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El invento se relaciona en general oon la fabrica
eidn de barras de acero para la coustruceidn. Mis concreta-
mente, y #sto & titulo de nuevo resuliado industrial, el ip
vento fiene por objeto un nuevo procedimiento § forma de

Do proceder pors fabricar barras de acero de armadura dotando-
las de ranuras o depresiones transversales en partes de su
circunferencia.

EXTRACTO DEL INVENTO.~ El invento comprende un e

procedimiento para la fabricacidn de barrss ¢ varillas de »
10ame acero pars armaduras aplicebles en la conatruccién, S0bYO -
cuyas barras se producen hendiduras transversales en paries
de su cincunferencia.
De acuerdo con la forma de proceder gue 1la invenw
eién propone las barras laminadas de seccidén cirouler ge sg
154w meten e un proceso de trefilado mediante el cumrl son estirg
das & través de una hilera de paso ovalado pars otorgar a =
1z barra una geceidn oval procediendose seguidamente & pro-
ducirlo por laminacién en frio, hendiduras en 1los sectores
més pronuncisdos del ovalo resultando de esta lamingcidn en
204~ frio una barra con hendiduras transversales y ademds, median
te esta laminacidén la barra recupera la seccidn circulur.
Ia seccidn oval inicial que se proporciona a lms
barras segin el invento, también puede obtenerse por laming
¢idén en frlo utilizandosoilindros con perfi{l adecuado que =
254 otorgan a8 las harras 6£lindricas la seccidn oval, previa al
proceso de laminaoidn en frio mediante el ousl se producen
sobre las barras de acero hendiduras transversales y simale
‘tansamente se les hace recuperar la secoidn ¢ilindrica.
EXPOSICION GENERAL.w~ Para la armadura de piszas ~

30e= de hormigén armado y pretensado se emplea acero de armedurs



5am

104

150“"

20 [Sad

25."'

300"'

“3*

en forma de varillas o barres que presenten en su suporficie
sblientss, nervaduras o ramras. Tales barrss de armodure ge
fabrican en general trefilando la barre redonds, laminada -
en caliente, & una secoidn cireular, con 1o cusl results e
une consolidacidn en frio, practicando Inego on diche berrs
trefileds, ranurss sedisnte laminacidn en fric. Con este ==
procedimiento el producir las hendiduras ge origina un vépl
do desgeste de los e¢llindros, ya que estos han de imprimir
las hendiduras en un materisl ys consclidsdo en frio.

Otro inconveniente de este procedimiento pe debm
a que las barras provisies de hendiduras ya no son cliroule~
res gino que, por la laminscidn de lss hendiduras, adoptan
una forma ligeramente ovalada. Esto constituye una desventa
Jo particularmente para la determineeidn del didmetro do le
berrs o de la seceidn de esta.

Ya se ha intentado subssnayr los inconvenientes de
este procedimiento mediante la adiecidn de unan fase de traba
jo que consiste en laminer la barra en frio entre cilindros
lisosy no perfilados, desplazados en 90¢ con respecto a los
¢ilindros con los cuales g0 han practicade las hendidurass.
lcdiante este fase de trebajo, se pretende der al perfil, -
ligeramente ovelede por la presidn, nuevamente una seocidn
glrevlar. Egta fase de trabsjo adlclonal puede efectuarse -
antes de la laminmcién de las hendiduras; por ests fase de
trabajo la barra ge lanina on frio, antes de la laminscidn
de las hendiduras, en una direccién y en una medida de ove
lizaoidn, como una barra redonda se laminer{a, para produ-
cir hendiduras, plenamente en una dircccidn girada en 90¢,
Si blen unas barre mecanizade sogin este procedimiento resul
ta satisfactoria en cuanto & forma y uniformidad, eston =
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procedimientos presentan el impordante inconveniente de ori
ginar un elevado desgoste de los cilindros y de regquerir sl
empleo dey pur los menos, custro cllindros.

