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de, en 23. Boulevard Galliénf, Villcusuve-lsóGarenne (Sena), 
Financia, por:
"UN PROOEUIMimTO DE LUBRICACION D3 ARMADURAS PARA VIGUE­
TAS DE HORMIGON ARMADO"

El presente invente aa refiere a tm procedimiantc 
de fabricación de armaduras de ce3.caía para viguetas de 
hormigón annado.

Las armaduras'para vigas do hormigón, que tienen 
cordones longitudinales reunidos entre s í por estribos en 
forma de celosía, son bien conocidas* y existen numerosos 
tipos de e llas que presentan características similares 
que las aseguran cualidades sensiblemente equivalentes.

Se comprende, pues, que los  únicas perfeccionamien
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tos que pueden afectar a esta clase de. armaduras, no pueden 
ser introducidos más que en su modo de fabricación. A par' 
t l r  de la  realización enteramente manual todavía en use 
en muchas obras, han surgido numerosos procedimientos me­
cánicos oon objeto de fa c ilita r  e l trabajo de los  obreros 
y de disminuir su importancia*

Se conocen ya. por este hecho diversos prooedimien 
toe* que peralten realizar mecánicamente estribos en forma 
de celosía  que pueden ser luego solidarizadas por vía ma­
nual a lo s  cordones longitudinales de las armaduras*. Pero 
estos, procedimientos exigen por consiguiente, sin embargo, 
una mano de obra todavía, importante y cuya repercusión en 
el preoio de coste sigue siendo siempre, muy aprecíable.

El presente invento tiene por objeto proporcionar 
un procedimiento que permite la  fabricación rápida de ar­
maduras completas por una vía enteramente mecánica, sien­
do reducida, la  mano de obra en el curso de un desarrollo 
normal de las operaciones a la  del manejo de los materia­
les empleados y de los  productos acabados.

Se va enseguida que tal procedimiento permite ob­
tener un rendimiento considerablemente mayor y un precio 
de coste sensiblemente reducido. Permite entre otras ven­
ta jas realizar industrialmente armaduras completas prefa­
bricadas de todas las. dimensiones deseadas.

B1 procedimiento qus constituye el objeto del in­
vento consiste en que después de haber hecho rectilín eos, 
si es preciso, los  materiales que constituyen respectiva­
mente los cordones-y celosías para estribos, se hacen a— 
van zar paso a paso, por una parte, los  cordones longitud!^ 
nales: en una distancia igual al paso de las fija cion es y,
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por otra, parte, las* celosías en Tana longitud igual al de­
sarrollo de una línea que une dos puntos de fija c ión  con­
secutivos de un cordón pasando por e l punto intermedio de 
fija c ión  situados sobre al otro cordón, so solidarisan los 

$ cordones y celosías' en los puntos de fijación  y se corta
aventualmanta la  armadura obtenida en longitudes apropia­
das. Según una forma particular, el procedimiento consis­
te en disponer sobre bobinas los  materiales en corona uti 
lizados para la-construcción, de los  cordones* y de la  celo 

10 ala; en hacer pasar dichos materiales por un grupo de órga
nos mecánicos enderezadoras destinados a hacerlos r e c t í l i  
neos; en hacerlos pasar paso a paso por un grupo de órga­
nos mecánicos configura&ors,3, siendo el avance de los ma­
teriales utilizados para la  construcción de loa cordones 

15 igual a cade, paso, mientras que e l avance del material u—
tilizado para formar la  celosía  se efectúa en una longitud 
igual al desarrollo de un estribo triangular formado, en 
dicho grupo de órganos configurad ores, por un órgano ani­
mado. de un movimiento alternativo transversal: y de un mo- 

20 vimiento alternativo da rotación de un cuarto de vuelta
aproximadamente, cuyo órgano, actúa, sobre dicho material pa 
ra darle dicha, forma triangular y retorcerlo en el vórti­
ce del triángulo a íln  de crear un plano perpendicular al 
del estribo, que detexsnina e.i grosor de la  basa de este 

25 último; en conducir los  materiales a un. puesto de soldadu
ra en al cual lo s  cordones son solidarizados de la s  par­
tes superiores de la  celosía triangular y en conducir la  
armadura, en banda* continua así constituida, frente a una 
sierra que secciona automátíoaments dicha banda a cual—

30 quier longitud deseada y determinada por un sistema de to
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pos de mando apropiado.
Los materiales en coronas destinados a la  ccus— 

tracción de los  cordones puedan ser alambres de acero o 
f le je s . Los alambras de acero pueden ser redondos* o de*

5 cualquier otra sección.
Les f le je s  pueden ser perfilados en. fr ío  en V o 

en U por un dispositivo de laminado do roldanas* inserta—, 
do entre e l primer grupo de órganos enderezadores y el 
segundo grupo de órganos configuradoree de la  celosía.

