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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines AnschiuRstiickes mit L-
Durchgang, zur Verbindung mit einer ebenen
Fldche mit einer L-férmig zu dieser gerichteten
AnschluBo6ffnung, bei dem ein Hauptteil
flieBgepreBt ist.

Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung eines AnschluBstiickes
mit T-Durchgang zur Verbindung von jeweils zwei
parallelen Ebenen, bei dem ein Hauptteil
flieBgepreRt ist, wobei die von der
Durchgangsrichtung senkrecht abgehende T-
Offnung eine AnschluB&ffnung bildet.

Den Gegenstanden nach der Anmeldung
kommt die Aussage der DE-A-3 113 207 am
néchsten. Durch diese ist ein Verfahren zur
Herstellung eines AnschluBstickes fiir die Zu-
und Ablaufleitungen von Plattenheizkdrpern mit
einem in Achsrichtung kuglig Ausgebildeten
Mittelbereich bekannt, wobei mit diesem
Mittelbereich die AnschluBnippel, -muffen oder
dgl. Teile beliebig verbindbar bzw. an diesem
beliebig ausbildbar sind, sowie ein Winke! und T-
Abgang fiir den Zu- oder Ablauf aus dem System
vorgesehen ist. :

Die Formgebung des AnschluBstiickes erfolgt
in an sich bekannter Weise aus Stahl mit einem
Kohlenstoffgehalt von 0,04 bis 0,07 % aus einem
Volldrahtabschnitt,

der in Gblicher Weise durch verschiedene,
teilweise sich iiberlagernde FlieBpreRvorgénge in
einen Hohikérper als Zwischenform verformt
wird, die anschlieBend an ihren beidseitigen
Enden auf das AnschluBmaR eingezogen wird
und wobei das Mittelteil kuglig verformt wird.

Dem kugligen Bereich sind
RohranschiuBmuffen bzw. -nippel anschweiR-
bzw. zuordnungsbar.

Da die im Interesse einer sicheren
SchweiBverbindung notwendige exakte
Anpassung des AnschweiBteiles (Muffe oder
Nippel) an die Oberflache des kugelférmigen
Mittelteiles relativ werkzeug- und zeitaufwendig
ist, ist schon aus dem Herstellungsverfahren
heraus eine kostengiinstige Fertigung nicht
moglich.

Durch die US-A-1 756 416 ist die Herstellung
einer zylindrischen Hiilse im FlieBpreRverfahren
bekannt. Der Rohrabschnitt, Figur 5, wird gemag
Figur 2 in die Vorrichtung eingelegt und
entsprechend Figur 7 (B2) vorgenapft und im
weiteren iiber die ausgewiesenen
Zwischenstufen in die endgiiltige Form gebracht.

Das Werkstiick wird also durch axial bzw.
koaxial entgegengerichtet wirksam werdende
Werkzeuge in die gewiinschte Hiilsenform
dberfibrt.

Damit konnen senkrecht zur Achse dieser
zylindrischen Hiilse anzuschlieRende Teile nicht
einfach, d. h. ohne vorherige Anpassung des
AnschluBstiickes an die durch den Durchmesser
bestimmte Form der Hiilse, auf einfache Weise
dieser stumpf angeschlossen werden.
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Durch die US-A-2 224 670 ist das mit dieser
Vorrichtung herzustellende Werkzeug als
zweiteiliges Gesenk gemaR Figur 1 fur die
Fertigung eines T-Stiickes nach Figur 6
anzusprechen.

In die Vorrichtung nach Figur 1 wird in dem
durchgehenden Strang der Runddraht 37
eingefiihrt, wobei die Ausnehmungen in diesem
Durchgang so dimensioniert sind, daB bei
Einwirkung der gegeniiberliegenden Stempel 71
und 41 sowie des senkrecht dazu ausgerichteten
Stempels 70 das aus dem Teil 37 verdranngte
Volumen dem T-Stiick 73 (Figur 6) entspricht.
Nach Vollzug der FlieBpreBvorgidnge wird das
Werkzeug gemag Figur 4 auseinandergefahren
und das Werkstiick entnommen und durch
Bohrwerkzeuge oder Rundwerkzeuge die T-
formigen Durchgénge gedffnet.

