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MEHCRIA OESCRIFPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INTRCDUCCIOHN
en _
ESPAla L
por DIEZ afios
a nombre de RENE FRANTZ, de nacionalidad francesa, residen-
te en 11, rue de la Gare, Sarrebourg (liosells), I'rancia; por:

WUTA INSTADACION PARA Li FABRICACION DB AKCADURAS DE CELOSTAM

Tes armaduras de celcsfa, tales como las armaduras para
el hormigén armado o las vigas de cualauier género destinadas,
por ejemplo, a ser recublertas por pisos u oitras utilizacio-
nes, se realizan en general pariiendo de elementos rectos de
longitud apropiada denominzdos largueros y de una celosia de
cualguier forma que constituye un elemento corto que se redne
con losg 1afgueros por un modo de fijacidn cualquiera; solda-
dure, remachado, empernado ¢ incluso por simple plegado alter-
nativo. ihora bien, este modo de ejecucidn es relativamente

oneroso, exige cierto mimero de perforaciones, o, si consiste
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en plegados sucesivos, produce el peligro de grietas o rotu-
ras.

i1 presente invento tiene por objeto hacer mds econdmi-
ca la fabricacidn de celosias, gracias a una cadencia eleva-
da y continua de realizacidn de estas celosfas, utilizando
recionalmente las propiedades peculiares del metal del per-
filado, laminado en frio o en caliente, pletina o redondo
utilizado, de permitir evitar todo riesgo de grietas o rotu-
rag en el plegado previendo dngulos muy suaves de enrolla-
miento.

Conforme al invento, el procedimiento de fabricacidn
de la ermadura de celosia consiste en esencia, por una parte,
en realizar la propia celosia de forma tal cue une seccldn
trangversal pueda inseribirse en un circulo, por el desarro-
1lo de un periilado de seccidn cualquiera, su enderezamiento
¥y por su enrollamiento sobre un mandril de seccidn transver-
sal correspondiente exactamente a la supserficie envuelta por
una seccidn transversal de la celosia, arrastrado en rotacidn
y cuya progresidén estd asegurada por esta rotacidn en el in-
terior y en torno del eje de una superficie helicoidal fija,
gobre la pared interna de la cual estd grabada en hueco la
semi-seccidn del perfilado utilizado, sezin una hélice de pa-
g0 exactamente semejante al de la celosia a realizar, y por
gl cizallamiento en trozos de la longitud deseada y, por otra
parte, en hacer progresar en sentido contrario los trozos asi
obtenidos despuds de haberlos transferido a un sdlibo o plan-
tilla en que ya estdn alojados los cordones de la viga o Jde
la armadura 2 reslizar, para la reunidn de dichos cordones
con dichos trozos por soldadura eléctrica, de preferencia.

Ia instalacldn oque permite asegsurar la realizacidn del

e
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procedimiento presenta las particularidades siguienfés:

a) el perfilado es enrollado, de preferencia, gobre
una bobina de la cuval es deéenrollado de modo continuo ¥ pa-
sa por una mdquina enderezadora;

b) el perfilado enderezado &3 cogido por una mdquina
enrolladorea, compuesta en esencia de un mandril de longitud
tal que la progresidn del enrollamiento sea guiada de manera
conveniente y de seceidn transversal que corresponde exdacta-
mente a su inscripcidén en la forma de la celosia, que estd
montado a rotacidén en el interior vy en torno del eje de un
forro fijo, con dnima de didmetro que envuelve la seccidn
transversal de la celosia, disminuido en el didmetro del cir-
cﬁlo envolvente de la seccidn del perifilado, salvo la hol-
sura, ¥y de longitud corresponiiente a ﬁn cierto numero de
espiras Jde la celosia, que sobre su pared interma cilindri-
ca estd grabado en hueco sexin un helicoide de seccidn co-
rrespondiente a la gemi-geccidn del perfilado y de paso co-
rresporndiente el vaso del enrollaniento. Este forrc presenta
una entrada que vernite introducir el extremo livre del per-
filado, al comienzo Je la operacidn sobre el mandril 7 &pli-
carlo sobre el mandril.

