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Para armar construcciones de hormipdn do ace-
ro y pare otros fines de la construccién ya se conocen elemen-
tos de armedura respectivamente de construccidén que se compo

nen de un par de varillas longitudinales con travesalios sol-

dados entre ellas a modo de escalonas (vedse iodelos de Utili-
dad n 35.856 y 36.004). Zn los glementos de armadura obteni- ;
bles en el mercado bajo la marca »Bi-~3tahl» las varillas lon- '
gitudinalas ss cowmponen de un acerc de elevado lfuite de duc-
tilidad, wmientras que los travesalios se fabrican coin un menor
coptenido de componentes de aleacibn elevadores del 1inite de
ductilidad, sspeclalaente con un nenor contenido de C y/o de
ln, ¥y esto prefersntemente ds un acero blando, no endurecible,
por lo que se asegura una busuna soldadura ds unidn.

5l invento trata del problema ds fabricarveyg
Mentos de armadura, respectivaumente de cgnstruocidn de esta
clase de manefa econdmica ¥y dé soluclionar las dificultades
que resultan en lz obtencién &e la unién por soldadura produ-
cidas pecrque los travesafios se@ acortan durants la soldadura
por ambos lados a los largueros, de modo que la distanclia ue
luz longitudinal es wenor qus la longitud requerida de los

travesaiios y estos Ultimos por lo tanto no pueden introducir-

se sin mds enbre las varillas longitudinales para'su unidn

por soldadura. :
Bl procedimiento que suprime estas dificulmgﬁ

des, consiste esencialmente en que las varillas loagltudine~- %

les ge aportan al lugar de soldadura en dirsecciones couver- |
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- cual se corre haciendo avanzar al par de varillas por un paso

‘quina soldedora de puntos en serie estdn previstas dos guilas

goutes de tal modo que su distancis reciproca en sl lugar de
soldadura todavia sea mayor que la amplitud de luz del par
terminade de varillas, que el travesalio respectivamente sol-

dable en el lugar de goldadura se introduzca con holgura por

ambos lados en el intersticio entre las varillas longltudina-

les convergentes y se retenga alll y que las varlillas longlt -§
dinales, por medio de electrodos de soldadura acercados por |
ambos lados desde el exterior, se aprieten contra los extre-
mos de los travesafios y se suslden con estcs, preferentemen-

te por medio de soldadura en ssrie de puntos, deswpuds de lo

de divisién. Este procedimiento hacs posible una aportacién

sin obstdculo de los travésaﬁos, sin que se requiera ninguna

mdquina complicade para su realizacién, pdrqua a log electr -3
dos de soldadura al lado de la verdadera funcin de soldar
se les confiere al mismo tiempo también la ultérion funcién
de colocar las varillas longitudinales, en preparacidn de la
goldadura por presién bilateral a la posicién paralela correc-
ta.

Un dispositivo segin el invento, adecuado i

para la ejecucién del procedimiento antes detalledo se ocarac~

teriza esencialmente porque en el camino de avance do una mé-

convergentes de varillas longitudineles y un aportador para

travesaiios, cuyo recorrido de aportacién termine en el espacié

i

intermedio sntre los caminos convergentes de aportacién para

las varillas longitudinalés, ¥y porque ambos electrodos de la
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| desde el exterior contra las varillas longitudinales salientes |

‘dimiento en un dispositivo que sirve para la ejecucidn ds este

4o

263178

médquina soldadora en el lugar de aportacidn de los travesaiios

son apretables con una presién suficiente para la compresién
del material de varillas longitudinales y para la soldadura |
desde las gulas convergentes. ‘ ' | ;

El invento se explicard ahora mds detallanf
mente a base de log dibujos en un ejemplo de ejecucibn. Ia figj
1 nuestra esquemdticamente un digpositivo segin el invento en i
planta para la ejecucidén del procedimisnto; en la fig. 2 se hag
representado el mismo dispositivo en alzado. i

La fige 1 explica el transcurso del proce~ |

procedimiento. Zn este dispositivo se suministran peso a paso
al compds del trabajo en direcciones convergéntes las dos vari
llas longitudinales 1, 1’ para el elemento de armadura a modo

de egcalera, que‘estén situados en un pleno horizontal, proce-

dentes de rogillos rectificadores y cilindros transportedores,
a la mdquina y por 8llo al lugar de soldadura por medio de f
guias 2, 27,

| Perpendicularmente a la direccidn de movi-
miento del elemento de armedura se suministra en un plano de- |

bajo de las varillas longitudineles material de varillas 3 para

los travesaiios 4 en direccidn horizontal paso a paso al compés

del trabajo. El material 3 pasa primeramente por los rodillos |

rectificadores § y seguldamente por cilindros 6 de transporte. .

