
eingerichtet sein, um eine individuelle Pressbackenan-
ordnung zu erkennen, oder auch um eine Pressbacken-
anordnung ihrer Art nach zu erkennen. Hierzu kann das
Sensorsystem Erfassungsmittel (z.B. einen Sensor) als
Schnittstelle zur Pressbackenanordnung umfassen, und
entsprechende Auswertemittel, das einen Prozessor
und/oder Speicher mit entsprechendem Programmcode
umfassen kann. Das Erfassungsmittel kann dabei sepa-
rat zum Auswertemittel an der Pressmaschine bereitge-
stellt sein. Das Sensorsystem kann dabei tber eine an
der Pressmaschine angeordnete Energiequelle versorgt
werden, welche etwa auch den Antrieb bzw. den Elek-
tromotor speisen kann. Das Sensorsystem kann dabei
ferner mittels eines Knopfes durch einen Nutzer/Bedie-
ner aktiviert werden, um die Identifizierung durchzufiih-
ren. Dadurch kann gezielt gesteuert werden, wie bzw.
wanndie Identifizierung erfolgen soll. Weiterhin kann das
Sensorsystem dazu eingerichtet sein, einen Austausch
und insbesondere das Koppeln einer Pressbackenan-
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ordnung mit der Pressbackenaufnahme zu erkennenund
nach dem Erkennen des Austausches bzw. des Kop-
pelns die Identifizierung durchfiihren.

[0013] Das Identifizieren bedeutet somit nicht zwin-
gend, dass eine einzelne Pressbackenanordnung als in-
dividuelle Pressbackenanordnung identifiziert wird. Es
genugt vielmehr, dass eine Pressbackenanordnung als
von einer anderen Pressbackenanordnung verschieden
identifiziert oder erkannt wird. So kann im Zuge des Iden-
tifizierens die Pressbackenanordnung beispielsweise
anhand ihrer Modellnummer klassifiziert werden. In ei-
nem Beispiel kann somiterkannt werden, dass ein Press-
backenanordnung zum Verpressen von Edelstahlfittings
mit einem Durchmesser von 15 mm vorliegt und/oder
gekoppeltist. Resultierende Sensordaten, knnen dabei
die identifizierte Pressbackenanordnung charakterisie-
ren.

[0014] Ferner umfasst die Pressmaschine eine Steu-
erung, die eingerichtet ist, basierend auf den Sensorda-
ten den Antrieb zu steuern.

[0015] Abhangig von der identifizierten Pressbacken-
anordnung wird somit der Antrieb entsprechend ange-
steuert. Je nachdem, welche Pressbackenanordnung
bzw. welcher Typ von Pressbackenanordnung erkannt
wurde, kann beispielsweise die Pressbackenanordnung
unterschiedlich durch den Antrieb angetrieben werden,
um letztlich das Werkstilick optimal zu verformen.
[0016] Die vorliegende Erfindung erlaubt es somit, das
Verformen in Abhangigkeit der gekoppelten Pressba-
ckenanordnung durchzufiihren. Dadurch kann je nach
der verwendeten Artder Pressbackenanordnung eine in-
dividuelle Presskraft mittels des Antriebs aufgebracht
werden, um eine optimale und materialschonende Ver-
formung des Werkstlicks zu erzielen. Die Verwendung
des Sensorsystems erlaubt es dabei, die Pressbacken-
anordnung automatisch zu identifizieren und entspre-
chende Daten an den Antrieb weiterzugeben, sodass der
Nutzer oder Bediener der Pressmaschine selbst keine
Eingaben tatigen muss und dementsprechend nicht zu-
satzlich belastet wird. Dadurch kann das Risiko einer
Fehlbedienung reduziert werden.

[0017] Vorzugsweise umfasst die Pressmaschine ein
Speichermedium mit einer Datenbank. Die Datenbank
umfasst dabei vorzugsweise, fir eine Mehrzahl von
Pressbackenanordnungen, spezifische Steuerparame-
ter zum Steuern der Pressmaschine. Weiterhin kann die
Steuerung dann den Antrieb gemaR des zumindest einen
spezifischen Steuerparameters steuern. Gemald der
Identifizierung der Pressbackenanordnung kénnen so-
mit entsprechende Steuerparameter aus dem Speicher
bzw. aus der Datenbank geladen werden, und verwendet
werden, um den Antrieb zu betreiben. Beispielsweise
kénnen Steuerparameter fir eine Pressbackenanord-
nung fur Edelstahlfittings und davon verschiedene Steu-
erparameter flr eine Pressbackenanordnung fiir Kupfer-
fittings in der Datenbank hinterlegt sein. Abhangig davon,
ob mittels des Sensorsystems eine Pressbackenanord-
nung fiir Edelstahl- oder Kupferfittings identifiziert wurde,
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kénnen die entsprechenden Steuerparameter aus der
Datenbank geladen werden und von der Steuerung ver-
wendet werden, um die Pressmaschine und letztlich den
Antrieb zu steuern. Dabei kénnen fir unterschiedliche
Charakteristika der Pressbackenanordnungen (z.B.
Ubersetzungsverhaltnis, Art der Pressbacken, GréRe
des zu verpressenden Werkstlicks, Material des zu ver-
pressenden Werkstlicks, und/oder Form des zu verpres-
senden Werkstlicks) entsprechende Steuerparameterin
der Datenbank hinterlegt sein, um ein optimales Verpres-
sen oder Verformen des jeweiligen Werkstlicks zu er-
moglichen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
Uber eine (kabelgebundene oder kabellose) Schnittstelle
auf die Datenbank zugegriffen werden, um beispielswei-
se den Inhalt der Datenbank zu aktualisieren.

