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(57) Die Erfindung betrifft eine Steckvorrichtung (1) in
einem Endbereich (2) einer Leitung (3) mit einer an
einer Aulenseite (5) der Leitung (3) angeordneten
Steckhiilse (4), die in eine korrespondierende Auf-
nahmehilse (9) einsteckbar ist und ein oder mehre-
re radiale Vorspriinge (7, 8) an einer AuBenseite (6)
der Steckhiilse (4) aufweist. Wesentlich ist, dass die
Steckhilse (4) in Langsrichtung betrachtet nachst-
liegend zu einem Ende (17) der Leitung (3) einen
Vorderteil (18) aus Metall und daran anschlielend
einen Hinterteil (19) aus einem gegeniiber dem
Material des Vorderteils (18) elastischeren Kunst-
stoff umfasst und dass der eine oder die mehreren
Vorspriinge (7, 8) an der AufRenseite (6) der Steck-

hiilse (4) am Hinterteil (19) angeordnet sind und der ey ; :
oder die Vorspriinge (7, 8) in stirnseitig offene Nuten > vy NP 51
(10, 11) an einer Innenseite (12) der Aufnahmehiilse U = DN A \\
(9) einschiebbar sind. Weiters ist ein Verfahren zur LNV BN

Herstellung einer solchen Steckvorrichtung (1) an-
gegeben. Dadurch ist eine Steckvorrichtung (1) bzw.
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Steck-
vorrichtung (1) geschaffen, welche Steckvorrichtung
(1) einfacher und kostenglinstiger gefertigt werden
kann bzw. welches Verfahren einfacher und kosten-
glnstiger durchfihrbar ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Steckvorrichtung (1) in einem Endbereich (2) einer Lei-
tung (3) mit einer an einer Aulenseite (5) der Leitung (3) angeordneten Steckhiil-
se (4), die in eine korrespondierende Aufnahmehdlse (9) einsteckbar ist und ein
oder mehrere radiale Vorspriinge (7, 8) an einer Auf3enseite (6) der Steckhilise (4)
aufweist. Wesentlich ist, dass die Steckhulse (4) in Langsrichtung betrachtet
nachstliegend zu einem Ende (17) der Leitung (3) einen Vorderteil (18) aus Metall
und daran anschlieRend einen Hinterteil {(19) aus einem gegeniber dem Material
des Vorderteils (18) elastischeren Kunststoff umfasst und dass der eine oder die
mehreren Vorspriinge (7, 8) an der Aullenseite (8) der Steckhiilse (4) am Hinterteil
(19) angeordnet sind und der oder die Vorspriinge (7, 8) in stirnseitig offene Nuten
(10, 11) an einer Innenseite (12) der Aufnahmehiilse (9) einschiebbar sind. Wei-
ters ist ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Steckvorrichtung (1) angege-
ben. Dadurch ist eine Steckvorrichtung (1) bzw. ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner solchen Steckvorrichtung (1) geschaffen, welche Steckvorrichtung (1) einfa-
cher und kostengiinstiger gefertigt werden kann bzw. welches Verfahren einfacher
und kostenglnstiger durchfiihrbar ist.

Fig. 7



Die Erfindung betrifft eine Steckvorrichtung, welche in einem Endbereich einer
Leitung, insbesondere eines Rohres oder Schlauches, angeordnet ist und welche
eine an einer Aulenseite der Leitung angeordnete Steckhillse umfasst, die in eine
korrespondierende Aufnahmehlilse einsteckbar ist. Im eingesteckten Zustand grei-
fen ein oder mehrere radiale Vorspriinge an einer Aulenseite der Steckhuise in
Nuten an einer Innenseite der Aufnahmehdise ein. Weiterhin wird ein Verfahren

zur Herstellung einer solchen Steckvorrichtung angegeben.

Aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus der EP 0 743 479 B1, sind Steck-
vorrichtungen bekannt, bei denen eine einteilige Steckhilse aus Metall bzw. Me-
tallblech auf das Ende eines Rohres gesetzt wird. Diese Steckhiilsen werden ba-
sierend auf geeigneten Metallumformungsverfahren wie etwa dem Tiefziehen her-
gestelit. Zur Ausbildung von radiaien Vorsprungen an der AulRenseite der Steck-
hiilse, welche die Steckvorrichtung gegen eine Verdrehung in der Aufnahmehdilse
sichern, sind weitere komplexe Bearbeitungsschritte wie etwa Schneiden, Stanzen
und Biegen nétig, wodurch der Herstellungsaufwand vergréert wird. Dariiber hin-
aus ist der Einsatz dieser Umformungs- und Bearbeitungsprozesse bei der Her-
stellung von Steckhiiisen aus Metall fir Leitungen mit relativ kleinen Aulendurch-
messern von weniger als 2,5 cm sehr problematisch und die Herstellung solcher
Steckhiilsen auf diesem Weg ist zumindest mit einem erheblichen Aufwand bzw.
mit erheblichen Problemen verbunden, wenn nicht sogar unmdoglich. Je kieiner die
Abmessungen der Steckhillse sind, desto schwieriger wird namlich insbesondere
die Fertigung der Verdrehsicherung aus dem Metallblech. Bei sehr kleinen Lei-
tungsauBendurchmessern inshesondere von weniger als 1,5 cm und damit sehr
kleinen Steckhiilsen ist die Herstellung der Verdrehsicherung mittels der vorhin

