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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l ic i ta r

P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N

en

E S P A S A 

por VEINTE años

a nombre de VOIGT & H&EPENER AG., entidad alemana, estab lecid a 

en Hanauer Landstraese 14-2-172, Rrankiurt.am Main, Alemania, 

por:
"UNA INSTALACION PARA OBTENER UN O UNA PLURALIDAD DE PUNTOS 

DE UNION ENTRE AL MENOS DOS PIEZi^S METALICAS".

Son ya conocidos lo s  aparatos para formar uno o varios 

puntos de unión entre dos piezas m etálicas por lo  menos, de 

cualquier sección deseada, que estén situadas, bien dentro de 

un plano o en e l espacio con un ángulo cualquiera entre s i .  T&i 

5 lo s  enrejados de acero de construcción, esteras y ob jetos simi­

la re s  confeccionados con v a r illa s  redondas o planas, ex is te  un 

gran número de puntos de unión entre sus elementos longitudina­

le s  y transversales dentro de un plano. En la s  vigas de ce lo s ía  

construidas en chapa o con v a r i l la s , la s  cuales sirven de arma- 

10 duras para hormigón, lo  mismo que la s  mencionadas esteras de
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.cero  de con .tru ecián , su . elemento, ven situado, oon un ángu­

lo  ou .H u i.ru  entre s í  en . 1  espacio, y lo  mismo lo .  puntos d .

unión ¿Le estos elementos.
Las esteras de acero de construcción citadas en primer 

lugar, se construían hasta ahora según un procedimiento por e l 
cu al, los elementos de su estructu ra eran conducidos in tenn iten - 

temente a través de un a p a ia t . de soldar, teniendo sianpre lu­

gar la  soldadura en e l periodo de parada. S i ,  basándose en e l 

procedimiento ya conocido para la  fabricación  de la s  citadas 

esteras de acero de construcción, se pretendiese construir a s i­

mismo vigas de c e lo s ía  por e l método de avance interm itente se 

conseguiría, desde luego, un notable progreso en 1*  producción, 

pero adolecería todavía del inconveniente de no p en n itir una 

fabricación  en serie  realmente económica de ta le s  vigas de ce­

lo s ía .
E l invento, partiendo de es ta  realidad , pretende crear un 

dispositivo para fa b r ic a r , a buen precio y en gran cantidad, 

piezas soldadas por puntos, ta le s  como ob jetos de forma plana 

o tridim ensional. Pero una producción en se r ie  económica de ta ­

le s  objetos no es posible más que cuando e l aparato u tilizad o 

para su fabricación  tra b a ja , no sólo de forma automática, sino 

también en régimen continuo. Debido a la s  in ev itab les pausas en­

tre  dos operaciones, la  fabricación  escalonada s ig n if ic a r ía  ya 

una pérdida de tiempo que, a su vez, se tra d u cir ía  en un des­

censo del rendimiento horario . Los aparatos que trabajan  según 
e l  método de avance interm itente tien en , además, e l inconvenien­

te  de que entre e l puesto de soldadura y la s  bobinas que sumi­

n istran  e l m aterial a soldar, hay que d e jar uno o varios bucles 

para compensar e l  transporte interm itente del m aterial a través 

de la  máquina. E l espacio ocupado por estos bucles compensadores
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aumenta necesariamente la s  dimensiones y e l paso de la  in s ta la ­

ción .
Según e l  presente invente, e l nuevo aparato e s tá , pues, 

concebido de tañera que lo s  elementos, que constituyen e l  so­
porte i .  su . partes de unión. pasen ininterrumpidamente a lo  

largo del aparato y, después de reco rrer un trayecto  s .le o o io -  
nable. dichas partes de unién sean enviadas primeramente con 

cualquier ángulo respecto del se n tid , del avrnice y , después uni­

das con lo s  elementos que l a .  portan por medio de d ispositivos 

d . soldar por puntos, l o .  cuales intervienen en .1  movimiento 
de avance durante todo e l  periodo de soldadura, regresando se-

güilamente a su punto de partid a.
con un primer ejemplo de e jecución , o sea un aparato pa­

ra  fa b rica r  te jid o , de acero de construcción, se describe se­
guidamente con más d eta lle  la  idea sugerida por e l  invento. la  

p ig . 1  muestra en esquema este  aparato v is to  desde un lado.

