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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines gebogenen rohrférmigen Verbindungs-
elementes mit zumindest den folgenden Herstellschritten:

— Durchfiihren einer spanenden Bearbeitung fiir ein metalli-
sches, geradlinig verlaufendes Rohrstlick (10) vorgebbarer
Lange unter Einbezug von Anschlussgeometrien (12, 14) fir
die Aufnahme von separaten Anschlussteilen (18, 20), die
dem AnschlieRen einer medienfiihrenden Verrohrung die-
nen,

— Durchflihren eines Biegevorganges flr das derart spanend
erstellte Rohrstlick (10) mit einem vorgebbaren Biegeradius,
vorzugsweise von bis zu 90 Grad, und

— Anbringen des jeweiligen Anschlussteils (18, 20) an der
zuordenbaren endseitigen Anschlussgeometrie (12, 14) des
Rohrstiickes (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines gebogenen rohrférmigen Verbindungs-
elementes.

[0002] Durch die DE 10 2007 016 766 A1 ist ei-
ne Vorrichtung zum Spritzgieen von Rohrkrimmern
bekannt, die einen Kriimmerabschnitt mit einer kreis-
bogenférmigen Mittellinie und gleichbleibendem In-
nenquerschnitt und beidseitig daran anschliefenden
zylindrischen Anschlussstutzen aufweisen, mit ei-
ner mehrteiligen SpritzgieRform aus AuRenformteilen
und Kernteilen bestehenden Dauerform, die in der
Ebene der kreisbogenférmigen Mittellinie des Krim-
merabschnitts in zumindest zwei AulRenformteile teil-
bar ist, die einen Formhohlraum bilden, und die zu-
mindest drei bewegliche Kernteile umfasst.

[0003] Nachteilig bei dem dahingehenden Stand der
Technik ist, dass flr jede herzustellende Form eines
Rohrkrimmers und fir jeden Biegeradius des Rohr-
krimmers eine eigenstandige Spritzgiel3¢form zu er-
stellen ist, was entsprechend kostenintensiv ist und
mit einem hohen Herstellaufwand einhergeht.

[0004] Durch die DE 27 14 782 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung von Rohrkrimmern bekannt, ins-
besondere aus dinnwandigem Material bestehend,
wobei ein gerades Rohrstiick Uber einer Streckein-
richtung derart streckgedriickt wird, dass die Aus-
gangswandstarke des Rohrstiickes tber den Rohr-
umfang unterschiedlich reduziert wird, wobei das ge-
rade Rohrstiick durch die unterschiedliche Materi-
alabstreckung in einen Rohrkriimmer verformt wird,
dessen neutrale Faser, in der die Ausgangswandstar-
ke erhalten bleibt, im inneren Rohrbogen liegt.

[0005] Bei der bekannten Lésung kommen weich-
gelbtete, hartgeldtete oder geschweildte, gepunktete,
gefalzte sowie nahtlos gezogene Rohrstiicke fur den
eigentlichen Biegevorgang zur Anwendung, wobei je
nach angestrebter Bogenform Dehnungen bis 180%
und Wandstarkenreduzierungen von bis zu 60% des
eingesetzten Materials fUir den Rohrkrimmer auf-
treten. Aufgrund der zumindest teilweisen Reduzie-
rung der Ausgangswandstarke des zunachst gerad-
linig verlaufenden Rohrstlickes beim Biegevorgang
kommt es insgesamt zu einer Schwéachung des Ein-
tragmaterials mit der Folge, dass die dahingehende
Lésung fir Hochdruckanwendungen wenig geeignet
ist.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt daher der Erfindung die Aufgabe zugrunde, der-
art ein Verfahren zur Verfiigung zu stellen, dass bei
geringen Herstellkosten und vermindertem Herstell-
aufwand ein gebogenes rohrférmiges Verbindungs-
element erhalten wird, das auch fiir Hochdruckan-
wendungen geeignet ist.
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[0007] Eine dahingehende Aufgabe l6st ein Verfah-
ren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 in sei-
ner Gesamtheit.

