EP 3 639 942 B2

Patent Office

g @y EP 3639942 B2
(12) NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Nach dem Einspruchsverfahren

(1 9) Européisches
Patentamt
0} European

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
Hinweises auf die Entscheidung liber den Einspruch: B21D 39/04 (2006.07) B25B 27/10(2006.07)

09.07.2025 Patentblatt 2025/28
(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

(45) Hinweis auf die Patenterteilung: B25B 27/10; B21D 39/048
30.11.2022 Patentblatt 2022/48
(21) Anmeldenummer: 18201502.4

(22) Anmeldetag: 19.10.2018

(54) PRESSMASCHINE MIT SENSORSYSTEM ZUR AUTOMATISIERTEN ERKENNUNG EINER
PRESSBACKENANORDNUNG

PRESS MACHINE WITH SENSOR SYSTEM FOR THE AUTOMATED DETECTION OF A PRESS
JAW SYSTEM

MACHINE A PRESSER POURVU DE SYSTEME DE DETECTION DESTINE A LA DETECTION
AUTOMATISEE D’UN AGENCEMENT DE MACHOIRE DE COMPRESSION

(84) Benannte Vertragsstaaten: * KREUZER, Rudolf
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 5033 Buchs (CH)
GRHRHUIEISITLILT LU LV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Mader, Joachim
Bardehle Pagenberg Partnerschaft mbB
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: Patentanwilte, Rechtsanwalte
22.04.2020 Patentblatt 2020/17 Prinzregentenplatz 7

81675 Miinchen (DE)
(73) Patentinhaber: Emerson Professional Tools AG

4450 Sissach (CH) (56) Entgegenhaltungen:
EP-A1-2 794 191 EP-A1-2 794 191
(72) Erfinder: EP-A2- 2 308 648 DE-U1- 202011 004 653
* RUCH, Matthias DE-U1- 202011 004 653 US-A1- 2018 161 969

79588 Efringen-Kirchen (DE)

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 639 942 B2 2

Beschreibung
1. Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Press-
maschine zum plastischen Verformen eines rohrférmi-
gen Werkstlcks, insbesondere eines Fittings. Ferner
betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben einer
solchen Pressmaschine, eine Pressbackenanordnung
zum Koppeln an eine Pressmaschine, als auch ein rohr-
formiges Werkstlck, insbesondere Fitting.

2. Technischer Hintergrund

[0002] Im Stand der Technik sind mehrere Verfahren
zum Verbinden von rohrférmigen Werkstlicken bekannt.
Beispielsweise kdnnen Rohre miteinander verl6tet oder
verschweildt werden. Weiterhin ist bekannt, das Ende
eines kleinen Rohres in ein Rohrende eines groReren
Rohres einzustecken und anschlieRend beide Rohren-
den 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 Ver-
bindungsstuick einer Rohrleitung verwendet werden
kann. Ein Fitting kann aus verschiedenen Materialien
bestehen, beispielsweise aus Kupfer, Aluminium, Kunst-
stoff, Komposit und/oder (Edel-)Stahl.

[0004] Eine (Rohr-)Pressmaschine kann Pressbacken
aus Metallen wie z.B. Stahl, Aluminium o0.a. umfassen,
die austauschbar sein kdnnen. Weiterhin kann die Press-
maschine eine austauschbare Presszange umfassen,
die die Pressbacken aufweist. Andere Pressbackena-
nordnungen, umfassend Pressbacken sind ebenso be-
kannt. Mittels der Pressbacken bzw. der Pressbacken-
anordnung kann eine Kraft auf das Fitting ausgetbt
werden kann, um es derart plastisch zu verformen, so-
dass das Fitting méglichst schlissig, dicht und fest an
einem Rohr anliegt. Beim Einsatz einer solchen Press-
maschine kénnen die Pressbacken dabei zusammenge-
driickt werden, um ein dazwischen angeordnetes Fitting
Uber ein Rohr zu verpressen. Die Pressmaschine kann
handgefiihrt sein, und durch einen Antrieb betrieben
werden. Typischerweise kommen elektrische und/oder
hydraulische 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 Pressbacken/-
Pressbackenanordnungen zum Einsatz, als beim Ver-
pressen von Kunststofffittings. Die Pressmaschine kann
durch den Austausch der Pressbacken/Pressbackenan-
ordnung an unterschiedliche Werkstiicke, insbesondere
Fittings, angepasst werden. Ublicherweise erfolgt das
Verpressen beim Einsatz solch herkdmmlicher Pressma-
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schinen immer unter Anwendung der maximalen Press-
kraft, unabhangig von den tatsachlich verwendeten
Pressbacken bzw. der verwendeten Pressbackenanord-
nung und/oder den verwendeten Fittings. Dies kann
jedoch nachteilhaft sein, da beispielsweise Kunststoff-
fittings im Vergleich zu Metallfittings mit einer sehr viel
geringeren Presskraft verpresst werden kdnnen. Das
Aufwenden der maximalen Presskraft fihrt somit zu ei-
ner unndétigen Energieverschwendung.

[0006] Zudem weist jede Art von verwendeten Press-
backen bzw. verwendeter Pressbackenanordnung ihre
charakteristische Presscharakteristika auf. Die Press-
charakteristika kénnen beispielsweise von dem Uber-
setzungsverhaltnis der Pressbackenanordnung, dem
Material der Pressbacken und dem zu verpressenden
Werkstlick abhéngen. Beispielsweise sollte ein Werk-
stlick, wie ein Fitting aus Stahl anders verpresst werden
als beispielsweise ein Fitting aus Kunststoff, auch um
einen mdglichst optimalen Formschluss und eine lange
Haltbarkeit des verpressten Fittings zu garantieren.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zu Grunde, ein méglichst 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
Aufgaben, die fiir den Fachmann aus der folgenden Be-
schreibung ersichtlich werden, werden durch eine Press-
maschine gemal Anspruch 1, ein Verfahren zum Be-
treiben einer Pressmaschine gemafl Anspruch 12 und
eine Pressbackenanordnung gemafR Anspruch 13
gelost.

