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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se  re fie re  a un procedimiento para 

enderezar m aterial de acero en barras o en alambre, envuelto 

en ro llo s , particularmente acero de construcciones para arma­

duras de hormigón o para la  elaboración u lterio r de entrama- 

dos de acero para construcciones o elementos de refuerzo s i ­

m ilares pora piezas de construcción heohns de hormigón y ace­

ro. El invento se re fie re  además a d ispositivos para la  rea­

lización  del procedimiento, de este invento.

Además del enderezamiento del m aterial en barras 

^  o en alambre, que fundamentalmente se re a liz a  por estiramien-
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to , se s o l í  ¿tífica todavía más este m aterial y se mejora su 

calidad, lo  cual constituye una ventaja complementaria y un 

efecto logrado contemporáneamente.

E l invento se basa en enderezar e l m at^tial de 

5. acero provinente en ro llos de la s  laminadoras, y en p a rt i­

cular e l  de superficie  perfilada, que se emplea para fines 

de refuerzo en l a  construcción a base de hormigón y acero, 

de modo que se obtengan barras exactamente rectas, que por 

una parte puedan u t iliz a r se  como ta le s  para la s  armaduras 

10. o que por o tra  parte puedan elaborarse ulteriormente para l a  

construcción de entramados de acero.

E l m aterial en barras o en alambre de este tipo  

se endereza en la  actualidad en la s  máquinas de enderezar 

llamadas "de aspa". Pero esto método, según la  experiencia, 

15* solo es apto para alambres delgados hasta un diámetro má­

ximo de 8 mm. Con v a r illa s  o alambres más gruesos, lo s  ner­

vios que se hallan en la  superficie y que han de serv ir  pa­

ra e l anclaje en el hormigón se deterioran o desgastan en 

grado inadmisible, de modo que ya no satisfacen  la s  condicio­

no. nos que se le s  exigen. Pero también con la s  v a r illa s  o lo s 

alambres más delgados se producen d ificu ltades,* por la  ero­

sión demasiado intensa de lo s nervios do l a  superficie de 

la s  v a r illa s  o alambres, a s i  como por e l desgasto re la tiv a ­

mente severo de la s  mordazas de enderezar de la s  máquinas 

?5. onderezadoras de aspa. Tsmbián es desfavorable que la s  va-
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r i l l a s  o alambres se retuerzan al paSar por l a  máquina en- 

de rezadora <3e aspa. Como el retorcimiento es irregu lar e in­

controlable, resu lta  indeseable, sobre todo porque conduce 

a una so lid ificac ión  esporádica no requerida y, en el caso 

5. de m aterial de a lta  calidad, también -a una frag ilizac ián  

indeseable. Aparte de eso, no se obtienen v a r illa s  o alam­

bres enderezados con toda exactitud, porque no pueden obviar­

se ciertos alabeos o curvaturas.

Se conoce además e l  e s t ira r  la s  v a r illa s  o lo s 

10. alambres por medio de aparatos enderozadores de ro d illo s,

doblándolos en vaivén repetidamente en uno o varios planos,

En este  caso Sufro igualmente l a  p erfilac ián  de la s  v a r illa s  

o los alambres; por otra parte, la s  v a r illa s  de diámetro de­

masiado grande no se pueden ya enderezar por medio de apara- 

15. to s ehderezadores do ro d illo s. Según e l grado de alabeo de

la s  v a r illa s  o lo s alambres, a l pasar por lo s rodillos ende­

reza dores se producen asimismo so lid ificacion es que solo son 

deseables en determinadas condiciones.

Para evitar los defectos de lo s  procedimientos 

20. c nocidos, a fin  ds enderezar e l m aterial on barras o en

alambre -destinado a fines de armadura dol hormigón, y espe­

cialmente a l  que e stá  perfilado en la  superficie , So propone, 

conforma al invento, que e l material extraído de lo s ro llos 

se enderece previamente por medio de un doblado en vaivén 

25. repetido, ya de s i  conocido, de preferencia en más de un



-  4 -

3
plano, para lo cual pueden emplearse lo s aparatos de rod illo s 

usuales, pero sálo relativamente desplazados unos de otros, 

para que en e l enderezamiento previo se doblen solo un poco 

más de lo  exactamente necesario la s  v a r il la s  o lo s alambres;

5. a continuación se estiran  lo s  alambres o la s  v a r il la s  hasta 

que están completamente rectos, entre dos puntos a lo largo 

de una recta situados uno de otro a una determinada distancia 

conveniente. Como mediante e l estiramiento puede aumentarse 

ol lim ite de alargamiento y, con mayor grado de estiramiento,

10. también l a  solidez del material de partida, se logran a s í  

con e l estiramiento, de manera sen c illa , dos objetivos, a 

saber, un enderezamiento perfecto y además una so lid if ic a -  

cián.

Para el enderezamiento solo bastaba, según la  

15. solidez y e l estado da dcfoxmaci&i del m aterial de partida, 

un grado de estiramiento de 2 a 6%, mientras que e l lím ite 

de alargamiento únicamente se aumenta con un grado do e s t i-  . 

ramiento de 2 a 4 % por lo  menos. Aumentando e l grado de 

estiramiento a l 4 a 12% so aumenta sin  embargo, sogín la s  

20. propiedades del m aterial de partida, e l lím ite de alargamiento 

y l a  so lid ez .

