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(57) Abstract

Such an adapter comprises a threaded end enabling the mounting of a hose, an anchoring part intended to receive
the sleeve, and a connection tube, the threaded end (3) having a predetermined surface configuration for fixing the hose
and the anchoring part (4) having an anchoring groove acting on the sleeve. The adapter (2) with its threaded end (3), its |,
anchoring part (4) and its connection tube (5) is fabricated by cold-forming from a continuous hose section (1). |

(57) Zusammenfassung

Ein solcher Schlauchnippel weist ein Nippelende zum Aufschieben eines Schlauches, ein Verankerungsteil zur Auf-
nahme der Fassung und ein Anschiussrohr auf, wobei das Nippelende (3) eine fiir die Schlauchfesthaltung bestimmte
Oberflachengestaltung und der Verankerungsteil (4) eine Verankerungsnut zum Angrlff der Fassung aufweist. Der
Schlauchnippel (2) wird mit seinem Nippelende (3), seinem Verankerungsteil (4) und seinem Anschlussrohr (5) aus einem |
zusammenhéngenden Rohrabschnitt (1) durch Kaltumformung hergestellt.
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Verfahren zur Herstellung eines Schlauchnippels fiir hydrau-
lisch belastete Pre8- oder Schraubarmaturen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung
eines Schlauchnippels fir hydraulisch belastete Pref- oder
Schraubarmaturen, mit einem Nippelende zum Aufschieben eines
Schlauches, einem Verankerungsteil zur Aufnahme der Fassung
und einem AnschluBrohr, wobei das Nippelende eine fiir die
Schlauchfesthaltung bestimmte Oberflichengestaltung und der
Verankerungsteil eine Verankerungsnut zum Angriff der Fassung
aufweist. Unter einem Schlauchnippel wird das eine Teil einer
Pre8~ oder Schraubarmatur verstanden, welches ein Nippelende,
ein Verankerungsteil und ein AnschluBrohr aufweist. Die Er-
findung bezieht sich auf solche Schlauchnippel, die durch
ein Medium druékmasig belastet sind. Die Fassung karnn mit
dem Schlauchnippel durch Pressen.oder durch eine Schraubbe-
wegung mit Hilfe eines Gew1ndes verbunden werden.

Béi einem bekannten Verfahren zur Herstellung eines Schlauch-
nippels werden zwei Ausgangsteile eingesetzt. Das Nippelende
und der Verankerungsteil werden aus einem Stiick Vollmaterial,

,beispielsweise Metall, durch spanende Verarbeitung, also

durch Drehen und Bohren hergestellt. Dabei ist es mdglich,
jede géwﬁnschte Oberfldchenform aus ein und demselben'Material-
stick durch unterschiedliche Bearbeitung zu erzielen. In nach-
teiliger Weise wird das Vollmaterial aber zu seinem iberwie-~-
genden Teil in Spidne verwandelt und das nutzbare Stiick macht
in manchen F&llen nur ein Drittel des Einsatzgewichtes aus.
Bei dieser Herstellung wird am Ende des Verankerungsteil, der
dem Nippelende abgekehrt ist, als zweites Stiick ein Anschlus-
rohrrangelatet, so da8 hier als Ausgangsmaterial bereits ein
Rohr eingesetzt wird. Das AnschluBSrohr dient dazu, ggfs. einen
Dichtkopf, einen AnschluBstutzen, einen Flanschanschlu8 oder
dhnliche Verbindungsteile aufzunehmen, kann aber auch ohne
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ein solches Verbindungsteil den Schlauchnippel abschlieBend
bilden. Schlauchnippel fir die Fithrung und Leitung hydrauli-
scher Medien werden bekanntermaBen in einer leichten und

in einer schweren Baureihe hergestellt. Die Unterschiede lie-
gen hinsichtlich des AnschluBrohres in unterschiedlichen
Durchmessern und Wandstdrken. Dabei kommen gleiche Nippelab-
messungen zur Verwendung, d. h. Nippelende und Verankerungs-
teil stimmen in ihren-geometrischen Abmessungen bei der leich-
ten Baureihe und bei der schweren Baureihe liberein. Lediglich
am freien Ende des Verankerungsteils ist eine unterschied-
liche L&étbohrung gefertigt, je nachdem, ob ein AnschluBrohr
der leichten Baureihe oder ein solches der schweren Baureihe

angeldtet werden soll.

