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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de la sociedad espafiola ESPECIALIDADES R. G.
P., S. L., domiciliada en Barcelona, calle Llorens y

Barba, 5, por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FUB-
LLES METALICOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nuevo
procedimiento de fabricacibén de fuelles metalicos con
ei cual se logra una elaboracién perfecta de tales ele-
mentos, con una absoluta gafantia de acabado y compro-
bacibn, lo cual se traduce forzosamente‘en gran rendi-
miento y duracidén de los fuelles fabricados.

Los fuelles metdlicos tienen aplicacién en mil-
tiples realizaciones mecédnicas, eléctricas e industries-
les en general, como por ejemplo en el control de tempe-

raturas, cierres de prensaestopas para arboles girato-
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rios o de movimiento alternativo, transmisidén de movi-
mientos en recipientes hidrdulicos a presién, refrige-:
radores, hornos de gas y eléctricos, tangues de almace-

nado de liguido, interruptores termostiticos, etec., apli-

‘caciones todas en las que jueguen por separado 0 conjun-

tamente las propiedades principales y caracteristicas
de los fuelles metalicos, que son las de resorte por
una parte, y de recipiente cerrado a presién interior.

Hasta el presente, los fuelles metdlicos se han
fabricado mediante operaciones mecénicas, por ahuecado
al torno, o por laminado, con los consiguientes recoci-
dos, baflos, lavados, etc., procesos todos que dejan el
fuelle en defectuosas condiciones de trabajo, sea por
las marcas de herramientas del torno o del laminado, o©
por los recocidos, etc.

El procedimiento de fabricacidn de la invencidn
se fundamenta en el hecho de formar el fuelle partiendo
de un tubo metdlico estirado profundo, con espesor mini-
mo, que raramente es mayor de 0,2 mm. el cual es some-
tido a una fuerte presién hidrdulica interior, y va dis-
puesto en el centro de un moldeo matriz plegable, a base
de un nimero de placas o discos igual al nimero de re-
pliegues que ha de tener el fuelle, estando estas pla-
cas o discos dispuestos a igual distancia y rodesndo el
tubo.

Para la mejor cdﬁprensién de la presente memo-
ria descriptiva, se acompafla un dibujo en el que, esque-

miticamente y tan sbélo a tituld de ejemplo, se representa
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un caso préctico de realizacién del procedimiento de
la invencién.

En dicho dibujo, la figura 1 representa una vis-
ta en alzado de un tubo estirado de muy poco espesor; la
figura 2, el dispositivo de molde o matriz al que se
somete el tubo; ta figura 3%, una fase de la fabricacidn
del fuelle en el molde a medio plegar; la figura 4, la
fase final de fabricacién del fuelle con el molde plega-
do; ka figura 5, un fuelle acabado; y las figuras 6, 7
y 8, detalles de los aros o placas gque forman el molde
de fabricacidn.

Bl tubo -1~ estirado de espesor muy pequefio, por

ejemplo de 0,2 mm. o menos, es colocado en el dispositi-

vo resefiado esquematicamente en ls figura 2.

Este dispositivo estid constituido por el cabezal
-2- egférico o similar, que interiormente presenta el
tronco de cono -3~ contra el gue se apoya el extremo del
tubo =1-, el cual ha sido previamente curvado hacia el
exterior segin los bordes -4-. Este cabezal presenta en
su 1limite exterior inferior el saliente -5- en forma de
corona circular con un fileteado interior -6-. El refe-
rido cabezal presenta ademéds el conducto de comunicacién
con el exterior -7-.
| Contra los bordes -4~ del tubo se apoys exterior-
mente el primer aro o placa -8-, el cual presenta inte-
riormente el contorno adecuado para su apoyo contra el
tubo y fijacidn de éste contra el cono interior -3-.

Este aro o placa -8~ presenta la corona fileteada exte-
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riormente -9- para su ascoplamiento por rosca a la coro-
na -5- del cabezal y ademds un pequefic saliente -10- en
su cara inferior.

Los otros aros o placas -1ll- dispuestos a igua-
les distancias entre si son deslizables sobre un dispo-
sitivo cualquiera de desplzamiento'libre o forzado, tal
como las varillas o gufas -12-, presentando todos en sus
caras superiores e inferior los resdtes -13-.

Todos log referidos aros o placas deben ser -como
minimo de dos piezas o partes para poderse extraer uns
vez formado el fuelle, siendc unas de las realizaciones
las representadas en las figuras 6, 7 y 8; en las figu-
ras 6 y 7, el aro -11- de dos plezas es retenido por 1la
corona =l4- roscada interiormente de una sola pieza, y
en el caso de la figura 8, el aro -15- de dos piezas es
2 base de charnela y retencién por el tornillo -16-.

