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(57) Abstract: The invention relates to a connector comprising a connection part (1), an assembly aid (2) and an encapsulation (3).
The connection piece (1) comprises two connection ends (4, 5), wherein an inner channel (6) connects the connection ends (4, 5) to
one another for the purpose of conducting a fluid medium. The connection part (1) comprises a middle section (7) between the
connection ends (4, 5), wherein the assembly aid (2) is arranged at least in a sub-region of the middle section (7) on the outside of
the connection part (1). A heating means (8) is arranged on the agsembly aid (2), wherein the encapsulation (3) covers at least one
part of the heating means (8). The assembly aid (2) is arranged on the connection part (1) by means of force fitting.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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—  mit gednderten Anspriichen gemdiss Artikel 19 Absatz 1

Verbinder aufweisend ein Anschlussteil (1), eine Montagehilfe (2) und eine Kapselung (3). Das Anschlussteil (1) umfasst zwei
Anschlussenden (4, 5), wobei ein Innenkanal (6) die Anschlussenden (4, 5) zwecks Durchleitung eines fluiden Mediums
miteinander verbindet. Das Anschlussteil (1) weist einen Mittelabschnitt (7) zwischen den Anschlussenden (4, 5) auf, wobei die
Montagehilfe (2) wenigstens in einem Teilbereich des Mittelabschnittes (7) auf der Aullenseite des Anschlussteiles (1) angeordnet
ist. Ein Heizmittel (8) ist an der Montagehilfe (2) angeordnet, wobei die Kapselung (3) wenigstens einen Teil des Heizmittels (8)
bedeckt. Die Montagehilfe (2) ist mittels Krattschluss auf dem Anschlussteil (1) angeordnet.
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Verbinder mit Montagehilfe sowie Verfahren zur Herstellung dieses
Verbinders

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft einen Verbinder, insbesondere einen Schnellverbinder flr
fluide Medien eines Kraftfahrzeuges und insbesondere fur eine Harnstofflosung.
Der Verbinder weist ein Anschlussteil, eine Montagehilfe und eine Kapselung auf,
wobei das Anschlussteil zwei Anschlussenden umfasst. Ein Innenkanal verbindet
die Anschlussenden zwecks Durchleitung des fluiden Mediums miteinander. Das
Anschlussteil weist einen Mittelabschnitt zwischen den Anschlussenden auf,
wobei die Montagehilfe wenigstens in einem Teilbereich des Mittelabschnittes auf
der Aullenseite des Anschlussteiles angeordnet ist. An der Montagehilfe ist ein
Heizmittel angeordnet, wobei die Kapselung wenigstens einen Teil des
Heizmittels bedeckt. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung
eines Verbinders.

Derartige Verbinder sind dem Schrifttum, beispielsweise EP 2 137 449 B1, zu
entnehmen. Hierbei ist das Anschlussteil mittels Spritzguss als einstlckiges
Kunststoff-Formelement ausgebildet, wobei die Montagehilfe aufgrund des
Spritzgusses integraler Teil des Anschlussteiles ist. Dabei variieren die Art und
die Anordnung des elektrischen Heizmittels je nach Anwendungsfall, so dass ein
Anschlussteil mit unterschiedlichen Montagehilfen kombiniert wird. Folglich
besteht aus produktionstechnischer Hinsicht der Bedarf einer modulartigen
Herstellungsweise, bei der ein Standard-Anschlussteil mit verschiedenartigen
Montagehilfen kombiniert werden kann.

Hierzu wird in EP 2 347 163 B1 vorgeschlagen, eine Montagehilfe auf ein
Anschlussteil aufzurasten bzw. aufzuschieben. Die Montagehilfe st
dementsprechend starr ausgebildet und wird entweder in axialer oder aber in
radialer Richtung auf einen Mittelabschnitt des Anschlussteiles aufgeschoben. Im
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Anschluss daran kann dann beispielsweise ein Heizdraht wendelférmig um die
Montagehilfe herum gewickelt werden. Nachteilig hieran ist jedoch, dass die
Montagehilfe aufwendig gestalteter Rastmittel bedarf, um die Montagehilfe
zuverlassig auf dem Anschlussteil zu befestigen. Ebenso bedarf es speziell
angepasster gegenteiliger Rastmittel auf dem Anschlussteil. Die Rastmittel aber
stellen Fehlerquellen dar, weil sie verhaltnismaRig filigran ausgebildet sind und
aus diesem Grunde fUr einen gewissen Teil des Ausschusses verantwortlich sind.
Aulerdem konnen Fehler bei einer nur unzureichenden Aufrastbewegung
auftreten, so dass keine oder eine nur unzureichende Rastverbindung entsteht.
Ferner kann der Heizdraht bzw. das Heizmittel in der Montagehilfe selber leicht
verrutschen, was ebenfalls unerwinscht ist, da hierdurch beispielsweise eine
ungleichmafige Flachenverteilung des Heizdrahtes entstehen kann.

