" JNISTERIO DE INDUSTRIA - S—
REGISTRD DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES% 28 ENF 1076 Al

@ FECHA DE_PRESENTACION

44694

PATENTE DE INVENGION

- PRIORIDADES;
@Numsno @ FEGHA @ PAIS
1.504/175 7 -2 - 1975 Suiza
(&) rechia ok puBLICIOAD (B)CLASIFICACION INTERNAGIONAL, m\-rs:mz-uz LA GUE ES DIVISIONARIA

Eoyc

{83 TivULO BE LA INVENCION

Mejoras en la fabricacidn de cabezas recalcadas en un alambre ten=—
sor de alta resistencia,

@ SOLIGITANTE (3)

BUREAU BBR Ltd, (sociedad suiza)

DOMISILIO DEL SOLICIYANYE

ZURICH ( SUIZA ) Riesbachstrasse 57

(2 mvenTon ke

1.~ Hans-Rudolf SIEGWART (nac. suiza)
2.~ Distmar LEEB (nac, austriaca)

@ TITULAR (E3)

BUREAU BBR Ltd. (sociedad suiza)

@ REPRESENTANTE

D. Carlos Roeb Ungeheuer

UNE A-4 MOD. 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA ,




10

15

20

25

30

444694

i .

El presente invento se refiere o una cabeza recskca~
da en un alambre tensor de alta resistencia que, en la
transicidén entre la cabeza y el alambre, forma una super-
ficie de asiento para el apoye, as{ como o un procedimien—~
ta para la fabricacidm de tal eabeza recalcada.

Se conoce desde hace mucho tiempo proveer los glam—
bres tensores de cabezas reecaleadas, es deeir, recaleadas
en fr{o.-— Los alambres tensores em un extremo se apoyan
mediamte estas eabezas en un cuerpo de anclaje. AX lado
del didmetro del alambre naturalmente que también las su-
perficies de asiento entre ecabeza y alambre represemtan
un papel esencial. En el caso de cabezas recaleadas cono-
cidas, que frecuentemente pr@senxan una forma esférica,se
encuentra el didmetro méximd;de la cabezaz, es decir, el
didmetro meyor de la misma, relativeamente lejos de la su~-
perficie de asiento, estando esto referido a la altura de
la cabeza. Ahors se ha demostrade que esta posicidém cono-
cida del miximo didmetro de la cabeza, en el e¢aso de cabe~
zas recalcadas en frio, durante el proceso de deformacidm,
condiciona une transformacidnm de material, relativamente
mala, 1o que, & su vez, puede producir grietas, aunque
sean finas, en la superficie y en el interior de la ecabeza
Respecta a esto debe observarse que la posibilidad de mol
deo en frio de un material, al lado de su composicidn me-
taldrgica, dependen en primera linea de las propiedades
de resistencia y de la estructura. En comparacidm con va-

rillas normeles de rescdleado en frio, los alambres tenso-

res curvados para la construccidn de hormigén tensado,pre
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sentan resistencias de una altura mayor del doble, menores
estrechanientes de rotura y una diferente estructura. EL
recalcado de cabezas de anclaje, por o tanto, respecto a
la comformacidén, as{ como tembién respectoc al verdadero pro
ceso de recalcado, requisre medidas especiales.

Ie cabeza recalcada, segin el invente, en un slambre
tensor de alts resistencia, se caracteriza porgue el mé~
ximo didmetro de eabeza se emcuentra em el tercic de Ja al
tura de le cabeza mds cerceno a la superficie de asiento,
ventajosamente incluse en el Wltimo cuarte de la altura de
la cabeza y porque el didmetro de la cabeza en el extremo
libre de la misma, es menor gque el didmetro del alambre y
porgue la cebeza en su sector terminmal presenta la forma
de un tronce de cono.

Gracies a esta constitucidn especial de la cabeza re-
calcada se ha demostrado que puede eliminarse la formacidn
de grietas en lIa superficie de la cabeza.

Esta forma Sptima de la cabeza permite ademds que se
adapte a exigencias esspeciales la superficie de ssiento,
que sirve para el apoyo, es decir,'permite aunentar gene~
ralmente la superficie de asiento, ya que la forma de ca-
beza, Segin el invento, puede alcanzarse con la minima de-
formacidn.

En el proceso de recalcado, ademds, el alambre puede
centrarse, respectivamente guiarse, de un moda esencialmen
te mejor, comsiguiéndeose al mismo tiempo todavia una con-
duceidn exterior esencialmente mejorada a través del meca-

niamo recaleador, es decir, que la altura de la cabeza
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abareada por la herramienta, es esencialmemte mayor en com
paracidén con los procedimientos hasta shora existentes.

Tgualmente forma parte del invenio un procedimiento
para le fabricacidén de tzl cabeza recalcada, sujeténdose
el alembre, en la proximidad de su extremo, entre mordazas
tensoras y defo;méndose el exiremo sobressliente mediante
una herramienta moldeadora por recalcado en frio para cons-
tituir una cabeza.

La parte inventive del procedimiento consiste en que
se utilize une herrasmienta moldeadora com una cavided de
molde en forms de tronco ae cono, cenitrandose por si mismo
el alambre al moverse la herramienta y porque la herramien-|
ta, excepto una hendidura Iiépe, gue corresponde aproxima-~ |
damente & un tercic de la alfﬁra de la cabeza terminada, se
mueve contra las mordazas sufetadoras de tal modo que la
cabeza deseada se produce eniel interior de le cabeza con
ninima transformacidén de material.

