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Este invento se refiere a un procedimiento para
la fabricacién de rejillas metdlicas que consisten en va-
rillas longitudinales y transversales en mdquinas soldado-

ras de rejillas que trabajan de manera intermitente, y rea:

1izéndose la soldadura de los alambres longitudinales con

1os alambres transversales por medio de electrodos dispues!

tos en wna vige de soldar que tiene movimiento de vaivén

vertical y llevédndose 2 cabo el avance de la rejilla metd-

dica, en la cuantis de una malla, en funecién de lz solda-

dura. BEg objeto ademds del invento una.méquina de soldar

!
Fejillas para llevar a cabo esteprocedimiento, que tiene i
un dispositivo de alimentacién para los alembres longitudi-
nales y los transversales, una viga de soldar con movimien%
to de vaivén vertical con electrodos dispuestos en filas i
y un digpositivo de avance equipado con epresadores. i

En lag mdquinas de soldar rejillas de puntos mfls

tiples conocidas, los alambres longitudinales, cuendo se i
&rata de méquinas que trabajen de manera continua, son alié
%enﬁados a la médquing directamente desde el rollo o bien %
;Omo material previemente enderezado y cortado a longitud é
¥y son soldados a compds del ritmo de la soldadura, en sus é
buntos de cruce, con elambres trensversales introducidos §
ior separado 0, tembién, introducidos desde el rollo. El f
?roceso de soldedurs mismo es una soldadura eléctrica por
?resistencia entre dos filas de electrodos, una de las cua—f

les por lo menos debe ser mévil para poder producir la pre-

sién de soldadura, siendo normelmente mévil la fila de
Zelectrodos superior; su separacidn ¢ elevacién se realiza ‘
‘por medio de una viga de soldar que salva toda la anchura
de trabajo del dispositivo, le cual es subide y bzjade &
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compds del ritmo de la soldadure con el Ffin de hacer posi-
ble el avance de la rejilles soldada en el ancho de una ma-
1lla y la introduceidén de una nueva varilla transversal. i
El invento se propone racionalizar mds y hacer mﬁs
econdmice la fabricacién de rejillas metdlicas soldadas, g
en egpecial en forma de mallazos de acero para construcci%n.
El invenio consiste en que los alambres longitu%
dinales y los transversales son alimentedos en cada caso %n
dos planos superpuestos & une mdquina de soldar rejillas ﬁ
son soldados por medio de una viga de soldadura dispuesta§
entre estqs planos y que actia hacia arriba y hacia abajoé
siendo eficaz la carrera de separacién de la viga de sol-i
dar, después de soldar una capa, como carrera de presién ;
en la soldadura de la otra capa.

Convenientemente, el avance de las dos rejilles !
I

metdlicag fabricadas en dos planos se realiza alternativaJ

!mente y ello de tal manera que durante la soldadura de una
ide las rejillas sea hecha avanzar la otra rejilla. ‘
; Finalmente, g8 convenlente alimentar los alambrés
;transversales en la capa de la rejilla superior por debajo
fde los elambres longitudinales y, en la capa de la rejille
‘1nfer10r, por encima de los elambres longltudinales.

Ia ventaje de este nueve formza de trabajo ha de

gverse en que la carrera de separacidén neceseria para el
;proceso de soldadura, que realize la viga de soldar, es
aprovechada como carrera de trabajo, hecho que es posible
‘porque encima de la vige de soldar estd dispuesto otro pla-

'no de soldadura. Sin influir en modo alguno sobre el curso

temporal del proceso de soldadura conocido haste ahora,es-
ta medide permite duplicer la produccién de la mfquina de
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soldar rejillas.
Otra ventaja del invento es la disposicién mutug!.
mente simétrica de las dos filas de puntos de soldadura qi
perpuestas verticalmente. Gracias a la alimentacidn sepa-
rada de las varillas transversales por los lados mutuemen-
4o enfrentados de las varillas longitudinales, las tiras
de rejilla fabricedas una encims de otra y que salen de
la mdquine se encuentran en tel posicidn una respecto a
otra que resulta posible automdticamente un apilamiento en

extremo compacto, pudiendo suprimirse la inversién, gene-

relmente conocide, de cada segunda malla en 180%2. g

La mdquina de soldar rejillas que constituye ta@-
bién objeto del invento se caracteriza porque, encima y dé-
bajo de la viga de soldar, en dos lados opuestos entre sii
en el sentido del movimiento estdn dispuestas sendas filaé

de electrodos y sendos dispositivos de alimentacidén, s0l~

5dadura ¥ avance, ¥y porque los mismos estdn dispuestos de
%manera simétrica entre sl de modo que, en ritmo altennadog
?la file de electtodos inferior coopere en el punto muerto
?inferior de la vige de soldar con los electrodos de la ins}
étalaciéh de soldadurse inferior. %