[0018] Insbesondere vorzugsweise umfassen die
Steuerparameter dabei Pressparameter, welche bevor-
zugt eine maximale Presskraft, eine Pressgeschwindig-
keit, Pressweg und/oder eine Pressdauer umfassen. Ab-
hangig von der Art der Pressbackenanordnung, bzw. der
mittels der Pressbackenanordnung zu verpressenden
Werkstiickart kdnnen somit beispielsweise bestimmte
Presskrafte,  Pressgeschwindigkeiten, Presswege
und/oder Pressdauern vorgegeben werden, welche von
der Pressmaschine etwa zum Verpressen oder Verfor-
men des Fittings mit dem Rohrleitungsstiick verwendet
werden sollen. Diese Parameter kdnnen beispielsweise
in Form einer Presskurve vorgegeben werden, die einen
zeitlichen Verlauf von Presskraft, Pressweg und/oder
Pressgeschwindigkeit vorgibt. Der Fachmann versteht
dabei, je nach Verwendungszweck der Pressmaschine
entsprechende Steuerparameter in der Datenbank zu
hinterlegen. Ferner kdnnen die Steuerparameter insbe-
sondere Antriebsparameter umfassen, welche insbe-
sondere eine Antriebsdrehzahl, Antriebsleistung
und/oder einen Oldruck umfassen. Je nach Artder Press-
backenanordnung, bzw. der mittels der Pressbackena-
nordnung zu verpressenden Werkstiickart kdnnen somit
verschiedene Antriebsparameter in der Datenbank hin-
terlegt werden, welche basierend auf der identifizierten
Pressbackenanordnung geladen werden kdnnen, um
letztlich das Werkstiick zu verformen. Der Fachmann
versteht, dass die Pressparameter oder Antriebspara-
meter, Motor- und/oder Getriebeparameter umfassen
kénnen, welche die Kraftiibertragung vom Antrieb aufdie
Pressbacken regeln kénnen.

[0019] Zudem kann das Sensorsystem zumindest ei-
nen optischen Sensor, einen kontaktbasierten Sensor,
einen induktiven Sensor und/oder kapazitiven Sensor
umfassen, wobei das Sensorsystem insbesondere zum
Auslesen eines RFID-und/oder NFC-Transponders ein-
gerichtet sein kann. Insbesondere kann das Sensorsys-
tem alternativ oder zusatzlich zum Auslesen eines Bar-
codes oder eines QR-Codes eingerichtet sein. Weiterhin
kann das Sensorsystem ein Bluetooth-Modul umfassen,
welches zum Auslesen eines korrespondierenden Blue-
tooth-Moduls eingerichtet ist.

[0020] Die Verwendung eines optischen Sensors oder
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eines kontaktbasierten Sensors ermdglicht die Bereit-
stellung eines kostengtinstigen Sensorsystems. Ein kon-
taktbasierter Sensor kann einen elektrischen Kontakt
umfassen, der mit einem entsprechenden elektrischen
Kontakt der Pressbacke/Pressbackenanordnung in Kon-
takt kommt, um die Pressbacke/Pressbackenanordnung
zu identifizieren.

[0021] Die Verwendung eines induktiven und/oder ka-
pazitiven Sensors ermdglicht eine zuverlassige ldentifi-
zierung, da induktive und/oder kapazitive Sensoren we-
niger Anfallig fir Verschmutzungen sind, wie beispiels-
weise optische oder kontaktbasierte Sensoren. Der RFID
und/oder NFC-Transponder bzw. das korrespondieren-
de Bluetooth-Modul kann eine Kennung aufweisen, die
bei der Identifizierung ausgelesen wird. Diese Kennung
ist charakteristisch fir die Art der Pressbackenanord-
nung oder flr eine individuelle Pressbackenanordnung
und kann beispielsweise eine Seriennummer und/oder
eine Typennummer umfassen. Basierend auf der aus-
gelesenen Kennung und der Datenbank kénnen dann
die Steuerparameter ermittelt werden. Ebenso kann der
RFID-und/oder NFC-Transponder bzw. das korrespon-
dierende Bluetooth-Modul die Steuerparameter selbst
umfassen. Diese kdnnen dann bei der Identifizierung
ausgelesen und an die Steuerung weitergegeben wer-
den. Hierdurch muss die Datenbank der Pressmaschine
nicht zwingend aktualisiert werden, wenn neue oder zu-
satzliche Pressbackenanordnung verwendet werden
sollen. Die Pressbackenanordnung tragt die erforderli-
chen Steuerparameter in dem ihr zugeordneten RFID
und/oder NFC-Transponder bzw. in einem korrespondie-
renden Bluetooth-Modul.

[0022] RFID (englisch: radio-frequency-identification)
ermdglicht die Identifizierung der Pressbackenanord-
nung mittels elektromagnetischer Wellen. Dabei kann die
Pressbackenanordnung mittels der RFID-Technologie
automatisch und bertihrungslos identifiziert werden. Ein
an der Pressmaschine angeordneter RFID-Leser (Sen-
sor) kann dabei die Kennung und/oder Steuerparameter
auslesen, welche von einem entsprechenden RFID-
Transponder der Pressbackenanordnung bereitgestellt
sein kann. Ein RFID- Transponder kann ohne zusatzliche
Bereitstellung von Energie ausgelesen werden. Somit
kann die Pressbackenanordnung passiv ausgestaltet
werden und bendtigt keine zusatzliche Schnittstelle oder
Quelle zur Breitstellung elektrischer Energie.

[0023] Die NFC-Technik oder auch Nahfeldkommuni-
kation (englisch: near field communication) ist ein auf der
RFID-Technik basierender internationaler Ubertra-
gungsstandard zum kontaktlosen Austausch von Daten
per elektromagnetischer Induktion oder per kapazitiver
Ubertragung. Die Kommunikation zwischen den entspre-
chenden NFC-Teilnehmern kann dabei aktiv-passiv,
oder auch aktiv-aktiv sein. Vorliegend ist der aktive Teil,
d.h. der Teil der mit elektrischer Energie versorgt wird,
bevorzugtin der Pressmaschine, der passive Teil an der
Pressbackenanordnung bereitgestellt. Somit kann die
Pressbackenanordnung passiv ausgestaltet werden und
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bendtigt keine zuséatzliche Schnittstelle oder Quelle zur
Breitstellung elektrischer Energie.

