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El presente invento se re f ie re  en general a con­
ductos de chapa m etálica e lá s t ic a  o a juntas de d ilatac ión  

i que tienen paredes sim ilares a fu e lle s  sometidas a d ila ­
tación y contracción longitudinales debidos a fuerzas tér-j

imicas y a fuerzas sim ilares a la s  experimentadas por una ¡
junta de codo articulada^ y  concierne de un modo más es- ¡

' !
i n ec ia ! a un método para doblar chapa m etálica para produ- ¡
¡* :
' c ir  t a l  junta de d ila tac ión . ;

En e l diseño de instalaciones generadoras de va- 
:por de agua o de otros aparatos sim ilares de intercambio 
de calor, se emplean frecuentemente conductos de chapa me­
tá l ic a  de longitud considerable para transportar masas de 
a ire  caliente o de gases calien tes desde una parte del -  
equipo de l a  instalación de generación de vapor de agua a 
otra. Un cambio en la  temperatura de esos gases con respec­
to a la  temperatura del a ire  ambiente hace que esos con­
ductos y piezas de equipo aumenten o disminuyan de longitud, 
debido a d ilatación  o contracción térm icas.

Además, puesto que la s  piezas de equipo a la s  -  
cuales están conectados los extremos del conducto son su- 
ceptibles de moverse en diferentes direcciones y a diferen­
tes d istancias debido a l a  d ilatac ión  térmica de la s  mis- ¡

f
mas, e l  conducto de conexión está  además sometido a fuer- j 
zas y movimientos sim ilares a los experimentados por una ! 
junta de codo articu lada. Para acomodar esas fuerzas deben¡ 
proveerse dos o más juntas de d ilatac ión  en e l conducto a ¡ 
f in  de permitir movimiento re la tivo  del conducto con res­
pecto a la s  piezas de equipo a la s  cuales está  conectado.
Se usan frecuentemente juntas de d ilatac ión  deslizantes en 

condiciones en que puede ser to lerada una pequeña fuga de
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gas, y cuando la  d ilatac ión  o la  contracción es rigurosa- 
. diente uniforme y p ara le la  en todas partos. No obstante,
' se emplea ventajosamente l a  junta del tipo de fu e lle  cuan 
' do es esencial l a  hermeticidad del conducto a los gases yt
I cuando debe preverse movimiento de l a  junta de d ilatac ión
¡ ' ¡
' en un sentido que no sea paralelo  a l eje geométrico longi-
! tudinal del conducto.[ ; t

Los pliegues que forman los fu e lle s  de los con­
ductos se fabrican corrientemente de m aterial de chapa me­
tá l ic a .  En un diseño bien conocido de un conducto que t ie ­
ne una sección transversal re c t il ín e a , se producen trozos i 
rectos adecuados.de paredes sim ilares a fu e lle s  que se -  
sueldan entre s í  por sus extremos para formar los lados y 
la s  esquinas de la  junta de d ilatac ión  re c tilín e a . Al mo­
verse la s  secciones del conducto debido a l a  d ilatación  — 
térmica del conducto o de la s  piezas de equipo contiguas, 
la s  paredes sim ilares a fu e lle s  de l a  junta de d ilatación  
se contraen o se expanden y los lados de la s  mismas tien ­
den a aumentar o disminuir l a  longitud. Estos movimientos 
de la  junta de d ilatac ión  tienden a imponer esfuerzos muy 
{elevados en la s  esquinas de los pliegues de los fu e lle s . 
Debido a l limitado espacio de acceso de que se dispone para
producir la s  soldaduras cuando se unen los pliegues en las  
i , }
esquinas, la s  soldaduras de la s  costuras de la s  esquinas ¡
son en general de calidad in ferio r a l a  de una soldadura ; 
res is ten te , con e l resultado de que esas costuras se abren 
frecuentemente dando origen a fugas importantes en e l  con­

ducto de .s*as.
3s por tanto un objeto principal del invento me­

jo rar estas condiciones por un método de construcción de

^39 9 ̂  /
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un conducto del tipo de fu e lle  en e l  cual ( l )  e l esfuer- -
; . í
zo en la s  esquinas del conducto es considerablemente d is -  = 

minuido conformando cada esquina de una so la pieza dobla­
da a lo largo de un arco; y (2) en e l  cual l a  res is ten ­
c ia  de la s  esquinas es aumentada sustancialmente e lim i­
nando todas la s  costuras la te ra le s  soldadas próximas a las¡ 
esquinas o en éstas, y  uniendo solamente la s  secciones de j
¡chapa metálica plegada en puntos entre la s  esquinas y a le—
! - i
ajados de e l la s .  j

