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Verfahren zur Herstellung einer Verbindung eines Schlauches, insbesondere eines Druckschlauches mit einer
Armatur, sowie nach dem Verfahren hergestellte Schlauchverbindung

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung eines
Schlauches (1), insbesondere eines Druckschlauches,
umfassend eine zwischen einer Aul3enschicht (2) und ei-
ner Innenschicht (4) aus Kunststoff oder Gummi eingebet-
tete Einlage (6) eines druckresistenten Geflechts aus
Kunststoff- oder Stahldrahten, sowie eine Armatur (10)
mit einer in den Schlauch (1) einpal3baren Tille (7) und ei-
ner auf den Schlauch (1) aufschiebbaren, durch Verpres-
sen im Durchmesser reduzierbaren Hulse (8), dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 die innere Schicht (4) des Schlauches
(1) unter Vergrol3erung ihres Durchmessers sowie unter
gleichzeitiger Anpassung ihres inneren Profils an die &u-
Bere Form der Tille (7) in einer Lénge entsprechend de-
ren Eindringtiefe unter Ausbildung einer mit der Tille (7)
kongruenten Innenform in der Weise ausgeschéalt sowie
der Bohrungsdurchmesser der Tille (7) so gewahlt wird,
da3 er dem unverédnderten Innendurchmesser des
Schlauches (1) entspricht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung eines Schlauches, insbesondere eines Druck-
schlauches mit einer Armatur. Der Druckschlauch, insbesondere Hochdruckschlauch, ist mit einer zwischen einer Au-
Benschicht und einer Innenschicht aus Kunststoff oder Gummi angeordneten Einlage eines druckresistenten Geflechts
aus Kunststoff- oder Stahldréihten aufgebaut und die zur Verbindung mit diesem vorgesehene Armatur umfaft eine in den
Schlauch einschiebbare Tiille und eine tiber den Schlauch aufschiebbare, durch Verpressen im Durchmesser reduzierbare
Hiilse. Die Erfindung betrifft auch eine nach dem Verfahren hergestellte Schlauchverbindung.

Verbindungen eines Druckschlauches mit einer Armatur, bevorzugt einer PreBarmatur, sind in groBer Zahl mit unter-
schiedlichen Nennweiten im Bereich hydraulischer Kraftaggregate, pneumatischer Kraftaggregate sowie Forderleitungs-
systeme bspw. bei Krénen, Fahrzeugen sowie Arbeitsmaschinen, ebenso wie in Flugzeugen im Zusammenwirken mit
Hydraulikaggregaten, Kompressoren und Fordereinrichtungen vorhanden. Sie miissen im Interesse der von Ihrer Funk-
tion abhéngigen Sicherheit bspw. in Lenk-, oder Bremssystemen mit absoluter Zuverléssigkeit arbeiten. Dabei ist zu be-
rlicksichtigen, daB3 in Hydrauliksystemen Druckspitzen auftreten konnen, die bspw. ein Vielfaches des System-Nenn-
druckes betragen. Sowohl durch Druckspitzen, als auch als Folge pulsierender Driicke darf es bei den Verbindungen zwi-
schen Druckschlauch und Armatur nicht zum AusreiBen des Schlauches bzw. der Armatur kommen.

AuBer der vorerwihnten Zuverlédssigkeit der Verbindung soll diese eine Reihe weiterer Forderungen erfiillen. So sol-
len bspw. im Bereich einer vorgenannten Verbindung moglichst keine Querschnittsdnderungen mit z. B. vorspringenden
Kanten im Stréomungsverlauf zwischen Schlauch und Armatur vorhanden sein.

Weiterhin sollen mit Riicksicht auf vielfach &uBerst beengte Einbauriume, wie sie bspw. bei Walzgeriisten vorliegen,
die Armaturen und kompletten Schlauchleitungen moglichst leicht und platzsparend ausgefiihrt sein.