10 La. soldadura de la  celosía sobre los cordones es
efectuada preferiblemente por medio de pinzas de electro­
dos.

La máquina para la, puesta en práctica del procedí 
miento que precede comprende: un grupo enderesador consti 

15 tuído, de preferencia, por ende rasadores con jaulas* de t i
po conocido que dan a los alambras de acero una. forma rae 
tilínea.; llegado e l caso, un tren formador en fr ío ,  de 
roldanas:, que da a los flejes* un p erfil en V o en U; pin­
zas* montada-s* sobre carros sainados per bielas con un m.oyi 

20 miento de vaivén longitudinal, gracias al. cual pueden ha­
cer avanzar paso a paso los  alambres y f le je s , un sistema 
de pistón animado de un movimiento de vaivén transversal 
y de un movimiento de rotación y provisto, en su extremo, 
de un saliente bifurcado entre cuyas ramas es asido e l a- 

25 lambre que constituya la  celosía y empujado luego por el
pistón para recib ir una forma triangular y, simultáneamen 
te, sufrir una torsión de aproximadamente 90a; un puesto 
de soldadura que incluye tantas pinzas de electrodos como 
cordones ha de tener la. armadura; un. puesto de aserrado 

3.0 que tiene una sierra circular de avance automático manda-
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<3a. eléctricamente por relea controlados per con tac torea 
accionados por le. banda continúa formada por la. armadura 
y dispuesto en eu trayecto en dos puntos que provocan, el 
primero, la  puesta en rotación Re 3.a sierre y, e l segundo, 
el avance de la  sierra y e l aserrado de- la. armadura a la 
longitud deseada.

.ti3. pistón farmador de la  celosía puede recib ir su 
movimiento de vaivén transversal a partir de una ble3.a de 
un. gato o de un sistema rotativo de torn illo , siéndole co 
municado su movimiento de rotación de $OB por una ranura 
helicoidal realizada en su manguito de guia y de un dedo 
de que este, provisto, que atraviesa dicha ranura.

Una fonaa de ejecución de dicha, máquina se descri 
be a continuación, a títu lo  de simple ejemplo en modo al­
guno lim itativo, haciendo referencia a los  dibujos anejos 
en lo s  cuales:

La figura 1 mu^jtra. esquemáticamente en planta e l 
conjunto de la. máquina;

la  figura 2. representa en planta- e l grupo de órga 
nos me añicos- form adore s de 3.a col o sí o. de la  armadura;

la  figura 3 es una vista de detalle que mueatra- 
e l modo de formación da la  celosía ;

la  figura 4 muestra un estribo v isto  en corta trans
versal;

la  figura 5 representa, en perspectiva, un fragüen 
to de la  armadura fabricada por la  máquina.

La máquina descrita está destinada a fabricar ar­
maduras para viguetas de hormigón Q.tto tienen: dos varillas  
de acero redondos que constituyen les cordones de base que 
trabajen a la. tensión: un f le je  perfilado en. U que oonsti



tuye e l cordón superior comprámido y# iiuisJjnenta, una ce­
los ía  ocmstituida por un redondo de acero doblado para 
formar una sucesión de estribos triangulares que reúnen 
los  cordones entre s í .

En este ejemplo ale,<ddo, la  máquina tiene, pues, 
tres bobinas 1,2 y- 3 portadoras de los  redondos de acero 
en corona* 4,5 y ó y una, bobina 7 portadora del f le je  en 
coronas 8. Los redondos 4 y 5 pueden ser lia o s , dentados 
o retorcidos y responden a las exigencias de las normes 
oficiales- que se refieren a los  aceros para hormigón pues 
to baje tensión. Pueden tener díase tros de 8, 3.0 ó 12 naa. 
por ejemplo*

31 acero 6, destinado a la  confección de la  celo­
s ía , es de acero dulce, de- sección redonda, y de un dláne 
tro de 6 mm* por ejemplo.