De acuerdo con e l invento, se ha provisto un mé-- 
todo de fab ricar un conducto de chapa m etálica e lá s t ic a  ¡ 
que tiene paredes sim ilares a fu e lle s  sometidas a d ila ta ­
ción y contracción longitudinal y que tiene una sección -  
trasversa l en general re c t ilín e a  en un plano perpendicular 
a l a  dirección de d ila tac ión  y de contracción, que compren­
de la s  operaciones de:

producir a l  menos un trozo recto de pieza de tr a ­
bajo de chapa metálica que tiene a l  menos un pliegue que -  
establece una sección trasversa l s im ilar a l a  de un fu e lle  
en toda l a  longitud de dicha pieza de trabajo ;

doblar dicho trozo en a l  menos un punto entre los 
extremos del mismo y a lo  largo de un arco aue está en e l ¡
i !
plano de dicho pliegue para producir una pieza de trabajo i
i !
doblada que tiene a l  menos una esquina de conducto redon- ¡ 

'deada y que tiene partes extremas rectas derecha e izqu ierl 
da que se extienden desde e l la  y tangentes a dicho arco; ¡ 

y conformar e l  conducto sim ilar a un fu e lle  de 
sección trasversa l r e c t il ín e a  montando e l número necesario 
de piezas de trabajo y uniendo los extremos adyacentes de 

la s  partes rectas de la s  m^nas.

339997
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A f in  de que pueda comprenderse e l invento, se 
describ irá a continuación con referencia a los dibujos que 
se acompañan, en los cuales: '

La F ig. 1 es una v is ta  esquemática en alzado de- 
un generador de vapor de agua, conectado a un calentador ¡ 
de a ire  asociado por medio de un conducto de gas t íp ico ; =

La Fig. 2 es una v is ta  ampliada del conducto 
ilustrado en !la  F ig. 1, provisto de soportes estructura­
le s  y con dos juntas de d ilatac ión  sim ilares a fu e lle s ;

La Fig. 3 es una v is ta  fron ta l del conducto to - ! 
mada por l a  lín ea  3-3 de l a  Fig. 2;

La Fig. 4, es una sección tranversal a través 
del conducto, en l a  junta de d ila tac ión , tomada por la  l í ­
nea 4-4 de l a  F ig. 2;

La Fig. 5 es una esquina ampliada de la  junta de 
d ilatación  sim ilar a un fu e lle ;

La f ig .  6, es una sección transversal a través 
de la  parte recta de la  pared de l a  junta de d ilatación  y 
del conducto, tomada por la  lín ea  6-6 de la  F ig .4;

La Fig. 7 es una sección transversal a través de 
la  esquina redondeada de l a  pared de l a  junta de d ila ta ­
ción y del conducto, tomada por l a  lín ea  7-7 de la  f ig .

4;
La Fig. 8 es un trozo recto de chapa metálica 

conformada con pliegues y con una sección transversal de 
forma de fu e lle  en toda su longitud;

La Fig. 9 es una v is ta  esquemática en planta de 
un aparato de doblar con e l trozo recto de chapa metálica 
de forma de fu e lle  de la  Fig. 8, colocado en posición pa­

ra  doblarlo;

16.5.67 5
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La Fig. 10 es una sección transversal ampliada 
a través de l a  rueda de estampa de doblar y e l bloque de ¡ 
sujeción del aparato de doblar, tomada por l a  lín ea  10-10 

de l a  F ig. 9;
La Fig. 11 es una v is ta  esquemática en planta j 

del aparato de doblar mostrando e l trozo doblado de chapa ¡ 
¡m etálica en posición después de l a  operación de doblado; ¡
¡ La Fig. 12 es una ilu strac ión  de una de la s  sec­
ciones de esquina de forma de fu e lle  doblada acabada, l i s -  

; ta  para montaje; y , ¡
Las Figs. 13 y 14- son cortes transversales rec -, 

t ilín eo s de una junta de d ilatac ión  sim ilar a l a  i lu s t r a - ' 
da en l a  Fig. 4, ilustrando la  F ig. 13 una junta hecha de 
dos trozos doblados, y l a  Fig. 14 una junta hecha de un -  
trozo doblado.

