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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Ventilein-
satzelement (1) zum Einsatz in ein Verbindungsstlck ei-
nes Heizkorpers oder eines Heizkdrperanschlusses, aufwei-
send ein Gehause (2) sowie mindestens ein Dichtungsele-
ment (8, 9, 14) zur Abdichtung des Ventileinsatzelements
(1) gegen das Verbindungsstiick, wobei das mindestens ei-
ne Dichtungselement (8, 9, 14) in eine an dem Gehause (2)
ausgebildete Nut (12, 13, 16) eingelegt ist und das Gehause
(2) aus einzelnen Gehauseteilen (23, 24, 25) zusammenge-
setzt ist, die zumindest teilweise von Kunststoff gebildet sind.
Um ein Ventileinsatzelement vollstandig aus Kunststoff fer-
tigen zu kénnen, wobei Nuten zur Aufnahme der Dichtungs-
elemente unter Verwendung eines Urformprozesses ausge-
bildet werden sollen, wird erfindungsgeman vorgeschlagen,
mindestens die Nut (12) mittels zweier miteinander in Eingriff
stehender Gehauseteile (24, 25) auszubilden.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Ausbildung ei-
ner derartigen Nut (12) an einem Gehause (2) eines Ventil-
einsatzelements (1).
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Beschreibung
Einleitung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ventil-
einsatzelement zum Einsatz in ein Verbindungsstiick
eines Heizkorpers oder eines Heizkérperanschlus-
ses, aufweisend ein Gehduse sowie mindestens ein
Dichtungselement zur Abdichtung des Ventileinsat-
zelements gegen das Verbindungsstiick, wobei das
mindestens eine Dichtungselement in eine an dem
Gehause ausgebildete Nut eingelegt ist und das Ge-
hause aus einzelnen Gehauseteilen zusammenge-
setzt ist, die zumindest teilweise von Kunststoff gebil-
det sind.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Ausbildung einer Nut an einem Gehause ei-
nes Ventileinsatzelements zum Einsatz in ein Ver-
bindungsstlick eines Heizkdrpers oder eines Heizkor-
peranschlusses, wobei das Ventileinsatzelement mit-
tels mindestens eines Dichtungselements gegen das
Verbindungsstlick abgedichtet ist und das mindes-
tens eine Dichtungselement in eine an dem Gehé&use
ausgebildete Nut eingelegt ist, wobei das Gehause
aus einzelnen Gehauseteilen zusammengesetzt ist,
die zumindest teilweise von Kunststoff gebildet sind,
aufweisend die folgenden Verfahrensschritte:
a) Die einzelnen Geh&useteile werden unabhan-
gig voneinander hergestellt, insbesondere spa-
nend oder umformend bearbeitet oder urgeformt.
b) Die einzelnen Gehauseteile werden derart mit-
einander in Eingriff gebracht, dass sie gemein-
sam das Gehduse des Ventileinsatzelements aus-
bilden, wobei stets zumindest zwei benachbarte
Gehauseteile miteinander in Eingriff gebracht wer-
den.

Stand der Technik

[0003] Ein Ventileinsatzelement der eingangs be-
schriebenen Art ist beispielsweise aus der
DE 10 2006 026 336 B4 bekannt. Diese beschreibt
ein Einbauventil, mittels dessen die Méglichkeit be-
steht, einen voreingestellten maximalen Massen-
strom des strdomenden Heizfluids, den das Einbau-
ventil konstruktiv vorgibt, selbst dann noch veréndern
zu kénnen, wenn das Einbauventil bereits in den zu-
gehorigen Heizkorper eingesetzt ist, sich also in sei-
nem Einbauzustand befindet. Eine solche Einstellung
wird typischerweise werksseitig vor dem Einbau des
Einbauventils vorgesehen und ist anschlie3end nicht
mehr &nderbar.

[0004] In den Abséatzen [0031] und [0032] beschreibt
die DE 10 2006 026 336 B4, dass ein Gehause
des dort offenbarten Einbauventils aus einem Ober-
teil und einem Unterteil gebildet ist, wobei das Unter-
teil aus Kunststoff besteht, wobei sinnvollerweise das
Unterteil und das von Metall gebildete Oberteil unter
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Zuhilfenahme eines aus Kunststoff gefertigten Mon-
tagerings zusammengefiigt werden.

[0005] Die Figuren der genannten Patentschrift zei-
gen dass das von Metall gebildete Oberteil eine Nut
zur Aufnahme eines Dichtungselements in Form ei-
nes O-Rings aufweist. Mittels dieses Dichtungsele-
ments wird das Einbauventil gegen ein entsprechen-
des Aufnahmebauteil abgedichtet. Die Nut ist so aus-
gebildet, dass in einem durch sie gefuhrten horizon-
talen Schnitt, das heif’t senkrecht zu einer Langsach-
se des Einbauventils betrachtet, ausgehend von der
Léngsachse des Einbauventils zwei Seitenwande der
Nut ,durchschnitten” werden, wobei das Dichtungs-
element zwischen diesen Seitenwanden der Nut ge-
lagert ist.

[0006] Derartige Nuten werden nach dem Stand
der Technik typischerweise mittels spanender Bear-
beitung, beispielsweise mittels Frasen, ausgebildet.
Ebenso sind Umformprozesse denkbar, mittels de-
nen eine solche Nut ausgeformt werden kdnnte. Bis-
lang nicht méglich ist hingegen die Erzeugung ei-
ner solchen Nut mittels eines Urformprozesses, bei
dem seitlich einen Gussraum begrenzende Gussfor-
men dichtend miteinander in Kontakt sind und der
Gussraum mit dem jeweiligen Material, das in einem
flieRfahigen Zustand vorliegt, aufgefillt wird. Nach ei-
ner Erstarrung des Materials kénnen die Gussformen
beziehungsweise Gusshélften von dem gegossenen
Kérper abgehoben werden. ,Hohlrdume” im Inneren
des gegossenen Korpers kdnnen mittels eines in dem
Gussraum angeordneten Kern erzeugt werden.

[0007] Nuten der an dem Oberteil des Einbauven-
tils gemaf der DE 10 2006 026 336 B4 beschriebe-
nen Art kénnen mittels eines solchen Urformprozes-
ses nicht erzeugt werden, da die Gussformen, die ei-
nen die Nut bildenden ,Hohlraum” um die Seitenwan-
de derselben herum erzeugen wirden, nicht seitlich
~-abgezogen” werden kénnten, sobald der Kérper aus-
gehartet ist. Bei einer solchen Bewegung der Guss-
formen wirde die aullere der Seitenwande der Nut
der Gussform hinderlich im Weg stehen, so dass die-
se Vorgehensweise nicht mdglich ist.

