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"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EFEC-
TUAR UNA TENSION CONTROLADA EN Mz-
TAL CON PFORMA ALARGADAY.

! Holicitande: G.K.N. SOMERSET WIRE LIMITED, entidad inglesa, re-

R

Gales, Inglaterra.

Kosotros, G.i SOMERSED WIRE LIMITED, anterior-
mente Somerset Wire Company ILimited, compaiiia britédnica
de Pengam Moors, Cardiff, del condado de (Glamorgan, Ga=-
les, declaramos por la presente el invento, para el que

5e rogamos nos sea concedida patente y el mdtodo mediante

Mod. 615

sidente en Pengam Moors, Cardiff, Condado de Glamorgan, -
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8l cual puede llevarse a la préctica, quse se describe de un
modo particular on la memoris descriptiva que sigue:
El invento se refiere a un aparato y procedimicuto

nuevos o perfeccionados para e¢fectuar wna tensidn controlada

L $2]
.

en metal con forma alargada, v.g., cintas o flejes, barra o
varilla sélida o tubular, pero sn particular alambre, gue
puede encontrarse en forma de un solo drozo o una pluralidad
de trozos o largos retorcidos juntos para constituir Hordn
de alambre o cable metalico.

10, A pesaer de que el presente invento se considera apli
cable & cualquier caso en que s8 necasite una tensidn contro-
lada con exactitud del metel con forma alargada, 8l presente
invento se ha concebido vprincipalmente para ser empleado en
la produccién de alambre para el pretensado, bien en un solo

15 lergo o en forma de tordn de alambre o cable metdlico para

| su utilizacidén en la construccibén dsl hormigdéan, caracteriza-
do porque el alambre, cuando se encuenitra a una temperatura
elevada, se soumete a tensidn pare producir una deformacidn
0 alargamiento psrmensntes en el alambre.

20, . © En le memeria descriptiva de nussira patente ante-
rior No. 344.413 hemos descrito y reivindicado un método pa-’
ra efectuar una tensidn controlads en metal con forma alar-
gada, caracterizado porque se trefila el metal en fria ha-
ciéndolo avanzar a travds de una matriz de trefilar o ontrae

25, rodillbs de reduccidn de seccidn, calentdndose despuls el

metal estirado en frio y sometiéndolo simulténsamenie a teon-

sidn de tal magnitud que produce una tensién de alergamien-
t0 permanente en ol alambre u otra forma de metal alargado. -
El procedimienio descrito y reivindicado en la ne-

30. moria descripiive de la patents arriba mencionada sufre la
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desventaja de que la cantidad de tensidn o alargamiento
rermanentes producidos es independiente de la resisten-
cia ofrecida por la matriz o rodillos recductores al avan
ce del largo de metal que pasa a tpavés de los mismos,
cuya resistencia veria a medida que la matriz o rodillos
se van dssgastando progrésivamenme durante su vida Gtil.
Con el propdsito de evitar esta desventaja hemos conce-
bido ulteriormente el procedimiento y aparato objeto de
nuestra {ltima patente No. 342.357, especificemente apli
cable &l alambre, blen en largos simples o e¢n forme de
terdén de alambre o cable metdlico, caracterizados porque
el g&terial en esta forma se hace avanzar alrededor de
una sucesién de elemantos rotativos los cuales, en la
direccién de avance de los alambres, tienen en princi-
pio un didmetro progresivamente en aumento para impar-
tir una tensidén en aumento ?rogresivo en el alambre que
pasa alredsdor de los mismos, calenténdose a una tempe-—
ratura elevada el tramo de alambre sometido a la méxi-
me. tensidn para efectuar de este modo un alargamiento
permanente en el alambre, haciéndolo pasar después alre-
dedor de elementos rotativos adicionales de diémetro an
disminucidn progresiva en la direccidén de avance del
alambre.

En el procedimiento y aparato objeto de esta
Gltima memoria descriptiva la tensién méxime y con ella
la cantidad de alargamiento pernmanente para la temperaw
tura elsvada particular correspondiente, se determina
praviaments con exactitud por los didmetros de los di-
versos elementos rotativos empleados, pero este procedi-

miento y aparate sufren la dasventaja de que el alambre



se ve sometido a flexidn repetida en el curso de su pa=-
s0 alrededor de los diversos elementos rotativos, sobre
los mismos y fuera de ellos.
Asimismo, con el procedipientc y asaraio obje-
5. to de esta solicitud de patente mencionada en dltimo
lugar, un trozo sustancial de alambre deberd ester pa-
gendo en todo momento alredsdor de los diversos elemen=—
tos rotativos, parte de cuyo trozo de alambre al final
de la pasada no puede somsberse necesarismente al esfuer
10, 'zo pleno de tensidn que se puede desarrollar en el apa-
rato, por lo que se produce una cantidad apreciable de
degperdicio o chatarra durante él desarrollo ds la ope-~
racidén de tensidn del alambre, cuyo valor, cuando se
trata de tordn de alambre o cable metélico, tiene una
15" . oierta importancia.
El presente invento tiene por objeto propor-
clonar un aparato y procedimiento nuevos y perfecciona-
dos para efectuar la tensidn controlada del alambre y
otros metales con forma aldrgada, con los que se cree
20. que se evita la desventaja mencilonada del procedimiento
¥y aparato descritos en las memorias descripiivas de las
patentes mencionadas anteriorments. .
Segin el presenie invento proporcionamos un
aparato para efeciuar la tensidn controlada dol matal
25. ' con forma alargadsa, v.g., alambre, cuyo aparato compron~
de dos pares de elementos de fraccidn, flexibles, siniin,
— cada uno de cuyos parss de elementos estd disciiado para
agarrar el material alargado que so ha de someter a ton-
gibn; wmedios para guisr une parite de los Gos elementos

