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Hoja ntm. 1

- Bl presente invento se refiere a un proceso para

la fabricscidn de un resorte de gas.

 Los resortes de gas estdn constituidos por un
cuerpo nmetdlico tubular en el que hay montado con posibili-
dad de deslizamiento estanco un pistén que estd unido & un
vdstago que se prolongaia través de un cierre hermético de
un extremo del cuerpo tubular y estando delimitado el otro

extremo de @ichc cuerpo tubular por un fondo con cierie es-

|tanco que permite contener en el interior un gas a presién.

En los resortes de gas del tipo del mencionadn
el cierre hermético del fondo se obtiene, por lo generél,
por medio de soldadura. , | |

Es un objeto del presente invento la obtencidn
de un resorte de gas de fabricaciln més econémica que_laf
de los tipos de reéoftes conocidos, mediante la eliminacidn
al hacer el cierre hermético a prueba de gas a presibn, de
toda operacidén de soldadura;

De acuerdo con el presente invento este objeto
ge logra por medio de un resorte de gas como-el gue se he,
indicado, caracterizado por el hecho de qﬁe el cierre es-
tanco estd constituido por wn tapdn de un material elasto-
nérico insertado'en el cuerpo tubuwlar y el cual comprende -
wa primera zona en forme de éopa que tiene una pestafia de
cierre hacia el lado del pistén, la cual se;aooﬁlalcon rémi
siliciencia alla.superficie‘interior del cuerpo fubulgr,
¥y unag segunda zona que se extiende en la direcciéﬁ longitu»
[dinal del cuerpo tubular y con una: forma que se acopla aﬁ.
wna cierta longitud a la superficie interior de dicho cuer-
po tubular de modo que el tapén se sitda coaxialmente'en
el cusrpo tubular, y por el hecho de gue el fondo estd for-
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‘

-mado por wn extremo del cuerpo tubulaer, que es contraido
por Geformacidén pléstica de modo gue defina unea concavidud
snuler; que sujeta al tepén en el cuerpo tubuler y teniendo
la seg&qﬁa zona del tapdn en su extremo una convexidad que
se acoPia a la concavided aelvfondo del cuerpo tubular.

En wn resorte de gas de acuerde con el invento

la egtanqueidéd del cierre al ser sometido 2l gas a presidn
viené dada por el acoplamiento de la forma de copa de n
primera zona del tapdn a la superficie interior del cuerpo
tubuler y, més principaliente, por ol acoplamiento de ig
‘concavidad anular del exiremo del cuerpo tubular con la con
vexidad znuler del extremo del tapdn, que hace innecescis
el uso de otros medios, como puede ser el de la soldedura,
pare lograr el cierre hermético del fondo.
' De acuerdo con una reslizacién vreferida del in-
%enib el resorte de gas se caracteriza por el hecho de que
la concavidad anuler define el contorno de un-paso para la
Antroduceidn en el cuerpo tubular de la carga de gas a pre-~
sién y porque la(segunéa zona del tepdn tiene uno o uds pa~
808 0 ranuras que ven de la periferia del extremo del mis~
mo, con la que se acopla a la concavidad anular del éuerpo
tﬁbular, e una zona periférica de transicién sntre la pri-
mera zons, y la segunda zona del tapén, renura o ranuras e~
tas poxr donde el gas puede llegar al espacip'en que se con-
tiene el pistén. ‘ ' '

Esta realizacién del resorte'de'gas tiene la ven-
taja de que ﬁermite hacer uso, para la carga del resorte,
de un paso obfenido por la deformacidn plastica, lo cual
elimina la necesidad de cerrar el paso con soldadura o de

disponer una vélvula de'retencién de bola u otro medio si-

K}
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1 de fabricacidn de los resortes de gas de acuerdo con el inf|

Hoja nam. 3

‘milar para lograr el hermeticismo del cuerpo tubular.

- E1l invento también se refiere a los métodog -

vento.