Por lo tanto, e l grado de estiram iento, segán 

la  solidez del material y l a  solidez fin a l que so desea, 

debe sor aproximadamente de 4 a 12 %, en particu lar de 6 

25* a 11% y preferentemente de 8 a 10 % más o menos.
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E1 estiramiento ele la s  v a r il la s  o lo s alambres

se efectúa en l a  gama de defoxmacián p lá st ic a  del m aterial, 

por lo cual se emplea de preferencia un material con c a l i­

dad de alambro laminado, pero elegido de modo que su compo- 

5. sicion se ajuste a determinadas condiciones; a saber, el

contenido de carbono debe ser menor do 0 , 2% y preferentomen­

to de 0,12 a 0,18% más o menos, y ol contenido de manganeso 

debe ser  do 0,25 a 0 , 60%, e l lim ite in ferio r para a l  conteni­

do do carbono debe se r  más o menos de 0,08%; respecto a l con- 

10. tenido de s i l i c io  no existen condiciones lim itantes, pero

por lo general debería ser de 0, 2% aproximadamente; e l conte­

nido do fosforo y de azufre puedo tener lo s n iveles usuales.

que se han expuesto - s indiferente que se tra te  de acero SN, 

15. E o fundido por e l procedimiento LD, calmado, scmicalmado o 

efervescente. En esencia, en la  cemposicián del acero inte­

resa  ol contenido de carbono, pues manteniendo lo s  lim ites 

indicados el m aterial de partida tiene una solidez que permi­

te  trab a jar  con un grado de estiramiento relativamente peque- 

20. ño. La magnitud del lim ite de alargamiento del material do

partida no tiene ninguna importancia on este Caso; puede sor 

influido decisivamente por e l grado do estiramiento; par lo 

tanto, la s  adiciones de manganeso, indispensables en e l ca­

so de lo s  aceros de temple natural, más a l lá  de lo s valores 

25. lím ite indicados no son necesarias. Los materiales del tipo

Para s i  m aterial que sa t isface  la s  condiciones



mencionado tienen l a  ventaja de que queda asegurada su s$ l- 

dabilidad general.

E l 'enderezamiento de la s  barras o alambres por 

estiramiento después de efectuado o l enderezamiento previo 

puede realizarse  ya s¡pa continuamente, ya sea por secciones, 

en cuyo caso l a  longitud de la s  secciones estiradas corres­

ponde de preferencia a l a  longitud respectiva que se desee 

para la s  barras o alambres.

Los alambres o barras enderezados se cortan a l a  

longitud deseada, de preferencia inmediatamente después del 

enderezamiento, para emplearlos o roelaborarlos luego como 

barras o alambres de longitudes determinadas. Pero también 

es posible en ocasiones, par ejemplo para fines de almacena­

miento, envolver en ro llo s la s  barras enderezadas; estos de­

ben tener entonces un diámetro tan grande que su curvatura 

sea tan pequeña que la  deformación ocasionada no resulte 

permanente.

El grado de estiramiento de la s  barras o alam­

bres se e lige  de modo que so obtenga l a  rectitud  deseada y, 

eventualmente, l a  so lid ificac ió n  que se pretende. Para ende­

rezar por estiramiento, conforme a l invento, alambres pre­

viamente rectificados bastaba un estiramiento de 2 a 4% apro­

ximadamente. La so lid ificac ió n  que a s í se origina es r e la t i ­

vamente pequeña y prácticamente no entra en consideración, 

de modo que, cuando debe efectuarse un enderezamiento, pero
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ninguna so lid ificac ión , hay que emplear un grado de e s t ira ­

miento dal orden de magnitud indicado. S i se eleva e l grado 

de estiramiento, por ejemplo, hasta 8% aproximadamente, e l  

lím ite de alargamiento y la  resisten cia  a la  rotura de una 

5* barra o un alambre de acero con una solidez de 45 kg/lnm ,̂ 

por ejemplo, pueden aumentarse hasta  un lím ite de alarga­

miento y una solidez superiores a 50 kg/ípm *̂ La defoimabi- 

lidad  dsl material estirado sogín esto invento sigue siendo 

excelente; en particu lar, e l alargamiento a la  rotura de la s  

10. barras o alambres a s í  estirados re su lta  mayor que el del ma­

te r ia l  estirado de otro modo conocido. Lun cuando el grado 

da estiramiento debe aju starse  especialmente al material de 

partida y a l a  solidez fin al deseada, cabe considerar como 

lím ite superior un grado de estiramiento de 12 % aproximada- 

15. mente; la s  mejores condiciones so obtienen sin  embargo con 

un grado de estiramiento de 8 a 10% aproximadamente.

E l procedimiento da este invento tiene importan­

cia  económica, en particu lar porque como m aterial de p a rt i­

da puedo emplearse m aterial de l a  calidad normal de alambre 

20. laminado, pues el efecto adicional do l a  mejora de calidad

que se produce a causa del estiramiento durante e l endereza­

miento se presenta en realidad como efecto secundario, so­

bre todo cuando se desea un acoro, y sobre todo un acoro pa­

ra  construcciones, ccn un lím ite de alargamiento mínimo de 

50 kg/ánrn̂ .25 .
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Para l a  realización d-1 procedimiento de este 

invento sirven lo s  dispositivos que trabajan de manera con­

tinua o discontinua, es decir, por secciones, y que estiran 

la s  barras o alambres para enderezarlos.

