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23 Boulevard Gallieni, Villeneuve-la-Garenne (Sena), Francia,

pors

"UNA MAQUINA PARA LA FABRIGACION DE ARMADURAS

'DE CELOSIA PARA VIGAS DE HORMIGON ARMADO™
::::::2‘-‘.:============:========::::::3:::::======’=;=========:=

El presente invento se refiere a una méquina para la
fabricacién de armaduras de celos{s para viguetas de hormigén
armado. ‘ '

Las armaduras para vigas de hormigén que tienen cor-
dones longitudinales reunidos entre s{ por estribes en forma
de celosia, son bien conocidas y existen numerosos tipos'ﬁe
ellas que presentan caracteristicas similares que les asegu-
ran cualidades sensiblemente eQuivaientes.

Se comprende, pues, que los tGnices perfeccionamientos
que pueden afectar 2 esta clase de armaduras no pueden ser
intreoducidos mis que en su modo de fabricacién. A partir de
la realizacidén enteramente manual todavia en uso en muchas
obras, han. surgido numéroaos medios mecénicos con objeto de
facilitar el trabajo de los obreros y de disminuir su imﬁor;“
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. miten realizar mecdnicamente estribos en forma de celosia que

pueden ser luego solidarizados por via manual a los cordones

- longitudinales de las armaduras. Pero estos dispositivos exigen

por consiguiente, sin embargo,una mano de obra todavia importan
te vy cuya repercusidén en el precio de coste sigue siendo siem-
pre muy apreciable.

El presente.invento tiene por objeto proporcionar una
mdquina que permite la fabricacién répida de armaduras comple-
tas por via enteramente mecdnica, siendoreducida la mano de obra
en el curso de un desarrollo normal de las operaciénes a la del
manejo de ios materiales empleados v de los productos acabados,

Se ve enseguida que tal mdguina permite obtener un rendi-

- miento considerable mayor vy un precio de coste sensiblemente

t

reducido. Permite entre otras ventajas realizar industrialmente
armmﬁufas completas prefabricadas de todas las dimensiones de-
seadas

El procedimiento que se sigue con la mdquina que cons-
tituye el objetb del invento consiste en que después de haber -
ﬁedho rectilineos, sl es preciso, los materiales que consti-
tuyen respectivamente los cordones y celosias para estribos,
se hacen avanzar paso & paso, por una parte, los cdrdones
longitudinales en una distancia igual al paso de las fija-
ciones y, por otra parte, las celosias en una longitud igual
al desarrollo de una lfnea que une dos puntos de fijacidn
consecutivos de un cordén pasando por el punto intermedio
de fijacién situados sobre el otro cordén, se solidarizan
los cordones y celosias en los puntos de fijaeién y Qe'corta
eventualmente la armadura obtenida en longitudes apropiadas.

Segin una forma particular, el procedimiento consiste
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en disponer sobre bobinas los materiales en corona utili-

zados para la construccién de los cordones y de la celosias;

en hacer pasar dichos materiales por un grupoe de $rganos
mecénicos enderezadores destinados a hacerlos rectilineos;

en hacerlos pasar paso a paso por un grupo de 6rg§nos mecé-
nicos configuradores, siendo el‘avance de los materisgles
utilizados para la construccién de los cordones igual a cada
paso, mientras que-el avance del material utilizado para formar

la celosia se efectda en una longitud igual al desarrollo de

Mun estrlbo triangular formado, en dicho grupo de érganos-con-

figuradores, por un érgano animado de un movimiento alterna~
tivo transvérsaluy de un movimiento alternativo de rotacién

de un cuarto de vuelta aproximédamente, cuyo 8rgano actus so-
bre dicho matérial para darle dicha forma triangular y retor-
cerlo en él vértice del tridngulo a fin de crear un plano per-
pendicular al del estribo, que determina el grosor dé la base
de este dltimo; en conducir los materiaies a un puesto de sol-
dadura en ¢l cual los qordones-son solidarizados de las partes
superiores de la celosfa triangular y en conducir la armaduéa
en banda contfnua as{ constituida frente a una sierra que see-
ciona automdticamente dicha banda a cualquier longitud deseada
y determinada por un sistema de topes de mando apropiado.

