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ES 2498 675 T3

DESCRIPCION
Maquina de unién de barras de refuerzo
Antecedentes de la invencion
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a una maquina de unién de barras de refuerzo en la que un cable extraido de un
carrete de cable se alimenta en una parte de guia proporcionada en el extremo terminal de un cuerpo de maquina de
union, se enrosca por la parte de guia y se alimenta hacia fuera en la circunferencia de las barras de refuerzo
dispuestas dentro de la parte de guia, y se anuda y se enrolla alrededor de las barras de refuerzo y se retuerce para
unir las barras de refuerzo.

Antecedentes de la técnica

Se extrae un cable de unidn de barras de refuerzo del carrete de cable, y se alimenta hacia fuera desde una parte de
guia en el extremo terminal de la maquina de unién a la vez que se enrosca, y se anuda y se enrolla alrededor de las
barras de refuerzo, y en la parte de guia, el cable debe enroscarse y alimentarse hacia fuera. Con el fin de enroscar
el cable, debe doblarse el cable por al menos tres puntos.

Es decir, la parte de guia incluye tres componentes dispuestos en orden, una parte terminal de un tubo de guia que
guia la alimentacion del cable desde el carrete de cable, un mecanismo de corte de cable para cortar el cable
después de alimentar hacia fuera una cantidad predeterminada del cable, y una guia de enroscamiento que curva el
cable alimentado desde el mecanismo de corte de cable (remitirse al documento JP-B2-3496463). Estos tres
componentes tienen funciones para cortar el cable y guiar el cable, y se usan como dichos tres puntos para enroscar
el cable.

Sin embargo, la configuracion descrita anteriormente tiene los siguientes problemas.

Los tres componentes tienen formas complejas y varian faciimente en dimensiones y posiciones de fijacion. Por lo
tanto, pueden plantear problemas como que el diametro de enroscamiento del cable alimentado hacia fuera desde la
parte de guia sea excesivamente pequefio y los ganchos no puedan agarrar el cable, o que el diametro de
enroscamiento sea excesivamente grande y la parte terminal del cable devuelta después de anudarse no pueda
entrar en una guia de recogida de enroscamiento de la parte de guia. Por lo tanto, el control dimensional es muy
problematico y aumenta el coste de los componentes.

Ademas, los tres componentes que enroscan el cable siempre se desgastan por el cable fabricado de hierro, de
manera que se desgastan y, en particular, una parte que forma un enroscamiento en el cable se desgasta
considerablemente, y este desgaste aumenta la resistencia a la alimentacién del cable y deteriora la suavidad de la
alimentacion del cable, y durante la repeticion del uso, se deteriora el enroscamiento, y el diametro de
enroscamiento del cable se hace mas grande, de manera que para guiar el cable, deben sustituirse los
componentes. Es posible que los componentes se endurezcan para hacer frente al problema del desgaste, sin
embargo, las formas de los componentes son complejas, de manera que la selecciéon del material (dureza) esta
limitada.

Ademas, para enroscar el cable, un punto en dichos tres puntos siempre debe disponerse en el lado interno del
cable (la parte que se convierte en el lado interno del enroscamiento) sin excepcion. Cuando esta parte esta
dispuesta en la punta del mecanismo de corte de cable, las virutas de corte de cable pueden permanecer en la parte
de guia. En este caso, si la siguiente operacion de union se realiza sin percatarse de las virutas, el proximo cable se
atascara en la parte de guia y sera problematico sacarlo.

El documento WO 2007/042785 A2 divulga un aparato para atar un cable alrededor de uno o mas objetos tales
como barras de refuerzo de hormigén. Comprende medios para hacer pasar el cable en un nudo alrededor de las
barras y un cabezal giratorio para retorcer los extremos del nudo entre si. Un motor de alimentacién de cable se
acciona en sentido inverso con el fin de aplicar tensién al nudo de cable que estira el cable alrededor de las barras
de refuerzo. Cuando un cabezal intenta empezar a girar al comienzo de la operacién de torsion, el par suministrado
por el motor es suficiente para cizallar el cable en el punto donde cruza desde la guia de entrada a la parte de
cabezal superior sin la necesidad de cortarlo.

El documento JP 07 048931 A divulga un dispositivo para unir barras de refuerzo. El documento muestra cémo unir
barras de refuerzo entre si con un cable en doble enrollamiento mediante un método donde una parte en la que se
intersecan entre si dos barras de refuerzo se coloca en una abertura del cuerpo principal del dispositivo, y un brazo
de accionamiento se reduce a los limites de su flexion.
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Sumario de la invenciéon

Una o mas realizaciones de la presente invencion proporcionan una maquina de unién de barras de refuerzo que
puede enroscar un cable con gran precision.

