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Es sabido que en las estructuras de cemento armado, se 

dispone inicialmente una armadura metálica, y posteriormente 

se procede al vertido del hormigón. Igualmente se sabe que tal 
armadura metálica debe corresponder a la forma del objeto, y 

5.- que en la formación de vigas, la armadura puede tener un perfil 

previamente establecido y prácticamente normalizado, de modo . 

que permita la formación de plantas mixtas de cemento armado 

y ladrillo. Se sabe que la armadura preparada para las vigas 

de las plantas mixtas de cemento armado y ladrillo, se constitu­

lo.- yen normalmente por tres hierros de armadura corrientes, enla­
zados entre sí por medio de vigas. Este sistema de formación 
de la armadura, está muy difundido en la práctica, y las bri­

das asumen las formas más variadas. Una de estas formas está 

constituida por barras metálicas en disposición inclinada res- 
15.- pacto del eje longitudinal de la viga, y fijadas respectivamen­

te al hierro superior y al inferior a los dos lados de la arma­

dura.
. Para obtener mecánica y automáticamente tales armaduras, 

han sido estudiadas máquinas que se ocupan de la soldadura de 
20.- los estribos a los hierros continuos superior e inferior. Sin 

embargo, estas máquinas aunque se prestan muy bien para deter­

minados tipos de bridas y en especial para los estribos perfi­
lados en Y, para las bridas formadas por tocones simples, son 

menos indicadas. De todos modos, estas máquinas presentan una 
25.- concepción bastante complicada'y^ica en mecanismos, exigiendo 

dispositivos de avances muy complejos.

Constituyen objeto de la presente invención, perfecciona­

mientos de las máquinas para la formación continua de telas me­

tálicas, en especial para armaduras de vigas de cemento armado, 

30.- perfeccionamientos según los cuales, el avance de los hierros



35. -

40.-

45.-.

50.-

55.-

continuos se efectúa por medio de un carro de desplazamiento 

alternativo, la soldadura se realiza por medio de grupos de 

cabezas soldadoras, y la alimentación de los tocones, que a 

continuación se denominarán estribo, se efectúa mediante car­

gadores que les disponen directamente in situ. Naturalmente, 

se han previsto también sistemas para permitir que la brida 
así dispuesta sobre los hierros continuos, pueda mantenerse 

firmemente en su lugar, mientras se lleva a cabo la soldadura.
La invención viene ilustrada, a título de simple ejemplo 

no limitativo, en el plano anexo, en el que se expone una for­

ma de ejecución, de una máquina que se sirve de los perfeccio­

namientos a que hace referencia- la invención.

En estos planos:
La figura 1, muestra una vista de conjunto de una máquina 

conforme a la invención.
La figura 2, presenta una vista frontal.

La figura 3! una vista desde arriba.
Las figuras 4 y 4', muestran en vista lateral y frontal, 

el dispositivo alimentador de los estribos.

La figura 5, presenta esquemáticamente la disposición de 
los distintos elementos alimentadores de los estribos, en la 

armadura continua.
La figura 6, exhibe un sistema para el blocaje en su posi­

ción de los estribos, durante la operación de soldadura.

La figura 7, muestra una variante de la figura 6.
La figura 8, muestra un detalle complementario del siste­

ma para mantener en su lugar los estribos durante las operacio­

nes de soldadura.
La figura 9) presenta un detalle complementario del mismo 

dispositivo de las figuras de 6 a 8.60. -
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La figura 10, presenta, en detalle, la cabeza soldadora 

para la soldadura de los estribos al hierro superior.

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

Las figuras 12 y 12', muestran, en detalle, el carro de 

avance del objeto manufacturado.
' Las figuras 13, 14 y 15, presentan en distintas vistas 

otro sistema de alimentación de los estribos por la parte de 

arriba.
La figura 16, exhibe, en vista esquemática, otro sistema 

de alimentación de los estribos, por la parte de abajo, partien­

do de bobinas de hilo metálico.