Aus der DE-OS 40 03 379 A1l ist eine Schlauchverbindung fiir Hochdruck-Installationen und ein Verfahren fiir deren
Herstellung bekannt, bei welcher ein Nippel, versehen mit nach auflen vorstehenden Wiilsten oder Rippen zunéchst in
den inneren Durchmesser des Schlauches expandiert wird. Gleichzeitig wird der Schlauch gegen Ausdehnung durch ein
zylindrisches manschettenartiges Teil mit einer glatten inneren Oberfldche gehalten. Das manschettenartige Teil wird so-
dann einer nach innen gerichteten Deformation ausgesetzt, bspw. mittels eines Kropfungswerkzeuges, wobei im Falle
von ringférmig eingewaltzen Ausbauchungen diese derart angeordnet sind, daf3 der tiefste Punkt einer ringférmigen Aus-
bauchung zwischen Scheitelpunkten von benachbarten Wiilsten oder Rippen liegt.

In der DE-OS 25 57 026 wird eine Verbindung eines Schlauches mit einem AnschluBstiick vorgeschlagen, bei der ein
Schlauch mit kunststoff- oder gummibeschichteter Stahlgewebeeinlage verwendet wird. Innerhalb der Verbindung sind
Schichten im Bereich von Tiille und Hiilse entfernt bzw. nahezu entfernt, so dal mit Hiille und Hiilse vorgesehene Vor-
spriinge unmittelbar mit der Stahlgewebeschicht in Berithrung kommen. Dadurch soll eine formschliissige Verbindung
der Tiille mit der Hiilse verwirklicht werden.

Ahnlich wie beim vorgenannten Dokument DE-OS 40 03 379 A1 wird auch bei dieser Verbindung, nachdem Hiilse
und Tiille am Schlauch in Montagestellung gebracht sind, die Tiille um 1/5 bis 1/8 ihres Innendurchmessers unter Ver-
wendung eines konischen Aufweitwerkzeuges aufgeweitet. Hierbei wird das Material der Tiille teilweise bis zu 20% ih-
res Durchmesser gedehnt, woraus eine anndhrend 16%ige Dehnung des Materials am Umfang resultiert. Dabei ist nicht
auszuschlieBen, daf3 bei Dehnung des Materials im kalten Zustand nachteilige Gefligednderungen, bspw. Risse im Mate-
rialgefiige entstehen, die bei anschlieBender Dauerbeanspruchung zu schwerwiegenden Schiden an der Armatur fithren
konnen. Als weiterer Nachteil zeigt sich, dal die innenliegende Hiilse und damit die Sicherheit der Verbindung nicht
kontrollierbar sind Besonders nachteilig ist, da 45° sowie 90° Bogenarmaturen so {iberhaupt nicht verarbeitet werden
konnen.

Die DE-OS 21 58 688 offenbart ein Priifungsverfahren fiir den Sitz einer Verbindungsmuffe an einem flexiblen
Schlauch sowie eine automatische Vorrichtung zum Begrenzen des Aufziehens. Hier wird eine Arbeitsweise vor geschla-
gen, bei der man den Widerstand des in die innere Hiilse des Schlauches einzufiihrenden Muffkérperteils bestimmt, so
daBl die zum Reduzieren dieses Teils erforderliche Kraft gliech der zum Zusammendriicken des Schlauches zuléssige
Kraft ist.

Damit soll die Moglichkeit einer Kontrolle des Aufziehens in dessen Verlauf fiir ein Zusammendriicken aller zu ver-
bindender unter den gleichen giinstigen Bedingungen und ein Vermeiden jeder Gefahr einer Undichtigkeit oder eines
Bruchs erreicht werden.

Die DE-OS 22 58 207 beschreibt die Ausbildung eines Schlauchendformstiicks mit Finsatz und ein Verfahren zu des-
sen Herstellung. Dieses Schlauchendformstiick ist in Verbindung mit einem Normnippel néher bestimmt durch die Kom-
bination mit einer Zwinge, die mindestens einen Teil des Einsatzes umgibt und mit dem anderen Ende desselben einen
ringférmigen Hohlraum fiir die Aufnahme eines Endabschnitts eines Schlauches begrenzt, wobei das dem anderen Ende
des Finsatzes abgewendete Ende der Zwinge zum Angriff an dem Einsatz und zum Halten der Zwinge gegen axiale Re-
lativbewegung in Bezug auf den Einsatz befestigt ist.

Mit dieser Ausbildung der Schlauchverbindung soll ein hohes Mass an Funktionssicherheit erreicht werden.