Der Erfindung liegt demzufolge das technische Problem zugrunde, einen
gattungsgemafen Verbinder zu schaffen, bei dem die vorstehend beschriebenen
Nachteile vermieden werden konnen. Insbesondere liegt der Erfindung das
technische Problem zugrunde, ein Baukastensystem zu schaffen, bei welchem
das Anschlussteil mit mehreren verschiedenartigen Montagehilfen kombiniert
werden kann. Vorzugsweise liegt der Erfindung das technische Problem
zugrunde, eine moglichst gute Verbindung zwischen Anschlussteil, Montagehilfe
und Heizmittel zu gewahrleisten, um den Ausschuss bzw. den Herstellungs-
aufwand zu verringern.

Zur LOsung des technischen Problems lehrt die Erfindung einen Verbinder,
insbesondere Schnellverbinder, fur ein fluides Medium eines Kraftfahrzeuges,
insbesondere fur eine Harnstofflésung, wobei der Verbinder ein Anschlussteil,
eine Montagehilfe und eine Kapselung aufweist, wobei das Anschlussteil zwei
Anschlussenden umfasst, wobei ein Innenkanal die Anschlussenden zwecks
Durchleitung des fluiden Mediums miteinander verbindet, wobei das
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Anschlussteil einen Mittelabschnitt zwischen den Anschlussenden aufweist,
wobei die Montage wenigstens in einem Teilbereich des Mittelabschnittes auf der
Aulenseite des Anschlussteiles angeordnet ist, wobei an der Montagehilfe ein
Heizmittel angeordnet ist, wobei die Kapselung wenigstens einen Teil des
Heizmittels bedeckt, wobei die Montagehilfe mittels Kraftschluss auf dem
Anschlussteil angeordnet ist.

Als fluide Medien kommen beispielsweise Scheibenwischwasser oder
Harnstofflosungen in Betracht. Unter dem Begriff ,Harnstofflosung® fallen
insbesondere die Produkte AdBlue bzw. Diesel Exhaust Fluid (DEF). Als
Lverbinder® werden vorzugsweise jene Teile verstanden, welche ein Rohr mit
einem anderen Rohr oder ein Rohr mit einer Komponente verbinden.
-LLKomponenten® sind beispielsweise Tanks, Dlisen oder Pumpen. Der Ausdruck
»ochnellverbinder® meint bevorzugt, dass wenigstens ein Anschlussende als Teil
einer I6sbaren Rastverbindung ausgebildet ist. Das Heizmittel ist vorzugsweise
ein elektrisches Heizmittel. Als elektrische Heizmittel kommen beispielsweise
Heizdrahte, Heizfolien, PTC- oder NTC-Widerstande in Betracht. Vorzugsweise
umfasst das elektrische Heizmittel wenigstens einen Heizdraht.

Der Ausdruck ,Kraftschluss® meint vorzugsweise, dass die Montagehilfe derart
auf dem Anschlussteil sitzt, dass sie auf dem Anschlussteil unbeweglich ange-
ordnet ist. Vorzugsweise ist die Montagehilfe mittels Kraftschluss auf dem
Anschlussteil befestigt. Es ist bevorzugt, dass die Montagehilfe Uberwiegend
mittels Kraftschluss auf dem Anschlussteil befestigt ist. Unter den Begriff
.Kraftschluss® fallen beispielsweise auch Schrumpfschlauche. Insbesondere ist
vorteilhaft, dass die Montagehilfe und das Anschlussteil derart ausgebildet sind,
dass die Montagehilfe ohne den Kraftschluss nicht an dem Anschlussteil befestigt
ware. Der Ausdruck ,befestigt® meint insbesondere, dass die Montagehilfe
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spielfrei in axialer und vorzugsweise auch in radialer Richtung angeordnet ist.
Der Ausdruck ,befestigt* meint im Speziellen, dass die Montagehilfe per Hand
von dem Anschlussteil abgezogen werden kann. Ganz besonders bevorzugt ist
die Montagehilfe nicht mittels eines Stoffschlusses an dem Anschlussteil
angeordnet. Vorteilhafterweise ist die Montagehilfe nicht mittels einer Rastver-
bindung an dem Anschlussteil angeordnet. Der Ausdruck ,Rastverbindung® ist
vorzugsweise so zu verstehen, dass starre, aber federnd ausgebildete Rast-
elemente aufgrund federnder Ruckstellwirkung einen Formschluss eingehen.

