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@ Armatur oder Fitting, Verbindungsanordnung von diesen mit einem Rohr sowie Verfahren zur Herstel-

lung dieser Verbindungsanordnung.

Bei der Verbindungsanordnung eines Anschlussstut-

zens (2) einer Armatur oder eines Fittings mit einem
Rohr (21) hat der Stutzen an seiner Aussenseite ginen
von seinem freien Ende distanzierten Ringwulst (7). Eine
Stutzhiilse (23) sitzt im Rohr (21). Auf das Rohr (21) ist
der Stutzen (2) beidseits des Ringwulstes (7) aufgepresst.
Die Quetschgrenze des Stutzens (2) ist héchstens gleich
gross wie diejenige der Stltzhilse (23) und deren Elastizi-
tatsmodu! grosser als derjenige des Rohrs. Hierdurch ist
die Stitzhilse (23) in starkerem Masse als der Stutzen (2)
bestrebt, sich nach der Entlastung des beim Aufpressen
wirkenden Pressdrucks zurlickzubilden, und das Rohr (21)
an den plastisch verformten Stutzen (2) zu pressen, wobei
der Stutzen (2) derart ausgebildet ist, dass er der Rickbil-
dung der Stitzhiilse (23) aufgrund deren Elastizitit nach
der Entlastung standhalt. Es wird hierdurch eine einfache
und rasch herzustellende, zuverldssige, dichte und mecha-
nisch feste Verbindung erreicht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Verbindungsanordnung
eines Anschlussstutzens einer Armatur oder eines
Fittings mit einem Rohr gemass dem Oberbegrift
des Patentanspruchs 1, eine Armatur oder ein Fit-
ting gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs
9, ein Verfahren zur Herstellung dieser Verbin-
dungsanordnung gemass der Patentanspriche 13
und 14, sowie ein Verfahren zur Herstellung einer
Armatur oder eines Fittings nach Anspruch 16.

Der bzw. die Rohranschlussstutzen von Armatu-
ren und Fittingen aus Metallguss wurden bisher
zum Verbinden mit einem Rohr mit einem Innen-
oder Aussengewinde versehen. Bei der Installation,
z.B. einer Brauchwasserinstallation in Wohnhau-
sern, wurden die Rohre und Armaturen durch Fittin-
ge miteinander verschraubt, wobei das Gewinde mit
Hanf und Fett abgedichtet werden musste. Die
Montage war zeitaufwendig und konnte, wenn sie
nicht fachmannisch ausgefuhrt wurde, zu Undichtig-
keiten fuhren.

Zur Verbindung dinnwandiger Stahirohre hat
man schon sogenannte Pressfittinge aus hochle-
giertem,  korrosionsbestandigen, nichtrostenden
Stahl verwendet (DE-PS 1 187 870), wobei zum Ka-
thodischen Korrosionsschutz zusatzlich ein mit den
Rohrenden und dem Fitting in elektrisch leitendem
Kontakt stehender Kupferring in der Rohrverbindung
angeordnet wurde (EP-B 0 198 789 — Firmenschrift
Mannesmann Edelstahlrohr, «Mannesmann-Pressfit-
ting-System aus nichtrostenden Stahlen», Ausgabe
Marz 1985). Diese Pressfittinge werden durch plas-
tische Formgebung hergestellt und haben sickenfdr-
mige Enden, die je einen Dichtring aufnehmen. Die
Enden der zu verbindenden Stahirohre werden in
den Pressfitting geschoben und dessen sickenférmi-
ge Enden mit Hilte eines speziellen elektromechani-
schen Presswerkzeugs, in dessen Zylinder eine der
Nennweite angepasste Pressbacke gesteckt wird,
mit einer Presskraft von 100 kN verpresst, wobei
die Fitting- und Rohrenden anndhernd zu einem
Sechskant verformt werden.

Die bekannten Pressfittinge konnen in der Sani-
tar-Installationstechnik nur zum Verbinden der Lei-
tungsrohre verwendet werden. Fur die Verbindung
der Rohre mit den Armaturen sind die bekannten
Pressfittinge nicht anwendbar. Diese erfoigt bisher
immer noch in der eingangs genannten Art. Der Sa-
nitar-installateur muss deshalb sowohl das fur die
Verbindung der Rohre mit den Armaturen in der
herkommlichen Weise als auch das fur die Verbin-
dung der Rohre mittels Pressfittingen erforderliche
Material und die entsprechenden Werkzeuge mit-
fihren. Die unterschiedlichen Verbindungstechni-
ken komplizieren die Installationsarbeit zusatzlich
und die eingangs genannten Probleme bleiben be-
stehen.

