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69 Verfahren zum Befestigen eines Schlauches an einem Nippel und eine Schlauchverbindung,
hergestellt nach diesem Verfahren.

@ Eine Schlauchverbindung fiir Hochdruck-Installationen . LI
und ein Verfahren fiir die Herstellung derselben, in . e 9 % L YL, DAY S S

welcher ein Nippe! (10), versehen mit nach aussen vorste- EQ '-q! . wdl o |n

henden Wiilsten oder Rippen (15) von ringférmiger Konfi- — S

guration, wird zundchst zum inneren Durchmesser des N o SoSSSSSASSS

Schiauches (30) mittels eines Expandierwerkzeuges (40) . .',” ®

ausgeweitet, wahrenddem der Schlauch gegen radiale . o ®a b b e —

Auswirtsbewegung, durch ein zylindrisches manschetten- ngm ol

artiges Teil (20) eingeschiossen wird, das eine glatte inne- —_ [ I

re Oberflache aufweist. Das manschettenartige Teil (20), m\k\‘{;““—m—‘ SSSSASSSS

i

befestigt am Nippel (10), wird mindestens einer nachfol-
genden, nach innen gerichteten Deformation ausgesetzt,
die mittels eines Stauchungswerkzeuges ausgefihrt wird,
wobei im Falle von ringformigen eingewalzten Ausbau-
chungen (22) letztere vorzugsweise derart angeordnet
werden, dass jeweils der tiefste Punkt der ringférmigen
Ausbauchungen (22) zwischen den Scheitelpunkten von
benachbarten Wiilsten oder Rippen (15) zu liegen kommt.
Durch Koordination der Ausdehnung des Nippels (10) und
der nachfolgenden Verengung des manschettenartigen
Teils (20) in Ubereinstimmung mit den Massen des
Schlauchmaterials kann eine Hochdruckverbindung auch
fir einen Schiauch realisiert werden, der mittels einer Me-
tallhille verstarkt ist.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Befestigen eines Schlauches an ei-
nem Nippel geméass dem Oberbegriff nach An-
spruch 1, auf eine Verbindung eines Schlauches
mit einem Nippel, auf eine Hochdruck-Schlauchver-
bindung gemiss dem Oberbegriff nach Anspruch
17, sowie auf ein Verfahren zur Herstellung eines
Nippels gemass dem Oberbegriff nach Anspruch
27

Spezifisch bezieht sich die vorliegende Erfindung
auf ein Verfahren fir das sichere Befestigen eines
Schlauches auf einem Nippel und auf eine
Schlauchverbindung mit dem Nippel, welche bei der
Verwendung eines derartigen Verfahrens erhalten
wird und die zuverlassig extremen hohen Drucken
widersteht.

Schlauchverbindungen, im speziellen Hochdruck-
Schlauchverbindungen fur den Gebrauch mit Hoch-
leistungsanlagen, wie beispielsweise Strassenbau-
Maschinen, die in der Lage sein missen, relativ ho-
hen Driicken zu widerstehen, die einfach in der
Herstellung und leicht zu installieren sind, wurde
bereits friiher wiederholte Aufmerksamkeit ge-
schenkt. Allerdings ist bis heute keine einfache L&-
sung erhaltlich, die in der Lage ist, zuverlassig rela-
tiv hohen Drucken zu widerstehen.

Das frihere US-Patent 3 870 349 offeriert die
Méoglichkeit des Herstellens sehr guter Schiauchver-
bindungen mit Hochdruckschlauchen, die im Ver-
gleich zu anderen Schiauchverbindungen auf dem
Markt Uberlegen sind. Eine Schlauchverbindung ge-
méass dem vorab erwdhnten Patent, die an beiden
Seiten von Schlauchen angeordnet ist, erlaubte das
Erreichen von hohen Dricken, bei welchen die
Schlauche barsten. Allerdings neben der Tatsache,
dass die Schlauchverbindungen gemass des vorab
erwihnten friheren Patentes relativ teuer sind, war
es nicht méglich, durch ihre Verwendung an beiden
Enden von einem Schlauch Schlauchverbindungen
zu erhaiten, die das Bersten von allen erhdltlichen
Schiduchen zuverlassig sichersteliten und absolute
Dichte bis zum Berstdruck von einem gegebenen
Schlauch aufrechtzuerhalten.

Im weiteren verwendeten die Hochdruck-
Schlauchverbindungen, die auf dem Markt erhaltlich
sind und die bekannt sind, Rillen am Nippel und/
oder dem &usseren manschettenartigen Teil die
scharfe Kanten aufweisen, angeblich vorgesehen,
um ausreichende Ruckhaltekraft zu erzeugen, wo-
bei eben diese vorgesehenen scharfen Kanten un-
geeignet sind, um Dichte bis zum Berstdruck des
Schlauches aufrechtzuerhalten. indessen ergeben
derart scharfe Kanten den wichtigen Nachteil, dass
ein Teil des Schlauchmaterials bereits wahrend der
Installation der Schlauchverbindung durch Schnei-
den oder andere Verletzung des Schiauchmaterials
beschidigt werden kann.

Es wurde festgestellt, dass die Nachteile im Zu-
sammenhang mit den bekannten Schlauchverbin-
dungen in einer Uberraschend einfachen Art durch
das Verwenden eines Nippels, uberwunden werden
kénnen, der mit sich nach aussen erstreckenden
Rillen oder Wiilsten versehen ist, der nach dem An-
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ordnen des Schlauches Uber dem Nippel expandiert
wird und dabei in radialer Auswaértsrichtung durch
ein manschettenartiges Teil eingeengt wird, worauf
das manschettenartige Teil in seiner Durchmesser-
dimension reduziert wird, z.B. durch Kompression
oder Einwalzen des manschettenartigen Teils.

Verschiedene Vorschlage wurden im bekannten
Stand der Technik, in bezug auf interne Ausdeh-
nung eines Nippels und/oder externe Kompression
eines hillenartigen Teils angefiihrt. Allerdings wei-
sen alle diese bekannten Vorschidge gewisse
Nachteile auf, die fur das Herstellen einer sehr ein-
fachen Hochdruck-Schlauchverbindung kontrapro-
duktiv sind, die in Betrieb sehr zuverldssig ist und
die ebenso im Freien, beispielsweise auf Baustel-
len, hergestellt werden kann, beispielsweise bei Re-
paraturen, wenn Hochdruckleitungen von Strassen-
baugeraten bersten oder Leck schlagen.

Im weiteren schlagt kein Stand der Technik, so-
weit bekannt, das spezielle Verfahren geméss der
vorliegenden Erfindung vor, das in der zunéchst in-
ternen Expandierung des Nippels und erst dann der
daran anschliessenden Kompression des Manschet-
tenteils besteht. Wie spéter offensichtlich wird, ist
diese Reihenfolge aus verschiedenen Griinden sehr
wichtig.

Ein oft festgestellter Nachteil bei vielen der be-
kannten Vorschlage besteht in der Verwendung von
Gewinden oder Rippen mit scharfen Zacken. Je-
doch ist es bei der Verwendung derartiger Gewinde
oder Rillen sehr wahrscheinlich, dass der Schlauch
durch die daran vorgesehenen scharfen Kanten
verletzt wird, was bei sehr hohen Dricken, auf wel-
che sich diese Erfindung bezieht, zu Ausfallen der
Schlauchverbindung flihren kann.

So verwendet das US-Patent 2 865 094 ein Ein-
stecksockel, der eine gewisse Wandstarke aufwei-
sen muss, um das Erzeugen von internen Spiralge-
winden in demselben zu ermdglichen. Allerdings
beinhaltet ein Spiralgewinde immer grosse Proble-
me in bezug auf Leckagen. Im weiteren werden
scharfkantige Rillen auf dem Nippel verwendet, der
seinerseits mit einem externen Gewinde fir die
Verbindung mit dem Einstecksockel versehen sein
muss. Da diese Verbindung priméar fur Teflon-
schiduche mit Stahldrahtgeflechtiberdeckung ge-
dacht war, beschreibt das Patent zundchst die
Kropfung des Sockels von der Aussenseite bis zu
einem Grad, bis eine feststellbare permanente Re-
duktion im inneren Durchmesser des Nippels ent-
steht. Dies benttigt zuséatzliche interne Expansion
und damit das Anwenden zuséatzlicher Krafte, falls
der Nippel bis zum inneren Durchmesser des
Schlauches expandiert werden muss, um Durch-
flussverluste zu verhindern.

Das US-Patent 2 399 790 befasst sich mit ver-
starkten Schlauchen, wo ein Metaligeflecht verwen-
det wird, das wahrend dem Zusammensetzen der
Verbindung beschadigt werden kann. Aus diesem
Grund schlagt dieses Patent das Expandieren des
Verbindungseinsatzes und das Kontraktieren der
ausseren Hulle im wesentlichen zu gleichen Teilen
im gleichen Zeitpunkt vor, um dadurch den ur-
spriinglichen Durchmesser des Schlauches nicht zu
beeinflussen. Im Gegensatz zu der vorliegenden Er-
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findung sieht dieses Patent eine glatte &dussere
Oberflache des Nippeleinsatzes und eine &ussere
Hille vor, die mit einem inneren rippenartigen
Schraubengewinde versehen ist. Das benétigte Ge-
rét, das notwendig ist, um gleichzeitig Expansion
und Kompression zu erméglichen, ergibt zuséatzlich
zur Herstellung Kosten fiir die verschiedenen Teile.

