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Die Fittings der Firma Geberit werden auf der Baustelle mit den Rohren
verpresst. Die plastische Verformung erfolgt mit firmeneigenen Press-
backen, die der Rohrdimension und dem Rohrmaterial angepasst sind. Fiir
die Validierung der rechnerischen Festigkeitsnachweise der Presshacken
werden nebst dem Kraft-Weg Verlauf auch die mech. Spannung an aus-

gewdhlten Stellen bendétigt.

Ausgangslage

Als Ausgangslage standen ein Presswerkzeug inklusive
Pressbackenset, Fittings und eine FEM-Berechnung
zur Verfiigung.

Ziel

Es sind einerseits mittels experimenteller Spannungs-
analyse Daten fir die Validierung der FEM-Berechnung
bereitzustellen und anderseits aus dem Kraft-Weg-
Verlauf der Zwickmaschine Erkenntnisse tiber das
Pressbackenverhalten beim Verpressvorgang zu sam-
meln.

Vorgehensweise

Es wurde ein lokales Messprinzip mit Dehnmess-
streifen (DMS) ausgewahlt. Auf den Einsatz einer Voll-
feld-Messmethode wurde aus Zeit- und Kostengriinden
verzichtet. Bei der Konzipierung und Realisierung

der Messvorrichtung fiir die Messungen auf Zwick Zug-
maschine, wurde aber darauf geachtet, dass spater
auch Messungen mit einer Vollfelde-Messmetode mog-
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lich waren. Mit der Messvorrichtung wurden fiir die
beiden Presshackentypen folgende Messungen durch-
gefiihrt.

- Kraft-Weg Verlauf

- Losbrechkraft beim Losen der Pressbacken

- Ausgangsspannung bzw. Dehnung mit DMS an der
ausgewdhlten Messstellen der Pressbacke

- Kraft-Weg Verlauf mit einer Blecheinlage anstelle
von Rohr und Fitting

Aus der letzten Messung wurde die dquivalente Dicke
einer Blecheinlage bestimmt, welche bei Ermiidungs-
tests Rohr und Fitting ersetzen soll.

Ergebnisse

Bis jetzt wurde ein Backenpaar vollstandig vermessen.
Das Ergebnis ist sehr befriedigend. Aus den gemesse-
nen Dehnungen konnten fiir jede Kolbenstangepositi-
on an drei kritischen Punkten der Pressbacke die
Hauptspannungen und ihre Richtungen berechnet
werden. Weiterhin waren auch die gesammelten Er-
kenntnisse tiber die Pressbackenverhalten beim Ver-
pressvorgang sehr niitzlich.
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