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DESCRIPCION
Disposicidén de conexién de fluidos
La presente invencién se refiere a una disposicién de conexién de fluidos para establecer una conexién de fluidos.

En un vehiculo, se necesitan una pluralidad de conductos de fluidos, tales como tubos de fluidos, para conducir
distintos tipos de fluidos. Para conectar conductos de fluidos en un espacio constructivo espacialmente limitado, se
usan disposiciones de conexién de fluidos con las que pueden establecerse conexiones de fluidos. En las
disposiciones de conexién de fluidos convencionales formadas por componentes metélicos, las interfaces en términos
de tecnologia de fluidos se sueldan, a menudo, para conseguir una fijacién estable de los componentes entre si.

Para garantizar la anchura de la ranura durante la soldadura indirecta, en particular los extremos de los tubos de una
disposicién de conexién de fluidos convencional, que se sueldan indirectamente en una geometria de conexién, a
menudo deben ser calibrados con un esfuerzo grande. Una calibraciéon convencional correspondiente se realiza, en
particular, mediante una maquina rebordeadora mediante la reduccién del diametro exterior del extremo del tubo a
una medida definida, produciéndose en este sentido elevadas fuerzas de conformacidén, ademés de ser necesario un
movimiento relativo entre las piezas de trabajo y una lubricacién de las piezas de trabajo, existiendo ademés el riesgo
del desprendimiento de particulas metalicas, y debiendo limpiarse y desengrasarse ademas las piezas de trabajo
antes de la soldadura indirecta.

La publicacién DE 10 2016 206 471 A1 divulga una disposiciéon de conexién entre un éarbol y un orificio, pudiendo
establecerse la conexién mediante un proceso de prensado y un proceso de soldadura indirecta posterior.

La publicacion WO 2017/168882 A1 divulga una valvula de conmutacién en un circuito de refrigeracién.
La publicacion US 2019/0309877 A1 divulga una conexién de fluidos.

El objetivo subyacente de la invencién es indicar una disposicién de conexién de fluidos para una conexién de fluidos
que presente propiedades ventajosas y sea facil de producir.

Este objetivo se logra mediante los objetos con las caracteristicas segun las reivindicaciones independientes. Formas
de realizacion ventajosas de la invencién son objeto de las figuras, de la descripcién y de las reivindicaciones
dependientes.

Segun un primer aspecto de la invencién, el objetivo se consigue mediante una disposicién de conexién de fluidos
para establecer una conexién de fluidos, con una pieza receptora que presenta una pared receptora, presentando la
pared receptora un lado interior de la pared receptora que delimita un espacio interior de la pieza receptora, una pieza
de conexién tubular que es recibida al menos por secciones en el espacio interior de la pieza receptora y que presenta
una pared tubular, presentando la pared tubular una pluralidad de puntos de apoyo en forma de peine que se extienden
a lo largo de una direccidn longitudinal de la pieza de conexion tubular, entrando los puntos de apoyo en forma de
peine en contacto con el lado interior de la pared receptora, presentando la pared tubular al menos una zona de pared
curvada que se extiende entre dos puntos de apoyo en forma de peine adyacentes, estando dispuesta al menos una
rendija entre la al menos una zona de pared curvada de la pieza de conexion tubular y el lado interior de la pared
receptora de la pieza receptora, siendo recibida una soldadura en la rendija para garantizar una conexién por unién
material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la pared receptora y la zona de pared curvada.

Gracias a ello se consigue, por ejemplo, la ventaja técnica de que se garantiza una conexidn estable y, en particular,
estanca a los fluidos entre la pieza receptora y la pieza de conexién tubular, que es facil de producir y puede soportar
ventajosamente cargas de presion elevadas.

En particular, la pieza receptora, en particular la pared receptora de la pieza receptora, presenta una abertura de
insercién que conecta el espacio interior de la pieza receptora con un espacio exterior de la pieza receptora. En
particular, la pieza de conexién tubular recibida al menos por secciones en el espacio interior de la pieza receptora se
extiende desde el espacio interior desde la pieza receptora a través de la abertura de insercién hasta el espacio exterior
de la pieza receptora.

En particular, la pared receptora de la pieza receptora presenta una seccidn transversal concéntrica, en particular una
seccion transversal circular. Por lo tanto, el lado interior de la pared receptora de la pared receptora de la pieza
receptora delimita en particular una cavidad cilindrica en la que es recibida la pieza de conexién tubular al menos por
secciones y en la que es recibida la soldadura para la conexidén por unién material y estanca a los fluidos entre el lado
interior de la pared receptora y la pared tubular de la pieza de conexién tubular.

En particular, la pieza receptora est4 formada como un componente en forma de cilindro hueco, presentando la pared

receptora un lado exterior de la pared receptora, que estd formado en un lado de la pared receptora orientado en
sentido opuesto al lado interior de la pared receptora y que delimita la pared receptora con respecto a un espacio
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exterior de la pieza receptora. En este sentido, el lado exterior de la pared receptora rodea el lado interior de la pared
receptora, en particular de forma circular, es decir, de forma concéntrica, de modo que, en particular, la distancia entre
el lado interior de la pared receptora y el lado exterior de la pared receptora es constante a lo largo de la circunferencia
de la pieza receptora.

En particular, la pieza receptora esta formada como pieza receptora metélica y la pieza de conexién tubular esta
formada como pieza de conexion tubular metélica. Por lo tanto, gracias a la soldadura recibida en la rendija puede
proporcionarse una conexién por unién material eficaz, en particular una conexién por soldadura indirecta, entre la
pieza receptora metélica y la pieza de conexién tubular metélica.

Para que la soldadura pueda penetrar en la rendija para establecer una conexién por soldadura indirecta, se funde
una soldadura, en particular una soldadura de cobre, que esta dispuesta en particular entre la pieza receptora y la
pieza de conexién tubular, en particular entre un lado frontal de la pieza de conexién tubular y un lado de extremo de
pared de la pared receptora de la pieza receptora, opuesto al lado frontal de la pieza de conexién tubular, en particular
por la accién de la temperatura sobre la disposicién de conexion de fluidos. Alternativamente, la soldadura también
puede estar dispuesta en el lado exterior de la pieza receptora y/o de la pieza de conexidn tubular, en particular como
un trozo de soldadura o como pasta de soldadura.