Der Edindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine,
einfach und rasch herzustellende, zuverlassig dichte
und mechanisch feste Verbindung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, bei der Armaturen und Fit-
tinge insbesondere aus Metallguss sowie auch
Kunststoftrohre verwendbar sind.

Die erfindungsgemasse Losung der Aufgabe ist
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hinsichtlich einer Verbindungsanordnung Gegen-
stand des Patentanspruchs 1, hinsichtlich einer
Ausbildung einer Armatur bzw. eines Fittings far
diese Verbindungsanordnung Gegenstand des Pa-
tentanspruchs 9, hinsichtiich eines Vertahrens zur
Herstellung dieser Verbindungsanordnung Gegen-
stand des Patentanspruchs 13 bzw. 14 sowie eines
Verfahrens zur Herstellung einer Armatur bzw. ei-
nes Fittings Gegenstand des Patentanspruchs 16.

Im Folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautent.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Ausschnitt
einer Armatur mit Anschilussstutzen, in dem ein
Rohr steckt, im nicht gepressten Zustand,

Fig. 2 einen vergrosserten Ausschnitt des An-
schlussstutzens mit Rohr und einem Ausschnitt der
Anpressbacken einer Zange im gepressten Zu-
stand,

Fig. 3 einen vergrosserten Ausschnitt eines
Schnitts durch den Anschlussstutzen entlang der Li-
nie 1=l in Fig. 2 im gepressten Zustand,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine Verbindung
mit einer Stutzhilse, und

Fig. 5 einen Langsschnitt durch eine Variante der
Verbindung nach Fig. 4.

Bei der in Fig. 1 dargesteliten (noch nicht ver-
pressten) Verbindung einer Armatur 1 (Nieder-
schraubventil) befindet sich in dessen Anschluss-
stutzen 2 ein Rohr 5. Rohr 5 und Anschlussstutzen
2 werden durch einen unten beschriebenen Press-
vorgang dicht und mechanisch fest verpresst.

Die Armatur 1 und der Stutzen 2 bestehen aus
Rotguss. Die Quetschgrenze und die Elastizitat von
Rotguss ist kleiner als diejenige des Rohrs 5, der
aus nicht rostendem Stahl besteht. (Es kann auch
ein Stutzenmaterial verwendet werden, dessen
Quetschgrenze gleich derjenigen des Rohrs 5 ist.)
Unter Quetschgrenze versteht man die in einem
Druckversuch feststellbare Fliessgrenze einer Probe
des Materials. Sie ist definiet durch den Quotient
einer Druckkraft Fr, bei der der Anstieg einer Kraft-
langenédnderungskurve unter Auftreten einer merkli-
chen, bleibenden Stauchung eine erste Unstetigkeit
zeigt, und dem Antangsquerschnitt Ao der Probe.
(Bei Fehlen oder nicht Bestimmbarkeit der Unstetig-
keit tritt an ihre Stelle der Quotient aus einer Kraft
Fo. 2, die eine bleibende Stauchung von 0,2% er-
gibt und dem Anfangsquerschnitt Ao der Probe.)
Die Elastizitat ist die Fahigkeit eines Korpers, hier
des Stutzens 2, die durch eine Presskraft des un-
ten beschriebenen Pressvorgangs verursachte
Form- und/oder Volumenénderung bis auf eine blei-
bende plastische Verformung rickgéngig zu ma-
chen.

Die Rotgusslegierung ist ein Rotguss 2 nach DIN
1705 mit 2% Sn, 8% Zn und 5% Pb, dem Nickel
zugesetzt ist, so dass der Nickelgehalt 2,2 bis 3,0%
betragt; der Rest der Legierung ist Kupter. Der Ni-
ckelzusatz erhoht die Bruchdehnung und gewahr-
leistet die plastische Verformung ohne Rissbildung
far das weiter unten beschriebene Aufpressen. Ein
Nickelgehalt Uber 3% ergibt ein zu sprodes Materi-
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al. Durch den hohen Bleigehalt wird eine gute spa-
nende Bearbeitung ermégiicht.

