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(57)  Um ein Rohrelement (100) aufweisend

- einen im Inneren des Rohrelements (100) angeordne-
ten Gasdurchtrittskanal (10) mit einem vorbestimmten
Durchmesser,

- eine den Gasdurchtrittskanal (10) umgebende einstlk-
kige Rohrwand (20) und

- ein Rohrverschlusselement (22), das den Gasdurch-
trittskanal (10) in mindestens zwei voneinander getrenn-
te gasleitende Bereiche (12, 14) unterteilt, indem es den
Gasdurchtrittskanal (10) bereichsweise hermetisch ab-
dichtet,

sowie ein gasbetriebenes Gerat mit einem derartigen
Rohrelement (100) als auch ein Verfahren zur Herstel-

Rohrelement, gasbetriebenes Gerat sowie Verfahren zur Herstellung eines Rohrelements

lung eines derartigen Rohrelements (100) so weiterzu-
bilden, dass das Rohrverschlusselement (22) mit der
Rohrwand (20), bzw. dem Grundkoérper des Rohrele-
ments (100), fest verbunden ist, aber im Kontaktbereich
zwischen dem Rohrverschlusselement (22) und der
Rohrwand (20) weder eine Schwei3naht angeordnet ist
noch die dulRere oder innere Oberflache des Rohrele-
ments (100) beschadigt ist, wird vorgeschlagen, dass
das Rohrverschlusselement (22) einstlckig mit der Rohr-
wand (20) ausgebildet und durch mindestens einen pla-
stisch verformten Bereich der Rohrwand (20) gebildet
ist, wobei der plastisch verformte Bereich (22) von der
AuBenseite des Rohrelements (100) her in Richtung des
Gasdurchtrittskanals (10) hinein verformt ist.

100

/

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 236 922 A2 2

Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Rohrele-
ment, insbesondere eine Gassammelleitung, gemanR
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein gasbetrie-
benes Gerat mit einem solchen Rohrelement.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft des Weiteren
ein Verfahren zur Herstellung eines Rohrelements, ins-
besondere einer Gassammelleitung, aufweisend

- einen im Inneren des Rohrelements angeordneten

Gasdurchtrittskanal mit einem vorbestimmten
Durchmesser,

- eine den Gasdurchtrittskanal umgebende Rohr-
wand und

- ein Rohrverschlusselement, das den Gasdurchtritts-
kanal in mindestens zwei voneinander getrennte
gasleitende Bereiche unterteilt, indem es den min-
destens einen Bereich des Gasdurchtrittskanals
Uber dessen gesamten Durchmesser hermetisch
abdichtet.

Stand der Technik

[0003] Essind Gassammelleitungen bekannt, die Giber
ein Rohrelement aus einem Metallwerkstoff, wie z. B.
aus Stahl, verfligen, welches an seiner Au3enseite mit
einer Schutzschicht versehenist. Das Rohrelement weist
in seinem Inneren einen Gasdurchtrittskanal mit einem
vorbestimmten Durchmesser auf. Ferner ist das Rohr-
element mit zwei voneinander beabstandeten Offnungen
ausgestattet, an die ein Eingangskanal und ein Aus-
gangskanal eines Gas-Absperrhahns anschliebar sind.
In einem Bereich zwischen den beiden Offnungen ist der
Gasdurchtrittskanal hermetisch, insbesondere gasdicht,
verschlossen. Hierzu wird das Rohrelement zunachst in
zwei Teile getrennt. Dannwird eine externe Scheibe, wel-
cheinder Regel einen etwas gréReren Auendurchmes-
ser als der Durchmesser des Gasdurchtrittskanals be-
sitzt, zwischen den zwei aufgetrennten Enden des ge-
teilten Rohrelements angeordnet und mit den beiden En-
den gasdicht verschweif3t.