Aunque la invencién se define en la reivindicacion 1 independiente, se exponen aspectos adicionales de la invencion
en las reivindicaciones dependientes.

De acuerdo con una o mas realizaciones de la invencién, una maquina de union de barras de refuerzo esta provista
de: un tubo 8 de guia para guiar un cable 5 desde un carrete 4 de cable montado en un cuerpo 2 de maquina de
union; una guia 12 de enroscamiento; un mecanismo 11 de corte de cable dispuesto entre el tubo 8 de guia y la guia
12 de enroscamiento; un primer pasador 23 de guia que esta dispuesto en una parte terminal del tubo 8 de guia o en
las proximidades de la parte terminal del tubo 8 de guia, y que guia una superficie lateral externa que es un lado
externo de una curva de cable; un segundo pasador 24 de guia que esta dispuesto en la parte terminal del tubo 8 de
guia o en las proximidades de la parte terminal del tubo 8 de guia, y que guia una superficie lateral interna que es un
lado interno de la curva de cable; y un tercer pasador 25 de guia que se incluye en un extremo terminal de la guia 12
de enroscamiento, sobresale ligeramente mas hacia dentro que la superficie de guia de la guia 12 de enroscamiento
y que guia la superficie lateral externa del cable 5 alimentado hacia fuera a lo largo de una superficie (21) de guia de
la guia 12 de enroscamiento. El cable 5 se pone en contacto con el primer pasador 23 de guia, el segundo pasador
24 de guia, y el tercer pasador 25 de guia, cuando el cable 5 se alimenta alrededor de una barra de refuerzo.

En la configuracion anterior, en una parte de guia de la maquina de unién de barras de refuerzo, se disponen en
orden una parte terminal de un tubo de guia que guia la alimentacién del cable desde el carrete de cable, un
mecanismo de corte de cable para cortar el cable después de alimentar hacia fuera una cantidad predeterminada del
cable, y una guia de enroscamiento que guia el cable alimentado desde el mecanismo de corte de cable de manera
que se enrosque el cable, y en o cerca de la parte terminal del tubo de guia, se disponen un primer pasador de guia
y un segundo pasador de guia para guiar la superficie lateral externa y la superficie lateral interna del cable, y se
proporciona un tercer pasador de guia para guiar la superficie lateral externa del cable en el interior del lado interno
del extremo terminal de la guia de enroscamiento, y cuando se alimenta el cable, el cable se pone en contacto con el
primer pasador de guia, el segundo pasador de guia, y el tercer pasador de guia.

Por lo tanto, los pasadores de guia primero a tercero tienen formas simples, de manera que se evitan facilmente las
variaciones dimensionales de los mismos, y la precision dimensional se determina solo por las posiciones de fijacion
de los pasadores de guia primero a tercero en la parte de guia, de manera que puede obtenerse facilmente la
precision. Por lo tanto, los pasadores de guia primero a tercero con los que el cable entra en contacto se
proporcionan en las posiciones adecuadas, el cable se enrosca adecuadamente, y el diametro de enroscamiento se
vuelve estable. Ademas, los pasadores de guia primero a tercero tienen formas simples, de manera que puede
seleccionarse libremente un material con una alta dureza para los pasadores de guia.

El segundo pasador 24 de guia esta dispuesto entre el tubo 8 de guia y el mecanismo 11 de corte de cable.

El segundo pasador de guia, en la configuracion anterior, guia la superficie lateral interna del cable, y esta dispuesto
entre el tubo de guia y el dispositivo de corte de cable, de tal manera que ninguin elemento que entra en contacto
con la superficie lateral interna del cable esta presente entre el mecanismo de corte y la guia de enroscamiento. Por
lo tanto, las virutas de corte de cable caen de la parte de guia sin excepcion, de manera que no se produce el atasco
del cable.

El primer pasador 23 de guia, el segundo pasador 24 de guia, y el tercer pasador 25 de guia pueden fabricarse de
un material que tenga una mayor dureza que el cable 5.

En la configuracién anterior, el primer pasador de guia, el segundo pasador de guia, y el tercer pasador de guia
estan fabricados de un material con una alta dureza, tal como los pasadores de carburo y los pasadores ceramicos,
de manera que estos pasadores de guia apenas se desgastan, y las partes que entran en contacto con el cable y se
desgastan facilmente del tubo de guia de cable, el mecanismo de corte de cable, y la guia de enroscamiento no
entran directamente en contacto con el cable, de manera que puede mejorarse considerablemente su durabilidad.
Ademas, el material con una alta dureza puede adquirirse, comparativamente, de manera poco costosa si el material
tiene forma de pasador, de modo que puede reducirse el coste para que sea bajo.

