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Es posible sumentar la resistencia de clertas plezas
de scero, de cemento armado o sin armar, o de cualquier otro
material disponiendo alrededor de su superficie exterior un
armazén metdlico, constituido por ejemplo por un alambre (o
fleje) enroscado a tensién formando una hélice.

Colocar en su sitic a tensidn dicho elambre, forman-
do zuncho, reguiere un consumo de energias importante,

Por otra parte, la operacién de enzunchado impone
gl elemento que se refuerzs, durante la colocecién del armazon
a tensién, esfuerzos de torsién y de flexién-que pueden ser |
peligrosos pare ls reslistencia de éichos elementos, especial-
mente si se trats de plezas tubulares de hormigén.

El presente invento se reflere a un procedimlento
para enroscar un armazén metédlico u otro alrededor de una
pleza c¢ilindrica o prismétics, maclze o hueca, que permite
reducir considerablemente los esfuerzos de flexién y/o de
torsién de la citada pleza, ssl como disminuir en proporcién
muy importante el gasto de energlia necesario para ese enros-
camiento, Dicﬁo procedimiento se distingue especialmente

porque se enrosca el armazén una primers vez sin tensién al-
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rededor del elemento que se va & reforzarkdespués de lo cusl
se le desenrosca progresivamente y se le vuelve & enroscar a
tensidn, ejerciéndose dicha tensién iguslmente en el ramal
enroscedo que en ol desenroscado lo gque permite anular el
ﬁomeato tedrico necesario para poner en rotacién el elemento,

Otras caracteristicas y ventajas del cltado proce-
dimiento resultarén de la descripeién que sigue,

En los dibujos acdjuntos dados tinicamente como
ejemplo ¢

1a Tig, 1 es una vista esqueméitica en alzado de un
dispositivo de enroscamiento ae ospiras susceptible de ser
utilizado pars el primer periecdo de enroscamiento segin el
procedimiento que constituye el objeto del presente invento ;

la fig, 2 es una vista esquemdtica, de perfil de
dlcho dispositivo ;

la fig, 3 es una vista esguemética alzada del dis-
positivo de enroscar utilizado segin el presente invente du-
rante el segundo enroscamiento ;

' la fig., 4 es una vista esquemética de perfil de

dicho dispositivo

la fig. 5 es una vista esquemética en alzado de
otra variante del dispositivo de enroscar utilizaedo para el
segundo enroscamiento y que permite evitar la flexién del
tubo

la fig, 6 es una vista esquemética de perfil de
la citada variante ;

le fig. 7 es una vista esquemética en mlzado de un
dispesiﬁivo gue permite ambos enroscaemientos en una sola
operacién ;

la fig, 8 es una vista esquemétiéa de perfll de
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dicho AIonsitivo; _
le fig, 9 es una vista esquemdtica en alzasdo de una
Yarlante que permite evitar la flexiénldel tubo:

‘1e fig; 10 es uns vista eéquemética de perfil de
dicha variente;

la fig, 11 es una vista esqueéemética en alzedo de
otra veriante que permite evitar la flexién del tubo:

le fig, 12 o8 una vista esquemdtica de perfil de
esta ﬁltima variante,

En los diferentes ejemplos representados en las
figs, 1 4 12, la pleza a enzunchar, por ejemple un tubo de
hormigén armedo o no, de metal o cualquier otra materia, se
monta entre los dos platos 2 y 3 de un torno. El plate 2 es
movido, por mediacién de un juege de emgranajes 4, por un
motor eléctrico 5. El tubo, puede ponerse asi en movimiento
de rotacién,

ASegﬁn el ejemplo de ejecucién representado en las
figs, 1 y 2, el toﬁno comprende ademés un carro 6 que puede
moverse a lo largoe de un banco 7, Diche carro lleva un carre-
tel 8 en el que se coloca el alambre 9 por ejemplo de scero,
destinado al refuerzo del tuboe. Dicho carro es puesto en
movimiento por un eje gulasdor 10, accionado también per el
motor 5 por mediscidn de un juege de engranajes 11,

