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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugbacke mit einer mindestens eine Achse auf-
weisenden Halterung, mit einer ersten Werkzeugba-
ckenhalfte und mit einer zweiten Werkzeugbacken-
hélfte, wobei die mindestens eine Achse die Werk-
zeugbackenhalften drehbar lagert.

[0002] Eingangs genannte Werkzeugbacken sind
aus dem Stand der Technik bekannt. Gattungsge-
male Werkzeugbacken werden beispielsweise dazu
benutzt, Rohrverbindungen mittels Kaltverpressung
herzustellen. Dazu werden in der Regel Rohre mitei-
nender oder Rohre mit Fittingen und/oder Hiilsen ver-
presst um flexible Verbindungen von Rohrleitungen
vor Ort zu ermdglichen. Auch zum Verpressen ande-
rer Werkstlicke, beispielsweise von Kabelschuhen,
kdnnen solche Werkzeugbacken eingesetzt werden.
Dariiber hinaus werden gattungsgemalie Werkzeug-
backen ebenfalls als Trennwerkzeuge, beispielswei-
se als Kabelschneide, ausgebildet.

[0003] Solche Werkzeugbacken, insbesondere zum
Verpressen von Rohrverbindungen, werden héufig
nicht mit Muskelkraft, sondern mittels Maschinen
oder Pressmaschinen betétigt, um eine ausreichen-
de Kraft auf die Werkzeugbacke Ubertragen und das
gewlnschte Pressergebnis erreichen zu kénnen.

[0004] Um ein optimales Ergebnis der Bearbeitung
des Werkstiicks zu erhalten, sind die Werkzeugba-
cken an das zu bearbeitende Werkstlick angepasst.
So weisen die Werkzeugbacken bei der Verpres-
sung von Rohrverbindern an das Material und die
Grolke der Rohrdurchmesser angepasste Presskon-
turen und/oder Einlaufkonturen auf, um schlief3lich ei-
ne dichte Verbindung durch Verpressung zu erzie-
len. Auch beim Pressen von Kabelschuhen missen
die Pressbacken an den zu Verpressenden Kabel-
schuh angepasst sein. Bei Kabelschneiden missen
die Schneidbacken unter Umstanden an die Kabelart
und/oder -dicke angepasst werden.

[0005] Insbesondere in Bezug auf die Verpressung
von Rohrverbindungen muss eine an den entspre-
chenden Durchmesser der Rohrstlicke angepasste
Werkzeugbacke in Form einer Pressbacke mit ent-
sprechender Presskontur ausgewahlt werden, da ei-
ne zu grol3e Pressbacke das Rohr selbst bei komplett
geschlossener Pressbacke nicht vollstdndig verpres-
sen wirde, wahrend eine zu kleine Pressbacke das
Rohr nicht vollstdndig umgreifen kdnnte und somit
ebenfalls eine unvollstédndige Verpressung entstehen
wirde.

[0006] Aus diesem Grund sind die Werkzeugbacken
so gestaltet, dass diese als von der Pressmaschine
separate Elemente ausgebildet sind und die Werk-
zeugbacken entsprechend dem zu verpressenden
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Werkstiick auf die Pressmaschinen gesteckt werden.
Hierbei ist also die Werkzeugbacke auswechselbar
und aus einem Satz von Werkzeugbacken kann die
jeweils passenden ausgewahlt und aufgesteckt wer-
den.

[0007] Nachteilig ist hierbei, dass ein grof3es Sorti-
ment an Werkzeugbacken mitgefuhrt werden muss,
um vor Ort flexibel unterschiedliche Werkstlicke be-
arbeiten, beispielsweise Rohrverbindungen verpres-
sen zu kénnen. Das Gewicht des Werkzeugsatzes
steigt dadurch an, was die Arbeitsbedingungen auf
Baustellen verschlechtern und insbesondere ein wirt-
schaftliches Arbeiten erschweren kann. Zudem ver-
ursacht ein groRer Satz an Werkzeugbacken entspre-
chend hohe Materialkosten bei der Herstellung, da je-
de einzelne Werkzeugbacke ausreichend stabil aus-
gelegt und hergestellt werden muss. Dies fiihrt letzt-
endlich dazu, dass vorhandene Werkzeugbackensat-
ze eine geringe Handhabbarkeit und Wirtschaftlich-
keit aufweisen.

[0008] Im Stand der Technik, beispielswei-
se aus der Europaischen Patentanmeldung
EP 0 826 441 A1 oder der deutschen Offenlegungs-
schrift DE 195 43 312 A1, sind zur Vermeidung
der zuvor genannten Probleme im Bereich der Ver-
pressung von Rohrverbindungen sogenannte Wech-
seleinsatze entwickelt worden. Hierbei weisen die
Pressbacken im Bereich der Presskontur eine Auf-
nahme fir Wechseleinsatze auf. In Abhangigkeit der
zu verpressenden Rohrverbindung wird dann nicht
die Pressbacke sondern lediglich der Wechseleinsatz
ausgetauscht, um die Pressbacke an die zu verpres-
sende Rohrverbindung anzupassen. Eine Pressba-
cke kann so beispielsweise mehrere Fittinggréfien
abdecken und es muss nur eine reduzierte Anzahl
von Pressbacken mitgefuhrt werden.

[0009] Allerdings bendtigt hierbei eine solche Press-
backe mit Wechseleinsatz unter Umstanden wesent-
lich mehr Raum als eine entsprechend vollstandig
angepasste Pressbacke. Da eine Pressbacke aus-
reichend grol3 ausgebildet sein muss, um eine ge-
wisse Spanne von Wechseleinsatzen, also auch ei-
nen grolReren Wechseleinsatz, stabil aufnehmen zu
koénnen, bleibt die Pressbacke selbst verhaltnisma-
Rig grof® und wuchtig, auch wenn ein kleinerer Wech-
seleinsatz eingesetzt wird. Dies kann die Handhab-
barkeit bei schwer zugénglichem oder begrenztem
Raum an Montagestellen erschweren.

[0010] Hinzu kommt, dass die Pressbacken auf-
grund der Tatsache, dass die Wechseleinsatze als
getrennte Elemente ausgebildet sind, eine geringere
Festigkeit und Stabilitdt aufweisen kénnen. Des Wei-
teren besteht zum einen durch ein Verrutschen der
Wechseleinsétze die Gefahr einer unvollstandigen
Verpressung. Zum anderen konnten Krafte mogli-
cherweise nicht optimal von der Pressmaschine tber
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die Pressbacken auf den austauschbaren Wechsel-
einsatz Ubertragen werden, wenn die Wechseleinsat-
ze beispielsweise abgenutzt sind oder sich verbogen
haben.

[0011] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeugba-
cke anzugeben, welche die zuvor genannten Nach-
teile vermeidet und welche insbesondere ein geringe-
res Gewicht eines Werkzeugsatzes ermdglicht, ohne
EinbuBen bei der Handhabbarkeit und Qualitat der
Bearbeitung hinnehmen zu missen.

[0012] Die Aufgabe wird durch eine gattungsge-
male Werkzeugbacke geldst, wobei mindestens ei-
ne Werkzeugbackenhélfte Gber die mindestens eine
Achse l6sbar mit der Halterung verbunden ist.

