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PATENTE DE INVENCION
por 20 aflos
por "UN MﬁTODO Y SU APARATO CORRESPONDIENTE, PARA LA FABRICA
CIO,N DE UNA ESTRUCTURA DE FUELIE", g favor de AKTIEBOLAGET
BOFORS, de nacionalidad sueca, domiciliade en BOFORS (Sue-
éia), con priorided de la solicitud de patente sueca No.

15.928/66, presentads el 21 de Noviembre 1.966.
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MEMORTA DESCRIETIVA

Lea presente Patente de invencidn se refiere a la
fabricacién de uns estructura de fuelle de meterial impermeg
ble, por ejemplo una sstructura déstinada a2 su utilizacidn
en tanques, vehfculos blindados y otros similares pare que
pueden desplazarse a lo largo de vias de agua.

Una estructura de fuelle de este tipo queda fije-
da a la superficie superior del vehiculo y cuando estéd ple-
gada estd normelmente alojada en una gula en forme acanala-
da, de modo que cuando sea neceserio puede ser desplegada
por medios gpropiados de modo que se prolongue por encime
del vehiculo, pare sumentar el desplezamiento del mismo con
un grado suficiente para permitir su £lotacidn en el agua.
Cuando no se requiere la utilizacidén de la estructura de fue
lle la misma es plegada hacia dentro del canal de recogida.

Parg asegurar que la estructura de fuelle adopta una posicidén
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pre-determinads y ocupa el mInimo espacio posible, es nece-
sario fijar los pliegues del fuelle de modo que la estructu
re siempre adopte los mismos plieguss cuando esté plegada.
Para esta finalidad he sido usual hasta el momento hacer cos
turas cosidas a lo largo de las liness de pliegue. las es~
tructuras de fuelle del tipo descrito presentan congiderables
dimensiones (por ejemplo pueden ser sustancialmente rectangu-
lares en cuanto a su forma y de 5 x 10 metros en famafio y te-
ner una altura después de extendidas de varios pies) y conse-
cuentemente la longitud total de las lineas de plisgue es muy
importante. Ademds, las estructuras de fuelle estin fabrica-
das de mater:ial relativamente grusso (por ejemplo de 0,5 a 5
mm. ) y es evidente que el cosido de lascosturas, que en una
gran proporcién se lleva a cabo manualmente, es un trabajo
que requiere un importante consumo de tiempo y mano de obra.
Ademés ol cosgido de lag costuras implica que el tejido debe
ser perforado para cadapamnto de cosido. Puesto que las estruc
turas de fuslle destinadas a tal ubilizacidn deben ser imper-
meables es necesario tratar cada costura con un compuesto es-
pecigl de sellado para volver a dar ol tejido las caracteris-
ticas de impermeable. De este modo es svidente qus los méto-
dos convencionales para fijar los plisgues de la estiuctura
de fuelle presentan muy serias desventajas;

La presente Patente de invencidn va enceminada a
proporcionar un método simple y menos lgborioso para la fa-
bricacién de estructuras de fuelle del tipo descrito. De acuer
do con la invencién, la estructura de fuelle, que estd fabri-
cada en un tejido impregnado con goma y fijable térmicamente,
es decir, que puede ser mis 0 menos permanentemente plegado
el aplicar calor, es conformada on plisgues pre-determinados

y mlentras dichos pliegues estdn mantenidos bajo presidén se
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se somete a un tratamiento de calor durante el tiempo y tem
peraturas convenientes para que los plisgues queden fijados
dé modo permanente.

Para esbta finalidad se utiliza un utilaje en for-
ma de una estructura de bastidor adaptada para recibir la
estructura de fuelle cuando estd plegada y dotado de zonas

intermedias capaces de insertarse entre los pliegues de la

estructura para mantener los plisgues en la posicién previs

ta y poseyendo medios de fijacidn para sostener la estructu
ra de fuelle plegada bajo presildn.

