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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil, umfassend einen fluidfihrenden Rohrabschnitt mit einer Miindung, wobei die
Mindung mit einem separaten Flansch versehen ist.

Stand der Technik

[0002] Fluidfiihrende Bauteile sind aus diversen Anwendungsgebieten bekannt. So werden Rohre und Ventile zum Bei-
spiel bei Trinkwasserinstallationen eingesetzt. Weiter finden solche Bauteile in der chemischen Industrie Anwendungen
zum Transportieren von Gasen, Flissigkeiten und gegebenenfalls sogar pumpfahigen oder rieselfahigen Feststoffen.

[0003] Die DE 10 064 976 A1 (KSB) betrifft eine Armatur, deren Geh&use mit Geh&usestirnseiten zur Anlage an Rohrlei-
tungen und/oder Anlagekomponenten ausgestattet ist. Das Armaturgehéuse ist als Einklemmarmatur ausgebildet und ein
Anschlussadapter ist an einer Gehausestirnseite unlésbar befestigt. Der Anschlussadapter kann mit einem eingewalzten
Bund mit der Armatureinheit verbunden sein, welcher integraler Bestandteil des Gehauses oder des Anschlussadapters ist
- oder aber als Ring in das Geh&use und den Anschlussadapter einsetzbar ist. Eine Verdrehsicherung zwischen Gehause
und Adapter kann mit Passstiften oder durch eine exzentrische Passung erreicht werden.

[0004] Die US 3 155 368 A (Shafer) betrifft eine Dichtung fir ein Kugelventil. Die Rohrleitungen umfassen jeweils einen
inneren, dem Ventil zugewandten Flansch und einen dusseren Flansch zum Verbinden mit einer Rohrleitung. Der innere
Flansch umfasst einen spharischen Bereich, welcher der Kugel des Kugelventils entspricht, und ist mit Teflondichtungen
versehen.

[0005] Die DE 2 658 671 A1 (Keystone) betrifft mit Klappen versehene Absperrorgane, insbesondere Drosselklappen,
welche zwischen zwei Flanschanschlissen oder -fittings in einer Rohrleitung eingeklemmt oder verspannt werden.

[0006] Die bekannten Systeme fir fluidfiihrende Bauteile haben den Nachteil, dass eine Herstellung der Bauteile aufwen-
dig und damit teuer ist.

Darstellung der Erfindung

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, eine dem eingangs genannten technischen Gebiet zugehérendes Bauteil mit einem
fluidfihrenden Rohrabschnitt zu schaffen, welches einfach und kostengiinstig herstellbar ist aber dennoch den hohen
Anforderungen, insbesondere im Bereich der Trinkwasserfiihrung, gerecht werden kann.

[0008] Die Lésung der Aufgabe ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung ist der Flansch
fluidfihrungsfrei.

[0009] Im Folgenden wird der Begriff «Axial» als eine Richtung rechtwinklig zu einer Offnungsebene eines Rohrabschnitts
oder eines Rohrs verstanden.

[0010] Unter dem Begriff «Bauteil» wird im Folgenden zum Beispiel eine Rohrleitung, eine Rohrverzweigung (zum Bei-
spiel ein T-Stlick) ein Ventil oder dergleichen verstanden. Der fluidfiihrende Rohrabschnitt kann geeignet zum Fiihren von
Flussigkeiten oder Gasen ausgebildet sein. Die Flissigkeiten kdnnen Wasser, Rohél, Treibstoffe und weitere Chemikalien
sein. Die Gase kénnen als Gasgemische wie Erdgas oder Luft vorliegen, aber auch reine Gase wie Stickstoff, Sauerstoff,
Kohlendioxid etc. umfassen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Bauteil geeignet zum Fiihren von Flissigkeiten,
bevorzugt Wasser, insbesondere Trinkwasser.

[0011] Das Bauteil umfasst einen Rohrabschnitt und einen separaten Flansch. Unter dem Begriff «separat» wird grund-
satzlich eine nicht einstiickige Ausbildung des Bauteils verstanden, wobei der Flansch und der Rohrabschnitt in einem
Stadium der Herstellung voneinander geldst respektive nicht miteinander verbunden sind. Dies kann zum Beispiel durch
ein vom Rohrabschnitt losgeldstes Herstellungsverfahren des Flanschs erreicht werden. Die beiden Herstellungsverfahren
kdnnen dieselben sein, zum Beispiel ein Giessverfahren oder dergleichen. Es ist aber auch denkbar, dass der Rohrab-
schnitt und der Flansch mit unterschiedlichen Herstellungsverfahren hergestellt werden, da die mechanischen und chemi-
schen Anforderungen an den Rohrabschnitt und den Flansch unterschiedlich sein kdnnen. So kann z.B. ein Rohrabschnitt
gegossen werden, wahrend ein Flansch gefrast, lasergeschnitten, gedreht (z.B. an einer Drehbank) oder anderweitig her-
gestellt wird. Unter mechanische Anforderungen fallt zum Beispiel Druckbesténdigkeit, Bestéandigkeit gegenlber abrasiven
Stoffen, Harte, Zahigkeit, Flexibilitat etc. Unter die chemischen Anforderungen fallen zum Beispiel korrosive Eigenschaften,
chemische Bestandigkeit etc. Letztere Anforderungen sind insbesondere bei Bauteilen aus Kunststoff wichtig. Anderseits
kédnnen aber Rohrabschnitt und Flansch auch durch dasselbe Herstellungsverfahren und insbesondere auch zusammen
hergestellt werden. Zum Beispiel kann eine Giessform derart ausgebildet sein, dass zugleich der Rohrabschnitt und der
Flansch und gegebenenfalls weitere Teile gegossen werden kdnnen, so dass eine besonders effiziente und ékonomische
Produktion erreicht werden kann.