Con referencia a este dibujo, y observando las figuras 1 
a 3, puede advertirse que los hierros de armadura superior (l) 
e inferior (2, 2') van continuamente alimentados a un punto de 

soldadura, en cuyo lugar concluye también el estribo (3), en nú- 
mero de dos por cada lado; la alimentación de los estribos, se 

efectúa mediante un dispositivo de alimentación, que ha sido 

ilustrado con mayor detalle en las figuras 8 y 9, y. que se re­

produce, como disposición de los alimentadóres, en la figura 5, 
produciéndose dicha alimentación por medio de pistones (4*) des­
lizantes dentro de cilindros (4), ouyos pistones (4'), por la 

acción de una fuente de energía adecuada, por ejemplo, a expen­
sas, de una presión hidráulica, se desplazan hacia los hierros 
de armadura (1, 2, 2*), de modo que hagan avanzar y lleven a su 

posición a los dicnos estribos (3). Como puede advertirse en los 

planos, los pistones se corresponden en número con el do "ios es­

tribos que deben ponerse en servicio al mismo tiempo. En este 

tiempo, constituyéndose la armadura por un hierro superior (l) 

y dos hierros inferiores (2-, 2'), se tendrán 4 puestos de aliment



95, -

100.-

105.-

110. -

115.-

120. -
t

t

¿ 375294
tación, y, por coa.siguien.te, 4 cilindros 4, con sus pistones 

correspondientes. Los estribos son alimentados sobre hierros 

de armadura (l, 2, 2'), de un modo inclinado de forma que cons­

tituyan una especia de V con el vértice, abierto; sobre cada 

lado de la armadura.
Los estribos (3), se dirigen al puesto de alimentación 

provisto de pistones con sus cilindros correspondientes (4), 
por parte de un dispositivo cargador expuesto esquemáticamente 
en las figuras 4 y 4', dispositivo que está formado por una es­

tructura (5), dentro de la que se disponen los estribos, en for­
ma de elementos rectilíneos que, por la forma de la estructura, 
asumen una posición 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 estrías longi­

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

ción sujeta un estribo cada vez, y le lleva a la jurisdicción . 
de un patín (8), donde, desde una posición horizontal, viene 

a adoptar una vertical, gracias a las paredes laterales (9), 

debidamente perfilada al efecto. El estribo recogido por el ci­

lindro (6), se dirige a través del patín (8), hacia el cilindro 

de alimentación (4), y llega a un plano inclinado (10), el cual 

lleva los estribos en correspondencia con el pistón, haciendo 

posible así la alimentación de los estribos al puesto de solda­

dura. Naturalmente, de estos dispositivos alimentadores existen 

tantos como estribos, que deben soldarse simultáneamente, y ello 

al objeto de permitir una alimentación regular y uniforme de 

los mencionados estribos.

Por otra parte, un sistema pulsador, óptico, eléctrico, 
mecánico, etc., controla la carga de estribos en el cargador 

(10) y acciona el tambor (6) durante el tiempo necesario, para
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restablecer la carga completa del cargador (10).

- Hemos hablado hasta ahora de lo que es el sistema de ali­
mentación de los estribos al punto de soldadura. Antes de ha­

blar del puesto de soldadura, es oportuno,, sin embargo, notar

125.. - que, como se ha* ilustrado en las figuras 6 a 10, los estribos,

una vez unidos en proximidad-a los hierros de armadura (l, 2, 
2*), deben mantenerse en su lugar, al objeto de que la soldadu­

ra-pueda efectuarse regularmente y a la perfección. A tal obje­

to, y debidamente inclinadas respecto del eje longitudinal de.. 

130.- avance de.los hierros de armadura, existen placas (11) dispues­

tas simétricamente, las cuales establecen la posición angular 
límite de los estribos (3). Estas placas están oportunamente 

inclinadas, y son regulables en su posición, como se muestra en 

la figura 8, al objeto de que a los estribos (3) pueda dárseles 
135.- la inclinación oportuna. Entonces los Estribos (3) son dirigi­

dos por los pistones (4*) de los cilindros (4), a su posición 
de soldadura, y un elemento de arrastre (12), procede.a derivar 

estos estribos (3), y a hacerles adherirse contra la superficie 
sustentante de las placas (11). Con ello, los estribos (3) se

140.. - mantienen, en posición rígida contra los hierros de armadura
(l y 2, 2'), y al mismo tiempo, con el ángulo deseado.

