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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPARA
por VEINTE afios

a nombre de VOIGT & HAEFFNER AG., entidad alemana, establecida
en Henauer Landstrasse 142-172, Frankfurt,am Main, Alemanila,
por:
"UNA INSTATACION PARA OBTENER UN O UNA PLURALIDAD DE PUNTOS
DE UNION ENTRE AL MENOS DOS PIEZAS METALICAS";

son ya conocidos los aparatos para formar uno o varios
puntos de unién entre dos piezas metdlicas por lo menos, de
cualquier geccibén deseada, Que estén situadas, bien dentro de
un planoc o en el espacio con un gngulo cualquiera entre sf. En
los enrejados de acero de construccién, esteras y objetos simi-
lares confeccionados con varillas redondas o planas, existe un
gran nimero de puntos de unidn entre sus elementos longitudina—
les y transversales dentro de un plano. En las vigas de celosia
construfdas en chapa o con varillas, las cuales sirven de arma-—

duras para hormigén, lo mismo que las mencionadas esteras de
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acero de construccién, sus elementos van situados con un &ngu-—
lo cualquiera entre s{ en el espacio, y lo mismo los puntos de
unidén de estos elementos.

1as esteras de acero de construccién citadas en primer
lugar, se€ construfan hasta ahora segin un procedimiento por el
cual, los elementos de su estructura eran conducidos intermiten-
temente a través de un aparato de soidar, teniendo siempre lu-
gar la soldadura en el periodo de parada. Si, basindose en el
procedimiento ya conocido para la fabricacién de las citadas
esteras de acero de construceién, se pretendiese construir asi-
mismo vigas de celosia por el método de avance intermitente se
conseguiria, desde luego, un notable progreso en la produccién,
pero adolecerfa todavia del inconveniente de no permitir uma
fabricacién en serie realmente econmica de tales vigas de ce-
losid.

€1 invento, partiendo de esta realidad, pretende crear un
dispositive para fabricar, a buen precio y en gran cantidad,
piezas soldadas por puntos, tales como objetos de forma plana
o tridimensional. Pero una produccibén en serie econfémica de ta—
les objetos no es posible més que cuando el aparato utilizado
para su fabricacién trabaja, no s6élo de forma sutomdtica, sino
tembién en régimen continuo. Debido a las inevitables pausas en-—
tre dos operaclones, 1le. fabricacién escalonada significaria ya
une pérdida de tiempo que, a su VeZz, se traducirfa en un des-
censo del rendimiento horario. Los aparatos que trabajan segin
el método de avance intermitente tienen, ademds, el inconvenien-
te de que entre el puesto de soldadura ¥y las bobinas que sumi-
nistran el material a soldar, hay que dejar uno O varios bucles
para compensar el transporte intermitente del material a través

de la méquina. El espacio ocupado por estos bucles compensadores
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240489
aumenta necesarlamente las dimensiones y el paso de la instala-
cién;

Seglin el presente invento, el nuevo aparato estd, pues,
concebido de manera que los elementos, dque constituyen el so-
porte de sus partes de unién, pasen ininterrumpidamente a lo
large del aparato ¥, después de recorrer un trayecto seleccio-
nable, dichas partes de unién sean enviadas primeramente con
cualqulier fngulo respecto del sentido del avance Yy después uni-
das con los elementos que las portan por medio de dispositivos
de soldar por puntos, los cuales intervienen en el movimiento
de avance durante todo el periodo de soldadura, regresando s€—
guidamente a su punto de partida.

gon un primer ejemplo de ejecucién, o sea un aparato pe-
ra fabricar tejidos de acero de construccibn, se describe Be-
guidamente con més detalle la idea sugerida por el invento. Ia
Fig. 1 muestra an esquema. este aparato visto desde un lado.

