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(54) Schlauchpressvorrichtung zur Herstellung von individuellen Hydraulikleitungen

(57) Die Erfindung betrifft eine Schlauchpressvor-
richtung zur Herstellung von individuellen Hydrauliklei-
tungen (13) mittels Pressarmaturen oder Presshülsen
(11), umfassend eine Vielzahl von aufeinander zu fahr-
baren trapezförmigen Pressbacken (4), deren Längsach-
sen sich in einem gemeinsamen Mittelpunkt schneiden,
welcher sich im Pressraum befindet, Antriebsmittel zum
Erzeugen einer auf die Pressbacken einwirkenden, auf
die Pressarmatur oder Presshülse übertragenen Pres-
skraft sowie mit Zuführungsöffnungen (12) für die Pres-
sarmaturen oder -hülsen einerseits und die Hydrauliklei-

tung andererseits. Erfindungsgemäß ist beidseitig der
Pressbacken, zu deren Längsachsen gegen einen An-
schlag verschieblich, jeweils ein vorgespanntes trapez-
förmiges Klemm- und Zentrierbackensegment (5) ange-
ordnet, wobei die Gesamtheit der Klemm- und Zentrier-
backensegmente eine jeweils konische Zentrier- und Zu-
führungsöffnung bildet und der innere Durchmesser der
konischen Zuführungsöffnungen so vorgegeben ist, dass
sowohl die jeweilige Pressarmatur oder Presshülse als
auch das jeweilige Ende der mit der Armatur oder Hülse
zu verbindenden Hydraulikleitung bis zur Ausführung
des Pressverbindungsschritts fixierbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schlauchpressvor-
richtung zur Herstellung von individuellen Hydrauliklei-
tungen mittels Pressarmaturen oder Presshülsen, um-
fassend eine Vielzahl von aufeinander zu fahrbaren tra-
pezförmigen Pressbacken, deren Längsachsen sich in
einem gemeinsam Mittelpunkt schneiden, welcher sich
im Pressraum befindet, Antriebsmittel zum Erzeugen ei-
ner auf die Pressbacken einwirkenden, auf die Pressar-
matur oder -hülse übertragenen Presskraft sowie mit Zu-
führungsöffnungen für die Pressarmaturen oder -hülsen
einerseits und die Hydraulikleitung andererseits, gemäß
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Mit Hilfe von Pressarmaturen oder Presshül-
sen, die in ganz unterschiedlicher Ausführungsform zur
Verfügung stehen, und unter Rückgriff auf ablängbare
Hydraulikschläuche können Hydraulikleitungen individu-
eller Art für ganz verschiedene Anwendungszwecke, z.B.
zum Ansteuern von Hydraulikzylindern bei Baumaschi-
nen oder dergleichen Geräten, hergestellt werden.
[0003] Zum Zweck des Verbindens des jeweiligen En-
des des Hydraulikschlauches mit der zugehörigen Pres-
sarmatur oder Presshülse ist es nach dem bisherigen
Stand der Technik notwendig, das Schlauchende auf die
zu verpressende Hülse aufzuschieben und beide Ele-
mente entsprechend zu positionieren. In einem weiteren
Arbeitsschritt wird die so vorbereitete Leitungsverbin-
dung in einer Schlauchpresse mittels mindestens zweier
Pressbacken zu einer dauerhaften und druckfesten Ver-
bindung verpresst. Die vorstehend erläuterte Verfah-
rensweise ist sehr zeitaufwendig und es können Fehler
bei der notwendigen exakten Positionierung der zu ver-
pressenden Armatur beim Einbringen in eine Schlauch-
presse und dem Ausführen des sich anschließenden
Pressschritts nicht vermieden werden.
[0004] Aus dem Vorstehenden ist es daher Aufgabe
der Erfindung, eine weiterentwickelte Schlauchpressvor-
richtung zur Herstellung von individuellen Hydrauliklei-
tungen mittels Pressarmaturen oder Presshülsen anzu-
geben, wobei mit Hilfe der Schlauchpressvorrichtung
nun nicht nur der eigentliche Vorgang des Verpressens,
sondern auch gleichzeitig eine exakte Positionierung der
zu verbindenden Teile im Sinne eines Vormontage-
schritts erfolgen kann.
Mit der anzugebenden Schlauchpressvorrichtung sollen
die Fertigungszeiten bei der Herstellung von mit Arma-
turen komplettierten Hydraulikleitungen oder Hydraulik-
schläuchen gesenkt und damit insgesamt die Kosten bei
der Herstellung derartiger Teile reduziert werden.
Ergänzend soll die Schlauchpressvorrichtung die Mög-
lichkeit einer automatisierbaren Fertigung von komplet-
tierten Hydraulikleitungen oder Hydraulikschläuchen ge-
währleisten.
[0005] Die Lösung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
durch eine Schlauchpressvorrichtung gemäß Merkmals-
kombination nach Patentanspruch 1, wobei die Unteran-
sprüche mindestens zweckmäßige Ausgestaltungen