Gemal einer ganz besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist die Montagehilfe
gummiartig elastisch ausgebildet. Der Begriff ,gummiartig” meint insbesondere,
dass die Montagehilfe in axialer Richtung und/oder radialer Richtung per Hand
gedehnt werden kann. Es ist zweckmalig, dass die Montagehilfe aus einem
weicheren Material als das Anschlussteil besteht. Gemal: einer besonders
bevorzugten Ausfuhrungsform umfasst die Montagehilfe ein Elastomer und ganz
besonders bevorzugt ein thermoplastisches Elastomer. Bevorzugt umfasst die
Montagehilfe ein thermoplastisches Elastomer auf Olefinbasis und/oder ein
vernetztes thermoplastisches Elastomer auf Olefinbasis und/oder ein thermo-
plastisches Elastomer auf Urethanbasis und/oder ein thermoplastisches
Polyesterelastomer und/oder ein thermoplastisches Copolyester und/oder Styrol-
Blockcopolymere und/oder thermoplastische Copolyamide.

Gemal einer weiteren, ganz besonders bevorzugten Ausfihrungsform steht die
Montagehilfe auf dem Anschlussteil unter einer, vorzugsweise radial ausge-
richteten, Zugspannung. Es ist moglich, dass die Montagehilfe zerstorungsfrei
von dem Anschlussteil abziehbar ist. Vorteilhafterweise besteht zumindest
entlang eines axialen Langenabschnitts der Montagehilfe eine vollumfangliche
radiale Zugspannung. Der Ausdruck ,vollumfangliche radiale Zugspannung®
meint insbesondere, dass die Zugspannungen entlang eines vollen Umlaufs der
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Montagehilfe um das Anschlussteil herum wirken. Besonders vorzugsweise steht
die Montagehilfe wenigstens entlang der Halfte der axialen Lange der
Montagehilfe und bevorzugt entlang der vollen axialen Lange der Montagehilfe
unter einer vollumfanglichen radialen Zugspannung. Es ist ganz besonders
bevorzugt, dass die Zugspannung durch eine Schrumpfung der Montagehilfe
entsteht. Vorzugsweise wird die Schrumpfung aufgrund einer Abkuhlung des
Montagehilfematerials bei einer Umspritzung des Montagehilfematerials um das
Anschlussteil herum erzeugt. Ganz besonders vorteilhafterweise ist die
abgezogene Montagehilfe nicht auf das Anschlussteil aufschiebbar. Gemal einer
ersten Ausfuhrungsform ist die Montagehilfe nicht auf das Anschlussteil
aufschiebbar, weil aufgrund einer Schrumpfung der Innendurchmesser der
Montagehilfe geringer ist als der Aulendurchmesser des Anschlussteiles.
Gemal einer anderen Ausfuhrungsform ist die Montagehilfe nicht auf das
Anschlussteil aufschiebbar, da der Kraftschluss so ausgepragt ist, dass die
Montagehilfe bei einem Abziehen =zerstort wirde. Vorzugsweise ist die
Montagehilfe insbesondere nicht in axialer Richtung aufschiebbar. Gemaf einer
weiteren Ausfuhrungsform ist die Montagehilfe eine auf das Anschlussteil
aufziehbare gummiartige Hulse, welche Hulse vorzugsweise einen Innendurch-
messer aufweist, der geringer ist als der zugeordnete Auliendurchmesser des
Anschlussteiles.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Schmelztemperatur Tuw des
Montagehilfematerials geringer als die Schmelztemperatur Tma des
Anschlussteilmaterials ist. Vorzugsweise ist die Schmelztemperatur Tvwk des
Kapselungsmaterials kleiner/gleich der Schmelztemperatur Tum des Montage-
hilfematerials. Gemafl einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist die
Schmelztemperatur Tuk des Kapselungsmaterials gleich der Schmelztemperatur
Tmm des Montagehilfematerials. Gemal einer anderen Ausfuhrungsform ist die
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Schmelztemperatur Twk des Kapselungsmaterials groRer als die Schmelz-
temperatur Tmum des Montagehilfematerials.

Es ist vorteilhaft, dass der Querschnitt einer dem Anschlussteil zugewandten
Innenflache der Montagehilfe Uber wenigstens ein zusammenhangendes Dirittel,
weiter vorzugsweise Uber wenigstens eine zusammenhangende Halfte und ganz
besonders bevorzugt Gber die ganze Lange der axialen Lange der Montagehilfe
konstant ist. Vorzugsweise ist wenigstens ein Teilabschnitt, weiter vorzugsweise
wenigstens ein Drittel noch weiter vorzugsweise wenigstens die Halfte und
bevorzugt die volle Lange des Mittelabschnitts zylindrisch ausgebildet. Es ist be-
vorzugt, dass der von der Montagehilfe bedeckte Bereich des Anschlussteiles
durchgangig zylindrisch ausgebildet ist und insbesondere einen konstanten
Aulendurchmesser aufweist.