[0008] EP 2 794 191 A1 betrifft ein Pressgerat mit
einem Datenerfassungselement, wobei mindestens ein
Datenerfassungselement eine Kamera ist. Weiter wird in
einem Verfahren die Kamera als Datenerfassungsele-
ment zur Dokumentation von Verpressvorgangen ge-
nutzt.

3. Beschreibung der Erfindung

[0009] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Press-
maschine zum plastischen Verformen eines rohrférmi-
gen Werkstlicks. Das rohrformige Werkstlck kann dabei
beispielsweise ein Fitting sein, und zum Verbinden
zweier Rohre mit diesen verpresst werden. Das Fitting
kann dabei beispielsweise zumindest teilweise aus Kup-
fer, Aluminium, Kunststoff, Komposit und/oder (Edel-)
Stahl bestehen. Die Pressmaschine wiederum kann ein-
gerichtet sein, um ein solches rohrférmiges Werkstiick,
wie beispielweise ein Fitting, derart plastisch zu verfor-
men, dass es mit einem im Fitting angeordneten Rohr-
leitungsstick verbunden wird. Insbesondere kann mit-
tels der Pressmaschine ein (Ver-)Pressen durchgefiihrt
werden, um ein Fitting mit einem Rohr form- und/oder
kraftschlissig unldsbar miteinander zu verbinden. Das
Fitting kann beispielsweise gemafl der Norm DIN EN
1254-7 spezifiziert sein.
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[0010] 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
erfolgt die Kopplung Uber zumindest einen Koppelbol-
zen. Die Pressbacken der Pressbackenanordnung kén-
nen relativ zueinander beweglich eingerichtet sein, und
beispielsweise geschlossen werden und auch auseinan-
dergefahren werden, sodass im auseinandergefahrenen
Zustand beispielsweise ein rohrformiges Werkstlick, wie
ein Fitting, zwischen den Pressbacken angeordnet wer-
den kann. Die Pressbacken der Pressbackenanordnung
kénnen austauschbar sein. Unterschiedliche Pressba-
ckenanordnungen und/oder Pressbacken kdnnen fiir
unterschiedliche Aufgaben konzipiert sein, wie beispiels-
weise Pressen, Crimpen, oder Schneiden. Typischer-
weise umfasst eine Pressbackenanordnung zumindest
zwei Pressbacken.

[0011] 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 kénnen die Pressbacken der Pressbackenan-
ordnung relativ zueinander bewegt werden, und etwa in
den geschlossenen Zustand getrieben werden. Der An-
trieb kann dabei zumindest teilweise die Kraft aufbringen,
die notwendig ist, um das rohrformige Werkstlick zu
verformen, beispielsweise um ein Fitting mit einem Rohr-
leitungsstlick zu verbinden.

[0012] Hierzu kann der Antrieb direkt oder Uber ein
Getriebe mit der Pressbackenanordnung verbunden
sein, um die Antriebskraft auf die Pressbackenanord-
nung und die Presspacken zu ubertragen. Die auf die
Pressbacken bzw. die Pressbackenanordnung wirkende
Kraft kann dabei variabel eingestellt werden, indem bei-
spielsweise Motorparameter oder andere Parameter
(wie etwa Getriebeeinstellungen) entsprechend variiert
werden.

[0013] Fernerumfasstdie Pressmaschine ein Sensor-
system, das eingerichtet ist zum Identifizieren einer
Pressbackenanordnung und zum Bereitstellen ent-
sprechender Sensordaten. Das Sensorsystem kann da-
bei eingerichtet sein, um eine individuelle Pressbacken-
anordnung zu erkennen, oder auch um eine Pressba-
ckenanordnung 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 Elektro-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

motor speisen kann. Das Sensorsystem kann dabei fer-
ner mittels eines Knopfes durch einen Nutzer/Bediener
aktiviert werden, um die Identifizierung durchzuflhren.
Dadurch kann gezielt gesteuert werden, wie bzw. wann
die Identifizierung erfolgen soll. Weiterhin kann das Sen-
sorsystem dazu eingerichtet sein, einen Austausch und
insbesondere das Koppeln einer Pressbackenanord-
nung mit der Pressbackenaufnahme zu erkennen und
nach dem Erkennen des Austausches bzw. des Kop-
pelns die Identifizierung durchfihren.

[0014] Das ldentifizieren bedeutet somit nicht zwin-
gend, dass eine einzelne Pressbackenanordnung als
individuelle Pressbackenanordnung identifiziert wird.
Es genigt vielmehr, dass eine Pressbackenanordnung
als von einer anderen Pressbackenanordnung verschie-
den identifiziert oder erkannt wird. So kann im Zuge des
Identifizierens die Pressbackenanordnung beispielswei-
se anhand ihrer Modellnummer klassifiziert werden. In
einem Beispiel kann somit erkannt werden, dass ein
Pressbackenanordnung zum Verpressen von Edelstahl-
fittings mit einem Durchmesser von 15 mm vorliegt un-
d/oder gekoppelt ist. Resultierende Sensordaten, kon-
nen dabei die identifizierte Pressbackenanordnung cha-
rakterisieren.

[0015] Fernerumfasstdie Pressmaschine eine Steue-
rung, die eingerichtet ist, basierend auf den Sensordaten
den Antrieb zu steuern.

[0016] 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 Werkstiick optimal zu verformen.
[0017] Die vorliegende Erfindung erlaubt es somit, das
Verformen in Abhangigkeit der gekoppelten Pressba-
ckenanordnung durchzufiihren. Dadurch kann je nach
der verwendeten Art der Pressbackenanordnung eine
individuelle 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 zusatzlich belastet wird. Dadurch kann das Risiko
einer Fehlbedienung reduziert werden.

[0018] Vorzugsweise umfasst die Pressmaschine ein
Speichermedium mit einer Datenbank.

