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VERBINDUNGSSYSTEM UND VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON FLUIDFUHRENDEN

(57) Abstract: The present invention relates to a connecting
System for connecting two fiuid-conducting components,
such as afirst and a second tube or atube and a connecting
part or a first and a second pipe, the one component
cooperating with the other component. The invention further
relates to amethod for producing such a connecting System.

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

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verbindungssystem zum Verbinden
von zwei fluidfihrenden Bauteilen, wie z.B. einem ersten und einem zwei-
ten Schlauch oder einem Schlauch und einem Anschlusstell oder einem
ersten und einem zweiten Rohr, wobel das Verbindungssystem ein erstes
Bauteil mit einem ersten Verbindungsbereich und ein zweites Bauteill mit
einem zweiten Verbindungsbereich, der mit dem ersten Verbindungsbe-
reich zur Aushildung einer Verbindung kooperiert, umfasst, wobe im
ersten Verbindungsbereich ein erster Stromungskanal und im zweiten
Verbindungsbereich ein zweiter Stromungskanal ausgebildet ist. Ferner
betrifft die Erfindung en Verbindungssystem zum Verbinden von zwei
fluidfihrenden Bauteilen, wobei ein freier Endbereich des einen Bautells
in einen freien Endbereich des zweiten Bauteils einsteckbar ist, sowie ein
Verfahren zum Verbinden von zwei fluidtransportierenden  Bauteilen.

Zur Analyse von FlUssigkeiten, z.B. mittels Chromatographie, werden
fluidfihrende Bauteille 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 Schwachung des Schlauches im Be-
reich der Verbindung fdhrt, und zum anderen kann auch etwas von dem
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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 fihren 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 Flissig-
keitsstromung verschleppt wird, das heildt, dass z.B. eine Flussigkeit oder
Kontamination aus einer vorhergehenden Analyse in diesem Bereich abge-
lagert werden kann und nicht oder nur schlecht bel einem Spiilvorgang
herausgespult wird, aber sich gegebenenfalls mit einer Flissigkeit einer
spateren Analyse mischt, was zu einer Verfalschung der Analyse fuhren
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 AulRengewinde umfasst lose den Schlauch. Damit
der Schlauch nicht aus dem Fitting gezogen werden kann und der Stro-
mungskanal zwischen Nadel und Schlauch dicht ist, wird das Schlauch-
ende im rechten Winkel zur Langsachse 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 fihrt.

Des Weiteren konnen die Stromungskandle des Schlauches und der Nadel
oft nicht exakt koaxial angeordnet werden, was zu weiteren Verschlep-
pungsbereichen und zu einer Querschnittverengung des Stromungskanals
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in diesem Bereich beim Ubergang vom Nadelende zum Schlauchende fiih-
ren kann.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Verbindung
vorzuschlagen, die zu keiner oder wenigstens keiner nennenswerten Quer-
schnittverengung an dem Ubergang zwischen den Stromungskanden  der
beiden Bereiche fuhrt und die Grofde der Verschleppungsbereiche voll-
sténdig oder zumindest weitestgehend minimiert. Des Weiteren soll die
Verbindung zu keiner nennenswerten Schwéchung des Materials der Bau-
teile fiUhren und technisch hochwertig und kostengiinstig zu realisieren
sein.

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verbindungssystem nach Anspruch 1,
ein Verbindungssystem nach Anspruch 5und ein Verfahren nach An-
spruch 14 vorgeschlagen.

Erfindungsgemd? weist das Verbindungssystem ein erstes Bautell mit
einem ersten Verbindungsbereich und ein zweites Bautell mit einem zwei-
ten Verbindungsbereich, der mit dem ersten Verbindungsbereich zur Aus-
bildung einer Verbindung kooperiert, auf, wobei im ersten Verbindungsbe-
reich ein erster Stromungskanal und im zweiten Verbindungsbereich en
zweiter Stromungskanal  ausgebildet ist. Im verbundenen Zustand des
Verbindungssystems sind die zwei Stromungskandle miteinander ausge-
richtet und gehen mit einem konstantem Querschnitt oder einem sich
kontinuierlich verjingenden Querschnitt mindestens des einen Verbin-
dungsbereiches ineinander Uber, d.h. sie gehen zumindest im Wesentli-
chen ohne eine Diskontinuitdt ineinander Cber. Im Bereich der Verbin-
dung ist zumindest ein Tell des ersten und zumindest ein Teil des zweiten
Verbindungsbereichs durch eine Ummantelung vorzugsweise fixierend
und gegebenenfalls auch dichtend verbunden.
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Dadurch dass die zwel Stromungskandle im verbundenen Zustand des
Verbindungssystems miteinander ausgerichtet sind und mit einem kon-
stanten Querschnitt oder einem sich kontinuierlich verjingenden Quer-
schnitt mindestens des einen Verbindungsbereiches ineinander Uberge-
hen, wird eine Verbindung bereit gestellt, die keine Querschnittverengung
an dem Ubergang zwischen den Stromungskandlen der beiden Verbin-
dungsbereiche herbeifiihrt.

Die Verschleppungsbereiche werden durch einen konstanten Querschnitt
oder einen sich kontinuierlich verjingenden Querschnitt auch vollsténdig
vermieden oder zumindest weitestgehend minimiert, so dass keine Tot-
wasserbereiche entstehen, die im Betrieb der Verbindung zu ungewollten
Stérungen fihren.

Ferner wird nun eine Verbindung zwischen zwei Bauteilen ausgebildet, die
von auflen ummantelt wird, um die Verbindung der Bauteile so zu fixie-
ren, dass sie ausgerichtet gehalten und nicht oder wenigstens nicht ohne
weiteres gelost werden kann. Vorzugsweise verhindert die Fixierung auch,
dass eine etwaige Abdichtung zwischen den zwei Bauteilen verloren geht,
dariber hinaus kann auch die Ummantelung fir eine Abdichtung bzw.
eine zusdtzliche 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 si-
chergestellt wird.

