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La invencidn se refiere a miquinas enderezadoras
cortadoras de varillas que, partiendo de varilla metilica en
rollo, por ejemplo varilla de acero para la construccibén, la
endereza y corta a longitudes predeterminadas, con las que se
puede formar paquetes o haces de cualquier nfimero de varillas
deseado, a los fines de su expedicldén o almacenamiento.

De esta dase de mAquinas ya son conocidas diversas
realizaciones, pero todas ellas requieren una importante in- -
tervencidn manual, tanto en el manejo de las varillas cortadas
para la formacidén de los paquetes, como en el contaje de las
mismas, con las consiguientes repercusiones en los tiempos de
produccidén y una no despreciable probabilidad de accidentes de
trabajo, particularmente cuando las varillas manipuladas son
de didmetro y longitud importantes.

EL objeto de la presente invencidn es perfeccionar
las mAquinas de la clase indicada, o sea, que comprenden una
estacidn enderezadora y, eventualmente, de tratamiento super-
ficial de la varilla enderezada, medios cortadores del extremo
de la varilla enderezada en trozos o piezas de longitud pre-
determinada, y medios receptores de las piezas de varilla cor-
tadas en un apilamiento en forma de haz. En el sentido de do-
tarlas de medios que lesg permite presentar autométiceamente ca-
da. grupo de varillas que han de formar un pagquete o haz a una
estacibén intermedia para el atado, y de cada paquete formado

en esta Gltima a una estacidn de salida, de las que los paque-—

. tes pueden ser extruidos por medios de manutencidn convencio-

nales.

Para ello, de acuerdo con la presente invencidn se
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dispone, a la salida de las varillas enderezadas y a punto de
cortar, un bastidor formado por dos o més traviesas perpendi-
culares a dichas varillas, cada una de cuyas traviesas com-
prende dos cavidades o depresiones, alineadas segln una direc-—
cibén paralela a las varillas de salida, la primera de las cua-
les, adyacente a la posicibn de salida de las varillas corta-
das, esti destinada a recibir el nfmero de ellas que ha de
formar un paquete, y la segunda, mas alejada de dicha posicidén
de salida, estd destinada a recibir el nfimero de varillas pre-
viemente contado en las primeras cavidades, estando cada una
de estas cavidades provistas de medios de transferencia para
trasladar el nimero de varillas contadas de la primera a la
segunda, y el paquete atado con ellas de la segunda a una es-
tacidn de extraccidn.

En le forma preferida de la invencidn las traviesas
estin formadas por gulias cuyos cantos superiores forman un
plano inclinado que se extiende desde la estacibén de salida
de las varillas cortadas hasta la estacibén de extraccidén de
los paguetes formados, y se hallan provistos de dos topes e=-
clipsables, que en una posicidn de reposo detienen el grupo de
varillas o el paquete atado, y en una posicidén de transferen~-
cia permiten el deslizamiento de los mismos hacia la estacidn
de atado o de extraccidn de paquetes. Estos topes estin cons-
tituidos ventajosamente por molinetes de brazos conectados
con mecanismos de accionamiento de forma que en la posicién
de reposo uno de dichos brazos gqueda saliente del canto de la
guia respectiva, y pueden ser accionados en los momentos o-

portunos para permitir el deslizamiento del grupo o del pagque-
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te de varillas de la estacién o almacén correspondiente a la
sucesiva. Preferiblemente, los molinetes de brazos son accilo=-
nados por gatos fluido-dindmicos que son gobernados desde un
sistema de control automdtico que proporciona la secuencia de
movimientos correspondiente a la formacidn de un paquete; si
gse desea, uno o los dos molinetes pueden estar dotados de me-
dios para su bloqueo en la posicidn de reposo, asimismo go-
bernados por el sistema de control automitico.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejemplo
no limitativo del alcance de la presente invencidén y en repre-
sentaciones esquemiticas, una forma preferida de llevarla a
la préctica.

