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PATENTE
DE
I NVENCION

por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARVIADURAS PARA LA
CONSTRUCCION DE HORMIGON ARMADC, a favor del Dipl.- Ing.
YALTIR HURNAGL, de nacionalidad alemana, domiciliado en
"Pau3-H8sch-Str. 1", Munchen-Pasing, Alemania, y de la fir-
ma suiza FISCHER & Co., domiciliada en Reinach/Aargau,
Suiza.

MORIA DESCRIPTIVA

la presente invencidén se refiere a un procedimiento de
fabricacion de armaduras para Lj construccion de hormigén ar-
mado, empleando tiras ranuradas como medios de soporte para
los aceros de la armadura.

Bajo la denominacion de "cintas ranuradas" deben entenderse
cintas que estdn dotadas de ranuras de trecho en trecho, pu-
diendo estas ranuras ser paralelas entre si, de largos distin-
tos (o también de largos iguales) y ser previstas en un ndmero
cualquiera. Estas ranuras no precisan ser lisas. La superfir
cio de la tira puede estar dotada de asperezas.

Son ya conocidas armaduras de las mas diversas formas.
Asi,- por ejemplo, se utilizan las denominadas esterillas de
armadura, que estdn compuestas de varillas sueltas combinadas
y soldadas entre si a manera de rejilla;. Asimismo, son conoci-

das varillas de armaduras sueltas que se utilizan en combina-
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clon con una pluralidad de aceros o también con esterillas

de armadura. Estas varillas se utilizan en los puntos de cru-
ce 0 en algunos de dichos puntos, donde se atan o se sueldan*.
Se conocen tambien esterillas que estan reforzadas en la zona
central o en los margenes.

Abora bien, todos estos medioé anteriormente descritos
para las armaduras de hormigon armado tienen considerables in-
convenientes, siendo el més sustancial de las esterillas el
que su transporte resulta caro, ya que, en general, tienen
que ser compradas ya terminadas en fabrica y ser llevadas al
lugar de la construccién y como este material es muy volumino-
so resulta su transporte caro} pero también su fabricacion re-
quiere instalaciones muy costosas (maquinas soldadoras, etc.)
por lo que no resulta muy economico.

Igualmente antiecondmioo resulta el montar las varillas
en el propio lugar de la construccion, ya que para ello faltan
los medios adecuados para combinar las diversas varillas (mé-
quinas soldadoras). ElI empleo de esterillas representa a menudo
también una perdida de material.

La presente invencidn subsana tales inconvenientes emplean-
do tiras ranuradas para unir entre si las diversas varillas o
alambres, de la manera en si conooida.

Segun el invento, las varillas (alambres) previamente cal-
culadas,” se introducen en laB tiras ranuradas de tal modo que
las barras vienen a caer alternativamente por enoima y por de-
bajo de la correspondiente tira ranurada; después de esta in-
troduccion es cuando tiene lugar el estirado transversal de las
cintas ranuradas. Recita con ello la ventaja de que la intro-
duccién de las varillas se simplifica mucho y ademés se pueden

estirar las cintas ranuradas de tal modo que den el ancho que

-
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que sgea precise. Otra ventaja resultante estriba en que, a la
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vez qus una adhesién excelente de las partes metdlicas en con~
tacto, como resultado de la aspereza de la superficie de corte,
se obtiene también un solapado irreprochable, cuando hay que

5. tener varias tiras yuztapuestas o unas tras otras, con o sin

L FEE e oz = e

espacis entre ellas (y también con o sin solapado), ya que ini~
caments es mecesario introducir los extremos de los alambres b
en las cintas ranuradas contiguas, Por lo demés resulta posible 3

tambiea elegir las ointas renuradas de vn ancho tal que, por lo

1c. general, no serd necesario Juntar unas con otras.
El empleo eflcaz de las cintas ranuradas para el objeto pre-

visto resulta Unicamente posible debido a gue las barras tie- :

nen cavidades 0 salientes en su superficie envolvente, ya que
con ello se obtiene la adhegién precisa en la construccion.