30. de traccidn de cada par a lo largo de racorridos, lado
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con lado, mutuamente paralelos précticamente en acopla-
niento de agarre con lados opuestog de una parte del
largo de metal que se ha de sometor a tensibn, estando
dichos dos pares de elementos de traccidn relativamente
separados para alojar entre ambos partes en avence su~
cesivo del largo de mefal que se ha de somster a tensidn,
con las dos partes de agarre viriuslmente paralelas de
uno de los dos pares de elementos alineadas cada una
con una parte de agarre eorraspondiente de otro par de
elementos de traccién; nedios para impulsar'en la misma
direccidn las dos partes de agarre de los dos pares de
elomentos peara hacer avanzar de un par de elementos al
otro y en una configuracidén praciticamente recta partes
sucesivas del largo de metal gue se ha da someterra ten-
sién y medios para mover el par delantero (en la direc-
cidn de avance del metal) de los dos pares de elementos
a una velocidad lineal proporciona&a'a la velocidad li-
neal del par trasero de elementos de traccidn, baro li=-
geramente mayor, para que se produzea una tengién pre-
deterninada en cada parte sucesiva de alambre u otro
metal con forma alargada que pasa del par trasero al
par delantero de elementos de magnitud lo suficientemen-
te grande para efectuar una tensién permancnte del alam-
bre u otro metal con forma alargada sin produecir la ro-
tura del mismo.

ELl invento comprende ademds un procedimiento
para efectuar una tensién controlada del metal con for—
wma alargada, V.g., alambre, gue comprende las etapas de
disponer dos pares de slementos de traccidn, flexibles,

sinfin, cada uno de cuyos elemantos estd disefiado para



agarrar el material alargado que se ha de tensar; gular
una parte de los dos elementos de traccidn de cada par
a lo largo de recorridos lado con lado, mutuzmenie pa=-
ralalos prdcticamente, en acoplamiento da agarre con
Se lados opqéstos de partes de la longitud de metal, esg-
tando dichos dos pares de elementos de traccidn relati
vanente separadés para alojar entre ambas paries sucew-
sivas en avance del largo de metal gque se ha de toensar,
con las dos partes de agarre viriualments paralslas de
10. .uno de los dos pares de elamentos alineads cada una con
una parte correspondiente de agerre del otro par de slg
mentos de traccidn; medios pera mover en la misma direg
c¢idn las dos partes de agarre de los dos pares de cle-
mentos para hacer avanzar da un par de elementoc gl oiro
15, ¥y con una configurecidn virtualmentie recta pariss suce-
givas de la longitud de metal que se ha de tonsar, y -
medios que mueven el par delantero (en la direccidn de
avance dél metal) de los dos pares d6 olcmenios a una
velocidad lineal proporcionada a la velocidad lineal
20, del par-traséro de elementos de traccidn, ﬁero ligera-
mente mayor, de forma que se produzca una teasidn pre-
determinada en cada paris sucesiva de alambre i -otro
netal que tenga forme alargada y que pasa del par delan
tero al par trasero de elementos, de megniiud lo sufi-
25. clentemente grande pare imprimir una tensidn permanente
en el alambre u otro metal con forma alargada sin pro-
ducir la rotura del mismo.
In esta memoria descriptiva las expresiones
"tragero" y “"delantero" se refieren a la direccidn de

30, avance del alambre u otro metal con forma slargada gue
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se hayan de tensar.

Con el procedimiento y aparato arriba ciltados
se verd gue como la‘velocldad linsal del par delantero
de elementos flexibles de traccidn’es proporcional,pero
ligeramente mayor, que la del par trasero de elementos
de traccidn, suponiendo que, como ocurririaz en la préc-
tica, haya una ausencla fotal de deglizemisnto o resba-
laniento entre el alambre u otra lonzitud de metal y los

elementos de traccidn, la longitud de alambre u otro mg

tal que pase entre los mismos se verd sometida a una ten

gién controlada con precisidn de forma que se pueds bb-
tener un alargasiento permanente dal grado preciso y
mantenerse durante el funcionamientb del apafato.
Asimismo, pussto que lag dos pariass de agarre
virtualmente parzlelas de un per de elementos estdn ali-
neadas con la parte de agarre correspondiente del otro
par de elementés, el alambre u otra longitud de metal
con forma alargada pasa por el aparato en une configura-
¢idn rectilinea y no se ve somatido en particular a in-

curvacién alguna mientras se encuentra bajo tensién pro-

.

ducida por la accidn del par delantero de elomentos a
una velocidad mayor que la del par {rasero. Des seste modo
el metal se somete a una tensidn pura sin flexidn late-
ral de ninguna clase. Log experimentos realizadocs nos
han condicido a creer que una tensidn pura sin flexidn

o incurvacidn lateral algunz es susceptible ds producir
alanbre u otra forma de metal con forma alargada con un
mayor grafo de rectilineidad de lo que se pueds oblbener. -
normalmenta. .

