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übergreifenden  Griffteil  besteht,  wobei  die  zentrische 
Bohrung  der  Anschiußmutter  in  ihrer  Dimensionie- 
rung  für  den  arretierenden  Eingriff  des  einwärts  abge- 
winkelt  ausgeführten  stirnseitigen  Endes  der 
Preßhülse  in  eine  der  Einpreßarmatur  angeformte 
Ringnut  ausgelegt  ist,  und  das  Gewindeteil  eine  stirn- 
seitige  Anschlagfläche  zur  Anlage  gegen  einen  eben- 
falls  der  Einpreßarmatur  angeformten  ringförmigen 
Bund  aufweist. 

Das  Gewindeteil  der  Anschlußmutter  kann  dabei 
aus  einem  geeigneten  Metall  und  das  als  Schutzring 
ausgebildete  Griffteil  aus  einem  geeigneten  Kunst- 
stoff  bestehen. 

Die  besondere  Ausführungsform  der  Anschluß- 
mutter  mit  einem  in  den  geräteseitigen  Anschlußstut- 
zen  eingreifenden  Innengewinde  bietet  zudem  noch 
den  Vorteil,  daß  erfindungsgemäß  die  Querbohrung 
in  dem  für  die  Zuführung  chemischer  Zusätze  in  den 
für  die  Aufnahme  der  Einpreßarmatur  ausgebildeten 
geräteseitigen  Schlauchanschlußstutzen  außerhalb 
des  Bereichs  des  im  angeschlossenen  Zustand  über- 
greifenden  Griffteils  der  Anschlußmutter  angeordnet 
werden  kann,  und  außenseitig  der  Wandung  des 
Anschlußstutzens  einen  den  übergreifenden  Zuführ- 
schlauch  aufnehmenden  Schlauchnippel  fest  zuge- 
ordnet  erhalten  kann. 

Wesentlich  ist  mit  dieser  erfindungsgemäßen 
Einpreßarmatur  auch,  daß  die  als  Steckerteil  ausge- 
bildete  und  integriert  den  Venturieinsatz  aufweisende 
Einpreßarmatur  mit  dem  daran  ansetzenden 
Schlauchnippel  für  den  zur  Spritzpistole  führenden 
HD-Schlauch  einstückig  ausgeführt  werden  kann. 

Mit  dieser  besonders  einfachen  Quickverschrau- 
bung  und  der  dafür  ausgebildeten  Einpreßmaturwird 
also  erreicht,  daß  man  ohne  einen  bisher  ausgangs- 
seitig  des  Reinigungsgerätes  angebauten  separaten 
oder  im  Gerät  eingebauten  Injektor  sofort  beliebige 
Kombinationen  außen  am  Gerät  anschliessen  kann, 
dies  kann  eine  Chemie-Injektor-Zuführung  oder  der- 
gleichen  sein,  wie  sie  mit  der  erfindungsgemäßen 
Einpreßmatur  für  eine  Quickverschraubung  geboten 
wird.  Auch  ist  es  möglich,  einen  HD-Schlauch  auf  ein- 
fache  Weise,  d.h.,  ohne  eine  derartige  Armaturkom- 
bination,  direkt  anzuschliessen,  falls  Zusätze  nicht 
benötigt  werden. 

Weitere  Merkmale  werden  aus  der  nachfolgen- 
den  Beschreibung  ersichtlich,  die  eine  bevorzugte 
Ausführungsform  der  Erfindung  anhand  der  anliegen- 
den  Zeichnungen  erläutert.  In  den  Zeichnungen  zeigt 

Figur  1  in  einerteils  geschnittenen  Darstellung  ei- 
ne  solche  Einpreßarmatur  in  Anordnung  an  dem 
geräteseitigen  Anschluß  ; 
Figur  2  den  Venturieinsatz  der  Einpreßarmatur 
einzeln  in  einer  Schnittdarstellung  ; 
Figur  3  die  Anschlußmutter  im  Schnitt  und  in 
einerstirnansicht. 
Die  Figur  1  zeigt  in  einer  Zusammenstellung  eine 

bevorzugte  Ausführungform  der  Einpreßarmatur  1  mit 

Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Hochdruck- 
Einpreßarmatur  für  einen  HD-Schlauchanschluß  mit 
Quickverschraubung  ausgangsseitig  eines  Hoch-  5 
druck-Reiningungsgerätes. 

