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[a presunta invención no rafinre a un procedi­

miento da formación da extremidades da tubos da matarla tnadia- 

namenta reaistenta, asi como a un dispositivo para la realiza­

ción del procedimiento. La invención ae refiere máa an parti­

cular al trabajado de tubos de materia plástica destinados a 

los equipos eláctricoa.

Todavia máa en particular la invención se rafia-! 

re a dichos tubos, ciando están destinados a ser alojados 

an elementos prefabricados de una construcción, tales como 

looetaa, paradas u otros. Estos tubos forman entonces parta 

de lo que se denomina vulqarmente "pulpos", na decir montajes 

quo comprenden cada uno al menos una caja da conexión o de 

darivación, da dondn ptrte un cierto numero de tubos.

Se trata, para al instalador, de ensamblar, de 

una manara a la vez rapida, práctica y segura, cada uno da 

satos tubos sobra ia pared de la caja a la que van a acoplar­

se.

tas.

Diversas formas da montaje ya han sido propues­

Ci orificio por wt cual cada tubo daba ajustarse 

pueda ser prácticadn por perforación y, a vaoaa, fresado da 

sus bordea; todavia se puede punzonar o matrizar al orificio 

en cuestión; por último se pueda prever, trabajados sobre la 

pared de la caja, resaltes socavados in situ. 4 veces todavía, 

después de haber perforado o punzonado, se introduce en el 

.orificio un segundo punzón cónico de diámetro apropiado, da 

modo a plegar ligeramente los bordes dal orificio y dar asi 

más sujección al tubo que allí será introducido.
!

La experiencia prueba sin embargo que un ] 

simple enmangamiento de un tubo en el orificio previsto a es-*
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ta ufecLo uu prusauta una t-Maistunuia al arrananmísniu *ufi" 

cíente, por lo gua f'rntutunt.mntU)t.e se ve, durante el fraguado 

da i hormigón, desunirse loa tubos da la caja.

Ya han sido preconizados diferentes nadioa para 

consolidar el montaje del tubo sobra la parad de la caja: 

adición da "n manguito da empalma cónico con garganta, entra 

al tubo y la pared, plagado, con ayuda de una pinza espacial, 

da la porción extrema del tubo, tras la penetración da óata 

en la caja, introducción de un pasador o de una simple punta, 

a traváa da la porción extrema interior dai tubo etc.

rl procedimiento aegún la invención ae propone 

evitar Ion inconvenientes do las diferentes formas da opera* 

ción citadaa. Se refiere a la formación, en una aola opera­

ción, de la porción extrema de un tubo que debe aer ensamblad* 

de una manara rapida y aegura en una parad delgada, tal como

la pared de una caja o similar.

La operación de formación considerada comprenda 

en realidad varias operaciones o fases elementales distintas, 

pero ejecutadas simultáneamente, a saber, por ejemplo, el 

ahuecamiento de una garganta circular en la pared exterior de 

tubo, si schafJortndr) de lo gus formará la contara del tubo y, 

por último, el seccionamianto de ósta, a una distancia parfac * 

tamenta determinada de la garganta.

Según la invención, cada una de las operaciones 

elementales es confiada a al menos una herramienta apropiada, 

estando montado un conjunto da variaa herramientas diferentes 

en alineación sobra un eje longitudinal único, sensiblemente 

paralelo al eje del tubo cuya porción extrema deba ser formad:.

La formación propiamente dicha se obtiene dis­

poniendo un cierto número y al menos tras da estas alinsacione



airadador dut tu!<o, rt 1<< altura da )a contara a formar, y 

daapuáa imprimí unrtn ni tubo un movimiento do pivotamianto re­

lativo, con respecto a las alineaciones da utillajes (o in­

versamente), siendo mantenidos los alineamientos a distancia! 

angulares constantes unos de los otros y sometidos, por lo i 

demás, a una prasián suficiente, dirigida hacia ai eje dal 

tubo y destinada a hacer penetrar la cantidad deseada las he­

rramientas de fnrmacián en le materia da la que está consti­

tuido el tubo. La garganta y el chaflán son así producidos j 
por arrancamiento da materia; en cuanto al aoccionamtanto, 

áato se obtiene por cortadura o cixallamiente.

Hiumituton auxiliaros aa colocan entre las di­

ferentes herramientas, a fin da mantener a ástas a una distan 

cia apropiada unas da las otras; algunos de estos elementos 

son rodillos susceptibles de pivotar alrededor del eje co- 

mt*!n da la alineación, sirviendo estos rodillos asi a la vez 

de guiado y da repartidoras da la prasián ejercida sobra al 

tubo; ijualmanta determinan la profundidad depanatracián da 

las herramientas.