Die DE-AS 23 14 178 offenbart eine Schlauchfassung fiir Druckschlduche, die eine elastomere innere Seele, einen
diese umgebende Drucktriger, vorzugsweise in Form einer Armierung, und eine den Drucktriger umgebende elastomere
Decke aufweisen, mit einem in das Schlauchende einfiihrbaren Nippel, einer auf das Schlauchende aufpressbaren Hiilse,
die eine hintere Abdichtzone mit dem entsprechenden Nippelabschnitt bildet und die im vorderen Bereich an der Innen-
seite einen ringformigen Verankerungswulst mit schrégen, in Richtung der Hiilsenachse konvergierenden Flanken auf-
weist, der mit einer entsprechend ausgebildeten Nut des Nippels in einer Verankerungszone liegt, in der lediglich der von
der Schlauchseele und Decke befreite Drucktréger einspannbar ist, und Mitteln an Hiilse und Nippel, um die aufgeprefite
Hiilse gegeniiber dem Nippel axial festzulegen. Der zwischen der hinteren Flanke des Verankerungswulstes und der zu-
geordneten Flanke der Nut gebildete Spalt ist kleiner, als der Spalt zwischen vorderer Wulstflanke und entsprechender
Nutflanke. Hierdurch soll eine Schwichung der Drahtlagen des Drucktréigers vermieden werden, da diese nicht tiber den
Bund des Nippels gezogen werden.
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Die Schlauchfassung nach der DE-PS 11 69 737 bezieht sich auf einen mit Bewehrungseinlagen versehenen Hoch-
druckschlauch, der an seinem Ende von der elastischen Decklage zumindest teilweise befreit und zwischen einem in das
Schlauchende eingefiihrten Nippel und einer plastisch verengbaren, auf ihrer inneren Mantelfliche wulstartig profilierten
Hiilse eingespannt ist.

Zur Herstellung der Schlauchfassung wird die innere Mantelflache der Hiilse im unverformten Zustand am Hiilsen-
grund glatt-zylindrisch ausgebildet, und geht anschliessend in eine Ausnehmung mit glatter Oberfl4che iiber, an die sich
zur Hiilsen6ffnung hin ein langgestreckter, etwa doppelkegelicher Wulst mit glatter Oberfldche anschliesst. Das Schlau-
chende wird im glatt-zylindrischen Hiilsenbereich von seiner elastischen Decklage befreit und hat seine elastische Deck-
lage im Bereich der Hiilsenausnehmung behalten. Im Bereich des etwa doppelkegeligen Hiilsenwulstes ist seine elasti-
sche Decklage mit kegeligem Anstieg zur Hiilsenoffnung hin abgeschilt. Hierdurch sollen Kerbwirkungen vermieden
werden, die fiir Schlauch und Bewehrungseinlagen besonders schédlich sind.

Aus der GB 1 317 618 ist eine Schlauchverbindung bekannt, bei der der Schlauch in tiblicher Weise aus einem Draht-
geflecht mit beidseitigen Auflagen aus elastomerem Material besteht. Das Schlauchende ist mit einer eine #uBere Hiilse
und einen inneren Nippel aufweisenden Armierung versehen. Der Nippel ist an seiner Aussenseite mit Rillen ausgebil-
det. Die Hiilse besitzt innen umlaufende kreisférmig angeordnet zahnartige Vorspriinge.

Am vorderen Bereich der Verbindung sind die elastomeren Auflagen innen und aussen vollstindig abgeschilt, so daf3
das restliche Stahlgefecht des Schlauches im Zusammenwirken von Hiilse und Nippel beim Verpressen im Kontakt mit
den Armierungsteilen fest eingespannt wird.

Bei allen diesen bekannten Schlauchverbindungen ist der Strémungsquerschnitt in der Bohrung des Nippels kleiner,
als im freien Schlauchquerschnitt. Das Gleiche trifft auch auf die 6ffentliche Druckschrift der deutschen Industrienorm
DIN 20066 zu. Danach ist bei einer Nennweite einer Schlauch-Armaturenverbindung nach dem Verpressvorgang bei
NW 8 der zulissige Innendurchmesser mit 5,5 mm; bei NW 10 mit 6,2 mm und bei NW 12 mit 9,0 angegeben.

Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung einer Schlauchverbindung der im Obergriff von Anspruch 1 genannten Art weiterzuentwickeln und zu verbes-
sern, um unter strikter Vermeidung eine Querschnittsverengung die Bruchsicherheit der querschnittsoptimierenden Ver-
bindung signifikant zu erhthen, zugleich sowohl die Feld- als auch Werkstattarbeit bei der Montage zu erleichtern und
deren Zuverlissigkeit zu optimieren sowie eine Uberpriifbarkeit der korrekten Verbindung zu erméglichen.

Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren mit den im Kennzeichnungsteil von Anspruch 1 angegebenen Arbeits-
schritten vorgeschlagen. Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand von Unteranspriichen.

Dadurch, daB die Innenschicht des Schlauches auf einem der Tiille etwa entsprechenden Kontaktbereich unter Vergro-
Berung des Innendurchmessers entsprechend der Lehre von Anspruch 1 mit einer dei Form der Tiille etwa kongruenten
Innenform ausgeschilt und zugleich der Bohrungsdurchmesser der Tiille dem Schlauchdurchmesser angepal3t wird, er-
geben sich beim nachfolgenden Verpressen der Hiilse mit einer vorgegebenen konzentrischen Anpresskraft gegen die
Tiille unter strikter Vermeidung einer Querschnittsverengung duflerst hohe Festigkeitswerte, die ein Zerreien oder einen
Bruch der erfindungsgeméBen Verbindung selbst unter erschwerten Bedingungen verhindern und eine unerwiinschte Er-
hohung der Strémungswidersténde in der Leitung vermeiden.

Weil infolge der Ausschilung von iiberschiissigem Gummi oder Kunststoff bis auf eine vergleichsweise diinne Rest-
schicht sowohl ein Formschlul zwischen den Elementen der Armatur und dem Stahlgewebe des Schlauches als auch
eine Mediendichtigkeit durch die Restschicht gewéhrleistet ist, kénnen Alterungserscheinungen, Ermiidung oder geringe
Scherfestigkeit der Weichauflagen auf dem druckresistenten Geflecht die Zuverlédssigkeit der fertigen Verbindung nicht
beeintrichtigen.

Die AuBenschicht des Schlauches wird im Bedarfsfall in einem der Hiilse etwa entsprechenden Kontaktbereich unter
Verringerung des Durchmessers bis auf eine vergleichsweise diinne Restschicht abgeschalt.

Weil die Verpressung der Hiilse mef3bar ist, kann die Verbindung problemlos nach dem Verpressen kontrolliert wer-
den. Ein aus Versuchen und Erfahrung vorher festgelegtes MaB der Verformung der Hiilse und der Tiille kann dabei fiir
alle weiteren Montagearbeiten zugrundegelegt werden.

Weitere vorteilhafte bzw. zweckméBige Ausgestaltungen der Erfindung sind entsprechend den Unteranspriichen vor-
gesehen.

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfithrungsbeispieles erldutert. Es
zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch die Hochdruck-Schlauchverbindung, wobei in der Darstellung oberhalb der Mittelachse x-x
die Verbindung lediglich vormontiert, jedoch noch nicht hergestellt ist, wihrend unterhalb der Mittelachse eine fertige
Verbindung gezeigt ist;

Fig. 2a bis 2c zeigen teilweise in Ansicht (Fig. 2a) und teilweise im Schnitt (Fig. 2b, Fig. 2¢) Einzelteile der Verbin-
dung.

Fig. 1 zeigt unterschiedliche Phasen bei der Herstellung einer Verbindung eines Druckschlauches 1 mit einer zwischen
einer Auflenschicht 2 und einer Innenschicht 4 aus Kunststoff oder Gummi angeordneten Einlage 6 eines druckresisten-
ten Geflechts aus Kunststoff- oder Stahldrihten, und einer Armatur 10 umfassend eine in den Schlauch 1 einschiebbare
Ttille 7 und eine tiber den Schlauch 1 aufschiebbare, durch Verpressen im Durchmesser reduzierbare, z. B. eine Medien-
abdichtung ausbildbare Hiilse 8.

