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El presente invento se refiere en générélwa con—-
“ductos de chapa metdlica elistica o a juntbas de dilatacibn
que tienen paredes similares a fuelles sometidas a dila-
tacién v contraccidn longitudinales debidos a fuerzas tér-

micas y a fuerzas similares g las experimentadas por una

unta de codo articulada, y concierne de un modo mis es-

J
pecigl a un método para doblar chapa metdlica para produ- :
‘eir tal junta de dilatacién. ' :

Fn el disefio de instalaciones generadoras de va—
‘por de agua 0 de otros aparatos similares de intercambio :
de calor, se emplean frecuentementé conductos de chapa me--5
t4lica de longitud considerable para transportar masas def
aire caliente o de gases calientes desde una parte del -
equipo de la instalacidn de generacidn de vapor de agua a
otra. Un cambio en lz teupergtura de esos gases con respec-
to g la teaperaturs del gire ambiente hace que esos con—
ductos y piezas de equipo aumenten o disminuyan de longitud,
debido a dilatacidn o contraccidn térmicas.

Ademds, puesto que las piezas de equipo a las -
cuales estan comectados los extremos del conducto son su-~
ceptibles de moverse en diferentes direcciones y a diferen%

tes distancias debido g la dilatacién térmica de las mis- |

;mas, el conducto de conexidn esti ademds sometido a fuer- %
gas y movimientos similares g los experimentados por una i
junta de codo articulada. Para acomodar esas fuerzas deben%
proveerse dos 0 mas juntas de dilatacibn en el conducto a
fin de peraitir movimiento relativo del conducto con res-
pecto a las piezas de equipo a las cuales estd conectado.
Se usan frecuentemente juntas de dilatacién deslizantes en

condiciones en gue puede ser tolerada una pequefia fuza de
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gas, y cuando la dilatacién o la contraccidn es rigurosa—'

Cmente uniforme y paralela en todas partes. o obstante,
fse empleag ventajosamente la junta del tipo de fuelle cuagl
:do es esencigl la hermeticidaed del conducto a 108 gases y

cuando debe preverse movimiento de la junta de dilatacién

'en un sentido que no seg paralelo al eje geométrico longi-
tudinal del conducto.
Los pliegues que forman los fuelles de los con—f
;ductos se fabrican corrientemente de material de chapa me%
10 '$4lica. En un disefio bien conocido de un conducto que tie%
ne una seccién transversal rectilinea, se producen trozosf
rectos adecugdos .de paredes similares a fuelles que ge -
sueldan entre si por sus extremos para formar los 1ados Yy
las esquinas de la junta de dilatacildn rectilinea. Al mo-
15 verse las secciones del conducto debido a la dilatacidn -
térﬁiea del conducto o de las piezas de equipo contiguas,
las paredes similares a fuelles de la junia de dilatacidn
se contraen o se expanden y los lados de las mismas tien-
den a awmentar o disminuir la longitud. Estos novimientos
20 de la junta de dilatacibn tienden a imponer esiuerzos muy
,clevaaos en las esquinas Ge los pliegues de los fuelles.
Debldo al limitado espacio de acceso de que se dispone para
produc1r las soldaduras cuando se unen los pliegues en las

i

‘esquinas, las soldaduras Ge las costuras de las esquinas

25 son en senorgl de calidad inferior a la de una soldadura i
resistente, con el resultado de que esas costuras se abren
frecuentemente dando origen a fugas importantes en el con-
ducto de gas.

Bs por tanto un objeto principal del invento me-

30 jorar estas condiciones por un método de construceidn de
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;zo en las esquinas del conducto es considerablemente ais-
.minuido conformendo cada esquing de una sola pieza dobla-
da o 10 largo de un arco; y (2) en el cual la resisten-

cia de las esquinas es gumentads sustancialmente elimi-

nando todas las costuras laterales soldadas préximas a las

‘esquinags 0 en éstas, y uniendo solamente las secciones de
[

%chapa met4lica plegada en puntos entre las esquinas y ale—
! )

%jados de ellas.

