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P A T E N T E  

D E

I N T R O D U C C I O N

por "UN PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION 

CONTINUA DE VIGAS RETI CULADAS", a favor del Dipl. Ing.

Julias George Stefan Neller, de nacionalidad alemana, 

domiciliado en Nünchen-Solln ^Alemania).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Se conocen las vigas reticuladas de acero cuya alma 

retículada está constituida por una o dos serpentinas en 

zigzag, unidas una a la otra, y cuyos armazones in ferior y 

superior están constituidos ya sea por perfiles en T, ya sea 

, por uno o dos angulares o por uno o dos hierros redondos.

Si se desea u t iliz a r  estas vigas reticuladas conocidas como ' 

vigas de techos para los suelos montados antes del colado del 

hormigón, se constata los inconvenientes siguientes:
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E l empleo de' h ierro s en T para e l  armazón superior 

o b liga  la  mayoría de la s  veces a e le g ir lo s  en una dimensión 

dos o tr e s  veces demasiado grande, ya que lo s  h ierro s en T 

de d éb il sección correspondientes a la s  necesidades no son 

g. corrien tes en e l  comercio, resultando de e llo  un precio más 

elevado.

Si se toma uno o dos h ierro s redondos, se produce un 

d esp ilfarro  análogo, ya que la s  secciones redondas son 

poco económicas en la  que concierne a su re s is te n c ia  a la  

10. f le x ió n  y que e l  armazón superior debe ser muy grandemente 

dimensionado en razón de la  s o lic ita c ió n  por compresión 

durante e l  montaje. Si se emplean h ierro s en T o angulares 

para la  armazón in fe r io r , se constata ante todo que son más 

costosos que e l  hierro redondo; por o tra  p arte, presentan 

15. e l  inconveniente de no o frecer una selecció n  de secciones 

que asegure una progresiva dad de peso su fic ie n te ; se cons­

ta ta , por ejemplo, una d iferen cia  de peso de ca si 2 kg/m 

entre lo s  h ierro s T de 50 y 60 mm.

E l empleo de un h ierro  redondo como armazón in fe r io r  

20. permite, ciertam ente, una buena progresividad de dimensionado, 

pero presenta e l  inconveniente de que una t a l  v ig a  es muy 

débilmente re s is te n te  en e l  sentido la t e r a l ,  de modo que es 

prácticamente in u t il iz a b le  con la s  b o v e d illa s  co rrien tes. 

Igualmente s i se l le v a  por soldadura un h ierro  redondo de 

25. armazón in fe r io r  a derecha y otro a izqu ierda del serpentín 

en zigzag, subsiste e l  mismo inconveniente, es decir que 

la  v ig a  es muy débilmente re s is te n te  en una de sus dimensio­

nes, lo  cu al es particularm ente desventajoso en e l  caso de
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una v iga  montada antes Ael colada del hormigón, dado que una 

fle x ió n  puede entrañar accidentes graves.

Las v igas r e t í  culadas conocidas antes indicadas, en 

e sp e c ia l para techos presentan, además de sus in s u fic ie n c ia s  

5. técn icas más o menos marcadas, todavía un inconveniente más 

importante: a saber, e l  de no perm itir una fab ricación  en 

continuo. Esto re s u lta  agravado todavía por e l  hecho de 

que todas la s  v igas lig e r a s  conocidas en acero deben fa b ri­

carse partiendo de barras de longitudes corrien tes de lamína­

lo. do, es decir de 6 a 12 metros; de lo  cual resultan  mermas 

considerables.

La presente invención tiene por objeto un procedimiento 

y un dispositivo para la  fabricación de vigas retí culadas, 

especialmente de vigas para techos, que permite no solamente 

1 $. una fabricación sin ninguna merma, sinó también daRdo vigas 

reticuladas exentas de los inconvenientes antes indicados.

E l procedimiento de fab ricació n  de vigas reticu lad as 

según la  invención consiste en formar en continuo un r e t i -  

culado sin  f in  a p a rtir  de un p e r f i l  sin  f in , del tipo 

20. suministrado en r o llo s  o botes de gran longitud, que a con­

tinuación se in d icará por "h ilo ", avanzado paso a paso o 

por in term iten cias, en hacer avanzar igualmente paso a paso 

e l  reticu lad o  a s i constituido y en u n irlo  por soldadura 

en e l  curso de la  misma cadena de operaciones a lo s  armazo- 

25. nes superior e in fe r io r , que se hacen igualmente avanzar 

paso a paso, y que están constituidos por h ilo s  o por 

f le je s  sin  f in , siendo e l  armazón in fe r io r  sensiblemente más 

ancho que e l  armazón superior, de modo que se constituye
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directamente una v iga  sin  f in  que es entonces cortada a 

la s  longitudes deseadas.

Los h ilo s  y f le j e s  de acero suministrados en r o d illo s  

sin f in  o en botes y  destinados a l  r e t íc u la  do y a lo s arma- 

5. sones son desenrollados gradualmente de devanaderas y se 

pasan por c ilin d ro s  enderesadores, para ser seguidamente 

conformados igualmente de manera gradual; viniendo e l  r e t í ­

cula do formado sin  f in  y la s  armazones formadas sin  f in  de 

planos d iferen tes y se encuentran en una máquina automática 

10. de soldar por re s is te n c ia  y  se unen por soldadura durante

lo s  paros entre lo s  avances in term iten tes, siendo igualmente 

cortada la  v ig a  retLculada a s i con stitu id a  durante estos paros. 

E l r e t í  calado del alma está  constituido por un doblado del 

h ilo  de acuerdo en una forma en zigzag o en serpentinas,

15. y  es unido por soldadura a lo s  armazones en los puntos de 

doblado, haciendo ventajosamente dos elementos dereohos 

adyacentes del re tlcu la d o , entre s i ,  un ángulo máximo de 

90° . E l nuevo procedimiento permite la  re a liza c ió n  de 

v ig a s  de formas m ú ltip les. A si, e l  armazón in fe r io r  puede 

20. obtenerse doblando en bucles e l  h ilo  continuo que constituye 

e l  alma r e t ic u la r  en forma de zigzag antes o después de la  

formación del retícu lad o  en lo s  puntos de doblado, antes 

de ser unidos por soldadura a l  armazón in fe r io r , encontrán­

dose estos bucles en un plano aproximadamente en ángulo 

23. recto  con respecto a l  plano del retícu lad o  y constituyendo 

partes del armazón in fe r io r . Asimismo es posible doblar lo s  

bucles que constituyen partes del armazón in fe r io r ,  a lte r ­

nativamente de una parte y de la  o tra  del plano del re tíc u ­

la  do.
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Igualmente e l miembro superior puede estar constituido 

por un f le je  de acero que ha sido doblado para formar un 

p e r fil abierto hacia lo alto, por ejemplo en U y cuya cara 

in ferior está unida por soldadura a los puntos de doblado 

5 , superiores del reticulado. Asimismo, e l armazón in ferior  

puede estar constituido por un fle je  de acero que puede ser 

eventualmente ondulado en e l sentido longitudinal de la  

viga.