Die Darstellung der Verbindungsteile 1, 8 und 7 oberhalb der Mittelachse x-x zeigt diese lediglich in vormontiertem
Zustand, d. h. vor dem Verpressen der Hiilse 8.

Die Innenschicht 4 des Schlauches 1 ist auf einem der Ttille 7 entsprechenden Kontaktbereich unter Ausbildung einer
konisch/zylinderférmigen VergroBerung des Innendurchmessers entsprechend einer mit der Form der Ttille 7 kongruen-
ten Innenform ausgearbeitet, bevorzugt auf Mafl und Form geschliffen, so daB der Innendurchmesser der Tiille 7 im we-
sentlichen dem Innendurchmesser des Schlauches 1 entspricht.

Die AuBlenschicht 2 des Schlauches 1 ist in einem der Hiilse 8 entsprechenden Kontaktbereich unter Verringerung des
AuBendurchmesser bis auf eine vergleichsweise diinne Restschicht 3 abgeschilt. Je nach Einzelfall braucht die Auflen-
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schicht nicht notwendigerweise abgeschilt werden.

Die Bearbeitung des Schlauches zur Vorbereitung der Verbindung erfolgt demnach in einem AusmaB, daf sowohl die
Hiilse 8 als auch die Tiille 7 ohne Zwang, ggfs. mit geringem Zwang oder durch "passives Aufweiten" tiber das entspre-
chend vorbereitete Schlauchende geschoben werden konnen und da3 der Innendurchmesser der Hiilse moglichst genau
dem Innendurchmesser des Schlauches entspricht oder groBer als dieser ist. Sofern der Schlauch ein kabelfiihrender
Schlauch ist, kann hierdurch die Zahl der in den Schlauch eingezogenen Kabel erhoht werden. Sofern der Schlauch ein
medienfiihrender Druckschlauch ist, konnen hierdurch Stromungsverluste infolge von Turbulenzen vermieden oder ver-
mindert werden. Ebenso werden Abrieb und Verschlei3verluste an der Tiille 7 bei abrasiven Férdermedien herabgesetzt.

Durch die Schlauchausschilungen auBen und innen wird ein verbesserter Formschlufl zwischen Hiilse 8 und Ttille 7
mit der Gewebeeinlage 6 erreicht und eine Schwichung der Verbindung bspw. in Folge zunehmender Alterung des
Gummi- oder Kunststoffmaterials vermieden. Die stehenbleibenden Restschichten 3b und 5b dienen dann lediglich der
Herstellung einer Abdichtung gegen das die Verbindung durchflieBende Medium bzw. gegen Korrosion von auflen.

Nach der Vorbereitung des Schlauchendes 9 durch Abschilen der AuBenschicht 3 und Ausschilen der Innenschicht 4
bis auf die Restschichten 3b, 5b wird das so vorbereitete Schlauchende 9 auen mit der Hiilse 8 und innen mit der Tiille 7
armiert und die Hiilse 8 mit einer vorgegebenen konzentrischen AnpreBkraft gegen die Tiille 7 verpreft.

Zur Kontrolle einer korrekten Ausfithrung und insbesondere der Verpressung der Verbindung wird der AuBendurch-
messer der Hiilse 8 bevorzugt an mehreren Stellen unter Verwendung einer Rachenlehre abgetastet. Diese Mafinahme ist
umkompliziert und dient der Erfiillung hochster Anspriiche an die Sicherheit der Verbindung. Eine andere und ggfs. bes-
sere Priifmethode ist die Messung der Durchmesserverianderung der Tiille 7 mittels Priifdorn; 0,2 bis 0,5 mm Verengung
ist ein guter Anhaltspunkt fiir eine sichere Verbindung.

Wie insbesondere die Einzeldarstellung der fiir die Verbindung erforderlichen Elemente zeigt, weist die in Fig. 2a dar-
gestellte Tiille 7 in ihrem vorderen AuBlendurchmesserbereich 15 eine konische Verjlingung 16 auf. Weiterhin ist deren
riickwirtiger, zylinderformiger Bereich mit ringformigen Rillen 17 versehen. Diese erhthen nach Art einer Wellenform
die Festigkeit zwischen der inneren Restschicht 3 der Gummiauflage und der Tiille 7 bzw. zwischen der Tiille und der
Gewebeeinlage bei vollstdndiger Entfernung der Innenschicht Sa.