Ausgehend  von  einem  Hochdruck-Reinigungs- 
gerät  an  sich  bekannter  Bauart  mit  ausgangsseitig 
des  Aggregates  angeordneter,  als  Chemie-Injektor 
bezeichneter  Drosselstrecke  fürdie  Beigabe  von  ehe-  w 
mischen  oder  anderen  Zusätzen  in  den  Pumpen- 
strom,  liegt  vorliegender  Erfindung  die  Aufgabe 
zugrunde  ;  die  fürdie  Entlüftung  des  Aggregates  hin- 
derliche  Drosselstrecke  zu  umgehen.  Diese  Notwen- 
digkeit  besteht  insbesondere  dann,  wenn  die  Pumpe  15 
aus  einem  Wasserkasten  oder  dergleichen  drucklos 
ansaugen  und  gegen  den  Widerstand  der  Drossel- 
strecke  arbeiten  muß. 

Als  erfindungsgemäße  Lösung  ist  dafür  vorgese- 
hen,  daß  die  das  geräteseitige  Schlauchende  aufneh-  20 
mende  und  als  Steckerteil  ausgebildete 
Einpreßarmatur  der  Quickverschraubung  im  Durch- 
flußbereich  einen  Venturieinsatz  eingeformt  aufweist, 
und  stirnseitig  eine  um  den  Außenumfang  einge- 
formte,  im  gekuppelten  Zustand  mit  einer  chemische  25 
Zusätze  zuführenden  Querböhrung  des  geräteseiti- 
gen  Schlauchanschlußstückes  fluchtende  Ringnut 
vorgesehen  ist,  die  über  eine  Querbohrung  der  Ein- 
preßarmatur  mit  der  Durchflußbohrung  kommunizie- 
rend  verbunden  ist.  30 

Diese  Lösung  bietet  den  Vorteil,  daß  mittels  der 
Quickverschraubung  der  ausgangsseitig  des  Gerätes 
ansetzende  HD-Schlauch  einschließlich  der  Drossel- 
strecke  auf  einfache  Art  und  Weise  vom  Gerät 
getrennt  und  damit  das  volle  Durchflußprofil  freigege-  35 
ben  werden  kann,  wodurch  die  Pumpe  eine  wesent- 
lich  bessere  Ansaugleistung  entwickeln  kann. 

In  der  besonderen  Ausbildung  der  Einpreßarma- 
tur  ist  hierzu  vorgesehen,  daß  der  Einlaufkonus  des 
Venturieinsatzes  stirnseitig  der  Einpreßarmatur  40 
ansetzt  und  die  Ringnut  oberstromig  einer  den  kup- 
plungsdichtenden  O-Ring  aufnehmenden  Ringnut  als 
auch  derart  abständlich  von  der  Stirnseite  der  Ein- 
preßarmatur  angeordnet  ist,  daß  die  Querbohrung  in 
den  Auslaufkonus  des  Venturi-Einsatzes  mündet.  45 

Um  nun  die  Handhabung  der  Quickverschrau- 
bung  ungehindert  ausführen  zu  können,  wenn  die 
Zuführungsleitung  für  die  beizugebenden  Zusätze 
unmittelbar  nächst  der  Schlauchkupplung  einmündet, 
ist  weiter  vorgesehen,  daß  der  Einpreßarmatur  eine  so 
die  Quickverschraubung  bewirkende,  die  Preßhüise 
des  Schlauchnippels  übergreifende  und  darauf  dreh- 
bar  lagernde  Anschlußmutter  zugeordnet  ist,  die  für 
den  Eingriff  mit  einem  Innengewinde  des  geräteseiti- 
gen  Anschlußstutzens  aus  einem  ein  Außengewinde  55 
aufweisenden  Gewindeteil  sowie  einem  daran  ange- 
formten  dieses  umgreifenden  und  im  angeschlosse- 
nen  Zustand  den  geräteseitigen  Anschlußstutzen 
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formte  Ringschulter  7  in  eine  weitere  Eindrehung  oder 
Ringnut  6  greift,  und  in  dieser  Position  von  der  die 
Preßhülse  4  umgreifenden  Anschluß-  oder  Oberwurf- 
mutter  9  zusätzlich  gehalten  wird.  Über  dem  HD- 

5  Schlauch  5  ist  ferner  ein  an  sich  bekannter 
Knickschutz  21  aufgebracht,  der  zur  Armatur  1  hin  ei- 
ne  radiale  Erweiterung  zum  Aufstecken  auf  die  Preß- 
hülse  4  aufweist. 

