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@  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Fertigung  von  Rohrstücken  mit  verschlossenem,  angeformten  Endbereich. 

Das  Fertigungsverfahren  und  die  Vorrichtung  hierzu 
befassen  sich  mit  der  Bildung  von  kegelförmigen  An- 
spitzungen  (8)  an  Rohrstücken  (1),  Hohlnadeln,  Kanülen 
und  dergleichen.  Die  Anspitzungen  (8)  werden  spanlos 
oder  spanend  aus  einer  Form  (7)  heraus  angeformt,  die 
zuvor  unter  Zuhilfenahme  eines  artgleichen  Zusatzwerk- 
stoffes  unter  Wärmeeinwirkung  oder  ohne  Zusatzwerkstoff 
aus  einer  einzuschmelzenden  Länge  Rohrmaterials  heraus 
gebildet worden  sind. 



Die  E r f i n d u n g   b e t r i f f t   ein  V e r f a h r e n   und  e ine   V o r r i c h t u n g   z u r  

D u r c h f ü h r u n g   des  V e r f a h r e n s   nach  dem  O b e r b e g r i f f   des  An- 

s p r u c h s   1.  

R o h r s t ü c k e   d i e s e r   Art  d i e n e n   a ls   Kanülen   oder  H o h l n a d e l n   dem 

V e r b i n d e n   von  H o h l r ä u m e n .   In  der  Mediz in   werden  Kanülen   i n  

das  m e n s c h l i c h e   oder  t i e r i s c h e   Gewebe  und  B l u t g e f ä ß e   e i n g e -  
f ü h r t   und  es  werden  dabei   z u n ä c h s t   S c h i c h t e n   der  Haut  d u r c h -  

s t o ß e n .   Die  h i e r   v e r w e n d e t e n   Kanülen   s ind  Röhrchen   k l e i n s t e n  

D u r c h m e s s e r s   mit  a n g e f o r m t e r   S p i t z e ,   die  den  d i r e k t e n   D u r c h -  

gang  von  b e i s p i e l s w e i s e   f l i e ß f ä h i g e m   I n j e k t i o n s m e d i u m   i n  

D u r c h s t o ß r i c h t u n g   g e s t a t t e n .   Zur  V e r b e s s e r u n g   der  W i r k u n g  
der  S p i t z e   beim  E i n f ü h r e n   der  Kanüle   in  da s  Gewebe   i s t   d i e s e  

in  a u f w e n d i g e n   und  t e u r e n   V e r f a h r e n s s c h r i t t e n   mit  m e h r e r e n  

Ebenen  und  g e g e b e n e n f a l l s   h o h l s c h l i f f a r t i g e n   F l ä c h e n   v e r s e h e n ,  
die  u n t e r   v e r s c h i e d e n e n   Winkeln   zur  D u r c h s t o ß r i c h t u n g   v e r l a u -  

f e n .  

Beim  D u r c h s t o ß e n   von  V e r s c h l ü s s e n   von  I n f u s i o n s f l a s c h e n   u n t e r  

Verwendung  mit  d e r a r t i g e n   F l ä c h e n s c h l i f f e n   a n g e s p i t z t e r   Ka-  

nü len   kommt  es  zum  A b b r ö c k e l n   von  M a t e r i a l   aus  dem  F l a s c h e n -  

v e r s c h l u ß   h e r a u s .   Das  A b b r ö c k e l n   wird  im  w e s e n t l i c h e n   h e r v o r -  

g e r u f e n   durch   s c h a r f k a n t i g e ,   s p i t z w i n k l i g e   und  s t u m p f w i n k l i g e  

Übergänge   z w i s c h e n   S c h l i f f l ä c h e   und  S c h l i f f l ä c h e   und  S c h l i f f -  

f l ä c h e   und  Innen -   bzw.  A u ß e n m a n t e l f l ä c h e   der  K a n ü l e .  