Finalmente, el f le je  8 e s , por ejemplo, de hierro 
plano de 40 ¡ma* de anchura y de 2 rain* de grosor.

Es evidente que e l número de loe cordones, su dis 
posición, su nati.tralesa y  o?irac-cerísticas pueden va­
riar según la  longitud de cada vigueta y la  resistencia 
que debe poseer*

Los acerca 4, 5, 6 pasan en primar lugar per un 
grupo enderezador 9 del tipo de jau la, bien conocido, o 
de cualquier otro tipo. El f le je  8 es simplemente guiado 
e. lo  largo de este grupo.

Este f le je  es sometido en cambio a un laminado 
en. fr ío  en un tren de roldanas forma,dora? 10 destinado a 
darle un p erfil en V o en U, no estando lo s  aceros 4,5 y 
6 más que guiados en este -yupe da órganos.

La máquina tiene luego un grupo de órganos de a t i—
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nados a arrastrar loe- aceros 4,5 y 6 y- e l f le je  8 paso a 
paso y a formar loa estribos "MmgHlsres de- la. celosía 
por Be dio del acero 6* ¿i ate grupo- es, con toda evidencia, 
el más- importante de la  máquina y requiere un estudio par 
ticu lar.

Cha. forma da ejecución del mismo se representa a 
titu lo  de simple ejemplo en la  figura 2.

Este grupo oemprende en primer lugar un d ispositi 
vo de arrastre intermitente de los aceros y del f l e je .  Es 
te dispositivo tiene un bastidor 11 sobra el cual están 
fijadas dos placas 12 y 13 entre las cuales están diapues 
tos dos carriles  horizontales paralelos 14 situados en un 
mismo plano horizontal, y dos carriles horizontales para­
le lo s  15 situados en un mismo plano vertical..

Sobre- los  carriles 14 puede rodar mi carro 16 por 
tador de. dos pinzas 17 y 18 por las cuales pasan raspee t i  
vanante los  aceros 4 y  5 y, sobre los cerriles  15, puede 
rodar un carro vertical 19 portador de una pinza lateral 
20 por la  cual pasa el f le je  8 perfilado en U. Las pinzas 
17, 18 y  20 son accionadas periódicamente como se descri­
be más adelante.

El carro 16 está, acoplado, por una biela  21, a un 
brazo 22 solidarizado de un árbol horizontal 23 que pivo­
te en soportas 24 llevados por e l bastidor 11.

31 carro 19 está acoplado por una biela  25 a una 
brida. 26 solidaria del árbol 23.

Sobre e l árbol 23 está fijado un brazo 27 unido 
por una biela  28 a un cigüeñal 29 realizado sobre un árbol 
30 portador de una polea 31. Esta está unida por una co­
rrea 32 a otra polea. 33, calada sobre un árbol huso o 34,
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capaz' da ser acoplado a un árbol motor 35 a través de un 
sistema de embrague 36 de cualquier tipo conocido. Hete 
sistema de embrague está mandado por un árbol longitudinal 
37 que pivota en soportes- 38 llevados* por el bastidor de 
la  máquina y que puede ser un clonado por une, palanca 39* 
situada en el extremo del grupo considerado.

Bu el sistema de embrague 36 termina al árbol de 
salida 40 de un reductor de velocidad 41. acoplado a un me 
tor e léctrico  42. Bl árbol 40 atraviesa el árbol hueco 34.

Sobre e l bastidor 11 y a- continuación de los ca­
rros 16 y 19 egtén fijadas dos placas. 41a y 42a entre las 
cuales están montados des carriles horizontales 43. y 44 
sobre los cuales puede rodar un carro 45 provisto de una 
pinza 46 por la  cual pasa el acere 6 destinado a formar 
la  celosía de la  armadura.

Este carro 45 está, unido per una b iela  47 a- una. 
brida 48 calada sobre e l árbol 23.

