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MEMORIA DESCRIPTIVA

1a presente invVenqibén se refiesre a un procedimiento, con
'su digpoeitivVo de realizacién, pare la formacibén de material”
en barrac y alambres sin arranque de Viruta;

El procedimiento se caracteriza por el hecho de gue con
el fin de reducir la secciédn transversal o, respectivamente,
de dar solidez, asl como de formar el perfil, se pass el mate-
rial a %ravés de rodillos ajustables. Bstos rodillos producen
un modelado del material y forman para 81 una asbertura de pa-
80. Para esto necesitan los rodillos actuar céntricamente so—
bre el materigl que se ha de conformaer y dar lugar asi a un
deslizamiento en el sentido del pago. Estza Page de trabajo pue—
de efectuarse en una o0 en Varias etapes. ,

El ciclo o fase d= trabajo que se ha descrito puede lle-

varse a cabo como Operacibén de laminado en frio o de laminado

en oalientes
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En una forma de realizacibédn preferida, el dizmetro de los
rodillos ha de ser cinco Veges mayor gue el didmetro de la pile~
za trabajada (medida d= acabado). ‘

Funto esencisel del procedimiento es gue gse logran coefi-
cientes de extensibilidad favVorables con una gran s0lidificanién.

81 con el procedimiento va unido a1l mismo tiempo el modelé—
do del perfil, la operacidén de perfilar debe efectuarse de pre-
ferencia como fase final. ‘

El digpositivo presenta por 1o menos un cabezel porta~herra-
mientas (cabezal de rodillos) situado firmemente, en forma adap-
table, en €1 armazén del dispositivo y en el cual se hzllen Vva-
rios rodlllos montados simétricamente regpecto al eje de la pile-
za que ge trabaja y dispusstos de modo que sus superficies late~
rales limitan un paso para la pieza u obra cuya secciéﬁ trans-
Versel mas angosta se halla en plano perpendicular respecto al
eje de la obrae la caracterf{stica esencial para lleVar s cgbo
el procedimiento consiste en este dlspositivo en el hecho de que
en un o2bezel portaherramientas existen por 10 menos seis rodi-
1los iguales entre s{ en cuanto a sus dimensiones y cuyo difme-
tro Bs notablemente mayor que cinco Veces el didmetro interior
del paso para la obra limitedo por las guperficies laterales deo
los rodillose

Pare trabajar materiml alargado en barras 0 alambres puede
estar unido directamente con &l dispositivo por 1o menocs una guia
pare la obra, digpuesta antes y/o0 después del ocabezal portsherra
mientes y en posicién coaxial al eje de paso d2 &ste, asi como
un dispositivo gque sirvVa pera hacer pasar la obra por el cazbezal
0 loc cabezales porteherramientas, en particular un dispositivo
de tré.ceién que ges apio para moVer la obra en forma continua

por el pago del csbezsl y que en determinados casos ppede estar
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.combinado con una cizalla para corter longitudes rectas del ma-

terial que se trabaja,

81 se quieren obtener reducciones de secclén transvergal
0 camblos de perfil mas intensosy pueden avVenzarse © estirarse
los materiales en barras o alambres Varlas Veces seguidas por
10s cabezales de rodillos provistos de diferente forma de paso,
pere 10 cual estos cebezales de rodillos se disponen de prefe—
renola uno tras otro en sentido coaxial, de manera gue la re-
ducecién gradusl de la seccién transvVersal pueda Verificarse en
una s0la pasada.

Para trabajar material que go ha de someter a una reduccién
de la seccibn transVersel y/o une solidificacién por le ace#én
de 10s rodillos &l mismo tiempo quey pOr e jemplo, & la perfils-
cién de la superficle, ® puede proceder efectuando primersmen—
te en una 0 mas pasedas por 10s rodillos una reduccidn de 1sa
secolén transversal de la obra y/o una solidificacién del mate-
riel, y en la filtima pasada por 1lo's rodillos, en substancia sl
perfilar la pieza finicamentee

Fundamentslmente sste nueVo procedimiento es aplicable a
material en estado caliente y frioy pero si se trate de naterial
en barras 0 alambreg que tienen escaso didmetro, es preferible
en todos los oasos el trabajo en frio,

Bl trabajo del materiel segfin &1 procedimiento a que se re-
fiere este invento puede efectuarse, como es natural, en forma
continua de manera conocida, para 1o cusl puede partirse no so-
lamente de llantones rectenguwlares, sind también de llantenes
redondos que se conVierten en barres o slambres pasindolos Ve-
rias Veces por los rodillos de un *tren de rodillos” formado
por Varios cabezales de rodillos, c;on 10 cuel se 1oéra una re—

duceibn notable, en comparacién con el procedimiento empleado
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hagta ahéra, en el nfmero ge pesadas 0 estiradase La posibili-
dad de partir en ese caso de piezas brutas redondas, 0frece Ven—
%ajas en el agpecto técnico dge 1a fundicidn,

El nfmero de rodillos que se deben emplear en un cabezal
depende del difZmetro de 1a pieza trabajada, por una parte, y
del dismetro de 10s rodillos, pOr otra partes En particular,
para trabajer materiales en barras o alambres con seccién trans;-
Versal substancialmente circular se ha revelado favorable com-
binar el nfimexo de 10s,r0dillos que adtﬁan simul téneamente go-
bre la obra en un mismo plano transversal ¥y el didmetro de losg
Todillos de manera que lac diferencias méximas en los dismetros
de las superficies laterales que actfian sobre 12 obra sean me-
nores de 1/50 del diémetro de los rodillos y graduer las fuer—
zes de tracelén neceserias para la deseada s0lidifiocacién del
meterigl medlante el pa s0 de éste entre 1los rodillos frenando
dichos rodillos en le medids conveniente que corresponda, en ce-
80 ne cesarios

Aprovechando estas nueVas nociones puede fabriczrse, ademés
de barras y alambres con seccibén transVersal substancialmente
circular, secciones poligonales.

Pera eVitar un indeseable atascamiento a la entrada del pa—
SO del materiaml, el é4ngulo periférico con que actfian las super—
ficles laterales de 10s rddil'los sobre dicho material se dimen-
slona convenientsmente de modo que no sea mucho mayor de unos
10€, con lo cual 21 mismo tiempo la méxima reduccién transver—
s2l alcanzable dentro de un cebezel de rodillos depends del dié-
metro de los rodillos y del nfimerc de €stose

la influencla ejercida durante el proceso de laminado sobre
el material que atravViesa el oobezal de rodillos puede Varierse

dentro de limites muy amplios sl se dispone un zccionamiento pa-



K

N" %\“

Be

10.

15,

20.