Se compone e l  mismo do la s  bobinas 1 . de la  endorezadora de va­

r i l l a s  2 . del accionamiento principal 3 con la s  mordazas de 
tracción  4 , a s i como de la  máquina de soldar 5 propiamente dicha 

y de la  cortadora 6.  bas v a r i l la s  redondas de acero (m aterial de 

partida p ar. la s  e s te r a .)  7 , conducidas paralelamente entre s i  

y desenrolladas en longitudes continuas desde la s  bobinas 1 

con velocidad constante, son arrastrad as a través de la  ende- 

rezadora 2 por e l accionamiento p rin cip al 3 mediante la  par j  

de mordazas do tracción  4 . y conducidas a la  máquina de soldar 

5 . En una In sta lación  situada a  un dado, que no se representa 

en este  ejemplo, la s  v a r il la s  para la  ligadura tran sversal 8. 

desenrolladas asimismo de la s  bobinas, sen enderezadas, corta ­

bas a l  micho de e s te ra  desead, y , acto seguido, enviada, a l  de­
pósito 9 . E l carro d . soldar 10 está  provisto de un accionamien-
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t .  1 1 . P°r nadie del cual a . impulsad, un d i . . .  da lavas 12 

para regular la  sa lid a  da la s  piezas procedentes del depósito 

9 . Este disco d . levas 12 actúa sobre do. palanca. 13/14. Mien­
tra s  que la  palanca 13 bloque, e l depóeit. 9 desde la  penúlti­

ma barra, levantando la  o tra  palanca 14 queda l ib r e  e l  extremo 

d . dicho depósito y bajo la  acción del brazo 15 desciende un. 

v a r i l la  de lizó n  transversal 8 , l a  cual es recogida por un. de 

l o .  alo jam iento. 16 que avanzan con la  misma velocidad que l a .  

v a r il la s  para la s  esteras  7 . La sa lid a  de los elementos del de­

pósito puede e s ta r  también controlada por e l accionamiento prin­

cip al 3 p ar. .1  avance continuo de la  v a r i l la  7 en lugar de por 
. 1  accionamiento d el carro de soldadura 10 . R abión  se ria  con­

cebib le con tro lar, sin  in e rc ia , l a  sa lid a  de la s  v a r il la s  trans­

v ersales 8 desde e l depósito, por ejemplo, empleando célu las 
fo to e lé c tr ic a s  que no estén representadas en .1  d ibu jo . Al pa­

sar d . largo lo .  alojam ientos 16 de la s  v a r il la s  de unión trans­

versal 8, in flu ir ía n  la s  mismas sobre la s  célu las excitando a 

sn electroim án, e l cual a b r ir ía  o c e r ra r ía  la  válvula de sa lid a

del depósito 9-
E l accionamiento 11 del carro de soldadura 10 mueve a l 

mismo tiempo la  cadena transportadora de l o .  alojam ientos 16 y 

la  corredera de excén trica  17. E sta  corredera tien e  que es ta r  

concebida de manera, y sus revoluciones elegidas de modo que 
un. vuelta  de la  misma corresponda a un avance de una división 

de la s  v a r il la s  para la  e s te ra , es d ecir , a l  in tervalo  en tre  

do. v a r i l la s  para unión tra n sv ersa l. De esta  manera queda ase­

gurado e l  sincronismo entre l a  v a r i l la  7 y e l  carro 
10. E l comienzo del movimiento de éste  podría ssr  también indu­

cido por célu las fo to e lé c tr ic a s  in flu id as por l a  sa lid a  ds las  

v a r il la s  tran sv ersa les; e s te .c é lu la s  no están representadas en
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+v.-i,=HTnfsrsional le  gran re s is te n c ia  
tira n te s  formando un cuerpo t

