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Es objeto del invento un dispositivo para la fabri
cacién de una estructura de armadura plans o trid;mensional
para piezas constructivas de hormigén armado o de una estrug
tura soportante plang o tridimensional, que consta de cordo-
nes principales que discurren longitudinalmente, cuyas barrags
que discurren en lo esencial paralelamente entre si estan
unides, preferiblemente por soldadura, mediante barras trang
versales dispuestas de modo perpendicular e ellas, en donde
al menos una barra adiciongl refuerze a las barras de los
cordones principales de modo correspondiente a los';equisi~
tos estaticos.

Para lg fabricacién de vigas de celosia ya se pro-
puso retirar de modo constante desde devanaderas los alambrehs
para los cordones principales, utilizéndose cordones simples
o dobles, fdependiendo de las necesidades de resistencia mech
nica para los cordones principeles. -

Es conooido tambieén un procedimiento para la fabril
cacidn de vigas de oelosie o de acero, que segin las particy
laridades necesarias son dimensionadas en el lugar de cons~
truccién por tode su longitud de modo uniforme en sus Propig
dedes caracteristicas (cordén superior, cordén inferior, dig
gongles, almas y eltura). La acomodacidén a las condiciones
estéticas verdaderes de la estructura de construcelién se lo-
gra cortando a medida de modo correspondiente estas vigas y
completéndolas en el lugar de la obre 0 en una factoria de
eleboracién intermedia mediente medidas adicionales, por ejeh
plo por insercidén de armaduras adicionales, y medidas similg]
res.

Procedimientos mejorados, con el fin de disminuir

el antiecondmico gasto para elaboracidn, utilizan vigas cor-
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tadas a medida de modo correspondiente a las partioularide-
des usuales, pero cuya ermgdura de soporte ya astéd conteni=-
de en la plena longitud de la vige para una zonag de utilizs
cidén més o menos amplia.

Bl aspecto econdmico de Llos procedimientos conoci-
dos, bien ses desde el punto de vista de técnica de trabajo
(colocecién y aportecién de la armadura adiciomel) como tam
bién en cuanto al gasto de material (ninguna posibilidad de
acomodacidén a la linea de momentos y por consiguiente ningu
na reduccién o coincidencia de fuerzas de cizallemiento g
causa de los estribos siempre iguales) no constituye el 6pti

mo de las posibilidades técnicas.

Por lo tento estd pendiente la misién de desarro-
llar un procedimiento y/o un diepositiva para la realizacidi
del mismo, segin los cuales se eviten estas desventajas, pu-
diéndose fabricar en un Ymico proceso de trabajo en la factg
ria del fabricante una estructurs de armesdura o una estructy
ra soportente que cumple lo més ampliamente posible todas
las condliclones necesarias en el correspondiente lugar de

utilizacién,
Beto se logra por medio del procedimiento realiza-

do en el dispositivo del invento aportando la o las barras
adicionales desde un dispositivo de reserva en lo esencial
de nrodo paralelo a los cordones principales de una unidad deg
fabricacién automatica y, con un corte controlado a longitu-
des previauente determinadas en funcién de la linea de momen
tos, uniéndolas, preferiblemente mediante soldadura, por lo
menos con las barras transversales, y distribuyendo las ba-
rras transversales a lo largo de los cordones principales

eventualmente en proporcidn con las barras adicionales cortg
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das a medida.
Con esta propueste no sélo se febrica la totalidaf
de la armadura longitudingl, sino que tambidn se logra el

grado méximo de posibilidades de reducecidn, y por consiguie;

[ 1S

te un ahorro esenclel de materisl de armesdura. Con cada cor
dén principal se puede asociar en este caso por 1o wmenos
una barra adicional,'bero también es posible dejer sin nin-
gun tipo dé refuerzo a uno o varios cordones principales.

Una forma de reglizacién ventejosa adicional del
procedimiento efectuado con ayuda del dispositivo de acuerdy
con el invento consiste en que todos los procesos de soldady
re se llevan a cabo simulténeamente en diferentes lugares
de la cadena de fabricacidén, mientras estd parado el equipo
de fabricacién. De este modo se logra un control sencillo d
todos lod cursos de movimiento y de todos los procesos de
trabajo.:

Las barraes transversales, preferiblemente a modo
de estrivo, eventualmente esiructurades en forma asinétrioca
que pueden produclrse a partir de dos o mds glambres unidos
entre si, dispuestos congruentemente uno junto a otro, even
tualmente con diferentes secciones transversales y con dife
rentes superficies de seccidn trensversal, pueden ser dis-
puestas perpendicular, oblicua o transversalmente con res-
pecto al curso de los cordones principales o de las barras
adicionales, o tienen estas capas en sucesidén selectiva en
el curso de la estructura de armedura o de la estructura sg
portante. '

