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al extremo de un tubo flexib le ya se ha propuesto 

prolongar el cuerpo de la¡contera mediante un pezón 

u oliva interior y por una virola solidarios del 
referido cuerpo, obteniéndose la  unión del extremo 

del tubo y de la  contera, aplastando localmente por 
medio de herramientas de sujeción, una parte de la  

virola para que apriete el tubo entre la  citada parte 

de virola, de dimensiones así reducidas y el pezón 

solidario del cuerpo de la  contera.
También se ha propuesto fabricar conteras 

terminales para tubos flexib les por medio de tres 

elementos d istintos, a saber: un cuerpo de contera, 

una virola sensiblemente cilindrica que tiene un bor­
de vuelto hacia el interior en su extremo afilado en 
el dicho cuerpo de la  contera y un tubo formando pe­

zón efectuándose la  unión o ensamblado de los tres 

elementos, por una serie de operaciones de engastado 
que se efectúan por medio de punzones tubulares u ti­
lizados para prensar el metal del cuerpo de la  conte­

ra, por una parte hacia el borde vuelto de la  virola 
y por otra parte hacia el tubo que forma pezón u oliva. 
Una vez efectuado el ensamblado o unión de la  virola 

y del pezón, sobre el cuerpo de la  contera, se procede 
como se ha descrito anteriormente para el caso en que 
el cuerpo de la  contera, la  virola y el pezón consti­

tuyan una pieza única en la  q;ue se encaja el tubo.

La contera para tubo flexib le , objeto del 
presente invento, se caracteriza porque el cuerpo de 

l a  contera comprende una luz cilindrica provista de 
una garganta en la  que un extremo de la  virola va en-30
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cajado por engaste.
Según otra característica de la  invención, 

la  luz cilindrica antedicha se prolonga por un pezón 

encajado en el citado tubo. Este pezón puede ser de 

una pieza con el cuerpo de la  contera o i r  unido a 
este último por una operación de soldadura, de engas­
te o su similar, ya conocida en s í .

El invento comprende igualmente un procedi­
miento de fabricación y de montaje de la  contera ter­

minal de tubo flexible del tipo antedicho, caracteri­
zándose dicho procedimiento porque consiste en ensar­

tar una virola sensiblemente tubular en una luz co­

rrespondiente solidaria del cuerpo de la  contera que 
tiene una garganta periférica, en encajar el tubo en 
la  expresada virola haciéndole deslizar sobre el pe­
zón u oliva, solidario de la  referida luz que se ha 

de hacer solidaria con la  virola de la  contera y del 
tubo mediante una operación de engaste volviendo el 
borde de la  virola sobre la  referida garganta y en­
cajando la  parte central de la  virola hacia el refe­
rido pezón.

Según otra característica del procedimiento 
objeto de la  presente invención, se u tiliza  para eje­
cutar el referido engastado, un conjunto de mordazas 
distribuidas por regia general en sentido radial a l­
rededor de la  virola, comprendiendo la s  citadas mor­

dazas una parte en forma de saliente prevista para 
engancharse en la  garganta antedicha y una parte en 

saliente redondeada prevista para encajar la  parte 

central de la  virola hacia el pezón.
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Se concibe que procediendo de este modo, 
se puede efectuar en una operación única de engaste, 

utilizando una herramienta de sujeción bien conocida, 
la  solidarización del cuerpo de contera provisto de 
su pezón, de la  virola y del tubo flexib le . Las ope­

raciones a ejecutar son especialmente sencillas, dado 

que comprenden únicamente el engastado de la  virola 
tubular sobre la  luz cilindrica seguido del encaje del 

tubo sobre el pezón y en la  virola, efectuándose el 
centrado automáticamente durante la  aproximación de 

la s  mordazas de la  herramienta de engaste.
La invención abarca igualmente a títu lo  de 

productos industriales nuevos, lo s tubos flexib les 
que comprenden por lo  menos, en uno de sus extremos, 

una contera del tipo antedicho fabricada y montada 

según el procedimiento anteriormente descrito.
Otras características de la  invención irán 

apareciendo durante la  lectura de la  descripción que 
sigue y que hace referencia a lo s dibujos que se dan 

únicamente a títu lo  de ejemplo y sobre los cuales:
La figura 1 representa el cuerpo de una 

contera provista de su pezón y que tiene una luz so­
bre la  que se ensarta una virola tubular.

La figura 2 representa el cuerpo de la  con­

tera de la  figura 1 después del encaje del extremo 

del tubo flexib le sobre el pezón y en la  v irola, mos­
trando esta figura, igualmente, una v ista  en corte 

del extremo de una mordaza utilizada para efectuar el 
engaste, según la  presente invención.

La figura 3 representa, en corte axial, una
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contera, según el invento, después de la  operación 
de engaste.

Las figuras 4 y 5 son unos cortes trans­

versales respectivamente, según la s  líneas 4-4 y 

5-5 de la  figura 3.
La figura 6 representa en corte parcial 

una contera según una variante del presente invento.

