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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Anschlussteiles, insbesondere fiir einen Heiz-
korper, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] In der DE-A-3 113 207 ist ein Anschlussteil fiir
Zu- und Ablaufleitungen von Plattenheizkdrpern be-
schrieben. Ein kohlenstoffarmer bolzenférmiger Weich-
stahl wird angestaucht. Durch beidseitiges FlieBpressen
wird ein Kérper mit Innenraum hergestellt. Ein verbliebe-
ner Boden im Innenraum wird durch Ausstanzung ent-
fernt.

[0003] In der EP-A-0 166 796 und der GB-A-1, 113,
048 werden ahnliche Verfahren zur Herstellung flie3ge-
presster T- und L-férmiger Anschlussteile aus kohlen-
stoffarmen Stahl fur Plattenheizkdrper offenbart. Bei ei-
nem Anschlussteil wird auch hier ein Boden im Innen-
raum nach einer beidseitigen Ausnapfung vollstandig
entfernt.

[0004] Ein Anschlussteil wird insbesondere zum An-
schlieBen eines Heizkérpers an den Heizkreislauf eines
Hauses oder einer Wohnung verwendet. Insbesondere
eignet sich das Anschlussteil fur Heizkdrperanordnun-
gen, die aus wenigstens zwei plattenférmigen Heizkér-
pern gebildet sind, wobei das Anschlussteil an beiden
Heizkorpern angeschlossen ist, deren Stromungskanale
gegebenenfalls verbindet und fir die beiden Heizkorper
gleichzeitig als Befestigungselement dient, durch das die
Heizkdrper starr miteinander verbunden sind.

[0005] Als Heizkorper kdnnen auch anders geformte
Hohlkérper, wie etwa Rohre, eingesetzt werden. Statt
mehrlagiger Heizkdrper kann auch ein einlagiger Heiz-
kérper vorgesehen sein.

[0006] Ein derartiges Anschlussteil zeichnet sich nun
dadurch aus, dass fir jeden der am Mittelstiick vorgese-
henen Anschlussstutzen im Mittelstiick ein entsprechen-
der Kanal bzw. Kanalabschnitt ausgebildet sein muss,
mit dem der jeweilige Anschlussstutzen mit zumindest
einem Kanal eines der anderen Anschlussstutzen in
Strdmungsverbindung steht.

[0007] Jenach Anwendungszweck des Anschlussteils
beispielsweise als Ventil oder als Verteiler sind zumin-
dest zwei der Anschlussstutzen durch die im Mittelstiick
ausgebildeten Kanale miteinander verbunden. Beieinem
derartigen Anschlussteil besteht nun das Problem, dass
die im Mittelstlick ausgebildeten Kanale zumindest ab-
schnittsweise aneinander vorbeigefiihrt sind, so dass der
jeweilige Kanal verglichen mit der Offnung des diesem
zugeordneten Anschlussstutzen einen vergleichsweise
geringen Strémungsquerschnitt hat, wodurch die im Mit-
telstlick ausgebildeten Kanale als Drossel wirken.
[0008] Um diese Drosselwirkung zu vermeiden, wird
das Mittelstlick bei den bekannten Anschlussteilen im
Verhaltnis zu den Anschlussstutzen groRer ausgebildet,
um zu gewahrleisten, dass die Kanale einen ausreichend
groBen Stromungsquerschnitt aufweisen. Durch die
asymmetrische Ausbildung des Anschlussteils kann das
Anschlussteil jedoch nur durch sehr aufwendige Verfah-
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ren wie durch Gussverfahren, bei denen das Mittelstlick
durch einen verlorenen Kern hergestellt wird, gefertigt
werden.

[0009] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Anschlussteiles anzugeben,
mit welchem das Anschlussteil besonders einfach her-
zustellen ist, und welches gleichwohl gute Durchflussei-
genschaften besitzt.

[0010] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1.

[0011] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstel-
lung eines Anschlussteiles ist dadurch gekennzeichnet,
dass in das Mittelstiick zum Bilden der Strémungsver-
bindung mindestens zwei zueinander versetzte Kanale
eingebracht werden.

[0012] Der Grundkérper wird in effizienter Weise aus
einem Werkstuick, welches Ublicherweise ein abgelang-
tes Stangenmaterial aus einem Kaltumformstahl ist,
durch KaltflieBpressen geformt. Dabei werden entspre-
chend der Anzahl und der Innenkontur der anzuformen-
den Anschlussstutzen Pressenstempel einer Presse in
das Werkstiick eingedriickt. Das verdrangte Material bil-
det entsprechend der Kontur der Werkzeugform und der
Pressenstempel den gewilinschten Grundkorper. Das
KaltflieBpressen ist grundsétzlich bekannt, wobei jedoch
nach der Erfindung erkannt wurde, dass sich die Dimen-
sionen eines Anschlussteiles fir Heizkérper besonders
guteignen, um aus einem massiven Ausgangswerkstlck
durch KaltflieBpressen hergestellt zu werden. Fir die
Umformgrade zur Herstellung von Heizkérperanschlis-
sen hat sich QSt 36-2 als besonders geeignet ergeben.
[0013] Dabei ist das KaltflieRpressen gegeniber
Guss- oder Schmiedeverfahren wesentlich formgenau-
er, da anders als beim Gieflen oder dem Schmeiden kei-
ne nennenswerte Schrumpfung beim Abkihlen und auch
keine Verzunderung der Werkstlickoberflache auftritt.
[0014] Anders als beim Gief3en kann durch das erfin-
dungsgemale Verfahren der Grundkérper mit relativ
dinnwandigen rohrférmigen Anschlussstutzen ausge-
formt werden, wahrend gleichzeitig das Mittelstiick mas-
siv ohne Gefahr einer Lunkerbildung erzeugt werden
kann. Indieses massive Mittelstlick werden in gewlinsch-
ter Weise mindestens zwei zueinander versetzte Kanale
als Strdmungsverbindung zwischen den Anschlussstut-
zen oder an den einzelnen Durchgdngen der An-
schlussstutzen vorbei eingebracht werden. Zum Einbrin-
gen der Kanale kdnnen bekannte spanabhebende Ver-
fahren wie Bohren oder Frasen oder auch Funkenerosi-
onsverfahren eingesetzt werden.

[0015] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung, den Unteranspriichen sowie der Zeichnung.
[0016] Beidem erfindungsgemafen Verfahren ist vor-
teilhafterweise zumindest einer der einstiickig am Mittel-
stlick ausgebildeten Anschlussstutzen durch Umformen
eingezogen. Auf diese Weise ist es mdglich, vor dem
Einziehen des Anschlussstutzens im relativ gro3en Mit-
telstlick Kandle mit ausreichend groRem Stréomungs-
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durchmesser auszubilden. Die rohrférmigen Stutzen an
dem Grundkoérper werden anschlielend radial eingezo-
gen und in ihrem Durchmesser verkleinert, so dass sich
der Ubliche Rohranschlussdurchmesser ergibt.

