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wne variacién sin escalonamiento de la divisidn de glambres

En mdquines soldadoras de rejas, en las que 10§ =~
alambres longitudinales se unen por soldadura con alambres -
trensversales en los puntos de cruce para formar rejas, exis
‘te la necesidad de hacer adaptable.la mdquina a cualesquiera
distancias mutuas de los alambres longltudinales y transver-
sales en la reja acabada, es decir de poder variar la divi--
sidn de slembres longltudinales y transversales. Para la ve-
riccidn de la divisidn de los alembres longitudinales tienen
que regulerse los cabezales soldadores dispuestos en una fi-
la transversalmente a la direccidn de avance del alambre lon
gitudinal, mientras que para la variacidn de la divisidn de
los alambres transversales se fequiere esencialmente una mo-
dificacidn del camino de avance intermitente de los alambres
longitudinales. El presente invento se ocupe especlalmente -~
del problema de la variacidn sin escelonamiento de la divisidn
de los alambres longitudineles.

Ya es conocido anteriormente, para hacer posible -

longitudinales, efectuar el suministro de corriente a los ca
bezales de soldadura con ayuda de carriles de corriente y ha
cer que los cabezales de corriente sean corredizos sobre es-
tos carriles de corriente y puedan fijarse a determinadas dis
téncias & volunted. Segin una propuesta, los cabezales de sol

dadura se reunen en unidades de construceidn con los transfox

adores de soldadura coordinados y unidades de presidn, que -
son corredizes a lo largo de carriles, que transcurren trans-
ersalmente & la direcoidn de avence de los alembres longitu-

dinales y pueden fijerse en posiclones eleglbles. En ambos -
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casos haste ahora se requerfa un corrimiento menusl de los cJ
bezales de soldadura que hacla perder tiempo.
Por otra parte, también se conoce el mecanizar el -
corrimiento de los cabezales de soldadura y acoplar para este
objeto los distintos cabeéales de soldadura con miembros g —=-
igusl distancle de unas tijeras de Nuremberg, que transcurren
a lo largo de la viga de soldadurs y de manera conocids por -
variacidn de la longitud de las tijeras posibilita un corri-—-
miento mutuo uniforme de todos los cabezales de soldadura. Fi
nalmente también se' ha propuesto-articular los suministros de
varilles longitudinales en cada caso en dos riostras transver
gales, de las que por lo menos un extremo es corredizo en la
direcoién de los suministros de varillas longitudinales, paral
hacer posible una regulecidn comin de los suministros de vari
1les longitudinales. 7
Estas propuestas de s;Jlucién no satisfacen, porque
no permiten ningune regulacidn a voluntad de las distancias -
entre los alambres longitudinsles, sino solamente variaciones
proporcibnales de une divisidn fundemental previamente dada.
Fn la préctica, sin embargo, frecuentemente resulte la necesi
dad de hacer varisble a volunted la divisidn de los alambres
longitudinales a través de la anchura de le reja, especialmen
también el hacerla varisble jrregularmente, para lo que ~-
Los distintos oebezales de soldadura tliemen que llevarse a -
distintas posiciones de un modo independiente entre sf. Por -
Jemplo, puedd ser deseable disponer los alembres longitudina
les en los bordes de un modo esencialmente mas denso que en ~

pl centro de la trayectorias de la reja.
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El presente invento resuelve este problema y se re
fiere a un dispositivo para le regulacidén sin escalonsmiento
de la divisidn de alambres longitudinsles en mdquinas solda-

dorasg de rejas por corrimiento de los cabezgles soldadores,

te en que al lado de la fila de cabezales de soldgdura estd
dispuesto un drgano transportador, aetivo transversalmente al
la direccidn de avance del alambre longitudinel, con el que
son acoplables selectivamente los cabezales de soldadure y
porque estdn previstas instalaciones para In:fijacién individ
de la dureseidn de acoplamiento y por ello de la longitud del
trayecto de transporte parae cade cabezal soldador individual
Ia fijacién de la duracidén del acoplemiento emtre
cada cabezal soldador individual y el drgano transportedor -
puede efectuarse con ayude de clroultos de manlobra regula-—
dos & mano con observacidn visual del recorrido de transpor-
te; pero preferentemente se emplea una medicidén continua del
recorrido de transporte de oada cabezal soldador y el desaco
plamiento se dispara sutomdticamente ouando la longltud de -
este recorrido de transporte ha alcanzado un valor predeter-
minado. Finalmente también es posible aplicar una conexidn -
de maniobra de programa, que estd sometida a la accién de me
-niobra de un ordenador, en el que pueden introducirse, por -
ejemplo, en la fabricacidn de esteras de armadura para hormi
gon, programas de armedura predeterminados y que en base de
los acontecimientos estdticos procura la solucidn Jptima de
cada probleme de armadura y por ello permite obtener el cur-
so de la divisidén de alembres longitudinales, correspondien-

