
439380

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
ge una

P A T E N T E DE I N V E N C I O N  *'" 
por:

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA CALIBRAR LOS EXTREMOS DÉ 
TUBOS METALICOS*. '

Cuyo registro se solicita por VEINTE AVOS, coa pro-, 
teccidn .para todo-'al territorio nacional, a nombro y Pavea? 
de D. Jesús IRADIBR IBARRONDO, de nacionalidad Españolâ  do-, 
niciiiado en MADRID:,. Avda. M&nendez Pelayo, US.

Todos los tobos metálicos utilizados para conexione! 
en instalaciones condoctoras de fluidos, bien sean gases o 
líquidos, necesitan estar calibrados para que lea empalmes 
resolten perfectos y el paso de los fluidos a través de ello! 
se verifique en condiciones do absoluta eatanqueidad, cons­
tituyendo .asi una garantía para las conducciones a las que 
sirven.

Sin embargo, y como el calibrada de estos tobos por
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los atedies y sistemas que se conocen. es sumamente costoso, 
en la práctica suelen emplearse con relativa frecuencia tubos 
no calibrados, los cuales presentan en su superficie externa 
rayas,, estrias, excrecencias u rugosidades que les hacen de­
fectuosos o impiden que los cierres se realicen con la per­
fección debida, originando fugas y escapes de magnitud variad- 
ble que reducen su funcionalidad y menoscaban su rendimiento, 
aunque ofrezcan, en contrapartida, la ventaja de su bajo pre­
cio en relación con los tubos calibrados.

La presente patente, como su enunciado indica, está 
referida a un procedimiento, con su dispositivo, para cali­
brar los extremos de ios tubos que presentan esas irregulari­
dades, haciéndolas desaparecer mediante una sencilla operación 
que apenas encarece el manufacturado y confiere, no obstante, 
a dichos terminales un total acabado, dejando sus superficies 
exteriores completamente Usas y calibradas.

El procedimiento cuya protección se preconiza se ap­
to paca trabajar toda clase de tubos metálicos utilizados en 
interconexiones y que hayan de servir de cauces para la con­
ducción de fluidos, pero-resulta preferentemente indicado'pa­
ra el tipo de tubo denominado BUNDY, el cual ae caracteriza 
por presentar, en toda su longitud, un escalón cuya altura 
se corresponde con el grosor del fleje con el que está cons­
truido,.

En primera fase, el procedimiento se inicia con la 
preparación primaria del tubo cuyos extremos se han de cali­
brar, el cual es sometido a la acción dé una polea de fieltro, 
con esmeril, que le alisa y pule en la medida de lo posible, 
reduciendo las rayas, estriados o escalones que, eventualmen­
te, alteren su superficie externa por ambos terminales,--Ración 
dolo en la proporción y prfundidad que resulten precisas para 
el ajuste de l&s empalmes y que serán variables, según el diá­
metro de pared del tubo que se trabaje en cada caso.

A continuación, y siguiendo el procedimiento, se pro­
cede a expandir los extremos del tubo que se ha de calibrar,
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dilatábalos y dábales un mayor diámetro d̂ L que nórmalâ -, 
te deben ofrecer, con el fin de que, al hacerlos pasar por, 
una hilera caiibradora en ana .segunda fase del -procedimientô  
diíáMts extreaaos o terminales queden perfectamente calibrados
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y con el calibre que* idealmente, deban teñera
patea ello# y una ves preparado d  material en forma 

conveniente, siguiendo la fase inicial que se ha descrito# 
el tubo pasa a dominios del dispositivo que se comprende en 
el procedimiento y que le cáapleta* cuyo dispositivo viene 
determinado por un grueso cabezal de seccidn circular y forma 
general cilindrica# a modo de casquina, provisto de una oque 
dad O' vaciado central de amplio diámetro que le- taladra par* 
cialaente y que lleva firmemente asentada en su fondo# iden* 
tificada con 6l y proyectada sag&a su eje,. una bala de metal 
duro en fama de varilla y .rematada en au extremo maergeáte 
por un agruesamdento esférico, *-

