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"ULl PROCEDIMIZLTO PARA FABRICAR LIIEZRROS DE ARiA-
DURA PROVISTOS DE RESALTOSM,
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Bl presente invento se refiere a un proczdimien~
to para la fabricacién de hierros de armadura que han de es-
tar expusstos a esfuerzos de traceidn, para construcciones
de hormigdn resistenteé, cono plmcas, plsos y paredes de odi-

5 ficios, puentes, diques, carreteras y similsres, y tiens co-
mo objeto particular la ejecucidn de resaltos en los hierros
de armadura, & Tin de mejorar el asnclaje del hierro en el
hormigén. Se sabe ya hacer hierrogs de armsduras con resal-

. tos en forma de salientes o nervios de diversa clase, lami-
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nando estos hierros en estndo caliente a fin de obtener los
sslientes. & diferencia de esto, sl procedimiento segin sl
presente invento se caracterizuen sgencis porgue los resal-
tos se forman haciendo en el hierro de armaduras, en estado

frfo, compresionses locales con densificacidn del material en

los puntos de compresién.

Por este procedimlento se logran varias ventajes.
#n los hiarros conocidos, febricados por leminsdo en calien-
te, provistos de salientes, deba calcularse el difmatro del
ndcleo o la seccidn mfnima de la verilla de hierro en rela-
cién con la carga a la truccidn del hierro. Por consiguien~
te, los saliszntes =2n el hierro aumentan su peso, sin ser Gti-
les para el esfusrzo de carga adnisible del hierro. 2En el
caso de un hierro de armadurs fabricado sesiin el invento, en
sl cual los ressltos son formados por el hscho ds gue partes
del hierro ss proveen ds= puntos de compresibn, por el con-
trario, se puede partir de unas seccidn mixima del hierro que
corresponds & lgs cargas de traccidn, porgus ia disminuci&n
de la seccidn, provocada por la operacidn de compresidn, es
unz consecuencia de ladensificacidn éel materisl que deter-
mina un aumento consiguiente en su resistencia 2 la traccidn.
Por el procedimiento seslin ¢l invento ss obtisne, por lo tan-

to, un ahorro de material. Ademfés, los experimentos hen mos-

d

trado que la varills de hierro, a cause del laminedo en frio

v de las operaciones de compresidn, eSperimenta un alarga-

misento, de modo que tambidn as{ se consigue una ganancia en

material. ]
¥l invento se describird mfs detalladamente con
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referencia o los dibujos anejos ¢ue representan ejemplos de
nierros d&s arnadure fabricados sesln sl invento, as! como
dispositivos vars su fabricacidn,

La figura 1 muestra un hierro ds armadura segin
un Drimer ejeamplo de realizaci5n, en vista lsteral. Las fi-
guras 2 ¥ 3 muestran secciones dadas vor las lfneas II-II y
III-ITI de la fizura 1. Las figuras 4 o 6 nuestran en for-
ma corraesponcéiente un segundo ejemplo de realizacién, v las
figuras 7 a 9, un tercer ejemnlo. La figura 10 nmusstra una
seccidn longitudinel y la fizura li una seccidn transversal
da 8rganos de deformacidn pars provocar las compresiones lo-
celes en el hiérro de armadura. La figura 12 muestrz un se~
gundo ejemplo de reslizncidn de los 5rganos deformadorés.

En sl dibujo, se designa con 1 un drgsno de arma-
dura que tiene la forma de una verills de hierro de seccién
circular. EI1 hierro de armsdurs sa representa‘en estado no
trabajado a la d erecha de la figure 1, y por tanto en la for-

ma el que abendons el lamlnador en caliente. En este hierro

se hacen compresiones locales 2 y 3 con dtiles apropiados pa-

ra ello. Hstas compresiones se sjecuten una vez que el hie-

‘rro se ha enfrisdo, de moGo que se provoca uns & ensificacidn

del material y, a consecuencia de ells, un aumento de la re-
sistencia a la traccidn en los puntos de compresidn. 4 con-
secuencia de 1la compresién.se formanresaltos 4 en los puntos
de transicidn a las partes no trabajadas del hisrro. Segin
el sjenplo de realizacidn rapresentado en las figuras 1-3,
entre las compresiones locales previstas, con preferencia,

a distancias iguales entre s{ en la direccibn longitudinal
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del hierro, existen partes 5 gue estén completamente libres
de las compresiones que densifican sl materisl. La distan-
cla entre las compresiones locales contiguas 2 vy 3 puede mo-
dificarse segin lo requisren lss circunstencias pero, en ge-

neral, debe ser menor que el séxtuplo del difmetro de la va-

‘rills de hierro ¥, con preferancia, menor que sl cuddruplo

de dicho didmetro, La longitud g de las compresiones loca-

les puede oscilar entre 0,3 ¥y el doble dol diémetro,<por ejem=
plo, y la longitud b de la parte existente entrs ellas, entre
0,2 vy el dobls del didmetro .de la varille de hiérro, por ejem-

plo.