A continuación se describirá haciendo re­
ferencia a la s  figuras 1 a 5, el montaje de una con­

tera al extremo de un tubo flexib le , según el proce­
dimiento de la  presente invención.

En la  figura 1 se ha representado un cuer­
po de contera 10 que en el ejemplo representado, se 
ha efectuado partiendo de una barra hexagonal. El 

cuerpo de contera 10 tiene una parte que forma se is 
caras 12, hallándose a uno y otro lado de la  misma, 

una parte fileteada 14 y una luz de revolución 16 
que tiene una escotadura o rebajo 18. Un pezón 20 en 
terizo con el cuerpo de la  oontera (como sucede en 

el caso del ejemplo representado) o vuelto sobre el 
dicho cuerpo por cualquier procedimiento conocido, 
establece con el cuerpo un paso 22 para el flúido.

En la  primera fase del procedimiento según 
el invento, el cuerpo de la  contera 10 va dispuesto 
de preferencia verticalmente, en un montaje apropiado 

y sobre el que se encaja un caequillo que forma viro­
la  24 que tiene forma de trozo de tubo cortado per- 
pendlcularmente a su eje.

El extremo 26 puede ser ligeramente ensan­
chado antes o después del montaje de la  virola 24



sobre la  luz 16, entonces tiene la  forma que se re­

presenta en la  figura 2. El ensanche se efectuará 

de preferencia una vez que se ha colocado la  virola ' 
sobre la  contera, lo  cual permitirá alimentar la  ca- 

5. dena de virolas tubulares, eliminando este modo de

operar, lo s riesgos de error en el sentido del mon­
ta je .

Entonces se procede (figura 2) al encaje 
del extremo de un tubo flexible indicado por la  re- 

10. ferencia 28, tubo que puede ser, por ejemplo, de
caucho o de cualquier otro material elastornero arma­
do con trenzas de te x til o hilos metálicos apropiados. 
Para fa c il ita r  el encaje del tubo 28 en la  virola 26 
y sobre el pezón u oliva 20 se puede idear un traba- 

15. jado previo del extremo del referido tubo 28, inte­
resando este trabajo la  pared interna o la  pared ex­

terna o ambas. En 30 se ha representado el extremo 

del diámetro exterior reducido del tubo 29 después 
de efectuada una operación de preparación.

20. Una vez que se ha hincado el tubo 28 hasta
ponerse en contacto con la  superficie superior de la  

luz 16, se procede a la  solidarización de los diver­

sos elementos que quedan descritos mediante una ope­
ración de engastado que se efectúa por medio de un 

25. ú til que tiene unas mordazas cuyos desplazamientos
se efectúan radialmente hacia el eje común al pezón 

de la  contera, a la  virola y a l tubo flexib le . A la  

derecha de la  figura 2 se ha representado, en corte 

radial, el extremo activo de una mordaza 32 cuyo 

desplazamiento se efectúa radialmente según la  fle -30



cha F durante la  operación de engastado. La mordaza 
32 tiene dos salientes 34 y 36. La saliente 34, de 

forma redondeada, está dispuesta de modo que pueda 

encajar la  parte oentral de la  virola 24 cuyo engas­

te tiene por objeto reducir el espacio ofrecido al 

extremo del tubo 28 entre el pezón 20 y la  virola 

24. La saliente 26 tiene una parte curvilínea que 

termina en la  base de la  mordaza sensiblemente per­
pendicular a una parte rectilínea indicada por la  
referencia 38. La parte rectilínea 38 se halla sen­
siblemente en la  prolongación de la  superficie supe­
rior de la  parte que forma se is caras 12. Las dimen­
siones y la  forma de la  saliente 36 son tales que 

permiten obtener un engastado del extremo inferior 

de la  virola 24 en el rebajo 18 que hay previsto en 
la  luz 16 del cuerpo de la  contera 10.

La figura 3 representa la  contera engastada 

en el extremo del tubo 28. Las figuras 4 y 5 son cor­

tes transversales, según la s  líneas 4-4 y 5-5 respec­

tivamente de la  figura 3 que representan la s  deformar- 
ciones de la  parte central (figura 4) y del extremo 

inferior (figura 5) de la  virola 24 en el caso en 

que la  operación de engaste se efectúe por medio de 
ocho mordazas 32.

En la  figura 6 se ha representado un cuer­
po de contera 50 atravesado por un paso axial 52.