Es ist weiterhin bekannt, Schlauchnippel auch in der Weise her-
zustellen, dal sie aus drei Teilen zusammengescﬁweiﬁt werden.
Dabel wird das Nippelende als erstes Teil hergestellt, indem
Rohrmaterial spanend bearbeitet wird. Als zweiteé Bearbeitungs-,
teil wird Vollmaterial eingesetzt, welches spanend zu dem Ver-
ankerungsteil umgeformt wird. Als drittes Materialstiick wird
das AnschluBrohr eingesetzt, und zwar jeweils unterschiedliche
AnschluBrohre flir die leichte Baureihe und fiir die schwere Bau-
reihe. Bei der Zusammenfiigung, also bei der Herstellung des
Schlauchnippels werden die drei jeweiligen Teile stumpf auf-
einandergeschweit. Die Herstellung der Schlauchnippel aus

drei Teilen erbringt zwar vergleichsweise weniger Abfall, weil
zur Herstellung des Nippelendes Rohrmaterial eingesetzt wird.
Die Fertigung erfordert jedoch einen zusitzlichen Schweifvor-
gang zwischen Verankerungsteil und Nippelende. Das Aneinander-
schweiBen der drei Teile fiihrt im Ubrigen dazu, da8 sich im Be-
reich des Innendurchmessers des Schlauchnippels mindestens zwei
Schwei8wulste aufwdlben, die zu Druckverlusten des Mediums fiih-
ren. Die vielen eingesetzten Teile in ihren jeweils unterschied-
lichen Ausfihrungsformen erfordern eine erhebliche Lagerhaltung
und Bevorratung, wenn eine schnelle Lieferbereitschaft gegeben

sein soll.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zZur Herstellung eines Schlauchnippels der eingangs beschrie-
benen Art derart zu verbessern und zu vereinfachen, da8 die
Schlauchnippel wirtschaftlicher als bisher hergestellt werden
kSnnen. Eine spanende Bearbeitung soll mdglichst weitgehend
vermieden werden.

Erfindungsgemd8 wird dies dadurch erreicht, da8 der Schlauch-~
nippel mit seinem Nippelende, Verankerungsteil und Anschluf-
rohr auf einem zusammenhingenden Rohrabschnitt durch Kaltum-
formung hergestellt wird. Durch eine solche Herstellungsweise
wird nicht nur eine bessere Materialausnutzung erzielt, sondern
auch ein Verbindung, insbes. VerschweifBen von Einzelteilen wird
vermieden, so da8 auch der Innen-durchmesser des Schlauchnippels
durch SchweiBwulste nicht beeintridchtigt wird. Es ergibt sich
eine schnelle Lieferbereitschaft bei vereinfachter und reduzier-
ter Lagerhaltung, weils insgesamt Schlauchnippel hergestell£
werden kdénnen, die sich sowohl fiir die leichte Baureihe als
auch fir die schwere Baureihe bei insoweit unverinderten Abmes-
sungen einsetzen lassen. Dies hat teilweise seine Ursache auch
darin, daB8 durch die Kaltumformung eine h&here Festigkeit des
Materials erreicht und somit ausgenutzt wird. '

Das Nippelende des Schlauchnippels wird zweckmdB8ig aus dem
Rohrabschnitt durch Durchmesserreduzierung und die Verankerungs-
nut am Verankerungsteil ebenfalls durch Durchmesserreduzierung
geformt. Der Rohrabschnitt kann im Bereich des AnschluBrohres
unverformt bleiben. Eine Verformung ist dann z. B. sinnvoll,
wenn der Schlauchnippel als leichte Baureihe eingesetzt werden
soll. Auf jeden Fall erfolgt aber keine Aufweitung des Rohr-
materials im Durchmesser, sondern eine Durchmesserreduzierung
verbunden mit der Kaltverfestigung.