[0013] Damit, dass mindestens eine Werkzeugba-
ckenhélfte |6sbar mit der Halterung verbunden ist,
ist gemeint, dass die Werkzeugbackenhélfte ohne er-
heblichen Aufwand, insbesondere ohne Zerstérung
oder Beeintrachtigung der Funktionalitat, von der Hal-
terung geldst werden kann. Vorzugsweise sind beide
Werkzeugbackenhélften jeweils l16sbar mit der Hal-
terung verbunden. Die Werkzeugbackenhalften aus
dem Stand der Technik sind zwar teilweise eben-
falls nicht integral mit der Halterung und den Achsen
ausgebildet, ein Wechsel der Werkzeugbackenhalf-
ten ist jedoch weder vorgesehen noch ohne weiteres
fur einen Installateur vor Ort mdglich. Diese Werk-
zeugbacken aus dem Stand der Technik sind gerade
so gestaltet, dass insbesondere aus Sicherheitsgrin-
den keine Demontage ermdglicht werden soll und die
Werkzeugbacken dauerhaft mit der Halterung ver-
bunden sind.

[0014] Dadurch, dass die Werkzeugbackenhalften
Uber die mindestens eine Achse jeweils |6sbar mit
der Halterung verbunden sind, sind die Werkzeugba-
ckenhalften schnell und einfach von der Halterung se-
parierbar und somit auswechselbar. Es hat sich her-
ausgestellt, dass selbst wenn Werkzeugbackenhalf-
ten lésbar mit der Halterung verbunden sind, eine
ausreichende Stabilitat erzielt werden kann, um eine
sichere Bearbeitung des Werkstlicks mit konstanter
Qualitat zu erzielen.

[0015] Insbesondere wird erfindungsgemal er-
reicht, dass die Vorteile der Ldsungen aus dem
Stand der Technik miteinander verknipft werden und
die Nachteile gleichzeitig vermieden. So kénnen an
die jeweilige Bearbeitung angepasste Werkzeugba-
ckenhalften eingesetzt werden, ohne das Gesamtge-
wicht des Werkzeugsatzes so zu erhdhen, als wenn
die gesamte Werkzeugbacke ausgewechselt werden
musste. Denn der Halter und die Achsen brauchen
nicht gewechselt zu werden. Dadurch ergibt sich
auch ein Kostenvorteil bei der Herstellung, da ledig-
lich die Werkzeugbackenhélften, jedoch nicht Halte-
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rung und Achsen in verschiednen Ausfuihrungen pro-
duziert werden muissen.

[0016] Im Vergleich zur Verwendung von Wechsel-
einsatzen sind die Werkzeugbacken zudem stabiler,
da Werkzeugkontur und Werkzeugbackenhalfte inte-
gral ausgebildet sein kénnen, und zum anderen si-
cherer, da die Gefahr von falsch eingebauten Wech-
seleinsatzen entféllt. Insbesondere bei relativ klei-
nen Wechseleinsatzen kénnen Verwechselungen zur
versehentlichen Verwendung von unterschiedlichen
Werkzeugkonturen fiihren. Auch diese Gefahr ent-
fallt mit einer erfindungsgemaen Werkzeugbacke
weitestgehend, welche aufgrund ihrer Gré3e ange-
nehmer zu handhaben sind und nicht so leicht ver-
wechselt werden kdnnen. Zugleich brauchen die er-
findungsgemaRen Werkzeugbacken bei der Bearbei-
tung einer bestimmten WerkstiickgréRe oder/-art je-
doch nicht grof3er zu sein als nétig, wie dies der
Fall bei kleinen Wechseleinsatzen in grofReren Werk-
zeugbacken ist. Dadurch wird eine einfache Montage
auch bei geringem Bauraum ermdéglicht.

[0017] Es ist Grundsatzlich denkbar, dass eine
Achse mehrere Werkzeugbackenhélften lagert, oder
dass eine Werkzeugbacke von mehreren Achsen ge-
lagert wird. Es ist jedoch bevorzugt, wenn jede Werk-
zeugbackenhélfte von jeweils einer Achse gelagert
wird.

[0018] Es ist insbesondere vorteilhaft, wenn die
Werkzeugbackenhélften jeweils integral ausgebildet
sind. Dadurch wird eine noch einfachere Handhab-
barkeit beim Wechsel der Werkzeugbackenhélften
erzielt.

[0019] Die Halterung und die mindestens eine Ach-
se sind vorzugsweise unlésbar miteinander verbun-
den. Dadurch sind abgesehen von den Werkzeug-
backenhalften und der Halterung keine weiteren Ele-
mente wie einzelne Stifte oder Werkzeuge nétig,
um die Werkzeugbackenhalften auszutauschen. Da-
durch entsteht beim Wechsel der Werkzeugbacken-
halften eine minimale Anzahl an einzelnen Teilen,
was weiterhin die Handhabbarkeit verbessert.

[0020] Die Werkzeugbackenhalften weisen in der
Regel eine Werkzeugkontur an ihrem proximalen En-
de auf. Eine solche kann entsprechend ihrer Funkti-
on unterschiedlich ausgestaltet sein. Typische Werk-
zeugkonturen sind Presskonturen, Schneidkonturen
oder Haltekonturen. Presskonturen zur Verpressung
von rohrférmigen Gegenstéanden wie Fluidleitungen
oder Kabelschuhen sind im Wesentlich kreisférmig
ausgebildet. Jede Pressbackenhalften liefert dann ei-
ne Halbkreisférmige Presskontur, sodass ein Aufnah-
mebereich fur das Werkstlck entsteht, welcher im
Wesentlichen kreisformig ist. Auch Mehrkantférmige
Presskonturen sind denkbar. Die Presskonturen kon-
nen auch Profilierungen aufweisen. Insbesondere bei
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der Verpressung von Rohren ist es vorteilhaft, wenn
die Werkzeugkonturen bzw. Presskonturen der bei-
den Werkzeug- bzw. Pressbackenhélften identisch,
also beispielsweise jeweils hablkreisférmig, ausgebil-
det sind.

[0021] Esistallerdings auch denkbar, die Werkzeug-
konturen der Werkzeugbackenhélften jeweils unter-
schiedlich zu gestalten. So kann die Werkzeugkon-
tur der ersten Werkzeugbackenhalfte beispielsweise
eine leicht gekrimmte, konkave Kontur aufweisen,
wahrend die zweite Werkzeugkontur eine starker ge-
krimmte, schwacher gekrimmte oder sogar flache
Werkzeugkontur aufweisen kann.

[0022] Darlber hinaus ist es ebenfalls mdglich, die
Werkzeugbacke als sogenannte Zugbacke bzw. ei-
ne oder beide Werkzeugbackenhélften als Zugba-
ckenhalften zu gestalten. Eine Zugbacke greift in ent-
sprechende Eingriffsflansche an einer Pressschlin-
ge ein, welche beispielsweise eine zu verpressende
Rohrverbindung umgreift, um daraufhin beim Schlie-
Ren der Zugbacke die Pressschlinge zusammenzu-
drticken bzw. zu schlieen. Dadurch wird eine Press-
verbindung hergestellt. Hierbei kann die Presssch-
linge so gestaltet sein, dass sie entweder am ver-
pressten Werkstlick verbleibt oder aber wieder ent-
fernt wird. Die Zugbackenhélften weisen in der Regel
Werkzeugkonturen in Form von einander zugewand-
ten Kugelsegmenten auf, sodass die Zugbacke, ins-
besondere bei eingeschrénktem Montageraum, flexi-
bel an der Pressschlinge angesetzt werden kann.