Sobre e l árbol 30 está calada una pelea 49 unida 
por una correa 50 a otra, polca 51 calada sobre un árbol 
52 que pivota en soportes 53. Bn su. extremo, e l árbol 52 
es portador de un piñón da ángulo 54 que engrana con otro 
piñón similar 55 calado en e l extremo de un árbol 56.

Este árbol 56 está, montado en una serie de sopor­
tes 57 llevados por e l bastidor 11 de la, máquina. En di­
cho árbol está calada una leva 53 que acciona por medie 
de una. palanca 59 el vastago de pistón 60 de un cilindro 
principal 61 de un mando hidráulico alimentado por un de­
pósito 62.

El cilindro principal 61 está unido por una cana­
lización  63 a cilindros cuyos pistones actúan sobre las

-  8 -



mordazas de la s  pinzas 17* 18, 20 y 46 en e l sentido del 
cierre, estando asegurada la  apertura de las  mordazas por 
reaortas.

Se comprende enseguida el funcionamiento del dls—
5 positivo de avance de los aceros 4,5 y 6 y del f le je  8.

Estando embragado el árbol hueco 34 con el árbol 
motor 40, la  polea 33, de que es portador, arrastra la pjo 
lea 31 por medio de la  correa 32 y, por consiguiente, el 
árbol 30. Este, por su cigüeñal 29, arrastra la biela  28 

10 unida a la  brida 48 del árbol 23. Este ultimo está anima­
do por este hecho da un movimiento de rotación alternativa 
mente en un sentido y en otro, comunicando a las bielas 
21, 23 y 47 y a los  carros 16, 19 y 45, un movimiento de- 
vaivén.

15 Paralelamente, e l árbol 30 arrastra en rotación,.
por medio de su polea 49, la  correa 50 y la  polea 51, el 
árbol 52 a una velocidad correspondiente a la  frecuencia 
del movimiento alternativo da los carros. El. árbol 52 a— 
rrastra por medio de los  piñones 54 y 55 al árbol 56 y la 

20 leva 58 a esta misma velocidad y dicha leva actuará perió
Ricamente sobre el pistón del cilindro prinoipsl 61 para 
provocar e l cierre de las mordazas de las pinzas 17, 18,
20 y 46. Se ve que los aceros 4, 5 y 6 y los  perfilados 8 
serán apretados en este momento por las pinzas* y arrastra 

25 dos por sus carros respectivos. Su avance depende de la  dis
tañeia que separa e l eje del árbol 23 del punto de articu 
1 ación de las bielas 21, 25 y 47 sobre la, palanca. 22 y las 
bridas 26 y 48, respectivamente.

Se ve enseguida que los aceres 4 y 5 y el perfila  
30 do 8 deben avanzar constantemente en una misma longitud,

— o
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mientras que e l acere 6 debe arrastrado por el carro 
45 en una longitud correspondiente al desarrollo de uno 
cualquiera de los estribos triangulaos, para la. forma­
ción de los cuales es utilizado,

la  leva 58 está realizada y calada sobre e l árbol 
56 para liberar las mordazas de las pinzas después de car­
da avance y permitir a éstas venir hacia atrás para coger 
de nuevo los aceros y el perfilado, con objeto de hacerle
sufrir un nuevo avance.

Sobre los carriles 43 y 44 pueden deslizarse l i ­
bremente dos carrea 64 y 6$ unidos entre si por dos bie­
las  66 y 6? articuladas sobre un diaoo 68. que pivota aire 
dedor de mi eje  vertical f i j o  69 de manera que los despla 
zamiantos de loa dos carros sobra los carriles 43 y 44 sean 
constantemente de igual amplitud, en sentidos opuestos, a

uno y otro lado de un e je .
31 carro 64 está empujado constantemente hacia 

atrás: por un resorte 70 montado sobre el carril 43. y que 
se apoya, por una parte, contra un tope regulable 71 f i ­
jado sobre el ca rril y, por otra parte, contra un brazo 
72 solidario del carro. la  carrera del carro 64 hacia a— 
tras está limitada por otro tope regulable 73 fijado so­
bre los carriles 43 y 44. Se ve que de esta carrera depon 
de la  separación máxima de los dos carros cuyos .movimien­
tos permanecen siempre simétricos gracias al disco 68 y a 
las bielas- 66 y 67.