Gracias a la fuerza capilar que actla, la soldadura fundida penetra en la al menos una rendija entre la pared tubular
de la pieza de conexion tubular y el lado interior de la pared receptora de la pieza receptora y se endurece durante un
enfriamiento posterior de la disposicién de conexién de fluidos, de modo que la soldadura recibida en la rendija y
endurecida establece la conexién por unién material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la pared receptora
y la pared tubular.

La pared tubular de la pieza de conexién tubular presenta en particular una seccidén transversal con simetria de
rotacién. La seccién transversal con simetria de rotaciéon de la pared tubular se define en particular por el hecho de
que un contorno de seccién transversal de la pared tubular vuelve a representarse sobre si mismo por una rotacién
alrededor de un éngulo de rotacién determinado, en particular de 120°. En particular, la seccién transversal con
simetria de rotacién de la pared tubular de la pieza de conexién tubular no es concéntrica, es decir, no es circular.

La pared tubular presenta tres puntos de apoyo en forma de peine, que estan dispuestos en particular distanciados en
la pared tubular en el lado de la circunferencia, y se extienden a lo largo de la direccién longitudinal de la pieza de
conexidn tubular.

Los puntos de apoyo en forma de peine estan dispuestos con simetria de rotacién con respecto a un eje central de la
pieza de conexion tubular, es decir, en el caso de tres puntos de apoyo en forma de peine, los puntos de apoyo en
forma de peine en cada caso adyacentes forman un angulo de rotacién de 120° con el eje central de la pieza de
conexidn tubular.

El hecho de que los puntos de apoyo en forma de peine se extiendan a lo largo de la direccién longitudinal de la pieza
de conexidn tubular no solo garantiza que los puntos de apoyo en forma de peine se asienten puntualmente contra el
lado interior de la pared receptora de la pieza receptora, sino también que el respectivo lado superior del peine de los
puntos de apoyo en forma de peine se asienta contra el lado interior de la pared receptora de la pieza receptora a lo
largo de una seccién de contacto alargada.

En particular, los puntos de apoyo en forma de peine entran en contacto con el lado interior de la pared receptora de
la pieza receptora en arrastre de fuerza.

En particular, los puntos de apoyo en forma de peine presentan en cada caso un lado superior de peine redondeado,
que se asienta contra el lado interior de la pared receptora de la pieza receptora.

En particular, la pared tubular presenta una pluralidad de zonas de pared curvadas, en particular tres, extendiéndose
en cada caso una zona de pared de la pluralidad de zonas de pared entre dos puntos de apoyo en forma de peine
adyacentes. En particular, las zonas de pared curvadas estan dispuestas con simetria de rotacién con respecto a un
eje central de la pieza de conexidn tubular, es decir, en el caso de tres zonas de pared curvadas, por ejemplo, en cada
caso dos zonas de pared curvadas adyacentes forman un éngulo de rotacién de 120° con el eje central de la pieza de
conexidn tubular.

Por lo tanto, la pluralidad de puntos de apoyo en forma de peine y las zonas de pared curvadas dispuestas entre
puntos de apoyo en forma de peine en cada caso adyacentes forman, en particular, la pared tubular circunferencial de
la pieza de conexién tubular.

Si la pared tubular presenta una pluralidad de zonas de pared curvadas, esta dispuesta en cada caso una rendija entre
en cada caso una zona de pared curvada de la pluralidad de zonas de pared curvadas y el lado interior de la pared
receptora de la pieza receptora, de modo que en la disposicion de conexién de fluidos estan disponibles una pluralidad
de rendijas para recibir la soldadura.
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La pluralidad de rendijas estan dispuestas con simetria de rotacién con respecto a un eje central de la pieza de
conexién tubular, es decir, en el caso de tres rendijas, en cada caso dos rendijas adyacentes forman un angulo de
rotacién de 120° con el eje central de la pieza de conexién tubular.

En particular, la al menos una zona de pared curvada esta formada como zona de pared curvada de manera convexa,
es decir, la zona de pared curvada de manera convexa esté curvada hacia el exterior con respecto a un espacio interior
tubular de la pieza de conexién tubular.

La pared tubular de la pieza de conexién tubular presenta cierta elasticidad de resorte, de modo que, al introducirse la
pieza de conexién tubular en la pieza receptora, los puntos de apoyo en forma de peine se desvian al menos por
secciones hacia el interior al entrar en contacto con el lado interior de la pared receptora de la pieza receptora, de
modo que se garantiza una introduccién efectiva de la pieza de conexién tubular en la pieza receptora.

Una vez introducida la pieza de conexidn tubular en la pieza receptora, los puntos de apoyo en forma de peine
desviados hacia el interior aplican una fuerza al lado interior de la pared receptora de la pieza receptora. Debido a ello,
la pieza de conexién tubular se fija en la posicidn correcta una vez insertada en la pieza receptora y evita tanto que se
suelte la pieza de conexién tubular de la pieza receptora como que gire la pieza de conexién tubular con respecto a la
pieza receptora.

Si a continuacién se suelda de manera indirecta la pieza de conexién tubular con la pieza receptora, la soldadura es
recibida en la al menos una rendija entre la pieza de conexién tubular y la pieza receptora y se garantiza la conexién
por unién material y estanca a los fluidos entre la pieza de conexién tubular y la pieza receptora.

La al menos una rendija presenta una forma de media luna.

En particular, la profundidad radial de la rendija transversalmente a la direccién longitudinal de la pieza de conexién
tubular esté situada entre 0,02 mmy 0,2 mm.

En particular, el grosor de pared de la pared tubular de la pieza de conexidn tubular estd situado entre 0,5 mm y
1,2 mm, en particular mide 1,0 mm o 0,7 mm.

En particular, la soldadura esta hecha de cobre.

La pared tubular que comprende los puntos de apoyo en forma de peine y la al menos una zona de pared curvada se
forma mediante un prensado selectivo de la pared tubular radialmente hacia el interior, siendo desplazados los puntos
de apoyo en forma de peine hacia el interior, ya que tienen un didmetro mayor, de modo que se forma la al menos una
zona de pared curvada hacia el exterior.