Los materiales en coronas destinados a la comstruccidn
de los cordones pueden ser alambres de acero o flejes. Los
alambres de acero pueden ser redondos o de cualquier otra sec-
¢idn.

Los flejes pueden ser perfilados en frio en V o en U
por un dispositivo de laminado de roldanas insertado entre el

primer grupo de drganos entrelazadores y el segundo grupo de

érganos configuradores de la celosia. 2 8 4 ﬂ 8 l
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La soldadura de la celosfa sobre los cordones esEh===F: |
efectuada preferiblemente por medio de pinzas de electrodos.

La mdquina objeto del inverito comprende: un grupo
eqderezador constituido, de preferencia, por enderezadores
con jaulas de tipo conocido que dan a los alambres de acero
una forma rectilinea; llegado el casc, un tren formador en
frio, de roldanas, que da a los flejes un perfil en V o en
U; pingzas montadas sobre carros animados por bielas con un
movimiento de vaivén longitudinal, gracias al cual pueden
hacer avanzar paso a paso los alambres y flejes, un sistema
de piston animado de un movimiento de vaivén transversal y de
un movimiento de rotacién y provisto, en su extremo, de un

saliente bifurcado entre cuyas ramas es asido el alambre que

constituye la celosfa y empujado luego por el pistén para

recibir una forma triangular y, simultdneamente, sufrir una

torsién de aproximadamente 90%; un puesto de soldadura que
incluye tantas pinzas de electrodos como cordones ha de tener’
la armadura; un puesto de aserrado que tiene una sierra eir- .

cular de avance avtomitico mandada eléctricamente por relés»

‘controlados por contactores accionados por la banda continua

formada por la armadura ¥ dispuesto en su trayecto en dos
puntos.que provocan, el primero, la puesta en rotacién de ia
sierra ¥y, el segundo, el avance de la sierra y el aserrado
de la armadura a la longitud deseada.

El pistén formador de la celosfa puede recibir su
movimiento de vaivén transversal a partir de¢ una biela de
un gato o de un sistema rotativo.de tornillo, siéndole co-
municado su movimiento de rotacién de 90® por una ranura
helicoidal realizada en su manguito de gﬁia y de un dedo de
que estd provisto, que atraviesa dicha ranura.

Una forma de ejecucidén de dicha>?§%2§2$ se describe

2341 8!
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a continuacidén, a tftulo de simple ejemplo en modo

limitativo, haciendo referencia a los dibujos anejos en
los cuales:

la figura 1 muestra esquemiticamente en planta el
conjunto de la miquina;

la figura 2 representa en planta el grupo de érga-
nos mecédnicos formadores de la celosfa de la armadura;

la figura 3 es una vista de detalle que muestra el
modoe de formacién de la celosia;

la figura 4 muestra un estribo visto en corte trans-
versal;

la figura 5 representa, en perspectiva, un fragmen-
to de la armadura fabricada por la mdquina. _

La méquina descrita estéd destihada a fabricar ar-
maduras para viguetas de hormigén que tienen: dos varillas
de acero redondos que constituyen los cordones de base que
trabajan a la tensién: un fleje perfilado em U que consti-
tuye el cordén suﬁerior comprimido y, finalmente, una ce-
losfa constituida por un redondo de acero dobladc para for-
mar una sucesién de estribos triangulares que reunen los
cordones entre si.