Un diapositiva de nplicacián particularmente 

conveniente para 1.a invención punde estar constituido por 

una herramienta un forma de pinza, manipulable a mano, cuyas 

ramas da trabajado están, incurvadas, de modo a permitir la 

introducción, entre ellas y con una cierta tolerancia, de los 

tubos a tratar.

Cada una de las ramas de la pinza comprende, 

no lejos de su porción extrema libre, una alineacián de he­

rramientas elementales sagán la invancián; la pinza dsbe, en 

cualquier caso, comprendar al menos tras da astas nlineacione 

dispuestas según las aristas da un prisma cuya basa está en-
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toncas constituida por un triángulo sensiblemente equilátero 

an a'ta caso, una da las ramas da la pinza comprenda una 

sola alineación, comprandinndo la segunda rama dos siineacio- 

nea, da las cuales una está desviada hacia ai interior, sen­

siblemente an el plano longitudinal da simetría da ía pinza, 

plano qua pasa por al pivote da ésta; las otras dos alinea­

ciones son sensiblemente simétricas entra ai con raapaeto al 

plano.

0a esta modo, la presión ejercida ad'-ra loa bra} 

zeta da la pinza se transmite a las herramientas, las cuales 

ejercen esta presión sohre el tubo, ai cual aa imprime du­

rante este tiempo, un movimiento de pivotamiento alternado 

alrededor da su eje, lo que permite a cada uno de los útiles 

trabajar la porción da tubo con la que asta an contacto. tas 

dimensiones de las herramientas son función da laa da loa 

-tubos a trabajar, y, para cada tipo da tubo, al útil o he­

rramienta de íiaccionumianto debe tener una profundidad da 

corte tal que se está seguro da poder seccionar la porción 

ex'rema en curso do trabajado, tan pronto como la garganta 

y al chaflán hayan sido practicados.

Preferentemente, laa difarentaa alineaciones du 

herramienta sa fijan de una forma amovible y regulable sobre 

la pinza, la cual pueda asi servir para trabajar tubos de 

diámetros diferentes.

Preferentemente, también, las dos ramas da la 

pinza sa prolongan hacia la parte anterior, paralelamente uno 

a la otra en una cierta longitud y aa fija, en ai extremo de 

cada una de astas prolongaciones, una herramienta da punzo- 

nado (punzón o matriz), igualmente amovible. Disponiendo de 

un Juego de diferentes punzones y matrices, sa fija sobra la
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pinza aquel da los juegos quu corresponda al calibra de loa . 

tuhos al que acm «prnptadoa loa utlnwMmiwntos de úti l lajas 

en posición.

Para facilitar a! ponzoñado, aa p"ede prever 

on punzón qun comprenda, nn so cara da atarpta, on andontado 

dal tipo del tptn aa encuentra on alqunaa horramiontaa da fre­

sado. Posta entóneos prever, asociada al punzón, una empuñadu­

ra o manivela sunco) tihle da arrastrar al puncón en pivota- 

mianto para hacer el corte más fácil.

Para facilitar el trabajado de las herramienta: 

de ahuecamiento de la garganta y al chaflán, estas se dispo­

nen an una misma cara de la pinza, lo más cerca posible de 

las ramaa de ésta. Para equilibrar ea deja sobrepasar el eje 

de cada alineación sobre la cara opuesta do la pln/a y aa 

lleva sobra ésta última cara los rodillos de quiado.

Otras particularidades y ventajas da la inven­

ción se pondrán da manifiesto a continuación con al transcur­

so da la descripción que sigua con referencia a ios dibujos 

anexos, rofiriendose ladascripción y los dibujos a una forma 

da realización da la invención dada a título meramente ilus­

trativo y an modo alguno limitativo.

La figura 1 representa la porción extrama de 

un tubo, después de la formación por el procedimiento de la 

invención.

La figura 2 representa la disposición, en sec­

ción longitudinal, de una alineación de útiles elementales 

según la invención, con respecto al tubo a formar.

La figura 3 representa, en perspectiva despie­

zada, la alineación de herramientas alemantales de la figura

30 2
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),M fi<)UfW 4 aSqtlfl un* VÍ*t* en pan

^activa, ttna pinza según ía invención.

La figura 5 rapreaenta, en sección axial, un 

juego punzón-matriz, destinado a fijara# an la porción ex- 

trama da las ramaa da la pinza de la figura 4.

La figura 6 as una vista an perspectiva dal 

punzón de la figura 5,

En 1, se va la garganta a practicar carca da 

la porción extrema dal tubo 2 así como el chaflán 3. En al 

aja 4 ( figura 2) aa disponen sucesivamente un disco da 

seccionamianta 5, una herramienta de achaflanar 6 y una gúbi!

