' L W e A ”
" ve wwE 3
[N AR A ST
N & v T Yo Su. e “© B -~
H RTINS AR F f
; o No% bW I - . 13 3
| X due ¢ et 33
| by
I X
i
d ‘ ’
!
i
i
¢
|

I
.
| MEMORIA DESCRIPDIVSE
} j .
: S . pte aflos.
: Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION por vel
: ? A favor de
{ D.Ottone CRISTOFORETTI, de nacionalidad Haliana y
} residente en ORA(Bolzano).-Via Rio n2 8.
{ . . =
] D.Giuseppe HELL, de nacionalidad italiana y residen-
! te en ORA(Bolzano).-Via Monte u? 18.
) .
i pox
"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION CONTINUA

DE TELAS METATICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VigAS DB i
MENTO ARMADOM..

S
i




10.—

15:-_

200"‘

25.~

30.~

5.afﬁiﬂ'

y . gl

LA — - ' "‘Qﬂ- y <N
2 3 7 5 2 @ 4 QRENAL

- eewwar .

Es sabido que en las estructuras de cemento armado, se
dispone inicialmente una armadura wmetdlica, y posteriormente
se-procede al vertido del hormigdn. Igualuente se sabe que tal
armadurs metdlica debe corresponder a la forma del objeto, ¥
que en la formacidn de vigas, la armadura puede tener un perlil
previameute establecido y précticamenté normalizado, de modo
gue permita la formacidn de plantas mixtas de cemento armado
y ladrillo. Se sabe gue la armadura preparada para las vigas
de las plantas mixtas de cemento armado y ladrillo, se constitu-
yen normalmente por tres hierros de armadura corrientes, enla-
zados entre sf por medio de vigas. Este sistema de formacidn
de la armadura, estd muy difundido en la préctica, y las bri-
das asumen las formas mds variadas. Una de estas formas estd
constituida por bafras metdlicas en disposicidn inclinada res-—
pecto del eje longitudinal de la viga, y fijadas respectivamén-
te al hierro supérior ¥y al inferior a los dos lados de la arma-
duxa.

Para obtener mecdnica y automdticamente tales armadurss,
han sido estudiadas wigquinas que se ocupan de la soldadura de
los estribos a los hierros continuos superior e inferior. Sin
embargo, estas ﬁéquinas aunque se prestan muy bien para deter-
minados tipos de bridas y en especial para los estribos perfi-
lados en V, para las bridas formadas por tocones simples, son

menos indicsdas. De todos modos, -estas méquinas presentan una
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concepecidn bastante oompiipadé“y*ﬁicafén mecanismos, exigiendo
dispositivos de avances muy complejos.

Constituyen objeto de la preseute invencién, perfecciona-
mientos de las méquinas para la formacidn contibua de telas me-
t4licas, en especial para armaduras de vigas de cemento agrmado,

perfeccionamientos segin los cuales, el avance de los hierros
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continuos se efectida por medio de un carro de desplazamiento
alternativo, la soldadura se realiza por medio de grupos de
cabezas soldadoras, y la alimentacidén de los tocones, que a
continuacidn se denominardn estribo, se efectia mediante car-
gadores que lesz disponen dircctamente in situ. Naturalmente,
ge han previsto también sistemas para permitir gue la brida
asi dispuesta sobre los hierros continuos, pueda mantenerse
firmemente en su lugar, mientras se lleva a cabo la soldadura.

La invencidn viene ilustrada, a titulo de simple ejemplo
no limitativo, en el plano anexo, en el gue se expone una iox-
ma de ejecucidn, de una miquina que se sirve de los perfeccio-
namientos & gue hace referencia la inveuncidn.

IEn estos plano=:

La figura 1, wmuestra una vista de conjunto de una wdquina
conforme a la invencidn.

La figura 2, presenta une vista frountal.

La figura 3, uha vista desde arribva.

Las figuras 4 y 4', muestran en vista lateral y frontal,
el dispositivo alimentador de los estribos.

La figura 5, presenta esquemdticamente la disposicidn de
los distintos elementos alimentadores de los estribos, en la
armadura countinua.

la figura 6, exhibe un sistema para el blocaje en su posi-
cién de los estribos, durante la operacién de soldadura.

