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Bl invento se refiere a un procedimiento para la  

fabricación y para la  mejora 4a lee propiedades mecánicas de 

armadoras para cuerpos compuestos, especialmente consistentes 

en al sobres o cablean ¡

Paramejorar las propiedades meoénioas de v aR -  

l ia s  ya sa había propuesto anteriormente retorcer la s  mismas, 

en lo que, sin embargo, la  modificación de forma de cada f i la  ! 

individué!, en diferentes lugares de su extensión longitudinal, 

ea de diferente magnitud y las propiedades de reeisténoiar fluc­

túan a travóe de la  seoctón transversal de la  vac illa . En una 

torsión simultánea de varias va rilla s , ta l como sa ha propuesto 

tambián anteriormente, además, a consecuencia de deáE izamientos 

de las  varillas individuales re cuidas, se manifiestan módulos 

de elasticidad más bajos y desiguales, por los procedimientos 

conocidos, por lo tanto, sólo es posible una mejora relativa -  

mente mesurada de las propiedades mecánicas de la s  varillas  

tratadas.

Estos inconvenientes, se evitan por e l prooedi -  

miento segdn el invento, que os aplicable especialmente tem -  

bión para alambres y cables, porque se efectúa un estiramiento 

como mínimo hasta e l  límite de ductibilidad, respectivamente 

a o,8% del limite del material de partida, por estiramiento 

en dire cotón longitudinal, por lo  que se ooneigue un aumento 

del limite de duotibiltdad, del limite de elasticidad y de la

resistencia a i s  tracción.

segán e l invento, por lo tanto, los alambres, ca­

blas u otras armaduras a tratar se estiran  en direooión longi­

tudinal, es decir, paralelamente a su aja longitudinal, y esto
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í de tal modo, que se aloanoen carne mínimo e l límite original 

I dé ductibilidad, respectivamente e l límite de 0,8% que te -  

ni en lo s  al embrea o ae nejantes antes del tratamiento de esti­

ramiento.

Aunque ya es conocido estirar alambres y cablas 

hasta la  carga de oso, sin embargo, esta estiramiento se efec­

tuaba tínicamente para obtener una estructura mis sólida de 

ios cablea. Por e llo , no pnede obtenerse ningona mejora de 

las  propiedades de resistencia^ gin embargo, en A  tratamiento 

i de cables oon aynda del procedimiento segán el invento, tam -  

b iin  se haoe más sólida la  estructura de lo s  oablea¿

El procedimiento segán el invento asegara ana e l e  

vacian prácticamente uniforme da los valores de issistsnoia  

a travás de toda la  sección transversal y de toda la  longitud, 

habiándese demostrado en e llo , qne lo s  límites de dnctibili -  

dad, respectivamente de 0,3%, aldanzables segán el nuevo pro­

cedimiento, están situados muy por encima de loe valores exis­

tentes antes del tratamiento, y tambián se elevan lo s  lím ites 

de elasticidad y las  resistencias abe traodLÓn.

Ea ejercoiÓn del procedimiento segdn ^  invento 

ae efeotda adecuadme ente a oontimaoión del procese normal de 

fabrioación¿ En e l oseo de alambres y cables, puede efectuarse 

e l estiramiento más a llá  del limite de ductibilidad, reepec -  

j tivamente del límite de 0,8%, además continuamente, es decir, 

de una vez, de modo que en a l  case del estiramiento, qoa suce­

de directamente a la  fab rica rán , 8e convierten l a  fabrioaoián 

y la  elevación de los valores de resistencia, en un todo con -  

tinno. Al u tilizsr alambras y cables como armadora f lo ja  para
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hormigón 4a acero, resulta además l a  ventaja 4a que ae supri -  

me toda desperdicio de corte y por e llo  se alcanza un abara -  

támiento.

El procedimiento según e l invento ae aplioaMa 

con a b a c ia l ventaja, como procedimiento de ensayo sin dea -  

trucolón. Craoias a l procedimiento segdn d  invento es pcsf. - -  

blá obtener nn prodnotc obsoletamente: perfecto, par que por 

a l prooeao de estiramiento se deaoobren todos loe defectos 

posibles de índole metalurgioa o de l a  túonioa de fabrioaolÓn, 

lo  que puede completarse eventnalmente por nn snoesivo ensa -  

yo de materiales oonttnno, sin destrucción, por ejemplo, me -  

diante nn fin jo magnético pasante, pndiúndose garantizar así 

una seguridad oontra defectos pr&otioamente completad

pueden alcanzarse ventajas eoonómioas esenciales, 

s i se someten a nn estiramiento segdn e l invento los prodno -  

tos procedentes de oergas metalúrgicamente defeotuosaa, y/o 

de productos tratados defectuosamente, por e llo , es ciertamen -  

te posible mejorar prodaotos, que no aloanzan los  valoree de 

resistencia prescritos, precisamente por la  aplicación del pro­

cedimiento segdn el invento, en ta l grado, que todavía cumplen 

la s  condiciones exigidas.

Otros detalles del invento, se explioan más dota -  

Hadan* Ht* a continuación en base de los dibujos que ilustran  

algunas formas de ejecución de dispositivos para l a  ejecución 

4*1 procedimiento segdn e l invento, a título de ejemplo, eni * *
cada ceso en vista latera l esquemática, respectivamente en vista 

j latera l y v ista  en planta.