Es ist zweckmaRig, dass die Montagehilfe in einem axialen Langsschnitt
wenigstens eine Erhebung mit zwei Flanken aufweist, welche Erhebung massiv
ausgebildet ist. Die Erhebung erstreckt sich praktischerweise wendelférmig um
das Anschlussteil herum. Die Montagehilfe umfasst vorteilhafterweise
wenigstens eine wendelformige Nut. Besonders bevorzugt umfasst die
Montagehilfe zwei wendelféormige Nuten in Form einer Doppelhelix. Die
wendelférmige Nut umfasst bevorzugt einen bis zwolf volle Umlaufe und weiter
bevorzugt zwei bis acht volle Umlaufe. Die Montagehilfe weist praktischerweise
zwei derart gebildete Vorspringe auf, dass der Heizdraht im Bereich dieser
Vorsprunge s-férmig verlauft. Vorzugsweise ist wenigstens ein Vorsprung ein Teil
einer wendelformigen Erhebung. Es ist bevorzugt, dass wenigstens ein
Vorsprung an einem Ende der Montagehilfe angeordnet ist.

Es ist liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Montagehilfe wenigstens in einem
Teilbereich einen Stoffschluss mit der Kapselung eingegangen ist. Es ist moglich,
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dass die Montagehilfe bei einer Umspritzung mit dem Kapselungsmaterial
vollstandig verflussigt wurde und einen entsprechenden Stoffschluss mit dem
Kapselungsmaterial eingegangen ist. Vorzugsweise ist die Montagehilfe
einstlckig mit der Kapselung verbunden. Es ist bevorzugt, dass die Montagehilfe
stoffschllssig mit der Kapselung verbunden ist. Vorzugsweise schrumpft die
Kapselung beim Abkdhlen. Es ist vorteilhaft, dass die Kapselung einen
Kraftschluss auf die Montagehilfe bzw. auf das Anschlussteil ausubt.
Zweckmalligerweise bedeckt die Kapselung ein elektrisches Heizmittel und
bevorzugt auch elektrische Anschlussleiter.

Es ist zweckmaRig, dass sich die Kapselung von dem Mittelabschnitt Gber ein
Anschlussende hin zu einem Rohr erstreckt. Vorzugsweise weist das Rohr eine
innere Fluidleitung sowie eine auflere Umhullung auf. Die auldere Umhullung ist
bevorzugt ein Wellrohr. Ganz besonders bevorzugt umschlief3t die Kapselung ein
radial nach aul3en vorstehendes Element des Rohres und vorzugsweise ein
radial nach aufRen vorstehendes Element der dufReren Umhullung. Das radial
nach aullen vorstehende Element ist vorteilhafterweise eine Rippe. Die
Kapselung umschlie3t das radial nach aul’en vorstehende Element zweck-
mafigerweise formschllssig bzw. form- und kraftschlussig. Es ist moglich, dass
wenigstens ein Teil der Montagehilfe zwischen dem Heizmittel und dem
Anschlussteil angeordnet ist. Zweckmalligerweise ist das Heizmittel auf der
Aulenseite der Montagehilfe angeordnet. Gemal} einer ganz besonders
bevorzugten Ausfuhrungsform umschlief3en die Montagehilfe und die Kapselung
das Heizmittel kammerfrei. Der Begriff ,kammerfrei“ meint kinstlich geschaffene
Hohlraume, worunter insbesondere nicht etwaige Lufteinschlisse in Form von
Blasen zu verstehen sind. Gemal einer Ausfuhrungsform weist die Kapselung
wenigstens zwei Teilschalen auf. Die zwei Teilschalen sind vorzugsweise zwei
Halbschalen. Die zwei Teilschalen kdnnen Uber entsprechende Rastmittel
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verbunden werden. ZweckmaRigerweise sind die zwei Teilschalen Uber ein
Filmscharnier miteinander verbunden.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform umfasst die Kapselung
ein thermoplastisches Material und insbesondere ein thermoplastisches
Elastomer. Es ist hierbei besonders bevorzugt, dass das Material der Kapselung
dem Material der Montagehilfe entspricht. Bevorzugt umfasst die Kapselung ein
thermoplastisches Elastomer auf Olefinbasis und/oder ein vernetztes
thermoplastisches Elastomer auf Olefinbasis und/oder ein thermoplastisches
Elastomer auf Urethanbasis und/oder ein thermoplastisches Polyesterelastomer
und/oder ein thermoplastisches Copolyester und/oder Styrol-Blockcopolymere
und/oder thermoplastische Copolyamide. Es ist vorteilhaft, dass das
Anschlussteil aus einem thermoplastischen Material besteht. Vorzugsweise
umfasst das Anschlussteil ein Polyamid und/oder ein Polyphthalamid.