La figura 7, muestra una variante de la figura 6.

La figura 8, muestra un detalle complementario del siite-
ma para mantener en su lugar los estribos durante las operacio-
nes de soldadura.

La figura 9, presenta un detalle complementario del misﬁo

dispositivo de las figuras de 6 a 8,
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La figura 10, presenta, en detalle, la cabeza uoldador
para 1s soldadura de los estribos al hlerro superiox.

Lz figura 11, muestra un detalle de la soldadora de los
estribos, aplicada al hierro inferior. '

Ias figuras 12 y 12'; muestran, en detalle, el carro de
avance del objeto manufacturado.

Las figuras 13, 14 y 15, presentan en distintas viotas
otro sistema de alimentacidn dé los estribos por la parte de
arriba.

Ta figura 16, exhibe, en vista esquemdgtica, otro sistema

de alimentacién de los estribos, por la parte de abajo, pariieu- °

do de bobinas de hilo metdlico.

Con referencia a este dibujo, y observando las figuras L
a %, puede advertirse que los hierros de armadura superior (1)
e inferior (2, 2') van continuamente alimentados a un punto de

soldadura, en cuyo lugar concluye bambidn el estribo (3), en nd-

"mero de dos por cada lado; la alimeutacidn de los estribos, se

efectia mediante un dispositivo de alimentacidn, que ha sido
ilustrado con mayor detalle en las figuras By 9, ¥ que se re-~
produce, como.disposicién de los alimentadores, en la figura 5,
produciéndose dicha alimentacidn por medio de pistones (4') des-
lizantes déntro de cilindros (4), ouyos pistounes (4'), por la
accidn de una fuente de encrgia adecuada, por ejemplo, a expen-
sas.de una presidn hidrdulica, se desplazan hacia los hierros

de armadura (1, 2, 2!'), de modo que hagan avanzar y lleven a su
posicidn a los dicuos estribos (5). Como puede advertirse en los
planos, los pistones se corresponden en ndmero con el de Loo e~
tribos gque deben ponerse en servicio al wmismo tiempo. In este
tiempo, constituyéndose la armadura por un hierro superior (L)

y Qos hierros inferiores (2, 2'), se tendrdn 4 puestos de alimens
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é correspondientes. Lios estribos son alimentados sobre hierros

f de armadura (1, 2, 2!'), de un modo inclinado de forma que coug-
tituyan una especia de V con el vértice, abierto; sobre cada

95.~ lado de la armadura.
Los estribos (3), se dirigen al puesto de alimentacidn

provisto de pistones con sus cilindros correspondientes (4),
por parte de un dispositivo cargadox expﬁesto esquemdticamente
en las figures 4 y 4!, dispositivo que estd formado por una es-

100.~ tructura (5), dentro de la que se disponen los estribos, en for-
ma de elementos rectilineos que, por la forma de la estructura,
asumen una posicidn determinada que es paralela al fondo de la
estructura (5) propiamente dicha. EL fondo de la estructura se
encuentra abierto, y un tambor (6), provisto de estrias longi-

M 105.- tudinales (7), gira en el fondo mencionado, y. durante la rota-

} cidn sujeta un estribo cada vez, y le lleva a la jurisdiccidn .
de un patin (8), donde, desde una posicidén horizontal, viene
a adoptar una vertical, gracias a las paredes laterales (9),
debidamente perfilada al efecto. EL estribo recogido por el ci-

110.~ lindro (6), se dirige a través del patin (8), hacia el cilindro
de alimentacién (4), y llega a un plano inclinado (10), el cual
lleva los estribos en correspondencia con el pistén, haciendo

posible asf la alimentacidn de losg estribos al puesto de solda-

dura. Naturalmente, de estos dispositivos alimentadores existen

115.- tantos como estribos, que deben soldarse simultdneamente, y ello
[ al objeto de permitir una alimentacidn regular y uniforme de

los mencionados estribos.