Des weiteren ist durch die DE-C-485 705 die
Herstellung eines Winkelstiickes bekannt. Aus
der gestrichelt in die Abb. 4 eingetragenen
Formgebung in das hier geschlossen dargestelite
Gesenk ist zu entnehmen,

daR zwei im rechten Winkel zueinander
gefihrte Werkzeuge letztlich die Endform des
Winkelbogens bestimmen.

Die Vorrichtung mit ihren im rechten Winkel
zueinander gerichteten Werkzeugen ist als
duBerst aufwendig zu bezeichnen.

Dies beriicksichtigend ist es Aufgabe dieser
Erfindung, ein Verfahren nach der eingangs
beschriebenen Art aufzuzeigen, das die
Verbindung der jeweils an das L-oder T-férmige
AnschluBstiick anzuschliessenden Muffe oder
des Nippels senkrecht zur Achse des winkel-
oder T-formigen AnschluBstiickes auf einfache
Weise und ohne komplizierte
Anpassungsarbeiten, z. B. an Kugelformen,
ermaoglicht.

Die Losung dieser Aufgabe zur Herstellung
eines AnschluBstiickes mit L-Durchgang zur
Verbindung mit einer ebenen Fliche mit einer L-
formig zu dieser gerichteten AnschluRéffnung,
bei dem ein Hauptteil flieBgepreBt ist, sieht vor,

daR der vorbereitete Volldraht des mit L-
formigem Durchgang auszubildenden
AnschluBstiickes {iber ein Drittel bis zur Halfte
seiner Lange einseitig auf ein Restvolumen
vorgenapft wird,

daB das genapfte L-Teil in ein dessen
AnschluBende formhaltend umfassendes und fiir
den Bereich der abzweigenden AnschluBéffnung
formgebendes,

mebhrteiliges Werkzeug eingebracht wird, da
das im Endbereich verbliebene
Werkstoffvolumen insoweit weiter verdréngt
wird, bis zwei dem halben Durchmesser sich
anschlieBende, parallele, ebene Fldchen und eine
rechtwinklig dazu verlaufende, {iber den ganzen
Durchmesser sich erstreckende dritte Fliche als
begrenzende AnschluRfidche sich bildet, und

daR ein AnschiuBstiick mit der AnschluRflache
verschweiBt wird und anschlieRend die
AnschluBflache zum Innenraum gedffent wird.

Die Losung des Verfahrens zur Herstellung
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eines AnschluBstiickes mit T-Durchgang zur
Verbindung von jeweils zwei paralielen ebenen,
bei dem ein Hauptteil flieBgepreBt ist, wobei die
von der Durchgangsrichtung senkrecht
abgehende T-Offnung eine AnschluBéffnung
bildet, sieht vor, daB der vorbereitete Volldraht
des mit T-Durchgang auszbildenden -
AnschluBstiickes beidseitig gleichmaRig soweit
vorgenapft wird, daR das verbleibende
Restvolumen zwischen den beiden Ausnapfungen
sich iiber ein Viertel bis ein Drittel des
Gesamtldnge erstreckt,

daR das jeweils genapfte T-Teil in ein die
AnschluBenden formhaitend umfassendes und
fir den Bereich der abzweigenden
AnschluBo6ffnung formgebendes,

mehrteiliges Werkzeug eingebracht wird, dals
das im Mittelbereich verbliebene
Werkstoffvolumen insoweit verdrangt wird, bis
zwei den halben Durchmesser sich
anschlieBende, parallele, ebene Flachen und eine
rechtwinklig dazu verlaufende, iber den ganzen
Durchmesser sich erstreckende dritte Flache als
Begrenzung der AnschluRflache sich bildet, und

daR der verbliebene Reststeg entfernt, das
AnschluBstiick mit der Anschluffliche
verschweiRt und anschlieBend die
AnschluBfliche zum Innenraum gedffnet wird.