beschrieben Metallbearbeitungsverfahren sogar praktisch unméglich. Ein weiterer



Nachteil von einteiligen Steckhiilsen aus Metall ist, dass die Mdglichkeiten der
Formgebung bei der Herstellung zu einem gewissen Grad eingeschrankt sind und
somit nicht in jedem Anwendungsfall eine Steckhillse bzw. Steckvorrichtung mit

einer maglichst optimalen Geometrie umgesetzt werden kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Steckvorrich-
tung in einem Endbereich einer Leitung, insbesondere eines Rohres oder Schlau-
ches, zu schaffen, welche einfacher und kostengiinstiger gefertigt werden kann
und auch fur kleine Leitungsauendurchmesser bevorzugt von weniger als 1,5 cm
geeignet ist. Insbesondere soll die Steckhiilse bzw. Teile davon auch eine verbes-
serte bzw. optimalere Geometrie aufweisen. Darliber hinaus ist es eine Aufgabe
der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Steckvorrichtung in einem End-
bereich einer Leitung, insbesondere eines Rohres oder Schlauches, zu schaffen,
welches einfacher und kostenglinstiger durchfiihrbar und auch fir kleine Leitungs-
auBendurchmesser bevorzugt von weniger als 1,5 cm geeignet ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Steckvorrichtung der eingangs genann-
ten Art gelost, bei der dariber hinaus die Steckhilse in Langsrichtung betrachtet
nachstliegend zu einem Ende der Leitung einen Vorderteil aus Metall und daran

anschiieRend einen Hinterteil aus einem gegeniiber dem Material des Vorderteils
elastischeren Kunststoff umfasst. Weiters sind an der AuRenseite der Steckhiiise
am Kunststoffhinterteil der eine oder die mehreren radialen Vorspriinge angeord-
net, welche in die stirnseitig offenen Nuten an der Innenseite der Aufnahmehiise

einschiebbar bzw. einsteckbar sind.

Durch die zumindest zweiteilige Ausfiihrung der Steckhiilse aus einem metalli-
schen Vorderteil und einem gegeniber dem Material des Vorderteils elastische-
rem Hinterteil aus einem Kunststoff ist die Steckvorrichtung einfacher und kosten-
gunstiger fertigbar, da vor allem die Verdrehsicherung am Hinterteil, welche durch
den zumindest einen radialen Vorsprung, bevorzugt durch zwei diametral an der
Auflenseite des Hinterteils gegenlber liegenden radialen Vorspriinge gebildet ist,
auf sehr einfache Art und Weise etwa in einem SpritzgieRprozess hergestellt wer-
den kann. Weiters ist durch den Einsatz eines Spritzgiefiverfahrens die Méglich-



ataw

keit geschaffen, die Geometrie des Hinterteils der Steckhilise und dabei insbeson-
dere der radialen Vorspriinge der Verdrehsicherung zu verbessern bzw. zu opti-
mieren.

Soll eine Leitung mit einem Aufendurchmesser von weniger als 2,5 cm, bevorzugt
von weniger als 1,5 cm mit einer Steckvorrichtung versehen werden, so ist die
Herstellung der daflr nétigen, kieinen Steckhiilse auf relativ einfache Art und Wei-
se durch den eben beschriebenen, zweiteiligen Aufbau erméglicht. Eine einteilige
Herstellung einer solchen kleinen Steckhiilse aus Metall beispielsweise mittels
einem Tiefzieh- oder Umformverfahren ist zumindest mit einem erheblichen Auf-
wand bzw. mit erheblichen Problemen verbunden, wenn nicht sogar unmdglich.
Bei so kleinen Abmessungen ist namlich insbesondere die Fertigung der Verdreh-
sicherung aus einem Metallblech sehr schwierig bzw. iberhaupt praktisch unmég-
lich.