Cade elomento flexidle sinfin de traccidn se
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construiré preferentemente en forma de cadena [loxible
ginfin, cuyos eslabones individuales, ¢ aigunos de allog
llevarian gerras, v.g., en forma de V, adavtedas pera
hacer contacto de agarre con lados:opuestos dol alaubre
u otro materiel con forme alarsada que ge hubiera de
tensar. |

El invenfo puede aplicarse al estiraje en frio
de metal en pletina, barra o verilla ademds del alambre
pero, ssgin se ha indicado anderiormente, se considera
que la aplicacidn principal del invento queda para la
produccidn de alambre pretensado, bien en forma simple

o como tordn o cable, utilizados en la construccidn del

hormigdn armado y que se caracieriza porgus el alambre

* 86 tensa a wemperatura elsvada.

Bl presents invento se presta muy bien a dicha
aplicacidén en el sentido Ga que la longitud de alambre
que ﬁééa entre los dos pares de elsuentos de'traccién
puede ‘calentarse facilmente mediante una corrients olde—'
trica que pase a través de dicho alambre, segin se des-
cribe en las memorias descripfivas anteriormente citadas,
pero con las garras de los dos elementos sinfin de cada
par de lementos constituyendo escobillas o colectores
para suministrar la corriente de calentamiento relativa=-
mente intensa que es necesaria. Puosto que dichas gerras
forman contacto de presidn con el largo Ge alambre gue
agerran, en particular cuando, segin es preferible, so
ven obligedas a formar dicho contacto de presidn por
medios hidrdulicos, hay relativamente poco ricsgo de
formacidn de arco o chispa que podria picar la superfi-

cie del alambre o las garras o calentar dichas garras
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¥y partes adyacentes del gparailo.
A continuacién se dascribe un aparato de pro-
ferencie, especificemente adaptado a la produccidn de

torén de alambre o cable pretensado para la construccién

de hormigén armado, tomendo como referencia los dibujos

adjuntos, en los gque:
La figura 1 es una vista en planta de una for-
ma de dicho aparato seglin este invenio,

La figura 2 es una vista en planta, a mayor

" escala, de une parte del aparato disefiado en la figura Te

la figura 3 @s una vista a mayor escala toma-
da a lo largo de la linea de coris 3-3 de la figura 2.
. La figura 4 es una vista tomada & lo largo de
la linea de corte 4-4 ds la figura 3.
Refiridndonos & los dibujos, el aparato ilus-
trado comprende una base 10 sobre la que van montados,

en wna relacidén de separacidén horizontal, dos pares de

-elemsntos de traccidn 11, 12, comprendiendo -cada par

dos cadenas sinfin 13 cada une de las cuales pasa alre-
dedor de un par de ruedas dertadas 14, 15, cuyas dos
ruedas dentadas 14, 15 de cada cadena sinfin 43 estén -
separadas horigontalmente y, segin se ‘ilustra, estén
montadas para girar alrsdedor ds un e8je vertical.

Las dos ruedas dentadas asociadas con una ca=-
dena sinfin de cada par de elementos de traccidn 11,12,
estén dispuestas cada une iraensversalmente opues%as a
la rueda dentada correspondiente de la otra cadena sin-
fin de dicho par de cadenas sinfin. La disposicidn hace
que las dos cadenas sinfin 13 de cada par de slementos '

de traccidn egtdn situedas on un plano horizontal comin
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con uno de los dos traemos de cadona

locado en configuracidn recta exiendiénfoss en una ro-
lacidn de ﬁaralelismo, lado con lado, pero separado Ge
un tramo similarments recto adyacente de la oira cade-

Estos dos tramos rectos 13a de cade par de ca-
denas sinfin 13 congtituysn partes de agarre Gel alenbre
v estan alineados cada uno, en uma relacidn de paralelis-
mos, con un iramo correspondisnts de una de lasg dos ca-
denas sinfin del otro par dedlementos de traccidn.

El metal con forme alargada que se ha tensar
que, segin se ilustra, es alembre en forme G vordn 16,
estd adapiado para ser obligado a avanzar entre los dos
tramos opuestos mutuamente varalelos 13a de las dos ca-
denes de cada par de elementos de tracoidn 11, 12, ¥,
puesto que los dos tramos de cadena 13a de un elemento
11 estdn alineados con los dos tramos de cadena 13a del
otro elemento 12, se cémprenderé que el tordn 16 puede
hacerse avanzar con una configurecién perfectamente rec—-
ta desds un par de elementos de iraccidn 1? al oiro par
de elementos 11 cuyos dos elementos constituyen respac--e
tivamente el pai trasero y el par delantero de glementos
para la direccidn asignada de avance del tordn y cuya
direccidn serd siempre la misua.