[0004] Diese bekannten Gassammelleitungen besit-
zen jedoch den Nachteil, dass bei ihrer Herstellung das
Rohrelement und/oder die Scheibe wahrend des Ver-
schweillens beschadigt werden kann. Dies kann zu einer
Undichtigkeit des Verschlusses und damit zu einem Gas-
leck fiihren. Bei der Produktion derartiger Gassammel-
leitungen tritt daher eine relativ hohe Ausschuss- bzw.
Reparaturquote auf. Dies erhéht den Aufwand und die
Kosten fur die Produktion. Ferner verliert das Rohrele-
ment durch das erforderliche Auftrennen und wieder Zu-
sammenschweillen an der gasdicht verschlossenen
Stelle seine aufere Schutzschicht. Diese muss nach Ab-
schluss des Schweiflvorgangs wieder aufgetragen wer-
den, was einen separaten Behandlungsvorgang, etwa
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das Anbringen eines Anstrichs erfordert. Dies erhdht wie-
derum den Herstellungsaufwand und die Herstellungs-
kosten. Infolge des erforderlichen Auftrennens und wie-
der Zusammenschweillens wird zudem das aullere Er-
scheinungsbild der Gassammelleitung beeintrachtigt.
Ein weiterer Nachteil sind relativ hohe Fertigungstoleran-
zen. Auch kénnen durch den Schweilvorgang und das
anschlieRende Anbringen des Anstrichs Verunreinigun-
gen an den beiden Offnungen auftreten oder sogar durch
diese hindurch in den Gasdurchtrittskanal gelangen.
Dies kann die Dichtungseigenschaften im Bereich der
beiden Offnungen beeintrachtigen, so dass beim mon-
tierten Gas-Absperrhahn Gasleckagen auftreten kon-
nen, was wiederum zu Ausschuss flihrt. SchlieRlich kon-
nen die Verunreinigungen auch bis zu einem an die Gas-
sammelleitung und eine Verteilerleitung angeschlosse-
nen Brenner gelangen und diesen verstopfen.

[0005] Aus der Druckschrift EP 1 944 545 A2 ist ein
Rohrelement mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1 bekannt. Um die vorhergenannten Nachtei-
le moglichst weitgehend zu vermeiden, wird bei dieser
vorbekannten Losung das Rohrelement nicht geteilt und
spater unter Einfligen einer Zwischenscheibe wieder zu-
sammengeschweifit sondern stattdessen ein einteiliges
Rohrelement verwendet, bei dem ein stopfenartiges,
gasdichtes Rohrverschlusselement in dem Bereich zwi-
schen den zwei Offnungen innerhalb des Rohrelements
angeordnet ist. Dieses Rohrverschlusselement soll den
Gasdurchtrittskanal gasdicht verschlielen. Das Rohr-
verschlusselement besitzt einen scheibenartigen Grund-
kérper mit einem elastischen Dichtungsring. Das Rohr-
verschlusselement wird in den Gasdurchtrittskanal ein-
gefiihrt und bis zu einer Position zwischen den beiden
Offnungen verschoben. Dort wird der Grundkérper mit-
tels eines Werkzeugs etwas aufgeweitet, so dass sich
der Dichtungsring gegen die Innenwand des Rohrele-
ments, welches seine urspriingliche Form behalt, legt.
Es hat sich gezeigt, dass ein derartiges Rohrverschlus-
selement nicht immer die an eine zuverlassige Gasdich-
tung gestellten Anforderungen erfillt. Aus diesem Grund
sind Modifikationen der zuvor genannten Gassammel-
leitung entwickelt worden, bei denen ein Teilbereich des
Grundkorpers des Rohrverschlusselements, der von
dem elastischen Dichtungsring entfernt ist, mit dem Roh-
relement verschweil’t wird. Dies erfordert jedoch wieder
einen zusatzlichen Arbeitsschritt und flhrt zu einigen der
bereits weiter oben im Zusammenhang mit der ge-
schweillten Ausflihrung beschriebenen Nachteilen. Fer-
ner kann es aufgrund der beim Schweilen auftretenden
hohen Temperaturen durch Warmeleitung am Rohrele-
ment und dem Grundkdrper zu einer Schadigung des
Dichtungsrings kommen.

[0006] Aus der Druckschrift EP 1 488 870 A1 ist be-
kannt, das Ende eines Rohrelements durch plastisches
Verformen der Rohrwand abzudichten. Dabei wird in ei-
nem ersten Schritt mittels kalter plastischer Deformation
der Innendurchmesser des Rohrelements verringert und
in einem zweiten Schritt das plastisch deformierte Rohr-
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wandmaterial mittels Reibung erwéarmt bis es miteinan-
der verschmilzt und das Rohrelement hermetisch ab-
dichtet. Bei der kalten plastischen Deformation werden
die Enden des Rohrelements zum Rohrinneren hin um-
gebogen, wobei sich das Rohrelement verkurzt. Ein der-
artiges Verkirzen kann dazu fiihren, dass ein zwischen
zwei Anschliisse anzuordnendes Rohrelement zu kurz
ist, um mit beiden Anschliissen verbunden zu werden.
Auch sind die Anforderungen an eine in einem zentralen
Bereich des Rohrelements angeordnete Dichtung deut-
lich hoher, da diese starker belastet wird als ein am Roh-
rende angeordnetes Rohrverschlusselement.