und Weiterbildungen darstellen.
[0006] Mit Hilfe der Erfindung gelingt es, Presshülse
oder Pressarmatur in einem mit einer Halterung, welche
gleichzeitig als Zentrierung wirkt, versehenen Pressbak-
kensatz zu fixieren, damit anschließend eine Leitung
bzw. ein Hydraulikschlauch axial in die Presshülse oder
Armatur eingestoßen werden kann. Ebenso besteht die
Möglichkeit, dass der vorstehend erläuterte Vorgang so
abläuft, dass zunächst das Leitungsende in den
Pressbackensatz eingeschoben wird und darauf folgend
die Presshülse oder Pressarmatur in den Pressbacken-
satz einzustoßen ist.
[0007] Bei der Schlauchpressvorrichtung gemäß der
Erfindung wird von einer Vielzahl von aufeinander zu
fahrbaren, trapezförmigen Pressbacken ausgegangen,
deren Längsachsen sich in einem gemeinsamen Mittel-
punkt schneiden, welcher sich im Pressraum befindet.
Weiterhin sind an sich bekannte Antriebsmittel zum Er-
zeugen einer auf die Pressbacken einwirkenden, auf die
Pressarmatur oder die Presshülse übertragenen Pres-
skraft vorgesehen und es weist die Vorrichtung Zufüh-
rungsöffnungen für die Pressarmaturen oder Presshül-
sen einerseits und die Hydraulikleitung bzw. den Hydrau-
likschlauch andererseits auf.
[0008] Erfindungsgemäß sind beidseitig der
Pressbacken, zu deren Längsachsen gegen einen An-
schlag verschieblich, jeweils vorgespannte trapezförmi-
ge Klemm- und Zentrierbackensegmente angeordnet,
wobei die Gesamtheit der Zentrierbackensegmente eine
jeweils konische Zentrier- und Zuführungsöffnung bildet.
Der innere Durchmesser der konischen Zuführungsöff-
nung ist so vorgegeben, dass sowohl die jeweilige Pres-
sarmatur oder Presshülse als auch das jeweilige Ende
der mit der Armatur oder Hülse zu verbindenden Hydrau-
likleitung oder des Hydraulikschlauches bis zur Ausfüh-
rung des Pressverbindungsschritts sicher fixierbar ist.
[0009] Das Klemm- und Zentrierbackensegment ist,
zweckmäßigerweise über eine Führung gleitend, beweg-
lich mit der jeweiligen Pressbacke verbunden.
[0010] Das zur Zuführungsöffnung weisende Ende
des jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegments
weist eine Kreisbogenform auf.
[0011] Zur Erzeugung der Vorspannung sind in die je-
weiligen Klemm- und Zentrierbackensegmente Sack-
lochbohrungen zur teilweisen Aufnahme von Federn,
insbesondere Schraubenfedern eingebracht, wobei die
Federn sich gegen ein mit der zugehörigen Pressbacke
verbundenes Tragteil abstützen. Selbstverständlich kön-
nen die gewünschten Vorspannkräfte auch auf anderem,
z.B. hydraulischem oder pneumatischem Wege erzeugt
werden.
[0012] Bei der Ausführungsform von in den Sackloch-
bohrungen befindlichen Federn sind im Tragteil Mittel
zum Einstellen der Federvorspannung angeordnet. Die-
se Mittel können als Verstellschraube ausgeführt sein.
[0013] Bei einer Ausgestaltung der Erfindung weisen
die jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegmente ei-
ne in Längsachsenrichtung verlaufende T-förmige Nut
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auf, in welche ein komplementäres T-förmiges Profil ein-
greift, wobei das Profil mit der zugeordneten Pressbacke
verbunden ist.
[0014] Im T-förmigen Profil kann ein Langloch einge-
bracht werden, in welches ein Stift eingreift, wobei der
Stift mit dem zugehörigen Klemm- und Zentrierbacken-
segment verbunden ist, um eine Verschiebeweg-Be-
grenzung des Segments relativ zur Pressbacke zu be-
wirken.
[0015] Zur Ausführung des Press-Verbindungsvor-
gangs wird zunächst die Schlauchpressvorrichtung mit
den Pressbacken auf ein vordefiniertes Maß zusammen-
gefahren, so dass ein problemloses Einschieben der je-
weiligen Presshülse oder Armatur in den Pressraum
möglich ist. Die Klemm- und Zentrierbackensegmente
bilden bedingt durch die konische Zuführungsöffnung ei-
ne gewünschte Zentrierung, wobei die konische bzw.
Keilwirkung die Hülse bzw. die Armatur kraftschlüssig
bzw. rastend hält. Über die gegenüberliegende Zufüh-
rungsöffnung wird jetzt das betreffende Schlauchende
eingeschoben und mit der Presshülse in Kontakt ge-
bracht. Die vorgespannten Klemm- und Zentrierbacken-
segmente bewirken auch hier eine Fixierung und einen
sicheren Halt des betreffenden Leitungsendes. Nach-
dem die gewünschte Relativposition zwischen Presshül-
se bzw. Pressarmatur und dem Leitungsende erreicht
wurde, findet der eigentliche Schritt des Verpressens
statt, indem die Pressbacken mit einer entsprechenden
Druckkraft beaufschlagt werden. Bei der Ausführung die-
ses Schritts des Zusammenfahrens der Pressbacken
können die Klemm- und Zentrierbackensegmente eine
Relativbewegung zur jeweiligen Pressbacke ausführen,
so dass Beschädigungen im Bereich des in der Vorrich-
tung befindlichen Hydraulikschlauches bzw. der Pres-
shülse ausgeschlossen sind.
[0016] Nachdem der Pressvorgang ausgeführt wurde,
werden die Pressbacken der Schlauchpressvorrichtung
auseinander gefahren und es kann die komplettierte Hy-
draulikleitung entnommen werden.
[0017] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausführungsbeispiels sowie unter Zuhilfenahme von Fi-
guren näher erläutert werden.
[0018] Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer einzel-
nen Pressbacke mit zugehörigen Klemm- und
Zentrierbackensegmenten;