.Cada una de las cuatro cadenas 13 cstd cons-
truida como una cadena de rodillos que comprende pares
de eslabones a modo ds placa 17, vease la figura 4, con
suS plénos horizontales y unidos pivotalmente ontre &l
por medio de pasadores-pivotes 18 colocados verticalmen

te. Bstos llevan montados, para girar alrededor de un
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eje vertical, rodillos 19, entremedias de sus extremos
en el lugar en qde g6 extienden a travis de los eslabo-
nes conectados entresi.

Bl dispositivo tisne talos caracteristicas

que, al igual que en las cadenas normales de rodillos,

- loa pares alternos de eslabonss constituyen a lo largo
o

de la cadena eslabones exteriores e interiores 17a, 17b,
respectivamente, egtando estos Gltimos inmediatamente
junto a las caras extromas superior e inferiér de los
rodillos 19. A intervalos comprendidos a lo largo de
la cadena y en posiciones intcrmedias a los rodillos 19,
los eslabones 17 de cada par estén conectados enire si
por almaz 20; los dos eslabones exteriores 17a de cada
par se unen ontre si.pdr pertes de alma dispucstas ver—
ticalmente 20e, mientras que los dos eslabones que cons-
tituyen cada par de eslabones interioras 17b estén co-
nectados de un modb similar por medio de parics de al-
ma 20b, estando las vartes de alma en cada caso dispues-
tas de modo que se sncueniren a2l costadec del tramo ope-
rativo o de agarre 13a de cada cadena méis prdéximz al re-
corrido de avance del torén 16. e

3stas partes de alma .20 llevan cada una una
garra de agarre del alambre 21 en forme de blogue o pa-
ti{n de configuracidn rectangular alargada con su mayor
éimensién paralels a lz longitud de la parte adyacente
de la cadena 13, sujetdndose cada garra con forma de
bloque convenientemente a la parte de alma 20 en -tras
posicionss a lo largo de la garra,

£l dispositivo es tal, que en la prictica,

cade garra 21 de la parte de agarre de una cadena de ca-



da par de elementos de traccidn es opusgto & una sarra
siniler, con la que s6 encuentra alineada, on la paridc
de agarre ds la otra cadena de Gicho elemento. Izs ca~
ras verticales opusstas de la garra asi alincade estén

5. forzadas con un canal en “VM 22 que se exbiendc Lorizon-—
talmente, cuyos lados estdn disefiados para hacer coniac-—
t0 de agarre con la longitud de tordn que se ha de ha—
cer avangzar entre las partes de sgarre 13a de las dos
cadenas de cada slemento de traccidn.

10, | : El dispositivo es tal, a medida que pasa el
tordn 16 entre cada par de clementos de 4raccidn 11, 12,
queda agarrado enire una pluralidad dec pares de garras
21 ¥y les diversas garras-de cada cadens ss articuian,
entre si en virtud a la conexidn pivotal entre los esla-

15, bones Ge cadena.

Al costado del tramo de agarre 13a de cada
cadena mis alejado del recorrido de avance del tordn 16
80 sncuantran piaeas de gula 23, 24 que congiituyen los

k(5]

medios de gula mencionados anteriormente, estando di
20, puesta cada placa 23, 24 con su plano vertical y sirvida

do para hecer contacto de gula convlbs rodillos ds cade-

ne 19 a los lados de los misﬁos més alcjados de.las ga-

rras de sujecidn 21..

Cada uﬁa de las placas de guia 23 de cada par

25 de elementos de traccién 11, 12 v& montada de wna forma

rigida sobre la base 10 del aparato. Esfas dos placas

de guia rigiaamanfe nontadas 23 tienen sus caras verili-

cales de contacto con los rodillos 23a alineadas horizon

talmente y paralelas enire si.

30, Cada una de las placas de gula 24 de cada par



De

10,

15.

20,

25.

30.

- 13 -

de olementos de traceidn 11, 12 v4 montada sobre una
pluralidad déelementos de pistdén separados en sentido
horizontal 25 qus forman cada uno parte do un sistema

o conjunto de pistones hidrdulicos 26. Estos pistones
.é6, de los que se puedse disponer un gﬁmero apreciable,
.V.8.y seis, por cada par-de elemeritos de traceidn 11,
12, sirven para desplazar la placa de gula correspondlen
te 24 hacia la placa de guia rigida 23, v.g., fija y
forzar asi el tramo adyacentc de agarre de la cadena
ginfin 13a juﬁto con su correspondiente juego de garras
21 hacia el juego opuesto de garras 21 de la otra cade-
na ginfin del par de elementos de traceidén correspondien
tes, . -

De este modo, el dispositivo asegura cue la
parte del largo de tordn 16 gque paéa entre las dos ca-
denas sinfin de cada par de elementos de traccidn 11,12
quede fuertemenie cojida de tal maneras que no haya res—
balamiento entre el tordn y los elementos de traccidn
que le hacen avanzar. .

Cada ura de las placas de guia 23, 24 en ca-
éa uno de sus extremos separados horizontalmente 27 es-'
t4 achaflanada en direccién contraria & la cadena adya-—
centc para soltar la presidn en las partes de ggarre 132
Qe las dos cadenas y pormitir asi que las garras de su-
jecidn 21 se mueven ligeramente en Qireccidn transversal
hacia el torén 16 y en séntido contrario el mismo, a me-
dida que dste enira y sale del par correspondiente de
elemontos de traccidn 11,12.