Por otra parte, e l armazón in ferio r puede también estar 

1 0 . constituido por a lo menos dos h ilos continuos y paralelos 

cuya separación es mayor que e l ancho del armazón superior.

Los puntos de doblado inferiores del reticulado pueden estar 

unidos a los hilos paralelos mediante nervaduras transversa­

les o mediante hilos en zigzag.

15. Otras formas de re a liza c ió n  que pueden ser producidas

de acuerdo con e l  procedimiento de la  invención y d e ta lle s , 

aparecerán en la  descripción que sigue con ayuda de lo s  di­

bujos anexos.

En-Mas la s  formas de re a liza c ió n , e l  armazón in fe x io r  

20. puede estar envuelto por una ménsula en hormigón, piedra 

a r t i f i c i a l ,  cerámica o en m ateria análoga, que constituye 

un apoyo para elementos de techo o análogos. Para todos 

lo s armazones y para todas la s  serpentinas de alma, se 

u t i l i z a  esclusivamente materias en gran longitud, guminis- 

25. tradas en botes o en bobinas. Dado que lo s  h ilo s  solamente 

pueden estar enrollados bajo forma de bobinas de hasta un 

diámetro de unos 13 mm, se prevé por lo  menos dos armazones 

in fe r io r e s  para obtener la  sección n ecesaria .
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La fab ricació n  automática se in ic ia  a l  ensartar la s

"bobinas sobre un e je  que puede g ir a r  fácilm ente y a l  

desenrollar gradualmente de este e je  durante la  operación de 

fab ricació n  de la  máquina automática. Cuando una bobina 

5. está  c a s i agotada, se desenrollan lo s  últim os metas a mano, 

de manera que se forme un bucle interm edio, e l  cual es poco 

a poco absorbido por e l  trabajo continuo de la  máquina. 

Entretanto, se f i j a  e l  *S.nal de la  primera bobina sobre e l  

in ic io  de la  bobina sig u ien te , preferentemente mediante so l­

io. dadura e lé c tr ic a , extremo a extremo, seguido de un amolado

de la s  rebabas, de modo que finalm ente e l  h ilo  enlazado me­

diante soldadura de la  segunda bobina se desenrolla a con­

tinuación del de la  primera. De manera ven tajosa, puede 

igualmente efectuarse de este modo e l  paso de un diámetro 

15. de h ilo  a otro , lo que equivale a un cambio del tipo  en 

fab ricació n . Seguidamente, lo s  M ío s (o f le je s )  son 

tensados por e l  avance gradual a tra vé s de lo s  c ilin d ro s  

enderesadores, de modo que resu lten  enderezados. A medida 

que e l la s  están con stitu idas por h i lo s ,  la s  m aterias d e sti-  

20. nadas a formar e l  armazón in fe r io r  no sufren más m odifica­

ción entre la  sa lid a  de lo s  c ilin d ro s  enderezadores y la  

soldadura. 3 i e l  armazón in fe r io r  e stá  previsto  en f le j e  

de acero, este  últim o es ventajosamente prensado, laminado 

o estirad o , según e l  tip o  de armazón superLor, de modo que 

25 . garantice mía buena adhesión en e l  empotramiento de hormi­

gón y para dar una r ig id e z  la te r a l  considerable a la  v ig a ,

Una in sta la c ió n  para la  puesta en p rá ctica  del procedimiento 

según la  invención está  con stitu id a  por un d isp ositivo  tran s­

portador y de guia para e l  avance interm itente del h ilo
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sin  f in  provinente de una bobina p rev ista  para la  fa b r i­

cación del alma r e t ic u la r , por un d isp ositivo  de enderezado, 

por una in sta la c ió n  para e l  doblado de lo s  dublés que 

forman partes del armazón in fe r io r , por una in sta la ció n  

para e l  doblado r e t ic u la r  del alma que se encuentra aproxima­

damente on ángulo recto  con respecto a I03 citados bu cles, 

por dos d isp o sitivo s de guia y de transporte para e l  avance 

interm itente del h ilo  o del f le je  sin f in ,  destinado respec­

tivamente a la  fab ricación  del armazón in fe r io r  y del armazón 

superior, por una prensa de forma para e l  f l e j e  destinado 

a l  amazón superior mediante una p la n t i l la  de guia para 

un ir e l  armazón superior, e l  alma r e t ic u la r  y e l  armazón 

in fe r io r , y  además por una máquina de soldar por re s is te n c ia  

para soldar lo s  armazones supeiior e in fe r io r  sobre e l  

re ticu la d o , y finalmente por una c iz a l la  m últiple que corta 

e l  armazón superior, e l  reticu lado  del alma y e l  armazón 

in fe r io r , uno independiente del o tro , para e l  cortado de 

la s  longitudes de v ig a .

La invención se comprenderá mejor con la  lectu ra  de la  

descripción detallada siguiente y con e l  examen de lo s  dibu­

jo s anexos, lo s  cuales representan, a t ítu lo  de ejemplo no 

lim ita tiv o , algunas formas de re a liza c ió n  del citado invento.

3n lo s  dibujos:

La figu ra  1 representa una elevación la t e r a l  y la  

fig u ra  2 una sección de una viga  r e t ic u la r  con stitu ida por 

un alma r e t í  culada 1 , en hierro redondo, de forma en zigzag, 

por un armazón superior 2 en forma de 7  a b ierta  hacia arrib a ,



y por un armazón in fe r io r  3 ondulado en f l e j e ,  Este último 

se extiende transversaínente con respecto a l  eje  lon gi­

tud in al del alma r e t ic u la r , con v is ta s  a dar la  r ig id e z  

tra n sve rsa l n ecesaria . Esta viga constituye e l  tipo ínn- 

5, damental, siendo la  más f á c i l  de fa b rica r  de una manera

continua.

Como se ve por la s  fig u ra s  3 y  4 , e l  armazón in fe r io r  3 

puede re fo rza rse , segán la s  longitudes de la s  b o v e d illa s , 

mediante h ierro s suplementarios del armazón in fe r io r  4 .

10. Entonces es posible u n ir estos armazones in fe r io r e s  durante 

la  fab ricació n  por soldadura, por ejemplo mediante soldadura 

por juntas, o u n irlo s  con la  ayuda de pinzas 5, que se mon­

tan ulteriorm ente y como se representa en la  fig u ra  5.