Zur Losung des technischen Problems lehrt die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Verbinders, insbesondere eines erfindungsgemafen
Verbinders, wobei der Verbinder ein Anschlussteil, eine Montagehilfe und eine
Kapselung aufweist, wobei das Anschlussteil zwei Anschlussenden umfasst,
wobei ein Innenkanal die Anschlussenden zwecks Durchleitung eines fluiden
Mediums miteinander verbindet, wobei das Anschlussteil einen Mittelabschnitt
zwischen den Anschlussenden aufweist, wobei die Montagehilfe wenigstens in
einem Teilbereich des Mittelabschnittes auf der Aullenseite des Anschlussteiles
angeordnet wird, wobei an der Montagehilfe ein Heizmittel angeordnet wird,
wobei die Kapselung wenigstens einen Teil des Heizmittels bedeckt, wobei die
Montagehilfe um das Anschlussteil gespritzt wird, wobei die Montagehilfe nach
der Umspritzung schrumpft, so dass ein Kraftschluss zwischen der Montagehilfe
und dem Anschlussteil entstent.
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Gemal einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Temperatur des
Montagehilfematerials bei dem Umspritzen der Montagehilfe geringer als die
Schmelztemperatur Twa des Anschlussteilmaterials. Vorzugsweise ist die
Temperatur des erhitzen Montagehilfematerials derart, dass kein Stoffschluss mit
dem Anschlussteil stattfindet. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Montagehilfe in radialer Richtung beim Abkuhlen um 0,1 bis 20 %, vorzugsweise
um 0,2 bis 10 % und besonders vorzugsweise um 0,5 bis 5 % schrumpft. Da die
Montagehilfe auf dem Anschlussteil sitzt, ist eine solche Schrumpfung mit bloem
Auge normalerweise schwer zu erkennen. Allerdings weist die Montagehilfe
vorzugsweise eine entsprechend ausgepragte Zugspannung auf.

Gemal einer ganz besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Kapselung
wenigstens um das Heizmittel herumgespritzt. Bevorzugt bedeckt die Kapselung
einen Grofteil des Mittelabschnittes. Vorzugsweise ist die Temperatur des
erhitzten Kapselungsmaterials bei dem Umspritzen der Kapselung geringer als
die Schmelztemperatur Twa des Anschlussteilmaterials. Es ist vorteilhaft, dass
die Temperatur des erhitzten Kapselungsmaterials beim Umspritzen der
Kapselung groRer/gleich der Schmelztemperatur Tum des Montagehilfematerials
ist. Es ist besonders bevorzugt, dass das Kapselungsmaterial beim Umspritzen
einen Stoffschluss mit dem Montagehilfematerial eingeht. Es ist besonders
vorteilhaft, wenn das Kapselungsmaterial beim Abklhlen nach der Umspritzung
schrumpft, so dass ein Kraftschluss auf die Montagehilfe bzw. auf das
Anschlussteil entsteht. Gemaf einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform
umschliefl3t die Kapselung das Heizmittel formschlUssig. Es ist bevorzugt, dass
die Kapselung das Heizmittel kraftschlissig umschlief3t. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass das Anschlussteil ein Spritzgussteil ist und die Montagehilfe
mittels Mehrkomponenten-Spritzgielten an dem Anschlussteil angeordnet wird.
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand lediglich ein AusfUhrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfindungsgemaiien
Verbinders ohne Heizmittel und Kapselung und

Fig. 2 einen Langsschnitt durch den Verbinder aus Fig. 1 nach Umwickeln
mit einem Heizdraht und nach Umspritzen der Kapselung.

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaler Schnellverbinder umfassend ein Anschluss-
teil 1 sowie eine Montagehilfe 2 dargestellt. Das Anschlussteil 1 umfasst zwei
Anschlussenden 4, 5, wobei das linke Anschlussende 4 dazu ausgebildet ist,
dass dort ein nicht dargestelltes Rohr eingesteckt wird. Das Rohr wird
beispielsweise mittels Laserdurchstrahlschweilen an dem Anschlussende 4
befestigt. Zwischen den Anschlussenden 4, 5 befindet sich ein zylindrisch
ausgebildeter Mittelabschnitt 7 des Anschlussteiles 1 (s. Fig. 2). Das Anschluss-
ende 5 ist ein weibliches Steckerteil und dementsprechend dazu ausgebildet, ein
ebenfalls nicht dargestelltes mannliches Steckerteil aufzunehmen. Das
mannliche Steckerteil weist eine ringféormige Erhebung an der Aul3enseite auf,
welche ein Einrasten im Zusammenspiel mit einem Rastelement 13 des
Anschlussendes 5 erlaubt. Das mannliche Steckerteil ist beispielsweise ein
Element einer Fluidkomponente (Tank, Pumpe, Duse oder dergleichen) oder ein
Teil eines anderen Rohres.