[0012] Als weiterer Vorteil bei der separaten Herstellung des Rohrabschnitts und des Flansches ist zu erwahnen, dass
allfallige Giessformen (sofern die Teile gegossen werden) kleiner bemessen sein kénnen, da der Flansch, welcher die
gesamte Giessform typischerweise sperrig werden lasst, separat gefertigt wird. Weiter kénnen damit auch komplexere
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Formen, wie zum Beispiel Verstrebung am Flansch zur Verbesserung der Stabilitat, gegossen werden. Allenfalls kann
dadurch auch ein Aufwand bei der Nachbearbeitung verringert werden. Insbesondere kann aber die Nachbearbeitung
vereinfacht werden, da kleinere Teile gehandhabt werden kénnen. Zum Beispiel ist es wesentlich einfacher einen einzelnen
Flansch fir einen Frasvorgang oder einen Drehvorgang zu handhaben als einen Rohrabschnitt mit Flansch (zum Beispiel
ein ganzes Ventil, eine Rohrleitung oder dergleichen).

[0013] Die Lagerung und der Transport der Bauteile kann optimiert werden, indem die Bauteile erst vor Ort zusammen
gebaut werden. Die Lagerung von einzelnen Flanschen und einzelnen Rohrabschnitten kann typischerweise platzsparen-
der erfolgen, als die Lagerung eines Bauteils, welches mit einem Flansch verbunden ist. Schliesslich wird damit auch ein
modularer Aufbau der Bauteile ermdglicht, so dass fur einen Rohrabschnittstyp unterschiedliche Flansche vorgesehen
sein kdnnen, womit wiederum Lagerplatz eingespart werden kann, da die Bauteile erst nach Auftragseingang aus den
verschiedenen Flanschtypen und Rohrabschnittstypen zusammengesetzt werden.

[0014] Der Flansch dient typischerweise zur Verbindung zweier Bauteile. Ein solcher Flansch kann zum Beispiel im We-
sentlichen als Kreisring ausgebildet sein, welcher axiale, in der Kreisringebene orientierte Lécher zur Aufnahme von Ver-
bindungsschrauben umfasst. Der Flansch kann aber auch andere Formen aufweisen, zum Beispiel eine Sternform mit ei-
ner Zentraldffnung, wobei die Locher jeweils in einer Zacke des Sterns ausgebildet sind. Damit kdnnen Material und Kosten
eingespart werden. Zwei Bauteile, zum Beispiel ein Ventil und eine Rohr oder zwei Rohre, kénnen durch Verschrauben
Uber die Lécher der jeweiligen Flansche verbunden werden, indem die axialen Lécher des Flansches des Ventils mit den
axialen Lochern des Flansches des Rohrs zur Deckung gebracht werden und Uber eine Schraubverbindung mit Schrau-
ben und Muttern, verschraubt und damit zusammengepresst werden. Durch die Verschraubung kann die Dichtwirkung der
Verbindung der beiden Bauteile erreicht werden.

[0015] Unter dem Begriff «fluidfihrungsfrei» wird nachfolgend eine Bauweise des Bauteils verstanden, bei welcher der
Flansch mit dem Fluid, welches durch den Bauteil geflihrt wird, nicht in Kontakt tritt. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird dies dadurch erreicht, dass der Flansch in montiertem Zustand auf dem Rohrabschnitt zu liegen kommt. Natirlich
kann dieses Ziel auch damit erreicht werden, dass ein separates Rohr durch den fluidfihrenden Bereich, d.h. durch den
Rohrabschnitt und den Flansch eingelegt wird.

[0016] Vorzugsweise unterscheiden sich der Flansch und der Rohrabschnitt in mindestens einer Materialeigenschaft,
insbesondere in einer Legierungszusammensetzung. Damit kénnen zum Beispiel die fluidfihrenden Teile, das heisst vor-
zugsweise der Rohrabschnitt, aus einem héherwertigen Material ausgebildet sein als diejenigen Teile, welche nicht fluid-
fihrend sind. Der Rohrabschnitt kann somit zum Beispiel aus Edelstahl ausgebildet sein, wahrend der Flansch aus einer
Rotgusslegierung hergestellt ist. Der Rohrabschnitt und der Flansch kdnnen natirlich auch aus anderen Materialien, vor-
zugsweise aus Metall oder Metalllegierungen gefertigt sein. Die Materialwahl fir den Rohrabschnitt wird vorzugsweise
den Anforderungen des zu filhrenden Guts angepasst. So kann ein Rohrabschnitt fir die Trinkwasserflihrung aus einem
anderen Material hergestellt werden als ein Rohrabschnitt fiir eine Erdgasleitung oder dergleichen. Der Flansch kann aber
unabhéngig vom zu fhrenden Gut aus einem Material hergestellt werden, welches lediglich die Anforderungen an die
mechanische Belastung erfillt, da der Flansch fluidfuhrungsfrei ist und damit nicht mit dem Fluid in Berihrung kommt.
Der Rohrabschnitt und der Flansch kdnnen prinzipiell auch aus geeigneten Kunststoffen hergestellt sein. Weiter kann
der Flansch oder der Rohrabschnitt mehrere Bereiche umfassen, welche sich in einer Materialeigenschaft unterscheiden.
Zum Beispiel kann der Rohrabschnitt inwéndig, im Bereich der Fluidfihrung, auch eine Beschichtung aufweisen, so dass
Bereiche des Rohrabschnitts, welche nicht fluidfiihrend sind, ein minderwertigeres, kostenglnstigeres oder einfach ein
Material mit anderen chemischen oder physikalischen Eigenschaften als die Beschichtung umfassen kénnen.