[0023] An ihrem distalen Ende weisen die Werk-
zeugbackenhélften in der Regel eine sogenannte
Einlaufkontur oder -geometrie auf. Diese interagiert
mit einer Maschine, an die die Werkzeugbacke ange-
schlossenen ist. Beispielsweise durch Einflihren ei-
nes Kolbens sind die Werkzeugbackenhalften von ei-
ner offenen oder teilweise offenen Stellung in eine ge-
schlossene Stellung zu bringen, in welcher dann das
Werkstick bearbeitet ist.

[0024] Die Werkzeugbackenhalften kbnnen zur Ver-
bindung mit der Halterung jeweils Aussparungen aus-
weisen, in welche die mindestens eine Achse der Hal-
terung eingreifen kann.

[0025] Die Halterung kann zur Realisierung der 16s-
baren Verbindung zwischen Halterung und Werk-
zeugbackenhélften Aussparungen fir die zumin-
dest teilweise Aufnahme der Werkzeugbackenhalften
oder auch Bereiche, welche von den Werkzeugba-
ckenhélften zumindest teilweise aufgenommen wer-
den kénnen, aufweisen.

[0026] Des weiteren ist bevorzugt, wenn die Halte-
rung einen Bereich aufweist, welcher mit einer Ma-
schine interagieren kann, damit beispielsweise die
Einlaufkonturen der Werkzeugbackenhélften relativ
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zueinander und relativ zur Halterung bewegt werden
koénnen.

[0027] Gemale einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafRen Werkzeugbacke, ist die min-
destens eine Achse in ihrer Lédnge veranderbar. Mit
Lénge ist hierbei die Ausdehnung entlang der Ach-
se gemeint. Hierdurch kann eine einfache, schnel-
le und sichere Ldsbarkeit der Werkzeugbackenhalf-
ten ermdglicht werden. Die mindestens eine Achse
kann dann in ihrer Lange verkirzt werden, wodurch
die Achse nicht mehr in entsprechende Aufnahmen
in den Werkzeugbackenhalften greift und die Werk-
zeugbackenhalften zum Auswechseln freigibt. Eine
solche verédnderbare Lange der mindestens einen
Achse kann beispielsweise Uber einen Aufbau der
Achsen &hnlich einem Teleskoprohr erreicht werden.
So muss mit der Achse auch nicht als separates Ein-
zelteil wahrend eines Werkzeugbackenhalftenwech-
sels hantiert werden. Die Achse weist also mindes-
tens eine erste Position oder einen ersten Zustand
auf, welche oder welcher die Werkzeugbackenhalf-
ten freigibt, und eine zweite Position oder einen zwei-
ten Zustand, in der oder in dem die Werkzeugbacken
I6sbar mit der Halterung verbunden sind.

[0028] Es ist vorteilhaft, wenn die Halterung eine die
erste Werkzeugbackenhélfte drehbar lagernde ers-
te Achse und eine die zweite Werkzeugbackenhalfte
drehbar lagernde zweite Achse aufweist. Jede Werk-
zeugbackenhélfte kann so auf ihrer eigenen Achse
montiert werden. Dadurch kann die Konstruktion der
Werkzeugbacke weiterhin vereinfacht werden und so
die Kosten gesenkt und eine einfache Handhabbar-
keit erreicht werden. In diesem Fall sind die Werk-
zeugbackenhélften tUber die zwei Achsen jeweils 16s-
bar mit der Halterung verbunden. Vorzugsweise sind
die Achsen im Wesentlichen baugleich.

[0029] Dadurch, dass mindestens eine Achse je-
weils aus einem Paar axial verschiebbarer Bolzen,
insbesondere axial ineinander verschiebbarer Hohl-
bolzen besteht, kann eine einfache Veranderung der
Léange der Achsen und somit eine einfache und
schnelle Loésbarkeit und Montage der Werkzeugba-
ckenhaélften erreicht werden. Die Ausmale der Werk-
zeugbacke kdénnen so auflerdem gering gehalten
werden.

[0030] Ist ein Federelement, insbesondere eine
Druckfeder, vorgesehen, welche das Bolzenpaar axi-
al auseinandergedriickt, werden die Bolzen in ausge-
fahrener Position gehalten und kénnen durch Druck
axial zusammengeschoben werden. Hierdurch wird
eine einfache Montage der Werkzeugbackenhélften
erreicht. So kénnen die Werkzeugbackenhalften bei-
spielsweise einfach auf die Halterung aufgeschoben
werden. Das Bolzenpaar greift, wenn sich die Werk-
zeugbackenhalfte in der richtigen Position befindet,
in vorgesehene Aussparungen in der Werkzeugba-
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ckenhélfte ein und fixiert diese, solange das Bolzen-
paar nicht manuell zusammengedrickt wird. Falls
Hohlbolzen vorgesehen sind, kann das Federele-
ment hierbei zwischen, insbesondere teilweise inner-
halb der Hohlbolzen angeordnet sein. Das Federele-
ment kann beispielsweise als Druckfeder oder Gum-
mielement gestaltet sein. Separate Mittel zur Arre-
tierung der Werkzeugbackenhélften, wie Schrauben,
werden so nicht benétigt.

[0031] Zur weiteren Vereinfachung und Beschleuni-
gung eines Werkzeugbackenhélftenwechsels weist
die Halterung Sicherungselemente, insbesondere
Stifte, zur Sicherung der Achsen, insbesondere der
Bolzenpaare, auf. Hierdurch entsteht ein definierter
Bewegungsspielraum fur die Achsen, insbesondere
die Bolzenpaare. Auf den Achsen bzw. Bolzenpaaren
kann insbesondere eine Art Einkerbung vorgesehen
sein, in welche die Stifte eingreifen um die Achsen
in ihrer Bewegung zu beschrénken. Speziell bei der
zuvor beschriebenen Gestaltung der Achsen als Bol-
zenpaare sind die Sicherungsmittel vorteilhaft, um ein
Herausfallen der Bolzen zu verhindern.

[0032] Ist mindestens ein Federelement, insbeson-
dere eine Blattfeder, zur Vorspannung der ersten
Werkzeugbackenhélfte und der zweiten Werkzeug-
backenhélfte in Schlief3richtung vorgesehen, kann ei-
ne weiterhin verbesserte Handhabbarkeit der Werk-
zeugbacken erzielt werden. Hierbei ist vorzugswei-
se fur jede Werkzeugbackenhalfte ein Federelement
vorgesehen. Durch die Federelemente liegen die
Werkzeugbackenhélften mit den Werkzeugkonturen
auch schon vor dem Durchfiihren der Verpressung di-
rekt am Werkstlick an, sodass die Position der Werk-
zeugbacken kontrolliert und eventuell korrigiert wer-
den kann. Mit dieser Ansatzhilfe kann eine einfache-
re und schnelle Montage durchgefihrt werden.

[0033] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung der erfindungsgemaflien Werkzeugbacke
weist zumindest eine Werkzeugbackenhélfte eine
Aussparung zur zumindest partiellen Aufnahme der
Halterung auf. Vorzugsweise weisen die erste und
die zweite Werkzeugbackenhélfte jeweils eine Aus-
sparung auf. Der aufgenommene Teil der Halterung
weist hierbei insbesondere eine Achse auf. Dadurch
wird eine besonders kompakte und handliche Werk-
zeugbacke bereitgestellt. Die Halterung wird also par-
tiell in den Werkzeugbackenhélften versenkt. So kdn-
nen die Werkzeugbackenhalften einfach auf die Hal-
terung aufgeschoben werde, bis die richtige Position
zur Fixierung der Werkzeugbacken durch die Achse
erreicht ist.

