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-1 invento tiene por objeto un procedii:iic¿nto de fon 
■ mación de cabezas de ancla;]e sobre barras metálicas.

•dn muchas técnicas, y muy particularmente para el 
- amarre de las barras o de los alambres metálicos utiliza 
dos en la construcción de obras de hormigón pretensado,

, es usual enganchar los alambres de acero de alta resisten 
. Por medio de un botón formado por aplastamiento del 
‘ alambre en cada uno de sus extremos.

21 procedimiento utilizado habitualmente para alam
( brs3 ds sección circular está representado esq,uemáticamen
: te en las figura 1 y 2 anejas, di alambre metálico 1 está
manuanido entre las mordazas 2 de un órgano de aprieto, de
i tal manera que rebasa por su extremo una parte libre 3».
. dsta parte libre 3 es aplastada por un dispositivo de com-
I presión 4 y forma así un botón 5 (figura 2).
| Para dar al enganche una seguridad x>or lo menos
| „• igual a la del alambre, se necesita un centrado correcto
i
' del dispositivo de compresión 4 y las caras de apoyo 5 de 
| las mordazas 2 deben ser correctamente mecanizadas con obI
: joto de no presentar una holgura demasiado grande entre 
‘ el alambre y el soporte. A pesar de estas precauciones,
. la sección 5 a lo largo de la cual el botón 5 se une al 
alambre 1 presenta frecuentemente ciertos riesgos de rotu
• ra.
; mi invento tiene por objeto un. procedimiento econó­
mico yue permite realizar cabezas de anclaje que ofrecen 
; plena seguridad para alambres de sercción cualquiera, 
i Comerme al invento, antes de la operación de aplas-
úoaxen jo , se enfila so ore la parte libre de la barra un

i

¡anillo metálico provisto de un anima interior de sección
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igual o muy poco superior a la de la barra, y cuya altura 
es a lo sumo igual a la longitud de la parte libre de la | 
barra, luego se aplasta simultáneamente la parte libre
de la barra y el anillo por medio del dispositivo de eom-! 
presión*

El invento se describirá ahora con más detalles, 
con referencia a varios modos de realización particulares, 
dados a título de ejemplo y representados en los dibujos.!

la figura 1 y la figura 2 representan esquemática-' 
mente el procedimiento habitual que se lia descrito ante— i

riormente, antes y después del aplastamiento, respectiva-!
!

mente. ¡
}

la figura 3 y la figura 4 representan esquemática- j
i

mente el procedimiento segán el invento, antes y después !
»

del aplastamiento, respectivamente.
la figura 5 y la figura 6 representan una vallante ! 

de realización del anillo, antes y después del aplasta­
miento, respectivamente. ;

la figura 7 y la figura 8 representan una segunda 
variante de realización del anillo, antes y despiuós del !
aplastamiento. !

!
la figura 9 y la figura 10 representan una varian— i

i
te de realización del procedimiento, antes y después del ; 
aplastamiento, respectivamente. i

i
la figura 11 y la figura 12 son vistas en ulanta de ii

dos variantes de formas de secciones de alambres y de anij 
lio. |

La figura 13, la figura 14 y la figura 15 son vis- j 
tas en corte longitudinal de tres variantes de realiza- !
ción del anillo. !

8

|

3 - !
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la figura 16 representa e3quemáti camentq un per- 
; feccionamisnto del invento.

21 principio del procedimiento está representado '
: en las figuras 3 y 4»

Gomo en el procedimiento habitual, la barra metáli- 
. ca 1 está mantenida entre las mordazas 2 de un órgano de 
i aprieto que incluye una cara de upo3ro 5, de tal manera 
; que rebasa una parte libre 3 do la barra. Un anillo me- 
' tálioo G que incluye un ánima interior 3, es enfilado so- 
1 bre la parte libre 3. SI ánima interior 9 tiene un diáme— 
i tro ligeramente superior al de la barra, con objeto de 
¡ permitir el enfilado del anillo, con una holgura reduci- 
: da.
i

| 21 conjunto del anillo y de la parte libre 3 es
»
j aplastado, como en el procedimiento habitual, ñor un dis-
|
! positivo de compresión 4. A causa del frotamiento de lasi
| caras del anillo sobre las caras de apoyo del dispositi­
v o  d9 compresión y del órgano do aprieto, la parte centrad 
del anillo se dilata y el conjunto forma un botón repre- 

j sentado en la figura 4»
j 21 botón 9 formado por la parte libre de la barra
1 después del aplastamiento sufre una dilatación limitada
’ por el anillo, y se une a la barra según un ángulo obtuso 
; que no presenta los mismos riesgos da cizallamiento q.ua 
! en el botón 5 obtenido por el procedimiento habitual.
; 21 aplastamiento simultáneo del anillo y de la ba—
j rra asegura la solidaridad de las dos partes del botón, 
i -or otra parte, se puede elegir el espesor del anillo pa- 
: ra obtener la superficie de apoyo deseada del botón sobre
1