Die fiir das L-formige AnschiuBstiick einseitig
und fiir das T-formige AnschluBstiick beidseitig
vorgesehen Vornapfung 138t fiir beide Teile ein
noch zur Verdrangung freies Restvolumen
unbeeinfluBt, so daB fir beide Teile eine
Zwischenform vorliegt.

Auf diese Zwischenform wird jeweils nach
Einbringung in geteilte Formen, die den Verlauf
und die Gliederung der AuBenoberflache des
jeweiligen Teiles bestimmen, in beschriebener
Weise eingewirkt, d. h. das Restvolumen
verdrangt.

Durch die dabei entstehenden, ebenen
AnschluBfiachen fiir die Verbindung mit den
Anschliissen fiir die Zu- und Abfiihrung des
Warmetragers entfallen die Gblichen
Anpassungsarbeiten an dem sonst Kugelform
aufweisenden Mittelbereich. Eine Einziehung der
zum Heizkorper gerichteten Anschliisse ist
grundsatzlich nicht erforderlich; sie kann jedoch
fallweise vorgesehen werden.

Eine weitere Vereinfachung der winkel- oder T-
formigen AnschluBstiicke ist dadurch gegeben,
daB, verbunden mit der Verdrangung der
Restvolumina, die Formgebung dachférmiger, zu
der jeweiligen AnschluBebene gerichteter
AnschweiBenden stattfindet.

Die Erfindung wird damit in vollem Umfang der
Aufgabensteliung gerecht.

Das erfindungsgeméaRe Verfahren wird
nachstehend durch zwei Beispiele naher
erlautert. Die Beispiele beinhalten ein
WinkelanschluBstiick, dessen
Figurennummerierung und dessen
Einzelpositionen durch einen Beistrich
gekennzeichnet sind und ein T-férmiges
AnschluBstiick, wobei fir beide Ausfiihrungen
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die GrundrinarsteIlungen durch "a’’ erganzt
sind.

Die Grundn&darstellungen sollen Iedlghch zur
Erleichterung des Uberblickes dienen; sie sind
fur diese technische Beschreibung anundfiirsich
nicht notwendig.

Figur 1 und 1’ zeigen die aus Volldraht
abgescherten bolzenférmigen Rohlinge 1’ bzw. 1,
wobei der kiirzere Rohling mit der Lange 2’ fiir
die Herstellung eines L-formigen
AnschluBstiickes 30°,

und der langere Rohling mit der Lénge 2 fiir die
Herstellung eines T-férmigen AnschluBstiickes 30
verwendet wird.

Figur 2 zeigt den im zweiten Arbeitsgang
gestauchten Rohling 1 fiir das T-formige
AnschluBstiick 30 mit beidseitigen
Fahrungseinpragungen 6 und 7 fiir den
Napfstempel.

Figur 2’ zeigt den im zweiten Arbeitsgang auf
die Lange 4’ und den Durchmesser 5
gestauchten Rohling 1'.

Figur 3 zeigt die zum T-formigen AnschluBstiick
30 fiihrende Fertigungsstufe bei einseitiger
Annapfung 8 und der hieraus resultierenden
Lange 9.

Figur 3’ zeigt den zum L-formigen
AnschluBstiick 30’ weiterfiihrenden
Fertigungsabschnitt mit einer einseitigen
Einpragung 6’ fiir die Flilhrung des Napfstempels.

Figur 4 zeigt die zum T-formigen AnschluRstiick
30 weiterfithrende Fertigungsstufe mit beidseitig
gleichdimensionierten Ausnapfungen 8 und 11,
sowie den auf ein Verdrangungsvolumen 12
reduzierten Volildraht und die sich hierbei
einstellenden Lange 10.

