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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Schlauchverbindung bei Kunststoff-
schlauchen, welche fur hohe Arbeitsdriicke mit einem
Metallgeflecht umwickelt sind. Der freie Innenquer-
schnittim Armaturenbereich soll geringst mdglich (al-
so im Optimalfall gar nicht) reduziert sein im Ver-
gleich zum Innendurchmesser des reinen Schlauch-
materials. Derartige Schlduche finden insbesonde-
re Anwendung in der chemischen Industrie und der
Lebensmittelindustrie. Neben dem Verfahren betrifft
die vorliegende Erfindung auch eine entsprechende
Schlauchverbindung als Vorrichtung.

[0002] Im Stand der Technik sind derartige Ver-
fahren zur Herstellung einer Verbindung eines
Schlauches sowie nach dem Verfahren hergestell-
te Schlauchverbindungen bekannt, z. B. aus der Pa-
tentschrift DE 198 18 085 C2. Die dort offenbarte
Schlauchverbindung umfasst eine in den Schlauch
innen eingeflhrte Tulle und eine auf den Schlauch
aullen aufschiebbare durch Verpressung im Durch-
messer reduzierbare Hulse. Durch das Einfiihren der
Tdlle in das Innere des Schlauches wird dessen In-
nendurchmesser verringert.

[0003] Dieser Nachteil der Verringerung des Innen-
durchmessers wird z. B. bei dem ebenfalls bekann-
ten Polytetrafluorethylen(PTFE)-Glattschlauch, Pro-
duktbezeichnung Bioflex AFLEX, der Firma Tecno
Plast vermieden, indem dieser Schlauch eine Ar-
matur aufweist, welche lediglich auf der AulRensei-
te des PTFE-Kunststoffschlauches ansetzt. Konkret
hat der AFLEX-Schlauch aufllen eine rippenahnli-
cher Struktur, ist jedoch innen glatt. Es ist ein hil-
senférmiger Schlauchnippel vorgesehen, auch Edel-
stahlbund genannt, welcher auf seiner Innenseite
ein Innengewinde aufweist, welches komplementéar
zu der rippenahnlichen Struktur des PTFE-Kunst-
stoffschlauches ausgebildet ist zum Aufschrauben
des Schlauchnippels auf die AuRenseite des PTFE-
Kunststoffschlauches. Der Schlauchnippel wird zwi-
schen die AuRenseite des PTFE-Kunststoffschlau-
ches und einem Metallgeflecht montiert, welches
den PTFE-Kunststoffschlauch und den Schlauchnip-
pel umgibt. Als dulerste Lage ist schliel3lich eine
Presshilse vorgesehen, welche zum Verpressen der
Presshilse mit dem Schlauchnippel und dem zwi-
schen dem Schlauchnippel und der Presshiilse lie-
genden Metallgeflecht dient. Zur Offenbarung sie-
he auf der Homepage der Firma Tecno Plast In-
dustrietechnik GmbH: www.tecnoplast.de >....PTFE-
Schlauche> Bioflex, das obere von zwei Ubereinan-
der angeordneten Bildern.

[0004] Nachteilig an dieser Schlauchverbindung ist,
dass sie lediglich fur auRen gewellte Kunststoff-
schlauche vorgesehen ist. Die gewellten Kunststoff-
schlauche sind nur fur Arbeitsdricke, d. h. fir Dau-

erbetriebsdriicke bis zu 80 bar zuléssig; dies gilt ins-
besondere, weil sie lediglich mit einer Lage Metallge-
flecht umgeben sind.

[0005] Aus der Druckschrift DE 601 15 761 T2 ist
eine Schlauchverbindung bekannt mit einem Kunst-
stoffschlauch, welcher mit einer Metall-Sperrschicht,
einer Schutzschicht aus Kunststoff oder Gummi und
schliel3lich mit einem Gewebe aus Stahldraht umwi-
ckelt ist. Es ist weiterhin eine Presshiilse vorgese-
hen, welche mit dem Metallgeflecht verpresst ist. Die
offenbarte Schlauchleitung ist ausgebildet, Driicken
von bis zu 1500 bar zu widerstehen.

[0006] Eine alternative Schlauchverbindung, aller-
dings auch nur fur an ihrer Aulenseite gewellte
Kunststoffschlauche, wird von der Firma Xtraflex in
Belgien angeboten; siehe deren Homepage unter
www.xtraflex.com. Dort ist unter der Produktbezeich-
nung AFRXL eine Schlauchkupplung fir Auflenge-
rate-Kunststoffschlduche beschrieben, welche ganz
ahnlich konstruiert ist und funktioniert wie die bereits
beschriebene Schlauchkupplung Bioflex’/AFLEX. Im
Unterschied zu der Bioflex-Schlauchverbindung hat
der Schlauchnippel bei der AFRXL-Schlauchverbin-
dung, siehe Fig. 8, kein Innengewinde und er wird
auch deshalb nicht auf die wellenférmige AulRenseite
des Kunststoffschlauches aufgeschraubt. Statt des-
sen wird der Kunststoffschlauch 110 in Vorbereitung
der Montage dieser Schlauchverbindung an dem En-
de, an welchem die Schlauchverbindung montiert
werden soll, zunachst typischerweise durch Erwar-
men entwellt, so dass der Kunststoffschlauch dann
innen und aulien glatt ist. Der Schlauchnippel 130
wird dann von aul3en auf das glatte Ende des Kunst-
stoffschlauches aufgeschoben, so dass sich der Nip-
pel zwischen der Auflenseite des glatten Kunststoff-
rohres und dem Metallgeflecht 120 befindet. Es ist
weiterhin eine Presshiilse 140 vorgesehen zum Ver-
pressen der Presshilse mit dem Schlauchnippel und
dem dazwischen liegenden Metallgeflecht. Wie in der
Fig. 8 zu der AFRXL-Schlauchverbindung ebenfalls
zu erkennen ist, weist die Presshiilse 140 eine Ver-
bindungsfeder 142 auf, welche nach dem Verpres-
sen in eine komplementare Verbindungsnut 132 des
Schlauchnippels eingreift, so dass die Presshiilse
nach dem Verpressen nicht mehr in axialer Richtung
abrutschen kann. Der Schlauchnippel weist an sei-
nem schlauchfernen Ende ein Aufiengewinde 134
auf. Zwischen dem Aufiengewinde und der Presshiil-
se befindet sich ein Sechskant, welcher offensicht-
lich einstlickig mit dem Schlauchnippel 130 verbun-
den ist, so dass der Schlauchnippel mit Hilfe von z. B.
einem Maulschllssel an einer Armatur angeschraubt
werden kann.