En este ejemplo elegido, la mdquina tiene, pues,
tres bobinas 1, 2 y 3 portadoras de los redondos de acero en
coronas 4, 5y 6 y una bobina f portadora Qel fleje en coro-
nas 8. Los redondos I y 5 pueden ser lisos, dentados o re-
torcidos v respondeh a las exigencias dg las normas ofi-
ciales que se refieren a los aceros para hormigén puesto
bajo tensién. Pueden tener didmetros de 8, 10 § 12 mm.,
por ejemplo,

El acerc 6, destinado a la confeccién de la celosia,

-5 fﬁﬁﬂﬂgﬂ
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es de acero dulce, de seccién redonda, y de un didmetro de

y

6 mm., por ejemplo.

Finalmante,'el fleje 8 es, por ejemplo, de hierro
plano de aO mm. de anchura y de 2 mm. de grosor. .

Es evidente que el nimero de los cordones, su dis-
posicién, su néturaleza ¥ sus caracteristicas pueden variar
segin la longitud de cada vigueta y la resistencia que debe
poseer.

. Los aceros L, 5 y 6 pasan en primer lugar por un gru-
po enderezador 9 del tiﬁo de jaula, bien conocido, o de cual-
quier otro tipo. El fleje 8 es simplemente guiado a lo largo
de este grupo..

Este fleje es sometido en cambi& a un laminado en
frfo en un tren de rcldanas formadoras 10 destinado a darle
un perfil en V o en U, no estando los aceros ky 5y 6 mﬁs
que guiados en este grupo de dérganos.

La méquina tiene luego un grupo de 6rgano§vdeéti-
nados a arrastrar los aceros 4, 5y 6 y el fleje 8 paso a
paso ¥y a formar los estribos triangulares de la celosia por "
medio del acero 6. Este grupo es, con toda evidencia, el més
importante de la méquina y requiere un estudio particular.

Una forma -de ejecucién del mismo se representa‘a
titulo de simple ejemplo en la figura 2. '

| Este grupo comprende en primgr lugar un dispositi;
vo de arrastre intermitente de los aceros y del fleje. Este
dispositivo tiene un bastidor 1l sobre el cual estdn fija-
das dos placas 12 ¥ 13 entre las cuales estan dispuestos
dos carriles horizontales paralelos l4 situades en un
mismo plano horizontal, y dos carriles horizontales para-

lelos 15 situados en un mismo plano vertical.

-6 - Qgéﬁgﬂ
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Sobre los carriles l4 puede rodar un carro i3’§SF:*J
tador de dos pinzas 17 y 18 por las cuales pasan respectiva-
mente los acercs L y 5 y, sobre los carriles 15, pueds rodar
un carro vergsical 19.portador de una pinza lateral 20 por
la cual pasa el fleje 8 perfiiado en U. Las pinzas 17, 18
y 20 son accionadas periddicamente como ée describe mis
adelante. '

El carro 16 estd acoplade, por una biela 21, a un
brazo 22 solidarizado de un érbo; horizental 23 que pivota
en soportes 24 llevados por el bastidor 1l.

El carro 19 estd acoﬁl&do por una biela 25 a una
brida 26 solidaria del arbol 23. _

Sobre el &rbol 23 estd fijado un brazo 27 unido
por una biela 28 a un ciglefial 29 realizado sobre un érbol
30 portédor de una pelea 31. Esta egté unida por una correa
32 a otra polea 33 calada sobre un arbol hueco 34, capaz
de ger acoplado a un arbol motor 35 a través de un sistema
de embrague 36 de cualquier tipo conocido. Este sistema de
embrague estd mandado por un arbel longiiudinal 37 que pi-
vota en soportes 38 llevados por el bastidor de la mdQuina
¥ Qque puede ser accionado por una palanca 39 situada en ol
extremo del grupe considerado.

BEn el sistema de embrague 36 termina el &rbol de

salida 40 de un reductor de velocidad 41 acoplado a un mo-

_tor eléctrico 42. El drbol 40 atraviesa el &rbol hueco 34.

Sobre el bastider 1l y a continuacidn de los carros
16 y 19 estdn fijadas dos placas 4la y 42a entre las cuales
estin montados dos carriles horizontales 43 y Lk sobre los
¢uales pueden rodar un carro 45 provisto de una pinza 46
por la cual pasa el acero 6 destinado a formar la celosia

2841 L
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de la armadura.

Este carro 45 estd unido por una biela 47 a una
brida 48 calada sobre el 4rbol 23.

