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MEXORIA DESCEREIPTIVA
de una o
PATERNTE DE INVENCLIOR
' por: ' o
MPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA CALIBRAR LOY EXTREMOS DE
TUBOS METALICOS®, o

Cuyo registro se. solicita por VEINTE AHOS, con proe.
teceddn para todo ‘sl territorio nacional, a mombre y Pavor
de D. Jesfis TRADIER IBARRONDO, de nacionalidad Espaiola; do.
miciliado en MADRID, Avda. Menendez Pelays, 119.

Todos los tubog metilicos utilizados para comexiones
en instalaciones conductoras de Fiufdos, bien sean gases o
1iquidos, necesitan estar calibrados para que 103 empalmes’
resulten perfectos y el pago de los fiunidos a traves de ellos
se verifique en condiciones de absoluta estanqueidad, CONnSm
tituyendo asf una garantia para las conducciomes a 1as que
sirven. oL
8in embargo, y comd ¢l calibrade de estos tubos por
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log medios y sistemas que se conocen es sumamente COSLOSO,
en la prictica sueléx emplearse con relativa frecuencia tubos
no calibrados, los cuales presentan en su super.ﬁicie externa
rayas, estrfas, excrecencias u rugosidades que les hacen de=

| £ectuosoes e impiden que los cierres se realicen con la per~
feccibn debida, oﬁg_inandc Pugas y escapes de magnitud variae

ble que reducen su Puncionalidad y menoscaban su rendimiento,
aunque ofremcan, en contrapartida, la vemtaja de su bajo pre-
cio en relacibn con los tubos calibrados. - A

- La presente patente, como su enunciado indica, estd
referida a un procedimiento, con su dispositivo, para cali-
brar los extreuos de los tubos que presentan esas irregulari-
dades, baciéndolas desaparecer mediante una senmcilla oparacitn

_que apenas encarece el mamafacturade y confiere, no obstante,

a dichos terminales un total acabado, dejando sus superf:.cics
extericres completamente lisas ¥y calibradas. _

El pmedimiento caya pmteccién se preconizx se ap~
to para trabajar toda clase de tubos metilicos utilizados en
interconexiones y que hayan de servir de cauces para la Come
duccibn de fiufdos, perc resulta preferentemente indicado Pa
ra el tipo de tubo denominado BUNDY, el cual se caracteriza

- por presemtar, en toda su longitud, un escaldn <uya altm:*a

se corresponde con el grosor del fleje con el que esth conse-
trufido. V

En priusra fase, el procedimiento se inicia con 1a
preparaci&n primaria del tubo cuyos extremos gse han de cali—-
brar, el cual es sometido a 12 aceidn de una polea de fieltro,

~con emi}., que le alisa y pule en la medida de io pcsible,

reduciendo las rayas, estriados o escalones que, eventualmen-

te, alteren s superficie externa por ambos terminales, hacién

dolo en la yroparcién ¥y priundidad que resulten yrecisas para
el ajuste de 1&3 empalmes ¥ que serin variables, seglin el dié.-
aetro de pared del tubo que se trabaje en cada caso.

5 centimacién. ¥ siguiendo el procedimiento, se PrO=

cede a expandir los extremos del tubo que se ha de calibrar,
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dilaténdolos y dindoles un mayor didmetro del que normalmene
te deben ofrecer, con el fin de que, al hacerlos pasar bar,
una hilera calibradora en una segunda fase del procedimfento;
dichos extremos o terminales queden perfectamente eanbz'adas
y con el calibre que, idealmente, deban tener.