Como puede varse por la figura 1, lar compresio-
nes localss 2 y 3 pueden realizarse en lados del hierro de
arﬁadura dismetralmente enfrentados ontre sf. Vietas en sec-
cién, tienen con preferencis una forme arcueads abombada ha-
cia fusra, véase figura %, y se extienden adecuadamente £b-
lo sobre una varte de la ss2ccibn y se confunden, con prefe-
rencia, snavemente, con lses partes laterales no comprimidas,

G,

Ls profundided de las compresiones locales pusade
fluctuar entre 3% y 25% de la dimensidn del hierro no tra-
bajado en el sentido ée la conpresifn, oscilendo con prefe-
rencia entre 6% y 12%.

| Seglin la forma de realizacibn representads en las
figuras 4 a 6, las compresiones localss 2 ¥ 3 realizadas en
lados enfrentados de la verilla ds hierro, estédn desplaza-

das entre sf. Tambidn en este caso la longitud de les com-



10

15

N
\n

presiones 2 ¥ 3 puede fluctuar en roslacibn con la longitud de
las partes 6 libres de compresidn, existentes entre ellas.

Bl perfil de este hierro recibe, como puede verss, un curso
onduladoc en zig-zag.

En al ejemplo de realizecibn sesin las figuras 7
a 9, la varilla de hierro recibe, al provio tiempo que les
cémpresiones locales, un doblado ondulado o en zig-zag, de
modo que se forme un hiarro débilmente onduledo en la direc—
cidn longitudinal. Las compresiones locsles 7 estfn despla-
zadas entre s{ en ledos opuestos del hierro y Guedan en los
vientres de las ondas. Ls longitud de ls onda del hierro,
es Qecir, la distsncis entre dos compresiones locales situa-
das sobre el mismo lado del hieryo, es>adecuadamente de 1,5
g 6 veces tan grande como el didmetro del hisrro, por ejem-
plo, de 2,5 a 4,5 vecas tan grande.

La fabricacidn del hierro de armadura provisto de
las compresiones locasles no preciss hacerse en sl laminador,
sino que puede tener lugar en 21 punto ds emdleo O an una
central local. H#l materialss entregado entonges, adscuada-
menhte, en forma de rollos, por ejemplo, arrollendo redondo
destinado a armaduras de, por ejemplo, sntre & y 30U mm. de
didmetro, en forma suular. Pera un rollo de ests clase, el
transnorte resulta mucho mis sencillo v barato ¢ue para los
hierros de armedura rectos hﬁbitﬁales. La febricacidn del
hierro de armadura se realiza en estas circunstancias de mo-

do que 2l hierro, que en forns ﬁmulaf estA colocado sohre
un tambor, sea llevedo, 21 desenrollarse del tambor, a tra-

.
vas de un dispositivo en el cual es provisto ¢e las compresio
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nes locales que densifican el material y que forman los re-
saltos. BEn relacibn con <llo, debe enderezarse las varilla

de hierro.

Bn les figuras 10 y 11 se ha representado un sjem-
plo de realizacidn de drganos deformsdores pars la obtencidn
de compresiones localeghe la clase ilustrada en las figuras
1y 4. Con 8 ¥y 9 se designan dos rusdas montadas en frbo-

les 10 y 11, respectivamente. Las rusdas 8 ¥ 9, con ayuda

de sspigas 12, estén unides, sin posibllidad de giro mutuo,

con las ruedas dentmdas 13 y 14, rsespectivamente, cuyos dien-
tes 15 engrenan entre sf{. Bn un rebsjo 16 en forma de arco
de circulo practicado en la periferia de las ruedas, se dis-
ponen resaltos 17 de curso transversal que, al girér las rue-
das, provocan las compresiones locales 2y %3 en la varilla

