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- La presente patente de invención se  re f ie re  a

mejoras en la  fabricación  de barras de a l t a  re s is te n c ia  para arma­

duras para la  construcción de hormigón armado; es d e c ir , en la  fab r i 

cación de barras de acero de a l t a  r e s is te n c ia , transformadas por e l 

procedimiento de to rsión  y estirado  en f r ió ,  conocidas h asta  la  fe ­

cha en los mercados nacional e in tern acion al.

Por la s  mejoras que se reivindican se consigue 

dar a cada barra e l reto rc id o , con e l paso de h élice  que se  desee, 

adecuado a sus c a ra c te r ís t ic a s  de dureza y re s is te n c ia  según su natu­

ra le z a , en vez de que e l torsionado sea  e l mismo para to d as, s in  con­

t r o l  in d iv id u al, que es lo que ocurre h asta  ahora.

Como es sab ido , actualmente, para obtener la s  b a - . 

rras a que nos referim os, se parte  de barras de acero laminadas en 

ca lie n te , de cualesquiera tip o  de sección , de a r i s t a s ,  nervios y re­

s a l t e s ,  de composición química correspondiente a l  acero extradulce 

o co rrien te , o de otros t ip o s  de calidades su p eriores, e tc . e tc .

Según para e l TIPO a transform ar, se emplea e l 

m aterial de composición química correspondiente, supeditado siempre 

a unos determinados margenes de to le ra n c ia s , por motivos de su ela­

boración en lo s hornos de acero .

Actualmente se conoce y fab r ica  en EspaSa por va­

r ia s  empresas y con d is t in ta s  marcas, e l TIPO de, barras con un nú­

cleo ce n tra l, de sección c irc u la r  y cuatro nervios lon gitu d in ales, 

que mediante la  to rsión  adoptan la  forma de cuatro h é lic e s . Con una 

composición química entre 0,1 y 0,2% de carbono, que una vez tran sfo r­

madas quedan con unas c a ra c te r ís t ic a s  mecánicas de: lím ite  de e la s­

tic id ad  4.200 kg/cm2, carga de rotura 5.200 kg/cm2 y alargamiento 

10%.
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Pero que debido a l  sistem a de fabricac ión , la s  ca­

r a c te r ís t ic a s  resu ltan  entre c ie r ta s  to leran c ia s en más y en menos.

Para la  transformación a que nos referimos de las 

barras laminadas, se someten a un proceso de torsión  y estirado  en 

f r ió ,  por medio de una máquina o tomo e sp e c ia l, haciendo que la s  mis' 

mas adopten una forma h e lic o id a l, con un retorcido y paso de hÓlice 

f i jo  o aproximado, pero siempre e l mismo para todas la  barras de ca­

da diámetro, que es por lo único que v a r ía .

E l retorcido y paso de h é lic e , lo determinan y con­

tro la n , dando f in  a la  torsión  de la  barra, según e l diámetro y la  

longitud, por medio de un re lé  de tiempo o un contador de v u e lta s , etc. 

según d isposición  de la  máquina, o bién rudimentariamente por medio 

de p la n t i l la s  apropiadas, con la  longitud del paso de h élice  de cada 

diámetro, que es lo que prácticamente se emplea en España, lográndose 

aproximaciones. Pero que de cualesquiera forma, siempre se basa en 

dar e l mismo retorcido a todas la s  barras ig u a l.

Con este  transcendental e importante conocido pro­

ceso de to rs ió n , se consigue una apreciable elevación del lím ite  apa­

rente de e la s t ic id a d , respecto a l  del acero no sometido, y , consiguien­

temente la s  cargas p rácticas  de trabajo  adm isib les, todo e llo  en una 

proporción muy considerable.