[0007] Auch diese AFRXL-Schlauchverbindung hat
den Nachteil, dass sie nur Driicken bis ca. 80 bar
standhalt, wegen der Verwendung des aullen ge-
wellten Kunststoffschlauches, aber auch wegen des
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unglinstig ausgefiihrten Ubergangs von Armatur,
Schlauch und Umflechtung — es entsteht ein Totraum
300; siehe Fig. 8.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein be-
kanntes Verfahren zur Herstellung einer Schlauch-
verbindung dahingehend weiterzubilden, dass es
auch die Herstellung von Schlauchverbindungen er-
mdglicht, welche fiir gréRere Arbeitsdriicke ausgelegt
sind. Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, eine bekannte Schlauchverbindung fur hohe
Arbeitsdriicke auszulegen.

[0009] Diese Aufgabe wird im Hinblick auf das erfin-
dungsgemale Verfahren gemal einer ersten Varian-
te durch das im Patentanspruch 1 beanspruchte Ver-
fahren gelést. Demnach umfasst das Verfahren fol-
gende Schritte:

Bereitstellen eines innen und aulen glatten Kunst-
stoffschlauches;

Aufschieben eines Schlauchnippels an einem Ende
des Kunststoffschlauches auf dessen dufleren Um-
fang;

Umwickeln des Kunststoffschlauches und des
Schlauchnippels mit mindestens einer Lage eines
Metallgeflechts, so dass der Kunststoffschlauch mit
dem Metallgeflecht ausgelegt ist fir Arbeitsdriicke
Uber 120 bar;

Aufschieben einer Presshiilse iber den Schlauchnip-
pel und das Metallgeflecht im Bereich des Schlauch-
nippels und Verpressen der Presshiilse mit dem
Schlauchnippel und dem zwischen dem Schlauchnip-
pel und der Presshilse liegenden Metallgeflecht.

[0010] Die Aufgabe wird weiterhin durch die im Pa-
tentanspruch 2 beanspruchte zweite Variante des
erfindungsgemaflen Verfahrens gel6st. Das Verfah-
ren gemal der zweiten Variante unterscheidet sich
von dem Verfahren gemal der ersten Variante le-
diglich in der Abfolge einzelner Verfahrensschritte.
Im Unterschied zur ersten Variante, wonach, wie ge-
sagt, der Schlauchnippel zunachst auf den aufer-
lich glatten Kunststoffschlauch aufgeschoben wird
und dann nachfolgend der Kunststoffschlauch zu-
sammen mit dem Schlauchnippel mit dem Metall-
geflecht umwickelt wird, sieht die zweite Variante
vor, dass der Schlauchnippel erst aufgeschoben wird,
nachdem der Kunststoffschlauch bereits mit dem Me-
tallgeflecht umwickelt wurde. Bei der zweiten Varian-
te ist es deswegen erforderlich, dass beim Aufschie-
ben des Schlauchnippels sich dieser zwischen den
Kunststoffschlauch und das Metallgeflecht schiebt,
wodurch das Metallgeflecht lokal verdrangt bzw. auf-
geweitet wird.

[0011] Die Aufgabe wird weiterhin durch die im Pa-
tentanspruch 4 beanspruchte dritte Variante des er-
findungsgemafRen Verfahrens geldst. Das Verfahren
gemal der dritten Variante unterscheidet sich von

dem Verfahren gemaR der ersten Variante Verfahren
dadurch, dass vor dem Umwickeln des Kunststoff-
schlauches mit dem Metallgeflecht nicht bereits der
eigentliche — spater zu verwendende — Schlauchnip-
pel, sondern stattdessen zunéachst ein Schlauchnip-
peldummy aufRen auf den glatten Kunststoffschlauch
geschoben wird.

[0012] Im Unterschied zu dem eigentlichen
Schlauchnippel, ist der grofdte Aullendurchmesser
des Schlauchnippeldummies vorteilhafterweise le-
diglich so gro3 wie der Innendurchmesser des Metall-
geflechts nach seiner gewlinschten Aufweitung. Der
grélte AuRendurchmesser des Schlauchnippeldum-
mies entspricht dem Durchmesser des Schlauchnip-
pels in seinem Bereich flir die der Metallumflech-
tung. Der gréte AuRendurchmesser des Schlauch-
nippels ist demgegeniber typischerweise grofier als
sein Durchmesser im Bereich der Metallumflechtung,
weil der Schlauchnippel in der Regel auch noch ein
AuRengewinde oder einen Sechseckkranz zum An-
setzen eines Maulschraubenschlissels mit gréRe-
rem Durchmesser aufweist. Die dritte Variante des
erfindungsgemafien Verfahrens bietet deshalb den
Vorteil, dass der Innendurchmesser der Presshilse
nur so gro® gewahlt werden muss, dass die Press-
hilse Uber das aufgeweitete Metallgeflecht gescho-
ben werden kann. Es ist dagegen nicht erforderlich,
dass die Presshiilse auch Uber den Schlauchnippel
und insbesondere dessen Auliengewinde und des-
sen Eckkranz schiebbar sein muss. Insofern kann die
Presshilse fir die 3. Variante deutlich kompakter ge-
baut sein.