25

50,

R 4 1 ABR [

248617'"4
ra los rodilloss Si todo el avance del material se efectfa en—
tonce‘s por medio de los rodillos accionados, la solidificaciébn
del material ss escasa, aun cuando se produzcan modificaciones
relativamente grandes de la seccién trancversal. En cambio, si
el materisl pasa por el cabezal de rodillos ftnicamente por o-
bra de las fuerzas tractoras gue sé ejercen en su extreme ya ’
trabajado, la s0lidificaciéng ¥y con elle 1z reduccidén de la di-
latacién del material, dependen de la fuerza tractbra empleada
0y respectivamente, er cilerto grado, de la magnitud de 1la modi-
ficacibn de la seccibén traneVersel, aunfuando esta dependencis
es infiluida también por el difmetro de los rodillos.

81 se desoa s0lidificaciones intensas, se pusde acrecentar
las fuerzes tractoras, aun empleando rodillos de gran didmetro,
por medio del frenade de los rodillos, como se ha indicado ye
entess

Existen pués en el nuevo procedimiento muohés posibilidades
para influir con gran amplitud la calidad de producto final, de
paso que se logra, con las medides invVentivVes especiales que an—
tes se han expuesto, una influencila muy homogénea de toda la
seccién transversal de la pieza trabajadae

Un importante campo de aplicacifn del procedimiento a gue
sen refiere este invento es la consgtrucciédn de aceros dé arme—
dura para el hormigbn que han de presentar una superficie pro-
Vista de nerVaduras O de penetraciones, para quedar perfecta—
mente asegurados dentro del hormigén contra el deslizamiente
longitudinal y 12 torsiln. Tales aceros de armaduras deben po-
seer gran resistencia a ls trzecidn ¥ una dilatacibén suficien—
te; hasta ahora se han construido en esencia Por el procedimien-
to de laminado en celiente a base d¢ materisl de determinado

grado de calldade Procediendo segfin el procedimiento s que se
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refiere este invVento se puede, con un aproVechamiento aprop‘ia—_
d0 de la s0lidificacibén obtenible en el material, emplear mate—
rial de preocio comercial corrients, por ejemplo acero Thomas
8t 00 (calided comercisl) y por el simple paso 0, respectivVa-
mente,'traccién ds ecte materiel en estado frio por un cabezel
de rodillos, obtener gimulténeamente una 0lidificacibn del ma—
tcrial y 1las necesarias nervaduras, 0 bien penetraciones suce-
sivas a estreche distancis unasg de otras, y asimismo con el em-
pleo de sels 0 mas rodillos convVenientemente perfiiedos pars
nervar y aplicados simétricamente a2 la periferia del acero de
armadura, un encostillado de nervVaduras muy regular en t0ds la
periferia del acero de armedurz. Las nervVaduras o, recpective~
mente, penetraciones, que de ese modo se originan en sels 0 mas
zonas longitudineles sstrechamente adyacentes de la psriferia,
pueden laminarse en sentido transVersel 0 en éngulo resgpecto al
eje longitudinal del acero ds armadura, a1 migmo tiempo que,
por desplazamiento de las nerVaduras unas en relacibn a otras
0 por inclinacién respectiva variade, por ejemplo en espina de
pescado, de las nerVaduras 0 penetraciones oblicuas en zonas
longitudinales contiguas, puede lograrse un encostiliado muy
denso y regular, gue influye de modo favorable en la forme~cibn
de grietas del hormigén,.

Adotuendo sobre aceros de armadura en gue se habfs utiliza-
do como material inicliel acero Thomas $t 00 (celidad comercial),
pudo obtenerge con una sola péagada por un cabezal de rodillos
perfilados oblicuamente y de di‘fmetro relativamente grande,em—
pleando una fuerze de tracclén correspondiente, un aumento de
un 36% aproximadamente del limite de estiraje, mientras que el
alargamiento de rotura, segln la intensidad de formacién trens

Verssl, solamente se retrajo al 8 a 16%,
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Para mejorar las propiedades 0, respesctivemente, la s01idi-

o

ficacibn del materialy, o ha reVelado Ventajoso efectuar, en Vez

de mna sola reducecién intense de la seccién transversai. d0s re-

dunciones directamente consecutivas, situsdag por ejemplo en el
5. orden de magnitud de 10 a 15F%,

El nuevo procedimlento de laminado por rodillos a que se re—
fiere este invento, en el cual el material se halla en estado de
fluencia en la seccién transvVersal mes angosta del paso del oca-
bezal de rodillos, no se limita a1 trabajo de material macizo,

10, sin6é gque puede emplearse tambiéh, por ejemplo, para el perfila-
do transVersel que se guiera de tubos cilindricos a base de ma-
terial inicial relativemente econémico (calided comercisl), en
cuys operacién puede efectuarse allmismo tiempo que la conforme-—
cién de la periferia del tubo la solidificacibén del materiele.

15 Por f1timo, el procedimiento de laminado por rodillos & que
se refilere este inVento puede utilizarge tambien para la aplica-
c¢i6n de recubrimientos o capaes cobertoras formemente adieridas,
8 base de pléstico, aluminio, cob¥e n otro materiel apropiado
para la conformacién por medio de rodillos, sobre un material de

20. soporte en forma de barra o alambre o, regpectivamente, sobre
un tobo. Para elleo se ha demostrado ser Ventajoso proveer al ma-—
terial de soporte © 21 tubo, antes de eplicarle laz ogpa cubrido-
ra, cOn una ligera nervadura © asperezas de la superficism, a fin
de mejorar la adherencia del materlal cubridor. ‘

25 Como ya e ha expuesto antes, 10s alambres producidos de es-
te modo pueden emplearss sobre t0do para la armadure de refuer-
z0 del hormigéne la unién de las diVersas Varillas puede efectuar:
se por so0ldeduray trabazén o cualénier medio conocido, en cuyo
casd pueden unirse, por ejemploy las Varillas longitudinales y

30. las transVersales de manera que formen un enrejados
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1os aceros nervados empleados para la construccién de en-
rejados de armadura pusden estar provistos en su superficie de
nervaduras regulares y simétricas. S$in embargo, no es indispen—
ssble que todas las Varillas tengan nervadura; con frecuencia
ba sta con que presenten tel conformaelén lag Varillas longitu-
dinslese »

Lo importante es que en la periferia de un alambre o Vari-
1la que presente una seccibn transversal cireulsr o una seceién
transVersal poligonal reguler aproximada a la eircular existan
maeg de dosy y de preferencie por 1o menos cuatro, hileras o 14-
neas longitudineles de nervVaduras; y estas nerVaduras pueden es-
tar situadas transVersel u oblicusmente con respecto al eje lon—
gitudinal del alambre 0 de la Varillee.

las nervaduras de las hilerae ¢ lineas longitudinsles pue-
den estar desplazadas unas con respecto a otras 0, ocuando la
posicién de las nervaduras es oblicua, dispuestas en guirnalda
e modo de una linea helicoidal; tambi€¢n pueden estar dispuestes
en Variags liness helicoidales parelelas, cOmoO en una roscga de
Verios pasog o filetes.