31 carro 64 lleva una pinza mandada por un brazo 
74 que pivota. alrededor de un eje 65 bajo la  acción de un 
carril 76 solidario del vast; go del piestón de un cilindro 
77 de mando hidráulico.

10 -



10

15

20

25

30

Igualmente, el carpo $5 lleva  una pinza mandada 
por ttn brazo 78 que pivote, alrededor de un. eje 79 bajo la  
acción de un elemente de carril. 80 solidario del vastago 
del pist&n de un cilindro hidráulico 31.

los  dos cilindros 77 y 81 están unidos, respectiva 
mente, por canalizaciones 82 y 83 a dos cilindros' princi­
pales 84 y 85 cuyos pistones están accionados, cerne el del 
cilindro principal 61, per vastagos 86 y 87 que sufren la  
acción de levas. 88 y 89 caladas sobre el árbol 56 que bab­
een oscilar palancas-pivotan tea 90 y 91.

Sobre e l árbol 56 está realizado un cigüeñal 92 
en el cual se articula, uno, biela 93 unida por una junta 
de cardan 94 u otro medio similar a un. pistón 95 que se 
desliza en un manguito 9'6 fijado sobre al bastidor.

El manguito 96 asta provisto de una ranura 97 que 
tiene dos partes rectilíneas unidas entre sí por una par­
te helicoidal. Un espárrago 98, fijado en el pistón 95, 
atraviesa la  ranura $7.

En su. extremo, el pistón 95 está provisto de un 
saliente 99 en forme, de horquilla entro cuyas rama# debe 
pasar e l acero 6 para configurarlo cono estribo triangu­
lar del tipo deseado.

El funcionamiento de este dispositivo configura- 
dor ea el siguientes

Es necesario suponer que ningún estribo ha sido 
realizado todavía y que une, longitud conveniente de acero 
6 hu sido llevada, por el carro 45 el puesto de configura­
ción como se ha dicho anteriormente.

Bh este memento loe dos carros 64 y 65 están man­
tenidos' por el resorte 70 a la  separación máxima permití—

-  11 -
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da por e l tepe 73- Las levas 88 y 89 provocan entonces el 
cierre de las mordazas de las pinnas 74 y 78 y espárragos 
74a y 78a que salen de las mordazas vienen a colocarse en 
el lado del acero 6 opuesto al del pistón 95 cano se mués 
tra en trazas continuos en la  figura. 3. Inmediatamente 
después, el cigüeñal 92 anpuje, e l pistón 95 cuyo saliente 
99 prende al acero 6 y esta último, retenido por los  espá 
rragos 74a y 78a se pliega bajo s i  empuje que se ejeroe. 
según la  flecha f1 obligando sin embargo a los carros 64 
y 65 a aproximarse uno a otro.

Cuando e l espárrago 98 del pistón 95 ataca la par 
te helicoidal de: la  ranura 97, esta última obliga al pis­
tón a girar alrededor de su eje y el saliente 99 ejerce 
un esfuerzo de torsión sobre el alambre 6 en el lugar mis 
mo dal pliegue efectuado ya ampliamente. Cuando el pistón 
95 está al final de carrera, su espárrago 98 ha entrado 
en la  parto r- otr. fin a l de la  ranura y una torsión de 9Ca 
aproximadamente ha sido practicada en el vórtice del trian 
guio formado, y mostrado en 'trazos mixtos en la  figura.
Los dos carros 64 y 65 arrastrados por los espárragos 74a 
y 7.8a de sus pinzas durante la configuración del acero 6, 
están entonces en su posición de aproximación máxima y 
sus espárragos han sido conducidos a las  posiciones 74'a  

y 73 'a.
El cigüeñal 92 retira, entonces el pisten 95 hacia 

atrás, libera e l saliente 99 del estribo formado y lo  He 
va fuera del paso del segundo codo 6a del estribo.

has pinzas 74 y 78 son liberadas luego por los 
cilindros principales 84. y 85 bajo la  acción de las  levas 
88 y 89,. mientras que la  leva 58 provoca e l aprieto de las

12
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pinzas de los carros 3.a ava?Tce de ios aceros.
En este momento, los carros 04 y 65 son llevados 

a eu posición extrama bajo la  acción nal resorte 70.
El carro 45 hace avanzar la  longitud de acero 6 

necesaria para la  confección de un estribe, la s  pinzas 74 
y 78 son apretadas de nuevo y e l espárrago 78a viene a co 
locarse detrás del segundo codo ó 'a  Ral estribo que u.caba 
de ser configurado.

