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"Intervallzufuhrung"

Memoria descriptiva

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de BAU-STAHLGEWEBE GmbH.

entidad / dexoocianakidad olemana

con domicilio en Burggrafenstrasse 5, Dusseldorf-Oberkassel,
Republica Federal Alemana

"ON PROCEDIMIENTO Y UN DISPOSITIVO PARA ALIMENTAR A
'ENA MAQUINA DE SOLDAR REJITLAS T.AS MAS CORTAS DE LAS VA
RILIAS LONGITUDINALES ALINEADAS EN GRUPOS", (Clase Inter-
nacional E04c)
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L1l invento se refiere a un procedimiento y un
dispositivo puzra alimentar a una miquina soldadora de re
jillas las m4s cortas de las varillas longitudineles gli-
neadas en grupos, en la confeccidn de esterillas para hor
migén armado, dotadas de varillas longitudinales de lur-
gos distintos.

Por wmovivos de la téenica del hormigdn armedo
han sido dados & conocer clertos tipos de esterillas de
wcero pars construcciones que, en su seccibn transversal
de acero, eatdn adaptadas gl curso de losmomentos de fle-
xién de una placa de un solo campo. in tales esterillas,
no todas las varillas longlitudinales se extienden por to-
da la longitud de la esterilla, sino que en la zona inte-
rior de las diversas esterillas, o bien estén dispuestas
varillas longitudinales adicionales, gue Unicamente se ox-
tienden por una parte de ls longitud de lag esterilla, o
bien se emplean en general ﬁnicamente varillas longitudina-
les, que son més corfas que el largo de la esterilla y que
hacen tope alternctivamente en bordes opuestos de la este~
rilla. Hediante el empleo de tales esterillas,que presen=
tan en las zZonas marglinales uns seccién transversal menor
de armadura gue en la zona interior, se pueden alcanzer
ahorros considerables en peso de acero con relacibén & una
esterilla de armsdura normal., en la que varillas de acero
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calouladas para el momento mdximo del campo, pasan por fo-
da su longitud,

Ia confeccidn de esberillas de wmcero purz cons—
trucciones con varillas longitudincles de largos distintos
resulta diffcil, en tantc que en la confeccidn de cada eua-
terilla consistente en verillus longitudincles y transver—
gales, que se sueldan entre sl en los puntos de cruce con
gyude de méquinas de soldar de varios puntos, es preciso,
al cabo de un cierto nimero de soldaduras, interrumpir el
curso continuo del proceso de sldadura, para poder introdu-
cir las varillas més cortas, destinadas a la zona central
del campo. Estos trabajos gdicionales eran haste chora lle-
vados a cabo & mano por los sirvientes de la méquing; ello
supone, junto con los tiempos de parada de lu méquina scl-
dadors, una reduccidén de la cantidad de procduccidn.

Ademés ce presentzn en anchos srandes de esteri-
llas dificultades, debido a que les varillus ya introcduci-
das cierran toda la zona de lc méquina por el lzdo ée intro-
ducecibn de lasgfarillas, pudiendo las verillas cortas adi-
cionales ser insertadas dnicamente con grences dificulia-
des en les correspondientes gufas de introduccibn para las
varillas., Por ello resulta diffcil, por no decir imposible,
digponer un peine de tope separado para lus varillas longi-
tudinales més cortas, puesto que la zona de tope dentro de
la midquina de soldadure no sélamenteestd interceptada por
la parte delantera de la esterilla, ya soldada, sino también
vor los electrodos inferiores.

La misibén del invento estribs en crear una posibi-
lided de alimentar las varilles longitudinales més cortas,

es decir, lag varillus que tienen que ser introducidas pos-—
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teriormente en la zona de soldadura, de mansra mecénica y
gin estorbar el curso contimuo de produccidn.

¥l invento solucione esie problema, de acuerdo
con el procedimiento, por el hecho de que las varillas
longitudinales més cortas son introducidas al mismo tiem—~
po que las varillas longitudinales més largas hasta los
topes de la méquing de soldar; porque entonces las vari-
llas més cortas son apresadas mecénicamente ung por ung
y son retirades de nuevo conjuntamente de la zons de solda-
dura de lg méquina, y porque &l cabo de un nimero predeter—
minado de carreras de soldadura, destinadas s unir las va-
rillas longitudinsles més largas con varillas transversa-
les, son conducidas en direccién contraria nuevamente por
entre los electrodos de soldsdura, para que participen en
el proceso de soldadura.