Es apropiado para la finelidad de facilitar el mon
taje de la estructura de fuelle cuando esti plegada en los
mediog de fijacidn de plisgues, prefijar por lo menos cler-
tos plisguss, por ejemplo los pliegues diriglidos hacie fue-
ra, calentando los mismos durante un corto periodo de tiem-
po de modo apropiado a lo largo de las lIneas de plegado.

La invenclén se describird a continuacién en detg
lle con referencia a los dibujos adjuntos que ilustran como
el método puede ser llevado a cabo.

La figura 1 muestra una zona de la estructura de
fuelle en una fase preparatoria del procedimiento, vista deg
de el exterior.

La figura 2 muestra la estructura de fuelle desde
el interior en le misma fase que la figura 1.

La figura 3 muestra la estructura de fuelle visgta
desde el exterior en el lnicio del procedimiento de trabajo.

La figura 4 muestra una zona de los medios de fijg
cién cuando toda la estructura de fuelle ha sido plegada, pe
ro antes de fijar las grapas de sujecién.

La figura 5 muestra une zZona de los medios de fi-

jacidn vistos desde el interior y con un cierto nimero de
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grapas aplicadas.

Ta figura 6 muestra el conjunto de medios de fija-
cién con la estructura de fuelle en situacidn.

La figura 7 musstra una zona de los medios de fijg
cibén cuando estdn dispusstos para la aplicacién de calor.

La figura 8 muestra el conjunto de medios de fija-
cidn cuando estédn dispuestos para el tratamiento de calor.

La fizura 9 muestra esquemiticamente en seccidn
transversal la disposicidn de la sstructura de fuslle en los
medios de fijacidn.

Lg figura 10 muestra una fase del procedimiento re
ferents a lé estructura de fuslls de otro disefio.

Le estructura de fuelle est4 fabriceda de un teji-
do fijable térmicamente, por ejemplo nylon, tereftalato de
polietileno, poliscrilonitrilo o similar. EL tejido se hace
impermeable al agua impregnando al mismo con goma nabural o
sintética de un tipo convencional. Dichos tejidos se cono-
cen generalmente y no necesitan ser deseritos de modo deta-
llado, El tejido impregnado tiene un espesor comprendido en
tre 0,5 y 5 mm, usualmente, de 0,8 a 2,5 mm.

Lg primera fase del procedimiento comprends usual
mente ol disefio de las lIneas de plegado pretendidas sobre
el tejido después de qus el mismo ha sido cosido gl tamafio y
dimengiones de la estructura de fuelle deseada. En la reali-
zacién mostrada la estructura de fuelle es esencialmente rec
tengular en cuanto a forma, pero presenta bordes achaflana-
dos tal como puede verse en las figuras. La estructura de fug
lle puede entonces ser suspendids con su borde superior en un
transportador gpropiado en forma de bastidor, tal como se in
dica con el numersl -i- en la figura 2, situfndose sobre un

utilaje -2~ de modo que la estructura de fusells quede dig-
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puesta de modo suelto sobre el utilaje. Tal como puede verse
en la figura 8 el utilaje -2- esté disefiado como bastidor que
presenta las mismas dimensiones que la estructura de fuellse

en su estado de plegado. Tal como puede verss en la figurs 9,
ol bagtidor estd formado de zonas -3- que presentan una sec-

cién transversal rectangular y que tienen unas barras o pa-

‘los internos y externos -4- y -5-, los cuales se prolongan

hacig arriba en una altura algo meyor que la altura de la eg
tructura de fuelle plegada y entre los cuales se dispone la
estructura de fuella,