En dichos dibujos: La figura 1 es un esquema en vis-
ta frontal alzada, del conjunto de una méquina enderezadora
cortadora de varillas que incorpora los berfecoionamientos de
la invencidén; la figura 2 es una vista en planta desde arri-
ba, correspondiente a la figura anterior; y la figura 3 es u-
na vista lateral alzada de una de las guias que forman el bas-
tidor receptor de varillas cortadas y formador de paquetes
con las mismas; la figura 4 es una vista equivalente a la fi-
gura anterior y correspondiente a otra de las gulas del mismo
bastidor; la figura 5 muestra otra de las guias con un grupo
neumitico que forma parte del sistema de control automitico}
la figura 6 es un diagrama de circuito neumatico correspon-
diente a los medios de accionamiento de los molinetes de bra-
zos de la estacidn contadora de varillas o primer almacén; la
figura 7 es una vista equivalente, correspondiente a la esta-

cidén de atado o segundo almacén, y la figura 8 es un diagrama
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que muestra la correlacidn de las fagses de trabajo de los dosg
circuitos anteriores.

Les figuras 1 y 2 muestran el conjunto de la insta-
lacién de una mAguina enderezadors cortadora que incorpora los
perfeccionamientos de la presente invencidén. Sobre una base
-1- se halla montado el grupo enderezador cortador propiamen-
te dicho -2~, que comprende los mecanismos usuales, incluido
un aspirador de calamina -3- y un pupitre de mando -4-. El
grupo estd destinado a manipular varilla metédlica que se des-
plaza a través de la instalacidn gegfn el eje Z-Z y en el sen-
tido indicado con la flecha -5-, a partir de rollos o bobinas
de provisidén que son montados en el dispositivo desenrollador
-6~. Tas varillas cortadas a las longitudes deseadas en cada
caso son recibidas en el bastidor o banco empaquetador indica-~
do con la referencia general -7-, representado en forma muy
esquemdtica y que comprende un dispositivo -8~ receptor de ca
da varilla cortada, sostenido por dos o mAs traviesas o ban-
cadas transversales -9-, cuya estructura se halla representa-
da en las figuras 3 a 5.

En términos generales, cada bancada comprende una
bage transversal -10.- de la que sobresalen hacia arriba, en
la parte posterior un montante vertical -1ll- que llega hasta
la regidén del dispositivo receptor de varillas ~8-, y en la
parte delantera un soporte en forma de U de ramas delantera
-12~ y posterior -13%~, entre las que se forma un espacio a mo-
do de cuna, indicado con la referenda general -l4- y apta pe-
ra recibir los paquetes de varillas formados por la miquina

como ge describird més adelante. Entre el extremo superior de
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la rama trasera -13~ de la U y el montante ~11- se halla fija-
do un perfil metdlico -15- cuyo canto superior forma pendiepte
hacia la cuna -14- y en el que se encuentran montados dos
dispositivos de tope eclipsable que definen sendos espacios o
primer almacén ~16~ y segundo almacén ~17-, de manera que las
varillas o paquebes de varillas, seglin sea la ebapa del fun-
cionamiento, pueden desplazarse libremente desde la posicidn
en que son entregadas por el dispositivo receptor -8-, mis o
menos segin la flecha -18-, hasta la cuna -14- segin las fle-
chas ~19-.

Se sobreentiende que todas las bancadas -9- son e~
sencialmente iguales, y los elementos descritos de todas e~
1llas quedan, una vez efectuada la instalacidén, alineados de
acuerdo con direcciones que son paralelas al eje Z-Z%, de mane-
ra que todas las varillas o paguetes de varillas son manipu-
lados simulbtineamente por estos elementos.

En cada bancada ~9-, el dispositivo de tope eclip-
sable que define el primer almacén -16- estd formado por cua-
tro brazos radiales -20-, unidos en comln a un 4rbol -21- que
se halla montado libremente giratorio en disgpositivos de co-~
jinete adecuados, fijo al perfil -15-. Ademds, una o varias
de las bancadas -9- estd provista de un dispositivo de reten-
¢ibén que permite bloguear los molinetes de brazos -20-. (fi-
gura 4) en cualquiera de las cuatro posiciones homblogas de
la representada en las figuras. En la realizacién representa-
da este dispositivo estd formado por un disco -22-, fijo al
drbol -21- y provisto de cuatro muescas, contra una de las