[0024] Die Bluetooth-Kommunikation ermdglicht die
Dateniibertragung zwischen Geraten Uber eine kurze
Distanz per Funktechnik. Die Kommunikation erfolgt da-
bei mittels eines entsprechend entwickelten Industrie-
standards, beispielsweise gemal der Norm IEEE
802.15.1.

[0025] Insbesondere kann eine erste Lesereichweite
des Sensorsystems begrenzt sein und hdchstens 0,3 m,
bevorzugt von héchstens 0,2 m und am meisten bevor-
zugt von héchstens 0,1 m betragen. Weiterhin kann die
erste Lesereichweite des Sensorsystems so ausgewahlt
sein, dass nur eine gekoppelte Pressbackenanordnun-
genidentifiziert werden kann. Die Begrenzung der ersten
Lesereichweite verhindert, dass versehentlich eine fal-
sche, sich in der Ndhe der Pressmaschine befindliche,
Pressbackenanordnungidentifiziertwird. Beispielsweise
ist die Pressmaschine zusammen mit einer Vielzahl von
Pressbackenanordnungen in einem Transportkoffer
oder auf einer Werkbank bereitgestellt. Bei Inbetriebnah-
me der Pressmaschine soll nur die gekoppelte bzw. die
zu koppelnde Pressbackenanordnung identifiziert wer-
den. Durch die Begrenzung der ersten Lesereichweite
kann dies sichergestellt werden.

[0026] Weiterhin kann das Sensorsystem zum ldenti-
fizieren eines Werkstlicks eingerichtet sein, wobei das
Speichermedium eine Datenbank umfasst, welche fiir ei-
ne Mehrzahl von Werkstiicken zumindest einen spezifi-
schen Steuerparameter umfasst, wobei die Steuerung
dazu eingerichtet ist den Antrieb gemaf des zumindest
einen spezifischen Steuerparameters zu steuern.
[0027] Abhangig von dem identifizierten Werkstlck
wird somit der Antrieb entsprechend angesteuert. Je
nachdem, welche Werkstiickart bzw. welcher Typ von
Werkstiick erkannt wurde, kdnnen beispielsweise die
Pressbacken unterschiedlich durch den Antrieb angetrie-
ben werden, um letztlich das Werkstlick optimal zu ver-
formen. Dabei kann sowohl die Art des Werkstiicks als
auch die Art der Pressbackenanordnung bei der Auswahl
der Steuerparameter bertcksichtigt werden. Insbeson-
dere kann Uberprift werden, ob die identifizierte Press-
backenanordnung mit dem zu verpressenden Werkstiick
Ubereinstimmt. Sollte dies nicht der Fall sein, so kann ein
Alarm ausgegeben werden, um ein fehlerhaftes Verpres-
sen und/oder eine Beschadigung der Pressmaschine zu
vermeiden. Ebenso kdnnen die Steuerparameter an das
identifizierte Werkstlick angepasst werden und so ein zu
starken verpressen vermieden werden. Ist beispielswei-
se einen Pressbackenanordnung zum Verpressen von
Edelstahlfittings mit der Pressmaschine gekoppelt und
ist das zu verpressende Werkstiick ein Kupferfitting, so
wirde unter alleiniger Beriicksichtigung der Art der
Pressbackenanordnung eine zu hohe Presskraft aufge-
bracht. Wird hingegen auch die Art des Werkstuicks er-
kannt, so kann die Presskraft entsprechend reduziert
werden und das Werkstiick mit der vermeintlich unge-
eigneten Pressbackenanordnung - jedoch mit reduzier-
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ter Presskraft - verpresst werden.

[0028] Die vorliegende Erfindung erlaubt es somit, das
Verformen in Abhangigkeit von dem zu verformenden
Gegenstand und der verwendeten Pressbackenanord-
nung durchzufiihren. Dadurch kann je nach der verwen-
deten Werkstlickart bzw. der gekoppelten Pressbacken-
anordnung eine individuelle Presskraft mittels des An-
triebs aufgebracht werden, um eine optimale und mate-
rialschonende Verformung zu erzielen ohne dabei das
Werkstiick oder die Pressmaschine zu beschadigen.
[0029] Eine zweite Lesereichweite zum Identifizieren
des Werkstlicks kann vorzugsweise im Bereich von 0
Meter bis 5 Meter, weiter vorzugsweise im Bereich von
0,01 Meter bis 2 Meter, weiter vorzugsweise im Bereich
von 0,02 Meter bis 1 Meter und weiter vorzugsweise im
Bereich von 0,05 Meter bis 0,5 Meter sein. Das Sensor-
system kann somit nur Werkstiicke identifizieren, die sich
innerhalb der zweiten Lesereichweite befinden. Dadurch
wird ermdglicht, dass nur solche Werkstiicke identifiziert
werden, welche tatsachlich verformt werden sollen. Eine
versehentliche Identifikation von weit entfernten, nicht zu
verformenden Werkstiicken wird dadurch zumindest teil-
weise unterbunden. Abhangig von den verwendeten
Sensoren kann die erste und die zweiter Lesereichweite
unterschiedlich sein.