Vorzugsweise bildet die Ummantelung eine nicht |6sbare Verbindung der
ersten und zweiten Flansche. Dies bedeutet, dass die Verbindung dauer-
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haft ist und insbesondere, dass durch die Ummantelung eine verbesserte
Dichtigkeit der Verbindung erzeugt wird, da keine Flussigkeit durch die
Ummantelung hindurch diffundieren kann. Wenn die Ummantelung in
einem Spritzgussverfahren hergestellt wird, wird ein Werkstoff, z.B. ein
flussiger Werkstoff, typischerweise in eine Spritzgussform unter Druck
und/ oder erhdhter Temperatur eingefihrt 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 Flissigkeit bzw. Gas im Bereich
der verbundenen Verbindungsbereiche austreten kann.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der erste Verbindungsbereich in
den zweiten Verbindungsbereich einsteckbar. Dadurch, dass die Bauteile
zusammensteckbar sind, wird gewahrleistet, dass kein Spiel zwischen den
Bauteilen vorhanden ist, was zu dem Entstehen von Verschleppungsberei-
chen bzw. einer Querschnittsveranderung fuhrt. Ferner wird hierdurch
eine zusétzliche Abdichtung im Verbindungsbereich durch die ineinander
gefugten beispielsweise konusférmigen Teile geschaffen.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform umfasst der erste Ver-
bindungsbereich einen von einem freien Endbereich des ersten Bauteils
zurlickgesetzten Flansch und der zweite Verbindungsbereich einen am
oder hinter einem freien Endbereich des zweiten Bauteils ausgebildeten
Flansch.
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Die Verwendung von Flanschen als Verbindungsbereiche der Bauteile
ermoglicht ein noch genaueres Verbinden der zwel Bautelle, was die
Wahrscheinlichkeit eines Entstehens von Verschleppungsbereichen bzw.
Querschnittsveranderungen  noch besser verhindert. Solche Flansche
konnen integral mit dem jeweiligen Bautell ausgebildet werden oder nach-
traglich auf das jewellige Bauteil aufgebracht werden. Typische Beispiele
solcher Flansche sind vorgefertigte Schlauchaufweitungen an Schlauchen
oder Rohren und Halteflansche an Nadeln oder Armaturen. Beispielsweise
konnten eine Nadel oder ein starres Bautell wie eéin Rohr mit einem exter-
nen Gewinde versehen werden, auf das der Flansch aufgeschraubt wird.
Bel einem Schlauch kann der Flansch durch axiales Quetschen des
Schlauches gegebenenfalls unter Erwdarmung des Schlauches im
Quetschbereich ausgebildet werden. Alternativ kann der Endbereich des
Schlauches beispielsweise wahrend der Ausbildung der internen konus-
formigen Form gebordelt werden, um einen im Durchmesser vergrof3erten
Kragen zu erzeugen, der selbst als Flansch oder als Anschluss bzw. An-
schlag fur einen aufschiebbaren Flanschteil dient.

Gemal3 einer weiteren Ausfuhrungsform ist eine Festhalteeinrichtung
vorgesehen, die an oder hinter dem ersten Flansch und/ oder an oder hin-
ter dem zweiten Flansch angreift, um das erste und zweite Bautell axial
aneinander zu halten.

Bevorzugt ist der erste Verbindungsbereich ein von einem freien Endbe-
reich des ersten Bauteils zurlickgesetzter 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 Stro-
mungskanale im Bereich des Ubergangs geschaffen werden, wobei die
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Wahrscheinlichkeit von Querschnittsveranderungen  im Bereich des Uber-
gangs noch weiter minimiert wird.

Mittels einer Festhalteeinrichtung konnen die zwel Verbindungsbereiche
bzw. die zwei Flansche der Bauteile aneinander fixiert werden. Ein Fixie-
ren der Bauteile garantiert eine noch bessere Abdichtung zwischen den
Bauteilen. Ferner gewdhrleistet eine solche Festhalteeinrichtung auch
nach der Ummantelung, dass die zwei Bauteile nicht relativ zueinander
verrutschen konnen, was zu einer unerwinschten Entstehung von Ver-
schleppungsbereichen  bzw. Querschnittsveranderungen  fuhren wirde.

In einem weiteren Aspekt weist die Erfindung ein Verbindungssystem zum

Verbinden von zwei fluidfihrenden Bauteilen, wie einem ersten und einem

zweiten Schlauch oder einem Schlauch und einem Anschlussteill oder

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

des einen Bauteils in einen frelen Endbereich des zweiten Bauteils ein-

steckbar ist, so dass en erster Stromungskanal im ersten Verbindungsbe-

reich und ein zweiter Stromungskanal im zweiten Verbindungsbereich

miteinander ausgerichtet sind. Hierbeli weist das Verbindungssystem zu-

mindest die folgenden Merkmale auf:

- einen Flansch am ersten Bauteil, der vom freien Endbereich des
ersten Bauteils zurlickgesetzt ist,

- einen Flansch am zweiten Bautell, 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 Bautell axial aneinander zu halten.

Besonders bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Un-
teransprichen und den Zeichnungen beschrieben.
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Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform 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 kdnnte aber auch an einem der Bau-
teile ausgebildet sein und so konzipiert sein, dass sie das andere Bautell
entweder direkt oder mittels eines weiteren Bautells fixiert. Die Klammer
konnte auch die Form eines im Querschnitt C-férmigen Rohrtells aufwei-
sen mit nach innen ragenden Ringabschnitten an den entgegengesetzten
Enden, die hinter den Flanschen greifen. Hierdurch kann die Klammer
durch Spreizung des C-férmigen Rohrtells, dhnlich einem Federring, Uber
die Verbindung geschoben werden.

Die Klammer kann aus einem Kunststoff oder aus Metall bestehen, wobei
eine Klammer aus Metall durch einen Stanzvorgang aus einem Blechtell
hergestellt werden kann. Hierdurch kann ein Blechteil mit Federeigen-
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 Zusammenfiigen der Bauteile an mindestens einem Bauteil angreifen
und dieses an dem Angriffspunkt fixieren, so dass die Bauteile nicht ge-
geneinander verrutschen konnen. Vorzugsweise besteht die Festhalteein-
richtung aus mehreren Klammern, so dass die Bauteile nicht nur an ei-
nem Punkt, sondern an mehreren Punkten gehalten bzw. fixiert werden
konnen. Beispielsweise konnen zwischen 1bis 20 Klammern in Abhangig-
keit der Grol3e der Bauteile eingesetzt werden, z.B. fur Teflonschlauche
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mit einem Aulendurchmesser im Bereich von 2,5 bis 5 mm werden vor-
zugsweise zwischen drel und sieben solcher Klammern eingesetzt, um den
Schlauch am Flansch des ersten Bauteils zu fixieren.