Refiriéndonos ahora a lo s dibujos, en todos los 
cuales se han usado los mismos números de referencia para 
designar los mismos elementos, l a  F ig. 1 representa un ge­
nerador de vapor de agua 2 conectado a un calentador de 
a ire  3 mediante secciones de conducto 4 y 5. El conducto ^

I 4 está  conectado rígidamente a l a  sa lid a  de gas del gene- ; 
:rador de vapor de agua 2, mientras que e l  conducto 5 for- 
; ma una conexión f lex ib le  entre e l  conducto 4 y l a  entrada 
¡de gas del calentador de a ire , 3.

Como reg la  general, los grandes generadores de i
!

vapor de agua modernos están corrientemente suspendidos ! 
de una estructura superior de acero t a l  como la  indicada en  ̂
6. Los calentadores de a ire , por otra parte, están u su a l- : 
mente apoyados por l a  parte in ferio r, t a l  como se ha indi­
cado en 7. Debido a la  d ilatac ión  térmica, cuando está -

339997
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! funcionando e l  generador de vapor de agua se expande en 
mía dirección hacia abajo cono ae ha indicado en la  Fig.
2 mediante una flecha a, y e l  calentador de a ire  en una 
dirección hac ia  arrib a cono se ha indicado mediante l a  
flecha b. Se produce además una d ilatac ión  horizontal,del 
generador de vapor de agua en la  dirección de la  flecha 2

¡y de l a  flecha d (F ig . 3 )y y del calentador de a ire  en l a¡
¡dirección de l a  flecha e y de la  flecha f  (Fig. 3 ). Para ¡ 
¡acomodar esos diversos movimientos re la tivos del equipo 
conectado a l conducto de gas 5, se han provisto juntas de 

^dilatación 8 y 9 de forma de fu e lle . Además, e l peso del t
conducto 5 está  suspendido elásticamente desde la  estruc- ¡ 
tura superior de acero 1C mediante colgaderos 11 y 12, 
placas oscilantes 13 y ménsulas 14 que están unidas a los 
lados del conducto 5 (véanse la s  F igs. 2 y 3 ).

Las Paredes de la s  juntas de d ilatación 8 y 9
i

tienen una forma de sección transversal de fue lle  como se 
ha representado a manera de ilu strac ión  en la s  F igs. 6 y 
7. Están formadas de un número adecuado de pliegues, ha­
biéndose representado tres pliegues 17, 18 y 19 en la  rea— 
¡lización preferida de la s  F igs. 6 y 7. El conducto 5 y ! 
¡das juntas de d ilatac ión  3 y 9 son en general de sección 
transversal rectangular o re c t il ín e a , como se ha i lu s tr a ­
do en la  f ig .  4 ,teniendo la s  juntas de d ilatación  esquinas¡ 
redondeadas.Se han provisto miembros de refuerzo 20 que for 
man un bastidor de conexión entre la s  seccionesde oonduc- ¡
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! to 4 y 5 y l a  junta de d ilatac ión  t a l  como 8. Los pliegues
! 17, 18 y 19 a lo largo del lado recto de l a  misma se han i 
representado enrasados con e l in te rio r del conducto 5, co-j 
mo se ha indicado en la s  F igs. 6 y  7. En la s  esquinas, sin  
embargo, debido a l a  curvatura, los pliegues se extienden[ 
en e l  in terio r del conducto. Por lo  tanto se ha provisto j 
en cada esquina una placa 21 de prolongación de forma ade-¡ 

cuada. ¡i
¡ Debido a la s  fuerzas térmicas ya descritas en lo
* i
:que antecede, que hacen que e l generadorde vapor de agua ¡ 
2, e l calentador de a ire  3 y la s  secciones de conducto 4 y  
5 se d ilaten  en la s  direcciones indicadas por la s  flechas ' 
a, b, c y  d (F igs. 2 y 3 ), un lado de la s  juntas de d ila ­
tación 8 y 9 se comprime e l  otro lado se expande. Como con­
secuencia, los pliegues, 17, 18 y 19 se ensanchan en un -  
lado de l a  junta de d ilatac ión  y tienden a aumentar de Ion 
gitud, mientras que en e l  otro lado los pliegues se estre­
chan y tienden a acortarse.