[0034] Weist zumindest eine Werkzeugbackenhalf-
te mindestens eine Einfuhrkontur, insbesondere ei-
ne Einflhrschrage fur die Halterung auf, kann das
Auswechseln und speziell die Montage der Werk-
zeugbackenhalfte auf der Halterung vereinfacht wer-
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den. Vorzugsweise weisen die erste und die zweite
Werkzeugbackenhalfte zumindest eine Einflihrkontur
auf. Durch die Einfihrkontur kénnen die Werkzeug-
backenhélften an die gewunschte Position geleitet
werden, damit die Werkzeugbackenhalften mit der
Halterung l6sbar verbunden werden kdénnen. Spezi-
ell in Kombination mit einer als Bolzenpaar ausgebil-
deten Achse, welche durch ein Federelement vorge-
spannt ist, ist das Vorsehen einer Einfiihrkontur vor-
teilhaft. Ein manuelles Zusammenpressen der Bol-
zen ist nicht notwendig. Die Werkzeugbackenhalfte
muss lediglich auf die vorgespannte Achse gescho-
ben werden. Die Einfihrkontur driickt dann die Bol-
zen wahrend des Aufschiebens zusammen. Wenn
die Werkzeugbackenhélften in die richtige Position
gelangt sind, werden die Bolzen durch das Federele-
ment in die in den Werkzeugbackenhélften vorgese-
hene Aussparungen zur Aufnahme der Achsen ge-
druckt und verbinden so die Werkzeugbackenhélften
I6sbar mit der Halterung.

[0035] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der er-
findungsgemafRen Werkzeugbacke sind Flhrungs-
konturen an den Werkzeugbackenhalften vorge-
sehen, welche eine im Wesentlichen synchrone
SchlieBbewegung der ersten Werkzeugbackenhalf-
te und der zweiten Werkzeugbackenhalfte bewir-
ken, insbesondere ist eine Verzahnung der ersten
Werkzeugbackenhalfte mit der zweiten Werkzeugba-
ckenhalfte vorgesehen. Mit der durch die Fihrungs-
kontur hervorgerufenen im Wesentlichen synchronen
Bewegung kann ein gleichmaRiges Einwirken, bei-
spielsweise Verpressen der Werkzeugkonturen auf
das Werkstlick sichergestellt werden, auch wenn die
Werkzeugbackenhalften mit unterschiedlichen Kraf-
ten beaufschlagt werden oder das Werkstiick schief
eingelegt wurde. Die Flhrungskonturen kénnen bei-
spielsweise in Form einer Verzahnung an den Werk-
zeugbackenhalften vorgesehen sein. Diese Verzah-
nung der ersten Werkzeugbackenhélfte kann direkt
in die Verzahnung der zweiten Werkzeugbackenhalf-
te greifen. Auch ein indirektes Ineinandergreifen tber
Zahnrader ist denkbar. Es kénnen aber auch anders-
artige Fuhrungskonturen vorgesehen sein, auf de-
nen die Werkzeugbackenhélften beispielsweise auf-
einander abrollen kénnen.

[0036] Es kdnnen des Weiteren Fihrungskonturen
an den Werkzeugbackenhélften vorgesehen ein, wel-
che bewirken, dass nur vorgesehene Werkzeugba-
ckenhalften miteinander gemeinsam benutzt werden
kénnen. So kénnen die Fihrungskonturen dazu ge-
nutzt werden, eine Kombination von beispielswei-
se nicht zusammengehoérigen Werkzeugbackenhalf-
ten miteinander zu vermeiden. Dies ist insbesonde-
re der Fall bei Werkzeugbackenhalften unterschiedli-
cher Grofe und/oder Art. Die Flihrungskonturen kén-
nen dann beispielsweise so ausgebildet sein, dass
jeweils nur die Fihrungskonturen von Werkzeugba-
ckenhalften der gleichen Grolie und/oder Art zusam-
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menpassen und somit der gleichzeitige gemeinsame
Einsatz von unterschiedlichen, nicht zusammenpas-
senden Werkzeugbackenhalften gar nicht erst mog-
lich ist. Allerdings kdnnen auch unterschiedlich ge-
staltete Werkzeugbackenhalften zusammengehorig
sein. Auch eine solche Fihrungskontur kann mithil-
fe einer Verzahnung der ersten Werkzeugbacken-
hélfte mit der zweiten Werkzeugbackenhélfte reali-
siert werden, wobei die Verzahnung nur ineinander-
greift, wenn die Werkzeugbackenhalften zur gemein-
samen Benutzung vorgesehen sind. Hierdurch wird
insbesondere die Sicherheit bei der Handhabung der
Werkzeugbacke verbessert und so die Qualitat der
Bearbeitung sichergestellt.

[0037] Es ist besonders vorteilhaft, wenn Fihrungs-
konturen an den Werkzeugbackenhélften vorgese-
hen sind, welche einerseits bewirken, dass nur vor-
gesehene Werkzeugbackenhalften miteinander ge-
meinsam benutzt werden kénnen, und andererseits
eine im Wesentlichen synchrone SchlieBbewegung
der ersten Werkzeugbackenhélfte und der zwei-
ten Werkzeugbackenhélfte bewirken. So erfillen die
FUhrungskonturen eine besonders vorteilhafte Dop-
pelfunktion.

[0038] Weisen einander zugewandten Flachen der
ersten Werkzeugbackenhalfte und der zweiten Werk-
zeugbackenhélfte eine Aussparung am proximalen
Ende auf, wird dadurch erreicht, dass die Aufnahme
des zu bearbeitenden Werkstlicks erleichtert wird.
Die Werkzeugbackenhalften weisen am proximalen
Ende Anschlagsflachen auf, welche in der vollstan-
dig geschlossenen Stellung in Kontakt stehen. Wird
das Werkstlck frontal zwischen die Werkzeugba-
ckenhalften gebracht, missen die Werkzeugbacken-
halften weit genug gedffnet sein, damit das Werk-
stlick die Anschlagflachen passieren kann und in den
Aufnahmebereich zwischen den Werkzeugbacken-
hélften gelangen kann. Durch die Aussparung brau-
chen die Werkzeugbackenhalften nur einen geringe-
ren Offnungswinkel aufweisen, um das zu bearbei-
tende Werkstick aufnehmen zu kénnen. Dies ver-
bessert die Handhabbarkeit der Werkzeugbacken,
insbesondere bei geringem Bauraum.

[0039] Ist die erfindungsgemalie Werkzeugbacke ei-
ne Pressbacke, ist dies besonders vorteilhaft. Hierbei
sind die Werkzeugkonturen als Presskonturen aus-
gebildet. Gerade im Bereich der Pressbacken sind
die zuvor genannten Vorteile in Bezug auf ein gerin-
ges Gewicht des Werkzeugsatzes, einer verbesser-
ten Handhabbarkeit und einem schnellen und einfa-
chen Wechsel der Pressbacken besonders ausge-
pragt, da die Werkzeugséatze schnell ein hohes Ge-
wicht aufweisen und haufig in schwer zuganglichen
Bereichen gearbeitet werden muss.

[0040] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung werden in der Beschreibung eines
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Ausflhrungsbeispiels ndher erldutert, wobei auf die
beigefugte Zeichnung Bezug genommen wird.

