
(19) *DE102016118578A120180405*

(10) DE 10 2016 118 578 A1 2018.04.05

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2016 118 578.7
(22) Anmeldetag: 30.09.2016
(43) Offenlegungstag: 05.04.2018

(51) Int Cl.: F16L 47/02 (2006.01)
F16L 13/02 (2006.01)
F16L 25/10 (2006.01)
F16L 25/14 (2006.01)
F16L 33/34 (2006.01)

(71) Anmelder:
Veritas AG, 63571 Gelnhausen, DE

(74) Vertreter:
Patentship Patentanwaltsgesellschaft mbH, 80687
München, DE

(72) Erfinder:
Zinkand, Mathias, 63628 Bad Soden-Salmünster,
DE; Höfer, Tobias, 63571 Gelnhausen, DE; Stuwe,
Marc, 63571 Gelnhausen, DE

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen.

(54) Bezeichnung: FLUIDVERBINDER

(57) Zusammenfassung: Die vorliegenden Erfindung betrifft
einen Fluidverbinder (100), mit einem hülsenförmigen An-
schlussstutzen (103) mit einer Stutzeninnenwandung (111)
und einem im Inneren des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens (103) gebildeten ringförmigen Anschlagkragen (115),
der eine axial gerichtete Anschlagfläche (117) aufweist, und
einem Kunststoffrohr (101), das eine Rohrinnenwandung
(105), eine Rohraußenwandung (107) und eine Rohrstirn-
seite (109) aufweist. Die Rohrstirnseite (109) des Kunststoff-
rohrs (101) kontaktiert die axial gerichtete Anschlagfläche
(117). Die Rohraußenwandung (107) des Kunststoffrohrs
(101) ist mit der Stutzeninnenwandung (111) des hülsenför-
migen Anschlussstutzens (103) mittels einer Reibschweiß-
verbindung verbunden.



DE 10 2016 118 578 A1    2018.04.05

2/16

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fluid-
verbinder, insbesondere einen Fluidverbinder zum
fluidtechnischen Verbinden von fluidführenden Bau-
teilen, wie z.B. fluidführenden Leitungen in einem
Kraftfahrzeug.

[0002] In einem Kraftfahrzeug kommt eine Vielzahl
von fluidführenden Leitungen, insbesondere flüssig-
keitsführende oder gasführende Leitungen, in Form
von Schläuchen, Rohren und dergleichen zum Ein-
satz, wie beispielsweise eine Leitung zum Leiten
von Getriebeöl, um ein Getriebe eines Kraftfahrzeugs
mit Getriebeöl zu versorgen. Um die fluidführenden
Leitungen mit verschiedenen Bauteilen, bzw. Aggre-
gaten, im Kraftfahrzeug zu verbinden, werden Ver-
bindungskörper verwendet, welche oftmals mittels
eines Reibschweißverfahrens, insbesondere Rotati-
onsreibschweißverfahrens, mit den entsprechenden
fluidführenden Leitungen verbunden werden. Wäh-
rend des Reibschweißens wird durch die Rotation der
fluidführenden Leitung innerhalb des Verbindungs-
körpers Wärme erzeugt, wodurch die fluidführende
Leitung zumindest partiell aufschmilzt und nach dem
Abkühlen durch die Reibschmelze eine stoffschlüs-
sige Verbindung zwischen der fluidführenden Lei-
tung und dem Verbindungskörper sichergestellt wer-
den kann. Um ein Austreten von Fluid zu verhindern,
muss sichergestellt werden, dass die Reibschweiß-
verbindung auch bei einer hohen thermischen Belas-
tung und Druckbelastung eine ausreichende Stabili-
tät aufweist und ausreichend fluiddicht ist, und dass
beim Reibschweißen keine Verunreinigungen in die
fluidführende Leitung dringen.

[0003] Es ist die der Erfindung zugrundeliegende
Aufgabe, einen Fluidverbinder bereitzustellen, durch
welchen fluidführende Leitungen durch Reibschwei-
ßen wirksam miteinander verbunden werden, wobei
die Reibschweißverbindung eine ausreichende Sta-
bilität und Dichtigkeit aufweist, und eine reduzierte
Menge von Verunreinigungen entsteht.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstände
mit den Merkmalen nach den unabhängigen Ansprü-
chen gelöst. Vorteilhafte Ausführungsformen der Er-
findung sind Gegenstand der Figuren, der Beschrei-
bung und der abhängigen Ansprüche.

[0005] Gemäß einem ersten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe durch einen Fluidverbinder gelöst,
mit einem hülsenförmigen Anschlussstutzen mit einer
Stutzeninnenwandung und einem im Inneren des hül-
senförmigen Anschlussstutzens gebildeten ringförmi-
gen Anschlagkragen, der eine axial gerichtete An-
schlagfläche aufweist, und einem Kunststoffrohr, das
eine Rohrinnenwandung, eine Rohraußenwandung
und eine Rohrstirnseite aufweist, wobei die Rohr-
stirnseite des Kunststoffrohrs die axial gerichtete An-

schlagfläche kontaktiert, und wobei die Rohraußen-
wandung des Kunststoffrohrs mit der Stutzeninnen-
wandung des hülsenförmigen Anschlussstutzens mit-
tels einer Reibschweißverbindung verbunden ist.

[0006] Durch die Reibschweißverbindung zwischen
der Rohraußenwandung des Kunststoffrohrs und
der Stutzeninnenwandung des hülsenförmigen An-
schlussstutzens kann eine besonders wirksame Be-
festigung des Kunststoffrohrs in dem hülsenförmigen
Anschlussstutzen sichergestellt werden.

[0007] In einem Kraftfahrzeug kommt eine Vielzahl
von fluidführenden Leitungen, insbesondere flüssig-
keitsführende oder gasführende Leitungen, in Form
von Schläuchen, Rohren und dergleichen zum Ein-
satz, wie beispielsweise eine Leitung zum Leiten von
Getriebeöl, um ein Getriebe eines Kraftfahrzeugs mit
Getriebeöl zu versorgen. Hierbei werden die fluid-
führenden Leitungen, insbesondere das Kunststoff-
rohr, mit Verbindungskörpern, insbesondere Fluid-
verbindern, verbunden, um eine wirksame fluidtech-
nische Verbindung zwischen den fluidführenden Lei-
tungen und den angeschlossenen Bauteilen des
Kraftfahrzeuges sicherzustellen. Eine wirksame stoff-
schlüssige Verbindung zwischen fluidführenden Lei-
tungen und Verbindungskörpern kann durch eine
Reibschweißverbindung sichergestellt werden.

[0008] In dem erfindungsgemäßen Fluidverbinder
kontaktiert die Rohrstirnseite des Kunststoffrohrs die
axial gerichtete Anschlagsfläche des ringförmigen
Anschlagskragens des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens. Bei einer anschließenden Rotation des
Kunststoffrohrs innerhalb des hülsenförmigen An-
schlussstutzens schmilzt der Kunststoff des Kunst-
stoffrohrs zumindest partiell, wodurch sich nach dem
Abkühlen des Fluidverbinders und Abkühlen der ge-
bildeten Reibschmelze eine wirksame Reibschweiß-
verbindung zwischen der Rohraußenwandung des
Kunststoffrohrs und der Stutzeninnenwandung des
hülsenförmigen Anschlussstutzens ergibt.