En un diseño actualmente empleado, los pliegues 
de la s  juntas de forma de fu e lle  están biselados en lo s ex­
tremos y soldados a lo  largo de una lín ea  23 para formar 
'una esquina v iva, como se ha indicado en lin eas de puntos ¡
y trazos en la  Fig. 5. Con la  d ilatación  y l a  contracción ¡
{ ! 
¡de los fu e lle s , esa soldadura es frecuentemente sometida
'a esfuerzos superiores a su lím ite e lá s tico . En la s  esqui­
nas se desarrollan g r ie ta s  que originan un grave peligro 
de fugas, que frecuentemente exige interrumpir e l  funció- ; 
namiento de l a  instalación  para reparaciones. Para m iti­
gar este problema se ha propuesto otro diseño en e l  cual 
la s  esquinas vivas están achaflanadas, como se ha indicado

339997
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mediante l a  lín ea  de punto y trazos 25. Aunque está ú lti-^  
 ̂ na construcción proporciona un cierto  a liv io  a la"esquina 

' exterior por d is tr ib u ir  los esfuerzos sobre un área mayorJ 
la  esquina in te rio r en e l  punto 26 sigue estando sometida 
a esfuerzo excesivo y continua fallando. Por añadidura, en 

' este último diseño l a  soldadura de los pliegues en la s  es­
quinas es una operación muy complicada y d i f íc i l ,  lo  que 
tiende a disminuir l a  calidad de l a  soldadura.

El presente invento supera satisfactoriamente 
la s  anteriores d ificu ltades mediante un diseño nuevo y me­
jorado de irna junta de d ilatac ión  de forma de fu e lle  que ! 
incorpora la s  siguientes c a rac te r ís t ic a s :

Primero cada esquina de l a  junta de d ilatación  
está  fabricada partiendo de una so la pieza de trabajo con­
tinua, por doblado de la  misma a lo  largo de un arco, y 
tiene partes rectas que se extienden desde cada lado de l a  

junta.
Segundo, situación de la s  soldaduras que unen 

la s  diversas secciones de forma de fu e lle  en posiciones 
que están alejadas de la s  esquinas.

La f ig . 8 representa, a manera de ilu strac ión , j 
un trozo recto adecuado de pieza de chapa metálica 28 que ¡ 
tiene pliegues para producir una sección transversal de 
forma de fu e lle  en toda su longitud, a p a rtir  de cuya pie-;
za se rroduce una escuina de acuerdo con e l  invento. ¡

!
En la  F ig . 9, esa pieza de trabajo recta 28 se ' 

ha ilustrado situada en un aparato de doblar 30 , e l  cual
!

se ha representado esquemáticamente. Las partes principa- j 
le s  del aparato de doblar 30 comprenden una rueda de es­
tampa 32 soportada a pivotamicnto para rotación en torno

. . .339997
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a un eje 33 en la  dirección indicada por la  flecha; un -  ; 
bloque de sujeción 34 que está  sometido a una fuerza F que 
obliga a l bloque contra l a  pieza de trabajo 28 y a l a  pie­
za de trabajo contra l a  p e r ife r ia  de l a  rueda de estampa 
32.

La Fig. 10 i lu s t r a  una sección transversal a -  
través de una parte de l a  rueda de estampa 32 y del bloque} 
de sujeción 34 , mientras coge a la  pieza de trabajo 28* j
¡ Los contornos de la  rueda de estampa 32 y del -  ¡Í T i¡bloque de sujeción 34 corresponden a l  contorno de l a  seo- j
-ción transversal de forma de fu e lle  de l a  pieza de traba** , 
jo 28. Al ap licarse l a  fuerza F, l a  pieza de trabajo 28 -  
es sujetada firmemente a l a  rueda de estampar32 en toda l a  
p e r ife r ia  de la  sección transversal de pieza de trabajo .
Se ha provisto una barra seguidora 36 que tiene l a  misma 
sección transversal que e l  bloque de sujeción 34 a l  aco­
plarse a l a  forma de l a  pieza de trabajo de forma de fue­
l l e .  La barra seguidora 36 está guiada por ser soportada 
contra una superficie f i j a  38 durante la  operación de do­

blado.
i Con la  fuerza F y e l bloque de sujeción 34 com- ^
Oprimiendo firmemente la  pieza de trabajo 28 contra l a  rué—¡
¡" i
¡da de estampa 32, l a  rotación de l a  rueda de estampa 32 y
del bloque de sujeción 34 en la  dirección de la  flecha se 
¡efectúa por medios de motor y medios de engranaje adecua­
dos no representados. Mientras están rotando la  rueda de  ̂
'estampa 32 y e l bloque de sujeción 34, l a  barra seguidora ' 
36 mantiene contacto con l a  pieza de trabajo 28 y sigue a : 
l a  misma por d eslizar a lo  largo de l a  superficie 38 . De 
esta manera se produce un doblez del ángulo deseado en la