5* En la s  maquinas de trabajo continuo, e l d isposi­

tivo  esta provisto de un tambor estirador, e l cual presenta 

sin  embargo una curvatura p e r ifé r ica  tan pequeña que e l alam­

bre o l a  barra yacentes sobre l a  p erife r ia  del tembor ya no 

experimentan ninguna deformación p lá st ic a , de modo que e l  

10. alambre o la  barra que sa le  del tambor estirador, a pesar 

de haber estado curvado sobre e ste , quedan rectos después 

de s a l i r  de e l .  Colocado antes del tambor estirador y des­

pués del d ispositivo de rod illo s dispuesto para e l enderezar- 

miento previo se h alla  un tambor frenador, el cual correspon- 

15* de e l tambor estirador y que, o bien frena, o bien, de pre­

ferencia, e stá  acoplado con el accionamiento del tambor es-  

t i r a d :r  de t a l  modo que el tambor frenador marcha más lento 

que e l tambor estirador, en una determinada medida graduable, 

por lo cual la s  barras o lo s alambres so estiran  entre ambos 

20. tambores en l a  medida ajustablo que so deseo. En lugar del 

tambor frenador pueden disponerse r  d ille s  fronadares, de 

lo s que cabo establecer un numero suficiente de pares para 

lograr l a  fricción  necesaria a fin  de que la s  barras o lo s 

alambres experimenten el estiramiento deseado. Los ro d illo s 

frena dores están do preferencia acoplados con el tambor es-25.
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tirad or por medio del accionamiento, lo mismo que el tambor 

f r  enador.

En lo s dispositivos de trabajo discontinuo para 

la  realizacién  del procedimiento de este invento se h a lla  

5. (detrés de una batería  de rod illo s semejante a un d isp o s it i­

vo conocido de rod illo s para enderezar y que eventualmente 

esta equipada con rodillos accionados, por lo menos en par­

te ) un dispositivo sujetador montado estacionariamente y, 

detras de éste , un dispositivo sujetador mévil a lo  largo 

10. del trayecto de estiramiento, dispositivo que e sta  dispues­

to en un carro montado desplazablemcntc y accionado por mo­

to r . Las barras o los alambres son prendidos o captados por 

los dispositivos sujetadores y estirados entro éstos, por 

cuanto e l  d ispositivo sujetador mévil se aparta en una do- 

15. terminada medida del estacionario; para accionamiento del 

dispositivo sujetador móvil sirve do preferenotaun c il in ­

dro hidráulico o, evcntualmento, también un husillo  roscado. 

Pero asimismo es posible disponer otros accionamientos mecá­

nicos, como por ejemplo un accionamiento de cremallera y rue- 

?0. da dentada, para la s  mordazas móviles.

Otra posib ilidad  consiste en trab a jar, en combi­

nación, tanto por secciones come continuamente, para lo  cual 

se dispone una cadena circulante sin  iin , provista de dispo­

s itiv o s  sujetadores móviles, detras de un tambor estirador 

25. o de una batería  da rod illo s fronadores o eventualmente tam-
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"bien detrás de un dispositivo sujetador estacionario.

En ocasiones puede establecerse también un d is­

positivo adicional de retorsión, para retorcer e l alambre o 

la s  barras enderezados por estiramiento, es decir, para to r- 

5. cerlos en tom o a su eje longitudinal, en el caso de que se 

desee. Para e llo , e l d ispositivo su jetador dispuesto en el 

carro de estiramiento ostá de preferencia montado g ira to ria­

mente y acoplado con un accionamiento para producir e l mo­

vimiento g iratorio .

10. Detrás del d ispositivo, y de preferencia inmedia­

tamente detrás del carro de estiramiento, on su posición más 

extom a, se h a lla  dispuesto convenientemente un dispositivo 

transportador de ro d illo s, por medio d d  cual se e s t ir a  e l 

alambre o la s  barras enderezados, daspues de abrirse lo s d is- 

15. positivos sujetadores, para lle v a rlo s do preferencia a una 

mesa do deposito que tiene dispuesto on ol extremo anterior 

un dispositivo cortador para cortar trozos de alambre o de 

barra a l a  medida que se deseo.