En la configuracion anterior, las formas en seccién del primer pasador 23 de guia, el segundo pasador 24 de guia, y
el tercer pasador 25 de guia pueden ser no circulares.

En la configuracion anterior, las formas en seccion del primer pasador de guia, el segundo pasador de guia, y el
tercer pasador de guia son no circulares, tales como cuadradas, rectangulares, y ovaladas, de manera que puede
evitarse eficazmente el aflojamiento del pasador de guia. En otras palabras, los pasadores que tienen formas en
seccion no circulares apenas giran, de manera que se evita eficazmente el aflojamiento debido a la rotacion durante
un largo periodo de uso, que se produce facilmente en los pasadores de guia que tienen secciones circulares unidas
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por ajuste y fijacion (calafateo, etc.).

Ademas, la maquina de unién de barras de refuerzo puede incluir una placa 27 de prevencion de desgaste que se
proporciona en una pared 13a lateral entre el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia, y que
esta fabricada de un material que tiene una mayor dureza que el cable 5.

En la configuracion anterior, una placa de prevencion de desgaste fabricada de un material con una alta dureza se
ajusta y se fija en una pared lateral de la parte de guia entre el primer pasador de guia y el segundo pasador de
guia, de manera que la pared lateral de la parte de guia, que siempre entra en contacto con el cable cuando se
enrosca el cable, apenas se desgasta, y el cable puede enroscarse normalmente durante un largo periodo de
tiempo, y como resultado, se mejora la durabilidad de la maquina de union.

La placa 27 de prevencion de desgaste puede ajustarse a una parte 13e concava en la pared 13a lateral, y una
superficie de la placa 27 de prevencion de desgaste puede presionarse y fijarse mediante un extremo terminal del
primer pasador 23 de guia y un extremo terminal del segundo pasador 24 de guia.

En la configuracién anterior, la placa de prevencion de desgaste se ajusta en una parte concava formada en la pared
lateral, y la superficie de la placa de prevencion de desgaste se presiona y se fija por los extremos terminales del
primer pasador de guia y el segundo pasador de guia, de manera que la placa de prevencion de desgaste puede
fijarse de manera facil y fiable sin medios de fijacion tales como el atornillado y la soldadura, etc., y la superficie de la
placa de prevencion de desgaste se pone al mismo nivel que la superficie de pared de la pared lateral y hace suave
el paso de cable.

Otros aspectos y ventajas de la invencion seran evidentes a partir de la siguiente descripcion, los dibujos y las
reivindicaciones.

Breve descripcion de los dibujos

[Figura 1] La figura 1 es una vista en perspectiva que muestra un estado donde se ha retirado una cubierta en un
lado de una maquina de unién de barras de refuerzo en una realizaciéon de la presente invencion;

[Figura 2] La figura 2 es una vista en planta que muestra una parte esencial de la superficie superior de la
maquina de unién de barras de refuerzo;

[Figura 3] La figura 3 es una vista lateral de la maquina de union de barras de refuerzo;

[Figura 4] La figura 4 es una vista lateral de una parte esencial de un mecanismo de enroscamiento;

[Figura 5] La figura 5 es una vista en perspectiva de una parte de guia de cable desde abajo;

[Figuras 6] La figura 6(a), la figura 6(b), y la figura 6(c) son vistas explicativas de accionamiento de una parte
esencial de un mecanismo de torsién desde arriba;

[Figuras 7] Las figuras 7 son vistas similares a la figura 4 y muestran una parte de guia de cable de otra
realizacion, y la figura 7(a) es una vista en planta de la parte de guia de cable, la figura 7(b) es una vista lateral
en la que se ha retirado una de las placas de bastidor, la figura 7(c) es una vista en seccién a lo largo de la A-A
de la figura 7(b), y la figura 7(d) es una vista en seccion a lo largo de la B-B de la figura 7(b); y

[Figuras 8] Las figuras 8 son vistas similares a la figura 4 y muestran una parte de guia de cable de otra
realizacion, y

La figura 8(a) es una vista cuando se usan pasadores de guia que tienen formas en seccion cuadradas, y

La figura 8(b) es una vista cuando se usan pasadores de guia que tienen formas en seccién ovaladas.

Descripcion detallada de las realizaciones ejemplares

Las realizaciones ejemplares de la invencién se describen en referencia a los dibujos.