Por otra parte, un sistema pulsador, déptico, eléetrico,

mecénico, etc., controla la carga de estribos en el cargador

- 120.- (10) y acciona el tambor (6) durante el tiempo necesario, para
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" restablecsr la carga completa del cargador (10).

- Hemos habhlado hasta ahora de lo éue es el sistema de ali~
mentaéién de los estribos al punto de soldadura. Antes de ha-
blar del puesto de soldadura, es oOportuno, sin embarge, notar
gue, como se ha'iluétrado en las figuras 6 a 10, los estribos,
una vez unides en proximided a los hierros de armadurs (L, 2,
21), deben mantenerse en su lugar, al objeto de'que la soldadu-
ra-pueda efectuarse regularmenté.y a la perfeccifn., A $al obje-
to, y debidamente inclinadas respecto del eje longitudinal de ..
avance de los hierros de armadura, existen placas (11) dispueé-f
‘tas simétricamente, las cuales establecen la posicidn angular
limite de los estribos (3). Bstas placas estdn oporiunamente
inclinadas, y soun regulables en su posicidn, como se mucstra en
la figura 8, al objeto de que a los estribos (3) pueda ddrscles
la inclinacidn oportuna. Entouces los éstribos (3) son dirigi-
dos por los pistones (4!') de los eilindros (4), a su posicidn
de soldadura, y un elemento de arrastre (12), procede.a derivar
estos .estribos (3), v a hacerles adherirse contra la superficie
sustentante de las placas (11). Con ello, los estribos (3) ce
mentienen, en posicidn rigida contra los hierros de armadura
(Ly 2, 2'), vy al mismo tiempo, con el dngulo deseado.

Como puede observarse en la figura 6, el elemento de vin-
culacidn de los estribos (3), en el acto de la soldadura, estd
constituido por une espeoie de horguilla dilatable (12) gue, en
su posicidn normal, mantiene une posicidn de desvio, y una vez
realizada la soldadura, puede separarse.el estribo (3), hacien-
do levantarse al elemeuto de cufia invertida (13), el cual apro-
xima las garras inferiores del elemenﬁo-(lz), permitidndole su
alejamiento.de,los estribos (3). Bsta horquilla, (12) bascula

poxr, La parte de arriba y no se aleja de su posicifn mds qus en
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sentido ortogonal a la direceidn de avance dc la armadura de
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viga acabada. En una variante, el elemento (12) estd formado
por un paralelogramo avticulado (12!'), en el que se verifica
una traccidén sobre la charnela inferior (14), de modo gue se

155.- reduce su dngulo de abertura, liberando al elemento de sustun-
tacidn de los estribos (3) soldados. EL accionamicnto de los
elementos de mando de horquilla (12, 12!'), puede efectuarse
con cualquier sistema, hidrdulico o neumitico, o también de

T otra indole, siempre que vaya sincronizado con los diversos

160.~ movimientos que se verifican en el punto de soldadura.

BEn la variante al sistema de alimentacidén de los estribos,
expresa en’las figuras de 13 a 15, se advierte gue los estribos,
ya separados y dispuestos en el almacén (15), a través de un
alimentador (16), son aportados sobre un pqtin (18), donde los

165.~ estribos, -desde una posicidn horizontal, adoptan otra vertical.

i ‘ Los eatribos (3), una vez alcanzada la posicidn vertical, son
suministradoé por un tubo (13) que alimenta el estribo mismo al
punto de soldadura. Naturalmenie, existen tantos tubos 130, co-
wo patines 108 y alimentadores 106, es decir, que existen tan-

170,~ tos como estribbs vayan a aplicarse en un mismo punto; kn la mi-
quina en cuestidn, existirdn, por lo tando, ouatro tubos 130,
que alimentan los cuatro estribos (3), necesarios, o sea, los
dos de la derecha y los dos de la izquierda de la tela metdlica.