Zur  Verschraubung  der  Armatur  1  mit  dem  gerä- 
10  teseitigen  Anschlußstutzen  22  ist  die  bereits 

erwähnte  Anschlußmutter  9  vorgesehen,  die,  wie  aus 
den  Figuren  1  und  3  ersichtlich,  aus  einem  Gewinde- 
teil  10  und  einem  dieses  Teil  umschließenden  Griffteil 
13  besteht.  Gewindeteil  10  und  Griffteil  13  können 

15  einstückig  ausgeführt  sein,  jedoch  auch,  wie  in  der 
dargestellten  Ausführungsform,  kombiniert  aus  unter- 
schiedlichem  Material  bestehen.  Das  Gewindeteil  10 
weist  eine  zentrische  Bohrung  28  auf,  die  in  ihrer 
Dimensionierung  der  Preßhülse  4  angepaßt  ist,  auf 

20  der  die  Anschlußhülse  9  frei  drehbar  lagert.  Über 
einen  Längenbereich  des  Gewindeteils  10  ist  vor- 
zugsweise  ein  Außengewinde  12  für  den  Eingriff  mit 
dem  Innengewinde  31  des  geräteseitigen  Anschluß- 
stutzens  22  vorgesehen.  Das  Griffteil  13  ist  mit  dem 

25  Gewindteil  1  0  einstückig  ausgeführt  oder  mit  diesem 
starr  verbunden.  Über  einen  Teil  der  Umfangsfläche 
des  Griffteils  12  sind  im  hinteren  Bereich  der  Griffig- 
keit  dienende  Rillen  37  eingeformt  Der  vordere 
Bereich  des  Griffteils  13  ist  verlängert  ausgeführt  und 

30  umschließt  abständlich  den  Gewindebereich  12  des 
Teils  10.  Der  Abstand  zwischen  Außendurchmesser 
des  Gewindebereichs  12  des  Gewindeteils  10  und 
dem  Innendurchmesser  der  abständlich  den  Gewin- 
debereich  umschließenden  Verlängerung  des  Griff- 

35  Stücks  13  ist  so  gewählt,  daß  die  Verlängerung  im 
angeschlossenen  Zustand  der  Einpreßarmatur  1  den 
stirnseitigen  Bereich  des  geräteseitigen  Anschluß- 
stutzens  22  übergreift.  Die  zentrische  Ausnehmung 
im  hinteren  Bereich  des  Griffstücks  13  ist  in  ihrem 

40  Innendurchmesser  mit  ausreichendem  Spiel  oder 
Abstand  dem  Außendurchmesser  des  die  Preßhülse 
4  übergreifenden  Knickschutzes  21  angepaßt. 

Wie  vorhergehend  im  Einzelnen  zu  der  bevorzug- 
ten  Ausführungsform  der  Einpreß-Armatur  erläutert 

45  und  in  den  Zeichnungsfiguren  dargestellt,  wird  die  als 
Steckerteil  mit  integriertem  Venturieinsatz  ausgebil- 
dete  Armatur  1  in  den  geräteseitigen  Anschlußstut- 
zen  22  eingesteckt  und  mittels  der  Anschlußmutter  9 
daran  festgelegt,  wobei  die  Stirnseite  30  des  Gewin- 

50  deteils  10,  an  der  der  Armatur  1  über  den  Umfang 
angeformten  ringförmigen  Schulter  1  1  anliegend,  die 
Armatur  1  bis  zum  Anschlag  ihrer  Stirnseite  25  gegen 
die  ringförmige  Anschlagfläche  38  des  geräteseitigen 
Anschlußstutzens  22  eindrücktln  dieser  Position  liegt 

55  die  die  Armatur  1  mit  ihrer  eingeformten  Ringnut  14 
und  der  zum  Auslaufkonus  24  des  Venturieinsatzes  2 
führenden  Querbohrung  16  exakt  fluchtend  mit  der 
die  Wandung  des  geräteseitigen  Anschlußstutzens 

Quickverschraubung,  eingeführt  in  den  geräteseiti- 
gen  Anschlußstutzen  22  im  Anschlag  gegen  diesen. 
Die  Figuren  1  und  3  zeigen  in  einer  vergrößerten  Dar- 
stellung  nochmals  die  Einpreßarmatur  1  bzw.  die  An- 
schluß-  oder  Überwurfmutter  9  einzeln. 

Wie  aus  der  Figur  1  ersichtlich,  nimmt  der  nur  bei- 
spielhaft  dargestellte  Anschlußstutzen  22  in  seiner 
Bohrung  15  die  Armatur  1  auf.  In  dieser  bevorzugten 
Ausführungsform  ist  in  dem  geräteseitigen  Anschluß- 
stutzen  22  ein  an  der  Stirnseite  desselben  ansetzen- 
des  Innengewinde  31  vorgesehen,  das  mit  einem 
Außengewinde  12  der  Ansclußmutter  9  in  Eingriff 
kommt. 