Die in der Fig. 2b gezeigte Hiilse 8 weist innerhalb der Bohrung 11 an dem dem Schlauch 1 zugewandten Endbereich
13 eine konische Erweiterung 14 mit einem Winkel «, auf, der nach dem Verpressen der Verbindung auf einen Winkel
oc1 reduziert ist. Diese dient der Erleichterung der Montage bzw. der unterschiedlichen Druckverteilung im Dichtbereich
5b nach der Endpressung zum Schonen desselben und der in diesem Bereich diinnwandigen Hiilse 7. Ferner weist die
Hiilse 8 in ihrer Bohrung 11 umlaufende Vorspriinge 12 auf. Die inneren Vorspriinge 12 der Hiilse 8 weisen die Kontur
von stumpfen Pyramiden auf, die fulseitig mit zylinderférmigen Rillen 24 beabstandet sind.

Die Tiille 7 weist in ihrem riickwértigen Bereich weiterhin eine kreisformige Nut 18 auf, die mit einem komplatiblen
Innenvorsprung 19 mit dem dem Schlauch abgewandten Ende 20 der Hiilse 8 beim PreBvorgang zusammenwirkt. Mit
diesen Elementen, der Tiille 7 und der Hiilse 8 in Verbindung mit dem entsprechend der Fig. 2¢ vorgearbeiteten Schlau-
chende 9 ist die erfindungsgemiBe Schlauchverbindung nach dem vorgenannten Verfahren herstellbar.

Dabei ist es von Bedeutung, daf die innere Ausschélung 21 entsprechend der Form der Tiille 7 einen ersten zylinder-
formigen Bereich 22 und einen unmittelbar anschlieBenden konisch verjlingten Bereich 23 aufweist, die durch einen ex-
akten Schliff 5, 5a, 5b mit einem entsprechenden Formwerkzeug in an sich bekannter Weise herstellbar sind.

Die auf dem Einlagengeflecht 6 verbleibende Restschicht 3b der Aulenschicht 2 des Schlauches 1 soll geméB der Dar-
stellung in Fig. 2c eine ausreichende Dicke aufweisen, um die Dichtigkeit zu gewéhrleisten.

Gleiches gilt fiir die Innenschicht. Die auf dem Einlagengeflecht 6 verbleibende Restschicht 5b im Inneren des Schlau-
ches 1 soll eine ausreichende Dichtigkeit gewéhrleisten. Die Auenschicht 2 und die Innenschicht 4 des Schlauches aus
Gummi oder Kunststoff kann eine Hérte zwischen 60° Shore und 95° Shore haben.

Das erfindungsgemifBe Verfahren zur Herstellung einer Verbindung eines Schlauches, insbesondere eines Druck-
schlauches 1 mit einer Armatur 10 und die damit hergestellte Schlauchverbindung ist unkompliziert, verursacht keine
Verengung der Innendurchmesser im Bereich der Verbindung, gentigt hochsten Sicherheitsanforderungen und ist insbe-
sondere nach ihrer Herstellung problemlos einer Uberpriifung auf Qualitit und Funktionalitit zugéingig. Ferner lassen
sich nunmehr Bogenarmaturen ohne oder mit minimaler Querschnittsverengung als Verbindungselemente einsetzen.

Die erfindungsgemifle Schlauchverbindung wird nachfolgend anhand eines Vergleichsbeispiels erléutert:

1. Beispiel fiir einen typischen bisherigen Leitungsquerschnitt:

HD-Verbindung Rohr-Schlauch-Rohr mit 250 bar Betriebsdruck nach DIN 20066, d. h. die Verbindung darf friihe-
stens bei 1000 bar bersten:

— Rohr 18 x 2 (LW 14,0 mm)

— Schlaucharmatur NW16-2SN nach Verpressen LW12,0-12,5 mm
— Schlauch LW 15,9 mm (NW16-28SN gem. DIN: 250 bar BD)

— Schlaucharmatur NW16-2SN nach Verpressen LW12,0-12,5 mm
Rohr 18 x 2 (LW 14,0 mm)