Asimismo puede obtenerse, de acuerdo con la  invención, 

15. una gran r ig id e z  la t e r a l ,  como se representa en la  fig u ra  5, 

mediante hacer desviar por doblado la  lin e a  en zigzag 1 , 

en cada punto de doblado, alternativam ente a izquierda y a 

derecha del plano medio, de modo que quede bastante s i t io  

para un armazón in fe r io r  cen tra l 6 entre lo s codos que ge 

20. encuentran fuera del citad o  plano medio. Otros dos armazo­

nes e x te rio re s  7, conectados mediante soldadura, dan entonces 

a la  v iga  la  r ig id e z  la te r a l  n ecesaria . Evidentemente, lo s  

armazones ex te rio res  7 no están f ija d o s  más que a un codo 

sobre dos alternativam ente. La fig u ra  7 representa una 

25 . re a liza c ió n  de una v ig a  sim ilar a la  de la  fig u ra  6, que

comporta lín e a s  en zigzag o en serpentines dobladas a ltern a­

tivamente de uno y otro lado del plano cen tra l; sin  embargo, 

en este  caso, se suprime e l  armazón ce n tra l. E l ejemplo



sig u ien te , según la  fig u ra  8, represente, una viga  constituida 

por una serpentina doble 1 , 1 ' ,  estando conectadas la s  serpen­

tin a s  de la s  almas r e t í  culadas de lo s  dos costados del arma­

zón superior 2.

5, Otra forma de re a liza c ió n  de la  idea fundamental de la

invención está  representada en la s  fig u ra s 9 y 10, formando 

la  lín e a  en zigzag o en serpentina a cade, codo in fe r io r  'una 

corta sinusoide 8, que se extiende lateralm ente de una y 

otra  parte del plano cen tra l. Por tanto, se forma una ser- 

pentina en la  tercera  dimensión que está  constituida ese n cia l­

mente por una lin e a  en zigzag p rin cip a l v e r t ic a l  1 y , en cada 

codo in fe r io r , por una forma en S situada en ángulo recto con 

respecto a l  primer piano, como re s u lta  evidente de la  v is ta  

por debajo de la  fig u ra  10. Esta re a liza c ió n  f a c i l i t a  la  

unión mediante soldadura de lo s  dos armazones in fe r io re s  

p rin cip a les 7 a- una gran d istan cia  del plano cen tra l e ig u a l­

mente la  adición u lte r io r  de fie re n te s  armaduras suplemen­

ta r ia s  a vecindad del e je  lon gitudin al.

naturalm ente, es igualmente posible ejecutar sobre cada 

2o. codo la  pequeña sinusoide in fe r io r . Cpn toda evidencia, es 

igualmente posible ejecu tar sobre cada codo la  pequeña 

sinusoide in fe r io r . Evidentemente, es igualmente posible 

re lacio n ar lo s armazones in fe r io re s  a la s  sinusoides sobre 

la  cara superior en lugar Re so ldarlos sobre la  cara in fe r io r .

25. Es igualmente p osib le, como se ve en la  fig u ra  11 ,

prever tre s  armazones in fe r io re s  7 sobre una v ig a  del 

género mencionado en último lugar, disponiendo lo s  codos 

de enlace de la s  sinusoides 8 ligeramente más elevados de 

manera que e l  armazón medio 7 se encuentre a l  mismo n iv e l 

que la s  crestas de la s  sinusoides.
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Las fig u ra s 12 a 14 representan una re a liza c ió n  as uló­

t r ic a  de una v ig a . La fig u ra  12 es una sección v e r t ic a l;  

la  fig u ra  13 es una v is ta  por debajo y la  fig u ra  14 es una 

representación en perspectiva de la  v ig a .

5* Esta v iga  e stá  con stitu ida por un p e r f i l  lig e ro  abierto

hacia lo a lto  2, que forma e l  armazón superior de una ser­

pentina continua 1 , que es doblada a cada codo in fe r io r  

hacia un costado, de preferencia en ángulo recto  con respec­

to a l  plano cen tra l, pude, en do la  parte replegada semejarse 

10. a una U o a una 7 . E sta v ig a  comporta dos o va rio s  arma­

zones 7 relacionados por soldadura en la  fá b r ic a , encontrán­

dose uno sobre la  serpentina cerca del e je  p rin cip a l y e l  

otro alejado del e je  lo n gitu d in a l, de modo que e x is ta  una 

gran separación entre la s  dos armazones. Pueden adicionarse 

15. uno o v a rio s  armazones 7 ' ,  o incluso so puede re la c io n a rlo s  

por soldadura durante la  fab ricació n  autom ática. Si se 

dobla uno de lo s  h ilo s  7 ' hacia arrib a  en la  extremidad de 

la  v ig a , este  último puede actuar como elemento que absorbe 

e l  esfuerzo de corte (fig u ra  14) .

20. Los ensayos de montaje demuestran que la  asim etría no

constituye una desventaja. Ahora b ien , e sta  forma de rea­

liz a c ió n  tien e la  ventaja que lo s  h ie rro s  suplementarios 

se encuentran en una posición ce n tra l, como se ve en la  

figu ra  arrib a  citad a , y pueden a lo ja rse  ventajosamente en 

25 . e l  centro de la  sección de colado. Para poder in trod u cir 

bien  lo s  la d r i l lo s  huecos habituales con lo s  techos monta­

dos antes del ociado del hormigón, todas la s  v igas son 

circundadas en su barte e x te rio r  por una ménsula de piedra 

a r t i f i c i a l  9, de p referen cia  en hormigón o en una materia
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i ̂  Li-. ^

15.

20.

25

cerámica, de modo que lo s  armazones in fe r io re s  y loo 

in fe r io re s  de la  serpentina del alma se hallan  sumar 

dentro ce este hormigón o de esta  piedra a r t i f i c i a l

; codos

gidos 

que sirve
igualmente de apoyo para los lad rillo s . El procedimiento, 

según la invención, de una fabricación continua sin fin  

automática, autoriza igualmente a otras formas de realización  

que difieren principalmente por la  conformación del armazón

in fe r io r .

Por ejemplo, s i  la  rea liza c ió n  expuesta de forma asimé­

t r ic a  es indeseable, se puede también producir la s  formas

sim étricas representadas en la s  figu ras 15 a 20.

Asi pues, la s  figu ras 15 y 16 representan una viga con 

un armazón superior 2 en V, como ya ha sido expuesto, con

una serpentina en e l  plano del alma 1 y una segunda ser­

pentina 10, dispuesta en plano y soldada sobre la  primera, 

de modo que forma la  base de una T in vertid a . Esta 

segunda serpentina 10 absorbe de par s i  una parte de las  

fuerzas de tracció n , como lo s armazones in feriores.. 11, 

constituyendo por tanto también una barra de armazón in fe r io r , 

pero sirvo igualmente a l propio tiempo para mantener lo s 

h ilo s  recto s continuos, del armazón in fe r io r  11, eu una 
separación determinada con respecto a la  serpentina de alma

1 .

