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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Anschluss-
und Verbindungsmodul insbesondere fir Heizungsanla-
gen.

[0002] Bei Heizungsanlagen missen mehrere Kom-

ponenten miteinander verbunden werden. Hierbei sind
insbesondere die Montagefreundlichkeit, Dichtheit sowie
die Herstellkosten von Relevanz.

[0003] GemaR dem Stand der Technik werden Kom-
ponenten haufig Uber Kupfer- oder Messingleitungen
miteinander verbunden und mittels Schraubverbindun-
gen befestigt. Haufig erfolgt die Befestigung auch mittels
Splinten oder Klammern. Anschluss- und Verbindungs-
module werden meist aus Blechverbindungen herge-
stellt.

[0004] DieUS4756475AzeigteinVerbindungsmodul
mit einer metallenen Grundplatte. Aus der EP 244 915
A2 und DE 196 23 807 A1 sind Verbindungsmodule aus
Kunststoff bekannt, bei denen die Modulteile - mit oder
ohne Zwischenlage eines Lotes - von aufen erwarmt,
bis eine Verschmelzung stattfindet.

[0005] Die DE 196 51 085 A1 offenbart einen Liegen-
stand geméass Oberbegriff von Anspruch 1.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Anschluss- und Verbindungsmodul zum Anschluss und
zur Verbindung von fluidfiihrenden Komponenten mit in-
tegrierten Strdomungswegen zu schaffen, welches sich
einerseits durch einfachen Aufbau und groRe Dichtheit
auszeichnet und andererseits typische Nachteile des
ReibschweilRens vermeidet.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des unabhangigen Anspruchs 1 geldst.
Es werden Materialanhdufungen an Anschlussstutzen
durch Ausnehmungen in Federn vermieden werden. Der
unabhangige Verfahrensanspruch 6 schiitzt wesentliche
Verfahrensparameter des Reibschweilens beim Reib-
schweiflen von Anschluss- und Verbindungsmodulen
zur Herstellung des Gegenstandes nach Anspruch 1.
[0008] Das Anschluss- und Verbindungsmodul ist aus
Kunststoff hergestellt und besteht aus mindestens zwei
Modulteilen, welche miteinander durch ReibschweiRung
stoff- und formschliissig verbunden werden. Die Mo-
dulteile kénnen beispielsweise im Spritzgieverfahren
hergestellt werden und bilden zusammengefiigt das An-
schluss- und Verbindungsmodul. Die Modulteile verfii-
gen Uber umlaufende Nuten und Federn an den sich be-
rihrenden Flachen. Diese Nut/Federsysteme werden
beim Reibschweillen miteinander verschmolzen und bil-
den somit eine innige Verbindung.

[0009] Die Erfindung ermdglicht es zudem die Stro-
mungswege derart voneinander zu separieren, dass in
den einzelnen Strdmungswegen unterschiedliche
Druckniveaus herrschen kdnnen. Die daraus resultieren-
den Krafte werden durch das erfindungsgemafe Kunst-
stoffmodul aufgenommen. In dem Anschluss- und Ver-
bindungsmodul strémen unterschiedliche Medien. Hier-
durch ist es moéglich, dass beispielsweise sowohl Trink-
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wasser als auch Heizungswasser in demselben An-
schluss- und Verbindungsmodul gefiihrt wird. Die Mo-
dulteile verfiigen Uber Versteifungsrippen und/ oder Ver-
bindungsrippen, welche zur Festigkeit des Anschluss-
und Verbindungsmoduls beitragen.

[0010] GemaR den Merkmalen des abhangigen An-
spruchs 2 werden die integrierten Strémungswege durch
entsprechende Konturen in den Modulteilen durch den
Verbund der Modulteile gebildet. Typischerweise werden
zwei Modulteile miteinander verbunden, wobei jedes Mo-
dulteil eine halbkreisférmige Rinne enthalt. Nach der Ver-
bindung der beiden Modulteile wird somit eine kreisrunde
Réhre innerhalb des Anschluss- und Verbindungsmo-
duls gebildet.

[0011] GemaR den Merkmalen des abhdngigen An-
spruchs 3 sind Anschlussstutzen zum Anschluss von flu-
idfihrenden Komponenten integrierter Bestandteil der
Modulteile.

[0012] GemaR den Merkmalen des abhangigen An-
spruchs 4 besteht das Anschluss- und Verbindungsmo-
dul vorwiegend aus Strdomungswegen, Anschlussstut-
zen und Versteifungsrippen. Dies hat zur Folge, dass die
Materialanhdufung auf das Notwendigste begrenzt wird
und das Anschluss- und Verbindungsmodul einerseits
leicht, andererseits jedoch auch steif ist.

