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Este invento sa refiere al inflado de artícu­
los metálicos que tienen uno o más pasos inflables. Nor­
malmente, ios artículos tienen la forma de un panel o 
faja y tienen al menos una abertura preformada conecta—

5 da a un paso por lo menos. Los pasos del panel o faja 
son inflados fijando la abertura preformada en un apa­
rato que tiene una cámara de presión para introducir 
fluido a presión en la abertura preformada. La aber­
tura preformada del panel o faja se recalca, sin ce­

lo rrarla por completo, sin embarga, cuando el panel o la 
faja se fijan en el aparato. Entre las ventajas de es Re 
enfoque de la cuestión están su mayor rapidez en compa­
ración con las técnicas anteriores y el que pueda auto­
matizarse con más facilidad.

15 En el,pasado, un panel o faja con pasos infla-
bles se inflabia formando primero uia abertura, colocan­
do luego la abertura sobre una aguja de inflado y fiján­
dola en_aplicación de cierre hermético con la aguja de 
inflado.

20 Esta técnica no constituye un procedimiento
deseable porque el panel o la faja deben situarse con 
cuidado, de modo que la apuja de inflado quede dentro 
de la_abertura preformada, y fijarse luego como se ha 
dicho. Por tanto, el procedimiento era lento y no podía 

25 automatizarse. Además, este procedimiento exige una cui-
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dadosa alineación entre al panel o la faja y la guja de 
inflado, mientras que el aparato del presente invento 
no exige esta cuidadosa alineación.

Por todo ello, un objeto de este invento es 
5 crear un aparato para inflar paneles o fajas metálicos 

con pasos infiables para un fluido.
Otro objeto de este invento es crear un apara­

to para inflar paneles o fajas metálicot que tienen pa­
sos infiables, sin necesidad de insertar miembros en 

10 el paso.
Un objeto adicional de este invento es crear 

un procedimiento para inflar paneles o fajas metálicos 
con pasos inflabias para un fluido.

Otros objetos y ventajas del invento resultarán 
15 evidentes por la siguiente descripción y por los dibu­

jos, en los cuales:
La figura 1 muestra una serie de vistas en 

perspectiva de una faja típica a la cual se aplica esto 
invento.

20 La figura 2 muestra una vista en perspectiva
en despiece ordenado de un aparato de inflar de acuerr 
do con este invento destinado a funcionamiento manual.

La figura 3 muestra en perspectiva un aparato 
inflador de acuerdo con este invento destinado a fun- 

25 cionamiento automático.
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La figura 4 muestra una vista desda abajo de 
la placa superior del aparato de la figura 3.

Con referencia, ahora a los dibujos y, especial­
mente, a la figura 1, se ilustra ur a faja metálica 1,

5 típica da un panel o faja metálicos útiles con este
invento, después de varias fases de tratamiento! La fa 
ja 1, con la que puede usarse este invento, puedo es­
tar hecha por el método descrito de la memoria de la 
Patente norteamericana 2.690.002 concedida a Grenell 

10 ol 28 de Septiembre de 1954. Por ejemplo, con referen­
cia a la figura 1A, a una superficie limpia de una fa­
ja de metal 3 se le aplica un dibujo o pauta do mate­
rial 2 inhibidor de la soldadura. Una segunda faja do 
metal 4 que tiene una superficie limpia se superpone 

15 sobre la superficie de la primera faja 3, como se mues­
tra, y las dos fajas 3 y 4 so aseguran juntas para im­
pedir un movimiento relativo entro ellas.

