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DESCRIPCION

Método y aparato para fabricar una malla de armadura para hormigon

La técnica anterior

La invencion se refiere a un método y un aparato para fabricar una malla de armadura para su uso en estructuras de
hormigén.

El trabajo de armaduras constituye un factor considerable en relacién con el trabajo con hormigén armado.
Sin embargo, todos los intentos anteriores para simplificar el trabajo de armaduras padecen diversos inconvenientes.

En lo que respecta a la unién, esta se lleva a cabo mediante soldadura que implica dafios en la superficie de las
barras. Esto es un inconveniente cuando las barras se tratan superficialmente con proteccién contra la corrosion,
que se destruye de ese modo, y, ademas, las barras se debilitan en los puntos en cuestion.

Cuando las bandas se usan como medios de retenciéon, normalmente deben soldarse por puntos, lo que es
engorroso Yy requiere mucho tiempo.

La solicitud japonesa publicada No. 2001 182220 desvela una malla de armadura que consiste en barras de
armadura que se mantienen juntas por medio de alambres retorcidos.

El documento DE 26 13 222 A desvela un método de fabricacién de mallas de armadura retorcidas para su uso en
estructuras de hormigén, formando asi la técnica anterior mas cercana para el método de la reivindicacion 1.

El documento FR 2 097 390 A desvela un aparato para fabricar cercas de alambre retorcido, comprendiendo dicho
aparato un arbol giratorio, dos bobinas de alambre y una guia de alambre, formando asi la base para el preambulo
de la reivindicacion 3 del aparato.

Sin embargo, estas técnicas anteriores conocidas no proporcionan certeza de la tolerancia, la constancia del tamafio
y la resistencia de la malla de armadura terminada.

El objetivo de la invencion

El objetivo de la invencidon es remediar estos defectos e inconvenientes, y esto se logra mediante un método de
acuerdo con la reivindicacion 1 y un aparato de acuerdo con la reivindicacion 3.

Esto garantiza suministro, friccion y guia suaves de los alambres para que las barras de armadura individuales
puedan insertarse entre los alambres antes de que se retuerzan, y también un posicionamiento preciso de las barras
individuales para garantizar su posicion bastante precisa en la malla.

Mediante el uso de tecnologia de control generalmente conocida, esta insercion y fijacion de las barras y el
suministro posterior de alambres y su torsién se controlan de tal manera que se puedan producir mallas de una
manera rapida, simple y estable de acuerdo con el método.

Cuando se ha alcanzado la longitud deseada de la torsion, se puede insertar y mantener una nueva barra de
armadura entre los alambres separados, y el proceso se repite hasta que se haya alcanzado la longitud de malla
deseada.

El dibujo

Un ejemplo de un aparato para realizar el método se describira mas completamente a continuacion con referencia al
dibujo, en el que

La figura 1 muestra una seccion de una malla de armadura terminada y
La figura 2 muestra una seccién de un aparato para fabricar una malla de armadura.

Descripcion de una realizacién ejemplar

El objetivo de la invencion es fabricar una malla de armadura, y como ejemplo de esto, se describira el ejemplo
mostrado en la figura 1.

Las barras de armadura 3 se mantienen a una distancia mutua predeterminada.
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Como se vera en la figura 1, la unién 8 estd compuesta por dos alambres que, cuando se retuercen, forman el
separador 8 entre barras adyacentes 3, y al permitir que el alambre se extienda respectivamente por encima y por
debajo de las barras individuales, los alambres se sujetan alrededor de estas y las retienen de manera fiable y
suavemente.

Cuando se usa alambre de acero pesado para los alambres, los medios de retencion y el separador 8 pueden
constituir un factor en el dimensionamiento de la armadura, lo que lo simplificara y reducira sus costes.

Un ejemplo de un sistema para la fabricacion de una malla de armadura de acuerdo con la invencién se muestra en
la figura 2.

El sistema comprende dos o mas conjuntos de bobinas de alambre 4, 5 situadas una frente a la otra sobre un arbol
giratorio 12. El arbol giratorio 12 es accionado por una unidad de accionamiento 7, como se indica en el dibujo. Una
guia de alambre 13 con un elemento de guia de alambre 6 opuesto a cada bobina de alambre 4 y 5 esta montada en
el extremo del arbol 12.

