MO/mc. PS.Z22787-AD

lO.

B

a favor de Don Joaqufh TARRADAS ISERN, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Moncada (Barcelona), Paseo de daime I,
26, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARMADURAS ME-

TATLICAS PARA LA CONSTRUCCION".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un nuevo pro-
cediniento para la fabricacidn de armaduras metdlicas para
1a construccidn, mediante el cual resulta posible la fabri-
cacidn en gran escala y con un tiempo minimo de un tipo de
armaduras metdlicas imprescindibles para las actuales téeni-

cas de la construccidn.

La fabricacidn de armaduras metdlicas se viene
realizando en la actualidad con procedimientos lentos y cos-
tosos que exigen una gran cantidad de mano de obra y dificil-

mente se obtiene la calidad de producto y la perfeccidn de~
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seadas.

La presente invencidn elimina estos inconvenien-
tes por el hecho de proporcionar un procedimiento semiauto-
mdtico de fabricacidén de armaduras metdlicas.

Pars ello el procedimiento, de acuerdo con la
invencidn, comprende un grupo de carretes portadores de hi-
lo metdlico, fdcilmente accesibles, provistos de mecanismos
que les permiten girar libremente sobre su eje; un grupo de
rectificadores de hilos metdlicos adecuados pafa el hilo a
utilizar, situado a la entrada de un tinel estabilizador de
forma curva que constituye un sistema automftico regulador
de la tensidén de los hilos; un grupo prensa, situado a la sg
lida del tunel estabilizador, desplazado ligeramente hacia
uno de los lados del eje de salida de dicho tinel y a una
cierta distancia del mismo, provisto de un sistema neumdtico
de arrastre de hilos metdlicos y un sistema neumdtico curva-
dor y cortador de dichos hilos metdlicos al cual llegan par-
te de los hilos procedentes del tunel estabilizador; llegan-
do los restantes hilos metdlicos a un grupo de soldadura ac-
cionado manualmente que va precedido por un sistema neumdti-
co de arrastre de hilo metdlico a la vez director del mismo,
situado en la direccidn del eje de salida del tinel estabi-
lizador, un tren de avance neumdtico situado a continuacidn
del equipo de soldadura;: un grupo compresor de aire que ali-
menta a8l sistema de prensa con su correspondiente mecanismo
de arrastre, al equipo de soldadura y su mecanismo de arras-
tre y al tren de avance, estando todo ello controlado por

un cuadro de mandos electrénico.
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El sistema prensa, de doblado y cortado de hilos
metdlicos, estard, preferiblemente, cerca del equipo de sol
dadura para evitar largos traslados de material, llevdndose
los hilos cortados y doblados, manual o automdticamente al
equipo de soldadura, el cual puede estar constituido por un
sistema de soldadura por induccidn, por resistencia, o por
otros medios convencionales de soldadura.

Las armaduras metdlicas obtenidas por este proce-
dimiento estdn constituidas por un grupo de tres hilos, para
lelos entre si en el espacio, pasando estos por los vértices
de un tridngulo isdsceles imaginario, que constituyen las ba
rres de traccidn y de compresidn de la armadura metdlica, u-
nidos entre si por una serie de estribos de hilo metdlico
curvados a modo de V con sus extremos doblados de forma que
ofrezcan una base de soldadura con las barras de traccidn de
la armadura metdlica; estando estos estribos soldados a la
barra de compresidn por el vértice de la V de manera que el
hilo que forma dicha barra de compresidn quede comprendido
dentro de la V formada por el estribo, y también a las dos
barras de traccidn por la base formadas en los extremos del
mencionado estribo, de forma que el plano que contiene al es-
tribo sea perpendicular a los planos formados por la barra
de compresién y cada una de las barras de traccidn y que for-
me un determinado gngulo con el plano engendrado por las dos
barrgs de traccién. Tales estribos resultan dispuestos en in-
clinaciones opuestas y simétricas entre si.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem-

plo no limitativo del alcance de la invencidén y en represen-
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taciones esquemdticas, una forma preferida de llevarla a la
practica.

En dichos dibujos, la figura'l es una vista en
planta de los aparatos que integran el procedimiento de fa-
bricacidn; la figura 2 es una vista en perspectiva de una
porcidn de la estructura metdlica resultante; la figura 3
es una vista en alzado de dicha estructura metdlica y la fi-
gura 4 es una seccidn transversal de la misma estructura me-
tdlica.