A continuación, las dos fajas superpuestas 3 y 
4 se sueldan bajo presión una con otra por laminado,

20 de modo que las zonas adyacentes do las fajas 3 y 4 quo 
no están separadas por el material 2 inhibidor do la 
soldadura queden unidas entre sí. La laminación do las 
fajas 3 y 4 da como resultado la reducción dol espesor 
de las dos fajas superpuestas 3 y 4.y el alargamiento 

25 de la tira resultante 1 en la dirección de la lamina-
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ción, mientras qua la anchura da la faja 1 sigue sien­
do en esencia la misma que tenían inicialmente las fa­
jas 3 y 4. Después de la operación de laminación, la 
faja 1 resultante so ablanda usualmente recociéndola 

5 para hacerla más dúctil. Si se desea, puede seguirse 
laminando hasta el calibre final y ablandarse de nuo- 
vo, por ejemplo recociéndola. El material 2 inhibidor , 
do la soldadura da como resultado que se conserven par­
tos 5 sin soldar en correspondencia con ol dibujo con 

10 que so aplico el material inhibidor, cuyas partos sin
soldar están emparedadas entre las superficies exterio­
res do la faja 1. Después de ablandar la faja 1, las 
partos 5 no soldadas se dilatan usualmente como so 
muestra en la figura IB para formar pasos 6. Esta ox- 

15 pansión se obtiene inyectando un fluido a una presión 
de magnitud suficiente para deformar de modo perma­
nente la faja 1 on la zona de las partos 5 no soldadas 
para formar los pasos 6 deseados. Se comprenderá, no 
obstante, que pueden emplearse otros métodos on la fa- 

20 bricacion de la faja 1 o de los panoles usados con es­
te invento. Aun cuando el procedimiento ha sido des­
crito con respecto a la formación do una faja, es 
igualmente aplicable a la formación do paneles.

En el pasado, las fajas o paneles.con pasos hin- 
25 chables para el fluido se inflaban formando primero
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aberturas 7 conectadas a uno o más do los pasos iofla*r 
blos para fluido, como so muestra on la figura 1C. Es­
tas aberturas 7 proviamonto formadas so situaban des­
pués on torno do una aguja do inflado y so fijaban on 

5 contacto hermético con ella. El presonto invento pro­
porciona un medio soncillo para inflar dichos panoles 
o fajas 1 y elimina por completo la necesidad do insor- 
tar una aguja do inflado u otro dispositivo similar on 
las aberturas proviamonto formadas 7 do los panoles 

10 o fajas 1,
Do acuerdo con ol presento invonto, so hacen, 

como on el pasado, aberturas 7 proviamonto formadas on 
los panoles o fajas 1* Pueden hacerse, por ojomplo, 
usando un útil a modo do cincel o un mandril vibrantes 

15 que so fuerzan dentro del oxtremo dol emparedado metá­
lico on la zona do dibujo do material inhibidor do la 
soldadura para formar la abertura 7. En genoral, resul­
ta satisfactoria una abertura previamente formada con 
unos 13 a unos 51 mm. do longitud. So prefiere una lon- 

20 gitud de unos 25 mm.
Con reforencia ahora a la figura 2, so muestra 

un aparato A do acuerdo con ol presente invonto. El apa­
rato comprendo una primera placa 10, unos medios clás­
ticos de cierre 11 dispuestos on un rebajo 12 do una 

25 cara 13 de la placa 10; una segunda placa 14; y unos
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medios de cierro elásticos 15 dispuestos on un rebajo 
16 do una cara 17 de la segunda placa 14; una cavidad 
de presión 18 en una o en las dos placas 10 y 14; me­
dios 19 para comunicar con la cavidad do presión 18 con 
ol fin do suministrar un fluido a presión; y medios 20 
para sujetar la primera placa 10 a la segunda 14, do 
modo que los medios clásticos do cierre 11 y 15 do ca­
da placa se apliquen con formación do un cierre a su­
perficies opuestas do la faja o panol a inflar.

El contacto se realiza en la zona de la faja 
1 o panel que contiene las aberturas 7 previamente for­
madas. Cuando las placas primera y segunda se sujetan 
una a otra, la abertura 7 previamente formada os ro- 
caloada on el punto en que los medios de ciorro 11 y 
15 so aplican a olla, poro sin cerrarla por completo, 
do manora que resulta posible todavía inflar ol panol 
o la faja. En la roalización mostrada en la figura 2, 
los medios do ciorre 11 y 15 comprenden anillos toroi- 
dal.es. Los medios de fijación 20 comprenden un torni­
llo quo es hecho pasar a través de un agujero 21 do la 
segunda placa 14 y roscado on un agujero fileteado 32 
de la primera placa 10.