Das US-Patent 2 216 839 wverwendet einen
Schaft, versehen mit scharfen Zacken, vorgesehen
um in den Schlauch einzuschneiden. Scharfe Zak-
ken kdnnen gemdss diesem Patent auch auf der
Innenseite von einer Hille vorgesehen sein. Aller-
dings ist in diesem Patent keine Kompression auf
die Hiille vorgesehen.

Das US-Patent 1 825 005 entspricht dem US-Pa-
tent 1 786 489 und schldgt das Einwalzen eines
Hillenteils vor, jedoch ohne interne Expansion.

Im US-Patent 2 995 900 sind scharfe Rillen an
einem Hauptrohrteil vorgesehen, wahrenddem kein
externer Kompressionsschritt vorgeschlagen wird.
Zusatzlich muss die Expansion der Schulter gegen
das relativ dicke Material des Hauptrohrteils der
Nute selbst durchgeflihrt werden.

Das Howard Patent 2 377 010 verwendet eine
rohrférmige Manschette mit externen Rillen, die
dazu vorgesehen sind, in das Schlauchmaterial ein-
zugreifen. Allerdings ist die dussere Hillle in diesem
Patent nicht dazu vorgesehen oder ausgelegt, kom-
primiert zu werden.

Das US-Patent 2 025 427 ist fur einen Schlauch
vorgesehen, der mit einer spiralférmigen, gewunde-
nen, inneren flexiblen Metallhiille versehen ist. Die
Manschette wird anfanglich deformiert, um den
Schlauch an das Kupplungsstiick zu befestigen. Um
irgendwelches Anschwellen des nichtmetallischen
Teiles des Schlauches zu verhindern, schlagt die-
ses Patent einen relativ kurzen Nippel vor, der ex-
pandiert wird, um eine dichte Metall zu Metall-Ver-
bindung zwischen dem Nippel und der inneren Me-
tallhllle zu erzeugen. Allerdings wird behauptet,
dass der Schlauch nur aufgrund der Deformation
der Manschette zusammenwirkend mit der Spiral-
hiille gehalten wird.

Das britische Patent 1 451 588 beruht aus-
schliesslich auf dem Einschniren der Hille auf ei-
nen rohrférmigen Einsatz mit peripheren Widerha-
ken mit scharfen Kanten.

In der deutschen Offenlegungsschrift 2 532 624
wird die Manschette vorab mit ringférmigen Projek-
tionen versehen, wobei die Rickhalte-Wirkung aus-
schliesslich auf die interne Expansion zurlckzuflh-
ren ist, verbunden mit vorgesehenen kreisférmigen
ausgebildeten Rillen.

Das franzésische Patent 1 089 603 beschreibt
eine Anordnung, in welcher die Manschette lber ei-
nen flexiblen Schlauch, unter Verwendung von in-
ternen Gewinden aufgeschraubt wird, was wieder-
um zu Erhdéhung der Kosten bei der Herstellung
fuhrt. Im weiteren wird keine externe Kompression
der Manschette vorgeschiagen.

Das franzésische Patent 1 533 335 beschreibt
eine Anordnung mit einer externen Kompression,
jedoch ohne einer internen Expansion.

Das britische Patent 575 057 bezieht sich auf
eine Rohrverbindung, in welcher das manschetten-
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artige Teil des K&rpers mit einer gewindeartigen ko-
nischen Bohrung versehen ist, die Uber ein metalli-
sches Rohrende aufgeschraubt wird, so dass letzte-
res zunehmend komprimiert wird, wenn es in die
konische Bohrung eintritt. Eine Expansion des zen-
tralen Halteteils wird durchgefihrt nachdem das
Rohr eingeschraubt und befestigt ist.

Der Stand der Technik schlagt weiter eine Zahi
von Ldsungsvorschldgen bei Schlauchverbindungen
vor. Allerdings eine einfache L&sung, leicht herzu-
stellen und zu installieren, die gieichzeitig ausseror-
dentlich hohe Driicke aushélt, kann nur geméss der
vorliegenden Erfindung erzeugt werden, was nun
nachfolgend im Detail beschrieben wird.

Die Lésung gemass der vorliegenden Erfindung
zeichnet sich grundsétzlich durch ein Verfahren ge-
mass dem Wortlaut nach Anspruch 1 und eine
Hochdruck-Schlauchverbindung gemass dem Wort-
laut nach Anspruch 19 aus.

Das Verfahren geméass der vorliegenden Erfin-
dung flir das Sichern eines Schlauches auf einem
Nippel oder Rohrstutzen, versehen mit einem ex-
tern gerippten oder geriliten Nippelabschnitt, um-
fasst die Schritte des Expandierens des inneren
Durchmessers des extern gerippten Nippelabschnit-
tes, wahrenddem gleichzeitig der Schlauch gegen
radiale Auswartsbewegung durch ein rohrférmiges
manschettenartiges Teil eingeengt wird, das vorab
liber dem Nippelabschnitt angeordnet worden ist.
Das manschettenartige Teil ist ein einfaches zylin-
drisches Teil, das eine glatte innere Oberflache mit
einem Durchmesser aufweist, der komplementar
oder leicht grdsser ist als der dussere Durchmesser
des Schlauches, um dessen Anordnen Uber dem
Schlauch zu vereinfachen. Um eine Verbindung si-
cherzustellen, die Driicken bis zum Berstdruck des
Schlauches widersteht, wird die Durchmesserdi-
mension des manschettenartigen Teils anschlies-
send reduziert. Dies kann erreicht werden durch
Kompression des manschettenartigen Teils unter
Verwendung von einem geeigneten Werkzeug oder
durch Einwértswalzen von radial nach innen vorste-
henden ringfdrmigen Ausbauchungen in das man-
schettenartige Teil, vorzugsweise derart in bezug
auf die ringférmigen Rippen oder Wiuliste des Nip-
pelabschnittes angeordnet, dass die tiefsten Punkte
der ringférmigen Ausbauchung wenigstens nahezu
innerhalb des Raumes von Spitzen resp. Scheitel-
punkten von benachbarten Rippen oder Wilsten zu
liegen kommen. Das manschettenartige Teil kann
dabei an den Nippel durch Anflanschen, resp.
Uberbordelung, Kropfung oder Stauchung oder
durch Walzen des manschettenartigen Teiles in
eine ringférmige Ausbuchtung, die im Nippel vorge-
sehen ist, befestigt werden, was zur Vereinfachung
der Herstellung gleichzeitig mit dem Einwalzen der
ringférmigen Ausbauchungen in das manschettenar-
tige Teil erfolgen kann, um das Rickhaltevermdgen
der Verbindung weiter zu steigern.

Die Schlauchverbindung gemdass dieser Erfin-
dung umfasst im Grunde nur zwei Elemente; nadm-
lich, einen Nippel oder Rohrstutzen mit einem Nip-
pelabschnitt, versehen mit axial beabstandeten, sich
nach aussen erstreckenden Wilsten oder Rippen
mit abgerundeten &ausseren Oberflachen, und ein
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rohrférmiges manschettenartiges Teil mit einer glat-
ten inneren Oberflache und am Nippel befestigt,
wobei der Schlauch dadurch im Zwischenraum ge-
halten wird, in dem zuné&chst der innere Durchmes-
ser des Nippelabschnittes expandiert wird und dar-
an anschliessend das manschettenartige Teil inner-
halb des Bereiches des expandierten Nippels
zusammengepresst wird. Falls die Kompression da-
durch erreicht wird, indem das manschettenartige
Teil mit radial sich nach innen erstreckenden ring-
férmigen Ausbauchungen versehen wird, so sind
letztere vorzugsweise zwischen benachbarten Rip-
pen oder Wilsten angeordnet.

Das Verfahren zum Befestigen des Schlauches
auf einem Nippel und der Schlauchverbindung mit
dem Nippel gemass der vorliegenden Erfindung ist
relativ einfach und billig fur die Herstellung und fir
den Zusammenbau und ermdglicht absolute Dichte
bei unerwartet hohen Driicken in einer zuverléssi-
gen Art und Weise, sogar mit verstérkten Schlau-
chen. Im weiteren kénnen gemass der vorliegenden
Erfindung Durchflussverluste zu einem grossen Teil
reduziert werden, indem irgendwelche Unterschiede
zwischen dem gewodhnlichen inneren Durchmesser
des Schlauches und der Durchmesserdimension
des Nippels, (iber dem der Schlauch befestigt ist,
eliminiert werden. Im weiteren koénnen Gerdusche,
die bis heute bei der Verwendung von Schlauchver-
bindungen mit deutlichen Unterschieden der Durch-
messerdimensionen in den Durchflussbahnen fest-
gestelit wurden und die héchstwahrscheinlich durch
Oszillationen in Folge von Reflektionen erzeugt
werden, mit dieser Erfindung in Folge des im we-
sentlichen konstanten inneren Durchmessers redu-
ziert werden. Dies kann ebenfalls der Verzicht auf
metallische Spiralen erlauben, wie sie heute bei
derartigen Schlauchverbindungen benétigt werden,
wie z.B. in hydraulischen Leitungen, fiir Servolen-
kungssysteme.