[0017] Alternativ kdnnen der Flansch und der Rohrabschnitt auch aus demselben Material ausgebildet sein. Auch so kann
von Vorteilen bei der Produktion profitiert werden, unter anderem da die Gussformen kompakter ausgebildet sein kdnnen.

[0018] Ein Flansch umfasst vorzugsweise eine Zentraléffnung zum Aufstecken auf eine Rohrmiindung, wobei die Zentral-
6ffnung einen Absatz zur Axialfixierung an einer Rohrmundung aufweist. Mit dieser Zentraléffnung kann der Flansch auch
auf eine axial geteilte Rohrleitung montiert werden und zugleich die beiden Halbschalen der Rohrleitung zusammenpres-
sen. Letzteres kann durch eine konische Ausbildung der Rohrmiindung beim Absatz erreicht werden.

[0019] Der Flansch muss nicht zwingen einen Absatz aufweisen. Er kdnnte in Varianten auch mit axialen Léchern versehen
sein, Uber welche der Flansch an einer Rohrmlindung verschraubt werden kann.

[0020] Vorzugsweise weist der Flansch Rippen, vorzugsweise radial angeordnete Rippen zur Stabilisierung auf. Damit
kann die Stabilitat des Flanschs verbessert werden und zugleich ein Materialverbrauch und das Gewicht des Flanschs
reduziert werden. Der Flansch kann auch mit anderen Strukturen zur Stabilisierung und Reduzierung des Materialver-
brauchs versehen sein.

[0021] In Varianten kann auf die Rippen auch verzichtet werden.

[0022] Ein Bauteilgehause, insbesondere ein wasserflihrendes Ventilgehduse, umfasst einen Rohrabschnitt zum Ein-
schieben in eine zentrale Offnung eines Flanschs, wobei der Rohrabschnitt im Bereich einer Miindung einen aussen um-
laufenden Absatz als Anschlag fiir einen Flansch umfasst.

[0023] Bevorzugt umfasst der Rohrabschnitt im Bereich einer Mindung ein Aussengewinde, wobei der Flansch Uber
eine Schraubverbindung am Aussengewinde gehalten ist. Damit wird eine besonders einfache Verbindung zwischen dem
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Rohrabschnitt und dem Flansch geschaffen. Damit kann der Flansch prézise auf den Rohrabschnitt montiert werden. Die
Schraubverbindung hat weiter den Vorteil, dass sie einfach herzustellen ist. Schliesslich kann mit einer Schraubverbindung
eine besonders stabile Verbindung geschaffen werden.

[0024] In Varianten kann der Flansch auch anderweitig mit dem Rohrabschnitt verbunden werden. Zum Beispiel kann
der Flansch an den Rohrabschnitt geschweisst werden. Da der Flansch nicht fluidfihrend ist, ist eine dichtende Wirkung
nicht zwingend notwendig, so dass der Flansch auch Uber eine einfachere Verbindung am Rohrabschnitt befestigt werden
kann. Denkbar ist zum Beispiel ein Bajonettverschluss, eine C-Kupplung (auch bekannt als Feuerwehrkupplung oder
Schlauchkupplung) oder dergleichen. Die Verbindung kann derart beschaffen sein, dass ein Flansch erst dann fix montiert
ist, wenn ein axialer Zug oder Druck auf den Flansch wirkt, das heisst, wenn der Flansch mit einem Flansch eines weiteren
Bauteils verschraubt wird.

[0025] Vorzugsweise umfasst das Bauteil weiter eine Mutter, insbesondere eine separate Kontermutter, welche Uber ein
Innengewinde mit dem Aussengewinde des Rohrabschnitts die Schraubverbindung bildet. Damit kann der Flansch auch
aus einem Material gefertigt werden, welches nicht speziell flir die Ausbildung eines Gewindes geeignet ist. So kann die
Kontermutter aus Stahl gefertigt sein, wahrend der Flansch aus einer Rotgusslegierung gefertigt ist. Weiter kénnen ver-
schiedene Flansche vorgesehen sein, welche jeweils mit demselben Typ Kontermutter auf einen Rohrabschnitt geschraubt
werden kénnen. Damit kann ein besonders kostenglnstiger Bausatz flir Bauteile mit einem Rohrabschnitt und einem
Flansch geschaffen werden.

[0026] Alternativ kann der Rohrabschnitt ein Innengewinde umfassen, wobei die Kontermutter zum Beispiel L-férmig aus-
gebildet ist. In diesem Fall ware die Kontermutter auch fluidfihrend. In Varianten kann aber auf die Kontermutter auch
verzichtet werden, womit am Flansch ein Innengewinde ausgebildet ist oder wenn der Flansch anderweitig, zum Beispiel
durch einen Schweissvorgang, am Rohrabschnitt befestigt wird.

[0027] Der Flansch umfasst vorzugsweise eine Mutter, welche im Absatz des Flansches anordenbar ist, wobei die Mutter
vorzugsweise zum Flansch separat ausgebildet ist.

[0028] In Varianten kann aber, wie obig erwahnt, auf den Absatz des Flansches auch verzichtet werden.

[0029] Bevorzugt umfassen der Rohrabschnitt und der Flansch einen Presspassungsbereich, so dass zwischen dem
Presspassungsbereich des Rohrabschnitts und dem Presspassungsbereich des Flanschs eine Presspassungsverbindung
erreichbar ist. Damit kann eine besonders prazise und stabile Verbindung zwischen dem Rohrabschnitt und dem Flansch
geschaffen werden.