En vaaguardi& de esta bala de metal duro, antecedién­
dola y cerrado la embocadura del vaciado que perfora él cen­
tro del cabezal# con cayo frente se enrasa, va dispuesta ana 
hilera calibradora taa&ián de metal duro y cuya orificio de 
entrada tiene exactamente el mismo calibre que el diámetro 
correspondiente al tabú que se haya de trabajar y al que se 
habrá de influir dicho calibre#

El paso de la hilera caübradora está,, pues,- por de* - 
lante del agruesado que oamporta la bala solidarizada-con él 
fondo del cabezal y jisto a-la distancia precisa..para que* las. 
funciones dé la segunda (la bala) se complementen coa las de . 
la primera (la hilera) durante el ciclo que sigue el procedi­
miento.

El cabezal, elemento básico del dispositivo coadya*' 
vente alprocedimiento, es un cuerpo m&vil* pero con un solo y.', 
movimiento lineal do avance y retroceso que le induce a tra­
vés de cualquier eje generador de fuerza y energía, motor, - 
sistema hidráulico o .equivalente, y que se favorece o no por 
medio de bielas o- de excéntrica, puesto que este aspecto es
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puramente convencional e implica el auxilio de medios conoci­
dos*

Para facilitar la comprensión* en los adjuntos gráfi— ¡ 
coa hemos ilustrado la parte mecánica que previene la patente 
para colaborar con el procedimiento y contribuir al misma* 

Vemos dos vistas* en fases distintas de trabajo* del 
dispositivo en cuestión* o sea del mecanismo para calibrar, 
que as la finalidad objetiva da la patente*

En ambas* figuras 1 y 2., advertimos el cuerpo del 
cabezal (1)* la hilera calibradora de metal duro (2), la bala 
percatara (3), el tubo trabajado (4) y el eje (5) que activa* 
mediante agente-motor* al cabezal (i)*

lo expuesto, y de la Observación detenida de las 
gráficas* se infiere claramente el dedo que desarrolla y cu­
bre el procedimientos

Trabajados los extremos del tubo que se han de cali­
brar en una primera fase de preparación de material, en la 
que se someten a la acción de una polea de fieltro con esme­
ril* se fija sólidamente el tubo en cuestión con una de sus 
bocas enfilada con la abertura y orificio de entrada al vacia­

20 do u oquedad interna del cabezal que configura el dispositivo 
implicado en el perecimiento* y más concretamente con la hi­
lera de metal duro que cierra, contorneándola, a dicha abertu­
ras

23
EBgtlasatda de esta suerte la boca o extremo del tubo 

que se ha de calibrar, se imprima un vigorosa movimiento de 
avance al cabezal o cuerpo básico del dispositivo, con lo 
cual el tubo penetra eos la cavidad abierta en aquel y* simal- 
t&aeaaente, la bala de matad duro que emerge de su fondo se 
embute a presión en el terminal del tubo y hace que el agrue-

30 sado essféricx) de su rásate se dilate (fig* 1), tras de lo cual 
se influye al cabezal ua metimiento inverso* o sea de regre­
sión o retroceso, en el que la hilera calibradora conprima 
fuertemente la porción diladada del tubo y la deja perfecta­
mente calibrada (fig* 2).



Repitiendo la operación con la boca del iMo. opuesto,, 
el tubo queda calibrado por ambos estriaos, a dicha abertura* * 

Smpiazada de cata suerte la boca- correspondiente ,al'
 ̂extremo del tobo que se ha de calibrar* se imprime un vigoro* 
SO' movimiento de avance al calibrador* o sea al cabañal o 
cuerpo básico del dispositivo* con lo que el tubo penetra en 
la cavidad abierta de aquel y* siaMltáneanente, la bala de Hos­
tal duro- que emerge de du fondo se introduce, embutida a* pre­
sión en el terminal, de dicho tnbo, haciendo que el agruesado 
esfárioo de su .rásate- le dilate (fig* i)*