. EL tubo 130, termina en una especie de ojo 131, a través del cual

é 175.~ se orienta el estribo, y se presenta a los tirantes (L y 2), su-

perior e inferior, en la posicidn que deba adoptar el mismo, pa-

ra la formacidn de la tela metdlica.

| Al efecto, un cono 132, se dirigeAcon su vértice hacia el

i tirante superior (1), que abraza por la parte inferior y late-

180.- ralmente, los dos tirantes inferiores (2 y 2'). El estribo en-
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cuentra su correspondiente ‘tope de detencidn eun el cono 132,
tope indicado geunéricamente con el nimero 133, deteniéndose

entonces en el punto deseado exagﬁamgnte, respecto de los pla-

nos determinados por los tlrantes. Este cono es solidario de

los dispositivos oportuncs de emplazamiento y ordenacidn de
los estribos.

Los estribos (3), alimentados & través del conducto 130,

alcanzan, como se ha dicho, su posicidn sobre los flancoz de

los tirantes (1, 2, 21), man%eniéndqse en pogicién,para ger sol-
dados al tirante superior. Sucesivemente se hace descender al
cono 132, por wedio del martinete 134, describiendo un movimien~
%o rigurosamente vertical, dirigiéndose el cono por medio de la
guia 135 en estos movimientos alternativos de elevacidn y des-
censo. Cuando el cono 132, ha descendido, el conjunto de la <e-
la formada por los tirantes superior (l),,iniériores (2,.2%), ¥
los estribos (3) soldados por la parte de arriba al tiwante (1),
puede vexrse impulsado haoia adelante, emplazdndose para la sol-
dadura de los estribos (3) en Llos ﬁirantes inferiores (2,12').
Después de cada soldadura, se hace'ascender al cono, para dispo~

nerle a la recepcidn de otra serie de estribos, y para su solda-

durag en los puntos de unidn oportunswmente previstos.

Oomo se ha dicho, en la. figura 16 se exhibe una variante
complementaria, en la cual las bridas (3), provenientes de la
bobina de hilo 136, son alimeuntadas directamente sobre el punto
de soldadura superior, desde la parte de abajo, habidndose pre-
visto sistemas, no representados aunqueri indicados, para el cuné
derézado. del hilo que proviene de la bobina 135, y su adeianta—
miento a la posicidn correspondiente. También en este caso se

disppndré_de.un.cono que permitird el desplazamiento de lou es-

- %vibos, en la forma necesaria para la constitucidn de la tela
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metdlica, asi como para la detencidn de la aportacidn del hilo

que forma el estribo, cuando la cabezg de este Ultimo haya 1lle-
gado a la posicidn deseada.

Por otra parte, en su posiocidén correspondiente, se han pre-
visto elementos de tronzado, que proceden al corte del hilo se-
gin la longitud deseada, después de su colocacidn.

Con la primera de las variantes shora descritas, es posi-
ble alimentar los estribos directamente, eliminhando la serie de
pistones considerado en la primera forma de construccidn, para
llevar los estribos a su posicidn sobre los tirantes; en la se~
gunda variante, ademds, e¢s posible alimentar directamente desde
bobinas, el hilo que forma el estribo, sin necesidad de recurir
a los almacenes (5, 105) y a los dispositivos alimentadores (6,
106). '

En cual@uier caso, ge¢ han previsto los medios oporiunos,
por ejemplo, microinterruptores, céiulas'fotoeléctricas, etc.,
que permitan el accionamiento de los soldadores y/o de las tron-
zadoras, sdlamente cuando todos los estribos hayan alcanzado su
posicidn definitiva.

Gomo se ha dicho, los hierros de armadura (1, 2y 2!'), ca-

minan hasta el p8uto de soldadura y se detienen en el mismo du-

"rante el tiewmpo necesario pars realizar laz operaciounes de ali-

neacidn de los estribos, y soldadura de Llos micmos a los hierros
(L, 2y 2'). Se ha visto como los estribos son alimentados y se
mantienen en el puesto de goldadura antes de realizar la misma.
Una vez alineados los estribos y mantenidos en su lugar, ec pre-
ciso éroceder a su soldadura. Al efecto, se han previcto cabezas
soldadoras superiores e inferiores, que también en este caso son

dobles y simétricas sobre los dos lados de la armadura de la te-

la metdlica que se construye.
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Las cabezas soldadoras superiores, se ilustran en la fi-

