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Verfahren zur Herstellung eines fliessgepressten Anschlussteiles an Plattenheizkérpern.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
flieBgepreBter AnschluBteile am Plattenheizkdrper {20) mit
parallel zu deren Ebene gerichteten, zur weiterleitenden
Verbindung ausgebildeten AnschiuBstutzen {11). Es ist ein
Verfahren bekannt, bei dem der zum Anchlu® am Plat-
tenheizkdrper vorgesehene Teil nach dem FlieBpref-
verfahren hergestellt, wihrend der AnschluBstutzen separat
hergestellt und zusammen mit dem erstgenannten Teil durch
Schweilverbindung zu einem Winkelstiick ausgebildet wird.
Das flieBgepreBte Teil wird debei aus einem niedrigst
gekohitem Volldrahtabschnitt aus Stahl hergestellt.
Nachteilig ist die groRe Bauldnge des zum Plattenheiz-
korper gerichteten Zweiges des winkelformigen Dur-
chganges, die, insbesondere bei flachen Heizkérpernischen,
storend ist. Die Beseitigung dieses Nachteiles sieht zunédchst
eine mit einer Vornapfung (5} verbundene Stauchung des
Volldrahtes (2) vor, wobei bei einer weiteren Fortsetzung des
FlieBpreBvorganges der FuR (3) des Anschlul3teiles (1) eine
quadratische, liber den Durchmesser des StauchmaRes (4)
greifende Formgebung erfahrt, die bei Aufrechterhaltung
des VornapfmaRes und des Durchmessers der gestauchten
Aufstandsflache (6) einen Wiirfel mit entgegen der Aufstand-
sfliche (6) gerichteten Napfansatz (8) bildet. Durch einen
Folgearbeitsgang wird das Volumen (3} des Wirfelteiles (7)
in Richtung des Napfansatzes (8), bei gleichzeitiger Ver-

groflerung von Durchmesser und Léinge, zu einem
AnschluB3stutzen (11) aus diesem verdrangt.

AnschlieRend wird eine Flache (7.1) des nunmehr hohlen
Wurfels (7) zerspanend gedffnet und bei gleichzeitigem
Absenken der Wiirfelfliche (7.1) ein aus dieser Flache

hervortretender Ringbuckel als Anschweiende (12) gebil-
det.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines flieBgepreBten AnschluBteiles an Plattenheiz-
kbrpern mit parallel zu deren Ebene gerichteten zy-
lindrischen, zur weiterleitenden Verbindung ausgebil-
deten AnschluBstutzen, wobei das AnschluBteil fiir

die Herstellung einer PreBschweiBverbindung mit dem
Plattenheizkdrper ausgebildet und aus einem Volldraht-
abschnitt aus Stahl mit 0,04 bis 0,07 C-Anteil ge-
fertigt ist.

- Durch die europdische Patentanmeldung 84107682.1 ist

ein derartiges Verfahren benannt, das seinerseits auf
die DE~-0OS 31 13 207 Bezug nimmt.

Hierbei wird der AnschluBstutzen - Muffe oder Nippel -
durch mehrstufiges FlieBpressen eines Volldrahtab-
schnittes, teilweise in Verbindung mit einem geteil-
ten, formgebenden Werkzeug, in eine den AnschluB am
Plattenheizkdrper durch FlieBpressen ermégliéhende
Form gebracht, wobei - der ausgenend von einem halben Durchmesser
des Abzweigbereiches sich erstreckenden Rundabschnitt
in zwei parallele,liber die Hbhe des Gesamtdurchmessers
reichende Teilebenen iliberfiihrt, zu denen senkrecht
verlaufend,~eine AnschlufBlebene zur Verbindung mit der
AnschluBmuffe ausgebildet ist, wobei diese in aller
Regel eine SchweiBverbindung ist.

In diesem Zusammenhang ist festzuhalten, daB eine solche
Ausbildung grundsdtzlich aus zwei zu verbindenden Teilen
besteht und neben dem zus&tzlichen Aufwand fiir die Her-

stellung der Verbindung zwischen beiden Teilen letztlich
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ein wenn auch geringes Risiko einer fallweise nicht
dichten Verbindung besteht.

Dariiber hinaus ist zu bemerken, daB der zum Platten-
heizkdrper gerichtete Schenkel des winkelf&rmigen
AnschluBteiles relativ lang geformt sein muB, um
das Materialvolumen fiir die oben erlduterte Formgebung
zu erhalten, wobei in diesem Zusammenhang auf die
Figuren 4' und 4'a der genannten Anmeldung hingewie-
sen wird.

