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Durchflussmesseinrichtung ergibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Durchflussmess-
einrichtung mit einem Messrohr aus Kunststoff, sowie 
ein Verfahren zur Herstellung derselben, gemäß 
Oberbegriff des Patentansprüche 1 und 9.

[0002] Durchflussmesseinrichtungen dieser Art ar-
beiten magnetisch induktiv mit einem außen am 
Messrohr angeordneten Magnetsystem und im 
Messrohr angeordneten messstoffberührenden Elek-
troden. Es sind aber auch kapazitive Durchflussmes-
seinrichtungen bekannt, die mit Elektroden arbeiten, 
die nicht messstoffberührend sind.

[0003] Beispiele für an sich schon vorteilhafte mag-
netisch induktive aber auch für kapazitive Durchfluss-
messeinrichtungen mit einem Kunststoffmessrohr 
sind aus der EP 1 193 474 A1 bekannt. Dort sind die 
Elektroden in einem Kunststoffmessrohr eingebettet.

[0004] Durchflussmesseinrichtungen haben zuwei-
len auch rauhe Arbeitsumgebungen, in denen sie ein-
gesetzt werden. Ferner ist der Einbau derselben in 
Prozessanlagen oftmals auch montagemäßig 
schwierig.

[0005] Eine Durchflussmesseinrichtung mit einem 
mechanisch resistenten Gehäuse zu versehen ist üb-
licherweise sowohl konstruktiv als auch in der Monta-
ge aufwändig.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, sowohl die Montage zu erleitern als auch die 
mechanische Resistenz/Unempflindlichkeit mit einfa-
cheren Mitteln zu erhöhen.

[0007] Die gestellte Aufgabe wird bei einer Durch-
flussmesseinrichtung der gattungsgemäßen Art erfin-
dungsgemäß durch die kennzeichnenden merkmale 
des Patentanspruches 1 gelöst.

[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des 
Verfahrens sind in den abhängigen Ansprüchen 2 bis 
8 angegeben.

[0009] Im Hinblick auf ein Verfahren ist die gestellte 
Aufgabe erfindungsgemäß durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruches 9 gelöst.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des 
Verfahrens sind in den übrigen Ansprüchen angege-
ben.

[0011] Kern der einrichtungsgemäßen Erfindung ist, 
dass das Messrohr aus einem Spritzgußteil besteht, 
und außen am Messrohr zu platzierende Bauteile 
mitsamt dem Messrohr wiederum in einem gemein-
samen Kunststoffverguss eingegossen ist, derart, 
dass die Außenoberfläche des Kunststoffvergusses 

eine geschlossene Gehäuseoberfläche der Durch-
flussmesseinrichtung ergibt.

[0012] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist an-
gegeben, dass auch mindestens ein Prozessan-
schluss einstückig und aus Kunststoff bestehend an 
dem Messrohr angeformt ist. Eine solche Konstrukti-
on erspart die ansonsten notwendigen Schweißnähte 
zwischen Messrohr und Prozessanschlüssen.

[0013] In vorteilhafter Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass bei einer magnetisch induktiven Messein-
richtung die besagten am Messrohr zu befestigenden 
Bauteile das Magnetsystem ist, welches in entspre-
chender Weise in dem gemeinsamen Verguss mit 
vergossen ist.

[0014] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist 
vorgesehen, dass Elektroden und ggfs Elektrodenan-
schlüsse mit vergossen sind.

[0015] Weiterhin ist vorgesehen, dass Führungs- 
und/oder Befestigungshilfen für elektrische Leitun-
gen am Gehäuse mit angespritzt sind.

[0016] Alternativ zur vorstehend genannten Ausge-
staltung ist angegeben, dass Führungs- und/oder Be-
festigungshilfen für elektrische Leitungen im Verguss 
des Gehäuses mit eingespritzt sind.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht in 
der Applikation als kapazitive Durchflussmessein-
richtung.