WO 86/06813 PCT/EP86/00277

Zur Her;tellﬁng von Schlauchnippeln der leichten und der
schweren Baureihe kann ein Rohrabschnitt der schweren Bau-
reihe eingesetzt werden, wobei ggfs. das freie Ende des
AnschluBrohres durch Duxhmesserreduzierung umgeformt wird.
Mit dem Rohrabschnitt der schweren Baureihe werden auf diese
Art und Weise Schlauchnippel beider Baureihen hergestellt.

Dié Raltumformung kann durch Rundhdmmern, Rollieren, Ein-
ziehen durch Konen usw. erfolgen. Mit diesen Bearbeitungsver-
fahren, die auf anderen Gebieten, nicht jedoch zur Herstel-
lung von Schlauchnippeln,.bekannt sind, lassen sich die nicht
unbetrichtlichen Durchmesserverinderungen am Rohrabschnitt
erzielen, und zwar unter Einhaltung von Herstellungstoleran-
zen, zu deren Realisierung bisher eine spaneqde Bearbeitung
fiir erforderlich gehalten wurde. Das erfindungsgemdBe Verfah-
ren ist deshalb auch iiberraschend einfach.

Als Rohrabschnitt kann auch ein solcher mit einer AuBenflichie

in Form eines Sechskants eingesétzt werden. Dies ist insbes.

dann vorteilhaft, wenn der Schlauchnippel an irgendeiner Stelle
auch einen Sechskant=-Querschnitt aufweisen soll. Dies kann z. B.
im Bereich eines das AnschluBrohr abschlieB8enden AnschluB8stutzens
der Fall sein. Im allgemeinen wird jedoch ein Rohrabschniét ein-
gesetzt, der sowohl im Bereich seines Innendurchmessers als '
auch seines AuBendurchmessers kreisfdrmigen Querschnitt auf-

t

weist.

Das freie Ende des AnschluBrohres kann zur Ausbildung eines Dicht- :
kopfes, eines AnschluBstutzens o. dgl. zunichst kalt verformt
und dann spanend bearbeitet werden. Dies ist insbes. £flir eine
vereinfachte Lagerhaltung sinnvoll, wobei die spanende Bear-

beitung erst unmittelbar vor der Auslieferung des jeweiligen

Teils entsprechend angepaBt erfolgt und durchgefihrt wird.
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Das AnschluBrohr kann von dem freien Ende des Verankerungsteils
gebildet sein, wobei dort ggfs. ein separat hergestellter Dicht-
kopf, AnschluBstutzen o. dgl. angeschweiBt wird. Das AnschluB-
rohr kann also sehr kurz sein oder sogar fehlen, wenn ein axial
sehr kurz bauender Nippel hergestellt werden soll.

Es ist auch mdglich, an dem Rohrabschnitt zunichst durch spa-
nende Bearbeitung einen Dichtkopf, AnschluSstutzen o. dgl. zu
bilden, bevor der restliche Teil des Rohrabschnitts unter Aus-
bildung insbes. des Verankerungsteils und des AnschluBrohres
kalt umgeformt wird. Diese Verfahrensvariante hat jedoch den
Nachteil, da8 die Art des Dichtkopfes, AnschluBstutzens o. dgl.
2u Beginn der Herstellung bereits feststehen muB8, so da8 sich
hierdurch die Lagerhaltung wieder erhdhen kann.

