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(54) ARMATUR, INSBESONDERE EIN VERBINDUNGS- BZW. ANSCHLUSSSTUCK

(57) Es wird einen Armatur, insbesondere ein
Verbindungs- bzw. Anschlussstick (1), mit
wenigstens einem mit einem Kunststoffmantel (2) FiG.2 /3

umspritzten, einen Anschluss (3) ausbildenden
Einlegeteil 4) vorgeschlagen, wobei
Kunststoffmantel (2) und Einlegeteil (4) aus
miteinander unverklebbaren oder

unverschweillbaren Kunststoffen bestehen. Um eine
vorteilhafte Abdichtung zwischen Einlegeteil (4) und
Kunststoffmantel 2 zu erzielen,  wird
vorgeschlagen, dass zwischen Einlegeteil (4) und
Kunststoffmantel (2) wenigstens ein Dichtelement
(5), vorzugsweise ein Dichtring, angeordnet ist, der
sowohl mit dem Einlegeteil (4) als auch mit dem
Kunststoffmantel (2) stoffschliissig verschmolzen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Armatur, insbesondere Verbindungs- bzw. Anschlussstiick, mit
wenigstens einem mit einem Kunststoffmantel umspritzten, einen Anschluss ausbildenden
Einlegeteil, wobei Kunststoffmantel und Einlegeteil aus miteinander unverklebbaren oder un-
verschweiBbaren Kunststoffen bestehen.

[0002] Im Rohrleitungsbau kommt es vor, dass Rohre und Verbindungs- bzw. Anschlussstlicke
zusammenstoBen bzw. zusammengefligt werden miissen, die aus verschiedenen Kunststoffen
und gegebenenfalls Metallen bestehen, wobei die Materialien des einen Bauteiles mit denen
des anderen Bauteiles weder verklebbar noch verschweiBbar sind. Es gibt eine Vielzahl an
Kunststoften, die weder durch SchweiBen noch durch Kleben untereinander verbunden werden
kénnen. Insbesondere beim Umspritzen von héherfesten Einlegeteilen aus Kunststoff (z.B.
Gewindeeinsatzen) zur Herstellung von Verbindungs- bzw. Anschlussstiicken kommt es in der
Regel aufgrund der Verwendung artfremder Polymere zu keiner chemischen Bindung bzw.
Haftung zwischen dem Material des Einlegeteiles und dem Kunststoffmantel. Zur Verbindung
miteinander nicht verklebbarer oder verschweiBbarer Kunststoffrohre wurde bereits die Ver-
wendung eines mit  AuBenringrillen versehenen  Verbindungsstiickes vorgeschlagen
(AT 405 872 B). Das Verbindungsstiick besteht dabei aus Metall oder hochfestem Kunststoft,
wobei das Verbindungsstiick unter Ausfiillung der Rillen einerends mit Material des einen und
anderends mit Material des anderen Kunststoffs umfasst ist. Dies hat aber unter anderem infol-
ge von unterschiedlichen Schwindungsverhalten der einzelnen Kunststoffe Undichtheiten zwi-
schen den Einlegeteilen und dem umhillenden Kunststoffmantel zur Folge.

[0003] Es ist bereits ein Verbindungsstiick zum Anschluss einer metallischen Armatur an ein
Kunststoffleitungsrohr bekannt (EP 611 276 A1), das aus zwei Kunststoffelementen verschie-
dener Harte besteht, einem Einlegeteil zum Anschluss an die Armatur und einem Kunststoff-
mantel, wobei der Kunststoffmantel aus einem weniger festen Werkstoff hergestellt ist und eine
Muffe zur SchweiBverbindung mit einem Leitungsrohr bildet. Von Nachteil ist hierbei wiederum
die mangelnde Dichtheit zwischen dem Einlegeteil und dem ihn umhillenden Kunststoffmantel
aufgrund der unterschiedlichen Schwindungsverhalten und der Unverbindbarkeit der Kunststof-
fe.