De acuerdo con el invento, se ha provisto un mé—f
$odo de fabricar un conducto de chapa metalica eléstica E
%que tiene paredes similares g fuelles sometidas a dilétar |
cién y contraccibén longitudinal y gue tiene una seccifn -
trasversal en general rectilinea en un piano perpen&icular'
a lg direccidn de dilatascidén y de contraccidn, que compren-—
de las operaciones de:

producir al menos un trozo recto de pieza Ge tra-
bajo de chapa metdlica que tiene al menos un pliegue que -
establece una seccibén trasversel similar a la de un fuelle
en toda la longitud de dicha pileza de.trabajo;
; doblar dicho trozo en gl menos un punto entre los
%xtremos del mismo y & lo largo de un arco que esté en el
! !
plano de dicho pliegue para producir una pieza de trabajo i
i
doblada que tiene al menos una esquina de conducto redon- %
Edeada ¥y que tiene partes extremas rectas derecha e izquieri
ﬁa que se extienden desde ella y tangentes a dicho arco; é

y conformar el conducto similar a un fuelle de
seccibn trasversal rectilinea montando el nimero necesario
de piezas de trabajo y uniendo los extremos adyacentes de

339997
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A fin de que pueda coamprenderse el invento, se
describirg a continuacién con referencia a los dibujos qué
. se acompafian, en 1los cuales: !
Lag Pige 1 es una vista esquemdtica en aizado de§
wn generador de vapor de agua, conectado a un cglentador ;
de aire asociado por medio de un conducto de gas tipico;
La Pig. 2 es ung vista ampliada del condueto
~ilustrado en. la Fig. 1, provisto de soportes estructura-
les y con dos juntas de dilatacidn similares a fuelles;

t

La Fig. 3 es una vista frontal del conducto to-
mada por la lines 3-3 de la Fig. 2; |

Lz Fig. 4, es una seccibn tranversal g través
del conducto, en la junta de dilatacibn, tomada por la 1li-
nea 4-4 de la Fig. 2;

La Fig. 5 es una esquina ampliada de la junta de
dilatacidn similar a uan fuelle;

ILa fig. 6, es una seccidn transversal a través
de la parite recta de la pared de la junta de dilatacibn y
del conducto, tomada por la linea 6-6 de la Fig.4;

Ig Fig. 7 es una seceidn transversal a través de
la esquina redondeada de la pared de la junta de dilata-

cibn y del conducto, tomada por la linea 7-7 de la fig.
43

Ia Fig. 8 es un trozo recto de chapa metilica
conformada con pliegues y con una secciln transversal de

forma de fuelle en toda su longitud;

Ia Fig. 9 es una vista esquemdtica en planta de
un aperato de doblar con el trozo recto de chepa metélica
de forma de fuelle de la Fig. 8, colocado on posicidn pe-

re doblarlo; 3?: 9 ﬁ @} 7
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Lg Fig. 10 es una seccidn transversal ampliesda -
:a través de la rueds de estampa de doblar y el blogue ag
| sujecibn del aparato de doblar, tomada por la linea 10-10
de la Fig. 9; ’ ‘
5 Ta Fig. 11 es una vista esquemitica en planta

del aparato de doblar mostrando el trozo doblado de chapa

' metdlica en posicibn despuds de la operacidn de doblado; §
E Lg Fig. 12 es una ilustracibn de una de las sec-
ciones de esquina de forma de fuelle doblada acabada, lis-

!
10 . ta para montaje; ¥y, |

1
1

Las Figs. 13 y 14 son cortes transversgles rec~%
tiliheosAde una junta de dilatacidén similar a la ilusﬁra~§
dg en la Fig. 4, ilustrando la Fig. 13 una junta héehé de-E
dos trozos doblgdos, y la Pig. 14 una junta hecha de un -

15 trozo doblado. |

Refiriéndonos aghora a2 los dibujos, en todos los
cuales se han usado los mismos ntmeros de referencia para
designar los mismos elementos, la Fig. 1 representa un ge-
nerador de vagpor de agua 2 conectado a un calentador de

20 aire 3 medisnte secciones de conducto 4 y 5. El conducto
4 estd conectado rigidamente a la salida de gas del gene-%
irador de vagpor de agua 2, mientras que el conducto 5 for-
%ma una conexidn flexible entre el conducto 4 y lg entrada
éae gas del calentgdor de aire, 3.