15, Siempre que a continuacidn se hable de varillas debe entender-

se que se trata de varillas estriadas o similares (también a-

lambres), es decir, varillas con una superficie o Eonfiguracién

e

que gerantice una mayor capacidad de adhesién,

Las varillas pueden conduoirse diagonalmente con relacidén

20. a lag mallas o siguiendo el ourso de los puntos de empalme de
‘ ‘las cjnfas ranuradag. .
Er. la fabricacidén de las cintas ranuradas se pueden prever
ya curvaturas en dichas cintas, a través de las cuales se pue-
den introducir las varillas con més facilidad, De pfeferencia,’-
25, estas curvaturas deben ger mayores que el didmetro de las vari-‘ &ﬂ'
llas. 1ha vez enhebradas las varillas se extienden las cintas 5

ranuradas hasta el ancho requerido.

.Con objeto de aumentar todavia mds li capacidad adherente {
. I
que, por lo general, resulta suficiente, se pueden hacer ondu-~ k-
L

{

30 lados los bordes de corte de las cintas ranuradas. Tambien se

P i
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pueden prever estampaciones en el curso de las superficies
de corte a cuyo través han de ser mas tarde introducidas las
varillas. Estas estampaciones deben, de preferencia, ser més
pequefias que el diametro de las varillas; ahora bien, cono
las cintas ranuradas se deforman, se podrd en muchas ocasio-
nes hacer mayores las estampaciones.

Las cintas ranuradas se fabrican por lo general de tal no-
do que se elige una tira del ancho deseado y se confeccionan
los cortes del largo correspondiente; los cortes de una fila
pueden terminar aproximadamente en el punto en que se encuen-
tran los empalmes de la fila siguiente. Ahora bien, en lugar
de hacer los cortes paralelos, se pueden realizar también dia-
gonales y paralelos entre si, o también de modo que todos e-
Ilos sean convergentes. En el extremo de oada uno de los cor-
tes se pueden aplicar las medidas en si conooidas para evitar
que el corte pueda seguir haciéndose mayor (taladro, calado,
etc.). Con ello se obtiene en lugares sueltos una debilitacién
de las tiras ranuradas, de no que estas pueden ser estiradas
mas faciliRente. Ello sera necesario sobre todo cuando se desea
utilizar un metal especialmente fuerte.

Para la fabricacion se puede partir, segun el invento, de
una tira enrollada, en la que se realizan los cortes convenien-
tes, volviéndose después a enrollar nuevamente o bien a cortar
a las medidas que se desee.

En los puntos de empalme de las tiras ranuradas se pueden
disponer asimismo calados; a través de estos se puede entonoes
introducir todavia varillas transversales.

Las tiras ranuradas pueden estar reforzadas o debilitadas
en las zonas marginales o también en la zoha central.

También se pueden introducir en la zona marginal barras

AN
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mas gruesas que en la zona central, o a la inversa (esterillas
reforzadas por los masgenes o debilitadas por los margenes),
segun lo requiera cada caso de carga. De ello se desprende de
nuevo la gran ventaja de que, incluso en el lugar de conduccion,
se pueden prever todavia refuerzos que posiblemente no se hu-
bieran previsto con anterioridad. Resulta tampoco necesario fa-
bricar directamente en fabricas esterillas con bordes reforza-
dos o similares. Las esterillas con bordes reforzados u otras
caracteristicas han sido previstas, por lo general, siempre pa-
ra fines especiales.. Todas estas criantes resultan posibles
cuandc se utilizan tiras ranuradas como medios de unidn. Ello

no representa ningun gasto suplementario,’ aparte de los costes
puros del material. En las esterillas con bordes reforzados ha-
bia, por ejemplo, que tener en cuenta el material mas grueso du-
rante la soldadura.