Las ventajas de la conexidén por soldadura indirecta de acuerdo con la invencién entre la pieza de conexién tubular y
la pieza receptora se caracterizan por el hecho de que, en comparacién con las conexiones por soldadura indirecta
convencionales, se producen menores fuerzas de conformaciéon en comparacidén con una calibracién convencional del
diametro exterior, ya que no se produce ninglin cambio del grosor de pared de la pared tubular de la pieza de conexién
tubular, por lo que el esfuerzo de fabricaciéon puede reducirse significativamente, ya que no es necesario usar una
méaquina rebordeadora. Ademas, durante la fabricacién de la pieza de conexién tubular no se produce ningun
movimiento relativo entre la pieza de conexién tubular y la matriz de conformacién, haciéndose pasar la matriz de
conformacién en particular a través de la pieza de conexién tubular para calibrar el diametro exterior durante el proceso
de rebordeado. Ademas, pueden suprimirse en la fabricacién de la pieza de conexién tubular la lubricacién y el
posterior lavado de la pieza de conexién tubular.

En una forma de realizacién ventajosa, los puntos de apoyo en forma de peine pueden deformarse al menos por
secciones hacia el interior al introducir la pieza de conexidén tubular en la pieza receptora, para recibir la pieza de
conexién tubular en la pieza receptora, y/o los puntos de apoyo en forma de peine de la pieza de conexién tubular
recibida en la pieza receptora estan configurados para aplicar una fuerza al lado interior de la pared receptora de la
pieza receptora.

De este modo se consigue la ventaja técnica de garantizar un posicionamiento de la pieza de conexidn tubular en el
espacio interior de la pieza receptora. En particular, se garantiza un posicionamiento correcto ventajoso, que impide
que la pieza de conexién tubular se suelte de la pieza receptora o que la pieza de conexién tubular se gire con respecto
a la pieza receptora antes de que la pieza de conexidn tubular se suelde a la pieza receptora.

En una forma de realizacién ventajosa, los puntos de apoyo en forma de peine estan dispuestos con simetria de
rotacién con respecto a un eje central de la pieza de conexién tubular, y/o una pluralidad de zonas de pared curvadas
estan dispuestas con simetria de rotacidén con respecto a un eje central de la pieza de conexidn tubular.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que, gracias a la disposicién con simetria de rotacién de los puntos
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de apoyo en forma de peine y/o de la pluralidad de zonas de pared curvadas, la distancia en el lado circunferencial
entre los puntos de apoyo en forma de peine o la distancia en el lado circunferencial entre las rendijas, que estén
delimitadas por las zonas de pared curvadas, es constante, de modo que con respecto al eje central se garantizan
puntos de contacto o puntos de soldadura indirecta simétricos con el lado interior de la pared receptora de la pieza
receptora.

En una forma de realizacién ventajosa, los puntos de apoyo en forma de peine se sitGan en un primer circulo
circunferencial de la pieza de conexién tubular con respecto al eje central de la pieza de conexién tubular, estando
situadas las respectivas zonas centrales de una pluralidad de zonas de pared curvadas en un segundo circulo
circunferencial de la pieza de conexién tubular con respecto al eje central de la pieza de conexién tubular, presentando
el primer circulo circunferencial un primer didmetro circular que es mayor que un segundo diametro circular del
segundo circulo circunferencial.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que, debido a la diferencia entre el primer y el segundo diametro de
circulo, los puntos de apoyo en forma de peine estan dispuestos mas hacia el exterior con respecto al eje central de
la pieza de conexién tubular que las zonas de pared curvadas. En caso de una seccién transversal concéntrica o
circular de la pared receptora de la pieza receptora, de este modo se garantiza que se forme en cada caso una rendija
entre las zonas de pared curvadas y la pared receptora, mientras que los puntos de apoyo en forma de peine se
asientan contra la pared receptora.

En una forma de realizacién ventajosa, una longitud de los puntos de apoyo en forma de peine a lo largo de la direccién
longitudinal de la pieza de conexién tubular es menor que una longitud de la al menos una rendija a lo largo de la
direccién longitudinal de la pieza de conexién tubular.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que la soldadura, que es arrastrada hacia arriba a través de las
cavidades entre las rendijas por la fuerza capilar, confluye por encima de la rendija y llena la rendija restante con
soldadura.

En una forma de realizacién ventajosa, la pieza de conexién tubular presenta una seccién de introduccién que es
recibida completamente en el espacio interior de la pieza receptora, estando conectada la seccién de introducciéon a
una seccidn exterior de la pieza de conexion tubular que se extiende desde la seccién de introduccién, estando
dispuestos los puntos de apoyo en forma de peine y la al menos una zona de pared curvada de la pared tubular en la
seccidn de introduccién, y presentando la pared tubular de la seccidn exterior en particular una seccién transversal
concéntrica.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que la pieza de conexién tubular no tiene que ser mecanizada a lo
largo de toda su longitud, sino que solo debe mecanizarse la seccién de introduccién de la pieza de conexién tubular,
que es recibida completamente en el espacio interior de la pieza receptora.

En una forma de realizacidén ventajosa, la pared tubular que comprende los puntos de apoyo en forma de peine y la al
menos una zona de pared curvada presenta un espesor de pared constante, en particular en la zona de la seccién de
introduccién.

Esto tiene la ventaja técnica de que, gracias al espesor de pared constante de la pared tubular, se evitan puntos
débiles en la pared tubular que podrian perjudicar la conexién entre la pieza de conexién tubular y la pieza receptora.

En una forma de realizacién ventajosa, la pared receptora, que delimita el espacio interior de la pieza receptora,
presenta un lado de extremo de pared que cierra el espacio interior transversalmente a una direccién de insercién de
la pieza de conexion tubular, estando formada una cavidad para recibir una soldadura entre el lado de extremo de
pared y un lado frontal de la pieza de conexién tubular introducida.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que, gracias a la cavidad entre el lado frontal de la pieza de conexién
tubular introducida y el lado de extremo de pared de la pared receptora de la pieza receptora, se proporciona un
espacio para recibir soldadura, que conecta en el lado frontal la pieza de conexién tubular con la pieza receptora.

En particular, el lado de extremo de pared de la pieza receptora esta conectado al lado interior de la pared receptora
de la pieza receptora, de modo que el lado de extremo de pared y el lado interior de la pared receptora envuelven
completamente la pared tubular de la pieza de conexién tubular.