; Con la nueva mdquina de soldar rejillas se ha vis-
%to que es especialmente adecuado conectar el seaundario de!
ilos trensformadores de soldadura a la fila de electrodos
Esupérior y & la inferior, estacionarias.

_ Ademds, los dispositivos de avance para las dos
;capas de rejillas consisten en apresadores en si conocidos
‘dispuestos dentro de las dos zonas de trabajo y accionados
.en fase inversa por medio de un afcionamiento. ;

La doble accibn de la vigae de solder hacia arriba
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!
¥ hecia sbajo tiene la ventaja adicional de que las d4os f%-

las de electrodos de soldar pueden conectarse en paralelo§
i

a la galide del secundario de losg tremsformadores de sol-|
dadura. j
Esto hace que, para conseguir la doble produccién

de la méquina de soldar, no hayan de instalarse transform§-

i

dores déd potencia mayor, lo cual es ventajoso para la aco-
|
metide de la méquina & la red, ventajas que se presentan |

|
también en igual medida en el conjunto de aparatos necesaT

1
H
!

rioq para el mando de la corriente de soldadura de egta

mdquina. '

" Asi, el invento cres una méquina que, con sélo f
una potencia de transformador normalmente instalads y un §
mendo de la corriente de soldadura normalmente necesario,%
hace posible una produccién doble y, ademds, permite pres%
c¢indir del coste del inversor a cada segunda malla, coste§
no despreciable, 3

Otras caracteristicas y propiedades ventajosas E

| del invento resultardn de la descripcidn siguiente de 1035

ejemplos de realizacibn representados en los dibujos adjun-

: t0s, en log cuales:

La figura 1 muestra una seccidn transversal a

' través de la mdquina de soldar rejillas de acuerdo con el,

invento; f
Las figuras 2 y -3 muestran dos posiciones carac-
teristicas de los dispositivos de avance inferior y supe-
rior;

La figura 4 muestra una vista del accionamiento

. del avancej

La figura 5 es una viste de los apresadores del

. avance; ¥y

378200



10

15

20

30

29.4.70

Lo figura 6 es una seccidén transversal a través
de la mdquina de soldar rejillas, dada en el planoc de sol-
dadura.

La figura 1 muestra una seccidén transversal a
través de la mdquina de soldar rejillas, sobre la placa de
base 1 estén montados los bastidores de méquina 2 y 3. Los
dos bastidores de mdquina se hen representado en el dibujo
en seccidén de la figura 6. Ia viga de solder inferior 4 ¥y
la vige de soldar superior 5 estdn montadas fijas en los
hagtidores de la mdquina. Llevan en cada caso las filas de
electrodos consistentes en los electrodos 6 y 7, que, en i
cada caso, estdn montados en los porita-electrodos 8 y9.
Los correspondientes pies 10 y 1l de los elecirodos reci=-
ben los porta-electrodos entes mencionados.

Los puentes de secundarios 13 y 14 conectados

al secundario del transformador 12 conducen uno junto =

otro el polo positivo y el polo mgativo a las filas de elec-
trodog inferior y superior. El puente de secundario 14, E
para mayor claridad en el dibujo, se ha ilustrado desplazai
do y en lineas de trazos. Para dejar puso a los alambres f
longitudinales horizontalmente a le altura de los tubos de:
introduccin 15 y 16, los puentes del secundario estdn pro?
:vistos en esta zona de ranuras 17 y 18. ' ;
El mecanismo 19 acciona el drbol principal 22 a | |

,través de ruedas de accionemiento 20 y 21 engranadas entre
si. Con ayuda de una excedéntrica circular 23 y de un botén :

‘de menivela 24 es accionada por medio de una biela 25, la:

‘viga central de soldadura 26. Dos barras de gufa 27 y 28

‘cuidan de un movimiento absolutemente vertical de la viga

;central durante la carrera de soldadura. Con ayuda de los
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muelles de presién dibujados 29 y 30 se genera le presidén
de soldadura a través de los empujadores 31 y 32 y de los

puentes de electrodos 33 ¥y 34.