[0009] Die gebildete Reibschweißverbindung stellt
eine wirksame Stabilität und fluidtechnische Dichtig-
keit der Verbindung zwischen dem Kunststoffrohr und
dem hülsenförmigen Anschlussstutzen bei Druckbe-
lastung und bei thermischer Belastung sicher. Zudem
wird eine strömungstechnisch optimierte Ausführung
des Übergangs zwischen Kunststoffrohr und dem
hülsenförmigen Anschlussstutzen sichergestellt. Fer-
ner wird beim Reibschweißverfahren sichergestellt,
dass eine möglichst geringe Menge von Verunreini-
gungen, wie z.B. Kunststoffspänen entsteht, bzw. kei-
ne Reibschmelze unkontrolliert austritt.

[0010] In einer vorteilhaften Ausführungsform des
Fluidverbinders ist zwischen dem ringförmigen An-
schlagkragen und der Stutzeninnenwandung des hül-
senförmigen Anschlussstutzens eine umlaufende Ril-
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le oder Tasche für die Aufnahme von Reibschmelze
gebildet.

[0011] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass die umlaufende Rille oder Tasche ausgebildet
ist, während des Reibschweißvorgangs entstehen-
de Reibschmelze wirksam aufzunehmen, wodurch
ein unkontrolliertes Austreten von Reibschmelze aus
dem Fluidverbinder, bzw. in das Kunststoffrohr, ver-
hindert werden kann.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige
Anschlussstutzen ein Einführende auf, an welchem
das Kunststoffrohr eingeführt ist, und ist in der Stut-
zeninnenwandung des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens zwischen dem ringförmigen Anschlagkra-
gen und dem Einführende eine umlaufende Vertie-
fung oder Konturierung, insbesondere eine Eindel-
lung oder ein Wellental, für die Aufnahme rückströ-
mender Reibschmelze gebildet.

[0013] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass die umlaufende Vertiefung oder Konturierung si-
cherstellt, dass während des Reibschweißvorgangs
entstehende Reibschmelze wirksam aufgenommen
wird. Während des Reibschweißvorgangs entstehen-
de Reibschmelze kann zwischen der Rohraußen-
seite des Kunststoffrohrs und der Stutzeninnenwan-
dung des hülsenförmigen Anschlussstutzens zurück-
strömen. Somit verhindert die umlaufende Vertiefung
oder Konturierung, dass rückströmende Reibschmel-
ze unkontrolliert aus dem Fluidverbinder, bzw. in das
Kunststoffrohr, austreten kann.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders ist in der Stutzeninnenwan-
dung des hülsenförmigen Anschlussstutzens zwi-
schen der umlaufenden Vertiefung oder Konturierung
und dem Einführende ein Übergangsbereich gebil-
det.

[0015] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass der Übergangsbereich eine ausreichende Be-
abstandung zwischen der umlaufenden Vertiefung
oder Konturierung und dem Einführende bereitstellt,
wodurch eine wirksame Aufnahme von zurückströ-
mender Reibschmelze in der umlaufenden Vertiefung
oder Konturierung sichergestellt wird.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders ist in der Stutzeninnenwan-
dung zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
und der umlaufenden Vertiefung oder Konturierung
ein Schweißbereich der Stutzeninnenwandung gebil-
det, wobei die Rohraußenwandung des Kunststoff-
rohrs mit dem Schweißbereich der Stutzeninnenwan-
dung mittels der Reibschweißverbindung verbunden
ist.

[0017] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass der Schweißbereich zwischen dem ringför-
migen Anschlagkragen und der umlaufenden Ver-
tiefung oder Konturierung vorteilhaft innerhalb der
Stutzeninnenwandung angeordnet ist. Somit kann
bei Ausbilden der Reibschweißverbindung an dem
Schweißbereich sichergestellt werden, dass die wäh-
rend des Reinschweißens entstehende und rückströ-
mende Reibschmelze wirksam in der Vertiefung oder
Konturierung aufgenommen werden kann, und dass
in Richtung des ringförmigen Anschlagkragens strö-
mende Reibschmelze wirksam an dem ringförmigen
Anschlagkragen, insbesondere innerhalb einer Rille
oder Tasche an dem ringförmigen Anschlagkragen,
aufgenommen werden kann.

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der Schweißbereich
eine sich entlang der Längsrichtung des hülsenför-
migen Anschlussstutzens erstreckende konturlose
Oberfläche auf, oder weist der Schweißbereich eine
Erhöhung auf.

[0019] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch die unterschiedlichen Ausgestaltungen
des Schweißbereichs, je nach Art der Reibschweiß-
verbindung und der zu verschweißenden Körper eine
besonders vorteilhaft optimierte Reibschweißverbin-
dung bereitgestellt werden kann. Wenn der Schweiß-
bereich entlang der Längsrichtung des hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens eine konturlose Oberfläche
aufweist, kann das Kunststoffrohr besonders einfach
und ohne großen Widerstand in den hülsenförmigen
Anschlussstutzen eingeführt werden, und eine Reib-
schweißverbindung bereitgestellt werden. Wenn der
Schweißbereich eine Erhöhung aufweist, ergibt sich
beim Einführen des Kunststoffrohres zwar ein höhe-
rer Widerstand, gleichzeitig kann aber durch die Er-
höhung eine an dem ringförmigen Anschlagkragen
gebildete Rille oder Tasche vergrößert werden, wo-
durch das Volumen der Rille oder Tasche zur Aufnah-
me von Reibschmelze vergrößert werden kann.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige An-
schlussstutzen ein Einführende auf, an welchem das
Kunststoffrohr eingeführt ist, und ist in der Stutzen-
innenwandung des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
und dem Einführende eine umlaufende wellenförmi-
ge Verformung mit einem Wellenberg und einem Wel-
lental für die Aufnahme rückströmender Reibschmel-
ze gebildet.

[0021] Dadurch wird der technische Vorteil er-
reicht, dass die umlaufende wellenförmige Verfor-
mung der Stutzeninnenwandung des hülsenförmigen
Anschlussstutzens mit einem Wellenberg und einem
Wellental eine besonders vorteilhafte Reibschweiß-
verbindung zwischen dem Kunststoffrohr und dem
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hülsenförmigen Anschlussstutzen ermöglicht. Zwi-
schen dem Wellenberg und dem ringförmigen An-
schlagkragen kann der Bereich zur Aufnahme von
entstehender Reibschmelze vergrößert werden und
in dem Wellental kann zurückströmende Reibschmel-
ze wirksam aufgenommen werden.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders bildet die Rohrinnenwan-
dung des Kunststoffrohrs eine Innenwandung des
Fluidverbinders, welche sich von der Anschlagfläche
bis zu einem Einführende des hülsenförmigen An-
schlussstutzens erstreckt.