[0030] Vorzugsweise istdas Sensorsystem eingerich-
tet zur Merkmalserkennung von charakteristischen
Merkmalen des Werkstlicks, insbesondere von charak-
teristischen geometrischen Merkmalen der Pressba-
ckenanordnung und/oder eines Werkstlicks. Beispiels-
weise kann mittels des Sensorsystems eine Form
und/oder GréRRe zumindest eines Teils der Pressbacken-
anordnung und/oder des Werkstiicks erkannt werden.
Anhand dieser charakteristischen Merkmale kann die
Pressbackenanordnung und/oder das Werkstiick zumin-
dest seiner Art nach identifiziert werden, und anschlie-
Rend kann der Antrieb dementsprechend angesteuert
werden um das Werkstiick optimal zu verformen.
[0031] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform umfasst
das Sensorsystem einen Sensor wie eine Kamera, einen
optischen Scanner, einen RFID-Leser, einen NFC-Leser
und/oder ein Bluetooth-Modul zum Identifizieren des
Werkstiicks. Fur die Identifizierung von Werkstiick und
Pressbackenanordnung kann derselbe Sensor oder un-
terschiedliche Sensoren bzw. Sensortypen zum Einsatz
kommen. Die Kamera kann eine optische Kamera sein,
welche eine hinreichende Auflésung und Qualitat haben
kann, um das Werkstlick zumindest seiner Art nach zu
identifizieren. Beispielsweise kann mittels der Kamera
ein Fitting mit einem Durchmesser von 15 mm identifiziert
werden. Anhand von Farbwerten kannferner aufdas Ma-
terial des Werkstlcks riickgeschlossen werden. Mittels
des optischen Scanners, des RFID-Lesers, des NFC-
Lesers und/oder des Bluetooth-Moduls kénnen Daten
oder Kennungen erkanntwerden, die beispielsweise von
dem Werkstiick selbst bzw. der Pressbackenanordnung
bereitgestellt werden koénnen, und es erlauben, das
Werkstlick zu identifizieren. Beispielsweise kann der op-
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tische Scanner einen Barcode oder QR-Code erkennen,
der auf dem Werkstlick angeordnet ist. Zur Gewahrleis-
tung der Identifikation mittels optischer Kamera oder op-
tischem Scanner kann an der Pressmaschine auch ein
Leuchtmittel bereitgestellt sein, welches den von der Ka-
mera oder von dem Scanner erfassbaren Bereich zumin-
dest teilweise be- oder ausleuchten kann.

[0032] Vorzugsweise ist das Sensorsystem eingerich-
tet zum Erkennen eines Barcodes auf dem Werkstiick,
eines QR-Codes auf dem Werkstlick, einer Kennung in
einem RFID-Transponder an dem Werkstlck, einer Ken-
nung in einem NFC-Transponder an dem Werkstiick,
und/oder einer Kennung in einem Bluetooth-Modul an
dem Werkstlick. Der Fachmann versteht, dass das Werk-
stiick mit entsprechenden Codes oder Transpondern
oder Modulen ausgestattet sein kann, um entsprechende
Daten zur Identifikation des Werkstlicks - zumindest sei-
ner Art nach - an die Pressmaschine bereitzustellen.
[0033] Weiterhin kann der Sensor des Sensorsystems
unmittelbar an der Pressbackenaufnahme angeordnet
sein. In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der Sen-
sor von einem Element der Pressmaschine in einer ers-
ten Konfiguration der Pressmaschine zumindest teilwei-
se bedeckt, und wird in einer zweiten Konfiguration der
Pressmaschine durch das Element freigegeben. Bei-
spielsweise kann ein Sensor des Sensorsystems von ei-
nem Teil des Gehauses der Pressmaschine bedeckt wer-
den, wodurch der Sensor vor Verschmutzung oder sons-
tigen Umwelteinflissen geschiitzt werden kann. Wenn
die Pressbacken auseinander bewegt werden, bzw. ge-
offnet werden, was der zweiten Konfiguration entspre-
chen kann, wird der Sensor (zumindest teilweise) freige-
benbzw. freigelegt. Nun kann mittels des Sensorsystems
die Pressbackenanordnung und/oder das Werkstiick
identifiziert werden. Beim anschlieRenden Verformen
des Werkstlicks werden die Pressbacken aufeinander
zubewegt, bzw. in die erste Konfiguration gebracht, wo-
durch der Sensor erneut zumindest teilweise durch ein
Teil des Gehauses bedeckt werden kann. Hierdurch wird
auch sichergestellt, dass die Identifikation mittels des
Sensorsystems nur erfolgt, wenn ein Verformen des
Werkstucks erfolgen soll. Es wird somit verhindert, dass
versehentlich eine falsche Identifizierung eines Werk-
stlicks erfolgt, welches sich in der Nahe befindet (z.B.
auf einer Werkbank liegt).

[0034] Vorzugsweise sind die Pressbacken der Press-
backenanordnung und insbesondere bevorzugt die ge-
samte Pressbackenanordnung frei vom Sensorsystem.
Somit sind gemal diesem Ausfiihrungsbeispiel an den
Pressbacken bzw. der Pressbackenanordnung keine
Elemente des Sensorsystems angeordnet. Das Sensor-
system kann somit beispielsweise ausschlie3lich an oder
in einem Handteil der Pressmaschine angeordnet sein.
Dies ermdglicht eine einfache Austauschbarkeit der
Pressbacken bzw. der Pressbackenanordnung. In einer
anderen bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Sensor-
system zumindest teilweise an den Pressbacken bzw.
der Pressbackenanordnung angeordnet, insbesondere
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in einer Vertiefung der Pressbacken (etwa zum Schutz
des Sensorsystems). Dabei kann das Sensorsystem
Uber eine Kopplungsschnittstelle mit dem Motor der
Pressmaschine verbunden sein.