te a esta solucidn dptima.

que contienen los electrodos de soldadura; el invento consis|

&
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En la trensicidn de una reje de malla relativamen-
te estrecha a una reja de malla relativamente amplia, si biey
pueden permanecer los capezales soldadores sobrantes en la -
zona de la irayectoria de produccidn de la reja, deaconeotég
dose solamente, sin embargo, en genersl todavia serd necesa-
rio extraer fuera de la itrayectoria de produccidn de la reja
un determinado nimero de cabezales soldadores. Dentro del mar
co del invento se posibilita esto sin afectar al proceso de
regulacidn mecdnico, respectivamente automdtico de los cabe-
zales de soldadura y con aprovechamiento dgl drgeno de trang
porte, porque el 6rgano de transporte se extlende por Lo menos
en un lado de la mdquina lateralmente mﬁs alld de la trayeo-
toria de producoidn de la reja y porque también en esta zona
estdn previstas gufas paras los cabezales de soldadura que, -
por lo menos en un lado de la trayectoria de produccidn de -
la reja, formen una zona de colocacidén para cabezales solde-
dores respectivamente no utilizados.

Como se explicerd todavia posteriormente, entran eI

?

consideracidn como drganos transportadores, husillos roscado
asf ocomo tambidn drgancs de transporte sin fin rotativos, co
mo oadenas, oables, cintas, etc. Especilalmente tembién es po

gible prever dos drganos de transporte con direcciones de =

de modo seleotivo y altermativo los cabezales de soldadura,
de modo que sin inversidn del drgano de transporte pueden —-
efectuarse movimientos de regulacidén selectivamente en ambas
direcciones, y la regulacién deseada de todos los cabezales

soldadores puede alcanzerse en tiempo todavie mds breve.
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El invento se explioard shora mis detalladamente
haciendo referencia a ejemplos de ejecucidn ilustrados en loE
dibvujos.

Ie fig. 1 mestra une miquina soldadora de rejas
segin el invento, en viste lateral y parcialmente en seccid

la fig. 2 representa la misms mdquina en vista des
de el lado de entrada de los alawbres lomgitudinales;

les figs. 3 a 5, muestran diferentes formas dé eje
cucidn adicionales del Srgano de transporte y su acoplamien-
10 con los cabezales soldadores;

la fig. 6 explica finalmente de modo esquemdtico
une posibilidad para la maniobra eutomdtica de la duracién
del acoplamiento de los cabezeles soldadores con el drgano
transportador.

En las figuras 1 y 2 se ilustra la aplicacidén del
presente invento en una miquine soldaderas de rejas con une
nueve estructura de cabezales de soldadura que forme el ob-
Jeto de la ahterior solicitud de patente austriaca (A 10032/
68 del 14 de Octubre de 1968).

En la mdquina soldadora representads, se epoyan -
por el bastidor de la mdquina dos earriles de corriente 1 y
la, que trenscurren transversalmente a la direccién de avan-

—co de los alambres longitudinales, unidos con uno o varios
transformadores, que estdn aislados entre s{ por una capas -
elslante lc. A lo largo de estos carriles de corriente es -
corrediza uns pluralidad de cabezales soldadores 50, de los
que la viste lateral segin le fig. 1, solamente es visible

uno de ellos, Cade ocabezel soldador comprende dos tomas de
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corriente 2, 2a, que en cada caso con uno de los carriles de
corriente 1, respectivamente la, dan corriente y estdn sepa-
rados entre sf por une parte aislante 3, que en el ejemplo -
de ejecuoidn representado también sirve para el enlace mecé-
nico de ambas tomas de corriente 2, 2a en una unidad de toms
de corriente 2, 2a, 3.