Tanto e l d ispositivo su jetador estacionario como 

20. e l  dispuesto en e l carro constan respectivamente de un par 

de mordazas sujetadores que aforran, a modo de tenazas, e l 

alambro o l a  barra que se ha de e s t ir a r  y que se acercan y 

separan ventajosamente por medio de cilindros hidráulicos 

o sim ilares, con lo que so aprietan por lados opuestos so- 

25. bre e l alambre o la  barra para su je tarlo s firmemente míen-
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tra s  se lo s e s t ir a  y/o se lo s retuerce. Los pares de morda­

zas del dispositivo sujetador estacionario y del dispositivo 

m&vil están montados ventajosamente en un soporte, móviles 

en e l sentido de l a  fuerza de estiramiento o en sentido 

5. contrario, y por medio de un dispositivo lim itador de

fuerza, o sim ilar, que actúa sobre e llo s se lo s mantiene 

obligadamente en su posición in ic ia l  y, al rebasarse deter­

minada lim ite ajustáblo de fuerza, en forma e lá s t ic a . Es 

ventajoso que la s  mordazas su jet adoras consten de varias 

10. piezas que pueden moverse a lo largo del alambre que se e s­

t i r a  junto con éste , con lo cual se logra que el alambre 

o la  barra que se han de e s t ira r  sean estirados asimismo 

en e l propio lugar de sujeción y por lo  tanto no presenten 

prácticamente puntos sin  e s t ir a r  porque en e llo s hayan pron- 

15. di do la s  mordazas su jet adoras.

En dispositivo ende rezador de rod illo s pertene­

ciente a l  dispositivo y conectado antes del tramo de e s t i ­

ramiento propiamente dicho está  preferentemente provisto 

do rod illo s cuya superficie de contacto para la s  barras o 

lo s alambres e sta  forrada con un material e lá stico ; para 

^0 * e lle  se emplea de preferencia un m aterial sin tético  c& su­

fic ien te  resisten cia  a la  erosión, con lo cual se ev ita  que 

la s  barras o lo s alambres estirados sobre lo s rod illo s se 

deterioen en su su perfic ie ; en p articu lar debe evitarse 

^5. que se desgasten o aplanan lo s nervios. Igualmente puede sor
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ventajoso aplicar a l tambor fren ador y a l  tambor estirador 

de un dispositivo en de rezador eventual un m aterial sin tético  

apropiado sobre la  superficie de contacto para lo s alambres 

o la s  barras que se han de e s t ir a r . Eventualmente, también 

5. la s  mordazas sujetadoras pueden e sta r  forradas con un ma­

te r ia l  apropiado en sus su perfic ies de contacto para la s  ba­

rras o lo s alambres.

En lugar de la  mesa de deposito con e l d isp o s iti­

vo cortador para tronzar lo s alambres o la s  barras enderéza­

lo . dos, puede disponerse eventualmente un dispositivo de arro­

llamiento c ircu lar, e l cual presenta sin  embargo un tambor 

arrollador de diámetro tan grande que la  deformación del 

m aterial en alambro o en barra causada por l a  curvatura so 

mantiene dentro do lo s lím ites do l a  deformación e lá stic a , 

15. de modo que después de retirado del tambor arrollador ?1 ma­

te r ia l  queda recto.

En la s  figuras 1 a 6 del dibujo se representa 

esquemáticamente, a baso de algunos ejemplos preferidos do 

ejecución, e l d ispositivo de este  invento para l a  rea liza­

do. cien del procedimiento, que a continuación se describo con 

más d eta lle . En el dibujo:

- la  f i  g ira  1 muestra una v ista  la te ra l de un dispositivo 

do trabajo  continuo, equipado con un tambor frenador y un 

tambor estirador;

- l a  figura 2 muestra una v is ta  la te r a l  de un dispositivo25.
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igualmente de trabajo continuo, equipado con rod illo s f r e ­

na do res y un tambor estirador;

- l a  figura 3 muestra una v ista  la te ra l  de un dispositivo

de trabajo por secciones, equipado con dos dispositivos su- 
5* 7je t adores móviles uno respecto a otro;

- la  figura 4 muestra una v ista  por encima de un dispositivo 

sujetador provisto de un par de mordazas móviles en e l  sen­

tido  del estiramiento;

10 *
- l a  figura 5 muestra un corte longitudinal del soporte do 

la s  mordazas y de la s  mordazas de un dispositivo sujetador,

en una segunda modalidad de realización ; y

- la  figura 6 muestra una saccidn transversal del soporte do 

15. la s  mordazas representado en la  figura 5.

Como so desprende do los dibujos, io s d isp o siti­

vos de trabajo continuo para e l enderezamiento de alambres

11, quo se toman de ro llos 13 situados sobre tom os o aspas

12, constan de un dispositivo ende rezador de rod illo s 14.,
20.

por e l que, de preferencia, han de pasar primeramente lo s 

alambres l l ;  de un dispositivo para mover e l alambre 11 con 

determinada velocidad, en forma de un dispositivo de tambor 

tronador 15 o de un dispositivo de rod illo s tronadores 16; 

y asimismo do un tambor estirador 17, después del cual esta  

25. conectado o bien un dispositivo 18 para cortar lo s alambres



a una longitud determinada, o bien un d ispositivo  19 para 

enrollar e l alambre 11 enderezado.

En e l d ispositivo conforme a la  figu ra  1 , el tam­

bor frenador 21 e s tá  hecho del mismo modo que e l tambor es- 

tirad or 2?. E l tambor estirador es accionado por un motor 

impulsor, no representado, por medio de un engranaje varia­

ble 25, de preferencia sjh. escalones. E l engranaje 23 del 

tambor estirad or e stá  acoplado con e l engranaje impulsor 24 

del tambor frenador 21, por ejemplo mediante un árbol 25.