[0008] Entsprechend wird im Stand der Technik ty-
pischerweise auf die genannten Bearbeitungsverfah-
ren (spanen, umformen) zurlickgegriffen, um derar-
tige Geometrien zu erzeugen. Die Verwendung von
Kunststoff als Material fur das Gehduse des Einbau-
ventils gemal der vorgenannten Schrift entfallt damit
zumindest fir das dort gezeigte Oberteil.

Aufgabe

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Ventileinsatzelement vollstédndig aus
Kunststoff fertigen zu kdnnen, wobei eine Nut der vor-
stehend beschriebenen Art unter Verwendung eines
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Urformprozesses ausgebildet werden soll, so dass
spanende und/oder umformende Bearbeitungspro-
zesse vermieden werden.

Lésung

[0010] Die Aufgabe wird ausgehend von einem Ven-
tileinsatzelement der eingangs beschriebenen Art
erfindungsgemafl dadurch geldst, dass mindestens
zwei Gehauseteile gemeinsam die Nut ausbilden.

[0011] Unter einer ,Nut” im Sinne der vorliegenden
Anmeldung wird eine typischerweise um das Ven-
tileinsatzelement umlaufende Ausnehmung verstan-
den, die von seitlichen Wandungen begrenzt ist und
zumindest zu einer Seite gedffnet ist. Diese Off-
nung ermdglicht das Einlegen eines Dichtungsele-
ments, vorzugsweise in Form eines O-Rings, wobei
die Nut durch ihre Ublichen seitlichen Wandungen da-
zu geeignet ist, das Dichtungselement o6rtlich zu fixie-
ren. Insbesondere ist es dem Dichtungselement nicht
moglich, in Richtung einer der Seitenwande aus der
Nut heraus verdrangt oder verschoben zu werden.

[0012] Das ,Gehause” des Ventileinsatzelements
beschreibt den Korper, der die Gbrigen Einbauten des
Ventileinsatzelements einfasst. Die genannten Ein-
bauten — und hier insbesondere ein in Langsrichtung
des Ventileinsatzelements bewegbarer Sté3el mit ei-
nem an dessen Endabschnitt angeordneten Dichtkér-
per —istin einem Inneren des Gehduses angeordnet.
Das Gehéduse kann neben einer dulReren Mantelfla-
che ebenso eine innere Mantelflache aufweisen, die
einen inneren ,Hohlraum” des Ventileinsatzelements
in radiale Richtung umschlief3t. Dies ist beispielswei-
se im Bereich eines fur Ventileinsatzelemente typi-
schen rohrférmigen Anschlussabschnitts der Fall, der
radial zu dessen Seiten hin von dem Gehduse des
Ventileinsatzelements radial nach auflen begrenzt
ist.

[0013] Erfindungsgemal umfasst das Gehause zu-
mindest zwei Gehauseteile. Der Erfindung liegt dabei
die Idee zugrunde, dass einzelne Geh&duseteile fur
sich allein genommen mittels eines Urformprozesses
hergestellt werden kdnnen und anschlielend zusam-
mengefiigt werden, wobei erst durch das Zusammen-
fugen die Nut fur das Dichtungselement erzeugt wird.
Auf diese Weise ist es moglich, auch solche Nuten
zu erzeugen, die aufgrund ihrer Geometrie ansons-
ten nicht direkt mittels eines Urformprozesses her-
gestellt werden kénnen. Die einzelnen Gehauseteile,
die mittels Urformen hergestellt werden, weisen da-
bei jeweils eine solche Geometrien auf, dass sie in ei-
nem Einbauzustand, das heilt in einem zusammen-
geflgten Zustand der Gehauseteile, die Nut ausbil-
den. Das heil’t, dass die jeweiligen Seitenwande der
Nut zum Teil von dem einen Gehauseteil und zum
Teil von dem anderen Geh&useteil gebildet sind. Die
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Ausformung einer Nut unter Verwendung von mehr
als nur zwei Gehdauseteilen ist ebenso denkbar.

[0014] Das erfindungsgemale Ventileinsatzelement
bietet den Vorteil, dass es vollstdndig ohne den
Einsatz nachtréglicher ausformender Prozesse wie
Frésen, Drehen oder Fliepressen erzeugt werden
kann. Stattdessen kénnen samtliche Teile besonders
schnell und besonders gunstig allein mittels Urformen
erzeugt werden.

[0015] Besonders vorteilhaft ist diese vorgeschla-
gene LAsung im Hinblick auf Ventileinsatzelemen-
te mit einem rohrférmigen Anschlussabschnitt und
einem Anschlagabschnitt, wobei der Anschlussab-
schnitt mindestens ein umlaufendes Dichtungsele-
ment aufweist, mittels dessen der Anschlussab-
schnitt dichtend an einen Verbindungsabschnitt des
Verbindungsstlicks anschlief3t, und der Anschlagab-
schnitt eine radial nach auflien uber den Anschluss-
abschnitt vorstehende Anschlagflache aufweist, die
in einem Einbauzustand des Ventileinsatzelements
mit einer korrespondierenden Stirnflache des Verbin-
dungsstiicks zusammenwirkt, wobei der Anschlag-
abschnitt mindestens ein umlaufendes Dichtungs-
element aufweist, mittels dessen der Anschlagab-
schnitt dichtend mit einer korrespondierenden Dicht-
flache des Verbindungsstiicks zusammenwirkt, wo-
bei zumindest eines der Dichtungselemente des An-
schlussabschnitts und/oder des Anschlagabschnitts
in eine gemal dem Kennzeichen von Anspruch 1
ausgebildete Nut eingelegt ist. Derartige Ventileinsat-
zelement kommen typischerweise in Verbindungs-
stiicken mehrplattiger Heizkérper zum Einsatz.

[0016] Ein weiterer Vorteil der Mdglichkeit der Nut-
zung der Urformtechnik besteht darin, dass zumin-
dest eines der Gehauseteile, vorzugsweise samtliche
Gehauseteile, mittels dessen/denen die Nut ausge-
bildet wird, von Kunststoff gebildet ist/sind. Die Ver-
wendung von Kunststoff erlaubt die Herstellung ei-
ner Vielzahl einzelner Gehauseteile in einem einzi-
gen Spritzgussprozess, wodurch insbesondere die
Herstellungskosten fir Ventileinsatzelemente redu-
ziert werden kénnen.