La marche de la operacién para el primer enrosce-
miento es la siguiente : se coloca el tube u otrs pleza 2
entre los platos 2 y 3 del torno, encontréndose el carro a
un extremo del banco., Se sujeta por cuslquier procedimiento
conocide, el slembre de acero 12 en el extremo del tube en
£ Y seé pone en marcha el motor para hecer que girem los pla-

tos 2 y 3 y el tubo 1 en el sentido de 1la flecha fl, E]
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alambre 12 se enrosca por coneiguienfe elrededor del tubo 1

siguiendo una hélice cuyo paso depende del paso del eJe guls-

dor 10 asi como de la relacién de las velocidades engulares

de dicho eje y del tubo,

Para asegursr le puesta en tensién del alambre, se

podria intercalar entre el aparato de desemroscamiento y el

tubo u otra pleza 1 un freno 13 (fig., 2) que no dejarfa correr

el slambre ni que éste se enroscars sino a una tensién deter-

minedea de antemano, estando constituido dicho freno por unas

- garras entre las cuales debera deslizsrse el slambre 12 o por

cualquier otro dispositive, por ejemplo de friecién, que obre

sobre el propio alambre o sobre el aparato de‘desenroaoar.

Tal procedimiento tendris varios inconvenientes

graves, por una parte, la tensién del alambre impondria al

tubo 1 desnudo un esfuerzo de flexién longitudinal peligroso

slempre y, a veces, hasta incompatible con la resistencla de

dicho tubo; por otra parte, la tensién del alambre entorpece-

ria el enroscamiento que no podria ya efectuarse sino a costa

de un gasto considersble de energfa, la cual energia, transfor-

meda casl exclusivamente en calor en el freno, quedaria asi

perdida,

in célcula senclllo precisard ese gravelinconvenion-

te., En dicho céleculo

L designa el largo del slambre que una vez puesto

en tensidén se enrosce en el tubo durante la unidad de tiempo;

1 designa el largo del alambre, medide cuando no

estéd tenso, que atraviess el frero durante el mismeo tiempo;

& representa el alargemiento que tome el largo 1

de alambre cuando se le pone en tensién;

T designa dicha tenslén de enroscamlento,
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El largo enroscado L es 156&1 8l largo 1 utilizado,

aumentado de su alargamieﬁto por efecto de la tensién :
=11 a |

El trasbajo motor gastade por el torno es iguel al
producto T L. Por otra parte, el trebajo itil almacenado en
el alembre tenso es igual al producto del alargamientec g por
la tensién media que proveca dicho slargsmiento., Dicha ten-
sién media es, suponiendo las deformaciones proporcionales a
los esfuerzos, la medis suma de las tensiones iniclal y final.
Siendo nula la tensién inicial, ese promedio es igual & % v

el trabajo ttil tiené por valer a T ,
2
El rendimiento R en energia de la operscién es igual

a ..ﬂLJL.::.JL..::‘___ﬂh._.__y
2 TL 2L 2 (1+ a

Asf pues, el alargamiento g de un slambre de acero
cuyo médulo de elasticided es de 21,000 kg/mm?, cuande se pone

e tensién de 40 kg/mm® por ejemplo es igual a

l1x = 0,002 1 sproximadamente

40
21,000

por consiguiente el rendimiente tiene por valor @

R= —0a008 1 ______ — 0,001 aproximadamente
2 (1 0,002 1) ,

999
1,000

disipada en el fremo, o en otrs forma, la energla total gas-

De ello resulta que de la energis gastada al quedsr

tada es 1,000 veces mis importante que la energis utilizada

efectivamente para poner en tensibn el alambre de armazdn,
Tal inconveniente se evita de acuerde con el inven-

to efectuando el enroscamiento en doas tiempos : se suprime el
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1l y2), se enros~

ca el alambre alrededor del tubo como dicho anteriormente pero
sin tensién, es decir, con més o menos roce, sin gasto de
energia,

Cuasndo ha terminado ese primer enrocscemiento, se cor-
ta el alembre y se inmoviliza su extremo en b (figs, 3 y 4)
en el tubo después de haber hecho cerca del extremo b un bro-
che en el cual se coloca un tensor de roldana 17 que lleva un
contrapeso 18 cuyo peso es igual eproximedemente sl doble de
la tensién que se debe reslizar.