La contera 50 va montada de modo hermético gracias 
a un anillo 54, en una pieza 56 que presenta un agu­

jero aterrajado 58 en el que se atornilla la  parte 
fileteada 60 del cuerpo de contera 50. Según la
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variante de la  figura 6, la  parte fileteada 60 del 

cuerpo de contera 50 se prolonga por una parte ci­

lindrica, de preferencia l i s a ,  de diámetro más re­

ducido 62 coaxial al paso 52. Hay previsto un aguje- 
5. ro 64t para unir el espacio anular comprendido entre

la  superficie cilindrica aterrajada 58 y la  parte 

cilindrica del diámetro más reducido 62 del cuerpo 

de contera 50 en el interior del paso 52. El taladro 
o taladros 64 están destinados a permitir la  evacúa­

lo. ción de toda burbuja de aire que podría quedar apri­
sionada entre el extremo fileteado de una contera y 

el agujero fileteado destinado a recib irla .

Se sobrentiende que podrán introducirse 
modificaciones en la  descripción que precede sin  sa- 

15. l ir se  por ello  del área de la  invención.
-  NOT A -

Descrita suficientemente la  naturaleza 
del invento, a sí como la  manera de realizarlo en la  

práctica, debe hacerse constar que la s  disposiciones 

20. anteriormente indicadas son susceptibles de modifi­
caciones de detalle en cuanto no alteren su princi­

pio fundamental. También se hace constar que el in­

vento corresponde a una solicitud de patente presen­
tada en Francia, con fecha 9 de Diciembre de 1964) 

25. bajo el NS 997.992, acogiéndose por tanto a los be­
neficios que conceden los Convenios Internacionales 
en vigor, siendo lo que constituye la  esencia del 

referido invento y por lo  que se so lic ita  Patente 
de Invención, por 20 años en España: "PERFECCIONA- 

30. MIENTOS EN CONTERAS PARA TUBOS FLEXIBLES"; caracte-
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rizándose por lo siguiente:

1&.- Perfeccionamientos en conteras para 

tubos flex ib les, del tipo en el que el extremo del 

tubo ensartado en un pezón, va sujeto al cuerpo de 

la  referida contera por medio de un caequillo for­
mando virola solidario del cuerpo de la  contera y 

en la  que va engastado el referido extremo del tu­

bo, caracterizados porque el cuerpo de la  contera 
tiene una luz cilindrica sobre la  que va ensartado 

el extremo libre del caequillo, yendo prevista una 
garganta anular en la  referida luz para recibir el 

citado extremo libre vuelto radialmente hacia el in ­
terior de preferencia por una operación de engastado.

23.- Perfeccionamientos, según la  reivin­

dicación 13, caracterizados porque el pezón es ente­
rizo con el cuerpo de la  contera.

33.- Perfeccionamientos, según la  reivin­
dicación 13, caracterizados porque el pezón va pega­

do sobre el cuerpo de la  contera por medio de una 

operación de soldadura engaste o su similar.
43.- Perfeccionamientos, según la s  reivin­

dicaciones 18, 28 o 38, caracterizados porque el 

cuerpo de la  contera comprende, en su extremo opuesto 
a l que lleva la  luz antedicha un extremo fileteado 
que se prolonga por una parte cilindrica de diámetro 

más reducido que tiene por lo  menos un agujero rar- 
dial que desemboca en el conducto axial del cuerpo 
de la  contera.

58.-  Perfeccionamientos, según la  reivin­
dicación 18, caracterizados porque la  contera termi-



nal se monta en el tubo flex ib le , ensartando el 

caequillo sensiblemente cilindrico en una luz co­

rrespondiente solidaria del cuerpo de la  contera 

y tiene una garganta periférica, se encaja el tubo 

en el referido caequillo haciéndole deslizar sobre 

el pezón solidario de la  referida luz y en solidar- 

rizar el casquillo con la  contera y el tubo por me­

dio de una operación de engastado atrayendo un bor­
de extremo del casquillo a la  citada garganta y la  
parte central del oasquillo hacia el referido pezón.

68.- Perfeccionamientos, según la  reivin­

dicación 5a, caracterizados porque se u tiliz a  para 
efectuar el engastado, un conjunto de mordazas dis­
tribuidas regularmente en sentido radial alrededor 

del oasquillo, teniendo la s  referidas mordazas una 

parte formando saliente dispuesta para encajarse en 

la  citada garganta y una parte formando saliente re­

dondeada establecida para encajarse en la  parte cen­

tra l del casquillo hacia e l pezón.

73.- Perfeccionamientos, según una cual­
quiera de la s  reivindicaciones 58 o 68, caracteriza­

dos porque se efectúa una operación de acabado de la  

superficie externa del extremo del tubo antes de su 
encaje en el casquillo.

88.- Perfeccionamientos, según una cual­

quiera de la s  reivindicaciones 58 a 78, caracteriza­
dos porque antes de encajar e l tubo en el casquillo 
se efectúa el ensanche, por medio de un mandril cóni­
co, por ejemplo, del extremo del referido casquillo 
opuesto al que se ensarta en l a  luz cilíndrioa del
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cuerpo de la  contera.

gs.-"Perfeccionamientos en conteras para 

tubos flex ib les"; ta l y como queda substancialmente 

descrito en la  presente Memoria e ilustrado en los 

adjuntos dibujos.

Esta Memoria 
tas a máquina
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