[0019] Die Datenbank umfasst dabei vorzugsweise,
fur eine Mehrzahl von Pressbackenanordnungen, spezi-
fische Steuerparameter zum Steuern der Pressmaschi-
ne. Weiterhin kann die Steuerung dann den Antrieb ge-
maf des zumindest einen spezifischen Steuerparame-
ters steuern. Gemal der Identifizierung der Pressba-
ckenanordnung kénnen somit entsprechende Steuerpa-
rameter aus dem Speicher bzw. aus der Datenbank ge-
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laden werden, und verwendet werden, um den Antrieb zu
betreiben. Beispielsweise kdnnen Steuerparameter fir
eine Pressbackenanordnung fiir Edelstahlfittings und
davon verschiedene Steuerparameter flr eine Pressba-
ckenanordnung fiur Kupferfittings in der Datenbank hin-
terlegt sein. Abhangig davon, ob mittels des Sensorsys-
tems eine Pressbackenanordnung fiir Edelstahl- oder
Kupferfittings identifiziert wurde, kénnen die entsprech-
enden Steuerparameter aus der Datenbank geladen
werden und von der Steuerung verwendet werden, um
die Pressmaschine und letztlich den Antrieb zu steuern.
Dabei kénnen fir unterschiedliche Charakteristika der
Pressbackenanordnungen (z.B. Ubersetzungsverhalt-
nis, Art der Pressbacken, GréRRe des zu verpressenden
Werksticks, Material des zu verpressenden Werkstlcks,
und/oder Form des zu verpressenden Werkstiicks) ent-
sprechende Steuerparameter in der Datenbank hinter-
legt sein, um ein optimales Verpressen oder Verformen
des jeweiligen Werkstlicks zu ermdglichen. In einer be-
vorzugten Ausfihrungsform kann Uber eine (kabelge-
bundene oder kabellose) Schnittstelle auf die Datenbank
zugegriffen werden, um beispielsweise den Inhalt der
Datenbank zu aktualisieren.

[0020] 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
Werkstlckart kénnen somit beispielsweise bestimmte
Presskrafte, Pressgeschwindigkeiten, Presswege un-
d/oder Pressdauern vorgegeben werden, welche von
der Pressmaschine etwa zum Verpressen oder Verfor-
men des Fittings mit dem Rohrleitungsstiuck verwendet
werden sollen. Diese Parameter kénnen 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 kénnen die Steuerparameter insbe-
sondere Antriebsparameter umfassen, welche insbe-
sondere eine Antriebsdrehzahl, Antriebsleistung und/o-
der einen Oldruck umfassen. Je nach Art der Pressba-
ckenanordnung, bzw. der mittels der Pressbackenan-
ordnung zu verpressenden Werkstuickart kdnnen somit
verschiedene Antriebsparameter in der Datenbank hin-
terlegt werden, welche basierend auf der identifizierten
Pressbackenanordnung geladen werden kénnen, um
letztlich das Werkstlick zu verformen. Der Fachmann
versteht, dass die Pressparameter oder Antriebspara-
meter, Motor- und/oder Getriebeparameter umfassen
kdénnen, welche die Kraftibertragung vom Antrieb auf
die Pressbacken regeln kdnnen.

[0021] Zudem kann das Sensorsystem zumindest ei-
nen optischen Sensor, einen kontaktbasierten Sensor,
einen induktiven Sensor und/oder kapazitiven Sensor
umfassen, wobei das Sensorsystem insbesondere
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zum Auslesen eines RFID-und/oder NFC-Transponders
eingerichtet sein kann. Insbesondere kann das Sensor-
system alternativ oder zuséatzlich zum Auslesen eines
Barcodes oder eines QR-Codes eingerichtet sein. Wei-
terhin kann das Sensorsystem ein Bluetooth-Modul um-
fassen, welches zum Auslesen eines korrespondieren-
den Bluetooth-Moduls eingerichtet ist.

[0022] Die Verwendung eines optischen Sensors oder
eines kontaktbasierten Sensors ermdglicht die Bereit-
stellung eines kostenglinstigen Sensorsystems. Ein kon-
taktbasierter Sensor kann einen elektrischen Kontakt
umfassen, der mit einem entsprechenden elektrischen
Kontakt der Pressbacke/Pressbackenanordnungin Kon-
takt kommt, um die Pressbacke/Pressbackenanordnung
zu identifizieren.

[0023] Die Verwendung eines induktiven und/oder ka-
pazitiven Sensors ermdglicht eine zuverlassige ldentifi-
zierung, da induktive und/oder kapazitive Sensoren we-
niger Anfallig fur 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 fur die Art der Pressbackenanord-
nung oder fir 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
zusatzliche Pressbackenanordnung verwendet werden
sollen. Die Pressbackenanordnung tragt die erforderli-
chen Steuerparameter in dem ihr zugeordneten RFID
und/oder NFC-Transponder bzw. in einem korrespon-
dierenden Bluetooth-Modul.

[0024] RFID (englisch: radio-frequency-identification)
ermoglicht die Identifizierung der Pressbackenanord-
nung mittels elektromagnetischer Wellen. Dabei kann
die Pressbackenanordnung mittels der RFID-Technolo-
gie automatisch und berlihrungslos identifiziert werden.
Ein an der Pressmaschine angeordneter RFID-Leser
(Sensor) kann dabei die Kennung und/oder Steuerpara-
meter auslesen, welche von einem entsprechenden
RFID-Transponder der Pressbackenanordnung bereit-
gestellt sein kann. Ein RFID- Transponder kann ohne
zusatzliche Bereitstellung von Energie ausgelesen wer-
den. Somit kann die Pressbackenanordnung passiv aus-
gestaltet werden und bendtigt keine zusatzliche Schnitt-
stelle oder Quelle zur Breitstellung elektrischer Energie.
[0025] 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
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per elektromagnetischer Induktion oder per kapazitiver
Ubertragung. Die Kommunikation zwischen den ent-
sprechenden 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,
bevorzugt in der Pressmaschine, der passive Teil an der
Pressbackenanordnung bereitgestellt. Somit kann die
Pressbackenanordnung passiv ausgestaltet werden
und bendtigt keine zusatzliche Schnittstelle oder Quelle
zur Breitstellung elektrischer Energie.