7 destinada al ahuecamiento de la garganta 1. Loa rodillo* B 

y 9 incidan sobra la periferia dal tubo 2, al finai de ce­

rrara. En la figura 4 aa ve la pinza aagún 1* invención cuya) 

dos ramaa lo y 11 comprenden prolongaciones recta* 12, y 13* 

isa doa ramaa da la pinza eatán convenientemente incttrvadaa 

para dejar libre un paao, con una cierta tolerancia, a loa 

tubos a tratar. En 14 aa ven loa diaooa da aeocionamiento, 

dispuestos, cuando la pinza está cerrada, sensiblemente en 

triángulo equilátero. Doa da loa diacoa 14 se disponen, oade 

uno, an una de las ramas, respectivamente 10 y 11 de le 

pinza, simétricamente con respecto al plano medio que pees 

por el aja 15 de la pinza. El tercer disco 14 está soportado 

por una patilla 16 llevada sobre la rama 10 de la pinza y qut 

se prolonga hacia el interior dei hueco que subsiste entre 

las ramas, cuando la pinza es carrada, an virtud da la forma 

convexa de astas; al disco llevado por la patilla 16, así 

como además todo alineamiento de útilea elementales corres­

pondientes viene a ocupar el vértice dél triángulo equilátero,., 

cuando se cierra la pinza.3 0



f.:t evidente tpte se potlrían añadir otras aiinaa- 

ciortaa a Jaa anteriores, con la única condición da que, ca­

rrada la pinza, el conjnnto de las alineaciones se disponga 

da una manera sensiblemente regular, alrededor del tubo a 

tratar, contribuyendo cada una de estas alineaciones, por su 

parte, a la formación de la contera del tubo.

fn cuanto a la fijación da las alineaciones 

porta-barramiantaa sobra las ramas da la pinza, o incluso, 

sobra patillas llevadas en astas ramas, as, preferentemente,]

¡tmnvihln, da modo a permitir la formación, a voluntad, da 

varias dinmnaionos de tubo; tai fijación podría, por ejemplo, 

consistir en una serio de perforactonas transversales an iaa 

que vendrían a ajustarse, a voluntad, loa ajes-soportas da 

alineaciones.

en ai tubo y el chaflán adyacente cerca da la porción ex­

trema, tras al corte, de este, las herramientas elementales 

correspondientes están igualmente poco separadas unas de laa 

otras en sus alineaciones respectivas; también, durante el 

montaje de estas alineaciones sobra las ramas de la pinza, 

iaa tres herramientas de cada alineación vienen a colocaras

an una de las caras de la pinza, mientras qus los rodillos dí 

guiado, tales como 9, permanecen en la otra cara, como ee ve 

en la figura 4.

Las porciones extremas 12 y 13 de las ramas 

da la pinza están agenciadas para comportar, una un punzón 

17 y la otra una matriz 18, cooperando punzón y matriz an la 

operación de punzonado o de matrizado de la parad en la que 

el tubo deba ajustarse, tras la formación de su porción ex­

trema
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).a figura 6 muestra una ejecución diferentes 

dal punzón 18, en la que la cabeza da éste comprende dientas 

19, que recuerdan una herramienta de fresado. El punzón, 

pivotante alrededor de au aja, aa mantenido entra un collarín 

20 y una muletilla o empuñadura 21 fijada en au porción extre­

ma superior.

La matriz 17 y al punzón 18 puedan aar amovibles, 

do modo que ae pueda practicar punzonadoa da diferentes cali­

bras.

Conforme al procedimiento según la invención, 

se comienza por introducir el tubo entra lae doa ramaa da 

trabajo da la pinza, entreabierta a eeta efecto, y después 

ae cierra ésta de modo a no dejar sobrepasar, del lado da loa 

discos de seccionamiento de laa diferentes alineaciones, más 

que una lonqitud muy pequeña da tubo. A continuación aa cie­

rra la pinza de modo a hacer incidir sobra la periferia del 

tuho laa diferentes herramientas alómentelas y deapuóa, ajar- 

ciendn sobre ln pinza una fuerza cada vaz mayor, aa da un 

movimiento da pivotemionto relativo alternado, en un mismo 

plano transversal, ai tubo, mantenido con una mano y a la pin­

za, mantenida con la otra, toniendo este movimiento como con­

secuencia hacer penetrar las diferentes herramientas elemen­

tales, unas an la garganta a ahuecar y laa otras en la parte 

a achaflanar y, por último, los diacos da seccionamiento^ an 

al plano de corte previsto.