La cavidad entre el lado frontal de la pieza de conexién tubular introducida y el lado de extremo de pared permite
recibir la soldadura antes de fundirse la soldadura. Al fundirse la soldadura introducida en la cavidad, en particular
mediante un calentamiento de la disposicién de conexién de fluidos, en particular mediante soldadura indirecta en
horno o soldadura indirecta por induccién, la soldadura fundida penetra debido a las fuerzas capilares que actian en
las rendijas entre la pared tubular de la pieza de conexién tubular y el lado interior de la pared receptora de la pieza
receptora. Cuando la soldadura se endurece posteriormente en las rendijas, en particular por un enfriamiento de la
disposicién de conexién de fluidos, la soldadura proporciona por lo tanto la conexién por uniéon material y estanca a
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los fluidos entre el lado interior de la pared receptora y la pared tubular.

Seguln un segundo aspecto de la invencién, el objetivo se consigue mediante un procedimiento para fabricar una
disposicion de conexidén de fluidos, que comprende las siguientes etapas de procedimiento: proporcionar una pieza
receptora que presenta una pared receptora, presentando la pared receptora un lado interior de la pared receptora
que delimita un espacio interior de la pieza receptora; proporcionar una pieza de conexién tubular que presenta una
pared tubular, presentando la pared tubular una pluralidad de puntos de apoyo en forma de peine que se extienden a
lo largo de una direccién longitudinal de la pieza de conexién tubular, presentando la pared tubular al menos una zona
de pared curvada que se extiende entre dos puntos de apoyo en forma de peine adyacentes; introducir al menos por
secciones la pieza de conexidn tubular en el espacio interior de la pieza receptora, entrando los puntos de apoyo en
forma de peine de la pieza de conexién tubular en contacto con el lado interior de la pared receptora después de la
introduccién, y estando dispuesta al menos una rendija entre la al menos una zona de pared curvada y el lado interior
de la pared receptora después de la introduccién; y soldar la pared tubular de la pieza de conexién tubular a la pared
receptora de la pieza receptora, recibiéndose en la rendija una soldadura formada durante la soldadura indirecta para
garantizar una conexion por unién material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la pared receptora y la zona
de pared curvada.

De este modo se consigue la ventaja técnica de garantizar una conexién estable y estanca a los fluidos entre la pieza
de conexion tubular y la pieza receptora facil de realizar.

En una forma de realizacién ventajosa, proporcionar la pieza de conexidn tubular comprende una conformacién por
prensado de un precursor tubular con seccion transversal concéntrica para obtener una pared tubular con una seccién
transversal con simetria de rotaciéon que comprende los puntos de apoyo en forma de peine y la al menos una zona
de pared curvada, comprendiendo la conformacién por prensado en particular la acciéon circunferencial de una
pluralidad de mordazas de una herramienta de conformacidn sobre el precursor tubular.

De este modo se consigue la ventaja técnica de que la conformacién por prensado del precursor tubular garantiza una
conformacién uniforme y que pueda garantizarse, en particular, un espesor de pared constante en el precursor tubular,
de modo que no es necesario el uso de una méaquina rebordeadora para eliminar eventuales irregularidades o para
compensar desviaciones por la fabricacién.

En este sentido, las mordazas de la herramienta de conformacién presionan en particular la pared tubular del precursor
tubular al menos por secciones radialmente hacia el interior, de modo que se obtiene de esta manera la al menos una
zona de pared curvada de la pieza de conexién tubular y se forman los puntos de apoyo en forma de peine por la
constancia de volumen por el hecho de que las zonas al lado de la zona de pared curvada se desplazan radialmente
hacia el exterior.

En una forma de realizacién ventajosa, los puntos de apoyo en forma de peine de la pared tubular pueden deformarse
hacia el interior, al menos por secciones, durante la introduccién de la pieza de conexion tubular en el espacio interior
de la pieza receptora.

De este modo se consigue la ventaja técnica de garantizar una introduccién eficaz de la pieza de conexién tubular en
el espacio interior de la pieza receptora.

En una forma de realizacién ventajosa, la soldadura indirecta comprende el calentamiento de la pieza de conexidn
tubular y/o de la pieza receptora para fundir una soldadura dispuesta entre la pieza de conexién tubular y la pieza
receptora, recibiéndose en la rendija la soldadura fundida durante la soldadura indirecta y estando configurada para
conectar la pared tubular de la pieza de conexién tubular de manera estanca a los fluidos a la pared receptora de la
pieza receptora mediante la conexién por soldadura indirecta resultante después del endurecimiento de la soldadura.

De este modo se consigue la ventaja técnica de garantizar una soldadura indirecta eficaz de la pieza de conexién
tubular a la pieza receptora.

En particular, la soldadura se introduce en una cavidad entre el lado frontal de la pieza de conexién tubular introducida
y el lado de extremo de pared de la pieza receptora antes de realizarse la soldadura indirecta. Si la soldadura
introducida en la cavidad se funde a continuacién durante la soldadura indirecta, en particular por un calentamiento de
la disposicién de conexién de fluidos, la soldadura fundida penetra debido a las fuerzas capilares que actlian en las
rendijas entre la pared tubular de la pieza de conexién tubular y el lado interior de la pared receptora de la pieza
receptora. Cuando la soldadura se endurece posteriormente en las rendijas, en particular por un enfriamiento de la
disposicién de conexién de fluidos, la soldadura proporciona por lo tanto la conexién por uniéon material y estanca a
los fluidos entre el lado interior de la pared receptora y la pared tubular.

Las formas de realizacién ventajosas citadas con respecto a la disposicién de conexién de fluidos segln el primer
aspecto también se aplican como formas de realizacién ventajosas del procedimiento segln el segundo aspecto.

Del mismo modo, las formas de realizacién ventajosas del procedimiento segln el segundo aspecto se aplican como
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formas de realizacién ventajosas para la disposicién de conexién de fluidos segun el primer aspecto.
En los dibujos se representan ejemplos de realizacién de la invencién y, a continuacién, se describen con mas detalle.
Muestran:

las figuras 1A, 1B vistas con perspectivas diferentes de una pieza de conexién tubular de una disposicién de
conexién de fluidos segun una forma de realizacion;

las figuras 2A, 2B vistas con perspectivas diferentes de una disposicién de conexién de fluidos con una pieza de
conexién tubular y una pieza receptora segin una forma de realizacién; y

la figura 3 un procedimiento para fabricar una disposicién de conexién de fluidos segln una forma de
realizacion.