[0017] Durch das nachtragliche Einziehen kdnnen fiir
die Herstellung des Mittelstlicks sowie fiir die Herstellung
der einstiickig von diesem abstehenden Anschlussstut-
zen vergleichsweise einfache Herstellungsverfahren
eingesetzt werden, wodurch der erforderliche Aufwand
bei der Herstellung des Mittelstlicks und der An-
schlussstutzen vergleichsweise gering ist.

[0018] Damit das Anschlussteil an unterschiedlichste
Einsatzzwecke angepasst werden kann, schlagt die Er-
findung ferner vor, dass ein dritter Anschlussstutzen an
dem Mittelstlick vorgesehen wird. Der weitere An-
schlussstutzen kann separat gefertigt und nach dem
Ausformen des Mittelstlicks bzw. gegebenenfalls auch
erst nach dem Einziehen des bzw. der Anschlussstutzen
am Mittelstlick durch Schweifen oder Kaltléten befestigt
werden. Bevorzugterweise koénnen alle drei An-
schlussstutzen beim KaltflieBpressen spanlos am Mittel-
stiick ausgeformt werden. Dies ist in der Fertigung be-
sonders glinstig und sorgt fur eine hohe Dichtigkeit.
[0019] So wird bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Anschlussteils vorgeschlagen, fir das An-
schlussteil ein Mittelstiick mit daran vorgesehenen An-
schlussstutzen zu verwenden, das durch ein verglichen
mit GielRen weniger aufwendiges Kaltumformverfahren
hergestellt worden ist.

[0020] Um ein sicheres Befestigen des weiteren An-
schlussstutzen am Mittelstlick zu gewahrleisten, wird fer-
ner vorgeschlagen, am Mittelstlick mindestens eine pla-
ne Flache auszubilden, an der der Anschlussstutzen
durch geeignete Verfahren, wie beispielsweise durch
Schweilien oder durch Léten befestigt ist. Darliber hin-
aus ist es denkbar, am Mittelstlick und am weiteren An-
schlussstutzen entsprechende Gewinde auszubilden, so
dass der Anschlussstutzen gegebenenfalls auch durch
Verschrauben mit dem Mittelstiick verbunden werden
kann. Das Mittelstiick ist massiv, vorzugsweise quader-
férmig ausgebildet.

[0021] Die Kanale im Mittelstiick kénnen zwar bereits
bei der Herstellung des Mittelstlicks ausgebildet werden,
wobei es besonders wirtschaftlich ist, diese nachtraglich
spanabhebend in das Mittelstiick einzubringen.

[0022] Es wird bei einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung vorgeschlagen, in das Mit-
telstiick einen separaten Einsatz einzusetzen, indem Ka-
nale ausgebildet sind, die zumindest zwei der An-
schlussstutzen in gewunschter Weise miteinander ver-
binden. Der im Mittelstiick aufgenommene Einsatz kann
durch Einziehen zumindest einer der beiden einstiickig
am Mittelstlick ausgebildeten Anschlussstutzen in einer
vorbestimmten Lage im Mittelstlick kraft- und/oder form-
schllssig gehalten werden. Durch die Verwendung des
zuvor beschriebenen Einsatzes kann das Anschlussteil
an verschiedenste Einsatzzwecke bei der Herstellung
angepasstwerden, indem unterschiedlich gestaltete Ein-
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satze verwendet werden, wobei das Ausgangsteil, nam-
lich das ausgeformte Mittelstiick mit den daran einstlickig
ausgebildeten Anschlussstutzen, fir alle Verwendungs-
zwecke identisch ausgebildet ist.

[0023] Durch eine entsprechende Anordnung der Ka-
nale im Anschlussteil ist diese gleichzeitig als Ventilkor-
per eines Heizungsventils, als Blindanschluss und als
Ventilkorper fur ein Entliftungsventil verwendbar, wo-
durch eine hohe Flexibilitat bei der Montage gegeben ist.
[0024] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist das Anschlussteil fir jeden Anschlussstutzen
im Mittelstlick einen eigenen Kanal auf, wobei die beiden
Kanale der einstiickig am Mittelstiick aussgebildeten An-
schlussstutzen durch den weiteren Kanal des weiteren
Anschlussstutzen miteinander in Strémungsverbindung
stehen. Hierdurch ist es méglich durch Verwendung ent-
sprechender Zusatzkomponenten, wie Ventileinsatzen
oder Blindstopfen, die Strémungsverbindung zwischen
den beiden einstuckig am Mittelstiick ausgebildeten Ka-
néalen zu beeinflussen oder gegebenenfalls auch zu sper-
ren. So wird bei der Verwendung des zuvor beschriebe-
nen Anschlussteils als Ventil vorgeschlagen, in den wei-
teren Anschlussstutzen einen Ventileinsatz vorzugswei-
se |ésbar einzusetzen, mit dem der Ubergang zwischen
den Kanéalen zumindest anndhernd fluiddicht verschlos-
sen werden kann.

[0025] Damit der VentilstéRel des Ventileinsatzes den
Ubergang fluiddicht verschlieBen kann, sollte die Ober-
flache am Ubergang, an der der VentilstdRel mit seiner
Ventilflache zur Anlage kommt, beispielsweise durch
Feinstbearbeitung allenfalls geringfligige Oberflachen-
unebenheiten aufweisen.

[0026] Um eine derartige Bearbeitung der Oberflache
am Ubergang zu vermeiden, wird bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform ferner vorgeschlagen in den weiteren
Kanal eine Sitzringbuchse abdichtend einzusetzen,
durch die der VentilstoRel bei eingebautem Ventileinsatz
in die Sitzringbuchse ragt. An der Sitzringbuchse ist ein
Ventilsitz ausgebildet, der mit seiner Ventilsitzéffnung in
den im Mittelstiick ausgebildeten Ubergang iibergeht.
Zum VerschlieRen des Ubergangs muss der VentilstoRel
nurgegen den ander Sitzringbuchse ausgebildeten Ven-
tilsitz bewegt werden. Damit die Sitzringbuchse immer
in der gewtinschten Einbaulage in das Anstof3teil einge-
setzt wird, wird ferner vorgeschlagen, die Sitzringbuchse
verdrehsicher beispielsweise durch eine an der Sitzring-
buchse ausgebildete Nase in das Anschlussteil einzu-
setzen.

[0027] Soll das Anschlussteil dagegen nur zum Ver-
binden zweier Heizkdérper verwendet werden, ohne dass
dabei die in den Heizkérpern vorgesehenen Kanéle mit-
einander verbunden sind, kann in den weiteren An-
schlussstutzen auch ein Blindstopfen vorzugsweise 16s-
bar eingesetzt werden, der die Strdmungsverbindung
zwischen den einstlickig am Mittelteil ausgebildeten An-
schlussstutzen unterbricht.

[0028] Der Blindstopfen kann gegebenenfalls auch so
ausgebildet sein, dass ein Nachfillen des Heizkorpers
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jederzeit mdéglich ist. Ferner ist es denkbar, den Blind-
stopfen als Entliftungseinsatz auszubilden, an dem ein
Entluftungsventil vorgesehen ist, durch das der Heizkor-
per gegebenenfalls entliftet werden kann.