gura 10, sobre la cual puede verse, que cada cabeza soldadora
(i5), ouenta con dos portaelectrodos (16 y 17), los cuales pue-
den someterse a rotacidn en %orno a su ejé»vertical, de manera
245.~ ~ que, estando dispuestas excénbtricamente respecto del eje gene-
~ral del utensilio de soldadura, las dos cabezas (16 y 17), eje
general que se indica con (18), las cabezas de soldadura (16 y
17), pueden alejarse o acerca?se entre si, de wodo qﬁe se el
cuentren sieumpre dispuestas frente al punto que vaya a soldar-
250.,- se. Como se ve en la figurs 10, las cabezas porﬁaiectrodo, B0 -
t4n perfiladas en Fforma de L, Lo que les -permite su rotacidu de
wodo que la parte que sobresale fe las cabezas, pueda aproximai-
ge o alejarse del eje (18).
Al miswmo tiempo, cada grupo soldador superior, puede ha-
2551- cerse girar en sentido vertical, de modd gue sea posibls regu-
lar su posicidn, en funcidn del Shgulo de la armadura, y por
consiguiente en funcidn de la distancia de los hierros inferio-
res (2). Este sistema de registro micrométrdco vertical de log
electrodos, permite completar la yuxtaposicidu de los electro-
260.,- doz (16 y 17)7mismos, con los estribos (3), contra el hierro
de armadura (1). Se han previsto pistones hidrdulicos gue pro-
yectan el electrodo, los cuales disponen de una recuperacidn
automdtica por resorte. Con ello se regula debidamente también
la presidn del electrodo contra el punto gque vaya a soldarse.
265.- Ademds de sobre el hierro superior, los estribos deben
soldarse también a los hicrros inferiores y, a tal objeto, se
ha previsto el grupo de soldadura al que se refiere la figura
11. Cada hierro de armadura (2, 2¥) y sus estribos correspon—
dientes, pasan a través del grupo inferior de soldadura que, a .

270.~- través de un electrodo de placa de soldadura (19), procede a
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efectuar simultdneamente la soldadura de las dos exﬁréﬁiéédés
del estribo, que vienen a encontrarse adyacentes entre si, so-
bre cada hierro (2, 21). También el grupo de soldadura inferior,
ge ha previsto con un mando neumético,-pcro podria accivnarse
con oualquicr otra fuonte de cnexgfa, por ejemplo, hidrdulica

o eléctrica. =

Una vez que los estribos alimeniados a través de los ali-
mentadores mencionados, han sido soldados a los hierxros de ar-
wadura, como se ha indicado anteriormente, todo el éonjunto de
la viga reticular, se desplaza para llevarlo a la nueva posicidn -
de soldadura. Este desplazamiento se efectia por medio de un ca-
rro ilustrado en detalle en la figura 12. Este carro realiza
desplazamientos en el sentido del eje de la viga reticular, se-
gin las flechas de la figura 12, es decir, én sentido alternati-~
vo, encajando las clavijas (20) en los estribos (3) soldados, ¥
desplazando en un paso a la viga retbicular, cuéndo el carro rea-
liza un desplazamientc en un sentido, mientras gue en un recorri
do en el sentido‘opuesto, dichas clavijas (20) resbalan por los
estribos (3) sin encajar en los mismos y, por tanto, sin provo-
car wmovimiento de la viga reticular.

EL carro (21), ademds de describir un movimiento alterna~
tivo de vaivén, va provisto de un caballete (22) de soporte de
la viga reticular, el cual caballete (22) sustenta la viga reti~
cular en funcidn de puntal inferior al hierro superior (1). Di-
cho en otras palabras, el hierro superior (1), se apoya en el
caballete (22) y, como quiera que los estribos (3) van dispues-
tos siempre exteriormente al hierro (1), el avance de toda la
viga-reticular, puede efectuarse formalmente. Por otra parte,
de este modo se -consigue que el hierro de armadura superior (1),

se encuentre siempre a la debida distancia respecto del grupo
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de acoionamiento de la wiguina, y entounces no es necesaria la
regulacidn en sentido vertical de los distintos elementos que
actian por la parte superior, haciéndose alternativamente nece-
saria en las diversas dispoﬁieiones de angulacidn, tanto respec-

to de un planokortogonal al eje longitudinel de la viga, como

. respecto de un plano yacenle sobre los hierros de armadura sl

periores e inferiores, y ello en tanto la anchura de la viga de

tela metdlica, como también el dngulo de los estribos laterales

- de cada 1ado,'varia en funcidn.de lo gue dictamine el cdlculo.