Beim  Ansch luß   e i n e s   mit  e i n e r   T i n t e   g e f ü l l t e n   B e u t e l s   an  e i n  

T i n t e n s c h r e i b w e r k   muß  e ine   Membran  oder  ein  in  s e i n e r   D i c k e  
v e r s t ä r k t e r   V e r s c h l u ß s t o p f e n   aus  b e i s p i e l s w e i s e   einem  S i l i k o n -  

gummi  d u r c h s t o ß e n   werden .   Auch  h i e r   hat  s i ch   bei  V e r w e n d u n g  

von  Kanülen   mit  F l ä c h e n s c h l i f f   ein  A b b r ö c k e l n   von  V e r s c h l u ß -  

m a t e r i a l   g e z e i g t ,   das  in  der  T i n t e   zum  d i e s e   auf  e i n e n   D r u c k -  

t r ä g e r   ü b e r t r a g e n e n   S c h r e i b k o p f   m i t g e f ü h r t   w i r d .   Durch  d i e  

S c h n e i d w i r k u n g   der  K a n ü l e n s p i t z e   wird  das  V e r s c h l u ß m a t e r i a l  

z e r s t ö r t .   Es  t r i t t   während  des  B e t r i e b e s   T i n t e   aus .   Der  V e r -  

s c h l u ß   i s t   n i c h t   mehr  zu  v e r w e n d e n ,   da  die  Öffnung  s e l b s t   b e i  

Verwendung  s t a r k   e l a s t i s c h e r   M a t e r i a l i e n   für   das  A b d i c h t -  

p o l s t e r   n i c h t   mehr  v o l l s t ä n d i g   s c h l i e ß t .  

In  der  T i n t e n u m w ä l z e i n r i c h t u n g   des  T i n t e n s t r a h l d r u c k e r s   n a c h  
der  DE-OS  25  52  513  werden  H o h l n a d e l n   v e r w e n d e t ,   de ren   L ä n g s -  
h o h l r a u m   durch   A b d i c h t e n   der  A u s t r i t t s ö f f n u n g   v e r s c h l o s s e n   i s t .  

Die  A b d i c h t s t e l l e   i s t   zu  e i n e r   S p i t z e   a n g e f o r m t   zum  D u r c h d r i n -  

gen  e i n e r   e ine   T i n t e n p a t r o n e   v e r s c h l i e ß e n d e n   S c h e i d e w a n d .   Der  

T i n t e n f l u ß   durch  die  H o h l n a d e l   wird  durch  in  die  U m f a n g s f l ä c h e  
der  H o h l n a d e l   e i n g e l a s s e n e   Öf fnungen   e r r e i c h t ,   die  b is   in  d e n  

L ä n g s h o h l r a u m   g e f ü h r t   s i n d .  

Zur  H e r s t e l l u n g   der  S p i t z e   i s t   es  b e k a n n t ,   auf  die  z u n ä c h s t  

noch  o f f e n e   S t i r n s e i t e   der  H o h l n a d e l   e ine   v o r g e f o r m t e   S p i t z e  

zu  s e t z e n   mit  einem  in  die  L ä n g s b o h r u n g   um  wenige  Z e h n t e l  

M i l l i m e t e r   e i n t a u c h e n d e n   A n s a t z .   Die  S p i t z e   wird  in  e i n e m  

H a r t l ö t v e r f a h r e n   an  der  H o h l n a d e l   f e s t g e s e t z t .   Die  V e r w e n d u n g  
s o l c h e r   H o h l n a d e l n   zum  V e r b i n d e n   mit  T i n t e   g e f ü l l t e r   H o h l -  

räume  hat  im  D a u e r b e t r i e b   den  N a c h t e i l   der  K o r r o s i o n   z w i s c h e n  

dem  M a t e r i a l   von  S p i t z e   und  Röhrchen   und  dem  L o t .  

Aufgabe  der  E r f i n d u n g   i s t   die  H e r s t e l l u n g   k o r r o s i o n s f r e i e r  

R o h r s t ü c k e ,   H o h l n a d e l n ,   Kanülen   und  d e r g l e i c h e n   der  im  O b e r -  



b e g r i f f   des  A n s p r u c h s   1  a n g e g e b e n e n   Art  für  den  E i n s a t z   a l s  

V e r b i n d u n g s e l e m e n t e   mit  c h e m i s c h   a k t i v e r   F l ü s s i g k e i t   g e -  
f ü l l t e r   Räume.  