dicha F ig . 2 =61. .e  han representado 1 c . elementos que 

s .  ooneid.ran necesarios para ^  - ú -  comprensién 1 .1  - t e m a  

Pou.ional 1 .1  aparato para construir l a .  c ita d a , v ig a , le  
, i a .  Le. e m e n to . que. P°r su n a t u r a l . . . ,  ..in c id en  p r 4 .t i .a -  

mente e n  1 . .  del ejemplo 1 .  ejecución según F ig . 1 . ^  sido

suprim id... Entre e llo s  c u e n ta , p .r  ejemplo, ^  
ae l a .  que . .  .a c a  . 1  m aterial en longitudes e.útinuas para l . s  

cordones te s te ro s  y de fondo de la  viga, e l accionem ient. y .1  

d i .p e . i t lv .  para el avance continuo del m aterial para loe c . r -  

d .ne. a través del aparato y. d .spué., la  cortadora. En e l  ape^ 

ra tc  según F ig . 2 , la  sa lid a  de los tira n te s  de uniún -  previa­
mente doblado, en forma de V -  desde . 1  depúsito 25 es controlada 

por un disco de levas 26 que, a través de la  palanca 27, actúa 

sobre un úrgano de bloqueo 28 e l cual maniobra los elementos de 
erpulsién . y de diche d .p ésito  salen cada ves dos t i r a n te .  29/30. 

Estos dos t i r a n te ,  de uniún son arrastrad o , primeramente en l a  

misma direociún del movimiento de avance del cordón te s te ro  31 

o de los cordones de fondo 32a/32b. Después de un determinada 

recorrido entra en funciones .1  vAstago 33 de un elemento ende- 

resndor 34, actuando sobre e l t ira n te  delantero 30 e inclinán ­

dolo hasta su posición d e fin itiv a  con respecto a los mencioaa- 
l . s  cordones teste ro  y de fondo, lo s  cuales se ven en e l  dibu­

jo .  En la  zona de lo s  cordones de fondo, les  t i r a n te .  29/30 es­

tén sostenidos por l . s  alojam ientos 35 llevados por un. c in ta  

^ .p o r t a d o r a  36, la  cual e s tá  acoplad, a l carro de soldadura 

37. Después de recorrer un c ie r to  tray ecto , e l  cordón tes te ro  

, 1  y l . s  dos tira n te s  apoyados sobre é l  llegan a l  primer apa­

ra te  de soldar 38, cuyos electrodos 39/40 descienden y unen

-  6 -
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lo s  dos t ira n te s  con e l  cordón 31 mediante una soldadura por 

puntos. Una vez recorrido otro tray ecto  tien e lugar la  solda­

dura de lo s t ira n te s  de unión con los dos cordones de fondo en 

e l aparato de soldar 41, e l  cual tien e  asimismo dos electrodos 

5 42/43, cada uno de los cuales efectúa la  soldadura por puntos

de uno de lo s  extremos del t ira n te  con e l  correspondiente cor­

dón de fondo. Durante e l proceso de soldadura lo s aparatos de 

soldar 38 y 41 se desplazan, exactamente lo  mismo que en el 

primer ejemplo de e jecución , con la  misma velocidad que avanza 

10 la  viga de ce lo s ía  o sus cordones a través del aparato.

El sincronismo del carro de soldadura y de lo s órganos 

de avance del m aterial para los cordones se puede conseguir, 

por ejemplo, haciendo que e l accionamiento que impone la  velo­

cidad de avance de dicho m aterial impulse a l mismo tiempo a un 

15 generador, cuya frecuencia determine el número de revolucio­

nes del accionamiento del carro de soldadura. Tero para la  im­

pulsión de este  último se puede emplear igualmente un motor de 

corriente continua, cuyas revoluciones sean impuestas por e l  

accionamiento principal para e l movimiento del m aterial para 

20 los cordones.
E sta  so lic itu d , que corresponde a la  presentada en Ale­

mania e l 26 de Marzo de 1957, bajo e l núm. V. 12194 VIIId/21h, 

se acoge a lo s b en eficios del a rticu lo  51 del vigente Estatuto 

sobre Propiedad In d u str ia l.

