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La presente patents de invencidn se refisre a
una magquina para la Pabricacign automética de armaduras meti-
licas para confeccionar vigas de hormigdn armado.

La mdquina que se reivindica para fabricar las
referidas armaduras, presenta la novedad da psrmitir la con-
Peccidn de las mismas fabricindolas con estribos discont{nuos,
que envuelven exteriormente los radondos longitudinales, gqus
son los que absorben los ssfuarzes de traccidn y comprasién
que soporta la vigueta, mientras que el estribo absorbe los
asfuerzos cortantes,

El sspscial disefflo de la maguina motivo de la
presente patente, al ser de una notable sencillez, rasulta de
una gran scanomia, lo que permite su adquisicidn por el pro=
pic Pabricante da viguetas, ton lo cual puede asi confeccio=-
narse sus armaduras, con las ventajas que en todos los aspec-
tos sllo supone.

El Ffuncionamiento de la maquina es como sigue:
se parte deo cuatro mallazos gque llevan enrollados redondos
calibrados ds los didmetros que se desee para las viguetas a
Fabricar. De tres de estos mallazos salen los redondos longi=-
tudinales de la vigueta que, svidentsmente antes de ninguna
otra manipulacion, deben ser enderszados, por lo cual se las
pasa por un sistema de cilindros enderezadores, sjerciendo
traccidn de los mismos desde aextremos contrariocs a agusl en
el que satin las devanadoras. Una vez endarszados, pasan a un
sistema ds avance contenido en otra mesa, formando una cate-
naria de varios metros que apoya en la salida da los endere~

zadores y en la-entrada de los sistemas de avance de cada re~

dondo.
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La axistencia de asta cateanaria evita los tiro=-
nazoa & intsrrupcionas gque puedan producirse cuando por una
mala regulacidn de las diversas maquinas, la velocidad de pro-
gresidn del radondo no sea la misma en todas sllas.

Esta catenaria seglin la relacidn de velocidad
de salida y entrada formaran una flscha o muy pronunciada,
qus avidencia que la alimentacién de los enderozadoras s su-
perior al dsl sistema de avance, o sxcasivamente pequefla, que
muestra quse ocurre exactamente lo contrario. En ambos casos,
unos contactorss situados a conveniente altura, pueden hacer
sntrar en funcionamiento el dispositivo de parada da la ma-
guina gue tonvenga.

Con los tres redondos longitudinales ya endera-
zados @ introducidos en la maguina de alimantaéién de estri-
bos y soldadura, mediante el sistema de avance que lleva esta
maquina, se situan de tal forma que puede colocarse el cuarto
redondo, que @s el gue formari los estribos, y cue proviena
de otro mallazo que alimenta un dispositivo de endesrezado y
avance situado formando un angulo convenisnte con los ante-

riorass.

Una vez situado aob:a‘ios tras redondos longitue-

dinales sl redondo de los estribos, se susldan simultanea o

¥

sucesivaments ol mismo a los tres redondos longitudinales, cor
tandosa después merced a una cizalla accionada por un cilin=

dro.

Los tres radondos longitudinales con el redondo
de los estribos soldados a los mismos y todavia sin que se 19?-

haya sometido a ningin doblado, avanzan hacia una nueva mesa,

an la gue tres rodillos, mediante unos muelles, presionan los
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redondos del mallazo formado éobra las guias para mantener-
los rigidos hasta qus llegan lgs estribos, todavia contenidos
en el mismo plano, a un cilindro situado con una inclinacidn
variable que dobla el extremo en voladizo dsl redondo de los
estribos, dejédndolos casi formando angulo recto con el resto
del mallazo. Merced a esta operacich, los propios estriﬁus no-
estorbaran la.ﬁntrada de la pinza.

Continda sl avance del mallazo, ya desprovisto
de guias laterales, entranda en una quilla que accionada me=-
diante dos cilindros haca baJar los dos radondos longitudina—~
las aitarioras, cunFormando'éaulatinamente la armadura..Con
asto se consigue el que se Qéyan doblando poce a poco los es-
tribos, dsjando abajo a los %os redondos laterales o de trac-
cisn, produciendo a la salidg de la quillas una armadura de
seccidn triangular, en la cu%l no estd fijada ain la separa-
cidn del redonds de la basa,

Sigua avanzandugla armadura asi constituida,
ahora guiasda lateralmente pug unos redondos qua fijan la dis-
tancia que se desee sntrs log redondos de la basas y que pro-
parcionan un paralslismo parfectoc entre estos dos redondos.