Cuendo se trata de nervadures dispuestas tm nsver salmente »
respecto al eje longitudinel del alambre o de la Varilla, y asi-
misgmo en el caso de nerVaduras situadas oblicuamente con respec—
to al eje 1ongitudinel, s® he demostrado conVeniente establecer
interrup ¢lone s entre las hileras 0 lineas de nervVadure contiguas
que ge extienden en sentido longitudinal, por medio ds mervadu~-
ras longitudinaeles que representan al mismo tiempo el limite
mttuo de 125 hileras 0 1ineas de nervaduras contiguas y que po-
seen de preferencia la misma altura que las nervVaduras transVer-
sales u oblicuas.

las nervaduras que se extienden simétricamente en una serie
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de hileras por toda 12 periferia del alasmbre 0 Varille propor-
rionan una adherencia que es efloaz en toda la periferia y por
tanto mayor para el hormigébn; 12 sscasa distancia entre les ner—
vadurasy que de ecte modo es fécll de mantener, fzacilita una for-

B me cibén reguler de las grietas, que son éstreches y muy yuxta—
pusstase
Durante la formacién de su superficie el 2lambre o le Vari-
1la de acero a conformar puede trabajar’se con Varios cz2bezales
de rodillos &plicados con uniformidad a tode su superficie peri-

10. féricay, cuye aceién simultémea y simétrica en planos situados
en 4ngulo recto con el eje longltudinel del slambre 0 acero da
por resultado una presibén de conformacibén que gravita radialmen-
te de modo uniforme sobre todo el perf4l, A1 mismo tiempo pusde
someterse el materlial del alembre 0 de la Varillas a una sgolidi-

1%, ficaolén uniforme, igual en tods la seccién transVersal e in-
fluible & Voluntad en Varios factores, por ejemplo, el didmetro
de los ocabezales de rodillos, la medida de la conformacidén o,
respectivamente, la magnitud del esfuerzo de traccién del mate—
rial que se halle en la zone de conformaciéne.

20. dgi, por ejemplo, puede partirse de alasmbre laminado recoci-
do, pesar primeramente el alembre laminado por un cabezal de tre-
filer, que eVentualments puede ser un cabezal de trefilar de ro-
dillosy y a2 continuacién :Lntroducirld inmediatamente en un cabe-
zal perfilador que contiene un ntmero de rodillos en concordan—

2% cia con el nfmero de hileras de nervaduras, 1los cusles limitan
con su guperficie lateral que actfia sobre 1z periferia del alam-
bre o la Varilla, un paso cuya sececibn transversal mas angosta
se halla en un plano situsdo perpendicularmente al eje del aleam-
bre 0 ka Verillae De esta manera ge reeliza en la hilera de tre-

50 filar o el cabezalhde rodillos reductor antepuestos al dispogi-~



De

10.

15.

20,

25

30,

2400117
¥ivo de perfilar una reduccién del aisdmetro Y ssguldamentes e}
perfilado del alambre o varille en une w1la operacién ininte-
rrumpida. _

Psra 10s alambre s delgados, en 10s cuales durante su paso
por disposgitivos de reduccidén y perfiledo conectados en serie
podrian rebasarse las fuerzas de traccibn necesarias pare ob-
tener la solifificecibén deseads, se recomienda, o bien traba—
jar con rodillos accionados, que por su parte hacen avanzar e)
alambre por el o2bezal reductor o perfilador en virtud de 1a
fricecibn, o bien intercalar entre el oc2bezal reductor ¥ el per—
filador un diepositivo de tracecldn que sporta une parte ge 1a
fuerza de traccibn necesaria para el paso del alambre por el ce-
bezal reductor y en consecuencia permite una reduccidn de 1la
fuerza de traccién que hay que ejercer sobre el alambre perfi-
lado ya acabado.

Para aceros 0 alambres de armadura con un didmetro inferior
& 5 mm,, resulta ademés conveniente emplear cabezales reductores
Y perfiladores en los que existan, por lo menos, tres rodillos
iguales con respecto a sus dimensiones, mientras que para difme-
tros mayores, por ejemplo de mes de 14 mm., conviene emplear ma s
de seis rodillos reductores o perfiladores por cede cabezal,.

las fuerzaes de conformacién que durante el labrado de las
nervadures en %oda la periferies del acero o alambre de armadn-
ra se ejercen concéntricamente sobre le superficie de la vari-
lla o alambre permiten influir en clerta extensidn, durante 1a
labor de conformecidn, asimismo la configurecién de la seocidn
transversesly el perfi{l total o envolvente pusde realizerse en
forma redonda, oval o poligonal. No me necesite para 110 nin~
guna pasada igualadora 0 final, 8unque en oas0 de que ses nece-

saria puede efectuarse sin efecto desventajosos
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A1 juntar entre si por soldadura automftica las Varillas
0 los alambres gque s han nervado de la manerz gue antes se ha
desecrito, no se originan dificultades de equilibrio de ninguns
clags &l colocar las Varillas transvVer saless las Varillas pue-
pueden disponerse ocon tal regularidad que sus nervVaduras siem—
pre encajan unas en Otrase o

En lasg sgiste 1l4minas de dibujos adjuntas se ilustra la in-
Veneiln con ejemplos no limitativos.

En la representacién de la fig. 12 se parte del supuesto
de gque el material que se ha de trabajar ha sido suministrado
en forma de elembre laminado de acero Thomas St 00 {(c2lidad co-
mercial)y, enrollado en un tambor, y que se le con¥ierte en aceros
de armadura estirados y dc superficie perfilada, que luego pue-
den utilizarege sueltos 0 soldarse entre si, antes de su empleo,
0 con Varillas © uwniones transVersales, pera formar enrejados o
jJaulas de srmaduras.

Sobre la bancada 1 del digpositive, o un fundeamento, esté
fijado un soporte 2 parz el cabezal de rodillos 3, el cusl epa—
rece ampliado en las figuras 28 y %%. En el montante 4 gue se ha-
1la gelante de le entfada del dispositivo esté montado un tembor
(o torno) 5 para el alambre; el slambre § que sele de este tam-
bor es introducido, por un dispositivo de 1ntroducci¢6n‘1, que
puede ger por ejemplo un segundo cabezal de rodillos, en>el paso