[0008] Dadurch dass bei dem erfindungsgeméafien
Verfahren die folgenden Herstellschritte vorgesehen
sind:
— Durchfiihren einer spanenden Bearbeitung flr
ein metallisches, geradlinig verlaufendes Rohr-
stiick vorgebbarer Lange unter Einbezug von An-
schlussgeometrien fir die Aufnahme von separa-
ten Anschlussteilen, die dem AnschlieRen einer
medienfiihrenden Verrohrung dienen,
— Durchfiihren eines Biegevorganges fir das der-
art spanend erstellte Rohrstlick mit einem vorgeb-
baren Biegeradius, vorzugsweise von bis zu 90
Grad, und
— Anbringen des jeweiligen Anschlussteils an
der zuordenbaren endseitigen Anschlussgeome-
trie des Rohrstiickes vorzugsweise mittels Bor-
deln, Pressen, Schweilen, Schrauben oder Klip-
pen,

ist mit geringem Kosten- und Herstellaufwand ein
druckbesténdiger Rohrkrimmer oder Biegerohr als
Verbindungselement im Rahmen einer Anschluss-
Verrohrung erhalten. Dadurch dass im Ausgangszu-
stand ein geradlinig verlaufendes Rohrstlick mit sei-
nen Anschlussgeometrien spanend, insbesondere im
Rahmen einer Drehbearbeitung erhalten wird, ist ei-
ne gleichbleibende Rohr-Wandstarke im interessie-
renden Verbindungsbereich mit den Anschlussteilen
erhalten und zwar im Wesentlichen auch nach dem
Biegevorgang, so dass sich dergestalt durch die spa-
nende Bearbeitung des Rohrstiickes relativ dinne
Wandstéarken auch im Bereich der Anschlussgeome-
trien realisieren lassen, die dennoch ausreichen, um
Hochdruckanwendungen fir das Verbindungsstiick
zu ermoglichen.

[0009] Hauptvorteil der bogenartigen Ausfihrung ist
der erhdhte Durchflusswert bei gleichem Querschnitt
und entsprechend abgesenkte FlieRwiderstandswer-
te des Mediums gegeniber Winkeln in Eckform
oder bei Hohlschrauben (ca. 20 bis 30%) sowie ge-
genlber anderen Bogenanschlissen, die mit ferti-
gungs- und montagebedingten Querschnittsveren-
gungen zwangsweise arbeiten muissen. Ferner lasst
sich die erfindungsgemale Verfahrenslésung sowie
das sich hieraus ergebende Bogenstlick kostengtins-
tig verwirklichen.

[0010] Des Weiteren lassen sich vorzugsweise mit
einer Streckdorneinrichtung, wie sie beispielhaft in
der DE 27 14 782 A1 aufgezeigt ist, mit nur einer
einzigen Herstellvorrichtung eine Vielzahl von unter-
schiedlichen, frei wéahlbaren Biegeradien fir das rohr-
férmige Verbindungselement erhalten, was gegen-
Uber dem Spritzgief3fformen mit einer festen Form
fur jeden herzustellenden einzelnen Biegeradius ei-
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nes gebogenen Rohrstlickes oder Rohrkriimmers ei-
ne deutliche Kostenreduktion mit sich bringt.

[0011] Auch kann der Biegevorgang fir das Rohr-
stick ein Kaltumformvorgang sein, wobei Ver-
sprédungen des Eintragmaterials fir das zunachst
spanend hergestellte Rohrstiick vermieden sind,
was wiederum der Hochdruckbestandigkeit zugute-
kommt.

