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Para armar construcciones de hormigón de ace­

ro y para otros fines de la  construcción ya se conocen elemen­

tos de armadura respectivamente de construcción que se compo­

nen de un par de v ar illa s  longitudinales con travesanos sol­

dados entre e lla s  a modo de escalones (vaóse modelos de U tili­

dad nS 55.856 y 36.004). 3n los elementos de armadura obteni­

bles en el mercado bajo la  marca "Bi-Stahl" la s v arilla s lon­

gitudinales se componen de un acere de elevado límite de duc­

tilid ad , mientras que los travesanos se fabrican con un menor 

contenido de componentes de aleación elevadores del límite de 

ductilidad, especialmente con un menor contenido de C y/o de 

mn, y esto preferentemente de un acero blando, no endureclble, 

por lo que se asegura una buena soldadura de unión.

31 invento trata del problema de fabricar ele 

montos da armadura, respectivamente de construcción de esta 

clase de manara económica y de solucionar las dificultades 

que resultan en la obtención de la  unión por soldadura produ-
I

cidas porque los travesanos se acortan durante la  soldadura ! 

por ambos lados a los largueros, de modo que la  distancia ue j 

luz longitudinal es menor que la  longitud requerida de los ; 

travesanos y estos Ultimos por lo tanto no pueden introducir­

se sin más entre las v a r illa s  longitudinales para su unión 

por soldadura.
31 procedimiento que suprime estas d ificu lta  ; 

des, consiste esencialmente en que la s  v a r illa s  longitudina- ¡ 

le s  se aportan al lugar de soldadura en direcciones conver- í

¡
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gantes de ta l  modo que su distancia recíproca en e l lugar de ;
!

soldadura todavía sea mayor que la  amplitud de luz del par ¡
í

terminado de v a r illa s , que e l travesano respectivamente sol- ¡
!

dable en e l lugar de soldadura se introduzca con holgura por ¡ 

ambos lados en e l in terstic io  entre la s  v a r illa s  longitudina- ! 

le s  convergentes y se retenga a l l í  y que las v a r illa s  longitu­

dinales, por medio de electrodos de soldadura acercados por i 

ambos lados desde e l exterior, se aprieten contra los extre­

mos de los travesados y se suelden con estos, preferentemen­

te por medio de soldadura en serie de puntos, después de lo 

cual se corre haciendo avanzar a l par de v a r illa s  por un paso 

de división. Este procedimiento hace posible una aportación 

sin obstáculo de los travesados, sin que se requiera ninguna 

máquina complicada para su realización, porque a los electro- ¡ 

dos de soldadura a l lado de la  verdadera función de soldar 

se le s  confiere a l mismo tiempo tambión la  u lterior función

de colocar las v a r illa s  longitudinales, en preparación de la  !
i

soldadura por presión b ila tera l a la  posición paralela corree-} 

ta . }
Un dispositivo segtin e l invento, adecuado { 

para la  ejecución del procedimiento antes detallado se oarac- ¡ 

teriza  esencialmente porque an e l camino de avance de una má­

quina soldadora de puntos en serie están previstas dos guias j 

convergentes de v ar illa s  longitudinales y un aportador para 

travesados, ouyo recorrido de aportación termina en e l espacié 

intermedio entre los caminos convergentes de aportación para 

la s  v arillas longitudinales, y porque ambos electrodos de la
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máquina soldadora en e l lugar de aportación da los travesanos 

son apretables con una presión suficiente para la  compresión 

del material de v ar illa s  longitudinales y para la  soldadura ' 

desde e l exterior contra las v ar illa s  longitudinales salientes ¡ 

desde las guias convergentes. !