Las figuras 1A'y 1B muestran vistas con perspectivas diferentes de una pieza de conexién tubular de una disposicién
de conexién de fluidos segun una forma de realizacién. La figura 1A muestra una representacioén lateral de la pieza de
conexién tubular 101 de la disposicién de conexién de fluidos 100. En la figura 1B se muestra una representacién en
seccidn transversal de la pieza de conexion tubular 101 de la disposicién de conexién de fluidos 100.

La pieza de conexién tubular 101 representada en las figuras 1A y 1B esta dispuesta al menos por secciones en un
espacio interior de una pieza receptora, no representada en las figuras 1A y 1B, de la disposicién de conexién de
fluidos 100, estando soldada de manera indirecta la pieza de conexién tubular 101 a la pieza receptora, es decir, la
pieza de conexidn tubular 101 estd conectada a la pieza receptora mediante una conexiéon por unién material, en
particular una conexién por soldadura indirecta.

La disposiciéon de conexién de fluidos 100 segun la presente divulgacién sirve para establecer una conexién de fluidos
en una pluralidad de sistemas conductores de fluidos de un vehiculo. La disposicién de conexién de fluidos 100 se
puede utilizar para la conexién en términos de tecnologia de fluidos de conductos de combustible, de refrigerante, de
aire de carga, de liquido de frenos, de agua, de SCR y/o de aceite de transmisién en vehiculos. Alternativamente, la
disposicién de conexién de fluidos 100 también se puede utilizar, por ejemplo, en conductos de fluidos que conducen
refrigerante que se utilizan para enfriar celdas de bateria en un vehiculo con accionamiento eléctrico.

En los sistemas conductores de fluidos de un vehiculo, a veces se conducen diferentes fluidos, como por ejemplo
gases o liquidos, a alta presién y a altas temperaturas. Debido al espacio de montaje limitado en un vehiculo, a menudo
es necesario conectar entre si diferentes conductos de los correspondientes sistemas conductores de fluidos, a
menudo mediante interfaces en términos de tecnologia de fluidos, para garantizar un conducto de fluidos eficaz. En
este sentido, las interfaces en términos de tecnologia de fluidos entre un conducto conductor de fluido correspondiente
y una pieza de conexidn correspondiente son muy exigentes en cuanto a la estabilidad y la estanqueidad a los fluidos.

En particular, en caso de usarse componentes metélicos en las disposiciones de conexiéon de fluidos 100
correspondientes, las interfaces en términos de tecnologia de fluidos entre los componentes metalicos se sueldan de
manera indirecta a menudo para conseguir una fijacidn estable entre los componentes metalicos. En las
correspondientes conexiones por soldadura indirecta entre componentes metalicos conocidas por el estado de la
técnica, a menudo no puede proporcionarse una estanqueidad a los fluidos suficiente entre los componentes
metalicos.

Sin embargo, en la disposicién de conexién de fluidos 100 segln la presente divulgacién, la conexién por unién
material, en particular la conexién por soldadura indirecta, entre la pieza de conexién tubular 101 y la pieza receptora
es estanca a los fluidos, de modo que se impide la fuga de fluidos en el punto de conexién entre los dos componentes.

Como puede verse en particular en la figura 1B, la pieza de conexién tubular 101 presenta una pared tubular 103 con
una seccién transversal con simetria de rotacién. La seccidn transversal con simetria de rotacién de la pared tubular
103 se caracteriza, en particular, por el hecho de que el contorno de la pared tubular vuelve a representarse sobre si
mismo en caso de una rotacién alrededor de un angulo de rotacién definido, en particular de 120°. Sin embargo, como
puede observarse en la figura 1B, la seccién transversal con simetria de rotacién de la pared tubular 103 de la pieza
de conexion tubular 101 en particular no presenta una forma circular, sino que por el contrario es no concéntrica.

La pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta una pluralidad de puntos de apoyo en forma de
peine 105 que, como puede verse en la figura 1A, se extienden a lo largo de una direccién longitudinal 107 de la pieza
de conexion tubular 101.

Los puntos de apoyo en forma de peine 105 de la pieza de conexién tubular 101 entran en contacto con un lado interior
de la pared receptora 109, mostrado solo esquematicamente en la figura 1B, de una pared receptora de una pieza
receptora, con el fin de conectar la pieza de conexién tubular 101 a la pieza receptora. En particular, los puntos de
apoyo en forma de peine 105 se asientan en arrastre de fuerza contra el lado interior de la pared receptora 109 de la
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pared tubular.

En la figura 1B puede verse que la pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta una pluralidad de
puntos de apoyo en forma de peine 105, en particular tres, que estan dispuestos con simetria de rotacion con respecto
al eje central 111 de la pieza de conexién tubular 101, en particular con un angulo de giro de 120°. Gracias a la
disposicién con simetria de rotacién de los puntos de apoyo en forma de peine 105 puede garantizarse una fijacién
circunferencial eficaz en la posicién correcta de la pieza de conexién tubular 101 en la pieza receptora.

Como también puede verse en la figura 1B, la pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta una
pluralidad de zonas de pared curvadas 113, en particular tres, extendiéndose respectivamente una zona de pared
curvada 113 entre dos puntos de apoyo en forma de peine 105 adyacentes.

Como también puede verse en la figura 1B, entre las zonas de pared curvadas 113 de la pieza de conexién tubular
101y el lado interior de la pared receptora 109 de una pieza receptora esté dispuesta en cada caso una rendija 115.
Cada una de las rendijas 115 esté configurada para recibir una soldadura no representada en la figura 1Ay en la figura
1B, para garantizar una conexidén por unién material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la pared receptora
109 y la respectiva zona de pared curvada 113. En particular, las rendijas 115 tienen forma de media luna.

En la figura 1B puede verse que la pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta una pluralidad de
zonas de pared curvadas 113, en particular tres, que estan dispuestas con simetria de rotacién con respecto al eje
central 111 de la pieza de conexién tubular 101, en particular con un angulo de rotacién de 120°. Gracias a la
disposicién con simetria de rotacidén de las zonas de pared curvadas 113 o de las rendijas 115 puede garantizarse una
estanqueizacion circunferencial eficaz por unién material y estanca a los fluidos entre la pieza de conexién tubular 101
y la pieza receptora.