Resumieﬁdo, el perfeccionamiento aportado por la naguina
para la formacidn continua de telas metdlicas, y concretameunts
para armadupas de vigas de ceumento armado, segiu la invencidn,
se_ciﬁe_eéenciaimenﬁe al hecho de que no-exlste un elementco Trang
portador gira%orio, pare hacer avangar la tela uetdlicas, erec-
tuéndose tal manliobra por medio de un carro de'movimiento alter-

nativo, permaneciendo fijo el grupo de soldadura, sin gue paia

cada tipo de viga sea necesaria otra regulacidn que la longiiud

del electrodo, la cual se ajusta automdticamente con un sistema
a propésito; los electrodos de soldadura superior pueden Tegu-

larse en su distancia reciproca, a cada lado del hiexro supsrior

"y en el sentido de un plano vertical ortugonal al gje de avance;

el grupo de soldadura inferior, procede a la soldadura simulid-
nea fe los extremos de los estribos adyaceuntes al hierro supe-
rior,.pudiendo desplazarse verticalmente en funcidén de la posi-

cidn de este Ultimo; la alimeutacidn de los estribos se efectia

. partiendo de bobinas de nilo, o bien de estribos dispuestos sin

oxden previo y alimentados gradual y regularmenitc por medio de

un alimentador, que lleva directamente el estribo a su pouicidn

definiviva; por Ultimo, estos estribos alimentados hasta el pun-

to eu el gue deben soldarse, son mantenidos ‘en su posicidn por
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un elemento que se occupa de ello, dirigiéndone oportunamente
todo el conjunto, de modo que se realicen solo movimientos de
recorrido alternativo de vaivén, en sentido horizontal, o bien
movimientos alternativos de vaivén en sentido vertical, limitan-
dose sin embargo en sus extremos los desplazamientos de log dis-
tintos-elementos, principalmente de aquellos destinados a fun-
cionar en el punto de soldadura.

Naturalmente, la wdquina dispondrd de dispositivos de segu-
ridad, capaces de bloquear la micma en cago de mal funcionamich-—
to de alguno de sus elementos, o por falita de alimenfacién en el
puesto funocional de estribos, ete.

Los perfeccionamientoz a que ge refiere la presente iaven-
¢idn, se han ilustrado y deacrito a titulo de simple ejemplo no
limitativo; evidentemente, son suscepfibles de lap variantes de
orden consultivo gue la técnica y la prdctica pusdan sugerir,

sin gor ello desviarse del dmbito de la presente invencidu.
RE I VINDICACIONES

12) . ~-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS MBETATLICAS, ESPRCIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CEMENTO ARMADO" caracterizados porgque en dicha migquina,
el avance de los hierros de tirante, se efectia a expensas de
un carro de desplazamiento alternativo, prbvisto de elementos
de sustentacidn de la tgla metdlica completé, 1é soldadura se
reéliza mediante grupos de cabezas soldadoras, de las cuales
las sﬁperiores son regulables en sentido longitudinal y trans-

versal respecto de la inclinacién de los estribos, miendras que

las inferiores pueden regularse en altura; la alimentacidn de

los estribos se verifica autowdticamente, habiéndose previsto

elementos de control de llenado del almacén de los estribos, y
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del funcionamiento regular de la miquina, elewentos que proveen

‘& la detencidn de la miquina propiamente dicha, en casc de avé-

ria o de irregularidad de.alimentacidn. »

'22) ,~"PERFECCIONAMIENTOS EN TAS MAQUINAS PARA TA PORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIAIMENTE PARA ARMADURAS DE Vi-
GAS DE CEMENTO ARMADO" conforme a la reivindicacién primera, ca-—
racterizados pof el hecho de haberse preVisto una estructura de
carga de los estribos, sobre el fondo de la cual gira un tamivor
acanalado, gue sujeta un estribo a cada vuelta, y le divige a
través del oorrespondieute'desviédor, al dizpositivo de alimen-
tacidn de los estribos, y-al punto de soldadura.