Fig. 2 eine dreidimensionale sowie eine Schnittdar-
stellung der erfindungsgemäßen Schlauch-
pressvorrichtung vor dem Einbringen der Pres-
shülse oder Pressarmatur und der Hydraulik-
leitung und

Fig. 3 eine Darstellung der Schlauchpressvorrichtung
mit auf die Presshülse bzw. Pressarmatur auf-
geschobener Hydraulikleitung unmittelbar vor
dem Ausführen des Pressschritts.

[0019] Wie aus den Darstellungen nach den Fig. 2 und
3 ersichtlich, besteht die Schlauchpressvorrichtung aus
einer Vielzahl von aufeinander zu fahrbaren trapezförmi-
gen Pressbacken 4, deren Längsachsen sich in einem
gemeinsamen Mittelpunkt innerhalb des Pressraums
schneiden.
[0020] Die Oberseite der jeweiligen Pressbacken 4
steht mit nicht gezeigten Antriebsmitteln zum Erzeugen
einer auf die Pressbacken einwirkenden, auf die Pres-
sarmatur oder Presshülse 11 übertragenen Presskraft in
Wirkverbindung. Weiterhin sind Zuführungsöffnungen
12 für die Presshülse bzw. Pressarmatur 11 und die Hy-
draulikleitung 13 vorgesehen.
[0021] Gemäß der Darstellung nach Fig. 1 sind beid-
seitig der jeweiligen Pressbacke 4 Klemm- und Zentrier-
backensegmente 5 angeordnet, wobei die Gesamtheit
der Klemm- und Zentrierbackensegmente 5 eine jeweils
konische Zentrier- und Zuführungsöffnung (siehe Be-
zugszeichen 12 gemäß Fig. 2 und 3) bildet.
[0022] Der innere Durchmesser der konischen Zufüh-
rungsöffnungen 12 ist so vorgegeben, dass sowohl die
jeweilige Pressarmatur oder Presshülse 11 als auch das
jeweilige Ende der Hydraulikleitung 13 bis zur Ausfüh-
rung des Pressverbindungsschritts in der Vorrichtung fi-
xierbar ist.
[0023] Um die Verschiebebeweglichkeit der Klemm-
und Zentrierbackensegmente 5 relativ zur Pressbacke 4
zu gewährleisten, ist bei der Ausführungsform nach Fig.
1 in gegenüberliegenden Bereichen der Pressbacke 4
eine Nut eingebracht, die der Befestigung eines T-förmi-
gen Profils 2 dient.
[0024] Der überstehende Bereich des T-förmigen Pro-
fils 2 greift in eine komplementäre T-förmige Nut 22, die
sich im jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegment
5 befindet, ein.
[0025] Das T-förmige Profil 2 weist darüber hinaus ein
Langloch 23 auf, in das ein Stift 10 eingreift.
[0026] Der Stift 10 ist im jeweiligen Klemm- und Zen-
trierbackensegment 5 befestigt. Über den Stift 10 in Ver-
bindung mit dem Langloch 23 im T-förmigen Profil 2 ist
eine Begrenzung des Verschiebewegs des Segments 5
relativ zur Pressbacke 4 realisierbar.
[0027] Zum Erreichen der Vorspannung der Klemm-
und Zentrierbackensegmente 5 kann auf die Lösung mit