[0007] SchlieBlich ist aus der Druckschrift EP 1 760
405 A2 bekannt, das Rohrende eines Gasrohrs mittels
plastischen Verformens der Rohrwand von der Aul3en-
seite des Rohrelements her in Richtung des Gasdurch-
trittskanals hinein hermetisch abzudichten. Dabei wird
mittels Reibschweillen ohne Zugabe von Material am
Rohrende ein Rohrverschlusselement miteinerin axialer
Richtung des Rohrs verlaufenden Spitze gebildet. Diese
Spitze ist dicker als die Rohrwand und dient dazu, den
zentralen Bereich des Rohrverschlusselements zu ver-
starken. Da das Rohrverschlusselement und dessen
Spitze ausschlief3lich aus Material der Rohrwand gebil-
detsind, wird beim Formen des Rohrverschlusselements
das Rohrelement verkurzt, wodurch die Passgenauigkeit
des Rohrelements beim Einbau in ein Gerat beeintrach-
tigt werden kann.

Darstellung der Erfindung: Aufgabe, L6sung, Vor-
teile

[0008] Ausgehend von den vorstehend dargelegten
Nachteilen und Unzulanglichkeiten sowie unter Wrdi-
gung des umrissenen Standes der Technik liegt der vor-
liegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Rohrele-
ment der eingangs genannten Art, ein gasbetriebenes
Geréat der eingangs genannten Art sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines Rohrelements der eingangs ge-
nannten Art so weiterzubilden, dass das Rohrverschlus-
selement mit der Rohrwand, bzw. dem Grundkérper des
Rohrelements, fest verbunden ist, aber im Kontaktbe-
reich zwischen dem Rohrverschlusselement und der
Rohrwand weder eine Schweiflnaht angeordnet ist noch
die duRere oder innere Oberflache des Rohrelements
beschadigt ist.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Rohrelement mit
den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen, durch ein
gasbetriebenes Gerat mit den im Anspruch 9 angegebe-
nen Merkmalen sowie durch ein Verfahren mit den im
Anspruch 10 angegebenen Merkmalen geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und zweckmaRige Weiterbildun-
gen der vorliegenden Erfindung sind in den jeweiligen
Unteransprichen gekennzeichnet.

[0010] Mithin basiert die vorliegende Erfindung darauf,
dass das Rohrverschlusselement einstlickig mit der
Rohrwand ausgebildet ist. Dabei wird das Rohrver-
schlusselement durch mindestens eine mechanische
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Verformung, insbesondere mindestens eine Einschni-
rung, des Durchmessers der Rohrwand gebildet. Beim
erfindungsgemalen Rohrelement wir die Dichtungswir-
kung also durch einen plastisch verformten Bereich der
Rohrwand erzielt.

[0011] Da bei der erfindungsgemalen Lésung das
Rohrelement nicht zerschnitten und anschlieRend wie-
der gasdicht zusammengeschweilt werden muss, kann
auf sehr einfache, effektive, schnelle und kostenglinstige
Art und Weise eine zuverlassigere und sicherere Gas-
sammelleitung hergestellt werden. Es tritt somit auch
kein Schweif3-Verzug am Rohrelement auf, so dass pra-
zisere Formen und Abmessungen des erfindungsgema-
Ren Rohrelements realisierbar sind. Zur Herstellung des
gasdichten Verschlusses des Gasdurchtrittskanals des
erfindungsgemalen Rohrelements ist auch keine spa-
nende Bearbeitung des Rohrelements erforderlich. Es
tritt somit weder Verschnitt noch Abfall auf. Folglich ist
eine verbesserte Materialausnutzung realisierbar und
der Herstellungsprozess ist sauberer.

[0012] Im Vergleich zum Stand der Technik, bei dem
zum gasdichten Abdichten des Rohrelements ein sepa-
rates Rohrverschlusselement in das Rohrelement einge-
fuhrt und mit diesem verschweif3t wird, ist bei der vorlie-
genden Erfindung das Rohrverschlusselement wesent-
lich fester mit der Rohrwand verbunden und unterteilt
das Rohrelement klarer in zwei voneinander getrennte
Bereiche. Das erfindungsgemafie Rohrelement mit dem
mechanisch geformten Rohrverschlusselement ist abso-
lut gasdicht und wasserdicht. Beim Stand der Technik
leidet dagegen der Kontaktbereich zwischen dem Rohr-
verschlusselement und der Rohrwand aufgrund starker
Beanspruchung und kann beschadigt und undicht wer-
den.

