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€9 Verfahren und Vorrichtung zur Fertigung von Rohrstiicken mit verschlossenem, angeformten Endbereich.
&) Das Fertigungsverfahren und die Vorrichtung hierzu

befassen sich mit der Bildung von kegelférmigen An-
spitzungen (8) an Rohrstiicken (1), Hohlnadeln, Kaniilen
und dergleichen. Die Anspitzungen (8) werden spanlos
oder spanend aus einer Form (7) heraus angeformt, die
zuvor unter Zuhilfenahme eines artgleichen Zusatzwerk-
stoffes unter Warmeeinwirkung oder ohne Zusatzwerkstoff
aus einer einzuschmelzenden Lénge Rohrmaterials heraus
gebildet worden sind.

—

COMDI ETE DOCHIMEMT A

ACTORUM AG



0042036
OLYMPIA WERKE AG TP/MiU/ra/PF 1796
04. Mdarz 1981

Verfahren und Vorrichtung zur Fertigung von Rohrstiicken mit
verschlossenem, angeformten Endbereich

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Rohrstiicke dieser Art dienen als Kaniilen oder Hohlnadeln dem
Verbinden von Hohlrdumen. In der Medizin werden Kaniilen in
das menschliche oder tierische Gewebe und BlutgefdBe einge-
fiihrt und es werden dabei zundchst Schichten der Haut durch-
stoBen. Die hier verwendeten Kaniillen sind R8hrchen kleinsten
Durchmessers mit angeformter Spitze, die den direkten Durch-
gang von beispielsweise flieRfdhigem Injektionsmedium in
DurchstoBrichtung gestatten. Zur Verbesseruhg der Wirkung

der Spitze beim Einfilihren der Kaniile in das Gewebe ist diese
in aufwendigen und teuren Verfahrensschritten mit mehreren
Ebenen und gegebenenfalls hohlschliffartigen Fldchen versehen,
die unter verschiedenen Winkeln zur Durchsthrichtung verlau-
fen. '

Beim DurchstoBen von Verschliissen von Infusionsflaschen unter
Verwendung mit derartigen Flachenschliffen angespitzter Ka-
niilen kommt es zum Abbrdckeln von Material aus dem Flaschen-
verschluf® heraus. Das Abbrdckeln wird im wesentlichen hervor-
gerufen durch scharfkantige, spitzwinklige und stumpfwinklige
Ubergdnge zwischen Schliffldche und Schliffldche und Schliff-
flache und Innen- bzw. AuBenmantelflédche der Kaniile.
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- Beim AnschluB eines mit einer Tinte gefiillten Beutels an ein
Tintenschreibwerk muB eine Membran oder ein in seiner Dicke
verstidrkter VerschluBstopfen aus beispielsweise einem Silikon-
gummi durchstoBen werden. Auch hier hat sich bei Verwendung
von Kaniilen mit Fldchenschliff ein Abbr&ckeln von VerschluB-
material gezeigt, das in der Tinte zum diese auf einen Druck-
trdger iibertragenen Schreibkopf mitgefiihrt wird. Durch die
Schneidwirkung der Kaniilenspitze wird das VerschluBmaterial
zerstdrt. Es tritt wdhrend des Betriebes Tinte aus. Der Ver-
schluB ist nicht mehr zu verwenden, da die 0ffnung selbst bei
Verwendung stark elastischer Materialien fiir das Abdicht-
polster nicht mehr vollstdndig schlieBt.

In der Tintenumwdlzeinrichtung des Tintenstrahldruckers nach
der DE-0S 25 52 513 werden Hohlnadeln verwendet, deren Ldngs-
hohlraum durch Abdichten der Austrittséffnung verschlossen ist.
Die Abdichtstelle ist zu einer Spitze angeformt zum Durchdrin-
gen einer eine Tintenpatrone verschlieBenden Scheidewand. Der
TintenfluB durch die Hohlnadel wird durch in die Umfangsfldche
der Hohlnadel eingelassene {ffnungen erreicht, die bis in den
Langshohlraum gefiihrt sind.