In  der  Zeichnungsfigur  1  ist  die  Zuführung  für  die 
beizugebenden  Zusätze  in  Pfeilrichtung  20  oberhalb 
des  Anschlußstutzens  22  ansetzend  dargestellt.  Die 
Wandung  des  Anschlußstutzens  22  weist  hier  eine 
Querbohrung  17  mit  einem  Außenseitigen  Nippel  18 
auf,  über  den  der  entsprechende  Anschlußschlauch 
19  aufgebracht  ist 

Wie  aus  der  vergrößerten  Darstellung  der  Ein- 
preßarmatur  1  in  der  Figur  2  klar  ersichtlich,  ist  der 
Venturi-Einsatz  2  in  der  Armatur  1  vollständig  aufge- 
nommen.  Der  Einlaufkonus  23  setzt  direkt  an  der 
Stirnseite  25  der  Armatur  1  an,  stromabwärts  gefolgt 
von  dem  eigentlichen  Einsatz  32  und  einem  Auslauf- 
konus  24.  Wie  ferner  aus  der  Figur  2  ersichtlich,  weist 
die  Stirnfläche  25  eine  eingeformte  ringförmige  Nut  36 
für  einen  O-Ring  auf,  der  im  angeschlossenen 
Zustand  abdichtend  an  einer  ringförmigen  Anschlag- 
fläche  38  des  geräteseitigen  Anschlußstutzens  22 
anliegt. 

Nächst  der  die  Anschlagfläche  der  Armatur  1  bil- 
denden  Stirnseite  25  ist  um  den  Umfang  eine  erste 
Eindrehung  oder  Ringnut  14  vorgesehen,  die  einer- 
seits  über  eine  Querbohrung  16  mit  dem  Auslaufko- 
nus  24  des  Venturieinsatzes  2  in  kommunizierender 
Verbindung  steht,  und  andererseits  über  eine  Quer- 
bohrung  17  in  der  Wandung  des  geräteseitigen 
Anschlußstutzens  22  mit  der  Zufuhrleitung  19  für  die 
beizugebenden  Zusätze,  wenn  die  Armatur  1  in  den 
Anschlußstutzen  22  eingeführt  ist  (Figur  1).  Nächst 
der  Ringnut  14,  zum  Schlauchnippel  3  hin,  ist  dann  ei- 
ne  zweite  Eindrehung  oder  Ringnut  26  für  einen  die 
Ringnut  14  abdichtenden  O-Ring  27  eingebracht, 
dem  sich  eine  zylindrische  Führungsfläche  35  mit 
einer  ringförmigen  Schulter  11  anschließt,  gegen  die 
rückseitig  die  die  Anschlußmutter  9  mit  ihrer  Stirnseite 
oder  ringförmigen  Stirnfläche  30  (Figur  3)  anliegt 

Der  einstückig  angeformte  Schlauchnippel  3 
besitzt  für  die  Aufnahme  des  HD-Schlauches  5 
außenseitig  um  den  Umfang  ein  an  sich  bekanntes 
Profil.  Wie  aus  der  Figur  1  ersichtlich,  wird  der  HD- 
Schlauch  5  bis  zu  einer  der  Armatur  1  angeformten 
Ringschulter  7  aufgesteckt  und  mittels  einer  Preß- 
hülse  4  auf  dem  Schlauchnippel  3  festgelegt,  wobei 
die  Preßhülse  4  mit  ihrem  einwärts  abgewinkelten 
stirnseitigen  Ende  29  über  die  der  Armatur  1  ange- 
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8  Durchflußbohrung 
9  Anschlußmutter 
10  Gewindeteil  (9) 
1  1  Ringschulter  (ringförmige  Seh) 
12  Außengewinde  (10) 
13  Griffteil  (9) 
14  Ringnut 
15  Bohrung  (22) 
16  Querbohrung  (1) 
17  Querbohrung  (22) 
18  Nippel 
19  (Chemie)  Schlauch 
20  Pfeil  (Zufiußrichtung) 
21  Knickschutz 
22  Anschlußstutzen,  Gerät 
23  Einlaufkonus  (2) 
24  Auslaufkonus  (2) 
25  Stirnseite  (1) 
26  Ringnut  (27) 
27  O-Ring 
28  Bohrung  (9) 
29  Ende  (4) 
30  Anschlagfläche  (10) 
31  Innengewinde  (22) 
32  Drossel  (2) 
33  Ringschulter  (ringfönn  Seh) 
34  Ringschulter  (ringfömn.Sch) 
35  ringförm.Sch.  Führungsfläche 
36  (O-Ring) 
37  Rillen  (13) 
38  ringförm.Anschlagfläche  (22) 

22  durchgreifenden  Querbohrung  17,  wobei  die 
Armatur  1  in  der  Bohrung  15  des  Anschlußstutzens  22 
durch  die  der  Armatur  1  angeformten  ringförmigen 
Schultern  33,34,35  geführt  und  gestützt  wird,  und  der 
in  der  Ringnut  26  geführte  O-Ring  27  zusammen  mit  s 
dem  vorzugsweise  in  der  Stirnflächennut  36  ange- 
ordneten  und  gegen  die  Anschlagfläche  38  des 
Anschlußstutzens  22  gepreßten  O-Ring  die  gesamte 
Anordnung  abdichtet. 