[0013] Das Rohrelement der vorliegenden Erfindung
weist im Kontaktbereich zwischen dem Rohrverschlus-
selement und der Rohrwand keine Schwei3naht auf. So-
mit sind im Gegensatz zum Stand der Technik die Ober-
flachen des Rohrverschlusselements und der an das
Rohrverschlusselement angrenzenden Rohrwandberei-
che sauber und regelmafig. Undichtigkeiten und Aus-
schuss durch Schweillfehler werden vermieden, wes-
halb die Ausschussquote deutlich geringer ist. Dadurch
lassen sich Produktionskosten sparen, die Produktions-
zeit reduzieren und die Gasdichtigkeit und folglich die
Sicherheit und Zuverlassigkeit erhdhen.

[0014] Auch wird bei der vorliegenden Erfindung die
AufRlenoberflache des Rohrelements nicht in Mitleiden-
schaftgezogen. Die duRere Schutzschicht, beispielswei-
se eine galvanisierte Schicht, des Rohrelements und
dessen auleres Erscheinungsbild werden durch den
plastisch verformten Rohrwandbereich nicht beeintrach-
tigt. Somit kénnen ein verbessertes auleres Erschei-
nungsbild, bessere Anti-Korrosionseigenschaften und
eine hdhere Préazision hinsichtlich der AuRenabmessung
und der Form des Rohrelements erzielt werden, was wie-
derum die Passgenauigkeit des erfindungsgemafen
Rohrelements im Falle des Einbaus in ein Gasgerat er-
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héht. Ein extra Nachbearbeitungs- oder Nachbehand-
lungsschritt zum erneuten Auftragen einer externen An-
tikorrosionsschicht, z. B. durch einen Anstrich, ist bei der
erfindungsgemafien Lésung nicht erforderlich.

[0015] Das Rohrverschlusselement lasst sich zudem
einfach an einer gewiinschten Position innerhalb des
Rohrelements anordnen, indem die Rohrwand an der ge-
wiinschten Position deformiert bzw. zusammengepresst
wird.

[0016] Erfindungsgemal wird das Rohrverschlussele-
ment durch mindestens einen plastisch verformten Be-
reich der Rohrwand gebildet, wobei der plastisch ver-
formte Bereich von der Auenseite des Rohrelements
her in Richtung des Gasdurchtrittskanals hinein verformt
wird. Da bei dieser Deformation keinerlei Riickstande
entstehen, ist das Verfahren gemaR der vorliegenden
Erfindung wesentlich sauberer als das aus dem Stand
der Technik bekannte Verfahren, bei dem das Rohrver-
schlusselement mit der Rohrwand verschweif3t wird.
[0017] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung wird zur Bildung des Rohr-
verschlusselements der zu verformende Bereich der
Rohrwand erwarmt und im erwarmten Zustand zusam-
mengepresst bzw. eingeschniirt bis das mit Druck und
Warme beaufschlagte Rohrwandmaterial miteinander
verschmilzt. Beispielsweise kann das Rohrverschlus-
selement mittels einer Warmumformung gebildet wer-
den. Dabei wird der zu verformende Bereich der Rohr-
wand auf eine Temperatur oberhalb seines Rekristalli-
sationspunktes erwarmt. Sofern die Rohrwand aus Alu-
minium gebildet ist, wird der zu verformende Rohrwand-
bereich beispielsweise auf etwa 50 bis 500 Grad Celsius,
vorzugsweise auf etwa 100 bis 150 Grad Celsius, er-
warmt. Aluminium oder eine Aluminiumlegierung ist das
bevorzugte Rohrwandmaterial, weil es nicht rostet.
[0018] Um den Gasdurchtrittskanal hermetischen ab-
zudichten, kénnen die miteinander in Kontakt stehenden
inneren Oberflachen des plastisch verformten Rohr-
wandbereichs beispielsweise mittels der Technik des
Reibschweilens und/oder des Druckschweil’ens mitein-
ander verschweil3t werden.

[0019] Das Rohrelement ist vorzugsweise eine Gas-
sammelleitung mit zwei voneinander beabstandeten Off-
nungen, an die ein Eingangskanal und ein Ausgangska-
nal eines Gas-Absperrhahns anschlielbar sind. Der pla-
stisch verformte Rohrwandbereich bzw. das Rohrver-
schlusselement ist in mindestens einem Bereich zwi-
schen den beiden Offnungen angeordnet und blockiert
den Gasdurchtrittskanal an dieser Stelle. Fir die Zufuhr
von Gas zu einem gasbetriebenen Geréat bildet der Gas-
Absperrhahn, der als Hauptschalter oder Sicherheits-
schalter dient, einen Beipass um den blockierten pla-
stisch verformten Rohrwandbereich.