[0004] Aus der US 5 366 257 A ist ein Anschlussstiick aus wenigstens einem metallischen, mit
einem Kunststoffmantel umspritzen und einen Anschluss ausbildenden Einlegeteil bekannt,
wobei der Kunststoffmantel und das metallische Einlegeteil naturgemaB miteinander keine
Verbindung eingehen, weshalb zwischen metallischem Einlegeteil und Kunststoffmantel eine
Dichtung in Form eines O-Ringes vorgesehen ist. Aus der EP 1 369 635 A1 ist ebenfalls ein
Anschlussstiick bekannt, wobei dort sowohl Einlegeteil als auch Kunststoffmantel aus vorzugs-
weise miteinander verschweiBbaren Kunststoffen bestehen. Um fir den Kunststoffeinsatz eine
héhere Festigkeit erreichen zu kénnen, wurde geman dieser Druckschrift vorgeschlagen zwi-
schen Formkdrper und Kunststoffeinsatz einen gegeniiber dem Strémungsmedium einge-
schlossenen metallischen Stiitzring vorzusehen. Damit wird allerdings keine ausreichend hohe
Verstarkung des Kunststoffeinsatzes erzielt.

[0005] Der Erfindung liegt dagegen die Aufgabe zugrunde, verhaltnismaBig einfach herstellbare
Armaturen, insbesondere Verbindungs- bzw. Anschlusssticke, aus nicht miteinander
verschweiBbaren oder verklebbaren Kunststoffkomponenten zu schaffen, die mit einfachen
Mitteln eine dichte Verbindung zwischen den Kunststoftkomponenten erlaubt.

[0006] Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dass zwischen Einlegeteil und Kunst-
stoffmantel wenigstens ein Dichtelement, vorzugsweise ein Dichtring, angeordnet ist, der so-
wohl mit dem Einlegeteil als auch mit dem Kunststoffmantel stoffschliissig verschmolzen ist.

[0007] GemaB der Erfindung ist fiir das Dichtelement ein Werkstoff zu wahlen, der sich insbe-
sondere bei der Fertigung, mit den Kunststoffen von Einlegeteil und Kunststoffmantel stoff-
schllissig verbindet und somit in besonders einfacher Weise flir eine dichte Verbindung zwi-
schen den Kunststoffkomponenten sorgt. Auch unterschiedliche Schwindungsverhalten der
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einzelnen Kunststoffe kdnnen somit keine Undichtheiten zwischen den Einlegeteilen und dem
ihn umhiillenden Kunststoffmantel nach sich ziehen, da durch den Stoffschluss sowohl zwi-
schen Dichtelement und Einlegeteil als auch zwischen Dichtelement und Kunststoffmantel eine
Fluid- und Gasdichte Verbindung zwischen den Kunststoffkomponenten gegeben ist. Natirlich
kann auch die gesamte Kontaktflache zwischen Einlegeteil und Kunststoffmantel mit dem Dicht-
element Uberzogen sein, wenn dies erforderlich ist.

[0008] Aus fertigungstechnischen Griinden, und um stets definierte Verhaltnisse fiir das Dicht-
element gewahrleisten zu kdnnen, empfiehlt es sich, wenn das Dichtelement in wenigstens eine
AuBenringrille des Einlegeteils eingesetzt und tber die Nutflanken mit dem Einlegeteil stoff-
schllissig verbunden ist. Nattrlich kbnnen auch, je nach Erfordernis, entsprechend mehr Au-
Benringrillen mit Dichtelementen vorgesehen sein. Die AuBenringrillen dienen zudem dazu
eventuell zwischen Einlegeteil und Kunststoffmantel auftretende Axialkréfte sicher abzutragen.
Sollen zudem Drehkrafte, wie sie unter anderem bei der Montage auftreten kénnen, ebenso
vorteilhaift abgetragen werden, empfiehlt es sich, wenn das Einlegeteil im Kunststoffmantel
mittels einer Verzahnung gegen eine Relativverdrehung gesichert ist.