El invento se explicará ahora más detallada j 

¡ mente a base de los dibujos en un ejemplo de ejecución. La fig .j 

¡ 1 muestra esquemáticamente un dispositivo segán e l  invento en 

¡I planta para la  ejecución del procedimiento! en la  f ig . 2 se ha

j representado el mismo dispositivo en alzado. }
¡ '

La f ig . 1 explica e l transcurso del proce- ¡

dimiento en un dispositivo que sirve para la  ejecución de este 

procedimiento. En este dispositivo se suministran paso a paso 

a l compás del trabajo en direcciones convergentes las dos vari 

l ia s  longitudinales 1, 1* para el elemento de armadura a modo 

de escalera, que están situados en un plano horizontal, proce­

dentes de rodillos rectificadores y cilindros transportadores, ¡ 

a la  máquina y por e llo  a l lugar de soldadura por medio de ! 

guias 2, 2*.
Perpendicularmente a la  dirección de movi­

miento del elemento de armadura se suministra en un plano de­

bajo de las v ar illa s  longitudinales material de v a r illa  3 para 

los travesanos 4 en dirección horizontal paso a paso a l compás

del trabajo. 31 material 3 pasa primeramente por los rodillos ¡
]

rectificadores 5 y seguidamente por cilindros 6 de transporte. : 

Daspuós de recorrer los cilindros se corta e l  material 3 en lar
i

gos en un dispositivo cortador 7 formando travesanos 4 que se- )



5 .

guidamente se siguen corriendo en una guia 3. 31 corte del ma 

te r ia l de v ar illa  se efectáa en e llo  entre una cuchilla f i j a  ¡ 

9 y una cuchilla 10 movida a l compás del trabajo. Delante del ¡ 

lugar de corte el material resbala a travás de una guia 11 os-!

cilable y ajustable que con ayuda de un muelle 12 recuperador ;

hace retroceder a l material de v ar illa  despuás de cada paso }¡i . j
¡ en la  dirección de transporte. ¡

j

Un e l lugar de soldadura en cada compás

) de trabajo so levanta un travesado 4 estando paradas las vari-
í
¡ l ia s  longitudinales 1, 1' por un aportador.13 constituido como 

} empujador, en e l plano de la s v ar illa s  longitudinales conver- 

gentes, en lo que entre estas y e l travesado todavía existe
!

una holgura. Después de e llo  comprimen los electrodos de so l­

dadura 14, 14*, que están situados coaxilmente con e l trave­

sado 4 a soldar uniándole, en dirección horizontal a las vari­

l la s  longitudinales 1, 1* haciendo muellear a la s mismas con­

tica los extremos del travesado 4. Durante la  compresión se ji
conecta durante breve tiempo el transformador 13 dispuesto en 

la  caja de la  máquina, de modo que e l travesado 4 en soldadu­
ra de puntos en serie se suelda simultáneamente con ambas va­

r i l la s  longitudinales 1, 1*, acortándose en e llo  algo e l  tra­

vesado, y la s  v ar illa s  longitudinales adoptan la  distancia de 

luz defin itiva. Los electrodos 14, 14* están fijad os corredi­

zamente en brazos soportadores de. electrodos 15, 15* oscila- 

b les, unidos con el transformador por medio de bandas conduc- ¡

toras de corriente 19, 19* de ta l modo que pueden reajustarse :
¡

despuás de un desgaste. Después de terminada la  soldadura los '
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brazos soportadores de electrodos 15, 15* basculan con los 

electrodos 14, 14* alrededor de sus ejes 16, 16* de oscilación 

de nuevo hacía fuera! simultáneamente o seguidamente se mueve 

e l elemento de construcción avanzando por un paso de división

a travós de cilindros 17 transportadores fijad o s en el bastí- ¡j
dor de la  máquina. Un la  posición ocupada despuás de esto la s  