La toma de corriente 2 lleva inmediatamente el pri
mer electrodo 4 del cabezal de soldadurs, situado por debajo
del plano E de produccidn de reja; la segunda tome de corrie
te 28 estd unida meodnicamente, por ejemplo, mediante torni-
1los, oon una pleza de unidn 5, que atraviesa el plano E de -
produceidn de reja, la que & su vez estd unida mediante una -
conduceidn deslizente 25, indicada solo esquemdticamente, con
una unided 8 de transmisidn de presidn, enm la gque de modo co-
rredizo en sentido vertical estd conducido un empujador 26 sug
pendido en resortes, en cuyo extremo inferior estd articulado
un puente 9 de oontacto. En uno de los extremos del puente de
contacto 9 se encuenfra, en alineacidn con el ya mencionado -
primer electrodo 4, el segundo electrodo 6 del cabezal solda-
dor. Ia unidad de toma de corriente 2, 2a, 3 con electrodo 4,
por lo tanto, por medio de la pieza de enlace 5, de la condug
oidn deslizante 25, de la unidad 8 de transmisién de presién,
del empujador 26 y del puente de contacto 9 estd unida en co-
rrimiento transversal comin con el segundo electrodo 6; todag
estas partes formen un cabezal de soldadura 50. Ia conexidn <.
eléctrica del segundo carril de coridente 2a al segundo elec-
trodo 6, situado por encima del plano de produccidn de la re-
ja se efectia, por ejemplo, de tal modo gque una parte 2b sobrp
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~seliente por encima del plano de produccidn de la reja, del
segundo cerril de corriente 2a, forme una superficie de con-
tacto para el puente de contacto 9% que lleva el electrodo,
pudiendo estar cerrado el contacto entre las partes 2b y 9 de
un modo, bien sea permenente o solo durante la ejecucidén de
la presidn de soldadura.

En el carril de corriente 22 y/o en la pieza de acg
plamiento 5 estd fijado ademds un tubo 7 de suministro de —-
alambre longitudinal que estd alineado al trayeoto de solda-
dura, que transcurre entre los electrodos 4 y 6. Lateralmen-
te respecto a esta trayectoria de suministro de alambre lon-
gitudinal en cada unided de toms de corriente estd dispuesto
un tope 24 de slambre transversal que en la zona de los elec
trodos 4 y 6 asegura la posicién correcfa del aleambre trans-
versal seflalado en la figura 1 con 19, sobre los alambres lon
gitu&inales.

En el extremo superior de ceda unidad 8 de transmi
8idn de presidn estéd previste una pieza de acoplamiento 11 -
acoplable y desacoplable, que se explicard posteriormente, -
que permite acoplar cada unided 8 de transmisidn de presidn
e eleccidn con la vige 12 de presidn a eleccidn dispuesta «-
transversalmente a la direccidn de avance del alambre longi-
tudinal y elevable y descendible en el sentido de la doble -
flecha dibujade en la fig. 1, comin a todas las unidades 8 -
de trensmisidn de presién. En el ejemplo de ejecucidén mostra
do, esta vigae de presidn es soportada por brazos de palanca
13 dé un brazo, gque estén articulados en 16 en el bsstidor d

le méquine y con eyuda de una barra excéntrica 14, que atace
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en 13-a y de una exoéntrica 15 pusden hacerse osoilar el com
pés del avance intermitente de la reja y del proceso intermi
tente de soldadura. Al hacer bajar la viga de presidn 12, los
electrodos superiores 6 de aquellos cabezales de soldadura,
en que las piezas de acoplamiento 1l de las unidades 8 de —-
transmisién de presidn han sido embregadas, se comprimen con
presidn de soldadure contre los puntos de cruce de los alem-
bres.

En el lado de salida de la reja de la mdquina, si-
tuada a la izquierda en la figurs 1 estdn dispuestos dos so-
porties 17, 175, que se extienden por toda la anchura de la -
miquina, en los que estén fijadas chapas guladoras 18, 18a,
que formen entre s{ hendiduras guiadoras pars los alambres -
transversales 19. Estas hendiduras guiadorass estdn alineadas
para adaptarse & la hendidura entre los elsctrodos 4, 6 dispups
tos en fila y formah-un camino de suministro de alambre trans
versal, cuyo extremo se fija por los topes 24 de alambre trang
versal. El almacén de alambre transversal, formado por las -
partes 17, 17a, 18 y 18a se cierra y abre intermitentemente -
por un bloqueo 20 indicado solo esqugméticamente, de modo que
en cada caso solo es posible la selida del almecén de un tUni-
co alambre transversal.