Der  A u f g a b e n t e i l   der  E r f i n d u n g   wird  g e l ö s t   durch   das  im  An- 

s p r u c h   1  a n g e g e b e n e   V e r f a h r e n .   Neben  dem  E r s p a r n i s   e i n e s   Zu-  
s a t z w e r k s t o f f e s   und  d e s s e n   Handhabung  i s t   von  V o r t e i l ,   d a ß  
die  Anformung  zur  B i l d u n g   der  S p i t z e   aus  dem  R o h r w e r k s t o f f  
b e s t e h t .   Der  der  Schmelze   aus  dem  e r w ä r m t e n   R o h r m a t e r i a l  

z u g e f ü h r t e   a r t g l e i c h e   W e r k s t o f f   e n t s p r e c h e n d   Anspruch   2 

b i l d e t   mit  dem  R o h r m a t e r i a l   ein  homogenes  G e f ü g e ,   d a s  

spanend   oder  in  v o r t e i l h a f t e r   Weise  durch  s p a n l o s e   Fo rm-  

gebung  zu  e i n e r   S p i t z e   a u s g e b i l d e t   werden  kann.   Bei  d e r  

s p a n l o s e n   Formgebung  kann  die  z u g e f ü h r t e   Menge  an  Z u s a t z -  
w e r k s t o f f   g e r i n g   g e h a l t e n   we rden ,   da  im  V e r g l e i c h   zur  s p a -  
nenden  Formung  M a t e r i a l   n i c h t   v e r l o r e n   g e h t .  

Neben  dem  A u s s c h l u ß   der  S a u e r s t o f f a t m o s p h ä r e   während  des  E r -  
wärm-  und  des  S c h w e i ß v o r g a n g e s   z e i g t   Anspruch   3  den  b e s o n -  

de ren   V o r t e i l ,   daß  Wärme  g e z i e l t   z u g e f ü h r t   werden  k a n n .  

Zur  D u r c h f ü h r u n g   des  V e r f a h r e n s   kann  e n t s p r e c h e n d   Anspruch   4 
e ine   a l l g e m e i n e   S p a n n v o r r i c h t u n g   v e r w e n d e t   we rden ,   de ren   A u f -  

n a h m e t e i l   für   das  R o h r s t ü c k   b e i s p i e l s w e i s e   g e g e n e i n a n d e r  
v e r s t e l l b a r e   Backen  aus  einem  w ä r m e l e i t f ä h i g e n   W e r k s t o f f  

s i n d ,   wodurch  die  durch  den  E r w ä r m u n g s v o r g a n g   g e g e b e n e  

O x y d a t i o n s z o n e   in  k l e i n s t e n   Grenzen   g e h a l t e n   werden  k a n n  

und  daß  s ich   aus  dem  S t r u k t u r u n t e r s c h i e d   von  e r w ä r m t e r   Zone 

und  n i c h t   e r w ä r m t e r   Zone  e r g e b e n d e   e l e k t r i s c h e   S p a n n u n g s -  

p o t e n t i a l   g e r i n g   i s t .  

Im  f o l g e n d e n   wird  die  E r f i n d u n g   anhand  von  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n  
in  der  Z e i c h n u n g   b e s c h r i e b e n .  



Es  z e i g e n :  

F igur   1  ein  z w i s c h e n   S p a n n b a c k e n   e i n e r   A u f n a h m e -  

v o r r i c h t u n g   e i n g e s e t z t e s   R o h r s t ü c k ,  

F igur   2  das  R o h r s t ü c k   a ls   Folge   der  E r w ä r m u n g ,  

F igu r   3  ein  R o h r s t ü c k   nach  der  M a t e r i a l z u f u h r ,  

F i g u r e n   4  und  5  je  e i n e   f e r t i g e   Kanüle  und 

.  F igu r   6  e ine   v e r g r ö ß e r t e   D a r s t e l l u n g   des  A u s -  

b r u c h e s   Z  in  F igu r   4 .  

