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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Verzweigungssticken flr Leitungssysteme zum Fordern
von Stréomungsmitteln, mittels SchweiBens, die sehr hohen
qualitativen Anforderungen, wie Festigkeitseigenschaften,
Oberflachengite und Lebenserwartung, gendgen missen
und insbesondere in Anlagen im Bereich der
Medienentsorgung bei der Herstellung mikroelektronischer
Bauelemente sowie im Bereich der Hydraulik und
KKW-Technik Anwendung finden. Der Einsatz dieser
Verzweigungsstiicke ermdglicht eine Erhéhung der
Verfligbarkeit und Zuverlassigkeit der Gesamtaniagen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von Verzweigungsstiicken auf schwei Rtechnischem Wege, fir die
Verteilung oder das 7usammenfithren von gasférmigen, flissigen oder festen Medien,
gekennzeichnet dadurch, daR ein beidseitig mit einer Zentrierungsbohrung (3) versehener, als
quadratisches Vierkantprofil ausgebildeter, Grundkérper (1) und ein vorzugsweise als Rundprofil
ausgebildetes Abzweigstiick {2) mit einer einseitig versehenen Zentrierungsbohrung (4), dessen
AuRendurchmesser (d.) gleich der Lange {(d,) einer Kante des Grundkérpers (1) ist, stoffschlissig
so verbunden werden, dafd das Abzweigstiick (2) senkrechtund mittig auf einer Kantenflache des
Grundkdrpers (1) aufsitzt, und die stoffschliissige Verbindung (7} in dem nicht durch die
Zentrierungsbohrungen (3; 4) durchdrungenen Bereich des Grundkérpers (1) sowie des
Abzweigstiickes (2) erfolgt, und daR anschlieRend unter Nutzung der Zentrierungsbohrungen (3; 4)
Nutzbohrungen (5; 6) in den Grundkorper (1) und das Abzweigstiick (2) fur den vorgesehenen
MedienfluR bis zur gegenseitigen Durchdringung eingebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Zentrierungsbohrung (3) beidseitig
gleichmaRiginden Grundkorper (1) soweit eingebrachtwird, daf® inder Mitte des Grundkérpers (1)
ein Bereich der Groe 2 x d, durch die beidseitige Bohrung (3) nicht durchdrungen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Zentrierungsbohrung (4) soweit in
das Abzweigstiick (2) einseitig eingebracht wird, dal ein Bereich der dem Durchmesser d;
entspricht durch die Bohrung (4) nicht durchdrungen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die stoffschliissige Verbindung {7) durch

eine HV-Naht erfolgt.
Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Verzweigungsstiicken fiir Leitungssysteme zum Fordern von
Strémungsmitteln, mittels Schweiens, die hohen Qualititsanforderungen gentigen miissen und insbesondere in
Leitungssystemen im Bereich der Medien-Entsorgung bei der Herstellung von mikroelektronischen Bauelementen sowie in
anderen Bereichen, die beispielsweise besonderen Festigkeitsanforderungen entsprechen mussen, wieim Bereich der Hydraulik
und der KKW-Technik, Anwendung finden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Fir die Verteilung oder das Zusammenfiihren von Gas-, Flussigkeits- oder Feststoffstromen werden Verzweigungssticke
verwendet. Bei groBeren Abmessungen erfolgt die Herstellung durch Aushalsprozesse des Grundrohres oder durch
Schweilkonstruktionen, wie sie in der TGL 163-30001/10 oderim CA-Richtlinienkatalog beschrieben sind. Kleinere
Abmessungen von Verzweigungsstiicken werden durch Pressen und Schmieden sowie durch GieRen mit anschlieBender
Bearbeitung hergestellt.

Der gemeinsame Nachteil beider Verfahren istjedoch, daR sie relativ kostenintensiv sind.

Es ist auch moglich, kleinere Abmessungen von Verzweigungsstiicken durch Zusammenschweiung von Rohren herzustellen.
Hierbei treten aber durch die damit verbundenen geometrischen Durchdringungen erhebliche Schwierigkeiten in der
Nahtvorbereitung, in der Nahtausfiihrung und in der Priifbarkeit auf. Besonders schwierig sind die Probleme bei
Verzweigungsstiicken mit einem Durchmesserverhéltnis von 1 -1, Technologisch besonders kritische Stellen sind die
Scheitelpunkte der Durchdringungen. infolge der nicht moglichen Badsicherung und der unterschiedlichen Offnungswinkel
kommt es wurzelseitig zu Bindefehlern, zur Konkavitat, Konvexitat, Nichtaufschmelzung der Kanten, Verengung des
Querschnittes und bei austenitischen Werkstoffen zu Verunreinigungen durch Anlafl3farben.

Auferlich sind unterschiedliche Nahtgeometrien, Einbrandkerben u.a. unausbleiblich. Trotz héchster Sorgfaltin der Ausflihrung
kénnen derartige Verzweigungsstiicke in superreinen Bereichen, wie z.B. in der Mikroelektronik oder in Bereichen hochster
Festigkeit den Anforderungen nicht genligen, zumal eine zerstdrungsfreie Werkstoffpriifung nicht mit ausreichender
Fehlererkennbarkeit durchfiihrbar ist. '

