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El invento se refiere a una miquina solda
dora para construir rejillas soldadas de varillas de ace
ro, en la que las varillas a soldar son cargadas con Dpre
sidn durante el proceso de soldadura entre los electro-
dos de la maquina soldadora.

En las maquinas de soldadura de rejillas
de puntos miltiples conocidas, que son empleadas para la
consbruccibn de rejillas de varillas de acero, especial-
mente en forma de mallaszos de armadurs, mediante la sol-~
dadurs de las varillas longlitudinales y transversales en
sus puntos de cruce, las varillas son cargadas con pre-
sifn en los puntos de cruce a soldar en cada caso, Me-
disnte los electrodos superiores dispuestos en una barra
de soldar superior. Esta presidn de soldadura se genera
por via mecénica, neumdbtica o hidrdulica, ¥y se establece
de tal modo que, o bien cada electrodo suelto, o bien cg
de puente de electrodos gituado por encima de dos puntos
de soldadure, estd acoplado con un muelle compresor, de
modo gque en un movimiento descendente de la barra de sol
dar, de la que estén suspendidos los diversos electrodos,
la presifn es transmitida en cada caso a la varilla supg
rior de las que hsn de ser soldadas. Para oprimir en cada
caso de manera segura las varillas unas contra otras du-
rante el proceso de soldadura, se genera la presiém de

soldar en contra de un muelle compresor que, eventualmen
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te, puede también estar tensado ya previamente. El accip
ngmiento, es décir, la realizacién del movimiento vertical
de la barra de soldar, puede realizarse bien sea por via
mecénica, o bien por via hidréulica o neumética.

Fn otras méquinas de soldar rejillas ya co
nocidas, la presgién de soldadura se genera, en lugar de a
través de muelles compresores, por via neumitica o hidriu
lica. A este particular estén suspendidos de una barra de
goldar superior fija, cilindros de presién dispuestos a
cierta distancia unos de obtros y que son cargados con el
agente de presién al ritmo de la maquina soldadora, hacien
do presién sobre las varillas con los electrodos situados
en el extremo inferior del émbolo.

En la soldadura de dos varillas de acero
entrecruzades medisnte soldadura eléctrica por resisten-
cla, se funde el material de las varillas en la zona del
contacto reciproco de las mismas. En el enfriamiento se
forma la denominada lenteja de soldadura. En este proce-
so, que se designa por "penetracién", el grueso total de
las varillas a soldar entre si, que antes de comenzar la
soldadura es igual a la suma de los diametros de las vari
llas, se reduce en una magnitud que se designa en general
por "profundidad de penetracién'., Esta penetracibén tiene
como consecuencia el que se produzca una expansibn del

elemento de presidén, o sea, del muelle compresor o del ci
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lindro de presidn, con la consecuencia de que se desinte-
gra parcialmente la presiém de apriecte existente antes
del comienzo del proceso de soldadura. Esto repercute pexr
Judiciglmente en la calidad de la soldasdurs.

5 Este proceso puede gpreciarse en el diagra
ma mostrado en la fig. 9. Al comienzo del proceso de la
soldadura, se va .estableciendo continuamente la presién
de soldadura P a partir del punto A. Durante la soldadu
ra - la corriente de soldadura J fluye desde C hasta D -

10 no permanace la presidn constente (linea de trazos "a"),
sino que desciende al aumentsr la penetracién (linea de
trazos y puntos "b"). Una vez enfriada la soldadura, la
presibn P vuelve & descender hasta cero, a partir del pun
to B. )

15 La misién del invento es entonces la de
crear uvna posibilidad de evitar la caida de presidn, mo-
tivada por la penetracién, en la soldadura de rejillas de
varillas de acero, en especial de mgllazos de armasdura.

Le solucidén de estelproblema estriba en que

20 la presibn actusnte sobre las varillas durente el proceso
de soldadura se mentiene consbtante incluso al aumentar la
Denetracidn y, una vez finalizado el proceso de soldadura,
ge eleva continuamente dursnte el enfriamiento de la sol-
dadura., ‘

25 De acuerdo con el invento no solaemente no

7072,
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se produce ninguna caida de presién dursmte la soldadura,
a pesar de aumentar la penetracibn, tal como muestra la
linea de trazo continuo "c" en el diagrama de la fig. 9,
sino que la presidn se eleva ademas continuamente durente
el enfrigmiento. Con ello se mejora la calidad de las sol
daduras de manera decisiva.

8i, btal como puede a veces ser ventajoso
con respecto al procedimiento, se practican en cada caso
en periodos sucesivos parte de los puntos de soldadura
que corresponden al ancho de trabajo de la mAquina solda-
dora de rejillas, entonces las varillas del periodo segun
do y de los periodos siguientes pueden, conforme al inven
to, ser cargadas con una presién inicial mas alta que las
varillas de los periodos precedentes de cada caso.