E l engranaje 24, igualmente regulable sin escalones, del tam­

bor frenador 91 e stá  ajustado de t a l  modo que l a  velocidad 

p erifé r ica  del tambor frenador e s , on una medida determinada, 

más pequeña que l a  del tambor estirad or 22. Detrás del tambor 

estirador 22 pueden disponerse para el alambre enderezado y 

estirado 11 rod illo s de apoyo 96; detrás de estos se h a lla  

e l d ispositivo cortador 18, para cortar alambres de longitud 

doteiminada. Este d ispositivo, de preferencia, puede mover­

se en determinado trecho, para desplazarse con l a  misma ve­

locidad del alambre 11 a fin  de cortar a s i cada vez del ex­

tremo dsl alambre enderezado 11 un trozo l i a  ds determinada 

longitud, e l cual so pone de lado c se echa, de preferencia 

en un deposito, no representado.

En ol dispositivo de l a  figu ra  2, igualmente de 

trabajo  continuo, existo también un tambor estirad or 22, 

accionado de la  misma manera que e l de la  figura 1 . En lugar



del tambor frenador 21 se han dispuesto varios pares de ro­

d illo s frenadores 31, que están acoplados en e l aocionanien- 

to con el dispositivo accionador del tambor estirador, a fü i 

de lograr e l mismo efecto que con e l dispositivo de la  figu­

ra  1. Los rod illo s frenadores 31 están forrados en sus super­

f ic ie s  periféricas con un m aterial e lá stico , para ev itar e l  

desgaste o l a  defoimacion de lo s nervios situados sobra la  

superficie del alambre 11. El dispositivo de rodillos frena­

dores puede e star dispuesto tanto antes como despu.es del d is­

positivo de rod illo s de enderezamiento previo 14. En lugar 

del dispositivo cortador 18 para e l  alambre enderezado 11, 

puedo establecerse detrás del tambor estirador 17 un disposi­

tivo arrollador 19, el cual consta de un disco giratorio  ac­

cionado 32, de diámetro preferentemente mayor que el del tam­

bor estirador 22. Dicho dispositivo arrollador envuelve ol 

alambre 11 on ro llo s 33, sin  deformarlo plásticamente, de 

modo que e l alambre que se extrae de lo s  ro llo s permanece 

recto.

En e l d ispositivo de trabajo  discontinuo o por 

secciones representad: en la  figu ra  3, detrás del d isp o s it i­

vo en derezador de rod illo s 14 se h a lla  un dispositivo su je ta ­

dor 41, dispuesto estacionariamente, y detrás de este se ha­

ll^  e l  dispositivo sujetador 42, mávil a lo  largo del trecho 

de estiramiento y que está  dispuesto en un carro 44 giiado 

en carrile s 43. Los d ispositivos sujetadores 41 y 4? están
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provistos de pares 45 o 46 de morzadeS su je t adoras, qpe se 

mueven preferentemente por medio de cilindros hidráulicos y 

que aferran firmemente e l alambre o l a  barra que se han de 

enderezar o e s t ir a r . E l carro 44 con e l  d ispositivo su je ta -  

5. dor 4? es movido por el cilindro hidráulico 47, que por un 

extremo e stá  sujeto estacionariamente en e l bastidor funda­

mental 48. Sobre e l  bastidor fundamental 48 se asientan tam­

bién e l d ispositivo sujetador estacionario 41 y e l d isp o s iti­

vo en de rozador de rod illo s 14. Detrás del carro móvil 44 con 

10. e l d ispositivo sujetador 4?, que cada vez se mueve en una me­

dida ajustáble determinada apartándose del d ispositivo su je ­

tador fiime 41 (o sea  hacia la  derecha de l a  figura 3 ), mien­

tra s  e l alambre 11 e stá  apresado por la s  mordazas 45 y 46, 

se h a lla  un par de rod illo s transportadores 49, q^o, después 

15. de abrirse la s  mordazas 45 y 45, tra s lad a  e l  alambre 11 en 

la  misma longitud que antes se ha estirado. Detrás del par 

de rodillos transportadores 49 se h a lla  de preferencia una 

mesa de deposito 51, con un dispositivo cortador do alambro 

52, que preferentemente es dcsplazable respecto a l  trecho 

20. de estiramiento y que corta e l alambre enderezado y estirado, 

en la  misma longitud en que ha sido estirado cada voz y que 

corresponde a la  longitud deseada del alambre o de l a  barra. 

Tambián puede disponerse junto a l a  mesa de deposito, en oca­

siones, un dispositivo r¿ tirad or o echador para le s  trozos 

?5# de alambre l i a  cortados, a fin  de depositar estos sobre una
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cin ta transportadora o en un almacén.

Las cuch illas, discos separadores o sim ilares 

para tronzar lo s trozos de alambre l i a  están de preferencia 

accionados automáticamente, y lo  mismo ocurre con la s  demás 

piezas del dispositivo, de modo que se asegura un funciona­
miento automático.

Para ev itar e l deterioro de lo s nervios superfi­

c ia le s  del alambre, la s  mordazas 45 o 46 de lo s  dispositivos 

sujetadores 42 o 41 están forrados con material e lástico , 

igual que en el caso de lo s rodillos del dispositivo ende- 

rozador de rod illo s 14 o de lo s rod illo s frenadores 31, y 

la s  mordazas deben tener ta l  longitud que se asegure l a  re­

ten cián Suficiente del alambre aprisionado.