En estas condiciones, entra en funcionamiento
un nuevo aparatoc de soldadura por puntes, coincidiends eon cg
da paro por el avance de un paso de la méquina y soldanda autod
maticamente sl voladizo de los redondos que Parmaﬁ}ialosia y
cisrra el estribo. :

En ests momento ya tenemos confeccionada la ar-

madura y ho nos cueda mas gue eleglr la longitud doseada pa-

ra la misma., Establecida esta longitud, se la hace ssquir so=

bre una mesa que tenga la longitud convenientse, y cuando llgw
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gus al extremo de la misma, s8 producs 8l corte de la armadu-
ra impulséndola mediante pistones fuera de la misma, con lo
cual se obtians una armadura cortada al large conveniente y
s8 deja libre la mesa para recibir una nusva armadura.

+ Todo el conjunto estd provisto de motores eldce
tricos compresoras y Srgancs de regulacidn que interconectan
el Puncionamiento de los distintos componentes de la maquina
y que son convencionales. .

Concretaremcs las caracteristicas de la maquina

que se rsivindica, con refersncla a las adjuntas figuras,

que carraspondan énicamenta a una Porma de ejecucién; sin ca-
ricter alguno limitativo, gus se presenta a titulo de ejemplo
de realizacidn con el Pin indicado, ya que la Porma, dimensioq
nes y materiales con que se Fabriguen los distintos componen-
tes, saeran an cada casa, los que se estimen mas convenientas,
para la aplicacidén concreta de que sa trats, sin que tales va

riacionas, asl como las que puedan hacerse an detallss de pres

sontacidn u organizacidn, afecten a la esencialidad reivindicg~

da, por lo gue las maquinas para la Pabricacidn automitica de
armaduras metilicas para confeccionar vigas de hormigdn ar-

mado, qus se Pabriqusn de acusrdo éun la idea genseral rescfia=-
da, y cualquiera de ssas modificaciones, no seran sino variam

tes, igualmente comprendidas y proteglidas por el presente re-

i

gistro,

Las figs. 1 y 3 prasentan sl conjunto de los mec

nismos ds parf{l, y las Pigs. 2y 4 el mismo conjunto en plan:

tao

La flg. 5 8s una vista desde A del endsrezador

del raedondo de los sstribos.
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' conos=gufa 6 y de las tres endsrezadoras 7 montadas sobre la

La fig. 6 es una seccidn por B-C ds la fig. 3.

Can referencia a dichas figuras y a los nimeros
que sabre ellas designan las partes y detallss ds la maquina
representada, ,que interaesan a los fines de esta memoria, la
descripecidn de la misma es como sique:

Comienza 8l proceso partisndo de cuatre deﬁana-
doras 1 (figs;~l y 2), sobre las que se depositan los rollas
de acere adecuados segin las necesidades exigidas por sl cal-
culo previo de la armadura.

Dos devanadoras corresponden a los redondos in=
Periores des la vigueta (traceidn) 2 (fig. 2), la 3 corresponw=
de al redondo superior, y por Gitimg la devanadora con sl re-
dondo 4 es la que alimenta el acero para formar los estribos.

. Las devanadoras 1, gque alimentan de los dos re-
dondos 2 y 8l redondo 3 hacen pasar los reapectivos redondos
a través de unos soportss-guias 5 (figs. 1 y 2), Formadas por
cilindros de acern, para separar, orientar y sacar de ellos a
la altura y distancia conveniente para ser introducidos en lod
conas donde comiesnzan las enderezadoras.

Los tres redondos 1 y 2 pasan a través ds los

mesa 8 y que constan cada una de ellas de daos lineas ds po-

leas especiales acanaladas, con regulacidn de aproximacidn (sd-

gln el diametro del redondo empleado) para salir endarezadas
las barras que al FPinal forman las armaduras,
En la parte final de la mesa 8, se apoyan dos

guias 9 sobre las que se desliza el pusnte 10 sobre los coji-

netas 11 (figufé 2). Sujetas al puente existen tres mordazas

mecanicas 12 (figs. 1 y 2) que se abren y cierran automatica=-

Ll
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ments al desplazarss en vaivén, dando lugar al avance simul-
tineo de loa tres rsdondos que pasan a alimentar la maquina
propiamente dicha. Este avance se logra mediante un cilindro
noumatico de doble efscto 13 unido al pusnte 10, y suscepti-
bls de ser graduado su recorrido y velacidad en funeidn da la
exigida por la maquina. '