[0029] Damit das Anschlussteil individuell einsetzbar
ist, ist an dem Ubergang vorzugsweise eine Dichtflache
vorgesehen, an der, wenn keine Sitzringbuchse verwen-
det wird, der Ventilsté3el bei Verwendung eines Ventil-
einsatzes und der Blindstopfen mit seiner Stirnseite bei
Verwendung des Anschlussstutzen als Blindanschluss
anliegen kann. Die Dichtflache kann gegebenenfalls
auch an einem Dichtungselement ausgebildet sein, das
in das Mittelstiick eingesetzt ist und den Ubergang zwi-
schen den Kanalen definiert, wodurch flr die Dichtflache
ein Werkstoff mit entsprechend hohem Hartegrad einge-
setzt werden kann, wahrend das Anschlussteil selbst aus
einem fiir die Fertigung optimierten Material mit ver-
gleichsweise geringerer Harte besteht.

[0030] Soll das Anschlussteil dagegen als Verteiler,
das heift als Vorlauf- und Ricklaufgarnitur, am Heizkor-
per eingesetzt werden, wird erfindungsgemaR vorge-
schlagen, am Mittelstiick einen vierten Anschlussstutzen
zu befestigen. Der dritte Anschlussstutzen am An-
schlussteil dient dann als Vorlaufanschluss, der mit dem
ersten oder zweiten Anschlussstutzen in Strémungsver-
bindung steht, an dem der Vorlauf des Heizkdrpers an-
zuschlieen ist. Der vierte Anschlussstutzen dient dage-
gen als Ricklaufabgang und steht mit dem anderen der
beiden einstliickig am Mittelstiick ausgebildeten An-
schlussstutzen in Strémungsverbindung, der als Rick-
laufanschluss flir den Heizkdrper verwendbar ist.
[0031] Um das Anschlussteil an die géngigen Malie
zwischen den Anschlussstellen des Vorlaufs und des
Rucklaufs im Heizsystem anpassen zu kénnen, wird des
Weiteren vorgeschlagen, einen der beiden weiteren An-
schlussstutzen an einem Rohrstlick vorzusehen, mit
dem der Anschlussstutzen am Mittelstick des An-
schlussteils befestigt ist.

[0032] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafen Verfahrens besteht darin, dass in
das Mittelstiick die Kanale spanabhebend durch wenig-
stens eine Offnung der Anschlussstutzen eingebracht
werden. Dies wird vorzugsweise durch ein spanabhe-
bende Werkzeug, insbesondere einen Bohrer oder einen
Fraser, durchgefiihrt. Um einzelne Uberstromkanale mit
maoglichst geringem Durchflusswiderstand auszubilden,
wird bevorzugterweise ein hinterschneidendes Frasen
oder Drehen durchgefiihrt. Hierzu wird beispielsweise
ein Fraser zunachst méglichst koaxial in die Offnung ei-
nes Anschlussstutzens eingefiihrt und dann in einer ge-
wilinschten Bearbeitungsposition quer zur Achse des
rohrférmigen Anschlussstutzens verfahren, um einen
hinterschneidenen Raum in dem massiven Mittelstiick
auszuarbeiten.

[0033] Eine besonders gute Ausarbeitung der Kanéle
in dem massiven Mittelstliick wird erfindungsgeman da-
durch erreicht, dass in das Mittelstiick die Kanale durch
einen Ausbruch an einer freien Seite des Mittelstlicks
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ausgebildet werden und dass der Ausbruch anschlie-
Rend durch eine Abdeckung verschlossen wird. An einer
freien Seite, an welcher kein Anschlussstutzen an dem
Mittelstlick angeordnet ist, wird ein entsprechender Aus-
bruch ausgebohrt oder eingefrast. Hierdurch wird eine
besonders gute Zugénglichkeit zum Inneren des Mittel-
stlickes und eine leichte Bearbeitbarkeit erreicht. Nach
Abschluss der spanabhebenden Bearbeitung wird der
Ausbruch mittels eines Abdeckelementes wieder direkt
verschlossen, welches durch Schweillen, Léten, Kleben,
Schrauben, etc. befestigt wird. Das Abdeckelement kann
eine einfache Platte oder ein Funktionselement sein, et-
wa ein Entliftungsventil.

[0034] Das erfindungsgemal® hergestellte An-
schlussteil kann grundséatzlich bei jeder Heizkdrperan-
ordnung eingesetzt werden.

[0035] Das zuvor beschriebene Anschlussteil wird ins-
besondere bei einer Heizkérperanordnung verwendet,
die mit mindestens zwei plattenformigen Heizkorpern
ausgestattet ist, von denen wenigstens ein Heizkorper
als Heizwasservorlauf und ein anderer Heizkorper als
Heizwasserriicklauf ausgebildetist. Das Anschlussteil ist
mit seinen zwei Anschlussstutzen gleichzeitig an beiden
Heizkorpern angeschlossen, wodurch die Heizkorper
starr miteinander verbunden sind. Da die Anschlussteile
durch Verwendung entsprechender Einsatze, wie dem
Ventileinsatz oder dem Blindstopfen, an unterschiedliche
Verwendungszwecke problemlos angepasst werden
kénnen, istes moglich unter Verwendung identischer An-
schlussteile den Heizkorper schnell und ohne grof3en
Aufwand an die vorgegebenen Bedingungen am An-
schlussort anzupassen. Soll das Ventil beispielsweise
rechtsseitig an der Heizkdrperanordnung positioniert
sein, wird der Ventileinsatz in das an der Heizkérperan-
ordnung rechts angeordnete Anschlussteil eingesetzt,
wahrend die anderen Anschlussteile, bis auf das als Ver-
teilergarnitur dienende Anschlussteil, durch Blindstopfen
bzw. Entliuftungsstopfen verschlossen werden.

[0036] Nachfolgend wird die Erfindung anhand meh-
rerer Ausflhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1a bis 1e  in Langsschnitten ein erstes Ausfih-
rungsbeispiel der erfindungsgemaflen
schrittweisen Herstellung eines An-
schlussteils;

Fig. 2a einen Langsschnitt durch ein zweites
Ausfiihrungsbeispiel eines An-
schlussteils;

Fig. 2b einen Ausschnitt einer Abwandlung
des in Fig. 2a gezeigten Anschlussteils
im Langsschnitt;

eine Unteransicht auf eine mit einem
Anschlussteil verwendbare Sitzring-
buchse;