En cada elemonto de traccidn 11,12 cada una

de las dos ruedas dentadas transversalmeante opuestas 14
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on wno de los dos extremos de los elementos e traccin,
se encuentran consctadas @ una polea de rusda dentada
mendads 28. Alradedor Gel par de poleaé 28 ae ca&a elo-
mento de traccidn para una cadena de transmisidn 29 ais-
pueé%a para hacer girar el direcciones opuvsias las dos
ruaday dentadas 13 asociadas con cada elemento de trac—
cidn, asegursndo de ese modo gue las parteé.opuesﬁas

de agarre 13a de las dos cadenes sinfin 13 de cada par

de elementos de polea avancen en la misma direccidn.

Las dos poleas mandadas 28 ¥ienen el mismo Gif

metro y las dos rusdas denﬁédas para cacdena 14, a las
que van conectadas estas poleas, tienen tambidn iguél
didmetro para asegurar que las Qos parteé de agarre 13a
de las dos cadenas de c¢ada par de elementos de traccién
11, 12 avancen con precisidn & la misma velocidad lineal.
La cadena de transmisidn 29 de cada par de .po-
leas pasa también alrededor de una polea de un par de
poleas conductoras 30, 31, montadas cada una en un ejo
correspondiénte 32, 33, respectivemente.
' Una de lasg dos poleas conductoras, la polea
31 segin se ilustra, asociada con el par dslanicro de
slementos de traccidn 11, se une directamente por me-
dios de suele 33 a un motor eléctrico 34, Bl 2js 33 se
une a través de un engranajs de transmisidn al ojo 32
que lleva la polea 30 asociada con el par trasero de
elementos de traceidn 12,.para moverlo desde el motor
34.
Bl dispositivo tiene tales caracteristicas

que las dos cadenas sinfin que constituyen el par delan-

“tero de olementos de traccibn 11 se mueve a una veloci-
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dad lineal del par de cadenasz que congtituyen el par
trasero de eclementos de traccidn 12. EL cngranaje se
dispoﬁe‘asimismo de forma que la velocidad lineal del
par de cadenas 13 que constituye el bar de elementos
delanteros de traccidn 11 sea mayor que la de lazs cade-
nas que constituyen el par trasero de elementos de trag
cién 12 en una peguefia cantidzd para producir la tensidn
jue paga del par trasero

al par delantero de elemenios de traccidn. |

El engrénaje, segin se ilustra, pusdse compren—
der un par de rucdas dentadas 36, 37 montadas respecti-
vanente en ejes 32, 33 y consctadas por madio de una
cadena 38. ILa rueda dentada 36 asociada con el par tra-
sero de elementos de traccidn 12 tondrié emtonoss un
didmetro ligerameﬁte mayor que el Ge la rueda dentada
asociada con el'par delantero de elsmentos de trac-—
cidn 11 pare proporcionar la citada diferencia de velo-
cidad linesal,

Alternativamente, el engranaje de transmisidn
35 puede compronder un eje que iacorpora una corexidn
de tornillo sinfin en cada extremo do los ejes 32, 33, °
sligiéndose apropiademente las multiplicaciones de los
dos sinfinss de modo gue el par delantero de elemsntos
de traccidn 11 se mueva a una velocidad ligoramente ma-
yor que la del par irasero de elementos de traceidn 12,
siendo tal la diferencia en velocidad que se produzca
la tensidn deseada en el largo de tordn 16 que avanza
del par trasero d¢ elcmontos de traccidn 12 al par de-'
lantero 11.

-

Bl dispositivo estd proviesto de medios para
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calentar sl largo de tordn 16 que pasa Gel par irasero
al par delanterc de olementos dé traceidn a urna tempera~
tura comprendida dentro de los limites Gescritcs ea las
memorias descriptivas mencionadas anteriormente inclu-
yendo, en particular, la gana dé ﬁémperaﬁuras Ge prefo-
rencia indicada en la (ltima de estas dos memorias des-—
criptivas 2 las gue se ha hecho alusidn.

En esta modalidad del invento, el tordn se ca-
lienta eldciricamente y, a este fin, cada garra de suje-
cidn 21 estéd electricamente aislada por medio do una
placa de aislamienfo 39 y escobille 40 (vease la fizura
3) de la parte de alma de unidn 20 del par corrospondiaon
te de eslabones de cadena 17 y se exncuenira eldcirica~
mente conectada a un elemento colector 41, convenlente-
mente on forma de tira de cobre coxn Forpa ds I o de
otro metal muy conductor, cuyo limbo meyor 41z se dispo-
ne verticalmente en relacidn de conduccidn con la cafa
vartical del bloque de garfa correspondiente més aleja~
do del recorride del alambre y el limbo horizonﬁél te—
nor y més corto 41b del elemento 41 sirve para hacer
contacto por su superficle inferior con unz escobilla
de grafito 42, de las que se disponen dos files (vease
la figura 4) en una relacidn de separacidén horizontal
en lados opuesios del plano -vertical que contiens el
feoorrido del torén agsociadas con un par de alementos
de traccidn ds forma que cada una de las garras 21, que
se halla en contacto de agarre con sl alambre, se en—
cuentre eléectricanente conectada de una Sorma dlrecia
al circuito calentador. .