[0009] Fir die Erfindung gut geeignete Kunststoffe flir das Dichtelement kommen aus der
Gruppe der thermoplastischen Elastomere, die sich nicht nur mit den Ublicherweise fiir das
Einlegeteil und fir den Kunststoffmantel verwendeten Kunststoffen stoffschliissig verbinden
lassen, sondern auch noch problemlos verarbeitbar sind.

[0010] Ein erfindungsgemaBes Verfahren zum Herstellen einer derartigen Armatur zeichnet
sich beispielsweise dadurch aus, dass zuerst das Einlegeteil auf einer Spritzgussmaschine
gefertigt und dann in einem weiteren Arbeitsschritt vor einem Auskiihlen des Dichtelementes
auf der selben Spritzgussmaschine das Dichtelement auf das Einlegeteil unter stoffschllissiger
Verbindung durch Verschmelzen mit dem Einlegeteil aufgespritzt wird. AnschlieBend wird der
Kunststoffmantel in einem weiteren Arbeitsschritt, gegebenentfalls nach einem vortemperieren
von Einlegeteil und Dichtelement, auf Einlegeteil und Dichtelement unter stoffschlssiger Ver-
bindung durch Verschmelzen mit dem Dichtelement aufgebracht. Durch die entsprechende
Temperierung der einzelnen Werkstoffe wird gewéhrleistet, dass zwischen Einlegeteil und
Dichtelement durch verschmelzen eine stotfschllissige Verbindung entsteht.

[0011] Des weiteren umfasst die Erfindung ein Zwischenprodukt fiir eine Armatur, umfassend
einen einen Anschluss ausbildenden Einlegeteil, der an einer Anschlussflache fiir einen Kunst-
stoffmantel der Armatur ein Dichtelement, vorzugsweise einen Dichtring, aufweist, der sowohl
mit dem Einlegeteil als auch mit dem Kunststoffmantel stofischliissig verbunden ist. Derartige
Zwischenprodukte kdnnen beispielsweise auf Vorrat produziert und verhaltnismaBig platzspa-
rend zwischengelagert werden. Erst bei Bedarf werden aus diesen Zwischenprodukten die
erforderlichen Anzahlen an Armaturen, insbesondere an Verbindungs- bzw. Anschlussstlicken,
gefertigt.

[0012] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, und zwar
zeigen

[0013] Fig. 1 ein Anschlussstlick im Langsschnitt,
[0014] Fig. 2 ein Verbindungsstiick im Langsschnitt, und
[0015] Fig. 3 ein Verbindungsstiick mit Querschnittsreduzierung im Langsschnitt.

[0016] Die dargestellten Armaturen, insbesondere Verbindungs- bzw. Anschlussstiicke 1, um-
fassen je wenigstens einen mit einem Kunststoffmantel 2 umspritzten, einen Anschluss 3 mit
einem Gewinde ausbildenden Einlegeteil 4. Kunststoffmantel 2 und Einlegeteil 4 bestehen aus
miteinander unverklebbaren oder unverschweiBbaren Kunststoffen. Zur Abdichtung des Uber-
ganges zwischen den beiden Kunststoffen ist zwischen Einlegeteil 4 und Kunststoffmantel 2 je
wenigstens ein Dichtelement 5, im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ein Dichtring, angeordnet
ist, der sowohl mit dem Einlegeteil 4 als auch mit dem Kunststoffmantel 2 stoffschliissig verbun-
den ist.
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[0017] Das Dichtelement 5 ist dabei in eine AuBenringrille 8 des Einlegeteils eingesetzt und mit
diesem stoffschliissig verbunden und besteht aus einem thermoplastischen Elastomer. Zudem
ist das Einlegeteil 4 im Kunststoffmantel 2 mittels einer Verzahnung 9 gegen eine Relativver-
drehung gesichert. Mit der Erfindung soll eine Dichtung geschaffen werden, die sowohl zum
Einlegeteil 4, als auch zum umhillenden Polymer, dem Kunststoffmantel 2, eine chemische
Bindung eingeht und somit fir eine stoffschllissige Erfindung sorgt.