[0026] Die Bluetooth-Kommunikation ermdglicht die
Datenlbertragung 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.

[0027] Insbesondere kann eine erste Lesereichweite
des Sensorsystems begrenzt sein und héchstens 0,3 m,
bevorzugt von héchstens 0,2 m und am meisten bevor-
zugt von hochstens 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 Nahe der Pressmaschine befindliche,
Pressbackenanordnung identifiziert wird. Beispielswei-
se ist die Pressmaschine zusammen mit einer Vielzahl
von Pressbackenanordnungen in einem Transportkoffer
oder auf einer Werkbank bereitgestellt. Bei Inbetrieb-
nahme der Pressmaschine soll nur die gekoppelte
bzw. die zu koppelnde Pressbackenanordnung identifi-
ziert werden. Durch die Begrenzung der ersten Leser-
eichweite kann dies sichergestellt werden.

[0028] Weiterhin kann das Sensorsystem zum Identifi-
zieren eines Werkstiicks eingerichtet sein, wobei das
Speichermedium eine Datenbank umfasst, welche flr
eine Mehrzahl von Werkstlicken zumindest einen spezi-
fischen Steuerparameter umfasst, wobei die Steuerung
dazu eingerichtet ist den Antrieb gemafR des zumindest
einen spezifischen Steuerparameters zu steuern.
[0029] Abhangig von dem identifizierten Werkstiick
wird somit der Antrieb entsprechend angesteuert. Je
nachdem, welche Werkstickart bzw. welcher Typ von
Werkstlck erkannt wurde, kénnen beispielsweise die
Pressbacken unterschiedlich durch den Antrieb ange-
trieben werden, um letztlich das Werkstlick optimal zu
verformen. Dabei kann sowohl die Art des Werkstlicks
als auch die Art der Pressbackenanordnung bei der Aus-
wahl der Steuerparameter beriicksichtigt werden. Insbe-
sondere kann Uberpriuft werden, ob die identifizierte
Pressbackenanordnung mit dem zu verpressenden
Werkstlick Ubereinstimmt. Sollte dies nicht der Fall sein,
so kann ein Alarm ausgegeben werden, um ein fehler-
haftes Verpressen und/oder eine Beschadigung der
Pressmaschine zu vermeiden. Ebenso kbénnen die
Steuerparameter an das identifizierte Werkstlick ange-
passt werden und so ein zu starken verpressen vermie-
den werden. Ist beispielsweise einen Pressbackenan-
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ordnung zum Verpressen von Edelstahlfittings mit der
Pressmaschine gekoppelt und ist das zu verpressende
Werkstlick ein Kupferfitting, so wirde unter alleiniger
Bertcksichtigung der Art der Pressbackenanordnung
eine zu hohe Presskraft aufgebracht. Wird hingegen
auch die Art des Werkstuicks erkannt, so kann die Press-
kraft entsprechend reduziert werden und das Werkstiick
mit der vermeintlich ungeeigneten Pressbackenanord-
nung - jedoch mit reduzierter Presskraft - verpresst wer-
den.

[0030] 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 Werkstlckart 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
Werkstlick oder die Pressmaschine zu beschadigen.
[0031] 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 Werkstuicke identifizieren, die sich
innerhalb der zweiten Lesereichweite befinden. Dadurch
wird ermdglicht, dass nur solche Werkstuicke identifiziert
werden, welche tatsachlich verformt werden sollen. Eine
versehentliche Identifikation von weit entfernten, nicht zu
verformenden Werkstlicken wird dadurch zumindest teil-
weise unterbunden. Abhangig von den verwendeten
Sensoren kann die erste und die zweiter Lesereichweite
unterschiedlich sein.

[0032] Vorzugsweise ist das 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/o-
der GroRe zumindest eines Teils der Pressbackenan-
ordnung und/oder des Werkstuicks erkannt werden. An-
hand 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.
[0033] 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
Werkstlicks. Fir 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
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ein Fitting miteinem Durchmesser von 15 mm identifiziert
werden. Anhand von Farbwerten kann ferner auf das
Material des Werkstticks rickgeschlossen werden. Mit-
tels des optischen Scanners, des RFID-Lesers, des
NFC-Lesers und/oder des Bluetooth-Moduls kénnen Da-
ten oder Kennungen erkannt werden, die beispielsweise
von dem Werkstuick selbst bzw. der Pressbackenanord-
nung bereitgestellt werden kénnen, und es erlauben, das
Werkstlck zu identifizieren. Beispielsweise kann der
optische Scanner einen Barcode oder QR-Code erken-
nen, der auf dem Werkstlick angeordnet ist. Zur Gewahr-
leistung der Identifikation mittels optischer Kamera oder
optischem Scannerkann an der Pressmaschine auch ein
Leuchtmittel bereitgestellt sein, welches den von der
Kamera oder von dem Scanner erfassbaren Bereich
zumindest teilweise be- oder ausleuchten kann.

[0034] Vorzugsweise ist das Sensorsystem eingerich-
tet zum Erkennen eines Barcodes auf dem Werkstuck,
eines QR-Codes auf dem Werksttick, einer Kennung in
einem RFID-Transponder an dem Werkstlick, einer Ken-
nung in einem NFC-Transponder an dem Werkstick,
und/oder einer Kennung in einem Bluetooth-Modul an
dem Werkstliick. Der Fachmann versteht, dass das
Werkstlick mit entsprechenden Codes oder Transpon-
dern oder Modulen ausgestattet sein kann, um entspre-
chende Daten zur Identifikation des Werkstuicks - zumin-
dest seiner Art nach - an die Pressmaschine bereitzu-
stellen.