Das Anschlussteil 1 wird mittels Spritzgie3en hergestellt und besteht bevorzugt
aus Polyamid. Die Montagehilfe 2 wird mittels Mehrkomponenten-Spritzgiel3en
um das Anschlussteil 1 herum gespritzt und besteht aus einem
thermoplastischen Elastomer. Dabei ist die Temperatur des flissigen
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Montagehilfematerials beim Umspritzen geringer als die Schmelztemperatur Tua
des Anschlussteilmaterials. Auf diese Weise wird ein Stoffschluss zwischen dem
Montagehilfematerial und dem Anschlussteilmaterial verhindert. Nach dem
Umspritzen kahlt das Montagehilfematerial ab, so dass die Montagehilfe 2 eine
Schrumpfung um 2 bis 3 % erfahrt. Aufgrund des fest ausgebildeten
Anschlussteils 1 aulert sich diese Schrumpfung aber nicht in einer Verringerung
der GroRe der Montagehilfe 2, sondern darin, dass die Montagehilfe 2 entlang
der gesamten Lange der Montagehilfe 2 einer voll umfanglichen radial
ausgerichteten Zugspannung ausgesetzt wird. Diese Zugspannung fuhrt in
Verbindung mit dem hohen Reibwert des thermoplastischen Elastomers der
Montagehilfe 2 zu einem Kraftschluss der Montagehilfe 2 auf dem Anschlussteil
1.

Aufgrund des Kraftschlusses ist die Montagehilfe 2 auf dem Anschlussteil 1
befestigt, so dass dann der vorgefertigte Verbinder mit dem Rohr verbunden
werden kann. Das Rohr weist zwei doppelhelixartig um die AulRenhaut des
Rohres gewundene Heizdrahte auf, deren Enden ein Stlck weit Uber das
Rohrende vorstehen. Der Uberstehende Heizdraht wird dann um Vorspringe 11
der Montagehilfe 2 gewunden, so dass der Heizdraht 8 in diesen Bereich s-formig
verlauft. In derin Fig. 1 gezeigten Ausfihrungsform weist die Montagehilfe 2 zwei
Bereiche mit jeweils zwei Vorspringen 11 auf, da um das Rohr zwei Heizdrahte
gefuhrt sind.

Nachdem die Heizdrahte s-formig um die Vorspriinge 11 gelegt wurden, werden
sie entlang von zwei Wendelnuten 10 geflhrt, welche durch zwei wendelférmige
Erhebungen 9 der Montagehilfe 2 gebildet werden. Das Ergebnis der
wendelformigen Umwicklung mit dem Heizdraht 8 bzw. den Heizdrahten 8 ist in
Fig. 2 zu erkennen. Mit Hilfe eines vorspringenden Endes 12 einer
wendelférmigen Erhebung 9 wird der Heizdraht 8 umgelenkt und entlang der
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zweiten Wendelnut 10 Richtung Rohr bzw. Anschlussleiter zurtckgefuhrt. Der
Heizdraht 8 bzw. die Heizdrahte 8 erwarmen insbesondere einen Innenkanal 6,
um auf diese Weise ein Einfrieren einer Harnstofflosung zu verhindern. Nicht
dargestellt jedoch sind in Fig. 2 die elektrischen Anschlussleiter fir die Heizdrahte
8.

Nach Anordnung des Heizdrahtes 8 oder der Heizdrahte 8 an dem Verbinder
mitsamt elektrischer Verbindung wird die Kapselung 3 um das Aggregat aus dem
Anschlussteil 1, der Montagehilfe 2, den Heizdrahten 8 und einer in Fig. 2
strichpunktliniert dargestellten inneren Fluidleitung des Rohres herum gespritzt.
Die Kapselung 3 besteht aus dem gleichen Material wie die Montagehilfe 2, also
aus einem thermoplastischen Elastomer. Die Temperatur des erhitzten und
flissigen thermoplastischen Elastomers ist geringer als die Schmelztemperatur
Tma des Anschlussteiles 1, so dass ein Aufweichen der Oberflache des
Anschlussteiles 1 nicht zu erwarten ist.