Una nueva operación se prosigue de la  misma asne­
ra que la  precedente y es realisada así una celosía en 
banda continua.

Hay que señalar que la  flexibilidad de la  celosía 
permite la  atracción hacia atrás d'e les  estribos ya cotni 
gurados, durante la  configuración de cada uno de los es­
tribos siguientes. Basta dejar un espacio suficiente entre 
e l puesto de configuración 11 y al puesto de soldadura 400 
que le  sigue.

Este puesto tiene un sistema de guía qua mantiene 
en contacto los aceros 4 y 5 y el perfíla lo  8 con lo s  án­
gulos de los estribos de la  celosía . Pina as de electrodo 
101, 102 y 103, de cualquier tipo conocido, aseguran según 
-una tácnica igualmente conocida la  soldadura por puntos 
de dichos elementos que son arrastrados en sincronismo con 
e l  dispositivo de avance de los materiales por cualquier 
medio apropiado.

la  armadura en banda B así realizada es llevada, 
siempre paso a paso, frente o, mu a sierra circular 104 de 
cualquier tipo concoide, destinada a cortar dicha banda 
en longitudes determinadas y variables a voluntad.

A este efecto, la  bsnda B, desyuga de su paso an-

-  13 -
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te la  sierra, es llévala eob.ee un banco horizontal 105 de 
gran longitud, ante e l cual está dispuesto un bastidor 
106 de recepción de las armaduras cortadas.

En e l curso de su avance paso a paso, el extremo 
de la  banda alcanza, un primer con tactor 107 provocando 
por medio de un relé la  puesta en marcha del motor de la  
sierra 104, o el embrague dal árbol de ésta con un árbol 
motor de rotación continua. Este contactor 107 esta colo­
cado a una distancia de la  sierra un poco menor que la. 
longitud a la  cual ha de ser cortada la  banda para asegu­
rar una marcha normal de la  sierra,, y el avance de esta 
última se o on sigue por medio de un segundo motor con ti'ola 
do por un re lé  excitado per un segundo contactor 108 colo 
cado a una distancia de la  sierra correspondiente a la  
longitud de corte.

El corte es efectuado automáticamente y la  armada 
ra. cortada cae al receptáculo 96 de donde será retirada 
por un aparato de manipulación.

Se ve que los materiales introducidos por un extre 
mo de la  máquina son transformados automáticamente por es 
ta última en armaduras de cualquier longitud deseada.

Un puesto de mando 1C9 permíta controlar la  mar­
cha. de la  máquina.

Cuando una de las bobinas 1, 2, 3 ó 7 está vacia, 
se vuelve, a cargar y e l extremo líbre del acero o del f ie  
je  colocado es soldado el extremo terminal del material, 
correspondiente, no sufrían.do asi la máquina más que una 
detención muy breve.

Es evidente que la. máquina descrita más arriba: a 
titu le  de simple ejemplo ha da recib ir las modificaciones
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que resultan inevitablemente de cu siquier cambio introdit- 
cido en la  naturaleza de los elementos que constituyen 
los cordones de la  armadura, la  .máquina considerada pe m i 
te fabricar armaduras que tienen una celosía realisada 
por medio de un acero 6 (figuras 4 y 5) un. cardón superior 
comprimido realizado por medio del perfilado 8 y un cor­
dón in ferior tensado obtenido por medio de dos aceros re­
dondo 4 y 5 cuya separación depende del espacio e_ dejado 
entre las dos ramas del estribo, y este espacio correspqn 
de al diámetro del saliente 99 del pistón 95 (figura 3 ). 
Este saliente es evidentemente amovible y puede ser susti 
tuído por otros salientes de diámetros diferentes. Aumen­
tando este espacio' _a es posible evidentemente u tilizar 
tres cordones tensados o más.