Diese und andere Merkmale, Eigenschaften und
Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand
der nachfolgenden Beschreibung offensichtlich,
wenn diese in Verbindung mit den beigefligten Fi-
guren gelesen wird, wobei diese beispielsweise und
zum Zwecke der lllustration nur zwei Ausfuhrungs-
varianten in Ubereinstimmung mit der vorliegenden
Erfindung darstellen. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine im wesentlichen, schematische
Langsschnittsdarstellung einer Ausfihrungsvariante
in Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung
vor der Ausdehnung des inneren Durchmessers
des Nippelabschnittes;

Fig. 2 in Langsschnittsansicht analog zu Fig. 1
die verschiedenen Teile der Ausfilihrungsvariante
nach Erweiterung des inneren Durchmessers des
Nippelabschnittes;

Fig. 3 eine modifiziete Ausflhrung einer
Schiauchverbindung;

Fig. 4 im Langsschnitt, &hnlich wie Fig. 2, eine
weitere modifizierte Ausfiihrung einer Schiauchver-
bindung fiir einen metallverstérkten Schlauch;

Fig. 5 die Standard-Normteile, weiche in einem
Herstellverfahren gemass der vorliegenden Erfin-
dung verwendet werden, um auf die Notwendigkeit
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fur die maschinelle Bearbeitung irgendwelcher Teile
verzichten zu kdnnen;

Fig. 6 im Langsschnitt den Nippel, zusammenge-
setzt aus zwei Standardteilen der Fig. 5 mit dem
Nippelabschnitt, geschrumpft in seiner Durchmes-
serdimension und versehen mit externen Wiilsten;

Fig. 7 im Langsschnitt die Position der Teile ei-
ner Schlauchverbindung, nachdem der Schlauch
iiber dem Nippel angeordnet ist und das manschet-
tenartige Teil Gber der Unterlagsscheibe angeordnet
ist;

Fig. 8 im Langsschnitt die komplette Schlauch-
verbindung nach dem inneren Ausdehnen des Nip-
pelabschnittes und der Kaltdeformation des man-
schettenartigen Teils;

Fig. 9 schematisch, wie ein rohrférmiges Teil,
das fir den Nippel verwendet wird, im Laufe des
Kaltdeformationsvorganges  geschrumpft  werden
kann; und

Fig. 10 im Langsschnitt die vormontierten Teile
einer Schlauchverbindung, hergestellt durch ein
Verfahren leicht unterschiedlich von demjenigen der
Fig. 5 bis 8.

Bezugnehmend nun auf die Figuren, worin glei-
che Referenzzahlen dazu verwendet werden, um
gleiche Teile durch die verschiedenen Ansichten
zu bezeichnen, und im speziellen auf die Fig. 1,
wird der Nippel generell durch die Referenzzahl 10
bezeichnet, der einen Hauptrohrabschnitt 11 um-
fasst, dessen &aussere Oberfliche derart ausgebil-
det ist, um mit einem Werkzeug wie einem Auf-
steckschliissel, zusammenzuwirken. Der Hauptrohr-
abschnitt 11 ist integral mit einem Anschlussab-
schnitt 12, der mit einem aussen angeordneten
Gewinde versehen ist. Ein Nippelabschnitt 14 er-
streckt sich vom Hauptrohrteil 11 entgegengesetzt
zum Anschlussabschnitt 12, dessen innerer Durch-
messer D2 kleiner ist als der innere Durchmesser
D1 des Hauptrohrabschnittes 11 und des An-
schlussabschnittes 12, und zwar um denjenigen
Betrag, der durch einen konischen Abschnitt 16
bestimmt wird. Der Nippelabschnitt 14 ist zusatz-
lich mit sich auswarts erstreckenden, ringférmigen
Wiilsten oder Rippen 15 versehen, die ein abge-
rundetes Profil aufweisen, um irgendweiche schar-
fen Kanten zuverhindern, wodurch der Schlauch
durch Einschneiden beschadigt werden konnte.
Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, sind sowohl die Spit-
zen resp. Scheitelpunkte wie auch die Mulden der
ringférmigen Wilste oder Rippen 15 auf irgendeine
geeignete Art und Weise abgerundet worden. Der
konische Abschnitt 16, der relativ kurz ist, vergli-
chen mit der axialen Lange des Hauptrohrabschnit-
tes 11 und des Nippelabschnittes 14, ist axial vom
Hauptrohrteil 11 in der Richtung gegen den Nip-
pelabschnitt 14 versetzt angeordnet und weist eine
Wandstérke in radialer Richtung auf, die wesentlich
kleiner ist als diejenige des Hauptrohrteiles 11 und
die ungefdhr in der Grdssenordnung ist der maxi-
malen Wandstarke der ringformigen Wiilste oder
Rippen 15. Dies vereinfacht die interne Ausdeh-
nung, da eine derartige Ausdehnung nur gegen
beschrinkte Materialwandstarke durchgefihrt wer-
den muss.
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Ein manschettenartiges Teil, generell bezeichnet
durch die Referenzzahl 20, wird an den Nippel 10
mittels eines gebogenen Endes 21 befestigt, das in
einen Absatz 17 eingreift, der dafiir im Nippel 10
vorgesehen ist. Das Befestigen des manschettenar-
tigen Teiles 20 am Nippel 10 kann auf irgendeine
bekannte Art und Weise bewerkstelligt werden, wie
beispielsweise mittels Kropfung, Stauchung, Umbér-
delung oder dhnlichem. Der Schlauch, genereil be-
zeichnet durch die Referenzzahl 30, der aus irgend-
einem geeigneten Schlauchmaterial hergestellt ist,
wird innerhalb des Raumes zwischen dem Nip-
pelabschnitt 14 und dem manschettenartigen Teil
20 angeordnet. Der innere Durchmesser des man-
schettenartigen Teils 20, der glatt ist, und der dus-
sere Durchmesser der ringférmigen Rippen oder
Wiilste 15 sind dabei derart ausgewahlt, dass der
Schlauch 30 in den Raum uber den Nippelabschnitt
14 geschoben werden kann, oder der Nippelab-
schnitt 14 leicht in den Schlauch 30 eingeflhrt wer-
den kann, ohne der Gefahr des Verletzens des
Schlauches, nachdem das manschettenartige Teil
20 (ber das Ende des Schlauches 30 soweit aufge-
schoben worden ist, dass das gebogene Ende 21
des manschettenartigen Teiles nahe dem Schlauch-
ende zu liegen kommt.

Mit der Referenzzahl 40 wird generell ein Expan-
dierwerkzeug bezeichnet, das einen Stab 41 um-
fasst, auf welchem das Expandierteil oder die Teile
42 und 43 angeordnet sind, die aus irgendeinem
geeigneten geharteten Material hergestellt sind.
Vorzugsweise werden mehrere Expandierteile mit
ansteigender &usserer Dimension verwendet, so
dass die Ausdehnung des Nippelabschnittes 14 in
mehreren Schritten realisiert werden kann, wodurch
der absolute Expansionswert wahrend jedem Schritt
dadurch kleiner ist, wie derjenige, falls nur ein ein-
ziges Expansionsteil verwendet wirde. Die Expansi-
onsteile 42 und 43 kénnen dabei, wie gezeigt, z.B.
sphérische Konfiguration oder konische Konfigurati-
on, aufweisen. Die Anzahl von Expansionsteilen
kann variiert werden und héngt von den existieren-
den Bedingungen ab. Im weiteren kénnen die Ex-
pansionsteile alle die gleiche Form haben, spha-
risch oder konisch, oder einige davon kénnen spha-
risch sein und andere konisch. Fir das geeignete
Befestigen der Expandierteile 42 und 43 ist der
Stab extern mit einem Schraubgewinde versehen,
so dass die Expandierteile in einer vorgegebenen
Position mittels Verwendung von Nuten (nicht ge-
zeigt) gehalten werden konnen. Allerdings kénnen
irgendwelche andere Methoden des Befestigens der
Expandierteile 42 und 43 auf dem Stab 41 verwen-
det werden. Im weiteren kann das Expandierteil
oder die Teile in einem Stlick mit dem Stab herge-
stellt werden.

Die Verbindung geméiss der vorliegenden Erfin-
dung wird wie folgt erzeugt. Das manschettenartige
Teil 20 wird Gber den Schlauch 30 vom linken Ende
davon, wie in Fig. 1 dargestellt, Ubergestreift, so
dass dieses uber dem Schlauch 30 im Bereich vom
freien linken Ende davon angeordnet ist. Da die in-
nere Oberfliche des manschettenartigen Teils 20
glatt ist, und sein Durchmesser D3 komplementar
oder leicht grésser ist als der dussere Durchmesser
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des Schlauches 30, kann dies ohne grossere
Schwierigkeiten bewerkstelligt werden.

