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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein Verbindungssystem zum Verbinden von zwei
fluidführenden Bauteilen, wie z.B. einem ersten und einem
zweiten Schlauch oder einem Schlauch und einem

0 Anschlussteil oder einem ersten und einem zweiten Rohr,
wobei das eine Bauteil mit dem anderen Bauteil kooperiert.
Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren um ein

Fig. 1A solches Verbindungssystem herzustellen.
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Verbindungssystem und Verfahren zum Verbinden von

fluidführenden Bauteilen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verbindungssystem zum Verbinden

von zwei fluidführenden Bauteilen, wie z.B. einem ersten und einem zwei

ten Schlauch oder einem Schlauch und einem Anschlussteil oder einem

ersten und einem zweiten Rohr, wobei das Verbindungssystem ein erstes

Bauteil mit einem ersten Verbindungsbereich und ein zweites Bauteil mit

einem zweiten Verbindungsbereich, der mit dem ersten Verbindungsbe

reich zur Ausbildung einer Verbindung kooperiert, umfasst, wobei im

ersten Verbindungsbereich ein erster Strömungskanal und im zweiten

Verbindungsbereich ein zweiter Strömungskanal ausgebildet ist. Ferner

betrifft die Erfindung ein Verbindungssystem zum Verbinden von zwei

fluidführenden Bauteilen, wobei ein freier Endbereich des einen Bauteils

in einen freien Endbereich des zweiten Bauteils einsteckbar ist, sowie ein

Verfahren zum Verbinden von zwei fluidtransportierenden Bauteilen.

Zur Analyse von Flüssigkeiten, z.B. mittels Chromatographie, werden

fluidführende Bauteile mittels einer Steckverbindung miteinander verbun

den. Solch eine Steckverbindung besteht z.B. aus einem Schlauch und

einer Hohlnadel, wie beispielsweise in der EP 0 978 292 beschrieben.

Beim Verbinden der Bauteile wird ein meist konisch geformtes Nadelende

in den Schlauch eingeschoben, um diesen unter einer Aufweitung seines

Durchmessers auf die Nadel zu schieben und durch Reibung dort zu fixie

ren. Beim Aufschieben des Schlauches wird zum einen das Material des

Schlauches gedehnt, was zu einer Schwächung des Schlauches im Be

reich der Verbindung führt, und zum anderen kann auch etwas von dem



Schlauchmaterial durch die Nadel abgekratzt werden, was zu einer Kon

tamination bzw. Verstopfung der Nadel und/ oder gar zu einer Leckage im

Bereich der Verbindung führen kann.

Des Weiteren wird beim Formen der Steckverbindung ein Verschlep

pungsbereich (auch Totwasserbereich genannt) zwischen Nadelende und

Schlauch geformt. Solche Bereiche sind Bereiche, in denen eine Flü ssig

keitsströmung verschleppt wird, das heißt, dass z.B. eine Flüssigkeit oder

Kontamination aus einer vorhergehenden Analyse in diesem Bereich abge-

lagert werden kann und nicht oder nur schlecht bei einem Spülvorgang

herausgespült wird, aber sich gegebenenfalls mit einer Flüssigkeit einer

späteren Analyse mischt, was zu einer Verfälschung der Analyse führen

kann.

Ein weiterer Ansatz, solche Verschleppungsbereiche zu umgehen, besteht

darin, verschraubbare Fittings einzusetzen. Hierbei wird ein Innengewinde

an der Nadel in einem Spritzgussvorgang ausgebildet, und ein Fitting mit

einem entsprechenden Außengewinde umfasst lose den Schlauch. Damit

der Schlauch nicht aus dem Fitting gezogen werden kann und der Strö-

mungskanal zwischen Nadel und Schlauch dicht ist, wird das Schlauch

ende im rechten Winkel zur Längsachse des Schlauchs umgeformt und

eine Dichtung zwischen dem umgeformten Schlauchende und dem Fitting

vorgesehen. Beim Umformen des Endes des Schlauchs entsteht ein klei

ner Radius am Schlauchende, der zu einem Verschleppungsbereich zwi-

sehen dem Ende der Nadel und dem umgeformten Schlauchende führt.

Des Weiteren können die Strömungskanäle des Schlauches und der Nadel

oft nicht exakt koaxial angeordnet werden, was zu weiteren Verschlep

pungsbereichen und zu einer Querschnittverengung des Strömungskanals



in diesem Bereich beim Übergang vom Nadelende zum Schlauchende fü h

ren kann.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Verbindung

vorzuschlagen, die zu keiner oder wenigstens keiner nennenswerten Qu er

schnittverengung an dem Übergang zwischen den Strömungskanälen der

beiden Bereiche führt und die Größe der Verschleppungsbereiche voll

ständig oder zumindest weitestgehend minimiert. Des Weiteren soll die

Verbindung zu keiner nennenswerten Schwächung des Materials der Bau-

teile führen und technisch hochwertig und kostengünstig zu realisieren

sein.

Zur Lösung dieser Aufgabe wird ein Verbindungssystem nach Anspruch 1,

ein Verbindungssystem nach Anspruch 5 und ein Verfahren nach An-

spruch 14 vorgeschlagen.

Erfindungsgemäß weist das Verbindungssystem ein erstes Bauteil mit

einem ersten Verbindungsbereich und ein zweites Bauteil mit einem zwei

ten Verbindungsbereich, der mit dem ersten Verbindungsbereich zur Aus-

bildung einer Verbindung kooperiert, auf, wobei im ersten Verbindungsbe

reich ein erster Strömungskanal und im zweiten Verbindungsbereich ein

zweiter Strömungskanal ausgebildet ist. Im verbundenen Zustand des

Verbindungssystems sind die zwei Strömungskanäle miteinander au sge

richtet und gehen mit einem konstantem Querschnitt oder einem sich

kontinuierlich verjüngenden Querschnitt mindestens des einen Verbin

dungsbereiches ineinander über, d.h. sie gehen zumindest im Wesentli

chen ohne eine Diskontinuität ineinander über. Im Bereich der Verbin

dung ist zumindest ein Teil des ersten und zumindest ein Teil des zweiten

Verbindungsbereichs durch eine Ummantelung vorzugsweise fixierend

und gegebenenfalls auch dichtend verbunden.



Dadurch dass die zwei Strömungskanäle im verbundenen Zustand des

Verbindungssystems miteinander ausgerichtet sind und mit einem kon

stanten Querschnitt oder einem sich kontinuierlich verjüngenden Quer-

schnitt mindestens des einen Verbindungsbereiches ineinander überge

hen, wird eine Verbindung bereit gestellt, die keine Querschnittverengung

an dem Übergang zwischen den Strömungskanälen der beiden Verbin

dungsbereiche herbeiführt.

Die Verschleppungsbereiche werden durch einen konstanten Querschnitt

oder einen sich kontinuierlich verjüngenden Querschnitt auch vollständig

vermieden oder zumindest weitestgehend minimiert, so dass keine Tot

wasserbereiche entstehen, die im Betrieb der Verbindung zu ungewollten

Störungen führen.

Ferner wird nun eine Verbindung zwischen zwei Bauteilen ausgebildet, die

von außen ummantelt wird, um die Verbindung der Bauteile so zu fixie

ren, dass sie ausgerichtet gehalten und nicht oder wenigstens nicht ohne

weiteres gelöst werden kann. Vorzugsweise verhindert die Fixierung auch,

dass eine etwaige Abdichtung zwischen den zwei Bauteilen verloren geht,

darüber hinaus kann auch die Ummantelung für eine Abdichtung bzw.

eine zusätzliche Abdichtung der Verbindung sorgen. Die Verbindungsbe

reiche der jeweiligen Bauteile sind derart gefertigt, dass diese aufeinander

derart abgestimmt sind, dass Verschleppungsbereiche nicht vorkommen

oder weitestgehend minimiert werden und ein im Wesentlichen durchge

hender innerer Querschnitt der Bauteile im Bereich der Verbindung s i

chergestellt wird.