B del cabezal de rodillos 3y con 1o cual dicho slambre experimen—

" ta, de la manera que sntes se ha descrito, una reduceibn de la

secclén transversal y/o una so0lidificacién del material. Para tra-
bajar material en barras (o tubos en forma de barras) se utiliza
un digpositivo de tracoibn configurado en la forma correspondien—
te pers introducir las barras en el cabezal o0 los oc2bezales de

rodillose
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En la parte posterior del soportc 2 del czbezal de rodillos
esté agentzda una gufa de rodillos 9 diepuesta en forma coaxial
con la aberture de pasoB. Este gufa ese encarge de que el acero

para ermadura ya trabajado §7 salga de la ezbertura de paso 8 del

cabezal de rodillos 3 en linea rscta. Detréds de la gufa de rodi-

1los 9 estf dispuesto un disgpositivo de tracoién configurado co-

mo cadena de arrastre 10y pare hecer pagar 1a pieza por el cabe—
zal, 0 los ozbezeless Este dispositivo de trackibn configurado co-
mo cadena de arrastre 1O estéd accionado por el motor 11 y 1leva

dispositivos asidores ;2 que prenden sutomiticamente, en forma

ya conooclda, el acero de ermadurs 6%y perfilado y acabado, 10 a—

rrestran egtiréndolo con gran Veloclded para qus pase recta y
obéntricamente por la abertura de paso 8 del cabezel de rodillos
:2 Oy respectivamente, 7, y 10 entregen a otra gufa de rodillos
;2, asl como & mna cizalla giratoria 14, 12 cual corta de loc a-
ceros de armadura empujados hacia la mesa de rodillos 15 las lon-
gltudes que se desean en c2da casos los aceros de armedura de po-
o0 diémetro pusden enrollarse también en tambor detris de la
gula de rodilles 9y en forma ya conocida, y estirerse de este
modo.

En el digpoeitivo & que alude la fig. 1% la pie za trabsgade
ge hace p'asar entre 1o_s‘ooho rodillos 16 del c2bezsl 3 ¥ eVen-_
tualmente también por los rodillos 26° del osbezal I, fnicamen-
te por medlo de la traccibén de la cadena de arrastre 10. Como se
comprende, los rodillos ;Q también podrian "53'551‘ acclionados por
su paxrtey 10 cual es «espécialmante recomendable cusndo se hallan
ﬁi@ﬁe st0s coexiglmente uno tras otro vVarios csbezeles de rodi-
1los y conViens avitar én el @timo de egtos o2bezzles un esfuer-
20 de traceibn indesesblemente grande sobre la seccibn transver—

sal de la pleza trabajadas
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encaradas entre si la abertura de paso 8, ocuya seccibén tmns
Versal mas angosta se halla en un plano situado en perpendiou—
lar al eje del paso.

Ia abertura de paso 8 para la pileza trabajada, © sea el a.--
cero 6’ para armar hormigén, que hay gue perfilar, queda en la
préctice completamente cerrada, en el ozbezal de rodillos repre—

sentado en las figuras 28 y 32, por les superficies laterales

£0 de los rodillos 16 en el Juger de su secclén transVersal mas

engosta, pare 10 cusl 1los rodlllos s apoyen entre ={ en fomms
apta pare rodar sin resbalamiento con las zonas circulares late-
rales y clnicas 16ae En las swerficies cbnices de rodadurs pue-
den establecerse tembién engranes a fin de sincronizar la marcha
de todos los rodillos.

los rodillos 16 tieren un difmetro medio de la superficie
lateral que es diez Veces mayor que el difmetro del paso 8, de
manera que las superficles laterales de los rodillos, en 10s pun—
tos en que entran en contacto con el material que se trabaje, se
aplican a la superflcle de la pleza en un éngulo inferior a 10¢
(véase 1a figs 42) y en consecuencia no pueden Ocesionar ningtn
fen6meno de”epl stamiento” en la parte de 12 pieza gque entra en
el paso 8 (el alambre Q)Q A1 mismo tiempo, graclas a que el dié-
metro de los rodillos es relativamente grande, se consgigue gue
las diferenclas de difmetro dentro de la superficile lateral 20
de cade rodillo 16, configurada como gargenta hueca en el ejemplo
que aquil se presenta, sean en porcentaje muy escasts ¥ que por
consiguiente resulten pequefifsimos los movimientos de deslize—
miento en las sursrficies de contacto entre los rodillos en tor—
no a la pieza trabajlada,.

Pare producir un encostillado de nervaduras o perfilado de

la superficie del &cero de armar §’ tel como esté repre sentado
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en las figuras %@ a 92, &8 proVeen las superficies latersles
20 de 1os rodillos 16 de resaltos planos 21 dispuestos en dis
tribucidén periférica densa y regular, y de preferenciak en cler-
ta inclinacién respecto al eje de los rodillo sy de manera que‘
se originen en la periferia del acero de armar 6’ las digposi-
clones en lfnea helicoidal 0 en espina de pescado de penetracio-
nes 22 qﬁe mue stran las figuras 68 a 98,

Las nervaduras 23 qﬁe aparecen en las figurags 52, 66 y 88
entre lags penetraciones o improntas, se producen cuando, a di-
ferencia de 1los representado en las figuras 28 Yy 32, no se de—
Ja que los rodillos 16 se toquen directamente en el punto mas
angosto del paso 8, 4= manerra gue 10s intersticios entre las su-
perfiries laterales 20 contiguas e-ntre si no se cierran comple-
tamente tampoco en el punto mas angosto del pasc 8. Para impe-
dir un relieve demasiado alto de estas nerVadurasblongi‘cudinales,
y asimismo en interés de reducir el gasto de trabajo, se escoge
para esta clase de perfilado ds la: superficiey ®na seccibén trans-
Versal tal que el materiaml con dicha seccibén, a2l pasar por el
cabezal de rodlllos, no sufra reduccién substancisl elguna en
el difmetro, siné que casi t0do el material es expulsado hacia
adelante por la accibn de las sleVaciones en forma de nerVadura'
(reseltos 21) pase de las depresiones a las eleVaciones del per—
£11 de la superficies |

la conformacién superficial de un 8cerc de armsdura tal co-
me €1 que ce representa en las figuras 58 y 98, consta en esen—
cia de improntas planas 22 de forma rectanguiar (en la fig. %2)
o peralelogramica (en lesfiguras 6% & 9a), cuyavprofundidad de-
pende del difmetro del acerc de armaduras. En 10s difmetros mas
pequefiosy, des unos 4 mm., la profundidad de estas improntas es

finicamente de 0,2 mm,, aproximadamente, mientras gque en los
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2coros de armadura de 12 mm. de dlémetro sube a unos Oy,4 y en
los de 26 mm. de didmetro & uncos 0,5 mm., E1 acero de armadura

de la fig. 62 estd laminado con un perfil hexagonal; los rodi-
llos utilizados pera labrarlo tiensn superficies laterales ocilin-
dricasy con muescas oblicuas que corresponden a las eleVaciones
planas 24. :

Para un acero 4: armadura de 12 mm. de difmetro basta en ge-
neral todavia emplear seis rodillos, 0 sea practicer sesis hile-
ras 1ongituainales de improntas en la superficlie leteral del &
cero de armadura, mientras gue para un acero de 14 mm, de difme-
tro en adelente resulta ya convVeniente emplear ocho 0 mas cilin—
dros o rodillés en un mismo cebezale

A fin de éue no se produzcan esfuerzos cortantes indesgeable-
mente 21%0s en l1os dngulos internos de las improntes 22, se re—
dondean estas ligeramsnte, aunque en la repre sentacibén grafics
de lag figuras % a 92 gste detalle no aparezce con suficiente
claridad.