' los órganos de anclaje.
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El anillos pusae ser elegido de diferentes maneras : 
para obtener ventajas suplementarias.

i

la íigura 5 y la figura 6 representan un anillo so-! 
bre la periferia del cual lian sido formadas dos ,mr,an- I 
tas 10 y 11. Estas gargantas determinan sonas de menor 
resistencia que, en el curso del aplastamiento, peraiti- i 
rán la formación de dos engrosamientos 12 y 13 que asegu-' 
ran un mejor anclaje üe la barra.

os pueae reuncir también la sección superior asi ani 
lio (figuras ( yo), la parte superior del conjunto u¿ la 
barra y del anillo es entonces la única deformada, y se 
puede así separar el botón as anclaje 9 de la barra de la : 
cara de apoyo 5.

Se puede utilizar igualmente un anillo 8 de altura 
ligeramente inferior a la longitud de la parte libre 3 1
de la barra (figuras 9 y 10). Utilizando un vaciado 14, j
se realiza por recalcaao del extremo ue la barra un se­
gundo botón 15 de enganche sobre el anillo.

ns posible, igualmente, asegurar una unión suplemen ■ 
tana, entre el anillo y la barra, por pegado o soldada- i 
ra fuerte, disponiendo entre el anillo y el alambre antes ; 
del aplastamiento un revestimiento de plástico o de cola í 
que sera polimerizado después de aplastamiento, o un tu- ’ 
bo de soldadura fuerte revestido de fundente o de decapan ; 
te que se fundirá.

i
■̂a •‘•ifdra il representa, a título ae ejemplo, ia i 

vista en planta üe una variante de realización del anillo.! 
la periferia del anillo, lo mismo que el ánima central y j 
la pane libre 3 de la barra, tienen una sección poligo- \ 

nal. Esca disposición permite absorber en la barra y el í
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; anillo esfuerzos de torsión.
J figura 12 representa otra variante de realiza-,
, ción del anillo y del vástalo. En ciertos casos, por 
i ejemplo, en el caso de sunchos tensados enrollados sobre 
i una conducción, se utilizan pletinas que tienen una, mejor 
| superficie de contacto con la pared de la conducción y- 
; pueden ser enrolladas de modo contiguo. Para realizar, 
económicamente estas pletinas, se aplastan hierros redon— 

. dos 3 representados en trozo mixto en la figura 12 que 
i adoptan así la sección representada en trazo continuo en 
¡ j. i gura 12, rer erencia 3» £¡1 anillo se realiza entonces
; da manera analoga partiendo de un anillo perforado por 
I un ánima cilindrica de diámetro igual o ligeramente supe 
rior al r le l hierro redondo inicial, este anillo 8, repre-

i
; s^iioado en trazo mixto en la figura 12, es aplastado la—
¡ teraimente bajo una presión regulada, de tal manera que
; el anima interior adopte una sección idéntica a la de la
¡

I barra 3 después de aplastamiento. El anillo- puede sufrir 
- entonces un tratamiento térmico, y luego la superficie 
t SAtisrior del anillo y el ánima pueden ser mecanizados pa—
: ra darles el perfil deseado.

Se enfila entonces el anillo sobre la barra, luego 
el conjunto es aplastado axialmente, conforme al invento,
> para realizar el anclaje. Gomo en el caso de la figura 11, 
,se pueden transmitir así esfuerzos de torsión.

Xa rigura 13, la rigura 14 y la figura 15 represen­
tan diversos modos de realización de la base del anillo.

{S
i -̂-a digura 13 j la oase 1S dol anillo tiene la fo
,ma de un sector esférico y 39 apoya sobre una cubeta 17 
!de igual forma, dispuesta sobre la cara de apoyo dol órgg

4-7-69 - Ó -
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no de aprieto o del dispositivo de anclaje 22. Esta dis- ;
i

posición permite un centrado perfecto de la banca sobre | 
el dispositivo de aprieto 2 o de anclaje 22. Ifaturalmer— j 

te, la base 16. y la cubeta 17 podrían tener cualquier j

o ora ronna equivalente, tal como cónica o piramidal. !
En la figura 14, la periferia de la base del ani- 1 

lio presenta una parte fileteada 18. El anillo puede así i 

ser roscado, por ejemplo, sobre el dispositivo de anclaie,•C 7 (
o recibir una tuerca 23, o cualquier otro órgano roscado ; 
que podría ensanchar la superficie de apoyo sobre el dis-i 
posioivo de anclaje 22 ó. por ejemplo, permitir la regu- ! 
lación de la tensión del alambre.