[0013] GemaR den Merkmalen des abhangigen An-
spruchs 5 sind die Anschlussstutzen zum Anschluss von
fluidfhrenden Komponenten an einer oder auch meh-
reren Seiten des Anschluss- und Verbindungsmoduls
angeordnet.

[0014] Die Erfindung wird nun anhand der Figuren im
Detail erlautert.

[0015] Hierbei zeigen

Fig. 1 eine seitliche Ansichteines zusammengesetz-
ten Anschluss- und Verbindungsmoduls,

Fig. 2 dasselbe Anschluss- und Verbindungsmodul,
jedoch mit auseinander liegenden Modulteilen,

Fig. 3 das eine Modulteil von der aueren, nicht flu-
idfihrenden Seite,

Fig. 4 dasselbe Modulteil von der inneren, fluidfih-
renden Seite,

Fig. 5 das korrespondierende Modulteil von der du-
Reren, nicht fluidfiihrenden Seite und

Fig. 6 das gleiche Modulteil von der inneren, fluid-
fuhrenden Seite.

[0016] Figur 1 zeigt ein Anschluss- und Verbindungs-
modul 1 mit den beiden Modulteilen 2, 3. Das Modulteil
3verflgt iber Anschlussstutzen 5. Figur 2 zeigt dasselbe
Anschluss- und Verbindungsmodul im urspriinglichen
Zustand, in dem die Modulteile 2, 3 nicht miteinander
verbunden sind.
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[0017] Figur 3 zeigt das eine Modulteil 3 von der au-
Reren nicht fluidfiihrenden Seite. Die Strémungswege 4
sind als duRere Schale zu sehen und verfligen auf Grund
von Versteifungsrippen 6 und Verbindungsrippen 11
Uber eine grofRe Festigkeit. Die Versteifungsrippen 6 sind
auf der AulRenseite der Strémungswege 4 angebracht,
wahrend die Verbindungsrippen 11 im freien Raum Zwi-
schenrdume Uberbriicken und somit zur Stabilitat des
Anschluss- und Verbindungsmoduls 1 beitragen. Die
Strémungswege 4 beginnen bzw. enden mit Anschluss-
stutzen 5. Zwischen den unterschiedlichen Strdomungs-
wegen 4 befinden Verbindungsrippen 11. Figur 4 zeigt
dasselbe Modulteil 3 von derinneren, fluidfiihrenden Sei-
te. Am Rande der Strdomungswege 4 befinden sich die
Federn 7, welche in die Nuten 10 des korrespondieren-
den Modulteils 2 eingreifen. Um Materialanhdufungen zu
vermeiden, sind an groRen Anschlussstutzen 5 Ausneh-
mungen 8 in das Modulteil 3 eingebracht. Ferner verfligt
das Modulteil 3 iber Aufnehmungen 9, z. B. fir Muttern
fur Verschraubungen.

[0018] Figur 5 zeigt das korrespondierende Modulteil
2 von der auB3eren, nicht wasserfiihrenden Seite mit den
Strémungswegen 4, Rippen 6 und Aufnehmungen 9.
[0019] Figur 6 zeigt dasselbe Modulteil 2 von der in-
neren, fluidfiihrenden Seite. Zwischen den Strémungs-
wegen 4 befinden sich Nuten 10, in welche die Federn
7 des Modulteils 3 eingreifen.

[0020] Die Modulteile 2, 3 sind im SpritzgieRverfahren
hergestellte Teile aus Thermoplasten. Besonders vorteil-
haft ist es, Polyamid zu verwenden. Die Modulteile 2, 3
werden derart zusammengefligt, dass die Federn 7 des
Modulteils 3 in die Nuten 10 des Modulteils 2 eingreifen.
AnschlieBend werden die Teile miteinander reibver-
schweil3t. Typischerweise betragt hierbei die Frequenz
etwa 140 Hz, die Amplitude ungefahr 1,8 mm.

[0021] Typischerweise sind im Ausgangszustand Nu-
ten und Federn derartig gestaltet, dass die Modulteile 2,
3 nichtplan aufeinander anliegen, sondern dass vielmehr
eine Materialiberlappung der Nuten 10 und Federn 7
vorhanden ist. Beim Reibschweil’en schmilzt die Ober-
flache der Nuten 10 und Federn 7, wodurch es zu einer
innigen Materialverbindung kommt. Nach dem Ab-
schmelzen der Materialliberlappung liegen die Modultei-
le 2, 3 aufeinander plan auf. Durch die Schmelze findet
ein Stoffschluss statt, so dass die Modulteile 2, 3 dichte
fluidfihrende Strémungswege 4 schaffen. Nach dem
Reibschweillen bildet das Anschluss- und Verbindungs-
modul 1 aus den beiden Modulteilen 2, 3 eine dichte Ein-
heit.