Zur Herstellung der Spitze ist es bekannt, auf die zundchst
noch offene Stirnseite der Hohlnadel eine vorgeformte Spitze
zu setzen mit einem in die Ld&ngsbohrung um wenige Zehntel
Millimeter eintauchenden Ansatz. Die Spitze wird in einem
Hartldotverfahren an der Hohlnadel festgesetzt. Die Verwendung
.solcher Hohlnadeln zum Verbinden mit Tinte gefiillter Hohl-
rdume hat im Dauerbetrieb den Nachteil der Korrosion zwischen
dem Material von Spitze und ROhrchen und dem Lot.

Aufgabe der Erfindung ist die Herstellung korrosionsfreier
Rohrstiicke, Hohlnadeln, Kaniilen und dergleichen der im Ober-
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begriff des Anspruchs 1 angegebenen Art fir den Einsatz als
Verbindungselemente mit chemisch aktiver Fliissigkeit ge-
fillter Raume,

Der Aufgabenteil der Erfindung wird geldst durch das im An-
spruch 1 angegebene Verfahren. Neben dem Ersparnis eines Zu-
‘satzwerkstoffes und dessen Handhabung ist von Vorteil, daB
die Anformung zur Bildung der Spitze aus dem Rohrwerkstoff
‘besteht. Der der Schmelze aus dem erwdrmten Rohrmaterial
zugefihrte artgleiche Werkstoff entsprechend Anspruch 2

- bildet mit dem Rohrmaterial ein homogenes Geflige, das
spanend oder in vorteilhafter Weise durch spanlose Form-
gebung zu einer Spitze ausgebildet werden kann. Bei der
spanlosen Formgebung kann die zugefiihrte Menge an Zusatz-
werkstoff gering gehalten werden, da im Vergleich zur spa-
nenden Formung Material nicht verloren geht.

. Neben dem AusschluB der Sauerstoffatmosphire wdhrend des Er-

warm- und des SchweiBvorganges zeigt Anspruch 3 den beson-
deren Vorteil, daB Warme gezielt zugefiihrt werden kann.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens kann entsprechend Anspruch 4
eine allgemeine Spannvorrichtung verwendet werden, deren Auf-
nahmeteil fir das Rohrstiick beispielsweise gegenéinander
verstellibare Backen aus einem wirmeleitfédhigen Werkstoff
sind, wodurch die durch den Erwdrmungsvorgang gegebene
Oxydationszone in kleinsten Grenzen gehalten werden kann

und daR sich aus dem Strukturunterschied von erwdrmter Zone
und nicht erwdrmter Zone ergebende elektrische Spannungs-
potential gering ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen
in der Zeichnung beschrieben.
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Es zeigen:

Figur 1 ein zwischen Spannbacken einer Aufnahme-
vorrichtung eingesetztes Rohrstiick,

Figur 2 das Rohrstiick als Folge der Erwdrmung,
Figur 3 ein Rohrstiick nach der Materialzufuhr,
Figuren 4 und 5 je eine fertige Kaniile und

Figur 6 eine vergroBerte Darstellung des Aus-
bruches Z in Figur 4.

Figur 1 zeigt den Bereich einer Vorrichtung, in dem ein Rohr-
stiick 1 eingespannt ist. Es versteht sich, daB fir eine Mas-
senfertigung die Vorrichtung mit einer groBén Anzahl an Auf-
nahmebereichen versehen ist. Es ist eine von zwei Spannbacken
10 dargestellt worden, die gegeneinander zum Verspannen des
Rohrstiickes bewegbar sind. Das Einsetzen des Rohrstiickes 1 er-
folgt in der Weise, daB dessen zundchst in die Vorrichtung
Zwischen die Spannbacken 10 eingefiihrtes Rohrende gegen eine
Anlage 16 gefiihrt wird, so daB ein vorbestimmter Bereich 15

aus der Spannvorrichtung herausragt;