Zur Erreichung einer hohen Plastizitat und Bruch-
dehnung wird die Armatur 1 nach dem Giessen bei
einer Temperatur von zweihundert bis finfhundert
Grad Celsius wahrend einer Stunde gegliiht.

Die Wandstarke des Stutzens 2 ist so dimensio-
niert, vorzugsweise zwischen ein und zwei Millime-
tern, dass der Stutzen 2 auf das seinem Innen-
durchmesser angepasste Rohr 5 mit Hilfe einer
Zange dicht aufpressbar ist und einer Riickbildung
des Rohrs aufgrund dessen Elastizitat nach der
Entlastung des unten beschriebenen Pressvorgangs
durch die Zange standhélt. Die Elastizitat des Roh-
res drickt bei Entlastung nach dem Pressvorgang
das Rohr dichtend, sowie zug- und druckfest gegen
den Stutzen an.

Damit die Innenseite 6 des Stutzens 2 gut auf
der &usseren Oberfliche des Rohres 5 im ange-
pressten Zustand anliegt, ist sie glatt ausgedreht.
Die Drehriefen sind gerade noch mit dem blossen
Auge erkennbar. Beim unten beschricbenen Press-
vorgang werden die Drehriefen abgeplattet und tra-
gen damit zur Abdichtung bei.

An der Aussenseite hat der Stutzen 2 eine Ring-
wulst 7 und an der Innenseite 6 eine in diese hin-
einragende Ringnut 9. Die Ringnut 9 ist ebenfalls
ausgedreht. Auch im Bereich des Wulstes 7 und
der Ringnut 9 ist die Wandstarke anniahernd gleich
zum restlichen Stutzen 2 ausgebildet. In die Ring-
nut 9 ist ein Dichtring 8 eingelegt. Der Durchmesser
des Dichtrings 8 ist so bemessen, dass er im ein-
gelegten Zustand geringfiigig Uber die Innenseite 6
hervorsteht, das Rohr 5 sich aber in den Stutzen 2
einfGhren lasst, ohne den Dichtring 8 zu verletzen.
Vor dem Einfilhren wird das Rohr 5 entgratet, und
wenn nétig angefast.

Die Ringwulst 7 hat einen Abstand vom freien
Ende des Stutzens 2, wobei dieser Abstand derart
bemessen ist, dass der die Ringwulst 7 Uberragen-
de Endteil 12 des Stutzens 2 mit Hilfe der Zange
auf das Rohr 5 aufpressbar ist.

Bis zu annahernd zwei Dritteln des Rohrdurch-
messers vom freien Ende des Stutzens 2 entfernt,
ist die Innenseite 6 um annidhernd die Dicke des
Rohres 5 ausgedreht, und geht dann uber eine
Ringstufe 13 in den unbearbeiteten Teil Gber. Die
Stufenhdhe ist der Rohrwandstérke angepasst, um
Wirbel der durchstrémenden Flissigkeit weitgehend
zu vermeiden. Durch das Ausdrehen wird einerseits
die raue Gusshaut entfernt, die beim spateren An-
dricken stéren wiirde, und andererseits tragen die
gerade noch sichtbaren Drehrillen beim spateren
Anpressen zum Abdichten bei. Gegenuber den
oben beschriebenen iblichen Anschiussstutzen mit
Gewinde sind die erfindungsgemassen mit einer
dinneren Wandstarke im Bereich des Stutzens ver-
sehen. Die Wandstarke kann beim Guss bereits
dinner ausgetihrt werden, da kein Gewinde erfor-
derlich ist. Durch das Ausdrehen wird die Wand-
starke weiter verringert, sodass sich nun der Stut-
zen 2 bei der spateren Montage einwandfrei ohne
Risse mit einer Zange andriicken lasst.