En la figura 1 a la figura 3, el numero de referencia 1 indica una maquina de unién de barras de refuerzo. En la
maquina 1 de unién de barras de refuerzo, un carrete 4 de cable alrededor del que esta enrollado un cable 5 de
union de barras de refuerzo se ajusta en una camara 3 de alojamiento proporcionada en un cuerpo 2 de maquina de
union, y el cable 5 se alimenta en una parte 6 de guia proporcionada en el extremo terminal del cuerpo 2 de maquina
de unidn a la vez que se hace girar el carrete 4 de cable, y se enrosca por la parte 6 de guia y se alimenta hacia
fuera en la circunferencia de las barras 7 de refuerzo dispuestas en el interior de la parte 6 de guia y se enrolla
alrededor de las barras de refuerzo, y a continuacion se corta el lado de la raiz del cable 5 y se retuerce la parte
enrollada para unir las barras 7 de refuerzo.

En el cuerpo 2 de maquina de unién, se proporciona un tubo 8 de guia a través del que se inserta el cable 5 extraido
del carrete 4 de cable. Un extremo 8p (véase la figura 1) del tubo 8 de guia se abre en la camara 3 de alojamiento, y
el otro extremo se coloca en frente de la parte 6 de guia. En el medio del tubo 8 de guia, como un medio para
alimentar el cable 5, como se muestra en la figura 2, se disponen un par de engranajes 10 de alimentacion. El cable
5 se intercala entre las ranuras de alimentacion formadas en el par de engranajes 10 de alimentacion de cable, y el
cable 5 se alimenta hacia delante por un motor eléctrico (no mostrado).
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Cuando un interruptor se activa por un gatillo T, gira el motor eléctrico (no mostrado) y giran los engranajes 10 de
alimentacion de cable. A continuacion, de acuerdo con la rotacion de los engranajes 10 de alimentacion de cable, el
cable 5 enrollado alrededor del carrete 4 de cable alojado en la camara 3 de alojamiento se alimenta hacia delante
del cuerpo 2 de maquina de unién a través del tubo 8 de guia.

En la punta del tubo 8 de guia, se forma una parte 6 de guia que enrosca el cable 5 de manera que el cable 5
alimentado en el cuerpo 2 de maquina de unién se suministra a la vez que se enrosca. La parte 6 de guia esta
formada por un bastidor 13 de guia, y el bastidor 13 de guia incluye un par de placas 13ay 13b de bastidor (véase la
figura 4 y la figura 5), y para una placa 13a de bastidor, se ajusta la otra placa 13b de bastidor, y el extremo terminal
de la parte 6 de guia se curva en forma de arco, y en este caso, se enrosca y se da una vuelta al cable alrededor de
las barras 7 de refuerzo entre la parte de guia y la guia 9 inferior.

En la parte 6 de guia, se proporciona un mecanismo de enroscamiento que enrosca el cable 5 guiado recto dentro
del tubo 8 de guia y lo alimenta.

En otras palabras, como se muestra en la figura 4 y la figura 5, en el bastidor 13 de guia que forma la parte 6 de
guia, se disponen y se fijan en orden una parte terminal del tubo 8 de guia que guia la alimentacion del cable 5
desde el carrete de cable, un mecanismo 11 de corte de cable para cortar el cable 5 después de alimentar hacia
fuera una cantidad predeterminada del cable, una guia 12 de enroscamiento que curva el cable 5 alimentado a
través del mecanismo 11 de corte de cable.

La parte terminal del tubo 8 de guia esta dispuesta en la parte de base de la parte curvada cerca del extremo
terminal del bastidor 13 de guia. La parte terminal del tubo 8 de guia se estrecha de manera que el cable 5 se
conduce hacia fuera desde una posicion predeterminada. El cable 5 conducido hacia fuera se alimenta hacia fuera
por una cantidad predeterminada y se enrolla alrededor de las barras 7 de refuerzo y, a continuacion, se corta por el
mecanismo 11 de corte.

