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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Presswerkzeug zum Verpressen eines Fittings.

[0002] Fittinge dienen zum Befestigen einer Schlauch-
und hier vorzugsweise Rohrleitung an einem anderen
Teil, etwa einer Armatur, oder zum Koppeln von Leitun-
gen aneinander. Man unterscheidet unterschiedliche Ty-
pen, und zwar nach der Art der abdichtenden Befesti-
gung der Leitung an dem Fitting. Neben selbst-arretie-
renden Schiebefittingen, bei denen die Leitung einge-
steckt wird und sich bei Zugbelastung in umgekehrter
Richtung selbst befestigt, und Schiebefittingen, bei de-
nen ein Fittingteil zur Befestigung in axialer Richtung (be-
zogen aufdie Leitung) verschoben wird, sind auch Press-
fittinge bekannt. Bei diesen wird ein Fittingteil mit einem
speziellen Werkzeug plastisch verformt; im Regelfall
handelt es sich um ein Metallblechteil. Bei vielen Press-
fittingen dient dabei eine hohlzylindrische Metallblech-
Presshiilse zum Verpressen und wird entlang ihres im
Wesentlichen gesamten Umfangs und damit auch ent-
lang des gesamten Umfangs der Leitung von einer
Presszange gegriffen und verformt.

[0003] Im Unterschied dazu gibt es speziellere Press-
fittingtypen mit von einem im Wesentlichen hohlzylindri-
schen beziehungsweise ringférmigen Teil radial (wieder
in Bezug auf die Zylindergeometrie und damit die Lei-
tung) abstehender Presslasche. Beim Verpressen greift
das Werkzeug nur die Presslasche, wobei diese senk-
recht zur axialen und zur radialen Richtung in solcher
Weise zusammengepresst wird, dass der ringférmige
Teil gespannt und auf die Leitung aufgedriickt wird. In
der Literatur wird hier in Anlehnung an einen einschlagi-
gen Schweizer Hersteller ofters auch von Oetiker-Typ
gesprochen, gelegentlich findet sich fiir die Presslasche
auch der Ausdruck "Pressohr".

[0004] BeiderPresslasche handeltes sichinder Regel
um einen einstlickig mit dem ringférmigen Teil ausgebil-
deten Blechstreifenabschnitt, der radial gegeniiber der
Ringform nach aulen vorsteht und dabei oft ein im we-
sentlichen flaches Plateau bildet, das nach auf3en weist.
Ein aus der Presslasche und dem ringférmigen bezie-
hungsweise Zylinderteil bestehender Metallblechab-
schnitt des Pressfittings wird oft auch als Spannzange
bezeichnet. Das Presswerkzeug greift zwischen das Pla-
teau und denringférmigen Teilund erzeugt oder verstarkt
beim Verpressen Hinterschnitte.

[0005] Beispielhaft kann verwiesen werden auf die EP
2 341 273 A1, die EP 2 497 989 A1, die EP 2 607 764
A1 und schlieBlich die EP 2 607 768 A1.

[0006] Die zugehorigen Presswerkzeuge werden ge-
legentlich auch als Presszangen bezeichnet und bilden
haufig Aufsatze fiir motorische (insbesondere pneuma-
tische) Antriebe. Beispielsweise bietet die bereits er-
wahnte Schweizer Herstellerin Oetiker solche Press-
werkzeuge mit Motorantrieb an. Dem Begriff"Zange" ent-
sprechend weisen die Presswerkzeuge zwei Werkzeug-
halften auf, die aufeinander zu und voneinander weg be-
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wegbar sind, was einer SchlieB- und einer Offnungsbe-
wegung entspricht. Die Werkzeughalften weisen dabei
regelmaRig Pressteile mit mehr oder weniger keilférmi-
gen Spitzen auf, die in den bereits erwahnten Bereich
zwischen dem Plateau der Spannzange und der Press-
lasche eingreifen.

[0007] Dabeihaben die Werkzeughalften zwei Funkti-
onen, namlich einerseits natlrlich die Verpressung der
Presslasche, andererseits aber auch eine geometrische
FlUhrung des Presswerkzeugs bei der SchlieRbewegung,
um die Bedienungsperson hinsichtlich einer korrekten
Positionierung des Presswerkzeugs relativ zum Fitting
(oder umgekehrt) zu unterstiitzen. Diese Fihrungsfunk-
tion kann sich einfach daraus ergeben, dass eine keilfor-
mige Pressteil-Spitze bei fortschreitender SchlieRbewe-
gung anstof3t und damit eine korrekte Ausrichtung er-
zwingt, in der sie dann tiefer in den Zwischenraum ein-
dringen kann. Hinsichtlich der beschriebenen geometri-
schen Fihrung des Presswerkzeugs kann zusatzlich
verwiesen werden auf die EP 3 090 834 A1.

[0008] Die korrekte Positionierung und ein vollstandi-
ger Pressvorgang sind fur die Qualitat der Verpressung
und damit die Sicherheit der hergestellten Dichtverbin-
dung von Bedeutung. Aus diesem Grund schlagt die EP
0 897 503 A1 eine charakteristische Markiereinrichtung
innenseitig an einem Presswerkzeug vor. Bei der Ver-
pressung soll dementsprechend ein charakteristisches
Pragezeichen auf der Auflenmantelflache eines zylind-
rischen Pressfittings verbleiben, wobei sich dieser Stand
der Technik auf zylindrische Pressfittinge ohne Pressla-
sche bezieht. Die Qualitat dieses Pragezeichens soll die
Qualitat der Verpressung ablesbar machen.

[0009] AuRerdem schlagt die WO 2004/096499 A1 ei-
ne Markiereinrichtung eines Presswerkzeugs ebenfalls
innenseitig vor, die bei der Verpressung entsprechende
Spuren auf der AuBenmantelflache eines presslaschen-
losen Pressfittings hinterlasst. Hier allerdings dienen die-
se Ausnehmungen oder Erhebungen als Markierung zur
Identifizierung des Presswerkzeugs und Rickverfol-
gung, und zwar im Hinblick auf eine vom Hersteller vor-
gegebene maximale Nutzungsdauer und dementspre-
chend auf das Alter des Presswerkzeugs. Durch monat-
liche oder jahrliche Anderungen der Markiereinrichtung
kann somit die Verwendung eines alteren Presswerk-
zeugs erkannt werden.