[0041] In der Zeichnung zeigen

[0042] Fig. 1 eine Seitenansicht einer Pressbacke
gemal dem Stand der Technik;

[0043] Fig. 2a eine Seitenansicht eines Ausfih-
rungsbeispiels einer erfindungsgemafien Werkzeug-
backe in Form einer Pressbacke;

[0044] Fig. 2b das Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 2a
in einer perspektivischen Ansicht;

[0045] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer ein-
zelnen Pressbackenhaélfte der Pressbacke aus Fig. 2;

[0046] Fig. 4 eine perspektivische Explosionsan-
sicht der Pressbacke aus Fig. 2;

[0047] Fig. 5a—d die Halterung und eine der Press-
backenhalften der Pressbacke aus Fig. 2 in perspek-
tivischer Ansicht zu verschiedenen Zeitpunkten, wah-
rend die Pressbackenhalfte mit der Halterung I6sbar
verbunden wird;

[0048] Fig. 6 eine Querschnittsansicht der Halte-
rung und der Pressbackenhalfte der Pressbacke aus
Fig. 5 zum in Fig. 5d dargestellten Zeitpunkt;

[0049] Fig.7a—d den Vorgang aus Fig. 5 in einer per-
spektivischen Ansicht, wobei zusatzlich eine Press-
maschine dargestellt ist;

[0050] Fig. 8 ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaflen Werkzeugbacke in Form einer
Kabelschuhpressbacke in einer perspektivischen An-
sicht.

[0051] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Pressba-
cke gemal dem Stand der Technik. Die Pressbacke
1 weist zwei Pressbackenhalften 2 und 4 auf, die um
die Achsen 6 und 8 in einer Halterung, welche ein vor-
deres Brickenteil 10 und ein baugleiches sich hinter
den Pressbackenhalften 2, 4 befindendes Briickenteil
(nicht dargestellt) aufweist, drehbar gelagert sind. Die
Briickenteile weisen ebenfalls ein mit einer Bohrung
12 ausgeristetes Kopplungsstiick 14 auf. Die Press-
backen 2, 4 bilden eine Aufnahme 16, die von halb-
ringférmigen Einsatzstiicken 18 begrenzt wird. Eben-
falls ist ein Kugelschnapper 20 dargestellt, der die
halbringférmigen Einsatzstiicke in den Pressbacken-
hélften 2, 4 arretiert, damit diese Ausgewechselt wer-
den kénnen. In Abhangigkeit des zu verpressenden
Werkstlicks oder der zu verpressenden Werkstiicke
wird dann im dargestellten Beispiel nicht die Pressba-
cke 1 sondern lediglich die Einsatzstliicke 18 ausge-
tauscht, um die Pressbacke 1 an das zu verpressen-
de Werkstlick anzupassen. Wird ein kleinerer Wech-
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seleinsatz eingesetzt, bleibt die Pressbacke jedoch
im Verhaltnis zum verpressenden Bereich grof3 und
wuchtig. Dies kann die Handhabbarkeit bei schwer
zuganglichem oder begrenztem Raum an Montage-
stellen erschweren. Aufgrund der Tatsache, dass die
Wechseleinsétze oder Einsatzstlicke 18 als von der
Pressbacke 1 getrennte Elemente ausgebildet sind,
kann die Pressbacke 1 eine geringere Festigkeit und
Stabilitat aufweisen.

[0052] Zudem ist zu erkennen, dass entweder die
gesamte dargestellte Pressbacke 1 oder eben die
Einsatzstlicke 18 ausgetauscht werden kénnen. Ein
Entfernen der Halterung, also der Briickenteile 10 ist
weder vorgesehen noch maglich. Diese wurden bei
der Herstellung der Pressbacke 1 unlésbar mit den
Pressbackenhalften 2, 4 verbunden. Dies geschieht
etwa durch die Verwendung von Nieten, durchgan-
gigen Bolzen mit Sicherungsringen, verschraubten
Scheiben oder durch ein Verrasten der Briickenteile
10 untereinander oder mit den Pressbackenhalften 2,
4, sodass die Verbindung von auften nicht ohne wei-
teres, beispielsweise ohne Beschadigungen oder oh-
ne unverhaltnismafligen Aufwand, wieder riickgangig
gemacht werden kann.

[0053] Dadurch das die Halterung die Pressbacken-
héalften 2, 4 von aulRen teilweise umfasst, ist bei ei-
ner unlésbaren Verbindung der Achsen 6, 8 mit dem
vorderen Brickenteil 10 und dem hinteren Bricketeil
(nicht dargestellt) ein Lésen der Pressbackenhalften
2, 4 unmaglich.

[0054] Im Folgenden wird Bezug auf die Fig. 2a und
Fig. 2b genommen. Fig. 2a zeigt eine Seitenansicht
eines Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsgema-
Ren Werkzeugbacke in Form einer Pressbacke 30,
wahrend Fig. 2b das Ausflihrungsbeispiel aus Fig. 2a
in einer perspektivischen Ansicht zeigt. Die Pressba-
cke 30 weist eine erste Pressbackenhalfte 32 und ei-
ne zweite Pressbackenhalfte 32" auf. Die Pressba-
ckenhalften 32, 32' sind im Wesentlichen identisch
aufgebaut, sodass diese im Folgenden zusammen
beschrieben werden. Sich entsprechende Elemente
werden in Bezug auf die erste Pressbackenhélfte 32
angestrichen, in Bezug auf die zweite Pressbacken-
hélfte 32" gestrichen referenziert. Die Pressbacken-
halften 32, 32' weisen an ihren proximalen Enden
34, 34' die Presskonturen 36, 36' als Werkzeugkon-
turen auf, welche eine Aufnahme 38 fir ein Werk-
stlick (nicht dargestellt) bilden. Die Pressbackenhalf-
ten 32, 32' sind hierbei in der geschlossenen Stel-
lung gezeigt. An ihren distalen Enden 40, 40" wei-
sen die Pressbackenhélften 32, 32" Einlaufkonturen
42, 42' auf. Durch das Einfihren eines Kolbens (nicht
dargestellt) einer Pressmaschine (siehe Fig. 7) zwi-
schen die Einlaufkonturen vom distalen Ende 40, 40'
in Richtung proximales Ende 34, 34' der Pressba-
ckenhalfen 32, 32" werden die distalen Enden 40, 40'
der Pressbackenhalften 32, 32' voneinander wegbe-
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wegt und gleichzeitig die proximalen Enden 34, 34'
aufeinander zubewegt, bis die Pressbackenhalften
32, 32' die gezeigte geschlossene Stellung erreichen
oder auf einen zu grol3en Widerstand treffen.

[0055] Die erste Pressbackenhalfte 32 und zweite
Pressbackenhélfte 32' sind jeweils l6sbar mit einer
Halterung 44 verbunden. Die Halterung 44 weist eine
erste Achse 46 und eine zweite Achse 46' auf. Uber
die erste Achse 46 ist die erste Pressbackenhélfte 32
mit der Halterung 44 I16sbar verbunden, wahrend tber
die zweite Achse 46' die zweite Pressbackenhalfte
32' mit der Halterung 44 l6sbar verbunden ist. Zum
Offnen und SchlieRen der Pressbacke 30 drehen sich
die Pressbackenhalften 32, 32" um die Achse 46 bzw.
46'. Der Halter 44 weist des Weiteren einen Bereich
48 mit einer Offnung 50 auf. In die Offnung 50 kann
ein entsprechendes Element (nicht dargestellt) einer
Maschine eingreifen, damit die Halterung fixiert ist,
wahrend die Einlaufkonturen 42, 42' mit einer Kraft
beaufschlagt werden.