La fabricación de las dos serpentinas 1 y 10 y las otras 

operaciones individuales pueden ser efectuadas de la  manera

ya indicada Se requiere únicamente una disposición corres-

pondiente de la s  partes 

p o sitivo , sin s a lirs e  de 

ción gradual, continua,

in d ividuales en e l  in te r io r  del di ri­

la  idea fundamental de una fa b rica - 

automática y sin f in .
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5 .

10.

15.

La forma Re re a liza c ió n  según la s  fig u ra s  17 y 18 repre­

senta ana viga de un género sim ilar a l que se ha expuesto; 

sin  embargo, la  base de la  T in v ertid a  es absolutamente simé­

t r ic a  en todo punto, dado que se han p revisto  dos serpenti­

nas sim étricas 12 de una y otra  parte de la  serpentina de 

alma 1.

La forma de re a liza c ió n  según la s  fig u ra s  15 y 20; re­

presenta una viga  cuyo armazón superior 2 y la  serpentina 

de alna 1 son de la  misma naturaleza que en lo s dos casos 

precedentes. Las serpentinas de base están entonces reem­

plazadas por barras tran sversa les in d iv id u ales 13, que están

dispuestas ya sea exclusivamente en los codos in ferio res , 

ya sea igualmente entre los codos. La fabricación del 

armazón superior y de la  serpentina de alma se efectúa como

le s  13 son igualmente extraídos de lo s r o d illo s  sin f in ,  

siendo empujada la  extremidad enderezada de estos último;

mecánicamente hacia e l  codo in fe r io r  durante lo s  par del

20

25.

avance interm ítante y fiján dose mediante soldadura sobre 

e l  codo. Inmediatamente después, y todavía durante e l  

paro, e l  escalón tra n sv e rsa l es seccionado a la  longitud, 

mediante una c iz a l la  automática, y se in ic ia  de nuevo e l

c ic lo . En la segunda operación, los 

11 son soldados sobre los e¿calones 

ya se ha indicado.

armazones in fe r io r e s  

tran sversa les 13, como

En la  fab ricació n  sin f in  según la  invención, puede ser 

deseable u t i l i z a r  aceros de una r e s is te n c ia  muy elevada

para e l  armazón in fe r io r . En este caso, e l  tipo de v iga  

según la s  fig u ras 19 y 20, es particularm ente apropiado.
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Si se admite ixaa carga elevada en e l  armazón in fe r io r , es 

Resolutamente necesaria una muy buena adherencia, para modi- 

j-icar la  formación de ficharas del hormigón en e l  armazón 

in fe r io r  en e l  sentido que se produzcan un gran número da 

5 . ^asuras cap ilares en lugar de algunas grandes f is u r a s , es

decir que serán necesarios para esta  ap licación  aceros p a rti­

cularmente apropiados, por ejemplo aceros de vetas r e s is ­

tentes tra n sv e rsa le s . Ahora bien, este  último no es indicado 

paro, la  fab ricación  sin  f in ; en razón de su su p erfic ie  ondu­

lo. lada, es d i f í c i l  para enderezar y todavía más d i f í c i l  para 

soldar. El mismo efecto de un anclaje muy bueno en e l 

hormigón de todo e l  armazón in fe r io r  y la  rep artición  re s u l­

tante de la s  fisu ra s  en un gran número de fisu ra s ca p ila re s , 

se obtienen igualmente s i se prevé, según la  invención, y 
15. segúnlas fig u ra s  19 y 20, e l  número necesario de escalones 

tran sversa les que unan lo s  dos miembros in fe r io re s  y esta­

blezcan a l  propio tiempo la  ligazón entre la  serpentina de 

alna y lo s  armazones in fe r io r e s .
Un ejemplo de re a liza c ió n  de una in sta la ció n  para la  

pO. puesta en p rá ctica  del nuevo procedimiento, por ejemplo para 

la  fab ricació n  de una v iga  según la  fig u ra  12, e stá  repre­

sentada de manera esquemática en la s  fig u ra s  21 a 28.

25.

La figura 21 es una vista de p e r fil;

La figura 22 es una vista en planta de la  máquina para

doblar;

La figura 23 es una vista en p e r fil;



La fig u ra  24 es una v is ta  en p lanta del d isp o sitiv o  de 

soldadura;

La fig u ra  25 es un d e ta lle , a mayor esca la , v is to  según 

la  fle ch a  P en la  fig u ra  24;

La fig u ra  26 es una v is t a  en p e r f i l ;  y

La fig u ra  2? es una v is t a  en planta de 3.a c i  s a lla  para

cortar la s  v igas;

La fig u ra  2S es un d e ta lle  a mayor e sca la , que represen­

ta  lo s  f i l o s  de corte de d iferen tes c u c h illa s .

Dos pares de mordazas 15 y 16 están montadas sobre un 

b astid or 14 , por ejemplo con una separación mátua de 90 mm.

E l an terio r par de mordazas 15 es f i j o ,  puliendo e l  par 

p o sterio r 16 se desplazado en e l  sentido hacia e l  par 

an terio r ( lo s  términos "posterior" y "an terior" aquí emplea­

dos designan, respectivam ente, lo s  pares de mordazas s itu a ­

dos hacia a rrib a  y hacia abajo en e l  sentido del desplaza­

miento del h ilo  a tra v é s de la  máquina). Entre la s  morda­

zas de lo s  dos pares pasa e l  h ilo  17 que proviene de la  

bobina 18, habiendo sido enderezado entre lo s c ilin d ro s 

enderezadores 19. Exactamente en e l  centro, entre lo s dos 

pares de mordazas, se encuentra un punzón 20. Tras e l  c ie rre  

de lo s  dos pares de mordazas 15 , 16 (mecánica o h id rá u lica ­

mente) -estando entonces e l  h ilo  rígidamente ajustado- e l  

punzón 20 desciende mecánica o hidráulicamente de su posi-
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ción superior, siendo su carrera lim itada. De esta  manera 

e l  h ilo  es doblado hacia abajo y e l  par p o sterio r de mordazas 

16 es empujado positivamente hacia e l  par an terior de morda­

zas f i j a s  15y Después de haber alcanzado su posición lim i­

t e ,  e l  punzón 20 es vuelto a su posición in i c ia l  por medios 

mecánicos o h id rá u lico s. 31 par móvil de mordazas es entonces 

so lic ita d o  por una presión, por ejemplo con ayuda de un 

gato h id ráulico  21 que empuja e l  par de mordazas 16 hacia e l  

por inm óvil de mordazas 15 hasta un tope; e l  h ilo  doblado 

precedentemente es entonces empujado y forma una sinusoide 

v e r t ic a l  h acia  abajo. Cuando se fab rica  una sinusoide doble 

en forma de S como se prevé en la  figu ra  10, se emplean dos 

punzones de impresión, superior e in fe r io r , atacando estos 

últim os entonces fuera del centro, de manera que un 

punzón apoya a la  derecha y e l  otro a la  izquierda del centro 

para producir una impresión esbozada en S que, después del 

atacado, toma la  forma deseada t a l  como e stá  representada 

en la  fig u ra  10.