[0010] Zum Stand der Technik wird ferner verwiesen
aufdie US 2018/0333832 A1 mit einer speziell geformten
Zange. Von einer elastischen Schelle radial abstehende
Laschen kdnnen in eigens dafiir optimierten Schlitzen in
den Greifflachen der Zange gefangen werden und erlau-
ben einen sicheren Griff. Die Zange driickt Uber die La-
schen die Schelle radial auseinander, sodass sie sich
von einem Rohrstiick 18st.

[0011] Die US 5,282,295 beschreibt einen Fitting mit
einer Presslasche, wobei ein zylindrischer Teil des Fit-
tings zunachst offen und durch Einstecken einer Zunge
in eine dazu passende Aufnahme schiel3bar ist. Die Auf-
nahme ist eine wohl durch plastische Verformung andem
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zylindrischen Teil erzeugte Ausbuchung in dessen
Blechstruktur.

[0012] Die US2011/138606 A1 beschreibt eine Press-
zange fir die Verpressung von Presslaschen an Fittin-
gen. Die fur die Verpressung verantwortlichen vorders-
ten Bereiche der Zange sind so geformt, dass sie vor der
Verpressung eine Positionsjustage bzgl. des Fittings her-
stellen.

[0013] Die WO 2018/112529 A1 beschreibt ein Press-
werkzeug, das mit Riicksicht auf MaRtoleranzen zu ver-
pressender zylindrischer Fittinge eine Aussparung auf-
weist. Im Fall etwas zu groRer Fittinge bildet sich in eine
solche Aussparung eine Lasche des Fittings hinein, so-
dass der Materialiiberschuss die Verpressung nicht stort.
[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Presswerkzeug fiir die Verpressung von
Pressfittingen mit einer Presslasche vorzuschlagen, das
hinsichtlich der Sicherheit und Qualitét der Verpressung
vorteilhaft weitergebildet ist.

[0015] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Press-
werkzeug fir einen Fitting zum Befestigen einer
Schlauch- oder Rohrleitung an einem anderen Teil, wel-
cher Fitting einen zylindrischen Teil und eine davon ab-
stehende Presslasche aufweist, welche Presslasche
senkrecht zu einer axialen Richtung des zylindrischen
Teils des Fittings plastisch zusammen zu pressen ist, um
den zylindrischen Teil zu spannen und auf die Leitung
aufzudriicken, wobei das Presswerkzeug zwei mit einer
Bewegung aufeinander zu schlieBbare und mit einer Be-
wegung voneinander weg o6ffenbare Werkzeughalften
aufweist, welche jeweils einen der Verpressung der
Presslasche beider SchlieRbewegung dienenden Press-
teil haben, wobei die einander zugewandten und hin-
sichtlich der Pressbewegung des Presswerkzeugs vor-
deren Teile der Pressteile keilférmig und dazu ausgelegt
sind, einen dem zylindrischen Teil des Fittings zuge-
wandten Ful® der Presslasche greifen und bei der Press-
bewegung zusammenzudriicken und in dieser Weise die
Presslasche plastisch zu verformen, gekennzeichnet
durch eine Markiereinrichtung in Form zumindest eines
Vorsprungs und/oder zumindest einer Ausnehmung an
zumindest einem der Pressteile, und zwar an einer dem
zylindrischen Teil des Pressfittings zugewandten Seite
des Pressteils.

[0016] Daneben richtetsich die Erfindung auch aufdie
in den abhangigen Anspriichen angegebenen Ausge-
staltungen, auf einen Satz erfindungsgemaRer Press-
werkzeuge, auf die Verwendung eines erfindungsgema-
Ren Presswerkzeugs.

[0017] Die Erfindung richtet sich im Unterschied zu
dem zuletzt zitierten Stand der Technik auf Presswerk-
zeuge fir die Verpressung von Presslaschen (statt der
zylindrischen Pressfittinge im zuletzt zitierten Stand der
Technik). Wenn bei solchen Presswerkzeugen innensei-
tig an einem Pressteil eine Markiereinrichtung vorgese-
hen ist, so resultiert dies nach den Ergebnissen der Er-
finder zwar in einer gut sichtbaren Markierung an der
Presslasche selbst, insbesondere an deren dem zylind-
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rischen Teil des Pressfittings schrag zugewandten Un-
terseite. Jedoch hat sich herausgestellt, dass solche
Markierungen die Verformung der Presslasche nachtei-
lig beeinflussen kdnnen und damit die Gefahr einer Ver-
schlechterung der Verpressung besteht.

[0018] Stattdessen schlagtdie Erfindung eine Markier-
einrichtung an einer dem zylindrischen Teil des Pressfit-
tings zugewandten Seite eines Presswerkzeugs bzw. ei-
nes Pressteils des Presswerkzeugs vor, woraus sich eine
Markierung an diesem zylindrischen Teil selbst ergibt.
Zum Beispiel kann ein Vorsprung (oder eine Ausneh-
mung) als Markiereinrichtung eine Vertiefung (oder auch
Ausbeulung) an dem zylindrischen Teil des Pressfittings
hinterlassen. Dementsprechend betrifft der Einfluss der
Markiereinrichtung auf die plastische Verformung ganz
oder im Wesentlichen den zylindrischen Teil des Press-
fittings und weniger oder nicht die Presslasche selbst.
Damit kann der oben beschriebenen Gefahr einer Be-
einflussung der plastischen Verformung der Presslasche
entgegengewirkt werden.

[0019] Andererseits besteht die Moglichkeit, z. B. die
Qualitét und/oder Authentizitat der Verpressung bzw.
des richtigen oder eines ausreichend aktuellen Press-
werkzeugs fur den Pressfitting zu dokumentieren oder
nachzuverfolgen. In dieser Hinsicht ist die Erfindung
grundsatzlich offen und richtet sich gleichermaRen auf
mogliche Datierungen von Presswerkzeugen, Qualitats-
beurteilungen aufgrund der erzeugten Markierungen
oder die Nachverfolgung des Presswerkzeugtyps und
Ahnliches. Hierauf wird spater noch naher eingegangen.
[0020] Oben undim Folgenden wird von einem Press-
teil des Presswerkzeugs geschrieben, womit der fiir die
eigentliche Verpressung zustandige Abschnitt gemeint
ist. Das entspricht der Ubersichtlichkeit halber dem
Sprachgebrauch in der bereits zitierten EP 3 090 834 A1,
in der zusatzlich von Flhrungsteilen die Rede ist (die fir
die vorliegende Erfindung nicht notwendig, aber durch-
aus denkbar sind). Wie bereits erwdhnt hat ein solches
Pressteil im hier relevanten Bereich gewdhnlich ungefahr
eine Keilform und sind im Regelfall zwei Pressteile an
einander zugewandten und bei der Pressbewegung auf-
einander zu bewegten Presswerkzeughalften vorgese-
hen.