Fig. 3
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eine teilweise geschnittene Seitenan-
sicht der Sitzringbuchse nach Fig. 3;

einen Ausschnitt des Anschlussteils
nach Fig. 2a bei Verwendung miteinem
Ventileinsatz;

einen Ausschnitt des Anschlussteils
nach Fig. 2a in gestrichelter Darstel-
lung bei Verwendung mit einem Blind-
stopfen;

einen Ausschnitt des Anschlussteils
nach Fig. 2a in gestrichelter Darstel-
lung bei Verwendung mit einem zum
Nachflillen geeigneten Blindstopfen;

einen Ausschnitt des Anschlussteils
nach Fig. 2a in gestrichelter Darstel-
lung bei Verwendung mit einem Blind-
stopfen, an dem ein Entliftungsventil
vorgesehen ist;

einen Langsschnitt durch ein drittes
Ausfiihrungsbeispiel eines als Verteiler
dienenden Anschlussteils;

einen Schnitt entlang der Schnittlinie A-
A des Anschlussteils in Fig. 9;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes Anschlussteiles im Halbschnitt;

eine vergrolRerte und teilweise ge-
schnittene Ansicht des Ausflihrungs-
beispieles von Fig. 11 nach einer span-
abhebenden Bearbeitung;

eine Querschnittsansicht eines Winkel-
stlickes;

eine Vorderansicht auf das Winkel-
stiick von Fig. 13a;

eine Teilquerschnittsansicht durch ei-
ne weitere Ausfihrungsform eines An-
schlussstiickes flir einen Verteiler;

eine Querschnittsansicht des Ausflih-
rungsbeispiels von Fig. 14a;

eine Draufsicht auf eine Heizkdrperan-
ordnung mit insgesamt finf An-
schlussteilen; und

eine Vorderansicht eines als Riicklauf
dienenden Heizkorpers der Heizkdper-
anordnung nach Fig. 11.
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[0037] Inden Fig. 1abis 1e sind die einzelnen Schritte
bei der erfindungsgemallen Herstellung eines An-
schlussteils 10 dargestellt. Zunachst wird aus einer Vor-
form durch KaltflieBpressen ein Grundkérper 12 gefer-
tigt, der aus einem Mittelstiick 14 und zwei von dem Mit-
telstlick 14 abstehenden, miteinander fluchtenden An-
schlussstutzen 16 und 18 gebildet ist. Wie Fig. 1b zeigt,
in der eine Vorderansicht des Grundkdérpers 12 darge-
stellt ist, weist das quaderférmige Mittelstlick 14 insge-
samt vier rechtwinklig zu einander verlaufende plane Fla-
chen 20 auf, die jeweils etwa kreisférmig sind. Die An-
schlussstutzen 16 und 18 sind identisch ausgebildet und
besitzen jeweils die Form eines Hohlzylinders.

[0038] Nach dem Ausformen des Grundkérpers 12
wird an eine der planen Flachen 20 des Mittelstlicks 14
ein weiterer Anschlussstutzen 22 durch Schweil3en be-
festigt, der hohlzylinderférmig ist und vorzugsweise
gleichfalls durch KaltflieRpressen hergestellt wurde. Der
weitere Anschlussstutzen 22 ist so am Mittelstlick 14 an-
geordnet, dass die Symmetrieachse des weiteren An-
schlussstutzens 22 die Symmetrieachsen der beiden
miteinander fluchtenden Anschlussstutzen 16 und 18
schneidet.

[0039] Wie Fig. 1d zeigt, werden nach dem Anschwei-
Ren des weiteren Anschlussstutzen 22 im Mittelstliick
mehrere Kanéle 24, 26 und 28 durch Bohren gefertigt.
Der erste Kanal 24 geht von der Zentralbohrung des in
den Fig. 1a bis 1e links dargestellten Anschlussstutzen
16 aus und endet im Mittelstlick 14 vor der Zentralboh-
rung des rechts dargestellten Anschlussstutzen 18, wo-
bei der Kanal 24 beziiglich der Symmetrieachsen der
Anschlussstutzen 16 und 18 vom weiteren An-
schlussstutzen 22 weg parallel versetzt verlauft. In glei-
cher Weise wird der zweite Kanal 26 ausgehend von der
Zentralbohrung des Anschlussstutzen 18 gebohrt, wobei
der zweite Kanal 26 gleichfalls parallel versetzt zu den
Symmetrieachsen der Anschlussstutzen 16 und 18 je-
doch in Richtung des weiteren Anschlussstutzen 22 ver-
setzt verlauft. Die Strémungsquerschnitte der Kanale 24
und 26 sind so bemessen, dass sich die Kanéle 24 und
26 nicht schneiden.

[0040] Nachdem die beiden Kanale 24 und 26 einge-
bracht worden sind, wird anschlieRend der Kanal 28 ge-
bohrt, der mit seiner Achse auf der Symmetrieachse des
weiteren Anschlussstutzens 22 liegt und in den ersten
Kanal 24 des Anschlussstutzen 16 miindet. Der weitere
Kanal 28 ist dabei gestuft ausgebildet, so dass im Kanal
28 eine Kammer 30 ausgeformtist, in der der zweite Ka-
nal 26 mindet. In die Kammer 30 des weiteren Kanals
28 wird anschlieend eine Dichtungsscheibe 32 einge-
setzt und in dieser beispielsweise durch Einpressen be-
festigt. In der Dichtungsscheibe 32 ist eine Strémungs-
offnung ausgebildet, die in den zwischen dem ersten Ka-
nal 24 und dem zweiten Kanal 28 ausgebildeten Uber-
gang 34 miindet.

[0041] Nachdem die verschiedenen Kanale 24, 26 und
28 im Mittelstiick 14 des Anschlussteils 10 ausgebildet
worden sind, werden die beiden einstlickig am Mittel-
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stick 14 ausgebildeten Anschlussstutzen 16 und 18
durch Umformen eingezogen, so dass deren Durchmes-
ser den Ublichen Anschlussmalen von beispielsweise
23 mm entsprechen. Nach dem Einziehen der beiden
Anschlussstutzen 16 und 18 werden die beiden Mun-
dungsbereiche der Anschlussstutzen 16 und 18 jeweils
mit einer Fase 36 versehen. Ferner wird an der Dich-
tungsscheibe 32 eine konische Dichtflache 38 durch
spannende Bearbeitung ausgeformt und in den weiteren
Anschlussstutzen 22 ein Innengewinde 40 geschnitten.
[0042] In Fig. 2a ist im Langsschnitt ein zweites Aus-
fuhrungsbeispiel eines Anschlussteils 10a gezeigt, wo-
bei das Anschlussteil 10a im Wesentlichen dem An-
schlussteil 10 entspricht. Einziger Unterschied des An-
schlussteils 10a zu dem Anschlussteil 10 nach dem er-
sten Ausflihrungsbeispiel ist, dass der zweite Kanal 263,
der von dem in der Fig. 2a rechts dargestellten An-
schlussstutzen 18a ausgeht, nur mehr als Strémungs-
6ffnung ausgebildet ist, die unmittelbar in die Kammer
30a des weiteren Kanals 28a mundet. Ferner ist an der
Innenseite des weiteren Anschlussstutzens 22a eine nut-
férmige Aussparung 42a vorgesehen, die in Langsrich-
tung des weiteren Anschlussstutzens 22a ausgehend
von der offenen Stirnseite des weiteren Anschlussstut-
zens 22a bis zum Mittelstlick 14a verlauft.

