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M E M  O R I  A D B  S C R I  P T I V  A 

de una Patente de Invención a nombre de 

VOIGT & HARFFNER, de nacionalidad  a le ­

mana, dom iciliada en FRANKFURT a .M ., 

Hanauer Landstrasse, 142 (A lem ania), 

por "DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE 

VIGAS DE CELOSIA MEDIANTE SOLDADURA AU­

TOGENA POR RESISTENCIA".

E l invento se r e f ie r e  a un d isp o s it iv o  para l a  f a ­

b ricac ión  de v igas de celosi^m ediante soldadura autógena por 

re s is te n c ia  y la s  cuales se componen de cabezas longitud ina­

le s  en forma de barras  y de diagonales en forma de alambre,

5 particularm ente para l a  producción de v igas  de tre s  dimen­

siones para techos o cub iertas nerviadas de hormigón armado. 

Hasta ahora no ha sido posib le  fa b r ic a r  estas  v igas de modo 

completamente automático, sino que en su mayor parte tenían  

que montarse a mano y so ldarse sus p iezas . Aún cuando desde 

10 hace bastantes años se sen tia  l a  urgente necesidad de f a b r i ­

car de modo completamente automático estas v iga s , hasta aho­

ra  no se ha logrado l le v a r  a l  mercado una máquina que r e a l i ­

zase automáticamente e l  montaje y l a  soldadura desde l a  in ­

troducción de la s  d iversas p iezas hasta  e l  acabado de l a  v iga .
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Actualmente hay que acudir todavía  a la s  máquinas de soldar- 

dura por punteado corrien tes en e l  comercio para cualesquiera 

aplicaciones, por la s  cuales¿omo ya se ha dicho, ten ía  que 

rea liza rse  a mano e l  acoplamiento de la s  diversas piezas y 

su introducción en lo s  puntos de soldadura.

Gracias a l invento se propone una máquina nueva 

que por vez primera permite fa b r ica r  de modo completamente 

automático la  v ig a  de c e lo s ía  de tres  dimensiones a l p r in c i­

pio descrita . Según e l  invento e l  nuevo d isp os itivo  de fa ­

bricación  se compone de un mecanismo para e l  avance en d i­

rección longitud ina l de la s  barras destinadas a la  cabeza 

superior e in fe r io r  y de otro mecanismo para su jetar e in tro ­

ducir la s  diagonales en d irección  inclinada respecto a la s

barras y finalmente de un d isp os itivo  de soldadura por pun­

teado unido con lo s  anteriores mecanismos y acopiado después 

de e llo s  y e l  cual contiene por lo  menos dos pares de e lec ­

trodos desplazados en d irección  del avance, maniobrándose 

todos los  d ispos itivos  o mecanismos de modo completamente 

automático. El trabajo manual que aquí hay que suministrar 

todavía, se reduce únicamente al aprovisionamiento de las 

diversas piezas requeridas a la  máquina.

l a  máquina puede naturalmente emplearse también 

para vigas de ce lo s ía  que se extienden solo en un plano 

pues solo son r íg id as  en un plano. En l a  fab ricac ión  de 

una v ig a  de ce lo s ía  de tre s  dimensiones e l  d isp os itivo  de 

avance para las  barras longitud inales actúa preíeréntemente 

en dos planos para le los , subordinándose a cada barra longitu ­

dinal un par de e lectrodos.

En una forma de ejecución especia l d%l invento e l 

d ispos itivo  alimentador de la s  diagonales puede componerse
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de una c in ta  g ir a to r ia  accionada periódicamente de una c á r ­

dena o s im ila r cuyo ramal superior se mueva paralelamente 

y en igua l d irección  a la s  barras longitud inales y e l 

cual se provea de sujeciones diversas a modo de ra ile s  o 

garras inclinadas respecto a la s  barras longitud ina les y 

destinada a su jetar la s  diagonales.

Por otro lado e l  d isp os itivo  alimentador para las 

diagonales puede construirse como pozos de carga, dispuestos 

por encima de las barras longitud inales e inclinados respec­

to a éstas. Cooperan lo s  órganos de guía y sujeción a modo 

de garras situados directamente en la  zona de la s  barras 

long itud ina les. Cogen la s  diagonales que desde lo s  pozos 

caen y la s  colocan en la  in c linac ión  requerida sobre las 

barras longitud inales para soldarse aquí con éstas. La d is­

posición  de lo s  pozos se adopta preferentemente de modo 

que e l d isp os itivo  de carga corte a l e je  de los  electrodos 

de modo que la s  diagonales puedan soldarse con las  barras 

longitudinales- diréctamente en e l  punto en que desde e l 

pozo llegan  a colocarse sobre estas barras.

En e l  dibujo se ilu stran  dos ejemplos de ejecución 

del invento con avance periód ico , presentando

La figu ra  1 una v is ta  la te ra l de un d ispos itivo  

de fabricac ión  según e l  invento, en e l  cual la  introducción 

de la s  diagonales se efectúa mediante una c in ta  g ira to r ia .

La figu ra  2 presenta una planta pa rc ia l del dis­

p o s it ivo  según la  figu ra  1.