[0023] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch den Kontakt zwischen der Anschlagfläche
des ringförmigen Anschlagkragens mit der Rohrstirn-
seite des Kunststoffrohres eine durchgehende Innen-
wandung des Fluidverbinders sichergestellt wird. So-
mit wird gewährleistet, dass an dem Übergang zwi-
schen der Anschlagfläche und der Rohrstirnseite kei-
ne Hinterschneidungen auftreten und somit ein op-
timales strömungstechnisches Verhalten innerhalb
des Fluidverbinders sichergestellt werden kann.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige An-
schlussstutzen eine weitere Stutzeninnenwandung
auf, welche zwischen dem ringförmigen Anschlag-
kragen und einem dem Kunststoffrohr abgewandten
Bereich des hülsenförmigen Anschlussstutzens ge-
bildet ist, wobei der ringförmige Anschlagkragen an
einer dem Inneren des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens zugewandten Seite eine Krageninnenwan-
dung aufweist, und wobei die weitere Stutzeninnen-
wandung und die Krageninnenwandung eine weite-
re Innenwandung des Fluidverbinders bilden, welche
sich von dem dem Kunststoffrohr abgewandten Be-
reich bis zu dem ringförmigen Anschlagkragen des
hülsenförmigen Anschlussstutzens erstreckt.

[0025] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch die weitere Innenwandung und die Innen-
wandung des Fluidverbinders, welche die Stutzen-
innenwandung, die Krageninnenwandung und die
Rohrinnenwandung umfasst, sichergestellt werden
kann, dass innerhalb des Fluidverbinders eine durch-
gehende Strömungsfläche ohne Hinterschneidungen
gebildet wird, welche ein wirksames strömungsopti-
miertes Leiten von Fluid innerhalb des Fluidverbin-
ders ermöglicht.

[0026] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige An-
schlussstutzen ein abgerundetes Einführende auf.

[0027] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch das abgerundete Einführende Kunststoff-
rohre mit unterschiedlichen Durchmessern vorteilhaft

in das Innere des hülsenförmigen Anschlussstutzens
eingeführt werden können.

[0028] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige An-
schlussstutzen einen sich in Richtung des ringför-
migen Anschlagkragens verringernden Innendurch-
messer auf.

[0029] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch den sich in Richtung des Anschlagkra-
gens verringernden Innendurchmesser des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens das Kunststoffrohr beim
Einführen in den hülsenförmigen Anschlussstutzen
radial komprimiert wird. Durch die radiale Kompri-
mierung des Kunststoffrohrs wird sichergestellt, dass
die Rohraußenwandung des Kunststoffrohrs wirksam
an der Stutzeninnenwandung des hülsenförmigen
Anschlussstutzens anliegt, wodurch eine wirksame
Reibschweißverbindung sichergestellt werden kann.

[0030] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders weist der hülsenförmige An-
schlussstutzen ein Einführende auf, an welchem das
Kunststoffrohr eingeführt ist, wobei der Fluidverbin-
der einen Verbindungskörper umfasst, welcher an ei-
nem dem Kunststoffrohr abgewandten Ende in den
hülsenförmige Anschlussstutzen eingeführt ist.

[0031] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass der Fluidverbinder zum wirksamen fluidtech-
nischen Verbinden des Kunststoffrohrs mit einem
Verbindungskörper ausgebildet ist, wobei der Ver-
bindungskörper insbesondere eine fluidtechnische
Leitung, ein Bauteil oder Aggregat eines Kraftfahr-
zeuges umfassen kann. Dadurch, dass der Verbin-
dungskörper und das Kunststoffrohr an unterschied-
lichen Enden des hülsenförmigen Anschlussstutzens
mit dem hülsenförmigen Anschlussstutzen verbun-
den sind, wird eine wirksame und fluiddichte Ver-
bindung zwischen dem Verbindungskörper und dem
Kunststoffrohr sichergestellt.

[0032] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form des Fluidverbinders ist an einem dem Kunst-
stoffrohr abgewandten Bereich des hülsenförmigen
Anschlussstutzens ein Stutzenvorsprung angeord-
net, wobei der Verbindungskörper eine Verbindungs-
stirnseite aufweist, welche an dem Stutzenvorsprung
anliegt.

[0033] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch das Anliegen der Verbindungsstirnseite
des Verbindungskörpers an dem Stutzenvorsprung
des hülsenförmigen Anschlussstutzens eine wirksa-
me fluidtechnische und fluiddichte Verbindung zwi-
schen Verbindungskörper und dem hülsenförmigen
Anschlussstutzen bereitgestellt werden kann.
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[0034] Gemäß einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe durch ein Verfahren zum Herstel-
len einer Reibschweißverbindung zwischen einem
Kunststoffrohr und einem hülsenförmigen Anschluss-
stutzen innerhalb eines Fluidverbinders nach dem
ersten Aspekt gelöst, wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst, Einführen des Kunststoff-
rohrs in den hülsenförmigen Anschlussstutzen, Ro-
tieren des Kunststoffrohrs in dem hülsenförmigen An-
schlussstutzen, um Reibschmelze zu bilden, und Ab-
kühlen des Fluidverbinders, um die Reibschweißver-
bindung zwischen dem Kunststoffrohr und dem hül-
senförmigen Anschlussstutzen bereitzustellen.

[0035] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch das Verfahren eine stabile und fluid-
dichte Reibschweißverbindung zwischen dem Kunst-
stoffrohr und dem hülsenförmigen Anschlussstutzen
innerhalb des Fluidverbinders bereitgestellt werden
kann.

[0036] In einer vorteilhaften Ausführungsform des
Verfahrens wird das Rotieren des Kunststoffroh-
res während des Einführens des Kunststoffrohrs
in den hülsenförmigen Anschlussstutzens durchge-
führt, oder wird das Rotieren des Kunststoffrohres
nach Abschluss des Einführens des Kunststoffrohrs
in den hülsenförmigen Anschlussstutzens durchge-
führt.

[0037] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch das Rotieren des Kunststoffrohres wäh-
rend des Einführens des Kunststoffrohrs in den hül-
senförmigen Anschlussstutzens ein besonders wirk-
sames partielles Schmelzen des Kunststoffrohres be-
reits während des Einführens erreicht wird. Wird
das Kunststoffrohr erst nach Abschluss des Einfüh-
rens des Kunststoffrohrs in den hülsenförmigen An-
schlussstutzens rotiert, kann sichergestellt werden,
dass die dabei entstehende Reibschmelze beson-
ders wirksam innerhalb des Fluidverbinders aufge-
nommen wird.

[0038] In einer vorteilhaften Ausführungsform des
Verfahrens umfasst das Verfahren den weiteren
Schritt, Aufstecken des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens auf einen Werkzeugdorn.

[0039] Dadurch wird der technische Vorteil erreicht,
dass durch das Aufstecken des hülsenförmigen An-
schlussstutzens auf den Werkzeugdorn, bei der Her-
stellung des Fluidverbinders eine besonders vor-
teilhafte Reibschweißverbindung erhalten wird. Das
Aufstecken des hülsenförmigen Anschlussstutzens
auf den Werkzeugdorn wird insbesondere vor dem
Einführen des Kunststoffrohres in den hülsenförmi-
gen Anschlussstutzen durchgeführt. Hierbei stabili-
siert der Werkzeugdorn bei der Herstellung der Reib-
schweißverbindung den Übergang zwischen dem
hülsenförmigen Anschlussstutzen und dem Kunst-

stoffrohr. Ein besonderer Vorteil bei der Verwen-
dung des Werkzeugdorns im Schweißwerkzeug ist,
dass die Entstehung von Kunststoffspänen im Inne-
ren des Kunststoffrohres auf ein Minimum reduziert
werden kann. Ferner unterstützt der Werkzeugdorn
die Führung und Ausrichtung des hülsenförmigen An-
schlussstutzens und des Kunststoffrohrs gegenein-
ander. Zusätzlich wird der Entstehung von Mikrokan-
ten, welche durch scharfkantige Durchmessersprün-
ge bedingt sein können, entgegengewirkt und ein
gleichmäßiger Anpressdruck des Kunststoffrohrs an
dem Fluidverbinder wird sichergestellt.