Este procedimiento de fabricacidnm exige un minimo de
transformacidn de material durante el proceso de recalcado
vy por ello un mfnimo de transformacidén de material en el
interior de la cabeza que pudiera producir trastornos es-
tructurales. AL mismo tiempo también se alcanza um proce~
dimiento de recalcado 4ptimo en el curso cronoldgico, es
decir, que el procedimiento de recaloado se domina éptima-
mente en su transcurso.

En la conformaeidn por recaleado de eabezas de ancla-

je, en general Ggbe cuiderse gqne se garantice una transmi-

sién segura de la fuerza de traccidn;actﬁante en el alambrg
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de acero, al cuerpo de aneclaje. En ello debe poderse in-
crementar la fuerza de traccidn hasta Ia efectiva carga

de rotura por traccidén del alambre. Para hacer posible es-
ta transmisiém de fuerza, la cabeza recalcada con la zona
de conbacto hasta una cabeza de anclaje, tiene que presen
tar una suficiente superficie de asiento de aplicacidm. El
tamafio y la forma de la requerida superficie de asiento de
aplicacién dependen, para un determinadc alambre de acero,
del didmetro del orificio de taladro y naturalmente tam-—
bidn de las propiedades de resistencia del material de ba-
ge utilizado, es decir, del cuerpo de anclaje.

Con la cabeza de recalcado, segin el inmvento, respec
tivamente con el proeedimiento de recalcado, segin el in
vento, se ha alecanzado shors que, 2l recalcar la ecabesza,
se consiga el regquerideo didmetro de asiento con minima
trensformacién de material. Esta transformacidém mimima,res
pectivamente Sptima, se ha alcanzado cuando, en el caso de
didmetro de asiento mdximo posible, el didmetro de la ca—
beza puede mantenerse mimimo.

En las cabezas de recalcado, hasta shora existentes,
que presemtaban una forma mds o menos esférica, el didme~
tro de la cabeza era siempre esencialmente mds desfavora-
ble respecto al didmetro de asiento.

El invento se describird em lo gque sigue, por medio
de un dibujo, tedavia algo mds detalladamente, en lo que
en este dibuje se compara la nueva forma segin el inwvento

de una cabeza recalcadu, con una forma convencioenal. De

este dibujo tembién 3e deduce que en las esbezas recalca-
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das, hasta ghomra existentes, tenfa que transformarse esen-
cialmente més material para alcanzar un determinado didme-

tro de asiento, respectivamente una determinada superficie

de asiento. Las cabezas esféricas tenfan naturslmente toda~

via el inconveniente de que séle podidn ser abrazadas,sobre
una parte relativamente reducida de le alturs de la cabeza,
por laz herramienta.

En el dibujo significans A = didmetro del extremo de
la cabeza; B = altura de la cabeza; C = alturs abrazada;

D = distancia de asientofdidmetro de cabezs en direceidn
del eje; E = altura libre; F = didmetre méxino de la cabe-
za; G = didmetro del asiento; H = didmetro del alambre.

Bl dibujo muestra un alambre con eabeza recalcada en—
cima, estando dibujada la posicidn de Iazs mordazas sujeta-
doras 1, 2, y de la herramienta recalcadera 3 al final del
procedimiento de recalcado. Eﬁ.ello se demuesira que, con
altura de cabezs aproximadamente igual para la cabeza cono-
cida, (dibunjedo con rayas y puntes) y con igual diémetro
del alambre, tuve que deformarse esencialmente més material
Las zonas rayadas ilustran dende tuvo lugar una mayor defor
macién de material. Esta deformacidn de material produce,
ademds, en el interior de la cabeza, todavi{a modificacio-
nes estructurales, gque pueden resultar inconvenientes. Se
demuestra tembién, como por la cavidad cdénica em la herra-
mienta recalcadora 3, el verdadero alambre 4, al principio
del proceso de recalcade, se gula centradamente, Hasta aho
re no era posible tal centrado. EL dibujo ilustra también

gue el didmetro de la cebeza s6lo es inesensialmente mayoy
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que el didmetro de asiento, 1o que se hizo posible graecias

a la fawerable posicibm del médximo didmetro de cabeza.

Q=0 =0 =m0 =000 =0~0
0=0=0~0=~0~-0
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E1l presente registfo consta de las sigulentes rei-
vindicacioness:

l.~ Mejoras en la fabricacidmil de cabezas recalcadss
en un alambre tensor de alta resistencia, que en la transi
¢idn entre cabeza y alambre forma una superficie de asien~
to para el apayc, caracterizadas porque el didmetro méximo
de cabeza se encuentra en el tercioc de la altura de ecabeza
situado més préximo a la superficie de asiento, porque el
didmetro de cabeza en el extremo Iibre de la caheza es
iguzal o menor que el didmetro del alambre, y porque la ca—
beza en su sector terminal presenta la forma de un tronco

de cono.

2.~ Mejoras segin la reivindicacibém I, caraeterizadas

| porque el didmetro médximo de la cabeza se encuentra en el

dltimo cuarte de la altura de la cabeza.

3.~ Mejoras segin la reivindicaciém 1, caracterizadas
porque la proporcidm del didmetro del alambre a la altura
de la cabeza importa 1,2 - 0,8.

4 .-Nejoras em la fabricacidn de cabezas recalcadas
en un alambre tensor de alta resistencisa.

Segfm se describe y reivindica en esta memoria des~
cripiiva.

Se detalla e ilustre con los dibujos que se acompa-

o

Y cuya meﬁig'ria_ deseriptiva consta de 8 hojas de tex-

G
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to, foliadas y escritas a mdquina por una sola de sus ca-
res.

Madrid,

28 ENF 1976
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