Después de fin a lizad o  e l  atacado, la  sinusoide es cogida 

por una garra de transporte 22 cuando e s ta  ú ltim a, en su 

carrera  de retorno, se encuentra poco antes de su punto 

muerto. Bn e l  punto muerto, lo s  pares de mordazas 15, 16 

se abren mecánica o hidráulicam ente, siendo entonces liberada 

la  sinusoide atacada y es avanzada por la  garra de transporte 

22, por ejemplo de 300 mm. Durante e l transporte, e l  par móvil 

de mordazas 16 vuelve de nuevo a su posición i n i c i a l .  E l 

transporte se efectúa mecánicamente, por ejemplo mediante un 

mando a b ie la  y manivela 23. La d istan cia  entre la s  dos sinu­

soides es ig u a l a la  longitud desarrollada de la  serpentina
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que es entonces doblada en un plano desviado en 90° con respecto 

a la  sinusoide, siendo esta longitud por ejemplo dé 350 mm.

Después de finalizado e l transporte, dos sinusoides 

terminadas son asidas e inmovilizadas mecánica o hidraulica- 

5 , mente por dos pares de mordazas 2 4* que son de nuevo nóviTas 

una con respecto a la  otra. 31 h ilo  recto es empujado en e l 

centro y en e l planp%!.orizontal por un punzón de impresión 

25 contra una matriz 26 correspondiente y conformada según 

una linea ascendente y descendente. Por su posición, la  

10 , matriz determina la  altura de la  serpentina y la  separación 

de la sinusoide. Esta matriz puede ser, por ejemplo, remon­

tada a su nivel de trabajo con ayuda de una excéntrica 

accionada por e l punzón de impresión para nuevamente caer 

bajo la  influencia de un resorte a l  f in a l de la  carrera de 

1 5 , trabajo del punzón de impresión, lo que libera e l h ilo  que 

acaba de ser doblado para permitir su encaminado hacia e l 

resto de la  instalación.

los  dos pares de mordazas 24 que inmovilizan las sinu­

soides y que deben mantener su separación, se desplazan 

20, hacia e l centro durante este conformado. Tras e l confor­

mado de terminación, la  separación de las sinusoides se 

eleva, por ejemplo, a 250 mm, es decir que las dos sinusoi­

des que son encastradas sólidamente en las mordazas móviles 

24, son desplazadas cada una con estas mordazas de 50 mm 

2$, una hacia la  otra. Una de esta carrarra de 50 mm de este

fenómeno es u tilizada a l propio tiempo para hacer avanzar e l  

hilo para e l atacado de la  serpentina, de modo que después 

del atacada no es necesario más que un desplazamiento de por 

ejemplo 3.00 mm. Por otra parte, la  segunda oarrera de
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50 mm es absorbida por e l alargamiento elástico en e l re t í­

cula do acabado entre la  máquina de soldar y la  máquina de 

doblar, produciéndose entonces una tracción .que es compensada 

durante e l transporte de la  serpentina.

5 . Estas operaciones, a saber: e l atacado y la  impresión de

la  pequeña sinusoide y la  impresión de la  serpentina, ocupan 

cada una alrededor de un cuarto y e l transporte siguiente 

alrededor de la  mitad del tiempo $te un ciclo de trabajo.

Durante el paro, se procede a la  soldadura por puntos 

1 0 . nniltiples de la  serpentina sobre los armazones superior e 

in ferior. Durante la  operación siguiente de doblado de la

serpentina, la  máquina de doblado recupera dos 50 mm necesa­

rios sobre la  materia que se encuentra entre las máquinas de 

soldar y de doblar en razón del alargamiento elástico.

15. Al lado del dispositivo de doblado, se encuentra una
bobina 2 7 , de la  cual se desenrolla un f le je  28 que pasa 

por los cilindros 29 a un dispositivo de rebordeado 30 que 

da a l  f le je  la  forma en V y que conforma asi e l armazón 

superior. La máquina de soldar (figuras 23 a 25) es una 

20. máquina especial para esta aplicación, trabajando de acuerdo 

con e l procedimiento conocido de la  soldadura eláctrica me­

diante resistencia. Los diferentes elementos de la  viga, la  

serpentina, los armazones superior e in ferio r que vienen de 

la  máquina de plegar o respectivamente del dispositivo de 

2 5 . embutir 30 para e l armazón superior, y .que han sido suminis­

trados por las bobinas 31, 31', es decir qie vienen de direc­

ciones diferentes, son guiados para e l asamblado y son 

prensados contra una pieza de guia 32 recta, en forma de una 

regla, de manera que las distancias de las pequeñas sinusoi-
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des son garantizadas y a l propio tiempo de una manera pre- 

oisa por ciertos to rn illos de separación 33 ( f ig .  25). Duran­

te esta operación los electrodos 34, 3 6 , 3 6 , pueden todavía 

ser ventajosamente accionados hidráulicamente y sus presio- 

5 , ñas pueden ser controladas hidráulicamente.

A continuación de la  máquina de soldar, la  viga acabada 

es asida por algunas garras 37 (figuras 26 y 27) de modo 

que cada vea un cierto número dé diagonales de la  serpentina 

sirven de topes sobre los cuales la  viga entera es asida y 

10 . avanzada de un paso.

Las garras 37 son mandadas por un conjunto de biela-mani- 

vela 39 dispuesto sobre la  mesa 33. La extremidad de la  

mesa lleva  una c iza lla  40, cuyas cuchillas cortan los dife­

rentes elementos de la  viga independientemente unos de los  

15. otros.
Como se ve en la  figura 28, la  cuchilla 41 secciona e l  

alma re tí culada 1 , la  cuchilla 42 e l armazón superior 2, 

las cuchillas 43 y 44 los h ilos 7 que constituyen e l armazón 

in ferio r. La instalación está dispuesta de manera que la  

20. c iza lla  puede solamente entrar en función cuando e l trans­

porte es detenido durante la  soldadura.

Las vigas asi produoidas según la  invención, se carac­

terizan por las particularidades siguientes: contrariamente 

a las costumbres corrientes hasta e l presente, no se u t i-  

25. liaan  barras, hierros redondos o perfiles  de longitudes 

f i ja s ,  sLnó solamente materias que son suministradas en 

bobinas o, eventualmente, en botes, es decir en muy grandes 

longitudes de alrededor 60 a 200 metros. Batas materias
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1 0 .

15.

20.

25 *

comprenden lo s h ilo s  hasta un diámetro de alrededor 12 a 

13 mm o de la s  seociones análogas suministradas en bobinas, 

ta le s  como acero para hormigón de nervaduras h e lic o id a le s , 

h ilo s  a mechas, f le je s ,  e tc .