[0021] Die Markiereinrichtung ist, um eine Markierung
an dem zylindrischen Teil des Pressfittings anzubringen,
an einer diesem im Pressbetrieb zugewandten Seite vor-
gesehen. Ublicherweise werden die Presslaschen bei
sogenannten Oetiker-Fittingen so verpresst, dass das
Presswerkzeug die Presslasche und nicht den zylindri-
schen Teil des Fittings umgreift. Dann entspricht diese
Seite des Pressteils (oder der Pressteile) einer Aulien-
seite. Es ware im Rahmen der Erfindung aber im Prinzip
durchaus denkbar, wenngleich nicht bevorzugt, die
Presslasche auch von der anderen Seite her zu verpres-
sen, also dabei den zylindrischen Teil und die Leitung zu
umgreifen. Dementsprechend wiirde dann die Markier-
einrichtung auf der Innenseite liegen.

[0022] Das Verpressen des Pressfittings betrifft bei
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Oetiker-Presslaschen deren Fu3 und fiihrt dazu, dass
diese im verpressten Zustand am Fuf} in Umfangsrich-
tung schmaler als ein beziiglich des zylindrischen Teils
des Pressfittings weiter aulRen liegender Teil der Press-
lasche sind.

[0023] Vorzugsweise istdie Markierung an dem Press-
fitting benachbart zu dem Ful der Presslasche, also ei-
nem an den zylindrischen Teil anschlieRenden bzw. dem
zylindrischen Teil zugewandten Abschnitt der Pressla-
sche, vorgesehen, und zwar in solcher Weise, dass die
verpresste Presslasche die Markierung zumindest teil-
weise Uberragt. Dabei wird auf eine radiale Projektion
abgestellt (in Bezug auf die Zylinderform des zylindri-
schen Teils).

[0024] Vorzugsweise ist zumindest ein Vorsprung der
Markiereinrichtung vorgesehen und vorzugsweise weist
die Markiereinrichtung keine Ausnehmung auf. Dement-
sprechend hinterlasst die Markiereinrichtung geman die-
ser Ausgestaltung eine Vertiefung und vorzugsweise kei-
ne Ausbeulung oder Ahnliches. Nach den Erfahrungen
der Erfinder sind solche Markierungen deutlicher und ist
deren Erzeugung beim Verpressvorgang zuverlassiger.
[0025] Wie erwahnt weisen die Pressteile typischer-
weise eine Keilform auf und sind deswegen an den hier
betrachteten Stellen eher flach, dabei aber nicht zwin-
gend plan. Im Zweifel definieren sich ein Vorsprung bzw.
eine Ausnehmung im obigen Sinn als lokale konvexe
oder konkave Abweichung von einer die Umgebung der
entsprechenden Oberflache des Pressteils bestimmen-
den Form. Wenn eine Mehrzahl von Vorspriingen
und/oder Ausnehmungen vorgesehen ist, kann sich eine
Wellenform oder Ahnliches ergeben. Dann definieren
sich die Vorspriinge bzw. Ausnehmungen dementspre-
chend gegenlber einer quasi einen Mittelwert bildenden
geglatteten Flache. Wenn zwischen einer Mehrzahl Vor-
spriinge keine Vertiefung gegeniber Flachenbereichen
aullerhalb dieser Mehrzahl Vorspriinge existiert, wird ein
Bereich zwischen z. B. zwei Vorspriingen nicht als Aus-
nehmung betrachtet.

[0026] Weiterhin ist bevorzugt, an beiden Pressteilen
des Presswerkzeugs fur die Erzeugung einer Markierung
zu sorgen, sodass die Markiereinrichtung sich auf beide
Pressteile bezieht. Ferner ist bevorzugt, dass es keine
zusatzlichen Markierungen, insbesondere nicht auf der
dem zylindrischen Teil des Fittings zugewandten Seite
der Presslasche oder sonst an der Presslasche gibt.
[0027] Vorzugsweise sind pro Pressteil mindestens
zwei und besonders bevorzugterweise zwei oder drei
Vorspriinge vorgesehen. Eine Mehrzahl Vorspriinge er-
hoht einerseits die Sicherheit und Erkennbarkeit. Wenn
beispielsweise aus Griinden irgendeiner UnregelmaRig-
keit eine Markierung nicht ganz regelmafig gelingt, so
gibt es dann noch mindestens eine weitere. Andererseits
vermeidet man vorzugsweise allzu komplexe Strukturen
und reichen aus der Einschatzung der Erfinder norma-
lerweise drei Vorspriinge aus.

[0028] Die Vorspriinge kdnnen vorzugsweise einen
gewissen Mindestabstand voneinander einhalten, und
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zwar in der Breitenrichtung des Pressteils. Dieser Rich-
tung entspricht der axialen Richtung des zylindrischen
Teils und steht senkrecht zur Richtung der Verpressbe-
wegung. Wenn dieser Mindestabstand 20 % oder vor-
zugsweise sogar 25 %, 30 % oder gar 35 % dergesamten
Pressteilbreite in dieser Richtung ausmacht, kdnnen be-
sonders deutlich erkennbare und voneinander getrennte
Markierungen erzeugt werden.

[0029] Um die Markierungen benachbart zu dem Ful
der Presslasche anbringen zu kénnen, sind die Vor-
spriinge oder Ausnehmungen vorzugsweise direkt an ei-
nerentsprechenden Vorderkante des oder der Pressteile
vorgesehen, also hinsichtlich der Pressrichtung vorn.
Vorzugsweise ist dies gemal zumindest einem der bei-
den folgenden Kriterien der Fall. Betrachtet man den
Pressteil in einer Schnittebene senkrecht zur axialen
Richtung (des zylindrischen Teils), so bildet die beschrie-
bene Vorderkante eine konvexe Zone. Die Vorspriinge
bzw. Ausnehmungen sollen dementsprechend zumin-
dest teilweise in dieser konvexen Zone liegen.