Como puede observarse en la figura 6, el elemento de vin­

culación de los estribos (3), en el acto de la soldadura, está 
constituido por una espeoie de horquilla dilatable (12) que, en

145.. - su posición normal, mantiene una posición de desvío, y una vez

realizada la soldadura, puede separarse-el estribo (3), hacien­

do levantarse al elemento de cuna invertida (13), el cual apro­
xima las garras inferiores del elemento-(12), permitiéndole sn 

alejamiento de los estribos (3)..Esta horquilla,(12) bascula 

¡por, la parte de arriba y no se aleja de su posición más que en150...-



sentido ortogonal a la dirección de avance de la armadura de 

viga acabada. En una variante, el elemento (12) está formado 

por un paralelogramo articulado (12'), en el que se verifica 

una tracción sobre la charnela inferior (14), de modo que se 

155.- reduce su ángulo de abertura, liberando al elemento de susten­
tación de los estribos (3) soldados. El accionamiento de los 

elementos de mando de horquilla (12, 12'), puede efectuarse 

con cualquier sistema, hidráulico o neumático, o también de 
otra índole, siempre que vaya sincronizado con los diversos 

160.- movimientos que se verifican en el punto de soldadura.
En la variante al sistema de alimentación de los estribos, 

expresa en las figuras de 13 a 15, se advierte que los estribos, 

ya separados y dispuestos en el almacén (15), a través de un 
alimentador (ló), son aportados sobre un patín (18), donde los 

165.- estribos, -desde una posición horizontal, adoptan otra vertical. 
Los estribos (3), una vez alcanzada la posición vertical, son 
suministrados por un tubo (13) que alimenta el estribo mismo al 

punto de soldadura. Naturalmente, existen tantos tubos 130, co­

mo patines 108 y alimentadores 106, es decir,' que existen tan- 

170.- tos como estribos vayan a aplicarse en un mismo punto; En la má­
quina en cuestión, existirán, por lo tanto, cuatro 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 metálica. 

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

175.- se orienta el estribo, y se presenta a los tirantes (l y 2), su­
perior e inferior, en la posición que deba adoptar el mismo, pa­

ra la formación de la tela metálica.

Al efecto, un cono 132, se dirige con su vértice hacia el 

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

180.- raímente, los dos tirantes inferiores (2 y 2'). El estribo en-



185.-

190. -

195.-

200-

205,-

210. -

* 375294
cuentra su correspondiente tope de detención en el cono 132, 

tope indicado genéricamente con el número 133, deteniéndose 
entonces en el punto deseado exactamente, respecto de los pla­

nos determinados por los tirantes. Este cono es solidario de 
los dispositivos oportunos de emplazamiento y ordenación de 
los estribos.

Los estribos (3), alimentados a través del conducto 130, 
alcanzan, como se ha dicho, su posición sobre los flancos de 
los tirantes (1, 2, 2'), manteniéndose en posición para ser sol­

dados al tirante superior. Sucesivamente se hace descender al 

cono 132, por medio del martinete 134, describiendo un movimien­

to rigurosamente vertical, dirigiéndose el cono por medio de la 

guía 135 en estos movimientos alternativos de elevación y des­
censo. Cuando el cono 132, ha descendido, el conjunto de la te­

la formada por los tirantes superior (1), inferiores (2,.2'), y 
los estribos (3) soldados por la parte de arriba al tirante (l), 
puede verse impulsado hacia adelante, emplazándose para la sol­
dadura de los estribos (3) en los tirantes inferiores (2, 2'). 
Después de cada soldadura, se hace ascender al cono, para dispo­

nerle a la recepción de otra serie de estribos, y para su solda­
dura en los puntos de unión oportunamente previstos.

Como 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 alimentadas directamente sobre el punto 

de soldadura superior, desde la parte de abajo, habiéndose pre­
visto sistemas, no representados aunque sí indicados, para el ená 

derézado. del hilo que proviene de la bobina 135, y su adelanta­
miento a la posición correspondiente. También en este caso se 
dispondrá de. un. cono que permitirá el desplazamiento de los es­

tribos, en la forma necesaria para la constitución de la tela



- 9 -

2$5.-

220.-

225.-

230.-

235.-

240. -

375294
metálica, así como para la detención de lá aportación del hilo

que forma el estribo, cuando la oabeza de este último haya lle- 

- gado a la posición deseada.

