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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acomparia a la solicitud de registro de una Patente
de Invenciln por veinte afios, en Espatia, por "PROCEDIMIEN
TO PARA LA UNION Y FIJACION ENTRE SI DE ELFEMENTOS TUBULA-
RES", a favor de la entidad "TUBESCA, S.A.", de nacionali
dad espafiola, residente en Irun (Guipizcoa), con domici-
lio en el Poligono Industrial de Ventas.

Uno de los mayores inconvenientes con que de —-
siempre ha venido tropezando la industria de fabricacion
de muebles en general, y de muebles metalicos, en particu
lar, es el representado por la dificultad de unir entre -
s dos o mds elementos tubulares, de los comunmente utili
zados para la formacidn de ese tipo de estructuras, con ~
las debidas garantias de solidez ¥y sin menoscabo de la eg
tética del producto acabado,

Pues bien, a solucionar tal inconveniente de -
una manera absolutamente satisfactoria viene el procedi-

misnto que constituye el objeto de la presente Patente de
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Invencidn y cuyas caracteristicas se deseribirén a conti-
nuacidn con ayuda de los dibujos de las adjuntas hojas de
planos, en los que se representan unos modos de realiza-
cion de la invencion presentados a titulo de ejemplo y sin
cardcter limitativo, por lo que sus variantes de cualquier
{ndole, mientras sean meramente acéidentales ¥ no determi
nen la obtencidn de un resultado industrial nuevo y dis-
tinto, deben considerarse incluidas dentro del Admbito de
proteccidn dimanante del registro que se solicita.,

La figura 12 representa una vista en plants y -
en secciodn transversal de seis tubos unidos a otro central
segin una primera variante de realizacin del procedimien
to que constituye el objeto de la invenciodn.

La figura 22 representa una vista parcial en al
zado de los mismos tubos ilustrados en la figura 18, se-
gin wna secciln practicada por la linea A-A de dicha figu
ra, aunque con el elemento de engarce o sujeci6n propia-
mente dicho extraido del tubo central, es decir, desplaza
do de la posicidn de trabajo que en dicha figura 18 ocu-
pa. .

Ias figuras 32 y 48, 58 y 68, 72 y 88, 92 y 108,
representan sendas vistas andlogas a las de las figuras -
18 y 28, respectivamente, en relacion con otros cuatro -
ejemplos de realizacion de la invencidn, |

Segin se aprecia en las figuras 12 y 28, los seis
tubos (1) a wnir se disponen verticalmente alrededor de -
otro tubo central (2) de manera que todos ellos queden tan
gentes entre si. Tos tubos 1 llevan incorporados, a una -
misma albura, sendos remaches, tornillos o cualesquiera -
otros elementos similares (3), provistos de una gruesa ca

beza y cuyo véstago, penetrando en el interior de tales -
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tubos eﬁ sentido perpendicular al eje longitudinal de los
mismoé, alcanza con su extremo el punto de la cara inter-
na del tubo 1 opuesto a aquél por el que fueron introducl
dos, aunque cuidandose de que tal extremo no sobresalga -
al exterior de dicho tubo. Tales tornillos o remaches han
de quedar firmemente unidos o sujetos a los tubos 1 y, ade .
més, su longitud ha de ser la necesaria para que -sus cabe

zas queden separadas de la pared de esos tubos en una dis

tancia igual o ligeramente supefior a la suma de los gro-

sores de pared del tubo central 2 y de la pieza o elemen-

to de engarce que nas adelante se describe.

Por otra parte, el aludido tubo central 2 lleva
practicados, a una misma altura, una serie de orificios -
(4), de didmetro ligeramente superior al de las cabezas -
de los tornillos o remaches 3, cuyo nimero y separacidn
dependera directamente del nimero y separacidn de los tu~
bos 1 que han de ser unidos, 7

A través de esos orificiog 4 se introducen las
cabezas de dichos tornillos o remaches 3 hasta que los tu
bos 1 quedan en contacto con el central 2, por el extremo
del cual se introduce entonces, como si de un tapdn se tra
tara, el elemento de engarce (5) antes aludido y que esta
constituldo por una pieza tubular ~opcionalmente rematada
por una cabeza (5a), por medio de la cual puede quedar ce
rrado el extremo del tubo central 2~ de la longitud nece-
saria para alcanzar holgadamente a los tornillos o rema-
ches 3, cualquiera que sea la altura a que éstos se encuen
tren. Dicha pieza tubular lleva practicadas una serie de
aberturas (5b) longitudinales y paralelas, separadas en—
tre sirpor las mismas distancias que separan entre sf a -

los tornillos o remaches 3, de manera que la porcidn de =
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los vastagos de éstos comprendida entre sus respectivas
cabezas y la cara interna del tubo central 2 pueds quedar
alojada en tales aberturas 5b. Al ser la anchura de estas
aberturas inferior al diametro de las cabezas de 1los men—
cionados tornillos o remaches 3, resultard imposible libe
rar a éstaé de su aprisionamisento por parte del elemento
de engarce 5 y, por tanto, se mantendran los tubos 1 uni-
dos entre si y al central 2 mientras tal elemento de en—
garce no sea extraldo de ese tubo central.

