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MEMORTA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de
VOIGT & HAEFFNER, de nacionslidad ale-
mana, domiciliada en FRANKFURT a.l.,
Henaner Landstrasse, 142 (Alemania),
por "DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
VIGAS DE CELOSIA MEDIANTE SOLDADURA AU-
TOGENA POK RESISTENCIA".

P

El invento se refiere a un dispositivo para la fa-
bricecidén de vigas de celosiémediante soldadura autégena por
resistencia y las cuales se componen de cabezas longitudina-
les en forma de barras y de diagonales en forma de alambre,
particularmente pare la produccién de vigas de tres dimen-
siones para techos o cubiertas nerviadas de hormigén armado.
Hasta ahora no ha sido posible fabricar estas vigas de modo
completamente eutomatico, sino que en su mayor parte tenian
que montarse a mano y soldarse sus piezas. Aun cuaﬁdo desde
hace bastantes afios se sentia la urgente necesided de fabri-
car de modo completamente automatico estas vigas, hasta aho-
ra no se ha logrado llevar al mercado una maquina que reali-
zase automdticamente el montaje y la soldadura desde la in-

troduccién de las diversas piezas hasta el acabado de la viga.
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Actualmente hay que acudir todavia a las méquinas de solde-
dura por punteado corrientes en el comercio para cualesquiera
aplicaciones, por las cualeséomo ya se ha dicho, tenia gque
realizarse a mano el acoplamiento de las diversas piezas ¥y

su introduccidén en los puntos de soldadura.

' Gracias sl invento se propone una maquina nueva

que por vez primera permite fabricar de modo complétamente
automdtico la viga de celosia de tres dimensiones al princi-

pio descrita. Seglin el invento el nuevo dispositivo de fa-

bricacién se compone de un wecanismo para el avance en di-

reccidn longitudinal de laus barras destinadas a la cabeza

superior e inferior y de otro mecanismo para sujetar e intro-

ducir las diagonales en direccidn inclinada respecto a las
barras y finalmente de un dispositivo de soldadura por pun-
teado unido con los anteriores mecanismos y acoplado después
de ellos v el cual contiene por lo menos dos pares de elec-
trodos desplazados en direccién del avance, uaniobrindose
todos los dispositivos o mecanismos de modo completamente
sutomégtico. Bl trabajo manual que aguf hay que suministrar
todavia, se r-:duce Unicamente al aprovisionamiento de las
diversas piezas requeridas a la méquina.

' La miquina puede naturalmente emplearse también
para vigas de celosla que se extienden solo en un plano
pues solo son rigidas en un plano. Bn la fébriCacién de
una viga de celosia de tres dimensiones el dispositivo de
avance para las barras longitudinales actda preferéntemente
en dos planos paralelos, subordinandose a cada barra longitu-
dinal un par de electrodos.

En una forma derejecucién especial A&l invento el

dispositivo alimentador de las diagonales puede componerse
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de una cinta giratoria accionada periddicanente de una ca~
dena o similar cuyo ranal superior se mueva paralelamente
y en igual direccién a las barras longitudinales y el

cual se provea de sujeciones diversas a modo de railes o
gérras inclinadas respecto a las barras longitudinales y
destinada a sujetar las diagonales,

Por otro lado el dispositivo alimentador para las
diagonales puede construirse como pozos de carga, dispuestos
por encima de las barras longitudinales e inclinados respec-
to a éstas. Cooperan los drganos de gula v sujecidén & modo
de garras situados directamente en la zona de las barras
longitudinales. Cogen les diagonales gque desde los pOBOSs
caen y las colocan en la inclinacién requerida sobre las
barras longitudinales para soldarse agul con éstas. La dis-
posicidén de los pozos se adopta preferentemente de modo
que el dispositivo de carga corte al eje de los electrodos
de modo que las disgonales puedan soldarse con las barras
longitudinales diréctamente en el punto en que desde el
n0oz0o llegan a colocarse sobre estas barras.

En el dibujo se ilustran dos ejemplos de ejecucidn
del invento con avance periédico, presentando

La figura 1 una vista lateral de un dispositivo
de fabricacidn segin el invento, en el cual la introduccidn
de las diagonales se efectda mediante une cinta giratoria.

Ia figura 2 presenta una planta parcial del dis-
positivo segin la figura 1.