Die Zange hat eine obere Backe 15 und eine un-
tere 16. Beide Backen 15 und 16 haben an ihren
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Andruckflaichen eine um den Wulst 7 greifende
Aussparung. Diese ist derart ausgebildet, dass sie
beim Zusammendriicken zuerst auf die Wulstober-
kante drickt und anschiiessend auf den Wulstrand
und die einige Millimeter vom Wuist 7 entfernten
Zylinderoberflachen des Stutzens 2. Beim Anpres-
sen wird der Dichtring 8 in der in Fig. 2 gezeigten
Weise gegen die Oberflaiche des Rohres 5 ge-
driickt, und die Lange des Stutzens geringfiigig ver-
langert. Wie in Fig. 3 ersichtlich, bilden die Backen
15 und 16 beidseits des Wulstes 7 im geschlosse-
nen Zustand, wie in Fig. 3 ersichtlich, ein Sechs-
eck. Beim Anpressen wird der Stutzen 2 an je
sechs Stellen beidseits des Wulstes 7 eingedrickt;
der Wulst 7 wird als Ganzes verformt. Durch dieses
Eindriicken wird der Stutzen 2 dichtend gegen das
Rohr 5 gepresst, wobei die Eindruckstellen beide
Teile dreh- und zugfest miteinander verbinden. Da
auf beiden Seiten des Wulstes 7 verformt wird,
kann die Eindrucktiefe zur Erreichung der erforderli-
chen Dreh- und Zugfestigkeit im Bereich plastischer
Verformung des Stutzens 2 so dimensioniert wer-
den, dass keine Risse im Rotguss auftreten.

Sollen mehrere Armaturen ummittelbar Stutzen
an Stutzen miteinander verbunden werden, so
steckt man ein kurzes Verbindungsrohrstick vom
einen Stutzen zum anderen. Beide Stutzen werden
nacheinander mit der Zange dichtend auf das Rohr-
stuck gedrickt. Das Verbindungsrohrstick ist von
aussen nicht zu sehen.

Die Armaturen kénnen auch derart ausgebildet
sein, dass jeweils die Einlassstutzen als Stutzen mit
Waulst 7 und Nut 9 mit eingelegtem Dichtring 8 und
die Auslassstutzen als Rohrstutzen ausgebildet
sind, wobei der Aussendurchmesser des Auslass-
stutzens dem Innendurchmesser des Einlass-
stutzens angepasst ist. Derartige Armaturen lassen
sich ohne Zwischensticke direkt ineinander stecken
und kénnen mit der Zange dichtend festgeklemmt
werden. Rohre konnen direkt an die Einlassstutzen
angeschlossen werden, wohingegen Rohre an den
Auslassstutzen mit einem Verbindungsfitting mit je
einem Wulst mit Dichtring an seinen Enden durch
Anpressen mittels Zange verbunden werden. Die
Einlassstutzen kénnen auch als Rohrstutzen und
die Auslassstutzen als Uber die FEinlassstutzen
schiebbare Stutzen mit Wulst und Dichtring ausge-
bildet werden.

Missen mehrere Rohrsticke durch gerade, ge-
bogene Fittinge oder Abzweiger (T-Stucke) mitein-
ander verbunden werden, kénnen die Anschluss-
stutzen der Fittinge analog zu denen der Armaturen
ausgefilhrt werden. Die Ringstufe 13 ist bei einem
als Muffe ausgebildeten Fitting in dessen Mitte als
Ringsteg ausgefiihnt, wobei die Ausfrasung von bei-
den Enden ausgehend vorgenommen wird.

Die gegeniiber dem Rohr 5 kleinere Quetsch-
grenze des Stutzens 2, sowie der kleinere Elastizi-
tatsmodul des Stutzens 2 gegenuber dem Rohr 5
lassen auch ohne Dichtring 8 eine dichte Verbin-
dung zwischen Stutzen 2 und Rohr 5 entstehen, da
der Stutzen 2 starker als das Rohr 5 plastisch ver-
formt wird. Gegen diesen plastisch verformten Stut-
Zen 2 driickt das elastische Rohr 5. Mit dem Dicht-
ring 8 lasst sich die Dichtwirkung namentlich bei
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hohen Leitungsdriicken sicherstellen. Probleme, wie
sie sich friher durch die Verwendung von Innen-
und Aussengewinden und den hierzupassenden
Ubergangsstiicken ergaben, entfallen bei der neuen
Ausfdhrungsart.