cuales viene a aplicarse un rodillo de bloqueo -23—; este
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{ltimo es giratorio en un eje fijo al extremo superior de una
palanca -24~, libremente oscilante en un eje -25- fijo a la
bage -10- y maniobrada, por -26-, mediante un cilindro accio-
nador neumdtico -27- que se halla articulado a un eje ~28-
fijo al montante -ll-. Independientemente de la accidn de blo-
queo del mecanismo descrito, los molinetes de brazos -20- son
accionados para paser de una a la otra de sus posiciones in-
dicadas, medisnte un segundo cilindro accionador neumético
~29~, articulado por -30~ (figura 3) a un soporte -31- que
forma parte del montente -1l- y cuyo vastago de pistdén se ar-
ticula por =32~ al extremo de una palanca -3%- gque va unida al
4drbol -21- a través de un dispositivo de rueda libre o de es-
cape convencional, no representado y dispuesto para accionar
los molinetes en sentido antihorario, respecto a las figuras,
una vez soltado el dispositivo de bloqueo descrito antes.

En cada bancada -9-, el digpositivo de tope eclip-
sable que define el segundo almacén -17- comprende un moline-
te de dos brazos radiales -34-, unidos en comin a un &rbol
-35- que se halla montado libremente giratorio en dispositivos
de cojinete adecuados, fijos asimismo al perfil -15-. Este
molinete es accionado de manera similar al descrito antes, por
medio de un cilindro accionador neumitico -36-, articulado
por -37- al montante -1l- y cuyo vastago de pistén se une,
por -38-, al extremo de una palanca ~39-, que va unida al &r-
bol ~35-, de forma rigida o a través de un dispositivo de es-
cape o rueda libre, si se prevé un dispositivo de bdlogueo po-
sicional como el descrito antes.

Se sobreentiende que losg mecanismos descritos pueden
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ser agrupados en una de las bancadas -9-, o bien distribui~
dos en cualguier forma adecuada en varias de ellas.

Todos los cilindros neumaticos descritos son gober-
nados desde unh sistema de control -40- (figura 5) que compren-
de vilvulas -41- a -44-, un calderin de reserva -45- y un
depurador ~46~- para el aire comprimidoc procedente de la red
de alimentaciédn.

De acuerdo con la figura 6, los dos cilindros accio-
nadores neumdticos -27- y -29- forman parte de un mismo cir-
cuito de control. Ambos cilindros son de doble efecto y sus
dos extremos estin unidos respectivamente, por los conductos
47— 5y -48-, y -49- y -50- con los extremos de salida de las
védlvulas commutadoras inversoras -41- y -42-, cuyas entradas
van unidas con la entrada de aire comprimido -Bla~ y con la
descarga, como se aprecia en la figura. El conducto -50- de
avance del accionador -29-~ para el avance del molinete de
brazos -20-, lleva intercalada una vilvula -51- de paso direc-
to en la alimentacidn y estrangulado en el retorno, de forma
que este molinete es accionado lentamente en su movimiento de
avance y a toda la velodidad disponible en el retroceso del
accionador a la posicién de reposo representada.

Ta védlvula ~41~ es una electrovilvula solicitada e-
lésticamente hacia la posicidn de reposo y que va conectada
por -52- a un circuito eléctrico de control. La valvula -42-
es una servovilvula solicitada elasticamente hacia la posi-
cibén de reposo y excitada por el conducto -53~ desde la sali-
da de acciomamiento -49- de la vilvula -41l-, a través de una

vilvula temporizadora -43%-, solicitada elisticamente hacia la
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posicidén de reposo representada y cuyo cilindro accionador es
alimentado desde la entrada de la propia vAlvula a través de
un grupo -54- de entrada estrangulada y retorno directo. De
acuerdo con ello, la excitacidén de la electrovdlvula -41-
provoca simulténeamente el inicio del movimiento de avance
lento del molinete -20-, la inversibén de la servovilvula -42-
con el correspondiente comienzo de desplazamiento hacis la iz-
quierda del rodillo -23~, y el crecimiento de la presibn en

el cilindro accionador de la valvula temporizadora -43-. Al
cabo de un tiempo determinado por la magnitud del estrangula-
miento proporcionado por el grupo =54-, la vélvula temproriza—
dora -43- conmuta e interrumpe la alimentacién de la servo-
védlvula ~42-, de forma que ésta queda bloqueada en esta posi-
cibn y el accionador neumdtico -27- queda bloqueado en la po-
sicibén alcanzada, en la que el rodillo -23- se mantiene sepa-
rado del disco de muescas -22-, permitiendo la rotacidn de