[0017] Besonders von Vorteil ist die Verwendung ei-
nes thermoplastischen Kunststoffs, da dieser zum
einen besonders gut in einem Spritzgussverfahren
verarbeitet werden kann und zum anderen schweil3-
bar ist. Das heildt, dass aus einem solchen Kunst-
stoff gefertigte Gehauseteile besonders gut mittels
Schweillen miteinander verbunden werden kénnen,
um schlieBlich zusammen das Gehause des Ventil-
einsatzelements zu bilden.

[0018] Hinsichtlich der mechanischen Eigenschaf-
ten des spateren Gehauses ist es besonders von Vor-
teil, wenn der Kunststoff faserverstarkt ist. Die Ver-
stérkung hat insbesondere eine héhere Formstabili-
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tat des entsprechenden Gehauseteils unter Tempe-
raturbelastung sowie héhere Zugfestigkeiten des Ma-
terials zur Folge. Letzteres beglnstigt die Dauerhaf-
tigkeit des aus dem Kunststoff gebildeten Bauteils.

[0019] Um einzelne aus Kunststoff hergestellte Ge-
h&useteile miteinander zu verbinden kann es glei-
chermalen sinnvoll sein, diese mindestens zwei der
von Kunststoff gebildeten Gehauseteile
+ mittels Ultraschallschweil3en miteinander zu ver-
schweilden,
» miteinander zu verkleben oder
+ unter Ausbildung eines Formschlusses lediglich
,<Zusammenzufugen”, wobei es sowohl denkbar
ist, ,Clipverbindungen” vorzusehen, wobei derart
verbundene Gehauseteile zumindest einer gewis-
sen auleren Belastung standhalten, ohne sich
wieder voneinander zu lésen, als auch keiner-
lei Kraft lbertragende Verbindung vorzusehen, so
dass die einzelnen Gehauseteile im Wesentlichen
ohne auleren Krafteinfluss wieder voneinander
ablésbar sind.

[0020] Insbesondere der letztgenannte Fall der Zu-
sammenfigung der einzelnen Gehauseteile ohne
nennenswerte gegenseitige Fixierung kann insoweit
sinnvoll sein, als die einzelnen Gehauseteile spa-
testens dann in einem sicheren Verbund vorliegen,
sobald das Ventileinsatzelement in das jeweilig kor-
respondierende Verbindungsstiick eingeschraubt ist,
wodurch samtliche Teile des Geh&uses in ihrer Lage
fixiert werden.

[0021] In einer Ausflhrung des erfindungsgemafRen
Ventileinsatzelement, in der selbiges eine relativ zu
dem Gehéause verdrehbare Stellbuchse aufweist, mit-
tels derer ein Massenstrom eines Heizfluids, das
durch einen Durchflussquerschnitt des Ventileinsat-
zelements stromt, auf einen Maximalwert begrenz-
bar ist, wobei eine Stellung der Stellbuchse relativ
zu dem Gehduse veranderbar ist, so dass der Maxi-
malwert anpassbar ist, ist es besonders vorteilhaft,
wenn an mindestens einem von Kunststoff gebildeten
Gehauseteil mindestens zwei Gehausenuten ausge-
bildet sind, die integral mit dem Gehé&useteil ausge-
formt sind, wobei mindestens eine der Gehausenu-
ten mittels eines Einschubstifts formschlissig mit ei-
ner korrespondierenden Stellnut in Eingriff bringbar
ist, wobei die Stellnut mittelbar oder unmittelbar mit
der Stellbuchse drehsteif verbunden ist. Mittels eines
Eingriffs des Einschubstifts sowohl mit einer Gehgu-
senut als auch mit der Stellnut ist es mithin mdglich,
die gegenseitige Verdrehbarkeit der Stellbuchse und
des Gehauses zu blockieren und somit eine relati-
ve Stellung beider Teile zueinander dauerhaft festzu-
legen. Unter der mittelbar oder unmittelbar drehstei-
fen Verbindung von Stellnut und Stellbuchse ist zu
verstehen, dass die Stellnut entweder direkt an der
Stellbuchse ausgeformt sein kann, was einer unmit-
telbaren Verbindung entsprache, oder alternativ auch
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an einer Einstelleinrichtung angeordnet sein kann,
wobei die Einstelleinrichtung in Kraft Gbertragender
Weise mit der Stellbuchse verbunden ist. Bei letzte-
rer Méglichkeit ware die Stellnut demzufolge lediglich
mittelbar, das heif3t iber den Umweg der Einstellein-
richtung, mit der Stellbuchse verbudnen.

[0022] Eine solche Festlegbarkeit des maximal mog-
lichen, durch das Ventileinsatzelement strémenden
Massenstroms ist insbesondere bei der Verwendung
von Ventileinsatzelement in 6ffentlichen Geb&uden
erwlnscht. Diese Modelle werden mitunter als ,Be-
hérdenmodell” bezeichnet. Die formschlissige Ver-
bindung von dem Gehause und der Stellbuchse fiihrt
dazu, dass der Anwender selbst nicht ohne Wei-
teres die Moglichkeit hat, den maximalen Massen-
strom, der durch das Ventileinsatzelement flieRen
kann, nachtréglich zu verandern. Stattdessen wird
dieser Wert vor einer Montage des Ventileinsatz-
elements von dem jeweiligen Heizungsplaner unter
Berucksichtigung des individuellen Heizleitungsnet-
zes beziehungsweise der daraus resultierenden Stro-
mungswiderstdnde ausgelegt und abschlielRend ein-
gestellt.

[0023] Die integrale Ausformung der Gehausenuten
an mindestens einem der von Kunststoff gebildeten
Gehauseteile ist insofern besonders von Vorteil, als
diese Nuten direkt im selben Urformprozess wie das
Gehauseteil ausgeformt werden koénnen. Mithin ist
die Festlegung der Stellbuchse relativ zum Gehau-
se besonders einfach mdglich, da lediglich die Stell-
buchse in eine gewilinschte Stellung verdreht werden
muss und durch Einsetzen des Einschubstifts fest-
gelegt werden kann. Die Ausbildung derartiger Ge-
hausenuten ist bei Gehdusen gemal dem Stand der
Technik, die von Metall gebildet sind, nicht ohne Wei-
teres mdéglich, da die Einarbeitung derartiger Gehau-
senuten einen erheblichen Bearbeitungsaufwand des
Materials bedrfen wirden.