%2),-YPERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, BSPECTALMENTE PARA ARMADURAS DE VI
GAS DE CEMENTO ARMADO" gsegin las reivindicaciones primera y se-
gunda, caracterizados por el hecho Ge que la alimentacidn de los
estribos sobre el punto de soldadura,lse efectia mediante'un pis-
t6n, el cual impulsa al estribo desde la posicidn en que ha sido
alimentado por el aimacén, = la posicidn en la que debe disponsr—
se definitivamente.

48) ,~"PERFECCIONAMIENTOS BN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METATLICAS, ESPECIAIMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CEMENTQ ARMADO" segin las reivindicaciones primeéa, segun-
da y tercera, caracterizados por el hecho de que la brida alimen-
tada sobre el punto de éoldadura, es sujetada y mantenlida en po-
gicidn, por un elemento de arrasire de brazos que pusden desviar-
ge, el cual drgano de arrastre impulsa a cada brida,'en ndmero
de dos cada vez, contra una sola placa de emplazamiento,.siendu
cada una de ellas regulable en su posicidn longitudinal y/o de
iﬁclinacién, en funcidn del éﬁgulo gque deban adopiar los esiri-

bos puestos en funcionamiento.
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58 ), ~"PERFECOTONAMIENDTOS BN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACLON
CONTINUA DB TELAS METALICAS, BSPECIALMENTE PARA ARMADURAS D VI-
GAS DE CEMENTO ARMADO" conforme a las reivindicaciones primera
¥y cuartba, caraoterizados por el hecho de gue el dSrganc de mante-
nimiento en posicidn de los estribos a que nace referencia la
reivindicacidn secundaria 3, estd constituido por una horquilla
dilatable y articulada por la parte de arriba, cuyas extremida-
des libres encajan en un elemento de cono invertido capaz de de-
terminar el acercamiento de los védstagos de la horguilla, que
puede tambidén efeotuarse por accionamient. de Lag dou pequetins
bielas articuladas en Los extremos libres de los visitagos de la
mencionada horquilla. v

69).~“PERFECCIONAMIENTOS EN TAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTiNUA DE TBLAS METALICAS, ESPECIATMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CHMENTO ARNMADO" segdn las reivindicaciones primera y se-
gupda; caracterizados por el necno de que desde la estructura y
a través del tambor alimentador y un patin, el nierro de los es-—
tribos es lievado a.posicién vertical, haciéndosele descender a

través de un conducto de alimentacidn, hasta un ojo, y desde es-

te conducto y ojo se alimenta a los flancos de los tirantes, di-

recta o indirectamente en la posicidn exacta de soldadura, ha-

biéndose previsto sistemas, como el de un cono, para mantener

‘el estribo en su posicidn exacia durante el tiempo necesario pa-

ra su.soldadura de cabeza. A

72) . -"PERFECCIONAMILNTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CEMENTO ARMADO" segin las reivindicaciones pﬁimera y Sex-
ta, caracterizados porgue el cono describe un movimiento alter-
nati%o de ascenso 'y descenso, el cual sirve para llevar el dicio
cono a la posicidn de fin de carrera superior, cuéndo son ali-

wentados los estribos, y sirviendo para llevar el cono a la po-
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sicidn de.fin de carrera inferior, cuando la tela_metéiica ha

de desplazarse hacia adelaute. | : 7
ge), —"PERFBGCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA TA FORMACIONW

COHTINUA DE TELAS METATICAS, ESPBGIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI~

- @GAS DE CEMBNTO ARMADOM segun las relVlndlca01ones primera, sexta

y séptima, Qaracterigados por el hecho de que el couno estd pro-
v1guo de dlsp031t1vos 1nferlore° que ofrecen un apoyo a la base
del estrlbo, de modo que permltan un perfecto emplazamiento in-
ferlor del es trlbo mismo,