[0030] Die zweite mdgliche Definition bezieht sich auf
die Dicke des Pressteils in seinem vorderen Bereich. Die-
se Dicke soll am Ende der beschriebenen konvexen Zo-
ne definiert sein und die Vorspriinge oder Ausnehmun-
gen sollen vorzugsweise zumindest teilweise innerhalb
eines Abstands von der vordersten Stelle aus gemessen
liegen.

[0031] Fir beide Kriterien gilt, dass andere Teile der
Vorspriinge oder Markierungen tber die beschriebenen
Bereiche hinausragen kdnnen. Generell ist eine langge-
streckte Form insbesondere der Vorspriinge bevorzugt,
weil sie damit im Hinblick auf die typischerweise bei den
Verpressvorgangen auftretenden Krafte relativ stabil
sind.

[0032] "Langgestreckt" bedeutet, dass die grofite Ab-
messung der Vorspriinge entlang der Pressrichtung
liegt.

[0033] Dabeiistfernerbevorzugt, dass die Vorspriinge

mit einer in diesem Sinn lang gestreckten Form vorn aus-
gepragter (also "hoher") sind als in einem hinteren Be-
reich. Der hintere Bereich dient dann eher zur Stiitzung.
[0034] Vorzugsweise werden mit den Markierungen
bzw. Markiereinrichtungen (mindestens) verschiedene
PresswerkzeuggréRen, also Auslegungen fir verschie-
den groRRe Pressfittinge, unterschieden. Zuséatzlich oder
alternativ werden vorzugsweise Presswerkzeuge dahin-
gehend von einander unterschieden, ob sie fiir eine mo-
torische oder fur eine handbetatigte Verpressung aus-
gelegt sind. Beides kommt in der Praxis vor und norma-
lerweise liegen sowohl an handbetatigten Presseinrich-
tungen als auch an motorischen jeweils auswechselbare
Presswerkzeuge vor, wobei diese typischerweise nicht
untereinander zu vertauschen sind. Man kann dann mit
einer entsprechenden Markierung nachverfolgen, ob ein
moglicherweise undichter Fitting per Hand oder moto-
risch verpresst wurde, was wegen der etwas héheren
Fehleranfalligkeit von Handverpressungen von Interes-
se sein kann. Alternativ oder zusatzlich kann man auch
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nachverfolgen, ob die zu dem Fitting passende Press-
werkzeuggroRe eingesetzt wurde oder maéglicherweise
eine ungeeignete.

[0035] Naturlich lasst sich vorzugsweise auch (oder
stattdessen) durch die Markierung die Benutzung von
Original-Presswerkzeugen nachvollziehen, also sol-
chen, die der Hersteller des Pressfittings fur die Verpres-
sung freigegeben hat. Solche Fragen sind im Hinblick
auf mogliche Gewahrleistungsdiskussionen bei Scha-
densfallen durchaus wichtig und sie dienen auRerdem
bei Schadensfallen der Fehlerriickverfolgung, also letzt-
lich dem Hinzugewinnen von Erfahrungen und dem Fort-
schritt. Dementsprechend bezieht sich die Erfindung
auch auf einen Satz von unterschiedliche Markiereinrich-
tungen aufweisenden Presswerkzeugen, in dem sich
diese Presswerkzeuge also hinsichtlich der erzeugten
Markierungen voneinander unterscheiden lassen.
[0036] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Dazu zeigen die
Figuren das Ausfiihrungsbeispiel wie folgt:

Figur 1  zeigt in perspektivischer Darstellung ein
Presswerkzeug nach dem Stand der Technik;

Figur2  zeigtinanaloger perspektivischer Darstellung
ein erfindungsgemafes Presswerkzeug;

Figur 3  entspricht Figur 2, zeigt jedoch ein fir groRere
Fittinge und gréRere Leitungsdimensionen
ausgelegtes Presswerkzeug;

Figur4  zeigt eine Vorderkante und den anschlieRen-
den Teil eines Pressteils des Presswerkzeugs
aus Figur 2 in perspektivischer Darstellung;

Figur 5  entspricht Figur 4, ist aber eine Seitenansicht
in axialer Richtung, und

Figur 6 st eine entsprechende Aufrissdarstellung in
Pressrichtung.

[0037] Figur 1 zeigt den Stand der Technik, namlich

ein Presswerkzeug gemaf der bereits zitierten EP 3 090
835 A1, vergleiche dort Figur 6. Dieses konventionelle
Presswerkzeug zeigt zwei um jeweilige Drehachsbolzen
16’ schwenkbare Pressteile 15’, wobei in Figur 1 unter
und tber den Pressteilen 15’ Fiihrungsteile 18’ angeord-
net sind, deren Form, Funktion und Bewegungen in der
zitierten Anmeldung und auch in der EP 3 090 834 A1
naher beschrieben sind.

[0038] Zwischen den Pressteilen 15’ und den Fih-
rungsteilen 18’ befinden sich jeweils Platten 30’, die an
den Bewegungen der Pressteile 15’ und der Lagerteile
18’ nicht teilnehmen und dabei die Drehachsbolzen 16’
halten, wobei die Lagerachsbolzen 16’ jeweils aul3erhalb
der Fihrungsteile 18 mit gdngigen Sprengringen gesi-
chert sind. Uber diese Platten 30’ kénnen die manuellen
oder motorischen Antriebe an dem Werkzeug ange-
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schlossen werden, die die in Figur 1 nach rechts hinten
abstehenden Schenkel 14’ in Verlangerung der Press-
teile 15’ und (in derim Stand der Technik schon beschrie-
benen Weise) Uber die Pressteile 15’ mittels der Stifte
20’ auch die Fuhrungsteile 18’ bewegen.

[0039] Figur 2 zeigt eine analoge Ansicht eines erfin-
dungsgemalen Ausfiihrungsbeispiels, wobei hierund im
Folgenden zu den zitieten Dokumenten analoge Be-
zugszeichen verwendet werden und zur Unterscheidung
die Bezugszeichen in Figur 1 jeweils ein Apostrophzei-
chen nach der Zahl enthalten und in den Figuren 2 bis 6
nicht.

