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10

el hormigón aiuí 

ejemplo, a ser 

lizan en genera
da denominados

.aduras de celosía, tales como las armaduras para 

.ado o las vigas do cualquier género destinadas, por 

recuAiertas por pisos u otras utilizaciones, se rea- 

,1 partiendo de elementos rectos de longitud apropia- 

largueros y de una celosía de cualquier forma que

constituye un elemento corto quo se reúne con los largueros por un 

modo do fijación cualquiera; soldadura, remachado, empernado o in­

cluso por simple plegado alternativo. Ahora lien, este modo de eje­

cución es relativamente oneroso, exige cierto numero de perforacio­

nes, o, si consiste en plegados sucesivos, pro duce el peligro de
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grietas o roturas.
til presente invento tiene por objeto hacer mus económica

losías, gracias a una cadencia elevada y

30

la fabricación ó.e ce 
continua, de realización do estas celosías, utilizando racional­

mente las propiedades peculiares del metal del perfilado, lami­

nado en frío o en caliente, pletina o redondo utilizado, de per­

mitir evitar todo riesgo de grietas o roturas en el plegado pre­

viendo ángulos muy suevos de enrollamiento.

Conforme al invento, el procedimiento de fabricación de 

la armadura de celosía consiste en esencia, por una parte, en rea­

lizar la propia celosía de forma tal que una sección transversal 

pueda inscribirse en un círculo, por el desarrollo de un perfi­

lado de sección cualquiera, su enderezamiento y por su enrolla­

miento sobre un man dril de sección transversal correspondiente 

exactamente a la superficie envuelta por una sección transversal 

de la celosía, arrastrado en rotación y cuya progresión está ase­

gurada por esta rotación en el interior y en torno del oje de una 

superficie helicoidal fija, sobre la pared interna de la cual es­

tá gar lada en hueco la semi-dirección del perfilado utilizado, se­

gún una hélice de peso exactamente semejante al,de la celosía a 

realizar, y por el cizallaniento en trozos de la longitud desea­

da y, por otra, parte, en hacer progresar en sentido contrario 

los trozos así obtenidos después de haberlos transferido a un gá— 

libio o plantilla en que ya están alojados los cordones de la vi­
ga o de la armadura a realizar, para le. reunión de dichos cordo­

nes con dichos trozos por soldadura eléctrica, de preferencia.

La instalación que permite asegurar la realización del pro­
cedimiento presenta las particularidades siguientes:

a) el perfilado es enrollado, de preferencia, sobre una bo­

bina de la cual es desenrollado do me do continuo y pasa por una
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b) el perfilarlo enderezado eo co.fido por una máquina enro­

llado ra, compuesta en esencia de un mandril de longitud tal que

la progresión del enrollamiento sea fui... da de- manera conveniente 

y de acción transversal que corresponde exactamente a su inscrip­

ción en la forma de la celosía, que está montado a rotación en el 

interior y en torno del eje Re un forro fijo, con ánima de diáme­

tro que envuelve la sección transversal de la celosía, disminuido 

en el diámetro ¿el círculo envolvente de la sección del perfilado, 

salvo la holgura, y de longitud correspondiente a un cierto nú­

mero de espiras de la celosía, que sobre su pared interna cilin­

drica está grabado en hueco según un helicoide do sección corres­

pondiente a la semi-sección del perfilado y de paso correspon­

diente el paso del enrollamiento. Este forro presenta una entra­

da que permite introducir el extremo libre del perfilado, al co­

mienzo de la operación sobre el mandril y aplícenlo sobre el man­

dril o
fe concibe que el perfilado se encuentra asi arrastrado en 

la garganta, helicoidal d d  forro, siendo oprimido por la rotación

c) una guía apropiada está dispuesta a la de la ma­

quina, en el extremo libre del mandril, para asegurar la progre­

sión de la celosía así formada por enrollamiento.
d) un tope regulable y que determina le. longitud del trozo 

de celosía a prever, asegura automáticamente el maneto de una ci­

zalla que seccione., la celosía a la extremidad del mandril.
e) un gálibo o plantilla, do soldadura en la cual se colo­

can en espera los cordones de la viga o de la armadura a realizar,
la celosía entregada

30

está dispuesta paralelamente al recorrido ue 

sor la máquina nura recibir el trozo de celos--- cuo debe forme.
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.,m¡o de dicha viga o armadura, y está montada de manera aue

Gj.1 <"-GlÍuJ.(¡.0 CC]D.ù-L'L^I'ILO ^  l e i  LtO ü.ur CO**̂

loaáa delante de un pur.-ato de soldadura, p¿ra asegurar la reu- 

pión del troso de celosía con loo cordones.

f) un cabezal hidráulico está previsto eventualmente en- 

c ^ a  de la entri da del perfilado en el interior del forro de la

cirroliader t.,, m. ra aplicar este perfilado contra el ángulo del

man'
fue

dril, cuando la sección de dicho perfilado es relativamente

11 invento tiene igualmente por objeto, a título de pro- . 