La figura 3 una vista lateral de oira forma de
ejecucidn, en la cual las diegonales se introducen mediante

pozos de carga.
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Lia figura 4 una seccién longitudinal por el dis-

positivo ségﬁn la figura 3 y por la linea IV - IV,

La figura 5 una seccidn por un &érgano de garra

del dispositivo segin la figura 8 y por la linea V - V.

La méquina ilustrada en las figuras 1 a 3 se
compone de un dispositivo alimentador 1 en el que se intro-
ducen las barras 1ongitudinales 2 y 38 en direccidén de la
flecha 4 destinadas a servir de cabeza superior y de cabe~
za inferior. 4 cada barra se subordina un par de electrodos
5 - 7. Bl movimiento dé avance de las barras se efectda por
el dispositivo alimentador 1 gradual o periodicamente y
con los medios usuales. Por debajo de la zona en que se
mueven las barras longitudinales, se apoya una cinta sinfin
giratoria 8 sobre los rodillos inversores 9 y 10, y se pone
en rotacién por un accionamiento adeduado cualquiera 11, El
accionamiento se desarrolla de modo que la banda superior -
12 de la cinta se mueve paralelemente y en direccidén de
las barras, Bl movimiento se desarrolla acompasadamente
en conformidad con el de las barras. kn el lado exterior de
la cinta para recibir las diagonales 14 se colocan sujecid-
nes 13 a modo de railes o garras, las cuales se fijan
obIcuahente sobre la cinta en conformidad con la disposi~
cién de las diagonales. Las diagonales 14 que se han
de soldar con las barras longitudinales 3 se meten en
esta sujecidn 13 y la cinta las transporta a la zona de
los electrodos 5 - 7 .de soldadura autégena. in el ejeuplo
ilustrado se sueldan precisamente las disgonales 15 con la
cabeza superior 2 y las dos cabezas inferiores 3 y la diago-

nal 16 unicemente con la cabeza superior 2 y la diagonal 17
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con las cebezas inferiores 3. La diagonel 17 se ha unido
ya con la cabeza superior 2 dentro del grado de movimiento
previsto. Despuds de ejecutar bs citados puntos de soldadura
las barras'se'desplazan incluso con la cinta hasta tan-to
que la disgonal inmediata 18 llega con las diagonales limi-
tantes al punto de las dlagonales 15 acabadas de soldar |

En el eJemplo de egecuclén de las figuras 3 a 5 las
diagonales 14 se introducen en los pozos de carga 19 y 20 que
se disponen oblicuamente en conformidad con la inclinacidén
de las diagonales. Bl dispositivo de carga de los pozos
corta aproximadamente a los eJes de los pares de electrodos
5 -~ 7. Por delante de la salida de los pozos se prevé un
bloqueo no ilustrado en el dibujo para las diagonales y el
cual para cada periodo de trabajo deja libre una diagonal
pars que caige sobre las barras longitudinales 2 y‘3.

‘Al gbandongr un pozo la ulterior conduccidn de la
dlagonal deslizante se realiza por las garras 21 conveniente-
mente inclinadas y cuyas dos mordazas 22 y R3 se encuentran

aquf en estado abierto y un poco retraido. El movimiento de

~ apertura y cierre de las mordazas tiene lugar alrededor del

eje de oscilacidn 24 y puede realizarse mediante un mando
que ataque por ejemplo eh la palanca 25. Bl movimiento

oscilaente de la garra 21 se realiza alrededor del eje 24

~para lo que también se prevé una correspondiente palanca

26, Bl grado del movimientd de oscilacién solo necesita ser
tan grande que las mordazas de las garras después de fijar
por soldadursg las diagdnales en las barras longitudinsgles
tengan un camino libre para el ulterior avance de la viga.