[0040] Figur 2 zeigt anschaulich, dass der dem Press-
fitting zugewandte vordere Bereich des Presswerk-
zeugs, alsoder in Figur 2 nach links vorn/unten zeigende
Bereich, im Wesentlichen dem vorgeschriebenen Press-
werkzeug entspricht. Gleichzeitig sind die Platten 30’ aus
dem zitierten Stand der Technik ersetzt durch aufRerhalb
der Fuhrungsteile 18 liegende Abdeckplatten 30. Diese
Abdeckplatten erfassen in einer Projektion entlang der
Leitungsrichtung, also parallel zur Drehachsenrichtung,
den allergroRten Teil der Fihrungsteile 18, namlich de-
ren gesamte Erstreckung in der Breitenrichtung (in Figur
2 von links oben nach rechts unten) und jedenfalls den
groRten Teil in der Langsrichtung (in Figur 2 von links
unten nach rechts oben). Dadurch kénnen die Abdeck-
platten 30 Schlage und StéRe in diesem Uberlappungs-
bereich abfangen, wobei sie ersichtlich relativ kraftig aus
technischem Kunststoff oder Metall, insbesondere Fein-
guss, ausgefihrt und damit vergleichsweise unempfind-
lich sind. Dies wird in einer parallelen Anmeldung naher
ausgefihrt.

[0041] Fdr die vorliegende Beschreibung wichtig sind
die in Figur 2 bereits gut erkennbaren und in den Figuren
4 bis 6 naher dargestellten Markiereinrichtungen, nam-
lich die beiden Vorspriinge 33. Diese liegen an einer dem
zylindrischen Teil eines zu verpressenden Pressfittings
zugewandten Seite des Presswerkzeugs und konkretder
Pressteile 15, und zwar jeweils paarweise und hinsicht-
lich der axialen Richtung symmetrisch sowie voneinan-
der beabstandet. Mit diesen Vorspriingen 33 hinterlasst
das Presswerkzeug beim Verpressen charakteristische
Vertiefungen an der Presslasche mit den bereits vorste-
hend ausgefiihrten Funktionen.

[0042] Beim Greifen einer Presslasche wiirde man ja
zunachst mit dem Vorderbereich des Presswerkzeugs
die Presslasche umfassen, dann eine SchlieRbewegung
durchfiihren, sodass die Fuhrungsteile eine korrekte Po-
sitionierung zwischen dem Pressfitting und seiner Press-
lasche einerseits und andererseits dem Presswerkzeug
herbeifiihren, woraufhin dann die eigentliche Verpres-
sung stattfindet. Das ist ausfihrlich in den zitierten fri-
heren Anmeldungen beschrieben.

[0043] Mankann sichzusammen mitden lllustrationen
dieser friiheren Anmeldungen dann leicht vorstellen,
dass die Vorspriinge 33 jedenfalls in einer Schlussphase
der Verpressbewegung in einen kraftschlissigen Kon-
takt mit der Presslasche kommen und zum Schluss in
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radialer Richtung (bzgl. des zylindrischen Pressfitting-
teils) in diese Presslasche hineingedrickt werden und
dementsprechend eine Markierung hinterlassen.
[0044] Zur vergleichenden lllustration zeigt Figur 3 ein
groReres Presswerkzeug fiir einen gréReren Pressfitting,
also groRere Leitungsdurchmesser. Im Ubrigen sind die
dargestellten Presswerkzeuge aber durch eine nicht dar-
gestellte und an sich vorbekannte Antriebseinrichtung
motorisch zu betatigen. Sie kdnnten alternativ auch mit
einer ebenfalls an sich vorbekannten Handantriebsein-
richtung als Presszange benutzt werden. Das ist fur die
vorliegende Erfindung und die Markiereinrichtungen se-
kundar, allerdings kénnen die Markierungen zur Unter-
scheidung von Presswerkzeugen und auch zur Unter-
scheidung zwischen motorischen und Handantrieben so-
wie naturlich zur Unterscheidung zwischen verschiede-
nen Herstellungszeitrdumen von Presswerkzeugen be-
nutzt werden.

[0045] AuRerdem finden sich in den zitierten Voran-
meldungen ausfihrliche Erlauterungen zur Funktions-
weise der Presswerkzeuge mit einem passenden Press-
fitting, konkret einem Oetiker-Fitting, wobei auch die
Wechselwirkung des Presswerkzeugs mit einem an dem
Pressfitting angebrachten Indikator dargestellt ist, der
beim Verpressen durch das Presswerkzeug von dem
Pressfitting abgeclipst und durch auch bei der vorliegen-
den Erfindung deutlich sichtbare Auswurféffnungen, hier
mitdem Bezugszeichen 32, seitlich ausgeworfen werden
kann.

[0046] Die Figuren 4 bis 6 zeigen eines der beiden
Pressteile 15 aus Figur 2, und zwar dessen vorderen
Bereich mit der in den Figuren 4 und 5 nach rechts und
in Figur 6 nach vorn weisenden Vorderkante 34. In den
Figuren sind dabei Hilfslinien eingezeichnet, die insbe-
sondere konkave von konvexen Bereichen bzw. von ge-
raden Bereichen trennen und damit die Geometrie ver-
anschaulichen. In den Figuren 5 und 6 sind zusatzlich
noch zwei geometrische MalRe bezeichnet.

[0047] In Figur 4 und 5 erkennt man, dass die beiden
Vorspriinge 33 deutlich innerhalb einer die Vorderkante
34 bildenden konvexen Zone beginnen und am in den
Figuren oberen Ende dieser konvexen Zone bereits ihre
groRte Hohe (ungefahr in der vertikalen Richtung der Fi-
guren) erreichthaben. Von dort aus fallen die Vorspriinge
33 jeweils vergleichsweise langsamer, also lber eine
langere Strecke in Pressrichtung, ab. Sie befinden sich
dabei nicht nur teilweise, sondern ausschlielRlich auf der
in den Figuren 2 und 3 nach links vorn, also auf den
Pressfitting zu, und in den Figuren 4 bis 6 nach oben
weisenden AuRenseite des Pressteils 15.