Despuds de que la estructura de fuelle se ha sus-
pendido sobre el utilaje en la forma antes descrita y de mo-
do gue su borde inferior ha quedado fijado gl utilaje de modo
apropiado, por ejemplo, por medio de graspas eventugles =6-
las cuales encajan sobre el hastidor =3- y de este modo fijan
al tejido, es conveniente prefijar por 1lo menos ciertos plie-
gues, En este caso los pliegues que han sido prefijados son
los que se extienden hacla fuera. Si se desea, las grapas
-7~ se pueden fijar para esta finélidad separadas entre sl a
1o largo de las lineas de plegado dibujades para formar un
pliegue y después gplicédndose calor mediante herramientas
~Ta~ que adoptan la forma de placas glargadas, splicadas a
lo largo del pliegue asl definido. Las herramientas de ca~
lentamiento, las cuales antes de ser aplicadas pueden ser cag
lentadas a temperaturas por ejemplo de 1002 C y que reciben
la acclén de muelles de modo que permanecen en posicién apli-
cada segln su propia- fuerza, se dejan en posicién Gurante un
perfodo de tiempo suficientemente largo pare asegurar que el
pliegue se conformard segén la linea de plegado prevista deg
pués de quitar la herramiente.

El pre-fijedo no es indispensable puesto que es po
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sible posicionar la estructura de fuslle en el utilaje =2~
gin prefijar ciertos plisguss, pero serd mejor gue dado que
el prefijado facilita sustancialmente el trabajo requerido,
se lleve a cabo diche fase.

Posteriormente la estructurs de fuslle se dispone

en el utilaje ~2- del modo mostrado ssquemiticamente en la
figura 9. Los pliegues externos prefijados -7- se situan con
tra los palos o barras externos -5- y entre ellos se disponen
mienbros intermedios -8~ que presentan orificios para posibi-
litarles su montaje en los palos ¢ barras -5-. Dispuestos en
el lado opuesto sxisben los miembros intermedios -9- que en
la realizac:l'.én mostrada descanssn contra los palos internos
y estén dotados de delgadas placas -~10- qus se prolongan in
teriorments en los plisguss externos prefijados ~7~, de mo-
do que éstos se mantienen en posicidén entrs los postes -5-
y los bordes -10~ de las placas. Los plisguss internos -11-
no requieren ser mantenidos de este modo, puesto que sus po
siciones estén deteraminadss si se assegura meraments que el
tejido entre los pliegues quede plano y extendido.

Durente el subsiguiente posicionado de la estruc-
ture de fuelle, plisgue por pliegue, se usan en el utilaje
las grapas eventuales antes mencionadas -6- para mantener la
porcién posicionada de tejido en posicidén duramte el procedi
piento. Estas grapas {tel como se musstran en la figura 4)
comprenden wna varilla -11- gue incluye una placa fija -12-
y une placa mévil -13~-, la cual estd dotada con una orsja
doblada eléstica —i4— a través de la cual pasa la varilla
-11=e

Las grapas -6- pueden ser aflojadas y reemplazadas
facilmente, Ademis es conveniente insertar medios de fijacién

-15- de modo mAs o menos regular en forma de U alrededor de
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los pliegues para impedir el desplazamiento del tejido.
Los miembros intermedios antes mencionados -8- y
-9~ pueden comprender unas piezas sensiblemente cortas las
cusles se prolongan sobre un clerto nimero de barras -4- y
%B5~, de modo gque pusdan ser facilmente manejadas y quedan

naturalmente disefiadas de acuerdo con la forms de lag zo-

nas ds éngulo del bagtidor -2-.

_ Cuando la estructura de fuelle completa es pogi-
cionada en el utilaje en posicidn de plegado, se situan unas
placas de cubricién -16- sobre dicha estructura, tal como se
muestra en la figure 4. Las grapas -17- se aplican entonces
para comprimir t0do el paguete entre la placa de cubricidn
-16- y el bastidor -2-. En la realizacidn mostrada estas gra
pas comprenden pernos -18-, -19-, presentando plezas superip
res e inferiores transversales -20- y ~21- ¥ fuercas para fi
jar dichas plezas transversales -20- y -21- contra el utila-
je de modo que queda comprimida la estructura de fuelle pls-
gada, Los pernos -18~ y -19-~ y las plezas transversales supe
riores -20- ge muestran en la fig{zra 5, mientras en las figu
ras 6 y 1 las plezas transversales inferiores -21- estén tam
bien en situacidn.