Después da algunos movimiantoa, el resultado 

-es logrado, con facilidad y precisión; los rodillos 8 y 9 

limitan la profundidad de penetración da laa herramientas.

Independientemente dal procedimiento qua acaba 

de describirse, se utilizará la pinza según la invención par̂ a3 0 .
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ta confección, pnr )<un/cnadc, da <n!ficios en taa paradas da 

cajaa destinadas a recibir Jeta porciones extremas, antarior- 

manta confeccionadas, da loa tubos correspondientes.

Sin salir del Marco de la invención, se pueda, 

modificar algunas disposiciones de detallas, o incluso, 

reemplazar algunos da tos medios que aa describan allí por 

otros medios aqnivnlent.as.

Ooacritá suficientemente la naturaleza 

del invento,así como la manora de realizarlo en la práctica,' 

daba hacerse constar que las disposiciones anteriormente in-j 

dicadas non susceptibles da modificaciones da detalle, en 

cuanta no alteren su principio fundamental.

MEIUINDICACIONES

1. - procedimiento y dispositiva de formación 

de extremidades dé tubos de materia medianamente resistente, 

procedimiento caracterizado porque varias operaciones ele­

mentales da trabajado y da cortadura son ejecutadas simultá­

neamente, por modio da un conjunto da herramientas elementa­

les y de accesorios correspondientes, alineadas en a] manos 

un eje longitudinal, paralelo al del tubo, estando animados 

los ejes y el tubo a tratar da un movimiento relativo alter­

nado de pivotamiento, permaneciendo los ejes siempre parale­

los al tubo y acercándose a medida de la penetración, en la 

materia de la que está hecho el tubo, de las herramientas 

elementales de trabajado.

2. -Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque la primara da las operaciones elementales 

as al'ahuBcamianto de una garganta periférica circular.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1,

Caracterizado porque la segunda de las operaciones elementales



es !a confacción da un chuflan en l a  poroión "^{¡fajma oorraé-  

pondianta da í  tubo. !

4,- Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la tercera da laa operaciones aleméntal<

as al aaccionamiento recto del tpbo en esta miama porción
! ' ' ' ' . ' 

extrema. ^

*5.- Dispositivo para la realizaoión del procedí 

miento según las reivindicaciones 1 á 4, caracterizado por­

que presenta la forma de una pinza cuyas doa ramas da traba­

jo satán curvadas hacia al exterior, de modo a agenciar én­

tre ellas, durante el cierre de la pinza, un espacio vacio 

auacaptihla da contener, con un cierto juago, el tubo da di A* 

metro máximo susceptible de aar tratado, compréndiendo la 

pinza,del lado da la porción extrema de cada una de eetaa 

ramos da trabajo, una alineación de herramientée elsmantaleS, 

y comprendiendo además, en al manos une de les rameé, uñé 

-o varias otras alineaciones da herramientas elementales, diz 

poniéndose estas alineaciones, paralelamente y a igual dis­

tancia del ajB da! tubo a tratar; se repartan de una manera 

sensiblemente regular alrededor de éste último, cuando aa 

cierra la pinza.

6. - Dispositivo según la reivindicación S, ca­

racterizado porque las diferentes alineaciones de herramien­

tas elementales sa fijan sobre la pinza de una manara amovi­

ble, colocándose el conjunto de las herramientas elementales 

de cada alineación sobre una da laa carea de le pinza, ancón" 

trándoae uno da los rodillos de guiado en la otra cara.

7. - Dispositivo según la reivindicación 5, ea- 

caractarizado porque las porciones extremas da las ramas de 

trabajado da la pinza comprendan, cada una, una prolongación
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pura lo la al ajo longitudinal da la pinza, 1 lavando una do 

estas prolongaciones una herramienta en furma da punzan y 

la otra una herramienta en forma de matriz susceptible da

cooperar con el punzón.

B.- Dispositivo según la reivindicación 7, ca­

racterizado porque el punzón y la matriz 3e fijan de forma 

amovible en las prolongaciones de las ramas da la pinza que 

los soportan.

9. - Dispositivo seqún ia reivindicación 7, ca­

racterizado porque la porción extrema cortante del punzón 

comprende un endentado, estando montado el punzón pivotante 

alredednr de su eje y comprendiendo., en su porción extrema 

opuesta a la cortante, una empuñadura o palanca da manipu­

lación.

10. - Procedimiento y dispositivo da formación 

da extremidades de tubos de materia medianamente rjesiatanta, 

tal y como queda suatancialmente descrito en la presente Me­

moria e ilustrado en loa adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta da doce hojas escritas a
!

máquina por una sola cara.

n.drid' 1 S W .  tq?g'
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