El mecanismo 11 de corte de cable esta configurado con el fin de cortar el cable 5 cuando la cantidad de
alimentacion del cable 5 alcanza una cantidad predeterminada. En otras palabras, el mecanismo 11 de corte de
cable incluye un troquel 14 de corte con forma de eje fijado al bastidor 13 de guia, un cuerpo 15 principal de cortador
proporcionado con el fin de girar alrededor del troquel 14 de corte, y una palanca 16 de accionamiento que hace
girar el cuerpo 15 principal de cortador. Un agujero 17 pasante de cable a lo largo de la direccién de alimentacion del
cable 5 se forma a través del troquel 14 de corte. El cuerpo 15 principal de cortador gira de manera que su parte de
borde se mueve a lo largo la superficie 18 de abertura en la parte terminal del lado de la guia 12 de enroscamiento
del agujero 17 pasante de cable, y después de insertar el cable 5 a través del agujero 17 pasante de cable, se hace
girar el cuerpo 15 principal de cortador por la palanca 16 de accionamiento, y la parte de borde se mueve a lo largo
de la superficie de abertura en la parte terminal en el lado de la guia 12 de enroscamiento del agujero 17 pasante de
cable y, en consecuencia, se corta el cable 5. Un extremo del agujero 17 pasante de cable se abre en la parte
terminal del tubo 8 de guia, y el otro extremo se abre en la guia 12 de enroscamiento. El diametro del agujero 17
pasante de cable se forma con el fin de no entrar en contacto con el cable 5 cuando el cable 5 alimentado desde el
tubo 8 de guia se inserta a través y pasa a través del agujero pasante de cable.

A continuacion, la guia 12 de enroscamiento se fija en la parte 13p curvada del bastidor 13 de guia, y como se
muestra en la figura 5, una ranura 20 de guia que permite que un cable 5 pase a través se forma usando las placas
13a y 13b de bastidor en ambos lados del bastidor 13 de guia como paredes de ranura. En la parte inferior de la
ranura, se forma en forma de arco una superficie 21 de guia que guia el cable 5 insertado a través del troquel 14 de
corte en una direccion de enroscamiento.

Como se muestra en la figura 5, en la parte 6 de guia, se forma una guia 22 de recogida de enroscamiento
adyacente a la guia 12 de enroscamiento. Esta guia de recogida de enroscamiento recoge la parte terminal del cable
5 que se ha alimentado hacia fuera desde la guia 12 de enroscamiento y al que se ha hecho un nudo y se ha dado
una vuelta y, a continuacion, se ha hecho volver, y guia el cable para dar la proxima vuelta.

En la configuracion descrita anteriormente, el cable 5 alimentado hacia fuera desde el tubo 8 de guia se alimenta
mas hacia fuera a lo largo la superficie 21 de guia de la guia 12 de enroscamiento a través del agujero 17 pasante
de cable del troquel 14 de corte, y la superficie de guia entra en contacto con el cable con una presion fijada de
acuerdo con la velocidad de alimentacion del cable 5, de manera que el cable 5 se curva y se enrosca.

En la parte terminal del tubo 8 de guia, se proporciona un primer pasador 23 de guia en la parte superior de la figura
4, y se proporciona un segundo pasador 24 de guia en la parte inferior. Se corta la parte 8a superior de extremo
terminal del tubo 8 de guia, y se extiende la parte 8b inferior. El primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24
de guia estan formados de elementos cilindricos que tienen secciones circulares, y ambos extremos de los mismos
se ajustan y se fijan en los agujeros 26 formados en las placas 13a y 13b de bastidor en ambos lados del bastidor 13
de guia, y la superficie circunferencial del primer pasador 23 de guia entra en contacto con la cara de parte terminal
de la parte 8a superior de extremo terminal del tubo 8 de guia, y la superficie periférica del segundo pasador 24 de
guia entra en contacto con la cara de parte terminal de la parte 8b inferior de extremo terminal del tubo 8 de guia, y
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sobresalen hacia el interior del tubo 8 de guia, y el intervalo a entre el extremo inferior de la superficie periférica del
primer pasador 23 de guia y el extremo superior de la superficie periférica del segundo pasador 24 de guia se
establece sustancialmente igual al diametro del cable 5. En consecuencia, para el paso del cable, la superficie lateral
externa en el lado externo de la curva del cable 5 se guia por el primer pasador 23 de guia y la superficie lateral
interna en el lado interno de la curva del cable 5 se guia por el segundo pasador 24 de guia. En lugar de la fijacion
de ambos extremos de los pasadores 23 y 24 de guia primero y segundo a las placas 13a y 13b de bastidor, los
pasadores de guia primero y segundo pueden fijarse a cualquiera de las placas 13a o 13b de bastidor.

En el interior del extremo terminal de la guia 12 de enroscamiento, se proporciona un tercer pasador 25 de guia. El
tercer pasador 25 de guia también se ajusta y se fija a los agujeros 26 formados en el bastidor 13 de guia, y se une
con el fin de que sobresalga un poco mas hacia dentro que la superficie de guia de la guia 12 de enroscamiento. Por
lo tanto, la superficie lateral externa de la curva del cable 5 alimentado hacia fuera a lo largo de la superficie 21 de
guia de la guia 12 de enroscamiento entra en contacto con el tercer pasador 25 de guia y se alimenta hacia abajo de
la figura 4.