[0024] Typischerweise sind zwischen der Stellbuch-
se und dem Gehduse insgesamt acht unterschied-
liche Relativstellungen zueinander einstellbar. Ent-
sprechend sollten vorteilhafterweise insgesamt neun
Nuten an dem Gehause und der Stellbuchse vorge-
sehen werden, wobei stets mindestens eine Gehau-
senut und mindestens eine Stellnut vorhanden sein
muss. Typischerweise weist das Gehduse acht Ge-
hausenuten und die Stellbuchse eine Stellnut auf.

[0025] Die zugrunde liegende Aufgabe wird ausge-
hend von einem Verfahren der eingangs beschriebe-
nen Art erfindungsgemaf ferner durch den folgenden
Verfahrensschritt geldst:
c¢) Die Nut wird durch das In-Eingriff-Bringen min-
destens zweier benachbarter Gehduseteile gebil-
det.
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[0026] Das Verfahren korrespondiert zu der vorste-
hend bereits in vorrichtungstechnischer Hinsicht be-
schriebenen erfinderischen Idee, dass die Ausbil-
dung der Nut zur Aufnahme des Dichtungselements
nicht I&nger an einem einzigen einstdckigen Gehgu-
seteil ausgebildet werden muss, sondern erst durch
das Zusammenwirken mindestens zweier Teile gebil-
det wird.

[0027] Dieses Verfahren ist insbesondere fiir ein
solches Ventileinsatzelemente besonders vorteilhaft
einsetzbar, das einen rohrférmigen Anschlussab-
schnitt und einen Anschlagabschnitt aufweist, wobei
der Anschlussabschnitt mindestens ein umlaufendes
Dichtungselement aufweist, mittels dessen der An-
schlussabschnitt dichtend an einen Verbindungsab-
schnitt des Verbindungsstiicks anschlieRt, und der
Anschlagabschnitt eine radial nach auf’en tber den
Anschlussabschnitt vorstehende Anschlagflache auf-
weist, die in einem Einbauzustand des Ventilein-
satzelements mit einer korrespondierenden Stirnfla-
che des Verbindungsstiicks zusammenwirkt, wobei
der Anschlagabschnitt mindestens ein umlaufendes
Dichtungselement aufweist, mittels dessen der An-
schlagabschnitt dichtend mit einer korrespondieren-
den Dichtflache des Verbindungsstliicks zusammen-
wirkt, wobei die Nut gemaf der vorstehend Erldute-
rung mittels des Zusammenwirkens zweier Gehduse-
teile ausgebildet wird.

[0028] Das erfindungsgemalie Verfahren ist dann
besonders von Vorteil, wenn zumindest eines der
Gehauseteile, vorzugsweise samtliche Gehauseteile,
mittels dessen/denen die Nut ausgebildet wird, von
Kunststoff gebildet ist/sind. Die Vorzlige dieser Aus-
fuhrung sind vorstehend bereits erlautert.

[0029] Es kann vorteilhaft sein, wenn mindestens
zwei der Gehduseteile in Kraft Gbertragender Wei-
se miteinander verbunden werden, insbesondere mit-
einander mittels Ultraschallschweiflen verschweil3t
und/oder miteinander verklebt werden. Bei dieser
Vorgehensweise werden die einzelnen Gehaduseteile
zu einem Gehause zusammengeflgt, wodurch die je-
weiligen Ventileinsatzelemente zu einem hohen Grad
vorgefertigt werden kénnen und im Wesentlichen
zum Einsatz in ein Verbindungsstiick eines Heizkor-
pers oder Heizkdrperanschlusses geeignet sind.

[0030] Alternativ ist es ebenso denkbar, mindestens
zwei der Gehauseteile unter Ausbildung einer werk-
zeuglos l6sbaren Verbindung miteinander zu ver-
binden, vorzugsweise unter Ausbildung eines Form-
schlusses. Hierunter kann gemaR obiger Erlduterung
sowohl die Ausbildung eines Kraft Ubertragenden
Formschlusses (,Klickverbindung”) als auch der voll-
standige Verzicht auf eine Kraft ibertragende Verbin-
dung verstanden werden, wobei im letztgenannten
Fall die einzelnen Gehduseteile im Wesentlichen le-
diglich in einer bestimmten Haltung des Ventileinsat-
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zelement unter Wirkung der Schwerkraft in der vorge-
sehen Anordnung aufeinander halten; die letztendli-
che Fixierung wird abschlieend erst durch den Ein-
satz des Ventileinsatzelements in das jeweilige Ver-
bindungsstiick vorgenommen. Der Verzicht auf zu-
sammenfligende Verfahrensschritte wie (Ultraschall-
)Schweil’en oder Kleben ist insbesondere im Hin-
blick auf die damit verbundene Kostenersparnis vor-
teilhaft.

Ausfiihrungsbeispiele

[0031] Die vorstehend beschriebene Erfindung wird
nachfolgend anhand zweier Ausflhrungsbeispiele,
die in den Figuren dargestellt sind, naher erlautert.

[0032] Es zeigt:

[0033] Fig. 1: Ein erstes erfindungsgemafes Ventil-
einsatzelement in einem Vertikalschnitt,

[0034] Fig. 2: Ein weiteres erfindungsgemalies Ven-
tileinsatzelement in einem Vertikalschnitt und

[0035] Fig. 3: Ein Detail eines oberen Endabschnitts
einer Stellbuchse eines Ventileinsatzelements.

[0036] Ein erstes Ausflhrungsbeispiel, das in Fig. 1
dargestellt ist, zeigt ein Ventileinsatzelement 1 um-
fassend ein Gehause 2, einen axial im Inneren des
Ventileinsatzelements 1 verschieblichen StéRel 3, ei-
nen in einem Endabschnitt des Stéf3els 3 angeord-
neten Dichtkdrper 4 und einen mit dem Dichtkérper
4 korrespondierenden Dichtsitz 5. Ferner weist das
Ventileinsatzelement 1 einen Anschlussabschnitt 6
auf, der mit einem nicht dargestellten Verbindungs-
abschnitt eines gleichfalls nicht dargestellten Verbin-
dungsstiicks dichtend eingreift beziehungsweise ein-
greifen kann. AuRerdem weist das Ventileinsatzele-
ment 1 einen Anschlagabschnitt 7 auf, der in einem
Einbauzustand des Ventileinsatzelements 1, in dem
selbiges in das Verbindungsstlck eingeschraubt ist,
an einer korrespondierenden Stirnflache des Verbin-
dungsstlicks anschlagt.