Figur 4’ und 5" zeigen die zum L-formigen
AnschluBstiick 30’ fiihrende AbschiuBnapfung 14’
mit der Lange 13'.

Das Werkstiick wird in eine zweiteilige
formhaltende und partiell formgebende, nicht
gezeichnete Vorrichtung eingesetzt, und das
Verdrangungsvolumen 12’ in den formgebenden
Teil der Vorrichtung bei gleichzeitiger Ausbildung
des Bodens 16’ verdrangt, und die Offnung des
AnschluBzweiges 21’ durchgefuhrt.

Hierbei entstehen zwei dem halben
Durchmesser des zylindrischen Teiles sich
tangierend anschlieBende, parallele ebene
Flachen und eine rechtwinklig dazu verlaufende,
iiber den ganzen Durchmesser sich erstreckende
AnschluBflache 19’ zur SchweiBverbindung 23,
wobei der durchgang zum Innenraum 14’ gelocht
oder gebohrt wird.

Gleichzeitig mit dieser abschlieRenden
Formgebung wird das im Querschnitt
dachformige Anschweifende 17° geformt.

Figur 5 entspricht der Fertigungsstufe des L-
formigen AnschluBstiickes 30’ nach Figur 4'.

Die beiden Enden des Teiles nach Fig. 4
werden in je ein formhaltendes Werkzeugteil und
der mittlere, den Steg 16 aufnehmende Bereich in
ein formgebendes Werkzeugteil eingebracht,
dessen ausgenommene Querschnittsform mit
dem halben Umfang des zylindrischen Teiles des
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AnschiuBstiickes 30 identisch ist, und in zwei
anschlieBende Tangenten dberfihrt und durch
eine weitere, senkrecht zu diesen gefiihrten
Tangente geschlossen wird.

Durch die weiterfiihrende Napfung wird das
Werkstoffvolumen 12 bis auf den verbleibenden
Steg 16 in diese Form verdrangt, so daR im
Mittelbereichn des AnschluBstiickes 30 zwei
Flachen parallel sich den Begrenzungen des
halben Durchmessers anschlieBen sowie eine
senkrecht zu diesen Flachen, in ihrer Breite Giber
den ganzen Durchmesser sich erstreckende
ebene AnschluBflache 19 entsteht.

Figur 6 zeigt das T-formige AnschiuBstiick 30
nach der Lochung des Steges 16, so daB die
Napfrdume 14 und 15 nunmehr einen hohlen
durchgehenden T-Zweig 20 bilden.

Figur 7 zeigt die SchweiBverbindung 23 der
AnschluBmuffe 22 mit der AnschiuBflache 19 bei
gelochtem oder gebohrtem AnschluBzweig 21
zum durchgehenden hohlen T-Zweig 20.

Die AnschluBgewinde und die
Verbindungsnaht des Anschiussmuffen 22 ung 22’
sind bei beiden Ausfiihrungsformen durch die
Position 24/24" und die Position 23/23'
ausgewiesen. Sie sind einheitlich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines
AnschluBstiickes (22',30°) mit L-Durchgang, zur
Verbindung mit einer ebenen Flache mit einer L-
férmig zu dieser gerichteten AnschluRéffnung
{21'), bei dem ein Hauptteil (30°) flieRgepreBt ist,
dadurch gekennzeichnet,

daR der vorbereitete Volldraht (1) des mit L-
formigem Durchgang ausziibildenden
AnschluBstiickes (30’) Gber‘ein Drittel bis zur
Halfte seiner Lange (3) einseitig auf ein
Restvolumen (12’) vorgenapft wird,

daR das genapfte L-Teil in ein dessen
AnschluBende formhaltend umfassendes und fiir
den Bereich der abzweigenden AnschluBaffnung
(21’) formgebendes, mehrteiliges Werkzeug
eingebracht wird,

daR das im Endbereich verbliebene
Werkstoffvolumen (12') insoweit weiter verdrangt
wird, bis zwei dem halben Durchmesser sich
anschlieBende, parallele, ebene Flachen und eine
rechtwinklig dazu verlaufende,

iiber den ganzen Durchmesser sich
erstreckende dritte Fiache als begrenzende
AnschluBflache (19} sich bildet,

daR ein AnschluBstiick (22') mit der
Anschiufiache (19°) verschweift wird und
anschlieBend die AnschluBflache (19°) zum
Innenraum (14°) gedffnet wird.