La estructura de los resortes de gas de
acuerdo con el invento asi coﬁo los métodos para su fzbri-
cacién se describen con detalle a continuacidn haciendd.:g
ferencia a los dibujos que se acompafian (dados a modo de
ejemplo no limitativo) y en los que: |

-~ Las Figs. 1 a 7 muestran unas seccioﬁéé
longitudinales en vista interrumpida correspondientes a 3u
cesivas'etapas de la fabricacidén de un resorte de gas dei
acuerdo con una realizacibén del invento;

| - las figs. 8 y 9 son unos alzados esquemi-
ticos, en vista interrumpida y parcialmente seccionados,
mostrando a dicho resorte de gas en las dos Gltimas etapas
de su fabricacidn;

- las Figs. 10 y 11 muestran unos alzados
en vista interrﬁmpida de un mismo resorte de.gas ya termi-
nado, en proyeccién‘girada 90¢ uno respecto al otro; y

- las Figs. 12 y 13 muestran respectiva-
mente un alzado y un corte longitudinal, ambos a escala
ampliada, de una realizacidn preferida del tapén que forma
parte de los resortes de gas que se muestran en las anterig
res figuras.

£n la etapa inicial del método, en una de sus
formas, se corta un trozo de tubo metilico 10 de una longi-
tud bredeterminada (Fige 1). En uno de los extremos de este

trozo de tubo se hace un rebaje anular para tener un borde
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. tadelgadazado 12 cuya finalided se verd rosterlormente.

En otra etape que sigue a ls descrite (Fig. 2) se
sonete: el eitremo del trozo de tubo 10 opuesto al del borde
rebajago 12 a una deformacidén pléstice radial, hécha prefe—
riblemgéte por estirado, para asi tener un cuerpo principal
14 con él diémetro de origeh del antedicho trozo de tubo y

con una zona terminel formada en el extremo 16, de un ocidmg

1tro Lés reducido y de seccidén troncocédnica 18 en la trangi-

cibén del cuerpo principal 14 gl exbremo 16, El borde de g¢s-
te ¥ltimo toma, como consecuencia de la deformaeién plisti-
‘ca a que nos hemos referido, la forma ebocinada que ge indi
ca-por 20.

El método continte, preferible aunque no necesa~

rigmente, con unag etapa en la que, como se indica en la Fig

3, es introducido un elemento tubuler metdlico 22 en el ex~-
tremo 16. El_diémetro exterior del elemento tubuler 22 es
tal que se tiene un ajuste prieto con el extremo 16 en la
zona comprendida entre la de transﬁclén 18 y wna clerte
distancla del borde 20. '

_ El método sigue, como se ilustra en la'Fig. 4,
con una operacidén de deformacidn plistica Bilateral detla
zona ¢énica de transicidn 18 y del extremo 16 as1 como del
elemento tubular 22, Este deformaclon plastlca gera efcctua
da preferlblemente por medio de un par de mordazas con for-
ne que acttian seglin se indica con las flechas T; de este mo
do, en el’extremo del cuerpo principal 14 ppuésto'al borde
12 se obtiene wun fondo c¢dncave 24 de forma muy parecide a 1
de un casquete esfériéo, resultado de la déformapién de la
zona de trensicidn 18, obteniéndose ademds en el extremo 16

la forma acampanadé con que se muestra en la Fig. 4. El fon
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) ao whidos por un cuello 26 en el interior del cuwl conixnua :