Por otra parte, en su posioión correspondiente, se han pre­

visto elementos de tronzado, que proceden al corte del hilo se­

gún la longitud deseada, después de su colocación.
Con la primera de las variantes ahora descritas, es posi­

ble alimentar los estribos directamente, eliminando la serie de 
pistones considerado en la primera forma de construcción, para 
llevar los estribos a su posición sobre los tirantes; en la se­
gunda variante, además, es 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 (ó, 
106).

En cualquier caso, se han previsto los medios oportunos, 

por ejemplo, microinterruptores, células fotoeléctricas, etc., 
que permitan el accionamiento de los soldadores y/o de las tron­

zaderas, solamente cuando todos los estribos hayan alcanzado su 

posición definitiva.

Como se ha dicho, los hierros de armadura (l, 2 y 2'), ca­
minan hasta el p8nto de soldadura y se detienen en el mismo du­

rante el tiempo necesario para realizar las operaciones de ali­

neación de los estribos, y soldadura de los mismos a los hierros 
(l, 2y 2'). Se ha visto como los estribos son alimentados y se 

mantienen en el puesto de soldadura antes de realizar la misma. 
Una vez alineados los estribos y mantenidos en su lugar, es pre­

ciso proceder a su soldadura. Al efecto, se han previsto 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 metálica 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 
(15), cuenta con dos portaelectrodos (16 y 17), los cuales pue­

den someterse a rotación en torno a su eje-vertical, de manera 
245.- que, estando dispuestas excéntricamente 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 acercarse entre sí, de modo que se en­

cuentren siempre dispuestas frente al punto que vaya a soldar- 
250.- se. Como se ve en la figura 10, las cabezas portad-ectrodo, es­

tán perfiladas en forma de L, lo que les -permite su rotación de 
modo que la parte que sobresale de las cabezas, pueda aproximar­

se o alejarse del eje (18).
Al mismo tiempo, cada grupo soldador superior, puede ha- 

255.- cerse girar en sentido vertical, de modo que sea posible regu­
lar su posición, en función del ángulo de la armadura, y por 

consiguiente en función de la distancia de los hierros inferio­
res (2). Este sistema de registro micromótrico vertical de los 
electrodos, permite completar la yuxtaposición de los electro- 

260.- do3 (16 y 17) mismos, con los estribos (3), contra el hierro
de armadura (l). Se han previsto pistones hidráulicos que pro­
yectan al electrodo, los cuales disponen de una recuperación 

automática por resorte. Con ello se regula debidamente también 

la presión del electrodo contra el punto que vaya a soldarse. 

265.- Además de sobre el hierro superior, los estribos deben

soldarse también a los hierros 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



j / 5294
efectuar simultáneamente la soldadura de las dos extremidades 
del estribo, que vienen a encontrarse adyacentes entre sí, so­

bre cada hierro (2, 2'). También el grupo de soldadura inferior,.

se ha previsto con un mando neumático, pero podría accionarse 

275.- oon oualquicr otra fuente do energía, por ejemplo, hidráulica 

o eléctrica.
Una vez que los estribos alimentados a través de los ali- 

mentadores mencionados,, han sido soldados a los hierros de ar­

madura, como se ha indicado anteriormente, todo el conjunto de 

280.- la viga reticular, se desplaza para llevarlo a la nueva posición - 

de soldadura. Este desplazamiento se efectúa 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
gún las flechas de la figura 12, es decir, en sentido alternati- 

285.- vo, encajando las clavijas (20) en los estribos (3) soldados, y 

desplazando en un paso a la viga reticular, cuando el carro rea­

liza un desplazamiento en un sentido, mientras que en un recorrí 

do en el sentido opuesto, dichas clavijas (20) resbalan por los 
estribos (3) sin encajar en los mismos y, por tanto, sin provo- 

290.-. car movimiento de la viga reticular.

El carro (21), además 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 función de puntal inferior al hierro superior (1). Di- 

295.- oho 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), 

300.- se encuentre siempre a la debida distancia respecto del grupo
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de accionamiento de la máquina, y entonces no es necesaria la 
Regulación en sentido vertical de los distintos elementos que 

actúan por la parte superior, haciéndose alternativamente nece­

saria en las diversas disposiciones de angúlación, tanto respec­

to de un plano ortogonal al eje longitudinal de la viga, como 

respecto de un plano yacente.sobre los hierros de armadura su­

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

tela metálica, como también el ángulo de los estribos laterales 

dé cada lado, varía en función.de lo que dictamine el cálculo.