El enrejado de ermadure ilu:trado en la fig. ltg se comp O
ne de Varillas longitudineles lg y Varilles transbsrsales 1b sol-
dedas entre si en sus puntos nodales o de cruce lgs En el ejem~
plo de realizacibn aqui representado las Varilles la y 1b tienen
el mismo sgpesor y el mismo encostillado de nervaduras. 81 a1 en—
rejado se destine & una armadura de un s0l0 eje, las Varillas
transversales 1b pueden tener dimensiones mes reducides que las
Varillas longitudinales lg.

En un c2so 4> esta clase pueden utilizarse también para las
varillas o alambres transVerseles 1b alambres 1is0s, d* manera
que entonces las nervaduras quedan limitadas a laes Varilles lon;-
gitudinales, mas sometides a esfuerzo, Asimismo gson posibles for-

mes de conexifn ya oconocldes entre las Varillas longitudinales
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Verstlesy provistas de grilletes_, se fijan a las Varillass lon-
gitudinaless

En la fig, 28g seo representa un acero © alambre de armadu—
ra 2e de pequefio difmetro transvVersal, el ousl posee tnicemente
cuatro hileras longitudinales de nervadurag 3g distribuidas con
regularidad sobre su periferis, nervVaduras que dentro de cada hi-
lera estén separadas entre sf por improntas 4g de la migna, o
eproximedamente la migma, anch.u;_ra que las nervaduras planas 3_5.
Por la disgposicién al tresbolillo de las nervaduras 3a dentro de
las hilerags contiguass, o originan en 1los limites de las hileras
de nervaduras cuatro nervaduras longitudinales 5g continuas.

La fig, 288 musstra la disgposicibn de cinco series o hile-
ras de nervaduras en 12 periferia de un alambre g nervado o~
bl{ouamentes

las nervaquras Jg estén -situadas oblicusmente en un 4ngulo
de 458, aproximademente, respecto el eje longitudinal del alam—
bres junto con las improntas 43 que se hallan entre ellas for—
man un dibujo romboidel que =8 extiende de modo regulexf simétri-
cO s0bre toda la superficie de la varille 2e, A

la diferencia de nivel h entre las nervaduras Jg y las im-
prontas 4a puede ¥erse®, para czda uno de los diversos nﬁmeroa
de hileras de nervaduras, en las secciones transversales ilus-
trades en les figuras 4g & Ja. Ests diferencia de nivel importe,
en los aceros 0 alambres de armadura de 4 mm, de dismetro que e-
Ventualmente presentsn tan solo tres zonas longitudinales de ner-
vaduras en la periferia (alambre 7g de la fig. 48p), unos 0,2 mm;
esta diferencia subs un pocoO en los aceros nervados de mayor dié~-
metro y, por ejemplo, en los aceros (8g de la fig. 7¢g) de 12 mm,

de difmetro y por 1o menos sels hileras de nervVaduras dirigldas
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Jongitudinsglmente, es de wnos 0,4 mm. Bn l0s aceros de armsa-—
dura de 26 mm. de difmetro con mas de seis hileras de nervadu-
ras en la periferia esta diferencia puede importar 0,5 mm. apro-
ximadamentes _

En 1o que atafle a las propies nervVaduras, éstas pueden rea-
lizarse ya sea como nerVaduras plenas %2, semejantes a las de
la fig. 82g, ya sea como nerVeduras ]}Og muy redondeadas, de for-
ma gbombada en seceién trancVersal, semejantes a las de la fig.
92 g,

Lo esenclal es que las nerVaduras tengan uns divieién rels—
tivamente pequefia, es decilr, escasa distancia intermedia en el
sentido axiael, paraz que la formacién de grietas en el hormigén
se realice faVorablemsnte, 0 sea que el nfmero de grietas sea
grande y por tanto las propilas gri:tas se mantengan pequefias,

Por las figuras 10%2g a 162g puede Vers® de gque modo la con—
formacién superficial de 10s acero‘s de armadura puede realizar-
se de forma completamente diferente.

El acero de armadure }lg representado en la fig, 102g, que
tiene aproximadamente un difmetro de 8 mm., repre sentado estd
con ranures J2g plenas y relativamente anchasy dispuestas en 4n-—
gulo recto con el eje longitudinal y unides por nervVaduras lon—
gltudinales l4ge _

‘En el modelo de la fig. 1l2g, la Varilla 1%z tiene ’oblicﬁa—
mente a su eje longitudinal nervVadures plenas l16g y penetracio-
nes o improntas 17a, dispuestas de tal modo en c2da hilera de
nexvaduras que forﬁxen lineas helicoidales continuas, con 30 cual
se forman, & cOngecuencla del éngulo de inclinzecibn de 452 8010~
ximedaments, Variss lineas helicoldales paralelas semejantes a
les de una ¥0sca de varios filetes. Tambidn en esta conformacién

de l& superficle se presentan nervaduras longitudinales 18s, que
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Rroducen una digtribueibn en seils hileras de nervaguras diri-
gides en gentido axieal,

En la conformacibén de superficie de la varille 19s de la
fig, 128g, las narvaduras 20a tendidas oblicuzmente a1l aje de
la Varilla estédn degplazadag de tal modo unes respecto a otres
que sug bordes frontales terminan sn las improntas 0 shondamien-
tos 21la de las hileras de nervVaduras contiguas; no existe una
nervadurs longitudinal. la seguridad contra le torsién de la va-
rille en el hormigén se deriva del desplazamiento reciproco de
10s campos nervedos 20a y las improntas 21lge

En la varilla 22a de la fig. 1388, la s nervaduras _gﬁg y leas
improntas 24e situadas entre dichas nervaduras se hallan dispues
tas en forma de espina de pescado en 1z periferia de 1z Varilla,
eon 10 cual @ asegure igualmente un encostillado simétrico y
regular de toda la superficle del zcero de srmadura. En esta for-—
ma do realizacifn se hallan entre las improntas 24g nervVaduras
longitudinales 2%8, 125 cualss unen, a modo de :asghkil de una
flecha, unas con otras las nervaduras 23g inclinadas hacia anos
1ad0s.