Ahora blen, para sumentar la seguridad de tal -
union, puede utilizarse, en vez del elemento de engarce —
que queda descrito, otrc de seceidn codnica, de forma que,
al mismo tiempo que sujeta a los tornillos o remaches 3 ,
ejerza sobre sus cabezas un esfuerzo continuo encaminado
a gproximarlas entre si ¥, por tanto, a aumentar la fuer-
za de fijacion de los tubos 4 al central 2,

' En lzs figuras 32 y 48 se ilustra una variante

de realizacidn de la invenciodn consistente en sustituir -
los tornillos o remaches 3 por unas especiales piezas (6)
a modo de yunques, que, ademds de alojarse en los corres-
pondientes orificios practicados en los tubos 1 van f£ija-
dos, por soldadura o por cualquier otre medio adecuado, -
a tales orificios o partes adyacentes a los mismos. Estas
plezas 6, una vez introducidas en el interior del tubo ~

central 2 a través de sus correspondientes orificios 4, -
quedan en disposicion de ser atacadas en la forma ya des-
crifa, por la pleza de engarce 5, pieza esta que no necg

sita ser conica por disponer aquellas de una zona cdnica

en forma de rampa (6a) que permite daésarrollar sobre ta-

les piezas el esfuerzo de atraccidn ya apuntado.

En las figuras 52 y 62 se representa otro ejem—
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plo de realizacidn de la invencidn, cuya principal carac-

teristica reside en la posibilidad de prescindir del ele
mento o pieza de engarce 5. En este ejemplo de realiza-
¢idn los remaches o tornillos 3 van anclados, no a los tu
bos exteriores 1, sino al tubo central 2, alrededor del -
cual fdrman una especie de corona..Por otra parte, a esos
tubos 1 se les dota de sendas aberturas (7) rasgadas y re
matadas en su parte inferior por un ensanchamiento de dié
metro ligeramente éuperior al de las cabezas de los torni
llos 3, de tal manera que, al introducir estas cabezas en
los ensanchamientos de esas aberturas y dejar luego caer
los tubos 1, los tornillos o remaches 3 se deslizardn a -
1o largo de la porcidén rasgada de tales aberturas, poreion
rasgada cuya mencr anchura impedira la salida de las cabe
zas de aquellos, quedando asi los tubos exteriores 1 col-
gados de tales tornillos o remaches y perfectamente uni-
dos entre si y al tubo central 2.

Lag figuras 72 y 88 ilustran otro ejemplo de =——
realizacidn de la inveneidn en el gue los tubos 1 llevan
incorporadas sendas plaguetas (8) provistas de un orifi-
cio (9) que, cuando tales plaguetas son introducidas en -
el tubo central 2, quedan en el interior de ésta, en dis-~
posicién de recibir y alojar las patillas a que, en la -
pieza o elemento de engarce 5, dan lugar sus aberturas 5b,
ostentando tales patillas una forma conica gque hace que,
al ser introducidas en esos orificios 9 de las plaquetas
8, se vean éstas sometidas al correspondiente esfuerzo de
aproximacidn reciproca que no hace sinc aumentar el efec-
to de fijacidn de los tubos 1 al central 2,

Finalmente, en las figures 98 y 102 se ilustra

’ . . . . . . .
un Ultimo ejemplo de realizaciodn de la invencidn consis-
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tente en que los tubos exteriores 1 vayan provistos de -

sendas lengietas (10) obtenidas por simple corte o trogue
lado de su éared, lenguetas que, al ser introducidas en -
el interior del tubo céntral 2 por las aberturas o ranu-

ras 4 del mismo, quedan en disPOSicién de ser dobladas y

remachadas, contra la cara interna de ese tubo central 2,
por el elemento 5, que no necesita entonces ir dotado de

las aberturas longitudinales 5b, pero gque habra de ser ma
cigo o lo suficientemeﬁte rigido como para doblar y rema-
char a las aludidas lenguetas.

Interesa, ademds, indicar que los ejemplos de -
realizacidn ilustrados en las figuras 12 y 28, 38 y 48, -
78 y 82 son susceptibles de una variante consistente en -
la supresién del tubo central 2, de manera que los tubos
exteriores 1 queden directamente unidos entre si y sin el
apoyo que les ofrece aquél. Tal variante implicaria 1la uti
lizacidn de un elemento de engarce 5 que, en vez de ser -
exteriormente liso, tendria tantas caras o facetas como -
tubos 1 tuvieran que unirse, caras o facetas cada una de
las cuales presentaria una curvatura céncava del mismo ra
dio gue esos tubos exteriores 1.