Las guias de alambre 13 y el elemento de guia de alambre 6 estan configurados de tal manera que los alambres 1y
2 son transportados en una direccion hacia el punto de torsion, y al mismo tiempo forman una abertura en la que se
puede insertar una barra de armadura 3.

Cuando la barra de armadura 3 esta en posicion, como se indica en el dibujo, se inicia la rotacion de los arboles 12,
iniciando asi la torsion. El elemento de guia de alambre 6 esta configurado de tal manera que se logra una friccion
adecuada para una torsion adecuadamente apretada y manteniendo de este modo las barras 3 en la torsion 8.

La barra 3 es movida, al mismo tiempo que la torsion, mas hacia adelante mediante medios de agarre 16,
simultaneamente con que la siguiente barra 3 es insertada, y retenida mediante los alambres que estan siendo
retorcidos. El motor 17 mueve los medios de agarre 16.

El procedimiento continda porque la malla se desliza hacia abajo sobre las rampas 9, mientras que un tambor de
enrollamiento 10 enrolla la malla a medida que la torsién se desenrolla para formar la malla de armadura, que
comprende barras 3 con la distancia y longitud mutua predeterminadas.

Se pueden fabricar mallas de cualquier dimensién deseada por medio de este sistema para realizar las tareas de
armadura individuales.

A medida que la malla se enrolla en la fabricacion, es facil de transportar y colocar en posiciéon en la armadura.

Se pueden usar ventajosamente barras 3 tratadas en superficie y alambres 1 y 2, que no sufren dafios en la
fabricacion, asegurando asi la durabilidad y resistencia 6ptimas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar una malla de armadura para su uso en estructuras de hormigén, comprendiendo
dicha malla barras de armadura, que se mantienen unidas por dos alambres (1, 2) para formar una malla que
comprende barras mantenidas a una distancia mutua deseada, comprendiendo el método:

a) proporcionar dos alambres (1, 2) cada uno enrollado en sus respectivas bobinas (4, 5), que estan montados
diametralmente opuestos entre si sobre un arbol giratorio (12) con un elemento de guia de alambre (6)
asegurado al arbol en cada bobina (4,5);

b) insertar una barra de armadura (3) entre dichos alambres (1, 2), de modo que dichos dos alambres (1, 2) se
extiendan, respectivamente, por encima y por debajo de dicha barra de armadura (3);

c) formar un separador (8) de dichos alambres (1, 2) por rotacion del arbol (12), comprendiendo dicho separador
(8) retorcer dichos alambres (1, 2) alrededor de dicha barra de armadura (3), que de este modo se mantiene en
posicion dado que dichos alambres (1, 2) se sujetan su alrededor;

en el que dichos elementos de guia de alambre (6) se extienden en un angulo oblicuo hacia el punto de torsion de
los alambres (1, 2) para un posicionamiento uniforme de los alambres (1, 2) durante la operacion de torsion.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que la barra de armadura (3) y el
separador (8) formado por los alambres (1, 2) se alejan continuamente del punto de torsidon durante la operacion de
torsion.

3. Un aparato para realizar el método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-2, que
comprende:

- un arbol giratorio (12) adaptado para ser accionado por una unidad de accionamiento (7);
- dos bobinas de alambre (4, 5) montadas diametralmente opuestas entre si sobre dicho arbol giratorio (12);
- una guia de alambre (13) asegurada al extremo del arbol,

caracterizado por dos elementos de guia de alambre (6) que se extienden desde dicha guia de alambre de forma
opuesta a las dos bobinas de alambre (4, 5), extendiéndose dichos dos elementos de guia de alambre (6) en un
angulo oblicuo hacia afuera desde dicha guia de alambre (13) y hacia el punto de torsion de los alambres (1, 2) para
un posicionamiento uniforme de los alambres (1, 2) durante una operacioén de torsion.

4. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por que la guia de alambre (13) y los
elementos de guia de alambre (6) estan configurados de manera que juntos formen una abertura en la que se puede
insertar una barra de armadura (3).

5. Un aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 3-4, que comprende ademas medios de
agarre (16) configurados para mover de forma continua la barra de armadura (3) durante la operacion de torsion.
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