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Erhéhung der Verfugbarkeit und Zuverlissigkeit von Anlagen mit Leitungssystemen die den Einsatzvon
Verzweigungsstiicken kleinerer Abmessung erfordern, insbesondere im Bereich der Mikroelektronik und Hydraulik, bei
gleichzeitiger Senkung des technischen und technologischen Herstellungsaufwandes fir die Fertigung dieser
Verzweigungssticke.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Realisierung eines Verfahrens zur Herstellung von Verzweigungsstlicken kleinerer Abmessung auf
schweilitechnischem Wege fiir besondere Beanspruchungen, wie fiir den Einsatz in superreinen Bereichen, die hinsichtlich
Festigkeitseigenschaften, Oberflichenglte und Lebenserwartung sehr hohen qualitativen Anforderungen entsprechen
missen.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung von Verzweigungsstiicken auf schweifdtechnischem
Wege, fiir die Verteilung oder das Zusammenfiihren von gasformigen, flissigen oder festen Medien, dadurch geldst, daf’ ein
beidseitig mit einer Zentrierungsbohrung versehener, als quadratisches Vierkantprofil ausgebildeter Grundkorper und ein
vorzugsweise als Rundprofil ausgebildetes Abzweigstiick mit einer einseitig versehenen Zentrierungsbohrung, dessen
AuRendurchmesser gleich der Lange einer Kante des Grundkorpers ist, stoffschliissig so verbunden werden, daR das
Abzweigstiick senkrecht und mittig aufeiner Kantenfliche des Grundkérpers aufsitzt, und die stoffschliissige Verbindungindem
nicht durch die Zentrierungsbohrungen durchdrungenen Bereich des Gru ndkorpers sowie des Abzweigstiickes erfolgt, und dal®
anschlieRend unter Nutzung der Zentrierungsbohrungen Nutzbohrungen in den Grundk&rper und das Abzweigstlick fir den
vorgesehenen MedienfluR bis zur gegenseitigen Durchdringung eingebracht werden.

Es ist vorteilhaft, daf} die Zentrierungsbohrung beidseitig gleichméRigin den Grundkérper soweit eingebracht wird, daB in der
Mitte des Grundkarpers ein Bereich der GréBe 2 X d, durch die beidseitige Bohrung nicht durchdrungen wird.

Weiterhin vorteilhaft ist, daB die Zentrierungsbohrung soweit in das Abzweigstiick einseitig eingebracht wird, daR ein Bereich
der dem Durchmesser d, entspricht durch die Bohrung nicht durchdrungen wird.

Es ist ferner vorteithaft, daR die stoffschliissige Verbindung durch eine HV-Naht erfolgt.

Durch diese Verfahrensweise ist eine einwandfreie Schweifung des Verzweigu ngsstiickes infolge der vorliegenden
Badsicherung moglich, eine Mechanisierung einsetzbar, da die Schweiung nur in einer Ebene erfolgt, der Schweiprozel
selbst stabil und verzugsarm, die Waurzel ohne Fehler, Durchhé@ngen, Konkavititen, Bindefehler, Kerben usw. die dulBere
Beschaffenheit definiert und die Festigkeit durch die VergréBerung des Widerstandsmomentes im Verhéltnis zu
Rohrdurchdringungen erhdht wird. Im Bedarfsfall kann eine zerstdrungsfreie Prifung mit Erfolg eingesetzt werden. Durch die
Zerspanungstechnik werden auRerdem die Voraussetzungen geschaffen, die AnschluBmaRe in hichster Prazision zu erhalten,
so daf z.B. die Orbitaltechnik fir das Verbindungsschweilen eingesetzt werden kann.

Ausfithrungsbeispiel

Die erfindungsgemaifie Losung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel anhand einer Zeichnung niher erlautert
werden.
Dabei zeigen

Fig.1: Vorderansicht des geschweildten Verzweigung sstiickes im Schnitt;
Fig.2: Seitenansicht des Verzweigungsstiickes.

In einem aus einem quadratischen Vierkantprofil mit einer Kantenlénge dy = 15mm aus X8CrNi18.8 bestehenden
Grundkdrper 1 mit einer Gesamtlange von 75mm werden beidseitig Zentrierungsbohrungen 3, die im Durchmesser der Halfte
des Durchmessers di, der spéteren Nutzbohrung 5 des Grundkorpers 1 entsprechen, in solchen Léangen eingebracht, daf in der
Mitte des Grundkérpers 1 noch ein Bereich von 30 mm unverschwécht stehenbleibt.

Weiterhin wird in ein als Rundprofil mit einem Durchmesser d, = 15mm ausgebildetes Abzweigstiick 2 aus X8CrNi18.8 mit
einer Lange von 50mm einseitig eine Zentrierungsbohrung 4 mit einer solchen Linge eingebracht, dafl noch ein Bereich von
15mm, der dem Durchmesser des Abzweigstiickes 2 entspricht, unverschwicht verbleibt. Danach wird das Abzweigstlick 2 an
dem unverschwichten Ende mit einer SchweiBnahtfase 10 versehen wobei ein Steg 11 von 5mm verbleibt.

im Weiteren sind nachfolgende Arbeitsschritte auszufiihren:

— mechanisiertes Schweien der Verbindungsnaht 7 mittels WIG mit Zusatzwerkstoff (Vorrichtung oder Orbital) X8CrNiTi 18.10,
_ Ausrichten der Verbindung in einer Presse,

— Abrunden und Verjingen der Enden 8; 9 des Grundkorpers 1 und des Abzweigstiickes 2 auf einer Lange von 15mm auf den
erforderlichen gemeinsamen AuRendurchmesser von 14mm,

Einbringen der Nutzbohrung 5 in den Grundkérper 1 mit einem Durchmesser di; von 10mm,

Einbringen der Nutzbohrung 6 in das Abzweigstiick 2 mit einem Durchmesser di; von 10mm bis zur gegenseitigen
Durchdringung beider Nutzbohrungen.

AbschlieBend wird eine Sicht-, und zerstorungsfreie Prifung des'fertigen Verzweigungsstiickes durchgefiihrt. Anstelle des als
Rundprofil ausgebildeten Abzweigstiickes 2 kann auch ein dickwandiges Rohr verwendet werden.
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