[0056] Die Pressbackenhalften 32, 32' umfassen
teilweise die Halterung 44 im Bereich um die Achsen
46, 46'. Auf diese Weise wird eine besonders kom-
pakte Pressbacke 30 bereitgestellt, da keine dullere
Halterung die Breite der Pressbacke 30 erhdht. Die
Achsen 46, 46' sind hierbei als Bolzen ausgebildet,
welche in axialer Richtung zusammengepresst wer-
den kdnnen und dadurch gleichzeitig sowohl aus den
zylinderférmigen Aussparungen 56, 56' auf den Vor-
derseiten 52, 52" als auch aus den zylinderférmigen
Aussparungen 58, 58' auf den Riickseiten 54, 54' der
Pressbacken 32, 32' entfernt werden.

[0057] Unter axialer Richtung wird hier die Langs-
richtung der Achsen 46, 46', bzw. die Richtung senk-
recht zur Bildebene von Fig. 2a, verstanden.

[0058] Dadurch, dass die Pressbackenhalften 32,
32' |6sbar Uber die Achsen 46, 46" mit der Halterung
44 verbunden sind, kénnen die Pressbackenhalften
ausgetauscht werden, ohne die Halterung 44 aus-
tauschen zu missen. Dadurch kann ein Gewichts-
vorteil bei Werkzeugsatzen erzielt werden, gleichzei-
tig durch eine integrale Ausbildung der Pressbacken-
halften 32, 32' mit den jeweiligen Presskonturen 36,
36' eine zuverlassiges Pressergebnis erzielt werden.
Der Austausch der Pressbackenhalften ist aufgrund
der handlichen Dimension der Pressbackenhalften
32, 32" hierbei im Vergleich zu den Einsatzstiicken 18
aus Fig. 1 besonders einfach durchzufihren.

[0059] Die Pressbackenhalften 32, 32' weisen je-
weils eine Fuhrungskontur in Form von Verzahnun-
gen 60, 60" auf. Die Verzahnungen 60, 60’ sind anein-
ander angepasst und kdnnen ineinandergreifen. Die
erste Pressbackenhalfte 32 ist dadurch in ihrer Bewe-
gung um die Achse 46 mit der Bewegung der zweiten
Pressbackenhalfte 32" um die Achse 46' gekoppelt.
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Zum einen kann eine gleichmafige Verpressung er-
zielt werden, zum anderen kénnen die Verzahnungen
der Pressbackenhalften 32, 32" derart sein, dass die-
se immer nur mit Verzahnungen von Pressbacken-
halften gleicher Grof3e und gleichen Typs kompatibel
sind, nicht jedoch mit anderen.

[0060] Die dargestellte Pressbacke 30 bzw. die ein-
zelnen Pressbackenhalften 32, 32' sind im Wesentli-
chen, bis auf die Verzahnung, symmetrisch zur Mittel-
ebene der Pressbacke 30 bzw. Pressbackenhalften
32, 32", also zur Ebene, welche Parallel zur Bildebene
von Fig. 2a ist und durch die Mitte der Pressbacke 30
bzw. der Pressbackenhalften 32, 32" verlauft. Auch ist
die Pressbacke 30 abgesehen von der Verzahnung
60, 60’ im Wesentlichen spiegelsymmetrisch zur Ebe-
ne, welche senkrecht zur Bildebene aus Fig. 2a ist
und in der die Mittelachse 62 liegt, aufgebaut. Dies
ist darauf zurlickzuflihren, dass die erste Pressba-
cke 32 und die zweite Pressbacke 32' baugleich sind.
Durch die genannten Symmetrien kann eine einfache
und kostenglinstige Herstellung erzielt werden. Der
Installateur muss insbesondere nicht zwischen einer
ersten und zweiten bzw. oberen und unteren Press-
backe unterscheiden.

[0061] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner einzelnen Pressbackenhalfte der Pressbacke aus
Fig. 2. Exemplarisch wird die erste Pressbackenhalf-
te 32 beschrieben. Aufgrund der Baugleichheit gel-
ten die Ausfiihrungen jedoch gleichermalen fir die
zweiten Pressbackenhalfte 32" und somit fir die ge-
strichenen Bezugszeichen.

[0062] In Fig. 3 ist insbesondere der im Wesentli-
chen symmetrische Aufbau einer einzelnen Pressba-
cke 32 zur Mittelebene zu erkennen. Die Verzahnung
60, 60’ ist allerdings nicht symmetrisch sondern ge-
gengleich auf der Vorderseite 52 und der Riicksei-
te 54 der Pressbacke 32 ausgebildet. Auf diese Wei-
se ist eine Pressbacke sowohl als erste als auch als
zweite Pressbacke zu verwenden. Die Verzahnung
61 auf der Rickseite 54 der ersten Pressbacke 32
entspricht somit der Verzahnung 60' auf der Vorder-
seite 52' der zweiten Pressbacke 32'. Auch ist die
zylinderfdrmige Aussparung 58 auf der Ruckseite 54
der Pressbacke 32 zu erkennen, welche zur Aufnah-
me der Achse 46 dient.

[0063] Uber die Einfiihrkonturen 64, 65 werden and
der Pressbackenhélfte 32 beidseitig Einflhrschragen
bereitgestellt. Diese verlaufen auf den Innenseiten
der Pressbackenhélfte 32 im Wesentlichen von der
Fahrungskontur 60 bzw. 61 in Richtung Aussparun-
gen 56, 58. Durch die Einfihrkonturen 64, 65 wird
somit eine Aufnahme fir die Achse 46 bereitgestellt.
Durch die Einflihrschragen wird die Achse 46 dann in
ihrer La&nge zusammengedrickt bis sie an den Aus-
sparungen 56, 58 wieder expandieren kann und in
diese eingreift (siehe Fig. 5). Die Halterung 44 ist
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dann teilweise durch die taschenartige Aussparung
63 in der Pressbacke 32 aufgenommen.

[0064] Die Anschlagsflache 66 am proximalen Ende
34 der Pressbackenhélfte 32, welche in vollstédndig
geschlossener Stellung der Pressbacke mit der ent-
sprechenden Flache der zweiten Pressbackenhalfte
32' in Kontakt stehen wiirde, weist eine Aussparung
68 auf. Die Aussparungen 68 bzw. 68' formen die
Aussparung 70, welche in Fig. 2b zu erkennen ist.
Durch diese Aussparungen 68, 68' muss die Press-
backe 30 einen geringen Offnungswinkel aufweisen,
um ein zu verpressendes Werkstlick (nicht darge-
stellt) durch eine Bewegung entlang der Mittelachse
62 in die Aufnahme 38 fiir das Werkstiick aufnehmen
zu kénnen.

[0065] Fig. 4 zeigt eine perspektivische Explosions-
ansicht der Pressbacke 30 aus Fig. 2. Hierbei ist ins-
besondere der Aufbau der Halterung 44 zu erken-
nen. Die Achsen 46 und 46' bestehen aus jeweils
zwei Hohlbolzenpaaren 46a und 46b bzw. 46'a und
46'b. Die Hohlbolzen eines Hohlbolzenpaares besit-
zen aneinander angepasste Geometrien. Die Hohl-
bolzen 46b, 46'b besitzen an ihrem offenen Ende ei-
nen im Vergleich zu den Hohlbolzen 46a, 46'a re-
duzierten AuRen- und Innendurchmesser. Dadurch
kann der Hohlbolzen 46b bzw. 46'b in den Hohl-
bolzen 46a bzw. 46'a zumindest teilweise eingefiihrt
werden. Dadurch weisen die Achsen 46, 46' eine in
axialer Richtung veranderbare Lange auf. Zwischen
und innerhalb der Hohlbolzenpaare ist jeweils eine
Druckfeder 72 in axialer Richtung angeordnet. Diese
drlickt die Hohlbolzenpaare auseinander.