En la figura 1B puede verse que los puntos de apoyo en forma de peine 105 estan situados en un primer circulo
circunferencial 117-1 de la pieza de conexién tubular 101 con respecto al eje central 111 de la pieza de conexién
tubular 101, y que las respectivas secciones centrales 119 de las secciones de pared curvadas 113 estan situadas en
un segundo circulo circunferencial 117-2 de la pieza de conexién tubular 101 con respecto al eje central 111 de la
pieza de conexién tubular 101, presentando el primer circulo circunferencial 117-1 un primer diametro de circulo 121-
1, que es mayor que un segundo didmetro de circulo 121-2 del segundo circulo circunferencial 117-2.

En la figura 1B también puede verse que el primer didmetro de circulo 121-1 es ligeramente mayor que un didmetro
interior 123 de la pared receptora de una pieza receptora. Esto significa que, al insertarse la pieza de conexién tubular
101 en la pieza receptora, los puntos de apoyo en forma de peine 105 pueden quedar suspendidos elasticamente
hacia el interior y presionar contra el lado interior de la pared receptora 109 de la pieza receptora después de la
introduccién, fijando asi la pieza de conexién tubular 101 en la posicién correcta hasta la soldadura indirecta e impedir
de este modo que se suelten las dos piezas de conexién, e impedir también que se gire la pieza de conexién tubular
101.

Por lo tanto, la pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 puede deformarse al menos por secciones hacia
el interior, para recibir la pieza de conexién tubular 101 en la pieza receptora.

En la figura 1A puede verse que la pieza de conexién tubular 101 presenta una seccién de introduccién 125 que es
recibida completamente en el espacio interior de la pieza receptora, no representada en la figura 1A, y en donde desde
la seccién de introduccién 125 se extiende una seccién exterior 127 que no es recibida en la pieza receptora, no
representada en la figura 1A.

En la figura 1A puede verse que la seccidn transversal con simetria de rotacién de la pieza de conexién tubular 101
que comprende los puntos de apoyo en forma de peine 105 y las zonas de pared curvadas 113 estd formada en la
seccién de introduccién 125 y no en la seccidn exterior 127. La seccibén exterior 127 de la pieza de conexién tubular
101 presenta una seccidn transversal concéntrica.

Ademas, la pared tubular 103 que comprende los puntos de apoyo en forma de peine 105 y las zonas de pared
curvadas 113, en particular la pared tubular 103 de la seccién de introduccién 125, presenta un espesor de pared
constante.

Durante la fabricacién de la pared tubular 103 que comprende los puntos de apoyo en forma de peine 105 y las zonas
de pared curvadas 113, en particular en la seccién de introduccion 125, el diametro exterior de la pared tubular 103
no se reduce con simetria de rotacién en un movimiento axial a lo largo de una parte de la superficie de soldadura,
sino que la pared tubular 103, en particular en la seccién de introduccién 125, se deforma parcialmente hacia el interior
y se transforma en la forma poligonal representada en las figuras 1Ay 1B. La forma poligonal se aplica en este sentido
desde el exterior mediante presién parcial sin un movimiento relativo entre herramientas, de modo que se consigue
un aplanamiento parcial de la pared tubular 103 en el area de las zonas de pared curvadas 113.

En este sentido se producen fuerzas de conformacién menores, ya que no varia el espesor de pared de la pared
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tubular 103. Por lo tanto, no se necesita una calibracién, convencionalmente necesaria, de la seccién de introduccién
125 de la pared tubular 103 con una maquina rebordeadora, de modo que resulta un coste de fabricacién bajo.

Ademas, no hay movimiento relativo entre el tubo y la matriz de conformacién, de modo que se reduce el riesgo de un
ensuciamiento. Asimismo, no es necesario un proceso de lubricaciéon de los componentes ni un proceso de lavado
correspondientemente necesario.

Las figuras 2A y 2B muestran vistas con diferentes perspectivas de una disposicién de conexidén de fluidos con una
pieza de conexién tubular y una pieza receptora segln una forma de realizacion.

La disposicién de conexién de fluidos 100 representada en las figuras 2A y 2B comprende la pieza de conexion tubular
101 representada en la figura 1, que es recibida al menos por secciones en el espacio interior de una pieza receptora
129.

La pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta una pluralidad de puntos de apoyo en forma de
peine 105, en particular tres, que se extienden a lo largo de la direccién longitudinal 107 de la pieza de conexién tubular
101. Los puntos de apoyo en forma de peine 105 entran en contacto con el lado interior de la pared receptora 109 de
la pieza receptora 129.

La pared tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101 presenta ademas una pluralidad de zonas de pared curvadas
113, en particular tres, que se extienden en cada caso entre dos puntos de apoyo en forma de peine 105 adyacentes.

Entre la respectiva zona de pared curvada 113 y el lado interior de la pared receptora 109 de la pieza receptora 129
esta dispuesta en cada caso una rendija 115, que esta configurada para recibir una soldadura, no representada en las
figuras 2A y 2B, para garantizar una conexién por unién material entre el lado interior de la pared receptora 109 de la
pieza receptora 129 y las zonas de pared curvadas 113 de la pieza de conexidn tubular 101.

Como esta representado Unicamente de forma esquematica en la figura 2A, en particular una longitud 131 de los
puntos de apoyo en forma de peine 105 a lo largo de la direccién longitudinal 107 de la pieza de conexién tubular 101
es menor que una longitud 133 de las rendijas 115 a lo largo de la direccién longitudinal 107 de la pieza de conexién
tubular 101.

De este modo se garantiza que la soldadura, que es arrastrada hacia arriba a través de las rendijas 115 por la fuerza
capilar, confluya por encima de las rendijas 115 y llene la rendija 115 restante, asegurando de este modo una conexién
resistente a la presién, por unién material y estanca a los fluidos entre la pieza de conexion tubular 101 y la pieza
receptora 129.

La figura 2A muestra ademés que un lado de extremo de pared 136 de la pared receptora 135 de la pieza receptora
129 delimita el espacio interior de la pieza receptora 129, cerrando el lado de extremo de pared 136 el espacio interior
de la pieza receptora 129 transversalmente a una direccién de insercién 137 de la pieza de conexién tubular 101 en
la pieza receptora 129. El lado de extremo de pared 136 esté conectado al lado interior de la pared receptora 109. Por
lo tanto, el lado de extremo de pared 136 y el lado interior de la pared receptora 109 envuelven la pieza de conexidn
tubular 101 recibida.