Sobre el 4rbol 30 estd calada una polea 49 wmida
por una correa 50 a otra polea 51 calada sobre un 4rbol 52
que pivota en soportes 53. En su extremo, el 4rbol 52 es
portador de un pifién de 4ngulo 54 que engrana con otro pi-
fién similar 55 calado en el extremo de un 4rbol 56.

Este 4rbol 56 est4 montado en una serie de sopor-
tes 57 llevados por el bastidor 11 de la mdquina. En dicho
&rbol estd calada una leva 58 que acciona por medio de una
palanca 59 el Véstago del pistén 60 de un cilindro princi-
pal 61 de un mando hidréulico.alimentado por un depdsito 62.

El cilindro principal 61 est4 unido por una cana-
lizacidn 63 a cilindros cuyos pistones actdan sobre las
mordazas de las pinzas 17, 18, 20 y 46 en el sentido del
cierre, estando asegﬁrada la apertura de las mordaszas por
resortes.

Se' comprende enseguida el funcionamiento del dis-.
positivo de avance de los aceros 4, 5y 6 y del fleje 8.

Estando embrégado el 4rbo hueco 34 con el 4rbol
motor 40, la polea 33, de que es pofﬁador, arrastra la
polea 31 por medio de la correa 324y, por consiguieﬁte,
el 4rbcl 30. Este, por su cigllefial 29, arrastra la bielai~
28 unida a la brida 48 del &rbol 23. Este dltimo estd
animado por este hecho de un movimiento de rotacién al-
ternativamente en un sentido y en otro, comunicando a
las bielas 21, 25 y 47 vy a los carros 16, 19 y 45, un
movimiento de vaiven,

Paralelamente; el 4rbol 30 arrastra en rotacién,

por medio de su polea 49, la correa 50 %Dl?Q%@}ir g%{lel

-8-
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movimiento alternativo de los carros. El 4rbol 52 arrastra

por medio de los pifiones Sh'Y 55 el 4rbol 56 y la leva 58 a
esta misma velocidad y dicha leva actuard periddicamente
sobre el pistén del cilindro principal 61 para provocar el
cierre de las mordazas de las pinzas 17, 18, 20 y 46. Se

ve que los aceros 4, 5y 6 y los perfilados 8 serdn apre-
tados en este momento por las pinzas y arrastrados por sus
carros respectivos. Su avance depende de la distancia due
separa el eje del 4rbol 23 del punto de articulacién de las
bielas 21, 25 y 47 sobre la palanca 22 y las bridas 26 y
48, respectivamente.

Se ve enseguida que los acercs 4 y 5 ¥y el perfila-
do 8 deben wanzar constantemente en una misma longitud,
mientras que el acerob debe ser arrastrado por el carro 45
en una longitud correspondiente al desarrollo de uno cual-
quiera de los estribos triangulares, para la formacidn de
los cuales es utilizado.

La leva 58 est4 realigzada y calada sobre el 4rbol
56 para liberar las mordazas de las pinzas después de cada
avance y permitir a €stas venir hacia atréds para coger de
nuevo los aceros y el perfilado, con objeto de hacerle su-
frir un nueve avance., )

Sobre los carriles 43 y 44 pueden deslizarse li-
bremente dos carros 64.y 65 unidos entre si por dos bielas
66 y 67 articuladas sobre un disco 68 que pivota alrededor
de un éje vertical fijo 69 de manera que los desplazamien-
tos de los dos carros sobre los carriles A3 y 44 sean cons-
tantemente de igual amplitud, en sentidos opuestos, a uno