[0030] In Varianten kann auf den Presspassungsbereich des Rohrabschnitts und des Flanschs verzichtet werden. Statt-
dessen kann zum Beispiel eine geeignete Dichtung vorgesehen sein. Diese kann als O-Ring, Messingblichse und der-
gleichen ausgebildet sein.

[0031] Vorzugsweise schliesst sich das Aussengewinde an die Mindung und an das Aussengewinde in proximaler Rich-
tung der Presspassungsbereich fiir den Flansch an. Dazu weist der Presspassungsbereich des Rohrabschnitts vorzugs-
weise einen grésseren Durchmesser auf als der Aussengewindebereich.

[0032] In Varianten kann auf den Presspassungsbereich auch verzichtet werden, insbesondere wenn die Prazision der
Mindung des Rohrabschnitts und des Flanschs hinreichend sind oder wenn die Qualitatsanforderungen an die Verbindung
zwischen dem Flansch und dem Rohrabschnitt dies erlauben.

[0033] Vorzugsweise sind der Presspassungsbereich des Rohrabschnitts und der Presspassungsbereich des Flanschs
als Konus, insbesondere als Konus ohne axialen Anschlag, oder als Zylinder, insbesondere als Zylinder mit axialem An-
schlag, ausgebildet.

[0034] Prinzipiell kann auch nur der Rohrabschnitt oder nur der Flansch eine Konusform aufweisen. Mit einem so ausge-
bildeten Presspassungsbereich wird eine besonders einfache Montage des Bauteils erreicht, da die Konusform so gewahit
sein kann, dass der Flansch kraftlos bis zu einer gewissen Tiefe auf den Konus aufgeschoben werden kann. Die Ausbildung
eines Konus ist fir die Montage von Vorteil, da damit die Zentrierung des Flanschs in einfacher Weise erreicht wird. Wei-
ter kann dadurch der O-Ring geschitzt werden. Ein Verkannten des Flansches bei der Montage kann damit weitgehend
vermieden werden. Die Ausbildung des Konus ist insbesondere bei einem Einsatz, bei welchem nicht zu grosse axiale
Belastungen, wie Zugkrafte oder Druckkrafte, auftreten, zu bevorzugen. Die Presspassung kann anschliessend durch die
Verschraubung, zum Beispiel durch das aufschrauben der Kontermutter erreicht werden. Vorzugsweise ist der Konus ohne
Tiefenbegrenzung respektive ohne Anschlag ausgebildet, so dass in jedem Fall eine Presspassung erreichbar ist.

[0035] Die Ausbildung eines Konus kann aber auch Nachteile aufweisen. Zum Beispiel kann unter axialer Last, zum
Beispiel bei einer Druck oder Zugbelastung zwischen dem Flansch und dem Gehéause, der O-Ring entlastet werden, womit
der Bauteil undicht werden kann.

[0036] Aus diesen Griinden kann auf den Konus auch verzichtet werden. In diesem Fall ist der Rohrabschnitt im Bereich
der Miindung bevorzugt Zylindrisch ausgebildet. Bevorzugt ist der Presspassungsbereich durch ein Ubermass der zylin-
drischen Form ausgebildet. Vorzugsweise wird der lose Flansch mit Spiel, zum Beispiel mit 0.05 mm Spiel, montiert, so
dass Fluchtfehler aufgenommen werden kénnen. Die Dichtung wird dabei durch einen 0-Ring tbernommen. Eine Press-
passung ist von Vorteil, um eine kraftschlissige Verbindung zu erreichen. Weiter kann am Rohrabschnitt ein Anschlag
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fir den Flansch vorgesehen sein. Um eine Verkannten des Flansches wahrend der Montage zu verhindern, kann eine
Zentriervorrichtung vorgesehen sein. Die Ausbildung des zylindrischen Bereichs des Rohrabschnitts ermdéglicht einen
konstanten Anpressdruck, auch bei einem Lastwechsel. Zwischen dem zylindrischen Bereich des Rohrabschnitts und
dem Flansch ist vorzugsweise ein O-Ring angeordnet, womit eine Dichtung des Bauteils verbessert wird. Der O-Ring wird
bei einer zylindrischen Passung bei Lastwechsel jeweils mit konstanter Anpressung belastet, so dass die Dichtheit der
Verbindung zwischen Rohrabschnitt und Flansch auch bei extremen Belastungen gewéhrleistet bleibt.

[0037] Vorzugsweise weisen der Presspassungsbereich des Rohrabschnitts und der Presspassungsbereich des Flanschs
eine nichtrunde Kontur auf, welche besonders bevorzugt radidrsymmetrisch sind. Die nichtrunde Kontur kann zum Beispiel
polygonal ausgebildet sein oder die Form eines Kreises mit einem Kreissegmentabschnitt aufweisen. Weiter kann die
nichtrunde Kontur auch durch eine axiale Feder/Nut-Verbindung zwischen dem Flansch und dem Rohrabschnitt gegeben
sein. Mit der nichtrunden Kontur wird eine prazise Positionierung des Flansches relativ zum Rohrabschnitt erreicht. Dies
ist insbesondere dann relevant, wenn einer von zwei iber die Flansche zu verbindenden Rohrabschnitte beziiglich einer
axialen Rotation exakt ausgerichtet werden soll. Dies ist typischerweise dann der Fall, wenn der Bauteil ein Ventil umfasst,
als T-Stlick oder gebogener Rohrabschnitt ausgebildet ist.