Daspuds de recorrer los cilindros se corta el material 3 en lqé

|
i
- gos en un dispositivo cortador 7 formando travesaiios 4 que se- |

i
i
i
'
]
1
f
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guidanente se siguen corriendo en una gula 8. Il corie del ma

terial de varilla se efectda en ello entre una cuchilla fija
9 v una cuchilla 10 movida al compds del trabajo. Delante del

lugar de corte el material resbala a través de una guia 1l os~-

cilable y ajustable gue con ayuda de un muelle 12 recuperador
hace retroceder al materlal ds varilla despuds de cada paso

an lg direccidn de transporte.

Tn el lugar de soldadura on cade compés
de trabajo se levanta un travesalio 4 estando paradas las vari-
llas longitudinales 1, 1’ por un aportador 13 constituido como
empu jador, en el plano de las varillas longitudinales conver-

gentes, en lo gue entre estas y el travesafio todavia existe

una holgura. Despuds de ello comprimen los electrodos de sol-
dadura 14, 14, que estdn situados coaxilmente con el trave- |
safio 4 a soldar unidndole, en direccidn horizontal a las vari-'
llas longitudinales 1, 1’ haciendo muellear a las mismas con-
tda los extremos del tra&esaﬁo 4., Durante la compresidn se i
conecta durante breve tiempo el transformador 18 dispuesto en
la caja ds la mdquine, de modo que el itravesafio 4 en soldadu-
ra de puntos en serie se suelda simultdneaments con ambas ve-

rillas longltudinales 1, 1?, acortdndose en ello algo el tra-

vesafio, y las varillas longitudinales adoptan la distancia de

luz definitiva. Los eldéctrodos 14, 14’ astédn fijados corredi-
zamente en brazos soportadores de olactrodos 15, 15* oscila~

bles, unidos con el transfomsador por medio de bandas conduc-
toras de coxrriente 19, 19’ de tal wodo que pueden reajustarse ;

después de un demgaste. Después ds teminada la soldadura los |
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' electrodos 14, 14 alrededor de sus ejea.l6, 16* de oscilacién

. @l elemento de construccidn avanzando por un paso de divisién

| electrodos el siguiente travesalio por el gportador 13 con hol

6.~

i
brazos soportadores de electrodos 1%, 15° basculan con los !
i
|
!

de nuevo hacia fusra; simultdnsamente o seguidamente se mueve

a través de eilindros 17 transportadores fijados en el bagti-
dor de la méquina. in la posicidn ocupada despuds ds esto las
varillas longitudinales 1, 1’ ¥ranscurren desde las guilas 2,

2? @e nuevo éonvergentemente-hacia los extremos del travesafio |

ﬁitimamente soldado, de modo que puede introdueirse entre los

curas desde abajo entre las varillas longitudinales. Despuds
de ello comienze un nuevo juego de trabajo con soldadura de
las varillas longitudinales y traveseilios, as{ como subsiguien
te maniobra de avance del elsmento terminado por un paso de
aivisidn.

La fi@.‘a muestra esquemndticamente los drga-
nos impulsores y de maniobra esenciales de un digpositivo se-
gdn ol invento, en alzado. Sobre el 4rbol principal de impul-
sidn 22 estd acuilado un disco de meniobra 23 qus lleva curvas

de maniobra, desde el cual se maniobran los movimientos del

empu jador aportador 13 y los brazos portadores de electrodos

15, 15,

Bl movimlento dsl empujador 13 es recibido -
por el contorno del disco de manlobra 23, en el que rueda un

rodillo 24 de una palanca receptora 25 qus en una prolongacidni

26 conduce ol extremo del empujador 13, Cerca de su Otro 8X= i
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tremo el empujador 13 es gulado articuladamente por un guiador
| 27 que a su vez estd articulade en el extremo de palanca 28 de
una palanca de tres brazos 29 apoyada en el bastidor de la mf-
guina. %1 guimdor 27 estd aproximademente horizontal en la po-
sicién més baja del empujedor 13, de modo que en el movimiento

ascendente del empujador por el basculamlento de la palanca

13 coantra una placa guiadora fija 3l. La cabeza 30 muestra pa=
i ra la recepcidn de los travesafios 4 una escotadura 32, cuya
profundidad es algo menor que el grosor de los travesalos, de
modo que al acercar la cabeza 30 por el guiador 27 a la placa
guisdora 31 finalmente se gplica cada vez el travesaiio y no
la cabeza 30 contra esta placa fija. Como consecutivamente a
gllo, en un ulterior movimiento ascendente del empujador 13
su cabeza 30 no pusde moverse avenzando contra la placa gulg-