Gemdl? einer bevorzugten Ausfihrungsform ist eine Hillse am zweiten
Bautell hinter bzw. Gber dem zweiten Flansch angeordnet, und die Fest-
halteeinrichtung bzw. die zumindest eine Klammer greift an der Hilse an.

Mittels der Hilse kann ein zweites Bauteil noch besser an dem ersten
Bauteil gehalten werden, insbesondere wenn zumindest die Innenform der
Hulse an die AulRenform des zweiten Flansches angepasst ist, da somit die
Hulse Druck auf den zweiten Flansch ausiiben kann und diesen an den
Flansch des ersten Bauteils driicken kann, um ein gegebenenfalls vorher
vorhandenes Spiel zwischen den Bauteilen zu unterdricken und eine
unerwunschte Entstehung von Verschleppungsbereichen bzw. Quer-
schnittsveranderungen  zu verhindern.

Vorzugsweise ist eine Ummantelung vorgesehen, die das erste Bautell, das
zweite Bauteil sowie die Festhalteeinrichtung bzw. die zumindest eine
Klammer zumindest bereichsweise ummantelt. Hierbel werden die Bautei-
levon aul3en zusdtzlich mittels der Ummantelung gestiitzt 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 bestenen oder als
Schrumpfschlauch redlisiert werden. Die Ummantelung kann unabhangig
von ihrer Ausbildung Uber die gesamte Verbindung einschliefdlich der
freiliegenden Bereiche der Bauteile oder nur Uber einen ausgewdahlten
Bereich der Verbindung angebracht werden. Sollten weitere Komponenten,
wie z.B. eine Hillse, zusétzlich vorgesehen sein, um die Verbindung zu
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verbessern, wirde die Ummantelung auch die Hilse zumindest bereichs-
weise abdecken.

Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform greift die Ummante-
lung dichtend am ersten und zweiten Bauteil an und/ oder hélt die Fest-
halteeinrichtung bzw. die zumindest eine Klammer fest.

Die Ummantelung sorgt also fur eine zusdtzliche Abdichtung der Bauteile
von aul3en. Ferner bewirkt die Ummantelung eine Starkung der Verbin-
dung des Verbindungssystems, da dieVerbindung nun mit zusétzlichem
Material von auf3en versehen ist, das dichtend und auch haftend die Ver-
bindung umgibt und schiitzt. Vorzugsweise werden die freien Endbereiche
der Ummantelung verjingt ausgebildet, so dass ein geschmeidiger, ein
Abknicken der Bauteile bzw. des Schlauches verhindernder Ubergang
zwischen Ummantelung und den Bauteilen entsteht.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Ummantelung in einem
Spritzgussverfahren ausgebildet. Ummantelungen, die im Spritzgussver-
fahren hergestellt werden, sind kostenguinstig, relativ schnell und einfach
herzustellen. Des Weiteren kann die Grofe der Verbindung flexibel an die
Grole der verwendeten Komponenten des Verbindungssystems angepasst
werden, indem diese einfach in eine an die Grof3e der Ummantelung pas-
sende Spritzgussform gelegt und dort ummantelt werden. Ummantelun-
gen die in einem Spritzgussverfahren hergestellt werden sind typischer-
weise nicht |0sbar und dauerhaft.

Vorzugsweise weist die Ummantelung eine rohrférmige, rechteckige, poly-
gonale, ovale oder zylindrische &aufere Form auf. Solche Formen von Um-
mantelungen sind in einer Spritzgussform einfach vorzugeben und ermog-
liehen auch, dass die ummantelten Bauteile an der Ummantelung festge-
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halten werden, z.B. mittels einer weiteren Festhalteeinrichtung, daz.B. bei
der Verwendung von Schlauchen in einem Chromatographiegerdt die
Schlauche im Gerét gefuhrt werden muissen, aber nicht im Bereich der
Schlauche gehalten werden sollen, da eine Klammerung der Schlauche zu
einer unerwunschten Querschnittsveranderung  fihren wirde.

In einer weiteren Ausfihrungsform weist der freie Endbereich des ersten
Bautells eine externe konusformige Form und der freie Endbereich des
zweiten Bautells eine interne konusformige Form auf. Solche konusformi-
gen Formen kdnnen einfach gefertigt werden und ermdglichen ein einfa-
ches Zusammenfiigen der Bauteile beim Aufbau der Verbindung des Ver-
bindungssystems. Ferner gewahrleisten solche konusférmigen Formen,
dass die Bauteile gut aufeinander abgestimmt sind sowie eine weitestge-
hend verschleppungsfreie Verbindung ohne nennenswerte Querschnitts-
Veranderung zwischen den Bauteilen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform weist das Verbindungs-
system eine Hilse auf, die vorzugsweise eine Innenform hat, die komple-
mentdr zu einer Aulenform des freien Endbereichs des zweiten Bauteils
ist und diesen zumindest zum Teil umschlief. Somit kann der Flansch
des zweiten Bauteils noch besser an den Flansch des ersten Bautells ge-
driickt werden und eine bessere Verbindung zwischen den Bautellen ga-
rantieren.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform greift die Festhalteeinrichtung bzw.
die zumindest eine Klammer in einer an der Huilse vorgesehenen Nut bzw.
einer an der Hilse vorgesehenen Schulter an. Das Vorsehen einer solchen
Nut bzw. Schulter ermdglicht nicht nur einen sicheren Zusammenhalt,
sondern auch ein genaues Abstimmen der Léange der Bauteile aufeinan-
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der, so dass moglichst keine Verschleppungsbereiche beim Verbinden
entstehen konnen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform verhindert die Hilse 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, dain einem
solchen Spritzgussverfahren zweitweise recht hohe Dricke herrschen. Die
Hulse Gbernimmt 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 gewéhrleistet, dass auch nach dem Spritzgussverfahren
keine Querschnittsveréanderungen  bzw. Verschleppungsbereiche entste-
hen.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform sind Dichtungsmittel zwischen dem
ersten und dem zweiten Verbindungsbereich vorgesehen. Solche Dich-
tungsmittel sorgen fir eine oder eine zusétzliche Abdichtung der Bauteile
untereinander, bevor die Ummantelung vorgesehen wird bzw. fur den Fall,
dass keine Ummantelung verwendet wird. Solche Dichtungsmittel konnen
z.B. einen Klebstoff, ein Silikondichtmittel oder einen O-Ring umfassen,
der bzw. das zwischen den zwe Verbindungsbereichen eingefigt 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 Bautelle; und
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- Verbinden der zusammengesteckten Bautelle mittels einer im Spritz-
gussverfahren hergestellten Ummantelung. Solch ein Verfahren wird typi-
scherweise so ausgefuhrt, 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-
tengunstig hergestellt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen ndher erlautert, in denen zeigen:

Fig. 1A schematisch die einzelnen Komponenten eines erfindungsge-
méalRen Verbindungssystems vor dem Zusammenbau,

Fig. 1B die einzelnen Komponenten des erfindungsgeméal3en Verbin-
dungssystems gemald Fig. 1A nach dem Zusammenbau,

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

Fig. 2A einen ersten Flansch eines erfindungsgemal3en Verbindungs -
Systems,

Fig. 2B eine Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches gemal? Fig.
2A,

Fig. 3A einen zweiten Flansch enes erfindungsgeméi3en Verbin-
dungssystems
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eine Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches gemal? Fig.
3A,

eine weitere Detailzeichnung des Bereichs A des Flansches
gemal Fig. 3A,

eine Seitenansicht einer Hilse eines erfindungsgemal’en Ver-
bindungssystems ,

einen Schnitt durch die Seitenansicht der Hulse gemald Fig.
4A entlang der Schnittlinie A-A,

einen schematischen Aufbau eines weiteren erfindungsgema-
fen Verbindungssystems,

eine Seitenansicht eines erfindungsgemal?en Verbindungsys-
tems,

eine zum Tell geschnittene Darstellung des Verbindungssys-
tems gemald Fig. 6A entlang der Schnittlinie A-A der Fig. 6A,
und

eine Detailzeichnung des Bereichs B der Fig. 6B, die eine zum
Teil geschnittene Darstellung des Verbindungssystems gemal}
Fig. 6A zeigt.

Bezug nehmend auf die Ausfihrung gemdld 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 fluidfUhrende Bauteile 12, 14, insbe-
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sondere einen Schlauch 12, der einen Flansch 20 (hier eine sogenannte
Schlauchaufweitung 20) aufweist, der mit einem Flansch 22 (hier en so-
genannter Halteflansch 22) eines Anschlussteils 14 (hier eine sogenannte
Hohlnadel) beim Zusammenbau kooperiert bzw. zusammenarbeitet. Des
Weiteren umfasst das Verbindungssystem der Fig. 1A eine Hilse 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 Uber den Halteflansch 22 der
Hohlnadel 14 gefihrt, 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 Bautells
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. Uber einen weiteren
Flansch angeschlossen werden kann. Das heildt, dass ein vorgefertigter
Anschlussbereich eines Schlauches 12, z.B. in der Form einer Schlauch-
aufweitung ein Flansch 20 eines Bautells 12 sein kann, wéahrend 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 Bautellen 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 zuriickgesetzt,
so dass diese zusammengesteckt werden kénnen. Zum Fixieren der Ver-
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bindung 30 gemal} Fig. 1B wird eine Hilse 16 Uber den aufl3eren Bereich
des Flansches 20 des Schlauches 12 gefuhrt 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. |1 C 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 Hilse 16 in der Zeichnung verdeckt sind.
Das Ringteil 34 ist im vorliegenden Beispiel hinter dem Flansch 22 des
Bautells 14 axial verschiebbar angeordnet.

Das Ringteil 34 konnte jedoch auch integral am Flansch 22 hergestellt
werden, so dass das Ringteil 34 zum Flansch 22 relativ gesehen nicht
beweglich ist (nicht gezeigt). Alternativ konnte eine Klammer, gegebenen-
falls mit mehreren Krallen (eine Festhalteeinrichtung) auch an der Hilse
16 angebracht sein, die hinter dem Flansch 22 der Nadel greifen (auch
nicht gezeigt), um die Hilse 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 Hilse
16 vorgesehen, die axia von hinten Uber den Flansch 20 verschiebbar
angeordnet und von den Krallen 32 der Festhalteeinrichtung 18 befestigt
bzw. hintergriffen wird. Die Kralen 32 der Festhalteeinrichtung 18 greifen
hierzu in einer an der Hilse 16 vorgesehenen Nut 36 an. Anstelle einer
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Nut 36 konnte z.B. auch eine Schulter an der Hilse 16 vorgesehenen sein
(nicht gezeigt), hinter der die Krallen 32 einschnappen und im gespannten
Zustand die Hilse 16 Uber dem zweiten Flansch 20 halten.

Sollte ein Rohr anstelle eines Schlauches 12 verwendet werden, kénnte die
Nut 36 bzw. Schulter auch direkt auRen am Rohr oder direkt an einem am
Rohr angebrachten Flansch (beides nicht gezeigt) vorgesehen sein, so dass
keine Hilse 16 benttigt werden wirde, um das zweite Bautell 12 am ers-
ten Bautell 14 zu fixieren. Auch kénnte die Festhalteeinrichtung 18 an der
Hulse 16 bzw. am Rohr befestigt sein und hinter dem Anschlag des Flan-
sches 22 des ersten Bauteils 14 angreifen.

Eine mogliche Auslegung des Schlauchs 12 der Fig. 1A bis I Cist 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 konusférmigen Bereich 42 und
einen rohrférmigen Bereich 44 grofReren Durchmessers umfasst und kom-
plementér zur aul3eren Form des Flansches 22 des ersten Bauteils 14 ist
(siehe z.B. Fig. 6C). Der konusférmige Bereich 42 ist zwischen dem zylind-
rischen Bereich 44 grofderen Durchmessers und einem rohrférmigen Be-
reich 46 kleineren Durchmessers angeordnet. Der Durchmesser des Be-
reichs 46 kleineren Durchmessers entspricht im Wesentlichen dem
Durchmesser eines Strémungskanals 48 des Schlauches 12 und (in Bezug
auf die Fig. 6C) im Wesentlichem dem Durchmesser eines Stréomungska-
nals (nicht gezeigt) der Hohlnadel 14.