‘hablendo un paso de comunicacmoa 28,

| ae adelgazado 12, es insertado uwn fondo anuiar en forma de

co serd descrita mis adelante con referencia particular a

la Pig. 5 el borde adelgazado_12 es rebordezdo hacia aden~

‘1¥ro como se ve en la Fig. 6, para sujetar al manguito 36 y

‘| pera formar un nervio interior 40 que constituye un tope qu

Hoju niun. 5

i

-do 24 y el extremo 16 de forma acampanads queden de este -no

- En el interior del cuerpo principal 14 del cuerpo
tubular 10 (Fig. 5), foruwado del modo que ha sido deébrito, o
son infroducigos por el extremo no deformado, en el que se‘
tiene'el borde 12, en primer luger wn tapén 30 de un nete-
rial' elastomérico y a continuacidén un pistén 32 de un %ipo |
usual, el éual 1leva montado un vastego 32. A continuacidn,

en el extreme del cuerpo tubular 10 en gue se tiene ¢l vor-

mgnguito 36 que tiene un cierre hermético anular 38 de Fipo
de pestafia gue impide el paso de fluidos entre el cuerpb u
bular 10 y el véstago 34. '

La estructura del fapén 30 de materiel elastoméri
las Pigs. 12 y 13, . -

Hecha-la operacidn que se indica con relacidén g

su sellado 38. Ademds, en la pared del cuerpo principal 14,

cerca del sellado 38, se produce una deformacidn plistica

[t

impide que el pistdn 32 llegue al sellado 38.

‘ Reflrlendonos ahora a, ldS Figs. 12 y 13 asi como‘
a las Fiss. 5 a 7 vemos que el tapén 30 oomprende ung prlma
ra zona 32 de forma de sellado de copa, con una pestafia de
cierre 44. Dicho taéén 30 tiene, édeméé, una segunda zona

46 de uﬁé.superficie exterior mésﬂofmehos cilindrica y de |

un Gidmetro de acverdo con el didmetro interior del cuerpo
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prominencia central 52 que se proyecta longitudinalmente

cipél 14, en una cierta longitud de ésta, se tiene la éegu~

tojn nan. & i
_prineipal 14. A esta segunda zona 46 le sigue, en el extre
mo opuesto a la primera zona 42, una zona extrema 48, de
forma convexa, muy similar a wn casquete esférico.

| V.En la superficie periférics de la segunda wona
46 del’fgpén 30 hay wnas renuras (preferiblemente en nimoro
delcuatro) oue en el dibujo se indicen por 50. Lstas ranu-
ras 50.se extienden en tode la longitud de 1a'segunda Line
46, terminando en la zona de transicidn entre la segunda z9
na.46 y la primere zona 42, es decir, inuedietamente por
debajo de la zona deformable que constituye la pestaria de
clerre 44. _ A
| Por Wltimo, el tapdn 30 tieme, en la cara de su

extreno que constituye el fondo de la forma de copa, una

més alli de la pestaiia de cierre 44 ¥ que sctia como tope
deformgble para el pistén 32. T

El tapén 30 es insertsdo en el cuerpo principel
14 de tal modo que tanfo le pestaiia 44 como la prominencia
52 "miren" heeia'el pistén 32, El didmetro de la seccidn
dilindrica 46 es tal que forma un ajuste suficientemente
prieto con la superficie interior del cuérpo principal 14.
La parte convexa 48 del tapén 30 hace asiento en el fondo
24, Como es ficilmente comprensible, 1a forma convexa de la
superficie 48 deberd adaptarse a la forma del interior del
fondo 24 ?ara que de ese modo gl tapbén tenga un‘buen apoyo.

Cuendo el tapbn se encuéntra introaucido en el
cuerpo principal 14, el quedar la segunda zona 46 de dicho

tapbén 30 acoplada a la superficie interior dei cuerpo prin-

ridad de la debida orientecién del tapdn, msnteniéndose la
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desplazando el pieton 32 al extremo de su carrera contra lg

| minigtro de gas que, normalmente, es nitrdgeno a presidn.