Bl propio inventor de la presente patente ya dlo
a conocer un proecedimiento pere subsanar los ineonvenientes
que origina la impresidn de las hendiduras en berrss ya oon
solidadas en frio, cuyo procedimiento consiste en producir
hendiduras transversales sobre barras de écéro deminado e
blando, trefilando luego el alambye ranurade gue dursnte 1a
produccidén de les hendiduras ha adoptado una forms ligerge
mente ovalada y mediante una hilera circular recupers 18 s
seceidn cirenler definitiva, logrendose sl unz consolldae
cidn en frio a una medida predeterminada elegida. Este prow
cedimiento satisfactorio en si requiers una culdadoss adap-
tacidén de le prosidn de los oilindros 8l dldmetro inlcisl -
por lo general no del todo uniforme y al paso de 1l hilers.

Le presente invencidn tiene por objete un procedi
miento para la fabricacidn de barras de ncero de armadurs —
con secclidn circulsr, con hendiduras producides en frfo g -
uns medida desends, no exfesive, que no origina un elevado
desgnste de log cilindros y que no reguiere oilindrop Bdiee
cionales y no entrafia un reglaje dificil de la presidn de =
c¢ilindros,

Sogin una forms de llevar a la prictica la invene
¢ién, para la fabricacidn de barras de acero de armaduys =
con hendidvrasg transversales en parte de su clrcunferencisy
se trefilan lag barras laminadas de seceldn cireular g tra-
vés de una hilsra de paso ovalado y luego se vuelye a day
a la secclén de las barras, medisnte la laminecidn de hendi

dures en los lados mds promwciados del &vdlo una forma eir
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Ia inveneidn se explica & conbinuscidén & hase de
los dibujos que se acompalisn gue, 8 bltule 48 eJemplo Vamw
pregentant

Las Figs. 1 & 34 son vistas do une harra antes .
e inmedistamente despuds del trefilado modiante wna hilera
de paso ovalado y despuds d¢ la laminacién de las hendidue
ras,

La Plg. 4, reopresenta esguemsticamente un dimpo-
sitivo para la realizacidn del procedimiente objeto de la
invencidn.

Ia FTig. 5, es una geceldn de la barra segin la =
linea V-V de la fig. 4.

Ia Pig. 6, un corte pegin la linca VI-VI ds la s~
fig. 4.

las figuras 7; 8 ¥ 9 representmung variante para
llgvar a la practica ol prpeedimiento objeto de 1a invencidn
cuyos pormenores se describen deimlladamente mis mdelante.

Ia f£ig. 1 muestra una barra de acero laminada cow
rrients de geccidn ciroular con un didmetro -De. La barra -
lamineds tiene, por ejémplo, una resistencis de 40 Kg/mm®,
correspondiente a la celided del mercado. Esta barre lamina
da se pasa por una hilera ovalade, de modo que resulta un
alanbre trefilado segin fig. 2, cuyo perfil es ovalado, con
un eje lorgo -g@e- que supera en un 10 al 12baprox. 8l 6je —w
corto b=, El oje largo ~a~ ¢85 en un 8 al 107 inforior al «
didmetro «D~ de la barra lamineda (fig. 1). Debido al trefi
lado, la resistencia de la beare lamineda aumentg en los la
dos longitudinales del dvalo de tal modo que la barra posee
casi la resistencia que debe tener definitivemente.
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81 la reslstencia definitive es, por-ejamplo; de
ESWKg/ﬁm?, se realiza el trefilado con una hilera tal que la
resistencia en los lados longitudinales del évalo sumente a
&prox. 60 Kg/hm?. En cambio, en los lados estrechos resulta
por ser escasa la conformacidn en frio, sdlo un aumento de
registencis @ aprox. 50 - 54—E%vhm?. le barra trefilada en
forma ovalada, representada en la fig. 2, se lamins en frio
mediante oilindros ranurados de tal modo, que la presldn de
¢ilindros estd en direcoidn del eje largzo y se ajuste de tal
forma gue la barra vuelva a tener, después de lg imprepidén
de lms hendiduras, un perfil circular. Ia fig. 3 muestra e
éata berra con hendiduras, cuye superficie de seccidn eg =
esencialmente igusl a la superficie de sececidn representa§a
en 1s fig. 2. L2 magnitud del didmeiro ~d~ me sitda, pues,
antre log lados =fw ¥y =be,