Der herausragende Bereich 15 wird erwdrmt. Zur Vermeidung eines
‘stdrkeren Oxydationsgeschehens erfolgt dieses unter Sauerstoff-
~abschluB mit beispielsweise einem Argongas. Der in Schmelze 6
ibergehende Endbereich 5 des Rohrstiickes 1 verlduft in etwa in
der in Figur 2 dargestellten Weise. Als Folge der hohen Warme-
leitfdhigkeit der beispielsweise Kupferbacken 10 wird von der
Einspannstelle und im wesentlichen aus dem Bereich des erwdrm-
ten Rohrendes 5 entsprechend der mit 11 gekennzeichneten Pfeile
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Wirme abgefiihrt, so daB aufgrund der hdheren Masse der Spann-
backen 10 trotz niederen Schmelzpunktes diese nicht schmelzen
und es auch zu keinem SchmelzfluB zwischen den Spannbacken
untereinander und zwischen den Spannbacken und dem Rohrstiick 1
kommt.

In einer weiteren Erwdrmungsstufe unter gleichfalls AusschluB
von Sauerstoffatmosphdre wird ein Zusatzwerkstoff aus gleich-
artigem Material wie das Rohrstiick, beispielsweise einem Chrom-
Nickel-Stahl zugefiihrt, der {iber dem Rohrende die mit 7 ange-
deutete Form einnimmt, die im wesentlichen eine kugelige oder
ballige Form ist. Der Zusatzwerkstoff 7 verbindet sich mit

dem Werkstoff des Rohrstiickes und mit dem in dem ersten Wdarme-
prozeBl gebildeten Endbereich 5.

In den Figuren 4 und 5 sind zwei Hohlnadeln 1 dargestellt wor-
den, wobei entsprechend Figur 5 der aufgebrachte Zusatzwerkstoff
7 durch spanende oder in vorteilhafterweise durch spanlose
formgebung zu einer Kegelform 8 ausgebildet'wurde. Figur 6
2eigt eine vorteilhafte Ausfiihrungsform fir die Ausbildung der

. so0 gestalteten Spitze 8 mit konvexer Kegelmantelfldche. In die
"Endbereiche 5 sind 0ffnungen 3 eingelassen, beispielsweise

- durch einen Errodiervorgang, die in den Ldngshohlraum 2 hinein-
reichen und auf der Mantelfldche 17 jedes Rohrstiickes 1 aus-
treten.

Die vergrdBerte Darstellung in Figur 6 entspricht dem strich-
punktierten Bereich Z aus Figur 4. Hierbei ist das Rohrstick 1
mit einer Bohrung 3 und der kegeligen Anformung 8 versehen wor-
dén. Der {bergang der Innenmantelfldche der Bohrung 3 in die

" AuBenmantelfldche 17 des Rohrstiickes 1 ist als Folge des Erro-
~dier-Prozesses in vorteilhafter Weise abgerundet (bei Pfeil 12).
Die sich als Folge der beiden Warmeprozesse ergebenden Struk-
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turen bzw. die nach dem Erkalten sich ergebenden Gefligezonen
sind mit jeweils einer diinnen Strichpunktlinie 19 gekenn-
zeichnet. Entsprechend einem vorgenommenen Schliffbild er-
geben sich drei von der Struktur her unterschiedliche Gefi-
gezonen mit groberem Gefiige im weniger erwdrmten Teil des
Rohrstiickes 1, mit feinem Gefiige in der durch Auftragsschweifien
und anfolgende Bearbeitung hergestellten Spitze und mittlerem
Geflige zwischen den Linien 19.