[0048] Sie sind aulierdem nicht noch an der Vorder-
kante 34 im engsten Sinn vorhanden, also der in Figur 5
ganz rechts liegenden Mittellinie der konvexen Zone, die
bei der Pressbewegung am weitesten vorn liegt, ange-
ordnet, sondern im Sinn der Pressrichtung etwas dahin-
ter. Damit erzeugen sie Markierungen am zylindrischen
Teil der metallischen Spannzange (der Blechstreifen des
Fittings, vergleiche die Darstellungen des Pressfittings
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in den zitierten Voranmeldungen) und eventuell gering-
fiigig noch im Ubergang dieses zylindrischen Teils in die
Presslasche. Sie beeintrachtigen aber nicht den eigent-
lich fir die Befestigungs- und Dichtwirkung des verpress-
ten Fittings relevanten Teil, namlich die von dem zylind-
rischen Teil entfernten Teile der Presslasche. Die Ver-
suche und Uberlegungen der Erfinder haben ergeben,
dass Markierungen dort nachteilig fiir die Ausbildung der
gewunschten Form derverpressten Presslasche und da-
mit letztlich fir die Verlasslichkeit des verpressten Press-
fittings sein kdnnen.

[0049] In den Figuren ist das obere und untere Ende
der konvexen Zone mit Hilfslinien bezeichnet. AuRerdem
sieht man in Figur 5 eine weiter vorn in der Beschreibung
bereits benutzte geometrische GroflRe, namlich die Dicke
des Pressteils am Ende der konvexen Zone, hier mit d
benannt. Es wurde bereits festgehalten, dass die Mar-
kiereinrichtungen vorzugsweise zumindest teilweise in-
nerhalb 30 % von der vordersten Stelle in der Pressrich-
tung aus liegen (hier also von der Vorderkante 34 aus),
wobei sich die 30 % auf die Dicke d beziehen.

[0050] Die Figuren zeigen ferner, dass die Markierein-
richtung hier ausschlief3lich aus Vorspringen 33 ohne
Ausnehmung besteht, wobei an jedem Pressteil 15 je-
weils zwei Vorspriinge 33 vorgesehen sind. Diese Vor-
spriinge 33 sind, wie Figur 6 zeigt, deutlich voneinander
beabstandet, hier um ein Drittel der Gesamtbreite b des
Pressteils 15 in der Axialrichtung. Damit kénnen die er-
zeugten Markierungen deutlich voneinander getrennt
wahrgenommen werden, bleiben in ihren Auswirkungen
hinsichtlich der plastischen Verformung voneinander un-
abhangig und es besteht aulRerdem Spielraum, durch
unterschiedliche solche Abstdnde oder auch unter-
schiedliche Zahlen von Vorspriingen Aussagen Uber das
Presswerkzeug hinsichtlich seiner GréRRe, seines Alters,
seines Antriebs oder Ahnlichem zu machen. Insoweit er-
gibt die Erfindung besonderen Sinn in einem System
oder Satz von Werkzeugen, die dementsprechend sys-
tematisch unterschiedliche Markiereinrichtungen zur Er-
zeugung dementsprechend unterschiedlicher Markie-
rungen in den verpressten Pressfittingen aufweisen.
[0051] AuBerdem zeigen die Figuren zusammen und
auch Figur 4 fur sich, dass die Vorspriinge 33 langge-
streckt sind, also in der Pressrichtung deutlich langer als
breit (gemaf Figur 6) und hoch (gemaf Figur 5). Sie sind
damit einerseits konzentriert (Breite) und beschranken
sich auf eine lokalisierte Markierung. Andererseits sind
sie stabil, weil langgestreckt und nicht zu hoch, sodass
sie eine grolRe Zahl von Pressvorgangen ohne wesent-
liche Veranderung tberstehen kdnnen. Dazu tragt nattir-
lich auch die verrundete Form gemaR Figur 4 bei. Man
erkennt vor allem in Figur 5, dass die in diesem Sinn
héchste Stelle bzgl. der Langserstreckung der Vorsprin-
ge 33 nicht mittig, sondern deutlich vorn liegt; der lang-
gestreckte "hintere" Teil stiitzt diese vordere Erhebung.
[0052] Vorzugsweise sind die Vorspriinge 33 einsti-
ckig und integral in einem die Pressteile 15 erzeugenden
Formgebungsverfahren hergestellt und bestehen daher
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aus dem gleichen Material wie der Rest der Pressteile
15. In Betracht kommen geschmiedete Metallteile, aber
auch Hartmetalleinsatze.

Patentanspriiche

1.

Presswerkzeug fir einen Fitting zum Befestigen ei-
ner Schlauch- oder Rohrleitung an einem anderen
Teil, welcher Fitting einen zylindrischen Teil und eine
davon abstehende Presslasche aufweist, welche
Presslasche senkrecht zu einer axialen Richtung
des zylindrischen Teils des Fittings plastisch zusam-
men zu pressen ist, um den zylindrischen Teil zu
spannen und auf die Leitung aufzudriicken,

wobei das Presswerkzeug zwei mit einer Bewe-
gung aufeinander zu schlieBbare und mit einer
Bewegung voneinander weg Offenbare Werk-
zeughalften (14, 15, 18) aufweist,

welche jeweils einen der Verpressung der
Presslasche bei der SchlieBbewegung dienen-
den Pressteil (15) haben,

wobei die einander zugewandten und hinsicht-
lich der Pressbewegung des Presswerkzeugs
vorderen Teile der Pressteile (15) keilférmig und
dazu ausgelegt sind, einen dem zylindrischen
Teil des Fittings zugewandten Ful? der Pressla-
sche greifen und bei der Pressbewegung zu-
sammenzudriicken und in dieser Weise die
Presslasche plastisch zu verformen,
gekennzeichnet durch eine Markiereinrich-
tung in Form zumindest eines Vorsprungs (33)
und/oder zumindest einer Ausnehmung an zu-
mindest einem der Pressteile (15),

und zwar an einer dem zylindrischen Teil des
Pressfittings zugewandten Seite des Pressteils
(15).

Presswerkzeug nach Anspruch 1, bei dem die Mar-
kiereinrichtung zumindest einen Vorsprung (33) auf-
weist und vorzugsweise keine Ausnehmung.

Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, bei dem
die Markiereinrichtung an beiden Pressteilen (15)
vorgesehen ist.

Presswerkzeug nach einem der vorstehenden An-
spriiche, bei dem die Markiereinrichtung pro Press-
teil (15) mindestens zwei Vorspriinge (33) aufweist.

Presswerkzeug nach Anspruch 4, bei dem die Vor-
sprunge (33) mindestens 20 % einer Breite (b) des
Pressteils (15) in der Axialrichtung des zylindrischen
Teils des Pressfittings in dieser Breitenrichtung von-
einander beabstandet sind.

Presswerkzeug nach einem der vorstehenden An-
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spriiche, bei dem der oder die Vorspriinge (33) bzw.
die Ausnehmung(en)in dem Sinn direktan einer Vor-
derkante (34) bezliglich der Pressrichtung des oder
der Pressteil(e) (15) angeordnet sind, dass sie zu-
mindest teilweise in einer hinsichtlich einer Schnit-
tebene senkrecht zu der axialen Richtung des zylin-
drischen Teils des Pressfittings konvexen Zone vorn
an dem Pressteil (15) bezuglich der Pressrichtung
liegen.

Presswerkzeug nach einem der vorstehenden An-
spriiche, bei dem der oder die Vorspriinge (33) bzw.
die Ausnehmung(en)in dem Sinn direktan einer Vor-
derkante (34) beziiglich der Pressrichtung des
Pressteils (15) angeordnet sind, dass sie zumindest
teilweise innerhalb 30 % der Dicke (d) des Pressteils
(15) bezuglich der Pressrichtung vorn von der vor-
dersten Stelle in der Pressrichtung aus liegen, wobei
die Dicke (d) aufein Ende einer konvexen Zone vorn
an dem Pressteil (15) bezuglich der Pressrichtung
liegt.

Presswerkzeug nach Anspruch 2, optional in Ver-
bindung mit einem weiteren der vorstehenden An-
spriiche, bei dem der oder die Vorspriinge (33) eine
in Bezug auf die Pressrichtung langgestreckte Form
aufweisen.

Presswerkzeug nach Anspruch 8, bei dem der oder
die Vorspriinge (33) in einer Richtung senkrecht zu
der Pressrichtung und senkrechtzu der axialen Rich-
tung des zylindrischen Teils des Pressfittings in ei-
nem bezglich der Pressrichtung vorderen Teil des
oder der Vorspriinge (33) ausgepragter sind als in
einem hinteren Teil des oder der Vorspriinge (33).

Satz von Presswerkzeugen, jeweils nach einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei sich die jeweiligen
Markiereinrichtungen der Presswerkzeuge vonein-
ander in solcher Weise unterscheiden, dass die da-
durch an den Pressfittingen erzeugten Markierun-
gen voneinander verschieden sind und wobei sich
die Presswerkzeuge dariber hinaus voneinander
hinsichtlich ihrer Auslegung fiir PressfittinggroRen
und/oder ihrer Auslegung fir motorische bzw. hand-
betéatigte Verpressungen unterscheiden.

Verwendung eines Presswerkzeugs bzw. Satzes
von Presswerkzeugen nach einem der vorstehen-
den Anspriiche zum Verpressen eines Pressfittings,
welcher Pressfitting einen zylindrischen Teil und ei-
ne davon abstehende Presslasche aufweist, welche
Presslasche senkrecht zu einer axialen Richtung
des zylindrischen Teils des Fittings bei dem Verpres-
sen plastisch zusammenzupressen ist, um den zy-
lindrischen Teil zu spannen, wobei die Markierein-
richtung an dem Pressfitting eine sichtbare Markie-
rung in Form einer fir die Markiereinrichtung spezi-
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fischen Form der plastischen Verformung hinter-
1asst.

Claims

A press tool for a fitting for attaching a hose or tube
conduit to another part, said fitting having a cylindri-
cal part and, protruding therefrom, a press lug to be
pressed plastically in a direction perpendicular to an
axial direction of the cylindrical part of the fitting in
order to clamp the cylindrical part and press it onto
the conduit,

wherein the press tool has two tool halves (14,
15, 18) which can be closed by means of amove-
ment towards each other and opened by means
of a movement away from each other,

said tool halves having a respective press part
(15) for the pressing of the press lug during the
closing movement,

wherein parts of the press parts (15) which are
facing each other and located at the front, in re-
spect of the press movement of the press tool,
are wedge-shaped and designed so as to en-
gage a foot of the press lug facing the cylindrical
part of the fitting and to compress it during the
press movement and thus plastically deform the
press lug,

characterised by a marking device in the form
of atleast one projection (33) and/or atleast one
recess on at least one of the press parts (15),
and namely on a side ofthe press part (15) facing
the cylindrical part of the press fitting.

The press tool in accordance with claim 1, wherein
the marking device has at least one projection (33)
and preferably no recess.

The press tool in accordance with claim 1 or 2,
wherein the marking device is provided on both press
parts (15).

The press tool in accordance with one of the preced-
ing claims, wherein the marking device has at least
two projections (33) per press part (15).

The press tool in accordance with claim 4, wherein
the projections (33), in the axial direction of the cy-
lindrical part of the press fitting, in other words the
direction of a width (b) of the press part (15), are
spaced at a distance of at least 20% of that width.

The press tool in accordance with one of the preced-
ing claims, wherein the projection(s) (33) or the re-
cess(es) is (are) arranged directly on a front edge
(34), in respect of the press direction of the press
part(s) (15), such that they are located at least par-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

tially in a convex area, relative to a sectional plane
perpendicular to the axial direction of the cylindrical
part of the press fitting, on the front of the press part
(15) in respect of the press direction.

The press tool in accordance with one of the preced-
ing claims, wherein the projection(s) (33) or re-
cess(es) is (are) arranged directly on a front edge
(34), in respect of the press direction of the press
part (15), such that they are located at least partially
within 30% of the thickness (d) of the press part (15)
in respect of the press direction, on the front, starting
from the front-most location, as viewed in the press
direction, wherein the thickness (d) is located at an
end of a convex area on the front of the press part
(15) in respect of the press direction.

The press tool in accordance with claim 2, optionally
in conjunction with another of the preceding claims,
wherein the projection(s) (33) has (have) an elon-
gated form in respect of the press direction.