Resumiendo, el perfeccionamiento aportado por la máquina 
para la formación continua de telas metálicas, y concretamente 
para armaduras de. vigas de cemento armado, según la invención,

se ciíle. esencialmente al hecho de que no-existe un elemento trans 
portador giratorio, para hacer avanzar la tela metálica, efec­

tuándose tal maniobra por medio de un carro de movimiento alter­

nativo, permaneciendo fijo el grupo de soldadura, sin que para 

cada tipo de viga sea necesaria otra regulación que la longitud 

del electrodo, la cual se ajusta automáticamente con un sistema 

a propósito; los electrodos de soldadura superior pueden regu­

larse en su distancia recíproca, a cada lado del hierro superior
'y en el sentido de un plano vertical ortogonal al eje de avance; 

el grupo de soldadura inferior, procede a la- soldadura simultá­

nea de los extremos de los estribos adyacentes al hierro supe­

rior, -pudiendo desplazarse verticalmente en función de la posi­

ción de este último; la alimentación de los estribos se efeotúa 

partiendo de bobinas de hilo, o bien de estribos dispuestos sin

orden previo y alimentados gradual y regularmente por medio de

un alimentador, que lleva directamente al estribo a su posición 

definitiva; por último, estos estribos alimentados hasta el pun­

to en el que deben soldarse, son mantenidos en su posición por
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un elemento que se ocupa de ello, dirigiéndose 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, limitán­

dose sin embargo en sus extremos los desplazamientos de los dis­

tintos elementos, principalmente de aquellos destinados a fun­
cionar en el punto de soldadura.

Naturalmente, la máquina dispondrá de dispositivos de segu­

ridad, capaces de bloquear la misma en caso de mal funcionamien­
to de alguno de sus elementos, o por falta de alimentación en el 
puesto funcional de estribos, etc.

Los perfeccionamientos a que se refiere la presente inven­

ción, se han ilustrado y descrito a título de simple ejemplo no 
limitativo; evidentemente, son susceptibles de las variantes de 
orden consultivo que la técnica y la práctica puedan sugerir, 

sin por ello desviarse del ámbito de la presente invención.

R E I V I N D I C A C I O N E S

13).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS DARA LA FORMACION 
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" caracterizados porque en dicha máquina, 
el avance de los hierros de tirante, se efectúa a expensas de 
un carro de desplazamiento alternativo, provisto de elementos 
de sustentación de la tela metálica completa, la soldadura se 

realiza mediante grupos de cabezas soldadoras, de las cuales 
las superiores son regulables en sentido longitudinal y trans­

versal respecto de la inclinación de los estribos, mientras que 

las inferiores pueden regularse en altura; la alimentación do 

los estribos se verifica automáticamente, habiéndose previsto 

elementos de control de llenado del almacén de los estribos, y
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del'funcionamiento regular de la máquina, elementos que proveen

a la detención de la máquina propiamente dicha, en caso de ave­

ría o de irregularidad de alimentación.
. 2§).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMR^TE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" conforme a la reivindicación primera, ca­

racterizados por el hecho de haberse previsto una estructura de 
carga de los estribos, sobre el fondo de la cual gira un tambor 

acanalado¡ que sujeta un estribo a cada vuelta, y le dirige a 

través del correspondiente desviador, al dispositivo de alimen­
tación de los estribos, y al punto de soldadura.

33).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA AERIADURAS DE VI­
GAS DE OMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera y se­
gunda, caracterizados por el hecho de que la alimentación de los 
estribos sobre el punto de soldadura, se efectúa mediante un pis­
tón, el cual impulsa al estribo desde la posición en que ha sido 

alimentado por el almacén, a la posición en la que debe disponer­
se definitivamente.