2. Verfahren zur Herstellung eines
AnschluBstiickes (22, 30) mit T-Durchgang zur
Verbindung von jeweils zwei parallelen Ebenen,
bei dem ein Hauptteil (30) flieRgepreRt ist, wobei
die von der Durchgangsrichtung senkrecht
abgehende T-Offnung eine AnschluRoffnung (21)

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

bildet, dadurch gekennzeichnet,

daR der vorbereitete Volldraht (1) des mit T-
Durchgang auszubildenden AnschluBstiickes (30)
beidseitig gleichmaBig soweit vorgenapft wird,
daR das verbleibende Restvolumen (12) zwischen
den beiden Ausnapfungen (8/11) sich Gber ein
Viertel bis ein Drittel der Gesamtiange erstreckt,

daR das jeweils genapfte T-Teil {30) in ein die
AnschiuBenden formhaltend umfassendes und
fiir den Bereich {19) der abzweigenden
AnschluBoffnung (21) formgebendes,
mehrteiliges Werkzeug eingebracht wird,

daR das im Mittelbereich (12) verbliebene
Werkstoffvolumen insoweit verdrangt wird, bis
zwei den halben Durchmesser sich
anschlieBende, parallele, ebene Flachen und eine
rechtwinklig dazu verlaufende, iiber den ganzen
Durchmesser sich erstreckende dritte Flache als
Begrenzung der AnschluBflache (19) sich bildet,
und -

daR der verbliebene Reststeg (16) entfernt, das
AnschluBstiick. {20) mit der AnschluBflache (19)
verschweiBt und anschlieRend die
Anschluflache (19) zum Innenraum (20) gedffnet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet,

daR, verbunden mit der Verdrangung der
Restvolumina (12’ und 12), die Formgebung
dachfarmiger, zu der jeweiligen Anschlufebene
gerichteter Anschweienden (17’ und 17)
stattfindet.

Claims

1. Method of making a fitting (22’ ,30’) with L-
shaped passage for connection with a plane
surface having a fitting aperture (21') extending
in L-shape thereto, a main part thereof (30') being
extruded, characterized in

that the prepared solid wire (1°) of the fitting
(30') to be formed with L-shaped passage is
precupped unilaterally over a third to half of its
length (3) to a remaining volume (12°),

that the cupped L-shaped part is placed into a
multipart tool surrounding its fitting end in a
shape holding and, for the area of the branched
off fitting aperture (21°), shaping manner,

that the volume of material (12’) remained in
the terminal area is further displaced until two
parallel plane surfaces adjacent the half diameter
and a third surface extending rectangularly
thereto over the entire diameter as a limiting
fitting surface (19') are formed,

that a fitting (22') is welded to the fitting
surface (19') and subsequently the fitting surface
(19') is opened to the inner space (14').

2. Method of making a fitting (22,30) with T-
shaped passage for respective connection of two
parallel surfaces, a main part (30) thereof being
extruded, with the T-aperture extending vertically
from the direction of passage, forming a fitting
aperture (21), characterized in

o,
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that the prepared solid wire (1) of the fitting
(30) to be formed with T-shaped passage is
precupped uniformly on both sides to such a
degree that the volume (12) remaining between
the two recesses (8/11) extends over one fourth
to one third of the whole length,

that the respective cupped T-part (30) is placed
into a multipart tool surrounding the fitting ends
in a shape holding and, for the area (19) of the
branched off fitting aperture (21}, shaping
manner,

that the volume of material remained in the
center area (12) is displaced to such degree that
two parallel plane surfaces adjacent the half
diameter and a third surface extending
rectangularly thereto over the entire diameter,
limiting the fitting surface (19), are formed,

and that the residual web (16) is removed, the
fitting (20) is welded to the fitting surface (19},
and subsequently the fitting surface (19) is
opened to the inner space (20).