Des Weiteren zeigen die Fig. 2A und 2B, dass das Schlauchende 38 be-
nachbart der freilen Stirnseite 28 des Verbindungsbereichs 40 auch eine
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aulRere Form aufweist, dievon einer typischen Schlauchform abweicht. Im
Speziellen umfasst der Flansch 20 des Schlauches 12 auch einen externen
konusférmigen Bereich 50 und einen externen rohrformigen Bereich 52
groleren Durchmessers, wobel der Durchmesser des externen rohrférmi-
gen Bereichs 52 groferen Durchmessers grofder ist als der &ul3ere
Schlauchdurchmesser.

Eine mogliche Auslegung der Hohlnadel 14 der Fig. |Abis ICist 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 zurlickgesetzt ist. Wie aus der Fig.
3B ersichtlich hat der Flansch 22 eine &uf3ere Form, die einen externen
konusférmigen Bereich 56 und einen externen rohrformigen Bereich 58
umfasst. Der Konuswinkel des externen konusformigen Bereichs 56 des
Bauteils 14 der Fig. 3B entspricht der Steigung des internen konusférmi-
gen Bereichs 42 des Bauteils 12 der Fig. 2B.

Der Durchmesser des Bereichs 58 der Nadel 14 ist vorzugsweise geringfu-
gig grofer oder zumindest im Wesentlichen gleich dem Durchmesser des
Bereichs 44 grofReren Durchmessers des Bauteils 12 gemal Fig. 2B.
Dadurch dass der Durchmesser des Bereichs 58 groferen Durchmessers
vorzugsweise geringfiigig grofder oder zumindest im Wesentlichen gleich
dem Durchmesser des Bereichs 44 groferen Durchmessers der Schlauch-
aufweitung des Schlauchs 12 ist, wird sichergestellt das der konusférmige
Bereich 42 der Schlauchaufweitung an den konusférmigen Bereich 56 der
Nadel gepresst wird, da der Bereich grofReren Durchmessers 58 den Be-
reich grofReren Durchmessers sozusagen aufspreizt und eine kraftschlis-
sige Verbindung herbeiftihrt, wobel die Verbindung abgedichtet wird. Mit
anderen Worten hat der rohrférmige Bereich 44 des Flansches 20 am En-
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de des Schlauches 12 bevorzugt einen Innendurchmesser, der kleiner als
der AuRendurchmesser des rohrférmigen Bereich 58 des Flansches 22 der
Hohlnadel 14 ist, um den Schlauch an die Nadel zu pressen, so dass keine
Totwasserbereiche entstehen konnen bzw. um die Entstehung dieser zu-
mindest zu minimieren.

Diein der Fig. 3A und B gezeigte Hohlnadel 14 hat ebenfalls einen Stro-
mungskanal 60, dessen Durchmesser im Wesentlichem dem Durchmesser
des Stromungskanals 48 des Schlauchs 12 der Fig. 2B entspricht. Der
Durchmesser des Stromungskanals 60 der Nadel 14 kann aber auch vom
Durchmesser des Stromungskanals 48 abweichen (nicht gezeigt), z.B.
entweder grofer oder kleiner sein als der Durchmesser des Stromungska-
nals 48 des Schlauches 12.

Bei Verwendung von zwei Stromungskanden 48, 60, die einen im Wesent-
lichen gleichen Durchmesser aufweisen, wird beim Einstecken des ersten
Bautells 14 in das zweite Bautell 12 somit eine Verbindung 30 zwischen
den zwei Bauteilen 12, 14 geschaffen, die keine Querschnittsveranderung
des Stromungskanals 48, 60 im Bereich der Verbindung 30 herbeifiihrt
und auch keine nennenswerten Verschleppungsbereiche hat, dadie
Durchmesser der Stromungskandle 48, 60 gleich sind und die zueinander
komplementéaren Formen der jeweiligen konusformigen Bereiche 42, 56
keine nennenswerten Verschleppungsbereiche bilden, wenn die zwei Bau-
teile aneinander angeschlossen werden.

Am Ende des Flansches 22 ist ein Ubergangsbereich 61 zu sehen, der
verhindert, dass der Flansch 20 beim Verbinden der Bauteile 12, 14 durch
den Flansch 22 beschéadigt wird. Ferner verhindert bzw. minimiert dieser
Ubergangsbereich 61 die Schaffung von ungewiinschten Totwasserberei-
chen im Bereich der Verbindung zwischen den beiden Flanschen 20, 22.
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Der Ubergangsbereich 61 bewirkt, dass das Material des Schlauchs 12 im
Bereich des Ubergangsbereichs 61 beim Verbinden der Bauteile 12, 14 so
bearbeitet wird, dass esin einen Freiraum, der durch den Ubergangsbe-
reich 61 geschaffen wird, fliesen kann. Somit wird im Wesentlichen ver-
hindert, dass Querschnittsverénderungen  der Stromungskandle 48, 60 im
Bereich des Ubergangsbereichs 61, sprich am Ubergang zwischen den
zwei Bauteilen 12, 14, geschaffen werden, die zu Verschleppungsberei-
chen und/ oder Querschnittsveranderungen  im Bereich des Ubergangs der
Stromungskandle 48, 60 ineinander fihren wirden.

In dem speziellen Beispiel der Fig. 3B hat der Ubergangsbereich 61 die
Form einer Fase (auch as Kantenbruch bekannt) . Es sind auch andere
Formen von Ubergangsbereichen 61 denkbar, sofern diese einen Ubergang
zwischen den zwei Bauteillen 12, 14 ermdglichen, der im Wesentlichen frei
von Querschnittsveranderungen  und/ oder Totwasserbereichen ist.