_ El suministro de alembres transversales en el ejem-
plo representado se constituye de una pluralidad de miembros
de suministro de alambres transversales coordinados a los disg
tintos cabezales de soldadura. Cada uno de estos miembros de
suministro de alambre transversal se compone de une palance -

P1 de dos brazos, que en 22 estéd apoyada oscilablemente en la
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50, indieado solo esquemdticamente en la fig. 1, hace posible

pleza de enlace 5 de la respectiva cabeza soldadora. El bra-
zo de palanca mfs corto lleva en su extremo libre una horqui
1la 2la, mientras que el brazo de palanca més largo engrana
en la trayectorie de suministro del slmacén de alambre trang
versal y es capaz de apretar el alambre transversal 19, que
debe suministrarse en cada caso contra los topes 24 de alam-
bre trensversal. En las partes de horquilla 2la de todos los
miembros de suministro de alambre transversal engrana una ha
rra 23a, que se extiende por tods la anchura de la méquina,
la cual es soportada por guladores 23, apoyados oscilablemen
te en el bastidor de la mdquina, Estos guizdores se acclonan,
por drganos impulsores no representados,al compds del traba-
jo de la mdquina, de tal modo que en cada caso, poco después
del avance de la reja y antes del proceso de soldadura, se -
comprime un alambre transversal 19 contra los topes 24 de alam
bre transversale.

En el lado de salida de la reja de la mdquina, fi-
nalmente todavie estdn dispuestos los ganchos de traceidn 38
usuales en miquinaes soldadoras de rejas que pueden moverse -
en vaivén, que producen ol avance intermitente de la reja ~-
respectivamente del alambre longitudinal,

Un dispositivo de apriete 40 en el cabezal soldador

apretar fijemente la unidad 2, 2a, 3‘de toma de corriente de
cads cabezal soldador en los carriles de corriente 1, la en
cualquier posicidn. En el ejemplo de ejecucidn representada
se adopta un dispositivo de apriete accionable electro-hidrﬁf

1icamenme,'conocido en s{, al que al abrir una electrovdlvul
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46 se le suministra medio de presidén e través de una mangue-
ra 45 de presién. Ia eleotrovdlvula 46 posibilita también —-
una descarga de presidn del dispositivo de apriete para aflo
ja¥ el mismo. En una parte del dispositivo de apriete 40,uni
da fijamente con el cabezal soldador 50, estd prevista una -
ospiga de acoplamiento 41 acoplable y desacoplable. Por deba
jo de la fila de esplgas acopladores 41 de todos los cabeza-
les soldadores 50 trensourre transversalmente a la direccidn
de avance del alambre longitudinal de la mdquina, como drga-
no de transporte, un husillo roscado 42 dispuesto de modo -
axilmente no corredizo. Si se comprime la espiga acopladora

41 de un determinado cabezal soldador 50, contra el husillo

42, impulsedo en el proceso de regulacidn, entonces engrana

en los pasos de rosca y funciona entonces como arrzstrador -
para ol respectivo cabezal soldador. En lugar de una espiga