[0035] Weiterhin ist der Sensor des Sensorsystems
unmittelbar an der Pressbackenaufnahme angeordnet.
Der Sensor ist von einem Element der Pressmaschine in
einer ersten Konfiguration der Pressmaschine zumin-
dest teilweise bedeckt, und wird in einer zweiten Konfi-
guration der Pressmaschine durch das Element freige-
geben. Beispielsweise kann ein Sensor des Sensorsys-
tems von einem Teil des Gehauses der Pressmaschine
bedeckt werden, wodurch der Sensor vor Verschmut-
zung oder sonstigen Umwelteinflissen geschutzt wer-
den kann. Wenn die Pressbacken auseinander bewegt
werden, bzw. gedffnet werden, was der zweiten Konfi-
guration entsprechen kann, wird der Sensor (zumindest
teilweise) freigeben bzw. freigelegt. Nun kann mittels des
Sensorsystems die Pressbackenanordnung und/oder
das Werkstiick identifiziert werden. Beim anschlieRen-
den Verformen des Werkstuicks werden die Pressbacken
aufeinander zubewegt, bzw. in die erste Konfiguration
gebracht, wodurch der Sensor erneut zumindest teilwei-
se durch ein Teil des Gehauses bedeckt werden kann.
Hierdurch wird auch sichergestellt, dass die Identifikation
mittels des Sensorsystems nur erfolgt, wenn ein Ver-
formen des Werkstiicks erfolgen soll. Es wird somit ver-
hindert, dass versehentlich eine falsche Identifizierung
eines Werkstiicks erfolgt, welches sich in der Nahe be-
findet (z.B. auf einer Werkbank liegt).

[0036] Vorzugsweise sind die Pressbacken der Press-
backenanordnung und insbesondere bevorzugt die ge-
samte Pressbackenanordnung frei vom Sensorsystem.
Somit sind gemaf diesem Ausfiihrungsbeispiel an den
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Pressbacken bzw. der Pressbackenanordnung keine
Elemente des Sensorsystems angeordnet. Das Sensor-
system kann somit beispielsweise ausschlieRlich 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
in einer Vertiefung der Pressbacken (etwa zum Schutz
des Sensorsystems). Dabei kann das Sensorsystem
Uber eine Kopplungsschnittstelle mit dem Motor der
Pressmaschine verbunden sein.

[0037] Vorzugsweise istdas 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 auf
vollstandig innerhalb des Gehauses der Pressmaschine
angeordnet sein. Das Gehause der Pressmaschine ist
dabei zumindest teilweise durchlassig fiir die Ausleseda-
ten. Insbesondere kann das Gehdusematerial Glas, Ke-
ramik, Kunststoffe oder Komposite umfassen, die flr
elektromagnetische Strahlung zumindest teilweise
durchlassig sind. Ebenso kann das Gehause geeignete
Aussparungen aufweisen, um ein Auslesen zu ermogli-
chen. Durch diese Anordnung kann das Sensorsystem
vor Verschmutzung oder sonstigen Umwelteinflissen
geschuitzt werden, da es durch das Gehause der Press-
maschine zumindest teilweise abgeschirmt wird.

[0038] Insbesondere bevorzugt kann die Pressba-
ckenanordnung den Sensor des Sensorsystems zumin-
dest teilweise bedecken, wenn die Pressbackenanord-
nung mit der Pressbackenaufnahme gekoppelt ist, wobei
der Sensor zumindest teilweise unbedeckt ist, wenn
keine Pressbackenanordnung mit der Pressbackenauf-
nahme gekoppeltist. Somit kann das Sensorsystem bzw.
der Sensor vor Verschmutzung oder sonstigen Umwelt-
einflissen geschiitzt werden. Zudem kann die Lesege-
nauigkeit des Sensorsystems erhéht 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, Uberdeckt ist. Somit kann eine sehr geringe
maximale erste Lesereichweite realisiert werden und das
Risiko einer falschen Identifizierung benachbarter, nicht
gekoppelter Pressbackenaufnahmen kann reduziert
werden.

[0039] 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 Qualitatstiber-
wachung einzelner Verformungen zu ermdglichen. Auf
den Protokollspeicher kann Uber eine (kabellose oder
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kabelgebundene) Schnittstelle zugegriffen werden, um
die entsprechenden Daten auszulesen.

[0040] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein
Verfahren zum Betreiben einer Pressmaschine gemaf
den obigen Ausfihrungen, zum plastischen Verformen
eines rohrférmigen Werkstlicks, wie etwa eines Fittings.
Das Verfahren umfasst dabei die folgenden Schritte:
Koppeln einer Pressbackenanordnung mit der Pressba-
ckenaufnahme der Pressmaschine; ldentifizieren der
Pressbackenanordnung mittels des Sensorsystems
und vorzugsweise ldentifizieren des Werkstlicks; Grei-
fen des Werkstlicks mit der gekoppelten Pressbacken-
anordnung; Steuern der Pressmaschine gemal der
identifizierten Pressbackenanordnung und vorzugswei-
se gemaf dem identifizierten Werkstlck, um eine Kraft
mittels der Pressbackenanordnung auf die Oberflache
des gegriffenen Werkstiicks zu aufzubringen, um das
Werkstuick plastisch zu verformen.

[0041] Das Identifizieren 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 Press-
backenanordnung bzw. welcher Werksticktyp identifi-
ziert wurde.

[0042] GemaR dervorliegenden Erfindungkdnnenins-
besondere die Verfahrensschritte des ldentifizierens,
des Greifens und/oder des Steuerns in einem Computer-
programm implementiert werden, wobei das Computer-
programm ein entsprechendes Pressmaschinensystem
veranlassen kann, die jeweiligen Schritte durchzufiihren.

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 Pressmaschi-
ne und eine Pressbackenanordnung gemaf
einer Ausflihrungsform der vorliegenden Er-
findung;

Figur2 eine Pressbackenanordnung mit Pressba-
cken geeignet zur Verwendung mit der vor-
liegenden Erfindung;

Figur 3  ein rohrférmiges Werkstiick geeignet zur Ver-
wendung mit der vorliegenden Erfindung,
und

Figur4  eine schematische Darstellung eines Press-
maschinensystems, umfassend eine Press-
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maschine, eine Pressbackenanordnung und
ein rohrformiges Werkstlick gemaf einer
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung.