Para Facilitar ol procesc de fabricacidn de la
armadura, quaeda.una distancia entre la mesa 8 y la 14 lo su-
ricientemente larga para que entre ambas mesas, Pormen los
tres radondos una catenaria para independiger la salida da lad
enderezadoras montadas sobre la mesa 8 y la entrada a la masa
14, 7

De sste modo, entre la salida de.la mesa 8 y-la
antrada de la mesa 14, ss dejan un vano de algunos metros, en
el cual los tres redondos forman una catenaria, cuya flecha
viens condicionada por la diferentse marcha de los enderszada=-
res da la mesa 8 y sl sistama dé alimentacidn de la_masa 14,
Si la flecha de la catenaria llegass a ser excasiva, tocarian
los redondos unas ralés que har{a que se parase el sistema de
enderszado por habsrss adelantado éste al sistema de alimen=
tacién de la soldadura del estribo. Por el contrario, si la
Pléchas tomase valores por debajo de un determinade limite, cor
lo que se correrfa el rissgo de que los redondos sufriessn ti-+
ropazos inconvsnientes para la perfacta prasantacién de los
mismos a los puntos de soldadura, pusds pravarse también un
dispositive, gue en ssts caso datiene al trabajo de la magui=-

na en la zona de sistsma de avance hacia el ds alimentacion

da estribas y soldaduras.
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De este modo, se consigue independizar sl tra-
bajo de ambas maquinas, lo eual ss un logro de sste sistéma.
que no se encuentra antre los dispositivos actualmente en usa.

El vano a que nos referimos ss producirfa entre
el final de las Pigs. 1y 2y el principic de las figs, 3
4, '

La mesa 14 esti formada a su entrada por. tres
enderezadoras auxiliares 15 seme jantes a las de la masa 8,
aungque mas cortas por no requerir mayor longitud.

Los redondas pasan a travds dq la enderezadara
secundaria 15 madiante un sistema de vaivén, similar al de la
mesa B accionado por el cilindro 16, y con la saola diferencia

que la fijacidn de los redondas se hace mediante tres ciline

dra’s verticales 17, que accionados dimultdneamente, ejercen me

diante unas mordazas especialés.ranuradas, la presiﬁn suficien
te para arrastrar periédicaméate los redondos sn una longitud
igual al paso del aestribo que Porma la celosia de la armadura.

Para mantener la correcta alineacidn de los ra=
dondos se hacen pasar a travds de unas guias cil{ndricas 18,
lo gue es muy importante, ya que inmediatamente después, y ane
tre las dos gufas 19 (Pig., 2) viene encauzado sl redondo que
formara el estriho,

Con los cuatro redondos dispuestas convenisntow
mente, es decir, los tres de les redondos longitudinales para-
loelos y sl del redondoc de los estribos colocado sobre ellps
formando un angulo, se produce simulténeamente la soldadura
madiante un brazo triple por puntos con la maquina 20 o al-

ternativamente mediante tres aparatas de soldadura indepandien

tes, lo que requiere menor potencia instalada. La soldadura se
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afectia en los tras puntos de interseccidn qus se produéan
‘antre los tres redondos longitudinales y el del estribao.

Las guias 19 se abren por sl empujs gqus sobre
allas hace la malla soldada sl seguir avanzando cada paso pros-
visto de los estribos. Estos pasos son graduables con solo li-
mitar sl recorrido del vastago del cilindro 16. |

£l proceso da preparar sl redondo de los estri=-

bos, comienza en la devanadore que llava el raedondo 4 que ss

hace pasar a travas de una endsrezadora 21 semejante a las ant

teriores y que mediants el cilindro 22 cuyo vastago esté gulat

do y lleva en su extremo una mordaza accionada mediante el eis
lindro 23 y qus alternativamente va introduciendo sl redondo
a través de la cizalla 24 accionada por sl cilindro 25, que
va cortando automaticamente los trozos que forman el mallazo
en un mismp plano, Todo sste conjunto estd montado sobre la
mesa 26 (fig. 5) gue ssta colocada lateralments y formando sl
éangulo con las otras mesas qus se pratenda obtener entre sl
radondo de los estribos y los longitudinales.