NOTA

Descritos suficientemente el objeto de la pre-
sente Patente de Invencidn ¥ sus diferentes elementos, -
se declara que lo que constituye su esencialidad y para
lo que se pide la correspondiente proteccidn es lo que se
concreta en las sigulentes reivindicaciones:

18.- Procedimiento para la unidn y fijacidn en
tre si de elementos tubulares, caracterizado por que los
tubos a unir, dispuestos aglrededor de otro tubo central

de manera que todos ellos queden tangentes entre si, lle
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van anclados, a una misma altura y en sentido perpendicu-
lar a su eje longitudinal, sendos véstagos cuyas cabezas,
a través de sendos orificios también practicados a una - '
misma altura en el tubo central, acceden al interior de
éste, introduciéndose también en este tubo central, como
si de un tapdén se tratara, una pieza tubular de engarce
provista de unas aberturas longitudinales y paralelas en
las que se alojan ajustadamente la porcién de los vésta—»
gos comprendida entre sus respectivas cabezas y la cara
interna del tubo central.

o8 .~ Procedimiento para la unidn y fijacidn en
tre si de elementos tubulares, segtn la reivindicacidn -
1e, caracterizado, ademds, por que la pieza de engarce -
puede ser de seccibn conica, de manera que, al mismo tiem
po que sujeta a los vastagos, ejerza sobre sus cabezas
un esfuerzo encaminado a aproximarlas entre s,

38,~ Procedimiento para la wnidn y fijacidn en
tre si de elementos tubulares, segin la reivindicacidn
18, caracterizado, ademds, por que los tubos exteriores,
es decir, los tubos a unir llevan ancladas unus especla~-
les piezas, a modo de yungues, que, al Ser introducidas
en el interior del tubo central a través de sus corres-—
pondientes orificios, quedan en disposicién de ser ataca
das por la aludida pieza de engarce, presentando tales -
piezas en forma de yungue sendas zonas cénicas en forma
de rampa que permiten a la primera ejercer sobre las se-
gundas un esfuerzo encaminadoc a aproximarlas entre si.

42 .- Procedimiento para la unidn y fijacidn -
entre si de elementos tubulares, segin la reivindicacidn
18, caracterizado, ademds, por que el tubo central lleva

anclados, a una misma altura, unos vastagos cuyas cabe-
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zas se introducen por los ensanchamientos que en su par-
te inferior, llevan sendas aberturas rasgadas practica-
das en los tubos exteriores, de tal manera que, al efec-
tuar tal introduccidn y dejar caer esos tubos exteriores,
éstos quedarsn colgados de dichos vdstagos.

8,~ Procedimiento para la unidn y fijacidn -
entre si de elementos tubulares, segin la reivindicacién
12, caracterizado, ademés, por que los tubos exteriores
0 tubos a unir llevan incorporadas sendas plaquetas pro
vistas de sendos orificios que, cuando tales plaquetas
son introducidas en ek tubo central, quedan en el inte-
rior de éste, en disposicion de recibir y alojar las pa-
tillas a que, en la pieza de engarce, dan lugar sus aber—
furas longitudinales, ostentando tales patillas una for-
ma conica que hace que, al ser introducidas en esos ori-
ficios de las plaquetas, se vean éstas sometidas al co-
rrespondiente esfuerzo de aproximacidn reciproca.

6&.~ Procedimiento, para la unidn y fijacidn
entre si de elementos tubulares, segun la reivindicacidn
18, caracterizado, ademas, por que los tubos exteriores
van provistos de sendas lenglietas que, al ser introduci-
das en el interior del tubo éentral por las aberturas o
ranuras del mismo, quedan en disposicién de ser dobladas
y remachadas, contra la cara interna de ese tubo central,
por el elemento de engarce, a tal efecto macizo o dotado
de la suficiente rigidez.

72,~ Procedimiento para la unidn y fijacidn -
entre si de elementos tubulares, segin las reivindicacio
nes anteriores, caracterizado, ademds, por la supresidn
del tubo central, de manera que los tubos exteriores que

den directamente unidos entre si y apoyados en una pleza

yeLvs

Fany
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de engarce provista de tantas caras o facetas como tubos
hayan de unirse, caras o facetas cada una de las cuales
presenta una curvatura céncava del mismo radio que tales
tubos.

88._ Procedimiento para la unifn y fijacidn en—
tre si de elementos tubulares.

Todo segé.n ge describe y reivindica en la pre-
sente Memoria descriptiva que consta de nueve hojas debi-
damente foliadas y escritas a magquina por una sola de sus

caras y se representa en las adjuntas hojas de planos.

Madrid, 25 de noviembre de 1.972

EL AGENTE:
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