En la roalización mostrada, hay una cavidad do 
presión 18 en cada una de las placas 10 y 14. Además, 
hay una zona descargada 23 cuya superficie correspondo



al contorno do las aberturas proviamonto formadas dol 
panol o faja 1 a las que han do aplicarse. Los medios 
para poner en comunicación con la cavidad 18 para la . 
alimentación dol fluido a presión consisten simplomon- 

5 te on un conducto 19 con una parte roscada en 24 que 
acopte un herraje de fontanería do tipo normal.

En funcionamiento, el panel o faja 1 os colo­
cado sobro la primera placa 10 do manera que su aber­
tura 7 proviamonto formada so extienda más allá dol 

10 anillo torico 11. La segunda placa 14 con su anillo
tárico 15 os colocada entonces sobre la parte superior 
do la faja 1 y apretada con firmoza on su sitio por me­
dio dol tornillo 20. Se hace pasar luego un fluido a 
prosión adecuado a través dol conducto 19 dentro do la 

15 cavidad 18 y desde allí hacia dentro do la abertura 7
proviamonto formada del panol o faja 1 do manera que so 
infle el paso desinflado dol mismo.

No se profiero el uso do placas que tongan par­
tos descargadas para uoa alineación más fácil dol panol 

20 o faja 1 para inflarlo. So profiero usar placas no dos- 
cargadas do modo quo ol aparato puoda omplearso con 
cualquier tipo do faja o panol. En esto onfoquo profe­
rido, las aberturas proviamonto formadas son rocalca- 
dad más, poro siguon permaneciendo abiertas on cuantía 

25 suficiente para quo ol fluido paso a travos do ollas

2 8 . 9 .70 - 8 -



para inflar los pasos. En gonoral, los medios do cie­
rro rodean por comploto a la cavidad on que existo la 
presión poro podía idoarso otra configuración. Los me­
dios do cierro puodon consistir on un anillo tórico do 

5 una pioza o puodon comprender una pluralidad do sec­
ciones.

Aun cuando hornos descrito ol omploo do anillos 
toroidalos, podía usarse cualquier material clástico 
do junta que tonga una configuración deseada. Es oson- 

10 cial quo los medios do cierro sean elásticos y quo so 
oxtiondan hacia fuera desdo las caras do las placas, 
do modo quo las placas no establezcan contacto ontro 
sí ya quo, do otro modo, las aberturas proviamonto fojr 
ruadas en ol panol o faja serían cerradas por comploto. 

15 Además, los medios de cierre deben ser suficientemente 
elásticos para proporcionar una obauración adecuada 
bajo las presiones que se están empleando sin cerrar 
por comploto las aberturas previamente formadas del 
panol o faja.

20 En la figura 3, so muestra una aparato proferí
do B do acuerdo con osto invento, ol cual os sucopti- 
blo de automatización. La primora placa 30 está monta­
da sobro una baso adecuada 31. Contieno una cavidad 
do presión 32 rodoada por un anillo tórico 33 dispuoss 

25 to on una ranura adocuada. La primora placa 30 tiono
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dos vastagos 34 montados on ella los cuales guían a la 
segunda placa 35 cuando subo y baja por olios. La se­
gunda placa 35 tieno también una cavidad 36, como se 
muestra on la figura 4, y un anillo torico 37 dispuos- 

5 to on una ranura que rodea a la cavidad 36. La segunda 
cavidad tiono unos agujeros on 38 a través do los cua­
les están dispuostos las vastagos 34 montados on la 
primora placa 30, do manera que la segunda placa 35 
puoda subir y bajar quedando, respectivamente, fuera 

10 do aplicación y on aplicación con la primora placa 30. 
La segunda placa 35 tiono también montado on olla un 
conducto 39 para suministrar fluido a prosion a la ca­
vidad 32, 36. Unido también a la segunda placa 35 hay 
un vastago 40 conectado a un cilindro hidráulico u 