[0012] Da sich vor dem eigentlichen Biegevorgang
zwecks Erhalt des gebogenen Verbindungsstiickes
oder Rohrkrimmers bereits die Anschlussgeometri-
en spanend herstellen lassen, ist auch insoweit ei-
ne erhdhte Variabilitdt geschaffen, die es ermdglicht,
an standardisierte Anschlussgeometrien eine Viel-
zahl von verschiedenen Anschlussteilen anzubringen
zwecks spaterem Anschlielen des Verbindungsele-
mentes an eine bestehende Verrohrung, die aus fest-
stehenden oder flexiblen Schlauchstiicken als Teil
derselben, beispielsweise in Form eines Pneumatik-
Verteilnetzes bestehen kann. Insgesamt ist mit dem
Verfahren zum Herstellen des Verbindungselemen-
tes sowie mit dem Verbindungselement selbst ein
modular aufbauender Teileansatz verwirklicht mit ei-
ner Vielzahl von Realisierungsmdglichkeiten im Rah-
men der angesprochenen medien- oder fluidfihren-
den Verbindungs-Anschlusstechnik. Dies hat so kei-
ne Entsprechung im Stand der Technik.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen der
erfindungsgemafRen Verfahrensldésung sind Gegen-
stand der weiteren Unteranspriche. Ein nach dem
Verfahren hergestelltes Verbindungsstiick ist Gegen-
stand des Patentanspruches 10.

[0014] Im Folgenden wird die erfindungsgemalie L6-
sung anhand von Ausfiihrungsbeispielen eines Ver-
bindungsstiickes nach der Zeichnung néher erlautert.
Dabei zeigen in prinzipieller und nicht maf3stablicher
Darstellung die

[0015] Fig. 1 teilweise im Langsschnitt, teilweise
in Ansicht ein geradlinig verlaufendes Rohrstiick
vorgebbarer Lange mit endseitig angeordneten An-
schlussgeometrien;

[0016] Fig. 2 das um 90° gebogene Rohrstlick nach
der Fig. 1;

[0017] Fig. 3 das gebogene Rohrstick nach der
Fig. 2 mit aufgesetzten Anschlussteilen und einem
teilweise dargestellten Schlauchstick;

[0018] Fig. 4 teilweise im Langsschnitt, teilweise in
Ansicht die L6sung nach der Fig. 3, jedoch ohne ein-
gesetztes Schlauchstiick;

[0019] Fig. 5 teilweise im Langsschnitt, teilweise in
Ansicht das gebogene Rohrstiick nach der Fig. 2 mit
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andersgearteten Anschlussteilen wie vorstehend dar-
gestellt; und

[0020] Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstel-
lung mit denselben Anschlussteilen, aber mit verkuirz-
tem Rohrstiick und mit anderem, geringerem Bie-
geradius von 45°.

[0021] Die Fig. 1 zeigt teilweise im Langsschnitt, teil-
weise in Ansicht ein geradlinig verlaufendes Rohr-
stlick 10 vorgebbarer Lange mit endseitig angeordne-
ten Anschlussgeometrien 12, 14. Das Rohrstiick 10
besteht aus einem Ublichen Metallwerkstoff und wird
bevorzugt im Rahmen einer Drehbearbeitung in spa-
nender Weise aus dem Vollen erhalten, wobei bis auf
die Anschlussgeometrie 12 das Rohrstlick 10 einen
konstanten Innendurchmesser aufweist. Sofern auf
eine hochdruckfeste Ausgestaltung verwiesen wird,
schlief3t dies normal druckfeste Anwendungen mit
ein. Insbesondere bei den im Folgenden angespro-
chenen Pneumatikanwendungen belaufen sich die
zu beherrschenden Druckwerte auf regelmafig bis zu
24 bar.

[0022] Die Fig. 2 zeigt das Rohrstiick 10 nach der
Fig. 1im gebogenen Zustand, wobei die Biegung hier
90° betragt. Mithin nehmen die beiden Anschluss-
geometrien 12, 14 an den beiden gegeniberliegen-
den Endbereichen des geradlinig verlaufenden Rohr-
stickes 10 zwischen sich einen Rohrabschnitt 16
mit konstantem AufRendurchmesser auf, der gebogen
verlauft und der beim Biegevorgang gemaf der Dar-
stellung nach der Fig. 2 mittig mit der grof3ten Krim-
mung versehen ist. Wie die Fig. 1 weiter zeigt, sind
die beiden Anschlussgeometrien 12, 14 in spanender
Weise voneinander verschieden ausgebildet, um der-
gestalt voneinander verschiedene Anschlussteile 18,
20 gemal der Darstellung nach der Fig. 3 ff. aufneh-
men zu koénnen. Fir die Aufnahme dahingehender
Anschlussteile 18, 20 ist vorgesehen, dass an den
Rohrabschnitt 16 des Rohrstiickes 10 mit konstan-
tem Durchmesser sich beidseitig zwei flanschartige
Verbreiterungen 22, 24 der Anschlussgeometrien 12
bzw. 14 anschliel3en, die als breiteste Stellen der An-
schlussgeometrien ausgebildet sind, wobei zum frei-
en Ende 26, 28 des Rohrstiickes 10 der Durchmesser
einer jeden Anschlussgeometrie 12, 14 gegenuber
dieser breitesten Stelle 26 bzw. 28 entsprechend re-
duziert ist.