Esta posicidén se sefiala por lineas de trazos en la figura 4.
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Después que la diasgonal deslizante 14 por efecto de
las :umordazas. abiertas 22 y 23 ha adoptado la posicidn correc-—
ta en las barras longitudinales 2 y 3, la garra 21 se hace
oscilar a la posicién segin la figura 4 y se cierran las
mordazas &é suerte que abrazaen por los dos lados a la diago-
nel segun la figura 5 y la sujetan en su posicidén sobre las
barras longitudineles 2 y 3. En este momento comienza la solda-

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

andlogo al ejemplo precedente se suelda siempre al mismo

tiempo una diggonal con la cabeza superior y con la cabeza
inferior, nientras que las diagonales préximas inicamente
se sujetan por un lado en la cabeza superior y por otrc en
la cabeza inferior, para lo cual las barras longitudinales
se aesplazan en la distancia de las diagonales‘y‘de los pozos
de carga vuelvenha resbalar nuevas diagonalés. Las mordazas
22 y 23 de las garras estén dispuestas de modo que COTTOS=
ponden a la posicién oblIcua de las diagonales o a la de los
pozos de carge. | )

bl invento no se limita a los dos ejemplos de ejecu-
cién descritos sino.que comprende en general un disposifivo
de fabricacién de cigas de celosia en el que ﬁn mecanismo
de avence para las barras longitudinales, un mecanismo de
alimentacidén de las diagonales y un dispositivo de soldadura
por puhteaﬂo cooperan de tal modo que con por lo menos dos
pares de electrodos desplazados en direccidn del avance que
puede realizarse de modo complétamente automético el montaje

¥ la soBadura de las diversas piesas.
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e= NOTA.=-. 238671 .
Se reivindica como nuevo y de propia invencién:
1.- Dispositivo para la fabrivacién d= vigas de celosia
mediante soldadura autégena por resistencia, las cusles se»compo-
nen-de cabezas longitudinales de forma de barra y de diagonales
de forma de alambre, especialmente vigas de tres dimensiones
para cubiertas nerviadas de hormigdén armado, caracterizado por
un dispositivo (1) para el avance en direccién longitudinal de
las barras (3) destinadas a servir de cabeza superior y de
cabeza inferior por un digpositivo (13) para la sujecidn e
introduccidn de las disgonales 04) en direccidn inclinada respec-
to a las barras (13) y por otro dispositivo de soldadura por
punteado unido o acoplado con los disppsitivos precedentes y des~
pués de los mismos, y el cual contiene por lo menos dos pares
de electrodos (5 o €, 7) desplazados en direccidn del avance,
maniobrandose de modc complétamente autométiico todos los
tres dispositivos. . '
v Com DispoSiﬁivo segin lo reivindicado en el punto 1
para la fabricacién de una viga de colosfa d= tres dimensiones
con diagonales en iforma de estribo, caracterizado porque los
dispoeitivos de avance actuan cscalonadsmente en dos planos
paralelos y a cada barra longitudinal (3) se subordina un par
de electrodos (6, 7). '
Se= Disgositivo segin lo reivindicado en los puntos

102, caracterizado porque el dispositivo'de alimentacidén o in-

troduccién de las diagonales (14) se compone de una cinta, cadena

o similar (8) giratoria y accionada peridédicamente, y cuyo ramal

superior (12) se mueve a compds paralelamente y en igual direccidn
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a las barras longitudinales (3) y se provee de sostenes (13)
inclinados respecto a las barras longitudinales (3) y a modo
de railes o garras para las diagonales (14).

4.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos

1 0 2, caracterizzdo porque el dispositivo alimentador de las

" diagonales (14) que trabaja periédicamente se compone de

1vozos, torres o similares de carga (19, R0) gitusdos por encima
della barra longitudinal (3) y a los que se subordinan Srzanos de
sula v sostén (R1 -~ 23) a modo de garras situasdos al lado en la
zona de la barra longitudinal.

De~ Disposiiivo segln lo reivindicsdo en elpunio 4,
carécterizado‘porque los pozos (19, 20) y las garras £1, 23)

presentan una posicidn oblicua que corresponde a la inclinscidn

-de las diggonales (14) respecto a las barras longitudinales

(3)e

6.=Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 4
v 5 caracterizado par tal .disposicién de los pozos (19, 20)
que la direccién de la carga o introduccidén corta al eje de
los electrodos. 'f

7 o=-DISPOSINIVO PAlE LA FABRICACION D& VIGAS Dis
CLLOS1A [DIANTS SOLDADURA AULCGENA POR 1WSISLENCIA,

Tal como se describe y reivindica en la presente
iiemoria Descriptiva que consta de ocho hojas escritas a miqui-

na por una sola cara y de dos léminas de dibujos.

Hadrid, 19 de Noviembre de 1957.
ANTONIO FERNANDEZ PASCURE
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