[0035] Vorzugsweiseistdas Sensorsystem zumindest
teilweise in einem Gehause der Pressmaschine ange-
ordnet. Ist das Sensorsystem zum Auslesen eines RFID-
und/oder NFC-Transponders eingerichtet, oder umfasst
es ein Bluetooth-Modul, kann das Sensorsystem aufvoll-
standig innerhalb des Gehauses der Pressmaschine an-
geordnet sein. Das Gehause der Pressmaschine ist da-
bei zumindest teilweise durchldssig fir die Ausleseda-
ten. Insbesondere kann das Gehausematerial Glas, Ke-
ramik, Kunststoffe oder Komposite umfassen, die fir
elektromagnetische Strahlung zumindest teilweise
durchlassig sind. Ebenso kann das Gehause geeignete
Aussparungen aufweisen, um ein Auslesen zu ermdgli-
chen. Durch diese Anordnung kann das Sensorsystem
vor Verschmutzung oder sonstigen Umwelteinflissen
geschutzt werden, da es durch das Gehduse der Press-
maschine zumindest teilweise abgeschirmt wird.

[0036] Insbesondere bevorzugt kann die Pressba-
ckenanordnung den Sensor des Sensorsystems zumin-
dest teilweise bedecken, wenn die Pressbackenanord-
nung mitder Pressbackenaufnahme gekoppeltist, wobei
der Sensor zumindest teilweise unbedeckt ist, wenn kei-
ne Pressbackenanordnung mit der Pressbackenaufnah-
me gekoppelt ist. Somit kann das Sensorsystem bzw.
der Sensor vor Verschmutzung oder sonstigen Umwelt-
einflissen geschitzt werden. Zudem kann die Lese-
genauigkeit des Sensorsystems erhoht werden, da das
Sensorsystem bzw. der Sensor des Sensorsystems un-
mittelbar benachbart zur gekoppelt Pressbackenaufnah-
me eingerichtet ist und nicht durch weitere Teile, wie ein
Gehauseteil, iberdeckt ist. Somit kann eine sehr geringe
maximale erste Lesereichweite realisiert werden und das
Risiko einer falschen ldentifizierung benachbarter, nicht
gekoppelter Pressbackenaufnahmen kann reduziert
werden.

[0037] Vorzugsweise umfasst die Pressmaschine ei-
nen Protokollspeicher eingerichtet zum Speichern der
Sensordaten und von Steuerungsdaten. Dadurch kann
der Kopplungsvorgang und/oder der Verformungsvor-
gang nachverfolgbar gestaltet werden. Alle oder einige
Daten zum Kopplungsvorgang und/oder der Verfor-
mungsvorgang kénnen in dem Protokollspeicher abge-
speichert werden, um beispielsweise eine Qualitatsiiber-
wachung einzelner Verformungen zu ermdglichen. Auf
den Protokollspeicher kann Uber eine (kabellose oder
kabelgebundene) Schnittstelle zugegriffen werden, um
die entsprechenden Daten auszulesen.

[0038] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein
Verfahren zum Betreiben einer Pressmaschine geman
den obigen Ausflihrungen, zum plastischen Verformen
eines rohrfdrmigen Werkstulicks, wie etwa eines Fittings.
Das Verfahren umfasst dabei die folgenden Schritte:
Koppeln einer Pressbackenanordnung mit der Pressba-
ckenaufnahme der Pressmaschine; ldentifizieren der
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Pressbackenanordnung mittels des Sensorsystems und
vorzugsweise |dentifizieren des Werkstlicks; Greifen des
Werkstliicks mit der gekoppelten Pressbackenanord-
nung; Steuern der Pressmaschine gemaf der identifi-
zierten Pressbackenanordnung und vorzugsweise ge-
maf dem identifizierten Werkstlick, um eine Kraft mittels
der Pressbackenanordnung auf die Oberflache des ge-
griffenen Werkstlicks zu aufzubringen, um das Werk-
stiick plastisch zu verformen.

[0039] Das Ildentifizieren der Pressbackenanordnung
kann nach dem Koppeln oder vor dem Koppeln, insbe-
sondere wahrend des Koppelns erfolgen. Zum Erzeugen
der Kraft kann der Antrieb der Pressmaschine entspre-
chend angesteuert werden. Dabei kann abhangig vom
Schritt des Identifizierens etwa eine reduzierte oder er-
héhte Presskraft, Pressdauer und/oder Pressgeschwin-
digkeit eingestellt werden, je nachdem welche Pressba-
ckenanordnung bzw. welcher Werksticktyp identifiziert
wurde.

[0040] GemaR dervorliegenden Erfindung kénnenins-
besondere die Verfahrensschritte des lIdentifizierens,
des Greifens und/oder des Steuerns in einem Compu-
terprogramm implementiert werden, wobei das Compu-
terprogramm ein entsprechendes Pressmaschinensys-
tem veranlassen kann, die jeweiligen Schritte durchzu-
fuhren.

[0041] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine
Pressbackenanordnung zum Koppeln an eine Pressma-
schine zum plastischen Verformen eines rohrférmigen
Werkstlcks, insbesondere eines Fittings. Beispielswei-
se kann diese Pressbackenanordnung an eine Pressma-
schine gemaf den obigen Ausfiihrungen gekoppelt wer-
den. Die Pressbackenanordnung umfasst eine Markie-
rung, die dazu eingerichtet ist durch das Sensorsystem
der Pressmaschine identifiziert zu werden, wobei die
Markierung vorzugsweise einen RFID-Transponder oder
einen NFC-Transponderumfasst. Die Markierung ist vor-
zugsweise in einer Vertiefung der Pressbackenanord-
nung angeordnet, um diese vor Verschmutzung, Be-
schadigungen und sonstigen Umwelteinflissen zu
schitzen. Insbesondere kann die Vertiefung versiegelt
sein. Beispielsweise kann die Vertiefung, umfassend die
Markierung, mit einem Kunststoff, wie einem Epoxidharz,
Glas oder Keramik versiegelt sein. Das Versiegelungs-
material kann dabei die Markierung vollstandig umschlie-
Ren und/oder bedecken.