El acero de srmeduras 26a 1lustradt en la fig. 148z tiene u—
na seccién transvVersal que corresponds & un hexégono regular,
eon 10 cuasl las anchuras de lag hileras de nervaduras coinciden
siempre ocon las longitudes laterales del hexdgono y por consi~
gulente cada hilera de nervaduras coincide coOn una cara hexago—
nal de la Varillaes las nerVaduras 27s terminan cada una junto a
las improntas 28g de las series de nervaduras contiguass

También aqui se pueden establé cer nervaduras longitudinales
entre las hlleras de nervVadurase

la fige 1528 ilugtra,el asgpecto de une varilla nervada 29a

que esté provigta de nervaguras 30a, angostes, temdides obli-
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cuamente al eje longltudinal y desplazadas unas respecto a o~
tras, les cuaies estén separadas entre si por improntesn3le de
mayor anchuras la unién de las nervadurazs 3Q0s y la limitacidén
lateral de las improntas 3]lg = efectfia por medio de nervadu—
rag longitudinales 328 muy ango stas. |

Por filtimo, la fig. 162g muestra una Varilla nervada 33a
oon nervaduras 34s contorneadas en dos 1ineas helicoideales pea-
ralelase Entre 12s improntas 358 que separan las nervaduras se
hellan otras nervaduras 36a. Estes nervaduras 368 que son lon-
gitudinzles, podrian omitirse en caso necesarioce

la conformacién superficial de los aceros de ermagdura que
s representa en las figuras 1028 m 1623 entra en consideracién
psra didmetros mediencas, entre 6 y 12 mm., en 10s cusdles se es
table cen de preferencla seis hileras de nerVaduras o zonas lon-
gitudinales ocupzdas por nervadurase Para didmetros menores se
reduce a conVeniencia el nGemro de las hileras de mervaduras,
en c2s0 dado hasta tresy aunque es preferible cuatro, hileras
péra los alambres delgadose Pera diémetros mayores, por ejemplo
Varlllas con mas de 14 mm. de diémetro, se disponen ocho hile-
ras de nervaduras, y para un didmetro de mas de 20 mm., pueden

digponeress de 8 a 12 hileras de nervVaduras en la psriferia de la

verille.
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Hecha la descripeibn del presente invento se hace constar,
que ®sta licitnd se acoge a los beneficios de priorided de lac
solicitudes de patente elenanas N¢ H 32 974 Iv/Te, depositada el
12 de 4bril de 1958 y We M 37 573 V/37b, depositada el 5 de Ma-
yo de 1958, embas respondiendo al principio de unidad de inVen—
cibén, ¥y que se declaran como nusVasg Yy de propia invencién les
reivindicacioneg sigulentess

le~ Procedimiento, con sus disposgitivo de realizacibn, para
la formacién de material en barras y alambres sin arranque de vi-
rutay a fin de solidificarlo, ocaracterizado por el hecho de cons
titulr una abertura de pase mediante unos rodilloes ajustables s
cuya abertura efecttia la conformacién del materiel y actfian di-
chog rodillos céntricamente sobre el material gue pasan y que se
ha de conformer, con lo cusl se obtiene una fluencie del mate-
rial en el sentido del paso, pudiéndose reclizar este operacién
en una O Varlag Veces.

24—~ Procedimiento, gegfin la reivindic2cién 1, caracterizado
por ,el hecho de trzbajer la pisza en estado frio.

3e— Procedimiento, segiin las reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizado por ¢l hecho de trabajar el material en smstado calien~
te. ’

4.~ Frocedimiento, segfn una de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado por el hecho do emplear rodillos igusles entre sf,
cuye superficle lateral tiene un didmetro notablemente mayor que
cinco Veces el difmetro del paso para el material y por el hecho
de limitar la reducecién de la seccidn transVersal del meterial
a Valores con l1los cusles les superficles latersles de los rodi-

llos inclden sobre la superficie del materisl en un éngulo que
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adamsnte.

0o es mucho mayor de 102, saprox
S5e=~ Procedimicnto, segln g 1o menos una de las precedentes

relvindicagionss, caracterizado por el hecho de combinar el nt-

mero de rodillos que actfian simulténezmente sobre el material

en un mismo plano de la ssocién transVersal y el didmetro de ai-

chos rodillos de tal modo que las méximas diferencias en los dlé-

- metros de las superficies laterales de los rodillos que actfian

sobre el materlel sean inferiores & 1/50 del didpetro de los ro-
dillosy ¥ por el hecho de graduer las fuerzas d¢ traccién nece—
saries para la desecada s0lidificacién y destinadas a hacer pasar
el material entre los rodillos, en caso necesario por medio del
ap-xopiado frenado de 1l0s rodillose

6e— Procedimisnto, segln a lo menos una de las precedentes
reivindicacliones, caracterizado por =1 hecho de efectuar, en' u-
na o Varlas operaclones de laminado por rodillos, primeramente
une reduccibn de la seccibn transverssl del materiel y/o una so-
1idificacibn de éste y en la tltima operacién de laminado por ro—
d1llosy en esenciay, un perfilado de la pieza.

Te= Procedimiento, segfin a 10 menos una de las precedentes
reivindicaciones, caracterizado por el hegho de sfectuar las n'er_
Vaduras o improntas en el acero de armadura en una sola Opera-—
¢ién de l1eminado por rodillos, empleando rodillos con superfi-
cles laterales nervades ¢ enmoscadas cuyas herVaduras O muescas
estén inclinades hacla el eje de giro del rodillo correspondien-—
Ye en un éngulo de memos de 902, de preferencia en un éngulole
45’: aproximadsament a, |

| 8¢~ Procedimiento, segtn una de las reivindiocaciones 1 a 7,
Ciracterizado por =1 hecho de hacer actuar sobre la superficie
de 1a pieza trabajade, con exactamente 12 miema Velocidad peri-

férica, rodillos gue presentan el mismo difdmetro de superficie
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laterel, O bien manteniendo igusl la Velocidad periférica de

10z rodillos por medio de su firme acoplemiento en el sentido
giratorio.

'9e~ Procedimiento, geghln una de las reivindicaciones 1 & 8,
ctracterizado por el hecho de acoionar los rodillos en el sen—
tido de su movimiento de laminzeién sobre le pieza trabajadae

10.~ Procedimiento, en =1 que el dispositivo para realizer
10 reivindicado en los spartados 1 a 9 esté caracterizado por
el hecho de contener, por 1o menog, seis rodillos iguales en
sus dimensiones y cuyo diémetro es notablemente mayor que cinco
Veces el difmetro interlor o luz del paco para 1& pieza limita—
do por sus superficiegs lateraless

1l.~ Procedimiento, segfin la reivindicacibn 10, en el que
€l dispositlVo pera su reslizacibén esté caracterizado por sl he-
cho de estar unidos directamente con el mismo por lo menos una
gula del materiel delante y/o detrés del cebezal portaherra—
mientas y en sentido coaxial a su eje de paso, asi como un dis-
positivo, en particuler un dispositivo de traccibn, gue sirve
pera hacer pasar el material por el o=bezal 0 los oabezales por—
taherramientase

12.~ Procedimiento, segfin & 10 menos una de las reivindica—-
ciones 10 y 11, en el que el dizpositivo para su realizecién |
estéd ceracterizado por el hecho de que el dispositivo de trec~
clén es un digpositivo de trabajo continuo, eventuslmente combi-
nado con una cizella para corter longitudes rectas del material.

