
^ favor do Don Juan MUHOZ CAPARROS, do nacionalidad espaHo- 
la, domiciliado on Eeplugao do Llobregat, callo do Jocó do 
Camprcoióe, 3 ,̂ por: r S i C ^ M  ,át

El ebje%o do la Presento Patente do Invención 00 
refiero a un eletema pora la obtención do fuollo o cuya nove­
dad 00 la do que 00 parto do un tdbo do material termemol- 
deable. Gracias al nuevo olotona 00 logran obtener fuelles 
para m&ltiplcs trabajos taloa como ol do actuar do vejiga 
do insuflación do aire a cuerpo# huecos o como muelle acolo- 
nado neumáticamente, para dar movimiento a partea do cuer­
peo, en especial do Jugueteo.

La novedad do ente eiotoma 00 que ee parto do tu­
bos moldeados en material tormopl&etico y por tanto se eli­
minan las grandes instalacioneo neceaarias para su obtención 
aegón loe procesos conocidos en la actualidad.



Sin embargo, con el alaterna de la nueva solicitud, 
como so porto do primera materia ya confeccionada, el tubo do na§( 
material plástico termomoldeable, odio se precisa una pequsHa 
instalación para la transformación de dicho tubo ya obtenido 
en el fuelle interesado.

Para una correcta interpretación, se describe a con­
tinuación un caso de realización práctica a titulo de ejemplo, 
no limitativo, dol nuevo sistema.

Consiste la invención en que para la obtención do lea 
mismos so parte de tubo de material plástico termomoldoable, ya 
confeccionado el cual se procede a trocear en longitudes apro­
piadas según las dimensiones del fuelle a obtener introducián— 
doce eadá trozo en un instrumento de moldeo hueco que presenta 
dos zonas do dilatación del tubo y una central entre las mismas 
de mayor amplitud y configuración do las crestas y valles alter­
nados y en cadencia, determinativos de las paredes de la sena 
del fuelle, además de obturad^ de uno de los extremos dol tro­
zo de tubo introducido con la configuración, también per remol­
deo, del medie de fijación a la superficie que convenga unir 
el fuelle en su fase de trabajo, conseguido dicho remoldeo, en­
tonces el trozo de tubo remoldeado se retira del instrumento de 
moldeo y es sometido a la acción de una presión contractora a 
fin de que las crestas da la zona en fuelle queden yuxtapuestas 
una a la otra, tocándose y sujetándose la nueva posición alcan­
zada de las crestas por medies adecuados tales como pinzas, vol­
viéndose a introducir el tubo - fusile en un instrumento de cal­
deo a fin do realizar un torcer remoldeado logrado lo cual el 
tubo fuelle es retirado del instrumento do caldeo, y se retiran 
los medios de sujeción que mantenían las croatas yuxtapuestas 
las cuales en virtud del tercer romoldeo han adoptado esta álti-
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ma posición que adío se van forzadas a dejar cuando un flui­
da a presión oa introducido por oí extremo da menor diámetro 
distendiendo las paradas da la sena dal fusile, las cuales 
ai casar ia acción dai fiuidc a presión recuperan su posición 
primitiva otorgada por al taroar remoldas.

Cuando aaí convenga los troco# da tubo a remoldear 
an parta do au longitud total, aorán da mayor longitud a fin 
de qua an alturas difsrontss se oncuontrsn monas do fusilo y 
todas ollas formando ristras continuaos según la# convenien­
cias dsl trabajo a reaiisar por al fucila múltipla obtenido.

Pora conseguir una mayor rápidos an al proceso da 
fabricación da los fuellas so procedo como en la anterior des­
cripción, paro on los moldea intermedios so loa dota da ele­
mentos do pingado para interrupción de un tramo con el inmedia­
to una vos se ha producido la insuflación del fluido a presión 
y de corto ulterior a fin do separar un tramo del inmediato.

Se sobreentiende que en el presente caso serón va­
riables (Mantos detalles de construcción y acabado no alteren, 
Cambian o modifiquen la eaencialldad de la invención.

S O T A  R ̂  ^  1JC A T Q H I A
Habiéndose doecrlto la utilidad de la invención, le 

que as declara como no practicado ni divulgado en Espada, com­
prende las siguientes reivindicacionest 

RBTVMDICACIOVKS
1 * "SISTEMA PARA 1A OBTENCION BE fUEMBS", caracterizado 
per al hacho do que para la obtención da los mismos se parto 
de tobo de material de plástico termomoldeable, ya confeccio­
nado, el cual se procedo a trocear en longitudes apropiadas



según las dimensiones del fuelle a obtener introduciéndose on­
da trono en un instrumento de moldeo hueco que presenta doa zo­
nas de dilatación del tubo y una central entre las misma# de 
mayor amplitud y configuración de las crestas y valles alter­
nado a y en cadencia, determinativos da las paredes de la zona 
del fuelle, además de obturación de uno de los extremos del 
trozo de tubo introducido con la configuración, tambión por 
remoldeo del medio do fijación a la superficie que convenga 
unir ol fuello en su fase de trabajo, conseguido dicho remol­
deo, entóneos ol trozo do tubo remoldeado se rstlra del instru­
mento de moldeo y es sometido a la acción de una presión eon- 
tractora a fin de que las crestas de la zona en fuelle queden 
yuxtapuesta# una a la otra, tocándose y sujetándose la nueva 
posición alcanzada do las crestas por medios adecuados, talos 
como pinzas, volviéndose a introducir el tubo - fuello en un 
instrumento ds caldco a fin do realizar un torcer remoldeado 
logrado lo cual el tubo - fuelle es re tirado del instrumento 
de caldeo, y se retiran los medios de sujeción que mantenían 
las crestas yuxtapuestas, las cuales en virtud del tercer ro- 
moldec han adoptado esta última posición que solo so ven forza­
das a dejan cuando na fluido a presión es introducido por el 
extremo de menor diámetro distendiendo las paredes do la zona 
del fuello, las cusios al cesar la acción del fluido a presión 
recuperan su posición primitiva otorgada por el tercer remoldeo* 
2**- "SISTEMA PARA LA 0BTENC3&N BE FUELLES", mogón la anterior 
reivindioaoión, oa el que cuando asi convenga los trozos de 
tubo a remodóar en parte de su longitud total, serán do mayor 
longitud, a fin do quo en alturas diferentes se encuentren zo—
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na# da fusile y toda* olla* formando ristra*, segán la* conve- 
nienciaá del trabado a realizar por el fuelle múltiple obteni­
do.
3*.- "8ISTHMA PARA 1A OBTENCION DE PVHMJ5S", según la* antoría- 
roo reivindicaoione* en el que para consegsjir una mayor rápi­
do* en el proeeao de fabricación de lo* fuelle*, se procedo 
como en la anterior reivindicación, pero en loe moldeo* Inter- 
medioe ee lee dota de elemento* de planada y de corte, para 
interrupción de un trmao con el inmediato, una ve* eo ha produ­
cido la insuflación del fluido a presión y de corte ulterior^ 
a fin de separar un tremo del inmediato.
4*.- "SISTEMA PARA LA OBTENCION DE FULLIKS".

Según ae describe y reivindica en la presento memoria 
qua ooneta do CINCO hoja* eocrita* a máquina por oola oara.

Madrid, 4 FEB. F975
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