[0040] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgen-
den näher beschrieben.

[0041] Es zeigen:

[0042] Fig. 1 eine Ansicht eines in einen hülsen-
förmigen Anschlussstutzen eingeführten Kunststoff-
rohrs gemäß einer ersten Ausführungsform;

[0043] Fig. 2 eine Ansicht eines hülsenförmigen An-
schlussstutzen eines Fluidverbinders gemäß der ers-
ten Ausführungsform;

[0044] Fig. 3 eine Ansicht eines hülsenförmigen An-
schlussstutzen eines Fluidverbinders gemäß einer
zweiten Ausführungsform;

[0045] Fig. 4 ein Verfahren zum Herstellen einer
Reibschweißverbindung zwischen einem Kunststoff-
rohr und einem hülsenförmigen Anschlussstutzen in-
nerhalb eines Fluidverbinders; und

[0046] Fig. 5 eine Ansicht eines Fluidverbinders ge-
mäß der ersten Ausführungsform auf einem Werk-
zeugdorn.

[0047] In Fig. 1 ist eine Seitenansicht eines in ei-
nen hülsenförmigen Anschlussstutzen eines Fluid-
verbinders eingeführten Kunststoffrohrs gemäß ei-
ner ersten Ausführungsform dargestellt. Der Fluidver-
binder 100 ist in einer Schnittdarstellung dargestellt.
Der Fluidverbinder 100 umfasst ein Kunststoffrohr
101, welches in einen hülsenförmigen Anschluss-
stutzen 103 eingeführt wird und mit dem hülsen-
förmigen Anschlussstutzen 103 stoffschlüssig ver-
bunden ist. Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
und das Kunststoffrohr 101 sind rotationssymme-
trisch ausgeführt, wodurch eine stoffschlüssige Ver-
bindung zwischen dem hülsenförmigen Anschluss-
stutzen 103 und dem Kunststoffrohr 101 mittels ei-
nes Rotationsreibschweißverfahrens ermöglicht wird.
Der erfindungsgemäße Fluidverbinder 100 kann bei-
spielsweise im Bereich von Kunststoff-Getriebeöl-
kühlerleitungen in einem Kraftfahrzeug eingesetzt,
um eine sichere und dichte Verschweißung innerhalb
des Fluidverbinders 100 sicherzustellen. Weitere An-
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wendungen des erfindungsgemäßen Fluidverbinders
100 sind im Bereich von Kraftstoffleitungen, Hydrau-
likleitungen, Kühl- und Warmwasserleitungen, Luft-
leitungen, SCR-Leitungen, Leitungen mit geringen
Permeationsanforderungen, SCR-Befüllköpfen, rota-
tionssymmetrischen Behältern, und/oder gasdichten
Verbindungen möglich.

[0048] Das Kunststoffrohr 101 weist eine Rohrinnen-
wandung 105, eine Rohraußenwandung 107 und ei-
ne Rohrstirnseite 109 auf.

[0049] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine Stutzeninnenwandung 111, eine Stut-
zenaußenwandung 113 und einen ringförmigen An-
schlagkragen 115 auf, wobei der ringförmige An-
schlagkragen 115 im Inneren des hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 angeordnet ist und wobei der
ringförmige Anschlagkragen 115 eine axial gerichtete
Anschlagfläche 117 aufweist.

[0050] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist ein Einführende 119 auf, an welchem das
Kunststoffrohr 101 in das Innere des hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens 103 eingeführt werden kann.
Hierbei weist der hülsenförmige Anschlussstutzen
103 einen sich in Richtung des ringförmigen An-
schlagkragens 115 verringernden Innendurchmesser
auf. Dadurch wird das Kunststoffrohr 101 beim Ein-
führen in das Innere des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens 103 radial komprimiert, so dass die Rohrau-
ßenwandung 107 des Kunststoffrohrs 101 wirksam
an der Stutzeninnenwandung 111 des hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens 103 anliegt.

[0051] Bei einem vollständig in den hülsenförmi-
gen Anschlussstutzen 103 eingeführten Kunststoff-
rohr 101 liegt die Rohrstirnseite 109 des Kunststoff-
rohrs 101 an der axial gerichteten Anschlagfläche 117
des ringförmigen Anschlagkragens 115 des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 und begrenzt somit
die Einführbewegung des Kunststoffrohrs 101 in den
hülsenförmigen Anschlussstutzen 103.

[0052] Nach dem Einführen des Kunststoffrohrs 101,
bzw. alternativ während des Einführens des Kunst-
stoffrohres 101, in den hülsenförmigen Anschluss-
stutzen 103 wird das Kunststoffrohr 101 in Rotation
versetzt. Durch den Kontakt zwischen der Rohrau-
ßenwandung 107 des Kunststoffrohrs 101 und der
Stutzeninnenwandung 111 des hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 kommt es durch die dabei ent-
stehende Reibungswärme zum einem partiellen Auf-
schmelzen der Rohraußenwandung 107 des Kunst-
stoffrohres 101. Bei einem anschließenden Abkühlen
des Fluidverbinders 100 kühlt die entstandene Kunst-
stoffschmelze ebenfalls ab, um eine stoffschlüssi-
ge Verbindung, insbesondere eine Reibschweißver-
bindung, zwischen der Rohraußenwandung 107 des
Kunststoffrohres 101 und der Stutzeninnenwandung

111 des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103 zu
bilden.

[0053] Nach dem Reibschweißvorgang bildet die
Rohrinnenwandung 105 des Kunststoffrohres 101 ei-
ne Innenwandung des Fluidverbinders 100, welche
sich von dem Einführende 119 des hülsenförmigen
Anschlussstutzens 103 bis zu der axial gerichteten
Anschlagfläche 117 des ringförmigen Anschlagkra-
gens 115 des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103
erstreckt.

[0054] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine weitere Stutzeninnenwandung 121 auf,
welche zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
115 und einem dem Kunststoffrohr 101 abgewand-
ten Bereich 123 des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens 103 gebildet ist. Der ringförmige Anschlagkra-
gen 115 weist an einer dem Inneren des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 zugewandten Sei-
te eine Krageninnenwandung 125 auf. Die weite-
re Stutzeninnenwandung 121 und die Krageninnen-
wandung 125 des hülsenförmigen Anschlussstutzens
103 bilden eine weitere Innenwandung des Fluid-
verbinders 100, welche sich zusammen mit der In-
nenwandung des Fluidverbinders 100 durchgehend
von dem dem Kunststoffrohr 101 abgewandten Be-
reich 123 des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103
bis zu dem Einführende 119 des hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 erstrecken.

[0055] Durch die sich durchgehend in dem Fluid-
verbinder 100 erstreckende Innenwandung und wei-
tere Innenwandung des Fluidverbinders 100 kommt
es zu einer besonders vorteilhaften strömungsopti-
mierten Ausführung des Übergangs an dem ringför-
migen Anschlagkragen 115 des hülsenförmigen An-
schlussstutzen 103 und des Kunststoffrohrs 101. Ins-
besondere können ungewünschte Hinterschnitte und
Durchmessersprünge vermieden werden.