Aufgrund der Umspritzung umschlielt die Kapselung 3 die innenliegenden
Komponenten formschllssig und bietet einen guten Schutz insbesondere fur den
Heizdraht 8 oder die Heizdrahte 8. Die Temperatur des flissigen Kapselungs-
materials beim Umspritzen wird so gewahlt, dass zugleich auch die Montagehilfe
2 bis zur teilweisen oder volligen Verflissigung erhitzt wird. In der Folge gehen
die Montagehilfe 2 und die Kapselung 3 einen Stoffschluss ein. Der Stoffschluss
ist in Fig. 2 schematisch dargestellt, indem die Spitzen der Vorspringe 11 bzw.
wendelformigen Erhebungen 9 ohne Abschluss gezeichnet sind. Der
Stoffschluss kann sich insbesondere aber auch auf die Béden der Wendelnuten
10 erstrecken. Hierdurch wird gewahrleistet, dass der Heizdraht 8 oder die
Heizdrahte 8 sehr dicht von thermoplastischem Elastomer umschlossen und so
auch entsprechend gut vor Feuchtigkeitseinfllissen geschiitzt sind. Uberdies
erfahrt die Kapselung 3 ebenfalls eine Schrumpfung, wodurch ein Kraftschluss
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auf die innenliegenden Komponenten ausgelbt wird. Hierdurch wird die
Fluiddichtigkeit noch erhoht. AuRerdem ist der Kraftschluss forderlich fur die
Stabilitat des gesamten Verbinders und insbesondere fur die Fixierung des
Heizdrahtes 8 oder Heizdrahte 8.
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1. Verbinder, insbesondere Schnellverbinder, fir ein fluides Medium eines
Kraftfahrzeugs, insbesondere fur eine Harnstofflosung, wobei der Verbinder ein
Anschlussteil (1), eine Montagehilfe (2) und eine Kapselung (3) aufweist, wobei
das Anschlussteil (1) zwei Anschlussenden (4, 5) umfasst, wobei ein
Innenkanal (6) die Anschlussenden (4, 5) zwecks Durchleitung des fluiden
Mediums miteinander verbindet, wobei das Anschlussteil (1) einen
Mittelabschnitt (7) zwischen den Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei die
Montagehilfe (2) wenigstens in einem Teilbereich des Mittelabschnittes (7) auf
der Aulenseite des Anschlussteils (1) angeordnet ist, wobei an der
Montagehilfe (2) ein Heizmittel (8) gefuhrt wird, wobei die Kapselung (3)
wenigstens einen Teil des Heizmittels (8) bedeckt,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Montagehilfe (2) mittels Kraftschluss auf dem Anschlussteil (1) angeordnet
ist.

2. Verbinder nach einem der Anspruch 1, wobei die Montagehilfe (2)
wenigstens in einem Teilbereich einen Stoffschluss mit der Kapselung (3)
eingegangen ist.

3. Verbinder nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Montagehilfe (2) gummiartig
elastisch ausgebildet ist.

4. Verbinder nach einem der Ansprlche 1 bis 3, wobei die Montagehilfe (2) ein
thermoplastisches Elastomer umfasst.

5. Verbinder nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die Kapselung (3) aus
einem thermoplastischen Elastomer besteht.
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6. Verbinder nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei das Anschlussteil (1)
aus einem thermoplastischen Material besteht.

7. Verbinder nach einem der Ansprtche 1 bis 6, wobei die Schmelztemperatur
Tvwm des Montagehilfematerials geringer als die Schmelztemperatur Twa des
Anschlussteilmaterials ist.

8. Verbinder nach einem der Anspruch 1 bis 7, wobei die Montagehilfe (2) auf
dem Anschlussteil (1) unter einer, vorzugsweise radial ausgerichteten,
Zugspannung stent.

9. Verbinder nach einem der Anspriche 1 bis 8, wobei der Querschnitt einer
dem Anschlussteil (1) zugewandten Innenflache der Montagehilfe (2) Gber
wenigstens ein zusammenhangendes Viertel der axialen Lange der
Montagehilfe (2) konstant ist.

10. Verbinder nach einem der Ansprtche 1 bis 9, wobei die Montagehilfe (2) im
Langsschnitt wenigstens eine Erhebung (9) mit zwei gegenulberliegenden
Flanken aufweist, welche Erhebung (9) massiv ausgebildet ist.

11. Verfahren zur Herstellung eines Verbinders, insbesondere eines Verbinders
gemaf einem der Anspriche 1 bis 10, wobei der Verbinder ein Anschlussteil
(1), eine Montage (2) und eine Kapselung (3) umfasst, wobei das Anschlussteil
(1) zwei Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei ein Innenkanal (6) die
Anschlussenden (4, 5) zwecks Durchleitung eines fluiden Mediums miteinander
verbindet, wobei das Anschlussteil (1) einen Mittelabschnitt (7) zwischen den
Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei die Montagehilfe (2) wenigstens in
einem Teilbereich des Mittelabschnittes (7) auf der Aullenseite des Anschluss-
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teils (1) angeordnet wird, wobei an der Montagehilfe (2) ein Heizmittel (8)
angeordnet wird, wobei die Kapselung (3) wenigstens einen Teil des Heizmittels
(8) bedeckt,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Montagehilfe (2) um das Anschlussteil (1) gespritzt wird, wobei die
Montagehilfe (2) nach der Umspritzung schrumpft, so dass ein Kraftschluss
zwischen der Montagehilfe (2) und dem Anschlussteil (1) entsteht.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Temperatur des Montagehilfe-
materials bei dem Umspritzen der Montagehilfe (2) geringer ist als die
Schmelztemperatur Twa des Anschlussteilmaterials.

