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longitudinales y los alambres transversales, que deben unir-

El invento se refiere a lg fabricacidén de elemen-
tos de construceibn de acero, compuestos de dos barras lon-
gitudinales paralelas, , con travesafios soldados entremedias
a modo de escalonesQ Toles elementos de construceidn se dif
tribuyen bajo la marca "bi-Stahl" y sirven principalmente
como elementos de armadura pare hormigdn.

EL procedimiento de fabricacidn hasta shora uaual
de elementos de construccidn del tipo indicado consiste en

gue las barras longitudinales se aportan al lugar de soldad

L3

ra en direcciones convergentes de tal modo gue su distancia
mutua en el lugar de soldadura es todavia mayor que la ampli
tud de luz deseada del par. de barras acabado, porque el trjg
vesafio, que debe soldarse en cada cgso, en el lugar de soldﬁ
dura se introduce con holgura por ambos lgdos en el intersg-
ticio entre las barras longitudinales convergentes y alli se
retiene y porque las barrss longitudinales seguidamente por
ambos lados, por medio de electrodos de soldadura, actuanﬁef
desde el exterior, se empujen contra los extremos de los trg
vesafios y se unen por soldadura, esto preferentenente por
soldadura de puntos en serie, despuds de lo cual el par de
barras sge hace avanzar por un paso parcial. las barras lon+
gitudinales se corren gvanzando intermitentemente y la unidy
de soldsdura de las barras longitudinales con los travesafiog
se efectla Jdurante el tiempo de parada de las barras longi-
tudinales.

Por otra parte, es conocido fabricar rejas de alaﬁ

bres de acero de modo continuo, conduciéndose los alambres
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se por soldadura con ellosg, entre electrodos de rodillos,
gue se lastran por fuerzas de coﬁpresidny aplicadas normagl-
mente sobre el plano de la reja a fabricar - por ejemplo -
por resortes o de modo neumdtico.

Para elementos de construccidn del tipo descrito
inicialmente, este procedimienfo no- puede utilizarse venta-
Josamente porque el tiempo necesario para la soldadura aumep
ta también con creciente didmetro de alambre, por lo que se
estaria obligado, en consideracidn al didmetro de barra re-
lativamente grande, que entra en consideracidn en los mencig
nedos elemsntos de construceidn, a trabajar con una veloci-
dad de avance muy lenta, para conseguir una soldadura satis-
factoria sin calentamiento de otras zonas de las barras lon-
gitudinales a ambos lados de las regletas. La producciédn
por ello seria menor que en las mdquinas hasta ahora utili-
zadas, que trabajan intermitentemente.

Como material de barra longitudinal para tales el
zentos de comstruccidn se utilizan ventajosamente aceros trg
bajados en frio, de alta resistencia, cuya superficie puede
gser lisa o puede presentar cualquler clase conocidadde ner-
vaduras - por ejemplo, a modo de los conocidos aceros Queri
§ Keri. DPara asegurar que el elemento de construccidn tengd
en ‘todas partes las deseadas propiedades de solidez, también
en las zonas, que estdn expuestas a la accidn del celor re—
querido para la soldadura, de modo conocido, pueden ajustarse
los andlisis de acero de los materiales, de los gue estén fg
bricadas las barras longitudinales, respectivamente los tra—

vesaflos, de tal modo entre si, que en la zons expuesta al
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calor de le soldadura tenga lugar un mejoramientn por calor.
En tanto la zona calentaeda durante la soldadura

quede limitada a la immediata proximidad del lugar de unién

entre barras longitudinales y travesafios, el smpeoramiento

de las propliedades del meterial, que se manifiesta en los ac:

T

ros trabsjados en frio, & consecuencia de la accién de calor
siempre puede compensarse por adecuada eleccidn de los andli
gis de acero, por sjemplo, por intercambio de carbono enire
un acero pobre en carbono y uno ¥rico en carbono.

Sin embargo, si se exponen a la accidn del calor
zonas mayores de las barras longitudineles, mds alejadas del
lugar de enlace con los travesafios, ya no es posible garantis
zar por mejoramiento térmico una uniformidad completa de lag
propiedades de material, que son una necesidad sbgolubs desde
el punto de vista de la utilizacidn posterior de los elementgs
de construccidn.,

ELl objeto del invento consiste en un dispositivo
para la pusesta en marcha de un procedimiento, con el que pue-
dan fabricarse elementos de construccibn, de la clase descri-
ta iniciélmente, con velocidad de'produooién considerablemen-
te mds elevada de lo que hasta ahora era posible, cumpliendo
las propiedades de material de los eslementos de construccidn
todas las condiciones imppestas a log mismos.