13+~ Procedimiento, segfin a 1o menos une de lazs reivindliecae—
ciones 10 a 12, on el gue el dilgositive para eu realizacién
est4 caracterizado por el hecho de que dentro de las superfi-
cies latersles de cada rodillo no sxisten difémetros mayores de

1/30 o 26 del difmetro medio de 1os r0dil10s.
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. l14.~ Procedimi=nto, segln a 1o m§o§ u!la de Jas reivindiice—~
ciones 10 a 13, en 21l que el digpositivo para su realizacidn
estd caracterizado por el hecho de que Verios cabezales pOrta}
herramientas estén ordenados coaxialmente unos con respecto a
otros presentando 10s pasos para el materisl secciones transvenQ
séles que Van decrsociendo gradualmente y/o ecstén 1imitados por
rodillos con perffl que difiere de unos a otros.

15~ Procedimiento, segfin a 10 menos una de las reiVindicaQ
ciones 10 a 14, en el que =1 digpositivo para su realizaciédn
esté éaracterizado por el hecho de gue an uno por 10 menocs de
10s cobesales portaherramientas del mismo estédn dispuestos seis
0 mas rodillos perfiladores cuyas superficies laterales presen—
tan nervaduras o0 muescasy, las cuales estén inclinadas hacia el
eje del rodillo perfilador respectivo an éngulo muy inferior a
902, d- preferenciec en un fngulo de 4%¢, aproximadamentes

16,«~ PrOcedimiento,Asegﬁn a lo menbs una de las reivingdica-
ciones 10 a 15, en el que el disgpositivo para su realizacién
estd caracterizado por el hecho de que los rodillos igusles en-
tre sf del interior de un cebezal portaherramientas estén aco-
rlados firmemente entre si para girar mancomunadamentes

17¢= Procadimiento, segtin a io menos una de las reivindioca~
ciones 10 a 16, en sl que el dispositivo pera su realizacibn
estéd caracterizado por el hecho de gue 10s rodillos estén ac-
clonados en direccibn de su movimiento de laminacién sobre 1a
pleza que se trabaja.

18,~ Procedimiento, segfin unz s 10 menos de las reivingica~
cionas 10 a 17, caracterizado su dispositivo de rezlizacién por
€l hecho de que sobre 10s rodillos actfian dispositives de fre-
no.

19.~ Procedimiento, segfin & 10 menos una Ge las reivingdige-
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ciones 10 a 18, en el que el digpositivo para su reslizacibén
estd ceracterizado por el hecho de qus uno por lo menos de 1os
cabezgles portaherramientas del mismo contiene de preferencia
seis rodillos, aungue también son concebibles menos rodillos
y aun dos 0 tresy, oon superficie leteral cilindrica y por el
hecho de que un asiento receptor destinado & pasr el material
por el digpositivo estéd configurado como asiento receptor para
barras tubularese

20,~ Procedimiento, segtn = io menos una de las reivindice—
ciones 10 a 19, en el gue 21 dlgositivo para su reslizacién
egtd caracterizado p‘or el he cho de &l canzar hasts dentro de le
parte de entrada del paso para el materisl un mandril dispuesto
exactamente en posicién central en este paso.

21e~ Procedimiento, segtin a 1lo menos una de las reivindica~
clones 10 a 20, en el que el disgpositivo para su realizacién
estf{ caracterizado por el hecho de poOseer una instalacién situaw:
da delente de uno de los cabezeles portaherramientas, de prefe-
rencla delante del 61timo oabezel, para aplicer sobre la pieza
trabajada una capa cobertora compuesta de meterial moldeables

22.— Procedimiento, en el que el enrejado pars armagdursa
formado por material obtenido seglin las reivindicaciones 1 a
21, en el que la unién de las Varillas longitudinales y trans-
Verscles se hace por soldadura o0 por cuaslguler otro medio co-
nocido de agilutinacién, =sté caracterizado por el hecho de gue
los aceros nervados empleados para 1a confeccién de dicho enre-
Jado de armar estén provistos de un encosgtillado de nerVéduras
simétrico y uniformemente digtribuido sobre la periferia, en
toda su superficles

25~ Procedimiento, segtin la reivindicacibn 22, en el que

el enrejedo pasra armadure con el mismo obtenido esté carscteris-



Se—

10,

15,

20,

25,

30,

! S/IRPRGIAL MOV ~_‘
CARELT

zado por el hecho de gue finicamente las Varillas del mismo
situadas en una direccién se hallan nervadas en toda su super-—
ficle, mientras qus las Varillas $ransVerssles sstin gonstrui-
das sin nervadurags

24.- Procedimiento, sgegfin 1a reivindicacién 23, en el que
el ‘enrejadé para ermadura con el migmo obtenido esté caracteri-
zado por el hecho de gue también las Varillas transverssles
estén nervedas en toda su superficie.

25s— Procedimiento, segfn hina de las reivindioeclones 22
8 24, en el que el enrejado pars srmadures con el mismo obteni-
do esté oaracterizado por el hecho de gue las Varillas de i~
cho enrejadoy que presentan una seccién trancVersal por 1o me-
nos eproximads a la seccién circular, estén provistas en su su-
berficley en mas de d0s y de preferencia por lo menos cuatro,
Zonas longitudineles de lae migna anchura gque se esxtienden en
la direccién del eje de la Varillas, con nerVeduras paralelas
ung ¢ a otras dentro de cada zona longitudinal.

26.~ Procedimiento, segfin una de las reivindicaciones 22
& 28, en sl que el enrejado pars srmesdurs con el micmo obteni-
do esté oarac'herizédo Por =1 hecho dz gquec las nervaduras dis-
Puestas en Verias hileres longitudinales g¢ hallen situsdas
en posicidn transversal respecto al eje longitudinal de la Va-
rillsae

27+~ Procedimiento, segfin uns de las reivindicaciones 22
a8 26, on el que vl snrejado para srmadura con sl miomo obteni-
do esté ceracterizado por el hecho de gue las nervadures dis-
DPuestas =n varias hileras longitudinsalss se hallan situadas
en posdoibn oblicua, de preferencia en &ngulo de 45¢, aproxi-
madamente, resgpecto 8l ele longitudinal.

28.~ Procedimiento, segln nna de lacs reivindiceciones 22
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& 27, en el que el enrejado para srmadura con el mismo obteni~
do estéd caracterizado por el hecho de que lag nervVaduras dis-
puestag en Varias hileras longitudinales sn 1la periferia de las
Varilles, se hallan desplazcdas unas respecto a otras en el sen-
tido axial en la hilerss mutuamente adyacentes.