Preferiblemente las barras transversales son dis=—
puestas en ung linea recta, situada perpendicularmente al

curso de los cordones principeles, pudiendo ésta tener inte
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rrupciones. De este modo es posible insertar en los lugares
de interrupcién una barra trensversal que esta compuesta por
ung o varias barras, que eventualmente tienen diferentes di#
metros. No obstante, las barras transverseles podrian estar
dispuestas también en una linea interrumpids en la estructu
ra de armadura o0 en la esiructura soportante.

En tal caso es ventajoso que se prevean equipos rd
tardadores o aceleradores con el fin de controlar el movi- F
niento de avance de las barras adicionales con el fin de in
sertarlas slempre en el lugar deseado correspondiente a los
requisitos estdticos, en la estructura de armaedura o en la
estructura soportante. Mediante tales equipos se iguals el
avance de las barras sdiclonales con el curso de movimiento
de los cordones principales y se evita ﬁna pérdida como desg

cho del costoso material de armadura de las barras adiciong

les.
El dispositivo de acuerdo con el invento para la

realizacién del procedimiento consta, de manera en si conoci
da, de un equipo de reserva para las barras de las correas

principeles, de un equipo de reserva para les barras trans-
versales, de un equipo para introducir las barras transvers#
les junto a las barras de los cordones principales, y even~

tualmente de un equipo enderezador y/o conformedor para las

barras de los cordones principales y/o para las barras tran
versales y, asimismo, de un equipo para unir, preferiblemen
te soldar, las barras de los cordones principales con las b
rres trensversales, de un dispositivo de avance que trabaja
ritmicamente y de un equipo de corte pars las berras de los
cordones principales, estando previsto de acuerdo con el in-

vento un equipo de reserva y eventualmente un equipo endere-
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zador para laes barras adicionales, y edemés un equipo para
introducir les barras adicionales junto a las barras de los
cordones principales y a les barras fransversales, asi como
un equipo para unir, preferiblemente soldar, las barras adi
cionales, por lo menos oon las barras transversales. En tal
caso es ventajoso que pare cada barra adicional esté previg
to un equipo de avance y oorte susceptible de ser controla-
do por separado.

Una forms de realizecidén adicional del dispositiv?
de acuerdo con el invento consiste en que el equipo para
unir, preferiblemente soldar, las barras adicionales son las
barras transverseles, y el equipo pare unir las barras de
los cordones principales con las barras transversaeles, for—
xan ung unided de trabajo constructiva-funcional, consistien
do prefer@blemente esta unidad de trabajo coﬁstructiva—fun-
clonal en:varios puestos dispuestos a digtencle entre ellos
por ejeumplo puestos de soldadurae que tlenen pares de electrgd
dos de soldadura. En tal caso es ventajoéo que el equipo de
reserva pars las barras adiclonasles y el dispositivo de re-
serva para las barras de los cordones principales formen ung
unidad constructive, por ejemplo consistan en un glmacédn de
devanaderas comun.

Las barras previamente fabricadas pueden estar alw
macenades en elmacenes & uno ¢ a ambos lados de la cadena dg
fabricacidn, y pueden ser colocadas automdticamente sobre
los cordones principales 0 sobre las barras adiciongles.

Una forme de realizacién adiciongl del dlspositivd
de acuerdo con el invento consiste en gque para la fabrica-
cién de las barras transversales, a uno o a embos lados de

lae cadena de febricacién, estan previsios almacenes en los
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cuales ®e almacensn alambres bobinados sobre devanaderas,
que son retirados por un dlspositivo de avance, y cortados
& medida por el squipo de corte, conformaedos em el equlipo
de conformacidn asituado por encimg de la cadena de fabrica-
cién, colocados sobre los cordones principales o las barras

adicionales, y transportedos junto con éstos hasta el equi-

po de soldadura.
En este caso es ventajosas una forma de realizacid

de acuerdo con la cual estan previstos equipos de control p
ra 1los equlpos de avance de las barras adicionales y de las
barras de los cordones principales, para el equlpo de intro

duoeidn de las barras trensversales, pera el equipo para
efectuar lga unidén de lams barras adiclonales y de las barras
de los cordones principales con las barkas trangversales, y

para los equipos de corte.
Zn lo que sigue se describe el invento detallada~-

mente con ayude de las figuras de los dibujos, pero éste no
deberd estar limitado a tales posibilidades de su resliza-