[0013] Durch das Umwickeln des Kunststoff-
schlauchs und des Schlauchnippeldummies mit min-
destens einer Lage eines Metallgeflechts, ist diese
Kombination ausgelegt ist fir Arbeitsdriicke Uber 120
bar. Das Metallgeflecht wird durch den Schlauchnip-
peldummy lokal aufgeweitet.

[0014] AnschlielRend wird eine Presshiilse Uber das
aufgeweitete Metallgeflecht geschoben. Das Entfer-
nen des Schlauchnippeldummies kann vor oder nach
dem Aufschieben der Presshlse erfolgen. Es erfolgt
dann das Aufschieben eines Schlauchnippels anstel-
le des zwischenzeitlich entfernten Schlauchnippel-
dummies zwischen den Kunststoffschlauch und das
aufgeweitete Metallgeflecht und schlief3lich wird die
Presshilse mit dem Schlauchnippel und dem zwi-
schen dem Schlauchnippel und der Presshiilse lie-
genden Metallgeflecht verpresst.

[0015] Der Vorteil dieser dritten Variante gegentiber
der ersten Variante besteht darin, dass der kleins-
te Innendurchmesser der Presshilse nur so sein
muss, dass die Presshilse Uber das aufgeweitete
Metallband geschoben werden kann. Das heil’t, der
kleinste Innendurchmesser der Presshilse muss nur
unwesentlich groRer sein als der Auf3endurchmes-
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ser des aufgeweiteten Metallgeflechts. Bei der ers-
ten und zweiten Variante sind jeweils gréRere Innen-
durchmesser der Presshilse erforderlich, weil diese
Uber den groBten AuRendurchmesser des eigentli-
chen Schlauchnippels geschoben werden muss, wel-
cher typischerweise grof3er ist als der AuRendurch-
messer des Metallgeflechts, wie oben erlautert.

[0016] Alle drei erfindungsgemal’ beschriebenen
Verfahren sind Uberaus preisginstig und mit einem
Minimum an Spezialwerkzeug realisierbar.

[0017] Die aus der Herstellung resultierende
Schlauchverbindung ist bei beiden beanspruchten
Verfahren dieselbe. Fir die Losung der Aufgabe ist
es wesentlich, dass erfindungsgemal keine aullen
gewellten, sondern innen und auflen glatte Kunst-
stoffschlduche verwendet werden. Diese zeichnen
sich gegenitber den auflen gewellten Kunststoff-
schlduchen durch eine erheblich gréRere Druckfes-
tigkeit aus. Bei Verwendung von alleine nur einer
Lage eines geeigneten Metallgeflechts werden auf
diese Weise Arbeitsdriicke von Uber 120 bar erzielt.
Durch die Verwendung von mehreren Lagen des
Metallgeflechtes lasst sich die Druckfestigkeit weiter
deutlich steigern.

[0018] Gemall einem ersten Ausflhrungsbeispiel
wird die Presshiilse von dem schlauchnippelseiti-
gen Ende her auf den Schlauchnippel mit dem dar-
Uber gewickelten Metallgeflecht aufgeschoben. Die-
ses setzt vorrichtungstechnisch voraus, dass der
kleinste Innendurchmesser der Presshilse gréRer ist
als der groflite AuRendurchmesser des Schlauchnip-
pels. Aufgrund dieser konstruktiven Besonderheit ist
es nicht erforderlich, die Presshiilse zunachst tber
das Geflecht zu schieben, bevor der Schlauchnip-
pel aufgeschoben wird. Dies wiederum erméglicht es,
den Kunststoffschlauch mit oder ohne Schlauchnip-
pel zunachst komplett mit dem Metallgeflecht zu um-
wickeln, bevor die Presshiilse aufgeschoben werden
muss.

[0019] Alternativ kann die Presshilse auch zuerst
Uber das Metallgeflecht geschoben werden, bevor
der Schlauchnippel zwischen Kunststoffschlauch und
Metallgeflecht geschoben wird. Erst danach misste
dann die Presshilse auf den Schlauchnippel mit dem
darlber gewickelten Metallgeflecht geschoben wer-
den.

[0020] Gemal einem weiteren Ausflhrungsbeispiel
ist der Kunststoffschlauch an seinem schlauchnip-
pelseitigen Ende aufgebdrdelt. Die Aufbdrdelung
dient als Anschlag des Kunststoffschlauches an dem
Schlauchnippel oder an einem Flansch eines Ad-
apters und verhindert ein axiales Verschieben des
Kunststoffschlauches relativ zu dem Metallgeflecht.
Diese Bordelung kann direkt am Schlauchnippel an-
liegend oder erst nach dem Durchschieben des

Kunststoffschlauches durch einen Adapter, dann an
dem Adapter anliegend, vorgesehen sein.

[0021] Die oben genannte Aufgabe wird weiterhin
vorrichtungstechnisch durch die Schlauchverbindung
gemal Anspruch 6 geldst. Die Vorteile dieser Losung
entsprechen im Wesentlichen den oben genannten
Vorteilen in Bezug auf die beiden erfindungsgema-
Ren Herstellungsverfahren.

[0022] Gemall einem Ausfihrungsbeispiel ist der
Kunststoffschlauch Uber seine gesamte Lange in-
nen und aulien glatt ausgebildet. Dies hat den Vor-
teil, dass dieser Kunststoffschlauch erheblich druck-
stabiler ist als ein aulRen und/oder innen gewellter
Schlauch.

[0023] Das Vorsehen einer Verbindungsnut mit einer
zugehorigen Verbindungsfeder, welche nach Ver-
pressen von Presshiilse und Schlauchnippel ineinan-
dergreifen, verhindert, dass sich die Presshiilse axi-
al wahrend des Betriebs verschiebt und damit die
Verbindung zwischen Schlauchnippel und Kunststoff-
schlauch gel6st wiirde.