La obtención de la s barras torsionadas como se  prac 

t i c a  actualmente en Espada tiene e l inconveniente de caracer de un 

control ind ividual por cada barra a l  to rsio n ar , necesario para darle 

a cada una, dentro de cada diámetro, e l conveniente retorcido y paso 

de h é lic e , con arreglo  a su dureza y r e s is te n c ia , según sus cualida-
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des. No teniendo en cuenta que la s  mismas pueden responder, y respon­

den a d is t in ta  n aturaleza, tanto por la  d iferen cia  de la  composición 

química que entre unas y o tras pueda haber, como por la  estructura 

c r i s ta l in a  y temple o acerado, e tc . e t c . ,  que cada una pueda tener 

por e fectos de su elaboración y laminado, (como suele ocu rrir en los 

casos en que la  barra pasa c a s i f r í a  por lo s últim os c ilin d ro s a l  re­

tra sa r se  por alguna c ircun stan cia .

Esa f a l t a  de homogeneidad en la s  barras que se 

torsionan harú que, s i  e l  proceso mecánico a que se  someten es e l  

mismo, la s  c a ra c te r ís t ic a s  con que resu lten  pueden no o frecer la s  

debidas g a ra n tía s .

En cambio, por la s  mejoras que se reiv in d ican , se . 

consigue esa deseada igualdad de g a ra n tía s , por medio de una d eter­

minada carga o grado de esfuerzo por m/m2 a  la  to rs ió n , con una in s­

ta lac ió n  compuesta de una bomba de caudal v a r ia b le , que a su vez mue­

ve a un motor oleo-dináuiico a revoluciones que depende del punto de 

excentricidad que se coloque la  bomba v a r ia b le .

Entre esos dos elementos va colocada una válvu­

la  de seguridad que impide que existan  sobrecargas e igualmente una 

electroválvu la  accionada por un p re so sta to , de forma que a l  alcanzar 

la  presión indicada en este  últim o, pone e l caudal a retorno, con 

lo que se consigue que e l  motor g ire  en vacío y e l cabezal de to r­

sión quede parado.

Asi se  estab lece  un lim itador de esfuerzo por 

m/m2 a la  to r s ió n ,.y  se e jerce  un control in d ividual entre la s  d is­

t in ta s  barras a to rsio n ar .

!



La mejora expuesta es igualmente ap licab le  para 

poder fab r ica r  barras de cualesquiera tip o  de sección , de figu ra  y 

r e s a lte s ,  a s í  como de composición química, e tc . e tc .

Dentro de la s  reiv indicaciones que se establecen 

caben d iversas modalidades de ejecución segán la s  circunstancias 

de cada ap licación  concreta, tanto por la s  c a ra c te r ís t ic a s  de la s 

barras u t iliz a d a s  como por la  de los elementos que m aterialicen la  

d isposición  del lim itador de esfuerzo; pero como la s  variaciones de 

d e ta lle , forma y dimensiones, no afectan a la  esencialidad  reiv in­

dicada, esas d ist in ta s  aplicaciones no serón sino varian tes igu a l­

mente comprendidas y protegidas por e l presente re g istro .

N 0 T A .-

La presente patente de invención comprende la s 

sigu ien tes reiv ind icaciones:

1 .-  Mejoras en la  fabricación  de barras de a lta  

re s is te n c ia  para armaduras para la  construcción de hormigón armado, 

caracterizadas porque e l cabezal de to rsión  g ira  por la  acción de 

un motor oleo—dinámico a revolución, movido por una bomba de caudal 

v ar iab le , por la  excentricidad en que se coloque; entre cuyos ele­

mentos van d isp u estas: una válvula de seguridad, que impide la s  so­

brecargas; y una e lectroválvu la , accionada por un preso stato , que
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pone e l caudal a retom o cuando la  presión l le g a  a l  valor correspon­

diente a l  esfuerzo por m/m2 a la  to rsión  deseado, haciendo que e l 

motor g ire  en vacio y e l cabezal de to rsió n  quede parado.

2 .-  Mejoras en la  fabricac ión  de barras de a l t a  

re s is te n c ia  para armaduras para la  construcción de hormigón armado.

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente me-
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