[0056] An dem dem Kunststoffrohr 101 abgewand-
ten Bereich 123 des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens 103 ist ein Stutzenvorsprung 127 angeordnet.
Der Fluidverbinder 100 umfasst einen Verbindungs-
körper 129, welcher an einem dem Kunststoffrohr 101
abgewandten Ende in den hülsenförmige Anschluss-
stutzen 103 eingeführt ist, wobei der Verbindungskör-
per 129 eine Verbindungsstirnseite 131 aufweist, wel-
che an dem Stutzenvorsprung 127 anliegt.

[0057] Der Verbindungskörper 129 kann insbeson-
dere ein fluidführendes Bauteil, umfassen, so dass
der Fluidverbinder 100 eine wirksame fluidtechnische
Verbindung zwischen dem fluidführenden Bauteil und
dem Kunststoffrohr 101 bereitstellen kann.

[0058] Zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
115 und der Stutzeninnenwandung 111 des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 ist eine umlaufen-
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de Rille 133 oder Tasche 133 für die Aufnahme
von Reibschmelze gebildet. Beim Verbinden des
Kunststoffrohrs 101 mit dem hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 wird somit sichergestellt, dass
beim Reibschweißen entstehende Kunststoffschmel-
ze wirksam in der umlaufenden Rille 133 oder Tasche
133 aufgenommen werden kann, wodurch einem un-
kontrollierten Austreten der Kunststoffschmelze ent-
gegengewirkt werden kann.

[0059] Ferner ist zwischen dem Einführende 119 und
dem ringförmigen Anschlagkragen 115 des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 in der Stutzenin-
nenwandung 111 eine umlaufende Vertiefung 135
oder Konturierung 135 gebildet, wobei die umlaufen-
de Vertiefung 135 oder Konturierung 135 insbeson-
dere eine Eindellung oder ein Wellental umfasst, und
für die Aufnahme von rückströmender Reibschmelze
gebildet ist.

[0060] Zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
115 und der umlaufenden Vertiefung 135 oder Kon-
turierung 135 des hülsenförmigen Anschlussstutzens
103 ist in der Stutzeninnenwandung 111 ein Schweiß-
bereich 137 der Stutzeninnenwandung 111 gebil-
det. Die Rohraußenwandung 107 des Kunststoffrohrs
101 ist mit dem Schweißbereich 137 der Stutzenin-
nenwandung 111 mittels der Reibschweißverbindung
verbunden.

[0061] Die Reibschweißverbindung zwischen dem
Kunststoffrohrs 101 und dem hülsenförmigen An-
schlussstutzen 103 wird somit zwischen der Rohrau-
ßenwandung 107 des Kunststoffrohrs 101 und dem
Schweißbereich 137 der Stutzeninnenwandung 111
des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103 gebildet.
Somit ist der Schweißbereich 137 auf einer dem
ringförmigen Anschlagkragen 115 zugewandten Sei-
te durch die umlaufende Rille 133 oder Tasche 133
begrenzt und ist der Schweißbereich 137 auf einer
dem Einführende 119 zugewandten Seite durch die
umlaufende Vertiefung 135 oder Konturierung 135
begrenzt.

[0062] Wenn während des Reibschweißvorgangs
entstehende Reibschmelze in Richtung der Rohr-
stirnseite 109 des Kunststoffrohrs 101 austritt, wird
die austretende Reibschmelze in der Rille 133 oder
Tasche 133 aufgenommen. Wenn alternativ oder zu-
sätzlich während des Reibschweißvorgangs entste-
hende Reibschmelze in Richtung des Einführendes
119 des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103 aus-
tritt, wird die austretende Reibschmelze in der umlau-
fende Vertiefung 135 oder Konturierung 135 aufge-
nommen.

[0063] Dadurch kann eine besondere technische
Sauberkeit der Reibschweißverbindung innerhalb
des Fluidverbinders 100 gewährleistet werden. Hier-
bei kann sichergestellt werden, dass keine Reib-

schmelze, bzw. Kunststoffspäne in das Innere
des Kunststoffrohres 101, bzw. Reibschmelze oder
Kunststoffspäne, in das Innere des hülsenförmigen
Anschlussstutzens 103 gelangen, wodurch durch
den Fluidverbinder 100 geleitetes Fluid nicht verun-
reinigt wird.

[0064] In der in Fig. 1 dargestellten Ausführungs-
form weist der Schweißbereich 137 der Stutzenin-
nenwandung 111 des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens 103 keine Konturierung auf, wodurch eine wirk-
same Reibschweißverbindung zwischen dem hülsen-
förmigen Anschlussstutzen 103 und dem Kunststoff-
rohr 101 sichergestellt werden kann.

[0065] Das Einführende 119 des hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 kann als ein abgerundetes Ein-
führende 119 gebildet sein, wodurch eine Toleranz-
kompensation beim Einführen von unterschiedlich
ausgebildeten Kunststoffrohren 101 in den hülsen-
förmigen Anschlussstutzen 103 sichergestellt wer-
den kann. Somit kann bei leicht unterschiedlichen
Durchmessern von unterschiedlichen Kunststoffroh-
ren 101 sichergestellt werden, dass die Kunststoff-
rohre 101 wirksam in den hülsenförmigen Anschluss-
stutzen 103 eingeführt werden können.

[0066] Somit kann durch den erfindungsgemäßen
Fluidverbinder 100 sichergestellt werden, dass opti-
male Eigenschaften der Reibschweißverbindung si-
chergestellt werden können, wie z.B. eine ausrei-
chende Dichtigkeit und Festigkeit unter der statischen
und dynamischen Beaufschlagung mit Innendruck
bei gleichzeitiger thermischer Belastung. Es kann
ein kontinuierlicher Innendurchmesser des Fluidver-
binders 100 sichergestellt werden, wodurch strö-
mungsoptimierte Eigenschaften des Fluidverbinders
100 ermöglicht werden. Ferner kann ein größerer
Durchflussquerschnitt in dem Fluidverbinder 100 si-
chergestellt werden, da kein Innenkranz diesen be-
schränkt. Die robuste und prozesssichere Produkti-
on von Fluidverbindern 100 ermöglicht die Herstel-
lung von Fluidverbindern 100 unter Serienbedingun-
gen. Die wirksame Reibschweißverbindung stellt ein
Zusammenfügen der Bauteile mit möglichst gerin-
ger Entstehung von Verunreinigungen, z.B. Kunst-
stoffspänen, sicher.

[0067] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht eines hülsen-
förmigen Anschlussstutzens eines Fluidverbinders
gemäß der ersten Ausführungsform. In der in Fig. 2
gewählten Darstellung ist der hülsenförmigen An-
schlussstutzen 103 in einer Schnittdarstellung dar-
gestellt und ist ohne ein eingeführtes Kunststoffrohr
101 dargestellt. Aus darstellungstechnischen Grün-
den sind verschiedene Bereiche des hülsenförmigen
Anschlussstutzens 103 durch gestrichelte Linien von-
einander abgegrenzt.