o5 ‘ - Como regla generzl, los grandes generadores de

vapor de aggua modernos estin corrientemente suspendidos
de una estructurg superior de acero tal como la indicada,e@w
6. Los calentadores de aire, por otra parte, estén usual- .
mente apoyados por la parte inferior, tal como se ha indi-

30 cado en 7. Debido g la dilatgcibn térmica, cuszndo estd -
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funcionando ¢l gencrador (e vagsor &€ agua se exsande en

vng Girecceidn hiwoias 2bajo couo se ia indicado ea ig Tig.
2 mediante una flecha g, ¥ el celentador de aire en ung

direccidn hacia arriba como se ha indicado medisnte la -

flecha b. Se produce ademis una dilatacidn horizontal del

'genarador ie vapor de agua en la direceidn de 1g flecha ¢

i ,
|y de la flecha 4 (Fig. 3), 7 del calentador de aire en la

i 1
laireccidn Ce la flechz & ¥ de la flccha £ (Tig. 3). Para |

‘acomodar ssos Giversos movinientos relativos del equipo

conecisdo 2l conducto de as 5, se han nrovisto juntas de

- !

‘dilatacibn S y 9 de forma de fuelle. Ademis, el peso del
. i

- > ] b !
conducto 5 esta susnendido elfsticasente desde la eshruc—

v

tura superior de gecro 1C mcdiants colzederos 11 y 12,
nlacae oscilantes 13 v ménsulss 14 que estdn wnices a los
y 3).

Las peredcs de las Jjuntas de dilatecibn S y 9

-

lados Gel conducto 5 (véanse las

(731
i
O]
L d
no

viencn una Foma de sceeidn trmnsversal de fuelle cono se

g reprisentalo g manera de ilusirseifn en las Pigs, 6y

-

4 -~ » -

T. Dstar fornedes de un nimero alecundo de plicgues, ha-
2 ! . .
bidndose renroteniede tres plicguce 17, 18 y 18 en la rea—

i 0] T4 . - « - h)
ilizacidn yreforida de las Figs., 6 y 7. Bl conducto 5 ¥

:transversal rectangular 0 reckilines, como se ha ilustra~

CH-E

;‘i » e - " . . s

128 junies de dilatecifn 3 ¥ 9 son en gensral de seccidn !
1
li

do en la fig. 4,teniendo las juntas de dilatiacidn csquines;

s
r
'

redondeadas.Se han Provisto miémbros de rofuerzo 20 que for

dan wn bastidor e conexidn entre lae seccionesde conduc-

339687
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| representado enrasados con el interior del conducto 5, co=

Imo se ha indicedo en las Figs. 6 ¥ 7. En las esquinas, sin

‘que antecede, que hacen que el generadw de vapor de agua

$0 4 y 5 y la junte de dilatacibn tal como 8. Ios pliegues

i

17, 18 ¥ 19 a lo largo del lado recto de la misma se han |
, ‘

embargo, debido a la curvatura, los pliegues se extienden
en el interior del conducto. Por 1o tanto se ha provisto

en cada esquina ung placa 21 de prolongacibn de forma . ade-
cuada. o

Debido a las fuerzas térmicas ya descritas ea lo

?2, el calentador de gire 3 ¥y las secciones de conducto 4 y

'5 se dilaten en las direcciones indicadas por las flééﬁas§

8, by c ¥y & (Pigs. 2 y 3), un ledo de las juntas de dila-
tacifn 8 y 9 se comprime el otro lado se expande. Como con-
secuencia, los pliegues, 17, 18 y 19 se ensanchan en un -
lado de la junta de dilatacién y tienden a sumentar de lon
gitud, mientras que en el otro lado los pliegues se estre-
chan y tienden a acortarse.