[0038] In Varianten kann die Orientierung des Flanschs bezlglich des Rohrabschnitts, an welchem der Flansch befestigt
ist, auch Uber eine axiale Flihrung, zum Beispiel eine Feder/Nut-Fihrung oder dergleichen erreicht werden.

[0039] Vorzugsweise sind der Presspassungsbereich des Rohrabschnitts und der Presspassungsbereich des Flanschs
als nichttriviales Gleichdick, insbesondere als Reauleaux-Dreieck, ausgebildet. Damit wird eine besonders robuste und
gegenlber einer axialen Rotation prézise Verbindung zwischen dem Flansch und dem Rohrabschnitt geschaffen, da eine
Belastung des Passungsbereichs damit, zum Beispiel im Vergleich mit einer polygonalen Form, optimiert ist. Die Ausbil-
dung eines nichttrivialen Gleichdicks hat weiter den Vorteil, dass ausgehend von der Kreisform wenig Material abzutragen
ist, so dass eine einfache und kostenglinstige Verdrehsicherung bei der Montage des Flansches auf den Rohrabschnitt
ermdglicht wird.

[0040] Das nichttriviale Gleichdick kann konstruiert werden, indem ausgehend von einem regelméssigen Polygon, zum
Beispiel einem Dreieck, mit einem Umkreisradius Ru die Teilkreise mit einem Radius von k*Ru gezogen werden. Der Wert
k liegt dabei vorzugsweise zwischen 5 und 15 und betragt insbesondere ungefahr 10.

[0041] Das Gleichdick ist vorzugsweise derart ausgebildet, dass die Durchmesser des Gleichdicks gegenlber dem Inn-
kreis um 0.5 bis 3%, besonders bevorzugt zwischen 1 und 2%, insbesondere ungefahr 1.5% des Durchmessers aufge-
weitet sind.

[0042] In einer weiteren Variante kann auch ein zylindrisches (ohne Konusform) Gleichdick mit einem Tiefenanschlag
vorgesehen sein. In diesem Fall weist der Flansch zum Gleichdick vorzugsweise ein Spiel von ungefahr 0.05 mm auf. In
Varianten dazu kann das Gleichdick als Konus mit einem Winkel von ungefahr 5° ausgefihrt sein. In diesem Fall kann
auf einen Tiefenanschlag verzichtet werden. Allerdings werden typischerweise hdhere Anforderungen an die Fertigung
gestellt. Schliesslich kdnnen die beiden Varianten auch kombiniert werden. Dabei wird eine zylindrische Dichtflache vor-
gesehen, welche einen 0-Ring umfasst, so dass der O-Ring gleichméssig vorgespannt werden kann. Zusatzlich kann ein
Steilkegel des Gleichdicks mit einem Winkel von ungefahr 10—15° vorgesehen sein.

[0043] In Varianten kann auf das nichttriviale Gleichdick auch verzichtet werden. Grundsétzlich kann auch eine polygonale
Form vorgesehen sein.

[0044] Vorzugsweise wird in einem Bereich einer Miindung ein nichttriviales Gleichdick angefrast. Damit kann in besonders
effizienter Weise ein Gleichdick mit der notwendigen Préazision erreicht werden.

[0045] In Varianten kann das Gleichdick auch direkt gegossen werden. Nach einem Giessvorgang kann, sofern es die
Prazision verlangt, eine Nachbearbeitung des Gleichdicks erfolgen.

[0046] Bevorzugt ist in einem Bereich einer Mindung des Rohrabschnitts ein Anzug-Winkel von vorzugsweise 0.5 bis
15°, bevorzugt ungefahr 10° vorgesehen. Dieser Anzug kann zum Beispiel direkt durch eine Geissform gegeben oder
angefrast sein.

[0047] In Varianten kann der Anzug auch einen anderen Winkelbereich umfassen, welcher kleiner, aber auch grésser als
die beiden obigen Bereiche sein kann.

[0048] Bevorzugt umfassen der Flansch und/oder der Rohrabschnitt im Passungsbereich einen 0-Ring. Damit wird eine
Dichtwirkung zwischen dem Flansch und dem Rohrabschnitt erreicht.

[0049] Alternativ kann auf den O-Ring auch verzichtet werden. Die Dichtwirkung kann auch durch eine geeignete Materi-
alwahl des Flansches, des Rohrabschnitts oder der Kontermutter erreicht werden. Zum Beispiel kann an der Stirnseite des
Rohrabschnitts ein O-Ring angeordnet sein, welcher in montiertem Zustand durch eine zweite Stirnseite eines weiteren
Bauteils axial verpresst wiirde.

[0050] Vorzugsweise weist der Rohrabschnitt eine Nennweite zwischen DN 65 und DN 125, besonders bevorzugt zwi-
schen DN 65 und DN 100, insbesondere DN25, DN, 32, DN40 oder DN50, auf. In Varianten kann der Rohrabschnitt auch
andere Nennweitern aufweisen.
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[0051] Bevorzugt ist das Bauteil T-férmig, mit zwei, insbesondere fluchtenden, Mliindungen ausgebildet ist, wobei die
zwei Mundungen jeweils mit einem Flanschen verbunden sind. In Varianten kann der Bauteil auch als Rohrleitung oder
dergleichen ausgebildet sein. Weiter kann der Bauteil auch drei oder mehr Miindungen umfassen.

[0052] Vorzugsweise ist der Bauteil als Ventil, insbesondere als Geradsitzventil, ausgebildet. Dem Fachmann ist aber klar,
dass auch andere Ventile, insbesondere Schragsitzventile, Druckreduzierventile oder aber auch Filter, Systemtrenner und
dergleichen vorgesehen sein kénnen.