Selbstverständlich  ist  es  auch  möglich,  eine  10 
Oberwurfmutter  mit  Innengewinde  und  auf  dem 
Anschlußstutzen  aufgebrachten  Außengewinde  für 
die  Quickverschraubung  vorzusehen.  Andere  Aus- 
führungsformen  der  abdichtenden  Elemente  und 
deren  Anordnung  sind  möglich.  Wesentlich  ist  jedoch  is 
gemäß  dieser  Erfindung,  daß  die  Schlauchanschluß- 
Armatur  den  Venturieinsatz  2  integriert  aufweist, 
wodurch  eine  sehr  einfach  herzustellende  kommuni- 
zierende  Verbindung  zwischen  einer  zum  Beispiel 
chemische  Zusätze  zuführenden  Leitung  und  dem  in  20 
der  steckeiförmigen  Armatur  integriert  angeordneten, 
auch  als  Injektor  bezeichneten  Venturieinsatz  herge- 
stellt  werden  kann.  Die  Armatur  kann  freizügig  samt 
Venturieinsatz  vom  Gerät  getrennt  werden,  um  das 
Aggregat  zu  entlüften,  oder,  um  die  Ansaugwirkung  2s 
der  Pumpe  zu  stützen,  wenn  zum  Beispiel  die  Pumpe 
im  Saugbetrieb  eingesetzt  wird,  d.h.,  von  einem 
Behältnis  ansaugt,  dessen  Wasserspiegel  wesentlich 
tiefer  liegt.  In  allen  diesen  Fällen  kann  die  Quickver- 
schraubung  gelöst  und  der  HD-Schlauch  mit  dem  im  so 
Anschlußstück  (Armatur)  integrierten  Venturieinsatz 
vom  Geräteausgang  entfernt  werden. 

Die  erfindungsgemäß  in  der  Schlauchanschluß- 
Armatur  1  integriert  angeordnete  Drossel  32  in  der 
Venturistrecke  kann  zudem  sehr  einfach  ausge-  35 
tauscht  werden  ;  der  Innendurchmesser  der  Drossel 
32  ist  somit  an  den  vorgesehenen  Einsatz  und  das 
gewünschte  Mischverhältnis  anpaßbar. 

Auch  der  stirnseitige  Teil  der  Einpreßarmatur  1 
kann  im  Bereich  der  Durchflußbohrung  8,  in  der  der  40 
Einlaufkonus  23  eingeformt  ist,  vorgezogen  ausge- 
führt  sein,  um  so  den  Einlaufdurchmesser  gegebe- 
nenfalls  zu  vergrößern.  Ein  weiterer,  die 
Einpreßarmatur  1  gegen  die  Durchflußbohrung  8 
abdichtender  O-Ring  kann  dadurch  auf  der  entspre-  45 
chend  breiteren  ringförmigen  Schulter  33  in  einer  Nut 
angeordnet  sein.  Weitere  Ausbildungsformen  sind  im 
Rahmen  der  Ansprüche  möglich. 

Zeichnungs-Legende  so 

1  Einpreßarmatur 
2  Venturieinsatz 
3  Schlauchnippel 
4  Preßhülse  ss 
5  HD-Schlauch 
6  Ringnut 
7  Ringschulter  (ringförmige  Seh) 

Ansprüche 

1.  Hochdruck-Einpreßmatur  für  einen  HD- 
Schlauchanschluß  mit  Quickverschraubung  aus- 
gangsseitig  eines  Hochdruck-Reinigungsgerätes, 
wobei  die  das  geräteseitige  Schlauchende  (5)  auf- 
nehmende  und  als  Steckerteil  ausgebildete  Einpreß- 
armatur  (1)  der  Quickverschraubung  im 
Durchflußbereich  einen  Venturieinsatz  (2)  eingeformt 
aufweist,  und  stirnseitig  eine  um  den  Außenumfang 
eingeformte,  im  gekuppelten  Zustand  mit  einer  che- 
mische  Zusätze  zuführende  Querbohrung  (17)  des 
geräteseitigen  Schlauchanschlußstückes  (22)  fluch- 
tende  Ringnut  (14)  vorgesehen  ist,  die  über  eine 
Querbohrung  (16)  der  Einpreßarmatur  (1)  mit  der 
Durchflußbohrung  (8)  kommunizierend  verbunden 
ist. 