15 otro dispositivo accionador del tipo do prensa (no 
mostrado). Un interruptor eléctrica en 41, en la se­
gunda placa 35, toca a un taco 42 do la primora placa 
30 para dotonor el desplazamiento do la segunda placa 
35 cuando se ha aplicado a contacto do cierro con la 

20 primora placa 30.
En funcionamiento, los panoles o fajas 1 qpo 

tienen aberturas 7 proviamonto formadas so disponen do 
modo que las aberturas 7 proviamonto formadas atravie­
sen por entro los anillos téricos y se extiondan dentro 

25 do la cavidad do prosion definida por las cavidades par
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cíalos 32 y 36. La segunda placa 35 os bajada luego do 
modo quo so produzca un contacto cooporanto do ciorro 
entro los anillos tóricos 33 y 37 y entro los anillos 
tdricos 33 y 37, y los panoles o fajas 1, So alimenta 

5 un fluido adecuado a presión a la cavidad 32 y 36 y 
luego a los panoles o fajas 1 a través do las abertu­
ras 7 previamente formadas. Esto tipo de aparato B os 
el proferido porque no requiere colocar con procisión 
ol panol o la faja 1 antes de inflarlo. Sólo necesita 

10 quo las aborturas 7 proviamqnto formadas quodon ontro 
los anillos tóricos 33 y 37.

El aparato B es sucoptiblc do automatización 
on la cual tendría lugar una secuencia sincronizada do 
operaciones. Por ejemplo, la faja 1 sería alimentada 

15 a un punto on el quo las aberturas 7 pcoviamonto for­
madas rebasan el anillo tórico 33 y so extienden den­
tro do la cavidad 32. Bajaría entonces la segunda pla­
ca 35 para obtener contacto cooporanto do_ciorro ontro 
las fajas 1 y los anillos tóricos 33 y 37. El movimicn- 

20 t'o de la segunda placa 35 podría sor controlado por 
medio do un cilindro hidráulico (quo no hornos mostra­
do) conectado a un circuito adecuado exterior do con-, 
trol. El interruptor 41 os eficaz para dotcncr ol des­
plazamiento do la sogunda placa cuando so halla en 

25 aplicación de ciorre como antes hemos dicho. La pro-
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sion sería aplicada durante un tiompo previamente ajus­
tado suficiente para inflar ol panol o las fajas 1, Lue­
go, la segunda placa soría lovantada, so retirarían la 
faja y so repetiría la semuoncia una y otra voz. Puo- 

5 don usarse técnicas y circuitos usualos para conseguir 
osto_funcionamionto socuoncial do una manera automá­
tica.

El procedimiento y ol aparato do esto invento 
son útiles can panoles o fajas quo tongan un sólo paso_ 

10 inflabio para fluido o una pluralidad do dichos pasos. 
Los pasos puedon tenor cualquier configuración o díso­
no deseados mientras ostón conectados a por lo monos 
una abertura proviamontc formada. Además, los propios 
panoles o fajas puodon estar hechos a partir de una 

15 pluralidad do chapas metálicas*
El invento os aplicable a panoles o fajas do 

chapa metálica tales como se han doscrito en lo quo . 
antecede así como a otras formas de artículos metáli­
cos planos con pasos inflablos para fluido. Ejemplos 

20 do estos son los tubos sin costura aplanados u otros 
quo so hallen on ostado plano y posean pasos sin in­
flar. Sin embargo, con preferencia, ol invonto os apli­
cable a artículos do chapa metálica talos como los 
descritos. La chapa motálica empleada puedo ser de 

25 aluminio, do aloacionos do aluminio, do cobro, do aloa-
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clones de cobre, de acero o de otro metal convenían 
te. Los pasos son inflados usando un agente de infla 
do adecuado tal como aire o agua, a una presión de 
aproximadamente 7 a 210 Egs/cm^.

5 Ha de entenderse que el invento no queda li
mitado a las ilustraciones que hemos descrito y repre 
sentado, las cuales se estiman meramente ilustrativas 
de los mejores modos de llevar a la práctica el inven 
to y que son susceptibles de modificación de forma, de

10 tamaño, de disposición de sus piezas y de los detalles
de funcionamiento. El invento, más bien, está destina­
do a abarcar todas aquellas modificaciones que queden 
dentro de su espíritu y su alcance como se definen en 
las reivindicaciones.