En una forma de realizacion preferente del invento; debe la
tira ranuradas tener las mismas propiedades de resistencia meca-
nica que las varillas. Las varillas pueden ser todas del mismo
largo, més cortas o més largas que la cinta ranurada extendida.

Asi, por ejemplo, si se emplea acero Il con la correspondien-
te configuracién de superficie, entonces la tira ranuradas debe
poseer las mismas propiedades de resistencia mecanica que el a-
cero 11. Si, por ejemplo, se utilizan varillas de acero estria-
das, entonces hay que deformar la tira en frio hasta que posea
las mismas cualidades de resistencia mecanica que las varillas
de acero que deban ser pasadas por ellas. En estas condiciones
se pueden incluir las cintas ranuradas como cuerpos portadores
en los célculos estaticos, con toda la seccion del hierro, o
bien con parte de ella para hacer el calculo de la seccion del

hierro.:
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Las cintas ranuradas pueden ser también dotadas con cortes
de largos distintos; asimismo se pueden utilizar tiras de anchos
distintos. lIgualmente resulta posible elegir el ancho de las
distintas tiras de ranuras de las tiras ranuradas de modo que
resulte distinto. Mediante las medidas antes descritas es ahora
posible una division cualquiera en sentido longitudinal y trans-
versal.

En combinacion con las tiras ranuradas pueden emplearse va-
rillas dobles y/o varillas triplea.

El cuerpo formado por las tiras y las varillas puede ser
utilizado también para viguetas, soportes, etc. disponiéndolo
de manera conveniente. Ello se realiza sustancialmente doblando
el cuerpo extendido, de modo que ofrezca una seccion transversal
cuadrada, o bien dandole la forma que se desee mediante los do-
bleces oportunos. También pueden aqui los bordes longitudinales
gue se solapan,; ser encajados unos dentro de otros.

A la vez que las ventajas antes descritas, las medidas," se-
gun el invento, proporcionan una simplificacion importante del
almacenamiento;, Unicamente es preciso tener en almacén Lis vari-
Ilas oportunas y disponer de tiras ranuradas en rollos,- con las
que se plade hacer toda clase de combinaciones/ que resulten fa-
ciles para cualquiera que actue en la construccion, a base de
listas correspondientes.

Conp es natural, se pueden adaptar los rollos de tiras ranu-
radas, en lo referente a su resistencia mecanica, a cualquier va-
rilla a introducir en ellas.

Cualidades de resistencia mecanica especialmente favorables
las posee el acero afinado con oxigeno (por ejemplo el acero LD);.

Es todavia digno de mencion el que, debido a la accion elés-

tica de las varillas introducidas en las tiras ranuradas, se
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puden conseguir resultados favorables en cuanto a la resisten-
cia mecanica.

Aparte de esto resulta también sus tancialmente mas favora-
ble la formacion de grietas cuando se emplea esta clase de ar-
maduras en piezas de hormigdn de forma plana, asi como también
en otrcs cueipos con forma, que cuando se emplean exclusivamen-
te alambres de acero estriados o rejillas de tales alambres.

Cuando se emplean las nuevas rejillas, segun el invento,
se consigue lo que fue aspiracién de siempre en las construc-
ciones de hormigdn, pero que uUnicamente podia conseguirse ne-
diante un complicado trabajo de trensado a mano, a saber, la
distribucion del flujo de linea de fuerza no paralelo, o por
lo menos no solamente paralelo a los bordes exteriores o a las
inserciones de acero perpendiculares a dichos bordes, sino en
inserciones de acero oblicuas.

Del mismo modo que se pueden fabricar viguetas o soportes
por el procedimiento, segun el invento, se pueden producir tam-
bién otras piezas terminadas para el hormigon, por ejemplo, ces-

tos de cualquier forma de seccion transversa”.