DE 10 2016 118 578 A1    2018.04.05

8/16

[0068] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine Stutzeninnenwandung 111, eine Stut-
zenaußenwandung 113 und einen ringförmigen An-
schlagkragen 115 auf, wobei der ringförmige An-
schlagkragen 115 im Inneren des hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 angeordnet ist und wobei der
ringförmige Anschlagkragen 115 eine axial gerichte-
te Anschlagfläche 117 aufweist. Der ringförmige An-
schlagkragen 115 weist ferner an einer dem Inne-
ren des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103 zu-
gewandten Seite eine Krageninnenwandung 125 auf-
weist.

[0069] Die in der Fig. 1 dargestellte weitere Stutzen-
innenwandung 121 des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens 103 mit einem Stutzenvorsprung 127 und
dem in den hülsenförmigen Anschlussstutzen 103
eingeführten Verbindungskörper 129 ist in Fig. 2 nicht
dargestellt.

[0070] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist ein Einführende 119 auf, an welchem das
Kunststoffrohr 101 in das Innere des hülsenförmigen
Anschlussstutzens 103 eingeführt werden kann. Das
Einführende 119 ist als ein abgerundetes Einführen-
de 119 gebildet, wodurch Kunststoffrohre 101 mit un-
terschiedlichen Durchmessern wirksam in den hül-
senförmigen Anschlussstutzen 103 eingeführt wer-
den können.

[0071] Zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
115 und der Stutzeninnenwandung 111 des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 ist eine umlaufen-
de Rille 133 oder Tasche 133 für die Aufnahme von
Reibschmelze gebildet, um beim Reibschweißen ent-
stehende Kunststoffschmelze wirksam in der umlau-
fenden Rille 133 oder Tasche 133 aufzunehmen.

[0072] Ferner ist zwischen dem Einführende 119 und
dem ringförmigen Anschlagkragen 115 des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 in der Stutzenin-
nenwandung 111 eine umlaufende Vertiefung 135
oder Konturierung 135 gebildet, wobei die umlaufen-
de Vertiefung 135 oder Konturierung 135 insbeson-
dere eine Eindellung oder ein Wellental umfasst, und
für die Aufnahme von rückströmender Reibschmelze
gebildet ist.

[0073] Zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen
115 und der umlaufenden Vertiefung 135 oder Kon-
turierung 135 des hülsenförmigen Anschlussstutzens
103 ist in der Stutzeninnenwandung 111 ein Schweiß-
bereich 137 der Stutzeninnenwandung 111 gebil-
det. Die Rohraußenwandung 107 eines eingeführ-
ten Kunststoffrohrs 101 ist mit dem Schweißbereich
137 der Stutzeninnenwandung 111 mittels der Reib-
schweißverbindung verbunden.

[0074] Der Schweißbereich 137 weist in der in
Fig. 2 dargestellten ersten Ausführungsform eine

sich entlang der Längsrichtung des hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens 103 erstreckende konturlo-
se Oberfläche auf, wodurch ein wirksames Einfüh-
ren des Kunststoffrohres 101 und eine wirksame
Reibschweißverbindung zwischen dem Kunststoff-
rohr 101 und dem hülsenförmigen Anschlussstutzen
103 bereitgestellt werden kann.

[0075] Wenn während des Reibschweißvorgangs
entstehende Reibschmelze von dem Schweißbereich
137 aus in Richtung des ringförmigen Anschlagkra-
gens 115 austritt, wird die austretende Reibschmel-
ze in der Rille 133 oder Tasche 133 aufgenommen.
Wenn alternativ oder zusätzlich während des Reib-
schweißvorgangs entstehende Reibschmelze von
dem Schweißbereich 137 aus in Richtung des Einfüh-
rendes 119 austritt, wird die austretende Reibschmel-
ze in der umlaufende Vertiefung 135 oder Konturie-
rung 135 aufgenommen.

[0076] Ferner ist zwischen der umlaufenden Vertie-
fung 135 oder Konturierung 135 und dem Einführen-
de 119 in der Stutzeninnenwandung 111 ein Über-
gangsbereich 139 gebildet.

[0077] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines hül-
senförmigen Anschlussstutzens eines Fluidverbin-
ders gemäß der zweiten Ausführungsform. In der in
Fig. 3 gewählten Darstellung ist der hülsenförmige
Anschlussstutzen 103 in einer Schnittdarstellung dar-
gestellt und ist ohne ein eingeführtes Kunststoffrohr
101 dargestellt. Aus darstellungstechnischen Grün-
den sind verschiedene Bereiche des hülsenförmigen
Anschlussstutzens 103 durch gestrichelte Linien von-
einander abgegrenzt.

[0078] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine Stutzeninnenwandung 111, eine Stutzen-
außenwandung 113, einen ringförmigen Anschlag-
kragen 115 mit einer Anschlagfläche 117 und einer
Krageninnenwandung 125, sowie ein Einführende
119 auf. Die weitere Stutzeninnenwandung 121, so-
wie der Stutzenvorsprung 127 und der Verbindungs-
körper 129 sind in Fig. 3 nicht dargestellt.

[0079] An der Stutzeninnenwandung 111 ist eine Ril-
le 133 oder Tasche 133, eine Vertiefung 135 oder
Konturierung 135, ein Schweißbereich 137, und ein
Übergangsbereich 139 angeordnet.

[0080] Der in Fig. 3 gemäß der zweiten Ausfüh-
rungsform dargestellte hülsenförmige Anschlussstut-
zen 103 entspricht der in Fig. 2 dargestellten ersten
Ausführungsform bis darauf, dass der Schweißbe-
reich 137 der in der Fig. 3 dargestellten zweiten Aus-
führungsform einen Wellenberg 141 aufweist, wel-
cher in Richtung des Einführendes 119 in ein Wellen-
tal übergeht, welches wiederum die Vertiefung 135
oder Konturierung 135 bildet. Durch den Wellenberg
141 wird der Vorteil erreicht, dass während des Reib-
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schweißvorgangs entstehende Reibschweiße, bzw.
Kunststoffspäne, optimal in der durch den Wellen-
berg 141 vergrößerten Rille 133 oder Tasche 133 auf-
genommen werden können. Hierdurch kann die Ent-
stehung von austretender Reibschweiße, bzw. von
Kunststoffspänen, bei einem axialen Vorschub unter
Rotation des Kunststoffrohres 101 reduziert werden.
Somit kann eine wirksame Reibschweißverbindung
zwischen dem Kunststoffrohr 101 und dem hülsenför-
migen Anschlussstutzen 103 bereitgestellt werden.

[0081] Fig. 4 zeigt ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner Reibschweißverbindung zwischen einem Kunst-
stoffrohr und einem hülsenförmigen Anschlussstut-
zen innerhalb eines Fluidverbinders nach einem vor-
hergehenden Ausführungsformen.

[0082] Das Verfahren 200 umfasst die folgenden
Schritte, Einführen 201 des Kunststoffrohrs 101 in
den hülsenförmigen Anschlussstutzen 103, Rotieren
203 des Kunststoffrohrs 101 in dem hülsenförmigen
Anschlussstutzen 103, um Reibschmelze zu bilden,
und Abkühlen 205 des Fluidverbinders 100, um die
Reibschweißverbindung zwischen dem Kunststoff-
rohr 101 und dem hülsenförmigen Anschlussstutzen
103 bereitzustellen.