Vorzugsweise bildet die Ummantelung eine nicht lösbare Verbindung der

ersten und zweiten Flansche. Dies bedeutet, dass die Verbindung dauer-



haft ist und insbesondere, dass durch die Ummantelung eine verbesserte

Dichtigkeit der Verbindung erzeugt wird, da keine Flüssigkeit durch die

Ummantelung hindurch diffundieren kann. Wenn die Ummantelung in

einem Spritzgussverfahren hergestellt wird, wird ein Werkstoff, z.B. ein

flüssiger Werkstoff, typischerweise in eine Spritzgussform unter Druck

und/ oder erhöhter Temperatur eingeführt und der Werkstoff verfestigt

sich in der Spritzgussform, um die Verbindung zwischen den zwei Bautei

len herum, sodass die Ummantelung quasi ein einteiliges Verbindungssys

tem mit den zwei Bauteilen bildet.

Die kooperierende Verbindung zwischen dem ersten Verbindungsbereich

und dem zweiten Verbindungsbereich ist vorzugsweise so ausgestaltet,

dass die Verbindung dicht ist, d.h. keine Flüssigkeit bzw. Gas im Bereich

der verbundenen Verbindungsbereiche austreten kann.

In einer bevorzugten Ausführungsform ist der erste Verbindungsbereich in

den zweiten Verbindungsbereich einsteckbar. Dadurch, dass die Bauteile

zusammensteckbar sind, wird gewährleistet, dass kein Spiel zwischen den

Bauteilen vorhanden ist, was zu dem Entstehen von Verschleppungsberei-

chen bzw. einer Querschnittsveränderung führt. Ferner wird hierdurch

eine zusätzliche Abdichtung im Verbindungsbereich durch die ineinander

gefügten beispielsweise konusförmigen Teile geschaffen.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausführungsform umfasst der erste Ver-

bindungsbereich einen von einem freien Endbereich des ersten Bauteils

zurückgesetzten Flansch und der zweite Verbindungsbereich einen am

oder hinter einem freien Endbereich des zweiten Bauteils ausgebildeten

Flansch.



Die Verwendung von Flanschen als Verbindungsbereiche der Bauteile

ermöglicht ein noch genaueres Verbinden der zwei Bauteile, was die

Wahrscheinlichkeit eines Entstehens von Verschleppungsbereichen bzw.

Querschnittsveränderungen noch besser verhindert. Solche Flansche

können integral mit dem jeweiligen Bauteil ausgebildet werden oder nach

träglich auf das jeweilige Bauteil aufgebracht werden. Typische Beispiele

solcher Flansche sind vorgefertigte Schlauchaufweitungen an Schläuchen

oder Rohren und Halteflansche an Nadeln oder Armaturen. Beispielsweise

könnten eine Nadel oder ein starres Bauteil wie ein Rohr mit einem exter-

nen Gewinde versehen werden, auf das der Flansch aufgeschraubt wird.

Bei einem Schlauch kann der Flansch durch axiales Quetschen des

Schlauches gegebenenfalls unter Erwärmung des Schlauches im

Quetschbereich ausgebildet werden. Alternativ kann der Endbereich des

Schlauches beispielsweise während der Ausbildung der internen konus-

förmigen Form gebördelt werden, um einen im Durchmesser vergrößerten

Kragen zu erzeugen, der selbst als Flansch oder als Anschluss bzw. An

schlag für einen aufschiebbaren Flanschteil dient.

Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist eine Festhalteeinrichtung

vorgesehen, die an oder hinter dem ersten Flansch und/ oder an oder h in

ter dem zweiten Flansch angreift, um das erste und zweite Bauteil axial

aneinander zu halten.

Bevorzugt ist der erste Verbindungsbereich ein von einem freien Endbe

reich des ersten Bauteils zurückgesetzter Flansch und der zweite Verbin

dungsbereich ein am oder hinter einem freien Endbereich des zweiten

Bauteils ausgebildeter Flansch. Durch die Verwendung von Flanschen als

Verbindungsbereiche kann eine verbesserte Ausrichtung der zwei Strö

mungskanäle im Bereich des Übergangs geschaffen werden, wobei die



Wahrscheinlichkeit von Querschnittsveränderungen im Bereich des Üb er

gangs noch weiter minimiert wird.

Mittels einer Festhalteeinrichtung können die zwei Verbindungsbereiche

bzw. die zwei Flansche der Bauteile aneinander fixiert werden. Ein Fixie

ren der Bauteile garantiert eine noch bessere Abdichtung zwischen den

Bauteilen. Ferner gewährleistet eine solche Festhalteeinrichtung auch

nach der Ummantelung, dass die zwei Bauteile nicht relativ zueinander

verrutschen können, was zu einer unerwünschten Entstehung von Ver-

schleppungsbereichen bzw. Querschnittsveränderungen führen würde.

In einem weiteren Aspekt weist die Erfindung ein Verbindungssystem zum

Verbinden von zwei fluidführenden Bauteilen, wie einem ersten und einem

zweiten Schlauch oder einem Schlauch und einem Anschlussteil oder

einem ersten und einem zweiten Rohr, auf, wobei ein freier Endbereich

des einen Bauteils in einen freien Endbereich des zweiten Bauteils ein

steckbar ist, so dass ein erster Strömungskanal im ersten Verbindungsbe

reich und ein zweiter Strömungskanal im zweiten Verbindungsbereich

miteinander ausgerichtet sind. Hierbei weist das Verbindungssystem zu-

mindest die folgenden Merkmale auf:

einen Flansch am ersten Bauteil, der vom freien Endbereich des

ersten Bauteils zurückgesetzt ist,

einen Flansch am zweiten Bauteil, der am oder hinter dem freien

Endbereich des zweiten Bauteils ausgebildet ist, sowie

- eine Festhalteeinrichtung, die an oder hinter dem ersten Flansch

und/oder an oder hinter dem zweiten Flansch angreift, um das erste

und zweite Bauteil axial aneinander zu halten.

Besonders bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung sind in den Un-

teransprüchen und den Zeichnungen beschrieben.



Nach einer bevorzugten Ausführungsform ist die Festhalteeinrichtung

durch zumindest eine Klammer ausgebildet, mittels derer die Komponen

ten des Verbindungssystems aneinander geklemmt werden. Vorzugsweise

ist die zumindest eine Klammer an einem Ringteil ausgebildet, das hinter

dem ersten Flansch oder dem zweiten Flansch, vorzugsweise axial ver

schiebbar hinter dem ersten Flansch oder dem zweiten Flansch, angeord

net ist. Die zumindest eine Klammer könnte aber auch an einem der Bau

teile ausgebildet sein und so konzipiert sein, dass sie das andere Bauteil

entweder direkt oder mittels eines weiteren Bauteils fixiert. Die Klammer

könnte auch die Form eines im Querschnitt C-förmigen Rohrteils au fwei

sen mit nach innen ragenden Ringabschnitten an den entgegengesetzten

Enden, die hinter den Flanschen greifen. Hierdurch kann die Klammer

durch Spreizung des C-förmigen Rohrteils, ähnlich einem Federring, über

die Verbindung geschoben werden.

Die Klammer kann aus einem Kunststoff oder aus Metall bestehen, wobei

eine Klammer aus Metall durch einen Stanzvorgang aus einem Blechteil

hergestellt werden kann. Hierdurch kann ein Blechteil mit Feder eigen-

schaffen verwendet werden, und die Dicke der Klammer kann auf ein

Minimum reduziert werden.