acopladora naturalmente también puede emplearse una parte del
paso de rosca, respectivamente también pueden estar previstos
dos semi-manguitos roscados, que son aplicables al_hnsillo 4ﬁ
desde lados opuestos, para ocasionar el arrastre del cabezal
soldador. Por liberacidn del engreme de la espiga acopladora
41 & semejante con el husillo 42, por otra parte, despuds de
un camino de tremsporte pre&eterminado, puede detemerse de -
-auevo el cabezal soldador 50 y por accionamiento de ls elec-
trovdlvula 46 puede apretarse fijamente en la nueva posiocidn
El sccionamiento de la electrovélvula 46, con el acoionamlen
to de la espiga acopladora 41 puede acoplarse de unfmodp sen
cillo porque la espiga acopladora 41, en cada caso al soltar
el dispositivo de apriete 40 se compxrime contra el husillo 42
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¥y &l cerrar el dispositivo de apriete, se retkra de nuevo -
por este husillo. La maniobra de la electrovdlvula 46, coor-
dinade a cada cabezal de soldadura 50, puede efectuarse a -
mano, en lo que la persona al sexrvicio de la mdquina puede
observar visualmente el movimiento de corrimiento del cabe-
zel soldador, que deba ajustarse, y al alcanzer la posicidn
corrscte del cabezal soldador por accionamiento de esta vdl-
vula puede cerrar el dispositivo de apriete y por ello tiene
que interrumpir el acoplamiento del cabezel soldador, y del
drgano de transporte. Como todavia se describird posterior-
mente, sin embargo, este proceso se automatiza ventajosamen=
te.

En lugar del husillo roeoado, moatrade en las fi-
guras 1 y 2, pueden preverse como érganos transportadores =
también cadenas sin fin rotativés, cables, cintas o semejan-
tes en lo gue de nuevo a cada cebezal soldador debe coordi-
narse un arrastrador, gue sea acoplable con el Srgano trans-
portador rotativo por engrane de cierre formal, por epriete
de arrastre de fuerza o semejente. También en esto tlene que
estar prevista una instalecidn para la determinacién indivi-
dual de la duracién del acoplemiento del arrastrador con el
érgano de transporte rotativo.

Oomo muestre la figura 2, tanto las gufas para log
cabezales soldadores 50, como también el 4rgano transporta-
dor 42, estdn prolongados e ambos lados de la miquina mds -
alld de la trayectoria de produccidn de la reja de modo que
los cabezales soldadores que, por ejemplo, no se necesitan

en la soldadura de rejas de mella amplia, se alejan de esta
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trayectoria de produccidn y pueden depositarse a uno o ambos
lados de la miquina. También este movimiento de colocacidén -
sepgrada se efectia con ayude del drgano de transporte con -
correspondiente maniobra y ajuste de le duracién de acopla-
miento entre el cabezal soldador y el 6rgano de transporte.

En formas de ejecucidén ventajosas del invento se -
prevén dos drganos -transportedores con ingtaelaciones trans-
portadoras de marcha contraria con los que son acoplables de
modo selectivo y aliernativo los cabezales soldadores. Dos -
ejemplos de ejecucidn de esta clase estén iluatrados en las
figuras 3 y 4. En la forma de ejecucién segin la figura 3 -
estdn previstos dos husillos roscados 42, 42a paralelos entre[ '
sk, que tienen, o blen roscas de igual sentido y que se im-
pulsan en sentidos contrarios, o blen tienen roscas de paso
contrario y se impulsan en el mismo sentldo, de modo que el
novimiento de ajuste de loas cabezales soldadores se efectua
en sentido contrario en el caso de acoplamliento con uno reg-
pectlvamente con el otro husillo. Ambos husillos en sus ex-
tremos esidn acoplados entre si por transmisiones, en lo que
a travéds de la transmisidn 43 en uno de los ledos de la ma-
quina se efectda la impulsidn.

En la forma de ejecucidn segin la figura 4 estd -
previsto como drgano transporiador una cinta 42b sin fin, ro+
tativa, que Illeva arrastradores 42¢, en que pueden engranarse
las espigas de acoplamiento 41, 4la de los cabezales soldado+
res 50, 50a. En ello puede efectuarse ¢l acoplamiento de los
cabezales soldadores, bien sea con el tramo de ida o con el

tramo de vuelta de la cinta sin fin, y por ello puede efec-
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-tuarse en direcciones de movimiento en sentidos contrarios.

En los ejemplos de ejecucidn segin las figuras 3 y
4 se supone que la mitad del mimero de todos los cabezales -
soldadores es acoplable con uno de los drganos transportado-
res (busillo 42 o tramo de ide de la cinta sin fin 42b) y la
otra mitad de todos los cabezales soldadores, con el segundo
drgano trensportador (busillo 42a, respectivamente tramo de
vuelta de la cinta sin fin). En esto cada cabezal soldador -
puede correrse a través de toda la longitud de los drganos -
{ransportadores.