Fn un disefic actualmente empleado, los pliegues
de las juntas de forma de fuelle estén biselados en los ex-
;tremos v soldados a lo largo de ung linea 23 para formar
una esquinag viva, como se ha indicado en lineas de puntos E
y trazos en la Pig. 5. Con la dilatacibn y la contraceién f
fde los fuelles, esa soldadura es frecuentemente sometida i
%a esfuerzos superiores a su limite elédstico. En las esqui- !
;nas se desarrollai grietas que originan un grave peligro E
fde fugas, que frecuentemente exiée interrunpir el funcio-
namiento de la instalacibén para reparaciones. Para miti-
;gar este problema se ha propuesto otro disefio en el cual

las esquinas vivas estén achaflsnadas, como se ha indicado

339997
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‘mediante la linea de punto y trazos 25. Aungue estd dlti-
;ma construceldn proporciona vn cierte alivio a la esquina
gexterior por distribuir los esfuerzos sobre un Area mayor,
Pla esouina interior en el punto 26 sigue estando sometida
ia esfuerzo excesivo y continua fallando. Por afiadidura, eq
?este Wltimo disefio la soldadura de los pliegues en las es%
?quinas es una operacibn muy complicada y dificil, lo que
‘tiende a disminuir la calidad & la soldadura. ‘

El presente invento supera sabtisfactoriaments
las anteriores dificultades medliante un diseflo nuevo j me-
jorado de una junta de dilatacién de forma de fuelle7qﬁe %
incorpors las siguientes caracteristicas: "

Primero cada esquina de la junta de dilatacién
estd fabricada partiendo de una sola pieza de trabajo con-
tinua, por doblado de lg misma a lo largo de un arco, ¥y
tiene vartes rectas que se extienden desde cada lado de lg
junta.

Sezundo, situacién de las soldaduras que unen
las diversas secciones Ge forma de fuelle en posiciones
que estén alejadas de las esquinas.

' Ia fig. 8 representa, a mencra de ilustracidn,
un $rozo recto adecuzdo de pieza de chapa ietdlica 28 que
$iene pliegues para producir una seccidn transversal de

forma Ge fuelle en toda su longitud, a rartir de cuya pie-

za se produce una esquina de scuerdo con el invento.

Tn la Fig. 9, csa pieza de trabajo recta 28 se

na ilusiraGo situada en un aparato de doblar 30, el cual
i
‘se ha represcntado esguendticanente. Las partes principa-

les del aparato de doblar 30 comprenden una rueds de es-
P )

onps 32 soportsia a pivotanicnio para rotecibn ¢n torno

539997
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s
a un eje 33 en lg direceidn indicada por la flechaj un -

ibloque de sujecidn 34 que estd sometido a una fuerza F qué
obliga al bloque contra la pieza de trabajo 28 y a la pie-
za de trabajo contra lag periferia de la rueda de estampa
32.

Ia Fig. 10 ilustra una seccidn transversal af;
través de una parte de la rueda de estampa 32 y del bloque]
de sujecidn 34, mientras coge a la pieza de trabajo 28. é

Los contornos de la rueda de estampa 32 y del -

ibloque de sujecibén 34 corresponden al contorno de la sec- ;
Ecién transversal de forma de fuelle de la pieza de traba-~ ;
gjo 28, Al aplicerse la fuerza ¥, la pieza de trabajq_28j~ :
es sujetada firmemente a la rueda de esqampar32 en tqda la’
periferis de la seccién transversal de pieza de trabajo.
Se ha provisto ung barra seguidora 36 que tiene la misma
seccibn transversal que el blogue de sujecién 34 al aco-
Plarse a la forma de la pieza de trabajo de forma de fue-
lle. Ia barra seguidora 36 estd guiada por ser soporteda
contra una superficie fija 38 durante la operacién de do-
:blado.
]
iprimiendo firmemente la pieza de trabajo 28 contra la rue-~
dg de estampa 32, la rotacién de la rueda de estampa 32 F

del blogque de sujecién 34 en la direccidn de la flecha se

‘efectiia por medios de motor y medios de engranaje adecua-

‘08 no representados. Hientras estén rotando la rucda de

%estampa 32 v el bloaue de sujecibn 34, la barra seguldora !