Para evitar que sin  querer se estiren demasiado 

lo s alambres o la s  barras, es ventajoso montar mávilmentc en 

la  dirección de l a  fuerza do estiramient-- o cintra esta el 

par de mordazas su je t adoras 46 o 45 de uno, por lo monos, 

de lo s dispositivos sujetadores 41 o 42. Esto Se efectúa, por 

ejemplo, como se ve en l a  f ig ir a  4 , por medio de un soporto 

dispuesto junto a l d ispositivo sujetador, soporte que tiene 

dos partes opuestas 6la  y 6lb que pueden moverse una hacia 

otra y una aparte de otra, para apretar sobre el alambre 11 

la s  mordazas de sujeción 46a y 46b montadas móvilmente en 

e lla s  en el sentido do estiramiento. Las mordazas de Suje­

ción 46a y 46b tocan con listones 6  ̂a o 62b a l a  superficie
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de apoyo 65a o 63b de lo s soportes 6l a  o 6lb  y pueden des­

liz a rse  junto a estos en la  dirección de estiramiento del 

alambre U . En la s  mordazas de sujeción 46a o 46b se hallan 

cremalleras 64a o 64b en la s  que engranan ruedas dentadas 

5. 65a o 65b montadas en lo s  soportes 6l a  o 6lb y cuyos e je s

66a o 66b están acoplados con un dispositivo de lim itación 

del momento de giro, ya de s í  conocido. S i  l a  fuerza de 

tracción que actúa sobre e l alambre 11 sobrepasa determina­

do lim ite , la s  mordazas de sujeción 46a y 46b no son ya re- 

10. tenidas en su posición posterior prim itiva, pues e l d isposi­

tivo  de lim itación del movimiento de giro no puede ya rete­

ner l a  rueda dentada y por lo  tanto l a  cremallera, sino que 

prácticamente la s  su elta , de modo que la s  mordazas de su je­

ción 46a y 46b se deslizan en el sentido de la  fuerza de 

1 $. tracción que actúa sobre o l alambre 11. El movimiento d e sli­

zante es limitado por un topo 67a o 67b al fin a l de la  super­

f ic ie  do asiento o de deslizamiento 63a- o 63b.

Otro ejemplo ventajoso pora l a  realización del 

dispositivo sujetador que aprisiona e l material en alambre 

PO. o en barras que se ha de enderezar o de la s  mordazas su je ta -

doras y su soporte es al que aparece en la s  figuras 5 y 6.

El soparte 71 tiene una muesca 72 en foima de V en l a  que 

están encajadas la s  piezas de mordaza 73a, 73b y 73c por su 

extremo on f'Mma &; cuña. Detrás de la  última pieza móvil do 

P5. mordaza 73a se h alla  una pieza de mordaza 75 unida fiimcmen-
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te  con e l s -¡porte 71. Las piezas móviles do mordaza 75a,

75b y 75c se Sujetan por medio de un perno 76, que pasa por 

los o r ific io s  77 y quo e stá  circundado por un resorte do com­

presión para retroceso 78, el cual actúa sobre la s  piezas mó­

v il  os de mordaza 75a, 73b y 75c. En e l  extremo de la  muesca 

72 situado en el sentido de tracción, se h a lla  una pieza ¿6

tope 79, que al mismo tiempo sirve do asiento para e l perno 

76 y de contrafuerte para e l  resorte de compresión para re­

troceso 78. Laß superficies de contacte 80a, 80b y 80v de la 3 

piezas móviles de mordaza 73a, 73b y 73c son, por e l orden 

en que aquí se citan, menores que la s  superficies de contac­

to da la s  piezas de mordaza precedentes, a fin  de perm itir que 

el alambre o la  barra su jetos por la s  mordazas opuestas pue­

dan ser estirados también en l a  zona de su punto de aprisio­

namiento o en su longitud de aprisionamiento. Al e st ira r  l a  

longitud do alambro o de barra aprisionada entre los dos d is­

positivos sujetadores 41 y 42, la s  piezas de mordaza 73a,

73b y 73c, montadas móvilmente-, se deslizan en dirección 

a l resorto de compresión para retroceso 78, resbalando con 

sus extremos en forma do cuña sobre la s  paredes de la  mues­

ca 72 en forma de V. La pieza de mordaza más avanzada, 73c, 

re cerré entonces e l trecho may-or, y la  pieza de mordaza más 

atrasada, 73a, recorre e l  trecho menor. Es posible también, 

en ocasiones, voriar l a  superficie de agiente de cada pieza 

de mordaza de modo que e sta  tonga en cada caso un coeficien-25
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te  de fricción  d istin to , a igualdad de fuerza -de compresión 

sobre el alambre o l a  barra aprisionados.

Asimismo es posible, en ocasiones, forrar con ma­

te r ia l  e lá stico  e l tambor estirador 22 y e l tambor frenador 

5. 21 en la  superficie de contacto con e l alambre, s i  se com­

probara que lo s nervios su p erfic ia le s del alambre 11 se 

deterioran más de lo  admisible. Por lo gon.-ral no so necesi­

t a  este forro, ya que, a causa ds l a  gran p erife r ia  de los 

tambores, la  fuerza de compresión esp ecífica  del alambre os- 

10. t á  por debajo de un valor lím ite en el que se producen los 

deterioros.