El torno se pone entonces en movimiento en sentido
inverso de antes (flecha g?) Y durante el segundo tiempo de
la operscién el enroscamiento primitivo se desenrosea por el
trozo 16, enroscéndose de nuevo el alambre paralelamente por
el.trozo 15, pero esta vez a tensién, La tensién del elambre
se ejerce lgualmente en embos trozos 15 y 16, de tal msnera
que el momento de enrescamiento; con més o mencs rode, 68 ri.
gurosemente nule : el Unico trabajo necesario psra poner en
tensién el slembre es pProporcionadoe por la bajads del contra-
peso a medlde del alargsmeinto del slembre provocado por su
puesta en tensién,

El enroscamiento en dos tiempos segiin el procedi-
miento descrito anteriormente impone sin embargo al tubo, du<
rante el segundo tiempo, un esfuerzo de traccidn tanto més
importante cuanto los dos trozos 15-16 en tensién sean sensi-
blemente paralelos. En la variante de ejecucidn representada

en las figs, 5 y 6, se evita ese 1nconveniente'de la siguien-

‘te manera : después del primer tiempo de enroscamiento, el

slambre pesa, comoc en el ejemplo anterior, por un tensor de

roldana 17 gue lleva un contrapeso 18, Pasa luego por una
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polea de contramarchs 19 antes de venir 8 enroscarse por se-
gunda vez alrededor del tubo, Las peéiciones de la poles 19
Yy del tensor 17 son tales que la direccién del trozo 15 €8 pa-
ralelo a la del trozo 16. DbDe este modo, se evita la flexién
general del tubo conservéndose las ventejas anteriormente X~
puestas en lo que se refiere al gasto de energia,

Se puede por 1o demés, suprimir riguﬁesamente todo
esfuerzo local de flexién del tubo disponiendo le roldans 17
Y la poles 19 de tal mahera que los trezos 15 Y 18 se encuen-
tren en la prolongscién de uno Y otro y entren en contascto con
el tubo en el mismo punte,

Desde luego, como leos ejemples gue anteceden se dan
solamente como mera indicacién y que el principio del invento
és siempre el mismo, dichos ejemples son susceptibles de muchsas
variantes de ejecucién,

S8iendo asl por ejemple que :

el torno, se puede colocar verticalmente,

el armazén puede estar constituldo por varies alam-
bres independientes en una o varias capas,

el dispositivo de movimiento del carre 6 puede dife-
rir del representado, ‘

los contrapesos pueden ser reemplazados por disposi.-
tivos de palences o de muelles,

los tensores 17 ¥ la poles de contramarchs pueden
estar provistos de un medio ae movimiento longitudinel,

los dispositivos de enroscamiento pueden comprender
otros érganos tales como poleas de contramercha correspondien-
tes & las respectivas orientaciones y posiciones del tubo 1,
del carretel 8 del tensor 17, ete,..

En la variante de ejecucién representsda en las figs,
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77 8, las dos operacicnes’dé enroscamiento anteriormente pre-
vistas pueden realizarse simulténeamente : por una parte, el
trozo 12 se enrosca sin tensién 1mpoftante, por otra parte,
existen une o varias vueltas muertas 20 que sirven pars man-
tener el trozo 15 del broche 15-16 que lleva un tensor 17 con
contrapeso 18,

El trozo 15 se desenrosca a medida que se enroscan
los trezes 12 y 16. La tensién del trozo 12 es desprecisble,
las de los trozos 15 y 16 son iguales y por consiguiente el
momento de enroscamiento sigue siendo nulo, siendo procurado
el trabajo de tensién por la bajada del contrapeso 18,

Este Ultima variante ofrece pues, desde el punto de
vista in&ustrial, une ventaja suplementarisa importante debido
& que aumenta la velocidad de trebajo, La variente de ejecu-
¢1én representeda en las figs, 9 y 10 sédlo difiere de la an-
terior en que el alambre pueste en tensién pasa por una polea

de contramarcha suplementaria 19 que tiene por objeto poner

- paralelos entre ellos los dos trozos en tensién 15 que se de-

senrosce y 16 que se enrosca pare suprimir el>esfuerzo general
de flexidn del tubo y, miémo 8l dichos trozos se hallsn en la
prolongacién unc del otro, tode esfuerzo locel de flexién,

En las diferentes formas de realizacién snteriormen-
te descritas, el alambre que se quiere poner en tensién se en-
rosca antes sin tensién, en el tubo y va gquedande libre a me-
dida de la rotacién del tubo,

Un resultado anélego podria obtenerse enroscando

antes sin tensién el alambre en una bobins o carretel cuyo

movimlento de desenroscamiento estaris ligado al movimiente
de rotacién del tubo por medio de une trensmisién mecénics

de tal modo que el largo.de alambre desenroscado por él
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carretel see igual al largo de alembre enroscedo en el tubo;

la energls gastaeda para poner en movimiente el tube, con més
©c menos foce, seria asi recupersda merced al trabaje moter de
rotaclidén del carretel,

Dicho procedimiento se ilustra en el‘ejemplo de
ejectcién representado en las figs. 11 y 12, Segin dicho
ejJemple de sjecucién, el carretel 6 lleve dos bobines 8 y 8¢
montades corredizas en un érbol 21.