2.  Hochdruck-Einpreßarmatur  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Einlaufkonus 
(23)  des  Venturieinsatzes  (2)  stirnseitig  der  Einpreß- 
armatur  (1)  ansetzt  und  die  Ringnut  (14)  oberstromig 
einer  den  kupplungsdichtenden  O-Ring  (27)  aufneh- 
menden  Ringnut  (26)  als  auch  derart  abständlich  von 
der  Stirnseite  (25)  der  Einpreßarmatur  (1)  angeordnet 
ist,  daß  die  Querbohrung  (16)  in  den  Auslaufkonus 
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(17)-  delivering  chemical  additives  -ofthe  hose  con- 
nection  piece  (22)  on  the  apparatus  side,  which  annu- 
lar  groove  is  connected  with  the  through  flow  bore  (8) 
so  as  to  communicate  via  a  transverse  bore  (1  6)  ofthe 

5  press-in  fitting  (1). 
2.  A  high  pressure  press-in  fitting  according  to 

Claim  1,  characterized  in  thatthe  run-in  taper  (23)  of 
the  Venturi  section  (2)  is  fixed  on  the  end  face  of  the 
press-in  fitting  (1)  and  the  annular  groove  (14)  is 

10  arranged  on  the  upstream  side  of  an  annular  groove 
(26)  receiving  the  O-ring  (27)  which  seals  the  coupl- 
ing,  and  is  also  arranged  at  a  distance  from  the  end 
face  (25)  ofthe  press-in  fitting  (1)  such  thatthe  trans- 
verse  bore  (16)  opens  into  the  run-out  taper  (24)  ofthe 

15  Venturi  section  (2). 
3.  A  high  pressure  press-in  fitting  according  to 

Claim  1  and  2,  characterized  in  that  there  is 
associated  with  the  press-in  fitting  (1)  a  connecting 
nut  (9)  which  brings  about  the  quick  screw  coupling, 

20  overiaps  the  pressure  sleeve  (4)  of  the  hose  nipple  (3) 
and  rests  rotatably  thereon,  which  nut,  for  engage- 
ment  with  an  internal  thread  of  the  connection  piece 
(22)  on  the  apparatus  side,  consists  of  a  threaded 
piece  (10)  having  an  external  thread  (12)  and  also  of 

25  a  grip  piece  (13)  formed  thereon  and  embracing  the 
latter  and  in  connected  State  overiapping  the  connec- 
tion  piece  (22)  on  the  apparatus  side,  wherein  the 
central  bore  (28)  ofthe  connecting  nut  (9)  is  designed 
in  its  dimensioning  for  the  arresting  engagement  of 

30  the  end-side  end  (29)  of  the  pressure  sleeve  (4),  con- 
structed  so  as  to  be  inwardly  angular,  into  an  annular 
groove  (6)  formed  on  the  press-in  fitting  (1),  and  the 
threaded  piece  (10)  has  a  stop  face  (30)  on  the  end 
side  to  rest  against  an  annular  collar  (11)  which  is 

35  likewise  formed  on  the  press-in  fitting  (1). 
4.  A  high  pressure  press-in  fitting  according  to 

Claim  3,  characterized  in  that  the  threaded  piece  (1  0) 
of  the  connecting  nut  (9)  consists  of  a  suitable  metal 
and  the  grip  piece  (13),  constructed  as  a  protective 

40  ring,  consists  of  a  suitable  plastics  material. 
5.  A  high  pressure  press-in  fitting  according  to 

one  of  Claims  1  to  4,  characterized  in  that  the  trans- 
verse  bore  (17)  is  arranged  in  the 
hose  connection  piece  (22)  on  the  apparatus  side  and 

45  constructed  to  receive  the  press-in  fitting  (1),  outside 
the  region  ofthe  grip  piece  (13)  ofthe  connecting  nut 
(9),  overiapping  in  connected  State,  and  on  the  outer 
side  there  is  fixedly  associated  with  the  wall  of  the 
connection  piece  (22)  a  hose  nipple  (18)  receiving  the 

50  overiapping  supply  hose  (19). 
6.  A  high  pressure  press-in  fitting  according  to 

one  of  Claims  1  to4,  characterized  in  thatthe  press-in 
fitting  (1),  which  is  constructed  as  a  plug  piece  and 
has  the  Venturi  section  (2)  integrally,  is  constructed  in 

55  one  piece  with  the  hose  nipple  (3),  adjoining  thereon, 
for  the  high  pressure  hose  (5). 