Con la fuerza F y el bloque de sujecibn 34 com- .

i
i

i

36 mantiene contacto con la pieza de itrabajo 28 y sigue a E

1g misma por deslizar a lo largo de la superficie 38. De

esta manera se produce un doblez del dngulo deseado en la

S - 339997
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pieza de trabajo 28, la cual el final de la operacidn de

doblado, habra slcanzedo la nosicibn indicada en la Pig,

11 y habra adquirido la forma 40 ilustrada en la Pig. - i
12. |

Durante la operacidn de doblado, deben tomarse |
precauciones para evitar gue se produzcan arrugas o doble;

ces en la piezag metdlica ondulada 28. EL contorno de las

' ondulaciones es muy importante g este respecto. Como s3 vé

en las Figs. 6 y 7, las paredes laterales de cada ondala«;

~cidn formen un pequefio dngulo con respecto a un plano -

-transversal g un plano tangente a las crestas de lasiondué

lgciones. Ese dngulo X, como se ve en la Fig. 7, dehe ser
de 32 a 52 vpara obtener los mejores resultados. Puelden -
usarse Aangulos najyores, pero g medida que se sumenta el
fngulo disainuye paralelguente le magnitud de la flexidn
de la junta de dilatacidn acabsda. Haciendo esas paredes
laterales de las ondulaciones con un pequefio dngulo, puede
asntenerse una fuerza o presidn positiva en toda la sec—
cién transversal de la pieza de trabajo 28, tento por la

barra seguidora 36 como por el blogue de sujecidn 34 du-

rante la operacién de doblado.

Danmbién debe hacerse notar que cada una de las

crestas y de los valles de las ondulgciones son redondea- .

‘dos, Esto contribuye asimismo a evitar el pandeo O arruga-

-miento de la pieza de trabajo.

i

'

También es iaportante que el radio de curvatura
del codo sea mis bien grande, en especial cuando se doblaﬁ
niezas de trabajo gue tienen ondulaciones profundas. La -
relgecibn del didmetro de curvatura (medido a lo largo de

la periferig inssrior de la pieza de trabajo, o en los va-

339997
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i 1les segin se ve en la Pig. 10) a la profundidad de las

i
v
3

| ondulaciones {distancia de valle a cresta) deberd ser de !

al menos 6 a l. Los codos més pronunciados pueden originar

arrugas en la pieza de trabajo que estd siendo doblada.
Para poder hacer cualquier nimero que se deseei

de pliegues 19 en los fuelles de la pieza de trabajo 28,

'1a rueds de estempa 32, el blogue de sujecién 34 y la bar-

ira seguidora 36 estén hechos de piezas de secciones 41 ¥

§42 lss cuales estin sujetas entre si mediante pernos A4y

é46, respectivamente, como se ha indicado en lg Fig. 10. De
estg maners puede usarse el aparato 30 de doblar para dq-§
blar piezas de trabajo compuestas de cualguier ndmero §9~ |
seado de pliegues 19. ’ - -
la segunda caracteristica importante, como ya se
expuso en lo que antecede, consiste en que las soldagduras
que unen las diversas secciones de forma de fuelle de la
junta de dilatacidn estin situadas en posiciones que es-
t4n glejadas de las esquinas. Asi, en la realizacibn pre-
ferida de la Fig. 4, se reguieren cuatro secciones 40 para’
formar lg junta'de dilatacibn rectangular 18. De gcuerdo '
;can el invento, esas cuabtro piezas de trabajo dobladas 40
%stén mnidas por soldaduras 48 que estan situadas en po-

%ieiones de preferencia a mitad de recorrido entre las es-

¢ . .
quinas. De esta manera los esfuerzos crezados en las esqui-~

t

l
?as por dilatacién y contraccidn de los fuelles son distri-

%uidos en torno al arco de cada esquina y disalauyen al -
%umentar la distancia a las esquinas, por 1o que las sol-
haduras 48 son s6lo ligeramente afsctadas por ellos., BEn ~
consecuencia, se eviten las soldaduras de esquing someti-

das a esfuerzos muy elsvalos, eliminandose con cllo a una

. 339997
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de las causas nas graves de fugas en el conducto.