Mediante esta forma de trabajo no sclamente es
posible que las varillas longitudinales més cortas, o sea,
las varillas que no han de ser incornoradas hasts més tar-
de al proceso de soldadura, puedan ser introducidas al
nisno tiempo que les varillas longitudinales méds largas nor-
males y alineadas hscia el mismo tope, sino también condu-
cirles de maners totalmente automdtica al proceso de sol-
dadura, al cabo de un nimero determinado de carreras de
soldedursa.

El dispositivo para la puesta en prictica de es-
te procedimiento esti carmcterizado por una barra de aprie-
te dispuesta paralelamente respecto a la barra de soldadura
¥y desplazgble en direccidn horizontal, perpendicularmente
a dicha barra, barra de apriete que soporta dispositivos re-
cambiables dispuestos g cierta distancia de las varillgs
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a soldar entre si, y que sirven para sujetar en forms apri-
gionante cada uno de ellos una varilla longitudinal o un
elemento ce varilla.

wstos dispositivos de sujecidn pueden estar equi-
pados ocon sendos muelles compresores agctuantes sobre una
cabeza de aprisionemiento, que son cargados conjuntbanente
por une barrs de presibén accionada por via hidréulica, neu~
mética o mecédnica. Los dispositivos de sujecibn, no otstan-
te, pueden presentar también sendos cilindros de presién
actuantes directa o indirectamente sobre la varills corres-
pondiente, que son accionables conjuntamente.

Ia funcién del movimiento de retirada de les va-
rillas m4s cortas de la zonz Ge soldadura, funcibn que vie-
ne determinada conforme a2l invento por el curso de acuerdo
con el procedimiento, puede scr incorporeda sin dificulta-
des en el mando de la méquine, de tal modo que la retirada
de lgs varillas tenga efectivamente luzar antes de comenzar
le primera soldedura. A través de un dispositiveo ccntador
ajustable, que es gobernado eléctrica o mecdnicamente al
ritmo de la méquine de soldar, pueden las varillas més cor-
tas, que son sostenidas y hechas retroceder mediante el

dispositivo conforme al invento, ser hechas avanzar de

nuevo por entre los electrodos de soldadura superiores e
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inferiores, al cebo de un nimero preajustado de carreras

de soldadura. Bl corrimiento de les varillas mds cortas me-—
diante el dispositivo estd ajustado de tal modo al ritmo

de intervalos de la méquina, que a una velocidad normal

de trabajo de la méquine, no es necesario tener que parar

la m4quina y, con ello, tener que pasar por tiempos de paro
de la méquina. e consigue con ello que la cantidad de pro-
duceidn de la méquinae no se vea menoscabada de manera alguna

.
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por la forma complicada de realizacién de estas esterillas
especiales para hormigén armado.

El invento serd explicado a contimnnacidén a base
de los dibujos adjuntos, mostrando:

Ia fig. 1, la disposicibn esquemdtica del dispo-
sitive de acuerdo con el invento en una miquina de soldar
rejillas, en dos posiciones de trabajo distintas;

la fig. 2, un detalle del dispositivo conforme
2l invento, parcialmente en sececidn y parcialmente visto
en alzadaj

la fig. 3, una seccidn a lo largo de la lines
IIT-11II de la fig. 2, ¥

la fig. 4, un alzado lateral desde la direccién
A de la fig. 2;

ls fig. 5, una seccién similar a la de la fig.
3, a través de otra forms de realizacién.

BEn la representacibén esquemdtica del dispositivo
conforme al invento en la fig. la, se encuentran las vari-
llas longitudinales més largas 1 ylas varillas més cortas
3 alineadas por grupos en las gulas de varillas 4, previs—
tasg para ello, que consisten, de la manera en si conoclda,

cn tubos, perfiles angulares o similares. Ambos grupos de

varillas se encuentran a la misma distancia de los electro
dos de soldadura 5, alineados por filas, yestdn dirigidas
hacis los topes 6 para las varillas longitudinales. La in=-
troduceibn de los dos grupos de varillas longitudinsles 1
¥ 3 tiene lugar en la posicién bdsica de la barra de aprie-
te 7, la cual estd corrida hacia adelante en direccidn a
las gulas de las varillas (fig. la). A este particular puS=~

den pasar las varillas longlitudinales sin dificultades
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por los embudos defufa 8 insertados en la barra de aprie-
te 7.