Die Fig. 3C zeigt eine weitere Detailzeichnung des Bereichs A des Flan-
sches geméal} Fig. 3A. Die Hohlnadel 14 der Fig. 3C hat einen Schaft 15
und weist ebenfalls den rohrférmigen Bereich 58 auf, der einen Durch-
messer hat, der kleiner als der Aul3endurchmesser des Schaftes 15 der
Hohlnadel 14 ist. Im Prinzip kann der Durchmesser des rohrférmigen
Bereichs 58 gleich dem AulRendurchmesser des Schaftes 15 der Hohlnadel
14 ausgewdhlt sein.

Der Durchmesser des rohrformigen Bereichs 58 und des Auf3endurch-
messer des Schaftes 15 und somit die Grofe des Flansches 20 wird in der
Praxis so ausgewéhlt, dass die Grole der einzelnen Komponenten wie der
Schlauch 12, die Hohlnadel 14 und die Hilse 16 auf das jeweilige Ein-
satzgebiet abgestimmt sind. D.h. im Wesentlichen wird die Grof3e der
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Hohlnadel 16 so ausgewéhlt, dass eine zu fordernde Flissigkeitsmenge
bei dem vorgesehenen Druck gefordert werden kann.

Die Hohlnadel 14 mit dem Flansch 20 kann z.B. dadurch hergestellt wer-
den, indem der Flansch 20 mit dem Anschlag 24 as separates Bautell
gefertigt wird und auf dem Schaft einer Hohlnadel platziert und dort mit-
tels Kleben, Pressen, Schweil3en, Loten oder einem dhnlichem Verfahren
bzw. einer Kombination solcher Verfahren befestigt wird. Sollte wiein dem
Beispiel der Fig. 3C der rohrformige Bereich 58 einen kleineren Durch-
messer aufweisen as der AulRendurchmesser des Schaftes 15, kann dieser
kleinere Durchmesser z.B. durch Drehen in einer Drehbank oder ahnli-
chem erzeugt werden. Alternativ kann die Hohlnadel schon mit zwei ver-
schiedenen AufRendurchmessern  und dem konusférmigen Bereich 56
hergestellt werden, so dass vorgefertigte Flansche 20 einfach auf den Be-
reich des kleineren AulRendurchmessers 58 der Hohlnadel 14 geschoben
und dort mit der Hohlnadel 14 fluiddichtend verbunden werden konnen.

Die innere Form bzw. die aulRere Form der komplementéren Bauteile 12,
14 muss nicht die Form eines Konus aufweisen, kann z.B. auch ene stu-
fige oder gerundete Form aufweisen, sofern die Form der Innenfléche des
Flansches 20 des zweiten Bauteils 12 komplementéar zu der Form der Au-
Renfléche des Flansches 22 des ersten Bauteils 14 ist und eine stufenfreie
Verbindung zwischen den Flanschen 20, 22 ermdglicht wird, so dass keine
Verschleppungsbereiche beim Verbinden geformt werden und auch keine
Querschnittsveranderung  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 Hilse 16 (siehe Fig. 1A und
Fig. 4A) und zumindest einer Klammer 32 der Flansch 20 des zweiten
Bautells 12 am Flansch 22 des ersten Bauteils 14 fixiert (siehe Fig. 6C).
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Fig. 4A zeigt eine Draufsicht auf die duf3ere Form einer solchen Hilse 16.
An einem ihrer Enden 62 weist die Hilse 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 Hiulse 16 wird axial Uber 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 Hilse 16 vorgesehenen
Nut 36 an. Um den Flansch 20 des Schlauches 12 fixieren zu kdnnen,
weist die Hilse 16 an dem Ende 64, wo die Nut 36 vorgesehen ist, eine
Innenform auf, die komplementé&r zur Aul3enform des Flansches 20 (z.B.
der Schlauchaufweitung der Fig. 2B) des zweiten Bautells 12 ist.

In dem Beispiel der Fig. 4A und 4B umfasst die Hilse einen internen ko-
nusférmigen Bereich 68 und einen internen rohrformigen Bereich 70 gro-
feren Durchmessers, wobei der Durchmesser des rohrformigen Bereichs
70 grofderen Durchmessers grof3er ist als der @ulere Schlauchdurchmes-
ser. Dabel entspricht der Konuswinkel des konusformigen Bereichs 68
dem Konuswinkel des externen konusférmigen Bereichs 50 des zweiten
Bauteils 12, und auch der Durchmesser des rohrformigen Bereichs 70
grofieren Durchmessers ist an den Durchmesser des rohrférmigen Be-
reichs 52 grofReren Durchmessers des zweiten Bautells 12 angepasst, so
dass die Hilse 16 eine Fixierung des Schlauches 12 an der Nadel 14 ge-
wahrleisten kann.

Ferner umfasst die Hillse 16 eine Nase 69 die am Ende des konusformigen
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 Hulse 16 zu erschweren bzw. zu vermeiden. Die Nase 69 hat
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sozusagen die Funktion eines Widerhakens, der ein ungewolltes Heraus-
ziehen des Schlauches 12 aus der Verbindung 30 vermeidet.

Die innere Form der Hilse 16 bzw. die aulRere Form des komplementéren
Bauteils 12 muss nicht die Form eines Konus aufweisen, kann z.B. auch
eine stufige oder gerundete Form aufweisen, sofern die Form der Aul3en-
flache des Flansches 20 des zweiten Bauteils 12 komplementér zu der
Form der Innenflache der Hilse 16 ist. Ferner ermdglicht die Hilse 16 ein
Fixieren des zweiten Bauteils 12 am ersten Bauteil 14, so dass nach dem
Zusammenstecken der Bauteile 12, 14 die Verbindung 30 spielfrei gehal-
ten wird. Ein Spiel in der Verbindung 30 zwischen den Bauteilen 12, 14
konnte unter Umstanden zu ungewollten Verschleppungsbereichen im
Bereich der Verbindung 30 fihren und moglicherweise verhindern, dass
die Bauteile 12, 14 gegeneinander abgedichtet sind.

Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Verbindungssystems

10. In dieser wird die Verbindung 30 zwischen den zwel ineinander bzw.
aneinander gesteckten Verbindungsbereiche 40, 54 mittels einer Umman-
telung 72 umgeben. Dabel wird die Verbindung 30 zwischen den zwei
Bauteilen 12, 14 von auf¥en fixiert und gegebenenfalls zusétzlich abge-
dichtet. Die Ummantelung 72 greift somit fixierend und gegebenenfalls
dichtend am ersten und zweiten Bauteil 12, 14 an.

Sollten die zwei Bauteille mittels einer Festhalteeinrichtung 18, z.B. beste-
hend u.a. aus Krallen 32 und einer Hilse 16, zusétzlich fixiert sein, so
wird die Ummantelung 72 auch diese Komponenten 16, 32 zumindest
bereichsweise einschlief3en und so zu einer noch besseren Verbindung 30
zwischen den Bauteilen 12, 14 fUhren.
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In dem Beispiel der Fig. 5 hat die Ummantelung 72 eine im Wesentlichen
rechteckige Form. Die Form kann jedoch beliebig ausgewahlt werden,
sofern sie die Festigkeit und/ oder Dichtigkeit der Verbindung 30 nicht
negativ beeintrchtigt. Die Ummantelung 72 kann z.B. auch eine polygo-
nale, rohrférmige, ovale oder zylindrische auflere Form aufweisen.

Die untereinander zu verbindenden Bauteile 12, 14 werden zum Formen
der Ummantelung 72 in eine Spritzgussform gelegt (nicht gezeigt) . Hierbel
definiert die Form der Spritzgussform die aul3ere Form der Ummantelung
72. Danach wird in einem Spritzgussverfahren (wie dem Fachmann be-
kannt) das Material der Ummantelung 72 unter erhohtem Druck und
gegebenenfalls unter erhdhter 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
|6sbar mit den Bauteilen 12, 14 verbunden.

Wenn eines der Bauteile z.B. ein Schlauch 12 ist, kommt normalerweise
eine Hilse 16 zum Einsatz, zum einen, um den Schlauch 12 besser am
ersten Bauteil 14, z.B. eine Hohlnadel gemé&l3 Fig. 3A, zu halten und zum
anderen verhindert die Hilse 16 zumindest im Wesentlichen ein Verfor-
men des Schlauchs 12 im Bereich der Ummantelung 72 beim Formen
dieser.

Wahrend eines Spritzgussverfahrens herrschen beim Einspritzen des Ma-
terials der Ummantelung 72 relativ hohe Driicke und gegebenenfals hohe
Temperaturen. Diese kénnen den Schlauch 12 beim Ubergang zur Nadel
14, sprich im Bereich des Flansches 20, verformen und zu einer Quer-
schnittsveranderung und unter Umstanden zum Entstehen von Ver-
schleppungsbereichen  fuhren. Dieswird durch die Hilse 16 im Wesentli-
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chen vermieden. Die Hilse 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 erhdhen.

Um die Dichtung in diesem Bereich noch besser zu gestalten, konnten
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 konusférmigen Bereichen 42, 56.

Die Fig. 6A bis 6C zeigen eine weitere Ausfuhrungsform des Verbindung-
systems 10. Fig. 6A zeigt eine Seitenansicht des Verbindungssystems 10,
die Fig. 6B zeigt eine tellweise Schnittzeichnung der Ansicht gemal Fig.

6A entlang der Schnittlinie A-A der Fig. 6A. Hierbel wird ersichtlich wie die
Hulse 16 den Verbindungsbereich 40 des zweiten Bautells 12 umschlief3t
und diesen an das erste Bauteil 14 presst.

Die Detailzeichnung des Bereichs B ist in der Fig. 6C gezeigt. Hier erkennt
man, dass die Hilse 16 eine Innenform aufweist, die komplementér zur
Aulenform des Flansches 20 des Schlauchs 12 ist und diesen an dem
ersten Bauteil 14, der Hohlnadel, befestigt. Des Weiteren sient man, dass
durch die komplementére Form der Flansche 20, 22 keine nennenswerten
Verschleppungsbereiche zu erkennen sind. Solche unerwinschten Ver-
schleppungsbereiche kdnnten zu einer Verfalschung einer Anayse fihren,
da sich hier Ablagerungen bilden kdnnten.

Dadurch wird erreicht, dass die zwei Stromungskandle 48, 60 im verbun-
denen Zustand des Verbindungssystems 10 miteinander ausgerichtet
sind, und mit einem konstanten Querschnitt oder einem sich kontinuier-
lieh verjingenden Querschnitt mindestens des einen Verbindungsberei-
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ches ineinander Ubergehen. Hierbei wird keine Querschnittverengung an
dem Ubergang zwischen den Stromungskandlen 48, 60 der beiden Ver-
bindungsbereiche 40, 54 erzeugt.

Die Verschleppungsbereiche werden durch einen konstanten Querschnitt
oder einen sich kontinuierlich verjingenden Querschnitt der Verbin-
dungsbereiche 40, 54 bzw. der Flansche 20, 22 auch vollstéandig oder
zumindest weitestgehend minimiert, so dass keine Totwasserbereiche
entstehen, dieim Betrieb der Verbindung 30 bzw. des Verbindungsystems
10 zu ungewollten Stérungen fuhren.

Das Verbindungssystem 10 kann in der Praxis eine Vielzahl von verschie-
denen Ausbildungen erfahren. Es kdnnen z.B. folgende Verbindungen
realisiert werden:

a)  eneVerbindung zwischen einem Schlauch 12, beispielsweise aus
Teflonund einer sogenannten Hohlnadel 14 bestehend aus Metall,
Keramik, Zirkonoxid, Saphir oder Kunststoff,

b) eneVerbindung zwischen zwei Schlduchen, die direkt aneinander
gefuigt werden,

c) eine Verbindung zwischen zwei Schlduchen, die Uber ein rohrformi-
ges Verbindungsstiick aneinander befestigt werden,

d)  eineVerbindung zwischen zwei rohrférmigen Teilen, die aus Metal,
Keramik, Zirkonoxid, Saphir bzw. Kunststoff bestehen konnen,

e) eine Verbindung zwischen einem Schlauch oder einem Rohr und
einem zapfenartigen Anschluss eines Gerétes.