[0043] Das in Fig. 2a gezeigte Anschlussteil 10a kann
flr verschiedene Einsatzzwecke an zwei- oder mehrla-
gigen Plattenheizkdrpern befestigt werden. Dabei wer-
den Ublicher Weise die beiden Anschlussstutzen 16a und
18a an Heizkdrperplatten befestigt, wahrend der weitere
Anschlussstutzen 22a mit unterschiedlichen Komponen-
ten bestuckt werden kann, wie spater noch erlautert wird.
[0044] In Fig. 2b ist eine abgewandelte Ausfiihrungs-
form des Anschlussteils 10a gezeigt. Bei dieser Ausflh-
rungsform weistder weitere Kanal 28a eine Hinterschnei-
dung 29a im Mittelstlick 14a auf, d.h., dass der Durch-
messer d1 des Kanals 28a im Mittelstlick 14a groRer ist
als der Durchmesser d2 des Kanals 28a im weiteren An-
schlussstutzen 22a. Durch diese Hinterschneidung 29a
kann in den Anschlussstutzen ein Ventileinsatz mit Fen-
ster eingesetzt werden.

[0045] Diese gestufte Ausbildung des weiteren Kanals
28a wird vorzugsweise erzeugt, indem bei der Fertigung
zunéchst im Mittelstlick 14a der Durchmesser d1 durch
spanende Bearbeitung gefertigt wird und der weitere An-
schlussstutzen 22a erst nach der Fertigstellung des Ka-
nalabschnitts mit dem Durchmesser d1 am Mittelstiick
14a verschweil3t wird.

[0046] In den Fig. 3 und 4 ist eine Sitzringbuchse 50
dargestellt, die an ihrer einen Stirnseite offen ist und an
ihrer anderen Stirnseite zusammenlauft und in einen axi-
al verlaufenden Bund 52 iibergeht. An dem Ubergang
der Sitzringbuchse 50 in den Bund 52 ist ein Ventilsitz
54 ausgebildet, der seinerseits in eine am Bund 52 aus-
gebildete Ventilsitzdffnung 56 ibergeht. Des Weiteren
ist an der Sitzringbuchse 50 eine quer zu deren Langs-
richtung verlaufende Bohrung 58 ausgebildet, die mit ei-
ner an der Mantelflache der Sitzringbuchse 50 ausgebil-
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deten Nase 60 an der gegenuberliegenden Seite der
Sitzringbuchse 50 fluchtet. An der Sitzringbuchse 50 ist
nahe der offenen Stirnseite an der Mantelflache und an
der Mantelflache des Bundes 52 jeweils eine Aufnahme-
nut 62 bzw. 64 fir einen O-Ring 66 bzw. 68 ausgebildet.
[0047] Um das in Fig. 2a gezeigte Anschlussteil 10a
als Ventilkdrper verwenden zu kénnen (vgl. Fig. 5), wird
zunachst die Sitzringbuchse 50 in die Kammer 30a des
weiteren Kanals 28a eingesetzt, wobei sie mitihrer Nase
60 entlang der im weiteren Anschlussstutzen 22a aus-
gebildeten Aussparung 42a gefiihrt und in einer definier-
ten Position gehalten wird. Die Sitzringbuchse 50 wird
so weit in den weiteren Kanal 28 eingefiihrt, bis sie mit
ihrem Bund 52 in den Ubergang 34a zwischen dem er-
sten Kanal 24a und dem weiteren Kanal 28a ragt, wobei
der am Bund 52 vorgesehene O-Ring 68 den Spalt zwi-
schen der Sitzringbuchse 50 und dem Ubergang 34a ab-
dichtet, wahrend der andere O-Ring 66 an der am Mit-
telstlick 14a ausgebildeten Eintritts6ffnung des weiteren
Kanals 28a anliegt und so die Zentralbohrung des wei-
teren Anschlussstutzens 22a gegenuber der Kammer
30a abdichtet. Die Sitzringbuchse 50 ist dabei durch die
Nase 60 so beziiglich des weiteren Kanals 28a positio-
niert, dass die Bohrung 58 mit der Stromungsoffnung des
zweiten Kanals 26a fluchtet.

[0048] Nach dem Einsetzen der Sitzringbuchse 50
wird in den weiteren Anschlussstutzen 22a ein Ventilein-
satz 70 in das Innengewinde 40a eingeschraubt, wobei
der Ventileinsatz 70 mit seinem Ventilst6Rel 72 in die
Sitzringbuchse 50 ragt. Der VentilstoRRel 72 ist bezliglich
des an der Sitzringbuchse 50 ausgebildeten Ventilsitzes
54 axial derart verstellbar, dass die Ventilsitz6ffnung 56
vollstéandig freigegeben, gedrosselt oder gegebenenfalls
zumindest anndhernd fluiddicht verschlossen werden
kann.

[0049] Strédmt nun durch den Anschlussstutzen 16a
bzw. 18a heiles Wasser durch den Ubergang 34ain den
zweiten Anschlussstutzen 18a bzw. 16a kann mit Hilfe
des VentilstoRels 72 der Volumenstrom reguliert werden.
[0050] Wie Fig. 6 zeigt, ist es weiter moglich, in den
weiteren Anschlussstutzen 22a des in Fig. 2a gezeigten
Anschlussteils 10a einen Blindstopfen 80 einzuschrau-
ben, mit dem der Ubergang 34a von dem ersten Kanal
24a in den weiteren Kanal 28a zumindest anndhernd
fluiddicht verschlossen werden kann.

[0051] Anstelle desin Fig. 6 gezeigten Blindstopfen 80
kann auch der in Fig. 7 gezeigte Blindstopfen 82 in den
weiteren Anschlussstutzen 22a eingeschraubt werden,
der ein Beflllen des betreffenden Heizkdrpers zulésst,
ohne dass dabei das Anschlussteil 10a gedffnet werden
muss. Der Blindstopfen 82 hat zu diesem Zweck einen
zwischen seiner Stirnseite 84 und seinem Aullengewin-
de 86 radial nach auRen abstehenden Bund 88, an dem
eine Dichtung 90 vorgesehen ist. Mit Hilfe der Dichtung
90 wird der Mundungsbereich des weiteren Kanals 28a
fluiddicht verschlossen gehalten, wahrend der Blindstop-
fen 82 soweit aus dem Innengewinde 40a des weiteren
Anschlussstutzen 22a herausgeschraubt ist, dass die
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Offnung die Offnung am weiteren Kanal 28a zwar ver-
schlossen ist, der Ubergang 34a zwischen dem ersten
Kanal 24a und dem weiteren Kanal 28a jedoch gering-
fugig freigegeben ist, so dass Fluid von dem ersten Kanal
24a durch die Kammer 30a in den zweiten Kanal 26a
einstrdmen kann und umgekehrt.

[0052] In Fig. 8 ist ein als Entliftungseinsatz 92 aus-
gebildeter Blindstopfen dargestellt, der gleichfalls ein
den weiteren Anschlussstutzen 22a des in Fig. 2a ge-
zeigten Anschlussteils 10a eingeschraubt werden kann.
Der Entliftungseinsatz 92 entspricht in seiner Gestalt
dem in Fig. 6 gezeigten Blindstopfen 80. Allerdings ist in
dem Entliiftungseinsatz 92 ein Entliftungsventil 94 vor-
gesehen, mit dem bei geschlossenem Ubergang 34a
zwischen dem ersten Kanal 24a und dem weiteren Kanal
28a ein Entluftungskanal 96, der in Langsrichtung des
Entliftungseinsatzes 92 durch diesen verlauft, zum Ent-
liften des Heizkdrpers gedffnet werden kann.