Eine Klammer, die gegebenenfalls vorgespannt ist, kann so einfach nach

dem Zusammenfügen der Bauteile an mindestens einem Bauteil angreifen

und dieses an dem Angriffspunkt fixieren, so dass die Bauteile nicht ge

geneinander verrutschen können. Vorzugsweise besteht die Festhalteein

richtung aus mehreren Klammern, so dass die Bauteile nicht nur an e i

nem Punkt, sondern an mehreren Punkten gehalten bzw. fixiert werden

können. Beispielsweise können zwischen 1 bis 20 Klammern in Abhängig-

keit der Größe der Bauteile eingesetzt werden, z.B. für Teflonschläuche



mit einem Außendurchmesser im Bereich von 2,5 bis 5 mm werden vor

zugsweise zwischen drei und sieben solcher Klammern eingesetzt, um den

Schlauch am Flansch des ersten Bauteils zu fixieren.

Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist eine Hülse am zweiten

Bauteil hinter bzw. über dem zweiten Flansch angeordnet, und die Fest

halteeinrichtung bzw. die zumindest eine Klammer greift an der Hülse an.

Mittels der Hülse kann ein zweites Bauteil noch besser an dem ersten

Bauteil gehalten werden, insbesondere wenn zumindest die Innenform der

Hülse an die Außenform des zweiten Flansches angepasst ist, da somit die

Hülse Druck auf den zweiten Flansch ausüben kann und diesen an den

Flansch des ersten Bauteils drücken kann, um ein gegebenenfalls vorher

vorhandenes Spiel zwischen den Bauteilen zu unterdrücken und eine

unerwünschte Entstehung von Verschleppungsbereichen bzw. Qu er

schnittsveränderungen zu verhindern.

Vorzugsweise ist eine Ummantelung vorgesehen, die das erste Bauteil, das

zweite Bauteil sowie die Festhalteeinrichtung bzw. die zumindest eine

Klammer zumindest bereichsweise ummantelt. Hierbei werden die Bautei

le von außen zusätzlich mittels der Ummantelung gestützt und abgedich

tet. Die Ummantelung kann auf verschiedene Arten realisiert werden.

Beispielsweise kann die Ummantelung aus einem Kunststoff oder einem

Klebstoff, z.B. einem Zweikomponenten-Klebstoff bestehen oder als

Schrumpfschlauch realisiert werden. Die Ummantelung kann unabhängig

von ihrer Ausbildung über die gesamte Verbindung einschließlich der

freiliegenden Bereiche der Bauteile oder nur über einen ausgewählten

Bereich der Verbindung angebracht werden. Sollten weitere Komponenten,

wie z.B. eine Hülse, zusätzlich vorgesehen sein, um die Verbindung zu



verbessern, würde die Ummantelung auch die Hülse zumindest bereichs

weise abdecken.

Nach einer besonders bevorzugten Ausführungsform greift die Ummante-

lung dichtend am ersten und zweiten Bauteil an und/ oder hält die Fest

halteeinrichtung bzw. die zumindest eine Klammer fest.

Die Ummantelung sorgt also für eine zusätzliche Abdichtung der Bauteile

von außen. Ferner bewirkt die Ummantelung eine Stärkung der Verbin -

dung des Verbindungssystems, da die Verbindung nun mit zusätzlichem

Material von außen versehen ist, das dichtend und auch haftend die Ver

bindung umgibt und schützt. Vorzugsweise werden die freien Endbereiche

der Ummantelung verjüngt ausgebildet, so dass ein geschmeidiger, ein

Abknicken der Bauteile bzw. des Schlauches verhindernder Übergang

zwischen Ummantelung und den Bauteilen entsteht.

In einer bevorzugten Ausführungsform ist die Ummantelung in einem

Spritzgussverfahren ausgebildet. Ummantelungen, die im Spritzgussver

fahren hergestellt werden, sind kostengünstig, relativ schnell und einfach

herzustellen. Des Weiteren kann die Größe der Verbindung flexibel an die

Größe der verwendeten Komponenten des Verbindungssystems angepasst

werden, indem diese einfach in eine an die Größe der Ummantelung pas

sende Spritzgussform gelegt und dort ummantelt werden. Ummantelun

gen die in einem Spritzgussverfahren hergestellt werden sind typischer-

weise nicht lösbar und dauerhaft.

Vorzugsweise weist die Ummantelung eine rohrförmige, rechteckige, p oly

gonale, ovale oder zylindrische äußere Form auf. Solche Formen von Um

mantelungen sind in einer Spritzgussform einfach vorzugeben und ermög-

liehen auch, dass die ummantelten Bauteile an der Ummantelung festge-



halten werden, z.B. mittels einer weiteren Festhalteeinrichtung, da z.B. bei

der Verwendung von Schläuchen in einem Chromatographiegerät die

Schläuche im Gerät geführt werden müssen, aber nicht im Bereich der

Schläuche gehalten werden sollen, da eine Klammerung der Schläuche zu

einer unerwünschten Querschnittsveränderung führen würde.

In einer weiteren Ausführungsform weist der freie Endbereich des ersten

Bauteils eine externe konusförmige Form und der freie Endbereich des

zweiten Bauteils eine interne konusförmige Form auf. Solche konusförmi-

gen Formen können einfach gefertigt werden und ermöglichen ein ein fa

ches Zusammenfügen der Bauteile beim Aufbau der Verbindung des Ver

bindungssystems. Ferner gewährleisten solche konusförmigen Formen,

dass die Bauteile gut aufeinander abgestimmt sind sowie eine weitestge

hend verschleppungsfreie Verbindung ohne nennenswerte Querschnitts-

Veränderung zwischen den Bauteilen.

In einer weiteren bevorzugten Ausführungsform weist das Verbindungs

system eine Hülse auf, die vorzugsweise eine Innenform hat, die komple

mentär zu einer Außenform des freien Endbereichs des zweiten Bauteils

ist und diesen zumindest zum Teil umschließt. Somit kann der Flansch

des zweiten Bauteils noch besser an den Flansch des ersten Bauteils ge

drückt werden und eine bessere Verbindung zwischen den Bauteilen ga

rantieren.

In einer bevorzugten Ausführungsform greift die Festhalteeinrichtung bzw.

die zumindest eine Klammer in einer an der Hülse vorgesehenen Nut bzw.

einer an der Hülse vorgesehenen Schulter an. Das Vorsehen einer solchen

Nut bzw. Schulter ermöglicht nicht nur einen sicheren Zusammenhalt,

sondern auch ein genaues Abstimmen der Länge der Bauteile aufeinan-



der, so dass möglichst keine Verschleppungsbereiche beim Verbinden

entstehen können.

In einer bevorzugten Ausführungsform verhindert die Hülse zumindest im

Wesentlichen ein Verformen des freien Endbereichs des zweiten Bauteils

beim Formen der Ummantelung. Dies gilt insbesondere dann, wenn die

Ummantelung in einem Spritzgussverfahren hergestellt wird, da in einem

solchen Spritzgussverfahren zweitweise recht hohe Drücke herrschen. Die

Hülse übernimmt bei einem solchen Spritzgussverfahren auch eine

Schutzfunktion, indem sie den darunterliegenden Flansch und zumindest

einen Teil der Verbindung und/ oder des Schlauchs an einem Verformen

hindert und so gewährleistet, dass auch nach dem Spritzgussverfahren

keine Querschnittsveränderungen bzw. Verschleppungsbereiche entste

hen.