Se compone el mismo de las bobinas 1, de la enderezadora de ve—
rillas 2, del acclonamiento principal 3 con 1ae mordazas de
traccién 4, asi como de la méquina de soldar 5 propiamente dicha
y de la cortadora 6. Tas varillas redondas de acero (material de
partida para las esteras) T, conducidas paralelamente entre sl
y desenrolladas en longitudes continuas desde las bobinas 1

con velocidad constante, son arraostradaes a través de la ende—
rezadora 2 por el accionamiento principal 3 mediante la pareja
de mordazas de traccidn 4, y conducidas & la mdquina de soldar
5. En una instalacién situada a un lado, que no se representa
en este ejemplo, las varillas para la ligadura trensversal 8,
jdesenrolladas asimismo de las bobinas, Son enderezadas, corta-
das al ancho de estera deseado y, acto seguido, enviadas el de-

pésite 9. El1 carro de soldar 10 estd provisto de un accionamien-
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to 11, por medio del cual es impulsado un disco de levas 12
para regular 1a salide de las plezas procedentes del depbsito
g. Este disco de levas 12 actda sobre dos palancas 13/14. Mien-
tras que la palanca 13 bloquea el depdsito 9 desde la penilti-
ma barra, levantando le otra palanca 14 queda libre el extremo
de dicho depésito y bajo la accidn del brazo 15 desciende una
varilla de lizén transversal 8, la cual €s recogida por uno de
108 alojemientos 16 que avanzan con 1a misma velocidad que las
varillas para las esteras 7; La salida de los elementos del de—
pbsito puede estar también controlada por el accionamiento prin-
cipal 3 para €l avance continuo de la varilla 7 en lugar de por
el accionamiento del carrc de soldadura 10. También gerfa con-
cebible controlar, sin inercia, la salida de las varillas trans-
versales 8 desde el depésito, por ejemplo, empleando células
fotoeléctricas que no estdn representadas en el dibujo. Al pa-
sar de largo los alojamientos 16 de las varillas de unién trans-
versal &, influirian las mismas sobre las células excitando &
un electroimdn, el cual gbriria o cerrarfa la vélvula de salida
del depdsito 9;

El accionamiento 11 del carro de soldadura 10 mueve al
mismo tiempo la cadena transportadora de los alojamientos 16 y
1la corredera de excéntrica 17. Esta corredera tiene que estar
concebida de manera, y sus revoluciones elegidas de mode que
una vuelta de la misma corresponda a un avance de una divisién
de las varillas para la estera, es decir, al intervalo entre
dos varillas para unién transversal. De esta manera queda ase-
gurado el sincronismo entre la varilla 7 y €1 carro de soldar
10. El comienzo del movimiento de éste podria ser también indu-
cido por células fotoeléctricas influfdas por la salida de las

varillas transversales; estas células no estdn representadas en
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tirantes formando un cuerpo tridimensional de gran resistencla
mecéinicae

#n dicha Fige 2 s6lo se han representado los elementos que
se consideran necesarios para la mejor comprensién del sistema
funcional del aparato para construir las citadas vigas de celo-
si#. 10s elementos que, Por su naturaleza, ooinciden préctica-
mente con los del ejemplo de ejecuoién segin Fig. 1, han sido
suprimidos. Entre ellos cuentan, poT ejemplo, 1as bobinas, des-
de las que se saca el material en 1ongitudes”coﬁtinuas para los
cordones testeros y de rondo de la viga, €l accionamiento y el
dispositivo para el avence continuo del material para los cOor-
dones a través del aparato Y, después, la cortadora. En el apa—
rato segin Fig. 2, la salida de los tirantes de unién - previa-
mente doblados en forma de ¥ - desde el depdsito 25 es controlada
por un disco de levas 26 que, a través de la palanca 27, actia
sobre un érganc de bloqueo 28 el cual maniobra los elementos de
expulsién, y de dicho depésito salen cada vez dos tirantes 29/30.
Estos dos tirantes de unién son arrastrados primeramente é€n la
misma direccién del movimiento de avance del cordén testero 31
o de los cordones de fondo 32a,/32b. Después de un determinado
recorrido entra en funciones el véstago 33 de un elemento ende-
regndor 34, actuundo sobre el tirante delantero 30 € inclinén-—
dolo hasta su posicibn definitiva con respecto a los menciona-—
dos cordones testerc y de fondo, los cuales se ven en el dibu-
jo; En la zona de los cordones de fondo, los tirantes 29/30 es-
t4n sostenidos por 1los alojamientos 35 llevados por una cinta
transportadora 36, la cual estd acoplada al carro de soldadura
37; Después de recorrer un cierto trayecto, el cordén testereo
31 y los dos tirantes apoyados sobre 81 llegan al primer apéa—