|en el paso 28. El1 %apbén 30 se qlevé con_ello‘ligeramente,~‘

11oju ndm. 7
-primera zone 4; glineads con la pestafia de clerre 44. El
didmetro de la primera zona 42 en que se encuentra la pes-
tafia de cierre 44 es, sntes del ensamble, msyor que el did-
metro intefior del cuerpo prinoipal 14 con lo que, el ser
inserts do el tapdén 30 en este, la pared de la Lrlmera zona
42 es oontralga elasthamente ¥ su pestafia de cierre 44 que
da agoplada élésticamente a‘la.supérficie interior dé;’bue;
o p%inéipél 14, Una vez acoplado él'tapén 30, las ranuras
50 del mismo dejan unos pasos 54 que ponen en comunicaéién
el eztremo gcampanado 16, a través del pa so que hay cn el
cuello 26, con la zong situada 1nmed1atamente detrés o por
debajo del sellado constituldo por la primera zona 4?.-;
Beflrlenaonps a la Fig. 7 vemos que el fondo cén-
cavo o gona de transicidn 24 del cuerpo tubular 1C estéd su-
jefd en un soporte fijo A ¥ que confra el extremo lifre dell
Vastago 34 es eplicado un soporte mévil P de presmon que

ejerce un empuje S en direccidén axial sobre el vastaéo 34,

prominencia 52 del tapbn 30. ‘
Estando en la condicidn mencionada le es eplicado
al conector constituido pér el extremo acampanado 16 ung

tobera U que estd conectada a través de una vélvule a un sy
Cuando se -gbre la vilvula el gas g presidn es introducido

con lo que el gas puede pasar por el espacio_asi formado
entre la zona convexa 48 de dicho tapdén 30 y el fondo 24.
del cuerpo prinéipai tubular 14, liegando a los pasos 54. ‘
Do aqui el gas pasa.al interior, del buerpo principél 14, a

pesar de la pestafia de cierre 44, debido o le deformabili-
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-1 dad extrema 48 contra el fondo 24+

Holn adtm, 8

—dad del sellado formedo por la primera zona en forma de co-
e 42,

Ccomo én sus cémienzos el éas ilega e la céra del
‘pistén 32 opuesta al vdstago 34, ejerciendo un fuerte empu-
Je sobre el pistén en sentido opuesto al de la flechz, el
sopérte mévil de presidén P impide un violento desplazamien
%o del vastogo 34 hacia afuera poro sin que el tapdn 30 si~
ga manteniéndose en su posicién correctz contra'el fondo
cbéneavo 24. Con ello el gas pesa mas alld del pistén 32,
tanto por la holgure que habitualmente existe entre dicao
pistén y la superficie interior del cuerpo tubular 10 como
a través del orificlo celibrado 56 que se suele disppner'
en el pistén mismo. |

Al cabo de Lnos segundos la presidén de la carga
de gas dentro dél cuerpo principal 54, entre los dos sella-
dos 38 y 44, ha alcanzado el valor rééuerido (normalmente
del orden de las 90~100 atmésferas) procediéndose entonces
al cierre de la vélvula de suministro y a retirar la tobers
del conector 16. Dada la forma en copa que tiene la zona de
sellado 42, la carga de gas se ve impedida pars escapar y
unlcamente pre51ona a la pestana de cierre 44 contra la pa-

red que la rodea y establece el acoplamiento de la ‘convexi~

Una vez cargado del modo que se ha 1ndlcado, es
retirado el conjunto del dlSpOS}thO constituido por el so-
porte A y el miembro dé presién P, y el éxtremo 16 ¥y el
cugllo 26 son sometidos a deformacidén pldstica por eplaste-
miento, preferiblemente entre un par de placas planas en
una prensa de estempacién. Esta,deformacién es efectuada en

-el sentido indicsdo por les flechas,G de la Eig.vS que es
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t-e1 mismo con el que se hizo la deformacidn lateral ante~

' mds del doble del espesor de la pared del cuerpo tubular

Hioja niim, 9

riormente mencionada (flechas F de la Fig. 4).

Mediante el aplastamiento antedicho sé le
forma al cuerpo tubular 10 una extremidad plana 58, de un
cierto espesor debido al elemento tubular 22, que también
resulta deformado.