[0020] Zusammenfassend kann ein Rohrelement, ins-
besondere eine Gassammelleitung, hoher Qualitat mit
einem verbesserten, zuverlassigeren und dauerhaft gas-
dichten Verschluss des Gasdurchtrittskanals zur Verfu-
gung gestellt werden.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0021] Wie bereits vorstehend erdrtert, gibt es ver-
schiedene Moglichkeiten, die Lehre der vorliegenden Er-
findung in vorteilhafter Weise auszugestalten und wei-
terzubilden. Hierzu wird einerseits auf die dem Anspruch
1 sowie dem Anspruch 10 nachgeordneten Anspriiche
verwiesen, andererseits werden weitere Ausgestaltun-
gen, Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung
nachstehend unter anderem anhand des durch die Figu-
ren 1 bis 6 veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiels na-
her erlautert.

Es zeigt:
[0022]
Fig. 1 in perspektivischer Darstellung ein Ausfih-
rungsbeispiel fir ein Rohrelement gemaf der
vorliegenden Erfindung, das nach dem Verfah-
ren gemaf der vorliegenden Erfindung herge-
stellt wurde;

Fig. 2 in schematischer Langsschnittdarstellung das
Rohrelement aus Figur 1;

Fig. 3 in schematischer Darstellung einen ersten
Schritt eines Ausflihrungsbeispiels flr ein Ver-
fahren gemaR der vorliegenden Erfindung zur
Herstellung des Rohrelements aus Figur 1;
Fig. 4 in schematischer Darstellung einen zweiten
Schritt des Verfahrens aus Figur 3;

Fig. 5 in schematischer Darstellung einen dritten
Schritt des Verfahrens aus Figur 3 und;

Fig. 6 in schematischer Darstellung einen vierten
Schritt des Verfahrens aus Figur 3.

[0023] Gleiche oder ahnliche Ausgestaltungen, Ele-
mente oder Merkmale sind in den Figuren 1 bis 6 mit
identischen Bezugszeichen versehen.

Bester Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

[0024] Die Figuren 1 und 2 zeigen ein Ausfiihrungs-
beispiel fur ein erfindungsgemales Rohrelement, nam-
lich eine Gassammelleitung 100. Diese Gassammellei-
tung 100 ist fir den Einbau in ein gasbetriebenes Gerat
(nicht gezeigt) vorgesehen. Bei dem erfindungsgema-
Ren gasbetriebenen Gerat kann es sich um ein gasbe-
triebenes Haushaltsgerat oder eine gasbetriebene Er-
warmungsvorrichtung, beispielsweise einen Gasherd,
einen Gasofen oder ein Gaskochfeld handeln.

[0025] Die Gassammelleitung 100 ist aus Metall oder
einer Metalllegierung, vorzugsweise aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung, gebildet. In ihrem Inneren be-
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sitzt die Gassammelleitung 100 einen Gasdurchtrittska-
nal 10 mit einem vorbestimmten kreisrunden Durchmes-
ser, der von einer einstlickigen Rohrwand 20 umgeben
ist.

[0026] Wie in Figur 1 des Weiteren zu erkennen ist,
verfugt die Gassammelleitung 100 Gber zwei in Richtung
der Langsache A voneinander beabstandete Bohrungen
oder Offnungen 30, 40, an die spéter ein Eingangskanal
und ein Ausgangskanal eines Gas-Absperrhahns bzw.
Haupthahns (nicht gezeigt) anschlieRbar sind. Der Gas-
Absperrhahn ist eine mechanische oder elektronische
Vorrichtung, die zwei gasdicht voneinander getrennte
Bereiche 12, 14 des Gasdurchtrittskanals 10 extern ver-
bindet.

[0027] Zum Unterteilen des Gasdurchtrittskanals 10 in
die beiden gasdicht voneinander getrennten Bereiche
12, 14, ist zwischen den beiden C")ffnungen 30, 40 ein
Rohrverschlusselement 22 angeordnet, das den Gas-
durchtrittskanal 10 an dieser Stelle gasdicht verschlief3t.
Genauer gesagt werden die beiden Bereiche 12, 14 des
Gasdurchtrittskanals 10 durch eine Deformation bzw. ei-
nen plastisch verformten Bereich 22 der Rohrwand 20
gasdicht voneinander abgedichtet. Der plastisch ver-
formte Bereich 22 ist von der Auenseite des Rohrele-
ments 100 her in Richtung des Gasdurchtrittskanals 10
hinein verformt. Es besteht an dieser Stelle somit eine
lokale Kontraktion der Gassammelleitung 100 in Rich-
tung in den Gasdurchtrittskanal 10 hinein. Durch diese
lokale Kontraktion 22 istder Durchmesser des Gasdurch-
trittskanals 10 soweit mechanisch reduziert, dass der
Gasdurchtrittskanal 10 in diesem Bereich verschlossen
bzw. blockiert ist. Wie in Figur 1 zu erkennen ist, kann
der plastisch verformte Bereich 22 durch eine im We-
sentlichen kreisrunde Einschniirung der Rohrwand ge-
bildet werden. Es ist aber auch méglich, dass der pla-
stisch verformte Bereich 22 durch Zusammenpressen
von zwei einander gegenuberliegenden Seiten der Rohr-
wand 20 gebildet wird (nicht gezeigt).