[0022] An das Anschluss- und Verbindungsmodul 1
kénnen nun mehrere Komponenten angeschlossen wer-
den. Ublicherweise werden diese Komponenten an den
Anschlussstutzen 5 angeschlossen, wobei ein Dich-
tungselement - in der Regel ein O-Ring - zur Abdichtung
der Komponente mit dem Anschluss- und Verbindungs-
modul 1 verwendet wird. Die Verbindung wird dann mit-
tels Klammern, Splinten oder Schraubverbindungen ge-
sichert. An den Anschlussstutzen 5 werden einerseits
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Komponenten derartig angeschlossen, dass die Stro-
mungswege 4 durchflossen werden, andererseits wer-
den auch Sensoren zur Aufnahme beispielsweise von
Driicken und Temperaturen an die Strdmungswege 4 an-
geschlossen.

[0023] Dadurch, dass die Strémungswege durch das
Reibschweilen eine sehr hohe Dichtheit aufweisen, kon-
nen in ein und demselben Anschluss- und Verbindungs-
modul 1 mehrere unterschiedliche Medien durch die
Strdmungswege 4 stromen. Somit kdnnen sowohl heiz-
wasser- als auch trinkwasserflihrende Komponenten an
das Anschluss- und Verbindungsmodul 1 angeschlossen
werden.

Patentanspriiche

1. Anschluss-und Verbindungsmodul (1) fir Heizungs-
anlagen zum Anschluss und Verbindung von fluid-
fihrenden Komponenten mit integrierten Stro-
mungswegen (4), bei der das Anschluss- und Ver-
bindungsmodul (1) aus Kunststoff hergestelltist und
aus zwei Modulteilen (2, 3) besteht, welche mitein-
ander verbunden werden, mit Anschlussstutzen (5),
wobei die Modulteile (2, 3) miteinander reibge-
schweillt werden und Gber umlaufende Nuten (10)
und Federn (7) an den sich beriihrenden Flachen
verfigen, dadurch gekennzeichnet, dass an An-
schlussstutzen (5) in Federn (7) Ausnehmungen (8)
in ein Modulteil (2, 3) eingebracht sind, um Materi-
alanhaufungen zu vermeiden.

2. Anschluss- und Verbindungsmodul (1) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die inte-
grierten Strémungswege (4) durch entsprechende
Konturen in den Modulteilen (2, 3) durch den Ver-
bund der Modulteile (2, 3) gebildet werden.

3. Anschluss- und Verbindungsmodul (1) nach einem
der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass Anschlussstutzen (5) zum Anschluss von flu-
idfihrenden Komponenten integrierter Bestandteil
der Modulteile (2, 3) sind.

4. Anschluss- und Verbindungsmodul (1) nach einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Anschluss- und Verbindungsmodul (1) le-
diglich aus den Schalen der Strémungswege (4),
welche Anschlussstutzen (5) verbinden, den An-
schlussstutzen (5) sowie Versteifungsrippen (6) be-
steht.

5. Anschluss- und Verbindungsmodul (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anschlussstutzen (5) an einer oder mehre-
ren Seiten des Anschluss- und Verbindungsmoduls
(1) angeordnet sind.
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Verfahren zur Herstellung eines Anschluss- und Ver-
bindungsmoduls (1) geméass mindestens einem der
Anspriiche 1-5 zum Anschluss und Verbindung von
fluidfihrenden Komponenten mit integrierten Stro-
mungswegen (4), vorzugsweise flr Heizungsanla-
gen, bei der das Anschluss- und Verbindungsmodul
(1) aus Kunststoff hergestellt ist und aus mindestens
zwei Modulteilen (2, 3) besteht, welche miteinander
verbunden werden, wobei die Modulteile (2, 3) mit-
einander reibgeschweif3t werden und Uber umlau-
fende Nuten (10) und Federn (7) an den sich berlh-
renden Flachen verfiigen, dadurch gekennzeich-
net, dass das Reibschweilien typischerweise mit ei-
ner Frequenz von etwa 140 Hz und einer Amplitude
von ungefahr 1,8 mm durchgefiihrt wird.