Del mismo modo, eventualmente pueden forrarse 

también de manera apropiada lo s ro d illo s del dispositivo en­

de rozador de rod illo s y del d ispositivo  transportador de ro- 

15- d il lo s , a s i  como la s  mordazas del dispositivo sujetador.
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N O T A

Descrito e l  objeto del presente invento, se declaran 

como nuevos y de propia invención, la s  siguientes re iv in dica­

ciones, con prioridad de la  so lic itu d  de patente alemana 

na F 43.148 Ib/7d del 11 de Junio de 1964.

1 . Procedimiento con su d ispositivo  para enderezar 

m aterial de acero en barras o en alambre ap licab le a la  cons­

trucción y formación de hormigón armado, envuelto en ro llo s , 

particularmente acero de construcciones para armaduras de hor­

migón o para la  elaboración u lterio r  en entramados de acero 

para construcciones o sim ilares elementos de refuerzo para p ie ­

zas de construcción de acero y hormigón, caracterizado en que 

la s  barras o lo s alambres se enderezan previamente por do­

blado en vaivén repetido, segán se conoce, preferentemente

en más de un plano, y a continuación se estiran  entre dos 

puntos estacionarios y situados a distancia entre s í ,  a lo 

largo de una recta , hasta la  rectitu d  completa de dichos 

barras o alambres, siendo e l  grado de estiramiento de 2 a 6 % 

aproximadamente según la  solidez del m aterial.

2. Procedimiento, según la  reivindicación 1, para 

enderezas e l m aterial en barras o en alambre y para so l id i­

f ic a r  complementariamente por estiram iento, caracterizado
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en que e l grado de estiramiento es de 4 a 12 % aproximada­

mente, en particu lar de 6 a 11 % y prefersntem-nte de 8 a 

10 yí, segín l a  solidez del m aterial y e l grado de r e s is ­

ten cia  fin a l que se desea.

5.
3 . - Procedimiento como se define en la s  reivindica­

ciones 1 y 2, caracterizado en que la s  barras o lo s alam­

bres extraídos de lo s ro llo s o sim ilares pasap después

del enderezamiento previo, continuamente por e l  trecho d3 

^  estiramiento y son estirados durante esto paso.

4.  - Procedimiento como se define en la s  reiv indi­

caciones 1, 2 o 3, caracterizado en que la s  barras o los 

alambres extraídos de lo s ro llo s o sim ilares se estiran , des­

pués del enderezamiento previo, por secciones a lo  largo

15. d i  trecho de estiramiento, y l a  longitud de la s  secciones 

estiradas correspondo preferentemente a l a  longitud que se 

desea para la s  barras o la s  alambres.

5 . - Procedimiento como se define en la s  reivindica­

ciones 1 , o, 5 o 4, caracterizado en quo la s  barras o alam­

bres enderezados so envuelven en ro llo s de diámetro tan 

grande que la  curvatura de la s  barras o lo s  alambres re­

su lta  tan pequeña que l a  defoimaci&i ocasionada por o lla

no es permanente.

6.  - Procedimiento como so defino en la s  reiv indica­

ciones 1 , 2, 5, o 4, caracterizado en quo, inmediatamente
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después del enderezamiento, la s  barras o alambres que so 

han enderezado se cortan a l a  longitud deseada.

5.

10.

15.

20.

7 . - Procedimiento como se define en una o varias

de la s  reivindicaciones 1 a 6, caracterizado en que e l mate­

r ia l  de la s  barras o lo s alambres presenta un contenido do 

carbono menor de 0,2 %, preferentemente de 0,12 a 0,18 % 

aproximadamente, y en -ocasiones un contenido de Mh o simi­
la re s de 0,25 a 0,60 % aproximadamente, en la  calidad co­

rriente de alambre laminado.

8.  - Procedimiento como so define en la  reivindica­

ción 7, caracterizado en que el contenió? dé carbono del

material de la s  barras o lo s alambres es de menos de 0,2 % 

hasta 0,08 % aproximadamente.

9 . - Procedimiento, on que e l dispositivo para su 

realización sogón una o varias de la s  reivindicaciones 

l a  8, se caracteriza por un dispositivo en derezador de 

rod illo s y un tambor estirador (22) supeditado a aquel,

e l  cual tiene una curvatura p erifé r ica  con la  que l a  barra 

o e l alambre (11) yacente sobre dicho tambor no experimenta 

deformación p lá s t ic a .

10.-  Procedimiento como so define en la  reivindica­

ción 9, caracterizado por un tambor frenador (21) o un

25. dispositivo de rod illo s fren a do ros. (16) que corresponden a l
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tambor estirador (22) y dispuestos entre e l tambor e s t ira -  

dor (22) y e l d ispositivo enderezador de ro d illo s (14) con 

amplia distancia entre lo s ro d illo s y, eventualmente, con 

rod illo s accionados, por lo  menos en parte.