‘ 92). —"PWRPECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUIHAS PARA LA FPORMACION

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ' ESPECIATMENTE PARA ARMADURAS DB VI-

GAS DE CEMENTO ARMADO" segﬁq-la reivindicacidn primera, caracte-
rizados por el hecho de que 1los estribos son alimentados desde

la parte de abajo ¥y sobre el punto de soldadura, dlrectamente

por el hllo de una boblna, reallzandose esta allmentaclon a tra—

vés de un mecanisuo de avance escalonado, ¥y al mismo tlempo de .

enderezamiento del-hllo, para cada estribo que haya de alimen~-

tarsé, habiéndose previsto un sistema de tronzado, en el mismo
nowsnto en que el'extremo supefior'del estribo queda soldado al
tirante superior, o

103).—"PERFECGIONAMIEN@OS EN LAS MAQUINAS PARA TA FORMACIOWN
COKTINUA DE DLELAS METALICAS, BESPECIATMUNTY PARA ARMADURAS DE Vi-
GAS DI CEMENTO AMMADOY pogdu las relviandiocooloncs preecodentuo,
caracterizadou‘por el hecho de que los esfribos 36 sueldan por
la parte de arriba, por medio de csbezas sbldadoras que giran
en tofno 8 su eje, de modo que'puedan:variar su dis%ancia‘longif
tudinal, pudiendo desplagarse también cada cabezg soldadora eun
un;sentiQO ;holinado, de modo que se corresponda'con la posicidn

de los esﬁribos que vayan a soldarse.
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112).-"PERFECCIONAMIENTOS BN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI-

"GAS DE CEMENTO ARMADOY segun las reivindicaciones primera y unza

o mis de las segundas a la décima, caracterizados por el hecho

de que la soldadura inferior de los estribos, se efectia por pa-

res; encoutrdndose los estribos muy aproximados entre.si por la
parte de abajo.

128),~"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TLLAS METALICAS, ESPECIATMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CEMENTO ARMADOM segdin la rcivindicacidn érimera, caracte-
rizados por el hecho de qué un carro, provisto de clavijas y do-
tado de movimiento alternativo de vaivéﬁ, procede a hacer avanzar
los hierros longitudinales de la téia metélicé, etcajando con los
estribos de }a tela metdlica ya formada, para hacerla avanzar
un paso cada vez, y llevando dicho carro en su interior, un ca-
ballete de sostén de la tela metdlica acabada, disposicidn per-

mitide por el emplazamiento interiof respecto del hierro longi~

. tudinal y superior de armadura de la tela metdlica.

138) ,~"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACIOHN
CONTINUA DE TELAS METATLICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI-
GAS DE CEMENTO ARMADO", | |

' La presente memoria- descripiiva consta de diecisiete hojas
foliadas y mecanografiadas por une sole cara, gomponiendo un to-

tal de cuatrocientas setenta y dos 1{ueag ufdas éstas.




D.OTTONE CRISTOFORETT! y

D. GIUSEPPE HELL
o e

SON 3 HOJAS. HOJA 12

FIG A

-4-!—-%-

3

g Y e
. L»f
- 2
Nge

ARG §
\ b t.i.

6

| —— b" .

F16.4'

‘ -*:.;. 1.8

. %.‘/"

FIG.3

10

f

3

.
o, 9 de Enero de 1970
/zgdr/d o 0. 361

e i BES

ESCALA VARIABLE

Pr S ]
et



D.QTTONE CEISTOFORETTI y

D. GIUSEPRE HELL SON 3 HOJAS. HOJA 2¢

'/18 FIG.11

ESCALA VARIABLE .



D.0TTONE CRISTOFORETTI y o
D GIUSEFPE_HELL SON 3 HOJAS. HOJA 32

FIG, 13

FiG, 1

B R —
182 | T D 12
s | DX B | | e /"
L T |85
Ir/ 133 T 34
W . //x’ &%//’

i

Maariad, 9 de Enero ok /970
FA. IS S y &C;':h

1‘4‘ 14

ESCALA VARIABLE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