(24)  des  Venturieinsatzes  (2)  mündet. 
3.  Hochdruck-Einpreßarmatur  nach  Anspruch  1 

und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Einpreß- 
armatur  (1)  eine  die  Quickverschraubung  bewir- 
kende,  die  Preßhülse  (4)  des  Schlauchnippels  (3) 
übergreifende  und  darauf  drehbar  lagernde 
Anschlußmutter  (9)  zugeordnet  ist,  die  für  den  Eingriff 
mit  einem  Innengewinde  des  geräteseitigen 
Anschlußstutzens  (22)  aus  einem  ein  Außengewinde 
(12)  aufweisenden  Gewindeteil  (10)  sowie  einem 
daran  angeformten  dieses  umgreifenden  und  im 
angeschlossenen  Zustand  den  geräteseitigen 
Anschlußstutzen  (22)  übergreifenden  Griffteil  (13) 
besteht,  wobei  die  zentrische  Bohrung  (28)  der 
Anschlußmutter  (9)  in  ihrer  Dimensionierung  für  den 
arretierenden  Eingriff  des  einwärts  abgewinkelt  aus- 
geführten  stirnseitigen  Endes  (29)  der  Preßhülse  (4) 
in  eine  der  Einpreßarmatur  (1  )  angeformte  Ringnut  (6) 
ausgelegt  ist  und  das  Gewindeteil  (10)eine  stirnsei- 
tige  Anschlagfläche  (30)  zur  Anlage  gegen  einen 
ebenfalls  der  Einpreßarmatur  (1  )  angeformten  ringför- 
migen  Bund  (11)  aufweist. 

4.  Hochdruck-Einpreßarmatur  nach  Anspruch  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Gewindeteil  (10) 
der  Anschlußmutter  (9)  aus  einem  geeigneten  Metall 
und  das  als  Schutzring  ausgebildete  Griffteil  (13)  aus 
einem  geeigneten  Kunststoff  besthet. 

5.  Hochdruck-Einpreßarmatur  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Querbohrung  (1  7)  indem  für  die  Zuführung  chemi- 
scher  in  den  für  die  Aufnahme  der  Einpreßarmatur  (1  ) 
ausgebildeten  geräteseitigen  Schlauchanschlußstut- 
zen  (22)  außerhalb  des  Bereichs  des  im  angeschlos- 
senen  Zustand  übergreifenden  Griffteils  (13)  der 
Anschlußmutter  (9)  angeordnet  ist  und  außenseitig 
der  Wandung  des  Anschlußstutzens  (22)  einen  den 
übergreifenden  Zuführschlauch  (19)  aufnehmenden 
Schlauchnippel  (18)  fest  zugeordnet  aufweist. 

6.  Hochdruck-Einpreßarmatur  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  als  Steckerteil  ausgebildete  und  integriert  den 
Venturieinsatz  (2)  aufweisende  Einpreßarmatur  (1) 
mit  dem  daran  ansetzenden  Schlauchnippel  (3)  für 
den  HD-Schlauch  (5)  einstückig  ausgeführt  ist. 

Claims 

1  .  A  high  pressure  press-in  fitting  for  a  high  press- 
ure  hose  connection  with  quick  screw  coupling  on  the 
Output  side  of  a  high  pressure  cleaning  apparatus, 
wherein  the  press-in  fitting  (1)  ofthe  quick  screw  cou- 
pling,  receiving  the  apparatus-directed  end  (5)  ofthe 
hose  and  constructed  as  a  plug  piece,  has  a  Venturi 
section  (2)  moulded  in  the  through  flow  region,  and  on 
the  end  side  an  annular  groove  (14)  is  provided  which 
is  moulded  around  the  outer  circumference  and  in 
coupled  State  is  in  alignment  with  a  transverse  bore 
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d'une  matiere  plastique  appropriee. 
5.  Raccord  ä  emmanchement  pour  haute  pres- 

sion  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  earacterise 
en  ce  que  le  pergage  transversal  (17)  prevu  pour 
l'amenee  d'additifs  chimiques  dans  ie  tuyau  de  ral- 
longe  (22)  situe  cöte  appareil  et  congu  pour  recevoir 
le  raccord  ä  emmanchement  (1),  est  dispose  hors  de 
la  zone  de  la  piece  de  prehension  (13)  de  l'ecrou-rac- 
cord  (9),  recouvrante  ä  l'etatraccorde,  et  presente,  du 
cöte  exterieur  de  la  paroi  du  tuyau  de  rallonge  (22), 
un  raccord  filete  (18)  qui  lui  est  associe  de  fagon  fixe 
et  qui  recoit  le  tuyau  d'amenee  recouvrant  (19). 