dora, bascula la palanca 29 de tres brazos, contra la fuerza

pujador entre la cabeza del mismo y la placa guiadora 31 de

modo muelleante, estando gulado el travesallo por un sallente

34 de la placa guiadora 3l tewmbién en la cara superior.
| La distancie entre la placa guiadora 31 y la

cabsza 30 del empujador en sl punto muerto inferior de su mo-

vimiento puede regularse por un tornille 35 que ataca en un

brazo de pelanca de la palanca 29 de tres brazos y determina

! por ello la posicidén del extremo de la palanca 28. Por consi-

29 alredsdor del extremo de palanca 88 de la palanca 29 de fres

j do por ello en el punto muerto superior del movimiento del em~ |

brazos se acerca la cabeza 30 en foma ds placa del empujadori
|

de un muelle de presidn 33 ajustable, Bl travesafio estd tensa~ :

!
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| guiente puede ajustarss el curso del movimiento del eupujador

13 de tal mode que en el punto muerto inferior puede introdu-
cirse un travesafio 4 con holgura entre la place guladora 31 ¥
1a cabeza de empujador 30. Sobre el empujador 13 cilindrico

estd corrido un muells 36 que se apoya por una parte en el em-

| pujador y por otra enm une consola 37 del bastidor de la méqui~

na, de modo que actda sobre el empujador 13 y sobre el rodillo
24 en la palanca 25 receptora una fuerza de muelle dirigidas
hacig arriba. For ello se alcanza que en el punto'muerto supe-~
rior del movimiento del empujador el travesaiio estd tensado

de mode muelleante tambidn en direccidn vertical.

Bl movimiento de tenaza de los Drazos pore
tadores de electrodos 15 y 15? se recibe por las superficies
laterales del aisco do meniobra 33, que llevan simétricamente
curvas 38 de maniobra corres@ondientemgnta formadas. En cada
curva de maniobra 38, respectivemente 387 ruede un rodillo 39,

respectivamente 39° que estd apoyedo glratoriamente en un ox=

tremo de una palanéa receptora de un brazo 40, respectivamente

40?, cuyo otro extremo es oscilable alrededor de un muiidn de
un vdstago 41, respectivements 4l’. Este vdstago 41, 41’ estd
apoyado en el cdrber alrededor del eje 16, respectivamente 16°
(fig. 1) de modo giratorio y lleva en su extremo superior de

modo fljo contra rotacién un brazo soportador de electrodos

15, respectivamente 15°. Con la palance receptora 40 respectis |

vamente 40? egtd gacoplada una palance de electrodos 42, respec

tivegente 42°', que en un extremo estd unida ffjamente con el

s
vdstago/ respectivamente 41l’. Bl otro extremo de la palanca

¥
I
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de electrodo 42, 42* estd constituido como platillo mévil de !
muells 43, 437 y estd apoyado bajo presién de muells actuante %
norizontalmente en la direccidn hacia sl centro ds la.méquina,%
por lo que se garantiza el constante enlace de contacto entre ;
el rodillo 39, 3¢’ y el disco de maniobra 38, 387, La magnitud |
de esta presidn de muelle es regulable mediante una transmi- ;
sién de husillo roscado 46 con volante a diferentes fuerzas.
3Ista instalacidn sirve para el muslleo del movimlento de los
slectrodos y para la adaptacién de la presidn de los electro-
dos él producir elsmentos dé grmadure de diferentes dimensiow
nes.

Tn el caso de rotacidn del drbol principal

22, por lo tanto, por cada revolucién que reprdsenta un com-

pés de trebajo, se levanta una vez el ewmpujador 13; durante !
un compds &e trabajo tembién se basculan los brazos soporta&més
de electrodos 15, 15’ una vez simétricamente en la direccidn
hacia el plano medio de la méquina. i
Al mismo tiempo el 4rbol principal 22 impule |
sa adecuadamente a un disco cubridor que dirige fotosléctrice-
mente la soldadura. Desde el drbol principal 22 se efectida
adends de mansra conocida la iﬁpulsidn de la cuchilla movida