[0037] Ferner weist das gezeigte Ventileinsatzele-
ment 1 eine Einstelleinrichtung 17 auf, die eine dreh-
bare Einstellkappe 18 und eine mit der Einstellkappe
18 drehsteif gekoppelte Stellbuchse 19 umfasst. Die-
se Stellbuchse 19 weist einen rohrférmigen Einstell-
abschnitt auf, dessen Wandung 20 einen in Fig. 1
nicht gezeigten rechteckférmigen Durchbruch auf-
weist. Durch ein Verdrehen der Einstellkappe 18 der
Einstelleinrichtung 17 kann die Stellbuchse 19 rela-
tiv zu dem Gehause 2 des Ventileinsatzelements 1
um eine Langsachse 21 des Ventileinsatzelements 1
verdreht werden, wobei ein offener Durchflussquer-
schnitt 22, der in einer Wandung des Gehauses 2 an-
geordnet ist, mittels der Wandung 20 der Stellbuch-
se 19 teilweise blockiert oder verschlossen werden
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kann. Auf diese Weise ist ein maximal moglicher,
durch das Ventileinsatzelement 1 flieRender Massen-
strom einstellbar.

[0038] Der Anschlussabschnitt 6 des Ventileinsatz-
elements 1 weist zwei separate Dichtungselemente
8, 9 auf, die jeweils in Form von O-Ringen vorliegen.
Das Dichtungselement 8 ist an einem dem Anschlag-
abschnitt 7 abgewandten Ende 10 des Gehauses 2
des Ventileinsatzelements 1 angeordnet und ist da-
zu geeignet, mit einer planen Dichtflache des nicht
dargestellten Verbindungsstlicks dichtend einzugrei-
fen, wobei das Dichtungselement 8 um ein gewisses
Mal aus dessen Nut 13 vorsteht, so dass es beim
Eingriff mit der Dichtflache des Verbindungsstiicks
leicht gequetscht wird und dadurch seine dichtende
Wirkung entfaltet. Es bildet somit eine so genannte
»axiale Dichtung” des Ventileinsatzelements 1.

[0039] Das andere Dichtungselement 9 ist an einer
inneren Mantelflaiche des Gehauses 2 angeordnet,
wobei es in radiale Richtung betrachtet tUber die in-
nere Mantelflache des Gehauses 2 vorsteht und so-
mit zu einem dichtenden Eingriff mit einem gegebe-
nenfalls vorhandenen rohrférmigen Verbindungsstut-
zen des nicht dargestellten Verbindungsstiicks ge-
eignet ist. Das Dichtungselement 9 kann einen sol-
chen Verbindungsstutzen, dessen AuRendurchmes-
ser im Wesentlichen einem Innendurchmesser 11
des Gehauses 2 im Anschlussabschnitt entsprechen
wirde, ,umschlieen” und dabei dichtend einfassen.
Durch das leichte Vorstehen des Dichtungselements
9 (iber dessen Nut 12 wird selbiges beim ,Uberstiil-
pen” des Verbindungsstutzens leicht gequetscht, wo-
bei es dichtend mit einer dueren Mantelflache des
Verbindungsstutzens eingreift.

[0040] Ferner ist im Anschlagabschnitt 7 des Ven-
tileinsatzelements 1 ein weiteres Dichtungselement
14 in Form eines O-Rings angeordnet, wobei das
Dichtungselement 14 einen grofReren Durchmesser
aufweist, als die im Anschlussabschnitt 6 befindli-
chen Dichtungselemente 8, 9. Der Anschlagabschnitt
7 weist eine radial Uber den Anschlussabschnitt 6
des Ventileinsatzelements 1 vorstehende Anschlag-
flache 15 auf, die dazu geeignet ist, mit einer kor-
respondierenden Stirnflaiche des Verbindungsstiicks
zusammenzuwirken. Insbesondere markiert ein Zu-
stand, bei dem die Anschlagflache 15 des Anschlag-
abschnitts 7 mit der Stirnflache des Verbindungs-
stlicks in Kontakt gerat, einen Einbauzustand des
Ventileinsatzelements 1, der dadurch gekennzeich-
net ist, dass das Ventileinsatzelement 1 nicht wei-
ter in das Verbindungsstlck eingeschraubt werden
kann.

[0041] Das Dichtungselement 14 ist in eine Nut 16
eingelegt, die in einer dulReren Mantelflache des Ge-
hauses 2 ausgebildet ist. Dabei steht das Dichtungs-
element 14 ein gewisses Mal} aus der Nut 16 radial
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nach aufien vor, so dass es im Einbauzustand des
Ventileinsatzelements 1 durch eine innere Mantelfla-
che einer Aufnahme des Verbindungsstiicks leicht
gequetscht wird. AuRerdem steht das Dichtungsele-
ment 14 axial nach unten aus der Nut 16 vor, so dass
es beim Anschlag der Anschlagflache 15 an der kor-
respondierenden Stirnflaiche des Verbindungsstiicks
auch in axiale Richtung gequetscht wird. Durch diese
Quetschungen und die dadurch bewirkte Rickstell-
kraft in dem Dichtungselement 14 wird eine Dichtwir-
kung desselben beglinstigt.

[0042] Das Gehause 2 ist im gezeigten Beispiel aus
insgesamt vier einzelnen Gehduseteilen 23, 24, 25,
31 gebildet, die allesamt von einem faserverstarkten
thermoplastischen Kunststoff gebildet sind. Die Ge-
hauseteile 23, 24, 25 sind mittels Ultraschallschwei-
Ren in Kraft Ubertragender Weise zusammengeflgt.
Die beiden oberen Gehauseteile 23, 31 greifen hinge-
gen lediglich formschliissig miteinander ein und sind
im Wesentlichen kraftlos voneinander trennbar. Der
Formschluss zwischen beiden Gehauseteilen 23, 31
wird mittels korrespondierender Zahnprofile erreicht,
die sich ineinander verhaken. Auf diese Weise kann
eine relative Verdrehbarkeit der Gehauseteile 23, 31
zueinander blockiert werden.

[0043] Samtliche Gehauseteile 23, 24, 25, 31 sind
mittels SpritzgieRen hergestellt worden, wobei eine
nachtragliche Bearbeitung der Gehaduseteile 23, 24,
25, 31 nicht erforderlich ist.