The press tool in accordance with claim 8, wherein
the projection(s) (33) is (are) more pronounced in a
direction perpendicular to the press direction and
perpendicular to the axial direction of the cylindrical
part of the press fitting in a front part of the projec-
tion(s) (33) in respect of the press direction than in
a rear part of the projection(s) (33).

A set of press tools, each in accordance with one of
the preceding claims, wherein the respective mark-
ing devices of the press tools differ from each other
in that the resulting markings created on the press
fittings are different and wherein the press tools also
differ from each other in respect of their configuration
for press fitting sizes and/or their configuration for
motor-assisted or manually actuated compressions.

Use of a press tool or set of press tools inaccordance
with one of the preceding claims for compressing a
press fitting, which press fitting has a cylindrical part
and a press lug protruding therefrom and said press
lug is to be pressed plastically in a direction perpen-
dicular to an axial direction of the cylindrical part of
the fitting during said compressing in order to clamp
the cylindrical part, wherein the marking device
leaves a visible marking on the press fitting which
presents as a plastic deformation whose shape is
specific to the marking device.

Revendications

Outil de sertissage destiné a un raccord permettant
la fixation d’un tuyau ou d’un tube a une autre piece,
lequel raccord présente une partie cylindrique etune
languette a sertir qui s’en éléve et qui est destinée
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a étre compressée plastiquement perpendiculaire-
mentau sens axial de la partie cylindrique du raccord
afin de resserrer la partie cylindrique et de la presser
sur le tuyau ou tube,

ledit outil de sertissage présentant deux moitiés
d’outil (14, 15, 18) qui sont susceptibles de se
fermer selon un mouvement de rapprochement
'une de l'autre et de s’ouvrir selon un mouve-
mentd’écartement 'une de I'autre et qui présen-
tent chacune une partie de sertissage (15) ser-
vant au sertissage de la languette a sertir sous
'effet du mouvement de fermeture,

les parties, tournées 'une vers l'autre, des par-
ties de sertissage (15) qui forment des parties
avant, étantdonné le mouvement de resserrage
de l'outil de sertissage, étant cunéiformes et
étant congues pour agripper la racine de la lan-
guette a sertir tournée vers la partie cylindrique
du raccord et pour la comprimer lors du mouve-
ment de resserrage et ainsi déformer plastique-
ment la languette a sertir,

caractérisé par un dispositif de marquage sous
la forme d’au moins un ressaut (33) et/ou d’au
moins un évidement présents surau moins 'une
des parties de sertissage (15), a savoir sur un
coté dela partie de sertissage (15) quiesttourné
vers la partie cylindrique du raccord a sertir.

Outil de sertissage selon la revendication 1, dans
lequel le dispositif de marquage présente au moins
un ressaut (33) et de préférence aucun évidement.

Outil de sertissage selon la revendication 1 ou 2,
dans lequel le dispositif de marquage est prévu sur
les deux parties de sertissage (15).

Outil de sertissage selon I'une des revendications
précédentes, dans lequel le dispositif de marquage
présente au moins deux ressauts (33) par partie de
sertissage (15).

Outil de sertissage selon la revendication 4, dans
lequel les ressauts (33) sont espaceés, dans le sens
axial de la partie cylindrique du raccord a sertir, c’est-
a-dire dans le sens de la largeur (b) de la partie de
sertissage (15), d’au moins 20 % de cette largeur.

Outil de sertissage selon I'une des revendications
précédentes, dans lequel le ou les ressauts (33) de
méme que le ou les évidements sont agencés direc-
tement sur un bord avant (34), étant donné le sens
de la compression de la ou des parties de sertissage
(15), de telle maniere qu’ils se situent au moins par-
tiellement dans une zone convexe, eu égard a un
plan de coupe perpendiculaire au sens axial de la
partie cylindrique du raccord a sertir, sur I'avant de
la partie de sertissage (15) étant donné le sens de
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la compression.

Outil de sertissage selon 'une des revendications
précédentes, dans lequel le ou les ressauts (33) de
méme que le ou les évidements sont agencés direc-
tement sur un bord avant (34), étant donné le sens
de la compression de la partie de sertissage (15),
de telle maniére qu’ils se situent au moins partielle-
ment dans les 30 % de I'épaisseur (d) de la partie
de sertissage (15), sur I'avant, étant donné le sens
delacompression, a partirde la position la plus avan-
cée vue dans le sens de la compression ; ladite
épaisseur (d) se situant sur une extrémité d’'une zone
convexe sur I'avant de la partie de sertissage (15)
étant donné le sens de la compression.

Outil de sertissage selon la revendication 2, éven-
tuellement en association avec une autre des reven-
dications précédentes, dans lequel le ou les ressauts
(33) présentent une forme allongée relativement au
sens de la compression.

Outil de sertissage selon la revendication 8, dans
lequel le ou les ressauts (33) sont davantage pro-
noncés, dans un sens perpendiculaire au sens de la
compression et perpendiculaire au sens axial de la
partie cylindrique du raccord a sertir, dans une partie
avant du ou des ressauts (33) étant donné le sens
de la compression, qu’ils ne le sont dans une partie
arriere du ou des ressauts (33).

Jeu d’outils de sertissage, chacun selon l'une des
revendications précédentes, dans lequel les divers
dispositifs de marquage des outils de sertissage se
distinguent les uns des autres de par les marquages
différents qu’ils produisent sur les raccords a sertir,
et dans lequel les outils de sertissage se distinguent
en outre les uns des autres eu égard a leur dimen-
sionnement pour diverses tailles de raccords a sertir
et/ou leur dimensionnement pour des compressions
réalisées manuellement ou a l'aide d’'un appareil a
moteur.

Utilisation d’un outil de sertissage ou d’un jeu d’outils
de sertissage selon I'une des revendications préceé-
dentes pour sertir un raccord a sertir, lequel raccord
a sertir présente une partie cylindrique et une lan-
guette a sertir qui s’en éléve et qui est destinée a
étre compressée plastiquement perpendiculaire-
ment au sens axial de la partie cylindrique du raccord
lors dudit sertissage afin de resserrer la partie cylin-
drique, ledit dispositif de marquage laissant sur le
raccord a sertir un marquage visible matérialisé par
une déformation plastique dont la forme est spécifi-
que au dispositif de marquage.
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