En los dibujos se aprecia un grupo de carretes
-1- portadores de hilo metdlico de los cuales parten los hi-
los metdlicos ~2- hacia un grupo de rectificadores de los mig
mos -3%- donde parten, los mencionados hilos metdlicos hacia
un tiunel estabilizador -4- de forma curva; cuyas bocas -5-

y -6~ son de seccidn mds estrecha que la parte central, pro-
visto de medios adecuados para el deslizamiento de los hiloes
metdlicos -7-, y situado de forma que los hilos metdlicos
procedentes de los rectificadores penetren en su boca -5- sa-
liendo por la boca -6-. De dicha boca -6- parte de ellos se
separan dirigiéndose hacia un sistema neumdtico de arrastre
-8~ que abastece a un sistema prensa cortador y doblador de
hilos metdlicos -9-. Los restantes hilos metdlicos que salen
de la boca -6- del tunel estabilizador se dirigen a un nuevo
sistema neumdtico de arrastre -10- seguidode un grupo de sol-
dadura =11~ el cual recihe, por otra parte las piezas forma-
das en -9- desembocando finalmente a un tren neumdtico de a-
vance -12-, estando los dispositivos neumdticos alimentados

por un grupo compresor de aire -13- y estando todo el conjunto
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de mdquinas controlado por un cuadro de mandos electrdnico
~-14-.

En la figura 2 se aprecia el hilo -15- que forma
la barra de compresidn, la cual estd unida a los hilos -16-,
que forman las barras de traccidén mediante los estribos -17-
que presentan un codo cerrado -18« en su parte central gque
abarca al cabo o barra de compresidn -15-, abriéndose luego
en dos segmentos rectos -19- terminando con sus extremos dobla
dos en forma de codo -20- y unidos a las barras de traccidén
-16- mediante soldadura, al igual que con la barra de compre-
sidn ~15- que va soldada en la parte central del codo antes
mencionado.

Bl procedimiento motivo de la presente invencidén
consta de las siguientes fases: a) Fase de rectificacidn de
los hilos metdlicos, b) Fase de estabilizacidn del movimien=-
%o del hilo. c) Fase de corte y doblado de estribos de hilo
metdlico. d)Fase de soldadura de los estribos de hilo metd-
lico, a los hilos metdlicos que forman las barras de compre-
8ién y de traccidn. e) Fase de corte de la armadura metdlica
ya acabada.

En la fase primera actia el grupo rectificador de
hilos metdlicos -3- el cual recibe los hilos -2- de los ca-
rretes portadores de hilo -1- y elimina las torceduras y de-
mds imperfecciones que presentan los hilos metdlicos que han
adquirido al ser enrrollados en los carretes, quedando, los
hilos metdlicos, perfectamente enderezados, y en condiciones
de ser utilizados posteriormente.

En la segunda fase, o fase de estabilizacidn, los
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hilos metdlicos penetran en el tunel estabilizador =4- que
por su forma hace que se eviten las brusquedades producidas
por los fuertes y rdpidos tirones que dan al hilo metdlico
los sistemas de arrastre, -8-, -10~ y -12- que podrian re-
percutir en las caracteristicas mecdnicas de los hilos metd-
licos por producir en ellos una sobrefatiga que afectaria a
la calidad de la armadura.

La fase tercera de corte y doblado de estribos es
realizada por el grupo -9- y mediante un sistema neumdtico
de prensa de conformacidn a los estribos para su ulterior sol-
dadura.

Los estribos formados en -9- se sueldan a los hi-
los que constituyen las barras de traccidén y de compresidn,
constituyendo esta operacidn la cuarta fase del procedimien~
to, operacidn que se realiza en el grupo -9- de soldadura,
siendo éste accionado manualmente.

Ya solo resta cortar la armadura metdlica a las
medidas precisas para su wlterior utilizacidn, lo cual se
lleva a cabo en la fase quinta, a la salida del tren de avan-
ce y con sistemas convencionales de cortado de hilos metdli-
cos.