Se concibe que el perfilado se encuentra aesi arrastra-
do en la gargenta helicoidal del forro, siendo oprimido por
la rotacidn del mandril.

¢) una guia apropiada estd dispuesta a la salida de la
mdquina, en el extremo libre del mendril, para asegurar la
progresidn de la celosia asi formada por enrollamiento.

d) un tope regulable y que determina la longitud del
trozo de celosia a prever, asegura automdticamente el mando

de una cizalla, gue seeciona la celosia a la extremidad del
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e) un gdlivo o plantilla de soldadura en la cual se co-
locan en cspera los cordones de la visza o de la armadura a
realizar, estd disvuesta paralelamente al recorrido de la ce-—
logia entresada por la mdquina para recibir el trozo de celo-
sia que debe formar parte de dicha viza o armadura, ¥y estd
montada de manera que puedza progresar en gentido contrario a
la progsresidn de la celosiz delante de un puesto de soldadu~
ra, para asesurar la reunidn del trozo de celosia con los cor-
doned.

£) un cabezal hidrdulico estd previsto eventualmente
encima de la entrada del perfilado en el interior del forro
de la enrolladora, para aplicar este perfilado contra el énea~
sulo del mandril, cuando la seccidén de dicho perfilado es re-
lativamente fuerte.

Ll invento tiene igzualmente nor obieto, a t{tulo de pro-
ductos industriales nuevos, las vigas o armaduras de celosia
ejecutadas segun el procedimiento de enrollamiento 7 su reali-
zacidn.

F1 invento se comprenderd mejor por referencia al Aim
bujo anejo, en el cual:

" Ta firura 1 €8 una vista esquemdtica de lu reglizacidn
del procedimiento de fabricacidn segmin el invento, mostrando
las diversas fases;

la figura 2 es una vista esquemdtica andlora de una va-
riante de realizacidn de este mismo procedimiento;

la figura 3 es una vista en perspectiva de una celosia
de seccidn triangular para una viga de piso, con cordones in-
feriores de redondo y cordén superior de un perfilado acana-

lado;




10

15

25

30

257500

lo figura 4 es una vista en perspectiva anélogarpara
una vige de armazdn con cordones superiores de dngulo ¥ cor-
adn interior de redondo;

la figura 5 es unz vistae en perspectiva de ura celosia
de seccidn cuadrada para una vizga o un poste, con cordones
de dnsulo;

la figura 6 es una vista en perspectiva de una celosia
de seccidn cuadrada para una armadura de hormizdén armago,
constitufda por redondos.

Como lo nuestra esquemdticamente la figura 1, una ba-
rre 1 de un perfil circular, en el ejemplo, se desenrolla de
una bobina 4, pasa a une méquirna de enderezar B, es aplicada
por su extremo introducido por un orificlo circular 2 previs-
to sobre un forro‘cilindrico I sobre un dngulo de un mandril
de seccidn trisnsular I, montado de modo amovible en el inte-
rior y coaxialmente al forro ¥, y dispuesto, para ser arras-
trado en rotacidn por un brgano de transmisidn de movimiento,
un engranaje E en el ejemplo.

Bl forro c¢ilindrico I es fijo, su didmetro interior es
irual al didwmetro del eirculo en el cuel estd inscrita la sec~
cidn triarnsular del wmandril ¥, correspondiente a la seccidn
triangular Gel vacio interno de la seccidén de la celosia,
aunentado en una ligera holgura y del didmetro del redondo
1 utilizado para formar la celesia.

La pared interna del forro fijo F estd grabade para re-

producir en hueco una garszanta de seccidn igual al semi-circu-

1o del redonde 1, trazada segin una hélice de paso exdctamen-—

te izual al de la celosia a ejecutar.
Se comprenderd que el mandril I arrastrado en rotacidn

asegura, en combinacidn con el trazado helicoidal de la gar-—
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ganta, el arrastre helicoidal del lLlerro redondo, apretado
entre los dngulos del mandril y el fondo de la garganta.

El mendril tiene un2 longitud bastante grande pare ase-
curar la progresidn de la hélice asi formada fuera del forro.