rato de soldar 38, cuyos electrodos 39/40 descienden y unen
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los dos tirantes con el cordén 31 mediante una soldadurs por
puntos. Una vez recorridoc otro trayecto tiene lugar la solda-
dura de los tirantes de unién con los dos cordones de fondo en
el aparato de soldar 41, el cual tiene asimismo dos electrcdos
42/43%, cada uno de los cuales efectlia la soldadura por puntos
de uno de los extremos del tirante con el correspondiente cor-
dén de fondo; Durante el proceso de soldadura los aparatos de
scldar 38 y 41 se desplazan, exactamente lo mismo que en el
primer ejemplo de ejecucién, con la misma velocidad que avenza
la viga de celos{a o sus cordones a través del aparato.

El sincronismo del carro de soldadura y de los drgenos
de avance del material para los cordones se puede conseguir,
por ejemplo, hacliendo que el accilonamientoc que impone la velo-
cidad de avance de dicho material impulse al mismo tiempo & un
generador, cuya frecuencia determine el nimero de revolucio-
nes del accionamiento del carro de soldadura. Pero para la im-—
pulsién de este {ltimo se puede emplear igualmente un motor de
corriente continua, cuyas revoluciones sean impuestas por el
accionamiento principal pare el movimientc del material para
los cordones;

Esta solicitud, que corresponde e la presentada en Ale-
mania el 26 de Marzo de 1957, bajo el nim. V. 12194 VIIId/21h,
se acoge a 1os beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Tos puntos de invencién propia y nueva que se presentan
pare que sean objeto de esta Patente de Invencién en Espafia,

por VEINTE afios, son los siguientes:
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12, - Una instalacién para obtener un o una pluralidad de
puntos de'unién entre al menos dos piezas metdlicas de una sec-
cién cualquiera, que estén situadas, bien dentro de un plano o
en el espacic con un adngulo cualquiera entre si, caracterizada
porque la o las piezas, las cuales sirven de soporte a sus ple-
zas de unién, son conducidas de forma continua a lo largo de la
instalacién y, después de recorrer un trayecto seleccionable
con cualquier dngulo respecto de la direccidn de avance, las
mencionadas piezas de unién son suministradas y unidas seguida~
mente con los elementos que las soportan, utilizendo dispositi-
vos de soldadura por puntos, los cuales intervienen en el movi-
miento de avance durante todo el periodo de soldadura y, una vez
acabado éste, retornan a su posicién de partidd.

22, - Instalacidén segin reivindicacién 1, para la confec—
cién de esteras de acero de construccién o similares, caracteri-
zads por el paso contfnuo del material de partida para las este-
ras en longitudes cont{nuas, compuesto por ejemplo de varias va-
rillas de acero redondas conducidas paralelamente entre sl ¥y
desenrolladas de las bobinas con velocidad constante, a través
de la instalacién, y después de recorrido un sector de avance
previamente ajustado, las varillas para la unién transversal
procedentes de un depdsito y cortadas en la anchura de estera
deseada, son expulsadas sutomdticamente, de preferencia en sen-—
tido perpendiculaer al sentido de avance, sobre el material cir-
culante para las esteras y, acto seguido, unidas a este material
por medio de uno ¢ varios dispositivos de soldadura por puntos
de accién simulténea.

30, - Instalacién segin reivindicacién 1 y 2, caracteri-
zada porque la apertura y cierre automdticos de los elementos

de expulsidén del depbsito para las varillas transversales se
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lleva a cabo mecdnicamente, por ejemplo mediante un rodillo de
maniobra (rodillo de levas o cossa parecida) accionade por los
érganos motores del avance cont{nuo del material para las este-—
rag o por el accionamiento del carro de soldadura, y mediante
una transmisién por palancase.

42, - Instalacién seglin reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zada porque la maniobra de los elementos de expulsién del depdsi-
to se realiza sin inercia, por ejemplo mediante una célula Spti-
ca que, influida por el trdnsito de los alojamientos para las
varillas transversales, excita un electroimdn, el cual abre y/0
cierra una vadlvula de salida.

59, - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 4, caracteri-
zada porque después de la expulsién de una varilla transversal,
los diépositivos de soldadura por puntos pueden realizar un mo-
vimiento que corresponde aproximadamente a la velocidad de avance
del material para las esteras conducido ininterrumpidemente.

62. - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 5, caracteri-
zada porque los dispositivos de soldadura por puntos van monta-
dos sobre un carro, cuyo movimiento en direccién del avance del
meterial para las esteras es inducido, por ejemplo por una cé~
luls &ptica excitada con cada expulsién de una varilla transver-
sale.

79. — Instalacién segiin reivindicaciones 1 a 6, caracteri-
zada porque el sincronismo del material para las esteras y del
carro de soldadura es impuesto por el empleo de una corredera de
excéntrica, cuyas revoluciones estén reguladas de manera que una
rotacidén de dicha corredera corresponda & un movimiento sucesivo
del material para las esteras en una divisién, es decir, al in-
tervalo de dos varillas transversales.

89, - Instalacidn segfin reivindicaciones 1 a 7, caracteri-
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zada porque para la completa sincronizacién de la velocidad del

carro de soldadura con la velocidad de avance del material para

las esteras, los electrodos soldadores pueden describir, frente

a dicho carro, un movimiento relative que, sin embargo, es impe-
dido por medio de un enclavamiento frente al carro en cuestidn,

hasta que los electrodos no marchen conjuntamenté.

ga, - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 8, caracteri-
zada porque el retroceso del carro de soldadura & su posicidn de
partide después de transcurrido el tiempo de soldadura se lleva
a cabo por esta misma, por ejemplo mediante valvulas de manio-
bra electrénicas;

102. - Instalacidén segin reivindicaciones 1 a 9 para la
fabricacidén de vigas de celosia, cuyos cordones testeros y de
fondo con perfil de una seccién cualquiera van unidos por medio
de tirantes de unidn, caracterizada porque el material para los
cordones de testero y de fondo de la viga desenrollado en longi-
tudes cont{nuas de las bobinas, es comducido a lo largo de la
instalacién en régimen continuo y, después de recorrer un de-
terminado trayecto de avance, caen desde el depésito sobre los
cordones los tirantes de unién previemente doblados en forma CO=
rrespondiente, perpendicularmente a la direccién del avance, los
cuales son ajustados acto seguido en relacién con los cordones
longitudinales y unidos a éstos en dos operaciones sucesivas
con dispositivos de soldadura por puntos, los cuales toman par-
te en el movimiento longitudinal durante todo el periodo de sol-
dadura y, conclulda ésta, retroceden a su posicién de partida.

112. - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 10, caracte-
rizada porque los tirantes de unién expulsados desde el depbsito
son introducidos en una cadena transportadora acoplada directa-

mente con el carro de soldadura, merced a la cual se mantienen
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durante la soldadura la posicién y la separacién de dichos tirsasn-
tes frente a los oordOnes longitudinales.
l2e, - Instalacién segin reivindicaclones 1a ll, caracte-
rizads porque el accionamiento del carro de soldadura estd sin-
cronizado con el accionamiento principal del material desplazado
longitudinalmente por medio de un eje mecénico o de uno eléctrico.
139, - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 12, caracte—

rizada porque para la sincronizacién eléctrica, por ejemplo el

" accionamiento que lmpone 1a velocidad de avance del material

impulsa simult&neamente a un generador, cuya frecuencia determi-
na las revoluciones del accionamiento del carro de soldadurae

149, - Instalacién segin reivindicaciones 1 a 13, caracte-
rizada porque para la sincronizacién del accionamiento del ca-
rro de soldadura se emplea un motor de corriente continua, cu-
yas revoluciones estdn estipuladas por el accionamiento princi-
pal del material bésico;

15¢, - Instalacibén segin reivindicaciones 1 a 14, caracte-
rizada porque detrds del dispositivo de goldiar se ha previsto
una cortadora movida con la misma velocidad que aquél, la cual
gecciona el material soldado durante su movimiento de avances

162, — Una instalacién para obtener un © una pluralidad
de puntos de unién entre al menos dos plezas metélicas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian ¥ con los fines que

se han especificado.
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Esta Memoria consta de once hojas y la presente, escritas

a mdquina por una sola carae.

Madrid, } 5t

/<. A.

e

Abely o) f
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