284181
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El carro 64 estd empujado constantemente hacia
atris por un resorte 70 montado sobre el carril 43 ¥y que
se apoya, por una parte, contra un tope regulable 71 fijado
sobre el carril y, por otra parte, contra un brazo 72 so-
lidario del carro. La carrera del carro 64 hacia atrds estd
limitada por otro tope regulable 73 fijado sobre los carri-
les 43 y Lk. Se ve gue de esta carrera depende la separa-
cién midxima de los dos carros cuyos' movimientos permanecen

siempre simétricos gracias al disco 68 y a las bielas 66 y

67,

El carro 64 lleva una pinza mandada por un brazo
74 que pivota alrededor de un eje 65 bajo la accién de un
carril 76 solidario del védstago del pietén de.un cilindro
7% de mando hidréulico.

Igualmente, el carro 65 lleva una pinza mandada
por un brazo 78 que pivota alrededor de un eje 79 bajo- la
accién de un elemento de carril 80 solidario del véstago del
pistén de un cilindro hidréulico 81. ’

Los dos cilindros 77 y 8l estén unidos, respecti-
vamente, por canalizaciones 82 y 83 a dos cilindros prin-
cipales 84 y 85 cuyos pistones estén accionados, como el
del cilindro principal 61, por véstagos 86 y 87 que sufren
la accién de levas 88 y 89,caladas sobre el &rbol 56 que

hacen oscilar palancas pivotantes 90 y 91.

Sobre el &rbol 56 estd realizado un cigflefial 92
en el cual se articula una biela 93 unida por una junta

de cardan 94 u otro medio similar a un pistén 95 que se

. desliza en un manguito 96 fijadc sobre el bastidor.

El manguito 96 estd provistoc de una ranur que
. pATRL

7
£
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tiene dos partes rectilineas unidas entre si por una parte
helicoidal. Un espdrrago®, fijado en el pistén 95, atraviesa
la ranura 97.

En su extremo, el pistén 95 esté provisto de un
saliente 99 en forma de horquilla entre cuyas ramas debe
pasar el acero 6 para configurarlo como estribo triangular
del tipo deseado.

El funcionamiento de este dispositivo configura-
dor es el siguiente:

Es netesario suponer que ningin estribo ha side
realizado todavia y que una longitud conveniente de acero
6 ha sido llevada por el carro 45 al puesto de configura-
¢ién como se ha dicho anteriormente.

En este momento los dos carros 64 y 65 estdn man-
tenidos por el resorte 70 a la separacidén méxima permitida
por el tope 73. Las levas 88 y 89 provocan entonces el
cierre de las mordazas de las pinzas 74 y 78 y espdrragos 7Tha
y 78a que salen de las mordazas vienen a colocarse en el
lado del acero 6 opuesto al del pistén 95 como se muestra
en trazos contfnuos en la figura 3. Inmediatamente después,
el ciglieflal 92 empuja el pistén 95 cuyo saliente 99 prende
el aceroc 6 y este dltimo, retenido por los espérragos 742 y
78a se pliega bajo el empuje que se ejerce segin la flecha
f1 obligando sin embargo a los carros 64 y 65 a aproximarse
uno & otro.

Cuando el espirrago 98 del pistén 95 ataca la parte
helicoidal de la ranura 97, esta Ultima obliga al pistén a
girar alrededor de su eje y el saliente 99 ejerce un es~
fuerzo de torsién sobre el alambre 6 en el lugar mismo del

pliegue efectuado ya ampliamente. Cuando el pistén 95 ﬁsté

28413
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al final de carrera, su espirrago 98 ha entrado en la
parte recta final de la ranura y una torsién de 999 apro-
ximadamente ha sido practicada en el vértice del tridngulo
formado y mostrado en trazos mixtos en la figura. Los dos
carros 64 y 65 arrastrados por les espirragos 74a ¥y 78a de
sus pinzas durante:la configuracién del acero 6, estédn en--:
tonces en su posicidn de aprokimacfén mixima y sus eppérra-'-
gos han sido conducidos a las posiciones 74'a y»78'a.