La parte aﬁlanada 58 es finalmente cortada
del modo mostrado en las Figs. 9, 10 y 11 en la forma Ge
una orejeta 60, la cual tiene un agujero 62 para la suje-
cidn del resorte de gas por uno de sus extremos. |

Como s¢ ve en las Figs. 10 y 11, en el sx-
tremo libre del vastago se fija, de un modo habitual en la
téenica, un extremo 64 gque constituye el otro eieﬁento de
sujecidn del resorte de gas y que igualmente tieﬁe perfora
do un agujero 66. A

El elemento tubular metidlico 22 que queda
aplanado en el interior de la orejeta 60 tiene como funcidnh

Unicamente el darle a esta Gltima el espesor requerido de

10. En algunas aplicaciones no seri necesario este suple-
mentado del espesor.

De acuerdo con otra realizacidén del inven-
to se puede tener un resopte de gas con un fondo y un ele-
mento adicional talegs como los ilustrados en las Figs. 9 a
11, pero con un tapdn de una forma méds o0 menos como el de-
signado 30 pero sin ranuras ni pasos de ninguna otra clase

En este caso se puede producir la carga del
resorte con el gas a presién de un modo conveucional, como
pueds ser colocando el elemento tubular ¥y los demés elemeg‘

tos del resorte en el interior de una cémara antes de hacer
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el sellado de cierre hermético del lado del desplazamiento
hacia afuera del vastago del pistén, introduciendo en la
cémara el gas a presidén y efectuando a continuacidén el an-
tedicho sellado de cierre hermético dentro de la atmbsfera
presurizada.

Esta solucidn, si bien menos ventajosa,
hace posible, no obstante, la obtencidédn de una economies en
relacién con la técnica actual, ya que con el tapdn no es
necesario el cierre hermético con soldadura del paso del
fondo.

Como se comprende de lo antedicho se puede
fabricar un resorte de gas de acuerdo con el invento por
un método también de acuerdo con el invento con una notabl
simplificacidn, respecto a los métodos conocidos, de todas
las operaciones de ensamble, haciéndose posible un alto
grado de automatizacién. La caracteristica mis sobresalien
te del remorte y de su método de fabricacién es la de que
el sellado hermético en presencia de un gas presurizado se
efectla muy econémicamente por medio de un simple tapdn de
un material elastoméfico, sin que haya necesidad de efec~-
tuar el cierre hermético del orificio que sirvié para la
introduccibén del gas por otro medio como puede ser el de

soldadura.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciongs siguientes:

la.- Método de fabricar un resorte de gas para
suspensiones de vehiculos y otras aplicaciones, consti-~
tuido por un cuerpo metdlico tubular en el que hay montadqrh
con posibilidad de deslizamiento estanco un pistdén que esté
unido a un vistago que se prolonga a través de un cierre
hermético de un extremo dd cuerpo tubular & estando deli-
mitado el otro extremo del cuerpo tubular por un-fondo con
clerre estando que permite conbener en el interior un gas
a presibén, caracterizado por el hecho de que el mismo com
prende las etapas-siguientes: - provisidn de un trozo de |

tubo metélicq (10 de 1la Fig. 1) para formar con el mismo

- someter una parte del trozo de tubo a una pﬁmera'operaf
cién de deformacién pléstica radial, para obtener, en cier
ta longitud del tubp, un demento tubular que comprénde un
cuerpo’ principal (14) con-la seccidén transversal de origeh
j’una parte formada en - exfpemo (16, Pig. 2) de dimen-

sibén transversal redudda, asi como una zona cdnica de trahsi
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del gas en este espacio se deba tanto a la ausencia de