Mit den erfindungsgemassen Armaturen und Fit-
tingen aus Metallguss, insbesondere aus Rotguss,
lassen sich samtliche Verbindungen zwischen den
Leitungsrohren und den Armaturen in einer Hausin-
stallation einfach durch Aufpressen der Rohran-
schlussstutzen der Armatur bzw. des Fittings auf
das Leitungsrohr mit Hilfe einer Zange ausfihren.
Die Erfindung nutzt dabei die Uberraschende Er-
kenntnis, dass sich der aus Metallguss, vorzugswei-
se einer gegliihten Rotgusslegierung mit einem 2,2-
bis 3-prozentigen Nickelgehalt, bestehende An-
schiussstutzen, wenn man seine Wandstarke ent-
sprechend diinn bemisst und ihn auf ein seinem In-
nendurchmesser angepasstes Rohr schiebt, in ei-
nem fur eine mechanisch gesicherte und
flussigkeitsdichte Verbindung gerade noch ausrei-
chendes Mass plastisch verformen lasst, ohne dass
es zu einer Rissbildung kommt. Das ist deshalb
iberraschend, weil Metallguss, insbesondere Rot-
guss, sprode ist und die Fachwelt demgemass bis-
her der Ansicht war, er lasse sich nicht, jedenfalls
nicht ohne Rissbildung, verformen. Die erfindungs-
gemasse Armatur bzw. der Fitting lasst sich in der
iblichen, einfachen Giesstechnik herstelien. Das
aufwendige Verformen (Drucken) der bisherigen
Pressfittinge aus hochlegiertem Stahl entfallt und
die Giesstechnik ermoglicht die Herstellung speziel-
ler Formen, die durch plastisches Verformen von
Stahl praktisch nicht herstellbar sind. Die Erfindung
ermdglicht es ferner, zwei Armaturen miteinander
zu verbinden, indem der Anschlussstutzen der ei-
nen Armatur Uber einen dessen Innendurchmesser
angepasstes Anschlussrohrstick der anderen Arma-
tur geschoben und mit diesem verpresst wird.

Da beidseits des Wulstes 7 mit dem Presswerk-
zeug gedriickt wird, kann die Tiefe der plastischen
Verformung gering gehalten werden, wobei durch
die Verpressung eine dichte Metallverbindung er-
zielt werden kann und der Dichtring dann als zu-
satzliche Sicherung fur die Dichtigkeit bei hohen
Druckstéssen, Leitungsdricken und Erschitterun-
gen dient.

Anstelle des Stahirohrs 5 kann auch ein Rohr 21
aus Kunststoff, Kupfer oder einem anderen Material
verwendet werden, dessen Quetschgrenze und
Elastizitatsmodul kleiner ist als derjenige des Stut-
zens 2. In dieses Rohr 21 wird, wie in Fig. 4 im un-
verpressten Zustand dargestellt, eine Statzhilse 23
2.B. eingedriickt. Die Quetschgrenze und der Elasti-
zitatsmodul der Stitzhilse 23 sind grosser als die-
bzw. derjenige des Rohrs 21 und grosser ais die-
bzw. derjenige des Stutzens 2. Das Material der
Stutzhilse 23 richtet sich nach dem durch das Rohr
fliessende Fluid und den Anforderungen betreffend
Quetschgrenze, Elastizitatsmodul und Verarbeitbar-
keit: es wird bevorzugt Stahl mit und ohne Oberfla-
chenvergitung, eine Bronze oder auch verstarkte
Kunststoffe verwendet. Die Stitzhilse 23 hat ein
zylindrisches Hulsenrohr 25, das sich zu dem einen
Ende hin verjungt und am anderen Ende einen
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Flansch 27 hat. Die Verjingung ist so ausgebildet,
dass die Stiltzhilse 23 bis zu etwa zwanzig Pro-
zent ihrer Lange in das Rohr 21 steckbar und durch
verstarkten Druck unten Aufweitung des Rohrs 21
in dieses bis zum Flansch 27 hineinschiebbar ist.
Hierdurch sitzt die Stitzhilse fest im Rohr 21. Die
Wandstarke des Hilsenrohres 25 nimmt zu dessen
freien Ende hin ab, um im eingebauten Zustand
dem stromenden Wasser einen geringeren Wider-
stand entgegenzusetzen. Zur Montage wird das
Rohr 21 in den Stutzen 2 mit in den Ringwulst 7
eingelegten Dichtring 8 gesteckt und der Stutzen 2
mittels der beiden Backen 15 und 16 der Zange auf
das Rohr 21 gegen die Stutzhilse 23 gepresst.
Zum Formschluss zwischen Rohr 21 und Stitzhilse
23 kann die dem Rohr 21 zugewandte Oberflache
des Hilsenrohres 25 Vertiefungen aufweisen. Die
Elastizitat der Stutzhillse 23 drickt das Rohr 21
von innen her dichtend zug- und druckfest nach er-
folgter Verpressung gegen die Innenseite des Stut-
zenS 2. )