[0024] Der Kunststoffschlauch besteht vorteilhafter-
weise aus Teflon, d. h. aus Polytetrafluorethylen, eng-
lisch: Fluorinated Ethylene Propylene FEP, oder bei-
spielsweise aus Perfluoralkoxylalkan PFA.

[0025] Vorteilhafterweise weist der Schlauchnippel
an seinem schlauchfernen Ende ein Aullengewinde
auf zum Anschluss eines Anschlussschlauches mit
oder ohne Zwischenschaltung eines Adapters. Der
Begriff "Anschlussschlauch” kann auch ein Rohr be-
zeichnen. Verschiedene Ausfihrungsbeispiele zum
Anschluss des Anschlussschlauches sind Gegen-
stand der abhéngigen Anspriche.

[0026] Die schlauchferne Stirnseite des Schlauch-
nippels und/oder die dem Schlauch zugewandte oder
die schlauchferne Stirnseite des Flansches eines Ad-
apters weisen vorzugsweise eine scheibenférmige
Ausnehmung in Form eines Aufnahmeraumes auf zur
zumindest teilweisen Aufnahme des aufgebdrdelten
Endes des Kunststoffschlauches.

[0027] Alternativ zu dem Aufnahmeraum in den dem
Boérdel des Kunststoffschlauchs zugewandten Stirn-
seiten des Schlauchnippels oder der Adapter kbnnen
diese Stirnseiten auch glatt ausgebildet sein. Es ist
dann ein Distanzring vorgesehen, welcher den Bor-
del umgibt. Die Breite des Distanzringes ist geringfu-
gig kleiner zu wéhlen als die Dicke des Bérdels, um
ein Festspannen des Boérdels zwischen zwei Stirnsei-
ten zu ermoglichen. Die Differenz zwischen der Brei-
te des Distanzringes und der Dicke des Bordels be-
stimmt die Kraft, mit welcher der Bérdel zwischen den
Stirnseiten festgespannt werden kann.
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[0028] Der Bereich, wo das Metallgeflecht von dem
Kunststoffschlauch 110 auf den Schlauchnippel 130
Ubergeht, muss so gestaltet sein, dass sich méglichst
keinerlei Totraum 300 zwischen der Umflechtung und
dem Kunststoffschlauch bildet, wie dies nachteiliger-
weise beim Stand der Technik der Fall ist; siehe
Fig. 7. Andernfalls wirde der Kunststoffschlauch un-
ter Hochdruck in den Totraum 300 verformt werden
und dann platzen. Um dies zu verhindern, lauft der
Schlauchnippel an seinem anschlussfernen Ende ko-
nisch aus/zu.

[0029] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgemafRen Verfahren sowie der erfindungs-
gemalen Schlauchverbindung sind Gegenstand der
abhéangigen Anspriche.

[0030] Der Beschreibung sind drei Figuren beige-
fugt, wobei

[0031] Fig. 1 die erfindungsgeméafle Schlauchver-
bindung ohne Anschluss eines Anschlussschlauches
und auch ohne Adapterstiick vor dem Bérdelprozess;

[0032] Fig. 2 einem Adapterstiick 150 mit einem
Anschlussschlauch 180 zum Anschluss an den An-
schlussnippel gemal Fig. 1 gemal einem ersten
Ausflhrungsbeispiel;

[0033] Fig. 3 eine erfindungsgemale Schlauchver-
bindung mit angeschlossenem Anschlussschlauch
gemal einem zweiten Ausfihrungsbeispiel;

[0034] Fig. 4 und Fig. 5 zwei Beispiele fir die An-
wendung eines Distanzringes;

[0035] Fig. 6 weiteres Ausflihrungsbeispiel fur die
Schlauchverbindung;

[0036] Fig. 7 das erfindungsgemalfie Verfahren ge-
man der dritten Variante; und

[0037] Fig. 8 eine Schlauchverbindung gemal dem
Stand der Technik
zeigt.

[0038] Fig. 1 zeigt die erfindungsgemafe Schlauch-
verbindung 100 mit einem Kunststoffschlauch 110,
welcher an der AuRenseite mit mindestens einer La-
ge, in Fig. 1 sind drei Lagen in Form der parallelen ge-
strichelten Linien gezeigt, eines Metallgeflechtes um-
wickelt ist. Der Kunststoffschlauch ist vorzugsweise
aus Teflon. Es ist weiterhin ein Schlauchnippel 130 zu
erkennen, der an einem Ende des Kunststoffschlau-
ches zwischen dem dufleren Umfang des Kunststoff-
schlauches und der innersten Lage des Metallge-
flechtes aufgeschoben ist. Die Presshiilse 140 weist
eine Verbindungsfeder 142 auf, welche vorgesehen
ist, im verpressten Zustand in eine am auf’eren Um-

fang des Schlauchnippels 130 vorgesehene Verbin-
dungsnut einzugreifen.

[0039] Das adapterferne Ende bzw. das aulienge-
windeferne Ende des Schlauchnippels 130 ist er-
findungsgemaf konisch auf den Innendurchmesser
des Schlauchnippels auslaufend ausgebildet. Dies
hat den Vorteil, dass bei der erfindungsgemafRen
Schlauchverbindung der aus dem Stand der Tech-
nik gemal Fig. 8 bekannte Totraum 300 in dem
Bereich, wo das Metallgeflecht von dem Kunststoff-
schlauch auf den Schlauchnippel 130 tUbergeht, nicht
oder nur deutlich vermindert ausgebildet ist. Der koni-
sche Auslauf tragt deshalb ganz wesentlich zur Hoch-
druckstabilitdt der Schlauchverbindung bei.