[0044] Die oberen Gehauseteile 23, 31, bilden die
die Nut 16 fir das Dichtungselement 14 aus. Dabei
ist die Nut 16 insgesamt von drei Seitenwandteilen
32, 33, 34 gebildet, wobei die Seitenwandteile 32, 33
von dem Geh&useteil 23 und der Seitenwandteil 34
von dem Gehauseteil 31 gebildet sind. Die Nut 16 ist
demzufolge durch das Zusammenwirken der beiden
Gehauseteile 23, 31 im Sinne des Kennzeichens des
Anspruchs 1 ausgebildet. Aus Fig. 1 ist klar ersicht-
lich, dass die Nut 16 nicht ohne Weiteres — insbeson-
dere nicht ausschlie3lich mittels eines Urformprozes-
ses — hatte hergestellt werden kénnen, wenn die Ge-
hauseteile 23, 31 integral, das heil’t einstuckig, mit-
einander ausgeformt wéren. In diesem Fall hatte die
Nut 16 beispielsweise mittels einer spanenden Nach-
bearbeitung gebildet werden missen, um die gezeig-
te Form zu erlangen und den radial innen liegenden
Bereich hinter dem Gehdauseteil 31 zu hinterschnei-
den.

[0045] Dies zweiteilige Ausbildung einer Nut trifft
nicht auf die Nut 13 zu, die allein in dem unteren
Gehdauseteil 25 des Anschlussabschnitts 6 gebildet
ist. Die Nut 13 kann ohne Weiteres durch eine ent-
sprechende Ausformung zweier Gusshalften eines
SpritzgieRwerkzeugs erzeugt werden, wobei relativ
zum dargestellten Ventileinsatzelement 1 betrachtet
die Gusshalften fir das untere Gehauseteil 25 in ei-
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ne Richtung parallel zur Langsachse 21 des Ventil-
einsatzelements 1 bewegt wurden.

[0046] Letzteres gilt gleichermalien flir das obere
Gehauseteil 24 des Anschlussabschnitts 6, das zwi-
schen den anderen beiden Gehauseteilen 23, 25 an-
geordnet ist. Auch dieses konnte — relativ zur Fig. 1
betrachtet — durch vertikales, das heif’t langsachs-
paralleles Bewegen zweier Gusshalften eines Spritz-
gusswerkzeugs erzeugt werden.

[0047] Die erfindungsgemafe Ausbildung einer Nut
ist im gezeigten Beispiel ferner bei Nut 12 realisiert.
Nut 12 weist insgesamt drei Seitenwandteile 26, 27,
28 auf, die die Nut 12 in dem gezeigten Vertikalschnitt
betrachtet seitlich begrenzen und das Dichtungsele-
ment 8 einfassen. Der untere Seitenwandteil 26 so-
wie der seitliche Seitenwandteil 27 sind von dem un-
teren Gehauseteil 25 des Anschlussabschnitts 6 ge-
bildet, wahrend der obere Seitenwandteil 28 von dem
Gehauseteil 24 gebildet ist. Beide Gehauseteile 24,
25 bilden demzufolge gemeinsam die Nut 12 aus, wo-
bei die Gehauseteile 24, 25 aneinander angrenzen
und miteinander eingreifen.

[0048] Der gezeigte Vertikalschnitt verdeutlicht,
dass die Nut 12 nicht direkt im Zuge eines Spritz-
gusses hatte erzeugt werden kénnen und somit ei-
ne einstdckige Ausbildung des Gehauses 2 des Ven-
tileinsatzelements 1 zumindest insoweit nicht még-
lich ist, als auf anschlielende spanende oder um-
formende Verfahrensschritte verzichtet werden soll.
Insbesondere hatte die gezeigte (zusammengesetz-
te) Geometrie des Gehauses 2 nicht zerstérungsfrei
aus einem SpritzgielSwerkzeug ,ausgeschalt” werden
kénnen, das heillt entweder die Gusshélften oder der
Kern des SpritzgieRwerkzeugs hatten weder in ho-
rizontale noch in vertikale Richtung entfernt werden
kénnen, da die Nut 12 die Bewegung blockiert hatte.
Dies gilt im Ubrigen analog fiir die bereits beschrie-
bene Nut 16. Durch die erfindungsgemafle Zusam-
mensetzung des Gehduses 2 bei gleichzeitiger Aus-
bildung einer Nut durch mindestens zwei Gehause-
teile 23, 24, 25, 31 ist dieses Problem gel6st worden.

[0049] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel, das in
Fig. 2 dargestellt ist, zeigt ein weiteres erfindungsge-
males Ventileinsatzelement 1', dessen Gehause 2'
aus lediglich drei einzelnen Gehauseteilen 29, 30, 35
zusammengesetzt ist. Wie bereits im ersten Ausfih-
rungsbeispiel sind die drei Gehauseteile 29, 30, 35
von faserverstarktem thermoplastischem Kunststoff
gebildet. Im Unterschied zum Ventileinsatzelement 1
gemal dem vorstehend beschriebenen ersten Bei-
spiel weist das Ventileinsatzelement 1' in dessen An-
schlussabschnitt 6 keine radiale Dichtung 9 auf. Dies
hat zur Folge, dass das Ventileinsatzelement 1' nicht
mit solchen Verbindungsstiicken kompatibel ist, die
einen rohférmigen Verbindungsabschnitt aufweisen.
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[0050] Das Ventileinsatzelement 1' weist an seinem
dem Anschlagabschnitt 7 abgewandten Ende 10 ei-
ne Nut 13" auf, die von ihrer Funktion her zu der Nut
13 des Ventileinsatzelements 1 insoweit identisch
ist, als sie zur Aufnahme des Dichtungselements 8
dient, das zur axialen Abdichtung des Ventileinsat-
zelements 1' gegen eine Dichtflaiche des nicht dar-
gestellten Verbindungsstlicks geeignet ist. Allerdings
ist die Nut 13" im Unterschied zur vorbeschriebenen
Nut 13 bei dem Ventileinsatzelement 1" durch das Zu-
sammenwirken der beiden Gehauseteile 29, 30 des
Gehauses 2' gebildet. Die Bildung der Nut 13" auf die-
se erfindungsgemale Weise ist besonders einfach
maoglich.