El avance de doble accién que funciona en sincvq-
X R R |
nismo al ritmo de la mdquina consiste en esencia en un ac-

ciohamiento de cadena 35, dos ruedas de cadena 36 y 37 la

Yltima de las cuales estd colocade junto con una rueda de
cadena 38 en un drbol 39, y acclonan dos ruedas de maniveﬁ
le 40 y 41. Sobre las ruedas de manivela 40 y 41 estdn oo%
locados dos discos de manivela 42 y 43 con correderas de g
despiazamiénto 44 y 45. Con ayude de los botones de mani—§
vela 46 y' 47 son accionadas las bielas 48 y 49. El ajusteé
de husillo necesario para regular los botones de manivela?
46 y 47 en las correderas 44 y 45 mo ha sido representado
en el dibujo en grecia a la claridad. |

Las bielas 48 y 49 estdn articuladas en ejes 50i
v 51 y provocen la carrera horlzontal de los dos porta-

apresadores 52 y 53. Estos egstdn conducidos horizontalmen%

te en las pistas de gula 54, 55, 56 y 57 montadas 1atera1%
mente en el bastidor de la mdquina. Las filas de apresado;
ires 58 y 59 agarran en la dltima varills transversal sol-f
dada y determinan el avance de la rejilla. Son mantenidosg
'en su posicién por los muelles de recuperacidn 60 y 61 2

indicados sélo de manera esquemdtica. :
En la posicidén mostrada en la figura 1 de las )

dos filas de apresadores estd terminado el avance de la ;
f cape de rejilla superior; loseresadores inferiores estén;
| justamente cogiendo la Wltime varilla transversel soldade.
: En la figure 2 se hae representado la posicién

' medis de les unidades de avance, encontrdndose los apre=-
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sadores inferiores en la pogiocidn de trabajo y habiendo
recorrido una carrera & /2. En esta posicién, los apresa-
dores para la capa de rejilla superior estdn ejecutando
el retroceso.

Lo figura 3 muestre la posicién final de los apre-
sadores inferiores, habidndose recorrido le carrera, de
avance completa a ¥y cogiendo los apresadores de la unidad

de avance superior la varilla transversal soldada en wlti-

mo lugar.

En la figura 4 se ha representado todavia una
seccidn transversal a travds de los bastidores de la md-
quina, vista que muesira sl conjunto de accionamiento de

las dos unidades de avance. Con ayuda de la rueds de cade-

na 37 son accionados por medio del drbol 39, dos ruedas
de cadena 38 y 38a y un drbol 62 que mueven en los dos
bastidores de la méquina ruedas dentadas 40 y 40a as{ co-
mo dos ruedes dentades 41 y 4la que engranen con ellas.
Pueden verse ademds en la figura 4 los apoyos 63 y 64 para
los mallazos con sus soportes 65 y 66 asl como log angu-

lares de gufe 67, 68, 69 y 70, La seccidn dada a través
del mallazo muestra la posicién de las varillas longitudiﬁ
nales 71, 7Tla y de las varillag transvepsales’72, T2a.

Ia figura 5 es una vista de los apresadores de

avance con sus gulas. Los apresadores 58 y 59 estdn con-

iducidos en apoyos 73 73a y T4, T4e. Liog porte~apresadores .
*52 y 53 estdn apoyados en carros de guia 75, 75a y 76, 76a
'y llevan botones de manivela 50, 50a y 51, 5la. En la seo-
;cmén pueden verse los orificios de las bielas 48 y 49 en '
! torno & los mencionados botones de menivela. :
En la figura 6 puede verse finalmente, todavia,
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une seccién trensversal a taavés de le mdquine por el plan

de soldadura, La vige de soldadura central 26 se encuentra
en la posicidn de trabajo inferior y, por tanto, la biela