Der Stab 41 des Expandierwerkzeuges 40 er-
streckt sich von rechts, wie in Fig. 1 dargestellt,
durch den Nippel 10 und den Nippelabschnitt 14 und
wird dann in den Schlauch 30 eingeflihrt, so dass
die Teile in der Position zu liegen kommen, wie in
Fig. 1 dargestelit. Die &usseren Dimensionen der
ringférmigen Rippen oder Wulste 15 sind dabei der-
art gewahlt, dass das Einflihren des Nippelabschnit-
tes 10 in den Schlauch 30 leicht realisiert werden
kann, ohne die Gefahr der Beschadigung des
Schlauches, oder der Erzeugung von Spannungen
im Schlauchmaterial. Es ist dabei auch méglich,
dass der Nippelabschnitt leicht konisch ausgebildet
ist und in Richtung gegen sein freies Ende konver-
giert. Das manschettenartige Teil 20 kann an dieser
Stelle mit dem Nippel 10, wie in Fig. 1 dargestellt,
verbunden werden oder kann an diesem befestigt
werden, nachdem der Nippelabschnitt 14 ausge-
dehnt worden ist, was nachfolgend ausfihrlicher be-
schrieben wird. Mittels einem geeigneten Werkzeug
wird der Stab 41, wie durch einen Pfeil in Fig. 1 an-
gedeutet, nach links gezogen, so dass die Expan-
dierteile 42 und 43 nacheinander den inneren
Durchmesser des Nippelabschnittes 14 ausdehnen,
bis dieser die innere Durchmesserdimension D2
einnimmt, wie in Fig. 2 dargestellt, die im wesentli-
chen identisch ist mit dem inneren Durchmesser des
Schlauches 30 und vorzugsweise sich von diesem
nur wenig unterscheidet, wenn (iberhaupt. Durch
leichtes Verjlingen des freien Endes des Nippelab-
schnittes 14 werden Unterschiede zwischen diesen
Dimensionen nach der internen Ausdehnung durch
einen glatten Ubergang (Fig. 2) Uberbriickt. Wie
ebenso aus Fig. 2 ersehen werden kann, ist die aus-
gedehnte interne Durchmesserdimension D2 leicht
kleiner als die interne Durchmesserdimension D1, so
dass ein kleiner sich verjingender Abschnitt 16’ Gb-
rigbleibt, womit die Ausdehnung im wesentlichen nur
innerhalb eines Bereiches des Nippelabschnittes 14
stattfindet, dessen maximale Wandstérke durch die
Wandstarke innerhalb des Bereiches der Wiilste
oder Rippen 15 bestimmt wird. Um die Ruckhaltefa-
higkeit der Schlauchverbindung zu erhéhen, wird
das manschettenartige Teil 20 in seinen Durchmes-
serdimensionen, wie durch die gestrichelten Linien
20’ angegeben, reduziert, z.B. mittels einem konven-
tionellen Werkzeug, mittels welchem das manschet-
tenartige Teil zusammengedriickt wird. Alternativ
dazu kann die Reduktion der Durchmesserdimensi-
on durch Einwalzen von Ausbauchungen 22 erreicht
werden, was anschliessend unter Bezug auf die
Fig. 3 ausfiihrlicher beschrieben wird. Wie aus ei-
nem Vergleich der Fig. 2 mit der Fig. 1 ersichtlich
ist, ist der Unterschied zwischen den Durchmesser-
dimensionen D1 und D2 von Fig. 1 grdsser als der
Unterschied zwischen den Durchmesserdimensio-
nen D1 und D2 von Fig. 2, so dass die Durchfius-
sverluste, die als Resultat des konischen Abschnit-
tes 16 entstehen, in der schiussendlich ersteliten
Schlauchverbindung von Fig. 2 reduziert sind, und
die innere Durchmesserdimension D'2 des Nippelab-
schnittes 14 entspricht wenigstens nahezu dem in-
neren Durchmesser des Schlauches 30.



9 CH 686 739 A5 10

Fig. 3 zeigt eine modifizierte Ausflihrung in Ver-
bindung mit der vorliegenden Erfindung, in welcher
das manschettenartige Teil 20 auf dem Nippel 10
durch Einwalzen einer ringférmigen Ausbauchung
22" befestigt ist, die in einer ringférmigen Ausbuch-
tung 17 eingreift, die dafiir im Nippel 10 vorgese-
hen ist, und in welcher eingewalzte ringférmige
Ausbauchungen 22 im Teil 20 vorgesehen sind, um
die Riickhaltefahigkeit der Schiauchverbindung wei-
ter zu erhdhen. Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, sind
die grossten Tiefen der ringfdrmigen eingewalzten
Ausbauchungen 22 dabei zwischen den Scheitel-
punkten der ringférmigen Wilste oder Rippen 15 im
Nippelabschnitt 14 angeordnet, um die Rickhaltefa-
higkeit der Schlauchverbindung zu maximieren. Im
weiteren unterscheidet sich Fig. 3 von der Ausfuh-
rung gemass Fig. 1 und 2, indem die Ausdehnung
durch Driicken des Werkzeuges 40 in den Nippel
10 bewerkstelligt wird, woduch es nétig wird, dass
die Position des kieineren Expandierteiles 42 relativ
zum grdsseren Expandierteil 43 umgekehrt ist, ver-
glichen mit derjenigen in Fig. 1. Konventionelle Mit-
tel kénnen dabei in den Fig. 1 und 3 verwendet
werden, um die notwendige Kraft am Werkzeug 40
anzuwenden, wahrenddem der Nippel 10 an Ort
gehalten wird. Fiir die Verwendung an einer Bau-
stelle kann ein Handwerkzeug verwendet werden
mit einem zapfenzieherartigen Mechanismus. Fr
automatische Massenproduktion koénnen andere
konventionelle Mittel verwendet werden, um die
Schlauchverbindung zu installieren.

In einem typischen Beispiel wurde ein Schlauch,
verstarkt mit einem Nylongewebe verwendet, der
durch die Firma Gutes Rubber Comp. of Denver,
Colorado, hergestellt worden ist. Dieser Schlauch
weist einen #usseren Durchmesser von ungefahr
27 mm auf, und einen inneren Durchmesser von
ungefahr 19 mm. Der Nippel mit einem &usseren
Durchmesser von ungefahr 20 mm wurde in diesen
Schlauch eingefiihrt. Der Nippel kann dabei aus ei-
nem einzigen Werkstoffstiick hergestelit sein. Aiter-
nativ dazu kann der Nippelabschnitt 14 aus rohrfor-
migem, rostireiem Stahl oder einem anderen geeig-
neten dehnbaren Material hergestellt sein, und kann
mit dem Hauptrohrteil 11 zusammengeflgt sein. Zu-
satzlich kann es vorteilhaft sein, den Nippel 10 aus
formbarem Gussmaterial herzustellen.

Ein spezielles Werkzeug 40 (Fig. 2} besteht aus
einem Stab 41 und einem zwei oder mehreren
spharischen Teilen 42 und/oder konisch ausgebilde-
ten Teilen 43, wurde dann in den Schiauch 30 ein-
gefuhrt, worauf der Nippel 10 lber dem Stab 41
angeordnet und anschiiessend in den Schlauch 30
eingefiihrt worden ist. Die Expandierteile 42 und 43
konnen auf dem Stab 41, z.B. mittels Nuten (nicht
gezeigt) gesichert sein, die auf beiden Seiten von
einem entsprechenden Expandierteil angeordnet
sind, und mittels auf dem Stab 41 vorgesehenen
schraubbar eingreifenden externen Gewindegangen.
Allerdings konnen irgendwelche andere Arten der
Sicherung der Expandierteile 42 und 43 ebenso
verwendet werden, um diese an Ort zu halten. Iim
weiteren kann das Expandierwerkzeug von einem
einzigen Teil eines geeigneten Materials hergestellt
werden, wie beispielsweise aus irgendeinem be-
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kannten harten Metall, das z.B. fir Schneidewerk-
zeuge verwendet wird. Im beschriebenen Beispiel
ist der innere Durchmesser des Nippelabschnittes
14, das ursprunglich einen Wert von 15 mm auf-
wies, mittels dem Expandierwerkzeug 40 auf 18
mm ausgedehnt worden. Anschliessend wurde das
manschettenartige Teil 20 am Nippel 10 durch Ein-
walzen einer ringférmigen Ausbuchtung 22° befe-
stigt und die ringférmigen Ausbauchungen 22 wur-
den dann im manschettenartigen Teil 20 mittels be-
kannten Mittein ausgebildet, z.B. unter Zuhilfenah-
me eines Werkzeuges das flir das Schneiden von
Rohren verwendet wird, wobei die Schneiderollen
durch Rollen ersetzt worden sind, die abgerundete
Kanten aufweisen. Der Schlauch in diesem Bei-
spiel, der mit Schlauchverbindungen gemass dieser
Erfindung und von der Art wie in Fig. 3 dargestelit,
an beiden Enden davon versehen worden ist, ist
bei einem Druck von 850 bar geborsten ohne nach-
teiligen Einfluss auf die Schlauchverbindungen
selbst.