v ar illa s  longitudinales 1, 1* transcurren desde las guias S,

2* de nuevo convergentemente hacia los extremos del travesano ¡ 

últimamente soldado, de modo que puede introducirse entre los 

electrodos e l siguiente travesano por el aportador 15 con hol 

gura desde abajo entre la s v a r illa s  longitudinales. Despuás 

de ello  comienza un nuevo juego de trabajo con soldadura de 

la s v arilla s longitudinales y travesados, a s í como subsiguien 

te maniobra de avance del elemento terminado por un paso de f
división. i

La f ig . 2 muestra esquemáticamente los órga- j
nos impulsores y de maniobra esenciales de un dispositivo se­

gún el invento, en alzado. Sobre e l árbol principal de impul­

sión 22 está  acunado un disco de maniobra 25 que lleva curvas 

de maniobra, desde e l cual se maniobran los movimientos del 

empujador aportador 15 y los brazos portadores de eleotrodos 

15, 15*. ¡
I

El movimiento del empujador 15 es recibido j
por e l contorno del disco de maniobra 25, en el que rueda un 

rodillo 24 de una palanca receptora 25 que en una prolongación! 

26 conduce e l extremo del empujador 15. Cerca de su otro ex-
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trono el empujador 15 es guiado articuladamente por un guiador 

27 que a su vez está  articulado en el extremo de palanca 28 de 

una palanca de tres brazos 29 apoyada en e l bastidor de la  má­

quina. SI guiador 27 está aproximadamente horizontal en la  po­

sición más baja del empujador 13, de modo que en e l movimiento 

ascendente del empujador por e l basculamíanto de la  palanca 

29 alrededor del extremo de palanca 28 de la  palanca 29 de tres 

brazos se acerca la  cabeza 30 en forma de placa del empujador 

13 contra una placa guiadora f i j a  31. La cabeza 30 muestra pa­

ra la  recepción de los travesanos 4 una escotadura 32, cuya 

profundidad es algo menor que e l grosor de los travesados, de 

modo que a l acercar la  cabeza 30 por e l guiador 27 a la  placa 

guiadora 31 finalmente se ^ l i c a  cada vez e l travesado y no 

la  cabeza 30 contra esta  placa f i j a .  Como consecutivamente a

e llo , en un u lterior movimiento ascendente del empujador 13 ¡
!

su cabeza 30 no puede moverse avanzando contra la  placa guia- j 

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

de un muelle de presión 33 ajustable, El travesado está  tensar- ' 

do por e llo  en el punto muerto superior del movimiento del em- j 

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

modo muelleante, estando guiado e l  travesado por un saliente j 

34 de la  placa guiadora 31 tambión en la  cara superior. ¡

La distancia entre la  placa guiadora 31 y la  i 

cabeza 30 del empujador en el punto muerto in ferior de su mo- ' 

vimiento puede regularse por un torn illo  35 que ataca en un 

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

por e llo  la  posición del extremo de la  palanca 28. Por consi-
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guíente puede ajustarse e l curso del movimiento del empujador 

13 de ta l modo que en e l punto muerto inferior puede introdu­

cirse un travesano 4 con holgura entra la  placa guiadora 31 y 

la  cabeza de empujador 30. sobre e l  empujador 13 cilindrico 

está corrido un muelle 36 que se apoya por una parte en e l  em-
¡

pujador y por otra en una consola 57 del bastidor de la  máqui- ' 

na, de modo que actúa sobre e l empujador 13 y sobre e l  rodillo 

34 en la  palanca 85 receptora una fuerza de muelle dirigida 

hacia arriba. Por e llo  se alcanza que en el punto muerto supe­

rior del movimiento del empujador e l travesano está tensado 

de modo mué 1 loante tambián en direccián vertical.