Diese Ausbildung mag zwar in vielen F&llen nicht stodrend
sein, umgekehrt ist eine Reihe von Situationen gegeben,
die ein extrem kurzes AnschweiBende verlangen, um die
Speisung des Plattenheizkdrpers durch den Warmwasser-
strang so nah als mbglich an der Wand bzw. in flachen

Heizk8rpernischen zu ermdglichen.

Unabhéngié davon miissen in diesem Zusammenhang die
grundsédtzlichen Vorteile der flieBgepreBten Formgebung
von Teilen aus niedrigstgekohltem Stahl erw&hnt werden.
Es sind dies die Materialqualitdt, die die Herstellung
sicherer PreBschweiBverbindungen ermSglicht und auch
bei starken Beanspruchungen w&hrend des FlieBpressens
auch in Diinnbereichen eine RiBbildung ausscheidet, da-
riiber hinaus ist eine nahezu absolute MaBgenauigkeit
festzuhalten. Die Herstellung solcher Teile aus Temper-
guB ist zwar ebenfalls glinstig, jedoch lassen sich

TemperguBteile nicht im PreBschweiBverfahren verbinden.
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Eine Herstellung von StahlguB ist teurer, eine
konstante Werkstoffanalyse, die letztlich fir die
einheitliche Qualit&dt bestimmend ist, ist nicht
immer gegeben und - dies gilt sowohl filir TemperguB
als auch filir StahlguB -~ die MaBgenauigkéit ist oft
nicht ausreichend.

Diesen Stand der Technik beriicksichtigend ist es
Aufgabe dieser Erfindung, ein Verfahren zur Her-
stellung eines flieBgepreBten AnschluBteiles an
Plattenheizkdrpern mit parallel zu deren Ebene
ausgebildeten AnschluBistutzen nach der eingangs be-
schriebenen Art zu nennen, das bei voller Nutzung
der Vorteile und MOglichkeiten des KaltflieBpressens
eine einstiickige Herstellung dieses Teiles bei ge-
ringst moglichem Abstand zwischen AnschluBstutzen
und der zur PreBschweiBwverbindung mit dem Platten-

heizkdrper gerichteten AnschluBseite.

Die erfindungsgemdBe LOsung dieser Aufgabe sieht vor,
daB der vorbereitete Volldraht zundchst gestaucht und
zylindrisch vorgenapft wird,

daB bei Fortsetzung des FlieBpreBvorganges der FuB
des herzustellenden AnschluBteiles durch entsprechende
Formgebung des aufzunehmenden Werkzeuges eine etwa
quadratische , {iber den Durchmesser des StauchmaBes
greifende Formgebung erfdhrt, die bei Aufrechter-
haltung der VornapfmaBe und dem Durchmesser der ge-
stauchten Aufstandsfldche einen Wiirfel mit entgegen
der Aufstandsfldche gerichteten stutzenfdrmigen Napf-
anstatz bildet,
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daB durch einen Folgearbeitsgang das Volumen des
Wiirfelteiles in Richtung des Napfansatzes, in der
Regel bei gleichzeitiger Erweiterung von dessen
Durchmesser auf die Schliisselweite des quadratischen
Querschnittes und bei dessen Verlidngerung zu einem
AnschluBstutzen,aus diesem - bei Aufrechterhaltung
der AuBenform - verdrdngt wird, und

daB zumindest eine Flidche des Wiirfels zerspanend
senkrecht gedffnet und zu dieser hierbei, bei gleich-
zeitigem Absenken der Wiirfelfl&che, ein aus dieser
Fl&che hervortretendes, eine Rinbuckelform aufwei-
sendes AnschweiBende, das zur Durchfiihrung einer

PreBschweiBverbindung geeignet ist, gebildet wird.

Durch diese Ausflihrungen werden die einzelnen Ver-

fahrensschritte eindeutig definiert.

Die Bildung eines Wiirfels mit entgegen der Aufstands-
fl&che gerichteten Stutzen, mit einer der Schllissel-
weite des Wirfels entsprechendem Durchmesser, er-
laubt die Ausbildung einer rechtwinklig zum Stutzen
ansetzenden Durchtritts6ffnung, die durch Absenken
der Wiirfelfldche um ein geringes MaB ein Ringbuckel-
form aufweisendes AnschweiBende bildet, wobei die

HO6he des Ringbuckels identisch mit der urspriinglich
nicht abgesetzten Fliche ist. '

Das AnschluBteil kann bereits so im Bereich der
duBeren Randbegrenzung der HeizkOrperfl&dche in ge-
ringst mbglichem Abstand zu dieser angeordnet werden.
Diese Anordnung befriedigt jedoch im Hinblick auf
die dann in dem Randbereich durchzufihrende SchweiBi-
verbindung und auch optisch nicht immer.
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Um ein tiefere, in die Fl&che des Plattenheizkdr-
pers greifende Anordnung zu ermbglichen ist vorge-
sehen,

daB mit der zerspanenden Bildung eines AnschweiB-
endes ein Teil der Wandstarke des AnschluBstutzens
mit fldchenbildend abgetragen wird, so daB der zum
AuBendurchmesser nasenartig sich bildende Absatz die
Begrenzung des Plattenheizkdrpers, mit einem vorbe-

stimmten Abstand zu diesem, ilibergreift.