cién.,
La figura 1 muestrs en representacién esquemdtica

una cadena de fabricacién de una estructurs de armadura de

acuerdo con el invento;
La figura 2 muestra en la seccidn de acuerdo con

la 1inea II-II de la figura 3 la vista en alzado frontal de

tal estructura;
La figura 3 muestra una vista superior sobre la

egtructuras de armedurs;
La figura 4 muestre otra posibilidad de reuliza-
cibén adicional de una estructura de armadura, en la cual es-

tén previstos cuatro cordones longitudinales.
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En un almacén 1 estdn dispuestos un cierto nimero
de devanaderas 2, sobre las cuales estén bobinados alambres
3 para la formacidén de los cordones longitudinales o de las
barras adicionales (figura 1). Los extremos de estos alam~
bres 3 son introducidos en una instaiaeién enderezadora 4,
desde donde entran en una cadena de soldadura 8, en la cual
estdn contenidos también equipos paras corte e medide, que
cortun tanto las correspondientes longitudes de los cordones
longitudinales como también las barras adicionales individu%
les que han de ser soldades a las barras transversales y/o
a los cordones.

Por encima de los alambres enderezados 3 para los
cordones y las barras transverseles estsn previstos a ambos
lados slmacenes 6, que contienen devenaderss con glambre 10
para la fubricacién de las barras transversales. El alambre
10 de esfas devanaderas penetra en una instalecién de ende-
rezamiento y de corte 5, desde alli es llevado a la mgquina
conformadora de barras itransversales T y es colocado sobre
los cordones y laes barras adiciongles ya terminados de for-
mar, después de lo cual éstos son soldados con los cordones
longitudinales y/o con las barras adiclonales tras haber si+
do transportados adicionalmente e la cadena de soldadura 8.

Para controlar todos estos procesos encuentran uti
lizacidn equipos electrdénicos en si conocidos, que fubrican
en un transcurso ritmico a modo de banda circulante las es—
tructuras de armadura o estructuras soportantes, que son
descargadas en direccidn de la flecha 9. Con estos equipos
electrdénicos se determinan tembién le correspondiente posi-
cién de las barras transversales (perpendicular, oblicua o

alternadameate con respecio a la armadura longitudinel) asi




10

20

25

30

Hojn nom, 9 20106

como la distancia entre si de los haces de srmadura adicio-
nales, y la correspondiente longitud de 153 mismos. En este
caso o8 también posible prever mediante este control la fa-
bricacién de barras dobles o miltiples cuyos elambres estan
dispuestos preferiblemente de manera congruénte uno junto a
otro y cordones consigtentes en varios alambres, pudiendo tf
ner todos estos cordones longitudinales, barras adicionales
¥ transversales, diferentes secciones transversales y dife-
rentes superficies de seccién transversal. Dependiendo de 1li
necesidad (por ejemplo contra los apoyos) las barras adicig
nales pueden estar reducides en su espesor, es decir que
alambres individusles del haz son cortaedos sucesivaumente a
distancias previamente determinades. ;

La figura 2 muestra en la secéién de acuerdo con
la linea II-II de la figura 3 en viste en alzado frontal la
seccidn de detalle de una estructura de arusdura de acuerdo
con ¢l invento, y la figura 3 muestra una viste superior so
bre aquella. Alli, las barras representadas en seccién en
lg figura 2 forman los cordonee longitudinales 11 y las ba-
rras no oortadas constituyen las barras adicilonagles 12. Tal
como puede verse, es posible disponer bharras adicionales 12
por si solas, tal como en A, 0 en unidén con coxrdones longi-
tudingles, tal como por ejemplo en B, existiendo diferentes
posibilidades de combinacién en lo que se refiere a la dis-
posicién del nilmero y del espesor de cordones longitudina-
les 11 y de barras adiciongles 12. Tal como puede verse en
C, algunos cordones loungitudinales 11 podrian quedar también
sin ninguna barre adiclional.

Le figure 4 muestra otra posibilidad de realiza-

cién de una estructura de armadura de acuerdo con el inven-
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to, 0 de une estructura soportante con cuatro cordones lon-
gitudinales 11 dispuestos tridimensionalmente. También se-
rian posibles aqui, combinaciones con barres edicionales 12
de igual tipo, igual que en las figuras 2 y 3.