Claims

Connection and joining module (1) for heating sys-
tems for the connection and joining of fluid-guiding
components having integrated flow paths (4), in
which the connection and joining module (1) is pro-
duced from plastic and consists of two module parts
(2, 3) which are joined to each other, having connec-
tion pieces (5), wherein the module parts (2, 3) are
friction welded to each other and have circumferen-
tial tongues (7) and grooves (10) on the surfaces that
touch one another, characterised in that recesses
(8) are introduced into a module part (2, 3) in tongues
(7) on connection pieces (5) in order to prevent ma-
terial accumulations.

Connection and joining module (1) according to
claim 1, characterised in that the integrated flow
paths (4) are formed using corresponding contours
in the module parts (2, 3) by bonding the module
parts (2, 3).

Connection and joining module (1) according to
claim 1 or 2 characterised in that connection pieces
(5) are for the connection of fluid-guiding compo-
nents of integrated components of the module parts
(2, 3).

Connection and joining module (1) according to one
of claims 1 to 3, characterised in that the connec-
tion and joining module (1) solely consists of the
shells of the flow paths (4) which join connection
pieces (5), the connection pieces (5) and reinforce-
ment ribs (6).

Connection and joining module (1) according to one
of claims 1 to 4, characterised in that the connec-
tion pieces (5) are arranged on one or more sides of
the connection and joining module (1).

Method to produce a connection and joining module
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(1) according to at least of one of claims 1-5, for the
connection and joining of fluid-guiding components
having integrated flow paths (4), preferably for heat-
ing systems in which the connection and joining mod-
ule (1) is produced from a plastic and consists of at
least two module parts (2, 3) which are joined to each
other, wherein the module parts (2, 3) are friction
welded to each other and have circumferential
tongues (7) and grooves (10) on the surfaces that
touch one another, characterised in that the friction
welding is typically implemented at a frequency of
approximately 140 Hz and an amplitude of approxi-
mately 1.8 mm.

Revendications

Module de raccordement et de connexion (1) pour
des appareils de chauffage destiné a raccorder et a
connecter des composants conducteurs de fluide a
I'aide de moyens d’écoulement (4) intégrés, pour le-
quel le module de raccordement et de connexion (1)
est fabriqué en plastique et se compose de deux
parties (2, 3) reliées 'une al'autre, avec des supports
de raccordement (5), les parties (2, 3) étant soudées
par friction I'une a l'autre et disposant de rainures
(10) et de ressorts (7) tournants au niveau des sur-
faces qui se touchent, caractérisé en ce que des
creux (8) sont placés dans une partie du module (2,
3) au niveau des supports de raccordement (5) dans
les ressorts (7) afin d’éviter les accumulations de
matériaux.

Module de raccordement et de connexion (1) selon
la revendication 1, caractérisé en ce que les
moyens d’écoulement (4) intégrés sont formés par
les contours correspondants des parties du module
(2, 3) par la liaison desdites parties du module (2, 3).

Module de raccordement et de connexion (1) selon
la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les
supports de raccordement (5) sont des composants
intégrés aux parties du module (2, 3) destinés arac-
corder les composants conducteurs de fluide.

Module de raccordement et de connexion (1) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le module de raccordement et de
connexion (1) se compose uniquement des enve-
loppes des moyens d’écoulement (4), lesquelles re-
lient les supports de raccordement (5), des supports
de raccordements (5) ainsi que de nervures de ren-
forcement (6).

Module de raccordement et de connexion (1) selon
'une quelconque des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que les supports de raccordement (5)
sont disposés au niveau d’un ou plusieurs cotés du
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module de raccordement et de connexion (1).

Procédé de fabrication d’'un module de raccorde-
ment et de connexion (1), selon au moins l'une des
revendications 1 a 5, destiné a raccorder et a relier 5
des composants conducteurs de fluide a l'aide de
moyens d’écoulement (4) intégrés, de préférence
pour les appareils de chauffage, pour lequel le mo-
dule de raccordement et de connexion (1) est fabri-

qué en plastique et se compose au moins de deux 70
parties (2, 3), lesquelles sont reliées 'une a I'autre,
lesdites parties du module (2, 3) étant soudées par
friction 'une a l'autre et disposant de rainures (10)

et de ressorts (7) tournants au niveau des surfaces

qui se touchent, caractérisé en ce que la soudure 175
par friction est généralement réalisée avec une fré-
quence d’environ 140 Hz et une amplitude d’approxi-
mativement 1,8 mm.
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Fig. 1
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Fig. 2
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