[0053] In einem Verfahren zur Herstellung eines einen Flansch aufweisenden Rohrabschnitts werden ein Flansch und
ein Bauteilgeh&use separat gegossen und der Flansch wird auf einem Rohrabschnitt des Bauteilgeh&uses radial und vor-
zugsweise derart montiert, dass der Flansch fluidflihrungsfrei ist. Der Flansch wird dabei vorzugsweise mit einer separa-
ten Mutter am Rohrabschnitt befestigt, wobei darauf aber auch verzichtet werden kann. Dem Fachmann ist klar, dass der
Flansch und der Rohrabschnitt nicht zwingend in einem Giessverfahren hergestellt werden missen. Der Flansch kann
zum Beispiel auch gedreht oder mit einem weiteren spanabhebenden Verfahren hergestellt werden. Der Rohrabschnitt
kann zum Beispiel auch aus zwei Teilschalen hergestellt werden, welche mittels eines Stanzvorganges hergestellt werden.

[0054] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentansprliche ergeben sich weitere vorteil-
hafte Ausfuhrungsformen und Merkmalskombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0055] Die zur Erlduterung des Ausflihrungsbeispiels verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines Querschnittes entlang einer La&ngsachse eines Bauteils umfassend
einen Rohrabschnitt, einen O-Ring, einen Flansch und eine Kontermutter, in Explosionsdarstellung;

Fig. 2 eine Darstellung gemass Fig. 1 in montiertem Zustand;
Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als Geradsitzventilgehéuse;
Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als Rohrleitung; und

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als T-Stlick mit drei Flanschen.

[0056] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0057] Im Folgenden wird unter «axial» jeweils eine Richtung parallel zu einer Fluidfihrungsrichtung bei der Mindung des
Rohrabschnittes oder eine Richtung rechtwinklig zu einer Querschnittsebene des Rohrabschnitts, des Flansches oder der
Kontermutter verstanden. Durchmesser jeglicher Art sind, wenn nicht anderweitig definiert, jeweils rechtwinklig zu einer
obig definierten axialen Richtung orientiert.

[0058] Die Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Querschnittes entlang einer Léngsachse eines Bauteils 1
umfassend einen Rohrabschnitt 10, einen O-Ring 20, einen Flansch 30 und eine Kontermutter 40, in Explosionsdarstellung.

[0059] Beim Flansch 30 und dem Rohrabschnitt 10 handelt es sich vorliegend um Giessteile. Die Kontermutter 40 kann
aus einem Stranggussprofil mit angesetzten Schliisselflachen gefertigt sein.

[0060] Der Rohrabschnitt 10 ist vorliegend als Endstlick eines Rohrs dargestellt, wobei das Endstlick als Teil eines Ventils,
Rohrs, Behalterauslaufs etc. ausgebildet sein kann. Der Rohrabschnitt weist im Mindungsbereich zwei aussen umlaufen-
de Absétze 11,13 auf. Die beiden Absatze 11,13 sind im Querschnitt treppenartig ausgebildet. Der erste Absatz 11 bildet
eine Treppenstufe vom Aussenmantel des Rohrabschnitts 10. Der Durchmesser des Rohrabschnitts 10 im Bereich der
Absatze 11, 13 ist also jeweils kleiner als derjenige des Rohrbereichs, welcher sich den Absétzen 11,13 anschliesst.

[0061] Der erste Absatz 11 des Rohrabschnitts 10 ist mit einer Nut 12 zur Aufnahme des O-Rings 20 versehen. Dieser
dichtet die Kontaktflache zum Flansch 30 ab. Dieser Absatz 11 weist als Ganzes eine Aussenkontur der Form eines
Reauleaux-Dreiecks auf. Dieses ist vorliegend aus einem Dreieck mit Umkreisradius von ungefahr 1/10 des Radius des
Rohrabschnitts 10 konstruiert, in dem die Teilkreise des Reauleaux-Dreiecks von den Ecken des Dreiecks gezogen sind.
In den Figuren ist die Reauleauxform nicht dargestellt. Schliesslich ist der Absatz 11 des Rohrabschnitts 10 leicht konisch
ausgebildet, so dass der Flansch 30 durch eine Presspassung am Rohrabschnitt 10 gehalten werden kann. Der Konus
weist einen Anzugswinkel von 5° auf. Diese Ausbildung ist kostenginstig, da kein Tiefenanschlag vorgesehen sein muss,
und sicher in Bezug auf die Dichtung. Anderseits wird eine hohe Anforderung an die Fertigung gesteilt. Das Gleichdick
kann aber auch ohne Konus, das heisst zylindrisch ausgebildet sein. Der Konus und das Reauleaux-Dreieck werden in
der vorliegenden Ausflihrungsform durch einen Frasvorgang erreicht, kénnen aber auch bereits durch das Giessverfahren
vorgeformt sein.
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[0062] Der zweite Absatz 13 schliesst sich unmittelbar an den ersten Absatz 11 an und weist einen kleineren Durchmesser
auf, als der Absatz 11. Der Absatz 13 ist blindig mit der Mindung des Rohrabschnitts 10 und umfasst ein umlaufendes
Aussengewinde zum Aufschrauben der Kontermutter 40.

[0063] Der O-Ring 20 weist in der vorliegenden Ausflihrungsform einen Schnurdurchmesser zwischen 1.5 und 4 mm
auf, insbesondere ungefahr 3 mm. Der Durchmesser ist derart gewahlt, dass er unter leichter Spannung in die Nut 12
aufgespannt werden kann. Der O-Ring 20 kann aber auch anders dimensioniert sein.