NOTA

Hecha la descripcion del presente invento se hace constar,
que esta solicitud se acoge a la prioridad de la solicitud de
patente alemana H 42461 V/37b., depositada el 2 de N&o de 1961,
y que se declaran como nuevas y de propia invencion las reivin-
dicaciones siguientes:

1.- Chprocedimiento de fabricacién de armaduras para la

construccién de hormigéon armado, caracterizado por-
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que las varillas portadonzé se introducen en las tiras ranu-
radus, ligeramente eitendidas,-de modo que laé varillas lle}
guen 1 caer alternativamente por encima y por debajo de la co-
rrespondiente caja de las tiras ranuradasy despues de 1o cual’

se realiza el estirado transversal de las cintas ranuradas.

2,~ 1o procedimiento, segin la reivindicacién 1, cara ¢ -%

terizado porque las varillas se disponen diagonalmente
con rslacion a las mallas de las cintas ranuradas:

5.~ Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las varillas se conducen segim ¢l curso de los puntos de enla-
ce de las cintas ranuradas.

4,5 Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindisaciones precedentes, caracterizado porque
las cintas ranuradas, extendidas en forma plana, son dobladas
hacla fuers del plano de la cinta en los puntos de paso de las
varillas en, a lo menos, una medida igual al grueso de las va-
rillas, despuds de lo cual se introducen las varillas y se
vuelvand extender las cintas ranuradas.

5.« Un procedimiento, segin por lo menos una de las rei-

vindicaciones precedentes, cara cter i zado porque

las superficies de corte de las tiras ranuradas discurren de

forma ondulada.

6+ Un procedimiento, segin por lo memos una de las rei-
vindicaciones precedentes, carac t er iz ado porque
la superficie de corte de las tiras ranuradas esta dotada de
estampaciones de un didmetro menor gque el de las varillas a
introiucir.

7~ Un procedimiento, segin por lo menos una de las rei-

vindicaciones precedentes, caracterizado porque
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las lineas de corte de las tiras ranuradas no se preven para-

[ e

lelas entre si.
8. - un procedimiento, segun por lo nBnos una de Jas rei-

-

vindicaciones precedentes, caracterizado porque N
los puntos de empalme de las piras ranuradas estdn dotados de
calados.

9. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque N
las tiras ranuradas estan reforzadas en 3 zona central (con P
relacién al ancho) y/o en la zona marginal.

10. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las varillas se introducen oon gruesos distintos y/o ndmeros i
distintos y/o distancias diferentes, en las mallas de las ti-
ras ranuradas. i-

11. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las tiras ranuradas estan provistas de cortes de longitudes dis-
tintas. i

12. - Uh procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
el ancho de la cinta es distinto en lugares diferentes.

13. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
el amcho de las diversas filas de cortes de las tiras ranura-
das, es distinto,.

14. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las tiras ranuradas se disponen unas detrds de otras y/o yuxta-

puestas, sin o con espacio entre ellas (también con solapado).

f_*
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, 15.- Un procedimiento, segun por lo menos une de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
para la fabricacion de las tiras ranuradas se trabaja con ti-
ras en rollo que, una vez ranuradas, vuelven a ser enrolladas,-
0 bien se cortan a las medidas deseadas.

16.- Unh procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las varillas son mas largas, igual de largas, o mas cortas, que
la tira ranurad”orrespondiente.

iy.- Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
todas o parte de las varillas transversales y/o varillas longi-
tudinales, se sustituyen por tiras ranuradas.

16.- Uh procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado por
emplearse varillas dobles y/o varillas triples.

1$.- Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
la combinacion de tiras ranuradas y varillas se transforma en
viguetas, soportes o anéalogos.

20. - Un procedimiento, segun por lo menos una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque
las tiras ranuradas y las varillas tienen la misma, o aproxi-
madamente igual, resistencia mecanica.

21. - Un procedimiento de fabricacion de armaduras para la
construccion de hormigon atmado.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria quo
consta de diez hojas foliadas y mecanografiadas por una sola
cara.

Mairid, a 30 de Abril de 1?762.

WALTER HURNAGL
FISCHER & Co. *
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