Unabhdngig davon kann vorgesehen werden,
daB weitere Fldachen des Wirfelteiles getffnet und
fir die Herstellung von AnschweiBenden oder anderen

Verbindungsenden ausgebildet werden.

Um das Abtropfen von Wasser, Farbe oder dergleichen
zu erleichtern, ist vorgesehen,

daB die beiden senkrecht zu dem AnschluBende gerich-
teten, gegeniiberliegenden Fldchen des Wiirfelteiles

als ballig geformte Oberfldchen ausgebildet werden.

Die Ausbildung des AnschluBstutzens kann entweder

ein Innengewinde oder ein AuBengewinde aufweisen.

Unabhdngig davon kann dieser auch als gewindeloser
AnschweiBistutzen ausgebildet sein.

Die Herstellung eines AnschluBteiles nach diesem Ver-
fahren wird in vollem Umfang der Aufgabermtellung ge-
recht.
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Die Einzelschritte des erfindungsgemdBen Verfahrens
zur Herstellung eines flieBgepreSiten AnschluBteiles
werden durch die beigefiigte Zeichnung ndher erliutert,
wobei die obere Reihe - Figur 1 bis Figur 5 - den
aufriB bzw. Schnitte durch den AufriB des AnschluB-
teiles wdhrend der verschiedenen Stadien der Fertigung
in Reihenfolge der einzelnen Verfahrensschritte aus-
weist und Figqur 6 die Ansicht des Fertigteiles 1,in

Richtung zum AnschweiBende betrachtet, darstellt.

Der oberen Figurenreihe ist mit der Bezeichnung Figur 1°
bis Figur 5' die jeweilige GrundriBdarstellung zugeord-

net.
Figur 1 und 1' zeigen den Volldrahtabschnitt.

Figur 2 und 2' zeigen diesen nach dem Anstauchen und
Vornapfen, wobei ‘den Figuren StauchmaB 4, die Ausbildung
der Vornapfung 5 mit den hieraus zuersehenden Dimen-
sionen sowie die gestauchte Aufstandsfldche 6 zu entnehmen

sind.

Figur 3 und 3' zeigen die bei Fortsetzung des FlieSprefS-
vorganges entstehende Ausbildung des FuBteiles 3 als
Wirfel 7 mit einem entgegen der Aufstandsfldche 6 gerich-
teten der Vornapfung 5 entsprechenden Napfansatz 8. Die
Schliisselweite ist durch Pos.l0 ausgewiesen.

Figur 4 und 4' zeigen in einem Zwischenstadium die Ver-
dr&ngung des Materialvolumens 9 aus dem wilirfelfdrmigen
FuB 3.

Die Figur 5 und 5' zeigen das fertig genapfte AnschluB-

teil 1, wobei den Figuren die Ausbildung des Ringbuckel-
form aufweisenden AnschweiBendes 12, das konzentrisch um
die Bohrung 12.1 zerspanend ausgebildet ist, und bei dem ein
Teil 11.1 der Wandstdrke des AnschluBstutzens 11 mit abge-
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tragen ist und eine einheitliche, abgesetzte
Fldche 7.2 bildet. Mit diesem Abtrag entsteht
ein zum AuBendurchmesser des Teiles 11 nasen-
artig ausgebildeter Absatz 13. Der Absatz 13
beriicksichtigt den Verlauf des Querschnittes

des Plattenheizkdrpers 20, wobei ein vorbestimm-
ter Abstand 14, zur HeizkOrperkontur ilbergrei-
fend, eingestellt ist.

Dieser Abstand betrdgt im allgemeinen 2 mm.

Der PlattenheizkSrper 20 , einschlieBlich des
eingebrachten Stilitzringes 21 werden gleichzeitig
fixiert und mit dem AnschluBteill abdichtend

verbunden.

Mit AbschluB der Herstellung dieser SchweiB-
verbindung reduziert sich der Spalt zwischen
Plattenheizkdrper 20 und der abgesenkten Wiirfel-
flache 7.2 auf etwa 1/2 mm.