Nach einer weiteren Ausführungsform sind Dichtungsmittel zwischen dem

ersten und dem zweiten Verbindungsbereich vorgesehen. Solche Dich

tungsmittel sorgen für eine oder eine zusätzliche Abdichtung der Bauteile

untereinander, bevor die Ummantelung vorgesehen wird bzw. für den Fall,

dass keine Ummantelung verwendet wird. Solche Dichtungsmittel können

z.B. einen Klebstoff, ein Silikondichtmittel oder einen O-Ring umfassen,

der bzw. das zwischen den zwei Verbindungsbereichen eingefügt wird, um

diese, vorzugsweise dichtend, miteinander zu verbinden.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden

von zwei fluidtransportierenden Bauteilen mit den Schritten:

- Zusammenstecken der Bauteile, vorzugsweise ein dichtendes Zusam

menstecken der Bauteile;

- gegebenenfalls Fixieren der zusammengesteckten Bauteile; und



- Verbinden der zusammengesteckten Bauteile mittels einer im Spritz

gussverfahren hergestellten Ummantelung. Solch ein Verfahren wird typi

scherweise so ausgeführt, dass die gegebenenfalls fixierten Bauteile in

einer Spritzgussform platziert werden, die die Form der Ummantelung der

Verbindung definiert, bevor die Bauteile mittels des Spritzgussverfahrens

in der Spritzgussform ummantelt bzw. verbunden werden. Mittels eines

solchen Verfahrens kann ein Verbindungssystem relativ einfach und kos

tengünstig hergestellt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausführungsbeispielen unter

Bezugnahme auf die Zeichnungen näher erläutert, in denen zeigen:

Fig. 1A schematisch die einzelnen Komponenten eines erfindungsge-

mäßen Verbindungssystems vor dem Zusammenbau,

Fig. 1B die einzelnen Komponenten des erfindungsgemäßen Verbin

dungssystems gemäß Fig. 1A nach dem Zusammenbau,

Fig. IC eine Detailzeichnung des Verbindungssystems der Fig. 1B,

Fig. 2A einen ersten Flansch eines erfindungsgemäßen Verbindungs

Systems,

Fig. 2B eine Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches gemäß Fig.

2A,

Fig. 3A einen zweiten Flansch eines erfindungsgemäßen Verbin

dungssystems ,



Fig. 3B eine Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches gemäß Fig.

3A,

Fig. 3C eine weitere Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches

gemäß Fig. 3A,

Fig. 4A eine Seitenansicht einer Hülse eines erfindungsgemäßen Ver

bindungssystems ,

Fig. 4B einen Schnitt durch die Seitenansicht der Hülse gemäß Fig.

4A entlang der Schnittlinie A-A,

Fig. 5 einen schematischen Aufbau eines weiteren erfindungsgemä

ßen Verbindungssystems,

Fig. 6A eine Seitenansicht eines erfindungsgemäßen Verbindungsys

tems,

Fig. 6B eine zum Teil geschnittene Darstellung des Verbindungssys-

tems gemäß Fig. 6A entlang der Schnittlinie A-A der Fig. 6A,

und

Fig. 6C eine Detailzeichnung des Bereichs B der Fig. 6B, die eine zum

Teil geschnittene Darstellung des Verbindungssystems gemäß

Fig. 6A zeigt.

Bezug nehmend auf die Ausführung gemäß den Figuren 1A, 1B und IC,

zeigt die Fig. 1A schematisch ein Beispiel eines Verbindungssystems 10

vor dem Zusammenbau der einzelnen Komponenten 12, 14, 16, 18. Das

Verbindungssystem 10 umfasst zwei fluidführende Bauteile 12, 14, insbe-



sondere einen Schlauch 1 , der einen Flansch 20 (hier eine sogenannte

Schlauchaufweitung 20) aufweist, der mit einem Flansch 22 (hier ein s o

genannter Halteflansch 22) eines Anschlussteils 14 (hier eine sogenannte

Hohlnadel) beim Zusammenbau kooperiert bzw. zusammenarbeitet. Des

Weiteren umfasst das Verbindungssystem der Fig. 1A eine Hülse 16 und

eine Festhalteeinrichtung 18.

Beim Zusammenbau der Komponenten 12, 14, 16, 18 der Fig. 1A zu dem

Verbindungssystem 10 der Fig. 1B wird der Flansch 20 bzw. die

Schlauchaufweitung des Schlauches 12 über den Halteflansch 22 der

Hohlnadel 14 geführt, bis der Flansch 20 des Schlauches 12 an einem

Anschlag 24 zum Anliegen kommt. Somit wird ein freier Endbereich 26

des einen Bauteils 14 in einen freien Endbereich 28 des zweiten Bauteils

12 gesteckt.

In der vorliegenden Erfindung ist ein Flansch als ein vorgefertigter An

schlussbereich eines Bauteils zu verstehen, mittels dem ein weiteres Bau

teil an dem vorgefertigten Anschlussbereich z.B. über einen weiteren

Flansch angeschlossen werden kann. Das heißt, dass ein vorgefertigter

Anschlussbereich eines Schlauches 12, z.B. in der Form einer Schlauch

aufweitung ein Flansch 20 eines Bauteils 12 sein kann, während eine

Hohlnadel 14, die in diese Schlauchaufweitung steckbar ist, ebenfalls

einen Flansch 22 aufweisen kann. Mit anderen Worten sind die zwei An

schlussbereiche der Bauteile 12, 14 so ausgelegt, dass sie miteinander

kooperieren, um eine Verbindung zwischen den zwei Bauteilen zu erzielen.

Der Flansch 20 des Schlauches 12 ist am oder hinter dem freien Endbe

reich 28 des zweiten Bauteils 12 ausgebildet und der Flansch 22 der Na

del 14 ist vom freien Endbereich 26 des ersten Bauteils 14 zurückgesetzt,

so dass diese zusammengesteckt werden können. Zum Fixieren der Ver-



bindung 30 gemäß Fig. 1B wird eine Hülse 16 über den äußeren Bereich

des Flansches 20 des Schlauches 12 geführt und mittels einer Festhal

teeinrichtung 18, die an bzw. hinter dem Flansch 22 der Nadel 14 ange

ordnet ist, festgehalten. Somit wird der Schlauch 12 in axialer Richtung

an der Nadel 14 gehalten.

Wie der Detailzeichnung der Fig. IC zu entnehmen ist, wird die Festhal

teeinrichtung 18 durch eine Klammer gebildet, die mit Krallen 32 verse

hen ist, die sich von einem Ringteil 34 in Richtung des zweiten Flansches

20 erstrecken. Im Speziellen kommen hier vier Krallen 32 zum Einsatz,

von denen jedoch zwei durch die Hülse 16 in der Zeichnung verdeckt sind.

Das Ringteil 34 ist im vorliegenden Beispiel hinter dem Flansch 22 des

Bauteils 14 axial verschiebbar angeordnet.

Das Ringteil 34 könnte jedoch auch integral am Flansch 22 hergestellt

werden, so dass das Ringteil 34 zum Flansch 22 relativ gesehen nicht

beweglich ist (nicht gezeigt). Alternativ könnte eine Klammer, gegebenen

falls mit mehreren Krallen (eine Festhalteeinrichtung) auch an der Hülse

16 angebracht sein, die hinter dem Flansch 22 der Nadel greifen (auch

nicht gezeigt), um die Hülse 16 an dem Flansch zu fixieren, so dass auch

hier der Schlauch 12 insbesondere fixierend und dichtend mit der Nadel

14 verbunden wird.