F igur   1  z e i g t   den  B e r e i c h   e i n e r   V o r r i c h t u n g ,   in  dem  ein  R o h r -  

s t ü c k   1  e i n g e s p a n n t   i s t .   Es  v e r s t e h t   s i c h ,   daß  für   e ine   Mas -  

s e n f e r t i g u n g   die  V o r r i c h t u n g   mit  e i n e r   g roßen   Anzahl  an  A u f -  

n a h m e b e r e i c h e n   v e r s e h e n   i s t .   Es  i s t   e ine   von  zwei  S p a n n b a c k e n  

10  d a r g e s t e l l t   worden ,   die  g e g e n e i n a n d e r   zum  V e r s p a n n e n   d e s  

R o h r s t ü c k e s   bewegbar   s i n d .   Das  E i n s e t z e n   des  R o h r s t ü c k e s   1  e r -  

f o l g t   in  der  Weise,   daß  d e s s e n   z u n ä c h s t   in  die  V o r r i c h t u n g  

z w i s c h e n   die  S p a n n b a c k e n   10  e i n g e f ü h r t e s   Rohrende   gegen  e i n e  

Anlage  16  g e f ü h r t   w i rd ,   so  daß  ein  v o r b e s t i m m t e r   B e r e i c h   15 

aus  der  S p a n n v o r r i c h t u n g   h e r a u s r a g t .  

Der  h e r a u s r a g e n d e   B e r e i c h   15  wird  e r w ä r m t .   Zur  Vermeidung  e i n e s  

s t ä r k e r e n   O x y d a t i o n s g e s c h e h e n s   e r f o l g t   d i e s e s   u n t e r   S a u e r s t o f f -  

a b s c h l u ß   mit  b e i s p i e l s w e i s e   einem  A r g o n g a s .   Der  in  Schmelze   6 

ü b e r g e h e n d e   E n d b e r e i c h   5  des  R o h r s t ü c k e s   1  v e r l ä u f t   in  etwa  i n  

der  in  F igur   2  d a r g e s t e l l t e n   Weise.   Als  Folge  der  hohen  Wärme-  

l e i t f ä h i g k e i t   der  b e i s p i e l s w e i s e   K u p f e r b a c k e n   10  wird  von  d e r  

E i n s p a n n s t e l l e   und  im  w e s e n t l i c h e n   aus  dem  B e r e i c h   des  e r w ä r m -  

ten  R o h r e n d e s   5  e n t s p r e c h e n d   der  mit  11  g e k e n n z e i c h n e t e n   P f e i l e  



Wärme  a b g e f ü h r t ,   so  daß  a u f g r u n d   der  höhe ren   Masse  der  S p a n n -  
backen  10  t r o t z   n i e d e r e n   S c h m e l z p u n k t e s   d i e s e   n i c h t   s c h m e l z e n  

und  es  auch  zu  keinem  S c h m e l z f l u ß   z w i s c h e n   den  S p a n n b a c k e n  

u n t e r e i n a n d e r   und  z w i s c h e n   den  S p a n n b a c k e n   und  dem  R o h r s t ü c k   1 
kommt.  

In  e i n e r   w e i t e r e n   E r w ä r m u n g s s t u f e   u n t e r   g l e i c h f a l l s   A u s s c h l u ß  

von  S a u e r s t o f f a t m o s p h ä r e   wird  ein  Z u s a t z w e r k s t o f f   aus  g l e i c h -  

a r t i g e m   M a t e r i a l   wie  das  R o h r s t ü c k ,   b e i s p i e l s w e i s e   einem  Chrom-  
N i c k e l - S t a h l   z u g e f ü h r t ,   der  über  dem  Rohrende   die  mit  7  a n g e -  
d e u t e t e   Form  e i n n i m m t ,   die  im  w e s e n t l i c h e n   e ine   k u g e l i g e   o d e r  

b a l l i g e   Form  i s t .   Der  Z u s a t z w e r k s t o f f   7  v e r b i n d e t   s i ch   m i t  

dem  W e r k s t o f f   des  R o h r s t ü c k e s   und  mit  dem  in  dem  e r s t e n   Wärme-  

p rozeß   g e b i l d e t e n   E n d b e r e i c h   5 .  