El ciglleflal 92 retira entonces el ﬁistdn §5 hacia
atrds, libera ei saliente 99 del estribo formado vy lo lleva
fuera del paso del segundo codo 6a del estribo.

Las pinzas 74 y 78 son liberadas luego por los
cilindros principales ‘84 y 85 bajo la accidén de las levas
88 y 89, mientras que la leva 58 provoca el aprieto de las
pinzas de los carros de avance de los aceros.

En esie mémento, ios carros 6L vy 65.son llevados
a su posicidn extrema_bajohla accién del resorte 70.

El carro 45 hace avanzar la longitud de acero 6
necesgaria para la confeccién de un estribo, las pinzas 74
y 78 son apretadas de nuevo y.el éspérrago 78a viene a co-
locarse detrds del segundo codo 6%a dei estribo que acaba
de ser configurado.

Una nueva operacién se prosigue de la misma manera
que la precedente ¥ es realizada asi una celosia en banda
continua. ‘

Hay que sefialar que la flexibilidad de la celosia
permite la atraccidn hacia atrds de los estribos ya confi-
gurédos, durante la configuracién de cada unc de los es-
tribos siguientes:Basta dejar un sespacio suficiente entre
el puesto de configuracién 1l y e1 puesto de soldadura 100

que le sigue. | 2 84ﬂ BL
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Este puesto tiene un sistema de gula que mantiene en
ﬁontacto los aceros L y 5 y el pérfilado 8 con los &ngulos
de los estribos de la celosia. Pinzas de electrodo 101, 102
y 103, de cualquier tipo conocido, aseguran segin una téc-
nica igualmente conocida la soldadura por puntos de dichos
elementos que son arrastrados en sincronismo con el dispo-
sitivo de avance de los materiales por cualquier medio apro-
piado. 7 .

La armadura en banda B asi realizada es llevada,
siempre paso a paso, frente a una sierra circular 104 de
cualquier tipo conocido, destinada a cortar dicha banda en
longitudes determinadas y variables a voluntad.

A este efecto, la banda B, despues de su paso ante
la sierra, es llevada sobre un banco horigontal 105 de gran
longitud, ante el cual estd dispuesto un bastidor 106 de
gecepcién.de las armaduras cortadas.

En el curso de su avance paso a paso, el extremo de.
la banda alcanza un priher contactor 107 provocando por me-
dio de un relé la puesta en marcha del motor de la sierra
104, o el embrague del &rbol de ésta con un 4rbol motor de
rotacién contfnua. Este contactor 107 estd colocado a una
distancia de la sierra un poco menor que la longitud a la
cual ha de ser cortada la banda para asegurar una marcha nor-
mal de la sierra, y el avance de esta dltima se consigue por
medio de un segundo motor controlado por un relé excitado por
un segundo contactor 108 colocado a una distancia de la siee
rra correspondiente a la longitud de corte.

Ei corte es efectuado autométicaﬁente y la armadura
cortada cae al receptéculo 96 de donde serd retirada por un

aparato de manipulacién. @ @ /‘ 4 8@

- 13 -



1?"

.

Yom

.10

15

20

25

Se ve que los materiales introducidos por un exe
tremo de la méquina son transformados autométicamente por
esta Gltima en armaduras de cualquier longitud deseada.

Un puesto de mando 109 permite controlar la mar- .
cha de la m4quina.

Cuando una de las bobinas 1, 2, 3, 6 7 esté vacia, -
ge vuelve a cargar y el extremo libre del aceroc o del fleje
colocado es soldado al extremo terminal del material corres-
pondiente, no sufiriendo asi la mdquina m4s que una detencidén
muy breve.