Modificaciones de fama y de detalle puedan ser 
introducidas por lo  demás en la máquina descrita para una 
buena aplicación del procedimiento que constituye el obje 
to del invento sin apartarse peí- esto del espíritu de es­
te último.

la  presente solicitud que corresponde a la  presan 
tada en Francia, el 27 de Octubre de 1.961, bajo el. núme­
ro 877.308f se acoge a lo s  beneficios del artículo 51 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invención propia, y nueva que s e pre 
sen tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 

30 de Invenoión en EspaHa, per VEINTE anos, son los siguien-
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tes:
1 . -  Un procedimiento de fabricación de armaduras 

para viguetas de hormigón armado, que tienen cordones Ion 
gitudinales superiores e inferiores reunidos en puntos da 
dos por estribos de celosía , cara.cterj.zado porque, des-, 
puás de haber hecho rectilín eos, en caso necesario, los 
materiales que constituyen respectivamente los cordones y 
las celosías para estribos, se hacen progresar paso a pa­
so, por una parte, los cordones longitudinales en una dis 
tanoia igual al paso de la fija ción  y, por otra parte, 
los  estribos de celosía en una longitud igual al desarro­
l l o  de una línea que une dos puntos de fija ción  consecnti 
vos de un cordón, pasando por el punto intermedio de f i ja  
ción situado sobre el otro cordón, porque se solidarizan, 
los  cordones y las celosías en los puntos de fijación  y 
porque se corta e ven totalmente la carnadura obtenida en Ion 
gitudas apropiadas.

2. -  Un procedimiento ¡según e l puato 1, caracteri­
zado porque se disponen sobre bobinas los materiales en 
coronas utilizados para la  formación de los cordones y de 
las celosías, se hacen pasar dichos materiales per un. gru 
po de órganos mecánicos enderezaderes destinados a hacer­
los rectilín eos, se hacen desfilar paso a paso en un gru­
po de órganos mecánicos conformadores, siendo igual e l a- 
vance de los materiales utilizados para la  confección de 
los cordones a cada paso, mientras que e l avance del mate 
r ia l utilizado para formar las celosías se efectúa sobre 
una longitud igual al desarrollo de un estribo triangular 
formado, en dicho grupo de órganos conformadores, por un 
órgano animado de un movimiento alternativo transversal y
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por un movimiento a lte ra t iv o  de rotación de un cuarto de 
vuelta aproximadamente, cuyo órgano actúa sobre dicho 
teria l para darle dicha forma triangular y torcerle en el 
vúrtlce del "triángulo, con si fin  de crea:' un plano per­
pendicular ai del estribo, determinando e l espesor de la  
base de este último, se llevan, los  materiales a un puesto 
de soldadura en e l cual los  cordones son solidarizados de 
los vértices de la  celosía triangular y se lleva la arma­
dura de banda continua así constituida frente a una sierra 
que corta automáticamente dicha banda a cualquier longitud 
deseada y determinada por un sistema de topes de mando a- 
propiado.

3. — Un procedijaiento según los  puntos 1 y 2, ca­
racterizado porque los materiales en coronas o aros o ro­
llo s  utilizados para la  confección de los cordones son va 
rlllas. de acero redondas, o de cualquier otro, sección, l i ­
sas o provistas de muescas.

4. — procedimiento según una por lo  menos ¿e las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los  ata 
terlales en coronas o roli.os o aros utilizados para la  
confección de los cordones sen f le je s .

5. — tRi procedimiento según uno per lo  menos de los 
puntos anterioras, caracterizado porque los  f le je s  sen per 
filados en fr ío  en forma de V o en forma de J por un di su­
positivo de laminación con rod illos  insertado entre e l 
grupo de órganos enderezadores y el grupo de órganos con­
formadores de la  celosía.

6. — Ua procedimiento según uno por lo  menos de los 
puntos anteriores, caracterizado porque la soldadura de la  
celosía sobre lo s  cordones se efectúa por medio de pinzas
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7 . - 13r procedimiento de fabricación de armaduras.

pare, viguetas de hormigón armado.
Tal y coso se ha, descrito en la Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompasan y para
los  fines que se han especificado-.

Esta. Memoria consta do dieciocho hojas escritas a 
máquina por una sola cara*.

G.D.g, -  18
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