Una gufa apropiada (no representada) permite sostener
la progresidn del hierro redondo asi conformado.

Un tope B regulable pone en accidn un mecanismo e man-
do de una cizalla ¢, que tronza la celosia T agl formada a
la longitud deseada.

Una plentilla de soldadura eléeirica por puntos G, en
la cual se mantienen en espera los cordones H y que estd
dispuesta paralelamente al recorrido de la celosia T suminig-
tirada por la méquina se desplaza en sentido inverso f delante
de un puesto de soldadura (no representado).

4 medida de la‘progresién de la plantilla ¢, la reunidn
del trozo de celosfa con log cordones correspondientes se
realiza por soldadura eléetrica por puntos, por ejemplo.

Lag figsuras 3 a 6 representan, la primera una viga de
piso a empotrar en hormigdn, la sesunde una viga, la tercera
un pogste y la cuarta una armadura parve hormigonado armado.

Il enunciado de legs fizuras es suficientemente descrip-
ti&o, v es evidente que se podrd constitulr una viga o una
armadure cuva seceldn podrd tener una forma cvalquicra, a
condicidn de que pusda inscribirse en un circulc, puesto que
el mandril de horma debe zirar en el interior de un forro de
dnima circular.

La variante representada en la figura 2 aporta a la
realizacidn del procedimiento de Ffabricacidn que aczbamos
de degeribir las modificaciones sisuientes: en lugar de ser

arrastrado el mandril II en rotacidn y mantener fijo el forro
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Ty es del caso inverso del que ashora tretamos, eg decir, el
mendril i es mantenido fijo y el forro I es el que e3 arras-
trado en rotacidn. Como en este caso, vara asegurar la ali-
mentacidn del disposiéivo P11, 8 necesario que el perfila-
do a transformar 1 siga el movimiento del forro ¥, el perfi-
lado, en forma de una corona, es suspendido de un eje Al si-
tuado en la prolonzecidén del eje ficticio del mandril M y
fijado de modo amovible sobre este Ultimo por medio de un
acoplamiento ic. Por lo demds, dicho eje ez sostenido por

un soporte 5 y provisto, en su extremo libre, Je una mani-
vela V que permite overar su retirada parcial cuando debe
reemplazarse una corona.

El perfilado, antes fe ser introducido en el forro T,
pasa, lo mismo gue antes, en un aparato de enderezar B que
estd montado sobre la periferia intericr de una corona Cl so-
portada por una pluralidad de rodillos repartidos sobre su
contorno vy arrastrados en rotacidén por medio de un engranaje
% accionalo por un motor eléetrico u otro (no vepresentado).
@1 aparato de enderemar L estd fijado de nodo regulable so-
bre la corona (1 1o que permite modificer a voluntad el dn-
gulo de introduccidn del perfilzdo en el forro y, por tanto,
el paso de la celosia a confeccionar.

Para facilitor el plegado de perfiludos que tengan una
seccidn relativamente zrande, estd indicado prever un trans-
formador de corwviente Tl asi como una especie de pinza I ou-
vas mordazas pueden cerrarse sovre el perfiludo en la proxl-
midad inmediata de la entreda 2 de este Ultimo al interior
del forro. Hetas mordasas reciben la corriente transformada
v se clerran automdticamente en cada punto de plegado del

perfilado, siendo mandadas por una leva (no representada)
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prevista sobre la corona Cl. De ello resulta un calentamien-
to intenso y, a consecuencia de la presién ejercida por las
mordazas, un adelzasamiento o aplastamiento de dichos puntos
del perfilado, el cual se encuentra asi bien preparado para
sufrir el plegzado subsiguiente.

2 corona Cl y el forro F maichan en sincronismo. 4 es-
te efecto, este Yltimo es hecho solidario del primero por ine-
dio de una transmisién por enzranajes E2 cuya relacidn de
desmultiplicacidén es la nisma que la del engranaje ¥l.