La figu ra  3 una v is ta  la te ra l de o tra  forma de 

ejecución , en la  cual la s  diagonales se introducen mediante 

pozos de carga.
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La fig u ra  4 una sección long itud ina l por e l  d is­

p os it ivo  según la  figu ra  3 y por la  lín e a  IV -  IV .

La fig u ra  5 una sección por un órgano de garra 

del d isp os itivo  según la  figu ra  3 y por la  lín e a  V -  V.

La máquina ilu strada  en la s  figu ras 1 a 3 se 

compone de un d isp os itivo  alimentador 1 en e l  que se in tro ­

ducen la s  barras longitud inales 2 y 3 en d irección  de la  

fle ch a  4 destinadas a s e rv ir  de cabeza superior y de cabe­

za in fe r io r .  A cada barra se subordina un par de electrodos 

5 - 7 .  E l movimiento de avance de la s  barras se efectúa por 

e l d isp os itivo  alimentador 1 gradual o periódicamente y 

con lo s  medios usuales. Por debajo de la  zona en que se 

mueven la s  barras long itud ina les, se apoya una c in ta  s in fín  

g ira to r ia  8 sobre lo s  r o d il lo s  inversores 9 y 10, y se pone 

en rotación  por un accionamiento adecuado cualquiera 11. El 

accionamiento se desarro lla  de modo que la  banda superior 

12 de la  c in ta  se mueve paralelamente y en d irección  de 

la s  barras. El movimiento se desarro lla  acompasadamente 

en conformidad con e l de la s  barras. En e l  lado ex te r io r  de 

l a  c in ta  para r e c ib ir  la s  diagonales 14 se colocan su jecio­

nes 13 a modo de ra ile s  o garras, la s  cuales se f i ja n  

obícuaihente sobre la  c in ta  en conformidad con la  d isposi­

ción de la s  diagonales. Las diagonales 14 que se han 

de soldar con la s  barras longitud ina les 3 se meten en 

esta  sujeción 13 y la  c in ta  la s  transporta a la  zona de 

lo s  electrodos 5 - 7  de soldadura autógena. En e l  ejemplo 

ilu strado se sueldan precisamente la s  diagonales 15 con la  

cabeza superior 2 y la s  dos cabezas in fe r io re s  3 y la  diago­

nal 16 únicamente con la  cabeza superior 2 y la  diagonal 17
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con la s  cabezas in fe r io re s  3. La diagonal 17 se ha unido 

ya con la  cabeza superior 2 dentro del grado de movimiento 

p rev is to . Después de e je c u ta ra s  citados puntos de soldadura 

las  barras se desplazan incluso con la  c in ta  hasta tan^to 

que la  diagonal inmediata 18 l le g a  con la s  diagonales lim i­

tantes a l punto de la s  diagonales 15 acabadas de soldar.

Én e l ejemplo de ejecución de la s  figu ras 3 a 5 las 

diagonales 14 se introducen en lo s  pozos de carga 19 y 20 que 

se disponen oblicuamente en conformidad con l a  in c linac ión  

de la s  diagonales. El d isp os itivo  de carga de lo s  pozos 

corta  aproximadamente a lo s  e je s  de lo s  pares de electrodos 

5 - 7 .  Por delante de la  sa lida  de lo s  pozos se prevé un 

bloqueo no ilu strado en e l  dibujo para la s  diagonales y e l  

cual para cada periodo de trabajo deja  l ib r e  una diagonal 

para que ca iga  sobre las  barras longitud inales 2 y 3.

A l abandonar un pozo la  u lte r io r  conducción de la  

diagonal deslizan te se r e a liz a  por la s  garras 21 conveniente­

mente inclinadas y cuyas dos mordazas 22 y 23 se encuentran 

aquí en estado abierto y un poco re tra íd o . E l movimiento de 

apertura y c ie r re  de las  mordazas tien e  lugar alrededor del 

e je  de o sc ila c ión  24 y puede rea liza rse  mediante un mando 

que ataque por ejemplo eh la  palanca 25. E l movimiento 

oscilan te de la  garra 21 se r e a liz a  alrededor del e je  24 

para lo  que también se prevé una correspondiente palanca 

26. E l grado del movimiento de osc ila c ión  solo neces ita  ser 

tan grande que las  mordazas de la s  garras después de f i j a r  

por soldadura la s  diagonales en la s  barras longitud inales 

tengan un camino l ib r e  para e l  u lte r io r  avance de la  v iga . 