Leitungsquerschnitt als LW ist somit: 14/12,3/15,9/12,3/14 mm
2. Beispiel fiir einen Leitungsquerschnitt gem#8 der Erfindung:

HD-Verbindung Rohr-Schlauch-Rohr mit 250 bar Betriebsdruck, d. h. die Verbindung darf friihestens bei 1000 bar
bersten:



DE 198 18085 C2

Rohr 18 x 2 (LW 14,0 mm)

Schlaucharmatur NW13-28N nach Verpressen LW12,6-12,8 mm
— Schlauch LW 12,7 mm (NW13-28N gem. DIN: 275 bar BD)

— Schlaucharmatur NW13-2SN nach Verpressen LW12,6-12,8 mm
— Rohr 18 x 2 (LW 14,0 mm)

Leitungsquerschnitt als LW ist somit: 14/12, 7/12, 7/12, 7/14 mm
Man kann also mit der erfindungsgeméfen Schlauchverbindung bei dhnlichem minimalen Innendurchmesser den
Schlauch eine Nennweite kleiner wihlen, was zu erheblichen Kosteneinsparungen fiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung eines Schlauches (1), insbesondere eines Druckschlauches, umfas-
send eine zwischen einer AuBenschicht (2) und einer Innenschicht (4) aus Kunststoff oder Gummi eingebettete Fin-
lage (6) eines druckresistenten Geflechts aus Kunststoff- oder Stahldrihten, sowie eine Armatur (10) mit einer in
den Schlauch (1) einpaBibaren Tiille (7) und einer auf den Schlauch (1) aufschiebbaren, durch Verpressen im Durch-
messer reduzierbaren Hiilse (8), dadurch gekennzeichnet, daf die innere Schicht (4) des Schlauches (1) unter Ver-
groBerung ihres Durchmessers sowie unter gleichzeitiger Anpassung ihres inneren Profils an die duBere Form der
Ttlle (7) in einer Linge entsprechend deren Eindringtiefe unter Ausbildung einer mit der Ttlle (7) kongruenten In-
nenform in der Weise ausgeschilt sowie der Bohrungsdurchmesser der Tiille (7) so gewihlt wird, daf er dem un-
verdnderten Innendurchmesser des Schlauches (1) entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB3 das auBen mit der Hiilse (8) und innen mit der Tiille
(7) in der Ausschélung (21) armierte Schlauchende (9) mit vorgegebener AnpreBkraft konzentrisch gegen die Hiilse
(8) und von dieser iiber das Schlauchende (9) gegen die Tiille (7) unter partieller Durchmesserreduzierung der Hiilse
(78) verpref3t wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die AuBenschicht (2) des Schlauches (1) in ei-
nem der Hiilse (8) etwa entsprechenden Kontaktbereich unter Verringerung des Durchmessers bis auf eine Rest-
schicht (3) abgeschilt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da3 die innere Schicht (4)
des Schlauches (1) so weit ausgeschilt wird, daB eine auf dem Einlagengeflecht (6) verbleibende Restschicht (5, 5a,
5b) eine ausreichende Mediendichtigkeit aufweist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 die AuBenschicht (2)
des Schlauches (1) so weitgehend abgeschilt wird, da die auf dem Einlagengeflecht (6) verbleibende Rest-auflen-
schicht (3, 3a) eine ausreichende AuBendichtigkeit aufweist.

6. Schlauchverbindung, insbesondere Hochdruck-Schlauchverbindung, mit einer zwischen einer AuBenschicht (2)
und einer Innenschicht (4) aus Kunststoff oder Gummi angeordneten Einlage (6) eines druckresistenten Geflechts
aus Kunststoff- oder Stahldréhten und einer Armatur (10) umfassend eine in den Schlauch (1) einpaBbare Tiille (7)
und eine iiber den Schlauch (1) schiebbare, durch Verpressen im Durchmesser reduzierbare Hiilse (8), dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 sie nach einem verfahren entsprechend den Anspriichen 1 bis 5 hergestellt ist, und daf3 der Innen-
durchmesser der in die Ausschilung (21) mit den Durchmesserbereichen (5, 5a, Sb) der Innenschicht (4) eingepalB3-
ten Tiille (7) im wesentlichen dem Innendurchmesser des Schlauches (1) entspricht.
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