Aus fertigungstechnischen Uberlegungen ist auf
dem Stutzen 2 oftmals ein zweiter nicht dargestell-
ter Wulst auf der zum Stutzenende abgewandten
Seite des Ringwulstes 7 vorhanden. Dieser zweite
Wulst kann auch als Sechskant ausgebildet sein.
Beim Pressvorgang solite dieser zweite Wulst min-
destens einen Abstand von zwei bis drei Millimetern
von dem ihm zugewandten ausseren Rand der
Pressflache der Pressbacken 15 und 16 haben. Bei
einem kiirzeren Abstand kdnnen wahrend des Auf-
pressens auf der Aussenseite des Stutzens kleine
Materialrisse auftreten, die unschon aussehen, aber
die Gute der Pressverbindung nicht nennenswert
beeintrachtigen. Um eine einwandireie Verpressung
zu erreichen, sollten jegliche Wandverstérkungen
des Stutzens erst nach obigem Abstand beginnen.

Die Stiitzhilse 23 kann auch als Doppelhilse 31,
wie in Fig. 5 im unverpressten Zustand dargestellt,
ausgebildet sein, bei der ein zylindrischer innerer
Hilsenteil 33 innerhalb eines zylindrischen ausse-
ren Hulsenteils 35 sitzt. Innerer und ausserer Hul-
senteil 33 und 35 sind mit einen Steg 37 miteinan-
der verbunden. Zur Montage wird die Doppelhilse
31 so auf das Rohr 21 geschoben, dass eine dem
susseren Hulsenteil 35 zugewandte Oberfliche 39
des inneren Hilsenteils 33 mit einer Spieltoleranz
an der Innenwandung des Rohres 21 und eine dem
inneren Hilsenteil 33 zugewandte Oberflache 41
des ausseren Hulsenteils 35 am Rohrmantel des
Rohres 21 mit einer Spieltoleranz anliegt.

Die Wandstarke der inneren Hulse 33 nimmt zu
dem dem Steg 37 abgewandten Ende hin ab. Hier-
durch erfolgt im eingebauten Zustand eine Reduzie-
rung des Wasserwiderstands. Die Doppelhiise 31
hat vier zur Oberflache 41 hin gedffnete, radiale, in
annahernd gleichen Abstand von einander angeord-
nete Nuten 43a bis d. In die Nut 43b ist ein Dicht-
ring 45 eingelegt. Wahrend des Pressvorgangs wird
der Stutzen 2 mit seinem Dichtring 8 mittels der
Backen 15 und 16 der Zange gegen die aussere
Oberflaiche des ausseren Hiilsenteils 35 gedrickt.
Der aussere Hulsenteil 35 drickt die Rohrinnenfla-
che des Rohrs 21 in die Nuten 43a, 43c, 43d und
gegen den Dichtring 45. Hierdurch ist das Rohr 21
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formschlissig und durch den gequetschten Dicht-
ring 45 dicht mit der Doppelhillse 31 verbunden.
Diese Rohrverbindung hat sich bei Rohren mit ge-
ringer Elastizitat und kriechendem Rohrmaterial be-
wahrt.

Anstelle radialer Nuten 43a bis d kann nur eine
einzige Nut als Nut 43b zur Aufnahme des Dicht-
rings 45 ausgebildet sein, wahrend die restliche
Oberflache 39 von mehreren Furchen derart durch-
zogen ist, dass Stege und Vertiefungen entstehen,
die einen Formschiuss mit der Rohrinnenwandung
beim Verpressen erméglichen.