Es evidente que la miquina descrita més arriba a
titulo de simple ejemplo ha. de recibir las modificaciones
que resultan inevitablemente de cualquier cambio introducide
en la naturaleza de los elementos que constituyen los cordones
de la armadura. La mdquina congiderada permite fabricar arma-
duras gue tienen~una celosia realizada por medic de un acero
6 {figuras 4 y 5) un cordén superior comprimido realizade
por mediopdel peffilado 8 y un cordén inferior tensado ob-
tenido por medio de dos acerc redondo L4 y 5 cuya separacién
depende del espacic ¢ dejado entre las dos ramas del estribo,
¥ este espacioa correépondiente al diémgtro del saliente 99
del pistén 95 (figura 3). Este saliente es evidentemente
amovible y puede ser sustituido por otros salientes de
didmetro diferente. Aumentado este espaéio ¢ es posible
evidentemente utilizar tres cordones tensados o més.

Modificgciones de forma y de detalle pueden ser
introducidés por lo demis en la méquina descrita, sin apar-

tarse por esto del espiritu del invento.

2841 8L
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-NOTA-

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes

12.- Una miquina para la fabricacién de armaduras
de celosia para vigas de hormigdn armado, caracterizada
por un grupo enderezador; constituido, de preferencia, por
enderegadores con jaulaé de tipo qonocido que dan a las
varillas de acero una forma rectilinea, eventualmente
un tren formador en frio, de rodillos, que da a los flejes
un perfil en V o en U; por pinzas montadas sobre carros
animados, mediante bielas, de un movimiento de vaivén lon-
gitudinal gracias al cual pueden hacer avanzar paso a paéo
a las varillas y flejes en una longitud determinada para
cada uno de ellos; por un pistdén animado de un movimiento
dé vaivén transversal y de un movimiento de rotacién y pro-
visto.en su extremo de un saliente bifurcade entre cuyas
ramas es aprghendido al alambre que constituye.la celosia,
empujado luego por el pistém para recibir una forma trian-
gular y, simulténeamenée, sufrir una torsién de unos 909%;
por un puesto de soldadura que tiene tantas pinzas de eiec-
trodos como cordones debe llevar la armadura; por un puesto
de serrado que contiene una sierra cireular con avance auto-
matico, mandada electricamente por relés contrclados por
contactores accionados por la banda continua formada por
la armadura y dispuestos, sobre su trayecto, en dos puntos,
el primero de los cuales provoca la puesta en rotacidn de
la sierra y el segundo asegura el avance de la sierray .

el aserrado de la armadura a la longitud deseada.
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22,- Una méquina segin el punto 1, caracterizada pore
que el pistdén formador de la celosia es arrastrado en vaivén
transversal a partir de una biela, de un gato o de un sistema

rotativo de husillo, y porque es arrastrado en un movimiento

de rotacidén de 902 por una ranura helicoidal realizada en su

manguito de guia & por un dedo solidaric del pistén y que
atraviesa dicha ranura. A

3%.- Una maquina segin los puntos 1 y 2, caracterigzada
porque el éistén formador de la celosia atraviesa un manguito
provisto de una ranura que tiene dos partes rectilineas para-
lelas al eje del manguito y reunidas entre si por una parte
helicoidal y porque un espirrago solidario del pistén, que
atraviesa dicha ranura, provoca la rotacidn de 902 del pistén
en el curso del desplazamiento de este segin su eje longitu-
dinal. | ‘ _ )

42 .~ Una méquina segin los puntos 1 a 3, caracterizada
porque el movimiento de traslacién del pistdn le es comunicado
por una biela accionada por un 4rbol de ciglefial o con plato-
manivela. 4

52,~ Una miquina segiin los puntos 1 a 4, caracterizada
porgue el hovimiento de traslacién le es comunicado al pistdn
formador por un gato hidrdulico.

62.- Una médquina segin los puntos 1 a 5, caracterizada
porque el ﬁovimiento de traslacidn del pistdn le es comunicado
por un sistema rotativo de husillo.

59,~ Una mdquina para la fabricacién de armaduras de
célosia pafa vigas de hormigén armado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en los dés dibujos que se acompaﬁén y para los

fines que se han especificado. :
- 2904481
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Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a mé

quina por una sola cara. _ . :
Madrid, 11 ENE 1963

PnAo Amhdem
For Podan
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