[0040] Der kleinste Innendurchmesser D, der Press-
hilse entspricht dem Innendurchmesser der ring-
férmig ausgebildeten Verbindungsfeder 142. Er ist
bei der vorliegenden Verbindung vorzugsweise gro-
Rer als der groRte Aulendurchmesser D, des
Schlauchnippels 130 und insbesondere groéRer als
der AulRendurchmesser des Auliengewindes 134 des
Schlauchnippels. Dies hat den groRen Vorteil, dass
die Presshilse 140 erst unmittelbar vor dem Verpres-
sen, also auch noch nach Montage des Schlauchnip-
pels 130, beispielsweise in Fig. 1 von rechts nach
links, Gber den Schlauchnippel hinweg tiber dem Me-
tallgeflecht positioniert werden muss. Es muss des-
halb nicht wie bei vergleichbaren Konstruktionen dar-
an gedacht werden, die Presshilse Uber das Metall-
geflecht zu schieben, bevor der Schlauchnippel auf-
geschoben und montiert wird. Aulerdem hindert die
Presshiilse 140 dann nicht bei der Montage des Me-
tallgeflechtes. Verfahren nach Variante 1 ware sonst
unmaglich realisierbar.

[0041] FUr die Montage der in Fig. 1 gezeigten
Schlauchverbindung sieht die vorliegende Erfindung
zwei Varianten vor. GemaR einer ersten Variante
wird der Schlauchnippel zunachst auf den Kunststoff-
schlauch 110 aufgeschoben, bevor dann nachtrag-
lich erst die mindestens eine Lage des Metallgeflech-
tes sowohl Uber den Kunststoffschlauch wie auch
Uber den Schlauchnippel gewickelt wird. Gemal ei-
ner zweiten Variante kann alternativ das Kunststoff-
rohr zunachst mit mindestens einer Lage des Metall-
geflechtes umwickelt werden. Es muss dann nachfol-
gend der Schlauchnippel zwischen den aufteren Um-
fang des Kunststoffschlauches 110 und die innerste
Lage des Metallgeflechtes geschoben werden. Die
Presshilse 140 wird bei beiden Varianten vorteil-
hafterweise, wie oben beschrieben, erst zuletzt Gber
den Schlauchnippel geschoben und Gber dem Me-
tallgeflecht positioniert, bevor sie dann nachfolgend
mit dem Metallgeflecht und dem Schlauchnippel ver-
presst wird. Diese Vorgehensweise ist bei dem Ver-
fahren gemaR Variante 1 zwingend notwendig.
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[0042] Fur die vorliegende Erfindung ist es wichtig,
dass der Kunststoffschlauch 110, vorzugsweise uber
seiner gesamten Lange, sowohl innen wie auch au-
Ren glatt ausgebildet ist, weil dies gegenuber gewell-
ten Schlauchen eine deutlich hdhere Druckstabilitat
gewabhrleistet.

[0043] Die Fig. 2 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbei-
spiel flr einen Anschlussschlauch 180 mit einer An-
schlussarmatur 190 zum Anschluss an den in Fig. 1
gezeigten Schlauchnippel 130. Ein Flansch 182 der
Anschlussarmatur 190 ist bei dem in Fig. 2 gezeig-
ten Ausflihrungsbeispiel vorzugsweise einstiickig mit
dem Anschlussschlauch 180 bzw. Anschlussrohr
ausgebildet. Die Anschlussarmatur umfasst weiter-
hin eine erste Uberwurfmutter 170-1, welche den
Flansch Ubergreift und grundséatzlich direkt auf das
AuRengewinde 134 des Schlauchnippels 130 ge-
schraubt werden kann, wenn das Innengewinde der
ersten Uberwurfmutter 170-1 komplementér zu dem
AuRengewinde 134 des Schlauchnippels ausgebildet
ist.

[0044] Der Kunststoffschlauch 110 ist dann hinter
dem Schlauchnippel 130 aufgebérdelt (in Fig. 1
nicht gezeigt). Beim Aufschrauben der ersten Uber-
wurfmutter 170-1 auf das Aufliengewinde 134 des
Schlauchnippels wird der Bordel 112 zwischen der
Stirnseite des Schlauchnippels und dem Flansch 182
eingespannt.

[0045] Sollten die beiden Gewinde nicht zusammen-
passen, kann der Anschluss des Anschlussschlau-
ches an den Schlauchnippel des Kunststoffschlauchs
in der Regel dennoch gewahrleistet werden unter
Zwischenschaltung eines ersten Adapters 150. Wie
in Fig. 2 zu erkennen ist, besteht dieser Adapter aus
einer Mutter mit einem Innengewinde, welches zu
dem Auflengewinde 134 des Schlauchnippels 130
passt und einem an die Mutter angesetzten hiilsen-
férmigen Schraubbolzen, welcher ein AuRengewinde
152 aufweist, welches komplementar zu dem Innen-
gewinde der ersten Uberwurfmutter 170-1 ausgebil-
det ist.

[0046] Fig. 3 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel
zum Anschluss eines Anschlussschlauches mit einer
Anschlussarmatur 190, welche an den Anschluss-
schlauch angeschlossen ist. Es ist eine zweite Uber-
wurfmutter 170-2 und ein zweiter Adapter 160 vorge-
sehen zum Anschluss der Anschlussarmatur 190 an
das AuRengewinde 134 des Schlauchnippels 130. Im
zusammengebauten Zustand, wie in Fig. 3 gezeigt,
ist der zweite Adapter 160 auf das AulRengewinde
134 aufgeschraubt. Der zweite Adapter weist einen
ringfdrmigen Flansch auf, welcher mit seiner Seite
164 an die schlauchferne Stirnseite des Schlauchnip-
pels 130 anschlagt. An der schlauchfernen Stirnsei-
te 162 des Flansches schlagt die Stirnseite der An-
schlussarmatur 190 an. Die Anschlussarmatur 190 ist

mit Hilfe der zweiten Uberwurfmutter 170-2, welche
den Flansch des zweiten Adapters 160 hintergreift,
gegen den zweiten Adapter und insbesondere des-
sen Flansch verspannt.