5.
11.  - Procedimiento, como se define en una o varias 

de la s  reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por un d ispcsi- 

tivo sujetador (41) dispuesto estacionariamente detrás del 

d ispositivo enderezador de re a illo s  (14), con amplia distan -

10 entre lo s  ro d illa s  y, eventualmente, con rod illo s accio-

nados, por lo menos en parte, y un carro -o patín montado 

móvil a le  largo del trocho de estiram iento, accionado por 

motor y que lle v a  un dispositivo sujetador (42).

12 . - Procedimiento como se define en la  reivindica- 

3-5. cián 11, caracterizado en que el carro de estiramiento

(44) puede moverse por medio de un cilindro hidráulico 

(47) a por medio de un husillo  roscado.

13 . - Procedimiento como se define en la s  reivindica- 

20. °icncs 11 á 12, caracterizado por un dispositivo rot orcedor

para la s  barras o lo s alambres estirados ( l l ) ,  dispuesto 

junto a l  carro estirador (44).

14.- Procedimiento como so define en la s  reivindica­

ciones i i ,  i ?  ¿  ig , caracterizado por un dispositivo tran s­

portador de rod illo s (49) dispuesto en su posición más35 .
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externa detrás del carro estlrador (44), con una mesa de 

deposito (51) situada detrás, para e l alambre o la s  barras 

estirados (H a), y un dispositivo cortador (52)'para tron­

zar e l alambre o la s  barras ( l ia ) .

5.
15. - Procedimiento como se define en una de la s  r e i­

vindicaciones l i  a 14, caracterizado en que la s  mordazas 

sujetadoras (45 y 45) 3=1 dispositivo sujetador estac io­

nario (41) y del dispositivo sujetador (42) anexo a l  carro

da estiramiento (44) están configuradas a modo de tenazas
10.

y orofcrcntemcnto se cierran y abren por medio de cilindros 

hidráulicos.

16 . - Procedimiento como se define en l a  reiv indica­

ción 15, caracterizado en que lo s pares de mordazas, estacio-

15. narios o móviles (45 y 46), están montados en un soporte

(6la  y 6lb) móviles en la  dirección de la  fuerza de e s t i r a ­

miento o en dirección contraria y están mantenidos forzada­

mente en su posición de partida y, al rebasarse determinado 

lím ite ajustable de fuerza, clásticamente, por un d isp o siti­

vo. vo lim itador de fuerza o sim ilar que actúa Sobre e llo s .

17 . - Proccdimiontc- como So define en la  reivindica­

ción 16, caracterizado en que las mordazas sujetadoras cons­

tan de varias piezas (7Sa, 75b, 73c y 75), de la s  que la s  

vueltas hacia la  fuerza de estiramiento que incide u opuestos

35. a e l la  (73a, b y c) están montadas, excepto una de e lla s



(75), de modo desplazable en longitud en su soporte (71).

18. - Procedimiento como se define en l a  reivindica­

ción 17, caracterizado en que la s  piezas móviles de mordaza 

(73a, 73b y 73c) presentan un extremo cuneiforme (74) con e l  

cual contactan con la s  paredes de una muesca cuneiforme (72) 

de su soporte (71).

19 . - Procedimiento como se define en la s  reiv in dica­

ciones 16, 17 ó 18, caracterizado en que sobre la s  piezas 

móviles de mordaza (73a, 73b y 73c) actúa un resorte da 

compresión para retroceso (78).

20.  - Procedimiento como se defino en la s  reivindica­

ciones 17, 18 o 19, caractorizado en que la s  superficies

de contacto o de apoyo de la s  piezas de mordaza (73a, 73b,

73c y 75) en e l alambro o la  barra que se estiran  (11) t i e ­

nen diverso tamaño y, en particu lar, son decrecientes desde 

l a  pieza f i j a  de mordaza (75) hacia la s  piezas móviles de 

mrrdaza (?5a, 73b y 73c).

21.  - Procedimiento como so define an una de la s  r e i­

vindicaciones 9 a 20, caracterizado en que lo s rodillos en­

de reza dores del d ispositivo de ro d illo s en de rezador (14), 

le s  rod illo s frenadores (31) del d ispositivo do frenado 

(16), lo s  rod illo s transportadores (49) y, oventualmentc, 

la s  mordazas su je t adoras (45 y 46) de lo s  d ispositivos de
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sujeción (41 y 42) y lo s tambores de estiramiento y de fa e ­

nado (22 y 21) están forrados con un m aterial e lá stico , o 

sim ilar, en la s  su perfic ie s de contacto con la s  barras,o ., 

lo s alambres ( 11) .  .

5. 22. Procedimiento como se define en una de la s  r e i ­

vindicaciones 9 a 21, caracterizado por estar dispuesto 

detrás del trecho de estiramiento un d ispositivo  de envol­

vimiento en ro llo s , de mayor diámetro que e l  del tambor.'de
* + + *

estiram iento, en lugar del d ispositivo  tronzador. : . ;

10. 23. Procedimiento con su d ispositivo  para enderezar

m aterial de acero en barras o en alambre ap licab le a la  cons­

trucción y formación de hormigón armado.

Según se describe y reiv indica en la  presente memoria

' descriptiva que consta de 27 hojas fo liad as y e sc r ita s  a 
15. -

máquina por una sola de sus caras, acompañadas de una lámina 

de dibujos.

Madrid, a 10 de junio de 1965.4 4
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