Ia fig. 5 muestra un ejemplo de ejecucidén con un -
dnico husillo 42¢, cuya rosca en la mitad de la longitud del
husillo es de paso a lzquierdas y en la otra mitad, de paso
a derechas. la mitad de las cantidades de cabezales soldado=-
res, situadas a ambos lados del plano cenjral longitudinal -
de la trayectoria de produccién de reja entonces en cada ca-
so es regulasble sobre une mitad de la anchura de la méquina.

En las formas de ejecucidn hesta ahora descritas -~
las propulsiones de todos los drganos transportadores tienen
que ser rewersibles pars posibilitar segin sea necesario una
regulacidn de cabezal soldador en una u otra direccién. Por
otra parte, puede hacerse supérflua una reversibilidad de la
—propulsién, cuando al utilizar dos drganos transportadores -
con direcciones de tramsporte contrarias, cade cabezal soldg
dor es acoplable a eleccidn con uno u otro 6rzano de trans-
porte.

Como ye se ha mencionado, se efectia la determina-

cidén de la duracidn de acoplamiento entre cada cabezal sol-
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—modo individual a un determinado nimero de impulsos y por -

-dador y el drgano de transporte y por elle la fijacidn del
camino de ajuste del cabezal soldador con ventaja automdti-
camente. Una posibilidad sencilla para tal au$omatizac16n se
representa esquemdticamente en la figura 6. Sobre el eje del
husillo roscado 42 impulsado por motor o por transmisidn 43
estd situado un disco 44a emisor de impulsos que, por ejem-
plo, actia dpticamente (disco agujereado, con fotocdlula) o
magnéticamente (por induceidn) que en la rotacidén del husillp
roscado 42 cede impulsos a un tanteador 44, siendo el nimero
de impulsos proporcionsl al dngulo de giro del husillo.
Los impulsos del tanteador 44 actdan sobre las en-
tradas de una pluralidad de barreras-Y 45a, 45b, 45c¢, etc.
que estdn coordinadas en cada caso a uno de los cabezales -
soldadores 50a, 50b, 50c. A las otras entradas de las barre-
ras-Y se aplica en cada caso una entrada de apertura cuando
le espige de acoplamiento 4la, 41b, 4le, etc. del cabezal -
soldador coordimado se mueve en el sentido de la flecha K -
en engrane con el husillo roscado 42. eqe movimiento de en-
grane puede emplearse para el clerre de un interruptor en el
circuito de corriente de aperture. En las salldas de las ba-
rreras-Y estdn situados contadores de impulsos, retornables

46a, 46b, 46c, etc. que pueden ajustarse previamente y de =

ello a un determinado camino de transporte del cabezal sol-
dador coordinado y estédn constitufdos de tal modo que despud

de la colocaoidn de retorno, efectuada despuds de 1la 1legadar
de los impulsos, oierran en una posicidn de partida un cir-

culto de corriente de maniobra, que acciona el movimiento de
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desacoplamiento de la espige acopladora 4le, 41b, 4lc, ete.
del cabezal soldador coordinado en el sentido de la flecha E.

En el dibujo solo se representan tres cabezales sol
dadores 50a, 50b,50c, con los circuitos de maniobra coordine-
dos, pero en la practice naturalmente existe un mimero mucho
meyor de tales cabezales soldadores. Para la conversién de ls
divieidn de elambres longitudinales se ajustan los deseados -
caminos de corrimiento para los distintos cabezales soldado-
res en los contadores 46a, 46b, 46¢c, eto. y seguidamente se
pone en rotacidn el husillo 42, Por ello todos losg cabezales
soldadores prdcticamente al mismo tiempo pueden desplazarse -
por distintos importes y llevarse a cualesquiera nuevas posi-
ciones.

Ia medicidn de la trayectoria de transporte puede -
efectuarse naturalmente también de distintos otros modos y —-
tembién en base de anelogie. Lo mismo serdn obvios para el -~
téenico en la materia numerosas otras posibilidedes para la -
meniobra del arrastrador coordinado a cada cabezai soldador.
Como ye se ha menclionado, la duracidn de acoplamiento de los
distintos cabezales soldadores con el Jdrgeno tremnsportador -
tambidn puede efectuarse por maniobra de programa, eventusl-

mente empleando un ordenador.