[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 handgefihrt werden kann.
An das Handteil 11 kann die Pressbackenanordnung 20
I6sbar gekoppelt werden. Die Pressbackenanordnung
20 umfasst zwei Pressbacken 21a, 21b mittels welchen
ein Werkstlck (Fitting) gegriffen und plastisch verformt
werden kann. Hierzu istin dem Handteil 11 ein Antrieb 14,
wie ein Elektromotor mit Getriebe, bereitgestellt, welcher
Uber eine Koppelschnittstelle die Pressbackenanord-
nung 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 ausei-
nandergefahren, um ein Fitting zu greifen, und dann
zusammengedrickt, um das Fitting zu Verformen. Die
Kopplung der Pressbackenanordnung 20 mit der Press-
maschine 10 erfolgt Uber die Pressbackenaufnahme 12,
welche beispielweise einen Bolzen umfassen kann.
[0045] AnderPressmaschine 10 istferner ein Sensor-
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 Betétigen 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 kdnnen. 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, umeine
Kraft auf das zwischen den Pressbacken 21a, 21b an-
geordnete Fitting auszuuben. Hierzu wird der Antrieb 14
abhangig davon angesteuert, welche Pressbackenan-
ordnung 20 bzw. welche Art von Werkstuck identifiziert
wurde.

[0046] In der Figur 2 ist eine Pressbackenanordnung
20 mit Pressbacken 21a, 21b gemaR einer Ausfiihrungs-
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form der vorliegenden Erfindung gezeigt. Die Pressba-
ckenanordnung kann l6sbar 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 mbgliche Ausgestaltung eines
rohrférmigen Werkstiicks gemaR einer Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung gezeigt. Das gezeigte Werk-
stlick istdabeiin Form eines Fittings 30 ausgestaltet. Das
Fitting 30 umfassen dabei ein Mittel 32 zum Bereitstellen
einer Kennung zur Identifikation des jeweiligen Fittings
30, etwa an eine Pressmaschine 10 gemaf Figur 1. Das
in der Figur 3 gezeigt Fitting 30 umfasst ein RFID-Trans-
ponder 32, auf welchem zumindest eine Kennung hinter-
legt ist. Die Kennung charakterisiert dabei das Fitting 30
zumindest seiner Art nach. Mittels eines entsprechenden
RFID-Lesers an der Pressmaschine, wie etwa mittels
dem hinsichtlich Figur 1 beschriebenen Sensors, kann
die auf dem RFID-Transponder 32 des Fittings 30 hinter-
legte 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 l6sbar gekoppelten
Pressbackenanordnung 20. Die Pressbacken 21a, 21b
der Pressbackenanordnung 20 haben ein rohrférmiges
Werkstlick 30gegriffen. Die Pressmaschine 10 umfasst
weiterhin einen Handteil 11 zum Greifen der Pressma-
schine 10 und einen Hebel 13 zum Betéatigen 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 ldentifizierung der Pressbackenanordnung 20 mittels
des Transponders 22 und weist eine maximale erste
Lesereichweite D20 auf. Die erste Lesereichweite D20
des Sensorsystems ist dabei so ausgewahlt, dass nur
eine gekoppelte Pressbackenanordnungen 20 identifi-
ziert werden kann. Die Begrenzung der ersten Leser-
eichweite D20 verhindert, dass versehentlich eine fal-
sche, sichiin der Nahe der Pressmaschine 10 befindliche,
Pressbackenanordnung identifiziert wird. Der Sensor 44
dient zur Identifizierung der Werkstiicks 30 mittels des
Transponders 32. Der Sensor 44 weist eine zweite Leser-
eichweite D30 auf. Die zweite Lesereichweite D30 ist
dabei so gewahlt, dass das Sensorsystem 40 nur Werk-
stiicke 30 identifizieren kann, die sich in unmittelbarer
Nahe der Pressbacken 21a, 21b befinden und/oder von
den Pressbacken21a, 21b gegriffen sind. Weiterhin kann
das Sensorsystem einen Sensor umfassen, der sowohl
zur ldentifizierung 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-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bank umfasst dabei vorzugsweise, fir eine Mehrzahl
von Pressbackenanordnungen 20 und/oder Werkstiicke
30, spezifische Steuerparameter zum Steuern der Press-
maschine 10. Eine Steuerung 16 der Pressmaschine 10
kann den Antrieb 14 gemaR des zumindest einen spezifi-
schen Steuerparameters steuern.

[0050] Der Fachmann versteht, dass einzelne Ele-
mente der oben genannten Ausfiihrungsbeispiele mit-
einander kombiniert oder ausgetauscht werden kdnnen.

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 Werkstick (Fitting)

32 Transponder

40 Sensorsystem

42,44  Sensor

D20 erste Lesereichweite
D30 zweite Lesereichweite
Patentanspriiche

1. Pressmaschine (10), zum plastischen Verformen
eines rohrformigen Werkstiicks (30), insbesondere
eines 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 Werkstlck (30) aufzu-
bringen;

ein Sensorsystem (40), eingerichtet zum Identi-
fizieren 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, wobei

das Sensorsystem zumindest einen Sensor (42,
44) zum ldentifizieren der Pressbackenanord-
nung (20) umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass der zumindest eine Sensor des Sensor-
systems (40) unmittelbar an der Pressbacken-
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aufnahme (12) angeordnet ist, wobei der Sen-
sor (42, 44) von einem Element der Pressma-
schine (10) in einer ersten Konfiguration der
Pressmaschine (10) zumindest teilweise be-
deckt wird, und in einer zweiten Konfiguration
der Pressmaschine (10) das Element den Sen-
sor (42, 44) freigibt.

Pressmaschine (10) nach Anspruch 1, aufweisend
ein Speichermedium (18) mit einer Datenbank, wel-
che flr eine Mehrzahl von Pressbackenanordnun-
gen (20) zumindest einen spezifischen Steuerpara-
meter umfasst, wobei die Steuerung (16) dazu ein-
gerichtet ist den Antrieb (14) gemaf 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 um-
fassen, welche insbesondere eine vorherbestimmte
Antriebsdrehzahl, Antriebsleistung und/oder einen
vorherbestimmten 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-
gerichtetist, 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 héchs-
tens 0,3 m, bevorzugt von héchstens 0,2 m und
am meisten bevorzugt von hochstens 0,1 m auf-
weist, und/oder wobei die erste Lesereichweite
(D20) des Sensorsystems so ausgewahlt ist, dass
nur eine gekoppelte 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 Werkstuicks (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,

welche fir eine Mehrzahl von Werkstlicken (30)
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10.