Die Schlduche, diein der vorliegenden Erfindung zum Einsatz gelangen
kdnnen, umfassen z.B. Silikonschlduche, Teflonschlduche, Gummischlau-
che, Kautschukschlauche usw.
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In alen vorgenannten Beispielen kann mindestens der erste Flansch 22
integral mit einem der jeweiligen zu verbindenden Bauteile 12, 14 oder an
einer Hulse 16 ausgebildet werden, die auf das Bautell 12, 14 aufgescho-
ben oder aufgeschraubt wird. Ferner kann die Festhalteeinrichtung 18
durch eine Klammer 32 mit mehreren Krallen oder durch einzelne langli-
che Krallen 32 oder durch eine C-formige Rohrklammer 32 gebildet wer-
den.
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Patentanspr iche

Verbindungssystem (10) zum Verbinden von fluidfihrenden Bautei-
len (12, 14), insbesondere ein Schlauchverbindungssystem, das
ein erstes Bautell (12) mit einem ersten Verbindungsbereich (54),
und

ein zweites Bautell (14) mit einem zweiten Verbindungsbereich (40,)
der mit dem ersten Verbindungsbereich (54) zur Ausbildung einer
Verbindung (30) kooperiert, umfasst, wobel im ersten Verbindungs-
bereich ein erster Stromungskanal und im zweiten Verbindungsbe-
reich ein zwelter Stromungskanal ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet b dass

im verbundenen Zustand die zwei Stromungskandle miteinander
ausgerichtet sind und mit einem konstanten Querschnitt oder ei-
nem sich kontinuierlich verjingenden Querschnitt mindestens des
einen Verbindungsbereiches ineinander Ubergehen, d.h. zumindest
Im Wesentlichen ohne eine Diskontinuitét ineinander Ubergehen,
und

dass im Bereich der Verbindung (30) zumindest ein Teil des ersten
und zumindest ein Tell des zweiten Verbindungsbereichs (54, 40)
durch eine Ummantelung (72) vorzugsweise fixierend und gegebe-
nenfalls dichtend verbunden ist.
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Verbindungssystem (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet hdass

der erste Verbindungsbereich (54) in den zweiten Verbindungsbe-
reich (40) einsteckbar ist.

Verbindungssystem (10) nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet b dass

der erste Verbindungsbereich (54) ein von einem freien Endbereich
(26) des ersten Bauteils (14) zurlickgesetzter 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
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet b 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 fluidfUhrenden
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 Stromungskanal im ersten Verbindungsbereich
und ein zweiter Stromungskanal im zweiten Verbindungsbereich
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miteinander ausgerichtet sind und das Verbindungssystem (10)

mindestens die folgenden Merkmale aufwelst:

- einen Flansch (22) am ersten Bautell (14), der vom freien
Endbereich (26) des ersten Bauteils (14) zurlickgesetzt 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.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet  dass

die Festhalteeinrichtung (18) durch zumindest eine Klammer (32)
ausgebildet ist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet hdass

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.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet ,h dass
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eine Hilse (16) am zweiten Bauteil (12) hinter bzw. Gber dem zwei-
ten Flansch (20) angeordnet ist und die Festhalteeinrichtung (18)
bzw. die zumindest eine Klammer (32) an der Hulse (16) angreift.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet ,h dass

eine Ummantelung (72) vorgesehen ist, die das erste Bautell (14),
das zwelte Bauteil (12) sowie die Festhalteeinrichtung (18) bzw. die
zumindest eine Klammer (32) zumindest bereichsweise ummantelt.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,h 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) festhdlt.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,h dass

die Ummantelung (72) im Spritzgussverfahren ausgebildet ist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,h dass

die Ummantelung (72) eine rohrférmige, rechteckige, polygonale,
ovale oder zylindrische aul3ere Querschnittsform aufweist.
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Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,hdass

die Ummantelung (72) eine nicht |dsbare Verbindung der ersten und
zweiten Flansche bildet.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet b dass

der freie Endbereich (26) des ersten Bauteils (14) eine externe ko-
nusformige Form (56) aufweist und der freie Endbereich (28) des
zweiten Bauteils (12) eine interne konusférmige Form (42) aufweist.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet  dass

die Hllse (16) eine Innenform aufweist, die komplementér zu einer
Aulenform des freien Endbereichs (28) des zweiten Bauteils (12) ist
und diesen zumindest zum Teil umschlief3t.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet  dass

die Festhalteeinrichtung (18) bzw. die zumindest eine Klammer (32)
In einer an der Hilse (16) vorgesehenen Nut (36) bzw. einer an der
Hulse (16) vorgesehenen Schulter angreift.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet  dass
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die Hulse (16) ein Verformen des freilen Endbereichs (28) des zweiten
Bauteils (12) beim Formen der Ummantelung (72) zumindest im We-
sentlichen verhindert.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche,

daduch gekennzeichnet ,h dass

Dichtungsmittel zwischen dem ersten und dem zweiten Verbin-
dungsbereich (40, 54) vorgesehen sind.

Verbindungssystem (10) nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche,

daduch gekennzeichnet ,h dass

an einem Ende des ersten Bauteils (14) ein Ubergangsbereich (61),
vorzugsweise in der Form einer Fase, vorgesehen ist.

Verbindungssystem (10) nach Anspruch 19,

daduch gekennzeichnet ,h dass

der Ubergangsbereich (61) eine lokale, insbesondere eine konusfor-
mige Aufweitung, vorzugsweise eine leicht konusformige Aufweitung
des Materials des zweiten Bauteils im Bereich eines Ubergangs zwi-
schen den zwe Stromungskandlen (48, 60) erlaubt.

Verfahren zum Verbinden von zwel Fluidtransportierenden  Bautei-
len (12, 14), mit den Schritten:

- Zusammenstecken der Bautelle (12, 14);

- gegebenenfalls Fixieren der zusammengesteckten Bauteile (12, 14);
und
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- Verbinden der zusammengesteckten Bautelle (12, 14) mittels einer
im Spritzgussverfahrens hergestellten Ummantelung (72), wobei ge-
gebenenfalls eine nicht |6sbare Verbindung hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 21, mit dem weiteren Schritt:

- Platzieren der gegebenenfalls fixierten Bautelle (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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Fig. 5
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