[0023] Wie die Darstellung nach der Fig. 3 zeigt,
wird dann auf die Anschlussgeometrie 12, 14 des
Rohrstiickes 10 nach den Fig. 1 und Fig. 2 endsei-
tig das jeweils zuordenbare Anschlussteil 18 bzw.
20 aufgesetzt und mit dem Rohrstiick 10 respekti-
ve seinen Anschlussgeometrien 12 bzw. 14 verbun-
den. Die dahingehenden Anschlussteile 18, 20 die-
nen u. a. der Aufnahme von Schlauchsticken 30,
die bevorzugt als Pneumatikschlduche ausgebildet
Teil einer nicht naher dargestellten Verrohrung ei-
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nes Pneumatikverteilnetzes sind. Die dahingehenden
Schlduche kdnnen flexibel aus Kunststoff ausgebil-
det sein und sind ebenfalls hochdruckfest wie das
Rohrstliick 10. Neben einer Pneumatikflihrung be-
steht auch die Mdglichkeit, andere Medien zu trans-
portieren, wie beispielsweise Druckflissigkeiten; im
Bedarfsfall aber auch pastdése Medien. Insbesonde-
re lassen sich die zuordenbaren Schlauchstiicke 30
Uber die Anschlussteile 18, 20 stationar und druckfest
an dem gebogenen Rohrstiick 10 nach der Fig. 3 in
wiederldsbarer Weise festlegen, was im Folgenden
anhand von den Fig. 4 bis Fig. 6 noch naher erlautert
werden wird.

[0024] Wie sich des Weiteren aus den Fig. 1 und
Fig. 3 ergibt, ist die Rohrlange X im gebogenen Be-
reich des Rohrstiickes 10, also zwischen den einan-
der benachbarten Seiten der beiden flanschartigen
Verbreiterungen 22, 24 gesehen, kleiner gewahlt als
die Summe der axialen Einbauldngen Y, Z der bei-
den Anschlussteile 18, 20 auf den zugeordneten An-
schlussgeometrien 12, 14, wiederum beginnend mit
der Langenermittlung ab der jeweiligen flanscharti-
gen Verbreiterung 22, 24 des Rohrstiickes 10. Die
dahingehende Einbauldnge X kann auch gleich ge-
wahlt werden zu den Summen der genannten axia-
len Einbaulangen Y und Z. Dergestalt baut der Bo-
genanschluss sehr kompakt auf, und nach dem Bie-
gen entstehen nahezu keinen geraden zylindrischen
Rohrleitungsabschnitte, wie sie ansonsten bei an-
deren bekannten Bogenwinkeln vorhanden sind, so
dass der erfindungsgemafe Bogen ohne Ansatz in
die Anschlusssticke oder Anschlussteile 18, 20 Uber-
gehen kann, was einer hemmnisfreien Medien- oder
Fluidfiihrung zugutekommt, ohne dass sich Medien-
oder Fluidpartikel an den Ubergangsstellen zu den
Anschlussteilen ungewollt absetzen kénnten. Auch
das Verhaltnis von Biegeradius zu Rohrdurchmesser
ist in einem Bereich am Ende des technisch Machba-
ren angesiedelt. Das Verhaltnis Biegeradius zu Rohr-
durchmesser betragt dabei 12,7/5 und bei gréRReren
GroRen 20,5/7; 21,8/9; 33,9/12,5; und 44,3/30.