El carretel puede ademés ir enimsdo de un movimien-
to longitudinel por un eje-guisdor 10. El érbol 21 y el eje-
gulador 10 van unidoes por una trensmisién epropiads con el
Plato motor 2 del torne.

Los alambres 15 y 15g desenroscados por el carretel
pasan por unos tensores con contrapeso 17 y 17g y se enroscan
en el tubo: el slambre 15.16 directamente, el alambre 15g-~16g
después de pasar por una polea de contramarche 19,

Los tensores y 1a polea 19 estén dispuestos de for-
ma que los trozos 16 del alambre 15-.16 Y 162 del alambre 15g-
16g entren en contacto con el tubo slguiendo unas generatrices
diemetralmente opuestae; de ello results que el esfuerzo de
flexién del tubo en el momento del enroscamiento es nulo.

| Por otra parte, como se ha expuesto anteriormente,
el trabajo resistente gastado para el enros;amientO'de los
elambres 15-16 y 15a3-18z en el tubo es recuperado, con méds o
mencs roce, por el trabajo motor procurasdo por el desﬁrroll?-
de las bobinas 8 y 8a. El trabajo de temsidn de los alambres
lo procura la bajads de los contrapescs 18 y 18g,

Naturslmente, la formsa de reélizacién anteriormente
descrite se da s6lo como ejemplo, y se puede por ejemple reem-~

plezar el carretel peor un dispositive conocido, de poleas u
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otro, que deje correr un largo de alambre convenlente, reu-
niéndose dicho dispositive por una transmisién conocida con
el torno de enroscsmliento, siendo tal les relscidn de la trans-
misldén que el largo serd casi igual al largo enroscado, recu-
perando asl en gran parte la energia de enroscamliente como

¥& se ha dicho antes,

Este Ultimo procedimiento ofrece sobre los anterio-
res la ventaJa importante de que se utiliza el alambre de sr-
mazén tal como lo libran las riébricss, y que no sufre antes
ﬁe B&r 1ntroducido en el aparato de desenroscamliento ninguna
preparacién o enroscemiento previo,

Ademés, se puede, conforme al invento, hacer variar
la relacién de la transmisidn entre el torne y el{aparato de
desenroscar en el caso de que el elemento a reforzar tuviese
un diémetro varisble, y ello con dbjeto de mantener casi
lguales la velocidad tangencial de enroscemdsnte y la de de-
senroscamiento del armazén,

Tamblén se puede elegir ess relacién de transmisién
de tal modo que la velocidad de desenroscamiento sea ligera-
mente mds débil que la velocidad de enroscamiento y por con-
siguiente que, sin que sea necesario hacer pasar el alambre
por un tensor, dicho alambre quede aplicado contras el elemen-
to a reforzar después de una extensién y por consiguiente con
une tensién conveniente,

Desde luego, estas dltimas modalidedes de aplica-
cién se pueden utilizar tembién, segin el invento, en el caso
de un aparato de desenroscamlento y de un alambre de armazén
Unicos. Se puede entonces dejar que soporte el elemento el
esfuerzo de flexién longitudinel debido a la tensién del alam-

bre o al contrario, compensar dicho esfuerzo por un dispositive
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Por otra parte, se puede en fin segiin una disposi-
cién que forma también perte del invento y en el caso de que
lae tensién de los alambres se obtenga por medio de dispositi-
vos de freno de un tipo conocide y ya deserito, emplear simul-
téneamente dos o mAs dispositivos de desenroscamiento idénti-
cés para dos o més alembres, tenlende la resultante de las
tensiones individuales de cada uno de los alambres una compo-~
nente transversal nula con relacién al eje del elemento a en-
zunchar, Esta dltima variante no reduce el consumo de la ener-
gia necesarlia péra el enroscamiento, pero en cambio suprime
el esfuerzo de flexién del elemento considersdo.

Naturalmente, el invento no se limita a los detalles
de ejecucién anteriormente descritos, los que tanbsolo se in-
dicen como ejemplo.