3

Tvidentemente, al utilizarse el método de fabri-
|
! ] » hd ]

{ cacién del presente invento, una pieza de trabajo de lon-
gitud adecuada podria estar dotada de mds de un codo, tal

como por ejeiplo de dos codos. En este caso, si ha de £or-

marse un conducto de seccibn transversal rectangular sola-

b

:mente se requerirén dos piezas, cada una con d0S c0dos., Eg
tas dos piezas, de acuerdo con el invento, serian luego :
unidas en dos posiciones por soldadura, estando situada é
cada soldadura 50 a mitad de recorrido entre dos esquinas,
como se ha ilustrado en la Pig. 13. o

Ahora bien, para conductos de seccidn tranévér—‘
sal relativanmente pequefia, todas las esguinas y 1los Lados
rectos podrian ser fabricados partiendo de una sola plezg
de tragbajo recta de longitud adecuada. Zn este caso sola-
azente se requeriria una costure soldada 52, estando situa-
da esa costura alejada de las dos esquinas, como se ha re-
piesentado a menera de ilustracidn en la Fig. 1l4.

An cusndo hemos ilustredo y descrito una reali-
zacidn preferida del invento, debe entenderse que la misma
ies mergmente ilustrative y no restrictiva, y que pueden -
‘efectuarse on ella variaciones y modificaciones sin reba- |
§sar el glcance del invento.

Bsta solicitud que corresponde a las presentadas

!
!
i
i

en los Estados Unidos de América, los dias 8 de junio de
1.966, con el ndmero 556.184 y 8 de Junio de 1.965, con el
némero 555,185, se acoge a los beneficios del articulo 51

del vigente Dstatuto sobre Propiedad Industrial. .
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan pera que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE aﬁos, son 1los siT

*

'guienteS: ol

l.- Un método de fabricar un conducto de chang

,metallca elistico que tiene paredes de forms de fuelle so-

jmetldas a dilatacidn y contraccibn longitudinales y que

.tiene una seccibn transversal en general rectilinea en uvn |
plano perpendicular a la direccién de la dilatacibn y de
lz contraccidn, caracterizado por las operaciones de' pro;
ducir al menos wn trozo recto de pieza de trabajo de char
pa metédlica que tiene gl menos un pliegue que establece -
una seccibn transversal de forma de fuelle en todg lg lon-
gitud de dicha pieza de trabajo; doblar dicho trozo en al
menos un punto entre los extremos del mismo y a lo largo
de un erco que esti en el plano de dicho pliegue para pro-

ducir una pieza de trabajo doblada que tiene al menos una’

: esquinag de conducto redoﬁdeaﬁa y que tiene partes extremas

rectas derecha e izquierda gque se extienden desde ella y
tangentes g dicho arco; y formar el conducto de forma de
fuelle de seccidn transversal rectilinea montando el ni~-
mero necesario de piezas de trabajo dobladas y uniendo log
extremos adyacentes de las partes rectas de las mismas.

2.~ Un método seglin ls reivindicacidn 1, carac-

terizado por el hecho de que dicho trozo recto es doblado!

en torno g una estampa gue tiene una periferiz que es con~

- eéntrica con dicho arco, estando conformeda diche estanpa

para acoplarse al contorno de dicha seccidn transversgl -

. .9390497



'de forma de fuelle en el lado de la misma que 34 frente
a dicha estanpa. _

3.~ Un método segln la reivindicacibén 2, carac-
terizado por el hecho de que dicho trozo recto, mientrss

5 estd siendo doblado, es guiado por una barra seguidora en

‘el lado de dicho trozo alejado de dicha estampa, siendo

gplicada una fuerza a través de dicha barra sobre dicho
‘ o

:trozo mientras esté siendo doblado.
4.,- Un método segin las reivindicaciones 1, 2 6§
10 3, cargeterizado por el hecho de que dichos pliegues es- :
tén formados por cresigs y valles redondeados, formand o '
los lados de cada cresta un pequefio angulo con una lines
perpendicular a una linea que es tangenté al vértice de
cada cresta redondeada.
15 §.- Un método de fabricar un conducto de chapa
zetdlico eldstico.
Tal y como se ha descrito en la llemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se agcompaifian y con
log fines que se han especificedo.

20 | Estg Memoria consta de guince hojas escritas a

. mdquina, por wna sola cara.
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