[0025] Je nach Ausgestaltung von einzelnen An-
schlussteilen, die auch zu den Anschlussteilen 18,
20 verschieden sein kénnen, lassen sich diese ne-
ben Boérdeln auch in anderer Weise mit den entspre-
chenden Anschlussgeometrien des Rohrstiickes 10
verbinden, beispielsweise mittels Aufpressen, Auf-
schweil’en oder Gber das Herstellen einer Klippver-
bindung. Ferner besteht die Mdglichkeit des Auf-
schraubens, was bei der Ausfiihrung nach den Fig. 5
und Fig. 6 noch ndher erldutert werden wird.

[0026] Das in der Fig. 4 dargestellte Anschlussteil
18 weist innenumfangsseitig eine Stufe auf, in die
ein O-Dichtring 32 als Dichtmittel klemmend festge-
legt ist. Zum Klemmen des O-Dichtringes 32 ist da-
bei weiter ein Spanneinsatz 34 in Form einer Spannz-
ange vorgesehen, deren einzelne Spannbacken 36
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in Ublicher und daher nicht mehr ndher beschriebe-
ner Art und Weise dem Festlegen des freien Endes
eines zuordenbaren, eingefiihrten Schlauchstiickes
30 dienen. Beim Einflihren des Schlauchstiickes 30
in den Spanneinsatz 34 spreizen sich die Spannba-
cken 36 an ihrem dem freien Ende 26 des Rohrsti-
ckes 10 zugewandten Ende auf, und mit Einschie-
ben des Schlauchstlickes 30 federn diese in ihre das
Schlauchstiick 30 klemmende, in der Fig. 4 gezeig-
te Ausgangslage zurlick. Damit der Spanneinsatz 34
im Inneren der Anschlussgeometrie 12 verbleibt, ist
ein Uberwurfteil 38 vorgesehen, das mit seinem in-
neren Ende in Anlage mit der freien Stirnseite des
Spanneinsatzes 34 ist und mit seinem anderen freien
Ende 40 umgebdordelt einen nach innen vorspringen-
den Bérdelrand 40 ausbildet, mit dem das Uberwurf-
teil 38 in Position auf der Aulenumfangsseite der An-
schlussgeometrie 12 gehalten ist. Sollte der Bordel-
rand 40 nicht allzu fest auf der Anschlussgeometrie
12 festgelegt sein, besteht auch die Méglichkeit, dass
das Uberwurfteil 38 drehbar auf der Anschlussgeo-
metrie 12 in Form eines Anschlussstutzens gehalten
ist.

[0027] Am anderen Ende des Rohrstiickes 10 ist
auf der Anschlussgeometrie 14 ein Einschraubteil
42 festgelegt mit einer Sechskantanfasung 44. Auch
hier ist wiederum ein Dichtmittel in Form eines wei-
teren O-Dichtringes 46, diesmal in einer stufenfor-
migen Verbreiterung der Anschlussgeometrie 14 an-
geordnet und mittels des Einschraubteils 42 klem-
mend in dichtender Position gehalten, wobei wieder-
um Uber einen Boérdelrand 48, der die Verbreiterung
24 der Anschlussgeometrie 14 Ubergreift, das Ein-
schraubteil in Position auf dem Rohrstiick 10 gehal-
ten ist. Zur Schonung des weiteren O-Dichtringes
46 ist die dahingehende Bordelverbindung festste-
hend ausgebildet. Auf seiner freien Stirnseite schlief3t
sich der Sechskantanfasung 44 ein weiterer, dritter
O-Dichtring 50 an, und ein nicht ndher dargestelltes
Schlauchstuick eines Pneumatikschlauches lasst sich
dergestalt in dichtender Weise auf ein unteres Au-
Rengewinde 52 des Einschraubteils 42 anschlielRen.
Dergestalt ist eine medienfiihrende Verbindung zwi-
schen den beiden Anschlussteilen 18, 20 und dem
dazwischenliegenden Rohrstiick 10 hergestellt.