[0066] Die Achsen 46, 46' sind hierbei in den daftr
vorgesehenen durchgehenden Aufnahmen 74, 74' in
der Halterung 44 angeordnet. Damit die einzelnen
Hohlbolzen nicht herausfallen kénnen sind die Stif-
te 76 bzw. 76' vorgesehen. Diese werden so in da-
fur vorgesehene Bohrungen in der Halterung gescho-
ben, dass die Aufnahmen 74, 74' durch die Stifte 76,
76’ teilweise verengt werden, also abschnittsweise
einen geringeren Innendurchmesser haben. Die Ver-
engung kann auch integral an der Halterung vorge-
sehen sein. Diese Verengungen korrespondieren mit
Ausnehmungen 46¢, 46d, 46'c, 46'd auf der Ober-
flache der Hohlbolzen 46a, 46b, 46'a, 46'b. Durch
die axiale Lange der Ausnehmungen 46¢, 46d, 46'c,
46'd kann somit der axiale Bewegungsfreiraum der
Hohlbolzen bestimmt werden. Die Ausnehmungen
46¢, 46d, 46'c, 46'd sind dabei so bemessen, dass
die Hohlbolzen 46a, 46b, 46'a, 46'b nicht aus den
Aufnahmen 74, 74' herausfallen. Beim Zusammen-
driicken der Achsen 46, 46" wird eine Begrenzung
der Bewegung entweder ebenfalls durch das Zusam-
menwirken der Stifte 76, 76' mit den Ausnehmungen
46¢, 46d, 46'c, 46'd erreicht oder dadurch, dass die
Hohlbolzen aneinander stolen.
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[0067] Bei der Pressbacke 30 sind Federelemente
in Form von Blattfedern 78, 78" zur Vorspannung der
ersten Pressbackenhélfte 32 und der zweiten Press-
backenhélfte 32" in Schlielrichtung vorgesehen. Die-
se sind jeweils zwischen der entsprechenden Press-
backenhalfte 32, 32' und Halterung 44 angeordnet
und an der Halterung 44 befestigt. Die Blattfedern 78,
78' driicken, wie in Fig. 2a zu erkennen ist, die dis-
talen Enden 42, 42' der Pressbackenhalften 32, 32'
auseinander und schlie3en die Pressbacke 30. Durch
Zusammendriicken der distalen Enden 42, 42' kann
der Installateur die Pressbacke 6ffnen und ansetzen.
Durch die Vorspannung schlief3t sich die Pressbacke
dann wieder automatisch ohne jedoch zu verpressen.

[0068] Fig. 5a-d zeigen die Halterung 44 und die
Pressbackenhalfte 32 der Pressbacke 30 aus Fig. 2
in perspektivischer Ansicht zu verschiedenen Zeit-
punkten, wahrend die Pressbackenhalfte 32 mit der
Halterung 44 I6sbar verbunden wird. In Fig. 5a sind
die Pressbackenhalfte 32 und die Halterung 44 noch
nicht miteinander verbunden. Um eine |6sbare Ver-
bindung herzustellen wird die Pressbackenhalfte 32
in die durch den Pfeil 80 dargestellte Richtung be-
wegt. Die durch die Einfiihrschragen 64, 65 bereit-
gestellte Aufnahme ist breit genug um die Pressba-
cke 32 problemlos lber die Hohlbolzen 46a, 46b zu
schieben, wie in Fig. 5b dargestellt. Hierbei sind die
Hohlbolzen 46a, 46b durch die Druckfeder 72 maxi-
mal auseinandergedrickt. Wird die Pressbackenhalf-
te weiter in Richtung Pfeil 80 auf die Halterung 44 ge-
schoben, dricken die Einfuhrschragen der Einfihr-
konturen 64, 65 die Hohlbolzen 46a, 46b der Achse
46 in axialer Richtung zusammen, wie durch die Pfei-
le 82a, 82b in 5¢ angedeutet. Wird die Pressbacken-
hélfte weiterhin in Richtung Pfeil 80 auf die Halte-
rung 44 geschoben, sind die Hohlbolzen 46a, 46b der
Achse 46 in axialer Richtung so weit zusammenge-
driickt, dass die Pressbackenhalfte 32 vollstandig auf
die Halterung 44 geschoben werden kann (Fig. 5d).
SchlieBlich sind die Achse 46 und die Aufnahmen 56,
58 der Halterung 44 koaxial angeordnet und die Hohl-
bolzen 46a, 46b expandieren und greifen in die Auf-
nahmen 56, 58 ein. Dieser Zustand entspricht dem in
Fig. 2 dargestellten, in dem die Pressbacke 32 I6sbar
mit der Halterung 44 verbunden ist. Der gleiche Ab-
lauf ergibt sich dann flr die zweite Pressbacke 32'.

[0069] Um die Pressbacke 32 wieder von der Hal-
terung 44 zu l6sen, werden manuell die Hohlbolzen
43a, 46b im verbundenen Zustand von Pressbacke
32 und Halterung 44 zusammengedruckt und gleich-
zeitig wird die Pressbacke entgegen der in Fig. 5d
durch den Pfeil 80 dargestellten Richtung bewegt. Die
Schritte in Fig. 5 laufen dann riickwarts ab.

[0070] Fig. 6 zeigt eine Querschnittsansicht der Hal-
terung 44 und der Pressbackenhélfte 32 der Press-
backe 30 aus Fig. 5 zum in Fig. 5d dargestellten Zeit-
punkt. Die Pressbackenhalfte 32 ist teilweise auf die
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Halterung 44 aufgeschoben. Durch die taschenférmi-
ge Aussparung 63 der Pressbackenhalfte 32 werden
die Hohlbolzen 46a, 46b der Achse 46 zusammenge-
druckt, sodass die Pressbackenhalfte 32 abgenom-
men oder aufgeschoben werden kann. Die Druckfe-
der 72 ist hierbei gespannt. Wird die Pressbacken-
halfte 32 aufgeschoben, greifen bei vollstandigem
Montageprozess die Hohlbolzen 46a, 46b in die Auf-
nahmen 56, 58. Im Vergleich dazu sind die Hohlbol-
zen 46'a, 46'b durch die Druckfeder 72' auseinander-
gedriickt. Die Hohlbolzen 46'a, 46'b bleiben in der
Aufnahme 74' angeordnet, da die Stifte 76" ein Her-
ausfallen verhindern.

[0071] Fig. 7a—d zeigt den Vorgang aus Fig. 5 in ei-
ner perspektivischen Ansicht, wobei zusatzlich eine
Pressmaschine 84 dargestellt ist. Die Halterung 44
ist dabei tiber die Offnung 50 im Bereich 48 der Hal-
terung 44 mit der Pressmaschine 84 in Eingriff (sie-
he Fig. 2). In Bezug auf die Montage der Pressba-
ckenhalfte 32 auf die Halterung 44 sei auf die Fig. 5
verwiesen. Es wird deutlich, dass die Halterung 44
nicht von der Pressmaschine 84 abgenommen wer-
den muss, um die Pressbackenhélften 32, 32" aus-
zuwechseln. So kann die Handhabbarkeit durch ei-
nen besonders schnellen und einfachen Pressba-
ckenhalftenwechsel verbessert werden.