Una vez que ha fenido lusar el aprisionamiento
de las verillas longitudinales mis cortas 3 ya enhebra-
das, que seré explicado nfis abajo con més Getalle, es re-
tirada hacia atrds la barra de apriete 7 en la medida "agM
(fig. 1b) y en sentido opuesto al paso de lu esterilla,
con ayuda de cilindros de nresidn 9 dispuestos a log la-
dos, que estdn montados de manera estacionsria, pero en
forma que pueden oscilar horizontalmente en el soporte
10 de la méguina de soldar. A continuacibén puede tener lu-
gar la soldadura de la primers varilla transversal 2 con
lus varillus longitudinales 1. Lus varillas iransversales
2 dgon alimehtadas desde arriba, Ge la maners en si cono-
cida. Con gyuda del dispositivo de avance, que esii hecho
agsimismo de la maners conocida y del que uUnicumente han
sido indicados los ganchos de avance 11, es atralca heocia
adelante, en el ancho ajustado de ung malla, lz varills
transversal 2 soldada, Jjunto con las varillas longitudina-
les, de modo que la varilla transversal sisuiente puede
ver glimentada y soldada al ritmo de la méguina. 4l cabo
de un determinado nimero de carreras de soldadura, ajus-—
tado mediante un mecanismo de contar, son empujadus haclg
adelante, al ritmo del avance normal, las varillas longi-
tudinales més cortas 3,aprisioradas vpor la barra de apriete
7, de modo que vuelven a slcanzar la misma posicidn bésice
que en el proceso de enfilado (fig. la), participando vor
consiguiente en el proceso de soldcdura con la varilla
transversal inmediata siguiente.

En las figs. 2 a 4 ha sido representada la dispo-
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sicibén del dispositivo conforme al invento, en relacién
con uns miquina de soldar, In cuante a su funcién, estri-
ban las caracteristicas custanciales c¢el dispositivo en
la barra de apriete 7 y en 1la correspondiente barya de
presibn 12, 31 xovimiento horizontal de la bgrra de aprie-
te T es originado, tal como ya se ha mencionado, mediante
cilindros de cccionamiento 9 (fig. 4). Para la descarsa
de éstos, se hallan montados debajo de ellos, en el sopor-
te 10 de la méguina, empujadores de gufa horizontales 13
que, en la zona de delante de la méquina, llevan a ambos
lados sendas ménsulas 14 (fig. 4).

Parg sl accionaniento de la barra de presidn 12
estén montados, encima de las ménsulas 14, cilindros 15
que son cargados por via neumdtica o hidrdulica, origi-
nando la presidn de apriete pira el aprisionamiento de
las varillses lonzitudinales 3. Una unidad de gula adicic-
nal, unida con el extremo superior del émbolo 15a del
¢ilindro 15 a través de una palanca 15¢ soportada articu~
ladamente en una horquilla 15b, unidad que consiste en
una columna de zufa 16 y una pleza de guia 17, se hace
cargo de la conduccién vertical de la barra de presibn 12,
fijada a la pieza de sufa 17.

Una seccidn transversal a través de la barra
de presibn 12 y de la barra de apriete 7, ha sido mostra-
Ga en la fig. 3. La transmisién de la presidn cesde la
barre de presién 12 a la barra de apriete 7 tiene lugar
de tal modo, que Unicamente se lleva a cgho un sprisiong-
miento en los embudos de gufa 8, en que se encuentran ve-
rillas longitudinales 3. Por este motivo se han previsto

unidades de presién individuales, que permiten un répido
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recambio de acuerdo con el paso a ajustar de las varillas
longitudinales.
ustas unidades de presibén consisten en un nan-
guito de presibn 18 con la cabeza de aprisionamiento 19
5 insertada, en el impulsor de gula 20 y en un muelle com-—
presocr 21, La caperuza de clerrve 22 de encima del impulsor
de gula 20, hace posible una suspensién sencilla y suli-
ciente por debajo de la barra d¢e presibn 12, a saber, de
modo que alll un listén 23, hecho en forma de peine, hace
10 posible la introduccidn desde el lado de las unidades de
presién precisaes. La conduccién vertical de estas unida=-
des de presién viene dada por la barre de apriete T, en
la que, conforme al paso bésico de los electrodos de la
méquina de soldar, se encuentran taladros 24 vars la scogi-
15 da de los mismos.
Al ser accionada hacia abajo la barra ée presiédn
12 mediante los cilindros de presidn 15 dispuestos a ambos
lados, tlene lugar una carga de los muelles compresores 21
que, & su vez, aprisionan la varilla longitudinal 3 situa-
20 da en el embudo de gufa 8, a truvés del mansuito de presién
18, a8l como de la cabeza de zprisionamiento 19 insertada
en cada caso, lMediante la carga conjuntamente de todas las
unidades de presifn en accidn tiene lugar en la disposicién
anteriormente descrita, a pesar de ello, un aprisionamiento
25 individuel en cada caso de cads una de las varillas, puesto
que cada unidad de presidn estoblece su presién automética-
mente, en forma independiente de lus otras. EZn la disposi-
cién representeda en lo fig. 1 -4 se ha elegide la forna
de realizacién de tal modo, que la presidn precivs para el