13. Verbinder nach einem der Anspruche 1 bis 12, wobei die Montagehilfe (2) in
radialer Richtung beim Abkuthlen um 0,1 bis 20 % schrumpft.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13, wobei die Kapselung (3)
wenigstens um das Heizmittel (8) herum gespritzt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, wobei das Anschlussteil (1)
ein Spritzgussteil ist und die Montagehilfe (2) mittels Mehrkomponenten-Spritz-
giel’en an dem Anschlussteil (1) angeordnet wird.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 20. April 2017 (20.04.2017)

Patentanspriiche:

1. Verbinder, insbesondere Schnellverbinder, fur ein fluides Medium eines
Kraftfahrzeugs, insbesondere fiir eine Harnstofflosung, wobei der Verbinder ein
Anschlussteil (1), eine Montagehilfe (2) und eine Kapselung (3) aufweist, wobei
das Anschlussteil (1) zwei Anschlussenden (4, 5) umfasst, wobei ein
Innenkanal (6) die Anschlussenden (4, 5) zwecks Durchleitung des fluiden
Mediums miteinander verbindet, wobei das Anschlussteil (1) einen
Mittelabschnitt (7) zwischen den Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei die
Montagehilfe (2) wenigstens in einem Teilbereich des Mittelabschnittes (7) auf
der AuRenseite des Anschlussteils (1) angeordnet ist, wobei an der
Montagehilfe (2) ein Heizmittel (8) gefuihrt wird, wobei die Kapselung (3)
wenigstens einen Teil des Heizmittels (8) bedeckt, wobei die Montagehilfe (2)
mittels Kraftschiuss auf dem Anschlussteil (1) angeordnet ist.

dadurch gekennzeichnet,dass

die Montagehilfe (2) gummiartig elastisch ausgebildet ist.

2. Verbinder nach einem der Anspruch 1, wobei die Montagehilfe (2)
wenigstens in einem Teilbereich einen Stoffschluss mit der Kapselung (3)

eingegangen ist.

3. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Montagehilfe (2)
ein thermoplastisches_ Elastomer umfasst.

4. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , wobei die Kapselung (3) aus
einem thermoplastischen Elastomer besteht.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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5. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 4 , wobei das Anschlussteil (1)
aus einem thermoplastischen Material besteht.

6. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 bis § , wobei die Schmelztemperatur
Tmm des Montagehilfematerials geringer als die Schmelztemperatur Twa des
Anschlussteilmaterials ist.

7. Verbinder nach einem der Anspruch 1 bis 6 , wobei die Montagehilfe (2) auf
dem Anschlussteil (1) unter einer, vorzugsweise radial ausgerichteten,
Zugspannung steht.

8. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 7 , wobei der Querschnitt einer
dem Anschlussteil (1) zugewandten Innenfliche der Montagehilfe (2) tber
wenigstens ein zusammenhdngendes Viertel der axialen Lange der
Montagehilfe (2) konstant ist.

9. Verbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 8 , wobei die Montagehilfe (2) im
Langsschnitt wenigstens eine Erhebung (9) mit zwei gegeniberliegenden
Flanken aufweist, welche Erhebung (9) massiv ausgebildet ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Verbinders, insbesondere eines Verbinders
gemaB einem der Anspriiche 1 bis 9 , wobei der Verbinder ein Anschlussteil (1),
eine Montage (2) und eine Kapselung (3) umfasst, wobei das Anschlussteil (1)
zwei Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei ein Innenkanal (6) die
Anschlussenden (4, 5) zwecks Durchléitung eines fluiden Mediums miteinander
verbindet, wobei das Anschlussteil (1) einen Mittelabschnitt (7) zwischen den
Anschlussenden (4, 5) aufweist, wobei die Montagehilfe (2) wenigstens in
einem Teilbereich des Mittelabschnittes (7) auf der AuRenseite des Anschluss-
teils (1) angeordnet wird, wobei an der Montagehilfe (2) ein Heizmittel (8)

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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angeordnet wird, wobei die Kapselung (3) wenigstens einen Teil des Heizmittels
(8) bedeckt,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Montagehilfe (2) um das Anschlussteil (1) gespritzt wird, wobei die
Montagehilfe (2) nach der Umspritzung schrumpft, so dass ein Kraftschluss
zwischen der Montagehilfe (2) und dem Anschlussteil (1) entsteht.

11. Verfahren nach Anspruch 10 , wobei die Temperatur des Montagehilfe-
materials bei dem Umspritzen der Montagehilfe (2) geringer ist als die
Schmelztemperatur Tma des Anschlussteilmaterials.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11 , wobei die Montagehilfe
(2) in radialer Richtung beim Abkthlen um 0,1 bis 20 % schrumpft.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12 , wobei die Kapselung (3)
wenigstens um das Heizmittel (8) herum gespritzt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13 , wobei das Anschlussteil

(1) ein  Spritzgussteil ist und die Montagehilfe (2) mittels
Mehrkomponenten-SpritzgieRen an dem Anschlussteil (1) angeordnet wird.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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