[0042] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein
rohrférmiges Werkstiick, insbesondere Fitting, welches
eingerichtet ist zur plastischen Verformung durch eine
Pressmaschine. Das rohrformige Werkstlick kann dabei
beispielsweise durch eine Pressmaschine gemal den
obigen Ausflihrungen verformt werden. Das Werksttick,
insbesondere Fitting, kann dabei gemaR den obigen Aus-
fuhrungen ausgestaltet sein, und etwa aus Kupfer,
Kunststoff, Komposit, und/oder (Edel-)Stahl bestehen.
Das rohrférmige Werkstiick umfasst dabei ein Mittel, wel-
ches eingerichtet ist zum Bereitstellen einer Kennung zur
Identifikation des Werkstiicks. Das Mittel kann dabei ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

maf den obigen Ausfiihrungen beispielsweise als Bar-
code oder QR-Code ausgestaltet sein. Insbesondere
kann das Mittel einen Transponder umfassen, insbeson-
dere RFID- oder NFC-Transponder, welcher zum Bereit-
stellen der Kennung eingerichtet ist.

4. Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele

[0043] Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren naher
beschrieben. Dabei sind gleiche Elemente mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Es zeigen:

Figur 1  eine Explosionsansicht eines Pressmaschi-
nensystems, umfassend eine Pressmaschine
und eine Pressbackenanordnung gemaf ei-
ner Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung;

Figur2 eine Pressbackenanordnung mit Pressba-
cken gemaR einer Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung;

Figur 3  einrohrférmiges Werkstlick gemaf einer Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung,
und

Figur4 eine schematische Darstellung eines Press-
maschinensystems, umfassend eine Press-
maschine, eine Pressbackenanordnung und
ein rohrférmiges Werkstiick gemaR einer Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung.

[0044] In Figur 1 ist ein Pressmaschinensystem 1 ge-
zeigt, welches eine Pressmaschine 10 sowie eine Press-
backenanordnung 20 gemaR einer Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung sowie umfasst. Die Pressma-
schine 10 umfasst dabei ein Handteil 11, welches von
einem Bediener bzw. Nutzer handgefiihrt werden kann.
An das Handteil 11 kann die Pressbackenanordnung 20
lI6sbar gekoppelt werden. Die Pressbackenanordnung
20 umfasst zwei Pressbacken 21a, 21b mittels welchen
ein Werkstulck (Fitting) gegriffen und plastisch verformt
werden kann. Hierzu ist in dem Handteil 11 ein Antrieb
14, wie ein Elektromotor mit Getriebe, bereitgestellt, wel-
cher Uber eine Koppelschnittstelle die Pressbackenan-
ordnung 20 antreiben und letztlich die Pressbacken 21a,
21b bewegen kann, um das Fitting zu verformen. Zum
Starten des Verformungsvorgangs des Fittings kann ein
Bediener einen entsprechenden Betatigungshebel 13
betatigen: Durch entsprechendes Betatigen des Hebels
13 werden die Pressbacken 21a, 21b zunachst ausein-
andergefahren, um ein Fitting zu greifen, und dann zu-
sammengedriickt, um das Fitting zu Verformen. Die
Kopplung der Pressbackenanordnung 20 mit der Press-
maschine 10 erfolgt iber die Pressbackenaufnahme 12,
welche beispielweise einen Bolzen umfassen kann.

[0045] An der Pressmaschine 10istferner ein Sensor-
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system 40 (vgl. Fig. 4) bereitgestellt. In diesem Ausfiih-
rungsbeispiel umfasst das Sensorsystem einen indukti-
ven und/oder kapazitiven Sensor und ist insbesondere
zum Auslesen eines RFID-und/oder NFC-Transponders
22 eingerichtet ist. Durch Betatigen des Hebels 13 zum
auseinanderfahren der Pressbacken 21a, 21b, um ein
Fitting zu greifen, wird das Sensorsystem 40 aktiviert.
Ebenso kann das Sensorsystem 40 beim Koppeln einer
Pressbackenanordnung 20 mit der Pressbackenaufnah-
me 12 aktiviert werden. Dabei kann das Sensorsystem
40 im aktivierten Zustand beispielsweise eine Kennung
von einer entsprechenden Pressbackenanordnung 20
erkennen und auslesen. Die Kennung kann in einem
Transponder 22 gespeichert sein. Ebenso kann der
Transponder gespeicherte Steuerdaten aufweisen, die
vom Sensorsystem 40 ausgelesen werden kénnen. An-
hand dieser Kennung kann mittels des Sensorsystems
40 die Pressbackenanordnung 20 identifiziert werden.
Zusatzlich kann das Sensorsystem 40 einen Werkstlick-
typ identifizieren. Ferner wird bei entsprechender Beta-
tigung des Hebels 13 der Antrieb 14 angetrieben, um
eine Kraft auf das zwischen den Pressbacken 21a, 21b
angeordnete Fitting auszuiiben. Hierzu wird der Antrieb
14 abhangig davon angesteuert, welche Pressbackena-
nordnung 20 bzw. welche Art von Werkstlck identifiziert
wurde.

[0046] In der Figur 2 ist eine Pressbackenanordnung
20 mit Pressbacken 21a, 21b gemaf einer Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung gezeigt. Die Pressba-
ckenanordnung kann Iésbar an eine Pressbackenauf-
nahme 12 einer Pressmaschine 10 gekoppelt werden.
In einer Vertiefung 24 ist ein Transponder 22 (beispiels-
weise ein RFID oder NFC Transponder) angeordnet.
Wenn die Pressbackenanordnung 20 mit der Pressba-
ckenaufnahme 12 einer Pressmaschine 10 gekoppelt
wird, wird das Sensorsystem 40 und insbesondere ein
Sensor des Sensorsystems zumindest teilweise ver-
deckt.