. .seguidamente, se influye ai cabezal un movimiento, o 
sea de regresión o . retroceso, en cttyo movimiento la hilera 
calibradora comprime fuertemente la porción dilatada del tubo 
y la deja, perfectamente calibrada*

. Repitiendo la operación con la boca, del extremo opues­
to,' el tubo queda calibrado por igual por ambos terminales*

te, particularmente del que tiene para obtener sucesivas adi­
ciones por los perfeccionamientos o mejoras que una práctica 
racional y reiterada del objeto de la patente pudiera aconse­
jar*

Se reivindican los términos siguienteŝ  
i*- Procedimiento y dispositivo para calibrar los ex­

tremos de tubos metálicos, caracterizado porque, en fase ini­
cial de preparación de material, el tubo cuyos extremos han 
de calibrarse se somete a la acción de una p&lea de fieltro 
con esmeril, que lo alisa y pule en la medida que les es dable, 
reduciendo sus irregularidades y haciéndolo en la proporción 
y profundidad idóneas para facilitar el ajuste de los empalmes* 

2.- Procedimiento y dispositivo, segón el punto ante­
rior, caracterizado porque a' continuación, siguiendo el proce-

va de cuántos derechos y prerrogativas asisten al solicitan­

cuanto se ha dicho es fiel refle je de la invención, 
debiendo considerarse en sentido amplio, nunca en forma limi­
tativa ni con criterio restringido, haciéndose especial reser­

N P ? &
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dimiímto y en una segunda fase del mismo* se procede a capan 
dir los extremos del tobo que se ha de calorar,, dilatándolos 
y dándoles rn̂ or diámetro del que, una ves calibrados* has de 
ofrecer, Mío con el fin de que* al hacerlos pasar después 
yw una hilara cMibradora en fase subsiguiente del propie 
procediaiemto* dichos estrenos queden perfectamente calibra­
dos y ofrezcan el diámetro o calibre que* idealmente, deban 
casgpgBtsr*

3#— Brocedim&eBta y dispositivo, según pantos l y 2, 
caracterizado porque para ello, y urna vez preparado el mate- 
axial en forma conveniente siguiendo la fase incial antes rei­
vindicada* el tubo pasa al dominio del dispositivo mecánico 
que se integra con el. procedimiento* cuyo dispositivo' viene 
determinada por un grueso cabezal de sección circular y forma 
cilindrica* o modo do cosquillo* que presenta una cavidad o . 
vaciado cotral en cuyo fonáb, identificada con él y proyec­
tada según su eje* amcge una bala düatadara do metal duro* 
conformada a modo de varilla y raaatada en su terminal libre 
por un agruosamiento esférica, habiéndose previsto en vangaag= 
dio de esta bala de metal duro, aa&ecediéado&a y coMomean- - 
do la éabocâ cpn del vaciado que taladra el cabezal* con ca­
yo frente enrasa, usa Miera aalî apadera también de metal du­
ro cuyo orificio de entrada tiene exactamente el mismo cali­
bre quê el dî üctro- del tubo que se ha de Srabagar* y al que 
se ha 6e influir dicho calibre,

4*— Proeedi!!ieñto* según procederes puntos, carac­
terizado pilque el ĉ osal* elemento básico del dispositivo 
smcánico coadyuvante al procedimiento* es un cuerpo móvil, 
pero facultado para un solo movimiento lineal de avance y 
retroceso alternativos que se lo inducen a través do eje por 
cualquier generador de fueraa y energia, favorecido eventual-* 
mentó n través ̂ M M a s  o exô trÍGa*

5*- PR0CEDIH1SNT0 Y EUSPOSlíHm PARA CALIBRAR MS 
EXTRAS DE T8BRS HST&L1C03*

Todo conforme queda descrito en la presenta memoria
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que consta de SXSTS Í33JAS, ŝ canograPiadas y foliadas por uña 
sola oara y dibajos que -se- .acompasan* ' ' *



JESUS ¡RADiER iBARRONDO hoja única

FtG.1

na 2

ESCALA VARiABLE
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