Con miras a obtener en e l  armazón superior un máximo de 

re s is te n c ia  a la  f le x ió n  con un mínimo de peso propio, se 

constituye este  armazón mediante un f le j e  que se extrae de 

una bobina y que se conforma en fr ió  según un p e r f i l  ab ierto , 

de modo que sus momentos de in e rc ia  con respecto a lo s  

o jes X y Y son tanto como posible del mismo va lo r, por ejem­

p lo , según una forma conveniente en V o en una forma análo­

ga. Además, e l  p e r f i l  en la  posición d e fin it iv a  es abierto  

h acia  lo  a lto , para f a c i l i t a r  e l  rellenado y e l  envolvimiento 

por e l  hormigón de co la  da.

En casos c ircu n sta n cia les, por ejemplo durante una fa lt a  

de materias o s i  no se dispone de f le je  provinente de la s

fáb rica s  que aseguran e l  suministro, se puede igualmente 

u t i l i z a r  h ierro  redondo para e l  armazón superior. E l dis­

p ositivo  de conformado previsto para e l  armazón superior es 

entonces in u t il iz a b le . E l alma r e t í  culada de la  v ig a  se 

constituye mediante una serpentina en zigzag sin  f in  en 

h ierro  redondo o en una sección s im ilar, por ejemplo ovala­

da, cuadrada o hexagonal, en forma de tró b o l, e t c . , y  es 

ditnensionada de modo que e l  esfuerzo de corte resu ltan te 

de la s  cargas durante e l  montaje es absorbido y que en e l  

estado compuesto e l  esfuerzo de corte es absorbido sagún 

la s  prescripciones únicamente para la  serpentina o para la  

serpentina y e l  hormigón de colada. Por lo menos dos h ie­

rro s  redondos o de otro p e r f i l ,  como e l  ovalado, cuadrado



o hexagonal, constituyen los armazones in feriores y son 

relacionados mediante soldadura) de modo que dos armazones 

in feriores se encuentran tan le jos, como sea posible, del 

plano central de la  serpentina en zigzag para dar a la

5 . viga la  rigidez la tera l requerida durante e l montaje.
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N O T A

Descrito el objeto de la  invención, lo  que se de­

clara como no divulgado ni práoticado en España, comprende 

la s  siguientes reivindicaciones:

1 . Uh procedimiento con su dispositivo para la  fa -

5 . bricación continua de vigas re t i  culadas, especialmente vigas

para techos, en un solo proceso continuo de trabajo, carac­

terizado porque consiste en deformar primeramente un hilo  

sin fin  avanzado paso a paso para constituir un reticulado 

sin fin , en hacer avanzar paso a paso el reticulado asi 

10 . constituido y unirlo, mediante soldadura, en e l curso del

mismo proceso de trabajo a los armazones superior e in ferio r  

que se ha hecho avanzar igualmente paso a paso y que están 

constituidos por h ilos o fle je s  sin fin , siendo el armazón 

in fe rio r sensiblemente más ancho que e l armazón superior,

15. de manera que se obtiene directamente una viga sin fin

que es luego cortada de forma continua a la s  longitudes desea­

das.

2. Un procedimiento segiin la  reivindicación 1, en 

e l que los h ilos y f le je s  de acero, suministrados en rod i-

20. l ío s  o en botes y destinados a l reticulado y a los armazo-
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nes, se desenrollan paso a paso de carretes y son pasados 

por cilindros enderezadores para a continuación ser defor­

mados, igualmente paso a paso, viniendo e l reticulado 

formado Bin f in  y los armazones formados sin fin  de planes 

diferentes para encontrarse en una máquina automática de 

soldar por resistencia, en la  cual son unidos por soldadura 

durante los paros entre lo s  avances intermitentes, siendo 

la  viga reticulada asi constituida cortada también durante 

estos paros.

3. Un procedimiento según la s  reivindicaciones ! 

y 2, en el que e l reticulado del alma está constituido 

por un ligamento de h ilo en zigzag o en serpentina y se 

une a la  altura de los plegados mediante soldadura a los  

armazones, haciendo dos elementos seguidos adyacentes del 

reticulado entre e llo s  como máximo un ángulo de 903.

4. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1

a 3, en e l que e l h ilo  que constituye e l alma en reticulado 

en forma de zigzag es plegado en sinusoides, antes o des­

pués de la  formación del reticulado, en los puntos de p le­

gado previamente a ser unidos por soldadura a l armazón in­

fe rio r, encontrándose estos bucles o sinusoides en un plano 

aproximadamente en ángulo recto con respecto a l plano del 

reticulado y constituyendo partes del armazón in ferio r.

5. Un procedimiento según la  reivindicación 4-, que 

consiste en doblar los bucles o sinusoides que constituyen 

partes del armazón in ferio r, alternativamente de una parte 

y de la  otra del plaho del reticulado.
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6 . Un procedimiento según la s  reivindicaciones 2 y 

4 ó 5 , caracterizado porque el hilo destinado a l alma en re­

t í  culado, después de su enderezado y, durante el paro entre 

dos avances intermitentes, es embutido entre dos pares de 

quijadas de cierre, de los que un par es móvil contra el 

esfuerzo de un resorte, doblando un punzón de impresión, 

dispuesto entre estos dos pares, e l h ilo para formar e l bu­

cle o sinusoide destinado a constituir una parte del armazón 

in ferior, siendo seguidamente e l h ilo  conducido entre estos 

dos otros pares de quijadas móviles, una hacia la  otra, con­

tra el esfuerzo de resortes, de manera que cada par do quija­

das f i j a  e l hilo en punto provisto de un bucle o sinusoide, 

siendo e l hilo doblado entre dos bucles o sinusoides con 

ayuda de un segundo punzón de impresión, preferentemente 

triangular, que se mueve en un plano en ángulo recto con 

respecto a l primer punzón para formar e l alma reticulada en 

zigzag.

7 . Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 

6 , que consiste en revestir e l armazón in ferior de la  viga  

mediante una ménsula en piedra a r t i f ic ia l ,  en hormigón o en 

materia cerámica, sirviendo esta ménsula de apoyo para ele­

mentos de techo o análogo.

8. Un procedimiento según una o varias de las  

reivindicaciones 1 a 7 , caracterizado por constituirse

un alma retlculada en hilo continuo doblado en zigzag o en 

serpentina, siendo este reticulado adaptado, en sus puntos 

de doblado mediante soldadura, a los armazones superior e



in fe rio r constituidos por h ilos y/o f le je s  continuos en 

acero.

9. Un procedimiento según l a  reivindicación 8 , 

caracterizado por el hecho de que e l armazón superior está 

constituido por un f le je  de acero que ha sido doblado para 

formar un p e r fi l abierto hacia lo  alto, por ejemplo en forma 

de U, y cuya cara in ferio r ha sido unida mediante soldadura 

sobre los puntos superiores de doblado del alma reticu lar.