33999716.5.67 10
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pieza de trabajo 28, la  cual a l f in a l de l a  operación de , 
doblado, habrá alcanzado la  posición indicada en la  Pig. ! 
11 y habrá adquirido l a  forma 40 ilu strad a  en la  F ig. -  
12.I 1 .  .p sra .i6n  de doblad., d.b.n t.n a r .6  j

¡ precauciones para ev ita r que se produzcan arrugas o doble-
i ;
! ces en la  pieza m etálica ondulada 28. El contorno de las 
' ondulaciones es muy importante a este respecto. Como se vé 
en la s  F igs. 6 y 7, la s  paredes la te ra le s  de cada ondula- ¡ 
ción forman un pequeño ángulo con respecto a un plano -  j 
transversal a un plano tangente a la s  crestas de la s  ondu­
laciones. Ese ángulo X, como se ve en l a  F ig. 7, debe ser 
de 33 a 5S para obtener los mejores resultados. Pueden -  
usarse ángulos mayores, pero a medida que se aumenta e l 
ángulo disminuye paralelamente la  magnitud de la  flexión 
de la  junta de d ilatac ión  acabada. Haciendo esas paredes 
la te ra le s  de la s  ondulaciones con un pequeño ángulo, puede 
mantenerse una fuerza o presión positiva en toda l a  sec­
ción transversal de la  pieza de trabajo 28, tanto por la  
barra seguidora 36 como por e l bloque de sujeción 34 du- 

! rante la  operación de doblado.
También debe hacerse notar que cada una de la s  ¡ 

crestas y de los v a lle s  de la s  ondulaciones son redondea- j 
dos. Esto contribuye asimismo a ev ita r  e l  pandeo o arruga­
miento de l a  pieza de trabajo . '

También es importante que e l radio de curvatura  ̂
del codo sea más bien grande, en especial cuando se doblan 
piezas de trabajo que tienen ondulaciones profundas. La -  
relación del diámetro de curvatura (medido a lo largo de 
la  p e r ife r ia  in terio r de la  pieza de trabajo , o en los va-
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!!
¡ l i e s  según se ve en l a  F ig . 10) a l a  profundidad de la s  ¡
¡ondulaciones (d istancia de v a lle  a cresta) deberá ser de ! 
a l  menos 6 a 1. Los codos más pronunciados pueden originar 
arrugas en l a  pieza de trabajo que está  siendo doblada.

Para poder hacer cualquier número que se desee 
de pliegues 19 en los fu e lle s  de l a  pieza de trabajo 28, 
l a  rueda de estampa 32, e l  bloque de sujeción 34 y la  bar- 

jra seguidora 36 están hechos de piezas de secciones 41 y 
42 la s  cuales están su jetas entre s í  mediante pernos 44 y 
¡46, respectivamente, como se ha indicado en l a  F ig. 10. De 
esta  manera puede usarse e l  aparato 30 de doblar para do- ¡ 
b lar piezas de trabajo compuestas de cualquier número de­

seado de pliegues 19.
l a  segunda c a rac te r ís t ic a  importante, como ya se 

expuso en lo que antecede, consiste en que la s  soldaduras 
que unen la s  diversas secciones de forma de fu e lle  de la
junta de d ilatac ión  están situadas en posiciones que es­
tán alejadas de la s  esquinas. Así, en la  realización  pre­
ferid a  de l a  F ig. 4, se requieren cuatro secciones 40 para 
formar l a  junta de d ilatac ión  rectangular 18. De acuerdo 
con e l invento, esas cuatro piezas do trabajo dobladas 40 
están unidas por soldaduras 48 que están situadas en po- 
EÍ.Í.KSS de preferencia a Hitad de recorrido entre la s  es- 
¡quinas. De esta  manera los esfuerzos creados en la s  esqui­
nas por d ilatación  y contracción de los fu e lle s  son d istri-t 
) - i
buidos en torno a l  arco de cada esquina y disminuyen a l  ** ¡
¡aumentar l a  d istancia  a la s  esquinas, por lo  que la s  so l- : 
daduras 48 son sólo ligeramente afectadas por e llo s . Bn -
consecuencia, se evitan la s  soldaduras de esquina someti­
das a esfuerzos muy elevados, eliminándose con e llo  a una