Para &llo, Yy una ves preyarado €1 material en mrma
conveniente, siguiendo la .Ease_ intcial que se ha descrito,
el tubs pasa a dmi.nias del aispasitivo que se comprende en

el procedimicato y que le completa, cuyn dispositivo viewe

deterninado por wn grueso cabezal de secciim circular y Porma
gensral cilindrica, a modo de casguillo, provisto de una oque
dad o vaciado cenmtral de amplic difmetry que le taladra pare _
clalmente y que 1lleva fivmemente asentada en su fondo, Adeti=
tiflcada con 81 ¥ proyectada segln su eje, una bala de mtal
duro en forma de varilla ¥ rematada en su extrenmo mrgente '
por un agruesaafento esPbrico. -

En vanguardia de esta bala de metsd &m'n. mtecediém

'dalaymmln enbocadura deX vmimqmeper.&:wael cena
tro del ca.hezal; con cuyo frente se enrasa, va. dispussta una

hilera calibradora tambiin de petal duro y cuw orificio ﬁ&
entrada tiene exactamente el mismo calibre que el ﬁémtro :
correspondionte al tubo que se haya de trabajar y al que se:
hobré de infiniy dicho calibre. : :

Bl paso de la hilera calibradora estd, pues, par de»
lante del agruesado que comparta la bala solidarizada emx ez
Poudo del cabexal y jisto a la distancia precisa para que las
funciones de la segunda (la baz.a) ¢ complementen con las de :
ia primera (ia hilera) durante el ciclo que s:igue el procedi-
alanto. .
Bl cabegal, elements bisico del dispositivo caad)m#‘
vante alprocedimients, es un suerpo mbvil, pero con um solo .
movinients iineal de avance y retroceso que le induce a tra-
vés de cualquier eje gensrador de Muerza y energia, motor,
sistema hidvéulico o equivalente, ¥ qua se Savorece o 10 por
medio de bielas o da excéantrica, puesto que este aspegté es
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dosa. .
‘Para facilitar la comprensibn, en 1os adjuntos grifie.
cos hemos ilustrado la parte mechnica que previene la patents.

;para colaborar con ol procedimientc y contribuir al mismo.

Vemos dos vistas, en fases distintas de trabajo, del
dispositivo en cuestifn, o sea del mecanism para calibrar, .
que g3 la finalidad objetiva de la patente. |

En ambas; Figuras 1 y 2, advertimos el cuerpo del
cabezal (1), 1z hilera calibradora de metal dwro (2);, la bala
percutora (3), el tubo trabajado (4y v 21 eje (5) que activa,
madiante agente-gotor; al caheszal (1)a

Pe lo expuesto, y do la obsexvacidn detenidx de las

graficas, se inflere claramente el ciclo gue desarrolia ¥y Clm |

bre el procedimientos

Trabijados los extremos del tubo que se han de ¢alle-
brar en wna primera fase de preparacién de material, en la '
que se someten a la accisn de una polea de Fieltro con esme-
ril; se fija séli&aamnte e tubo en cuestibn con una de sus
bocas enfilada con la abertura y orificio de euntrada al wiciaw
d¢ u oquedad interna del cabegal que configura el dispositivo
implicado en &1 prcméimieuta', ¥ mhs concretamente con la B
lera de metal duro que cierra, contornefndola, a dicha abertum

Enplazada de esta Suerte la bosa O extremo del tubo
que se& ha de calibyar, se imprime un vigorsso moviniento de
avance al cabezal o cuerpe bisico del dispositivo, con 1o
cual el tbc penetra en la cavidad abierta on agquel y, siamle
thneanmente, 1a bala de metal duro que cmerge de su fonde se
embute a presidn en ei terminal del tubo y hace que el agruew. .
sado esférico de su remate se dilate {fig. 1), tras de lo cual
se influye al cabezal un movimients inverso, o sea de regre-
sidn o retroceso, n el que 1a hilera calibradora comprime
fuertemente la porcidn diladada del tubo y la deja perfecta«- '
mente calibrada (£ig. 2) '
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to, €l tubo queda calibrade por igual por ambos terminales..

Repitiendo la operacidn con la boca del lado opuesto,
el tubo queda calibrado por ambos extremds, a dicha abertura.
Bmplazada de esta suerte la boca correspondiente al

,emw del tubo que se ha de calibrar, se imprime un vigorc-

so movimiento de avance al calibrador, ¢ sea al cabesal o .
cuerpo bisico del dispositivo, con 1o que el tubo penetrs en
ia cavidad abierta de aquéx ¥, simltineamente, la bala de g
tal duro que emerge de su fondo se introduce enbuti;dg 2 prew
sibn en el terminal de dicho tubo, haciendo que el agruesado
esfirico de su remate le dilate {Pig. 1}e ' '
Seguidamente, s¢ influye al cabegal un mvia&ientc.
sea de vegresidn o retrocese, #n cuyo movimiento la hilera

| calibradora; cmpr&m Puertemente la porcifn ditatada dei tubé -

y la deja, perfez:tamenta calibrada. :
. Repitienio la operaciln con 1a boca del extremo opuese.