[0047] InFigur3isteine mogliche Ausgestaltung eines
rohrférmigen Werkstiicks gemaf einer Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung gezeigt. Das gezeigte Werk-
stlick ist dabei in Form eines Fittings 30 ausgestaltet.
Das Fitting 30 umfassen dabei ein Mittel 32 zum Bereit-
stellen einer Kennung zur Identifikation des jeweiligen
Fittings 30, etwa an eine Pressmaschine 10 gemaR Figur
1. Das in der Figur 3 gezeigt Fitting 30 umfasst ein RFID-
Transponder 32, auf welchem zumindest eine Kennung
hinterlegt ist. Die Kennung charakterisiert dabei das Fit-
ting 30 zumindest seiner Art nach. Mittels eines entspre-
chenden RFID-Lesers an der Pressmaschine, wie etwa
mittels dem hinsichtlich Figur 1 beschriebenen Sensors,
kann die auf dem RFID-Transponder 32 des Fittings 30
hinterlegte Kennung ausgelesen werden, um das Fitting
30 zu identifizieren.

[0048] Figur 4 ist eine schematische Darstellung des
Pressmaschinensystems 1. Das System umfasst eine
Pressmaschine 10 mit einer daran I6sbar gekoppelten
Pressbackenanordnung 20. Die Pressbacken 21a, 21b

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Pressbackenanordnung 20 haben ein rohrférmiges
Werkstiick 30gegriffen. Die Pressmaschine 10 umfasst
weiterhin einen Handteil 11 zum Greifen der Pressma-
schine 10 und einen Hebel 13 zum Betatigen der Press-
maschine 10. Zudem umfasst die Pressmaschine 10 ein
Sensorsystem 40, welches in der vorliegenden Darstel-
lung zwei Sensoren 42, 44 umfasst. Der Sensor 42 dient
zur Identifizierung der Pressbackenanordnung 20 mittels
des Transponders 22 und weist eine maximale erste Le-
sereichweite D20 auf. Die erste Lesereichweite D20 des
Sensorsystems ist dabei so ausgewahlt, dass nur eine
gekoppelte Pressbackenanordnungen 20 identifiziert
werdenkann. Die Begrenzung der ersten Lesereichweite
D20 verhindert, dass versehentlich eine falsche, sich in
der Nahe der Pressmaschine 10 befindliche, Pressba-
ckenanordnung identifiziert wird. Der Sensor 44 dient zur
Identifizierung der Werkstlicks 30 mittels des Transpon-
ders 32. Der Sensor 44 weist eine zweite Lesereichweite
D30 auf. Die zweite Lesereichweite D30 ist dabei so ge-
wahlt, dass das Sensorsystem 40 nur Werkstiicke 30
identifizieren kann, die sich in unmittelbarer Nahe der
Pressbacken 21a, 21b befinden und/oder vonden Press-
backen 21a, 21b gegriffen sind. Weiterhin kann das Sen-
sorsystem einen Sensor umfassen, der sowohl zur Iden-
tifizierung der Pressbackenanordnung 20 als auch zur
Identifizierung des Werkstiicks 30 dient.

[0049] Weiterhin umfasst die Pressmaschine 10 ein
Speichermedium 18 mit einer Datenbank. Die Daten-
bank umfasst dabei vorzugsweise, fir eine Mehrzahl von
Pressbackenanordnungen 20 und/oder Werkstticke 30,
spezifische Steuerparameter zum Steuern der Pressma-
schine 10. Eine Steuerung 16 der Pressmaschine 10
kann den Antrieb 14 gemaf des zumindest einen spezi-
fischen Steuerparameters steuern.

[0050] DerFachmannversteht,dass einzelne Elemen-
te der oben genannten Ausflihrungsbeispiele miteinan-
der kombiniert oder ausgetauscht werden kénnen.

Bezugszeichenliste:

[0051]

1 Pressmaschinensystem
10 Pressmaschine

11 Handteil

12 Pressbackenaufnahme
13 Betatigungsmittel

14 Antrieb

16 Steuerung

18 Speichermedium

20 Pressbackenanordnung
21a,b  Pressbacken

22 Transponder

24 Vertiefung

30 Werksttick (Fitting)

32 Transponder

40 Sensorsystem

42,44  Sensor
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erste Lesereichweite
zweite Lesereichweite

Patentanspriiche

Pressmaschine (10), zum plastischen Verformen ei-
nes rohrférmigen Werkstiicks (30), insbesondere ei-
nes Fittings, die Pressmaschine (10) aufweisend:

eine Pressbackenaufnahme (12), zum Koppeln
einer Pressbackenanordnung (20) mit der
Pressmaschine (10);

einen Antrieb (14), eingerichtet zum Antreiben
einer gekoppelten Pressbackenanordnung (20)
um eine Kraft auf das Werksttick (30) aufzubrin-
gen;

ein Sensorsystem (40), eingerichtet zum Iden-
tifizieren einer Pressbackenanordnung (20) und
zum Bereitstellen entsprechender Sensorda-
ten;

eine Steuerung (16), die eingerichtet ist, basie-
rend auf den Sensordaten den Antrieb (14) zu
steuern.

Pressmaschine (10) nach Anspruch 1, aufweisend
ein Speichermedium (18) mit einer Datenbank, wel-
che fir eine Mehrzahl von Pressbackenanordnun-
gen (20) zumindest einen spezifischen Steuerpara-
meter umfasst, wobei die Steuerung (16) dazu ein-
gerichtet ist den Antrieb (14) gemaR des zumindest
einen spezifischen Steuerparameters zu steuern.