Sigue el proceso entrando el mallaze formado a
la mesa 27 unida a la masa 28.

"A la sntrada de la mesa 27 lleva tres rodillos
29 que mediante unos muslles presionan los redondos dsl mallas
20 formado, sobrs las gufas 30 (figs. 3 y 4) para mantenerlo
r{gido hasta quo ilagan los estribos contenidos todavia an un
solo plano, al cilindro 31, el cual tiens una inclinacidn va-
riable para doblar el extremo en voladizo del redondo, casi a

908 con relacidn al mallazoj; y en sentido longitudinal, seguin

convenga de acuerdo con el paso a qus sa estd trabajando. Es-

ta variacidn se precisa para que al producirse el cierre del
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estribo mediante un aparato especial de socldadura, los propiog
gstribos no estorban la entrada de la pinza. 7

Sigue avanzando sl mallazo segdn sl paso proviss
to y ya sin guias laterales 30, los dos redondos del exterior
van bajando obligados per la prasion que sabre dicho mallazo
ejerce la quilla 32 que acclonada mediante dos cilindros 33 vd
conformando lé.armadura, abriéndose y carrando a cada avance
del mallazo o paso de los estribos, De ssta forma poco a poco
se van doblando haclia abajo los dos radondes laterales o de
tracecidn para salir al final de la quilla, formando la armadu=
ra una saceidn triangular, psro sin fijar aln la separacian dd
los redondos de la base, al no estar todavia soldado el vola-
dizo que previaments se habia doblado.

En todo ests procesc, &8s evidente que el radon-
do del estribo, gueda por el sxterior de los redondos longi-
tudinales gque soportan los esfuerzes de compresidn y traccidn,
quedando asi constituida la armadura segln registro de la so-
licitud nimero 214,043.

Sigus avanzando paso a paso la armadura, guia-
da lateralmente mediante unos rodillos 34 (Pig. 3) para con~
seguir la anchura sxtsrior deseada de los redondos base; y ung
pisza interior svita que pusdan juntarse mas de lo previsto,
consiguéndose as{ un paralelismo psrfaecto entre los dos re=
dondos qus forman la base de la armadura.

Es en este momento, cuando un aparato de solda-
dura por puntos 35 (Pigs, 3 y 4) accionado por un cilindro
36, y que coipcidiendo con el paro de cada paso de la miqui-

na, entra entre dos estribes y suslda automdticaments el vo-

ladize del redondo que forma la celosfa y clerra sl sstribo,
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quadands a partir de este momento confeccionada la armadura.

A continuacion un disco abrasive 37 acoplado
diroctamenta a un motor y éste sobre una mesa deslizante y
accionada con un cilindro 38 (fig. 4) de doble afecto, produ-
ce el corts de la armadura, al ser accivnado el cilindro auto-
maticamente madiante un f{n de carrera, colocado en la masa
de corte 39 y Q la distancia gonveniante para obtener la lone
gitud deseada.

Inmediatamente de haberse producido sl corte,
antran sn accidn dos o mas cilindros pequefins 40 que empujan
la armadura y la sacan de la mesa, quedando as{ esta mesa an

condiciones de racibir otra armadura.

Para 8l accionamisnto automatico del conjunto,
existe un cuadro eldéctrico 41 con relss, contactores, ste.,
que mandan los movimientos de avance y retroceso de los ciline
dros; un compresor 42 alimentado con un motor eléctrico, que
proporciona a8l aire comprimide para sl accionamiento de los
cilindros, as{ como las slectrovalvulas y demas elementos de
regulacién nacesarios para el automatismo de los cilindros.

La fige 5 muestra una vista desde A del sistema
de snderezado que sa utiliza para sl redondo de los estribos,
an el cual ss puede observar que estd sustentado por el bas=
tidor 26. Por Ultimo, la fig. 6 as una seccidn por B-C de la

rig. 4, qua permite hacerse una ldea de la ybicacion.