Besonders vorteilhaft ist es, die Steckvorrichtung so auszubilden, dass in einem
Uberlappungsbereich der Steckhillse ein vorderer Abschnitt des Hinterteils zwi-
schen der Aullenseite der Leitung und einem hinteren Abschnitt des Vorderteils
abdichtend angeordnet ist und dass eine Verpressung von innen auf die Leitung
im Uberlappungsbereich von Vorderteil und Hinterteil ausgebildet ist. Durch die
abdichtende, d.h. form- und kraftschlissige Anordnung des vorderen Abschnitts
des Hinterteils zwischen der Auflenseite der Leitung und einem hinteren Abschnitt
des Vorderteils ist in Verbindung mit der Elastizitat des Hinterteils eine ausrei-
chende und zuverlassige Abdichtung im Uberlappungsbereich und somit zwischen
der Leitung und der Steckhiilse sichergesteiit. In Verbindung mit der Verpressung
sind daher zur Fixierung und Abdichtung der Steckhlllse im Endbereich der Lei-
tung keine komplizierten und damit anfélligen Prozesse wie Kleben, Loten oder
Schweiflen nétig.

Dariiber hinaus ist eine solche Steckvorrichtung auch einfacher und kostenginsti-
ger fertigbar, da die Positionierung bzw. Anbringung der Abdichtung als ein Teil
des Hinterteils zwischen Leitung und Steckhllse vereinfacht ist. Insbesondere sind
dazu keine aufwandigen und fehlertrachtigen Prozesse wie beispielsweise die



Einbringung eines separaten Dichtungsrings aus einem Elastomer oder ein Klebe-

vorgang zur Fixierung eines Dichtungselements nétig.

Gunstig ist es, wenn der oder die Vorspriinge der Verdrehsicherung am Hinterteil
der Steckhiilse jeweils eine rechtwinkelig zur Langsrichtung der Steckhillse verlau-
fende Stirmflache auf der den Nuten zugewandten Stirnseite aufweisen. Dadurch
ist auch ein zumindest teilweises Einstecken bzw. Einschieben der Steckhiise in
die Aufnahmehillse bei nicht aufeinander ausgerichteten Vorspriingen und Nuten
unmdglich gemacht, wie es insbesondere bei Vorspringen mit schrag verlaufen-
den Stirnflachen moglich ist. Dadurch werden insbesondere Beschéadigungen an

der Steckhiilse und der Aufnahmehuise wirkungsvoll vermieden.

Eine solche rechtwinkelige Ausbildung der Stirnflache jeweils eines Vorsprungs ist
auch erst durch die Herstellung der Verdrehsicherung am Hinterteil der Steckhiilse
mittels eines SpritzgieBverfahrens ermoglicht. Bei der aus dem Stand der Technik
bekannten Herstellung der Verdrehsicherung aus einem Metallblech mittels Um-
formen sind insbesondere bei kleinen Leitungsdurchmessern bzw. Steckvorrich-

tungen grundsatzlich nur Vorspriinge mit schragen vorderen Stirnflachen méglich.

Besonders glnstig ist es auch, wenn zumindest einer der Vorspriinge nach vorne
zum vorderem Ende der Steckhiilse hin Uber eine tangentiale Nut in der Aullensei-
te der Steckhiilse hinweg, in welche Nut insbesondere eine Klammer der Aufnah-
mehilse zur losbaren Verbindung der Steckhilise in der Aufnahmehdilse eingreift,
einen Uberstand aufweist. Auf diese Weise wird wahrend eines Einsteckvorgangs
mdoglichst frihzeitig ein falsches bzw. verdrehtes Einstecken der Steckhillse in die
Aufnahmehilse durch zumindest einen solchen Vorsprung der Verdrehsicherung

verhindert.

Vorteilhaft ist es auch, wenn der oder die Vorspringe der Verdrehsicherung
massiv ausgeflhrt sind und bei einem LeitungsauBendurchmesser von etwa

1,5 cm jeweils eine Seitenfliche der Vorspriinge eine Flache von mehr als

2,5 mm?, bevorzugt von mehr als 5 mm? aufweist. Daraus ergibt sich der Vorteil
von geringen Flachenpressungskraften auf den auf3enliegenden Seitenflachen der

Vaorspriinge bzw. den korrespondierenden, innenliegenden Seitenflachen der Nu-



ten unter der Voraussetzung, dass die korrespondierenden Nutenseitenflachen

auch entsprechend grof3flachig und gegenuberliegend zu den Seitenflachen der
Vorspriinge sind. Dadurch werden Beschadigungen bzw. eine verstarkte Abnit-
zung der Seitenflachen der Vorspriinge wie auch der korrespondierenden Nuten

vermieden.

Gunstig ist es, wenn der Hinterteil der Steckhilse aus einem Polyamid (PA), ins-
besondere aus PA 6.12, oder einem thermoplastischen Elastomer (TPE) gebildet
ist. Grundsatzlich soll das Material des Hinterteils einen Zugmodul von etwa 100-
300 MPa aufweisen. Eine solche Materialwahl stellt einen idealen Kompromiss

zwischen der Stabilitat des Hinterteils und der Dichtheit der Steckvorrichtung zwi-

schen Leitung und Steckhdlse dar.