Bl procedimiento se caracteriza porque las barras
longitudinales y los travesafios se hacen avanzar continuamen-
te, porque para la ejecucidn de la soldadurs segin el método
de puntos en serie se comprimen dos electrodos movidog en ca-

@a c280 por un mecanismo de maniobra, en curvas de treyecto-
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rias cerradas, desde el exterior, de tal modo contra las bz
rrzs longitudinales, que el travesafio, situado en cada caso
entre las barras longitudinales, se apriete en la posicidn

relativa correcta para la soldadura entre éstas y porque en
el curso del ulterior movimiento de las barras longituding-
les y del travesafio apretado entre ellas se ejecuta la g0l-
dadura mediante los electrodos movidos simultdneamente.

En el procedimiento, los distintos componentes,
de los que estdn constituidos los elementos de construccidn
se mueven continuamente, para 1lo que se requiere un segundo
mecanismo propulsor, independiente de la propulsién de los
electrodos, porque el movimiento de los elementos de constryc
cién, respectivamehte de sus partes individuales, también
debe ser proseguido cuando leos electrodos ya no se encuen—
tren en contacto directo con las barras longitudinales para
la ejecucidn de una soldadura.

De ello resulta un segundo problemsa, cuya solucidn
represents otro objeto del invento y trae consigo una mejorsd
adicional del procedimiento segin el invento; dos sistemas,
por una parte los elementos de construccidn, respectivamentd
sus componentes y, por otra parte, los electrodos temporal~
mente se mueven en enlace Intimo mutuo y temporalmente de uy
modo totalmente independiente. MNMientras gue los electrodos
se comprimen desde el exterior contra las barras longitudi-
neles, siendo bastante grandes las presiones de apriete re-
queridas, lod dos gistemas movidos estdn unidos entre sf pon
fuerzas de friccidn. 8in embargo, tan pronto se alejan los

electrodos de las barras longitudinales para iniciar el re-
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troceso a aquel punto, en que deban sgerrar de nuevo lag bar
rras longitudinales, se ha suprimido el enlace entre ambos
gistemas movidos,

En tanto los procesos de movimiento en ambos sis-
‘temas movidos no trangcurran de un modo totalmente sincfoniT
zado, se produce un resbalamiento de los electrodos en las
barras longitudinales, que produce al rdpido desgaste de loT
electrodos a consecuencia del desarrollo de calor durante
la soldadura.

Dentro del alcance del invento este problemg se r
suelve porque los dos electrodos movidos simultdneamente co
las barras longitudinales, ejecutan a lo largo del trayecto
de movimiento simultdneo un movimiento de rodamiento en las
barres longitudinsles, reecubriendo el trayecto de rndamientq
de los electrodos el tramo recorrido por los travesafios.

Un dispositivo constituido segin el invento, pars
la ejecucidén de procedimiento descrito, se caracterizs porgye
estédn pfevistos electrodos méviles en trayectorias gue trang
curren g ambos lados de los caminos de avance para las ba-
rrag lohgitudinales giendo egtos tramos cerrados en si, s
trayectos cerca de log caminos de avance de las barras Llon-
gitudinales, asi{ como mecanismos de maniobra sincronizados
con el moviiiento de avance de los travesalfios, para comprimi
los electrodes contre lss barras lohgitudinales apretando
fijoamente los travesalfios.

Otras caracteristicas del dispositivo segin el ind
vento, resultan de la siguiente descripeidn de ejemplos de

ejocucién mediante los dibujos.
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~ yo mecanismo guiador y cinemdtica son iguales a los rodillos

Puede obgervarse claramente en los dibujos que las barras

Ia figura 1 es una vista de arriba sobre un dispo:
gitivo segun el invento, con soportes de eleétrodo de forma
circular, rotatives, en cuyo contorno estd previsto un mime
ro de rodillos de electrodos,

la figurs 2 es una vista de arriba sobre un segun~
do ejemplo de ejecucidn del invento con rodillos de electro-

dos, conducidos sobre trayectorias aproximadamente elfpticad

-

y su mecanismo de conduccidn,
la fige. 3 es una ilustracidn de la cinemética parg

1z conduccidn de los rodillos de electrodos segin la fig. 2|y,
la fig. 4 es una vista de arriba sobre un segundov

ejemplo de ejecucidn del invento con electrodos igualmente

conducidos sobre trayeétorias aproximadamente elfpticas, cud

de electrodos segin las figuras 2 y 3, pero en cuyo caeso en
la ejecucidn segin la figura 4, en lugar de rodillos estdn
previstos electrodos apoyados pendularmente con superficies
de contacto abombadas.