[0053] Inden Fig.9und 10 ist ein drittes Ausflihrungs-
beispiel eines Anschlussteils 10b gezeigt, das als Ver-
teilergarnitur fir Heizkérper verwendbar ist. Auch hier
wurde zunachst das Mittelstiick 14b und die daran vor-
gesehenen Anschlussstutzen 16b und 18b durch Kalt-
flieBpressen hergestellt. AnschlieRend wurden im Mittel-
stlick 14b der erste Kanal 24b und der weitere Kanal 28
so gebohrt, dass der erste Kanal 24b nur mit dem wei-
teren Kanal 28b in Stromungsverbindung steht. Danach
wurde der zweite Strdmungskanal 26b im Mittelstiick 14b
ausgebildet, der seinerseits mit einem zuséatzlichen Ka-
nal 100 in Strdomungsverbindung steht, und die An-
schlussstutzen 16b und 18b durch Umformen eingezo-
gen. Nach dem Ausbilden der Kanale 24b, 26b, 28b und
100 wurde an der planen Flache 20b, an der der weitere
Kanal 28b endet, ein Rohrstiick 102 angeschweil3t, das
an seinem einen Ende verschlossen ist und eine seitliche
Stromungsoéffnung 103 aufweist, an der der weitere An-
schlussstutzen 22b seinerseits verschweilt ist. Der wei-
tere Anschlussstutzen 22b weist bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel ein Aufiengewinde 104 auf, mit dem der
weitere Anschlussstutzen 22b an einen Heizungsvorlauf
angeschlossen werden kann. Alternativ kann der weitere
Anschlussstutzen 22b auch ein Innengewinde aufwei-
sen.

[0054] Andie Austrittséffnung des zusatzlichen Kanals
100 wurde ein zusétzlicher Anschlussstutzen 106 an ei-
ner zweiten der planen Flachen 20b des Mittelstiicks 14
verschweillt, wobei der zuséatzliche Anschlussstutzen
106 in seiner Gestalt dem weiteren Anschlussstutzen
22b entspricht. Durch entsprechende Positionierung
wahrend des Verschweillen des Rohrstlicks 102 am Mit-
telstiick 14b wurde der weitere Anschlussstutzen 22b so
zudem zuséatzlichen Anschlussstutzen 106 ausgerichtet,
dass die beiden Eintrittséffnungen der beiden An-
schlussstutzen 22b und 106 zumindest annahernd in ei-
ner gemeinsamen Ebene angeordnet sind.

[0055] Das so abgewandelte Abschlussteil 10b dient
als Verteilergarnitur fir Heizkdrperanordnungen, wobei
an dem weiteren Anschlussstutzen 22b (vgl. Pfeil V) der
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Heizungsvorlauf angeschlossen ist, so dass Heizwasser
durch den weiteren Anschlussstutzen 22b und das Rohr-
stuck 102 in den Anschlussstutzen 16b einstrémen kann.
Der zuséatzliche Anschlussstutzen 106 ist an den Hei-
zungsricklauf angeschlossen, so dass abgekihltes Hei-
zungswasser aus dem Heizkérper durch den An-
schlussstutzen 18b in den zusétzlichen Anschlussstut-
zen 106 einstrémen kann, wie durch den Pfeil R ange-
deutet ist.

[0056] Eine weitere Ausfilhrungsform eines An-
schlussteiles 10cistin den Figuren 11 und 12 dargestellt.
GemaR der Teilquerschnittsansicht von Fig. 11 wird aus
einem massiven Ausgangswerkstlick eine Zwischen-
form 12c eines Anschlussteiles 10c gefertigt. Dieses ist
grundsatzlich wie das in Fig. 1c dargestellte An-
schlussteil 10 aufgebaut und weist ein Mittelstiick 14c
sowie zwei, koaxial und entgegengesetzt zueinander
ausgerichtete Anschlussstutzen 16¢ und 18c auf. Der
weitere, rechtwinklig zur Achse der Anschlussstutzen
16¢, 18c ausgerichtete dritte Anschlussstutzen 22c ist
ebenfalls einstiickig durch KaltflieRpressen am Mittel-
stiick 14c ausgebildet. Bei diesem Formgebungsvor-
gang kann auch das Mittelstlick 14c gegenuber den Au-
endurchmessern der rohrférmigen Anschlussstutzen
16¢ und 18c mit einer Materialverstarkung 15c versehen
sein, so dass ausreichend Raum zur Ausbildung der
Strdmungskanéle in dem Mittelstlick 14c vorhanden ist.
[0057] Grundséatzlich kann die Zwischenform 12c mit
drei einstlickig angeformten Anschlussstutzen 16¢, 18c,
22c in gleicher Weise mit Strémungskanélen versehen
werden, wie bei den zuvor beschriebenen Ausflihrungs-
beispielen. Bevorzugt kann ein Strémungskanal in einem
spitzen Winkel zur Achse 21c der beiden koaxialen An-
schlusstutzen 16¢, 18c bis in die Materialverstarkung 15¢
eingebracht werden, wie durch die Bohrungsachse 23c
angedeutet ist. Hierdurch kann ein noch grofRerer Frei-
raum im Mittelstlick 14c geschaffen werden. Eine weitere
alternative Moglichkeit zur Ausgestaltung der Stro-
mungskanale ist Figur 12 zu entnehmen.

[0058] Durch die Offnung des dritten Anschlussstut-
zens 22c¢ wird zundchst mittels eines geeigneten span-
abhebenden Werkzeugs, insbesondere eines Frasers,
eine Hinterschneidung 29c eingebracht. Erst anschlie-
3end wird ein Leitungsverbindungskanal 26 mitder durch
die Hinterschneidung 29c gebildeten Kammer mit dem
Anschluss 18c durch Bohren erzeugt. Um beim Einbrin-
gen eines Ventiles einen ausreichenden Raum fiir eine
Strdmungsverbindung 24c zum ersten Anschlussstutzen
16¢ zu erhalten, wird der Raum des Strdmungskanales
24c durch einen Ausbruch 25c¢ gebildet, welcher an der
dem dritten Anschlussstutzen 22c gegenuberliegenden
Seite des Mittelstiicks 14c eingebracht wird. Ein Uber-
gang 34c kann zur Aufnahme einer Dichtscheibe in be-
kannter Weise ausgebildet sein. Nach Herstellung der
gewlinschten Stromungskanéle und einer ebenfalls er-
forderlichen Feinbearbeitung des Ventilsitzbereiches
wird der Ausbruch 25 durch ein nicht dargestelltes Ab-
deckelement abdichtend verschlossen.
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[0059] Ein weiteres alternatives Anschlussstiick 10d
geht aus den Figuren 13a und 13b hervor. Das An-
schlussstlick 10d ist als ein Winkelstlick ausgeformt, bei
welchem im Wesentlichen zwei Anschlussstutzen 16d
und 22d an einem Mittelstlick 14d einstlickig angeformt
sind. Die beiden Anschlussstutzen 16d und 22d stehen
in einem rechten Winkel zu einander. In das Mittelstlick
14d kann durch eine spanabhebende Bearbeitung eine
Strémungsverbindung zwischen den beiden rechtwinklig
zueinander stehenden Anschlussstutzen 16d und 22d
erzeugt werden. Weiterhin ist es mdglich, im Mittelstick
14d einen Durchlasskanal einzubringen, welcher ohne
eine Strémungsverbindung zu den Anschlussstutzen
16d und 22d rechtwinklig zur Zeichnungsebene von Figur
13a das Mittelstiick 14d durchdringt. Zur Kombination
mit weiteren Anschlusselementen ist zudem eine Anfor-
mung eines weiteren Anschlussstutzens 18d mdglich.
[0060] Einweiteres erfindungsgeméafes Anschlussteil
10e mit drei einstiickig angeformten Anschlussstutzen
16e, 18e, 22e ist in den Figuren 14a und 14b dargestellt.
Das Anschlussteil 10e ist in seinem Mittelstlick mit Stro-
mungskanalen zur Ausbildung eines Verteileranschlus-
ses ausgebildet, wie er etwa aus den Figuren 9 und 10
hervorgeht. In gleicher Weise wird an eine plane Flache
20e ein Teil fur den Vorlaufanschluss angeschweilf3t.
[0061] Inden Fig. 15 und 16 ist eine Heizkérperanord-
nung 110 gezeigt, die aus zwei plattenférmigen Heizkor-
pern 112 und 114 gebildet ist, wobei der Heizkdrper 112
als Heizungsvorlauf und der Heizkérper 114 als Hei-
zungsricklauf dient.