[0051] In Fig. 3 ist schlieBlich eine perspektivische
Ansicht eines oberen Endes eines erfindungsgema-
Ren Ventileinsatzelements 1" gezeigt, wobei hier ein
Gehauseteil 23" sichtbar ist. In das dort gezeigte Ge-
hause 2" ist eine Stellbuchse 19" eingesetzt, die vor-
stehend im Zusammenhang mit dem Ausfiihrungs-
beispiel gemal Fig. 1 bereits anhand der Stellbuch-
se 19 in ihrer Funktion beschrieben ist. Die Stellbuch-
se 19" weist einen Einstellabschnitt 36 auf, der an
dessen aulerer Mantelflache eine Stellnut 37 um-
fasst. Das Gehauseteil 23" weist acht zu dieser Stell-
nut 37 korrespondierende Gehausenuten 38 auf. Die-
se Gehausenuten 38 sind in einem korrespondieren-
den Feststellabschnitt 39 des Gehauseteils 23" vor-
gesehen, wobei der Feststellabschnitt 39 integral mit
dem Gehauseteil 23" ausgeformt ist. Das heil3t, dass
der Feststellabschnitt 39 zusammen mit dem Gbri-
gen Gehauseteil 23" in einem einzigen Spritzgussvor-
gang ausgeformt wurde. Die Gehausenuten 38 wur-
den mittels eines entsprechenden Kerns in der Spritz-
gussform ausgespart.

[0052] In einem Kalibrierungszustand, in der das
Ventileinsatzelement 1" noch nicht in ein korrespon-
dierendes Verbindungsstiick eingesetzt ist, kann die
Stellbuchse 19' relativ zu dem Gehause 2" verdreht
werden, wodurch der maximal moégliche Massen-
strom, der das Ventileinsatzelement 1" durchstrémen
kann, eingestellt werden kann (siehe oben). Hierzu
kann sich der Anwender der Einstellkappe 18 bedie-
nen, die hier in einer Explosionsdarstellung gezeigt
ist. Die Einstellkappe 18 ist ansonsten drehfest mit
der Stellbuchse 19' verbunden, so dass ein auf die
Einstellkappe 18 aufgebrachtes Drehmoment auf die
Stellbuchse 19' lbertragen werden kann und somit
zu einer Verdrehung der Stellbuchse 19’ fiihrt.

[0053] Sobald die gewiinschte Einstellung der Stell-
buchse 19" durch Verdrehen der Einstellkappe 18 er-
reicht ist, kann diese Stellung durch eine Verbindung
der Stellbuchse 19" mit dem Gehauseteil 23" fixiert
beziehungsweise finalisiert werden. Dies ist beson-
ders einfach dadurch moglich, dass die Stellnut 37
und eine jeweils fluchtend angeordnete Gehausenut
38 mittels eines Einschubstifts 40 formschlissig mit-
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einander verbunden werden. Wie in Fig. 3 gezeigt,
wird der Einschubstift 40 typischerweise so weit in
die Stellnut 37 beziehungsweise die Gehausenut 38
eingeschoben, dass er nicht ohne Weiteres wieder
entfernt werden kann. Auf diese Weise ist sicherge-
stellt, dass eine nachtragliche Veranderung der re-
lativen Stellung der Stellbuchse 19" und des Geh&u-
ses 2" zueinander nicht von Unbefugten verandert
werden kann. Dies ist insbesondere in 6ffentlichen
Gebauden haufig erwinscht, weshalb entsprechen-
de Ventileinsatzelemente mitunter auch als ,Behdr-
denmodell” bezeichnet werden.

[0054] Durch die integrale Ausfiihrung der Gehéau-
senuten 38 an dem Gehause 2" wird eine besonders
einfach handhabbare Einstellmdglichkeit geschaffen,
den maximalen Massenstrom durch das Ventileinsat-
zelement 1" festzulegen. Insbesondere sind hierzu
keine unterschiedlichen Bauteile notwendig, da die
Einstellung der Stellbuchse 19' frei gewahlt und an-
schlieBend mittels des Einschubstifts 40 fixiert wer-
den kann.

Bezugszeichenliste

1,1,1" Ventileinsatzelement
2,2',2" Gehause

3 StoRel

4 Dichtkdrper

5 Dichtsitz

6 Anschlussabschnitt
7 Anschlagabschnitt
8 Dichtungselement
9 Dichtungselement
10 Ende

1 Innendurchmesser
12 Nut

13,13' Nut

14 Dichtungselement
15 Anschlagflache

16 Nut

17 Einstelleinrichtung
18 Einstellkappe

19, 19' Stellbuchse

20 Wandung

21 Langsachse

22 Durchflussquerschnitt
23, 23’ Gehauseteil

24 Gehauseteil

25 Gehauseteil

26 Seitenwandteil

27 Seitenwandteil

28 Seitenwandteil

29 Gehauseteil

30 Gehauseteil

31 Gehauseteil

32 Seitenwandteil

33 Seitenwandteil

34 Seitenwandteil

35 Gehauseteil

36
37
38
39
40
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Einstellabschnitt
Stellnut
Gehausenut
Feststellabschnitt
Einschubstift
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Patentanspriiche

1. Ventileinsatzelement (1, 1') zum Einsatz in
ein Verbindungsstlck eines Heizkdrpers oder eines
Heizkdrperanschlusses, aufweisend ein Gehause (2,
2') sowie mindestens ein Dichtungselement (8, 9, 14)
zur Abdichtung des Ventileinsatzelements (1, 1') ge-
gen das Verbindungsstiick, wobei das mindestens ei-
ne Dichtungselement (8, 9, 14) in eine an dem Ge-
hause (2, 2") ausgebildete Nut (12, 13, 13", 16) ein-
gelegt ist und das Gehause (2, 2') aus einzelnen Ge-
hauseteilen (23, 24, 25, 29, 30, 31, 35) zusammen-
gesetzt ist, die zumindest teilweise von Kunststoff ge-
bildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens zwei miteinander in Eingriff stehende Gehause-
teile (23, 24, 25, 29, 30, 31, 35) gemeinsam die Nut
(12, 13", 16) ausbilden.

2. Ventileinsatzelement (1, 1") nach Anspruch 1,
mit einem rohrférmigen Anschlussabschnitt (6) und
einem Anschlagabschnitt (7), wobei der Anschluss-
abschnitt (6) mindestens ein umlaufendes Dichtungs-
element (8, 9) aufweist, mittels dessen der An-
schlussabschnitt (6) dichtend an einen Verbindungs-
abschnitt des Verbindungsstiicks anschlief3t, und der
Anschlagabschnitt (7) eine radial nach aufien Uber
den Anschlussabschnitt vorstehende Anschlagflache
(15) aufweist, die in einem Einbauzustand des Ven-
tileinsatzelements (1, 1) mit einer korrespondieren-
den Stirnflache des Verbindungsstiicks zusammen-
wirkt, wobei der Anschlagabschnitt (7) mindestens
ein umlaufendes Dichtungselement (14) aufweist,
mittels dessen der Anschlagabschnitt (7) dichtend
mit einer korrespondierenden Dichtflache des Verbin-
dungsstiicks zusammenwirkt, wobei zumindest eines
der Dichtungselemente (8, 9, 14) des Anschlussab-
schnitts (6) und/oder des Anschlagabschnitts (7) in
eine gemal dem Kennzeichen von Anspruch 1 aus-
gebildete Nut (12, 13", 16) eingelegt ist.