[0028] Das Abdichten des Gasdurchtrittskanals 10
mittels einer mechanischen Verformung der Rohrwand
hat den Vorteil, dass der innere Verschluss der Gassam-
melleitung 100 an einer beliebigen Position angeordnet
und exakt positioniert werden kann. Durch das Rohrver-
schlusselement 22 bzw. die plastische Verformung der
Gassammelleitung 100 werden die beiden Bereiche12,
14 des Gasdurchtrittskanals 10 zuverlassig und dauer-
haft gasdicht getrennt.

[0029] Die Gassammelleitung 100 kann weitere Off-
nungen (nicht gezeigt) zum AnschlieRen von Gashahnen
aufweisen, mit denen die Gaszufuhr zu einzelnen Bren-
nern des Gasherds steuerbar ist.

[0030] Im Folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemafRen Verfahrens zur Herstellung der
Gassammelleitung 100 aus Figur 1 beschrieben. Die Fi-
guren 3 bis 6 veranschaulichen hierbei schematisch die
jeweiligen Verfahrensschritte. Die herzustellende bzw.
hergestellte Gassammelleitung 100 ist jeweils im Langs-
schnitt dargestellt.
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[0031] In dem in Figur 3 dargestellten ersten Schritt i
wird zunachst das Material der Rohrwand 20 in einem
Bereich zwischen den Beiden Of‘fnungen 30,40 erwarmt,
bis es plastisch verformbar ist. Der Warmeeintrag ist in
Figur 3 durch Blockpfeile angedeutet. Beispielsweise
kann der zu verformende Rohrwandbereich 22 auf eine
Temperatur oberhalb des Rekristallisationspunktes des
Rohrwandmaterials erhitzt werden. Die Erfindung ist je-
doch nicht auf eine Erwdrmung oberhalb der Rekristalli-
sationstemperatur beschrankt.

[0032] In dem in Figur 4 dargestellten zweiten Schritt
ii wird der plastifizierte Bereich plastisch verformt, das
heil3t mittel eines Kompressionsmittels 50 zusammen-
gepresst. Die Richtung des durch das Kompressionsmit-
tel 50 aufgebrachten Anpressdrucks ist in den Figuren 4
und 5 mittels zweier Blockpfeile angedeutet. Die Kom-
pression erfolgt vorzugsweise kreisrund um den gesam-
ten Umfang der Rohrwand 20. Der Anpressdruck kann
aber auch lediglich von zwei einander gegenlberliegen-
den Seiten aufgebracht werden.

[0033] Wahrend des Komprimierens ii des plastisch
verformbaren Bereichs wird die zu den beiden Offnungen
30, 40 benachbarte kreisrunde innere Oberflache 24 der
Rohrwand 20 mittels mindestens eines Uber die beiden
Offnungen 30, 40 eingefiihrten Stiitzelements (nicht ge-
zeigt), beispielsweise eines Kolbens, gestiitzt. Somit
wird insbesondere im Bereich 24 der beiden Offnungen
30, 40 eine innere und dulere Formstabilitdt der Rohr-
wand 20 garantiert.

[0034] In dem in Figur 5 dargestellten dritten Schritt iii
wird der plastifizierte Bereich weiter verformt, genauer
gesagt komprimiert, bis dessen dem Gasdurchtrittskanal
10 zugewandten inneren Bereiche miteinander in Kon-
takt stehen. Aufgrund des beaufschlagten Drucks und
der Erwarmung (vgl. Figur 3) wird der plastisch zu ver-
formende Bereich 22, insbesondere dessen miteinander
in Kontakt stehenden Bereiche, mittels der Technik des
PressschweilRens miteinander verschweil3t und herme-
tisch abgedichtet. Alternativ kann der der plastisch zu
verformende Bereich 22 bzw. kdnnen die miteinander in
Kontakt stehenden Bereiche auch mittels der Technik
des ReibschweilRens miteinander verschweifit werden.

[0035] Beidem in Figur 5 dargestellten dritten Schritt
iii kann, wie in Zusammenhang mit Figur 4 beschrieben,
der an die beiden Offnungen 30, 40 angrenzende nicht
zu verformende Bereich 24 der Rohrwand 20 von einem
im Rohrelement 100 angeordneten Stiitzelement ge-
stutzt werden.