Federn 6 gemäß Fig. 1 zurückgegriffen werden.
[0028] Hierfür sind in den jeweiligen Klemm- und Zen-
trierbackensegmenten 5 Sacklochbohrungen 55 einge-
bracht, die der teilweisen Aufnahme der jeweiligen Feder
6 dienen.
[0029] Die Federn 6 wiederum stützen sich über ein
Tragteil 3 ab.
[0030] Mit Hilfe von Einstellschrauben 1 besteht die
Möglichkeit, die Vorspannung der Federn 6 zu variieren.
[0031] Das Tragteil 3 wird mit Hilfe von Schrauben 7
und Unterlegscheiben 8 an der Pressbacke 4 befestigt,
wobei das T-förmige Profil 2 ebenfalls mit Hilfe von
Schrauben 9 an der Pressbacke 4 fixiert wird.
[0032] Im unteren, zur Zuführungsöffnung 12 weisen-
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den Abschnitt besitzen die Klemm- und Zentrierbacken-
segmente 5 eine Kreisbogenform 56 unter Beachtung
der regelmäßig kreisförmigen Querschnitte von Pres-
shülse 11 und Hydraulikleitung oder Hydraulikschlauch
13.
[0033] Falls notwendig, kann die jeweilige Pressbacke
4 auch mit Mitteln zur Erzeugung thermischer Energie
verbunden sein oder derartige Mittel aufweisen, um ne-
ben der Presswirkung auch ein Schrumpfen eines dies-
bezüglich geeigneten Schlauchmaterials zu bewirken.
[0034] Bei der Ausführungsform nach Fig. 1 sind die
jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegmente als 30°-
Segmente ausgeführt und es sind auf beiden Seiten je-
weils acht Segmente und acht Pressbacken vorgesehen.
[0035] Der Schlauchpressvorgang läuft unter Hinweis
auf die Fig. 2 und 3 wie folgt ab.
[0036] Zunächst wird die Presshülse oder Pressarma-
tur 11 gegen die Klemm- und Zentrierbackensegmente
in die Zuführungsöffnung 12 hineingedrückt, wobei unter
Überwindung der Vorspannung die Segmente zurück-
gleiten, um dann die Presshülse oder Pressarmatur 11
wie in der Fig. 3, gegebenenfalls durch an der Hülse vor-
gesehene umlaufende Rücksprünge zu fixieren.
[0037] Weiterhin wird in die gegenüberliegende Zufüh-
rungsöffnung 12 die Hydraulikleitung 13 eingeschoben
und über das freie, schlitzförmige Ende der Presshülse
oder Pressarmatur 11 bewegt.
Das Ende der jeweiligen Hydraulikleitung 13 wird eben-
falls über die der entsprechenden Zuführungsöffnung 12
zugeordneten Klemm- und Zentrierbackensegmente 5
fixiert.
[0038] In einem nächsten Schritt wird dann durch Zu-
sammenfahren der Pressbacken 4 das eigentliche Ver-
pressen vorgenommen, wobei ein sicherer Halt des En-
des der Hydraulikleitung 13 durch eine dauerhafte Ver-
formung im Sinne eines Krimpens der Presshülse 11 ge-
währleistet ist.