- e e W S ae
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La presente patente de invencidn consta de las si~
gulentes reivindicaciones:

1.~ Dispositivo para la regulacién sin escalonamien
%o do la divisidn de alembres longitudinales en mdquinas so0l-
dedoras de rejas, por corrimiento de los cabezales soldadores
que contienen los eleotrodos de soldadurs, caracterizado por-
que &l lado de la fila de soldadura estd dispuesto un drgeno
transportador activo transversalmente e la direccidn de avan-
ce del alambre longitudinel, con el que son acoplables seleo-
tivamente los cabezales soldadores y porque estdn previstas -
instalaciones pere la determinacidn individusl de la duracidn
de acoplamiento y, por ello, de la longitud del trayecto de -
transporte para cada cabezal soldador individuale.

2.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque el 6rgano transportador se extiende por lo me-—-
nos en un lado de la miquina lateralmente més alld de la tra-
yectoria de produccidn de reja y porque tembién en esta zona
estén previstas gufas para los cabezales soldadores que, por
lo menos en un lado de la trayectoria de produccién de reje,
férman uns zons de oolocacldén separada para cabezales solda-
dores no utilizados en cada caso.

3= ﬁispositivo segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque el drgeno transportador es un husillo roscado -
gque transcurre trensversalmente a la direccidn de avance del
alambre longitudinal,que estd poyado de modo axilmente no co-
rredizo y porque a cada cabezal soldador le estd coordinado um
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arrastrador acoplable con este husillo estando previsie una

instalacidén para la determinacidn de la duracidn del acopla-
miento del arrastrador con el husillo. -

4.~ Dispositivo segin la reivindicacidén 1, caracte
rizado porque estd previsto un drgeno transportador sin fin,
rotativo tremnsversalmente a la direccidn de avance del alam-
bre longitudinal, por ejemplo una cadena, un cable, una cin-
t2 o semejante y porque a cada cabezal soldador le ésté coor
dinado un arrastrador, que os acoplable con el drgano Hrans-
portador por engrane, apriete o semejante, estando prevista

une instalacidn pars la determinacidn individual de la dura~
¢idn del acoplemiento del arrastrador com el Srgano de trang
porte rotativo.

5.= Dispositivo segin una de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado porque estdn previstos dos 6rganoq
de transporte con direccilones de transporte contrarias, con
los gue son acoplebles los cabezales soldadores de modo seleg
tivo y eventualmente alternativo.

6.- Dispositivo segin la reivindicacidn 5, caracte
rizado porque la mited del nimero de cabezales soldadores es
acoplable con uno de los drganos de transporte y la otrs mi=-
tad del mimero de cabezales soldadores es acoplable con el -
otro drgenc de transporte.

f.- Dispositivo segin les reivindiceciones 5 & 6,~

caracterizado porque al wutlllizar un hmsillo roscado como or=-

80

ano de transporte, una de las mitades del husillo estd pro-
ista de rosca de paso & la izquierda y la otra mitad del hu

illo, con rosca de paso & la derecha.




10

16

20

25

50

AR

371724 .

8.~ Dispositivo segin las reivindicaciones 5 § 6,-
caracterizado porque los cabezales soldadores, al utilizar un
drgano trensportador sin fin rotativo, son acoplables altern%
tivamente con el tramo de marcha de ida, respectivamente de -
vuelte.

9.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones
precedentes, carscterizado porque por cada arrastrador en su
conexidn puede ponerse en marcha un eparato medidor, por equ
plo, un contador, que en base digital o andloga mide el cami-
no de transporte desde este instante de tiempo y después de -
recorrido un camino de transporte predeterminado, ocasiona el
desprenddmiento del arrastrador.

10.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque estd prevista una conexidn
de maniobra de programa, por le que es determinable la dura-—
oién de acoplamiento de las distintes unidades del cabezal -
soldador con el drgano transportador, eventualmente bajo la -
influencia de mendo de un ordenador.

1l.- "Dispositivo para la regulecidn sin escalone-
nientos de la divisién de alsmbres longltudinales en méquinad
soldadoras de iejas“.

Segin se desoribe y reivindica en la presente memo-
ria y se ilustra con los dibujos que a la misme se acompafien

Consta la presente memoria de dieciocho hojas folig

de sus caras.

das y escritas a mdquina por
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