Entre la pared receptora 135, en particular un lado de extremo de pared 136 de la pared receptora 135, y un lado
frontal 139 de la pieza de conexién tubular 101 introducida en la pieza receptora 129, esta formada una cavidad 141
para recibir soldadura. Tras calentar la soldadura recibida en la cavidad 141, la soldadura que se ha fundido de esta
manera penetra en las rendijas 115 debido a las fuerzas capilares que se producen. Después del enfriamiento de la
disposicién de conexién de fluidos 100 y el endurecimiento de la soldadura, queda garantizada una conexién por unién
material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la pared receptora 109 de la pieza receptora 129 y la pared
tubular 103 de la pieza de conexién tubular 101.

La pieza receptora 129, en particular la pared receptora 135 de la pieza receptora 129, presenta una abertura de
insercién 143, a través de la cual se inserta la pieza de conexién tubular 101 en el espacio interior de la pieza receptora
129.

La figura 3 muestra un procedimiento para fabricar una disposicién de conexién de fluidos segln una forma de
realizacion.

El procedimiento 200 comprende como primera etapa proporcionar 201 una pieza receptora 129 que presenta una
pared receptora 135, presentando la pared receptora 135 un lado interior de pared receptora 109 que delimita un
espacio interior de la pieza receptora 129.

El procedimiento 200 comprende como segunda etapa proporcionar 203 una pieza de conexién tubular 101 que

presenta una pared tubular 103, presentando la pared tubular 103 una pluralidad de puntos de apoyo en forma de
peine 105 que se extienden a lo largo de una direccién longitudinal 107 de la pieza de conexién tubular 101,
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presentando la pared tubular 103 al menos una zona de pared curvada 113 que se extiende entre dos puntos de apoyo
en forma de peine 105 adyacentes.

El procedimiento 200 comprende como tercera etapa introducir al menos por secciones 205 la pieza de conexidn
tubular 101 en el espacio interior de la pieza receptora 129, entrando los puntos de apoyo en forma de peine 105 de
la pieza de conexién tubular 101 en contacto con el lado interior de la pared receptora 109 después de la introduccidon
205, y estando dispuesta al menos una rendija 115 entre la al menos una zona de pared curvada 113 y el lado interior
de la pared receptora 109 después de la introduccién 205.

El procedimiento 200 comprende como cuarta etapa soldar de manera indirecta 207 la pared tubular 103 de la pieza
de conexién tubular 101 a la pared receptora 135 de la pieza receptora 129, recibiéndose en la rendija 115 una
soldadura formada durante la soldadura indirecta 207 para garantizar una conexidn por uniéon material y estanca a los
fluidos entre el lado interior de la pared receptora 109 y la zona de pared curvada 113.

Todas las caracteristicas explicadas y mostradas en relaciéon con formas de realizacién individuales de la invencién
pueden preverse en diferente combinaciéon en el objeto de acuerdo con la invenciéon con el fin de implementar
simultdneamente sus efectos ventajosos.

El alcance de proteccion de la presente invencidén viene dado por las reivindicaciones y no esta limitado por las
caracteristicas explicadas en la descripcién o mostradas en las figuras.

Lista de referencias

100 Disposicidén de conexién de fluidos

101 Pieza de conexion tubular

103 Pared tubular

105 Puntos de apoyo en forma de peine

107 Direccién longitudinal de la pieza de conexién tubular

109 Lado interior de la pared receptora

111 Eje central de la pieza de conexién tubular

113 Zona de pared curvada

115 Rendija

117-1 Primer circulo circunferencial

117-2 Segundo circulo circunferencial

119 Zona central de la zona de pared curvada

121-1 Primer didmetro circular

121-2 Segundo diametro circular

123 Didmetro interior de la parte exterior

125 Seccidn de introduccidn de la pieza de conexidn tubular

127 Seccidn exterior de la pieza de conexién tubular

129 Pieza receptora

131 Longitud de un punto de apoyo en forma de peine

133 Longitud de una rendija

135 Pared receptora de la pieza receptora

136 Lado de extremo de pared

137 Direccidn de insercion de la pieza de conexion tubular en la pieza receptora

139 Lado frontal de la pieza de conexién tubular

141 Cavidad

143 Abertura de insercién

200 Procedimiento para fabricar una disposicién de conexién de fluidos

201 Primera etapa de procedimiento: Proporcionar una pieza receptora

203 Segunda etapa de procedimiento: Proporcionar una pieza de conexién tubular

205 Tercera etapa de procedimiento: Introducir al menos por secciones la pieza de conexién tubular en la
pieza receptora

207 Cuarta etapa de procedimiento: Soldar la pared tubular a la pared receptora
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REIVINDICACIONES
1. Disposicién de conexién de fluidos (100) para establecer una conexién de fluidos, con:

una pieza receptora (129) que presenta una pared receptora (135), presentando la pared receptora (135) un lado
interior de la pared receptora (109) que delimita un espacio interior de la pieza receptora (129),

una pieza de conexion tubular (101) que es recibida al menos por secciones en el espacio interior de la pieza
receptora (129) y que presenta una pared tubular (103),

presentando la pared tubular (103) una pluralidad de puntos de apoyo en forma de peine (105) que se extienden
a lo largo de una direccién longitudinal (107) de la pieza de conexidn tubular (101), entrando los puntos de apoyo
en forma de peine (105) en contacto con el lado interior de la pared receptora (109),

presentando la pared tubular (103) al menos una zona de pared curvada (113) que se extiende entre dos puntos
de apoyo en forma de peine (105) adyacentes,

estando dispuesta al menos una rendija (115) entre la al menos una zona de pared curvada (113) de la pieza de
conexidn tubular (101) y el lado interior de la pared receptora (109) de la pieza receptora (129), siendo recibida
una soldadura en la rendija (115) para garantizar una conexién por unién material y estanca a los fluidos entre el
lado interior de la pared receptora (109) y la zona de pared curvada (113),

presentando la pared tubular (103) tres puntos de apoyo en forma de peine (105) que estan dispuestos con simetria
de rotacidn con respecto a un eje central (111) de la pieza de conexién tubular (101), caracterizada por que la al
menos una rendija (115) presenta una forma de media luna, y en donde puntos de apoyo en forma de peine (105)
en cada caso adyacentes forman un angulo de rotacién de 120° con el eje central (111) de la pieza de conexién
tubular (101).