10. Un procedimiento según las reivindicaciones 8 

y 9 ) caracterizado porque en la  viga, e l armazón in ferio r  

está constituido por un f le je  de acero, cuyo plano se en­

cuentra en ángulo recto con respecto a l del alma reticulada, 

y que se une por soldadura sobre lo s  puntos in feriores de 

doblado del reticulado y que puede eventualmente ser ondula­

do en e l sentido longitudinal de l a  viga.

1 1 . Uh procedimiento según la  reivindicación 10 , 

caracterizado porque se f i ja n  h ilos de refuerzo del armazón 

in fe rio r en e l sentido longitudinal de la  viga sobre el 

f le je  que constituye el armazón in ferio r, a una cierta distan­

cia del plano del reticulado, de preferencia en los bordes 

in feriores del f le je .

12. Uh procedimiento según la  reivindicación 11, 

caracterizado porque en la  viga, los h ilos que refuerzan 

el armazón in ferio r están soldados sobre el f le je  de acero.

13. Un procedimiento según la  reivindicación 11, 

caracterizado porque los h ilos que refuerzan e l armazón in fe­

r io r  se fijan  con ayuda de pinzas sobre el f le je  de acero.
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5.

10.

15.

20.

25.

30 .

319936
14. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 8 

y 9 ) caracterizado por e l hecho de que e l armazón in ferio r  

está constituido por a lo  menos dos h ilos continuos y parale­

los, cuya separación es más grande que e l ancho del armazón 

superior.

15. Un procedimiento segdn la  reivindicación 14, 

caracterizado porque los dos h ilos del armazón in ferio r  

están dispuestos de manera simétrica con respecto a l plano 

del alma reticulada y están unidos a este reticulado mediante 

uno o varios hilos que se encuentran por lo menos parcialmen­

te fuera del plano de la  citada alma.

16. Un procedimiento segdn las  reivindicaciones 14 y 

15, caracterizado porque los puntos in feriores del doblado 

del alma reticulada están unidos a los dos hilos del armazón 

in fe rio r mediante barras transversales.

17. Un procedimiento segdn la s  reivindicaciones 14 y 

15, caracterizado porque lo s  puntos de doblado in feriores del 

alma reticulada están unidos a los dos h ilos del miembro in­

fe r io r  mediante uno o varios h ilos continuos doblados en

un plano normalcon respecto a l plano del alma reticulada.

18. Un procedimiento según la  reivindicación 17, ca­

racterizado por comprender la  viga dos hilos continuos en 

zigzag dispuestos simétricamente en los dos lados del plano 

del reticulado que une cada uno de los h ilos del armazón in­

fe r io r  a los puntos in feriores de plegado del alma reticulada.

19. Un procedimiento según la  reivindicación 14, 

caracterizado porque los puntos in feriores de doblado del



alma reticulada están, doblados alternativamente de una y otra 

parte del plano medio longitudinal, estando soldado un hilo  

que se extiende en e l sentido longitudinal de la  viga de 

cada lado sobre la s  caras exteriores de los codos de plegado, 

constituyendo estos dos h ilos e l armazón in fe rio r  y presentan­

do una separación superior a l ancho del miembro superior.

20. Un procedimiento segdn las  reivindicaciones 14 y 

19, caracterizado por e l hecho de que e l alma reticu lar está 

doblada alternativamente de uno y otra parte del plano medio 

en una medida suficiente para que un hilo  se extienda en e l  

citado plano y, formando parte del armazón in ferio r, pueda 

soldarse entre los puntos de doblado in feriores separados 

lateralmente y sobre la s  caras interiores de estos puntos, 

mientras que otro h ilo  que se extiende paralelamente a l p r i­

mero es soldado sobre la s  caras exteriores de los puntos de 

doblado.

21. Un procedimiento segdn la s  reivindicaciones 8

9 y 14, caracterizado por dos reticulados dispuestos simétri­

camente con respecto a l plano medio longitudinal de la  viga  

e inclinados eventualmente con respecto a este plano, formados 

de un hilo  plegado en zigzag, siendo soldados los puntos 

superiores de doblado de estos reticulados sobre un armazón 

superior comdn constituido ventajosamente por un fle je  de 

acero doblado segdn un p e r f i l  de canal con rebordes oblicuos, 

y los puntos in feriores de doblado de estos reticulados 

son soldados sobre por lo menos un hilo reticulado, extendién­

dose estos h ilos paralelamente en sentido longitudinal de



22. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 8 , 9 

y 14, caracterizado porque los codos in feriores (puntos de 

doblado) del alma reticu lar en forma de zigzag comportan 

bucles o sinusoides doblados aproximadamente en un plano 

normal con respecto a l plano del retioulado, formando estos 

bucles o sinusoides partes del armazón in ferior.

23. Un procedimiento según la  reivindicación 22, 

caracterizado por e l hecho de que todos los bucles o sinusoi­

des están doblados de un mismo costado con respecto a l plano 

del alma reticular, soldándose un h ilo , que se extiende para­

lelamente a l sentido longitudinal de la  viga y que forma par­

te del armazón in ferior, sobre la  parte anterior de estos 

bucles o sinusoides.

24. Un procedimiento según la  reivindicación 23, ca­

racterizado por e l hecho de que los bucles o sinusoides infe­

riores están plegados alternativamente de un y otro lado del 

plano del alma reticular, estando soldado un hilo que se 

extiende paralelamente a l sentido longitudinal de la  viga y 

que forma parte del armazón in ferio r, sobre los bucles dobla­

dos de los dos costados.

25. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 

23 y 24, caracterizado por e l hecho de que otros h ilos que

se extienden paralelamente a l sentido longitudinal de la  viga  

y que forman parte del miembro in ferior, están soldados 

sobre e l bucle o respectivamente sobre e l punto de doblado 

que enlazan e l bucle a l retioulado.
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26. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 8 , 9, 

14 y 2 2 , caracterizado por e l hecho de que los codos in fe ­

riores (puntos de doblado) comportan hueles o sinusoides 

doblados en forma de S de un lado y del otro y aproximadamen-

5 . te en ángulo recto con respecto a l plano del alma reticular,

soldándose un hilo  que se extiende paralelamente a l sentido 

longitudinal de la  viga y que forma parte del armazón in fe ­

rio r, sobre cada uno de lo s  costados del bucle o sinusoide.

27. Uh procedimiento según las  reivindicaciones 24,
10 . , ^25 o 26, caracterizado por e l hecho de que e l h ilo que se

extiende paralelamente a l sentido longitudinal de la  viga y

en el plano del reticulado del alma y que forma parte del

miembro exterior se suelda sobre la s  caras in feriores de los

puntos de doblado que enlazan los bucles doblados de lo s  dos 
15.

costados a l reticulado del alma.

28. Un procedimiento según la  reivindicación 14, ca­

racterizado porque en la  viga, por lo  menos uno de los h ilos  

que forman parte del armazón in fe rio r está doblado hacia lo

20. alto en la  extremidad de la  viga, de manera que actúa enton­

ces como elemento resistente a l cizallamiento.