30 aprisionumiento de todas las varillas es ;enerada en los ci-
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lindros de presidn laterales 15, actuendo indirectemente

a través de los muelles compresores 21,
Naturalmente pueden preverse, de acuerdo con

1o serie de paso fundsmental de la mequina de solder y,

5 con ello, conforme al paso fundamental de los embudos de
guia 4 u 8, de una serie de prensas individuales 25 por
encima de wna harra de apriete 7' de la misme forme, o
de forme similer, prensas que son cargadas independiente-
mente entre si, de wanera correspondiente & un empleo in-

10 dividual. Las conducciones de empalme para un agente de
presién han sido indicadas en 26, EL véstago de émbolo
27 lleva en el extremo inferior una cabeza de eprisiona-
miento 28 que, de menera similar al menguito de presién
18, esta conducida en el taladro 24' de la barra de aprie~

15 te 7' (fig.5). Le barra de presién 12' puede'en este caso
estar soportada rigidamente. En tal caso tiene lugar la
carga de todos los cilindros individuales en accién, de
manere uniforme mediante el mando de una sencilla fuente
de energla neumética o hidraulica.

20 Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Republica Federal Alemena, el 23 de Marzo de 1.967, ba-
jo el numero B 91.749 Ib/7d, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

12.3.1968 - 10 -
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REIVIFDICACICHES

1.~ Un procedimicnto para alimentar a una mé-
quina de soldar rejillas las nmds cortas de las varillas
longitudinales alineadas en _rupos, en la confeccién de
esterillas para hormigbn wrmado Gotadas de vurillas lon—
situdinales de largos distintos, caructerizado porgue
las varillas lonzitudinales més cortas son introducidas
al mismo tiempo que las varillgs longitudinales mis lor-
gas hasta los topes de la miguina de soldar; porgue en—
tonces las varillas mfs cortas, apresadas individuulmente,
son retiradas de nuevo, conjuntamente, de la zona de sol-
dadurs de la miguina y poraue, al cabo de un nimero pre-
determinado de carreras de soldadura para unir las vari-
llas longitudinales més larges con las varillas transver—
sales, las varillas mfs cortas son hechas pasar de nuevo,
en direccidén contraria, por entre los electrodos de solda-
dura, pura que participen en el proceso de soldadura.

2,~ Un dispositivo onara la puesita en prictica
del procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por una barra de apriete dispuesta purale-
lomenie respecto a la barrs de soldadura y desulazable en
sentido horizontal perpendicularmente a ellsa, soportando
la barra de apriete dispositivos recambiables, dispuestos
a clerta distancia de las varillas a soldar y destinados
a fijar de manera sprisionunte cada una de las varillas
longitudinales o cada elemento de varilla.

3¢~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindi-
cacibn 2, caracterizado porque los dispositivos de apri-

gionamiento estén equipados cade uno de ellos con un mue-
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lle compresor actuante sobre uns cabezs de aprisiongmiento,
gue son cargebles conjuntemente a través de una barre de
presién accionada por via hidrdulica, neumética o mecénica.

4.,= Un dispositivo de acuerdo con la reivindica~
cién 2, carascterizado porque los dispositivos de aprisiona~
miento presentan cada uno de ellos un cilindro de presibn
actuante directa o indirectamente sobre la varilla corres—
pondiente y que son accionables conjuntamente.

5.~ Un procedimiento y un dispositivo para ali-
menter a wna maquina de solder rejillas las mas cortas de
las varillas longitudinales alineadas en grupos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se hen especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a na-

quina por una sola cara.

2 1

Madrid,

06, 12,3.1968 -12-
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