En la i i gura 15, la base esta ensancliada de manera
que aumenta la superficie do apoyo, y puede incluir áni- ;í
mas 19 que permiten colocar, por ejemplo, tornillos de fi I 
jación, sobre el dispositivo de anclaje. I

En la figura 16, se ha representado un perfecciona-!
i

miento del invento que permite limitar la sección de la I
i

cabeza de anclaje después de aplastamiento. !
i

Una matriz 20, provista de un ánima 21, está dis- i
puesta alrededor del anillo 8 antes del aiDlastamiento. i 

limita así la expansión del anillo durante el aplastamien ' 
to y permite, eligiendo la sección del ánima 21, dar a la j

i

cabeza de anclaje una sección máxima necesitada, por ejem i 
pío, por la colocación del anclaje. |

naturalmente, el invento no está limitado por los | 
detalles de los modos de realización que acaban da ser J 
descritos, y que podrían ser modificados sin salir del mar 
co del invento. 1

En particular, se podría adoptar para el anillo ¡

■7-69 - 7 -
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cualquier otra forma distinta de las que se han descrito, 
y darle una sección cualquiera.

la presente solicitud que corresponde a la presen­
tada en Francia, con fecha 18 de Junio de 1.968, ba¿o el 

: 172 1-7155.434, se acoge a los beneficios del artículo 51
■ del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

i

i

! R3IVIIÍDIOAOIOIÍI2S
t

t

i

¡

los puntos de invención propia y nueva que se pre—
r

\ sentan para que sean objeto de la presente solicitud de
i

'Patente de Invención en España, por YEI1TTE años, son loaj
' siguientes:
i}

1.- Procedimiento da formación de cabezas d9 ancla- 
; je en barras metálicas, en el cual la barra es mantenida.
; cerca de su extremo por un órgano de aprieto, y la parte 
jlibre que sobresale del órgano de aprieto es aplastada 
, contra el órgano de aprieto por un dispositivo de compre­
sión, caracterizado por el hecho de que se enfila sobre 
la parte libre de la barra, antes de la operación de aplas 
tamiento, un anillo metálico provisto de un ánima inte­
rior de sección igual o muy poco superior a la de la ba—
. Kra, 7 cuya altura es a lo sumo igual a la longitud de la 
i parre libre de la barra, luego se aplasta simultáneamente 
i la parte libre de la barra y el anillo por medio del dis— 
¡positivo de cornarasión.
■ 2.- Procedimiento de formación según la reivindica­
ción 1, caracterizado por el hecho de que el anillo es fi
j

* 8
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.el anillo y la barra antes del aplastamiento, 
j 3*- Procedimiento de formación según la reivin-
jdicación 1, caracterizado por el hecho de que la cara de 
apoyo del anillo sobre el órgano de aprieto forma una ba 
;se que coopera con una cubeta hecha sobre la cara de apo
i  \ mmm

yo del órgano de aprieto.
4. - Procedimiento de formación según la reivin­

dicación 1, caracterizado por el hecho de que la barra, el 
orificio interior y la superficie lateral del anillo tie­
nen una sección no circular.

5. - Procedimiento de formación según la reivin­
dicación 1, caracterizado por el hecho de que el anillo 
presenta en una parte de su altura una sección estrechada.

6. - Procedimiento de formación según la reivin­
dicación 1, caracterizado por el hecho de que la base del 
anillo está ensanchada.

7. - Procedimiento de formación según la reivin­
dicación 1, caracterizado por el hecho de que antes de la 
operación de aplastamiento se dispone sobre la cara de ap£ 
yo del órgano de aprieto una matriz provista de un orifi­
cio de calibrado de sección superior a la del anillo, por 
el cual pasa la parte libre de la barra y el anillo.

8. - Procedimiento de formación de cabezas de 
anclaje de barras metálicas.

Tal y como se ha descrito en la memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa 
ra los fines que se han especificado.

i

•9-
16.2.71



Esta Hemoria consta de diez hojas escritas a
máquina por una sola cara.

íiadrid,
p.a.
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