Besonders ginstig ist es auch, wenn der Vorderteil und der Hinterteil der Steck-
hilse Uber eine Einrastvorrichtung verbindbar sind. Auf diese Weise sind die Teile
der Steckhilse einfach und ausreichend sicher verbindbar und halten auch vor der
Montage der Steckhillse auf der Leitung schon zusammen. Dies stelit insbesonde-
re ein Vorteil gegentiber einer Steckhillse aus zwei Metallteilen dar, da zur ausre-
chenden Verbindung zweier solcher Metallteile relativ aufwandige Verfahren wie
beispielsweise Einpressen und Kleben erforderlich waren, weil die Herstellung
einer Einrast- bzw. Kupplungsvorrichtung bei zwei Metallteilen aufwandig und

schwierig bzw. insbesondere bei kleinen Steckhilsen sogar unmoglich wére.

Vorteilhaft ist es ebenso, wenn zwischen der Auf3enseite der Leitung und einer
Innenseite der Steckhiilse im nicht fertigmontierten Zustand der Steckhitlse auf
der Leitung ein kleiner Luftspalt ausgebildet ist, welcher nach der Fixierung der
Steckhiilse auf der Leitung an zumindest einer Stelle abgedichtet ist. Ein solcher
Luftspalt ist bevorzugt weniger als 0,5 mm, insbesondere weniger als 0,1 mm breit
und vereinfacht die Fertigung der Steckvorrichtung, da die Steckhilse leicht im

Endbereich auf der Leitung positionierbar und anschlieRend fixierbar ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Steckvorrichtung in einem Endbereich einer Leitung, insbesondere eines Roh-

res oder Schlauches, mit einer an einer Auenseite der Leitung angeordneten



Steckhilse, die in eine korrespondierende Aufnahmehiilse einsteckbar ist und wo-
bei im eingesteckten Zustand ein oder mehrere radiale Vorspringe an einer Au-
Renseite der Steckhulse in Nuten an einer Innenseite der Aufnahmehdilse eingrei-
fen, gelést, bei dem folgende MalRnahmen durchgefiihrt werden. Es wird ein Vor-
derteil aus einem Metall insbesondere durch Tiefziehen bzw. Umformen und ein
Hinterteil aus einem gegeniber dem Material des Vorderteils elastischeren Kunst-
stoff insbesondere durch SpritzgieRen gefertigt, wobei der eine oder die mehreren
radialen Vorspringe an der Auflenseite der Steckhilse am Hinterteil ausgebildet
werden und der oder die Vorspriinge in die stirnseitig offenen Nuten an der Innen-
seite der Aufnahmehilise einschiebbar bzw. einsteckbar sind. Dann werden der
Vorderteil und der Hinterteil zur Bildung der einstiickigen Steckhillse zusammen-
gesetzt und die so gebildete Steckhlise wird in den Endbereich der Leitung auf-
geschoben, wobei der Vorderteil der Steckhilse nachstliegend zu einem Ende der
Leitung positioniert wird. In einem weiteren Schritt wird eine Verpressung von in-
nen auf die Leitung in einem Uberlappungsbereich von Vorderteil und Hinterteil
angebracht, in welchem Uberlappungsbereich der Steckhiise ein vorderer Ab-
schnitt des Hinterteils zwischen der Aullenseite der Leitung und einem hinteren

Abschnitt des Vorderteils abdichtend angeordnet ist.

Die durch das eben beschriebene Verfahren zur Herstellung einer Steckvorrich-
tung erzielten technischen Effekte bzw. Vorteile sind den vorgehenden Beschrei-
bungsteilen zu entnehmen. Besonders soll hier noch der Vorteil genannt werden,
dass bei einem solchen Verfahren eine Kontrolle, ob ein Dichtelement wie bei-
spielsweise ein Dichtungsring aus einem Elastomer zwischen Leitung und Steck-
hiilse Uberhaupt vorhanden ist oder richtig positioniert ist grundsétzlich entfallen
kann, da kein separates Dichtelement zum Einsatz kommt sondern das Dichtele-
ment durch den vorderen Abschnitt des elastischen Hinterteils gebildet ist, welcher
Abschnitt im Uberlappungsbereich von Vorderteil und Hinterteil zwischen der Au-
Renseite der Leitung und dem hinteren Abschnitt des Vorderteils abdichtend an-
geordnet ist.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden
Figuren naher erlautert.



Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 gine Seitenansicht einer Steckvorrichtung fiir eine runde Leitung;

Fig. 2 eine Stirnansicht der Steckvorrichtung aus Fig. 1 (Ansicht i),

Fig. 3 eine Schnittdarstetlung der Steckvorrichtung aus Fig. 1 (Schnittlinie 111-
Il

Fig. 4 eine Seitenansicht der geteilten Steckhiilse der Steckvorrichtung aus
Fig. 1;

Fig. 5 eine Seitenansicht der Steckvorrichtung gemaRn Fig. 1 und einer kor-

respondierenden Aufnahmevorrichtung im gekoppelten und arretierten
Zustand;

Fig. 6 eine Stirnansicht der Kupplungsvorrichtung aus Fig. 5 (Ansicht VI);

Fig. 7 eine Schnittdarstellung der Kupplungsvorrichtung aus Fig. 5 (Schnittli-
nie VII-Vii).