¡luchos industrióles nuevos, las vigas o armaduras de celosía eje- 

c^. das sogán ol procedimiento de enrollamiento y su realización.
11 invento se comprenderá mejor por referencia al dibujo 

' nc"*o? en ol eâ..l.
La figura 1' es una vi^ta esquemática de la realización del 

procedimiento de fabricación según el invento, mostrando las di-

la figura 2 os una vista esquemática análoga áe una varian­

te de rcU.i:aoCián de o ate mismo procedimiento;

La figura 3 es una vista en perspectiva de una celosía de 

, eccián triangular para una. viga de piso, con cordones inferiores 

do redondo y cordón superior de un perfilado acanalado?
La fisura 4 os una. vista en perspectiva análoga p̂ ..ra una 

viga de armazón con cordones superiores de ángulo y cordón infe­
rior de redondo?

La figura 5 es una vista en perspectiva de una celosía de 

sección cuadr...da para un;., viga o un poste, con cordones de ángulo;

La figura 6 es una vista en perspectiva de una celosía de 

sección cuadra da p.ra una, armadura de hormigón armado, constituida 
ñor redondos.
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Como lo muestra esquemáticamente la figura 1, una barra 1 
de un perfil circular, en el ejemplo, se desenrolla de una bobi­
na A, pesa a una máquina de enderezar B, es aplicada por su ex­
tremo introducido por un orificio circular 2 previsto sobre un 
forro cilindrico F sobre un ángulo de un mandril de sección trian­
gular M, montado de modo amovible en el interior y coaxialmente 
al forro F, y dispuesto para ser arrastrado en rotación por un 
órgano de transmisión de movimiento, un engranaje E en el ejem­
plo.

El forro cilindrico F es fijo, su diámetro interior es 
igual al diámetro del circulo en el cual está inscrita la sección 
triangular del mandril H, correspondiente a la sección triangular d< 
vacio interno de la sección de la celosía, aumentado en una lige­
ra holgura y del diámetro del redondo 1 utilizado para formar la 
oelosia.

La pared interna del forro fijo F está grabada para repro­
ducir en hueco una garganta de sección igual al semi-círculo del 
redondo 1, trazada segán una hólioe de paso exactamente igual al 
de la celosía a ejecutar.

Se comprenderá que el mandril M arrastrado en rotación ase­
gura, en combinación con el trazado helicoidal de la garganta, el 
arrastre helicoidal del hierro redondo, apretado entre los ángu­
los dél mandril y el fondo de la garganta.

El mandril tiene una longitud bastante grande para asegurar 
la progresión de la hÓlice así formada fuera del forro.

Una guia apropiada (no representada) permite sostener la 
progresión del hierro redondo así conformado.

Un tope B regulable pone en acción un mecanismo de mando 
de una cizalla C que tronza la celosía T así formada a la lon­
gitud deseada.
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Una plantilla de soldadura eléctrica por puntos C, en la 
cual se mantienen en espera los cordones H y que está dispuesta 
paralelamente al recorrido de la celosía T suministrada por la 
máquina se desploma en sentido inverso f delante de un puesto de 
soldadura (no representado).

A medida de la progresión de la plantilla C, la reunión 
del trozo de celosía con los cordones correspondientes se reali­
za por soldadura eléctrica por puntos, por ejemplo.

Las figuras 3 a 6 representan, la primera una viga de piso 
a empotrar en hormigón, la segunda una viga, la tercera un poste 
y la cuarta una armadura para hormigonado armado.

El enunciado de las figuras es suficientemente descriptivo, 
y es evidente que se podrá constituir una viga o una armadura cu­
ya sección podrá tener una forma cualquiera, a condición de que 
pueda inscribirse en un círculo, puesto que el mandril de horma 
dehe girar en el interior de un forro de ánima circular.