1.

12.

zumindest einen spezifischen Steuerparameter um-
fasst, wobei die Steuerung (16) dazu eingerichtet ist
den Antrieb (14) gemaf des zumindest einen spezi-
fischen 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 Werkstlicks (30) ein-
gerichtet ist.

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

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).

Pressmaschine (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, 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 Sen-
sordaten und von Steuerungsdaten.

Verfahren zum Betreiben einer Pressmaschine (10)
gemal einem der Anspriiche 1 bis 11 zum plasti-
schen Verformen eines rohrféormigen 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 |dentifizieren des Werkstticks (30);
Greifen des Werkstlicks (30) mit der gekoppel-
ten Pressbackenanordnung (20);
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Steuern der Pressmaschine (10) gemaR der
identifizierten Pressbackenanordnung (20)
und vorzugsweise gemafl dem identifizierten
Werkstiick (30), um eine Kraft mittels der Press-
backenanordnung (20) auf die Oberflache des
gegriffenen Werkstlicks (30) zu aufzubringen,
um das Werkstiick (30) plastisch zu verformen.

Claims

A press machine (10), for plastically deforming a
tubular workpiece (30), in particular a fitting, the
press machine (10) comprising:

a press jaw receptacle (12), for coupling a press
jaw assembly (20) to the press machine (10);
a drive (14), configured for driving a coupled
press jaw assembly (20) to apply a force to
the workpiece (30);

a sensor system (40), configured for identifying
a press jaw assembly (20) and for providing
corresponding sensor data,

a controller (16), configured for controlling the
drive (14) based on the sensor data, wherein
the sensor system comprises at least one sen-
sor (42, 44) for identifying the press jaw assem-
bly (20), characterised in that the at least one
sensor of the sensor system (40) is arranged
directly on the press jaw receptacle (12), where-
inthe sensor (42, 44)is at least partially covered
by an element of the press machine (10) in a first
configuration of the press machine (10), andina
second configuration of the press machine (10)
the element exposes the sensor (42, 44).

The press machine (10) according to claim 1, com-
prising a storage medium (18) with a database,
which for a plurality of press jaw assemblies (20)
comprises at least one specific control parameter,
wherein the controller (16) is configured for control-
ling the drive (14) according to the at least one
specific control parameter.

The press machine (10) according to claim 2, where-
in the control parameters comprise press para-
meters, which in particular comprise a maximum
pressing force, a pressing speed, a pressing path
and/or a pressing duration, and/or wherein the con-
trol parameters comprise drive parameters, which in
particular comprise a predetermined drive speed,
drive power and/or a predetermined oil pressure.

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor system (40)
comprises at least one optical sensor, a contact-
based sensor, an inductive sensor and/or capacitive
sensor (42, 44), and wherein the sensor system (40)
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10.

is in particular configured for reading out an RFID
and/or NFC transponder (22, 32), and/or wherein the
sensor system (40) is in particular configured for
reading out a barcode or a QR code.

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor system (40)
has a maximum first reading range (D20) of at most
0.3 m, preferably of at most 0.2 m and most pre-
ferably of at most 0.1 m, and/or wherein the first
reading range (D20) of the sensor system is selected
such that only one coupled press jaw assembly (20)
can be identified.

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor system (40) is
configured foridentifying a workpiece (30), wherein a
second reading range (D30) for identifying the work-
piece (30) is preferably in the range of 0 m to 5 m,
more preferably in the range of 0.01 m to 2 m, more
preferably in the range of 0.02 m to 1 m and more
preferably in the range of 0.05 m to 0.5 m, and
wherein the storage medium (18) comprises a da-
tabase,

which for a plurality of workpieces (30) comprises at
least one specific control parameter, wherein the
controller (16) is configured for controlling the drive
(14) according to the at least one specific control
parameter.

The press machine according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor system (40)
is configured for feature recognition of characteristic
features of the press jaw assembly (20) and/or of a
workpiece (30), in particular of characteristic geo-
metric features of the press jaw assembly (20) and/or
of the workpiece (30).

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor system (40) is
configured for recognizing a barcode on the work-
piece (30), a QR code on the workpiece (30), an
identifier in an RFID transponder on the workpiece
(30), an identifier in an NFC transponder (32) on the
workpiece (30), and/or an identifier in a Bluetooth
module on the workpiece (30).

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the press jaws (21 a, b) of
the press jaw assembly (20) and preferably the press
jaw assembly (20) is free of the sensor system (40).

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, wherein the press jaw assembly
(20) atleast partially covers the sensor (42, 44) of the
sensor system (40) when the press jaw assembly
(20) is coupled to the press jaw receptacle (12), and
wherein the sensor (42, 44) is at least partially un-
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covered when no press jaw assembly (20) is coupled
to the press jaw receptacle (12).

The press machine (10) according to any one of the
preceding claims, further comprising a log memory,
configured for storing sensor data and controller
data.

A method of operating a press machine (10) accord-
ing to any one of claims 1 to 11 for plastically deform-
ing a tubular workpiece (30), the method comprising:

coupling a press jaw assembly (20) to the press
jaw receptacle (12) of the press machine (10);
identifying the press jaw assembly (20) by
means of the sensor system (40) and preferably
identifying the workpiece (30);

gripping the workpiece (30) with the coupled
press jaw assembly (20);

controlling the press machine (10) according to
the identified press jaw assembly (20) and pre-
ferably according to the identified workpiece
(30) to apply a force by means of the press
jaw assembly (20) to the surface of the gripped
workpiece (30) to plastically deform the work-
piece (30).

Revendications

1.