25 recorre la carrera inferior de la excéntrica. La carrerg

de la excéntrice provoca, por tanto, la carrera total de lé

viga central de soldadura 26, la cual se compone de la ca~i
rrera de separacidn b y la carrera de compresién k, repre-f
sentando k el camino de compresién de los muelles de pre- %

3ién no representados en esta figura. Los dlscos de excén=-|

i
t
{
i

trica 23, 23a con los botones de manivela 24, 24a a31entan[
Fiaamente enchavetados sobre el drbol principal 22, que es:
acciOnado desde el mecanismo 19 por medio de una rueda den—
tada 20, Cén ayuda de la rueda da cadena 21 como se dijo
pon referencia a la figura 1, es accionado el avance de

|
doble efecto. :

El doble movimiento de la instalacidén de avance,?
ﬁue trabaje a ritmo alternado, puede efectuarse también !
bor elementos de accionamlento neuméticos o hidrdulicos.
finalmente, también es posible accionar la viga de soldar f
heumética 0 hidrdulicamente. La ejecucidén mecdnica de los i
acc1onam1entos, que hemos mostrado en el dibujo parece, sint
embargo, més adecuada porgue con ella se asegura de una ma-

¢

pera sencilla un curso ritmico y encadenado de una manera :
irreprochable en todas las funciones. f
Bsta solicitud que corresponde & la presentada '
en la Repiblica Federal Alemana el 12 de abril de 1.969,
52 P 19 18 601.T7., me acoge a los beneficios del art? 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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|presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se

te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios son 10s siw
guientes:

l.- Un procedimiento para la fabricacién de reji:

llas metdlicas consistentes en alambres longitudinales y

alambres transversales, en mdquinas de soldar rejillas me~
télicas que trabajan con intermitencia realizdndose la sol=-
dadura de los alambres longitudineles con los alambres §
transverseles por medio de electrodos dispuestos en una vi;
ga de soldar movible en direccién vertical y realizéndoseé
el avance de la rejille metdlica, cada vez en una malla,e&

dependencia del proceso de soldedura, caracterizado porque’

para la fabricacién simultdnea de dos rejillas metdlicas
con una sola mdquina de soldar rejillas que trabaja a rit%

!mo alternente son alimentados alambres longitudinales y ;
'alambres trangversales en cada caso en dos planos superpues—
*tos ¥ son soldados por medio de una viga de soldar dlspues-
X'(:a entre estos planos y que actia hacia arrlba ¥ hacia aba-
fjo, actuando la separacidén de la viga después de soldar una
gcapa como carrera de presidén en la soldadura de la otra ’
?capa.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caﬁ

?racterizado porque el avance de las dos rejillas metdlicas

fabrlcadas en dos planos se realiza alternativeamente y ello

!7 de tal menera que durante la soldadura de una rejilla sea

hecha avanzar la otra.

3782249



3.~ Un procedimiento segin las reivindicacio—“
nes 12 o 28, caracoterizado porque los alambres trans-
" versgles, en la capa de rejilla superior, se encuen—
: tran debajo de los longitudinales ¥y on la capa de
5 Z rejilla inferior, se encuentran encima.
' 4 .~ UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE REJILLAS METALICAS.
Tal y como se ha deserito en la Memoria que

- entecede, repregentado en los dibujos que se acompa-

" -fian y.para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de once hojas escribas
a mdquina por une sola card,
15

3782¢%0

- 17 -




AVA'S

1

g.

imhH

BAU-STAHLGEW

232213 208

2,3

b

AALRY I S

s kuuey




BAU~-STAHLGEWERE- GroE

IA‘SL',_" "

For Puder |




BAU~- STAHLGEWERE ImoH

X
snwma




BAU-STAHAGEWESE Gmbi

v/

37800

L3
r,

N

Fig. 5

¥

52 | f
75 4
T > :50
LY
8
U
| ' —Ht R
= T
59 740 3 :




v/v

BAU-STAHLGEWEBE ombi

230 %1.0

A WY

LS.

2

2

22

G
. + fi

< TS RetsT
. i

1

.
~ ¥4
et

2[ 23

S S T T R T T TS XY

™

E AR




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