La variante representada en la figura 2 aporta a la reali­
zación del procedimiento de fabricación que acabamos de describir 
las modificaciones siguientes: en lugar de ser arrastrado el man­
dril M en rotación y mantener fijo el forro f, es del caso inver­
so del que ahora tratamos, es decir, el Mandril H es mantenido fi­
jo y el forro F es el que es arrastrado en rotación. Como en este 
caso, para asegurar la alimentación del dispositivo F-M, es nece­
sario que el perfilado a transformar t siga el movimiento del fo­
rro F, el perfilado, en forma de una corona, es suspendido de un 
eje At situado en la prolongación del eje ficticio del mandril M 
y fijado de modo amovible sobre este óltimo por medio de un aco­
plamiento Ac. Por lo demás, dicho eje es sostenido por un soporte 
S y provisto, en su extremo libre, de una manivela V que permite 
operar su retirada parcial cuando debe reemplazarse una corona.

—  6 —



El perfilado, antes de ser introducido en el forro F, pasa, 
lo mismo que antes, en un aparato de enderezar B que está monta­
do sobre la periferia interior de una corona 01 soportada por una 
pluralidad derodillos repartidos sobre su contorno y arrastrados 
en rotación por medio de un engranaje Et accionado por un motor 
eléctrico u otro (no representado). El aparato de enderezar B es­
tá fijado de modo regulable sobre la corona Ci lo que permite mo­
dificar a voluntad el ángulo de introducción del perfilado en el 
forro y, por tanto, el paso de la celosía a confeccionar.

Para facilitar el plegado de perfilados que tengan una sec­
ción relativamente grande, está indicado prever un transformador 
de corriente TI así como una especie de pinza P cuyas mordazas 
pueden cerrarse sobre el perfilado en la proximidad inmediata de 
la entrada 2 de este áltimo al interior del forro. Estas mordazas 
reciben la corriente transformada y se cierran automáticamente en 
cada punto de plegado del perfilado, siendo mandadas por una le­
va (no representada) prevista sobre la corona Cl. De ello resu&ta 
un calentamiento intenso y, a consecuencia de la presión ejercida 
por las mordazas, un adelgazamiento o aplastamiento de dichos pun­
tos del perfilado, el cual se encuentra así bien preparado para 
sufrir el plegado subsiguiente.

La corona 01 y el forro F marchan en sincronismo. A este 
efecto, este áltimo es hecho solidario del primero por medio de 
una transmisión por engranajes E2 cuya relación de desmultiplica­
ción es la misma que la del engranaje El.

Este modo de realización presenta, con relación al primero, 
las siguientes ventajas: la celosía que sale del dispositivo for- 
mador F-M avanza en línea recta sin girar; la unión de cordonesK 
con la celosía T puede ejecutarse a medida que esta áltima abando­
na el mandril M; la plantilla de soldadura G (fig. 1) puede supri-
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mirse; el tiempo de fabricación se reduce considerablemente.

N O T A

Los puntos de invención propia, no nueva, pero no estable­
cida, practicada ni divulgada en España, que se presentan para 
que sean objeto de esta solicitud de Patente de Introducción, por 
DIEZ años, son los siguientes:

13. - Un procedimiento de fabricación de armaduras de celo­
sía que consiste, en esencia, por una parte en realizar la propia 
celosía de forma tal que una sección transversal pueda ser inscri­
ta en un círculo, por el desarrollo de un perfilado de cualquier 
sección, su enderezamiento y por su enrollamiento sobre un mandril de 
sección transversal que corresponde exactamente a la superficie en­
vuelta por una sección transversal de la celosía, arrastrado en ro­
tación y asegurado en su progresión, por esta rotación en el inte­
rior y alrededor del eje de una superficie helicoidal fija, sobre 
la pared interna de la cual está grabada en hueco la semi-sección 
del perfilado utilizado, según una hólice de paso exactamente semejan 
te al de la celosía a realizar, y por el cizallamiento en trozos de 
la longitud deseada y, por otra parte, en hacer progresar en senti­
do contrario los trozos así obtenidos despuós de haberlos transfe­
rido a un gálibo o plantilla en el que ya están alojados los cordo­
nes de la viga o de la armadura a realizar, para la reunión de di­
chos cordones con dichos trozos por soldadura elóctrica, preferen­
temente.

23. - Un procedimiento según el punto 1, en una variante 
en la cual el mandril sobre el cual se enrolla el perfilado es man­
tenido fijo, al paso que el forro que rodea el mandril y la dispo­
sición de alimentación de este último son arrastrados en rotación.
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3a. — procedimiento de fabricación de armaduras de celosía.
Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que antecede, re­

presentado en los dibujos que se acompañan y para los fines que se 
han especificado.

5 Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a máquina por
una sola cara.

Madrid, * 2 EME iS8Q
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