[0018] In letzter vorteilhafter Ausgestaltung ist an-
gegeben, dass das Gehäuse der Durchflussmessein-
richtung und/oder das Messrohr, und/oder die Pro-
zessanschlüsse außen mit einer metallischen Be-
schichtung versehen sind. Dadurch ist in Verbindung 
mit dem besagten Gehäuse eine effektive Möglich-
keit der elektrischen Abschirmung gegeben. Auf die-
se Weise kann errreicht werden, dass die aus Kunst-
stoff bestehende Durchflussmesseinrichtung ebenso 
effektiv elektrisch abgeschirmt ist, wie eine Einrich-
tung mit metallischem Messrohr und metallischem 
Gehäuse.

[0019] Hinsichtlich des erfindungsgemäßen Verfah-
rens besteht der Kern der Erfindung darin, dass das 
Messrohr über ein Spritzgußverfahren hergestellt 
wird, und dass nachfolgend Bauteile außen am 
Messrohr platziert werden, die sodann wiederum in 
einem gemeinsamen Kunststoffverguss eingegossen 
werden, derart, dass die Außenoberfläche des 
Kunststoffvergusses eine geschlossene Gehäuseo-
berfläche der Durchflussmesseinrichtung ergibt.

[0020] Weiterhin ist ausgestaltet, dass auch die Pro-
zessanschlüsse aus Kunststoff bestehend und mit an 
das Messrohr angeformt oder angespritzt sein kön-
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nen. Messrohr und Prozessanschlüsse können eine 
einstückige Baueinheit ergeben.

[0021] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung des 
Verfahrens ist angegeben, dass vor Erstellen des ge-
häusebildenen letzten Vergusses Anbauteile wie Ma-
gnetsystem und/oder Leitungsführungselemente für 
elektrisch Leitungen an die aus Messrohr und Pro-
zessanschlüssen bestehende Basiseinheit ange-
spritzt werden, und nachfolgend der gehäusebilden-
de letzte Verguss vorgenommen wird.

[0022] Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt 
und nachfolgend näher erläutert.

[0023] Es zeigt:

[0024] Fig. 1: Durchflussmesseinrichtung in pers-
pektivischer Darstellung

[0025] Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung 
eine erfindungsgemäße Durchflussmesseinrichtung 
mit Messrohr 1 und angespritztem Gehäuse 2. Zum 
Herstellen des aus Messrohr 1 und Prozessan-
schlüssen 10 bestehenden Basiseinheit sind her-
kömmliche Kunststoffspritzverfahren eingesetzt. Da-
bei sind wie erwähnt auch die Prozessanschlüsse, 
das heisst die Anschlussflansche aus Kunststoff be-
stehend, und einstückig mit dem Messrohr im Spritz-
gußverfahren hergestellt.

[0026] Sodann werden hier nicht weiter sichbare 
elektrische Anschlussleitungen und ggfs deren Lei-
tungsführungselemente wie Klemmen oder Klam-
mern an die Basiseinheit in Kunststoffspritztechnick 
angespritzt oder angeklebt.

[0027] Bei einer induktiven Durchflussmesseinrich-
tung sind ausserdem das Magnetsystem mit allen 
Komponenten außen am Messrohr mit angespritzt, 
oder befestigt.

[0028] Abschließend erfolgt der letzte Verguss, der 
in der Fig. 1 hier dargestellten Weise ggfs alle auch 
am Messrohr montierten Elemente mit eingießt, d. h. 
Im letzten Spritzgussschritt abschließend und Ge-
häusebildend mit eingießt. An einer Stelle am Gehäu-
se 2 treten dann die Anschlussleitungen 3 nach au-
ßen.

[0029] Dies ist nicht nur in Bezug auf die Herstellung 
erheblich einfach, sondern ergibt eine insgesamt 
sehr solide Baueinheit, die hohe mechanische Resis-
tenz liefert.