[0062] Die beiden Heizkorper 112 und 114 sind iden-
tisch aufgebaut, so dass nachfolgend nur der Heizkorper
114, der in Fig. 16 gezeigt wird, erlautert wird. Der Heiz-
kérper 114 weist einen oberen und einen unteren Quer-
kanal 116 und 118 auf, wobei die Querkanale 116 und
118 durch eine Vielzahl vertikal verlaufender Vertikalka-
nale 120 miteinander in Strdmungsverbindung stehen.
[0063] Die beiden Heizkérper 112 und 114 sind an je-
dem ihrer Eckpunkte durch jeweils ein Anschlussteil 10
miteinander verbunden, wobei jedes Anschlussteil 10 mit
seinen beiden einstlickig am Mittelstlick 14 ausgebilde-
ten Anschlussstutzen 16 und 18 mit dem oberen bzw.
unteren Querkanal 116 bzw. 118 jedes Heizkdrpers 112,
114 in Stromungsverbindung stehen. Des weiteren ist
zwischen den die unteren Querkanale 118 der beiden
Heizkorper 112 und 114 verbindenden Anschlussteile 10
ein als Verteilergarnitur ausgebildetes Anschlussteil 10b
vorgesehen, wie es in den Fig. 9 und 10 dargestellt ist.
Dabei ist der ersten Anschlussstutzen 16b an den als
Heizwasservorlauf dienenden Heizkdrper 112 ange-
schlossen, wahrend der zweite Anschlussstutzen 16 an
den als Heizwasserriicklauf dienenden Heizkorper 114
angeschlossen ist. Das Anschlussteil 10b ist dabei mittig
zwischen den beiden Anschlussteilen 10 angeordnet,
d.h. symmetrisch zwischen den Langskanten der Heiz-
kérper 112 und 114.

[0064] Soll nun der Heizkdrper 110 angeschlossen
werden, wird der weitere Anschlussstutzen 22b des An-
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schlussteils 10b an den Heizwasservorlauf und der zu-
séatzliche Anschlussstutzen 106 an den Heizwasserrick-
lauf des Montageortes angeschlossen.

[0065] AnschlieRend kann der Heizungsmonteur ent-
sprechend den Wiinschen des Benutzers beispielsweise
die beiden unten in Fig. 16 gezeigten Anschlussteile 10
durch Blindstopfen sperren, wahrend das obere An-
schlussteil 10, das in Fig. 16 rechts dargestellt ist, mit
dem Ventileinsatz 70 ausgestattet wird und das links an-
geordnete Anschlussteil 10 mit einem Entliftungseinsatz
92 versehen wird. Sollte das Heizungsventil auf der lin-
ken Seite an der Heizkdrperanordnung 110 vorgesehen
werden, ist es problemlos mdglich, den Ventileinsatz 70
mit dem Entliftungseinsatz zu tauschen.

[0066] Mit Hilfe des Anschlussteils 10 ist es also pro-
blemlos méglich, die Heizkérperanordnung 110 an un-
terschiedliche vorgegebene Bedingungen am Anschlus-
sort anzupassen. Durch die mittige Anordnung des als
Verteilergarnitur dienenden Anschlussteils 10b kann, bei
entsprechender Anordnung des Heizwasservor- und
-riicklaufes am Montageort, jeweils die Heizkdrperanord-
nung 110 ausgewahlt werden, die aufgrund ihrer Flache
die gewiinschte Heizleistung erbringt, ohne dass dabei
auf eine besondere Positionierung der Verteilergarnitur
an der Heizkdrperanordnung 10 geachtet werden muss.
Hierdurch vereinfacht sich auch die Herstellung der Heiz-
kérperanordnung 110, da einerseits durch die individu-
elle Anpassung der Anschlussteile als Blindstlick oder
als Ventil und andererseits durch die mittige Positionie-
rung des als Verteilergarnitur ausgebildeten An-
schlussteils 10b ein und dieselbe Heizkérperanordnung
110 fir unterschiedlichste Einsatzzwecke verwendet
werden kann.

[0067] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel er-
gibt sich ein Strémungsverlauf des Heizwassers, der
schematisch durch Pfeile angezeigt ist. Selbstverstand-
lich kann durch Einlegeteile in den Strémungskanalen
auch ein anderer Strémungsverlauf eingestellt werden.
Ebenfalls kann das als Verteilergarnitur ausgebildete An-
schlussteil 10b in einen Eckbereich angeordnet sein.
Durch ein entsprechendes Einlegeteil kann Vertikalkanal
des Heizkdrpers ein Steigrohr bilden, so dass etwa bei
einem einlagigen Heizkdrper ein separates Steigrohr ein-
gespart werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Anschlussteiles,
insbesondere flr einen Heizkorper, mit zumindest
zwei Anschlussstutzen (16, 18, 22), welche an einem
Mittelstlick (14) angeordnet sind, in welchem eine
Strémungsverbindung vorgesehen ist, wobei
ein Werkstlick durch KaltflieBpressen zu einem ein-
stlickigen Grundkérper (12) mit einem massiven Mit-
telstiick (14) und mindestens zwei daran angeord-
neten, rohrformigen Anschlussstutzen (16, 18, 22)
geformt wird,
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dadurch gekennzeichnet,