N 0 T A

b
%a presente patonte de invencidn, comprende las

siguientas raivindicaciones:

gl POl
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1.~ Maguina para la Pabricacidn automitica da
armaduras metalicas para confeccionar vigas de hormigdn arma-
do, caracterizada porque partisndo de cuatro dsvanadoras sn
las que estan contenidos rollos de acerc da los diimetros co-
rraspondiantes, ses hace pasar el redondo de acern de cada daw=
vanadora por sendos snderezadores ejercisndo traccidn poi =34
extremo contrario al de la situacidn de las devanadoras, de mo
do que tres de esﬁns redondos avancen paralelaments situados

en un mismo plano, correspendiendo las esxtremos a las barras
infariores de las viguestas, y sl central a la superior, y ali-

maentando el cuarto después de haberle girado convenientemants,
de modo que se sitle sobre los tres anteriores Pormanda un an-
gulo de la inclinacidén adecuada; en sl momento en que sl ex-
tramo de este cuarto redondo transversal, que corrssponderi a
los estribos deg la armadura, rebase ligeramente el redonda mag
ale jado, se produce, bien de modo secusncial o simultanso,

al soldado por puntos de este redondo a los tres anteriores
que siguan contenidas en un plano horizontal, y ssguidaments
el corte del extremo de este redondo transversal; la maquina
por traccionss sucasivas va haciendo avanzar a la estructura
un paso de cada vez, colocando en cada paso una nusva barra
transversal que suelda y corta, sidgaiende el zwance de la es—
tructura que se va introduciendo progresivamente en una quillg
en la que ss produce un plegado, saliendo consiguientemente
de la misméicon la secciﬁn adecuada para su smpleo 8n las vie
guatas, se suelda el extremo gue quedaba libre dsl redondo
transversal y se corta a lo largo cuando se ha conseguido la

longitud deseads, ohteniéndose por este procedimientn armadu-

ras de la seccidn y longitud que se dessan.

3 S




10

15

20

25

30

‘caracterizada porque partiendo de cuatro rollos con redondos

2.~ Maquina, segin la reivindicacidn anterior,

de calibre adecuado, se las hace pasar eatirando por un ex-
tremo por una enderezadora consistente en rodillos colocados
on lados opuestos del raedondo a la distancia adecuada para
consequir sl perfacto sndsrszado de los mismosj la traceion
sohre sstos radondos se sjerce de forma automatica y secusne
cial haciéndolea évanzar una distancia igual al paso que sa
deses para los estribos de la vigusta; entro la salida de @s=
tos endsrezadores y la entrada a la mesa que lleva el sistema
de avance para alimentar y soldar sl astribo, los redondos
forman una catenaria sntrs el vano que presenta las dos me=
sas, cuya Placha, al modificar la altura a qualllegan los re=
dondos, establece contactos gue gaobiermnan sl funcionamiento
de las dos partss de la maquina, proporcionando el automatis-
mo que svita el atasco.

3o~ MAquina, segin la reivindicacidn primera,
caracterizada porgue una vez situado un redondo transversal=
maente sobre los otros tres contenidos en un plano ha;izontal.
se procede a su soldadura simultdnea o sucesivaments, segln
se disponga de una maquina con tra; boquillas o tres maguinas
con una scla boguilla, y sl transformador empleado tenga po-
tencia suficiante para permitir uno u otro procedimiento, que
;;i; sa diferaencian en la rapidsz da ejecucidn.

4.~ Miquina, segdn la reivindicacidén primera,
caracterizada porque la estructura contenida en un plano, slen-

pre madiante traccicn, se la introduce progresivamente en una

quilla cuya forma va variando hasta conseguir la de la estruce

tura plegada, saliendo la armadura de ssta quilla solamente a
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falta del plegado y soldado del dltimo esquinaze del estriba,
S5.- Maquina, segin la reivindicacidn primera,

caracterizada porque an la astructura metalica, una vez canfor

méda, se pliega al reborde del estribo y se le suelda, quedando

8l redondso del sstribo exteriormente a los longitudinales.

6.~ Maquina, segdn la reivindicacidén primsra, ca

racterizada porque en las sstructuras con los estribos colaca-
dos al paso previamente slegido, y soldadas sn todos sus pun-
tas, se consiguen armaduras metalicas de longitud pre-estable-
cida, disponiendo el sistema de caorte a la distancia deseads.
7.~ "Maquina pars la Pabricacidn automitica de

armaduras metdlicas para confaccionar vigas das hormigén arma=

da'*.

consta de trece hojas foliadas y escritas a

la de sus caras.

Madrid, a & ENE 1976

Fde.s Padra Matamoren
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