+ 4

Ie disposicibn se hace de forme que pase una



corriente de caleontamionto do uﬁa‘ negnitud que puede
hallarse comprencide entre los limitas especilicados
on las memorias citadas anteriormente & lo largo del
trozo de %ordn que pasa del par traserc.al par delante-
5. ro de elementos de traccidan. ‘ .._l
En una modalidad altermativa (no ilustrada)
el trozo de metal con forma alargada que s3 extlends
entre log dos pares ds elementos deA%raccién-ﬁupde ca~
lantarse por llaﬁa de gas. IEn este caso las garras do
10, ‘ sujecidn son virﬁuélmente iguales a las descritas aﬁta-
riormente a exéepcién de que no hay aislamisnto oldctri
co oelemento -colector.
En una forma de calentamiento por ges, el
trozo de metal con forma alargéda que se extiende en-
15. tre los dos pares de aelementos de traccién pugde pasar
por uno o més juegos de quemadorés de gas, disponiéndo-
se los quémadores de cada juego separados uniformemente
alradedor de la periferia del metal con forna alargada
para calentar de un modo progresivo y uniforme ol metal
20, a la temperatura deseada.
Alternativaments, se puade disponer un horno
tuburlar calantado por gas entre los dos parss de elesmen—
tos de traccidn de forma que el metal con forma alargam °
dg avance tirado por el elsemento delanﬁero'de traccidn
25, a travds del horno. Con preferencia, el horno ss digpo-
ne de forma que se pueda qulitar del recorrido de avance
del metal con forma alargada cuando se desee y para fa-
cilitar osta scparacidn durante el avance del meval con
forma alargada, el conducto gue &e extiende @ lo largo

30, del horno por el gue paga dicho metal puede eztar abler-
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t0 a lo largo de wa costado; por ejemplo, el conducto
puede tener una configuracidén de chavetero en seccidn
transversal, ‘Asi, si se desea quitar ol horno sin inte-
rrumpir ol avance del alambre o material similar, e
5e puéde quitar el horno del recorrido de avance del 2lam-
bre o materiel similar retirando dicho horno em une di-
reccidn que haga salir el alambre o material similar
por‘el cotado abierto o perte acanalada de la pared del
horno. .
10, ' En una modalided preferida del per de elemen-
| tos de traccidn en la que la distancia comprendida en-
tre los centros de las dos ruédas dentadas 14, 15 de
cada cadena sinfin es del orden de 1,828 metros corros-
pondiente a2 una longitud efecwiva de sgarre de cada ca-
15, dena del orden de 0,914 metros, la dimensidn dsl drozo
de alambre que pasa del par trasero al par delaniero de
elementos de fraccidén puede ser del orden de 5,486 metros,
siendo la longitud real de calentamiento de dicho tordn
del orden de 3,657 natros.
20. En el extremo delantero de dicho tramo de ca-
' lentemiento se dispone un aparato enfriador 43, cue pue-
de ser un bafio de aguna, gquse puede iener una loangitud
en la direccidn de avance del alambre del orden de G, 914
mejros.' _
25. . La disposicidn se hace de forma que el trozo
o largo ds alambre gue avanza desde ol par frasero al
par delantero de elementos de traccidn 11, 12 s¢ calien-
8, segin se describe on las memorias clitadas, de un mo-
do vrogresivo para. elcanzar una gemperatura méxima dol

30. - . valor u orden egpocificados en dichas memorios en la ci-
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K
trada o exiremo trasero del tafio de agha y lg lungitud

de tordn calentado de este modo se teusa, de la forma
ya descrita, en un grado gue produce un alargamiento
permenente en el torén de la forma general deserita en
las memorias descriptivas mencionﬁdas, despdésvdé 1o
cual se enfric inmedigtamente para evitar gque continue
el alarganiento segin se ha descrito en dichas memorias
énteriores a la presente.

Lz velocidad de avonce del tordn podria ser,
convenisntemente, del ordsn de 30,48 a 152,4C metros
por minuto y la fusrza aplicacda por cada Jjuego de pisto-
nes hidrdulicos 26 puede ser del orden de 2 toneladas
ds forma gue las garras 21 de cada per doclementos de
traceidn aplican una presibén sustancial de agarre al
‘tordn.

21l torda se alimenizria ea sl aparato y se sa-
caria del mismo ﬁof medio de carreteles de elambre apro-
piados u otros dispositivos utilizados normalmente en
esta rama de la industria..Como el tordn cuando avanza
al entrar o salir del aparato no estd sometido a una
tensidn apraciabla,'dicho tordn puede enrollarse con ¢
seguridad en esas posiciones gin perjudicar en modo &l-
guno la rectilineidad dsl tordén asi elaborado gue con-
servard el ser dosenrollado para su USO.

Preferontemente la presidn de sujeciln o pre-
gibn de traccidn ojercida sobre ol tordn oz del orden
de 0,232 toneladas por centimetro cuadrado.