15

- REIVINDICACIONES -

20 Los puntos de invención propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien 
tes:

25 18.- Un aparato para inflar por lo menos
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una faja o panel metálicos que tienen al menos un pa 
so infiable con al menos una abertura previamente - 
formada, caracterizado por: una primera placa; unos 
primeros medios de cierre elástioos montados en una 

$ cara de dicha placa, aplicándose dichos primeros me­
dios de cierre a una superficie da dicha faja o pa­
nel metálicos en dicha abertura previamente formada; 
una segunda placa; unos segundos medios elásticos de 
cierre montados en una cara de dicha segunda placa 

10 aplicándose dichos segundos medios de cierre a una
segunda superficie de dicha faja o panel metálicos 
en dicha abertura previamente formada, estando dicha 
segunda superficie frente a dicha segunda superficie; 
aplicándose dichos medios de cierre primero y segun- 

15 do a dicha faja o panel de manera que recalquen, pe­
ro sin cerrarla por completo, dicha abertura previa­
mente formada; teniendo por lo menos una de dichas 
placas primera y segunda una cavidad para transpor­
tar fluido a presión a dicha abertura previamente for 

20 mada de dicha faja o panel; y medios que comunican -
con dicha cavidad para suministrar fluido a presión.

23.- Un aparato según la reivindicación 13, 
caracterizado porque dichos medios elásticos de cie­
rre primeros y segundos comprenden anillos toroida- 

25 les.
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3&.- Un aparato según la reivindicación 28, 
caracterizado porque dichas placas primera y segunda 
tienen ambas una cavidad para transportar fluido a 
presión.

5 48.- Un aparato según la reivindicación 38,
caracterizado porque dichos anillos toroidales rodean 
por completo a dichas cavidades.

58.- Un aparato según la reivindicación 48, 
caracterizado porque dicha primera placa y dicha se- 

10 gunda placa tienen una forma que está destinada a acep
tar una pluralidad de paneles o fajas.

68.- Un aparato según la reivindicación 1&, 
caracterizado además porque incluye medios para sujo 
tar dicha primera placa a dicha segunda placa para 

15 proporcionar contacto de cierre con dicha faja o pa­
nel metálicos.

78.- Un aparato según la reivindicación 68, 
caracterizado porque dichos medios de fijación compren 
den una prensa hidráulica.

20 88.- Un aparato según la reivindicación 78,
caracterizado además porque incluye medios para per­
cibir el contacto de cierre entre dichos medios de cié 
rre primeros y segundos y dicha faja o panel metáli­
cos.

25 98.- Un procedimiento para inflar por lo me
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nos una faja o panel metálicos que tienen al menos 
un paso inflabio con al menos una abertura previa­
mente formada, caracterizado por: habilitar dicha 
faja o panelmmetálicos, por lo menos; formar previa 

$ mente una abertura conectada a dicho paso infiable
que existe como mínimo; aplicar de modo hermético 
una cámara de presión alrededor de dicha abertura 
previamente formada de manera que se recalque, pero 
que no se cierre por completo, dicha abertura; apli 

-¡0 car una presión suficiente para inflar dicho paso -
que existe como mínimo; y retirar el contacto de di 
cha cámara de presión con dicha faja o panel metáli 
eos.

10*.- Un procedimiento según la reivindi- 
15 cación 9&, caracterizado porque la presión de infla

do está entre 7 y 210 Kgs/cm^.
118.- Un procedimiento según la reivindi­

cación 108 caracterizado porque se inflan simultá­
neamente una pluralidad de fajas o paneles metáli- 

20 eos.
12&.- Un aparato y un procedimiento para 

inflar por lo menos una faja o panel metálicos que 
tienen al menos un paso inflable.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
25 que antecede, representado en los dibujos que se acom
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panan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas ejs 

critas a máquina por una sola cara.

5 Madrid, 2 4  ¡4̂-?'. **-76
P.A.

22-4-74
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