[0083] Hierbei kann das Rotieren 203 des Kunst-
stoffrohres 101 während des Einführens 201 des
Kunststoffrohrs 101 in den hülsenförmigen An-
schlussstutzens 103 durchgeführt werden.

[0084] Gemäß einer ersten Alternative kann zu Be-
ginn des Einführens 201 des Kunststoffrohrs 101 das
Kunststoffrohr 101 bereits rotiert werden und das Ro-
tieren 203 des Kunststoffrohres 101 beendet werden,
wenn das Kunststoffrohr 101 innerhalb des hülsen-
förmigen Anschlussstutzens 103 bis in die Endpositi-
on eingeführt wurde.

[0085] Gemäß einer zweiten Alternative wird bei Be-
ginn des Einführens 201 des Kunststoffrohrs 101 das
Kunststoffrohr 101 noch nicht rotiert, sondern das Ro-
tieren 203 des Kunststoffrohres 101 wird erst gestar-
tet, wenn das Kunststoffrohr 101 bereits zu einem Teil
in den hülsenförmigen Anschlussstutzen 103 einge-
führt wurde. Das Rotieren 203 des Kunststoffrohres
101 wird beendet, wenn das Kunststoffrohr 101 inner-
halb des hülsenförmigen Anschlussstutzens 103 bis
in die Endposition eingeführt wurde.

[0086] Gemäß einer dritten Alternativ wird das Ro-
tieren 203 des Kunststoffrohres 101 nach Abschluss
des Einführens 201 des Kunststoffrohrs 101 in den
hülsenförmigen Anschlussstutzen 103 durchgeführt.

[0087] Typische Verfahrenskenngrößen des Reib-
schweißverfahrens sind wie folgt zusammengefasst,
die Umdrehungen während der Rotation 203 umfas-
sen einen Bereich von 50 U/min bis 1300 U/min, die

Schweißzeit umfasst einen Bereich von 0,5 Sekun-
den bis 1,5 Sekunden, die Fügekraft beim Einführen
des Kunststoffrohrs 101 in den hülsenförmigen An-
schlussstutzen 103 umfasst einen Bereich zwischen
300 N bis 900 N, der Kühlweg umfasst einen Bereich
von 0,1 mm bis 1,0 mm, die Kühlkraft umfasst einen
Bereich von 300 N bis 9000 N, und die Anzahl der
Umdrehungen umfasst einen Bereich von 8 Umdre-
hungen bis 25 Umdrehungen.

[0088] Fig. 5 zeigt eine Ansicht eines Fluidverbin-
ders gemäß der ersten Ausführungsform auf einem
Werkzeugdorn in einer Schnittdarstellung.

[0089] Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine Stutzeninnenwandung 111, eine Stutzen-
außenwandung 113, einen ringförmigen Anschlag-
kragen 115 mit einer Anschlagfläche 117 und ei-
ner Krageninnenwandung 125, sowie ein Einführen-
de 119 auf. Der hülsenförmige Anschlussstutzen 103
weist eine weitere Stutzeninnenwandung 121, einen
Stutzenvorsprung 127 und einen Verbindungskörper
129 auf.

[0090] An der Stutzeninnenwandung 111 ist eine Ril-
le 133 oder Tasche 133, eine Vertiefung 135 oder
Konturierung 135 und ein Schweißbereich 137 ange-
ordnet. Das Kunststoffrohr 101 weist eine Rohrinnen-
wandung 105, eine Rohraußenwandung 107 und ei-
ne Rohrstirnseite 109 auf.

[0091] Bei der Herstellung der Reibschweißverbin-
dung wird der Fluidverbinder 100 auf den Werk-
zeugdorn 143 aufgesteckt. Hierbei liegt der Werk-
zeugdorn 143 an der Krageninnenwandung 125 des
ringförmigen Anschlagkragens 115 des hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens 103 umlaufend an und liegt
der Werkzeugdorn 143 zumindest abschnittsweise
an der Rohrinnenwandung 105 des Kunststoffrohres
101 an. Dadurch stabilisiert der Werkzeugdorn 143
bei der Herstellung der Reibschweißverbindung den
Übergang zwischen dem hülsenförmigen Anschluss-
stutzen 103 und dem Kunststoffrohr 101.

[0092] Ferner kann durch den Einsatz des Werk-
zeugdorns im Schweißwerkzeug die Entstehung von
Kunststoffspänen im Inneren des Kunststoffrohres
101 auf ein Minimum reduziert werden. Ferner un-
terstützt diese Art der Werkzeugauslegung die Füh-
rung und Ausrichtung der Fügepartner gegeneinan-
der. Zusätzlich wird der Entstehung von Mikrokan-
ten, welche durch scharfkantige Durchmessersprün-
ge bedingt sein können, entgegengewirkt und ein
gleichmäßiger Anpressdruck des Kunststoffrohrs 101
an dem Fluidverbinder 100 wird sichergestellt.

[0093] Alle in Verbindung mit einzelnen Ausfüh-
rungsformen der Erfindung erläuterten und gezeigten
Merkmale können in unterschiedlicher Kombination
in dem erfindungsgemäßen Gegenstand vorgesehen
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sein, um gleichzeitig deren vorteilhafte Wirkungen zu
realisieren.

[0094] Der Schutzbereich der vorliegenden Erfin-
dung ist durch die Ansprüche gegeben und wird
durch die in der Beschreibung erläuterten oder den
Figuren gezeigten Merkmale nicht beschränkt.

Bezugszeichenliste

100 Fluidverbinder
101 Kunststoffrohr
103 Hülsenförmiger Anschlussstutzen
105 Rohrinnenwandung
107 Rohraußenwandung
109 Rohrstirnseite
111 Stutzeninnenwandung
113 Stutzenaußenwandung
115 Ringförmiger Anschlagkragen
117 Anschlagfläche
119 Einführende
121 Weitere Stutzeninnenwandung
123 Dem Kunststoffrohr abgewandter Bereich

des hülsenförmigen Anschlussstutzens
125 Krageninnenwandung
127 Stutzenvorsprung
129 Verbindungskörper
131 Verbindungsstirnseite
133 Rille oder Tasche
135 Vertiefung oder Konturierung
137 Schweißbereich der Stutzeninnenwandung
139 Übergangsbereich
141 Wellenberg
143 Werkzeugdorn
200 Verfahren zum Herstellen einer Reib-

schweißverbindung zwischen einem Kunst-
stoffrohr und einem hülsenförmigen An-
schlussstutzen innerhalb eines Fluidverbin-
ders

201 Einführen des Kunststoffrohrs in den hül-
senförmigen Anschlussstutzen

203 Rotieren des Kunststoffrohrs in dem hül-
senförmigen Anschlussstutzen

205 Abkühlen des Fluidverbinders

Patentansprüche

1.  Fluidverbinder (100), mit:
einem hülsenförmigen Anschlussstutzen (103) mit ei-
ner Stutzeninnenwandung (111) und einem im Inne-
ren des hülsenförmigen Anschlussstutzens (103) ge-
bildeten ringförmigen Anschlagkragen (115), der eine
axial gerichtete Anschlagfläche (117) aufweist; und
einem Kunststoffrohr (101), das eine Rohrinnenwan-
dung (105), eine Rohraußenwandung (107) und eine
Rohrstirnseite (109) aufweist, wobei die Rohrstirnsei-
te (109) des Kunststoffrohrs (101) die axial gerichtete
Anschlagfläche (117) kontaktiert, und wobei die Rohr-
außenwandung (107) des Kunststoffrohrs (101) mit
der Stutzeninnenwandung (111) des hülsenförmigen

Anschlussstutzens (103) mittels einer Reibschweiß-
verbindung verbunden ist.