Pressmaschine (10) nach Anspruch 2, wobei die
Steuerparameter Pressparameter umfassen, wel-
che insbesondere eine maximale Presskraft, eine
Pressgeschwindigkeit, einen Pressweg und/oder ei-
ne Pressdauer umfassen, und/oder wobei

die Steuerparameter Antriebsparameter umfassen,
welche insbesondere eine vorherbestimmte An-
triebsdrehzahl, Antriebsleistung und/oder einen vor-
herbestimmten Oldruck umfassen.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Sensorsystem (40) zu-
mindest einen optischen Sensor, einen kontaktba-
sierten Sensor, einen induktiven Sensor und/oder
kapazitiven Sensor (42, 44) umfasst, und wobei das
Sensorsystem (40) insbesondere zum Auslesen ei-
nes RFID-und/oder NFC-Transponders (22, 32) ein-
gerichtet ist, und/oder wobei das Sensorsystem (40)
insbesondere zum Auslesen eines Barcodes oder
eines QR-Codes eingerichtet ist.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Sensorsystem (40) eine
maximale erste Lesereichweite (D20) von hdchstens
0,3 m, bevorzugt von héchstens 0,2 m und am meis-
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10.

ten bevorzugt von hoéchstens 0,1 m aufweist,
und/oder wobei die erste Lesereichweite (D20) des
Sensorsystems so ausgewahlt ist, dass nur eine ge-
koppelte Pressbackenanordnungen (20) identifiziert
werden kann.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Sensorsystem (40) ein-
gerichtet ist zum Identifizieren eines Werkstiicks
(30), wobei eine zweite Lesereichweite (D30) zum
Identifizieren des Werkstiicks (30) vorzugsweise im
Bereich von 0 m bis 5 m, weiter vorzugsweise im
Bereich von 0,01 m bis 2 m, weiter vorzugsweise im
Bereich von 0,02 m bis 1 m und weiter vorzugsweise
im Bereich von 0,05 m bis 0,5 m ist, und wobei das
Speichermedium (18) eine Datenbank umfasst, wel-
che fiir eine Mehrzahl von Werkstiicken (30) zumin-
dest einen spezifischen Steuerparameter umfasst,
wobei die Steuerung (16) dazu eingerichtet ist den
Antrieb (14) gemall des zumindest einen spezifi-
schen Steuerparameters zu steuern.

Pressmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Sensorsystem (40) zur Merk-
malserkennung von charakteristischen Merkmalen
der Pressbackenanordnung (20) und/oder eines
Werkstlicks (30), insbesondere von charakteristi-
schen geometrischen Merkmalen der Pressbacken-
anordnung (20) und/oder des Werkstticks (30) ein-
gerichtet ist.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Sensorsystem (40) ein-
gerichtet ist zum Erkennen eines Barcodes auf dem
Werkstlick (30), eines QR-Codes auf dem Werk-
stiick (30), einer Kennung in einem RFID-Transpon-
der an dem Werksttick (30), einer Kennung in einem
NFC-Transponder (32) an dem Werkstick (30),
und/oder einer Kennung in einem Bluetooth-Modul
an dem Werkstiick (30).

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der Sensor (42, 44) des Sen-
sorsystems (40) unmittelbar an der Pressbackenauf-
nahme (12) angeordnet ist, und wobei der Sensor
(42,44)vorzugsweise von einem Elementder Press-
maschine (10) in einer ersten Konfiguration der
Pressmaschine (10) zumindest teilweise bedeckt
wird, und in einer zweiten Konfiguration der Press-
maschine (10) das Element den Sensor (42, 44) frei-
gibt.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei die Pressbacken (21a, b) der
Pressbackenanordnung (20) und vorzugsweise die
Pressbackenanordnung (20) frei ist vom Sensorsys-
tem (40).
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Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei die Pressbackenanordnung
(20) den Sensor (42, 44) des Sensorsystems (40)
zumindest teilweise bedeckt, wenn die Pressba-
ckenanordnung (20) mit der Pressbackenaufnahme
(12) gekoppelt ist, und wobei der Sensor (42, 44)
zumindest teilweise unbedeckt ist, wenn keine
Pressbackenanordnung (20) mit der Pressbacken-
aufnahme (12) gekoppelt ist.

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, weiterhin aufweisend einen Proto-
kollspeicher eingerichtet zum Speichern von Sens-
ordaten und von Steuerungsdaten.

Verfahren zum Betreiben einer Pressmaschine (10)
gemal einem der Anspriiche 1 bis 12 zum plasti-
schen Verformen eines rohrférmigen Werkstiicks
(30), das Verfahren aufweisend:

Koppeln einer Pressbackenanordnung (20) mit
der Pressbackenaufnahme (12) der Pressma-
schine (10);

Identifizieren der Pressbackenanordnung (20)
mittels des Sensorsystems (40) und vorzugs-
weise ldentifizieren des Werkstiicks (30);
Greifen des Werkstlicks (30) mit der gekoppel-
ten Pressbackenanordnung (20);

Steuern der Pressmaschine (10) gemafld der
identifizierten Pressbackenanordnung (20) und
vorzugsweise gemal dem identifizierten Werk-
stiick (30), um eine Kraft mittels der Pressba-
ckenanordnung (20) auf die Oberflache des ge-
griffenen Werkstlicks (30) zu aufzubringen, um
das Werksttick (30) plastisch zu verformen.

Pressbackenanordnung (20) zum Koppeln an eine
Pressmaschine (10) gemaf einem der Anspriiche 1
bis 12 aufweisend:

eine Markierung, die dazu eingerichtet ist durch
das Sensorsystem (40) der Pressmaschine (10)
identifiziert zu werden, wobei

die Markierung vorzugsweise einen RFID-
Transponder (22) oder einen NFC-Transponder
umfasst, welche vorzugsweise in einer Vertie-
fung (24) der Pressbackenanordnung (20) an-
geordnet ist.

Rohrférmiges Werkstiick (30), insbesondere Fitting,
eingerichtet zur plastischen Verformung durch eine
Pressmaschine (10), aufweisend Mittel (32), vor-
zugsweise Transponder, insbesondere RFID- oder
NFC-Transponder, eingerichtet zum Bereitstellen
einer Kennung zur ldentifikation des Werkstiicks
(30).
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