1 de hierro. H#Hl avance de la varilla de hisrro puede reali-
zarse, por ejemplo, aplicando una Tuerza de traccidn =n la
direccién de la flecha p a la varills Ge hierro o montando
los brganos de deformacidn 8, 9, junto con e; dispositivo en-
derezador para el hierro vy el tambor de reservs sobre el cusl
estd enrollado el hierro, en un armazdn, bastidor mdvil o si-
milsrss, que es movido hacia la derecha en el sentido de la
figura 10, mientras que la éxtremidad de la varilla de hierro
es retenida en una forma adecuada. Segin un ajemnplo de rea-
lizacidn, que se describpird en lo Gue sigue, las ruedas den-
tadas 1%, 14 son impulsadsas mecénicamente, de modo que arrase
tran consigo las ruedas 8, 9, con 1o cual la varills de hie-
rro es desplazada a consecuencia del agarre de los resaltos

17 en el material de la varilla.
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Por una rotacidn reciprocamente distinta de las
ruedas 8 ¥ 9, puede. obtemrse el ejemplo de realizacidn se-

gfin la figura 4; o formas intermedias entre la figura 1¥

-1a figura 4,

Las ruedas 8, 9 pueden ser sustitufdas por otras,
de modo cue puaden obtenarse dlversas realizaciones en cuan~
to sa refiesre a profundidad y longitud de las compresiones

loecales,

En la figura 12, se representan ruedas 18 y 19
especialmente apropiadas para la obtencidn de una ciasrta on-
dulacién de la varilla de hierro, &l mismo tiempo que las
compresiones locsales en ol material. Hstas ruadas estin pro-
vistas de resaltos 20 gue provocsn las compresiones locales
y con partes hundidas 21 situadas entre ellos. £l doblez
se raaliza por el hecho de.que le varillas de hierro, duran-
te la compresidn vor uno de los rsesaltos 20, se apoya en los
salisntes 20'lmterales a aquél, por ml lado opuesto de la

varilla,

. (g - p > B S0t
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Los puntos ds invencidn propia ¥ nueva que se Dre-
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sentan para que sean objeto de esta Patente de Iﬁvenoién en
Espafia, son los sigulentes:

1%, Un procedimiento para la fabricacibn de hie-
rré provisto de resasltos para armaduras de construcclones de
hormigdn & Tin de mejorar sl anclaje del hierro en el hormi-
gbn, caracterizado por que los resaltos estédn formados por
el hecho de que, en el hierrogde armadura en estado frfo, se
hacen compresionss locales con densificacibn del material en
los puntos de compresidni

2%, Un procedimiento seglin se reivindica en el
punto 1., caracterizado por que las compresiones locales se
hacen desplazadas entre st en la dirsccidn longitudinal del
hierro de armadura, de tal modo gque entre sllas quedan par-
tes del hierro de armaduras libraes de las compresiones gue
densifican el material.

%2, Un procedimiento seglin se reivindica en los
puntos 12, o 2¢,, caracterizado por que las compresiones lo-
cales se hacen enfrentadas entre s{ en lados diametralmente
opuestos del hierro ds armadura.

42, Un procedimiento segln se reivindica en los
puntos 12., 2®, o 3®!, caracterizado por que 1as'compreéio~
nes locales se realizan con una profundidad que és mayor fel
3% ¥ menor del 25% de la dimensidn del hierro no trabajado
en la instalacidn de compresidn. |

58, Un procedimisnto seglin se reivindica en los
puntos 1%,, 22, o 4%,, caracterizado por que‘las compresio-
nes locales se hacen desplazadas entre s{ en lados opuestos

del hlerro de srmadura.
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62, Un procedimiento segfin se rsivindica en cual-
quiera de los puntos anteriores, caracterizado por gque las
compresiones locales se realizan en la seccidn transversal
a través del hierro con forma arqueada éombada hacile fuera.-

72, Un procedimiento segfin se reivindica en cual-
quiera de los puntos anteriores, caracterizédo por gue el
hierro de armadura recibe, al mismo tlempo que las compre-
siones locales, una flexién en formes ondulada o en zig-zag.

82, Un procedimlento seglin se reivindica en cual-
qulera de los puntos anteriores, carécterizado por que el
hierro de armadura se prepara en forma de un haz anulaf Y,
desenrollando el haz es llevado a través de un dispoaitivo.
en el cual el hierro es provisto de las compresiones loca-
les que densificen el material.

92. Un procedimiento segliin se reivindica en el
punto 8¢,, caracterizado por que la varilla de hierro, an-
tes o despuds de la obtencidn de las compresiones, es ende-
rezade, | -

108, Un procedimiento para fabricar hierros de
armedura provistos de resaltos. | 4 '

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, ilustrado en los dibujos que se acompefian y para los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mé-
qu‘ina por una sola cara. ) 16FE5_1951 ’
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