Das Teil 1 ist, im Falle dieses Beispieles, iiber
die Linge des AnschluBstutzens 11 mit einem Innen-
gewinde 15 versehen. Wie bereits ausgefiihrt, kann
der AnschluBistutzen 11 auch ein AuBSengewinde tragen

oder als AnschweiBstutzen ausgebildet sein.

Zeichnerisch nicht dargestellt ist, daB die beiden
senkrecht zur Ebene des AnschluBendes 12 gegeniiber-
liegenden Fl&chen 7.1 des Wirfelteiles 7 fallweise
ballig ausgebildet sind. Die ballige Ausfiihrung die-
ser Fldachen erleichtert das Abtropfen von fallweise

im UberfluB aufgetragener HeizkOrperfarbe.
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Weiter erwdhnenswert, aber zeichnerisch nicht
besonders dargestellt, ist, daB wecitere Fl&dchen
7.1 des Wiirfelteiles 7 gedffnet und als AnschweiB-
ende 12 oder andere ebenfalls nicht zeichnerisch

dargestellte Verbindungsenden ausbildbar sind.

- 10 -
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines flieBgepreBten
AnschluBteiles an Plattenheizkdrpern mit parallel
zu deren Ebene gerichteten zylindrischen, zur
weiterleitenden Verbindung ausgebildeten AnschluB-
stutzen, wobei das AnschluBteil fiir die Her-
stellung'einer PreBschweiBverbindung mit dem
Plattenheizk&rper ausgebildet und aus einem Voll-
drahtabschnitt aus Stahl mit 0,04 bis 0,07
C-Anteil gefertigt ist, dadurch gekennzeichnet,

d a B der vorbereitete Volldraht (2) zunidchst

gestaucht und zylindrisch vorgenapft wird,

d a 8 bei Fortsetzung des FlieB-PreBvorganges

der FuB (3) des herzustellenden AnschluBteiles (1)
durch entsprechende Formgebung des aufzunehmenden
Werkzeuges eine etwa quadratische:, iber den Durch-
messer des StauchmaBes (4) greifende Formgebung
erfdhrt, die bei Aufrechterhaltung der Vornapf-
maBe (5) und dem Durchmesser der gestauchten Auf-
standsfldche (6) einen Wiirfel (7) mit entgegen der
Aufstandsflidche (6) gerichteten stutzenfbrmigen
Napfansatz (8) bildet,
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d a 8 durch einen Folgearbeitsgang das

Volumen (9) des Wiirfelteiles (7) in Richtung
des Napfansatzes (8), in der Regel bei gleich-
zeitiger Erweiterung von dessen Durchmesser auf
die Schliisselweite (10) des quadratischen Quer-
schnittes und bei dessen Verl&ngerung zu einem
AnschluBstutzen (1), aus diesem, bei Aufrechter-

haltung der AuBenform, verdrd&ngt wird, und

d a 8 zumindest eine Fl&che (7.1 des Wirfels
{(7) zerspanend senkrecht geSffnet und zu dieser
hierbei, bei gleichzeitigem Absenken der Wiirfel-
fldche (7.1), ein aus dieser Rlache (7.2) her-
vortretendes, eine Ringbuckelform aufweisendes
AnschweiBende (12), das zur Durchfilhrung einer
PreB-SchweiBverbindung geeignet ist, gebildet
wrd.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzechnet,

d a 8 mit der zerspanenden Bildung eines An-
schweiBendes (12) ein Teil (11.1) der Wandstérke
des AnschluBstutzens (11)mit fldchenbildend abge-
tragen wird, so daB der zum AuBendurchmesser nasen-
artig sich bildende Absatz (13) die Begrenzung des
PlattenheizkOrpers (20), mit einem vorbestimmten
Abstand (14) zu diesem, iibergreift.

- 12 -
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

d a B weitere Flachen (7.1) des Wirfelteiles (7)
gebffnet und fir die Herstellung von AnschweiB-
enden (12) oder anderen Verbindungsenden ausge-
bildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-

zeichnet,

d a 8B die beiden senkrecht zu dem AnschluBende
(12) gerichteten, gegeniiberliegenden Fldchen (7.1)
des Wirfelteiles (7) als ballig geformte Ober-
fldchen ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

d a B der AnschluBstutzen (11) mit einem Innenge--
winde (15) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

d a B der AnschluBstutzen (11) mit einem AuBen-
gewinde versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

d a B der AnschluBstutzen (11) als gewindeloser
Anschweifistutzen ausgebildet wird.
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