339997
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de la s  causas más graves de fugas en e l conducto.
Evidentemente, a l u tiliza rse

i
e l método de fab ri-

cación del presente invento, una pieza de trabajo de lon­
gitud adecuada podría estar dotada de más de un codo, t a l  
como por ejemplo de dos codos. En este caso, s i  ha de for-j 
marse un conducto de sección transversal rectangular solar
mente se requerirán dos piezas? cada una con dos codos. Bs 
tas dos piezas, de acuerdo con e l invento, serían luego
unidas en dos posiciones por soldadura? estando situada ¡i
cada soldadura 50 a mitad de recorrido entre dos esquinas,

como se ha ilustrado en la  F ig. 13.
Ahora bien, para conductos de sección transver- 

sa l relativamente pequeña? todas la s  esquinas y los lados 
rectos podrían ser fabricados partiendo de una sola pieza 
de trabajo recta de longitud adecuada. En este caso sola­
mente se requeriría  una costura soldada 52, estando situa­
da esa costura a le jada de la s  dos'esquinas, como se ha re­
presentado a manera de ilustración  en la  F ig. 14.

Aún cuando hemos ilustrado y descrito una r e a l i ­
zación preferida del invento, debe entenderse que la  misma 
es meramente i lu s tra t iv a  y no re s tr ic tiv a ?  y que pueden -  
efectuarse en e l la  variaciones y modificaciones sin reba- ¡ 
¡sar e l alcance del invento.t
' Esta so lic itud  que corresponde a la s  presentadas
en los Estados Unidos de América, los días 8 de junio de ; 
1.966, con e l número 556.184 y 8 de junio de 1.966, con e l 
número 556.185, se acoge a los beneficios del artícu lo  51 
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industria l. '

97
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta  so lic itud  de Paten 
te  de Invención en España, por VEINTE años, son los s i ­
guientes:

1 . -  Un método de fab ricar un conducto de chapa 
m etálica e lástico  que tiene paredes de forma de fu e lle  so­
metidas a d ilatac ión  y contracción longitudinales y que 
tiene una sección transversal en general re c t ilín e a  en un 
plano perpendicular a l a  dirección de l a  d ilatac ión  y de ¡ 
l a  contracción, caracterizado por la s  operaciones de.: pro­
ducir a l menos un trozo recto de pieza de trabajo de cha­
pa m etálica que tiene a l menos un pliegue que establece -  
una sección transversal de forma de fu e lle  en toda l a  lon­
gitud de dicha pieza de trabajo ; doblar dicho trozo en a l 
menos un punto entre los extremos del mismo y a lo  largo 
de un arco que está en e l  plano de dicho pliegue para pro­
ducir una pieza de trabajo doblada que tiene a l  menos una 
esquina de conducto redondeada y que tiene partes extremas 
rectas derecha e izquierda que se extienden desde e l la  y !
tangentes a dicho arco; y formar e l  conducto de forma de j

¡
fu e lle  de sección transversal re c t i l ín e a  montando e l  nú- ¡ 
mero necesario de piezas de trabajo dobladas y uniendo los 
extremos adyacentes de la s  partes rectas de la s  mismas, j

2 . -  Un método según la  reivindicación 1, carac-j 
terizado por e l  hecho de que dicho trozo recto es doblado! 
en torno a una estampa que tiene una p erife r ia  que es con­
céntrica con dicho arco, estando conformada dicha estampa 

para acoplarse a l  contorno de dicha sección transversal -

10.5.67 14 339997
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de forma de fue lle  en e l lado de l a  misma que dá frente ; 

a dicha estampa.
3 . -  Un método según la  reivindicación 2, carac­

terizado por e l  hecho de que dicho trozo recto, mientras 
está  siendo doblado, es guiado por una barra seguidora en

i e l lado de dicho trozo alejado de dicha estampa, siendo¡
! aplicada una fuerza a través de dicha barra sobre dicho - 
trozo mientras está  siendo doblado.

4 . -  Un método según la s  reivindicaciones 1, 2 6 i 
3, caracterizado por e l  hecho de que dichos pliegues es-
téh formados por crestas y v a lle s  redondeados, formando 
los lados de cada cresta un pequeño ángulo con una linea 
perpendicular a una lín ea  que es tangentu a l vértice de 

cada cresta redondeada.
5 .-  Un método de fab ricar un conducto de chapa 

metálico e lástico .
Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas  a 
i máquina, por una so la cara. '

Madrid
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