Diese Konstruktion dient dazu, das zweite Bauteil 12 - z.B. einen

Schlauch oder ein Rohr - bzw. den Flansch 20 des Schlauches 12 am

Flansch 22 der Hohlnadel 14 zu fixieren. Zu diesem Zweck ist die Hülse

16 vorgesehen, die axial von hinten über den Flansch 20 verschiebbar

angeordnet und von den Krallen 32 der Festhalteeinrichtung 18 befestigt

bzw. hintergriffen wird. Die Krallen 32 der Festhalteeinrichtung 18 greifen

hierzu in einer an der Hülse 16 vorgesehenen Nut 36 an. Anstelle einer



Nut 36 könnte z.B. auch eine Schulter an der Hülse 16 vorgesehenen sein

(nicht gezeigt) , hinter der die Krallen 32 einschnappen und im gespannten

Zustand die Hülse 16 über dem zweiten Flansch 20 halten.

Sollte ein Rohr anstelle eines Schlauches 12 verwendet werden, könnte die

Nut 36 bzw. Schulter auch direkt außen am Rohr oder direkt an einem am

Rohr angebrachten Flansch (beides nicht gezeigt) vorgesehen sein, so dass

keine Hülse 16 benötigt werden würde, um das zweite Bauteil 12 am ers

ten Bauteil 14 zu fixieren. Auch könnte die Festhalteeinrichtung 18 an der

Hülse 16 bzw. am Rohr befestigt sein und hinter dem Anschlag des Flan

sches 22 des ersten Bauteils 14 angreifen.

Eine mögliche Auslegung des Schlauchs 12 der Fig. lA bis IC ist schema

tisch in der Fig. 2A im Detail gezeigt. An einem Ende 38 des Schlauchs 12

ist ein Verbindungsbereich 40 vorgesehen, der einen Flansch 20

(Schlauchaufweitung) hat, der an der freien Stirnseite 28 des Bauteils 12

beginnt. Wie der Detailzeichnung der Fig. 2B zu entnehmen ist, hat der

Flansch 20 eine interne Form, die einen konusförmigen Bereich 42 und

einen rohrförmigen Bereich 44 größeren Durchmessers umfasst und kom-

plementär zur äußeren Form des Flansches 22 des ersten Bauteils 14 ist

(siehe z.B. Fig. 6C). Der konusförmige Bereich 42 ist zwischen dem zylin d

rischen Bereich 44 größeren Durchmessers und einem rohrförmigen Be

reich 46 kleineren Durchmessers angeordnet. Der Durchmesser des Be

reichs 46 kleineren Durchmessers entspricht im Wesentlichen dem

Durchmesser eines Strömungskanals 48 des Schlauches 12 und (in Bezug

auf die Fig. 6C) im Wesentlichem dem Durchmesser eines Strömungska

nals (nicht gezeigt) der Hohlnadel 14.

Des Weiteren zeigen die Fig. 2A und 2B, dass das Schlauchende 38 be-

nachbart der freien Stirnseite 28 des Verbindungsbereichs 40 auch eine



äußere Form aufweist, die von einer typischen Schlauchform abweicht. Im

Speziellen umfasst der Flansch 20 des Schlauches 12 auch einen externen

konusförmigen Bereich 50 und einen externen rohrförmigen Bereich 52

größeren Durchmessers, wobei der Durchmesser des externen rohrförmi-

gen Bereichs 52 größeren Durchmessers größer ist als der äußere

Schlauchdurchmesser.

Eine mögliche Auslegung der Hohlnadel 14 der Fig. lA bis IC ist schema

tisch in der Fig. 3A im Detail gezeigt. Die Fig. 3A und 3B zeigen eine Hohl-

nadel 14 als erstes Bauteil. Auch hier ist an einem Ende 26 der Nadel 14

ein Verbindungsbereich 54 vorgesehen, der einen Flansch 22 hat, der vom

freien Endbereich 26 des Bauteils 14 zurückgesetzt ist. Wie aus der Fig.

3B ersichtlich hat der Flansch 22 eine äußere Form, die einen externen

konusförmigen Bereich 56 und einen externen rohrförmigen Bereich 58

umfasst. Der Konuswinkel des externen konusförmigen Bereichs 56 des

Bauteils 14 der Fig. 3B entspricht der Steigung des internen konusförmi

gen Bereichs 42 des Bauteils 12 der Fig. 2B.

Der Durchmesser des Bereichs 58 der Nadel 14 ist vorzugsweise geringfü-

gig größer oder zumindest im Wesentlichen gleich dem Durchmesser des

Bereichs 44 größeren Durchmessers des Bauteils 12 gemäß Fig. 2B.

Dadurch dass der Durchmesser des Bereichs 58 größeren Durchmessers

vorzugsweise geringfügig größer oder zumindest im Wesentlichen gleich

dem Durchmesser des Bereichs 44 größeren Durchmessers der Schlauch-

aufweitung des Schlauchs 12 ist, wird sichergestellt das der konusförmige

Bereich 42 der Schlauchaufweitung an den konusförmigen Bereich 56 der

Nadel gepresst wird, da der Bereich größeren Durchmessers 58 den Be

reich größeren Durchmessers sozusagen aufspreizt und eine kraftschlüs

sige Verbindung herbeiführt, wobei die Verbindung abgedichtet wird. Mit

anderen Worten hat der rohrförmige Bereich 44 des Flansches 20 am En-



de des Schlauches 1 bevorzugt einen Innendurchmesser, der kleiner als

der Außendurchmesser des rohrförmigen Bereich 58 des Flansches 22 der

Hohlnadel 14 ist, um den Schlauch an die Nadel zu pressen, so dass keine

Totwasserbereiche entstehen können bzw. um die Entstehung dieser zu-

mindest zu minimieren.

Die in der Fig. 3A und B gezeigte Hohlnadel 14 hat ebenfalls einen Strö

mungskanal 60, dessen Durchmesser im Wesentlichem dem Durchmesser

des Strömungskanals 48 des Schlauchs 12 der Fig. 2B entspricht. Der

Durchmesser des Strömungskanals 60 der Nadel 14 kann aber auch vom

Durchmesser des Strömungskanals 48 abweichen (nicht gezeigt), z.B.

entweder größer oder kleiner sein als der Durchmesser des Strömungska

nals 48 des Schlauches 12.

Bei Verwendung von zwei Strömungskanälen 48, 60, die einen im Wesent

lichen gleichen Durchmesser aufweisen, wird beim Einstecken des ersten

Bauteils 14 in das zweite Bauteil 12 somit eine Verbindung 30 zwischen

den zwei Bauteilen 12, 14 geschaffen, die keine Querschnittsveränderung

des Strömungskanals 48, 60 im Bereich der Verbindung 30 herbeiführt

und auch keine nennenswerten Verschleppungsbereiche hat, da die

Durchmesser der Strömungskanäle 48, 60 gleich sind und die zueinander

komplementären Formen der jeweiligen konusförmigen Bereiche 42, 56

keine nennenswerten Verschleppungsbereiche bilden, wenn die zwei Bau

teile aneinander angeschlossen werden.

Am Ende des Flansches 22 ist ein Übergangsbereich 6 1 zu sehen, der

verhindert, dass der Flansch 20 beim Verbinden der Bauteile 12, 14 durch

den Flansch 22 beschädigt wird. Ferner verhindert bzw. minimiert dieser

Übergangsbereich 6 1 die Schaffung von ungewünschten Totwasserberei-

chen im Bereich der Verbindung zwischen den beiden Flanschen 20, 22.



Der Übergangsbereich 6 1 bewirkt, dass das Material des Schlauchs 12 im

Bereich des Übergangsbereichs 6 1 beim Verbinden der Bauteile 12, 14 so

bearbeitet wird, dass es in einen Freiraum, der durch den Übergangsbe-

reich 6 1 geschaffen wird, fliesen kann. Somit wird im Wesentlichen ver

hindert, dass Querschnittsveränderungen der Strömungskanäle 48, 60 im

Bereich des Übergangsbereichs 6 1, sprich am Übergang zwischen den

zwei Bauteilen 12, 14, geschaffen werden, die zu Verschleppungsberei

chen und/ oder Querschnittsveränderungen im Bereich des Übergangs der

Strömungskanäle 48, 60 ineinander führen würden.