El tubo ~1l- cerrado en su extremo inferior, se
apoya inferiormente al molde o plato -17- de la forma
adecuada en su parte de ajuste -18- con el tubo -1-,
siendo este plato presionado por presién hidraulica o
mecénica hacia el cabezal -2-.

Dispuesto el conjunto en la forma indicada, se
introduce un liquido a presién por el conducto -7- en
el tubo -1-, y se le hace llegar por el mismo conducto
-7- una fuerte presién hidriulica, al propio tiempo que
el plato -17- presiona hacia arriba el extremo del tubo
-l-, lo cual motivard que las porciones del tubo -1- gue

quedan entre los aros o placas -1ll- (figura 3) tiendan
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a bombearse hacia el exterior deformindose las paredes
del tubo -l- transversalmente entre placas con entera
uniformidad, a la vez que dicho tubo se repliega axial-
mente a medida que se aplica la presidén, pasando por la
fase de la figura 3, y llegdndose a formar el fuelle de
manera continua (figura 4), resultando el fuelle termi-
nado segin se indica en la figura 5.

Durante la operacién deserita, los aros o pla-
cas -1l- tenderin a acercarse deslizandose libremente o
de manera forzada sobre las gufas -12- llegando sl con-
tacto entre s{ por sus superficies anulares -13- y del
superior con el aro -8- mediante el saliente -10- (fi-
gura 4), en cuya posicidn resultarid formado el fuelle.

Al cesar la presidn hidrdulica en el interior
del tubo -1- guedarsn ligeramente holgados los aros o
placas -1ll- lo que facilitard la abertura de los mismos,
previa separacidén del elemento de retencidén, sea la coro-
na -l4- o tornillo -16-,

Entre las miltiples ventajas del procedimiento
descrito, cabe destacar las siguientes: completa unifor-
midad del material del fleje tanto en propiedades fisi-
cas del material del fleje, como en el espesor de las
paredes; trabajo en frio del material con total supresidn
de recocidos ni contactos con herramientas de trabajo;
perfecta elasticidad; y ademds comprobacién absoliata
del material y del fuelle al fabricarlo, puesto gue du-
rante la fabricacién cualquier tubo que tenga algin de-

fecto oculto, reventard irremisiblemente debido a la gran
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Serin independientes del objeto de la presente
patente, los materiales, formas y dimensiones del tubo
base de partida, dispositivos y mecanismos empleados en
la fabricacidn del fuelle y, en general, todo cuanto no
altere, cambie o modifique 1ls esencialidad de la inven-

cidn.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de introduccidn:-

1. Un procedimiento de fabricacidn de fuelles
metdlicos, que consiste esencialmente en partir de ﬁn
tubo metdlico de pared delgada y uniforme, el cual es
sometido a una fuerte presién hidrdulica interior, dis-~
puesto en un molde o matriz plegable que’sujeténdolo
por sus dos extremos y cerrdndolo herméticamenté excep-
to por la comunicacidén de la presidén, presenta una setrie
de placas o0 aros, tantas como repliegues deba tener el
fuelle gue rodea al tubo, dispuestas a igual distancia
entre s{, que van acercédndose a medida que se aplica la
presién y uno de los platos o cabezales dispuestos en
los extremos del tubo tiende g acercarse al otro, por
presién hidraulica o mecédnica, hasta que los referidos

aros 0 placas lkegan a un tope de acercamiento, formin—
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dose el fuelle por fluir transversalmente‘y uniformemen-

te el metal entre placas, por efecto de la gran presiédn
interna, plegdndose el tubo axialmente a medida gque se
aplica la presién y formdndose el fuelle de manera con-
tinua.

2. Un procedimiento de fabricacién de fuelles
metdlicos, segln la reivindicacién anterior, que se ca-
racteriza por el hecho de que los aros o placas que ro-
dean al tubo han de ser de dos o mas piezas para poder-
se extraer una vegz formaio el fuelle, cerridndose alre-
dedor del'tubo por cualquier dispositivo adecuado para
resistir la fuerte presién a que estén sometidos.

3. Un procedimiento de fabricacidén de fuelles
metdlicos, segin las reivindicaciones 1 y 2, gue se carac-
teriza por el hecho de que el cabezal mévil y los aros o
placas del molde se deslizan guiadas por cualquier,dis-
positivo adecuado, de libre deslizamiento o forzado.

4. Un procedimiento de fabricacidén de fuelles
metdlicos.

La presente memoria consta de siete hojas folia-
das, escritas por una sola cara.

Barcelona, a 9 de febrero de 1943.

ESPECIALIDAIES R. G. P., S. L.

pea. i BT
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