Bn la forms de ejecucidn del invento segin la fig.
1 se hacen avanzar barras longitudinales 1, 1' y travesafios
2, 2', 2" de modo continuo en la direccidn de la flecha en
la mdquina soldadora. Bl mecanismo de avance, gue no es oOb-

jeto del presente invento, no estd ilustrado en los dibujes.

longitudinales se aportan a la zona de soldadura, situada
entre los electrodos, de modo convergente, de modo que los
travesafios todavia no soldados se introducen sin forzarles

entre lasg barras longitudinales.
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. tran en el soporte 3' de glectrodos, empujan hacia el exte-

A ambos lados de la zona de soldadure estdn dis-
puestos dos soportes circulares 3, 3' de electrodos, que pug
den ponerse en rotacidn en la direccidn de las flechas. Lla
velocidad de rotacién de ambos soportes de electrodos se siy
croniza en ello con la velocidad de avance de las barras loy
gitudinales y travesalios, de tal modo que la veloecidad tan-
gencial de cada punto perifdérico sea iguel, segin su importd
a la velocidsd de avance de las barras longitudingles, res-—
pectivamente de losg travesafios.

4 lo largo del contorno de cada soporte de eléectrg
do estd previsto un nlmero de hendiduras radisles 4, en las

gque estdn guiados corredizamente los rodillos de electrodos

5. Unos muelles 6, que parz mejor visibilidad sdélo se ilus-

rior los rodillos de electrodos en direccidén radial.

Todos los electrodos de un soporte de electrodos,
por medio de contactos de friccidn no ilustredos, estdn uni-
dos con una conexidn del arrollamiento secundario del trans<
formador de soldadurs, de modo que todos los elesctrodos de
un soporte de elesctrodos tienen igual polaridad y aquellos
de los electrodos del soporte de electrodos opuesto, tienen
polaridad diferente. IEn nn instante dado, por lo tanto, el
flujo de corriente pasa desde el rodillo 51 de electrodos
del soporte de electrodos 3 a través de la barra longitudi-
nal 1, el travesafio 2', lg barra longitudinal 1' y sl rodi~-
llo 51' Qe electrodos del soporte 3' de los mismos, de modo

que las dos barras longitudinales se unen con el travesafio

-
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por una soldadura de puntos de serie.

El suministro decorriente podria efectuarse tam-
bién disponiendo un anillo de friccidn en un plano paralelo
al plano del soporté de electrodos y apretdndose vor muelle
contrs los gorrones de eje de los rodillos de elecvyrodos,
que corren en las hendiduras 4.

BEn la ejecucidn segin la fig..Z, estén apoyados
dos rodillos de electrodos 7, 7' sobre bielas 10, 10' cons~
tituidas con palancas de dos brazos, en 14, 14'. Las biela
estdn articuladas en un exitremo de la espiga 8, 8' de una
manivela 9, 9' y en el otro extremo estdn unidas por articu
laciones 15, 15' con guiadores 11, 11'. TLos guiadores 11,
11* gue estdn apoyados en 12, 12' de modo giratorio y no co
rredizo, se componen de dos partes corredizas telescdpica~
mente entre si y en su interior presentan muelles 13, que
tienden & estirar los guiadores a su longitud méxima posibl
La aportacidén de corriente, no ilustrada, hacia los electro
dos, se efectia tambidn en este caso por contactos de fricg
cidbn,

Una forme de ejecucidn, semejante a la anterior-
nente descrita, se ilustra en la fig. 4. En este ejemplo
de ejecucidn, en lugar de rodillos de electrodos, estdn pre
vigtos electrodos esencialmente prismdticos 16, 16' con su-
perficies de rodamiento cilindricas, circulares. Lstos els,
trodos se mantienen por los resortes 17, 17' en una posicid
de reposo normal sobre los ejes de la bielas 10, 10' desde
la cual pueden desviarse, sin embargo, mediente deformacidn

de log muelles 17,17'. En esta forma de ejecucidn de los

L1

i

[ie)
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la manivela recorre los puntos 0 2 6, recorren el trayecto

electrodos, la aportacidén de corriente puede efectuarse por
bandas flexibles 18, 18'. '