3. Ventileinsatzelement (1, 1', 1") nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eines der Gehauseteile (23, 23, 24, 25, 29, 30, 31,
35), vorzugsweise samtliche Gehauseteile (23, 23",
24, 25, 29, 30, 31, 35), mittels dessen/denen die Nut
(12, 13", 16) ausgebildet wird, von Kunststoff gebildet
ist/sind.

4. Ventileinsatzelement (1, 1', 1") nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoff ein thermoplastischer Kunststoff ist.

5. Ventileinsatzelement (1, 1', 1") nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoff faserverstarkt ist.

6. Ventileinsatzelement (1, 1', 1) nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei der von Kunststoff gebildeten Ge-
hauseteile (23, 23", 24, 25, 29, 30, 31, 35) mittels Ul-
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traschallschweif3en miteinander verbunden sind oder
miteinander verklebt sind oder werkzeuglos |6sbar
unter Ausbildung eines Formschlusses miteinander
eingreifen.

7. Ventileinsatzelement (1") nach einem der An-
spriiche 1 bis 6 mit einer relativ zu dem Gehau-
se (2") verdrehbaren Stellbuchse (19'), mittels de-
rer ein Massenstrom eines Heizfluids, das durch ei-
nen Durchflussquerschnitt des Ventileinsatzelements
(1") stromt, auf einen Maximalwert begrenzbar ist,
wobei eine Stellung der Stellbuchse (19') relativ zu
dem Gehause (2") veranderbar ist, so dass der Ma-
ximalwert anpassbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass an mindestens einem von Kunststoff gebilde-
ten Gehauseteil (23") mindestens zwei Gehdusenu-
ten (38) ausgebildet sind, die integral mit dem Ge-
hauseteil (23") ausgeformt sind, wobei mindestens ei-
ne der Gehausenuten (38) mittels eines Einschub-
stifts (40) formschliissig mit einer korrespondieren-
den Stellnut (37) in Eingriff bringbar ist, wobei die
Stellnut (37) mittelbar oder unmittelbar mit der Stell-
buchse (19") drehsteif verbunden ist.

8. Verfahren zur Ausbildung einer Nut (12, 13',
16) an einem Gehause (2, 2') eines Ventileinsatzele-
ments (1, 1') zum Einsatz in ein Verbindungsstick ei-
nes Heizkérpers oder eines Heizkdrperanschlusses,
wobei das Ventileinsatzelement (1, 1") mittels min-
destens eines Dichtungselements (8, 9, 14) gegen
das Verbindungsstick abgedichtet ist und das min-
destens eine Dichtungselement (8, 9, 14) in eine an
dem Gehause (2, 2") ausgebildete Nut (12, 13, 13",
16) eingelegt ist, wobei das Gehause (2, 2') aus ein-
zelnen Gehauseteilen (23, 24, 25, 29, 30, 31, 35)
zusammengesetzt ist, die zumindest teilweise von
Kunststoff gebildet sind, aufweisend die folgenden
Verfahrensschritte:

a) Die einzelnen Geh&useteile (23, 24, 25, 29, 30, 31,
35) werden unabhéangig voneinander hergestellt, ins-
besondere spanend oder umformend bearbeitet oder
urgeformt.

b) Die einzelnen Gehauseteile (23, 24, 25, 29, 30, 31,
35) werden derart miteinander in Eingriff gebracht,
dass sie gemeinsam das Gehause (2, 2') des Ventil-
einsatzelements (1, 1') ausbilden, wobei stets zumin-
dest zwei benachbarte Gehauseteile (23, 24, 25, 29,
30, 31, 35) miteinander in Eingriff gebracht werden,
gekennzeichnet durch den folgenden Verfahrens-
schritt:

c) Die Nut (12, 13', 16) wird durch das In-Eingriff-Brin-
gen mindestens zweier benachbarter Gehauseteile
(23, 24, 25, 29, 30, 31, 35) gebildet.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Ventilein-
satzelement (1, 1') einen rohrférmigen Anschlussab-
schnitt (6) und einen Anschlagabschnitt (7) aufweist,
wobei der Anschlussabschnitt (6) mindestens ein
umlaufendes Dichtungselement (8, 9) aufweist, mit-
tels dessen der Anschlussabschnitt (6) dichtend an
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einen Verbindungsabschnitt des Verbindungsstiicks
anschlief3t, und der Anschlagabschnitt (7) eine ra-
dial nach aul’en Uber den Anschlussabschnitt (6)
vorstehende Anschlagflache (15) aufweist, die in ei-
nem Einbauzustand des Ventileinsatzelements (1, 1")
mit einer korrespondierenden Stirnfliche des Verbin-
dungsstiicks zusammenwirkt, wobei der Anschlagab-
schnitt (7) mindestens ein umlaufendes Dichtungs-
element (14) aufweist, mittels dessen der Anschlag-
abschnitt (7) dichtend mit einer korrespondierenden
Dichtflache des Verbindungsstlicks zusammenwirkt,
wobei mindestens eine Nut (12, 13", 16) des Ventil-
einsatzelements (1, 1') zur Aufnahme eines der Dich-
tungselemente (8, 9, 14) gemal dem Kennzeichen
von Anspruch 8 ausgebildet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eines der Gehau-
seteile (23, 23', 24, 25, 29, 30, 31, 35), vorzugswei-
se samtliche Gehauseteile, mittels dessen/denen die
Nut ausgebildet wird, von Kunststoff gebildet ist/sind.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
der Gehauseteile (23, 23', 24, 25, 29, 30, 31, 35)
in Kraft Gbertragender Weise miteinander verbun-
den werden, insbesondere miteinander mittels Ultra-
schallschweillen verschweil3t und/oder miteinander
verklebt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
der Gehauseteile (23, 23', 31, 35) unter Ausbildung
einer werkzeuglos l6sbaren Verbindung miteinander
verbunden werden, vorzugsweise unter Ausbildung
eines Formschlusses miteinander eingreifen.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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