La disposicidn de medios hidréulicos, segli
g6 ha dascfito, nara obtener la prosidn de azerre neco-

saria permite que los jusgos de garras situados & cada
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lado del Hordn ocupen posiciones diferenies relativenone
te separadas segin soz ol dldmetro dol tordn sin nece-
sidad de ejusts o graduacién'excepto que, con el fin

de poder elaborar una amplia gama do foroncs de difercn-
tes didmetros de la forma més eficiente, lag garras de
sujecidn pueden estar montadas de un modo desmoniable
para peranltir que diches gerras, v.g., bloques de garras,
tengan canales en "V' de distintos tamafios, para empleoar
se segln sea necesarioc.

Si asl se desea, lag placas de presidn mencice—
nadas pueden estar rebajadas en sué caras do contacto
con los rodillos para zlinear en direccidn vertical las
partes de agarrs de cada cadena y sgostener cl peéo de
éotas sin que se transmitan en un grado epreciable &l
tordn.

~-NOT A=

Descrita suficientemente la naturaleza dol in-
vento, as{ como la manera de realizarlo en la pricihica,
debe hacerse constar que las disposiciones anieriormen—
te indicadss son suscaptibles de modificaciones de de-
talle en cuanto no alieren su principio fundansnial,
siendo lo que constituye la esencia del roferido .inven~—
to ¥ por lo que se solicita patente de introduccidn por
10 efios en'Espaﬁa, sobre: "PROCEDIMIZKRO ¥ APARATO PARa
EFECTUAR UNA TENSION CONTROLADA =N MEDAL CON FORLL ALAR
GADA, caracterizéndose por lo siguiente:

18— Préoedimienio para efcctuar une tensidn
controlada en matal con Fforma alargada, como alsmbre,

caracterizado porgus comprende las cperacionds de piro-
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porcioner Gos pares de elementos flexibles sinfin de
traccidn adapiados ﬁaré hacer un contacto de agarre
con el material con forma alargala que se ha de tensar;
gular una parte de loe dos elcementos de traccidn de ca-
da par a lo largo ds recorridos, lado con lado, nutua-
ments paralalos prdcticamente, en con%aé%o de agarre

con lados opuestos de partes de la longitud de metal,

 separéndose dichos dos pares de elementos relativamen-

‘te para alojar ontre si partes en avance sucesivo de

la longitud de metal que se ha de tensér, con las dos
partes de agarre virtunalmente paralelas 48 uno de los
dos pares do elementos alineadas cada una con une par-
te correspondiente de agarre del otro par de¢ clementos
de traccidn; medios para mover en le misma Gireccidn
lag dos partes ds agarre delos dos pares de elamentos
para hacer avenzer de un par de olomentos al otro y con
una, configuracién’vibfualmente recta partes sucesivas
de la longitud de matal que se ha de tensar, y medios
que muevenol par delantero (en la dirsccidén le avance
del metal) de los Qos pares de elsmentos a una veloci-
ded lineal proporcionada pero ligeramenie mayor que la .
velocidad linsal del par trasdrc de elementos de trac—
Eién, para que se produzea una tensidn predeterninada
en cada parte sucesive de alambre u otro metal con for-
ne alargzda que pase del par trasero al par délantoro
do elementos, de magnitud suficientorente grande para
efectuar un fensidn permanente en el alambre u otro me~
el con forma alargada siil gue se fracturs sl mismo.
28,~ Procedimiento segln la reivindicacidn 18,

P
T

caracterizado porgue la longiiid de metel con forma
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alargada que yasa entre las partes de égarre-da cads uno
de los elementos flexidles sinfin de draceidn se ve sozc
tida a calentamiento de forma que el meltal con forma alar
gada quede alergado permenentemente por la tanﬁién pafo [y
bida a temperaiura elevada. .
32.~ Aparato para la aplicacidn del procedizien
t0 segln las reivindicaciones 12 y 22, caracterizado
porque coumprende dos parses &o elemenbos flexikles de
traccidn, cada wno de ckyos parss de elementos ze dise-

fia para hacer un contacto de agarre con el majerill con

-forma 2lergada que ge ha de tensar; mediocz para gulay
- Y &

una parte de los dos elemenios de traccidn de cada par

a lo largo de racorridos, lado con lado, mutuansate pa-
rslelos praciicamente, en contacto do agarre con lados
opuestos de una parte de la longitud de metal que se ha
de tensar, estando dichos dos pares de eolementos de trac—
cidn reletlvamente separados paraz alojar entre anboy pax
tes en avance sucesivo de la longitud del metal que se ha-
de tensar, con las dos parites virtnaluente psralelas de
uno de los dos pares de elsmentos alluneadas cada une con

.

una parte de agarre correspondiente del otro par de cle-

.mentos de traccidn; medios paras mover en la misme- direc-

cidn las dos paries de agarre de los dos pares (o clemen—
t0s pare hacer avanzer de un par de elementecs al olro
¥y con una configuracidn virtualmente recita, paries suco-

sivas de la longitud de metal que se ha de tensar; y ne-

o

ios para mover el par delantero, en la direccidn de avan
ce del metal, de los dom pares de clemenbos o una velo-
cidad lineal proporcionads a la velocidsd lineal del par

trasero do elementos de Yraseidn, poro ligoramonte uayor,
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de forma que sa produzca una tonsién predeterninada

en cada parte sucesiva del alombrse u otro metal con

forme alargada gue pase del var tragero el par delen-

tero de elementos, de magnitud suficientementec grande

para efeciunar una tensidn permancnte en el zlambre u

otro metal con forma alargada sia producir la rotura

del mismo.