25 N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta  Patente de Invención en España, 

por VEINTE años, son lo s sigu ien tes:

-  7  -
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13. -  Una in sta lac ió n  para obtener un o una pluralidad de 

puntos de unión entre a l menos dos piezas m etálicas de una sec­

ción cualquiera, que estén situadas, bien dentro de un plano o 

en e l espacio con un ángulo cualquiera entre s í ,  caracterizada 

porque la  o la s  p iezas, la s  cuales sirven de soporte a sus p ie­

zas de unión, son conducidas de forma continua a lo  largo de la  

in sta lación  y , después de reco rrer un trayecto seleccionable 

con cualquier ángulo respecto de la  dirección de avance, la s  

mencionadas piezas de unión son suministradas y unidas seguida­

mente con los elementos que la s  soportan, u tilizando d isp o s iti­

vos de soldadura por puntos, lo s  cuales intervienen en el movi­

miento de avance durante todo el periodo de soldadura y , una vez 

acabado é s te , retom an a su posición de partida.
23. — In sta lación  según reiv ind icación  1 , para la  confec­

ción de esteras de acero de construcción o s im ila res , c a ra c te r i­

zada por e l  paso continuo del m aterial de partida para la s  este­
ras en longitudes continuas, compuesto por ejemplo de varias va­

r i l l a s  de acero redondas conducidas paralelamente entre s i  y 

desenrolladas de la s  bobinas con velocidad constante, a través 

de la  in sta la c ió n , y después de recorrido un sector de avance 

previamente a justado, las  v a r il la s  para la  unión tran sv ersal 

procedentes de un depósito y cortadas en la  anchura de estera  

deseada, son expulsadas automáticamente, de preferencia  en sen­

tido perpendicular a l  sentido de avance, sobre el m aterial c ir ­

culante para la s  esteras y , acto  seguido, unidas a este materiáL 

por medio de uno o v arios d ispositivos de soldadura por puntos 

de acción simultánea.
3B. -  in sta lac ió n  según reiv in d icación  1 y 2 , c a ra c te r i­

zada porque la  apertura y c ie rre  automáticos de los elementos 

de expulsión del depósito para la s  v a r il la s  tran sversales se

-  8  -
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llev a  a cabo mecánicamente, por ejemplo mediante un ro d illo  de 

maniobra (ro d illo  de levas o cosa parecida) accionado por los 

árganos motores del avance continuo del m aterial para la s  este ­

ras o por e l accionamiento del carro de soldadura, y mediante 

una transmisión por palancas.
4S. -  In sta lación  según reivindicaciones 1 a 3* c a ra c te r i­

zada porque la  maniobra de lo s  elementos de expulsión del depósi­

to se re a liz a  sin  in e rc ia , por ejemplo mediante una célu la  ópti­

ca que, in flu id a  por e l  trá n s ito  de lo s alojam ientos para la s  

v a r illa s  tran sv ersales, e x c ita  un electroim án, e l cual abre y/o 

c ie rra  una válvula de sa lid a .
53. -  In stalación  según reiv indicaciones 1 a 4-, c a ra c te r i­

zada porque después de la  expulsión de una v a r i l la  tran sv ersa l, 

los d ispositivos de soldadura por puntos pueden re a liz a r  un mo­

vimiento que corresponde aproximadamente a la  velocidad de avance 

del m aterial para la s  esteras conducido ininterrumpidamente.
6c . -  In sta lación  según reiv indicaciones 1 a 5 , c a ra c te r i­

zada porque los d ispositivos de soldadura por puntos van monta­

dos sobre un carro , cuyo movimiento en d irección del avance del 

m aterial para la s  esteras es inducido, por ejemplo por una cé­

lu la  óptica excitada con cada expulsión de una v a r i l la  transver­

s a l .
7a. -  in sta lac ió n  según reivindicaciones 1  a  6, c a ra c te r i­

zada porque e l sincronismo del m aterial para la s  esteras y del 

carro de soldadura es impuesto por e l empleo de una corredera de 

excén trica , cuyas revoluciones están reguladas de manera que una 

rotación de dicha corredera corresponda a un movimiento sucesivo 

del m aterial para la s  esteras en una d iv isión , es d ecir, a l  in­

tervalo  de dos v a r i l la s  tran sv ersa les .
8a. -  In sta lación  según reivindicaciones 1 a 7 , c a ra c te r i-