Preferentemente, los pasadores 23 a 25 de guia primero a tercero se fabrican de un material con una alta dureza, tal
como los pasadores de carburo y los pasadores ceramicos.

Por lo tanto, el cable 5 entra en contacto con el primer pasador 23 de guia, el segundo pasador 24 de guia, y el
tercer pasador 25 de guia, y se enrosca. Convencionalmente, las partes que entran en contacto con el cable 5y se
desgastan, tales como la parte de extremo terminal del tubo 8 de guia para el cable 5, el agujero 17 pasante de
cable del troquel 14 de corte de cable, y la parte de extremo terminal de la guia 12 de enroscamiento, no entran en
contacto directo con el cable 5.

Como se ha descrito anteriormente, en el extremo terminal del tubo 8 de guia, estan dispuestos el primer pasador 23
de guia y el segundo pasador 24 de guia, y cuando el cable 5 se alimenta hacia fuera desde el tubo 8 de guia, el
cable 5 se guia por el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia y pasa a través del troquel 14 de
corte sin contacto directo con el extremo terminal del tubo 8 de guia. En este momento, el intervalo entre el extremo
inferior del primer pasador 23 de guia y el extremo superior del segundo pasador 24 de guia se establece
sustancialmente igual al diametro del cable 5, y la superficie lateral externa y la superficie lateral interna de la curva
del cable 5 entran en contacto con y se guian por el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia, de
manera que el cable se alimenta con precision. Por lo tanto, el cable 5 se alimenta sin contacto con la superficie
interna del agujero 17 pasante de cable del troquel 14 de corte. A continuacion, el cable 5 se alimenta hacia fuera a
la vez que se desgasta contra el extremo terminal de la guia 12 de enroscamiento, y se curva considerablemente.
Aunque el extremo terminal del tubo 8 de guia y el agujero 17 pasante de cable del troquel 14 de corte, o el extremo
terminal de la superficie 21 de guia de la guia 12 de enroscamiento se desgastan facilmente por la friccion repetitiva,
y si estas partes se desgastan esto afecta al diametro de enroscamiento, sin embargo, en el extremo terminal del
tubo 8 de guia, se proporcionan el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia, y en el interior del
extremo terminal de la guia 12 de enroscamiento, se proporciona el tercer pasador 25 de guia, y el cable 5 entra en
contacto con los pasadores 23 a 25 de guia primero a tercero, y no entra en contacto directo con el extremo terminal
del tubo 8 de guia, el troquel 14 de corte, y la superficie 21 de guia. Por lo tanto, no se desgasta el extremo terminal
de la superficie de guia.

Como se ha descrito anteriormente, cuando los pasadores 23 a 25 de guia primero a tercero se proporcionan en las
posiciones adecuadas, el diametro de enroscamiento se hace estable. Los pasadores 23 a 25 de guia primero a
tercero tienen formas simples, de manera que se evita faciimente la variacion dimensional, y la precision dimensional
solo esta determinada por las posiciones de fijacion de los pasadores 23 a 25 de guia primero a tercero en la parte 6
de guia, de manera que puede obtenerse facilmente la precision, y el diametro de enroscamiento se hace estable.
Ademas, los pasadores 23 a 25 de guia primero a tercero tienen formas simples, de manera que puede
seleccionarse libremente un material con una alta dureza.

El segundo pasador 24 de guia guia la superficie lateral interna del cable 5, y esta dispuesto entre el tubo 8 de guia
y el troquel 14 de corte, de manera que ningun elemento que entra en contacto con la superficie lateral interna del
cable 5 esta presente entre el mecanismo 11 de corte y la guia 12 de enroscamiento. Por lo tanto, las virutas de
corte del cable 5 cortado caen de la parte 6 de guia sin excepcion, de manera que no se produce el atasco del cable
5.