In dem speziellen Beispiel der Fig. 3B hat der Übergangsbereich 6 1 die

Form einer Fase (auch als Kantenbruch bekannt) . Es sind auch andere

Formen von Übergangsbereichen 6 1 denkbar, sofern diese einen Übergang

zwischen den zwei Bauteilen 12, 14 ermöglichen, der im Wesentlichen frei

von Querschnittsveränderungen und/ oder Totwasserbereichen ist.

Die Fig. 3C zeigt eine weitere Detailzeichnung des Bereichs A des Flan

sches gemäß Fig. 3A. Die Hohlnadel 14 der Fig. 3C hat einen Schaft 15

und weist ebenfalls den rohrförmigen Bereich 58 auf, der einen Durch

messer hat, der kleiner als der Außendurchmesser des Schaftes 15 der

Hohlnadel 14 ist. Im Prinzip kann der Durchmesser des rohrförmigen

Bereichs 58 gleich dem Außendurchmesser des Schaftes 15 der Hohlnadel

14 ausgewählt sein.

Der Durchmesser des rohrförmigen Bereichs 58 und des Außendurch

messer des Schaftes 15 und somit die Größe des Flansches 20 wird in der

Praxis so ausgewählt, dass die Größe der einzelnen Komponenten wie der

Schlauch 12, die Hohlnadel 14 und die Hülse 16 auf das jeweilige Ein-

satzgebiet abgestimmt sind. D.h. im Wesentlichen wird die Größe der



Hohlnadel 16 so ausgewählt, dass eine zu fördernde Flüssigkeitsmenge

bei dem vorgesehenen Druck gefördert werden kann.

Die Hohlnadel 14 mit dem Flansch 20 kann z.B. dadurch hergestellt wer-

den, indem der Flansch 20 mit dem Anschlag 24 als separates Bauteil

gefertigt wird und auf dem Schaft einer Hohlnadel platziert und dort m it

tels Kleben, Pressen, Schweißen, Löten oder einem ähnlichem Verfahren

bzw. einer Kombination solcher Verfahren befestigt wird. Sollte wie in dem

Beispiel der Fig. 3C der rohrförmige Bereich 58 einen kleineren Durch-

messer aufweisen als der Außendurchmesser des Schaftes 15, kann dieser

kleinere Durchmesser z.B. durch Drehen in einer Drehbank oder ähnli

chem erzeugt werden. Alternativ kann die Hohlnadel schon mit zwei ver

schiedenen Außendurchmessern und dem konusförmigen Bereich 56

hergestellt werden, so dass vorgefertigte Flansche 20 einfach auf den Be-

reich des kleineren Außendurchmessers 58 der Hohlnadel 14 geschoben

und dort mit der Hohlnadel 14 fluiddichtend verbunden werden können.

Die innere Form bzw. die äußere Form der komplementären Bauteile 12,

14 muss nicht die Form eines Konus aufweisen, kann z.B. auch eine stu-

fige oder gerundete Form aufweisen, sofern die Form der Innenfläche des

Flansches 20 des zweiten Bauteils 12 komplementär zu der Form der Au

ßenfläche des Flansches 22 des ersten Bauteils 14 ist und eine stufenfreie

Verbindung zwischen den Flanschen 20, 22 ermöglicht wird, so dass keine

Verschleppungsbereiche beim Verbinden geformt werden und auch keine

Querschnittsveränderung im Bereich der Verbindung 30 entsteht.

Um die Verbindung 30 zwischen dem ersten Flansch 22 und dem zweiten

Flansch 20 zu fixieren, wird z.B. mittels einer Hülse 16 (siehe Fig. 1A und

Fig. 4A) und zumindest einer Klammer 32 der Flansch 20 des zweiten

Bauteils 12 am Flansch 22 des ersten Bauteils 14 fixiert (siehe Fig. 6C).



Fig. 4A zeigt eine Draufsicht auf die äußere Form einer solchen Hülse 16.

An einem ihrer Enden 62 weist die Hülse 16 einen im Wesentlichen

durchgehenden Durchmesser auf und an ihrem anderen Ende 64 einen

Bereich 66 mit erweitertem Durchmesser, in dem eine umlaufende Nut 36

vorgesehen ist. Die Hülse 16 wird axial über den Flansch 20 des Bauteils

12 geschoben (siehe Fig. IC) und nach dem Anschlagen am Anschlag 24

des ersten Bauteils 14 dort mittels einer Festhalteeinrichtung 18 fixiert.

Die Festhalteeinrichtung 18 greift an der an der Hülse 16 vorgesehenen

Nut 36 an. Um den Flansch 20 des Schlauches 12 fixieren zu können,

weist die Hülse 16 an dem Ende 64, wo die Nut 36 vorgesehen ist, eine

Innenform auf, die komplementär zur Außenform des Flansches 20 (z.B.

der Schlauchaufweitung der Fig. 2B) des zweiten Bauteils 12 ist.

In dem Beispiel der Fig. 4A und 4B umfasst die Hülse einen internen ko-

nusförmigen Bereich 68 und einen internen rohrförmigen Bereich 70 gr ö

ßeren Durchmessers, wobei der Durchmesser des rohrförmigen Bereichs

70 größeren Durchmessers größer ist als der äußere Schlauchdurchmes

ser. Dabei entspricht der Konuswinkel des konusförmigen Bereichs 68

dem Konuswinkel des externen konusförmigen Bereichs 50 des zweiten

Bauteils 12, und auch der Durchmesser des rohrförmigen Bereichs 70

größeren Durchmessers ist an den Durchmesser des rohrförmigen Be

reichs 52 größeren Durchmessers des zweiten Bauteils 12 angepasst, so

dass die Hülse 16 eine Fixierung des Schlauches 12 an der Nadel 14 ge-

währleisten kann.

Ferner umfasst die Hülse 16 eine Nase 69 die am Ende des konusförmigen

Bereichs 68 angeordnet ist. Die Nase 69 ist dazu ausgebildet, sich mit

dem Schlauch 12 zu verkeilen, um das Herausziehen des Schlauches 12

aus der Hülse 16 zu erschweren bzw. zu vermeiden. Die Nase 69 hat



sozusagen die Funktion eines Widerhakens, der ein ungewolltes Heraus

ziehen des Schlauches 12 aus der Verbindung 30 vermeidet.

Die innere Form der Hülse 16 bzw. die äußere Form des komplementären

Bauteils 12 muss nicht die Form eines Konus aufweisen, kann z.B. auch

eine stufige oder gerundete Form aufweisen, sofern die Form der Auß en

fläche des Flansches 20 des zweiten Bauteils 12 komplementär zu der

Form der Innenfläche der Hülse 16 ist. Ferner ermöglicht die Hülse 16 ein

Fixieren des zweiten Bauteils 12 am ersten Bauteil 14, so dass nach dem

Zusammenstecken der Bauteile 12, 14 die Verbindung 30 spielfrei geh al

ten wird. Ein Spiel in der Verbindung 30 zwischen den Bauteilen 12, 14

könnte unter Umständen zu ungewollten Verschleppungsbereichen im

Bereich der Verbindung 30 führen und möglicherweise verhindern, dass

die Bauteile 12, 14 gegeneinander abgedichtet sind.

Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausführungsform des Verbindungssystems

10. In dieser wird die Verbindung 30 zwischen den zwei ineinander bzw.

aneinander gesteckten Verbindungsbereiche 40, 54 mittels einer Umman-

telung 72 umgeben. Dabei wird die Verbindung 30 zwischen den zwei

Bauteilen 12, 14 von außen fixiert und gegebenenfalls zusätzlich abge

dichtet. Die Ummantelung 72 greift somit fixierend und gegebenenfalls

dichtend am ersten und zweiten Bauteil 12, 14 an.

Sollten die zwei Bauteile mittels einer Festhalteeinrichtung 18, z.B. beste-

hend u.a. aus Krallen 32 und einer Hülse 16, zusätzlich fixiert sein, so

wird die Ummantelung 72 auch diese Komponenten 16, 32 zumindest

bereichsweise einschließen und so zu einer noch besseren Verbindung 30

zwischen den Bauteilen 12, 14 führen.



In dem Beispiel der Fig. 5 hat die Ummantelung 72 eine im Wesentlichen

rechteckige Form. Die Form kann jedoch beliebig ausgewählt werden,

sofern sie die Festigkeit und/ oder Dichtigkeit der Verbindung 30 nicht

negativ beeinträchtigt. Die Ummantelung 72 kann z.B. auch eine polygo-

nale, rohrförmige, ovale oder zylindrische äußere Form aufweisen.

Die untereinander zu verbindenden Bauteile 12, 14 werden zum Formen

der Ummantelung 72 in eine Spritzgussform gelegt (nicht gezeigt) . Hierbei

definiert die Form der Spritzgussform die äußere Form der Ummantelung

72. Danach wird in einem Spritzgussverfahren (wie dem Fachmann b e

kannt) das Material der Ummantelung 72 unter erhöhtem Druck und

gegebenenfalls unter erhöhter Temperatur in die Spritzgussform gespritzt,

so dass die darin enthaltenen Bauteile 12, 14 durch das Material der

Ummantelung 72 umgeben werden und das Material der Ummantelung

72 in der Form erstarrt. Die so hergestellte Ummantelung 72 ist nicht

lösbar mit den Bauteilen 12, 14 verbunden.

Wenn eines der Bauteile z.B. ein Schlauch 12 ist, kommt normalerweise

eine Hülse 16 zum Einsatz, zum einen, um den Schlauch 12 besser am

ersten Bauteil 14, z.B. eine Hohlnadel gemäß Fig. 3A, zu halten und zum

anderen verhindert die Hülse 16 zumindest im Wesentlichen ein Verfor

men des Schlauchs 12 im Bereich der Ummantelung 72 beim Formen

dieser.

Während eines Spritzgussverfahrens herrschen beim Einspritzen des Ma

terials der Ummantelung 72 relativ hohe Drücke und gegebenenfalls hohe

Temperaturen. Diese können den Schlauch 12 beim Übergang zur Nadel

14, sprich im Bereich des Flansches 20, verformen und zu einer Qu er

schnittsveränderung und unter Umständen zum Entstehen von Ver-

schleppungsbereichen führen. Dies wird durch die Hülse 16 im Wesentli-



chen vermieden. Die Hülse 16 verhindert jedoch nicht, dass der Schlauch

12 an den Flansch 22 des ersten Bauteils 14 gepresst wird, um eine Dich

tung in diesem Bereich zwischen dem Schlauch 12 und der Hohlnadel 14

zu bewerkstelligen bzw. zu erhöhen.

Um die Dichtung in diesem Bereich noch besser zu gestalten, könnten

auch weitere Dichtungsmittel (nicht gezeigt), wie z.B. ein O-Ring oder

Klebstoff, zwischen den beiden Flanschen 20, 22 vorgesehen sein, z.B.

zwischen den konusförmigen Bereichen 42, 56.

Die Fig. 6A bis 6C zeigen eine weitere Ausführungsform des Verbindung

systems 10. Fig. 6A zeigt eine Seitenansicht des Verbindungssystems 10,

die Fig. 6B zeigt eine teilweise Schnittzeichnung der Ansicht gemäß Fig.

6A entlang der Schnittlinie A-A der Fig. 6A. Hierbei wird ersichtlich wie die

Hülse 16 den Verbindungsbereich 40 des zweiten Bauteils 12 umschließt

und diesen an das erste Bauteil 14 presst.

Die Detailzeichnung des Bereichs B ist in der Fig. 6C gezeigt. Hier erkennt

man, dass die Hülse 16 eine Innenform aufweist, die komplementär zur

Außenform des Flansches 20 des Schlauchs 12 ist und diesen an dem

ersten Bauteil 14, der Hohlnadel, befestigt. Des Weiteren sieht man, dass

durch die komplementäre Form der Flansche 20, 22 keine nennenswerten

Verschleppungsbereiche zu erkennen sind. Solche unerwünschten Ver

schleppungsbereiche könnten zu einer Verfälschung einer Analyse führen,

da sich hier Ablagerungen bilden könnten.

Dadurch wird erreicht, dass die zwei Strömungskanäle 48, 60 im verbun

denen Zustand des Verbindungssystems 10 miteinander ausgerichtet

sind, und mit einem konstanten Querschnitt oder einem sich kontinuier-

lieh verjüngenden Querschnitt mindestens des einen Verbindungsberei-



ches ineinander übergehen. Hierbei wird keine Querschnittverengung an

dem Übergang zwischen den Strömungskanälen 48, 60 der beiden Ver

bindungsbereiche 40, 54 erzeugt.

Die Verschleppungsbereiche werden durch einen konstanten Querschnitt

oder einen sich kontinuierlich verjüngenden Querschnitt der Verbin

dungsbereiche 40, 54 bzw. der Flansche 20, 22 auch vollständig oder

zumindest weitestgehend minimiert, so dass keine Totwasserbereiche

entstehen, die im Betrieb der Verbindung 30 bzw. des Verbindungsystems

10 zu ungewollten Störungen führen.

Das Verbindungssystem 10 kann in der Praxis eine Vielzahl von verschie

denen Ausbildungen erfahren. Es können z.B. folgende Verbindungen

realisiert werden:

a) eine Verbindung zwischen einem Schlauch 12, beispielsweise aus

Teflon und einer sogenannten Hohlnadel 14 bestehend aus Metall,

Keramik, Zirkonoxid, Saphir oder Kunststoff,

b) eine Verbindung zwischen zwei Schläuchen, die direkt aneinander

gefügt werden,

c) eine Verbindung zwischen zwei Schläuchen, die über ein rohrförmi-

ges Verbindungsstück aneinander befestigt werden,

d) eine Verbindung zwischen zwei rohrförmigen Teilen, die aus Metall,

Keramik, Zirkonoxid, Saphir bzw. Kunststoff bestehen können,

e) eine Verbindung zwischen einem Schlauch oder einem Rohr und

einem zapfenartigen Anschluss eines Gerätes.

Die Schläuche, die in der vorliegenden Erfindung zum Einsatz gelangen

können, umfassen z.B. Silikonschläuche, Teflonschläuche, Gummischläu

che, Kautschukschläuche usw.



In allen vorgenannten Beispielen kann mindestens der erste Flansch 22

integral mit einem der jeweiligen zu verbindenden Bauteile 12, 14 oder an

einer Hülse 16 ausgebildet werden, die auf das Bauteil 12, 14 aufgescho

ben oder aufgeschraubt wird. Ferner kann die Festhalteeinrichtung 18

durch eine Klammer 32 mit mehreren Krallen oder durch einzelne längli

che Krallen 32 oder durch eine C-förmige Rohrklammer 32 gebildet wer

den.