.Es ist auch méglich, da8 der Rohrabschnitt durch Kaltumfo;-

"mung- zundchst in ein Halbfertigteil umgeformt und im Bereich
des AnschluBrohres zur Ausbildung eines Dichtkopfes, AnschluB8-
stutzens o. dgl. spanend fertiggestellt wird. Hierbei werden
die Schlauchnippel als Halbfertigteile auf Lager genommen, so
daB8 die restliche Bearbeitung vergleichsweise kurzfristig
durchgefihrt werden kann.

Das neue Herstellungsverfahren wird anhand verschiedener Aus-

fihrungsbeispiele weiter beschrieben und verdeutlicht. Es zeigt:

Fig. 1 einen Halbschnitt durch einen fertiggestellten
Schlauchnippel in einer ersten Ausfiihrungs=-

form,

Fig. 2 die Darstellung des als Kriimmer ausgebildeten An-
schluBrohres fir schwere Baureihe,

Fig. 3 - die Darstellung des als Kriimmer ausgebildeten an-
schluBrohres fiir leichte Baureihe,
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die Ansicht eines Dichtkopfes, wie er am Ende des
AnschluBrohres angeformt sein kann,

die Darstellung eines AnschluBstutzens am Ende
des AnschluBrohres,

die Darstellung eines Flanschanschlusses am
Ende des AnschluBrohres,

die Darstellung eines Schlauchnippels in einer zwei-
ten Ausfiihrungsform,

die Darstellung eines,$chlauchnippels mit ange-
formtem Flanschanschlu$,

die Darstellung eines weiteren Schlauchnippels,

die Darstellung ‘eines Rohrabschnittes als Ausgangs-

3

material,

einen Schlauchnippel als Halbfertigteil aus dem Rohr-
abschnitt gemdd Fig. 10,

einen weiteren Schlauchabschnitt als Halbfertigteil,

einen dritten Schlauchnippel als Halbfertigteil,

die Darstellung eines Schlauchnippels als Fertigteil
aus dem Halbfertigteil gem#8 Fig. 11,

einen weiteren Schlauchnippel in einem Zwischensta-

dium der Herstellung,

h
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Fig. 186 eine Zhnliche Ausbildung wie Fig. 15,
Fig. 17 einen weiteren Schlauchnippel als Habfertigteil,

Fig. 18 den Schlauchnippel nach Fig. 15 nach einer weiteren
Zwischenstufe der Bearbeitung

und

Fig. 19 den Schlauchnippel gemif den Fig. 15 und 18 in seinem
fertiggestellten Zustand.

In Fig. 1 ist ein bereits teilweise kalt umgeformter Rohrab-
schnitt 1 dargestellt, der so als Schlauchnippel bereits als
Eertigpfodukt geliefert werden kann. Per Schlauchnippel 2
weist ein Nippelende 3, einen Verankerungsteil 4 und ein An-
schluBrohr 5 auf. Das Nippelende 3 besitzt auf seiner XuBeren
Oberflidche in bekannter Weise Nuten und Rillen, die zur SChlauch-
festhaltung dienen. In diesem Bereich wird das Nippelende 3

in einen Schlauch ineingesteckt und mit- einer nicht darge-
stellten PreB- oder Schraubfassung gesichert. Im Falle einer
Pre8fassung besitzt der Verankerungsteil 4 eine Verankerungs-
nut 6, in die ein Kragen der Pre8fassung eingreift. Das An-
:schluBrohr 5 entspricht in seinen radialen Abmessungen dem
Rohrabschnitt 1, so da8 dieser in diesem Bereich unverformt
bleibt. Das AnschluBrohr 5 kann je nach Anforderung und Ein-
bausituation ganz unterschiedliche Langen besitzen. Auch die
Ausbildung von Kriimmern in verschiedenen Winkelgraden ist
mdglich. Fig. 2 zeigt einen 90°-Krimmer 7, zu dem das Anschlui-
rohr 5 verformt worden ist, und zwar fiir schwere Baureihe.
Fig. 3 zelgt einen Krimmer 8 aus dem AnschluBrohr 5, dessen
freies Ende zur Realisierung eines Schlauchnippels der leich~-
ten Baureihe im Durchmesser herabgeformt ist. An das AnschluB-
rohr 5, z. B. auch in der Kriimmerform gemdd den Fig. 2 und 3
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kénnen nun weitere Verbindungselemente angeschlossen, insbes.
angeschweift werden. Als Beispiel sind ein Dichtkopf 9 in Fig.
4, ein AnschluBstutzen 10 in Fig. 5 und ein Flanschanschlu8