Bate modo de realizacidn presenta, con relacidn al pri-
mero, las ventajas sigulentes: la celosia que sale del dig-
vositivo formador 7-il avanza en linea recta sin ﬁiraf;.la
unién de cordones I con la celosia T puede ejecutarse a me-
dida que esta Ultima abandona el mandril Ii; la plantills de
goldadura & (fisura 1) puede suprimirse; el tiempo de fabri-

cacibn se reduce considerablemente.

HOoTA

Los puntos de invencidn propia, no nueva, pero no es-
tablecida, practicada ni divulgada en Dapaila, que se presen-
ten pars que seen objeto de esta Patente de Introduccidn,
por DIEZ efiog, son los sigulentes:

1¢,- Una instalacidén para la fabricacidén de armaduras
de celosia, caracterizada porque el perfilado es enrollado,
de preferencia, sobre una bobina de donde es desenrollado de
modo continuo ¥ pasa por une mdquina enderezadora.

2¢.- Una instalacidn sesin el punto 1, caracterizada
perque el perfilado enderezado es recogido por una mdquina

enrolladora compuesta esencialmente por un mandril de longi-
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tud tal que la progresidn del enrcllamiento sea gulada de
manera conveniente y de seccién transversel gque corresvonde
exactamente a su inscripcién en la forma de la ceclosia, que
estd montado a rotacidén en el interior y en torno del eje
de un forro fijo, con énima del didmetro envolvente de la
seccidn transversel de la celosia, disminufdo en el didme-
tro del cireulo que envuelve la seccidén del perfilado, sal-
vo la holgura, y de longitud correspondiente a un cilerto ni-
mero de espiras de la celosia, que sobre la pared interna
cilindrica estd grabado en hueco segdn una hélice de seccidn
correspondiente a la gemi-seccidn del perfilado y de paso
correspondiente 2l paso del enrollamiento, presentando este
forro una entrada qué permite introducir la extremidad libre
del perfilado, al comienzo de la operacidén sobre el mandril
v aplicarlo sobre el mandril.

2,~ Una instalacidén sezun los puntos 1 y 2, caracte-
rizade porque una gufa apropiada estd dispuesta a la salida
de la médquina en la extremidad libre del mandril para asesu-
rar la progresidn de la celosia asi formada por enrollamien-
t0.

¢ .~ Una instalacién segin los puntos 1 y siguiéntes,
caracterizada porque un tope regulable y que determina la
longitud del trozo de celosia & prever, asesura automdtica-
mente el mendo de una cizalla, que secciona la celosia a la
extremidad del mandril.

5%,= Une instalacidn segin los puntos 1 y siguientes,
caracterizeda porque un gdlibo o plantilla de soldadura en
el cuul estdn colocalos de antemano log cordones de la viza
0 de la armadura a realizar estd dispuesto paralelemente al

recorrido de la celosia entrezada por la mdquina pars recibir
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el trozo‘de celosia que debe formar parte de chﬂa viga ©
armadura, y estd montado de manera que pueda prozresar en
sentido contrario a la prosresidn de la celosis delante de
una estacidén de soldadura, para asegurar la unidén del trozo
de celosia con los cordones.
¢.= Una instalacidn sezdn los puntos 1 y siguientes,

caracterizada porque ests previsto un cabezal hidrdulico evenw
tualmente por encima de la entrada del perfilado en el inte-
rior del forro de la enrolladora, para aplicar este perfila-
do contra el dngulo del mandril cuando la seccidn de dicho
perfilado es relativamente grande.

7¢.~ Una instalacidn segin los puntos 1 y sigulentes,
caracterizada porque el cabezal hidrdulico puede ser susti-
tuido por una pinze eléctrica mandada de tal manera que sus
mordazas se clerrsn automdticamente a cada paso de un nunto
de plégado del perfilado a transformer en celosia provoecando
as{ un calentamiento intenso y una predeformacidn de dichos
puntos.

8%,~ Une instalacidén pare la fabricacidn de armaduras
de celosia. |

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que antecede,
reéresentado en el dibujo que se acompafia y con los fines
que se han especificado.

Tste llemoria consta de diez hojas escritas e mdquine

AT

por una soles cara. 2 0 ABH 15y

Medrid,
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