Dentro del marco del invento son posibles cual-
quier tipo de modificaciones. Todas estas posibilidades de-
berén estar abarcadas dentro de la extensién de la protec—-

cidn.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invenciéngen Espafia por VEINTE afios, son los que se recogen
en las reivindicaciones sigulentes:

18.- Dispositivo para la fabricacién de una estrug
tura de armadura plena o tridimensional para piezas construg
tivas de hormigdén armado o de una estructura soportante pla+t
ng o tridimenasional, que consta de cordpnes principales que
discurren longitudinelmente, cuyas barras que discurren en
lo esencial paralelamente entre si estén unidas, preferible
mente por soldadura, mediante barras transvsrsales dispues—
tas de modo perpendicular a ellas, en donde al menos una ba
rra adicional refuerza a las barras de los cordones princi-
pales de modo correspondiente a los requisitos estaticos,
introduciéndose la 0 las barres adicionales por un equipo
de reserva en lo esencial de modo parslelo s los cordones
principales en una unidad de fabricacidn automgtica y, al

tiempo que se controla el corte a determinadas longitudes en
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funcién de la linea de momentos, uniéndolas por lo menos coi
las barres transversales preferiblemente mediante soldadura
¥ las barras transversales son distribuidas a lo largo de

los cordones principales eventualmente en proporcién con las
barras adicionales cortadas a medida, cuyo dispositivo cons+
ta de un equipo de reserva para las barras de los cordones

principales, de un eqﬁipo de reserva para las barras trans-

versales, de un equipo para la introduceién de las barrus
iransversales Junéo & las barras de los cordones principale
y eventualmente de un equipo enderezedor y/o conformador pa
ra las berras de los cordones principales y/o de las barras
trensversales, asimismo de un equipo para unir, preferible-
mente soldar, las berras de los oordoneg principales con
las barras transverssles, de un equipo ée evance que traba~
Jja ritmicemente y de um equipo de corte para las barras de
los cordonee principales, caracterizado por un equipo de re
serva y eventualmente un equipo enderezador para las barras
adicionales, ademds un equipo pare la introduccidén de las
barras adiciongles junto a las barras de los cordones prin-
cipales y de las barras transveresales, asil como un equipo
para unir, preferiblemente soldar, las barras adicionsles
por lo menos con las barraes traunsversales.

28,~ Digpositivo seglin la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque para cada barrs adicional estd previsto
un equipo de avance y de corte susceptible de ser coatrole-
do por separado.

38,~ Dispositivo segin la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque el equipo para unir, preferiblemente sol]
dar, las barras adicionales con las barras transversales y

el equipo pars unir las barras de los cordones principales
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con las barras transversagles forman wne unidad de trabajo
constructiva~funcional, constando preferiblemente esta uni-
ded de trabajo constructivae~funcional de varios puestos dig
puestos a distanciag entre ellos, por ejemplo puestos de so;‘
dadura que tienen paeres de electrodos de soldadura.

48,- Digpositivo segin la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque el equipo de reserva pera las barras adi
cionales y el equipo de reserva para las barras de los cor-
dones principaleé formen une unidad constructiva, por ejem-
plo consisten en un almacén con devanuderas comin,

58.- Dispositivo segun la reivindicacién 12, ca=-
racterizado porque les baerras transverssgles previasmente fa-
bricadas son almacenadas en almacenes g uno o a ambos lados
de la cadena de fabricacién, y pueden ser colocadas automi-
ticament% sobre los cordones principales o sobre las barras
adicionaies.

6¢.- Dispositivo segin la reivindicacién 18, ca-
racterizado porque pare la fabricacidén de las barras trans-—
versales estén previstos a uno o0 a ambos lados de la cadena
de fabricacidén unos almacenes, en los cuales se almacenan
alembres bobinados sobre devenaderas, que son retirados por
un equipo de avance y'cortados a medida por el equipo de
corte, conformados en el equipo de conformascién dispuesto
30bre la cadena de fabricaclén, colocado sobre los cordones
principales o las barraes adicionales, y transportados junto
con éstos al equipo de soldadura.

7&.~ Dispositivo segin la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque estén previstos equipos de control para
los equipos de avance de les barras adicionales y de las ba

rras de los cordones principales, para el equipo de intro-
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duccién de las barras transversales, para el equipo para la
unidn de las barras adicionales y de las barras de Llos cor-
dones principales con les barres transversales, y para los
equipos de corte.

88.~ Dispositivo para la fabricacidén de una estrug
tura de armgdura plang o tridimensional.

Tal y como se ba descrito en la Memoria gue antecg
de, representado en los dibujos que se acompaiian y con Llos
fines que se han especificado.

Esta Memoria consts de trece hojas escritas a mé-

quing por una sola cara.
Madrid, 04MNn 1876
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