2. Disposicion de conexion de fluidos (100) segln la reivindicacién 1, en donde los puntos de apoyo en forma de peine
(105) pueden deformarse al menos por secciones hacia el interior al introducir la pieza de conexién tubular (101) en
la pieza receptora (129) para recibir la pieza de conexién tubular (101) en la pieza receptora (129), y/o en donde los
puntos de apoyo en forma de peine (105) de la pieza de conexién tubular (101) recibida en la pieza receptora (129)
estan configurados para aplicar una fuerza al lado interior de la pared receptora (109) de la pieza receptora (129).

3. Disposicién de conexion de fluidos (100) segun la reivindicaciéon 1 o 2, en donde estén dispuestas una pluralidad de
zonas de pared curvadas (113) con simetria de rotacién con respecto a un eje central (111) de la pieza de conexién
tubular (101).

4. Disposicion de conexion de fluidos (100) segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde los puntos de
apoyo en forma de peine (105) estan situados en un primer circulo circunferencial (117-1) de la pieza de conexién
tubular (101) con respecto al eje central (111) de la pieza de conexién tubular (101), estando situadas las respectivas
zonas centrales (119) de una pluralidad de zonas de pared curvadas (113) en un segundo circulo circunferencial (117-
2) de la pieza de conexidon tubular (101) con respecto al eje central (111) de la pieza de conexién tubular (101),
presentando el primer circulo circunferencial (117-1) un primer didmetro de circulo (121-1) que es mayor que un
segundo didmetro de circulo (121-2) del segundo circulo circunferencial (117-2).

5. Disposicién de conexién de fluidos (100) segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde una longitud (131)
de los puntos de apoyo en forma de peine (105) a lo largo de la direccién longitudinal (107) de la pieza de conexién
tubular (101) es menor que una longitud (133) de la al menos una rendija (115) a lo largo de la direccién longitudinal
(107) de la pieza de conexidn tubular (101).

6. Disposicién de conexién de fluidos (100) segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de conexién
tubular (101) presenta una seccién de introduccién (125) que es recibida completamente en el espacio interior de la
pieza receptora (129), estando conectada la seccidén de introduccién (125) a una seccién exterior (127) de la pieza de
conexién tubular (101) que se extiende desde la seccién de introduccién (125), estando dispuestos los puntos de
apoyo en forma de peine (105) y la al menos una zona de pared curvada (113) de la pared tubular (103) en la seccién
de introduccién (125), y presentando la pared tubular (103) de la seccién exterior (127) en particular una seccién
transversal concéntrica.

7. Disposicién de conexién de fluidos (100) segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde la pared receptora
(135) que delimita el espacio interior de la pieza receptora (129) presenta un lado de extremo de pared (136) que cierra
el espacio interior transversalmente a una direccién de insercién (137) de la pieza de conexion tubular (101), estando
formada una cavidad (141) para recibir una soldadura entre el lado de extremo de pared (136) y un lado frontal (139)
de la pieza de conexién tubular (101) introducida.

8. Procedimiento (200) para fabricar una disposicién de conexion de fluidos (100), que comprende las siguientes
etapas de procedimiento:

proporcionar (201) una pieza receptora (129) que presenta una pared receptora (135), presentando la pared

receptora (135) un lado interior de la pared receptora (109) que delimita un espacio interior de la pieza receptora
(129),
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proporcionar (203) una pieza de conexién tubular (101) que presenta una pared tubular (103), presentando la pared
tubular (103) una pluralidad de puntos de apoyo en forma de peine (105) que se extienden a lo largo de una
direccién longitudinal (107) de la pieza de conexién tubular (101), presentando la pared tubular (103) al menos una
zona de pared curvada (113) que se extiende entre dos puntos de apoyo en forma de peine (105) adyacentes,
introducir al menos por secciones (205) la pieza de conexién tubular (101) en el espacio interior de la pieza
receptora (129), entrando los puntos de apoyo en forma de peine (105) de la pieza de conexién tubular (101) en
contacto con el lado interior de la pared receptora (109) después de la introduccién (205), y estando dispuesta al
menos una rendija (115) entre la al menos una zona de pared curvada (113) y el lado interior de la pared receptora
(109) después de la introduccién (205), y

soldar de manera indirecta (207) la pared tubular (103) de la pieza de conexién tubular (101) a la pared receptora
(135) de la pieza receptora (129), recibiéndose en la rendija (115) una soldadura formada durante la soldadura
indirecta (207) para garantizar una conexidén por unién material y estanca a los fluidos entre el lado interior de la
pared receptora (109) y la zona de pared curvada (113),

en donde la pared tubular (103) presenta tres puntos de apoyo en forma de peine (105) que estan dispuestos con
simetria de rotacién con respecto a un eje central (111) de la pieza de conexidn tubular (101), caracterizado por
que la al menos una rendija (115) presenta una forma de media luna, y en donde los puntos de apoyo en forma de
peine (105) en cada caso adyacentes forman un angulo de rotacién de 120° con el eje central (111) de la pieza de
conexién tubular (101).

9. Procedimiento (200) segun la reivindicacién 8, en donde proporcionar (203) la pieza de conexién tubular (101)
comprende una conformacidn por prensado de un precursor tubular con seccién transversal concéntrica para obtener
una pared tubular (103) con una seccién transversal con simetria de rotacién que comprende los puntos de apoyo en
forma de peine (105) y la al menos una zona de pared curvada (113), comprendiendo la conformacién por prensado
en particular la accién circunferencial de una pluralidad de mordazas de una herramienta de conformacién sobre el
precursor tubular.

10. Procedimiento (200) segln la reivindicacién 8 o 9, en donde la soldadura indirecta (207) comprende el
calentamiento de la pieza de conexién tubular (101) y/o de la pieza receptora (129) para fundir una soldadura dispuesta
entre la pieza de conexion tubular (101) y la pieza receptora (129), recibiéndose en la rendija (115) la soldadura fundida
durante la soldadura indirecta (207) y estando configurada para conectar la pared tubular (103) de la pieza de conexién
tubular (101) de manera estanca a los fluidos a la pared receptora (135) de la pieza receptora (129) mediante la
conexién por soldadura indirecta resultante después del endurecimiento de la soldadura.
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Fig. 3
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