En la  forma de ejecución del dispositivo según la
!

figura 1, el cable de acero 1, que debe pretensarse, corre so-
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[ bre dos poleas guiadores impulsadas 2 y mi este caso, estas 

poleas guiadoras están circundadas varias veces adecuadamente:, 

Para la  extensión del cable de acero entre las des poleas guia.- 

] doras, está dispuesta, por ejemplo, una polea 3, que con ana 

fuerza p lastra  el oable de acero transversalmente a su direo í  

oión de movimientos La fuerza p puede elegirse en ta l magnitud 

que se alcance la  tensión previa hasta e l lim ite de duotibili .. 

dad del cabla de acero o míe a llá  de este lim ita. La fuarza p 

puede ejercerse por medio de un peso, por traoción, o presión 

sobre l a  polea 3, Las poleas guiadoras 2, son componentes de 

l a  máquina Para fabricar e l cable de acero#

En la  forma de ejecución segdn la  figura 2, en -  

t r a  una polea 6 de estiramiento de salida de una máquina oa -  

ble adera y un tambor destinado a l a  recepción del oable, están 

¡ dispuestos un rod illo  inversor 5, aa% como otra polea 4¿' La 

polea 4 tiene en e llo  un diámetro mayor que la  polea 5, subien* 

do €  cable; 1, pdLmeramente sobre la  polea 6# pasando deepuás 

: por enoima del rodillo inversor 5, y seguidamente por encima 

ds l a  polea 4, de mayor diámetro, oonduciándose has&a el tam „

! bor destinado a la  extracción del cable. Las dos poleas 4 y
i ^

5, están anidas entre s í  y marchan por e llo  oon un nómaro 

igual de revoluoionea. La diferencia de diámetro está dimen -  

eiónada de ta l modo, que por l a  polea 4 de mayor diámetro se 

ocasiona una extensión del oable de acero hasta su limite da 

ductibilidad o pasando dol mismo.

¡ En la figura 3 se ilu stra  una forma de ejecución,

en la  qps. e l cable 1 se mueve sobre dea poleas 6 y 7, poseyen­

do ambos poleas diferentes diámetros y giranio oon igual nóme- 

ro de revoluciones. Por la  polea 7 oon mayor diámetro se ejer .
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a* por olio, la  extensiva deseado a obre el oable g.

Esta extensiva hasta el limite de duotibilidad 

o pasando aa ¿ate, paede bL cansarse, segdn la figura 4, tam -  

bián porque al oable de aoaro 1 se moa ve encima de dos pola as 

gol adoras 8 y 9, impulsándose la  polea guiabara 9, por ejem­

plo, por medio de un mecanismo de cambio sin escalon&miento, 

oon un mayor ndmero de revoluciones.

En la forma de ejeouoiÓn del dispositivo segdn 

las figuras 5 y 6, el cable de acero a pretensar corre sobre 

dos tambores lo impulsados y ¿atos están circundados adecuada- 

m¡ente varias veces. Cada tambor posáe una forma escalonada,

^or ejemplo, por reunión de dos partes 11 y 18, de diferentes 

diámetros, cada una de las dos partes 11 y 1E, está provista 

de canales guiadores 15, que transcurren paralelos entre s í ,  

y ouyo ndmero corresponde al ndmero deseado de espiras. El ca­

b le  de aoero 1, corre primeramente sobre las partes de tambor 

l l ,  de diámetros menee, y seguidamente sobre las partes de tam . 

bor 15 de mayor diámetro, ios tambores lo  se impulsan oon igual 

ndmero de revoluciones y la  diferencia de diámetro está dimen -  

sicnado de tal modo que por las partes da tambor de mayor diá -  

metro se produce una extensión del cable de aoero hasta su l í ­

mite de duotihilidad o pasando del mismo. Eos tambores lo* pue­

den estar montados en ello dentro de la  máquina de fabiioaoión 

del cable de acero.

En la  forma de ejecución segdn las figuras 7 y 8, 

están previstos tambores cónicos 14, que satán apoyados oon oo- 

nioided dirigida en e l mismo sentido, y oon ejes paralelos apo­

yados unos al lado da otros a igual altura. Los tamborea están 

¡impulsados oon el mismo nómero de revoluciones. El cable de aoe-
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yo 1, corre sabiendo a loe extremos do diámetro menor, y se 

conduce avanzando seguidamente, por medio de los canales guia­

dores 15, paalatinemente hasta los extraeos del tenibor ton ms-
iy ° *  diámetro^ correspondiendo al aumento del diámetro, se efea-i 

el estiramiento deseado d e l cable de acero.
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Bate registro oonsta de las siguientes reivindi -

oaciones!

1 . -  Procedimiento para fabricación d e armadoras 

pare cuerpos compuestos, y para mejorar sus propiedades mecá­

nicas, caracterizada porque l a  armadura 3e catira en dirección 

longitudinal oono mínimo hasta e l lím ite da dootibilidáá, re s -  

p eotivmente hasta e l límite, de 0,8% del material de partida.

2. -  Procedimiento segdn l a  reivindicación I ,  

para e l ensaye ain destrucción da alambres, cablas y armaduras

para ouerpoa compuestos, caracterizado porque gE pro&Loto a en­

sayar se someta a un estiramiento segdn la  rivladioaatón 1.

3. -  procedimiento segdn las reivindicaciones pre­

cedentes, para mejorar productos procedentes de cargas meta -  

ldrgicamente defectuosas y/o de productos tratados deféotuoea-

.. mente, oaraot eriza do porque los produotos ae someten a un esti.

¡I ramiento segdn l a  reivindicación 1.

[¡ 4 . -  Procedimiento para la  fabricación de armadu-

¡¡ ra s  para cuerpos compuestos.
¡
}¡ Segdn se describa y reivindioa enasta  memoria

descriptiva.

Se detalla e ilustra con los planos que a la  mis­

ma se aoompsSan.

Y cuya memoria descriptiva consta de 8 hojas, fo ­

liad as  y escritas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 

a* A.
Bat..
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