-NOTA -

Los puntos de invencién propla y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de eata patente en Espafia, son
los siguientes :

l.- Un procedimiento de enroscamiento & tensiédn de
ermazones de refuerzo slrededor de elementos cilindricos u
otros, macizos o huecos de acero, fundicién, hormigén ermedo
o no, etc, caracterizado porque el armazén se enrosca una
primers vez sin tenslén después de lo cual se desenroscs pro-
greslvamente y se vuelve a enroscar luego a tensién, alrededor
del elemento a reforzar, ejerciéndose dicha tensién iguslmente
sobre el trozo enroscado y el trozo desenroscado lo que per-
mite enular el momento tedrico necesario para pomer en rota-
clén el elemento,

2.- Procedimiento de énroscamiento de armezones
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segin la relvindicacién 1, céfacteriiado porque se realiza

enteramente el enrdscémignto inicial sin tensién en el ele-
mento a faforzar antes de realizar luego simulféneamente un
desenroscamiento y un nuevo enroscemiento prcgrésivo.

3e= Procedimiento de enroscaﬁiento de armazones
segin la reivindicecién 2, caracterizado porque se resliza
el desenroscamiento y el nuevo enroscamiento haciendo girar
el elemento a enzunchar en sentido inverso después de haber
formado con el armazén un bucle en cuyos dos trozos se ejerce
una tensién, progresendo dicho bucle de un extremo del ele-
mento a enzunchar hacis el otro extremo de dicho elemento.

4.- Procedimiento de enroscemiento de armszones
segin la reivindicacién 1, caracferizado porque se efectia

en el elemento a reforzar el enroscamlento en una sole opera-

- ¢lén, durente la cual se ejerce una tensién en los dos tro-

zos de un bucle, formado en el armazén, yendo seguido dicho
bucle de cierto nfimero de vueltas muertes por mediacién de
las cuales el enroscamiento edelanta sin tensién,

S5.- Procedimiento de enroscamiento de armaezones
segin las feivindicaciones 3 6 4, caracterigado porgue se
hace pasar uno de los trozos del bucle en los cusles se ejerce
una tensién, por un érgano de contramarcha para que el trozo
desenroscado y el enroscado a tensién sean paralelos Yy tengan
contacto con el elemento a enzunchar segin una misma genera-
triz, lo que permite anuler lgualmente el esfuerzo ce rilexién
general del elemento por la temsidén de dichos trozos,

6.~ Frocedimiento de enroscamiento de armazones
sogﬁn la relvindicacién 5, caracterizado porque se aproximan
1os puntos de contacto de los trozos con ocbjeto de anular el

esfuerzo local de flexiétn del elemento a enzunchar,
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7.- Procedimiento de enroscamiento de armezones
segin la reivindicseidn 1, caracterizado rorque se distri-

buye el armazén por uh dispesitivo de desenroscamiento unido

‘con el dispositive de enroscamiento por medio de una transmi-

8ién cuya relacidén es tal que el largo de armazén desenroscado
sea 1gual al utilizadeo, pasando el armazén entre el disposi-
tivo de desenroscemiento Y el punto de eﬁroscamiento, por un
dispositivo tensor cuya acclén se sjerce igualmente en el
trozo enroscado y en el desenroscado, quedando compensado el
trabajo resistente de enroscamiento gastado por el torno, con
més o menos roce, por el trabajo motor preporcionado por el
aparato de desenroscamiento,

8.~ Procedimiento de enroscamiento de armazones
segin la reivindicscién l, caracterizado porque se distribuye
el ermezén por.medie de un dispositivo de desenroscamiento
unido con el dispositive de enroscamiento por medio de una
transmisién cuya relecién es tal que el largo de armazén de-
senroscado es inferior al large enroscado, viéndose obligado
asi el citadé armezén a tomar entre los dos dispositivos un
alargamiento que le confiere la tensién deseada,

9.- Procedimiento de enroscemlento de armaezones
segin la reivindicacién 8, caracterizado porque se hace va-
riar la relacién de transmisién entre el di#positive de en-
rosdamiento y él de desenroscamiento para hacer varier ls ten-
816n del armazén y/o tener en cuents una variascién del dis-
metro exterior del elemento s enzunchar,

10.- Procedimiento de enroscamiento de srmazones
segiin la reivindicacisén 1, caracterizado porque se utiliza
un armezén formeds de variags pertes independientes, efectudn-

dose los enroscamientos de tal modo que le resultante de les
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