Los procesos de movimiento en las formas de e jecu~
cidn sogin los figs. 2 ¥ 4 se ilustran en la fig. 3. Al gi-
rar la menivela desde la posicidn de partida O o la posicién
terminal 12, el punto de erticulacidn del electrodo recorre
una trayectoria semejante a una elipse, cuyos puntos de tra-
yectoria designados, con O" hasta 12" estdn coordinados a
los correspondientes puntos sobre la trayectoris de manivela
Si los distintos elementos de construccidn, respectivamente
las partes componentes, de las que se componen los elementos

de construccidn, se hacen avanzar en iguales unidades de tie]

L

po por trayectos de camino iguales, entonces, mientras que

de camino O' hasta 6'. Los electrodos permanecen entonces

primeramente sobre el ramel de la trayectoria O" hasta 3" re:

corriendo el trayecto de camino indicado por rayadeo detrds
del material de soldadura, avanzando entonces en 4" y 5" y
tienen finalmente en 6" de nuevo igual trayecto de camino que
el recorrido por material de soldadura.

Como los electrodos estdn constriuidos de tal modo
qus puedan girer respecto al soporte de electrodos, es decir
alrededor de la biela 10, 10', las diferencias de recorrido
explicadas se compensan sin resba;amienﬁo por un movimiento
de rodamiento de los electrodos en las barras longitudinales
Tawbidn en utilizacidn de soportes de electrodos segin la fi|
1y reinan condiciones de movimiento semejantes, ya que el vei

tor de la velocidad en aquel lugar, en que la tangente al dig
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co circular transcurre paralela a la direccidn de avance
del material de soldadura, es lgualmente paralels gl vector
de la velocidad de avance de los elementos de construccién.
Debe mencionarse que, en lugar de los guiadores
11, 11', tambidn pueden utilizarse otras conducciones de
los extremos 15, 15' de las bielas, por ejemplo, gufas rec-
tas en hendiduras, conducciones rectas por dos palancas de

igual longitud o semejantes.

I presente patente de invencidn, comprende lag

siguientes reivindicaciones:

1.~ Dispositivo para la fabricacién de elementos
de construccidén de acero, caracterizado porgue s ambos lados
de los cuminos de avance para les barras longitudinales, s0-
bre tréyectorias cerradas en si, que transcurren por tramos
cerca de los canminos de avance de las barras longitudinales,
estdn previgtos electrodos néviles, asi como mecanismos de
Fxnaniobra sincronizados con el movimiento de avance de los
travesafios, para la compresibén de los electrodos contre las

barras longitudinales mediante apriete de los travesafios.
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2.~ Digpositivo segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el mecanismo de maniobra de los electrodos
se compone deun diScoAcircular, que puede ponerse en rota-
cién uniforme, el cual presenta un ndmero de hendiduras re-
diales y porque en cada una de las hendiduras estd previsto
un rodillo de electrodo, giratorio relativamente al disco
circular y corredizo en la direccidn de 1z hendidurs redial,
el cual estd lastrado por wn resorte, actuante contra el con

torno del disco c¢ircular.

3.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque estdn previstos dos rodillos de electrodo,
cuyas partes de apoyo estin unidas con un mecanismo impulsor
que impone al eje de los rodillos una trayectoria eliptica
0 por lo menos aproximadémente eliptica, transcurriendo el
eje principal de la trayectaria eliptica de modo aproximada~
mente paralelo al camino de aportacién de barras longituding

les coordinzado.

4.~ Dispositivo segin ia reivindiceeién 3, carac-
terizado porque el mecanismo comprende una manivela, que eje
cuta mo%imientos circulares y un guiador,.que ejecuta movi~
mientos oscilantes en vaivén, cuyos extremos libres estdn
unidos por una blela, soporitando esta bielas los cojinetes
ggé?éodillo de electrodo.

L

/

y 5.~ Disposifivo segin la reivindicacidén 3, carac-

terizado porque el mecanismo comprends une manivela, que eje

cuta movimientos circularss y wn gulador, gue ejecuta nmovi-

Y
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nientos oscilantes en vaivén, cuyos extremos libres estan
unidos por uno biela, llevando esta biela el apoyo para un
electrodo gituado de modo pendular, sostenido por resortes
en su posicién de reposo, cuyas superficies de contacto oes-

+4n gbonmbadas.

6.— Dispositivo pers la fabricacidén de elementos

de construccidn de acero.

Segtin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptive, y se ilustra con las figuras que se aconm
paflan, cuyo texto consta de doge hojas foliadas y escritas

a mdouina por una sola de sus {caras.

Madrid 3 de
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