[0028] Das gebogene rohrférmige Verbindungsele-
ment nach den Fig. 5 und Fig. 6 wird nur noch in-
sofern beschrieben, als es sich wesentlich von der
vorangehenden Ausfiihrungsform unterscheidet. Bei
der Ausfiihrungsform nach der Fig. 5 ist das Uber-
wurfteil 38 als Aufschraubteil ausgebildet, das sich
mit seinem Innengewinde auf ein AuRengewinde 54
der Anschlussgeometrie 12 aufschrauben |asst. Bei
dem dahingehenden Aufschraubvorgang wird Gber
einen ringférmigen Mitnahmesteg 56 das Spannele-
ment fiir ein Schlauchstlick 30 in Form der Spannzan-
ge 34 mitgenommen und die einzelnen Spannbacken
36 werden fiir einen Offnungs- und SchlieRungsvor-
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gang zum Festlegen des in Fig. 5 nicht naher dar-
gestellten Schlauchstiickes 30 Uber Steuer- und Fih-
rungsschragen am freien Ende 26 der ersten An-
schlussgeometrie 12 sinnféllig angesteuert. Ferner
verfiigt das Uberwurfteil 38 nach der Fig. 5 an seinem
freien duReren Ende Uber eine Sechskantanfasung
58 zwecks schraubender oder drehender Bewegung
des Uberwurfteils 38 mittels eines geeigneten, nicht
naher dargestellten Betatigungswerkzeuges (Gabel-
schlussel).

[0029] Das Einschraubteil 42, das wiederum am un-
teren Ende des Rohrstlickes 10 angebracht ist, weist
diesmal neben der Sechskantanfasung 44 als Ge-
genstiick noch eine Kontermutter 60 auf, die Uber
zuordenbare Innen- und Auliengewindestrecken am
freien oberen Ende des Einschraubteils 42 mit die-
sem verbindbar ist und dabei Uber einen innerhalb
der Kontermutter 60 und in einer Auflenausnehmung
des Rohrstiickes 10 angeordneten Sprengring 62
drehbar auf dem Rohrstiick 10 gehalten ist, um der-
gestalt hemmnisfrei den Aufschraubvorgang auf das
AuBengewinde des Einschraubteils 42 vornehmen
zu kénnen. Dergestalt lasst sich das Einschraubteil
42, das an seinem unteren freien Ende gleichfalls
Uber ein AulRengewinde 52 verfiigt zwecks Festle-
gen eines nicht naher dargestellten aufschraubbaren
Schlauchstlickes 30, an die Anschlussgeometrie 14
des Rohrstiickes 10 festlegen. Dabei kommt in Blick-
richtung auf die Fig. 5 gesehen das freie untere Ende
28 des Rohrstiickes 10 in Anlage mit einer Innenstu-
fung 64 des Einschraubteils 42. Die Ausfuhrungsform
nach der Fig. 6 entspricht der Ausfiihrungsform nach
der Fig. 5 mit der Mal3gabe, dass anstelle eines Bie-
gewinkels fur das Rohrstiick 10 von 90° ein solcher
von 45° gewahlt ist.

[0030] Als standardisiertes Normteil lasst sich das
erfindungsgemafe Verbindungselement in einer
Vielzahl von verschiedensten Verrohrungen zum Me-
dientransport einsetzen, und die jeweilige Aulenge-
staltung des Verbindungselementes gemaR den Dar-
stellungen nach den Fig. 3 bis Fig. 6 macht deut-
lich, dass eine im Wesentlichen geschlossene Au-
Renkontur erreicht ist unter Einbezug der jeweiligen
Anschlussteile 18, 20, so dass sich evtl. im Betrieb
auftretende Verschmutzungen auf dem Verbindungs-
element nicht ungewollt absetzen kdnnen, und so-
fern solche Verschmutzungspartikel doch auftreten
sollten, lassen diese sich leicht von der Oberflache
des Verbindungselementes abreinigen. Insoweit wird
das erfindungsgemafe Verbindungselement bevor-
zugt in der Lebensmittelindustrie und in der pharma-
zeutischen Industrie Anwendung finden kénnen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines gebogenen
rohrférmigen Verbindungselementes mit zumindest
den folgenden Herstellschritten:

— Durchfiihren einer spanenden Bearbeitung fur ein
metallisches, geradlinig verlaufendes Rohrstlick (10)
vorgebbarer Lange unter Einbezug von Anschluss-
geometrien (12, 14) fir die Aufnahme von separaten
Anschlussteilen (18, 20), die dem Anschliel3en einer
medienfiihrenden Verrohrung dienen,

— Durchfiihren eines Biegevorganges fir das derart
spanend erstellte Rohrstiick (10) mit einem vorgeb-
baren Biegeradius, vorzugsweise von bis zu 90 Grad,
und

— Anbringen des jeweiligen Anschlussteils (18, 20)
an der zuordenbaren endseitigen Anschlussgeome-
trie (12, 14) des Rohrstiickes (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das geradlinig verlaufende Rohrstiick
(10) als spanende Bearbeitung eine Drehbearbeitung
erfahrt und dass der Biegevorgang ein Kaltumform-
vorgang ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlussgeometrien in den
beiden gegeniberliegenden Endbereichen (26, 28)
des geradlinig verlaufenden Rohrstlickes (10) zwi-
schen sich einen Rohrabschnitt (16) mit konstantem
Durchmesser aufnehmen, der gebogen wird und der
beim Biegevorgang mittig mit der grof3ten Krimmung
versehen wird.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die am
Rohrstlick (10) gegentiberliegenden drehend herge-
stellten Anschlussgeometrien (12, 14) voneinander
verschieden ausgestaltet werden.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Rohrabschnitt (16) des Rohrstiickes (10) mit konstan-
tem Durchmesser beidseitig zwei flanschartige Ver-
breiterungen (22, 24) der Anschlussgeometrien (12,
14) angeordnet werden, die als breiteste Stellen der
Anschlussgeometrien (12, 14) vorgesehen werden,
und dass zum freien Ende des Rohrstiickes (10) der
Durchmesser einer jeden Anschlussgeometrie (12,
14) gegentiber dieser breitesten Stelle (22, 24) redu-
Ziert wird.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
schlussteile (18, 20) nach deren Festlegen auf den
jeweils zuordenbaren Anschlussgeometrien (12, 14)
des Rohrstlickes (10) zumindest teilweise aufen-
und/oder innenumfangsseitig mit dem Rohrstiick (10)
ein Dichtmittel begrenzen, vorzugsweise in Form ei-

7/9

2017.11.02

nes O-Dichtringes (32, 46), das klemmend festgelegt
wird.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Teil der Anschlussteile (18, 20) fest oder drehbar
auf den Anschlussgeometrien (12, 14) des Rohrsti-
ckes (10) montiert werden.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rohr-
lange (X) im gebogenen Bereich des Rohrstiickes
(10) gleich oder kleiner gewahlt wird als die Sum-
me der axialen Einbaulangen (Y, Z) der beiden
Anschlussteile (18, 20) auf den zugeordneten An-
schlussgeometrien (12, 14) beginnend mit der Lange-
nermittlung ab der jeweiligen flanschartigen Verbrei-
terung (22, 24) des Rohrstiickes (10).

9. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Anschlussgeometrie (12) des Rohrstlickes (10)
innenumfangsseitig mit einer Ausnehmung derart
versehen wird, dass eine Spannzange (34) des An-
schlussteiles (18) aufgenommen wird, die an einem
endseitigen Teil der anzuschlieRenden Verrohrung
angreifend ausgestaltet ist.

10. Verbindungselement, hergestellt nach einem
der vorstehenden Anspriche mit einem gebogenen,
spanend bearbeiteten Rohrstlick (10), das endseitig
Anschlussgeometrien (12, 14) fir Anschlussteile (18,
20) aufweist, mittels der das Verbindungselement mit
Teilen (30) einer medienfiihrenden Verrohrung ver-
bindbar ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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