43).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera, segun­

da y tercera, caracterizados por el hecho de que la brida alimen­

tada sobre el punto de soldadura, es sujetada y mantenida en po­

sición, por un elemento de arrastre de brazos que pueden desviar­

se, el cual órgano de arrastre impulsa a cada brida, en número 

de dos cada vez, contra una sola plaoa de emplazamiento, siendo 

cada una de ellas regulable en su posición longitudinal y/o de 

inclinación, en función del ángulo que deban adoptar los estri­
bos puestos en funcionamiento.
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53).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA AIRIADURAS DE VI­
GAS DE CEMENTO ARMADO" conforme a las reivindicaciones primera 

y cuarta, caracterizados por el hecho de que el órgano de mante­

nimiento en posición de los estribos a que hace referencia la
reivindicación secundaria 3, está 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 vastagos de la horquilla, que 
puede también efeotuarse por accionamiento de las dos pequeñas 
bielas articuladas en ios extremos libres de los vastagos de la 
mencionada horquilla.

63).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera y se­

gunda, caracterizados por el hecho de que desde la estructura y 

a través del tambor alimentado!' y un patín, el hierro de los es­

tribos es llevado a posición vertical, haciéndosele descender a 

través de un conducto de alimentación, hasta un ojo, y desde es­
te conducto y ojo se alimenta a los flancos de los tirantes, di­

recta o indirectamente en la posición exacta de soldadura, ha­

biéndose previsto sistemas, como el de un cono, para mantener 
el estribo en su posición exacta durante el tiempo necesario pa­

ra su soldadura de cabeza.

!&).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­
GAS DE CEMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera y sex­

ta, caracterizados porque el cono describe un movimiento alter­

nativo de ascenso y descenso, el cual sirve para llevar el dicho 

cono a la posición de fin de carrera superior, cuando son ali­

mentados los estribos, y sirviendo para llevar el cono a la po-
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sición de fin de carrera inferior, cuando la tela metálica ha

de desplazarse hacia adelante.
83).-"PERFECCIONAMIENTOS'EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS'METALICAS,'ESPECIALMENTE.PARA ARMADURAS DE VI­
GAS DE CEMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera, sexta 

y séptima, caracterizados por el hecho de que el cono está pro­

visto de dispositivos inferiores que ofrecen un apoyo a la base 

del estribo, de modo que permitan un perfecto emplazamiento in­

ferior del estribo mismo.
93).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DÉ TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" según-la reivindicación primera, caracte­

rizados por el hecho de que los estribos son alimentados desde 
la parte de abajo y sobre el punto de soldadura, directamente 
por el hilo de una bobina, realizándose esta alimentación a tra­

vés de un mecanismo de avance escalonado, y al mismo tiempo de* 
enderezamiento del-hilo, para cada estribo que haya de alimen­

tarse, habiéndose previsto un sistema de tronzado, en el mismo 
momento en que el extremo superior del estribo queda soldado al 
tirante superior.

103).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION
CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" oogúu las reivindicaciones prcoodentos, 
caracterizados por el hecho 'de que los estribos se sueldan por 

la parte de arriba, por medio de cabezas soldadoras que giran 
en torno a su eje, de modo que puedan variar su distancia longi­

tudinal, pudiendo desplazarse también cada cabeza soldadora en 

un sentido inclinado, de modo que se corresponda con la posición 

de los estribos que vayan a soldarse.
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116).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" según las reivindicaciones primera y una 

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

de que la soldadura inferior de los estribos, se efectúa por pa­

res; encontrándose los estribos muy aproximados entre sí por la 

parte de abajo.

126).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO" según la roivindioaoién primera, caracte­
rizados por el hecho de que un carro, provisto de clavijas y do­

tado de movimiento alternativo de vaivén, procede a hacer avanzar 
los hierros longitudinales de la tela metálica, encajando con los 
estribos de la tela metálica ya formada, para hacerla avanzar 

ün paso cada vez, y llevando dicho oarro en su interior, un ca­

ballete de sostén de la tela metálica acabada, disposición per­
mitida por el emplazamiento interior respecto del hierro longi­

tudinal y superior de armadura de la tela metálica.
136).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA FORMACION 

CONTINUA DE TELAS METALICAS, ESPECIALMENTE PARA ARMADURAS DE VI­

GAS DE CEMENTO ARMADO".
La presente memoria.descriptiva consta de diecisiete hojas 

foliadas y mecanografiadas por una sola cara^eomponiendo un to­

tal de cuatrocientas setenta y dos líneas^: cluídas éstas.
Madrid, 9 de^w^ro %e 1.970.- 
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