[0047] Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, erstreckt sind
das Kunststoffrohr 110 nicht nur Gber die Lange des
Schlauchnippels 130, sondern auch Uber die Breite
des Flansches des zweiten Adapters 160 hinweg bis
an die schlauchferne Stirnseite 162 des Flansches
des zweiten Adapters. Dies hat den Vorteil, dass der
Ubergang zwischen dem Flansch des zweiten Adap-
ters und der schlauchfernen Stirnseite des Schlauch-
nippels 130 als Todraum vor der Ansammlung von
Verunreinigungen geschitzt ist. Dies ist besonders
wichtig bei der Anwendung in der Lebensmitteltech-
nik oder der Chemie, wo Verunreinigungen ausdriick-
lich unerwiinscht sind.

[0048] In Fig. 3 ist weiterhin zu erkennen, dass
der Kunststoffschlauch 110 hinter der schlauchfer-
nen Stirnseite 162 des Flansches des zweiten Adap-
ters gebordelt ist. Die Aufbérdelung 112 liegt in ei-
nem scheibenférmigen Aufnahmeraum 192, welcher
als Ausnehmung hier beispielhaft in der Anschlussar-
matur 190 ausgebildet ist. Alternativ kénnte die Aus-
nehmung auch zumindest teilweise in der schlauch-
fernen Stirnseite 162 des Flansches des zweiten Ad-
apters 160 ausgebildet sein.

[0049] Weiter alternativ kbnnte diese Ausnehmung
auch an der schlauchfernen Stirnseite des Schlauch-
nippels 130 oder der schlauchseitigen Stirnseite 164
des zweiten Adapters vorgesehen sein, wenn die
Umbdrdelung zwischen dem zweiten Adapter und
dem Schlauchnippel vorgesehen werden soll. Die
Ausnehmungen zur Aufnahme der Boérdelung 112
sind wichtig, um das aufgeboérdelte Kunststoffmateri-
al nicht allzu sehr zu quetschen, weil es ansonsten
unter zu grolRem Druck die negative Eigenschaft be-
sitzt, wegzuflieRen bzw. zu kriechen. Nur wenn die
Aufbordelung nicht wedflie3t, ist sie auch bei hohen
Dricken dicht.

[0050] Dir Fig. 4 und Fig. 5 zeigen zwei Beispiele flr
die Anordnung des Boérdels 112 bei glatten Stirnseiten
von Anschlussnippel und Adapter, also alternativzum
Vorsehen des Aufnahmeraumes in den Stirnseiten.
Wenn kein Aufnahmeraum vorgesehen ist, empfiehlt
sich das Vorsehen eines Distanzringes 200, welcher
auflen um den Bordel gelegt ist. Der Distanzring ver-
hindert, dass der Bordel zwischen zwei Stirnseiten
von Schlauchnippel und/oder Adapter allzu sehr ge-
quetscht wird und deshalb wegfliet. Ein gewisses
Mal} an Quetschung ist jedoch dennoch erforderlich,
um den Boérdel festzuspannen. Deshalb ist die Breite
B des Distanzringes 200 geringfligig kleiner als die
Dicke D des Bordels 112.
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[0051] Bei zwei benachbarten Boérdeln 112, wie in
Fig. 5 gezeigt, ist eine Breite B des Distanzringes 200
geringfiigig kleiner als die Summe der Dicken der bei-
den Bérdel zu wahlen.

[0052] Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
fur die Schlauchverbindung gemaR Fig. 3, allerdings
mit dem Unterschied, dass hier der Bordel 112 zwi-
schen dem Schlauchnippel 130 und dem zweiten Ad-
apter 160 vorgesehen ist. Die dem Boérdel 112 zu-
gewandten Stirnseiten des Schlauchnippels und des
Adapters sind jeweils glatt ausgebildet. Damit der
Bordel 112 nicht allzu stark gequetscht wird, ist die
Uberwurfmutter 170-2 nur entsprechend maRig anzu-
ziehen. Zur Sicherheit kdnnte optional entweder der
Distanzring oder ein Aufnahmeraum in den dem Boér-
del 112 zugewandten Stirnseiten vorgesehen sein.
Dann kann die Uberwurfmutter 170-2 auch fest ange-
zogen werden, ohne dass der Bordel 112 ibermalig
stark gequetscht wird.

[0053] Fig. 7 veranschaulicht das erfindungsgema-
3e Verfahren gemaf der dritten Variante. Dieses Ver-
fahren umfasst die folgenden Schritte:

Bereitstellen eines innen und aufen glatten
Kunststoffschlauches 110 und Aufschieben eines
Schlauchnippeldummies auf den duReren Umfang
des Kunststoffschlauches 110; siehe Fig. 7, Unterbild
1.

[0054] Nachfolgend wird der Kunststoffschlauch 110
und der aufgeschobene Schlauchnippeldummy 130’
mit mindestens einer Lage eines Metallgeflechtes
120 umwickelt, wodurch der Kunststoffschlauch mit
dem Metallgeflecht so stabil ausgebildet wird, dass
er Arbeitsdricken Uber 120 Bar standhalt. Das Me-
tallgeflecht wird dabei, wie in Unterbild 2 veranschau-
licht, durch den Schlauchnippeldummy 130" lokal auf-
geweitet.

[0055] Gemal Unterbild 3 wird dann eine Press-
hiilse 140 ber das aufgeweitete Metallgeflecht 120
geschoben. Vorteilhafterweise braucht bei dem Ver-
fahren gemaf der dritten Variante der kleinste In-
nendurchmesser D, der Presshulse 140 lediglich ge-
ringfiigig gréRer zu sein als der Auflendurchmes-
ser des aufgeweiteten Metallgeflechtes 120, so dass
die Presshiilse Uber das aufgeweitete Metallgeflecht
schiebbar ist.