In  den  F i g u r e n   4  und  5  s ind   zwei  H o h l n a d e l n   1  d a r g e s t e l l t   w o r -  
den,   wobei  e n t s p r e c h e n d   F igur   5  der  a u f g e b r a c h t e   Z u s a t z w e r k s t o f f  

7  durch   s p a n e n d e   oder   in  v o r t e i l h a f t e r w e i s e  d u r c h   s p a n l o s e  

f o r m g e b u n g   zu  e i n e r   K e g e l f o r m   8  a u s g e b i l d e t  w u r d e .   F igu r   6 

z e i g t   e ine   v o r t e i l h a f t e   A u s f ü h r u n g s f o r m   f ü r  d i e   A u s b i l d u n g   d e r  

so  g e s t a l t e t e n   S p i t z e   8  mit  k o n v e x e r   K e g e l m a n t e l f l ä c h e .   In  d i e  

E n d b e r e i c h e   5  s ind   ö f f n u n g e n   3  e i n g e l a s s e n ,   b e i s p i e l s w e i s e  
durch   e i n e n   E r r o d i e r v o r g a n g ,   die  in  den  L ä n g s h o h l r a u m   2  h i n e i n -  

r e i c h e n   und  auf  der  M a n t e l f l ä c h e   17  j e d e s   R o h r s t ü c k e s   1  a u s -  
t r e t e n .  

Die  v e r g r ö ß e r t e   D a r s t e l l u n g   in  F igur   6  e n t s p r i c h t   dem  s t r i c h -  

p u n k t i e r t e n   B e r e i c h   Z  aus  F igu r   4.  H i e r b e i   i s t   das  R o h r s t ü c k   1 

mit  e i n e r   Bohrung  3  und  der  k e g e l i g e n   Anformung  8  v e r s e h e n   w o r -  
den.   Der  übe rgang   der  I n n e n m a n t e l f l ä c h e   der  Bohrung  3  in  d i e  

A u ß e n m a n t e l f l ä c h e   17  des  R o h r s t ü c k e s   1  i s t   a ls   Folge   des  E r r o -  

d i e r - P r o z e s s e s   in  v o r t e i l h a f t e r   Weise  a b g e r u n d e t   (bei   P f e i l   1 2 ) .  

Die  s i ch   a l s   Folge  der  b e i d e n   W ä r m e p r o z e s s e   e r g e b e n d e n   S t r u k -  



t u r e n   bzw.  die   nach  dem  E r k a l t e n   s i c h   e r g e b e n d e n   G e f ü g e z o n e n  
sind  mit  j e w e i l s   e i n e r   dünnen  S t r i c h p u n k t l i n i e   19  g e k e n n -  
z e i c h n e t .   E n t s p r e c h e n d   einem  vorgenommenen  S c h l i f f b i l d   e r -  
geben  s i ch   dre i   von  der  S t r u k t u r   her  u n t e r s c h i e d l i c h e   G e f ü -  

gezonen   mit  g robe rem  Gefüge  im  w e n i g e r   e r w ä r m t e n   Te i l   d e s  

R o h r s t ü c k e s   1,  mit  f e inem  Gefüge  in  der  durch  A u f t r a g s s c h w e i ß e n  
und  a n f o l g e n d e   B e a r b e i t u n g   h e r g e s t e l l t e n   S p i t z e   und  m i t t l e r e m  

Gefüge  z w i s c h e n   den  L i n i e n   19.  

In  der  W e i t e r b i l d u n g   des  E r f i n d u n g s g e d a n k e n s   hat  s i ch   g e z e i g t ,  
daß  dann  ohne  e i n e n   Z u s a t z w e r k s t o f f   die  über  dem  Rohrende   5 

.  g e b i l d e t e   Form  7  e r z i e l b a r   i s t ,   wenn  der  aus  den  K u p f e r b a c k e n   10 

h e r a u s r a g e n d e   B e r e i c h   15  in  F i g u r   1  um  ein  M e h r f a c h e s ,   a l s o  

um  ein  für   die  Anformung  der  K e g e l f o r m   8  n o t w e n d i g e s   Maß  v e r -  

l ä n g e r t   w i r d .   Der  aus  den  K u p f e r b a c k e n   10  ü b e r s t e h e n d e   Be-  

r e i c h   5  des  R o h r e n d e s   5  wird  ohne  Z u s a t z w e r k s t o f f   e i n g e s c h m o l -  

zen  und  e r g i b t   dann  e ine   Anformung,   wie  s ie   in  F i g u r   3  mit  7 

b e z e i c h n e t   worden  i s t .   Die  w e i t e r e n   B e a r b e i t u n g s s t u f e n   e n t -  

s p r e c h e n d   der  F i g u r e n   4  bis  6  werden  b e i b e h a l t e n .  