31 movimiento de tenaza de los brazos por­

tadores de electrodos 15 y 15* se recibe por la s  superficies 

la tera les del disco de maniobra 23, que llevan simátricamente ¡ 

curvas 33 de maniobra correspondientemente formadas. En cada ¡ 

curva de maniobra 38, respectivamente 38* rueda un rodillo  39, 

raspectivanante 39 * que está apoyado giratoriamente en un ex­

tremo de una palanca receptora de un brazo 40, respectivamente 

40*, cuyo otro extremo es oscilable alrededor de un muííán de 

un vástago 41, respectivamente 41*. Este vástago 41, 41* está i 

apoyado en el cárter alrededor del eje 16, respectivamente 16* 

( f ig . 1) de modo giratorio y lleva en su extremo superior de 

modo f i jo  contra rotacián un brazo soportador de electrodos j

15, respectivamente 15*. Con la  palanca receptora 40 respecti- i 

vanante 40* está acoplada una palanca de electrodos 42, respecj

tivamente 48*, que en un extremo está unida fijamente con el ¡ 
41, i

vástago/ respectivamente 41*. El otro extremo de la  palanca ¡
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de electrodo 42, 42' está, constituido como p la t il lo  móvil de ¡
i

muelle 45 , 43' y e stá  apoyado bajo presión de muelle actuante !
j

horizoatalaente en la  dirección hacia e l centro de la  máquina, ¡ 

por lo que se garantiza el constante enlace de contacto entre j 

el rodillo  39, 39' y e l disco de maniobra 33, 33'. La magnitud ! 

de esta  presión de muelle es regulable mediante una transmi­

sión de husillo roscado 46 con volante a diferentes fuerzas. ! 

Esta instalación sirve para e l muéIleo del movimiento de los 

electrodos y para la  adaptación de la  presión de los electro- j 

dos a l  producir elementos de armadura de diferentes dimensio­

nes.
En e l  caso de rotación del árbol principal 

22, por lo tanto, por cada revolución que reprdsenta un com­
pás de trabajo, se levanta una vez e l empujador 13! durante i

¡

un compás de trabajo tambión se basculan los brazos soportaáoxes 

de electrodos 15, 15' una vez sliótricamente en la  dirección 

hacia e l plano medio da la  máquina.

Al mismo tiempo e l árbol principal 22 impul- ! 

sa adecuadamente a un disco cubridor que dirige fotoelóctrica^ 

mente la  soldadura. Desde el árbol principal 22 se efectáa 

además de manera conocida la  impulsión de la  cuchilla movida 

11, a sí como el avance paso a paso de las v a r illa s  longitud!, 

nales 1, 1' respectivamente del elemento de armadura terminado.

La descripción precedente del procedimiento ¡ 

y del dispositivo objeto del invento se refiere a una forma de ¡ 

ejecución preferente del invento, la  que y sin embargo, pe imite ¡

' todavía diferentes variantes respecto a la  ejecución y dispo- !



sicidn de la s  d istin tas partes, a si como también respecto a ¡ 

la s  direcciones de los movimientos. Así, por ejemplo, los ' 

travesanos pueden aportarse en la  zona convergente de las vsr- 

r i l la s  longitudinales hacia el lugar de soldadura en e l plano!

de ambas v ar illa s  longitudinales en lugar de ser aportados ¡
!

perpendicularmente a este plano. !

¡
i
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La presente patente de Invención comprende 

i la s siguientes reivindicaciones:

} 1.- Dispositivo para la  fabricación de elomen

! tos de construcción compuestos de un par de v a r illa s  iongitu-

¡ dinales y travosaños soldados entre e lla s , caracterizado porquéj i
¡ en e l camino de avance de una máquina soldadora de puntos en

j

I serie están previstas dos guias convergentes de v ar illa s  Ion-

gitudinales y un aportador para travesados, cuyo camino de

aportación tennina entre los caminos de aportación convergen

tes para la s v a r illa s  longitudinales, y porque los dos electro
***i

dos de la  máquina soldadora en e l lugar de aportación de los j 

travesados son apre tables con una presión suficiente para la  {
i

aplicación del material de v ar illa s  longitudinales y para la  j 
soldadura desde fuera hacia las v a r illa s  longitudinales sobre- 

i salientes de las guias convergentes.
!