Serdn independientes del alcance de la presente
invencidn, los detalles accesorios y demds caracteristicas
constructivas no esenciales, empleadas en la puesta en prdc-
tica de la misma, por quedar todo ello comprendido dentro del

espiritu de las siguientes reivindicaciones.
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NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacién de arma-
duras metdlicas para la construccidn, caracterizado esencial-
mente por el hecho de comprender un grupo de carretes porta-
dores de hilo metdlico, fdcilmente accesibles, provistos de
mecanismos que les permiten girar libremente sobre su eje de
rotacidn; un grupo de rectificadores de hilos metdlicos ade-
cuados para el hilo a utilizar, situado a la entrada de un
tunel estabilizador de forma curva gque constituye un sistema
automdtico regulador de la tensidn de los hilos metdlicos;
un grupo prensa, situado a la salida del tunel estabilizador,
desplazado ligeramente hacia uno de los lados del eje de sa-
lida del mismo y a una cierta distancia de €1, provisto de un
sistema neumdtico curvador y cortador de hilos metdlicos al
cual llegan parte de los hilos metdlicos procedentes del -
nel estabilizador; llegando los restantes hilog metdlicos a
un grupo de soldadura que va precedido de un sistema neumg-
tico de arrastre de hilo metdlico, a la vez director del mis-
mo, situado en la dirececidn del eje de salida del tunel esta-
bilizador; un tren de avance neumdtico situado a continuacidn
del equipo de soldadura; un grupo compresor de aire que ali-
menta al sistema de prensa con su correspondiente mecanismo
de arrastre, al equipo de soldadura y su correspondiente sis-
tema de arrastre y al'tren de avance! estando todo ello con-

trolado por un cuadro de mandos electrdnico.
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2. Procedimiento para la fabricacidn de armadu-
ras metdlicas para la construccidén, segin la reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de que el sistema prensa, de
doblado y cortado de hilos metdlicos, estd, preferiblemente,
cerca del equipo de soldadura para evitar largos traslados de
material, llevdndose los hilos metdlicos, cortados y doblados,
manual o automdticamente al equipo de soldadura, el cual pue-
de estar constitufdo por un sistema de soldadura, por induc-
cidn, por resistencia, o por otros medios convencionales de
soldadura.

3. Procedimiento para la fabricacidn de armadu-
ras metdlicas para la construccidn, segun las reivindicacio-
nes 1 y 2, caracterizado por el hecho de que a la salida -del
equipo de soldadura se arrastra neumdticamente un grupo de
tres hilos metdlicos, paralelos entre si en el espacio, los
cuales pasan por los vértices de un tridngulo isdsceles ima-
ginario, que constituyen las barras o cabezas de traccidn y
de compresidn de la armadura metdlica, unidas entre si por una
serie de estribos de hilo metdlico curvados a modo de V con
sus extremos doblados de manera que ofrezcan una base de sol-
dadura con las barras de traccién de la armadura metdlica,
estando dichos estribos soldados a la barra de compresidn por
el vértice de la V de manera que el hilo que forma dicha ba-
rra de compresidén quede comprendido dentro de la V formada
por el estribo y a las dos barras de traccidn por la base for-
mada en los dos extremos del estribo, de formza que el plano
que contiene al estribo sea perpendicular a los planos forma-

dos por la barra de compresidén y cada una de las barras de
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traccidn y que forme un determinado dngulo con el plano en-
gendrado por las dos barras de traccidn.

4. Procedimiento para la fabricacidn de armadu-
ras metdlicas para la construccidn, segin la reivindicacidn
1 a 3, caracterizado por el hecho de que en el equipo de sol~
dadura se disponen los estribos de modo que el dngulo formado
por el plano que contiene a un estribo y el plano engendrado
por los dos hilos metdlicos que constituyen las barras de
traccidn estd en contraposicidn simétrica con el dngulo for-
mado por el plano que contiene al estribo anterior y el plano
que contiene a los dos hilos metdlicos que constituyen las
barras de traccidn, estando, los estribos, separados entre si
por una clerta distancia.

5. Procedimiento para la fabricacidén de armadu-
ras metdlicas para la construccidn, segun las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado por el hecho de comprender una fase de
rectificacidén de hilos metdlicos, una fase de estabilizacidn
del movimiento de los hilos metdlicos, una fase de corte y
doblado de estribos, una fase de soldadura de los estribos a
los hilos metdlicos que forman las barras de traccidn y de
compresidn y una fase de cortado de la armadura metdlica ya
acabada.

6. Procedimiento para la fabricacidén de armadu-
ras metdlicas para la construccidn.

Todo ello segin queda descrito en la memoria adjun-
ta y resumido en las reivindicaciones contenidas al final de
la misma, establecidas de acuerdo con el articulo 100 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que comprenden en

conjunto diez hojas foliadas, ecritas a mdquina por una sola
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de sus caras.

Barcelona, 11 de diciembre de 1972
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