3. Method according to claims 1 and 2,
characterized in that with the displacement of the
residual volumes (12’ and 12) roof-shaped
welding ends (17’ and 17) extending towards the
respective fitting planes are formed.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une piéce de
raccordement (22°, 30°) a passage en L, en vue de
la liaison a une surface plane avec un orifice de
raccordement (21') dirigé en forme de L par
rapport a celle-ci, dans laquelle une partie
principale {30°) est venue d’extrusion, caractérisé
par le fait

que la barre pleine pré-apprétée (1') de la
piéce de raccordement (30°) devant étre réalisée
a passage en L est soumise d'un c6té a
refoulement préalable en cuvette, sur entre un
tiers et la moitié de sa longueur (3), jusqu’a un
volume résiduel (12°);

que la partie en L refoulée en cuvette est
placée dans un outil en plusieurs parties
emprisonnant I'extrémité de raccordement de
cette partie, avec constance de forme, et
modelant la région de I'orifice de raccordement
(21’) bifurquant;

que le volume de matériau (12’) subsistant dans
Ia région extréme est soumis a refoulement
additionnel, jusqu’a ce qu’il se forme deux
surfaces planes et paralléles, attenantes au demi-
diamétre, ainsi qu’une troisiéme surface qui
s'étend a angle droit par rapport aux surfaces
précitées, sur tout le diamétre, et fait office de
surface de raccordement délinéatrice (19°); et

qu'une piéce de raccordement (22') est soudée
a la surface de raccordement (19'), aprés quoi
cette surface de raccordement (19') est ouverte
vers I'espace interne (14°).

2. Procédé de fabrication d'une piéce de
raccordement (22, 30) a passage en T en vue de la
solidarisation de deux plans respectifs parali¢les,
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dans laquelle une partie principale (30) est venue
d'extrusion, I'orifice du T, bifurquant
perpendiculairement a la direction de passage,
formant un orifice de raccordement (21),
caractérisé par le fait

que la barre pleine pré-apprétée (1) de la piéce
de raccordement (30) devant &tre réalisée a
passage en T est uniformément soumise, de part
et d'autre, a refoulement préalable en cuvette de
telle sorte que le volume résiduel {12), subsistant
entre les deux zones (8/11) refoulées en cuvette,
s'étende sur entre un quart et un tiers de la
longueur totale;

que la partie en T (30) respectivement refoulée
en cuvette est placée dans un outil en plusieurs
parties emprisonnant les extrémités de
raccordement, avec constance de forme, et
modelant la région (19) de V'orifice de
raccordement (21) bifurquant;

que le volume de matériau subsistant dans la
région centrale (12) est soumis a refoulement,
jusqu’'a ce qu'il se forme deux surfaces planes et
paralléles, attenantes au demi-diamétre, ainsi
qu’une troisiéme surface qui s"étend a angle droit
par rapport aux surfaces précitées, sur tout le
diamétre, et fait office de délimitation de la
surface de raccordement (19); et

que la membrure résiduelle persistante (16) est
éliminée, la piéce de raccordement (30) est
soudée 3 la surface de raccordement (19}, puis
cette surface de raccordement (19) est ouverte
vers I'espace interne (20).

3. Procédé selon les revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait

que le formage d’extrémités a souder (17’ et
17) en forme de toiture, dirigées vers le plan de
raccordement considéreé, s'opére
concomitamment au refoulement des volumes
résiduels (12’ et 12).
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