29. Un procedimiento según una o varias de las  

reivindicaciones 8 a 28, caracterizado por e l hecho de que 

e l armazón in fe rio r está encubierto dentro de una ménsula en

25. piedra a r t i f ic ia l ,  en hormigón o en materia cerámica, que

puede servir de soporte para elementos de techo o análo­

go



30. t&L procedimiento según la s  reivindicaciones 1 

a 29, caracterizado porque e l dispositivo para su realiza­

ción, una instalación constituida por un dispositivo trans­

portador o de guia para el avance paso a paso de un hilo  

sin fin  devanado de un rod illo  y destinado a la  fabricación 

en continuo de reticulados de alma, por un dispositivo de 

enderezado, por una instalación para el doblado de bucles o 

sinusoides destinados a formar parte de los armazones infe­

riores mediante un dispositivo de plegado de reticulado en 

un plano aproximadamente en ángulo recto con respecto a l 

plano de los bucles o sinusoides, por dos dispositivos trans­

portadores de guía para el avance paso a paso del h ilo o del 

f le je  destinados, respectivamente, a la  fabricación del 

armazón superior y del armazón in ferior, por una prensa de 

conformado para e l f le je  y e l armazón superior, por una plan­

t i l l a  de guía para e l conjunto del armazón superior, del alma 

reticulada y del armazón in ferior, por una máquina de soldar 

mediante resistencia para la  unión de lo s  armazones superior

e in ferio r con e l alma reticulada y finalmente por una c iza lla  

múltiple que secciona independientemente e l armazón supe­

rio r, e l alma reticulada y e l armazón in ferio r mediante el 

^ronzonado de longitudes de viga.

31. Un procedimiento según la s  reivindicación 30, 

caracterizado por el hecho de que los dispositivos de endere­

zado para los h ilos o, respectivamente, para los f le jes  des­

tinados a los armazones y a l reticulado, están constituidos 

por cilindros enderezadores.

32. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 30



y 31, caracterizado por e l hecho de que los dispositivos para 

e l doblado del reticulado y de los bucles o sinusoides que fo r­

man parte del armazón in fe rio r y que se encuentran en lo s  pun­

tos in feriores de doblado del reticulado, están constituidos 

cada uno por dos pares de quijadas de cierre que mantienen 

e l h ilo del reticulado, de los que por lo  menos un par es 

móvil contra una fuerza elástica, y por un punzón de impre­

sión que avanza entre los pares de quijadas de cierre, mo- 

vióndose los dos punzones en planos normales e l uno con res­

pecto a l otro.

3 3 . Uh procedimiento según la  reivindicación 32, ca­

racterizado por e l hecho de que e l dispositivo para el doblado 

de bucles o sinusoides está dispuesto a una cierta distancia 

delante de la  instalación para e l plegado del reticulado.

34. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 30 

a 33, caracteriz_ado por e l hecho de que e l dispositivo para 

e l doblado de bucles o sinusoides está constituido por un 

par f i j o  de quijadas de cierre y par de quijadas de cierre  

que es móvil hacia e l par f i j o  contra e l esfuerzo de un 

resorte y por un punzón de impresión que se empeña vertica l­

mente desde lo  alto hacia abajo con respecto a la  mesa de 

trabajo entre los dos pares de quijadas de cierre de manera 

que el par móvil de quijadas de cierre se acerca e l par f i j o  

de quijadas de cierre mientras e l punzón de impresión dobla 

el bucle o sinusoide.

35. Un procedimiento según la  reivindicación 34, ca­

racterizado por un dispositivo suplementario de mando que im­

pele e l par móvil de quijadas de cierre en la  dirección del par



f i j o  de quijadas de cierre.

36. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 

30 a 3 5 , caracterizado por un dispositivo de transporte 

paso a paso para e l h ilo  del reticulado, previsto entre las  

dos instalaciones de doblado y que agarra los bucles de 

hilo  de reticulado mediante una grapa.

37. Un procedimiento según una o varias de la s  re i­

vindicaciones 30 a 36, caracterizado por e l hecho de que el 

dispositivo de doblado del alma reticu lar en forma d9 zigzag 

está constituida por un punzón horizontal, de movimiento hori­

zontal, de una forma triangular y por una matriz de tope

de una forma correspondiente, empujando e l punzón a l hilo  

dentro de esta matriz.

38. Un procedimiento según la  reivindicación 37, 

caracterizado por el hecho de que la  matriz-tope es bajada, 

a l fin a l de una operación de doblado, con miras a permitir 

e l transporte u lterior del reticulado del alma y no se eleva 

a la  posición de trabajo hasta e l paro del reticulado del 

alma.

39. Uh procedimiento según las  reivindicaciones 37 

y 3 8 , caracterizado por dos pares de quijadas de cierre dis­

puestas simótricemente a los lados del punzón de doblado, que 

sujetan e l h ilo del reticulado, cada una en un punto del ar­

mazón in ferior que comporta bucles o sinusoides que forman 

parte del armazón in ferior y que son móviles contra las  

fuerzas de resortes, hacia e l punzón de doblado.
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40. Oh procedimiento según una o varias de la s  

reivindicaciones 30 a 3 9 ) caracterizado por una pieza de 

guia en forma de regla, sobre la  cual lo s  h ilos o f le je s  de 

los armazones y del reticulado del alma se reúnen y unen

5 , mediante varias operaciones simultáneas de soldadura, pudien-

do constituir la s  partes de la  pieza de guia, a l propio tiem­

po, los electrodos de soldadura.

41. Oh procedimiento según la  reivindicación 40, 

caracterizado por el hecho de que los electrodos de solda-

'°* dura son dirigidos, durante el paro de los elementos de la

viga, sobre el punto a soldar mediante un control automático, 

ventajosamente hidráulico, y son separados de la  misma mane­

ra.

15.

2 0 .

25

42. Un procedimiento según la s  reivindicaciones 40 

y 41, caracterizado por pernos de separación controlados 

automáticamente que presionan e l reticulado durante e l paro 

en una posición predeterminada contra la  pieza de guía en 

forma de regla.

43. Un procedimiento según una o varias de la s  re i­

vindicaciones 30 a 4 2 , caracterizado por un dispositivo de 

transporte paso a paso entre la  pieza de guia en forma de re­

gla y la  c iza lla  múltiple, presentando este dispositivo de

transporte la  forma de una grapa de aprehensión del reticu­

lado.

44. Uh procedimiento con su dispositivo para la  fa ­

bricación continua de vigas retiouladas.
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Segdn se describe y reivindica en la  presente memo­

r ia  que consta de 33 páginas foliadas y escritas a máquina 

por una sola de sus oaras, acompañadas de cinco láminas de 

dibujos.

Madrid, a 27 de octubre de 1965. 

p. a.
ÜAIME ÍSEE3H
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