los molinetes -20- a cargo del accionador -29-. Al desexcitar-
se la electrovalvula -41-, ésta vuelve a la posicidén de repo-
so repregentada y quedan sin presibn, puestos a la atmbsfera
a través de ella, los conductos ~49-, -5%~ y =55-; la valvula
temporizadors -43- ge descarga por -55-, -53- y -49- volvien-
do a la posicidn de reposo representada, la servovilvula -42-
gse descarga a través de -53%- y -49- volviendo a la posicidn

de reposo representada, y el accionador -27- es devuelto posi-
tivamente a la posicidn de reposo representada, por quedar u-
nido directamente por ~47- a la fuente de presidén -5la~. E1
accionador -29- también queda unido, por -50- con la fuente

de presién, y tembién vuelve a la posicidn de la figura 6, de
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forma que el conjunto queda a punto de realizar un nuevo ci-
clo de funcionamiento como el descrito.

De manera similar (figura 7) el cilindro acciona-
dor neumitico -36-, accionador del molinete de brazos -34-
del segundo almacén -17-, es de doble efecto y tiene sus dos
extremos unidos por -56~ y -57- con el lado de salida de una
electrovilvula -44-, solicitada hacia la posicidn de reposo
representada mediante un dispositivo eldstico convencional y
que puede ser llevada a la posicidn opuesta por excitacidn re-—
¢ibida desde el circuito eléctrico de control en -58-, para
conectar el extremo -56- con la fuente de presidn -5la- en el
recorrido de avance.

Los terminales ~52- y -58- pueden estar asociados
con los controles eléctricos del conjunto de la miquina a fin
de dar lugar a una secuencia operativa conducente a la forma-
cibén de un paquete de varillas en nimero determinado y de una
longitud dada.

Por ejemplo, un sensor de longitud de varilla sa-
liente, por tope ajustable, o por contador lineal de ruedas
tangentes, con sensores fotoeléctricos o magnéticos asociados
a2 un disco perforado o una ruesda dentada accionada por dichas
ruedas tangentes, puede disparar el mecanismo corbtador de la
longitud de varilla que ha salido, y la totalizacidén de un nf-
mero determinado de cortes, después de lo cual el nfimero co-
rrespondiente de varillas habré quedado acumulado en el pri-
mer almacén -16-, puede dar lugar a la excitacidn simulténea
de las dos electrovilvulas -41- y -44-. De acuerdo con ello,

los dos grupos de molinetes de brazos -20- y -34- gon acciona-
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dos simulténeamente, pero los molineteg -34-, con su cilindro
accionador de conexiones directas, son accionados répidamente
(Gréfico A de la figura 8) y dejan caer a la cunse =14~ un e-
ventual paquete de varillas previamente formado en el almacén
-17-, en tanto que los molinetes -20-, cuyo accionador -29-
estd frenado en su carrera de accionsmiento por la védlvula de
retencidén y estranguladora -51-, tardan en efectuar su carre-—
ra de accionamiento el tiempo necesario para que los molinetes
-~34- hayan vuelto a su posicidn de reposo antes de que el gru-
po de varillas acumulado en el almacén -16- empiecen a caer
hacia el segundo almacén -17-.

El nuevo grupo de varillas transferido al segundo
almacén -17- queda a disposicidn del operario, que procede a
atar convenientemente el paquete mientras se va acumulando un
nuevo grupo de varillas en el primer almacén -16-, después de
lo cual el mecanismo queda otra vez en condiciones de realizar
un nuevo ciclo de transferencia como el descrito antes.

Naturalmente, la miquina descrita puede ser combi-
nada con otros medios auxiliares convencionales. Por ejemplo
un grupo programador de cualquiera de las versiones disponi-
bles corrientemente en el mercado, puede ser programado para
realizar el corte de las varillas en diversas longitudes de-
seadas, agrupar un nimero asimismo determinado de antemano, de
varillas que han de integrar los paquetes de cada longitud, y
contar el nimero de paquetes de cada clase.