Por la leminacidn de las hendiduras ~c-y entre les
cuzles guedan entonces lae nervaduras ~e-, resulia tal con-
solidecidn en frio de la barra que la resistencia de la ba~
rre se-a aproximadamente igusl on todos los puntos, situdne
dose en ol ecitado ejémplo en eproximadamente 65.K@ybm?; Is
barra de acexe para armadurss representada en la Fige 3 po-
gée hendiduras y entre ellse Jas correspondientes nervaduwe
res, gue ocupan la mayor perte de la clivcunfersnoia, Las we
hondidures «c- en un lado de la barra estdn alternadss con
regpecto a8 las hendiduras ~c'w en los otros ladog de la b8
rra, En la £ig.3, les hendiduras se halsn cesi en posicidn
transversal con respecto al eje de la barrg. Preferentemene
6, las ranvras se dieponen Ge modo tan oblicuo gue 18 g0Cw-

oidn de la barra tenga en cada punfo une superficie igual o
cagi igual,
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El procedimiento tlenme la ventaja de que, frente
a todos los dends prooe&iﬁenﬁos conocidos se garantize -
aqui 1a precisidén de calivbre de la barra de un modo senci-
11{simo por la comprobacidn de s8lo un par de cilindros. =
Ademdp, puede efectusrse de vn modo contimme y mediante =
conoxidn en serdio de los disposibivos de trabajo.

Ia fig. 4 muosira esquemdticamente la disposicidn
de principio de un dispositive para la realizacidn del pro
cedimiento,

Te berra leminade -1- 5o trefila en direccidn de
la flecha =p= & travég de uma hilera «2-, que tiene ung =
peceidn ovalada y cuyo eje longltudinal debe suponerse en
la fig. 4, en ¢l plano del dibujo, mlentras gue el eje cor

-0 se halla en posicidn vertical con respecto al plano del

ditujo. De éste modo la barra -1~ adopta uns seccidn trang
versal segin se mmestra en la figura 5. Le barra de ccoro
corresponde entonces a la fig. 2. Esta berra se conduce an
tonces en la misma fage de trabajo a un tren de laminescidn
en frio con eilindros 3 y 4, cuyos perfiles sou oirculares
y cuyas superficies de laminacidén estdn provistas de nerva
duras, que corresponden & las hendiduras g~ de¢ 18 barre «
(£igs 3) a fabricar. Por los cilindros 3 se laminan, pues,
las hendidurag -0 en lg barrg -i-, cobrando ln secoidn de
la barra nuevamente uwna forma oirculsr,

Is fig. 6 mucstra en seceidn trensversal la barra
definitive, que por lo demde corresponde a la Fig. 3, con
la diferencie de que las renurss segin fig. 4 estén mds in
clinadas con respecto al eje que en la fige 3.

Todo el procedimiento puede realizarse itraccionsn
do la barra 1, por ejemplo medisnte una pleza de traceidén -
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eomo 5, haclendola pasar sucesivamente por ume hilera 2 y
los eilindres 3 y 4.

Haste aqud se ha descrito el proceso que la ine
vencidn recomienda pars mecanizer barras de acero pars A
madvras & fin de producirlas en su superficie por lo menos

dos ordemes de hendidures transversales en disposicién al

" tres bolillo, siguiendo pars ello, primeramente un proceso

de trefilado para otorgar & la barre seceidn ovalada y deg
pués laminaris mediante rodillos para pricticar hendiduras
sobre dicha barra y precisamente por las zonas mis pronune-
cladas segin la seccidn oval.