1.  F e r t i g u n g s v e r f a h r e n   für   R o h r s t ü c k e   mit  v e r s c h l o s s e n e m ,   j e -  
doch  a n g e f o r m t e m   E n d b e r e i c h   zum  D u r c h s t o ß e n   e i n e r   S c h i c h t  

und  z u m i n d e s t   e i n e r   im  w e s e n t l i c h e n   quer  zur  D u r c h s t o ß -  

r i c h t u n g   l i e g e n d e n ,   in  den  L ä n g s h o h l r a u m   g e f ü h r t e n   Ö f f n u n g  
auf  der  U m f a n g s f l ä c h e ,   d a d u r  c h  g e k e n n -  

z  e  i  c   h n  e  t  ,   daß  das  R o h r s t ü c k   (1)  in  se inem  e i n e n  

E n d b e r e i c h   (5)  bis   zum  Schmelzen   e rwärmt   und  nach  dem  E r -  

s t a r r e n   der  Schmelze   in  e i n e r   für   das  D u r c h s t o ß e n   e r f o r -  

d e r l i c h e n   Anformung  (8)  a n g e s p i t z t   w i r d .  

2.  F e r t i g u n g s v e r f a h r e n   nach  Anspruch   1,  d a d u r  c h 

g e k e n n z e i c  h n e  t  ,   daß  das  R o h r s t ü c k   (1)  i n  

se inem  e i n e n   E n d b e r e i c h   (5)  b is   zum  Schmelzen   e r w ä r m t  

w i r d ,   daß  der  v e r l a u f e n d e n   Schmelze   (6)  S c h m e l z g u t   ( 7 )  

e i n e s   a r t g l e i c h e n   W e r k s t o f f e s   z u g e f ü h r t   wird  in  e i n e r   f ü r  

die  Anformung  (8)  a u s r e i c h e n d e n   Menge  und  daß  der  E n d -  

b e r e i c h   (5)  nach  dem  E r s t a r r e n   der  Schmelze   in  e i n e r   f ü r  

das  D u r c h s t o ß e n   e r f o r d e r l i c h e n   Anformung  (8)  a n g e s p i t z t  
w i r d .  

3.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch   1  oder  2,  d a d u  r  c h  g e  
k e n n z e i c  h n  e  t  ,   daß  das  in  s e i n e r   Länge  b e -  

s t immte   R o h r s t ü c k   (1)  in  e i n e r   H a l t e v o r r i c h t u n g   (10)  a u f -  

genommen  w i r d ,   wobei  der  E n d b e r e i c h   (5)  des  R o h r s t ü c k e s   ( 1 )  

um  ein  für   das  Schmelzen   b e s t i m m t e s   Maß  (15)  aus  der  H a l -  

t e v o r r i c h t u n g   (10)  f r e i   h e r a u s r a g t   und  daß  Schme lzen   und 

ggf .   A u f t r a g s s c h w e i ß e n   u n t e r   einem  i n e r t e n   Gas  und  im  b e -  

s o n d e r e n   einem  Argongas   e r f o l g t .  



4.  V o r r i c h t u n g   zur  Aufnahme  von  R o h r s t ü c k e n   der  Art  nach  An- 

sp ruch   1,  d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t  ,  
daß  z u m i n d e s t   der  mit  dem  R o h r s t ü c k   (1)  und  nahe  d e s s e n   E r -  

wärmungszone   in  B e r ü h r u n g   b e f i n d l i c h e   A u f n a h m e t e i l   (10)  d e r  

V o r r i c h t u n g   aus  einem  b e s o n d e r s   w ä r m e l e i t e n d e n   M a t e r i a l   b e -  

s t e h t .  