In der Weiterbildung des Erfindungsgedankens hat sich gezeigt,

- daB dann ohne einen Zusatzwerkstoff die {iber dem Rohrende 5
gebildete Form 7 erzielbar ist, wenn der aus den Kupferbacken 10
herausragende Bereich 15 in Figur 1 um ein Mehrfaches, also

um ein fiir die Anformung der Kegelform 8 notwendiges MaB ver-
ldngert wird. Der aus den Kupferbacken 10 iiberstehende Be-

reich 5§ des Rohrendes 5 wird ohne Zusatzwerkstoff eingeschmol-
Zen und ergibt dann eine Anformung, wie sie in Figur 3 mit 7
bezeichnet worden ist. Die weiteren Bearbeitungsstufen ent-

~ sprechend der Figuren 4 bis 6 werden beibehalten.
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Patentanspriiche:

1. Fertigungsverfahren fir Rohrstiicke mit verschlossenem, je-
doch angeformtem Endbereich zum DurchstoBen einer Schicht
und zumindest einer im wesentlichen quer zur DurchstoB-
richtung liegenden, in den Ldangshohlraum gefihrten Gffnung
auf der Umfangsflédche, dadurch gekenn -
zeichnet, daB das Rohrstiick (1) in seinem einen
Endbereich (5) bis zum Schmelzen erwdrmt und nach dem Er-
starren der Schmelze in einer flir das DurchstoBen erfor-
derlichen Anformung (8) angespitzt wird.

2. Fertigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Rohrstiick (1) in
seinem einen Endbereich (5) bis zum Schmelzen erwdrmt

"wird, daB der verlaufenden Schmelze (6) Schmelzgut (7)
eines artgleichen Werkstoffes zugefihrt wird in einer fiir
die Anformung (8) ausreichenden Menge und daB der End-
bereich (5) nach dem Erstarren der Schmelze in einer fir
das DurchstoBen erforderlichen Anformung (8) angespitzt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge -
kennzeichnet, daB das in seiner L&nge be-
stimmte Rohrstiick (1) in einer Haltevorrichtung (10) auf-
genommen wird, wobei der Endbereich (5) des Rohrstiickes (1)
um ein fiir das Schmelzen bestimmtes MaR (15) aus der Hal-
tevorrichtung (10) frei herausragt und daR Schmelzen und
ggf. Auftragsschweiflen unter einem inerten Gas und im be-
sonderen einem Argongas erfolgt.
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Vorrichtung zur Aufnahme von Rohrstiicken der Art nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest der mit dem Rohrstiick (1) und nahe dessen Er-
warmungszone in Beriihrung befindliche Aufnahmeteil (10) der
Vorrichtung aus einem besonders wdrmeleitenden Material be-
steht.



0042036




Européaisches

9J

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0042056

Patentamt EP 81 10 2052
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE ARRIELDUNG. 1o 07
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe. soweit erforderlich. der betrifft T
i maBgeblichen Teile Ansoruch
B 21 G 1/08//
P DE - 4 - 2 905 398 (KAPPENSTEIN)r 1,2 A 61 M 5/32
* Ansprlche 1-3,5; Figuren *
|
US = A - 2 679 570 (CESNE) 3,4
* Spalte 1, Zeilen 51-59; Spalte
2, Zeilen 17=-19; Spalte 3, Zei=-
len 3-18; Anspruch; Figuren
1,5,7 *
A | DE - A - 2 203 309 (KAPPENSTEIN) | 1 ERCHALEIETE v &1
A US - A - 1 591 021 (DAVIS) ;
i B 21G
A CH - A - 450 334 (BRAUN) ;
) DE - A - 2 552 513 (I.B.M.)
|
] ! .
|
i KATEGORIE DER
GENANNTEN DIWLAMENTE
X von DEsOnderer Hogeutung | |
A: tschnologiscier 5tgrgrund
O. nichtschrifthicns Ottenbarung |,
B Zaschernieralur
T. der Ervrdung tugruniie
i liegerde Treonen ~der
Grundsatze
E: koliidierende Anmelding
D: 1in der Anmeldung angefuhrtes
Dokument
L: aus andern Griinden
angefiihrtes Dokument
&: Mutated der gieichen Patent-
7L Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriuche ersia:it famie.  ubereinstmmendes
Donument
ERecherchenort Apscniufidaium der Hecherche Prufer
; Den Haag 31-07-1981 THE

EPAform 1503.1 06.78 -