2.    Fluidverbinder (100) nach Anspruch 1, wobei
zwischen dem ringförmigen Anschlagkragen (115)
und der Stutzeninnenwandung (111) des hülsenför-
migen Anschlussstutzens (103) eine umlaufende Ril-
le (133) oder Tasche (133) für die Aufnahme von
Reibschmelze gebildet ist.

3.    Fluidverbinder (100) nach Anspruch 1 oder
2, wobei der hülsenförmige Anschlussstutzen (103)
ein Einführende (119) aufweist, an welchem das
Kunststoffrohr (101) eingeführt ist, und wobei in der
Stutzeninnenwandung (111) des hülsenförmigen An-
schlussstutzens (103) zwischen dem ringförmigen
Anschlagkragen (115) und dem Einführende (119) ei-
ne umlaufende Vertiefung (135) oder Konturierung
(135), insbesondere eine Eindellung oder ein Wellen-
tal, für die Aufnahme rückströmender Reibschmelze
gebildet ist.

4.  Fluidverbinder (100) nach Anspruch 3, wobei in
der Stutzeninnenwandung (111) des hülsenförmigen
Anschlussstutzens (103) zwischen der umlaufenden
Vertiefung (135) oder Konturierung (135) und dem
Einführende (119) ein Übergangsbereich (139) gebil-
det ist.

5.   Fluidverbinder (100) nach Anspruch 3 oder 4,
wobei in der Stutzeninnenwandung (111) zwischen
dem ringförmigen Anschlagkragen (115) und der um-
laufenden Vertiefung (135) oder Konturierung (135)
ein Schweißbereich (137) der Stutzeninnenwandung
(111) gebildet ist, wobei die Rohraußenwandung
(107) des Kunststoffrohrs (101) mit dem Schweißbe-
reich (137) der Stutzeninnenwandung (111) mittels
der Reibschweißverbindung verbunden ist.

6.    Fluidverbinder (100) nach Anspruch 5, wo-
bei der Schweißbereich (137) eine sich entlang der
Längsrichtung des hülsenförmigen Anschlussstut-
zens (103) erstreckende konturlose Oberfläche auf-
weist, oder wobei der Schweißbereich (137) eine Er-
höhung aufweist.

7.  Fluidverbinder (100) nach einem der vorstehen-
den Ansprüche, wobei der hülsenförmige Anschluss-
stutzen (103) ein Einführende (119) aufweist, an wel-
chem das Kunststoffrohr (101) eingeführt ist, und wo-
bei in der Stutzeninnenwandung (111) des hülsenför-
migen Anschlussstutzens (103) zwischen dem ring-
förmigen Anschlagkragen (115) und dem Einführen-
de (119) eine umlaufende wellenförmige Verformung
mit einem Wellenberg (141) und einem Wellental für
die Aufnahme rückströmender Reibschmelze gebil-
det ist.

8.    Fluidverbinder (100) nach einem der vorste-
henden Ansprüche, wobei die Rohrinnenwandung
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(105) des Kunststoffrohrs (101) eine Innenwandung
des Fluidverbinders (100) bildet, welche sich von
der Anschlagfläche (117) bis zu einem Einführende
(119) des hülsenförmigen Anschlussstutzens (103)
erstreckt.

9.    Fluidverbinder (100) nach einem der vorste-
henden Ansprüche, wobei der hülsenförmige An-
schlussstutzen (103) eine weitere Stutzeninnenwan-
dung (121) aufweist, welche zwischen dem ringför-
migen Anschlagkragen (115) und einem dem Kunst-
stoffrohr (101) abgewandten Bereich (123) des hül-
senförmigen Anschlussstutzens (103) gebildet ist,
wobei der ringförmige Anschlagkragen (115) an einer
dem Inneren des hülsenförmigen Anschlussstutzens
(103) zugewandten Seite eine Krageninnenwandung
(125) aufweist,
und wobei die weitere Stutzeninnenwandung (121)
und die Krageninnenwandung (125) eine weitere In-
nenwandung des Fluidverbinders (100) bilden, wel-
che sich von dem dem Kunststoffrohr (101) abge-
wandten Bereich (123) bis zu dem ringförmigen An-
schlagkragen (115) des hülsenförmigen Anschluss-
stutzens (103) erstreckt.

10.   Fluidverbinder (100) nach einem der vorste-
henden Ansprüche, wobei der hülsenförmige An-
schlussstutzen (103) ein abgerundetes Einführende
(119) aufweist.

11.   Fluidverbinder (100) nach einem der vorste-
henden Ansprüche, wobei der hülsenförmige An-
schlussstutzen (103) einen sich in Richtung des ring-
förmigen Anschlagkragens (115) verringernden In-
nendurchmesser aufweist.

12.   Fluidverbinder (100) nach einem der vorste-
henden Ansprüche, wobei der hülsenförmige An-
schlussstutzen (103) ein Einführende (119) aufweist,
an welchem das Kunststoffrohr (101) eingeführt ist,
wobei der Fluidverbinder (100) einen Verbindungs-
körper (129) umfasst, welcher an einem dem Kunst-
stoffrohr (101) abgewandten Ende in den hülsenför-
migen Anschlussstutzen (103) eingeführt ist.

13.   Fluidverbinder (100) nach Anspruch 12, wo-
bei an einem dem Kunststoffrohr (101) abgewandten
Bereich (123) des hülsenförmigen Anschlussstutzens
(103) ein Stutzenvorsprung (127) angeordnet ist, wo-
bei der Verbindungskörper (129) eine Verbindungs-
stirnseite (131) aufweist, welche an dem Stutzenvor-
sprung (127) anliegt.

14.    Verfahren (200) zum Herstellen einer Reib-
schweißverbindung zwischen einem Kunststoffrohr
(101) und einem hülsenförmigen Anschlussstutzen
(103) innerhalb eines Fluidverbinders (100) nach ei-
nem der vorstehenden Ansprüche 1 bis 13, wobei das
Verfahren (200) die folgenden Schritte umfasst,

Einführen (201) des Kunststoffrohrs (101) in den hül-
senförmigen Anschlussstutzen (103),
Rotieren (203) des Kunststoffrohrs (101) in dem
hülsenförmigen Anschlussstutzen (103), um Reib-
schmelze zu bilden, und
Abkühlen (205) des Fluidverbinders (100), um die
Reibschweißverbindung zwischen dem Kunststoff-
rohr (101) und dem hülsenförmigen Anschlussstut-
zen (103) bereitzustellen.

15.  Verfahren (200) nach Anspruch 14, wobei das
Rotieren (203) des Kunststoffrohrs (101) während
des Einführens (201) des Kunststoffrohrs (101) in
den hülsenförmigen Anschlussstutzens (103) durch-
geführt wird, oder wobei das Rotieren (203) des
Kunststoffrohrs (101) nach Abschluss des Einführens
(201) des Kunststoffrohrs (101) in den hülsenförmi-
gen Anschlussstutzens (103) durchgeführt wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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