La grapa eventual -6~ y los medios de fijacibn en
forma de U -15- pueden entonces ser demontados y el utilaje
-2- y la estructura de fuelle estén entonces en lasg condicio
nes mostradaes en la figura 8. El utilaje se introduce enton-
CeH en un hbrno gpropiado mantenido a una temperatura apro-
plada al material de la estructura, por ejemplo 100 g 2002 C
manteniéndose a esta temperatura durante un tiempo de 1/2 a
2 horas dependiendo de la temperatura y de la naturaleza del
material, con 1o que los pliegues de la estructura de fuelle

guedan permanentemente fijadog y la estructura puede ser Jdes-
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montada del uxilaje:

La figura 10 muestra una etapa del procedimiento
de trazbajo en la que una estructuras de fuelle de disefio dig
tinto queda situada en el utilaje. Al revéds de la estructu-
ra de fuelle mostrads en las figuras 1 a 9, la que se refig
re la figura 10 presenta los pliegues -25-, =26~ de diferen
tes anchuras en los lados largos y cortos y plisgues radia—
les -27- en la zona oblicua de transicidn entre los lados
largos y cortos. Desde luego, esto requiere un utileje -28-
conformado de modo correspondiente y ademéds, las zonas intex
medias -~29- y ~30~ deben presentar diferentes espesores en
diferentes zénas de las mismas de modo gque la estructura de
fuelle cuando estd posicionada en su interior presenta la
misma altura en toda su extensidn. En todos los demés aspec-
tos el procedimiento de trabajo es exactamente el mismo que
antes se ha descrito.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique
le esencia del método descrito, serd variable a los efectos
de la actual Patente.

NOTA,

Se reivindica como ®djeto de esta Patente de inven
cién: T T e

1.~ Un método y su aparato correspondiente, para
la fabricacifn de une estructura de fuells, caracterizado
porque la estructura de fuelle queda dispuesta en forma de
pliegues pre-deterninados y mantenida a presibn en egta po-
gicién y sometida a la accién de calor a una temperaturs su
ficiente y durante un perfodo de tiempo suficiente para fi-
Jjar permanentehente los pliegues.

2.~ Un mét0do y su aparato correspondiente, para

la fabricacién de una estructura de fuslle, segén la reivin
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dicacidén 1, caracterizado porgue por lo menos algunas de las
lineas de plegado pretendidas son prefijadas térmicamente an
tes del plegado de la estructura de fuelle.

3¢~ Un métode y su agparato correspondiente, vara
la fabricacién de una estructura de fuelle, seglin la reivin

dicacidén 1 8§ 2, caracterizado porque la estructura de fuslle

es sometida a calor a una temperatura de 100 a 2002 C duran-

te 1/2 a 2 horas. ,
4,~ Un método y su aparato correspondiente, para

le fabricacidn de une estructura de fuelle, segin la relivip
dicacifn 1, caracterizado por le digposicién de un utilgje
apropiado para recibir la estructura de fuelle plegada y do
tada de piezas intermedias caepaces de ser insertadas en los
pliegues de la estructura de fuelle con la finglidad de man
tener los mismos en la posicidn pretendids y con mediocs de
engrapado para mantener la estructura de fuelle plegada be~
j0 presidn y medios pars ceclentar la estructura de fuelle
plegada;

Sean cueles fueren las ;ircunstancias que concu-
rren en la esencielidad de la Patente de invencidn defini-
da en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

Se— "ON MﬁTODO Y SU APARATO CORRESPONDIENTE, PARA
A FABRICACION DE UNA ESTRUCTURA DE FUELILE",

Consta la presente memorias de diez hojas foliedas,



mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a
la misma.

Barcelona, 12 Nov 1967

P.A. de AKTIEBOLAGET,BOPGRS,
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