Hoja nGm. 12

heidn (18) entre el cﬁerpo principal (14) y el extremo (16);
~ gsometer a la zona de transicidn (18) y al extremo (16,
Fig, 2) a una deformacidén pldstice bilaterzal de modo que
se forme un cuello (26) que con ‘la zona de transicién cons
tituya una concavidad anular o fondo (24) y el final por
ese lado del cuerpo principal (14) y ddndole al extremo
(16, FPig, 4) wna forma de copa, dejando entre ambas zonas
un pasod de comunicacién (28); - insertar en el interior
del cuerpo principal (14), por su extremo sin deformar, en
primer lugar un tepdén (30) de material elastomérico, con
su primera zona (42) del lado de este extremo, y & continug
cibn el pistén (32) con su vdstago (34) y fijar un elomen-
to anular (36) de guia del vdstago (34), junito conm ei co-
rrespondiente medio de sellado (38), con el interior del
extremo no deformado o sobre el mismo asi como alrededor
del védstago (34); - ejercer un empuje axial (S) sobre el
pistén (32), desde el extremo libre del védstago (34) de tal
modo que el tapéﬁ (30) sea desplaiado contra la concavidad
anular del fondo (24) y mantenido en esa posicién; - inser
tar, con el aprieto debido para un transvase de un gas, en
el extremo (16, Fig. 7) en forma de oopé; una. toberé (U)
que pueda ser conectada a un suministro de gas a presidn;
- conectar la tobera (U) al suministro de gas a la vez

que el tapén (30) es mantenido conira el fondo (24) de tal
modo ‘que, al introducir una carga de gas a presién en el

espacio interior del cuerpo principal (14), la penetracién

cualquier clase de sellado entre dicho cuerpo principal y
la segunda zona (46) del tepén como a la contraccién elds-

tica de la primera zona (42) de dicho tapbn; - interrumpir

)
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_ tla comunicacidn entre la tobera (U) y el suministro de gas

| bustecimiento de la zona plana u orejeta (60).

Hoja nam. J 5

y extraser dicha tobera (U) del extremo (16, Fig. 7) del
cuerpo tubular, y - sometéi al extremo (16, Fig. T) del
cuerpo tubular y al cuello (26) del mismo a una deforme-
 cién pldstice mediante un aplastamiento de modo .que se

obtenga un extremo plano (58), siendo esta deformacién

bilateral ya mencionada.

22,~ Método de acuerdo con la reivindicacién 18,
caracterizado por el hecho de gue la deformacién pldstica
radial es obtenida por un estirado. A

38,~ Método de acuerdo con le reivindicacidn 18,
caracterizado por el hecho de gue, antes de efectuar l@‘
operacién de deformacién pldstica en el extremo (16, Pig.
3) de didmetrc mds réducido, es introducido un elemento
tubular (22, Fig.‘3) el cual es sometido, junto con el
extremo (16), a sucesivas operaciones de deformacién pléds-

tica constituyéndose un elemento (22, Figs. 8 y 9) de ro-

42, Método ae acuerdo con la reivindicacién 18 v
] 33, caracterizado por el hecho de que la deformacién pléds
tica bilateral es efectuada mediante estampacidén a prensa.
58,~ Método de acdefdo con la reivindicacién 18
0 3é, caracterizade por el hecho de que la deformacién plds
ticé por aplastamiento es efectuvada por etampacidn con;pren
sa. ' ' ,
68,~ Método de acuerdo con cualquieré de lag rei-
vindicaciones 12, 3% y 48, carascterizado por. el hecho de

que el extremo aplanado (58) es sometido & una operacibn de

efectuada en la misma direccidén y sentidos que la formacién

cortado- para obtener la forma de una orejeta (60) con aber-|




P-

10

Hojn nim. 14

- tura ir;};cr:i.or.

72.- Métcdo de fabricar un resorte de gas para
suspensiones de vehiculos y Jtras aplicaciones.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
‘tecede, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a

mdquina por una sola cara.

NOV 1979
d,za.Nn\H 7

Madri

P.A.
Alberfo de Elabu
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