11 in Fig. 6 dargestellt. Der Dichtkopf 9, der AnschluBstut-
zen 10 und der FlanschanschluB 11 kdnnen wahlweise als separate
Bauteile hergestellt und durch Stumpfschweifen mit dem freien
Ende des AnschluBrohres 5 verbunden werden. Es ist aber auch
mdglich, das freie Ende des AnschluBrohres 5 direkt als Dicht-
kopf 9, Anschlufstutzen 10 oder FlanschanschluB8 11 auszubilden,

*

so daB ein SchweiBvorgang entfdllt.

Fig. 7 zeigt einen Schlauchnippel 2 einer weiteren Ausfihrungs-
form, an dem ebenfalls ein Nippelende 3, ein Verankerungsteil 4

und ein AnschluBrohr 5 einstiickig ausgebildet bzw. kaltverformt
sind. Ein solcher Schlauchnippel 2 kann ln vergleichswelse gros-
sen Stiickzahlen hergestellt und auf Lager genommn werden. Er .

148t sich beispielsweise durch eine StumpfschweiBung mit einem
Flanschanschlu8 11 versehen, wie dies Fig. 8 zeigt, so da8 dann
ein spezieller fertiggestellter verkaufsfdhiger Schlauchnippel ent-

steht.
Auch Fig. 9 zeigt einen weiteren Schlauchnippel 2.

Wihrend die bisher dargestellten Schlauchnippel aus einem Rohr-
abschnitt 1 hergestellt wurden, der sowohl kréisf&rmigen Innen-
durchmesser als auch kreisfdrmigen AuBendurchmesser aufwigs,'
148t sich auch €in Rohrabschnitt 12 gemd8 Fig. 10 einsetzen,
der also einen kreisfdrmigen Innendurchmesser 13 und eine &dus-
sere Oberflichengestaltung in Form eines Sechskant-QuerschnitEs
14 aufweist. Ein solcher Rohrabschnitt 12 148t sich durch Kalt-
umformung in Schlauchnippel der verschiedensten Gestaltung Uber-
fiihren, wie sie in den Fig. 11, 12, und 13 beispielhaft darge-
stellt sind. Gem3#B8 Fig. 11 wird der Rohrabschnitt im Bereich
seines AnschluBrohres zu einem zweiten Sechskant-Querschnitt

15 mit vergleichsweise kleineren Abmessungen herabgeformt, um

I\
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den AnschluBstutzen 10 mit seinem Sechskant-Querschnitt 15
vorzuformen, wie dies als fertiges Teil in Fig. 14 darge-

stellt ist. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 12 verbleibt
ein kurzes Stiick -AnschluBrohr 5. Der unverformte Bereich des
AnschluBrohres 5 in Form des Sechskant-Querschnittes 14 kann
dann spdter z. B. in Form eines Dichtkopfs 9 (Fig. 4) umge-
formt werden. Bei dem Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 13, welches
ebenfalls ein Halbfertigteil darstellt, liBt sich der dem
AnschluBrohr 5 entsprechende Bereich spiter ebenfalls zu einem
AnschluBstutzen 10 (Fig. 5) umformen. Dieses Umformen kann