Ta realizacibén descrita se presta a muchas varian-—
tes comprendidas dentro del objeto de la invencién. Por ejem-

plo, los molinetes -20- y -34- podrian ser substitufdos por
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cualquier otro dispositivo de tope escamoteable, por ejemplo
dispositivos de compuerta desplazables en una direccidn més o
menos perpendicular sl plano formado por los bordes gula de
los perfiles -15-, y el accionamiento neumatico podria ser
substituido por uno de cualquier otro tipo adecuado, por e-
jemplo hidriulico o electromecinico, dispuestos para realizar
el mismo efecto.

Por lo deméds, serén independientes del objeto de la
presente invencidén los detalles accesorios y demds caracteris-
ticas constructivas no esenciales, empleados en la puesta en
practica de la misma, por quedar todo ello comprendido dentro

del alcance de las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACI ONES

1. Perfeccionamientos en mAquinas enderezadoras
cortadoras de varillas, del tipo de las que comprenden una
estacidn enderezadora, y eventualmente de tratamiento super-
ficiallde la varilla enderezada, medios cortadores del extre-
mo de la varilla enderezada en trozos o piezas de longitud
predeterminada, y medios receptores de las piezas de varilla
cortadas en un apilamiento en forma de haz, caracterizados e-
sencialmente por el hecho de disponer a la salida de las va-
rillas enderezadas y cortadas, un bastidor o banco formado por
dos o mAs traviesas o bancadas perpendiculares a la longitud
de dichas varillas, cada una de cuyas bancadas comprende dos
cavidades o depresiones alineadas, las de todas las bancadas,
gseglin una direccién paralela a la longitud de las varillas,
la primera de las cuales, adyacente a la posicidén de salida de
las varillas cortadas, o primer almacén, estd destinada a re-
cibir el nfmero de ellas destinada a formar un paquete, y la
segunda, més alejada de dicha posicidn de salida, o segundo
almacén, estd destinada a recibir el grupo de varillas previa-
mente contado en el primer almacén, estando cada uno de los
almacenes provisto de medios de transferencia para. trasladar
el nfmero de varillas contadas del primero &l segundo, y un
paquete atado con ellas en el segundo a una estacidén de ex-
traceidn.

2. DPerfeccionamientos en mAquinas enderezadoras
cortadoras de varillas, de acuerdo con la reivindicacién 1,

caracterizados esencialmente por el hecho de que las bancadas
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estin constituidas por guias cuyos cantos superiores forman
un plano inclinado que se extiende desde la esbacidn de sali-
da de las varillas cortadas hasta la estacidén de extraccidn
de los paguctes formados, y se hallan provistos de dos topes
eclipsables, que en una posicidn de reposo detienen el grupo
de varillas o el paquete atado ¥y en una posicidn de transfe-
rencia permiten el degligzamiento de los mismos hacia las eba~
ciones de atado o de extracecidn de paquetes.

3. Perfeccionamientos en miquinas enderezadoras
cortadoras de varillas, de acuerdo con las reivindicaciones 1
y 2, caracterizados esencialmente por el hecho de que los to-
pes estén constituidos por molinetes de brazos, conectados
con mecanismos de accionamiento de manera que en la posicidn
de reposo uno de dichos brazos queda saliente del canto de la
guia respectiva, y pueden ser accionados para permitir el des-
lizamiento del grupo o paguete de varillas de la estacidn o
almacén correspondiente a la sucesiva.

4, Perfeccionamientos en miquinas enderezadoras
cortadoras de varillas, de acuerdo con las reivindicaciones 1
a %, caracterizados esencialmente por el hecho de que los mo-
linetes de brazos estén asociados con gatos fluidodinimicos de
accionamiento gque son gobernados desde un sistema de control
automidtico que proporciona la secuencia de movimientos co-
rrespondiente al ciclo de formacidén de un paquete.

5. DPerfeccionamientos en mAquinas enderezadoras
cortadoras de varillas, de acuerdo con las reivindicaciones 1
a 4, caracterizados esencialmente por el hecho de que al menos

uno de los molinetes se halla dotado de medios para su blogueo
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en la posicidn de reposo, asimismo gobernados por el sistema
de control automéitico.

6. Perfeccionamientos en mAquinas enderezadoras
cortadoras de varillas.

La presente memoria descriptiva consta de quince ho-
jas foliadas, escritas a mAquina por una sola cara.

Barcelons, 1% de Jjunio de 1979
CONSTRUCC MECANICAS DORCA, S.A.
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