Patentansprüche

1. Schlauchpressvorrichtung zur Herstellung von indi-
viduellen Hydraulikleitungen mittels Pressarmatu-
ren oder Presshülsen, umfassend eine Vielzahl von
aufeinander zu fahrbaren trapezförmigen Pressbak-
ken, deren Längsachsen sich in einem gemeinsa-
men Mittelpunkt schneiden, welcher sich im Press-
raum befindet, Antriebsmittel zum Erzeugen einer
auf die Pressbacken einwirkenden, auf die Pressar-
matur oder -hülse übertragenen Presskraft sowie mit
Zuführungsöffnungen für die Pressarmaturen oder
-hülsen einerseits und die Hydraulikleitung anderer-
seits,
dadurch gekennzeichnet, dass
beidseitig der Pressbacken, zu deren Längsachsen
gegen einen Anschlag verschieblich, jeweils ein vor-
gespanntes trapezförmiges Klemm- und Zentrier-
backensegment angeordnet ist, wobei die Gesamt-

heit der Klemm- und Zentrierbackensegmente eine
jeweils konische Zentrier- und Zuführungsöffnung
bildet und der innere Durchmesser der konischen
Zuführungsöffnungen so vorgegeben ist, dass so-
wohl die jeweilige Pressarmatur oder Presshülse als
auch das jeweilige Ende der mit der Armatur oder
Hülse zu verbindenden Hydraulikleitung bis zur Aus-
führung des Pressverbindungsschritts fixierbar ist.

2. Schlauchpressvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Klemm- und Zentrierbackensegment über eine
Führung gleitend beweglich mit der jeweiligen
Pressbacke verbunden ist.

3. Schlauchpressvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das zur Zuführungsöffnung weisende Ende des je-
weiligen Klemm- und Zentrierbackensegments eine
Kreisbogenform aufweist.

4. Schlauchpressvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zur Erzeugung der Vorspannung in die jeweiligen
Klemm- und Zentrierbackensegmente Sackloch-
bohrungen zur teilweisen Aufnahme von Federn ein-
gebracht sind, wobei die Federn sich gegen ein mit
der zugehörigen Pressbacke verbundenes Tragteil
abstützen.

5. Schlauchpressvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
im oder am Tragteil Mittel zum Einstellen der Feder-
vorspannung angeordnet sind.

6. Schlauchpressvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel als Federeinstellschrauben ausgebildet
sind.

7. Schlauchpressvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegmente
eine in Längsachsenrichtung verlaufende T-förmige
Nut aufweisen, in welche ein komplementäres T-för-
miges Profil eingreift, wobei das Profil mit der zuge-
hörigen Pressbacke verbunden ist.

8. Schlauchpressvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
im T-förmigen Profil ein Langloch eingebracht ist, in
welches ein Stift eingreift, wobei der Stift mit dem
jeweiligen Klemm- und Zentrierbackensegment ver-
bunden ist, um eine Verschiebeweg-Begrenzung
des Segments relativ zur Pressbacke zu bilden.
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