11, asi como el avance paso a paso de las varillas longitudi

nales 1, 1’ respectivamente del elemento de armadura terminado.
- La descripcidn precedente del procedimiento %
y del dispositivo objeto del invento se refiere e une forma de;

ejecucién preferente del invento, la quse, sin embargo, permitez

| todavfe diferentes veriantes respecto a la ejecucidn y dispo- |
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sicién de las distintas partes, asf{ como tambidn respacto a

las direcciones de los movimientos. Asf, por ejemplo, los

travessalios pueden aportarse en la zona convergente de las ver

rillas longitudinales hacia el lugar de soldadura en el plano
de ambas varillas longitudinales en lugar de ser aportados

psrpendicularmente a este plano,

- = am m  w
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La presente patente de Invencién comprende
las siguientes reivindicaciones!®

l.~ Dispositivo para la fabricacién de elamen
tos de construccidn compuestos de un par de varillas longitu- !
dinales y travesafios soldadog enire ellas, caracterizado porqué
en el camino de avahce de una méquina soldadora de puntos en
serie estén previstas dos guias convergentes de varillas lone
gitudinaless y un aportador para travesallos, cuyo camino de
apbrtacidn temuina entrs los caminos de aportacidn convergen
tes para las varillas longl tudinales, y porque los dos electro
dos de la mdquina soldadora en el lugar de aportacién de los
travessiios son apretables con una presidén suficiante para la i
aplicacidn dsl material de vérillas longitudinales y para la |
soldadura desde fuere hacia las varillas longitudinales sobre-
gsalientes de las guias convargentes. |

2.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porques los‘electrodos estdn sujetos en brazos
goportadores situados con preferencia ggsencialmente en la di-

reccidén de avance de las varillas longitudinales, que estdn

apoyados oscilablemente alredsdor de ejds qus transcurren psr

pendicularmente a la trayectoria de avance ds las varillas

longitudinales y estdn unidos mediante bandas conductoras de

corriente flexibles con los dos polos de un transformsdor de
goldadura.

8.~ Dispositivo segdn las reivindicacionss 1
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8 2, caractorizado porque se ha previsto como cabeza del apor-
tador para los travesallos una placa movible en valvén perpen~
diculamente al plano de los alambras longltudinales, que en
un plano para el alojamlento de un travesalio nuestra una esco-
tadura, situdndose al lado de una placa guiadora fija un trave-
safio introducido con holgura en la escotadura en un punfo muer
to del movimiento de la placa, estando dispussta la placa fija
esencialmente paralela a la placa mévil y conjuntamente con es=
ta, en el otro punto muerto del movimiento ds la placa, que es
la posicidn de soldadura, abraza al travesafio por las caras la-
terales y le sprisiona eldsticanente. 5
4.~ Dispositivo segdn la reivindicacidn 3,
caracterizado porque la placa mévil es movible transversaluen-
te an sentido perpendicular de la direccidén de aportacidn de
los travesaiios y en el punto muerto supsrior que rorme la posi
cidn de scoldadura, correspondiente al movimiento de la placa,

aprieta eldsticamente al travessfio entre s{ misma y la placa

5,- Dispositivo segin la reivindicacién 4,

carecherizado porque la placa mévil forma la cabeza de um eu-
i
rre en sentido vertical, cuyo movimiento esencialmente vertical

sa deriva de una palanca receptora de un brazo, movida por un
disco de meniobra y que ataca en el extremo inferior del empu-

Jador de aportacién.

6+= Dispositivo segdn la reivindicacién 5, [
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caracterizado porque para la conduccién preferentemente verti-
cal del smpujador de aportacidn y para el aprlete eléético
del travesafio en la posicién de soldadura en el empujador de
aportacidn, en la proximidad de la cabeza estd articulado un

guiador de un brazo, gue en el punto muerto inferior estd si-

twado aproximsdamente horizontal y cuyo segundo punto de articu-

lacién estd sujeto de modo nuelleante v ajustable en sl cdrter,

7o~ Dispositivo segdn una de las reivindica-

ciones 1 a2 8, caracterizado porque cada brazo soportador de

electrodo estd unido £ jamente con uno de los extromos ds un
vdstazo qus forma el eje de oscilacidn, que en su otro extremo
lleva una palanca de un brezo suspendida en mueslles, que es
accionable por medio de una palanca receptora por uha curva
de maniobra rotativa.

8.~ Dispositivo segdn las reivindicaciones
5 y 7, caracterizado porque la palanca receptora de un brazo
para ol movimiento de aportacién gara los travesailos lleva un
rodillo que rueda en el contorno del disco de maniobra, mien-
tras que las curvas de maniobra para el movimiento de los bra~-
zos soportadores‘de electrodos estén dispuestas simdtricamente
en.las dog caras laterales del disco de maniobra.

9.~ Dispositivo pars la febricacién de ele-
mentos de comstrmiccidn compusstos de un par de varillas longi-
tudinales y travesalios soldados entre sllas.

Segdn se describe y reivindica en la presen-

te wemoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la
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misma se acowmpalian.

Consta ssta memoria de catorce hojas Lo-

liades y escritas a mdquina por una sola de sus caras.

i 80

Madrid, a
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