-  9 -
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zada porque para la  completa sincronización de la  velocidad del 

carro de soldadura con la  velocidad de avance del m aterial para 

la s  es te ra s , lo s  electrodos soldadores pueden d e sc r ib ir , fren te  

a dicho carro , un movimiento re la tiv o  que, sin  embargo, es impe­

dido por medio de un enclavamiento fren te  a l carro en cuestión, 

hasta que los electrodos no marchen conjuntamente.
9a . -  In stalación  según reivindicaciones 1 a 8, c a ra c te r i­

zada porque e l retroceso del carro de soldadura a su posición de 

partida después de transcurrido e l tiempo de soldadura se llev a  

a cabo por esta  misma, por ejemplo mediante válvulas de manio­

bra e le c tró n ica s .
IOS. -  Instad-ación según reiv indicaciones 1 a 9 para la  

fabricación  de vigas de c e lo s ía , cuyos cordones teste ro s  y de 

fondo con p e r f i l  de una sección cualquiera van unidos por medio 

de t ira n te s  de unión, caracterizada porque e l m aterial para los 

cordones de testero  y de fondo de la  viga desenrollado en longi­

tudes continuas de la s  bobinas, es conducido a lo  largo de la  

in sta lación  en régimen continuo y , después de recorrer un de­

terminado trayecto de avance, caen desde e l depósito sobre los 

cordones los t ira n te s  de unión previamente doblados en forma co­
rrespondiente, perpendicularmente a la  d irección del avance, loa 

cuales son ajustados acto seguido en re lació n  con los cordones 

longitudinales y unidos a éstos en dos operaciones sucesivas 

con d ispositivos de soldadura por puntos, los cuales toman par­

te  en e l  movimiento longitudinal durante todo e l periodo de so l­

dadura y , concluida é s ta , retroceden a su posición de partida.
l i o .  -  In sta lac ió n  según reivindicaciones 1 a 10 , caracte­

rizada porque lo s tira n te s  de unión expulsados desde e l depósito 

son introducidos en una cadena transportadora acoplada d irecta­

mente con e l carro de soldadura, merced a la  cual se mantienen

10  -



durante la  soldadura la  posición y la  separación de dichos tira n ­

te s  fren te  a los cordones longitudinales.
12S. -  In stalación  según reivindicaciones 1 a 11, caracte ­

rizada porque e l accionamiento del carro de soldadura está  s in - 

5 cronizado con e l  accionamiento principal del m aterial desplazado

longitudinalmente por medio de un e je  mecánico o de uno e lé c tr ic o  
130. -  In stalación  según reivindicaciones 1 a 12, caracte­

rizada porque para la  sincronización e lé c t r ic a , por ejemplo e l  

accionamiento que impone la  velocidad de avance del m aterial 

10 impulsa simultáneamente a un generador, cuya frecuencia determi­

na las  revoluciones del accionamiento del carro  de soldadura.
1 4 c . -  In sta lación  según reiv indicaciones 1 a 13 , caracte­

rizada porque para la  sincronización del accionamiento del ca­

rro de soldadura se emplea un motor de corrien te  continua, cu- 

15 yas revoluciones están estipuladas por e l  accionamiento p rin ci­

pal del m aterial b ásico .
15s. -  In sta lación  según reiv indicaciones 1 a 14, caracte­

rizada porque detrás del d ispositivo de soldar se ha previsto  

una cortadora movida con la  misma velocidad que aquél, l a  cual 

20 secciona e l m aterial soldado durante su movimiento de avance.
I 6s .  -  una in sta lació n  para obtener un o una pluralidad 

de puntos de unión entre a l menos dos piezas m etálicas.
Tal y como se ha d escrito  en la  Memoria que antecede, re­

presentado en los dibujos que se acompañan y con los fin es que 

25 se han especificado.
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E sta Memoria consta de once hojas y la  presente,

a máquina por una sola cara.
Madrid,

DG/

12  -
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