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemag auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen lbertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lagednderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder groer und



------

enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist eine Steckvorrichtung 1 in einem Endbereich 2 einer Leitung 3,
insbesondere eines Rohres oder Schlauches, beispielhaft veranschaulicht. Den
Fig. 2 bis 4 sind verschiedene Ansichten, Schnitte und Detaildarstellungen der

Steckvorrichtung 1 zu entnehmen.

Entsprechend dem dargesteilten Ausfithrungsbeispiel umfasst die Steckvorrich-
tung 1 eine Steckhiiise 4, die an einer AuRBenseite 5 der Leitung 3 in deren Endbe-
reich 2 angeordnet ist. Die Leitung 3, welche insbesondere als biegestabiles Rohr
oder flexibler Schlauch ausgefiihrt ist, weist bevorzugt einen runden Querschnitt
auf. Es sind aber auch Leitungen 3 mit einem quadratischen bzw. rechteckigen
Querschnitt mdégtich. Im Inneren der Leitung 3 werden bevorzugt flissige und gas-
férmige Medien transportiert, welche gegeniber der Umgebung eine erhdhte

Temperatur und einen erhéhten Druck aufweisen.

An einer Aullenseite 6 der Steckhllse 4 sind im gezeigten Ausfihrungsbeispiel
mehrere radiale Vorspriinge 7, 8 angeordnet. Wird die Steckvorrichtung 1 bzw. die
Steckhiilse 4 in eine korrespondierende Aufnahmehiiise 9 einer Aufnahmevorrich-
tung, wie sie den Fig. 5 bis 7 zu entnehmen ist, eingesteckt, so greifen die radialen
Vorspriinge 7, 8 an der Auf3enseite 6 der Steckhiise 4 im eingesteckten Zustand
in Nuten 10, 11 an einer Innenseite 12 der Aufnahmehilise 9 ein und dienen somit
als Verdrehsicherung fir die Steckvorrichtung 1 in der Aufnahmevorrichtung.

In der Fig. 5 sind die Steckvorrichtung 1 bzw. der Stecker, welche bzw. welcher
die Steckhiilse 4 und die Leitung 3 umfasst, und die Aufnahmevorrichtung bzw.
Buchse, welche die Aufnahmehilise 9 und eine nicht dargestellte, weitere Leitung
umfasst, im gekuppelten und arretierten Zustand dargestellt. Diese beiden Vorrich-
tungen stellen zusammen eine Kupplungsvorrichtung bzw. Kupplung dar. Den Fig.
6 und 7 sind verschiedene Ansichten und Schnitte der Kupplungsvorrichtung zu

entnehmen.



Wie am besten in der Fig. 1 ersichtlich, weist die Steckhiise 4 eine entlang ihres
Umfangs verlaufende Nut 13 in ihrem hinteren Abschnitt auf, welche Nut 13 durch
eine hintere Auskragung 14 und eine vordere Auskragung 15 gebildet bzw. be-
grenzt ist. Die vordere Auskragung 15 weist eine konisch verlaufende Aulenseite
auf, sodass sich die vordere Auskragung 15 in Richtung zu einem vorderen Ende
31 der Steckhiilse 4 im Durchmesser verjingt. Wie am besten in der Fig. 6 zu er-
kennen, ist die Aufnahmehiilse 9 mit einer Klammer 16 ausgestattet, welche seit-
lich aus der Aufnahmehilse 9 ein Stlick herausgezogen werden kann. Wird die
Steckvorrichtung 1 in die Aufnahmevorrichtung eingesteckt und anschliefend die
Kiammer 16 in die Aufnahmehulse 9 eingerastet bzw. eingeschoben, so greifen
mehrere gebogene Abschnitte der Klammer 16 in die Nut 13 der Steckhiiise 4 ein
und fixieren die Steckvorrichtung 1 in der Aufnahmehise 9 bzw. Aufnrahmevor-
richtung. Uber die Klammer 16 sind also die Steckvorrichtung 1 und die Aufnah-
mevorrichtung lésbar bzw. arretierbar miteinander verbunden. Wie am besten in
der Fig. 1 ersichtlich, bilden die hintere Auskragung 14 und die vordere Auskra-
gung 15 eine um den gesamten Umfang und der AulRenseite 6 der Steckhilse 4
umlaufende Nut 13 aus, wobei sich die Nut 13 im hinteren Abschnitt der Steckhiil-
se 4 befindet.