Die Sequenz der Operationsschritte, die oben be-
schrieben worden sind, umfasst zundchst das Aus-
dehnen des Nippelabschnittes und erst daran an-
schliessend das Aussetzen des manschettenartigen
Teils an einen Kompressionsschritt, was aus ver-
schiedenen Griinden wichtig ist. Indem zuerst der
Nippelabschnitt ausgedehnt wird, kénnen die dusse-
ren Dimensionen des Nippelabschnittes derart ge-
wihlt werden, dass ein einfaches Einfiihren des
Nippelabschnittes in den Schiauch méglich ist, ohne
grossere  Spannung oder Beschadigung am
Schlauch zu erzeugen. Der Nippel kann dann der-
art expandiert werden, dass sein innerer Durchmes-
ser mit dem inneren Durchmesser des Schlauches
konform wird, um irgendwelche Durchflussverluste
oder abrupte Kanten zu eliminieren, die zu Ge-
rduschproblemen fuhren kénnten. Durch das nach-
folgende Aussetzen des manschettenartigen Teils
an Kompressionskréafte innerhalb des Bereiches des
expandierten Nippelabschnittes wird der innere
Durchmesser des Nippelabschnittes im wesentli-
chen nicht beeinflusst. Falls im weiteren ein Kom-
pressionswerkzeug verwendet wird, wie beispiels-
weise ein pneumatisches Kropfungs- oder Walz-
werkzeug, werden jegliche Dimensionsunterschie-
de des Schlauches, die von Natur aus infolge von
Toleranzen bestehen, automatisch ausgeglichen, da
durch das pneumatische Werkzeug immer dieselbe
Kraft angewendet wird, und dadurch wird das man-
schettenartige Teil nur soweit zusammengedriickt,
resp. komprimiert, wie dies mittels der vorgegebe-
nen Kraft mégiich ist. Dadurch wird im weiteren im-
mer dieselbe Ausdehnung des Nippelabschnittes
zur gleichen internen Durchmesserdimension fir ei-
nen optimalen Durchfluss sichergestellt, wahrend-
dem gleichzeitig ermdoglicht wird, den Nippel frei in
den Schlauch einzufiihren. Da der innere Durch-
messer des Nippelabschnittes eine wichtige Dimen-
sion in der zusammengefiligten Schlauchverbindung
ist, ist die Sequenz der Operationsschritte gemass
der vorliegenden Erfindung wichtig, um die Expansi-
on des Nippelabschnittes immer zur derselben in-
ternen Durchmesserdimension sicherzustellen. Da-
durch wird ebenfalls erreicht, dass Spannungen des
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Gummischlauches minimiert werden, wenn der Nip-
pel eingefiihrt wird und der Schlauch einer maxima-
len internen Spannung ausgesetzt wird, indem die
Kraft fir die Kompression des manschettenartigen
Teiles genaustens gesteuert wird.

Fig. 4, in welcher gleiche Referenzzahlen fir die
Bezeichnung von gleichen Teilen wie in den Fig. 1
und 2, jedoch addiert durch die Zahl 100, verwen-
det worden sind, zeigt eine Schlauchverbindung fir
einen gummiartigen Schiauch, versehen mit einer
internen metallischen Verstarkungshille. In Fig. 4
ist der Nippel generell durch die Referenzzahl 110
gekennzeichnet und umfasst wiederum einen
Hauptrohrabschnitt 111, der integral mit einem An-
schlussabschnitt 112 ist, der dusserlich mit einem
Schraubgewinde versehen ist. Die dussere Oberfla-
che des Hauptrohrabschnittes 111 ist wiederum
derart ausgebiidet, dass sie mit einem Werkzeug
zusammenwirken kann, wie beispielsweise einem
Aufsatzsteckschliissel. Ein Nippelabschnitt 114 er-
streckt sich vom Hauptrohrabschnitt 111 auf der
Seite gegenlberliegend dem Anschlussabschnitt
112, dessen innerer Durchmesser urspringlich klei-
ner ist als der innere Durchmesser des Schlauches,
generell bezeichnet durch die Referenzzahl 130.
Der innere Durchmesser des Hauptrohrabschnittes
111 und des Anschlussabschnittes 112 kann leicht
grésser sein als derjenige innere Durchmesser bis
zu welchem es vorgesehen ist, den Nippelabschnitt
zu expandieren, wodurch ein konischer Bereich 116
entsteht, der den Ubergang bildet. Dadurch wird
der freie Durchgang des Expandierwerkzeuges
durch den Hauptrohrabschnitt und den Anschluss-
abschnitt 111 resp.112 vereinfacht. Der Nippelab-
schnitt 114 ist wiederum mit sich nach aussen er-
streckenden Wiilsten oder Rippen 115 versehen,
die ein abgerundetes Profil aufweisen, um irgend-
weiche scharfen Kanten zu verhindern, die zu Be-
schadigungen des Schlauches fihren konnten. Im
weiteren kann der Nippelabschnitt 114 gegen sein
freies Ende hin eicht kegelférmig zusammenlaufend
ausgebildet sein, und zwar derart, um zusétzlich
das Einfihren in den Schlauch 130 zu vereinfa-
chen. Die Ausdehnung des Nippelabschnittes wird
vorzugsweise in der Art und Weise, wie in bezug
auf die Fig. 1 und 2 beschrieben, ausgefihrt.

Das manschettenartige Teil, generell bezeichnet
mit der Referenzzahl 120, wird dann am Nippel be-
festigt, d.h. im speziellen mittels geeigneter Mittel
am Hauptrohrabschnitt 111 davon, wie beispielswei-
se durch Einwalzen oder plastische Deformation in
eine Ausbuchtung, wie in Fig. 4 dargestellt und wie
schematisch bezeichnet mit der Referenzzahl 121.
Das manschettenartige Teil 120 wird wiederum in
bezug auf dessen &dussere Durchmesserdimension
innerhalb des Bereiches des expandierten Nip-
pelabschnittes 114 reduziert, angegeben durch die
Referenzzahl 120" in Fig. 4. Dies kann wiederum
mittels irgendeinem bekannten Werkzeug, wie ei-
nem Krdpfungswerkzeug erreicht werden.

Als ein Resultat der anfanglichen internen Ex-
pansion des Nippelabschnittes 114 zum im wesent-
lichén inneren Durchmesser des Schiauches 130,
wird der innere Teil 131 des Schlauches auf der
Innenseite der Metallverstarkungshille 132 kompri-
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miert, ohne allerdings die Metallhiille 132 in gros-
serem Ausmasse zu beeinflussen. Wenn die Kom-
pressionskrédfte anschliessend an das manschetten-
artige Teil 120 angesetzt werden, wird der dussere
gummiartige Schlauchabschnitt 132 komprimiert,
ohne allerdings die Metallhiille wesentlich zu beein-
flussen, die als Resultat der Expansion und Kom-
pression ein wenig in bezug auf ihren Durchmesser
reduziert werden kann, wodurch ihre Lage und
langsgerichtete Konfiguration nur zu einem kleinen
Teil beeinflusst wird. Dies ist wichtig, da durch die
geeignete Wahl der Dimensionen und des Nippel-
materials in bezug auf Verformbarkeit und durch
die anschliessende Wahl einer geeigneten Kom-
pressionskraft es moglich ist, irgendwelche Bescha-
digungen der Metallumhillung 132 zu minimieren.
In anderen Worten kann die Gefahr der Beschadi-
gung der Metallumhiillung 132, z.B. verursacht
durch unangemessene Kompressions- oder Biege-
krafte, mittels der vorliegenden Erfindung minimiert
werden. In einem Versuch, unter Verwendung ei-
nes verstdrkten Schlauches, ist der Schiauch bei
einem Druck von 1600 bar geborsten, ohne irgend-
welche negative Auswirkungen auf die beiden
Schlauchverbindungen gemass der vorliegenden
Erfindung, die an beiden Enden davon angeordnet
worden sind.

Die verschiedenen Ausfihrungen der Schlauch-
verbindungen, die vorab beschriecben worden sind,
stiitzen sich auf die maschinelle Herstellung eines
Nippels mit einem Nippelabschnitt. Allerdings ist
diese Herstellung zeitraubend und relativ teuer und
daher nicht speziell geeignet fir Massenproduktion.
Ahnliche Uberlegungen gelten fur die Teile des vor-
ab diskutierten Standes der Technik, die ebenfalls
maschinelle Herstellung bendtigen.