6.  Raccord  ä  emmanchement  pour  haute  pres- 
sion  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  caracterise 
en  ce  que  le  raccord  ä  emmanchement  (1)  concu 
comme  une  piece  male  et  possedant,  integre,  I'ele- 
mentformantventuri  (2),  estrealise  d'une  seule  piece 
avec  le  raccord  filete  (3)  place  au  niveau  de  celui-ci 
et  prevu  pour  le  tuyau  ä  haute  pression  (5). 

Revendications 

1.  Raccord  a  emmanchement  pour  haute  pres- 
sion  en  vue  d'un  raccordement  de  tuyau  ä  haute  pres- 
sion  presentant  un  vissage  rapide  cöte  sortie  d'un  5 
appareil  de  nettoyage  ä  haute  pression,  etant  precise 
que  le  raccord  ä  emmenchement  (1)  du  vissage 
rapide,  qui  recoit  l'extremite  de  tuyau  (5)  situee  cöte 
appareil  et  est  concu  comme  une  piece  male,  pre- 
sente  dans  la  zone  de  passage  un  element  formant  10 
venturi  (2)  rapporte  et  dans  lequel  il  est  prevu,  cöte 
frontal,  une  rainure  annulaire  (14)  rapportee  autourde 
la  peripherie  exterieure  et  placee,  ä  l'etat  accouple, 
dans  l'alignement  d'un  pergage  transversal  (17)  de  la 
piece  de  raccord  de  tuyau  (22)  situee  cöte  appareil,  15 
qui  amene  des  additifs  chimiques,  ladite  rainure  annu- 
laire  (14)  etant  reliee  par  l'intermediaire  d'un  pergage 
transversal  (16)  du  raccord  ä  emmanchement  (1)  au 
pergage  de  passage  (8)  avec  lequel  eile  communi- 
que.  •  20 

2.  Raccord  ä  emmanchement  pour  haute  pres- 
sion  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce  que  le 
cöne  d'admission  (23)  de  l'elementformantventuri  (2) 
est  place  au  niveau  de  la  face  frontale  du  raccord  ä 
emmanchement  (1)  et  la  rainure  annulaire  (14)  est  25 
disposee  en  amont  d'une  rainure  annulaire  (26)  rece- 
vant  l'anneau  torique  (27)  d'etancheite  d'accouple- 
ment,  et  ä  une  certaine  distance  de  la  face  frontale 
(25)  du  raccord  ä  emmanchement  (1),  de  teile  sorte 
que  le  pergage  transversal  (16)  debouche  dans  le  so 
cöne  de  sortie  (24)  de  l'elementformantventuri  (2). 

3.  Raccord  ä  emmenchement  selon  les  revendi- 
cations  1  et  2,  caracterise  en  ce  qu'un  ecrou-raccord 
(9)  realisant  le  vissage  rapide,  recouvrant  le  manchon 
de  pression  (4)  du  raccord  filete  (3)  et  monte  pivotant  35 
sur  celui-ci  est  associe  au  raccord  ä  emmanchement 
(1),  ledit  ecrou-raccord  (9),  pour  venir  en  prise  avec 
un  filetage  interieur  du  tuyau  de  rallonge  (22)  situe 
cöte  appareil,  se  composant  d'une  partie  filetee  (10) 
presentant  un  filetage  exterieur  (12),  et  d'une  piece  de  40 
prehension  (13)  rapportee  sur  la  pr6c6dente,  enve- 
loppant  celle-ci  et  recouvrant,  ä  l'etat  accouple,  le 
tuyau  de  rallonge  (22)  situe  cöte  appareil,  le  pergage 
central  (28)  de  l'ecrou-raccord  (9)  etant  dimensionne 
pour  permettre  une  mise  en  prise  d'arret  de  l'extremite  45 
(29)  du  manchon  de  pression  (4)  situee  au  niveau  de 
la  face  frontale  et  realisee  coulee  vers  l'interieur,  dans 
une  rainure  annulaire  (6)  menagee  au  niveau  du  rac- 
cord  ä  emmanchement  (1  ),  et  la  partie  filetee  (1  0)  pre- 
sentant  une  surface  d'arret  frontale  (30)  destinee  ä  so 
etre  appliquee  contre  un  epaulement  annulaire  (11) 
menage,  lui  aussi,  au  niveau  du  raccord  ä  emmanche- 
ment  (1). 

4.  Raccord  ä  emmanchement  pour  haute  pres- 
sion  selon  la  revendication  3,  caracterise  en  ce  que  la  55 
partie  filetee  (10)  de  l'ecrou-raccord  (9)  se  compose 
d'un  metal  approprie  et  la  piece  de  prehension  (13) 
concue  comme  un  anneau  de  protection  se  compose 
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