[0036] Indem in Figur 6 dargestellten dritten Schritt iv
ist ein fertiges Rohrelement 100 dargestellt, bei dem zwei
Bereiche 12, 14 des Gasdurchtrittskanals 10 mittels des
plastisch verformten und pressgeschweil’ten Rohrver-
schlusselement 22 voneinander getrenntund hermetisch
und gasdicht abgedichtet sind.

[0037] DieindenFiguren 1 bis 6 dargestellte Gassam-
melleitung 100 wird mittels einer Schweiftechnik, nam-
lich dem Pressschweif3en oder dem ReibschweilRen der
miteinander in Kontakt stehenden zum Gasdurchtrittska-
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nal 10 hin verformten Bereiche der Rohrwand 20, abge-
dichtet. Dabei verbleiben im geschweiflten Bereich keine
Schweilriickstande. Ferner wird weder die duf3ere Ober-
flache noch die innere Oberflache der Gassammelleitung
100 beschadigt.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0038]
100 Rohrelement, insbesondere Gassammelleitung

10 Gasdurchtrittskanal
12 erster gasleitender Bereich des Gasdurchtritts-

kanals 10

14 weiterer gasleitender Bereich des Gasdurchtritts-
kanals 10

20 Rohrwand

22 Rohrverschlusselement, genauer gesagt pla-

stisch verformter Bereich der Rohrwand 20

24 zwischen Offnungen 30, 40 und Rohrverschlus-
selement 22 angeordneter Rohrwandbereich des
Rohrelements 100

26 miteinander in Kontakt stehende innere Oberfla-
chen des Rohrverschlusselements 22

30 erste Offnung des Rohrelements 100, beispiels-
weise zum Anschlieflen eines Eingangskanals
eines Gas-Absperrhahns

40 zweite C")ffnung des Rohrelements 100, beispiels-
weise zum AnschlieBen eines Ausgangskanals
eines Gas-Absperrhahns

50 Kompressionsmittels

A Langsachse des Rohrelements 100

i erster Verfahrensschritt, ndmlich Erwarmen min-
destens eines Bereichs der Rohrwand 20 bis zu
seiner plastischen Verformbarkeit

ii zweiter Verfahrensschritt, ndmlich Komprimieren
des plastisch verformbaren Bereichs

iii dritter Verfahrensschritt, namlich Pressschwei-
Ren und/oder Reibschweilten des plastisch ver-
formbaren Bereichs

iv vierter Verfahrensschritt, namlich Fertigstellung
des Rohrelements 100

Patentanspriiche
1. Rohrelement (100) aufweisend

- einen im Inneren des Rohrelements (100) an-
geordneten Gasdurchtrittskanal (10) mit einem
vorbestimmten Durchmesser,

- eine den Gasdurchtrittskanal (10) umgebende
einstiickige Rohrwand (20) und

- ein Rohrverschlusselement (22), das den Gas-
durchtrittskanal (10) in mindestens zwei vonein-
ander getrennte gasleitende Bereiche (12, 14)
unterteilt,indem es den Gasdurchtrittskanal (10)
bereichsweise hermetisch abdichtet,
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dadurch gekennzeichnet, dass

das Rohrverschlusselement (22) einstlickig mit der
Rohrwand (20) ausgebildet und durch mindestens
einen plastisch verformten Bereich der Rohrwand
(20) gebildet ist, wobei der plastisch verformte Be-
reich (22) von der AuRenseite des Rohrelements
(100) her in Richtung des Gasdurchtrittskanals (10)
hinein verformt ist.

Rohrelement (100) gemafR Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rohrwand (100) im We-
sentlichen aus Metall und/oder mindestens einer
Metalllegierung, insbesondere aus Aluminium und/
oder mindestens einer Aluminiumlegierung, gebildet
ist.

Rohrelement (100) gemafl Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der plastisch ver-
formte Bereich (22) der Rohrwand (20) durch eine
Warmumformung gebildet ist.

Rohrelement (100) gemafll mindestens einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die im Gasdurchtrittskanal (10) angeordneten inne-
ren Oberflachen des plastisch verformten Rohr-
wandbereichs (22) zumindest bereichsweise mitein-
ander in Kontakt (26) stehen und mittels Druck und
Temperatur derart miteinander verbunden sind,
dass sie den Gasdurchtrittskanal (10) hermetischen
abdichten.

Rohrelement (100) gemafR Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die miteinander in Kontakt
stehenden inneren Oberflachen (26) des plastisch
verformten Rohrwandbereichs (22) mittels der Tech-
nik des Schweillens, beispielsweise des Reib-
schweillens und/oder des Druckschweilens, mit-
einander verbunden sind.