Ademas, al fabricar el primer pasador 23 de guia, el segundo pasador 24 de guia, y el tercer pasador 25 de guia de
un material con una alta dureza como los pasadores de carburo y los pasadores ceramicos, estos pasadores de guia
apenas se desgastan, y las partes que convencionalmente se desgastan debido al contacto con el cable 5 del tubo 8
de guia para el cable 5, el mecanismo 11 de corte de cable, y la guia 12 de enroscamiento no entran en contacto
directo con el cable 5, de manera que puede mejorarse considerablemente la durabilidad. Ademas, el material con
una alta dureza puede adquirirse, comparativamente, de manera poco costosa si el material tiene forma de pasador,
de manera que puede reducirse el coste para que sea bajo.
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Ademas, después de que el cable 5 se enrosque por la parte 6 de guia y se alimente hacia fuera en la circunferencia
de las barras 7 de refuerzo dispuestas dentro de la parte 6 de guia y se enrolle alrededor de las barras de refuerzo,
el lado de la raiz del cable 5 se corta por el mecanismo 11 de corte, y la parte enrollada se retuerce por el dispositivo
de torsion para unir las barras 7 de refuerzo.

En el dispositivo de torsion de cable, como se muestra en la figura 6(a) y la figura 6(b), un manguito 29 en el que se
montan de manera pivotante un par de ganchos 28 con el fin de abrir y cerrar se hace avanzar por el motor eléctrico
para cerrar los ganchos 28, y en consecuencia, el cable 5 anudado y enrollado alrededor de las barras de refuerzo
se agarra como se muestra en la figura 6(c) y, a continuacion, girando los ganchos 28 junto con el manguito 29, se
retuerce el cable 5 para unir las barras de refuerzo, y a continuacién de lo anterior, se hacen girar los ganchos 28 en
sentido inverso y el manguito 29 se retrae y se separa del cable 5 y se devuelve a la posicion inicial. Cuando avanza
el manguito, se acciona la palanca 16 de accionamiento del mecanismo 11 de corte para cortar el cable 5.

La rotacion de los engranajes 10 de alimentacion, el corte del cable 5, y el accionamiento del dispositivo de torsion
de cable se controlan secuencialmente por un circuito de control no mostrado. El circuito de control también mide la
cantidad de alimentacion del cable 5 en base a las cantidades de rotacion de los engranajes 10 de alimentacion.

En el mecanismo de enroscamiento descrito anteriormente, se requieren los pasadores de guia para guiar el lado
externo y el lado interno de la curva del cable 5, y no se limitan a la forma descrita anteriormente. En otras palabras,
en la realizacion descrita anteriormente, como se muestra en la figura 4, el primer pasador 23 de guia y el segundo
pasador 24 de guia se proporcionan en contacto con la cara de parte terminal de la parte 8a superior de extremo
terminal y la cara de parte terminal de la parte 8b inferior de extremo terminal del tubo 8 de guia con el fin de que
sobresalga hacia dentro, sin embargo, la forma de los pasadores de guia no se limita a esto. Por ejemplo, como se
muestra en la figura 7(b) y la figura 7(c), el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia pueden
proporcionarse cerca de la parte terminal de la parte 8a superior de extremo terminal y la parte terminal de la parte
8b inferior de extremo terminal del tubo 8 de guia. Como alternativa, uno de entre el primer pasador 23 de guia y el
segundo pasador 24 de guia se proporciona en la parte terminal superior o inferior del tubo 8 de guia, y el otro
pasador de guia se proporciona cerca de la parte terminal inferior o superior. El nimero de pasadores de guia
pueden ser tres o mas, y el primer pasador 23 de guia puede colocarse mas cerca del troquel 14 de corte que el
segundo pasador 24 de guia.

En la realizacion descrita anteriormente, como una medida para evitar un desgaste adicional del paso de
alimentaciéon de cable, ademas de los pasadores de guia como puntos de cambio de la direccion de avance del
cable 5, preferentemente, por ejemplo, las partes de contacto de cable, etc., que enroscan el cable 5 se someten a
un tratamiento de resistencia al desgaste. En otras palabras, como se muestra en la figura 7(a) a la figura 7(d), en la
pared lateral (bastidor 13a) de la ranura entre el primer pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia de la
parte 6 de guia con la que el cable 5 entra normalmente en contacto cuando pasa a través de la misma, se
proporciona una placa 27 de prevencion de desgaste fabricada de un material con una alta dureza tal como una
placa de carburo o una placa ceramica.

La placa 27 de prevencion de desgaste se ajusta en una parte 13e concava formada en la superficie lateral interna
que forma una pared lateral de la parte 6 de guia, y cuando la otra placa 13b de bastidor se ajusta en la placa 13b
de bastidor, como se muestra en la figura 7(b) y la figura 7(c), las partes de los extremos terminales del primer
pasador 23 de guia y el segundo pasador 24 de guia fijados en la otra placa 13b de bastidor se ponen en contacto
con ambas partes terminales de la placa 27 de prevencion de desgaste y se presionan y se fijan. En consecuencia,
la placa 27 de prevencion de desgaste puede fijarse de manera facil y fiable sin medios de fijacion tales como el
atornillado y la soldadura, etc., y la superficie de la placa 27 de prevencion de desgaste se pone al nivel de la
superficie de pared de la pared lateral (bastidor 13a) para hacer suave el paso del cable 5.