[0072] Fig. 8 zeigt schlieRlich ein zweites Ausfiih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Werkzeug-
backe 31, welche sich insbesondere als Kabelschuh-
pressbacke verwenden lasst, in einer perspektivi-
schen Ansicht. Die Werkzeugbacke 31 aus Fig. 8 ist
ahnlich zu der in den Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 darge-
stellten Werkzeugbacke 30 aufgebaut. Insofern wer-
den im Folgenden dieselben Bezugszeichen flr die-
selben Bauteile verwendet und es werden lediglich
die Unterschiede der Werkzeugbacke 31 zu der be-
reits den Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 dargestellten Werk-
zeugbacke 30 aufgezeigt.

[0073] Die erste Werkzeugbackenhalfte 32 der
Werkzeugbacke 31 unterscheidet sich von der ers-
ten Werkzeugbackenhalfte 32 der Pressbacke 30 ins-
besondere durch eine andere Werkzeugkontur 36.
Die Werkzeugkontur 36 der Werkzeugbacke 31 weist
zwar ebenfalls eine konkave, halbkreisférmige Kon-
tur auf, allerdings unterscheidet sich die Profilierung
der Werkzeugkontur 36. Insbesondere ist der Auf-
nahmebereich 38 der Werkzeugbacke 31 durch die
Erhebung 37 in axialer Richtung abschnittsweise ver-
kleinert.

[0074] Auch die zweite Werkzeugbackenhélfte 32'
der Werkzeugbacke 31 unterscheidet sich von der
zweiten Werkzeugbackenhalfte 32" der Pressbacke
30 insbesondere durch eine anders gestaltete Werk-
zeugkontur 36'. Die Werkzeugkontur 36 ist in diesem
Fall eine im Wesentlichen ebene Flache. Es ist aller-
dings auch denkbar die Flache 36" mit Profilierung
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in zu versehen. Die Geometrie des sich durch die
Werkzeugkonturen 36 und 36' bildenden Aufnahme-
bereichs 38 ist in diesem Fall besonders zum Ver-
pressen von Kabelschuhen (nicht dargestellt) geeig-
net. Werkzeugkonturen zu anderer Anwendung sind
jedoch wie zuvor erwahnt auch mdéglich, so zum Bei-
spiel ein Werkzeugkontur in Form einer Schneidkan-
te oder eines Kugelsegments.

[0075] Eine synchrone SchlieRbewegung und das
Sicherstellen, dass nur zusammengehdrige Werk-
zeugbackenhalfte miteinander verwendet werden,
wird auch in diesem Ausflihrungsbeispiel Uber die
Fihrungskonturen in Form der Verzahnungen 60 und
60" erreicht. In diesem Fall gehéren gerade Werk-
zeugbackenhalften mit unterschiedlichen Werkzeug-
konturen zusammen.

[0076] Die Montage der Werkzeugbackenhalften 32,
32' erfolgt auch in diesem Ausfiihrungsbeispiel ana-
log zu der in den Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 darge-
stellten Prozedur. Es ist allerdings auch denkbar, bei-
spielsweise die zweite Werkzeugbackenhalfte 32" der
Werkzeugbacke 31 nicht I6sbar mit der Halterung 44
zu verbinden, so dass nur die erste Werkzeugba-
ckenhalfte 32 der Werkzeugbacke 31 ausgetauscht
werden kann.
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Patentanspriiche

1. Werkzeugbacke
— mit einer mindestens eine Achse (46, 46') aufwei-
senden Halterung (44),
— mit einer ersten Werkzeugbackenhélfte (32) und
— mit einer zweiten Werkzeugbackenhalfte (32"),
wobei die mindestens eine Achse (46, 46') die Werk-
zeugbackenhalften (32, 32') drehbar lagert,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Werkzeugbackenhalfte (32,
32") (iber die mindestens eine Achse (46, 46') I6sbar
mit der Halterung (44) verbunden ist.

2. Werkzeugbacke nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Achse (46,
46') in ihrer Lange veranderbar ist.

3. Werkzeugbacke nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halterung eine die
erste Werkzeugbackenhalfte (32) drehbar lagernde
erste Achse (46) und eine die zweite Werkzeugba-
ckenhalfte (32") drehbar lagernde zweite Achse (46')
aufweist.

4. Werkzeugbacke nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei-
ne Achse (46, 46') jeweils aus einem Paar axial ver-
schiebbarer Bolzen (46a, 46b; 46'a, 46'b), insbe-
sondere axial ineinander verschiebbarer Hohlbolzen
(46a, 46b; 46'a, 46'b) besteht.

5. Werkzeugbacke nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Feder (72, 72") vorgesehen
ist, welche das Bolzenpaar (46a, 46b; 46'a, 46'b) axi-
al auseinandergedrickt.

6. Werkzeugbacke nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
rung (44) Sicherungselemente (76, 76'), insbeson-
dere Stifte (76, 76'), zur Sicherung der Achsen (46,
46'), insbesondere der Bolzenpaare (46a, 46b; 46'a,
46'b), aufweist.

7. Werkzeugbacke nach einem der Anspriche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Federelement (78, 78'), insbesondere eine Blattfe-
der (78, 78"), zur Vorspannung der ersten Werkzeug-
backenhalfte (32) und der zweiten Werkzeugbacken-
hélfte (32") in Schlielrichtung vorgesehen ist.

8. Werkzeugbacke nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne Werkzeugbackenhalfte (32, 32') eine Aussparung
(63, 63") zur zumindest partiellen Aufnahme der Hal-
terung (44) aufweist.

9. Werkzeugbacke nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Werkzeugba-
ckenhalfte (32, 32") mindestens eine Einflihrkontur

2013.07.18

(64, 65; 64', 65"), insbesondere eine Einfuihrschrage,
fur die Halterung (44) aufweist.

10. Werkzeugbacke nach einem der Anspruche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass Flihrungskontu-
ren (60, 61; 60, 61') an den Werkzeugbackenhalften
(32, 32") vorgesehen sind, welche eine im Wesentli-
chen synchrone SchlieRbewegung der ersten Werk-
zeugbackenhalfte (32) und der zweiten Werkzeugba-
ckenhalfte (32') bewirken, insbesondere eine Verzah-
nung der ersten Werkzeugbackenhalfte (32) mit der
zweiten Werkzeugbackenhalfte (32').

11. Werkzeugbacke nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass Fiihrungs-
konturen (60, 61; 60, 61') an den Werkzeugbacken-
halften (32, 32") vorgesehen sind, welche bewirken,
dass nur vorgesehene Werkzeugbackenhalften (32,
32'") miteinander gemeinsam benutzt werden kénnen.

12. Werkzeugbacke nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass einander zu-
gewandten Flachen (66, 66') der ersten Werkzeug-
backenhalfte (32) und der zweiten Werkzeugbacken-
halfte (32") eine Aussparung (68, 68') am proximalen
Ende (34, 34") aufweisen.

13. Werkzeugbacke nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug-
backe eine Pressbacke (30, 31) ist.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

14

12

Fig.1 Stand der Technik
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Fig.2b
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