Bezugszeichenliste;

10 Verbindungssystem
12 Bauteil
14 Bauteil
15 Schaft
16 Hülse
18 Festhalteeinrichtung
20 Flansch
22 Flansch
24 Anschlag
26 Endbereich
28 freie Stirnseite
30 Verbindung
32 Kralle
34 Ringteil
36 Nut
38 Ende
40 Verbindungsbereich
42 konusförmiger Bereich
44 Bereich
46 Bereich
48 Strömungskanal
50 konusförmiger Bereich
52 Bereich
54 Verbindungsbereich
56 konusförmiger Bereich
58 Bereich
60 Strömungskanal
6 1 Fase
62 Ende
64 Ende
66 Bereich
68 konusförmiger Bereich
69 Nase
70 Bereich
72 Ummantelung



Patentansprüche

Verbindungssystem (10) zum Verbinden von fluidführenden Bautei

len (12, 14), insbesondere ein Schlauchverbindungssystem, das

ein erstes Bauteil (12) mit einem ersten Verbindungsbereich (54),

und

ein zweites Bauteil (14) mit einem zweiten Verbindungsbereich (40,)

der mit dem ersten Verbindungsbereich (54) zur Ausbildung einer

Verbindung (30) kooperiert, umfasst, wobei im ersten Verbindungs

bereich ein erster Strömungskanal und im zweiten Verbindungsbe

reich ein zweiter Strömungskanal ausgebildet ist,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

im verbundenen Zustand die zwei Strömungskanäle miteinander

ausgerichtet sind und mit einem konstanten Querschnitt oder e i

nem sich kontinuierlich verjüngenden Querschnitt mindestens des

einen Verbindungsbereiches ineinander übergehen, d.h. zumindest

im Wesentlichen ohne eine Diskontinuität ineinander übergehen,

und

dass im Bereich der Verbindung (30) zumindest ein Teil des ersten

und zumindest ein Teil des zweiten Verbindungsbereichs (54, 40)

durch eine Ummantelung (72) vorzugsweise fixierend und gegebe

nenfalls dichtend verbunden ist.



Verbindungssystem (10) nach Anspruch 1,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

der erste Verbindungsbereich (54) in den zweiten Verbindungsbe

reich (40) einsteckbar ist.

Verbindungssystem (10) nach Anspruch 1 oder Anspruch 2 ,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

der erste Verbindungsbereich (54) ein von einem freien Endbereich

(26) des ersten Bauteils (14) zurückgesetzter Flansch (22) und der

zweite Verbindungsbereich (40) ein am oder hinter einem freien

Endbereich (28) des zweiten Bauteils (12) ausgebildeter Flansch (20)

ist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

eine Festhalteeinrichtung (18) vorgesehen ist, die an oder hinter

dem ersten Flansch (22) und/ oder an oder hinter dem zweiten

Flansch (20) angreift, um das erste und zweite Bauteil (12, 14) axial

aneinander zu halten.

Verbindungssystem (10) zum Verbinden von zwei fluidführenden

Bauteilen (12 ,14), wie einem ersten und einem zweiten Schlauch

oder einem Schlauch und einem Anschlussteil oder einem ersten

und einem zweiten Rohr, wobei ein freier Endbereich des einen Bau

teils in einen freien Endbereich des zweiten Bauteils einsteckbar ist,

so dass ein erster Strömungskanal im ersten Verbindungsbereich

und ein zweiter Strömungskanal im zweiten Verbindungsbereich



miteinander ausgerichtet sind und das Verbindungssystem (10)

mindestens die folgenden Merkmale aufweist:

einen Flansch (22) am ersten Bauteil (14), der vom freien

Endbereich (26) des ersten Bauteils (14) zurückgesetzt ist,

einen Flansch (20) am zweiten Bauteil (12), der am oder hinter

dem freien Endbereich (28) des zweiten Bauteils (12) ausgebil

det ist, sowie

eine Festhalteeinrichtung (18), die an oder hinter dem ersten

Flansch (22) und/ oder an oder hinter dem zweiten Flansch

(20) angreift, um das erste und zweite Bauteil (12, 14) axial

aneinander zu halten.

6 . Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Festhalteeinrichtung (18) durch zumindest eine Klammer (32)

ausgebildet ist.

7 . Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die zumindest eine Klammer (32) an einem Ringteil (34) ausgebildet

ist, das hinter dem ersten Flansch (22) oder dem zweiten Flansch

(20) , vorzugsweise axial verschiebbar hinter dem ersten Flansch (22)

oder dem zweiten Flansch (20) angeordnet ist.

8 . Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass



eine Hülse (16) am zweiten Bauteil (12) hinter bzw. über dem zwei

ten Flansch (20) angeordnet ist und die Festhalteeinrichtung (18)

bzw. die zumindest eine Klammer (32) an der Hülse (16) angreift.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche 4 bis 7 ,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

eine Ummantelung (72) vorgesehen ist, die das erste Bauteil (14),

das zweite Bauteil (12) sowie die Festhalteeinrichtung (18) bzw. die

zumindest eine Klammer (32) zumindest bereichsweise ummantelt.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Ummantelung (72) dichtend am ersten und zweiten Bauteil (12,

14) angreift und/ oder die Festhalteeinrichtung (18) bzw. die zumin

dest eine Klammer (32) festhält.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Ummantelung (72) im Spritzgussverfahren ausgebildet ist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Ummantelung (72) eine rohrförmige, rechteckige, polygonale,

ovale oder zylindrische äußere Querschnittsform aufweist.



Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Ummantelung (72) eine nicht lösbare Verbindung der ersten und

zweiten Flansche bildet.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

der freie Endbereich (26) des ersten Bauteils (14) eine externe ko-

nusförmige Form (56) aufweist und der freie Endbereich (28) des

zweiten Bauteils (12) eine interne konusförmige Form (42) aufweist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Hülse (16) eine Innenform aufweist, die komplementär zu einer

Außenform des freien Endbereichs (28) des zweiten Bauteils (12) ist

und diesen zumindest zum Teil umschließt.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

die Festhalteeinrichtung (18) bzw. die zumindest eine Klammer (32)

in einer an der Hülse (16) vorgesehenen Nut (36) bzw. einer an der

Hülse (16) vorgesehenen Schulter angreift.

17. Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass



die Hülse (16) ein Verformen des freien Endbereichs (28) des zweiten

Bauteils (12) beim Formen der Ummantelung (72) zumindest im We

sentlichen verhindert.

18. Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

Dichtungsmittel zwischen dem ersten und dem zweiten Verbin

dungsbereich (40, 54) vorgesehen sind.

19. Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden

Ansprüche,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

an einem Ende des ersten Bauteils (14) ein Übergangsbereich (61),

vorzugsweise in der Form einer Fase, vorgesehen ist.

20. Verbindungssystem (10) nach Anspruch 19,

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass

der Übergangsbereich (61) eine lokale, insbesondere eine konusför-

mige Aufweitung, vorzugsweise eine leicht konusförmige Aufweitung

des Materials des zweiten Bauteils im Bereich eines Übergangs zwi

schen den zwei Strömungskanälen (48, 60) erlaubt.

2 1. Verfahren zum Verbinden von zwei Fluidtransportierenden Bautei

len (12, 14), mit den Schritten:

- Zusammenstecken der Bauteile (12, 14);

- gegebenenfalls Fixieren der zusammengesteckten Bauteile (12, 14);

und



- Verbinden der zusammengesteckten Bauteile (1 , 14) mittels einer

im Spritzgussverfahrens hergestellten Ummantelung (72), wobei ge

gebenenfalls eine nicht lösbare Verbindung hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 21, mit dem weiteren Schritt:

- Platzieren der gegebenenfalls fixierten Bauteile (12, 14) in einer

Spritzgussform, die die Form der Ummantelung (72) der Verbindung

(30) definiert, bevor die Bauteile (12, 14) mittels des Spritzgussver

fahrens verbunden werden.
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