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ES 2376939 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar una conexién de tubo y manguera.
La presente invencion se refiere a un procedimiento para fabricar una conexién de tubo y manguera.

Las conexiones de tubo y manguera de este tipo se utilizan, entre otras cosas, en la terapia intensiva médica, por
ejemplo, para alimentar aparatos de dialisis con liquidos o para retirar liquidos usados. En el documento DE 195 28
160 C2, se dan a conocer conexiones de tubo y de manguera del tipo considerado.

Una conexién de tubo y manguera resistente a la presién y térmicamente del tipo convencional esta representada en
la Figura 1. Un tubo 1 realizados en un material rigido, preferentemente de metal, esta provisto de una tubuladura de
empalme de tubo 8 ramificada lateralmente, en la cual esta atornillada un empalme instantaneo 9. Esta derivacion
del liquido que circula por el tubo 1 carece de interés en este caso.

El tubo 1 contiene en las dos zonas finales, en cada caso, una brida 2, a la cual se conecta la tubuladura de
empalme de tubo 3, la cual esta provista de unos resaltes anulares distancias entre si. Sobre estas tubuladuras de
empalme de tubo 3, se puede montar a presion en cada caso una manguera 4, y ello hasta la brida 2, la cual sirve
de tope para el proceso de montaje a presion.

Esta estructuracion tiene como consecuencia una notable cantidad de virutas y pérdida de material durante la
formacion de las bridas.

La presente invencion se plantea el problema de reducir este elevado consumo de material y la cantidad notable
durante el mecanizado con arranque de virutas.

Este problema se resuelve segun la invencién mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1.
Las estructuraciones ventajosas de la invencién estan caracterizadas en las reivindicaciones dependientes.

La invencién prevé que la tubuladura de empalme de tubo esté separada del tubo conectado mediante una ranura
anular, en la cual se puede introducir de manera separable un tope para la manguera. Este tope es introducido
durante el proceso de montaje a presion de la manguera en la ranura y es retirado de nuevo tras la fabricacion de la
conexion de tubo y manguera.

Con ello, se consigue que el tubo se pueda fabricar con una pérdida de material reducida y con una cantidad de
viruta lo mas pequefia posible a partir de un producto semielaborado de tubo. Al mismo tiempo, la conexion de
manguera puede tener lugar en una o las dos secciones finales del tubo.

Con gran ventaja,se propone que el tope sea un anillo abierto, el cual se pueda introducir lateralmente en la ranura.
El anillo tiene al mismo tiempo un diametro exterior tal que sobresale por encima del perimetro exterior del tubo, de
manera que el anillo actla, igual que la brida en el estado de la técnica, como tope al montar a presion la manguera.
Tras el montaje a presion el anillo es retirado de la ranura y esta disponible para otro proceso de montaje a presion.

El anillo tiene una escotadura central con un borde en forma de arco circular, cuyo diametro corresponde,
esencialmente, al diametro exterior del fondo de la ranura. La abertura del anillo puede tener una anchura, que
coincide con el didmetro exterior del fondo de la ranura, de manera que el anillo se puede introducir plano en la
ranura.

La abertura del anillo puede ser, sin embargo, también un poco mas pequefia que el diametro exterior del fondo de
la ranura, siendo ensanchada entonces la abertura del anillo eldsticamente durante la introduccion en la ranura, con
lo cual el anillo es sujetado en la ranura tras el retorno elastico.

Como se ha mencionado mas arriba, el tubo puede presentar en cada uno de los dos extremos una tubuladura de
empalme de tubo con una ranura contigua para la sujecion de dos mangueras. Al mismo tiempo, el tubo puede estar
formado rectilineo o tener, por ejemplo, forma de U.

Otros detalles de la invencion se ponen de manifiesto a partir de la siguiente descripcién con respecto a los dibujos,
en los que:

la Fig. 2 muestra una forma de realizacién de la invencién, en la cual el tubo es conectado, por sus dos extremos,
con mangueras, cuando se monta a presién una manguera;

la Fig. 3 muestra un conector en forma de T con una manguera montada a presion, y

la Fig. 4 muestra un conector de 90 grados con una manguera montada a presion.

2



10

15

20

ES 2376939 T3

La Fig. 2 muestra un tubo 1 rectilineo con dos derivaciones 8, 9 laterales. En el tubo 1, estan formadas,
preferentemente fresadas, en las dos zonas finales, unas ranuras 5 anulares, a las que siguen unas tubuladuras de
empalme de tubo 3 con resaltes anulares.

Sobre la tubuladura de empalme de tubo 3 izquierda se monta a presion, en la representacion segin la Fig. 2,
mediante una herramienta 7 conocida para el experto en la materia, una manguera 4, después de que en la ranura 5
izquierda se ha montado de manera separable un anillo 6 abierto. El anillo 6 tiene una abertura 10, cuya anchura
coincide con el diametro exterior del fondo de la ranura, de manera que el anillo 6 entra en contacto con su contorno
interior en forma de arco circular de forma estanca con el fondo de la ranura. El anillo 6, cuyo grosor de pared
coincide esencialmente con la anchura de la ranura, se asienta fijo en la ranura, de manera que sirve asimismo
como tope para la manguera 4 montada a presion como en el estado de la técnica la brida 2.

Para el montaje a presion de la segunda manguera sobre la seccion final derecha, se retira el anillo 6 de la ranura 5
izquierda y se introduce en la ranura 5 derecha.

Mediante la formacion de las ranuras, se puede fabricar el tubo 1 a partir de un producto semielaborado de tubo de
diametro exterior méas pequefio que en el estado de la técnica.

La Fig. 3 muestra un conector en forma de T 12, mientras que en la Fig. 4 esta representado un conector de 90
grados, los cuales estan provistos, en cada caso, de dos ranuras 5 para la introduccion del anillo 6 separable.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una conexién de tubo y manguera, caracterizado porque presenta las etapas
siguientes:

- formar por lo menos una ranura anular (5) en un tubo (1), mediante la cual se separa del tubo (1) una tubuladura
de empalme de tubo (3) que forma una sola pieza con el tubo (1),

- introducir de manera separable un tope (6) para la manguera (4) en la ranura (5),
- montar a presién la manguera (4) sobre la tubuladura de empalme de tubo (3) y retirar el tope (6).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha por lo menos una ranura (5) anular esta
fresada.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque como tope (6) se utiliza un anillo abierto, el cual
se puede introducir lateralmente en la ranura (5).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el anillo (6) tiene una escotadura central con un
borde en forma de arco circular, cuyo diametro coincide esencialmente con el didmetro exterior del fondo de la
ranura.

5. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 3 6 4, caracterizado porque el anillo (6) presenta una abertura
con una anchura, que coincide con el diametro exterior del fondo de la ranura.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 3 6 4, caracterizado porque el anillo (6) presenta una abertura
con una anchura, que es un poco mas pequefia que el diametro exterior del fondo de la ranura.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la tubuladura de empalme de tubo
(3) esta provista de unos resaltes distanciados entre si.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque en las dos zonas finales del tubo
esta formada respectivamente una ranura anular, la cual separa, una respectiva tubuladura de empalme de tubo (3)
del tubo.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el tubo (1) esta formado de manera
rectilinea.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el tubo (1) tiene forma de U.
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Fig. 1
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Fig. 2




ES 2376939 T3




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