Durante este proceso de laminacidén no solamentsd
se producen sobre la varra de aeero, les hendiduras frsuge
versales comentadas sino que ademds se actis sobre los seg
tores resultantes entre estas nervaduras pars que la bharra
recupere su geccidén eilindrica.

En la gegunda posibilidad de realizacidn o varien
te que el invento presenta cabe destacar el hecho de que se
prescinde por completo del,proceso de trefilado que otorga
inicialmente la seccidn ovalada a la barra y por ianto no ~
es necesario hacer pasar & esta por la comentada hilera de
paso -oval ~2~. En esta variante se sustituye la ecitada hile
ra por un jJuego de cilindros o rodillos =5 y G- (figura 78)
que inicialmente otorgan la forma oval & la barra =1=, ege
tando previstos, a continuacién, los rodillos =7 y 8- gira
dos & 902 con respscto & los primeros rodillos 5 y 6. Egtos
segundos rodillos <7 y 8= presentan las nervaduras 0 Cregw
tas neceseriss por ejemplo como =9« para que 8l actusr so-
bre la citada barra -i~, después de darle a esta la forms
oval, produzcan sobre ella las hendiduras =10~ gue pueden -

tener cualquier configprecidn adecnada, por sjemplo conforme
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mueatre la figura 88,

Bs jmportente destmcar que la distancis o separas
cién entre los rodillosm 5 y 6 cont respecto & los sigulentes
rodillos 7 y 8 debe sor lo mds reducida posible con objeto
de eludixr la posible torasidn que la barrs ~iw= puede sufrir
& su salida de los rodillos 5 y 6. BEata aproximoeién ontra
los dos juegos de¢ rodillos, asegura el que las orestag wJe,
de los cilindros =T=8 asctuen precisamsnte sobre los secto=
res més pronunciados de la barra con forms ovels

Se hace constar a los efectos oportumos que en 8l
transcurso de la descripoidn precedente se ha hecho menoidn
& la produccidén de hendiduras transveraalga sobre las bearras
de acero, cuyas hendiduras se reprosenten, en las figuras 3
y & de los dibujos edjuntome. la forma represeniada de tales
handiduras debe considerarse dada & titnlo de ejemplo ya gue
mediante el procedimiento que el invento propone podrén pro
ducirse hendidures con lag lineas geomeirices que se desée.

NOTA

Se deelaran como de noveded para todo ol territo-

rio espafiol, el contenido de las siguiontess
BEIVINDICACIONES
8, Procedimiento pera fabricsry barras de ascero

pera la construselidn, en el que, como primers fase del prow
ceso, las barras de acero se someten a un proceso de trefi-
lado o de leminado pars otorgarlas secclidn oval, haciendolas
pasar, on el priumer caso, por unz hilers con pepo ovelado,
y en ol caso de actuar por laminacidn ls barra es sometide
a la asccidn de un psr de ¢ilindros laminadores de perfil ==
circuler con superficie de laminmeidn curvilineas

28,~ Procedimiento para fabricar barras de acero
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para la construccidn, que se caracteriza porque la barra &

la que se ha proporcionado seccién oval, seghn note 18, es
sometide @ un proceso de laminmeién en frio con eilindrom =~

cuyos perfiles son circulares y cuyas superficies de lsmiw

5 v nacidn estan provistas de nervaduras que producen sobre ls
superficie de la barra de acero ¢gvalada y precisamente so~-
bre las zonas més promunciades 46 su perfferis sendas alie
neaciones de hendiduras, durante cuya laminacidn, simulid-
nsamente; la barra recobra 1l seccidn circular.

104w 38,.~ PROCEDIMIENTO PARA FADRICAR BARRAS DE ACERC
PARA LA CONSTRUCCION.

Todo ello conforme se describe y reivindlea en la

Presente memoris que consta de DIEZ hojas, escrites a migui-

né por una sola de sus paras y dibujos que la ilusiran.

Madrid, 13 de Octubre de 1.976
€. GONZALEZ ¥59
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