dass in das Mittelstiick (14) zum Bilden der Stro-
mungsverbindung mindestens zwei zueinander ver-
setzte Kanale (24, 26, 28) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein dritter Anschlussstutzen (22) an dem Mit-
telstiick (14) vorgesehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest einer der rohrférmigen An-
schlussstutzen (16, 18) durch Umformen eingezo-
gen wird, wobei der eingezogene Anschlussstutzen
(16, 18) gegentiber dem Mittelstiick (14) durchmes-
serkleiner wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass in das Mittelstlick (14) ein separater Einsatz,
insbesondere eine Sitzringbuchse 50, eingesetzt
wird, in dem Kanéle ausgebildet sind, die zumindest
zwei der Anschlussstutzen (16, 18, 22) miteinander
verbinden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass einer der Anschlussstutzen (22) mit dem Mit-
telstiick (14) als Ventilkdrper flr ein Heizungsventil,
als Blindanschluss, als Ventilkorper fir ein Entluf-
tungsventil, als Winkelstiick und/oder als Verteiler-
garnitur fur eine Heizkdrperanordnung ausgebildet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Mittelstlick (14) zum Bilden eines Ver-
teiler-Anschlusses zusatzlich ein vierter An-
schlussstutzen (106) befestigt wird,

dass ein erster Anschlussstutzen (16) und ein zwei-
ter Anschlussstutzen (18) achsparallel am Mittel-
stiick (14) ausgebildet werden,

dass von dem dritten Anschlussstutzen (22) zum
Bilden eines Vorlaufanschlusses zu dem ersten An-
schlussstutzen (16) eine erste Strdmungsverbin-
dung hergestellt wird, und

dass von dem vierten Anschlussstutzen (106) zum
Bilden eines Riicklaufabganges zu dem zweiten An-
schlussstutzen (18) eine zweite Stromungsverbin-
dung hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass in das Mittelstlick (14) die Kanéle (24, 26, 28)
spanabhebend durch wenigstens eine Offnung der
Anschlussstutzen (16, 18, 22) eingebracht werden.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass in das Mittelstiick (14) die Kanale (24, 26, 28)
durch einen Ausbruch an einer freien Seite des Mit-
telstiicks (14) ausgebildet werden und

dass der Ausbruch anschlieRend durch eine Abdek-
kung verschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittelstlick (14) mit einer Materialverstar-
kung (18) fir zusatzlichen Raum fiir die Kanale (24,
26, 28) ausgebildet wird.

Claims

Method for producing a connector, in particular for a
heating radiator, comprising at least two connecting
stubs (16, 18, 22) which are arranged on a central
piece (14) in which a flow connection is provided,
with a workpiece being formed through cold impact
forming into a single-piece basic body (12) having a
solid central piece (14) and at least two tubular con-
necting stubs (16, 18, 22) arranged thereon,
characterized in that

at least two mutually displaced ducts (24, 26, 28) are
introduced into the central piece (14) in order to es-
tablish the flow connection.

Method according to claim 1,

characterized in that

athird connecting stub (22) is provided on the central
piece (14).

Method according to claim 1 or 2,

characterized in that

at least one of the tubular connecting stubs (16, 18)
is drawn in through shape-forming, the drawn-in con-
necting stub (16, 18) obtaining a smaller diameter
with respect to the central piece (14).

Method according to claim 1, 2 or 3,
characterized in that

aseparate insert, in particular a seat ring sleeve (50),
is inserted into the central piece (14), in which ducts
are formed that connect atleasttwo of the connecting
stubs (16, 18, 22) with each other.

Method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that

one of the connecting stubs (22) is designed together
with the central piece (14) as a valve body for a ra-
diator valve, as adummy connection, as a valve body
for an air-vent valve, as an elbow piece and/or as a
distributor fitting for a heating radiator assembly.

Method according to any one of claims 2 to 5,
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characterized in that

a fourth connecting stub (106) is additionally at-
tached to the central piece (14) in order to form a
distributor connection,

in that a first connecting stub (16) and a second
connecting stub (18) are designed paraxially on the
central piece (14),

in that a first flow connection is established from the
third connecting stub (22) to the first connecting stub
(16) in order to form a supply connection,

and

in that a second flow connection is established from
the fourth connecting stub (106) to the second con-
necting stub (18) in order to form a return connection.

Method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that

the ducts (24, 26, 28) are introduced into the central
piece (14) by means of machining through at least
one opening of the connecting stubs (16, 18, 22).

Method according to any one of claims 1 to 7,
characterized in that

the ducts (24, 26, 28) are formed in the central piece
(14) through a break-out on a free side of the central
piece (14) and in that the break-out is subsequently
closed by a cover.

Method according to any one of claims 1 to 8,
characterized in that

the central piece (14) is designed with a material
reinforcement (18) for additional space for the ducts
(24, 26, 28).

Revendications

Procédé de fabrication d’'un raccord, en particulier
pour un radiateur de chauffage, avec au moins deux
manchons de raccordement (16, 18, 22) qui sont pla-
cés sur un élément central (14) dans lequel est pré-
vue une liaison d’écoulement, une piéce étant trans-
formée par matricage a froid en un corps de base
(12) d’'un seul tenant avec un élément central massif
(14) et au moins deux manchons de raccordement
(16, 18, 22) tubulaires formés dessus, caractérisé
en ce qu’au moins deux canaux (24, 26, 28) décalés
I'un par rapport a 'autre sont réalisés dans I'élément
central (14) pour former la liaison d’écoulement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un troisieme manchon de raccordement (22)
est prévu sur I'élément central (14).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’au moins I'un des embouts de raccorde-
menttubulaires (16, 18) estrétréci parformage, 'em-
bout de raccordement (16, 18) rétréci étant de plus
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10

petit diametre que I'élément central (14).

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que dans I'élément central (14) est formé
un insert séparé, en particulier une douille annulaire
d’appui (50), dans lequel sont formés des canaux
qui relient entre eux au moins deux des manchons
de raccordement (16, 18, 22).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que I'un des manchons de
raccordement (22) est réalisé avec I'élément central
(14) comme corps de vanne pour une vanne de
chauffage, comme raccord borgne, comme corps de
vanne pour une vanne de purge d’air, comme élé-
ment coudé et/ou comme organe de distribution pour
un systeme de radiateurs.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
2 a5, caractérisé

en ce qu’un quatrieme manchon de raccordement
(106) est fixé en plus sur I'élément central (14) pour
former un raccord de distributeur,

en ce qu’un premier manchon de raccordement (16)
etun deuxiéme manchon de raccordement (18) sont
formés sur I'élément central (14) avec leurs axes pa-
ralléles,

en ce qu’une premiére liaison d’écoulement est éta-
blie depuis le troisieme manchon de raccordement
(22) pour former un raccordement d’arrivée vers le
premier manchon de raccordement (16), et

en ce qu’une deuxiéme liaison d’écoulement est
établie depuis le quatriéme manchon de raccorde-
ment (106) pour former une sortie de retour vers le
deuxiéme manchon de raccordement (18).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que les canaux (24, 26,
28) sont ménagés dans I'élément central (14) par
enlevement de copeaux a travers au moins une
ouverture des manchons de raccordement (16, 18,
22).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé

en ce queles canaux (24, 26, 28) sont réalisés dans
I'élément central (14) par une découpe au niveau
d’un co6té libre de I'élément central, et

en ce que la découpe est ensuite fermée par un
couvercle.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que I'élément central (14)
est réalisé avec un épaississement (18) de matiére
pour disposer d’un espace supplémentaire pour les
canaux (24, 26, 28).
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