Da bis jetzt Kupferrohre bei korrosiongefahrdeten
Leitungen nach aufwendigem und sorgfiltigem Rei-
nigen nur durch den Fachmann verltet werden
konnten, bringt die oben ausgefiihrte Verbindung
unter Zuhilfenahme der Stitzhiilse 23 bzw. 31 eine
wesentliche Arbeitserleichterung und eine raschere
Herstellungsmoglichkeit der Verbindung. Auch kon-
nen z.B. Kunststoffrohre oder andere Rohre mit ge-
ringer Elastizitat einfach mit Stutzen oder Fittingen,
ebenso wie Kupferrohre, verpresst werden.

Statt den Stutzen 2 an sechs Stellen beidseits
des Wulstes 7 einzudriicken kann auch mit weniger
oder bevorzugt mit mehr als sechs Druckstellen ge-
arbeitet werden. Die richtige Anzahl Druckstellen
richtet sich nach den zu verpressenden Materialien
und deren Wandstérken.

Der Stutzen 2 kann bei den in Fig. 4 und 5 dar-
gestellten Ausflhrungsformen aus Stahl oder einem
anderen Material, wie 2. B. Kunststoff, bestehen.

Patentanspriiche

1. Verbindungsanordnung eines Anschlussstut-
zens (2) einer Armatur (1) oder eines Fittings mit
einem Rohr (21), dadurch gekennzeichnet, dass
eine Stitzhilse (23, 31) am Rohr (21) angeordnet
ist, auf die der Stutzen (2) mittelbar oder unmittel-
bar aufgepresst ist, und dass die Quetschgrenze
des Stutzens (2) hochstens gleich gross wie diejeni-
ge der Stutzhiise (23, 31) und deren Elastizitats-
modul grésser als derjenige des Rohrs (21) ist, so
dass die Stutzhilse (23, 31) in starkerem Masse
als der Stutzen (2) bestrebt ist, sich nach der Ent-
lastung des beim Aufpressen wirkenden Press-
drucks zurlickzubilden, und das Rohr (21) an den
plastisch verformten Stutzen (2) presst, wobei der
Stutzen (2) derart ausgebildet ist, dass er der Riick-
bildung der Statzhilse (23, 31) aufgrund deren
Elastizitat nach der Entlastung standhalt.

2. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stutzen (2) an sei-
ner Aussenseite einen von seinem freien Ende dis-
tanzierten Ringwulst (7) hat und auf das Rohr (21)
der Stutzen (2) beidseits des Ringwulstes (7) aufge-
presst ist.

3. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzen (2) an
mehreren entlang des Umfangs voneinander distan-
zierten Stellen auf das Rohr (5, 21) gepresst bzw.
das Rohr (5, 21) mit der Stutzhilse (23, 31) ver-
presst ist.

4. Verbindungsanordnung nach einem der An-
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
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Rohr ein Kupferrohr ist.

5. Verbindungsanordnung nach einem der An-
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Rohr ein Kunststoffrohr ist, insbesondere der Stut-
zen (2) und die Statzhllse (21, 31) aus verschiede-
nen Metallwerkstoffen bestehen und die Quetsch-
grenze und der Elastizititsmodul des Stutzens (2)
Kleiner als die- bzw. derjenige der Stiitzhillse (23,
31) ist.

6. Verbindungsanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 5, gekennzeichnet durch eine an der
Stutzeninnenseite in den Ringwulst (7) hineinragen-
de Ringnut (9) und einen in die Ringnut (9) einge-
legten Dichtring (8) sowie eine an der Innenfliche
des Anschlussstutzens (2) ausserhalb des Anpress-
bereichs angeordnete Ringstufe (13), bis zu der das
Rohr (21) einschiebbar ist, wobei die Stufenhéhe
vorzugsweise annahernd der Rohrwandstarke bzw.
dem Aussendurchmesser der Stiitzhiise (23, 31)
entspricht.

7. Verbindungsanordnung nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stitzhilse (31) einen inneren, im Rohr (21) sitzen-
den Hilsenteil (33) und einen am Mantel des Rohrs
(21) anliegenden &usseren Hilsenteil (35) hat, die
beide mit dem Rohr (21) formschlissig verpresst
sind, wobei der innere (33) mit dem &ausseren (35)
Hilsenteil durch einen Steg (37) um die Stirnseite
des Rohrendes verbunden ist und bevorzugt ein
Dichtmittel (45, 8) zwischen dem inneren Hulsenteil
(33) und dem Rohr (21) und/oder dem &usseren
Hiilsenteil (35) und dem Stutzen (2) angeordnet ist.

8. Verbindungsanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Rohr ein Anschlussrohrstiick einer zweiten Armatur
oder eines zweiten Fittings ist und die zweite Arma-
tur oder der zweite Fitting zusammen mit dem Rohr
einteilig ausgebildet ist.

9. Armatur (1) oder Fitting mit wenigstens einem
Anschlussstutzen (2) fir eine Verbindungsanord-
nung nach einem der Anspriiche 1 bis 8 mit einem
Rohr (21), wobei das Material und die Wandstérke
des Stutzens (2) so bemessen sind, dass der Stut-
zen (2) mit einem Rohr (21), in das eine Stitzhilse
(23, 31) einsetzbar ist, mittels einer Zange dicht so-
wie zug- und druckfest verpressbar ist.

10. Fitting oder Armatur (1) aus Metaliguss nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stutzen (2) einen Ringwulst (7) an der Aussenseite
und an der Innenseite eine in diese hineinragende
Ringnut (9) aufweist, in die ein Dichtring (8) einge-
legt ist und der Ringwuist (79) einen Abstand vom
freien Ende des Stutzens (2) hat und der Abstand
so bemessen ist, dass sowohl der den Ringwulst

& (7) Uberragende Endteil (12) als auch der auf der

anderen Seite des Wulstes (67) liegende Teil des
Stutzens (2) mittels einer Zange mit dem Rohr (21)
dicht sowie zug- und druckfest verpressbar ist, wo-
bei der Wulst (7) zur Positionierung der Zange aus-
gebildet ist.

11. Fitting oder Armatur (1) nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache des Anschlussstutzens (2) ausserhalb des
Anpressbereichs eine Ringstufe (13 hat, bis zu der
ein Rohr (21) einschiebbar ist, wobei die Stufenhé-
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he vorzugsweise annahernd der Rohrwandstérke
bzw. dem Aussendurchmesser einer Stitzhiise (23,
31) entspricht.

12. Fitting oder Armatur (1) nach einem der An-
spriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie 5
aus Metallguss, im Wesentlichen aus einer Rot-
gusslegierung, vorzugsweise mit wenigstens 2%

Sn, 8% Zn, 5% Pb, 2,2 bis 3% Ni und einem Rest
Kupfer bestehen.

13. Verfahren zur Herstellung einer Verbindungs- 10
anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 8 zwi-
schen einem Anschlussstutzen (2) einer Armatur (1)
oder eines Fittings nach einem der Anspriche 9 bis
12 mit einem mit einer Stutzhlise (23) bewehrten
Rohr (21), wobei die Stutzhulse (31) in das Rohren- 15
de gedrickt bzw. ein innerer und ein &dusserer Hul-
senteil (33, 35) auf das Rohr (21) gesteckt, der
Stutzen (2) auf das mit der Stutzhilse (31) bewehr-
te Rohr (21) geschoben und mittels einer Zange
unter plastischer Verformung mit dem Rohr (21) 20
verpresst wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13 zur Herstellung
einer Verbindungsanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 8 zwischen einem Anschlussstutzen
(2) einer Armatur (1) oder eines Fittings nach ei- 25
nem der Anspriiche 10 bis 12 mit einem mit einer
Stutzhiise (23) bewehrten Rohr (21), wobei die
Zange beidseits eines Ringwulstes (7) auf dem An-
schlussstutzen (2) der Armatur (1) oder des Fittings
angreift. 30

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Pressvor-
gangs Vertiefungen in den Stutzen (2) entlang sei-
nes Umfangs an mehreren voneinander distanzier-
ten Stellen gedriickt werden, die einen Formschluss 35
zwischen dem Stutzen (2) und dem Rohr (21) mit
der Stltzhulse (23, 31) erzeugen.

16. Verfahren zur Herstellung einer Armatur (1)
oder eines Fittings nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Armatur (1) 40
oder der Fitting aus einer Rotgusslegierung gegos-
sen und bei einer Temperatur von zweihundert bis
funfhundert Grad Celsius mindestens eine Stunde
gegluht wird.
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