Rohrelement (100) gemal mindestens einem der
Anspriche 1bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der plastisch verformte Rohrwandbereich (22)

- durch eine im Wesentlichen kreisrunde Ein-
schniirung der Rohrwand (20) oder

- zusammenpressen von mindestens zwei ein-
ander gegenlberliegender Seiten der Rohr-
wand (20) gebildet ist.

Rohrelement (100) gemafl mindesten einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rohrelement (100) eine Gassammelleitung ist.

Rohrelement (100) gemaf mindesten einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Rohrelement (100) Gber zwei voneinander
beabstandete Offnungen (30, 40) verfiigt, an die
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ein Eingangskanal und ein Ausgangskanal ei-
nes Gas-Absperrhahns anschlie®bar sind, und
- der plastisch verformte Rohrwandbereich (22)
in einem Bereich zwischen den zwei Offnungen
(30, 40) angeordnet ist und den Gasdurchtritts-
kanal (10) in diesem Bereich hermetisch ver-
schlielt.

Gasbetriebenes Gerét, insbesondere gasbetriebe-
nes Haushaltsgerat oder gasbetriebene Erwar-
mungsvorrichtung, beispielsweise Gasherd, Gas-
ofen oder Gaskochfeld, mit einem Rohrelement
(100) gemaf mindesten einem der Anspriiche 1 bis
8.

Verfahren zur Herstellung eines Rohrelements
(100), insbesondere einer Gassammelleitung, auf-
weisend

- einen im Inneren des Rohrelements (100) an-
geordneten Gasdurchtrittskanal (10) mit einem
vorbestimmten Durchmesser,

- eine den Gasdurchtrittskanal (10) umgebende
einstiickige Rohrwand (20) und

- ein Rohrverschlusselement (22), das den Gas-
durchtrittskanal (10) in mindestens zwei vonein-
ander getrennte gasleitende Bereiche (12, 14)
unterteilt,indem es den Gasdurchtrittskanal (10)
bereichsweise hermetisch abdichtet,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Rohrverschlusselement (22) einstiickig mit der
Rohrwand (20) ausgebildet ist und durch plastisches
Verformen mindestens eines Bereichs (22) der
Rohrwand (20) von der AuRenseite des Rohrele-
ments (100) her in Richtung des Gasdurchtrittska-
nals (10) hinein gebildet wird.

Verfahren gemaf Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Bilden des Rohrverschlussele-
ments (22)

- in einem ersten Schritt (i) der zu verformende
Rohrwandbereich (22) bis zu seiner plastischen
Verformbarkeit erwarmt wird, beispielsweise
auf eine Temperatur oberhalb des Rekristallisa-
tionspunktes des Rohrwandmaterials erhitzt
wird, und

- in mindestens einem weiteren Schritt (ii, iii) der
plastisch verformbare Rohrwandbereich (22)
zusammengedrickt wird bis dessen im Gas-
durchtrittskanal (10) angeordneten inneren
Oberflachen zumindest bereichsweise mitein-
ander in Kontakt (26) stehen und mittels des auf-
gebrachten Drucks und der zugefiihrten Tem-
peratur miteinander verbunden, insbesondere
miteinander verschmolzen, werden, wobei der
Gasdurchtrittskanal hermetisch abgedichtet
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12.

13.

14.

15.

wird.

Verfahren gemaf Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbinden der miteinander in
Kontakt stehenden inneren Oberflichen (26) des
plastisch verformbaren Rohrwandbereichs (22) mit-
tels der Technik des Pressschweillens oder des
Reibschweillens erfolgt.

Verfahren gemal Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der plastisch verformbare
Rohrwandbereich (22) beim Schritt des Zusammen-
driickens mit Hilfe eines Kompressionsmittels (50)
kreisrund eingeschnirt oder von mindestens zwei
einander gegenuberliegender Seiten zusammenge-
presst wird.

Verfahren gemafR mindestens einem der Anspriiche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Rohrelement (100) tiber zwei voneinander
beabstandete Offnungen (30, 40) verfiigt, an die
ein Eingangskanal und ein Ausgangskanal ei-
nes Gas-Absperrhahns anschliebar sind, und
- der plastisch verformte Rohrwandbereich (22)
in einem Bereich zwischen den zwei Offnungen
(30, 40) angeordnet wird.

Verfahren gemaf Anspruch 14, dadurch gekenn-
plastisch verformbaren Bereichs (22) der zwischen
den Offnungen (30, 40) und dem zu verformenden
Rohrwandbereich (22) angeordnete Rohrwandbe-
reich (24) mittels mindestens eines im Rohrelement
angeordneten Stiitzelements gestiitzt wird.
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