Gemass der vorliegenden Erfindung werden die-
se Nachteile mittels einem Hersteliverfahren (iber-
wunden, welches auf relativ billigen Standard-
Normteilen aufgebaut ist, die exklusiv mittels Kalt-
deformation in die Schlauchverbindung zusammen-
gesetzt werden. In bezug auf die Fig. 5 bis 10, wo
gleiche Referenzzahlen der 200er Serie verwendet
werden, und im speziellen auf die Fig. 5, werden
fur die Schlauchverbindung geméass der vorliegen-
den Erfindung nur drei Standard-Normteile benétigt,
namlich ein Abschnitt einer Réhre oder eines rohr-
férmigen Teiles, generell bezeichnet mit der Refe-
renzzahl 210 und in einer vorgegebenen Lange ge-
schnitten; ein Normdichtungsring resp. eine Norm-
unterlagsscheibe 211 und eine zweite Rohre oder
ein rohrfdrmiges Teil, generell bezeichnet mit der
Referenzzahl 220 und ebenfalls in vorgegebener
Lange geschnitten. Die Unterlagsscheibe 211 ist mit
einem zentralen Loch 211’ versehen, das ein wenig
grosser ist als der dussere Durchmesser des rohr-
formigen Teils 210, wahrenddem der innere Durch-
messer des rohrférmigen Teils 220 ein wenig gros-
ser ist als der &ussere Durchmesser der Unterlags-
scheibe 211 resp. des Ringes 211. Wie nachfol-
gend detaillierter beschrieben wird, werden das
rohrférmige Teil 210 und die Scheibe 211 in den
Nippel resp. Rohrstutzen kaltgeformt, wahrenddem
das rohrférmige Teil 220 wiederum als &dusseres
manschettenartiges Teil der Schlauchverbindung in
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Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung
verwendet wird.

In Ubereinstimmung mit dem Verfahren gemass
der vorliegenden Erfindung wird der Dichtungsring
resp. die Unterlagsscheibe 211 iber das rohrf6rmi-
ge Teil 210 in eine vorgegebene Lage gestreift, wo
der Ring mittels irgendeinem bekannten Mittel wah-
rend der nachfolgenden Kaltdeformation gehalten
wird. Die scharfen Kanten des Ringes 211, wie in
Fig. 5 dargestelit, kénnen dabei mittels irgendeinem
bekannten Mittel, wie beispielsweise durch Entgra-
ten, abgerundet werden, bevor der Ring Uber das
rohrférmige Teil 210 mit diesem zusammengefugt
wird. Bei der Durchfiihrung des Kaltdeformations-
schrittes wird das rohrférmige Teil 210 in dem Be-
reich, der fir die Bildung des Nippelabschnittes 214
vorgesehen ist, zu einem reduzierten Durchmesser
a geschrumpft. Fig. 9, welche schematisch zeigt,
wie ein rohrformiges Teil 210 von Fig. 5 ge-
schrumpft werden kann, zeigt ebenfalls den resul-
tierenden konischen Ubergangsabschnitt 216. Wah-
rend der Kaltdeformationsoperation werden die Wiil-
ste oder Rippen 215 ebenfails im Bereich des
geschrumpften Nippelabschnittes 214 ausgebildet
und der Ring 211 wird in seiner Position mittels den
sich nach aussen erstreckenden Wiilsten 218 und
218 (Fig. 6) befestigt. Der Nippel, gezeigt in Fig. 6,
kann dabei als Folge eines einzigen Schlages oder
Stosses, verwendet im Kaltdeformationsprozess,
hergestellt werden. Als nachstes wird der Schlauch
230 Uber den Nippelabschnitt 214 mit reduziertem
Durchmesser aufgeschoben, bis der Schlauch nahe
am Ring 211 zu liegen kommt oder an diesem an-
stosst. Das manschettenartige Teil 220 wird dann
Uber den Ring 211 und den Schlauch 230 wie in
Fig. 7 dargestellt, aufgeschoben. Der Nippelab-
schnitt 214 wird dann von innen wiederum zu sei-
nem urspriinglichen Durchmesser, wie in Fig. 8 dar-
gestellt, ausgedehnt, d.h. zum urspringlichen inter-
nen Durchmesser des rohrférmigen Teiles 210.
Schiussendlich wird das manschettenartige Teil
220, wie in Fig. 8 dargestellt, kaltdeformiert, um
seinen Durchmesser entweder unter Verwendung
von sich nach innen erstreckenden eingewalzten
Ausbauchungen 222, wie gezeigt in Fig. 8, oder
durch Kompression desselben, wie gezeigt in
Fig. 2, zu reduzieren. In beiden Fallen sollite die
Deformation des manschettenartigen Teiles 220 in
einer derartigen Art und Weise durchgefihrt wer-
den, dass ein blendenartiges aufgeweitetes Ende
223 zwischen den Punkten b und c resultiert, um
den Schlauch gegen Bewegungen zu schiitzen.

Wie vorab erwéahnt, zeigt Fig. 9, wie ein rohrfor-
miges Teil 210 durch Schrumpfen eines Teiles sei-
ner Lange zum reduzierten Durchmesserabschnitt
214 mit dem reduzierten Durchmesser a deformiert
werden kann.

Das Verfahren, beschrieben unter Bezug auf die
Fig. 5 bis 9 erlaubt ein rationelles und &konomi-
sches Herstellen einer Schlauchverbindung in Uber-
einstimmung mit der vorliegenden Erfindung, was
nicht nur alle Vorteile, beschrieben in Verbindung
mit den Ausfiihrungen von Fig. 1 bis 4 umfasst,
sondern auch die Nachteile Uberwindet, die sich
aus der Notwendigkeit des maschinellen Herstellens
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der Nippelteile ergeben. Wie auch bei den Ausfuh-
rungen von Fig. 2 bis 4 werden auch bei der
Schlauchverbindung, realisiert durch das Verfahren,
beschrieben in den Fig. 5 bis 9, automatisch Tole-
ranzen kompensiert, indem zuerst der Nippelab-
schnitt 214 ausgedehnt wird, bevor das manschet-
tenartige Teil 220 kaltgeformt wird und Uber dem
Ring 211 durch die nach innen geformte Kante 221
befestigt wird und entweder mit nach innen gewalz-
ten Ausbauchungen 222 oder einem reduzierten
Durchmesserabschnitt versehen wird, der mittels ei-
nem Kropfungs- oder Walzwerkzeug und wie im
Detail unter Bezug auf die Fig. 4 beschrieben, her-
gestellt wird. )

Fig. 10 zeigt eine Schlauchverbindung in Uber-
einstimmung mit der vorliegenden Erfindung und
hergestellt mittels einer modifizierten Methode. In
Abweichung vom Verfahren geméass den Fig. 5 bis
9 wird das manschettenartige Teil bei 221 kaltdefor-
miert, um es {iber dem Dichtungsring resp. der Un-
terlagsscheibe 211 der Nippelanordnung 210, 211
zu befestigen, nachdem letztere in der in bezug auf
die Fig. 5 und 6 beschriebenen Art und Weise her-
gestellt worden ist. Die vormontierte Schlauchver-
bindung von Fig. 10 ist dann bereit fir den Ge-
brauch, z.B. auch auf einer Baustelle, indem der
Schlauch 230 in den Raum zwischen das man-
schettenartige Teil 220 und den Nippelabschnitt 214
mit dem immer noch reduzierten Durchmesser ein-
gefihrt wird, worauf der Nippelabschnitt 214 von in-
nen expandiert wird, und schlussendlich das man-
schettenartige Teil kaltdeformiert wird, z.B. unter
Verwendung eines Kropfungswerkzeuges, wie in
Fig. 4 dargestellt. Allerdings kann auch die Kaltde-
formation von Fig. 3 mit dem manschettenartigen
Teil 220 von Fig. 10 verwendet werden, falls auf
der Baustelle ein entsprechend geeignetes Werk-
zeug vorhanden ist.

Wie in den vorangehenden Ausflihrungen werden
sowohl der Nippelabschnitt 214 wie auch das man-
schettenartige Teil 220 von irgendwelchen scharfen
Kanten befreit, die in das Schlauchmaterial ein-
schneiden konnten und dadurch eine Schlauchver-
bindung unter hohem Druck geféhrden konnten.

Versuche haben ebenfalls gezeigt, dass die Zeit
fr eine vorgegebene Menge von Flissigkeit, wie
beispielsweise Wasser, in aktuellen Versuchen
durch die Verwendung der vorliegenden Erfindung
im Vergleich zu Hochdruck-Schlauchverbindungen
wesentlich reduziert werden kann, die zur Zeit in
der Industrie verwendet werden. Die Zeit fir einen
Liter Wasser, um durch eine Schlauchverbindung
gemass der vorliegenden Erfindung zu fliessen,
kann mehr als auf die Halfte reduziert werden im
Vergleich zu Schiauchverbindungen, wie sie kom-
merziell verwendet werden, z.B. in der Automobilin-
dustrie.

Das manschettenartige Teil wurde einer leichten
Reduktion in bezug auf den Durchmesser als ein
Resultat der Kompression ausgesetzt. Die Grossen-
ordnung ist abhédngig vom spezifischen Material und
den urspriinglichen Dimensionen des manschetten-
artigen Teils. Allerdings war die Grossenordnung
der Reduktion in der Dicke des manschettenartigen
Teils normalerweise kleiner als 10% und im Nor-
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malfall in der Gréssenordnung von ungefahr 6-8%.
Die Reduktion des manschettenartigen Teils als Re-
sultat der Kompressionskrafte, die daran in den
Beispielen der Fig. 2 und 4 angesetzt wurden, vari-
iert ebenfalls abhangig von den Verdnderungen der
Toleranzen des Schlauchmaterials, da, wie vorab
erwadhnt, diese Toleranzen automatisch unter Ver-
wendung einer vorgegebenen Kraft im beispielswei-
se pneumatisch betriebenen Krépfungswerkzeug
kompensiert werden kénnen.