[0030] Zusätzlich kann das aus Kunstoff bestehen-
de Gehäuse sowie auch ggfs die aus dem Gehäuse 
ragenden Messrohrabschnitte ggfs mit Prozessan-
schlüssen mit einer metallischen Schicht bspw durch 
Bedampfung versehen sein.

[0031] Üblicherweise werden solche metallischen 
Beschichtung mit einer leitenden Zwischenschicht 
gut haftend aufgebracht. Diese metallische Be-
schichtung stellt eine hervorragende aber auch er-
heblich einfach herzustellende elektrische Abschir-
mung dar. Damit wird bei einem solchen Kunststoff-
system ein Abschirmungsgrad erreicht, der der Bau-
form in Metall mit Metallmessrohr und Metallgehäuse 
gleichkommt.
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schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.
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Patentansprüche

1.  Durchflussmesseinrichtung, mit einem Mess-
rohr aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Messrohr aus einem Spritzgußteil besteht, und 
außen am Messrohr zu platzierende Bauteile mit-
samt dem Messrohr in einem gemeinsamen Kunst-
stoffverguss eingegossen ist, derart, dass die Außen-
oberfläche des Kunststoffvergusses eine geschlos-
sene Gehäuseoberfläche der Durchflussmessein-
richtung ergibt.

2.  Durchflussmesseinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass auch mindestens ein 
Prozessanschluss einstückig und aus Kunststoff be-
stehend an dem Messrohr angeformt ist.

3.  Durchflussmesseinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei einer magnetisch 
induktiven Messeinrichtung die besagten am Mess-
rohr zu befestigenden Bauteile das Magnetsystem 
ist, welches in entsprechender Weise in dem gemein-
samen Verguss mit vergossen ist.

4.  Durchflussmesseinrichtung nach Anspruch 1, 
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass Elektroden 
und ggfs Elektrodenanschlüsse mit vergossen sind.

5.  Durchflussmesseinrichtung nach einem der 
vorhergehenden Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Führungs- und/oder Befestigungshil-
fen für elektrische Leitungen am Gehäuse mit ange-
spritzt sind.

6.  Durchflussmesseinrichtung nach einem der 
vorhergehenden Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Führungs- und/oder Befestigungshil-
fen für elektrische Leitungen im Verguss des Gehäu-
ses mit eingespritzt sind.

7.  Durchflussmesseinrichtung nach einem der 
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Durchflussmesseinrichtung eine kapa-
zitive Durchflussmesseinrichtung ist.

8.  Durchflussmesseinrichtung nach einem der 
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gehäuse der Durchflussmesseinrich-
tung und/oder das Messrohr, und/oder die Prozess-
anschlüsse außen mit einer metallischen Beschich-
tung versehen sind.

9.  Verfahren zur Herstellung einer Durchflußmes-
seinrichtung mit einem Messrohr aus Kunststoff oder 
Metall, dadurch gekennzeichnet, dass das Messrohr 
über ein Spritzgußverfahren hergestellt wird, und 
dass nachfolgend Bauteile außen am Messrohr plat-
ziert werden, die sodann wiederum in einem gemein-
samen Kunststoffverguss eingegossen werden, der-
art, dass die Außenoberfläche des Kunststoffvergus-

ses eine geschlossene Gehäuseoberfläche der 
Durchflussmesseinrichtung ergibt.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Spritzgießen des Messrohres 
auch Prozessanschlüsse einstückig mit angespritzt 
werden.

11.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor Erstellen des gehäusebil-
denen letzten Vergusses Anbauteile wie Magnetsys-
tem und/oder Leitungsführungselemente für elek-
trisch Leitungen an die aus Messrohr und Prozessan-
schlüssen bestehenden Basiseinheit angespritzt 
werden, und nachfolgend der gehäusebildende letzte 
Verguss vorgenommen wird.

12.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der gehäusebildende Endver-
guss samt Messrohr und/oder samt Prozessan-
schlüsse mit einer Metallbeschichtung versehen 
wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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