[0056] Vor oder nach dem Aufschieben der Press-
hilse 140 wird der Dummy 130" unter dem Metallge-
flecht entfernt und nachfolgend, insbesondere nach
dem Aufschieben der Presshilse durch den eigent-
lich vorgesehenen Schlauchnippel 130 ersetzt.

[0057] Wie ein Vergleich der Unterbilder 3 und 4
zeigt, ware die Presshilse gemal Unterbild 3 nicht
geeignet, nach dem Aufschieben des Schlauchnip-
pels 130 vom schlauchnippelseitigen Ende herkom-

mend Uber den Schlauchnippel geschoben zu wer-
den, weil der Innendurchmesser D, der Presshiilse
140 deutlich kleiner ist als der groRte Auflendurch-
messer D, des Schlauchnippels 130. In der dritten
Variante des erfindungsgemafen Verfahrens kann
dagegen die Presshilse 140 deutlich kompakter, d. h.
mit geringerem Durchmesser gebaut werden als bei
der ersten und zweiten Variante, bei denen ein Schie-
ben der Presshiilse Uber den Schlauchnippel hinweg
erforderlich ist.

Bezugszeichenliste

100 Schlauchverbindung

110 Kunststoffschlauch

112 Aufbérdelung des Kunststoffschlauchs

120 Metallgeflecht

130 Schlauchnippel

130' Schlauchnippeldummy

132 Verbindungsnut

134 Aullengewinde Schlauchnippel

136 schlauchferne Stirnseite des
Schlauchnippels

140 Presshilse

142 Verbindungsfeder

150 erster Adapter

152 Aullengewinde des ersten Adapters

160 zweiter Adapter

162 schlauchferne Stirnseite des Flan-
sches des zweiten Adapters

164 schlauchnahe Stirnseite des Flan-

sches des zweiten Adapters

170-1 erste Uberwurfmutter
170-2 zweite Uberwurfmutter
180 Anschlussschlauch
182 Flansch
190 Anschlussarmatur
192 Aufnahmeraum
200 Distanzring
300 Totraum
B Breite des Distanzringes
D, AuRendurchmesser Schlauchnippel
D, Innendurchmesser Presshilse
D Wandstéarke/Dicke des Kunststoff-
schlauches
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schlauchverbin-
dung (100) mit folgenden Schritten:
Bereitstellen eines innen und auflien glatten Kunst-
stoffschlauchs (110),
Aufschieben eines Schlauchnippels (130) an einem
Ende des Kunststoffschlauchs (110) auf dessen au-
Reren Umfang,
Umwickeln des Kunststoffschlauchs (110) und des
Schlauchnippels (130) mit mindestens einer Lage ei-
nes Metallgeflechts (120), so dass der Kunststoff-
schlauch mit dem Metallgeflecht ausgelegt ist fiir Ar-
beitsdriicke tber 120 bar;
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Aufschieben einer Presshiilse (140) Uber den
Schlauchnippel (130) und das Metallgeflecht (120) im
Bereich des Schlauchnippels; und

Verpressen der Presshilse (140) mit dem Schlauch-
nippel und dem zwischen dem Schlauchnippel und
der Presshiilse liegenden Metallgeflecht.

2. Verfahren zur Herstellung einer Schlauchverbin-
dung (100) mit folgenden Schritten:
Bereitstellen eines innen und aufien glatten Kunst-
stoffschlauchs (110),
Umwickeln des Kunststoffschlauchs (110) mit min-
destens einer Lage eines Metallgeflechts (120), so
dass der Kunststoffschlauch mit dem Metallgeflecht
ausgelegt ist fir Arbeitsdriicke tiber 120 bar;
Aufschieben eines Schlauchnippels (130) an einem
Ende des Kunststoffschlauchs (110) zwischen den
aulleren Umfang des Kunststoffschlauchs und das
Metallgeflecht;
Aufschieben einer Presshiilse (140) Uber den
Schlauchnippel (130) und das Metallgeflecht (120) im
Bereich des Schlauchnippels; und
Verpressen der Presshiilse (140) mit dem Schlauch-
nippel (130) und dem zwischen dem Schlauchnippel
und der Presshiilse liegenden Metallgeflecht (120).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Presshiilse (140) — wenn der
Schlauchnippel (130) zeitlich vor der Presshilse auf-
geschoben wurde — von dem schlauchnippelseitigen
Ende her auf den Kunststoffschlauch (110) mit dem
Metallgeflecht (120) aufgeschoben wird.

4. Verfahren zur Herstellung einer Schlauchverbin-
dung (100) mit folgenden Schritten:
Bereitstellen eines innen und aufl3en glatten Kunst-
stoffschlauchs (110),
Aufschieben eines Schlauchnippeldummies (130") an
einem Ende des Kunststoffschlauchs (110) auf des-
sen dufleren Umfang;
Umwickeln des Kunststoffschlauchs (110) und des
Schlauchnippeldummies (130") mit mindestens einer
Lage eines Metallgeflechts (120), so dass der Kunst-
stoffschlauch mit dem Metallgeflecht ausgelegt ist fur
Arbeitsdriicke tber 120 bar und wobei das Metallge-
flecht durch den Schlauchnippeldummy lokal aufge-
weitet wird;
Aufschieben einer Presshilse (140) tber das aufge-
weitete Metallgeflecht (120);
Entfernen des Schlauchnippeldummies, dessen
grolter Aullendurchmesser durch die gewiinschte
radiale Aufweitung des Metallgeflechts begrenzt ist,
vor oder nach dem Aufschieben der Presshiilse;
Aufschieben eines Schlauchnippels (130) anstelle
des Schlauchnippeldummies zwischen den Kunst-
stoffschlauch und das aufgeweitete Metallgeflecht;
und
Verpressen der Presshilse (140) mit dem Schlauch-
nippel und dem zwischen dem Schlauchnippel und
der Presshiilse liegenden Metallgeflecht.

5. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoffschlauch (110) an seinem schlauchnippel-
seitigen Ende aufgebdrdelt wird.

6. Schlauchverbindung (100) mit:
einem Kunststoffschlauch, welcher mit mindestens
einer Lage eines Metallgeflechtes (120) umwickelt ist
und bei dem es sich um einen innen und auf3en glat-
ten Hochdruckschlauch handelt, welcher zusammen
mit dem Metallgeflecht ausgelegt ist flir Arbeitsdriicke
> 120 bar;
einem Schlauchnippel (130), welcher an einem Ende
des Kunststoffschlauches (110) montiert ist; und
einer Presshilse (140), welche mit dem Metallge-
flecht (120) verpresst ist;
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoffschlauch an seiner Auflenseite mit dem
Metallgeflecht umwickelt ist;
der Schlauchnippel zwischen den aufteren Umfang
des Kunststoffschlauches und das Metallgeflecht
montiert ist; und
dass die Presshilse (140) mit dem Schlauchnippel
(130) und dem zwischen dem Schlauchnippel und der
Presshilse liegenden Metallgeflecht (120) verpresst
ist.

7. Schlauchverbindung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoffschlauch (110)
Uber seiner gesamten Lange innen und aulien glatt
ausgebildet ist.

8. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Schlauchnippel eine Verbindungsnut (132) und an
der Presshulse (140) eine Verbindungsfeder (142) —
oder umgekehrt — ausgebildet ist, welche nach dem
Verpressen miteinander in Eingriff stehen.

9. Schlauchverbindung (100) nach einem der An-
spriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
groRte Aulendurchmesser (D,) des Schlauchnippels
(130) Kleiner ist als der kleinste Innendurchmesser
(D,) der Presshiilse (140) vor dem Verpressen.

10. Schlauchverbindung (100) nach einem der An-
spriche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass es
sich bei dem Kunststoffschlauch (110) um einen Tef-
lonschlauch, beispielsweise aus Polytetrafluorethy-
len PTFE, englisch Fluorinated Ethylene Propylene
FEP, oder aus Perfluoralkoxylalkan PFA handelt.

11. Schlauchverbindung (100) nach einem der An-
spriche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlauchnippel (130) an seinem schlauchfernen
Ende ein AuRengewinde (134) aufweist.

12. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 11,
gekennzeichnet durch einen ersten oder zweiten Ad-
apter (150, 160) mit einem zu dem Auflengewinde
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(134) passenden Innengewinde zum Aufschrauben
auf den Schlauchnippel.

13. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Kunststoff-
schlauch bis an die schlauchferne Stirnseite des
Schlauchnippels (136) oder Uiber den Schlauchnip-
pel (130) und einen Flansch des zweiten Adapters
hinweg bis an die schlauchferne Stirnseite des Flan-
sches des zweiten Adapters (162) erstreckt.

14. Schlauchverbindung (100) nach einem der vor-
angegangenen Anspriche 6 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoffschlauch (110) an
seinem schlauchnippelseitigen oder seinem adapter-
seitigen Ende aufgebdrdelt ist.

15. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schlauchnippel
(130) oder der erste Adapter (150) oder der zwei-
te Adapter (160) jeweils an ihrer dem aufgebdrdel-
ten Ende des Kunststoffschlauchs (110) zugewand-
ten Stirnseite eine scheibenférmige Ausnehmung in
Form eines Aufnahmeraumes (192) aufweisen fir ei-
ne zumindest teilweise Aufnahme des aufgeboérdel-
ten Endes des Kunststoffschlauches.

16. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das aufgebdrdelte
Ende des Kunststoffschlauchs (110) mit einem Dis-
tanzring (200) umgeben ist, dessen Breite B ein ge-
wisses Untermald aufweist gegeniber der Dicke D
des Kunststoffschlauches.

17. Schlauchverbindung (100) nach einem der vor-
angegangenen Anspriche 6 bis 16, gekennzeich-
net durch einen Anschlussschlauch (180) mit einer
Anschlussarmatur (190) zum AnschlieBen an den
Schlauchnippel (130), falls erforderlich unter Zwi-
schenschaltung des ersten oder zweiten Adapters.

18. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Anschlussarmatur (190) an ihrem dem An-
schlussschlauch abgewandten Ende einen Flansch
(182) und eine mit dem Flansch verhakbare erste
Uberwurfmutter (170-1) aufweist; und
dass die Uberwurfmutter (170-1) ein Innengewinde
aufweist zum Aufschrauben auf das Auflengewin-
de des Schlauchnippels, falls erforderlich unter Zwi-
schenschaltung des ersten Adapters (150).

19. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem An-
schlussschlauch (180) um ein Anschlussrohr handelt
und der Flansch mit dem Anschlussrohr vorzugswei-
se einstickig ausgebildet ist.

20. Schlauchverbindung (100) nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Anschlussarmatur (190) ein Aul3engewinde auf-
weist; und

eine zweite Uberwurfmutter (170-2) vorgesehen ist
zum Verschrauben und Verspannen der Anschluss-
armatur mit dem Schlauchnippel, falls erforderlich un-
ter Zwischenschaltung des zweiten Adapters (160).

21. Schlauchverbindung (100) nach einem der vor-
angegangenen Anspriche 6 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoffschlauch (110)
und der Schlauchnippel (130) vorzugsweise mit 2 La-
gen des Metallgeflechts umwickelt sind fir Arbeits-
driicke bis zu 400 bar oder weiter vorzugsweise mit 3
Lagen des Metallgeflechts umwickelt sind fir Arbeits-
drucke bis 700 bar.

22. Schlauchverbindung (100) nach einem der An-
spriche 6 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
das adapterferne Ende bzw. das auRengewindefer-
ne Ende des Schlauchnippels (130) konisch auf den
Innendurchmesser des Schlauchnippels auslaufend
ausgebildet ist.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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