3.- Dispositivo segán la  reivindicación 1, 

caracterizado porque losdelectrodos están sujetos en brazos 

soportadores situados con preferencia esencialmente en la  di­

rección de avance de las v a r illa s  longitudinales, que están 
apoyados oscilablemente alrededor de ejds que transcurren peje 

pendicularmente a la  trayectoria de avance da la s  v ar illa s  ! 

longitudinales y están unidos mediante bandas conductoras de } 
corriente flex ib le s con los dos polos da un transformador de 

! soldadura.

3*- Dispositivo segán la s reivindicaciones 1 ¡

5'"'

: ' - p

r*'''

t



12.-

ó 2, caracterizado porque se ha previsto como cabeza del apor­

tador para los travesanos una placa movible en vaiván perpen­

dicularmente a l plano de los alambres longitudinales, que en 

un plano para e l alojamiento de un travesado muestra una esco­

tadura, situándose a l lado de una placa guiadora f i j a  un trave­

sado introducido con holgura en la  escotadura en un punto muer 

to del movimiento de la  placa, estando dispuesta la  placa f i j a  

esencialmente parale2a a la  placa móvil y conjuntamente con es­

ta, en e l otro punto muerto del movimiento da la  placa, que es 

la  posición de soldadura, abraza a l travesado por las caras la­

terales y le aprisiona elásticamente.
4. - Dispositivo según la  reivindicación 3, 

caracterizado porque la placa móvil es movible transvarsalmen- 

ta en sentido perpendicular de la dirección de aportación de 

los travesados y en e l punto muerto superior que forma la posi, 

ción de soldadura, correspondiente al movimiento de la  placa, 

aprieta elásticamente a l travesado entre s í  misma y la placa 

f i j a .
5 . - Dispositivo según la  reivindicación 4, 

caracterizado porque la placa móvil forma la  cabeza de un em­

pujador aportador a modo de barra, que preferentemente transcu 

rre en sentido vertical, cuyo movimiento esencialmente vertical 

se deriva de una palanca receptora de un brazo, movida por un 

disco de maniobra y que ataca en el extremo inferior del empu­

jador de aportación.
6. - Dispositivo según la  reivindicación 5,
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13.-

caracterizado porque para la conducción preferentemente vertí- j 

cal del empujador de aportación y para el apriete elástico  j 

del travesano en la  posición de soldadura en e l empujador de 

aportación, en la  proximidad da la cabeza está  articulado un i 

guiador de un brazo, que en e l punto muerto inferior está  s i-  !

tuado aproximadamente horizontal y cuyo segundo punto de articu- ¡
i

lación está sujeto de modo muelleante y ajustable en a l cárter.¡

7. - Dispositivo segán una de la s  reivindica- j 

ciones 1 a 3, caracterizado porque cada brazo soportador de ¡ 

electrodo está unido fijamente con uno de los extremos de un 

vástago que forma el eje da oscilación, que en cu otro extremo 

lleva una palanca de un brazo suspendida en muelles, que es . 

accionabla por medio de una palanca receptora por una curva

de maniobra rotativa.

8 . - Dispositivo segán las reivindicaciones 

5 y 7, caracterizado porque la palanca receptora de un brazo 

para a l movimiento de aportación #ara los travesados lleva un ¡ 

rodillo  que rueda en e l  contorno del disco de maniobra, mien­

tras que la s curvas de maniobra para el movimiento de los bra­

zos soportadores'de electrodos están dispuestas slmótricamente 

en las dos- caras la terales del disco de maniobra.

9 . - Dispositivo para la  fabricación de ele­

mentos de constiucción compuestos de un par de v a r illa s  longi­

tudinales y travesados soldados entre e l la s . i

Segdn se describe y reivindica en la  presen- ¡ 

te memoria descriptiva y se ilu stra  con los dibujos que a la !



14.-

misma se acompañan.

Consta esta memoria de catorce hojas fo­

liadas y e scritas a máquina por una sola de sus caras.

[
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