[0018] Im Folgenden sind beispielsweise einige Werkstoffe angegeben:

Einlegeteil 4:

[0019] - Polyamid (ggf. unter Zusatz von Glasfasern, Glaskugeln und/oder Mineralfasern)
[0020] - Polyphtalamide (ggf. unter Zusatz von Glasfasern, Glaskugeln und/oder Mineralfasern)
[0021] - Polypropylen (ggf. unter Zusatz von Glasfasern, Glaskugeln und/oder Mineralfasern)
[0022] - POM (ggf. unter Zusatz von Glastasern, Glaskugeln und/oder Mineralfasern)

[0023] - PPSU, PPS,

[0024] - ABS

Dichtelement 5: TPE (thermoplastisches Elastomer)

[0025] - TPE- Styrol: Styrol Blockcopolymere

[0026] - TPE-Olefin: Thermoplastische Polyolefine mit unvernetzter Elastomerphase
[0027] - TPE-V: thermoplastische Vulkanisate, Elastomeranteil chemisch vernetzt
[0028] - TPE-Amid: Polyether Block Amide

[0029] - TPE-Urethan: Thermoplastische Polyurethan Elastomere

[0030] - TPE-Ester: Thermoplastische Copolyesther Elastomere

Kunststoffmantel 2,
[0031] - Polyolefine (PP, PE, PB, PE-RT, PEX,...)

1. Beispiel:

[0032] Einlegeteil 4 und Kunststoffmantel 2 werden auf einer Spritzgussmaschine gefertigt.
Beide Materialien treffen im schmelzefliissigen Zustand aufeinander. Die vorliegenden Tempe-
raturen beginstigen die chemische Anbindung des TPE-S an das mit 50% glasfaserverstarkte
Polyphtalamid (PPA). Als besonders geeignet haben sich Polyphtalamide mit einer Dichte von
1,65 g/em® und einem E-Modul von ca. 18.000 MPa erwiesen. Um die charakteristischen me-
chanischen Eigenschaften des PPA nicht durch den Kontakt mit dem Leitungsmedium zu verlie-
ren, empfiehlt es sich, Typen mit geringer Feuchtigkeitsaufnahme von max. 1,3 % einzusetzen.
Die Spritzgussform kann bei der Verarbeitung von PPA entsprechend temperiert werden (bei-
spielsweise 140-160° C). Die Massetemperatur des PPA sollte bei der Verarbeitung tiber 330°C
liegen. Fir die Dichtung empfiehlt sich eine speziell modifizierte TPE Type, die eine Shore A
Harte von im Bereich zwischen 60 und 80 aufweist. Ferner soll das Dichtungsmaterial ,kaltein-
legertauglich” sein. Unter ,kalteinlegertauglich" versteht man, dass das Insert mit der zuvor
angespritzten Dichtung in einem weiteren Verarbeitungsschritt mit einem Polyolefin (z.B. PP-H,
PP-R, PP-B) umspritzt wird, die TPE Dichtung wieder anschmilzt und mit dem schmelzefliissi-
gen Polyolefin eine Bindung eingeht. Die Temperatur des Polyolefins sollte zwischen
220-280°C liegen.

2. Beispiel:
[0033] Einlegeteil 4, Dichtelement 5 und Kunststoffmantel 2 werden auf einer Spritzguss-
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maschine verarbeitet. Die eingesetzten Materialen treffen im Formnest im schmelzeflissigen
Zustand aufeinander. Die vorliegenden Temperaturen beglinstigen die chemische Anbindung
des TPE-S (speziell modifiziert fir PPA) an das mit 50% glasfaserverstarkte Polyphtala-
mid/Polyamid/PP. Die umhillende Polyolefin Komponente wird als letzte angespritzt. Durch den
wirksamen Nachdruck aller drei Zylinder der Spritzgussmaschinen kdnnen die unterschiedlichen
Schwindungsverhalten der Materialien ausgeglichen werden und so in Summe ein tauglicher
Fitting produziert werden.