El desgaste debido al contacto con el cable 5 apenas se produce de acuerdo con la provision de la placa 27 de
prevencion de desgaste, de manera que se evita que se deforme el paso de alimentacion de cable y se mejora en
durabilidad, y el cable 5 se alimenta suavemente, y puede realizarse el enroscamiento normal del cable 5 durante un
largo periodo de tiempo.

La parte del paso de alimentacion de cable que debe someterse al tratamiento de resistencia al desgaste no se
limita a la pared lateral descrita anteriormente de la parte 6 de guia, y se selecciona una parte adecuada segun sea
necesario.

Ademas, en la realizacién descrita anteriormente, las formas en seccion de los elementos de pasador del primer
pasador 23 de guia, el segundo pasador 24 de guia, y el tercer pasador 25 de guia son circulares, sin embargo,
estas formas en seccion pueden ser no circulares. Por ejemplo, como se muestra en la figura 8(a), las formas en
seccion pueden ser cuadradas o rectangulares, y ademas, pueden ser ovaladas como se muestra en la figura 8(b), y
también pueden usarse elementos que tengan otras formas en seccion, siempre y cuando puedan usarse como
pasadores de guia.
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Aunque la descripcion se ha realizado en relacion con una realizacion ejemplar especifica de la invencion, sera
evidente para los expertos en la materia que pueden realizarse diversos cambios y modificaciones en la misma sin
alejarse de la presente invencion. Se desea, por lo tanto, cubrir en las reivindicaciones adjuntas todos esos cambios
y modificaciones que caen dentro del alcance de la presente invencion.

Aplicabilidad industrial

La presente invencién puede aplicarse a una parte de guia para enroscar un cable alrededor de barras de refuerzo.
[Descripcion de los nimeros y los signos de referencial

5 Cable

6 Parte de guia

8 Tubo de guia

11 Mecanismo de corte de cable

23 Primer pasador de guia

24 Segundo pasador de guia

25 Tercer pasador de guia



10

15

20

25

30

ES 2498 675 T3

REIVINDICACIONES
1. Una maquina de unién de barras de refuerzo que comprende:

un tubo (8) de guia para guiar un cable (5) desde un carrete (4) de cable montado en un cuerpo (2) de maquina
de unién;

una guia (12) de enroscamiento;

un mecanismo (11) de corte de cable dispuesto entre el tubo (8) de guia y la guia (12) de enroscamiento;

un primer pasador (23) de guia que esta dispuesto en una parte terminal del tubo (8) de guia o en las
proximidades de la parte terminal del tubo (8) de guia, y que guia una superficie lateral externa que es un lado
externo de una curva de cable; y

un segundo pasador (24) de guia que esta dispuesto en la parte terminal del tubo (8) de guia o en las
proximidades de la parte terminal del tubo (8) de guia, y que guia una superficie lateral interna que es un lado
interno de la curva de cable;

donde el cable (5) se pone en contacto con el primer pasador (23) de guia, el segundo pasador (24) de guia, y un
tercer pasador (25) de guia, cuando el cable (5) se alimenta alrededor de una barra de refuerzo, y

el segundo pasador (24) de guia esta dispuesto entre el tubo (8) de guia y el mecanismo (11) de corte de cable,
caracterizada por que

el tercer pasador (25) de guia esta incluido en un extremo terminal de la guia (12) de enroscamiento, sobresale
ligeramente mas hacia dentro que la superficie de guia de la guia (12) de enroscamiento y guia la superficie
lateral externa del cable (5) alimentado hacia fuera a lo largo de una superficie (21) de guia de la guia (12) de
enroscamiento.

2. La maquina de unioén de barras de refuerzo de acuerdo con la reivindicacion 1, donde las formas en seccion del
primer pasador (23) de guia, el segundo pasador (24) de guia, y el tercer pasador (25) de guia son no circulares.

3. La maquina de unién de barras de refuerzo de acuerdo con reivindicacion 1, donde una placa (27) de prevencion
de desgaste se ajusta con una parte (13e) céncava en una pared (13a) lateral, y una superficie de la placa (27) de
prevencion de desgaste se presiona y se fija mediante un extremo terminal del primer pasador (23) de guia y un
extremo terminal del segundo pasador (24) de guia.
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FIG.7(a)
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FIG.8(a)
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