Wie am besten in den Fig. 3 und 4 zu erkennen, umfasst die Steckhiise 4 in
Langsrichtung betrachtet néchstliegend zu einem Ende 17 der Leitung 3 einen
Vorderteil 18 aus Metall und daran anschlief’end einen Hinterteil 19 aus einem
gegeniiber dem Material des Vorderteils 18 elastischeren Kunststoff. Die radialen
Vorsprange 7, 8 an der AuRenseite 6 der Steckhiilse 4 sind am Hinterteil 19 ange-
ordnet und somit auch aus dem Kunststoff des Hinterteils 19 gebildet. Dies gilt
ebenso fur die hintere Auskragung 14. Die vordere Auskragung 15 ist als Bestand-
teil des Vorderteils 18 aus Metall gebildet. Die radialen Vorspriinge 7, 8 am Hinter-
teil 19 der Steckhiilse 4 sind in die stirnseitig offenen Nuten 10, 11 an der Innen-
seite 12 der Aufnahmehlse 9 einschiebbar bzw. einsteckbar, wie am besten in
den Fig. 6 und 7 zu sehen ist.

Wie am besten in den Fig. 3 und 4 zu sehen, sind der Vorderteil 18 und der Hinter-
teil 19 der Steckhillse 4 eigensténdig ausgebiidet und der Hinterteil 19 ist iber



Einrastvorrichtungen 20 in den vorderen und unteren Stirnseitenbereichen der ra-
dialen Vorspriinge 7, 8 mit dem Vorderteil 18 verbindbar bzw. kuppelbar, wobei
die Einrastvorrichtungen 20 in Offnungen 21 in der Stirnseite der vorderen Aus-
kragung 15 eingreifen bzw. einschnappen.

Wie in den Fig. 3 und 7 dargestellt, ist in einem Uberlappungsbereich 22 der
Steckhilse 4 ein vorderer Abschnitt 23 — Fig. 4 — des Hinterteils 19 zwischen der
AufRenseite 5 der Leitung 3 und einem hinteren Abschnitt 24 — Fig. 4 — des Vorder-
teils 18 abdichtend angeordnet. Zur Herstellung bzw. Verbesserung der Abdich-
tung zwischen Leitung 3 und Steckhiilse 4 und der Verbindung zwischen dem
Vorderteil 18 und dem Hinterteil 19 der Steckhillse 4 einerseits und der Steckhiilse
4 und der Leitung 3 andererseits ist von innen in der Leitung 3 eine Verpressung
25 im Uberlappungsbereich 22 der Steckhilse 4 angebracht.

In Fig. 7 ist auch eine Dichtung 35 dargestellt, welche im gekuppelten Zustand der
Kupplungsvorrichtung zwischen der Auenseite 6 der Steckhilise 4 und der in-
nenseite 12 der Aufnahmehtiise 9 angeordnet ist und somit den Bereich zwischen
Steckvorrichtung 1 bzw. Steckhiilse 4 und Aufnahmevorrichtung bzw. Aufnahme-
hiilse 9 abdichtet.

Ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung der Steckvorrichtung 1 im Endbereich 2
der Leitung 3 lauft folgendermalien ab. Zuerst werden der Vorderteil 18 aus Me-
tall, insbesondere durch Tiefziehen bzw. Umformen, und der Hinterteil 19 aus dem
gegeniber dem Material des Vorderteils 18 elastischeren Kunststoff, insbesonde-
re durch SpritzgieBen, gefertigt. Dabei werden die radialen Vorspriinge 7, 8 an der
Aulenseite 6 der Steckhiilse 4 am Hinterteil 19 ausgebildet. Als ndchstes werden
der Vorderteil 18 und der Hinterteil 19, insbesondere mit Hilfe der Einrastvorrich-
tungen 20 zur Bildung der einstiickigen Steckhilse 4 zusammengesetzt und diese
wird in den Endbereich 2 der Leitung 3 aufgeschoben, wobei der Vorderteil 18 der
Steckhiiise 4 nachstliegend zu einem Ende 17 der Leitung 3 positioniert wird.

Entsprechend einer besonders zweckmagigen Ausfihrungsform ist das Aufschie-
ben der Steckhillse 4 in den Endbereich 2 der Leitung 3 bei der Hersteliung der
Steckvorrichtung 1 durch einen kleinen Luftspalt 26 erleichtert, welcher zwischen
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der AuRenseite 5 der Leitung 3 und einer Innenseite 27 der Steckhiise 4 im nicht
fertig montierten Zustand der Steckhiilse 4 auf der Leitung 3 ausgebildet ist, und
welcher Luftspalt 26 nach der Fixierung der Steckhiilse 4 auf der Leitung 3 an zu-

mindest einer Stelle, insbesondere durch die Verpressung 25, abgedichtet ist.

In einem letzten Schritt des vorteilhaften Verfahrens zur Herstellung der Steckvor-
richtung 1 wird namlich die Verpressung 25 von innen auf der Leitung 3 im Uber-
lappungsbereich 22 von Vorderteil 18 und Hinterteil 19 der Steckhiilse 4 ange-

bracht bzw. ausgebildet.