[0064] Der Flansch 30 weist im Wesentlichen die Form einer Kreisscheibe auf. Umfangseitig ist sie mit axialen Bohrungen
32 versehen, Uber welche das Bauteil 1 mit einem Flansch eines weiteren Bauteils verschraubt werden kann. Der vorlie-
gende Flansch weist acht kreisféormig angeordnete Bohrungen 32 auf, dem Fachmann ist aber klar, dass die Anzahl Boh-
rungen je nach Grésse des Bauteils und dem Einsatz zwischen drei und 12 liegen kann. Bei sehr grossen Leitungen, zum
Beispiel bei Erdgasleitungen, kann die Anzahl Bohrungen auch bedeutend grésser sein. Ein Durchmesser einer solchen
Bohrung 32 wird ebenfalls den jeweiligen Anforderungen angepasst. Dieser kann zum Beispiel 18 mm betragen, wenn der
Flansch einen Durchmesser zwischen 185 mm (DN65) bis 220 mm (DN100) aufweist. Diese Bohrungen 32, respektive
Schraubbohrungen 32 sind bereits durch die Giessform gegeben. Dies ist moglich, da der Flansch vom Rohrabschnitt
separat gegossen werden kann.

[0065] Der Flansch 30 weist eine zentrale Offnung auf, in welche der Rohrabschnitt 10 mit den beiden Abschnitten 13,
11 eingefihrt wird. Auch diese Offnung umfasst zwei Absatze, namlich ein erster Absatz 31, welcher die Reauleauxform
gemass dem ersten Absatz 11 des Rohrabschnittes aufweist und einen zweiten Absatz 33, welcher gegeniiber dem ersten
Absatz 31 aufgeweitet ist. Zwischen dem ersten Absatz 31 und dem zweiten Absatz 33 des Flansches 30 ergibt sich somit
ebenfalls im Querschnitt eine Treppe. Die axiale Tiefe des ersten Absatzes 31 des Flansches 30 ist geringflgig grosser,
als die axiale Tiefe des Absatzes 11 des Rohrabschnittes 10. Die Gesamttiefe der Absatze 31 und 33 des Flansches 30
entspricht aber der Gesamttiefe der Absatze 11 und 13 des Rohrabschnittes 10, so dass bei auf dem Rohrabschnitt 10
montiertem Flansch 30 die Mindung des Flansches 30 mit der Miindung des Rohrabschnittes 10 blindig ist. Damit wird
erreicht, dass zwei Bauteile 1 Uber deren Flansche 30 derart verbunden werden kénnen, dass eine dichte Verbindung
erreicht wird. Sowohl die beiden Flansche 30 als auch die beiden Rohrabschnitte 10 werden dabei zusammengepresst.

[0066] Schliesslich umfasst das Bauteil 1 eine Kontermutter 40, welche im Wesentlichen eine Ringform aufweist. Diese
dient zum Aufziehen des Flansches 30 auf den Konus respektive auf den ersten Absatz 11 des Rohrabschnittes. Die
Kontermutter 40 weist ein Innengewinde auf, welches dem Aussengewinde des zweiten Absatzes 13 des Rohrabschnittes
entspricht. Der Aussendurchmesser der Kontermutter 40 entspricht dem Innendurchmesser des Flansches 30 im Bereich
des Absatzes 33 respektive dem Durchmesser des Absatzes 33. Die Kontermutter 40 kann zugleich als Dichtflache an
der Stirnseite des Bauteils 1 ausgebildet sein.

[0067] Zur Montage der Teile gemass Figur 1 wird vorerst der O-Ring 20 in die Nut 12 des Absatzes 11 des Rohrabschnitts
10 gelegt. Anschliessend wird der Flansch 30 mit dem ersten Absatz 31 auf den ersten Absatz 11 des Rohrabschnittes
10 geflhrt. Dabei wird eine der drei méglichen Orientierungen des Flansches 30 gewahlt, welche durch die Reauleaux-
Dreieckform dieser Absétze vorgegeben ist. Aufgrund der konischen Form des Absatzes 11 des Rohrabschnittes 10 muss
dazu eine relativ grosse Kraft aufgewendet werden. Diese wird durch das Einschrauben der Kontermutter 40 bereitgestellt
— damit wird der Flansch 30 bis an den Anschlag im Bereich des Ubergangs vom Absatz 11 zum Rohrmantel des Rohrab-
schnitts 10 gepresst. Es ist klar, dass je nach Ausbildung des Konus der Flansch unter Umsténden nicht bis zum Anschlag
gelangt. Die Fig. 2 zeigt eine Darstellung gemass Fig. 1 in montiertem Zustand. In der Fig. 2 ist insbesondere ersichtlich,
dass die Kontermutter nicht bis zum Anschlag zwischen den Absétzen 11 und 13 des Rohrabschnittes 10 geflihrt ist. Damit
wird sichergestellt, dass ein Anpressdruck in die axiale Richtung vorhanden ist. Derweilen stellt die Konusform sicher, dass
ein Anpressdruck in radialer Richtung den Flansch 30 stabil hélt.

[0068] Die drei nachfolgend beschriebenen Anwendungsbeispiele umfassen jeweils Flansche 30, welche geméss der
obigen Beschreibung ausgebildet sind. Die Erfindung ist aber nicht auf diese Beispiele einzuschrénken, sondern umfasst
jegliche unter «Darstellung der Erfindung» beschriebenen Varianten.