durch Kaltumformung oder auch durch spanende Bearbeitung ge-
schehen. Wihrend bei den bisherigen Ausfiihrungsbeispielen am
Anfang der Herstellung immer ein Kaltumformproze8 stand, zeigen
die Fig. 15 bis 19 Ausfithrungsbeispiele, die mit einem spanenden
Verfahrensschritt, also z. B. durch Drehen beginnen. Auch hier-
bei wird ein Rohrabschnitt 1 eingesetz, der zur Vorbildung eines
Dichtkops 9 spanend bearbeitet wird, wihrend der restliche Teil
16 des Rohrabschnitts, wie es die Fig. 18 u. 19 erkennen las-
sen, kali umgeformt wird, so da8 letztendlich (Fig. 19) das
fertige Teil als Schlauchnippel 2 mit angeformtem Dichtkopf 9
entsteht. Die Fig. 16 u. 17 verdeutlichen dhnliche Ausfihrungs-
beispiele wie Fig. 15, jedoch mit einem anderen Dichtkopf 17
(Fig. 16) und einem AnschluBstutzen 10(Fig. 17). Die Halbfertig-
teile gemi8 den Fig. 16 u. 17 kdnnen genauso weiterbearbeitet
werden, wie dies anhand der Fig. 18 u. 19 fiir das Halbfertig-
teil gemdB Fig. 15 dargestellt ist.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Schlauchnippels fiir hydrau-
lisch belastete PreB- oder Schraubarmaturen, mit einem Nippel-
ende zum Aufschieben eines Schlauches, einem Verankerungsteil
zur Aufnahme der Fassung und einem AnschluBrohr, wobei das
Nippelende eine fiir die Schlauchfesthaltung bestimmte Oberflé&-
chengestaltung und der Verankerungsteil eine Verankerungsnut
zum Angriff der Faséung aufweist, dadurch gekennzeichnet, da8
der Schlauchnippel (2) mit seinem Nippelende (3), Verankerungs-
teil (4) und AnschluB8rohr (5) aus einem zusammenhingenden
Rohrabschnitt (1, 12) durch Kaltumformung hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das
Nippelende (3) des Schlauchnippel (2) aus dem Rohrabschnitt
(1) durch Durchmesserreduzierung und die Verankerungsnut (6)
am Verankerungsteil }4) ebenfalls durch Durchmesserreduzierung

geformt wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
da8 der Rohrabschnitt (1, 12) im Bereich des AnschluBrohres

(5) unverformt bleibt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,

da8 zur Herstellung von Schlauchnippeln (2) der leichten und
der schweren Baureihe ein Rohrabschnitt (1, 12) der schwerden
Baureihe eingesetzt wird und da8 ggfs. das freie Ende des An-
schluBrohres (5) durch Durchmesserreduzierung umgeformt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Kaltumformung durch Rundhimmern,
Rollieren, Einziehen durch Konen usw. erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 als
Rohrabschnitt (12) ein solcher mit einer AuBenfliche in Form

eines Sechskants (14) eingesetzt wird.

7. Verfahren nach Anspruch toder 6, dadurch gekennzeichnét, das
das freie Ende des AnschluBrohres' (5) zur Ausbildung eines Dicht-
kopfes (9), AnschluBstutzens (10) oder dergleichen zunichst
kaltverformt und dann spanend bearbeitet wird. ‘

3

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daﬁzdas
AnschluBrohr (5) von dem freien Ende des Verankerungsteils (4)
gebildet ist und ein Dichtkopf (9), Anschlu8stutzen {(10) o. dgl.
dort angeschweiBt wird.

LY

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 an
dem Rohrabschnitt (1, 12) zunichst durch spanende Bearbeitung
ein Dichtkopf (9), AnschluB8stutzen (10) o. dgl. gebildet wizd,
bevor der restliche Teil (16) des Rohrabschnittes (1, 12) kalt

umgeformt wird.
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10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Rohrabschnitt (1, 12) durch
Kaltumformung zunichst in ein Halbfertigteil umgeformt und
im Bereich des AnschluBrohres (5) zur Ausbildung eines
Dichtkopfes (9), AnschluBstutzens (10) o. dql. spanend fer-

tiggestellt wird.
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