Machine de pressage (10) pour la déformation plas-
tique d’une piece tubulaire (30), en particulier d'un
raccord, la machine de pressage (10) comprenant :

un logement de machoires de pressage (12)
pour coupler un agencement de méachoires de
pressage (20) avec la machine de pressage
(10);

un moyen d’entrainement (14) agencé pour en-
trainer un agencement de méachoires de pres-
sage couplé (20) afin d’exercer une force sur la
piece (30) ;

un systéme de capteur (40) agencé pour identi-
fier un agencement de machoires de pressage
(20) et pour fournir des données de capteur
correspondantes,

une commande (16) qui est agencée pour
commander le moyen d’entrainement (14) sur
la base des données de capteur,

dans laquelle le systéme de capteur inclut au
moins un capteur (42, 44) pour identifier I'agen-
cement de méachoires de pressage (20), carac-
térisée en ce que le au moins un capteur du
systeme de capteur (40) est disposé directe-
ment surle logement de machoires de pressage
(12), le capteur (42, 44) étant au moins en partie
recouvert par un élément de la machine de
pressage (10) dans une premiére configuration
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de la machine de pressage (10) et I'élément
dégageant le capteur (42, 44) dans une deu-
xiéme configuration de la machine de pressage
(10).

Machine de pressage (10) selon la revendication 1,
comprenant un moyen de mémoire (18) avec une
banque de données qui inclut au moins un parame-
tre de commande spécifique pour une pluralité d’a-
gencements de machoires de pressage (20), la
commande (16) étant agencée pour commander
le moyen d’entrainement (14) conformément a I'au
moins un paramétre de commande spécifique.

Machine de pressage (10) selon la revendication 2,
danslaquelle les paramétres de commande incluent
des paramétres de pressage qui incluent en parti-
culier une force de pressage maximale, une vitesse
de pressage, une course de pressage et/ou une
durée de pressage, et/ou

danslaquelle les paramétres de commande incluent
des paramétres d’entrainement qui incluent en par-
ticulier une vitesse de rotation d’entrainement pré-
déterminée, une puissance d’entrainement et/ou
une pression d’huile prédéterminée.

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle le systéme de
capteur (40) inclut au moins un capteur optique, un
capteur par contact, un capteur inductif et/ou un
capteur capacitif (42, 44), et dans laquelle le sys-
teme de capteur (40) est agencé en particulier pour
lire un transpondeur RFID et/ou NFC (22, 32), et/ou
dans laquelle le systéme de capteur (40) est agencé
en particulier pour lire un code-barres ou un code
QR.

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle le systéme de
capteur (40) présente une premiere portée de lec-
ture maximale (D20) d’au plus 0,3 m, préférentielle-
ment d’au plus 0,2 m et, le plus préférentiellement,
d’au plus 0,1 m, et/ou dans laquelle la premiére
portée de lecture (D20) du systeme de capteur est
choisie de fagon qu’un seul agencement de méachoi-
res de pressage couplé (20) puisse étre identifié.

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle le systeme de
capteur (40) est agencé pour identifier une piéce
(30), dans laquelle une deuxiéme portée de lecture
(D30) pour identifier la pieéce (30) est de préférence
dans la plage de 0 m a 5 m, plus préférentiellement
dans la plage de 0,01 m a 2 m, plus préférentielle-
ment dans la plage de 0,02 m a 1 m et plus pré-
férentiellement dans la plage de 0,05 m a 0,5 m, et
dans laquelle le moyen de mémoire (18) inclut une
banque de données, qui inclut au moins un para-
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métre de commande spécifique pour une pluralité de
piéces (30), la commande (16) étant agencée pour
commander le moyen d’entrainement (14) confor-
mément a 'au moins un paramétre de commande
spécifique.

Machine de pressage selon une des revendications
précédentes, dans laquelle le systéeme de capteur
(40) est agenceé pour détecter des attributs caracté-
ristiques de I'agencement de méchoires de pres-
sage (20) et/ou d’'une piece (30), en particulier des
attributs géométriques caractéristiques de I'agence-
ment de machoires de pressage (20) et/ou de la
piece (30).

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle le systeme de
capteur (40) est agencé pour reconnaitre un code-
barres surla piece (30), un code QR surla piece (30),
un signe distinctif dans un transpondeur RFID sur la
piéce (30), un signe distinctif dans un transpondeur
NFC (32) sur la piéce (30) et/ou un signe distinctif
dans un module Bluetooth sur la piéce (30).

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle les machoires de
pressage (21a,b) de 'agencement de machoires de
pressage (20), et de préférence I'agencement de
méachoires de pressage (20), estexempt de systéme
de capteur (40).

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, dans laquelle 'agencement de
machoires de pressage (20) recouvre au moins en
partie le capteur (42, 44) du systéme de capteur (40)
lorsque I'agencement de machoires de pressage
(20) est couplé avec le logement de machoires de
pressage (12), etdanslaquelle le capteur (42, 44) est
au moins en partie non recouvert lorsque aucun
agencement de machoires de pressage (20) n’est
couplé avec le logement de machoires de pressage
(12).

Machine de pressage (10) selon une des revendi-
cations précédentes, comprenant en outre une mé-
moire de protocole agencée pour mémoriser des
données de capteur et des données de commande.

Procédé de mise en ceuvre d’'une machine de pres-
sage (10) selon une des revendications 1 a 11 pourla
déformation plastique d’une piéce tubulaire (30), le
procédé comprenant :

le couplage d’un agencement de méachoires de
pressage (20) avec le logement de machoires
de pressage (12) de la machine de pressage
(10);

I'identification de 'agencement de machoires de
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pressage (20) au moyen du systéme de capteur
(40) et, de préférence, I'identification de la piéce
(30);

la préhension de la piéce (30) avec I'agence-
ment de méachoires de pressage couplé (20) ;
la commande de la machine de pressage (10)
conformément a 'agencement de machoires de
pressage identifié (20) et, de préférence, confor-
mément a la piéce identifiée (30) pour exercer
une force au moyen de I'agencement de ma-
choires de pressage (20) sur la surface exté-
rieure de la piéce prise (30) afin de déformer
plastiquement la piece (30).
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