3. Beispiel:

[0034] Das Einlegeteil (4) aus flllstoffmodifiziertem Polyolefin wird auf einer konventionellen
Spitzgussmaschine verarbeitet. Die Verarbeitungstemperaturen liegen in etwa bei 220°-240°C.
Je nach Fullstoffgehalt miissen hdhere Temperaturen gewahlt werden, um die FlieBfahigkeit
des Materials zu gewahrleisten. Das hergestellte Einlegeteil (4)wird in einem weiteren Schritt
mit einem TPE-S umspritzt. Um die chemische Anbindung der TPE-S Dichtung zu gewahrleis-
ten, muss das Insert fir ca. 1-2 Stunden bei 90°C vorgewarmt werden. Hinsichtlich der Verar-
beitung des TPE-S ist eine Vortrocknung von 2-4 Std. bei 60-80°C sinnvoll. Um eine gute Haf-
tung zu erzielen, ist eine Massetemperatur von mind. 240°C bis max. 290°C empfehlenswert.

[0035] Durch entsprechende Variation der Verarbeitungsparameter kann die Haftung zwischen
Einlegeteil (4)und Kunststoffmantel (2) stark beeinflusst werden. Die Verbundfestigkeit kann
durch die Einlegeteilgeometrie (z.B. Hinterschnitten) entsprechend gesteigert werden. Neben
der Modifikation der Formteilgeometrie kann eine Oberflachenbehandlung der Kontaktflachen
eine Haftungsverbesserung bedingen.

Patentanspriche

1. Armatur, insbesondere Verbindungs- bzw. Anschlussstiick (1), mit wenigstens einem mit
einem Kunststoffmantel (2) umspritzten, einen Anschluss (3) ausbildenden Einlegeteil (4),
wobei Kunststoffmantel (2) und Einlegeteil (4) aus miteinander unverklebbaren oder un-
verschweiBbaren Kunststoffen bestehen, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Einle-
geteil (4) und Kunststoffmantel (2) wenigstens ein Dichtelement (5), vorzugsweise ein
Dichtring, angeordnet ist, der sowohl mit dem Einlegeteil (4) als auch mit dem Kunststoff-
mantel (2) stoffschliissig verschmolzen ist.

2. Armatur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (5) in we-
nigstens eine AuBenringrille (8) des Einlegeteils eingesetzt und Uber die Nutflanken mit
dem Einlegeteil stoffschllissig verbunden ist.

3. Armatur nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (5)
aus einem thermoplastischen Elastomer besteht.

4. Armatur nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Einlege-
teil (4) im Kunststoffmantel (2) mittels einer Verzahnung (9) gegen eine Relativverdrehung
gesichert sind.

5. Verfahren zur Herstellung einer Armatur nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zuerst das Einlegeteil auf einer Spritzgussmaschiene gefertigt und
in einem weiteren Arbeitsschritt vor einem Auskiihlen des Dichtelementes aut der selben
Spritzgussmaschine das Dichtelement auf das Einlegeteil unter stoffschllissiger Verbin-
dung durch Verschmelzen mit dem Einlegeteil autgespritzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoffmantel in
einem weiteren Arbeitsschritt, gegebenenfalls nach einem vortemperieren von Einlegeteil
und Dichtelement, auf Einlegeteil und Dichtelement unter stoffschliissiger Verbindung
durch Verschmelzen mit dem Dichtelement aufgebracht wird.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

4/5



l> fisterreichisches AT 506 383 B1 2009-11-15
l/ patentamt




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