Die verschiedensten Materialien wie Stahl, rost-
freier Stahl, Messing, Bronze, Aluminium, Kunst-
stoffmaterialien etc. kénnen als Materialien flr die
verschiedenen Teile der Schlauchverbindung ge-
mass der vorliegenden Erfindung verwendet wer-
den.

Eine Schlauchverbindung gemadass der vorliegen-
den Erfindung offeriert damit den wesentlichen Vor-
teil, dass ein Schlauch bersten wird, sogar im Fall
von einem verstéarkten Schlauch, bevor der Nippel
mit grosser Kraft und hoher Geschwindigkeit durch
den hohen Druck im Schlauch ausgetrieben wird.
Versuche haben gezeigt, dass Schlauchverbindun-
gen gemadss der vorliegenden Erfindung zuverlassig
diese Anforderungen unter allen Bedingungen erfiil-
len.

Die Erfindung offeriert den enormen Vorteil, dass
dank der radial nach aussen gerichteten Expansion
des Nippelabschnittes der innere Durchmesser des
Nippelabschnittes nicht langer den Mediumdurch-
gang durch diesen Abschnitt hindurch reduziert, als
wie dies im Falle von zahlreichen bekannten Ver-
bindungen dieser Art der Fall ist. In anderen Wor-
ten, falls eine bestimmte erforderliche Menge eines
hydraulischen oder pneumatischen Mediums durch
den Schlauch innerhalb einer gegebenen Zeitpe-
riode hindurchzutreten hat, um eine bestimmte Ar-
beitsleistung zu erméglichen, so ist es méglich, die-
selbe Arbeitsleistung mit einem Schlauch durchzu-
fihren, der einen kleineren Durchmesser aufweist,
als der friher verwendete Schlauch, der einen
grosseren Durchmesser aufwies. Anders gesagt,
um dasselbe Arbeitsvolumen auszuflihren, ist dies
mit Schlduchen mit kleineren Durchmessern unter
Verwendung der vorliegenden Erfindung méglich als
wie dies friher mit Schlduchen mit grésseren
Durchmessern der Fall war. Schlauche mit kleine-
ren Durchmessern sind billiger und ebenfalls leich-
ter in der Handhabung und zudem flexibler. Zudem
ist ein kleiner Nippel fir die Schiauchverbindung
wesentlich billiger als ein grosser Nippel, der fir
grossere Schlduche benétigt wird.

Die Schlauchverbindung in Ubereinstimmung mit
der vorliegenden Erfindung ermdglicht selbst auf
einfachste Art und Weise Schlauchreparaturen auf
der Baustelle. Dies kann sogar manuell durchge-
fihrt werden, falls der Stab 41 des Werkzeuges mit
einem feinen Gewindeabschnitt versehen ist. Dies
ist von grosser Wichtigkeit bei schweren Maschi-
nen, wie beispielsweise Strassenbaumaschinen, de-
ren Stundenbetriebskosten leicht Fr. 1600.— (1000
Dollar) pro Stunde Ubersteigen kénnen. Wie auch
immer, offerieren die Schlauchverbindung und das
Verfahren zur Herstellung derselben nicht nur eine
wesentliche Vereinfachung auf dem Gebiet von hy-
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draulischen Hochdruckleitungen, sondern bieten
auch eine grosse Sicherheit zum Verhindern von
Unfallen und Katastrophen, bei welchen sogar Men-
schenleben gefahrdet sein kdnnen, wie z.B. im Zu-
sammenhang mit Hochleistungsgeraten, Flugzeu-
gen, Schiffen usw.

Im weiteren erlaubt die Zuverldssigekit von
Schiauchverbindungen in Ubereinstimmung mit der
vorliegenden Erfindung einem Entwicklungsinge-
nieur das Errechnen eines Druckes, der fir eine
gegebene Arbeit benétigt wird, und dann das Aus-
wihlen der benétigten Schlduche, um diese Driicke
auszuhalten. Schlduche, die hohen Dricken wider-
stehen kbénnen, niitzen allerdings wenig, wenn sie
nicht mit einem Nippel verbunden werden kénnen,
mit der kompletten Sicherheit, wie dies gemass der
vorliegenden Erfindung der Fall ist.

Wahrenddem nur zwei Ausfiihrungen gemdass der
vorliegenden Erfindung beschrieben worden sind,
versteht es sich von selbst, dass die Erfindung
nicht auf diese beiden Beispiele beschrénkt bleibt,
sondern das umfangreiche Anderungen und Modifi-
kationen derselben, wie sie sich aus dem Stand der
Technik ergeben, ebenfalls Inhalt dieser Erfindung
sind. Z.B. kdénnen Wandstidrke und Materialarten,
verwendet flr das manschettenartige Teil 20, derart
ausgewdhlt werden, dass sie Krafte aushalten, de-
nen sie zu widerstehen haben. Es ist daher nicht
die Absicht, die Erfindung auf die Details zu limitie-
ren, wie sie vorab beschrieben sind, sondern sie
soll alle die Anderungen und Modifikationen umfas-
sen, wie sie durch den Umfang der beigefligten An-
spriiche definiert sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befestigen eines Schlauches
(30, 130, 230) an einem Nippel (10, 110, 210), wel-
cher einen Abschnitt (14, 114, 214) aufweist, mit
nach aussen vorstehenden Rippen (15, 115, 125),
gekennzeichnet durch die Schritte:

— des Aufschiebens eines rohrférmigen, manschet-
tenartigen Teils (20, 120, 220) von zylindrischer
Konfiguration (ber das freie Ende des Schlauches
(30, 130, 230)

— des Anordnens des Schlauchendes Uber dem
Nippel-Abschnitt (14, 114, 214) mit dem manschet-
tenartigen Teil (20, 120, 220) in einer derartigen
Position, dass das Teil im wesentlichen von glei-
cher lberlappender Ausdehnung zum Nippel-Ab-
schnitt ist;

- des anschliessenden Ausdehnens des inneren
Durchmessers des nach aussen gerippten Nippel-
Abschnittes zu einer Dimension, die der inneren
Abmessung des Schlauches (30, 130, 230) ent-
spricht, wahrenddem der Schlauchmantel aussen
durch das rohrférmige manschettenartige Teil ein-
geschrankt ist, das sich uUber den Nippel-Abschnitt
erstreckt; und daraufhin

— des Reduzierens des Durchmessers des man-
schettenartigen Teils innerhalb mindestens eines
Teilabschnittes des uberlappenden Bereiches des
Nippel-Abschnittes (14, 114, 214) zum Festklem-
men des Schlauches.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Durchmesserdimension des
manschettenartigen Teils mittels Einwéartswalzen
von sich nach innen erstreckenden, ringférmigen
Ausbauchungen (22, 222) im manschettenartigen
Teil (20, 220) innerhalb des Bereiches des Nippel-
Abschnittes (14, 214) reduziert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Nippel-Abschnitt (14, 114, 214),
versehen mit beabstandeten ringférmigen Rippen
(15, 115, 215) die radial sich nach innen erstrek-
kenden, ringférmigen Ausbauchungen (22, 222), die
in das Manschettenteil eingewalzt sind, derart in
bezug auf die ringférmigen Rippen angeordnet wer-
den, dass die tiefsten Punkte der besagten ringfér-
migen Ausbauchungen innerhalb den R&umen zwi-
schen den Scheitelpunkten von benachbarten Rip-
pen (15, 115, 215) zu liegen kommen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchmesserdimension des
manschettenartigen Teils (20, 120, 220) mittels Bor-
delung des manschettenartigen Teils innerhalb des
Bereiches des expandierten Nippelabschnittes (14,
114, 214) reduziert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass weiter der Schritt
des Befestigens des manschettenartigen Teils (20,
120, 220) am Nippel (10, 110, 210) vorgesehen ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das manschettenartige Teil am Nip-
pel vor dem Anordnen des Schlauches lber dem
Nippel-Abschnitt befestigt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das manschettenartige Teil nach
dem Einfihren des Abschnittes in den Schlauch am
Nippel befestigt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das man-
schettenartige Teil am Nippel durch Kaltverformen,
2.B. Stauchen oder Bordeln, befestigt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das man-
schettenartige Teil an den Nippel durch Walzen
mindestens einer sich nach innen erstreckenden
weiteren Ausbauchung (22') im manschettenartigen
Teil innerhalb des Bereiches einer Ausbuchtung
(17') befestigt wird, die dafiir am Nippel vorgesehen
ist.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere der sich nach innen er-
streckenden ringférmigen Ausbauchungen (22) in
das manschettenartige Teil innerhalb des Bereiches
des Nippel-Abschnittes wahrend derselben Opera-
tion gewalzt werden, bei der das manschettenartige
Teil am Nippel durch Einwalzen der mindestens ei-
nen sich nach innen erstreckenden Ausbauchung
(22') befestigt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das manschet-
tenartige Teil durch Anwenden einer vorgegebenen
Kraft reduziert wird, um Dimensionstoleranzen des
Schlauches auszugleichen, ohne dabei im wesentli-
chen die mindestens ungefahre Gleichheit zwischen
dem inneren Durchmesser des Schlauches (30,
130, 230) und dem inneren Durchmesser des ex-
pandierten Nippel-Abschnittes (14, 114, 214) zu be-
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einflussen, um dadurch Durchflussverluste zu mini-
mieren.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Nippel-Ab-
schnitt (14, 114, 214) im wesentlichen gleichméssig
Uber seine ganze Lange expandiert wird, um Unter-
schiede zwischen dem inneren Durchmesser des
Schlauches (30, 130, 230) und dem inneren Durch-
messer des expandierten Nippel-Abschnittes zu mi-
nimieren.

13. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Nippel
mit einem Rohrabschnitt (11, 111, 211) versehen
wird, der aussen eine Oberflache aufweist flir den
Eingriff eines Werkzeuges und der mit dem Nippel-
Abschnitt (14, 114, 214) liber einen konischen Ab-
schnitt (16, 116, 216) verbunden ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der innere Durchmesser des
Nippel-Abschnittes nur soweit expandiert wird, dass
er kleiner ist als der innere Durchmesser des Rohr-
abschnittes, um einen verkiirzten konischen Ab-
schnitt (16, 116, 216) zwischen Rohrabschnitt und
dem Nippel-Abschnitt tbrig zu lassen.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der konische Abschnitt (16,
116, 216) versetzt zum Rohrabschnitt angeordnet
ist und eine Wandstarke aufweist, die in der Grosse
der maximalen Wandstarke des Nippel-Abschnittes
(14, 114, 214) liegt.

15. Anwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 14 zum Befestigen eines verstark-
ten Schlauches (130) am Nippel (110), wobei die
Verstarkung (132) im Schlauch vom inneren Durch-
messer des Schlauches radial beabstandet ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das nach
dem Anordnen des Schlauches Uber dem Nippel-
Abschnitt erfoigende Ausdehnen des inneren
Durchmessers des Nippel-Abschnittes (114) und
das anschliessende Reduzieren des &usseren
Durchmessers des manschettenartigen Teils (120)
derart ausgefiihrt werden, dass die Verstarkung
(132) im Schlauch in ihrer Lage und Struktur nicht
verandert wird.

16. Anwendung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstarkung (132) im
Schlauch (130) zwischen einem inneren Schlauch-
teil (131) und einem A&usseren Schlauchteil (133)
eingebettet ist, und dass das Expandieren des Nip-
pel-Abschnittes nur das innere Schlauchteil (131)
verformt und dass beim Reduzieren des Durchmes-
sers des manschettenartigen Teils nur das dussere
Schlauchteil (133) verformt wird.

17. Hochdruckschlauchverbindung, hergestellt
mittels eines Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 14 fir das Befestigen eines Schlauches (30,
130, 230) an einem Nippel (10, 110, 210) umfas-
send einen Rohrabschnitt (11, 111, 211) einen An-
schiuss (12, 112, 212) der an besagtem Rohrab-
schnitt befestigt ist und einen Nippel-Abschnitt (14,
114, 214) der mit dem Rohrabschnitt Gber einen
konischen Abschnitt (16, 116, 216) verbunden ist,
welcher Nippel-Abschnitt einen reduzierten ausse-
ren Durchmesser relativ zum Rohrabschnitt auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Nippel-Ab-
schnitt (14, 114, 214) mit axial beabstandeten nach
aussen vorstehenden Rippen (15, 115, 215) verse-
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hen ist, deren &ussere Oberflaichen abgerundet
sind, dass ein rohrférmiges manschettenartiges Teil
(20, 120, 220), bestehend aus einem im wesentli-
chen zylindrischen Teil von im wesentlichen gleich-
massiger Wandstarke und glatter Oberfiache vorge-
sehen ist, das mindestens eine radial sich nach in-
nen erstreckende Ausbauchung (227, 221, 222)
aufweist, dass das manschettenartige Teil derart
angeordnet ist, dass es im wesentlichen koaxial
zum Nippel-Abschnitt angeordnet und mit diesem
verbunden ist, und dass das manschettenartige Teil
einen derartigen inneren Durchmesser relativ zum
dusseren Durchmesser des Schlauches (30, 130,
230) aufweist, dass der Schlauch im Raum zwi-
schen der &usseren Oberfliche des Nippel-Ab-
schnittes und der inneren Oberfliche des man-
schettenartigen Teils gegen axiale Bewegung unter
dem Druck von einem fllissigen Medium das im Be-
trieb durch diesen hindurchfliesst, durch das Zu-
sammenwirken der querwirkenden Kréafte der Rip-
pen (15, 115, 215) auf dem Nippel-Abschnitt und
der sich nach innen erstreckenden Ausbauchungen
(22, 221, 222) im manschettenartigen Teil festge-
halten wird.

18. Verbindung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Nippel-Abschnitt (14, 114,
214) gleichmassig entlang seiner ganzen Lange ex-
pandiert ist, dass sein Innendurchmesser dem inne-
ren Durchmesser des umgeklemmten Schlauches
(30, 130, 230) entspricht, um dadurch Unterschiede
zwischen dem inneren Durchmesser des Schlau-
ches und dem inneren Durchmesser des expandier-
ten Nippel-Abschnittes zu minimieren.

19. Verbindung nach einem der Anspriche 17
oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die nach
aussen vorstehenden Rippen (15, 115, 215) in
axialer Richtung entlang des Nippel-Abschnittes an-
geordnet sind, und dass das manschettenartige Teil
(20, 120, 220) mit mehreren sich nach innen er-
streckenden Ausbauchungen (22, 222) versehen ist,
fir das Erzeugen wvon Druckkrdften auf den
Schlauch, welche Ausbauchungen derart in bezug
auf die Rippen angeordnet sind, dass die tiefsten
Punkte der sich nach innen erstreckenden Ausbau-
chungen zwischen Scheitelpunkten von entspre-
chenden benachbarten Rippen liegen.

20. Verbindung nach einem der Anspriiche 17
oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die sich
nach innen erstreckenden Ausbauchungen des
manschettenartigen Teils Stauchverformungen sind,
welche im wesentlichen ausgerichtet sind auf den
Nippel-Abschnitt, versehen mit den Rippen.

21. Verbindung nach einem der Anspriche 17
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Wand-
starke des manschettenartigen Teils im Bereich der
Ausbauchungen zwischen 5%—10% kleiner ist als
die Wandstérke im nicht verformten Bereich.

22. Verbindung nach einem der Anspriiche 17
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der innere
Durchmesser des Rohrabschnittes (11, 111, 211)
grésser ist als der expandierte innere Durchmesser
des Nippel-Abschnittes, so dass nur ein Teil des
konischen Teiles (16, 116, 216) benachbart zum
Nippel-Abschnitt expandiert ist, wahrend der Rest
des konischen Abschnittes unverandert verbleibt.
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23. Verbindung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der konische Abschnitt eine
Wandstarke aufweist, die im wesentlichen gleich
der maximalen Wandstarke des Nippel-Abschnittes
ist.

24. Verbindung nach einem der Anspriiche 17
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Nippel-
Abschnitt ein separates Teil ist, das aus einem
dehnbaren Material hergestellt ist, das sich vom
Material des Rohrabschnittes des Nippels unter-
scheidet, wobei der Nippel-Abschnitt am Rohrab-
schnitt befestigt ist.

25. Verbindung nach einem der Anspriche 17
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Nippel-
Abschnitt aus nicht rostendem Stahl hergestellt ist.

26. Verbindung nach einem der Anspriche 17
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass das man-
schettenartige Teil am Nippel durch plastische De-
formation befestigt ist.

27. Verfahren fir die Herstellung eines Nippels,
welcher flr die Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 14 dient, gekennzeich-
net durch die Schritte des Anordnens eines Dich-
tungsringes (211) in vorgegebener Position (ber ei-
nem Rohr (210) mit einer glatten inneren und &dus-
seren Oberflache; des Kaltdeformierens des so
zusammengesetzten Rohres mit dem in Stellung
gebrachten Dichtungsring durch

a) Reduzieren des Durchmessers des Rohres

(210) entlang eines Teilabschnittes, um den Nip-

pel-Abschnitt (214) zu bilden,

b) Erzeugen von nach aussen vorstehenden Rip-

pen (215) von abgerundeter dusserer Form, die

Uber die Lange des Nippel-Abschnittes (214) ver-

teilt sind, wobei

¢) dadurch der Dichtungsring (211) in seiner

Lage durch zwei benachbarte, sich nach aussen

erstreckende Rippen (218, 218) festgelegt wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schritte a) bis c) gleichzeitig
bei der Kaltdeformations-Operation durchgefihrt
werden.
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