[0069] Die Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als Geradsitzventilgehduse 1.1. Im We-
sentlichen handelt es sich beim Geradsitzventilgehduse 1.1 um ein T-Stlick mit zwei koaxialen Rohrabschnitten 10.1 mit
Flansch 30 und einem rechtwinklig zur den Rohrabschnitten 10.1 orientierten Stutzen 16 zur Aufnahme eines Ventilober-
teils. Das T-Stlick umfasst weiter in den koaxialen Rohrabschnitten mittig einen radial orientierten Ventilsitz 15, welcher
mit einem Ventilteller eines Ventiloberteils verschliessbar ist.

[0070] Die Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als Rohrleitung 1.2. Die Rohrleitung 1.2
umfasst einen Rohrabschnitt 10.2, welcher beidseitig mit einem Flansch 30 versehen ist.

[0071] Die Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung eines Bauteils, ausgebildet als T-Stlick 1.3 mit drei Flanschen 30.

[0072] Statt einer Kontermutter kann der Flansch 30 auch mit einzelnen Schrauben mit dem Gehé&use verbunden werden,
wobei der Rohrabschnitt 10 in diesem Fall im Bereich der Mindung axiale Bohrungen an der Flanke des ersten Absatzes
11 aufweisen wirde. Der Flansch 30 kann auch mit dem Rohrabschnitt 10 verschweisst oder anderweitig verbunden sein.
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[0073] Dem Fachmann ist klar, dass das Prinzip des fluidfihrungsfreien Flansches auch allgemeiner eingesetzt werden
kann. Insbesondere zum Beispiel bei Stutzen von chemischen Reaktoren, Rihrkesseln etc. Ebenso kann das Prinzip
bei Motoren, zum Beispiel im Bereich der Auspuffanlagen oder beim Bau von Wasserrutschen eingesetzt werden. Dem
Fachmann sind auch andere mdégliche Einsatzgebiete bekannt.

[0074] Zusammenfassend ist festzustellen, dass erfindungsgemass ein fluidfiihrendes Bauteil geschaffen wird, welches
besonders einfach und kostengtinstig hergestellt werden kann.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Bauteil (1), insbesondere ein wasserfihrendes Bauteil (1), umfassend einen fluidfiihrenden Rohrabschnitt (10) mit
einer Mindung, wobei die Mindung mit einem separaten Flansch (30) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flansch (30) fluidfihrungsfrei ist.

Bauteil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Flansch (30) und der Rohrabschnitt (10) in
mindestens einer Materialeigenschaft, insbesondere in einer Legierungszusammensetzung unterscheiden.

Bauteil (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (10) im Bereich einer Miindung
ein Aussengewinde (13) umfasst, wobei der Flansch (30) Uber eine Schraubverbindung (13; 40) am Aussengewinde
(13) gehalten ist.

Bauteil (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass es weiter eine Mutter (40), insbesondere eine separate
Kontermutter (40), umfasst, welche Uber ein Innengewinde mit dem Aussengewinde (13) des Rohrabschnitts (10) die
Schraubverbindung (13; 40) bildet.

Bauteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (10) und der Flansch
(30) einen Presspassungsbereich (11; 31) umfassen, so dass zwischen dem Presspassungsbereich (11) des Rohrab-
schnitts (10) und dem Presspassungsbereich (31) des Flanschs (30) eine Presspassungsverbindung erreichbar ist.

Bauteil (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Presspassungsbereich (11) des Rohrabschnitts (10)
und der Presspassungsbereich (31) des Flanschs (30) als Konus, insbesondere als Konus ohne axialen Anschlag,
oder als Zylinder, insbesondere als Zylinder mit axialem Anschlag, ausgebildet sind.

Bauteil (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Presspassungsbereich (11) des Rohrab-
schnitts (10) und der Presspassungsbereich (31) des Flanschs (30) eine nichtrunde Kontur aufweisen, welche vor-
zugsweise radidrsymmetrisch sind.

Bauteil (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Presspassungsbereich (11) des Rohrabschnitts (10)
und der Presspassungsbereich (31) des Flanschs (30) als nichttriviales Gleichdick, insbesondere als Reuleaux-Drei-
eck, ausgebildet sind.

Bauteil (1) nach einem der Anspriche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Flansch (30) und/oder der Rohrab-
schnitt (10) im Presspassungsbereich (11; 31) einen O-Ring (20) umfasst.

Flansch (30) mit einer Zentraldffnung zum Aufstecken auf eine Rohrmiindung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zentraléffnung einen Absatz (31, 33) zur Axialfixierung an einer Rohrmindung aufweist.

Flansch (30) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass er eine Mutter (40) umfasst, welche im Absatz (31,
33) anordenbar ist, wobei die Mutter (40) vorzugsweise separat ausgebildet ist.

Bauteilgehause, insbesondere ein wasserflhrendes Ventilgehause, mit einem Rohrabschnitt (10) zum Einschieben
in eine zentrale Offnung eines Flanschs (30), dadurch gekennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (10) im Bereich einer
Mindung einen aussen umlaufenden Absatz (11, 13) als Anschlag flir einen Flansch (30) umfasst.

Bauteilgehduse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Absatz (11) einen Gewindebereich (13) und
einen Presspassungsbereich (11) fur einen Flansch (30) umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines einen Flansch (30) aufweisenden Rohrabschnitts (10), dadurch gekennzeichnet, dass
ein Flansch (30) und ein Bauteilgehduse separat gegossen werden und der Flansch (30) auf einem Rohrabschnitt
(10) des Bauteilgehauses radial und vorzugsweise derart montiert wird, dass der Flansch (30) fluidfihrungsfrei ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Bereich einer Miindung ein nichttriviales Gleich-
dick angefrast wird.
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