Mittels eines solchen Verfahrens sind sogar Steckvorrichtungen 1 far Leitungen 3
herstellbar, welche Leitungen 3 einen Aulendurchmesser 28 von weniger als

2,5 cm, bevorzugt von weniger als 1,5 cm aufweisen. Auch wird der Hinterteil 19
der Steckhiise 4 bevorzugt aus einem Polyamid (PA), insbesondere aus PA 6.12,
oder einem thermoplastischem Elastomer (TPE) gebildet.

Wie unter anderem der Fig. 3 zu entnehmen ist, weisen die Vorspringe 7, 8 am
Hinterteil 19 der Steckhllse 4 jeweils eine rechtwinkelig zur Langsrichtung der
Steckhiilse 4 verlaufende Stirnfléache 29, 30 auf der den Nuten 10, 11 bzw. der
Aufnahmehilse 9 zugewandten Stirnseite auf.

Ebenso ist es zweckmélig, dass, wie beispielsweise in Fig. 1 ersichtlich, zumin-
dest der eine Vorsprung 7 nach vorne zum vorderen Ende 31 der Steckhiilse 4 hin
Uber die tangentiale Nut 13 in der AuRenseite 6 der Steckhiilse 4 hinweg einen
Uberstand 32 aufweist, sodass der Vorsprung 7 zum Teil auch in den Bereich der
vorderen Auskragung 15 am Vorderteil 18 hineinragt.

Auch sind die Vorspriinge 7, 8 bevorzugt massiv ausgefihrt und es weist bei ei-
nem AulBendurchmesser 28 der Leitung 3 von etwa 1,5 cm jeweils eine Seitenfla-
che 33, 34 der Vorspriinge 7, 8 eine Flache von mehr als 2,5 mm?, bevorzugt von

mehr als 5 mm? auf.

Damit die Steckvorrichtung 1 auf einfache Art und Weise in die Aufnahmehiilse 9

einschiebbar bzw. einsteckbar ist, ist die Steckhiilse 4 der Steckvorrichtung 1 an



(X (2] ae bees w -e

. e . * e

* > *« s

s _112 - .

LA - . ® -
. ,e -

*e LR ] - - e

LE TN ]
L XY
.

sewe

ihrem vorderen Ende 31 bevorzugt abgeschragt bzw. sich im Durchmesser ver-

jungend ausgebildet.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Steckvorrichtung diese bzw. deren Bestandieile teil-
weise unmafistablich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargesteilt wurden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfithrungsvarianten der Steckvor-
richtung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die spe-
zieli dargestellten Ausfuhrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten unter-
einander mdglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denk-
baren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dar-
gestellten und beschriebenen Ausfihrungsvariante méglich sind, vom Schutzum-
fang mit umfasst. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinati-
onen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbei-
spielen flr sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgeméRe Ldsungen

darstellen.

Die den eigensténdigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung enthommen werden.



Bezugszeichenaufstellung

Steckvorrichtung
Endbereich
Leitung
Steckhiilse
Aulienseite

AuBenseite
Vorsprung
Vorsprung
Aufnahmehilse
Nut

Nut

Innenseite

Nut

Hintere Auskragung
Vordere Auskragung

Klammer

Ende

Vorderteil
Hinterteil
Einrastvorrichtung

Offnung
Uberlappungsbereich
Vorderer Abschnitt
Hinterer Abschnitt
Verpressung

Luftspalt

Innenseite
AuRendurchmesser
Stirnflache
Stirnflache

Ende
Uberstand
Seitenflache
Seitenflache
Dichtung
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Patentanspriche

1. Steckvorrichtung (1) in einem Endbereich (2} einer Leitung (3), inshe-
sondere eines Rohres oder Schlauches, mit einer an einer Aul3enseite (5) der Lei-
tung (3) angeordneten Steckhiilse (4), die in eine korrespondierende Aufnahme-
hiise (9) einsteckbar ist und wobei im eingesteckten Zustand ein oder mehrere
radiale Vorspringe (7, 8) an einer Aufienseite (6) der Steckhllse (4) in Nuten (10,
11) an einer Innenseite (12) der Aufnahmehilse (9) eingreifen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steckhilse (4} in Langsrichtung betrachtet nachstliegend zu
einem Ende (17) der Leitung (3) einen Vorderteil (18) aus Metall und daran an-
schliefend einen Hinterteil (19) aus einem gegeniber dem Material des Vordert-
eils (18) elastischeren Kunststoff umfasst und dass der eine oder die mehreren
radialen Vorspriinge (7, 8) an der Aulenseite (6) der Steckhillse (4) am Hinterteil
{19) angeordnet sind und der oder die Vorspriinge (7, 8) in die stirnseitig offenen
Nuten (10, 11) an der Innenseite (12) der Aufnahmehiilse (9) einschiebbar bzw.
einsteckbar sind.

2. Steckvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leitung (3) einen AuRendurchmesser (28) von weniger ais 2,5 cm, bevorzugt von

weniger als 1,5 cm aufweist.

3. Steckvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in einem Uberlappungsbereich (22) der Steckhlllse (4) ein vorderer Abschnitt
(23) des Hinterteils (19) zwischen der AuRenseite (5) der Leitung (3) und einem
hinteren Abschnitt (24) des Vorderteils (18) abdichtend angeordnet ist und dass
eine Verpressung (25) von innen auf die Leitung (3) im Uberlappungsbereich (22)
von Vorderteil (18) und Hinterteil (19) ausgebildet ist.

4, Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der oder die Vorspriinge (7, 8) jeweils eine recht-



winkelig zur Langsrichtung der Steckhiilse (4) verlaufende Stirnflache (29, 30) auf

der den Nuten (10, 11) zugewandten Stirnseite aufweisen.

5. Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der Vorspriinge (7, 8) nach vorne
zum vorderen Ende (31) der Steckhiise (4) hin Gber eine tangentiale Nut (13) in
der Au3enseite (6) der Steckhillse (4) hinweg, in welche Nut (13) insbesondere
eine Klammer (16) der Aufnahmehiilse (9) zur I6sbaren Verbindung der Steckhiil-
se (4) in der Aufnahmehiilse (9) eingreift, einen Uberstand (32) aufweist.

6. Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der oder die Vorspriinge (7, 8) massiv ausgefuhrt
sind und bei einem Aulendurchmesser (28) der Leitung (3) von etwa 1,5 cm
jeweils eine Seitenflache (33, 34) der Vorspringe (7, 8) eine Flache von mehr als

2,5 mm?, bevorzugt von mehr als 5 mm? aufweist.

7. Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hinterteil (19) der Steckhiilse {(4) aus einem
Polyamid (PA), insbesondere aus PA 6.12, oder einem thermoplastischen Elasto-
mer (TPE) gebildet ist.

8. Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Vorderteil (18) und der Hinterteil (19) der
Steckhiilse (4) Giber eine Einrastvorrichtung (20) verbindbar sind.

9. Steckvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der AufRenseite (5) der Leitung (3) und
einer Innenseite (27) der Steckhilse (4) im nicht fertigmontierten Zustand der
Steckhlise (4) auf der Leitung (3) ein kleiner Luftspalt (26) ausgebildet ist, welcher
nach der Fixierung der Steckhiilse (4) auf der Leitung (3) an zumindest einer Stel-
le abgedichtet ist.



10. Verfahren zur Herstellung einer Steckvorrichtung (1) in einem Endbe-
reich (2) einer Leitung {(3), insbesondere eines Rohres oder Schlauches, mit einer
an einer Aulenseite (5) der Leitung (3) angeordneten Steckhiilse (4), die in eine
korrespondierende Aufnahmehiilse (9) einsteckbar ist und wobei im eingesteckten
Zustand ein oder mehrere radiale Vorspriinge (7, 8) an einer AuRenseite (6) der
Steckhiilse (4) in Nuten (10, 11) an einer Innenseite (12) der Aufnahmehtilse (9)
eingreifen, gekennzeichnet durch Fertigen eines Vorderteils (18) aus einem Metall
insbesondere durch Tiefziehen bzw. Umformen, Fertigen eines Hinterteils (19) aus
einem gegeniber dem Material des Vorderteils (18) elastischeren Kunststoff ins-
besondere durch Spritzgielen, wobei der eine oder die mehreren radialen Vor-
springe (7, 8) an der Aullenseite (6) der Steckhilse (4) am Hinterteil (19) ausge-
bildet werden und der oder die Vorspriinge (7, 8) in die stirnseitig offenen Nuten
(10, 11) an der Innenseite (12) der Aufnahmehilse (8} einschiebbar bzw. einst-
eckbar sind, Zusammensetzen von Vorderteil (18) und Hinterteil (19) zur Bildung
der einstiickigen Steckhiilse (4), Aufschieben der Steckhiilse (4) in den Endbe-
reich (2) der Leitung (3), wobei der Vorderteil (18) der Steckhiilse (4) nachstlie-
gend zu einem Ende (17) der Leitung (3) positioniert wird, und Anbringen bzw.
Ausbilden einer Verpressung (25) von innen auf die Leitung (3) in einem Uberlap-
pungsbereich (22) von Vorderteil (18) und Hinterteil (19), in welchem Uberlap-
pungsbereich (22) der Steckhiilse (4) ein vorderer Abschnitt (23) des Hinterteils
(19) zwischen der AuRenseite (5) der Leitung (3) und einem hinteren Abschnitt
(24) des Vorderteils {18) abdichtend angeordnet ist.

Henn GmbH & Co KG.
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