Cuanto se ha dicho es fiel reflejo de la invencidm,

| debiendo considerarse en sentido amplio, nunca en forma limie |
| tativa ni cos criterio restringido, haciéndose especial reser-
'va de ciantos derechos y prefrogativas asisten al solicitan

te, particularaente del que tiene para obtencr sucesivas adie
clones por los perfeccionamiertos o mejoras que uma prac_tica-
racional y relterada del objeto de la patente pudiera atongew.
Se reivindican 10s términos sigufentes: S
Tew Procedimients y dlspositivo para calibrar log ex-
tremos de tubos methlicos, caracterizado porque, enm FPase injw
cial de preparacién de material, el tubo cuyos extfemos han
de calibrarse se somete a la accidn de una pdlea de Pieltro
con esmerdil, que lo alisa y pule en la medida que les es dable.
reduciamdo sns irregularidades y haciéndolo en la pmporcién
y profundidad id&naas ‘para facilitar el ajuste de los empalmea.
2.« Procedimiento y dispositivo, segiin el punto antew
rlor, caracterizado porque a’ conti.mm:i&n. siguiendo el proce=~
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dimiento y en una segunda fagse del mismo, se p‘rocad’e & expan

| gir Ios extremos del tubo que Se ha de calibrar, matén&oles
| 'y dindoles mayor difmetro del que, wa voz calibrados, ban de

ofrecer, ello con el £in de que, al hacetlos pasar despugs
por una hilera calibradora en fase subsiguiente del propio
procedimiento, dichas; extrenos gqueden perfectamente calibyye
dos vy ofregcan &1 difmetro o calibre que, iﬁealmente. deban
COBPOTTar.

Ju= mmm y dispositivo, segln puntos 1 y 2,

- Caracterizadoe porque para ello, y una vez preparado ¢l matcs

rial en forma conveniente siguiendo la fase incial antes rel—
vindicada, €l tubo paza al dominioc del dispositivo mechnico
que se integra con el procedimiento, cuyo dispositivo viene
determinado por un grueso csbezal de seccibn ciroular 'y Forma
cilindrica, a modo de casquillo, que presenta wna cavidad o
vaciado centyal on cuyo fondo, idemtificada con 81 ¥ proyaie

‘tada segfin sn eje, emerge una bats dilatadora de metal duro,

cmfemaﬁaamﬁoaemmayrmta&aenmtmazlm
por un agruesamiento esferim, habifndose previsto en vanguar

dia de estz bala de metal dure, antecedifndola ¥ cantamean- :

do 1=z embocadura det vaciado que taladra el cpbezal, Con cow-
yo Prente enrasa, wnx hilera calibwadora tanbisn de metal du~
o cuyo oriPicic de entrada tione exactamente ol mismo caliw
mw%%m@%aq%%haéemajm‘,yam '
se ha de Infinir dicho calibre.

' 44= Procediniento, seglin precedentes puntas, carac..

terizado porque ol cabezal, elemento bésieo ded dispositivo

ecnicy coadyavante al procedinicnto, o UN CNETPe Movily
pero £acuitads pava ws $olo movisiento lineal de avance y -
retroceso alternatives que se e fnducen a trayEs de eje par
cm@wgmmw&eﬁmymia Savarestdo wentuai :
mnteatrwéadebielaaoeménm ‘
';E. meczmxme ¥ DISPUSTIIVG RARX CALIBRAR LGS
EXTREIOS DB i‘ﬁBﬂs BRTALICOS« : .
Todn conforme queda descrito en la prasente m&moria,



48, mecanografiadas
B20la cara y dibﬁjﬂsz que se mmm 'S Foliadas por m

MADRID, 1% JUL. 1975
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