Esta posición  se señala por lín eas de trazos en la  figu ra  4.
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Después que la  diagonal deslizan te 14 por e fecto  de 

las j mordazas. abiertas 22 y 23 ha adoptado la  posición  correc­

ta  en la s  barras longitud inales 2 y 3, l a  garra 21 se hace 

o s c ila r  a la  posición  según la  fig u ra  4 y se c ierran  la s  

mordazas de suerte que abrazan por lo s  dos lados a la  diago­

nal según la  figu ra  5 y la  sujetan en su posición  sobre las 

barras longitud inales 2 y 3. Bn este momento comienza la  soldar- 

dura con lo s  pares de electrodos 5 - 7 ,  de suerte que de modo 

análogo a l ejemplo precedente se suelda siempre a l mismo 

tiempo una diagonal con la  cabeza superior y con la  cabeza 

in fe r io r ,  mientras que las diagonales próximas únicamente . 

se sujetan por un lado en la  cabeza superior y por otro en 

la  cabeza in fe r io r ,  para lo  cual la s  barras longitud inales 

se desplazan en la  d istancia  de la s  diagonales y de lo s  pozos 

de carga vuelven a resbalar nuevas diagonales. Las mordazas 

22 y 23 de la s  garras están dispuestas de modo que corres­

ponden a la  posición  ob licua de la s  diagonales o a la  de los  

pozos de carga.

El invento no se l im ita  a lo s  dos ejemplos de ejecu­

ción descritos sino que comprende en general un d ispos itivo  

de fab ricac ión  de cigas de c e lo s ía  en e l que un mecanismo 

de avance para las  barras long itud ina les, un mecanismo de 

alimentación de la s  diagonales y un d isp os itivo  de soldadura 

por punteado cooperan de t a l  modo que con por lo  menos dos 

pares de electrodos desplazados en d irección  del avance que 

puede rea liza rse  de modo complétamente automático e l montaje 

y la  soladura de la s  diversas p iezas.
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Se re iv in d ica  como nuevo y de propia invención:

1 6 0  1 .-  D ispositivo  para l a  fab ricac ión  de v igas de ce lo s ía

mediante soldadura autógena por res is ten c ia , la s  cuales se compo­

nen de cabezas longitud ina les de forma de barra y de diagonales 

de forma de alambre, especialmente v igas de tre s  dimensiones 

para cubiertas n e rv iadas de hormigón armado, caracterizado por 

165 un d isp os itivo  (1 ) para e l  avance en d irección  longitud ina l de 

la s  barras (3 ) destinadas a s e rv ir  de cabeza superior y de 

cabeza in fe r io r  por un d isp os itivo  (13) para la  sujeción e 

introducción de la s  diagonales (lá) en d irección  inclinada respec­

to a las barras (13) y por otro d isp os itivo  de soldadura por 

170 punteado unido o acoplado con los  d isppsitivos  precedentes y des­

pués de lo s  mismos, y e l  cual contiene por lo  menos dos pares 

de electrodos (5 o 6, 7) desplazados en d irección  del avance, 

maniobrándose de modo complétamente automático todos los 

tres  d is p o s it iv o s . .

175 2 .-  D ispositivo  según lo  reivindicado en e l  punto 1

para la  fab ricac ión  de una v iga  de c e lo s ía  de tre s  dimensiones 

con diagonales en forma de es tr ib o , caracterizado porque lo s  

d ispos itivos  de avance actúan escalonadamente en dos planos 

para le los y a cada barra long itud ina l (3 ) se subordina un par 

180 de electrodos (6 , 7 ) .

3 . -  D ispositivo  según lo  reivindicado en lo s  puntos 

1 o 2, caracterizado porque e l  d isp os itivo  de alimentación o in­

troducción de las  diagonales (14) se compone de una cin ta , cadena 

o s im ila r (8 ) g ir a to r ia  y accionada periódicamente, y cuyo ramal 

superior (12) se mueve a compás paralelamente y en igual d irección185
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a la s  barras long itud ina les (3 ) y se provee de sostenes (13) 

inclinados respecto a la s  barras longitud inales (3 ) y a modo 

de ra ile s  o garras para la s  diagonales (1 4 ).

4 . -  ̂D ispositivo  según lo  reivindicado en lo s  puntos

190 1 o 2, caracterizado porque e l d ispos itivo  alimentador de las

diagonales (14) que traba ja  periódicamente se compone de 

pozos, to rres  o sim ilares de carga (19, 20) situados par encima 

de¡í.a barra long itud ina l (3 ) y a lo s  que se subordinan órganos de 

guía y sostón (21 -  23) a modo de garras situados a l lado en la  

195 zona de la  barra long itud ina l.

5 . -  D ispositivo  según lo  reiv indicado en elpunto 4,. 

caracterizado porque lo s  pozos (19, 20) y la s  garras 6L, 23) 

presentan una posición  oblicua que corresponde a la  inclinación  

de la s  diagonales (14) respecto a la s  barras longitud inales

200 (3 ) .

6 . -D isp os itivo  según lo  reivindicado en lo s  puntos 4 

y 5 caracterizado por ta l.d isp o s ic ió n  de lo s  pozos (19, 20) 

que la  d irección  de la  carga o introducción corta  a l e je  de 

lo s  electrodos.

205 7 .— DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VIGAS DE

. CELOSIA MEDIANTE SOLDADURA AUTOGENA POR RESISTENCIA.

Ta l como se describe y re iv in d ica  en la  presente 

Memoria D escrip tiva  que consta de ocho hojas escr ita s  a máqui­

na por una so la  cara y de dos láminas de dibujos.

Madrid, 19 de Noviembre de 1957. 
AKÍONIO FERNANDEZ PASCUAS
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