48 ,~ iparato seglin la roivindiczcidn 38, ca-

S,

y

racterizado porqus los medics de gula pars las partes

de agarre Ge cada par de elemcatos flexibvles sinfin

yas caras adyacentes proporcionan caras de atague o

emptija virtualmente paralelas de un par deéleamentos

flexibles sinfin de traccidn, estando mo

mente una Ge cada par de placas de pre

laca de par dispuesta para desy
- fh -

a la parte de agarrse del otro elemento dal

de traccidén comprende un par de vlacas dc prosidn, ocu-

v la otra

dirececidn

~

par citado

de elementos Fflexibles sinfin ds traceidn por medio de

una pluralidad de dispositivos de pisgtdn hidriulico

tal molo gue el ser comprinidos obliguen

da
a la placa de presién en direccidn de la placa de pro-—

sidn montada rigidamenie pars gqus las

partes ds

Y

agarre

de cada uno de los parcs de elementos flexibles sinfin

de traccidn so vean obligados a ejorcer un contacto de

agerre con la longitud de metal que pasa entre ellos.

58,- snaraito segin las roivindicacionss 38 §

*

48, caractorigado porque cada uno ée los clementos fle-

xibles sinfin de traccidn comprende una cadena sinfin

-

flexible, do la que parie o todos los ¢

garras colocadas para alojar eatre si

e

sl

.

abones llevan
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en avanco sucasivo ds la longitud de metal.

68.— Aparato segin la reivindiczcidn 58, co-
racterizado porque cada una de las garras se monia de
una forma desmontable en un eslabdn de la cadena y 0844
formada con ua rebajo en forma de "V en su seccidn
trangversal pare vermitir que las garras puedan cogor
varios didmetros de metal con forma alargada.

72.~ Aparato segin cualquiera de las rcivin-
dicaciones 38 a 62, caracterizado porgue lac parites do
agarre de cada par de elemenios flexibles sinfin de trug
cidn son accionadas en la misma direccidn por medio Ge
un engranaje o mecanismo de transwmisidn consciado a un
dispositivo motor, disponiéndose ol engranaje o mecanis—
mo de transmisidn ds forma gue la velocided lineal del
par delanteroc sinfin de elementos floxibles de “racciién

sea proporcionada pero mayor que la valocidad del »ps

B

trasero de elomentos flexibles sinfin de traccidn pare
producir la tengidn necesaria en el trozo de metal con
forma alargada que pasa dsl par trasero al par delante-
ro 36 elemenios flexibles sinfin de traccidn,

82,.- Aparato segtin la reivindicacidn 72, ca“ac;
terizado porque el dispositivo motor comprende un moltor
ordetrico dispuesto pare mover une rucda dentads motriz
delantera asociada con el par delantero de clomentos
flexibles sinfin de traccidn, estando concctada dicha
rueda dentada motriz dslantera por medio de una cadena
sinfin de transmisidn a la rueda dentade motriz jrasera
dol par trasero de elementos flexibles sinfin do Hrec—
cidn, estando conectadas cada una 48 dichas ruedss don-

tadas mosrices a un par de ruedas dentadas complemenia-
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rias dispuestas cade una para hacer avanzor on la risga

dirececidn las partes de agarrve de cada par de elementos

flexibles sinfin Gs trzceidn, estando provisio ol moca-
nismo o engranajec de transmisidn vor las rucdas dentadas

Y

motrices delantera y trasera que tieron didzeiros QiF

o)
L

o
o
(o
(o]
6}

rentes, siendo tal la relacidn o multiplicacid

|~

didmetros diferaenies que los dog pares de clementos fle-

[

xibles sinfin de treccidn se mueven a velocidades linea-—

pero ligeranenta difercniecs para con-

ad

seguir la tensidn predeferainada en ¢l meial con forma

alargade que go extiende ontre log dos paras d6 elementos
flexibles sinfin de traccidn.

98.~ Aparato sezin cuelquiera de las relvindi-
caclones 38 a 82, ceracierizado porcue cuando el metal
con forna alargads que se extiendé enire los dos pares
de elementos flexibles sinfin de traceidn se calienia
al pasar a travis del mismo una corriente sllctrica,
88 provee a los elemensos flexivles sinfin de traccidn
de garras de sugeo;on eléciricamente conductoras, tenidn-
do cada garra un clemento colactor de corriense dispues—

.

to para estar en contacto con una pluralidad de os5cobim
llas y recibir corriente de las nmismasz, o ucdios simila-
ros, dispucstas junto a la parte de azarre del elemento
flexible sinfin de traccidn, sisndo tal la disposicidn
que cada una de las garras en contacto de azarre con el
metal con Forma alargada S8 encuentre conectada oldctri-
cemente y de un modo directo a un circuito de calenta-
niento.

108 ,-"Procedinienio y eparcio para e¢feciuar

una tensidn coirolada en metal con forma 2largadar, fal
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v como queda sustencialmente degscrito en la vresenie
lemoria & ilusirado en los dibujos adjuntos,
T ol 3

Sgta Kemoria consta de 26 hojas escrites a

néquina por una sola cara.
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