29+~ Procedimiento, seghn una de las reivingdicaciones 22
a 28y en el que el enrejzdo para armadura con el mismo obteni-
d0 esté caracterizado por el hecho ds que las nerveduras se ha-
_118:1 todas inglinadas en un migmo grado de 4ngulo hacla el eje
longitudinal del alambre o Varilla y desplazzdas de tal modo
unag recspecto a otras sn el sentido axial, que forman una lines
helicoidal de uno o mas flletese

504~ Procedimiento, segfin una de las reivindicaciones 22

a 29, en e‘.l» que el enrejado para armadura con el mismo obteni-

40 estfé caracterizado por el hecho de gue las Varillas nerva—

das presentan, ademls de nervaduras situadas en posicibn trane-
Versal u oblicus respecto a las hileras longitudinales, unas
nerveduras longlitudinales que al migmo tlempo constituyen un
limite reci{proco de las hileras ds nervaduras situadas en con-
tiglildad y que, de preferencia, presentan la misma gltura que
lasﬁnervaduras trangVersales u oblicuas.

, Jle—~ Procedimiento, segtn una de las reivindicaciones 22
& 30y en el que ¢l snrejado para armadura con el mismo obteni-
do esté ocaracterizado por el hecho de que el encostilledo de
nexvVaduras realilzsdo en una o mas lineas helicoidales estéd dis-
tribuido en hileras de nervadures dirigidas en sentido axisl
por medio de la digposicibn de mas de dos nervaduras longitudi-
nales on la periferia, |

32¢= Procedimiento, segtin una de las reivindicaciones 22

a 31, en el gue el enrejado para armadura con el mismo obteni-
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A6 esté carecterizado por el hecho de gue las Varillas présen—
tan en toda su superficle periférioca un dibujo romboidel regu-
lar constituido por improntas y/o elevaciones en forms de ner—
vadura,
33— Procedimiento, segfin una de las reivindicaclones 22

& 32, en el que el enrsjado para armedura con el mismo obteni-
do esté caracterizado por el hecho de que las nervaduras de la
superficle de la Varille forman un dibujo en esgpina de pesce
d0 a causa de que las nervVaduras tendides en sentido oblicuo
recpecto 2l eje longitudinal cembisn su dirececibén en cada una
de les hileras o0 lineas de nervaduras adyacentes.

J4e— Procedimiento, segfin une de las reivindicaclones 22
a 33, en el gue el enrejado pAra armagdura con el miamo obteni-
do esté caracterizado por el hecho de gue las Varillas pre sen—
ten un perfil total de la seccibn transVersal que es circular

¢ ligeraments ovals

3 5e~ Procedimiento, segln une de las reivindicaciones 22

‘& 34, en el que sl enrejado pzra srmadura con el miemo obteni-

do esté caracterizado por el hecho de que las Varillas pre sen-
ten un perfil poligonal de la seccién transverssl, en el cual
las anchures de las hileras de nerVadura s coinciden, de prefe-
rencla, con las longitudes laterales dsl poligomo.

V36.— Procedimiento, segln una de las reivindicaciones 22
& 35 en el que el enrzjadt pars armadurs con el mismo obtani-~
do esté ceracterizado por =1 hecho de que 1l2g distancias en—
tre las nexrveduras, medldes en direccibn del eje de la varilla,
son lgudles, © aproximzdamente iguzles, a 12 anchura de la ner-
Ve dures

37.~ Procedimiento, segfin una de las reivindicacioneg 22

a 36, en el que el enrejado para armadura con el mismo obteni-
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do esté caracterizado por el hecho de Jue la distancia axial
de las nervaduras as notablemente mayor que la anchura de les
nervVadures, de prefeorencia un miltiplo de la anchura de les
nervagdurase

~ 58e- Procedimiento, segfin una de las reivindicaciones 22
2 31, en el que &l enrejado para armedura con el mismo obteni-
a0 esti ocaracterizado por sl hecho de que el perfil de la sso-
cibn transVersel de las nervVaduras estd configurado en rectin-
gulo plano © trapecio plano.

3%e~ Frocedimiento, segfin una de las reivindicaciones 22
a2 38, en el que sl enrejado para srmadura con el mismo obteni-
do estéd carecterizaedo por el hecho ds que el perfil de la seo—
cibn transversel de lagmer¥adures ectf configursdo en forme
redondesda 0 bien onduladae

40,~ Procedimiento, con su digpositivo de reslizacibn, pa-
rz la formacién de material en barras y alambres sin arrangne
de \'Viruta.

Segln se deseribe y reivindieca en la presente memoria gue
conste de Veintinuevs hojas folisdas y mecanografiadas por u-
na sola cara y de sietes ldminas de dibujos.

Madrid, a 11 de Abril de 19%9

MAUSER XOMMANDIP GEEIISCHART
WALTER HUFNAGL.
Do Qe )
LAl SERN Wi FX#2 'Y
LA R




7 Hojas.

Hoja 12.

JALTER HUFNAGL

UK

VAUSBR ZOMLAN DIT-3 SR ISS

-

R) (& (o) B) @ ©

variable

. k
Benala



7 Hojas.
X:CAU"SER ACHMAN DIT-Z8SRRL SCHARFT y DON WALTER HUFNAJL Hoja 22,

KFaijrid, a 11 de Abril de 1959




i Lo d
MAUSBR KOMMAN DIT-3ESERISCHAFT y DON WALTER HUFNAGI

=

17

N
S

N

19 ‘ 8 B

Madridy a 11 de
Abril de 19%9

2 5o cixm wiilsn

[ &
\"""‘ St e 1 e A.M-w«/*"‘/

Bcscala variabie




' 7 Hojas
y MAUSER KOMMAN DIT-GESEIISCHAFT y DON WALTER HUFNACL Hoja 44.

——————
L.

24 22 Naedrid, a 11 de

1 \ Abril de 1959

/—-—7’ / PR N R ALLE

T

- t
ircalas variable



ti;%# aﬁ(ﬁ ﬁ.'i

7 Hojas
MAUSSR KONKAN JIT-GHRSERISCHAFT y OON WALTER HUFNAGL

Hoja 5%.

ba 4a 5a3a 4a 3a | 11 ABR £ ““
\ w . ) 24

Figla |

, A‘a 3a 4$aaiia£;aiia; .5}!
a’ ,
Q

A 2?‘ )
5a 5 5
FZ'gléq 3 . F_}'g';d
T
8 a
5a
" Fig7a

= g

Q

Ladrid, a 11 3e Abril de 1959
SRR SRR, 1. B H Y ISR 5%
W,

sccala Veriable



HAUSER HUMEARCIT-GCESEXLISCHAFRT y vl WAXTER HUFNAGL

T— |\ —/ | — —| — | '8
L T Lyl ~AFiga

136 130 120 {32 12a
184 t6a 172 162 17a

Fadrid, a 11 43de
24a 27a 28a Abril de 1959

SN NN A1 A7 8
2 =)

‘H,,Mwwwmmwf-f‘/ﬂ
28,

Figithal

27

Becala variable f



hiad

NAUSBR KONMAMDIT-5ESSLISCHAFT y O0F WALTER HUFNAGL
i

e ov s d ol

Fadrid, & 11 de Abril de 19%59.

BT SENRE. T & Pk

e
7 R
i R
-

i cr8la “a riabl a




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