Es asimismo objeto del invento también una
méquina soldadora de rejillas para la puesta en préactica
de este procedimiento, en la que se ha previsto para la
carga, de presién de los electrodos un accionsmiento osci-
lante gobernado por discos de leva.

Este disco de leva presenta convenientemen
te sectores individuales, cuyas limitaciones situadas en
la periferia exterior consisten en curvas de pendiente
congtante o creciente o decreciente continusmente con re-
lacién a un c¢irculo de radio minimo. AL mismo tiempo se

elige ventajosamente la disposicidén de tal modo que los
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radios de limitacidn de los sectores consecutivos en el
gsentido de giro del disco de leva aumenten, al crecer el
éngulo central, & partir del radio minimo r, por lo pron-
t0 en lg medida h y seguidamente en la medida h + X, para
volver a disminuir hasta el radio ».

El sumento de los radios tiene lugar conve
nientemente de maners lineal. Las transiciones entre las
curvaturas distintas estén redondeadas; también pueden re
¢ibir la forma de clotoides.

Finalmente pueden los discos de leva esbar
digpuestos en forma recambiable.

La ventaja del empleo de discos de leva
realizados de este modo para el mando de una mAquina sol-
dadora de rejillas estriba, sobre todo, en su estructura
sencilla y su funcionamiento seguro y exacto.

Otras caracteristicas y ventajas del inven
to se desprenden de la descripecidn siguiente de los ejem-
plos de realizacidén representados en los dibujos, mostran
do:

La fig. 1, wa seccidén transversal parcial
a través de wna méquina soldadora de rejillas;

la fig. 2, parte de una visba desde arriba,
en la direccién A, sobre la parte superior de la méquina
soldadora conforme & la fig. 13

la fig. 3, uwna vista de frente de una forma
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de realizacién de un disco de leva;

la fig., 4, una viste de frente de otra
forma de realizacién de un disco de leva;

la fig. 5, una seccifén tremsversal par-
cial de la barra de soldar inferior de la méquina solda-

dora de rejillas conforme a la fig. 1;
la fig. 6, parte de una vista de frente de

la barra de soldar inferior de la maquina de soldar reji-

1las conforme a la fig. 5; ,
la fig. 7, wna seccibén transversal parcial

de la barrs de soldar superior en otrs forma de realiza-
cién;,'

la fig. 8, un detalle de una vista de fren
te de la barra de soldar superior de la forma de realiza-
cibén conforme & la fig. 7, ¥ '

la fig. 9; esquemfticamente, el curso de la
presién en un proceso de soldadura.

En la fig., 1 ha sido representada una sec-
cién transyersal a través de una miquina de soldar reji-
11s8. En ella estén montadas las paredes 7 y 8 de la mé-
quina sobre una placa de base 9. En honor a una mayor clg
ridad se ha suprimido parte de la pared delsmtera 7 de la
méquina. Ias partes de la miquina mostradas en la fig. 1
y.situadas en lg zona de las paredes de la mAquina, estén

previgtas cada wa de ellas a ambos lados de la miquina
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soldadora.

Entre las dos paredes 7 y 8 de la méquina
estd dispuesto en un soporte 11 un balancin de traccidn
10 sitvado aproximadsmente horizontal. Sobre el balancin
de traccibém 10, y por medio de wn perno 13, se halla fi-
Jado un rodillo de presibdn 12 con el radio r!, cuya peri-
feria rueda sobre la periferia del disco de leva 14 fija-
do encims de 81l y sobre el &rbol de accionamiento 15 a
las paredes 7 y 8 de la maquina. En el extremo delanbero
del balencin de traccibén 10 estd articulada, en un sopor-
te 16, una barra vertical de traccidn 23, que trasmite el
movimiento trasmitido por el disco de leva 14, a través
del rodillo de presién 12, al balancin de traceidn, a las
partes superiores de la maquina en calidad de movimiento
ascendente y descendente.

Las dos paredes 7 y 8 situadas a ambos la-
dos de la miquina soldadora estén unidas entre si por la
barra de soldar inferior 4, que descansa sobre uma viga
de apoyo 6., Dentro de la barra de soldar inferior 4, y
a la distmmcia de las varillas longitudinales a soldar,
estén previstos un cierto nimero de porta-electrodos infe
riores 47, con sus correspondientes electrodos inferior
3, Cada uno de estos porta-electrodos 47 esta suspendido
elasticamente por un muelle compresor 5. Estas suspensibn

eléstica puede originarse también mediante la disposicién
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de émbolos de accién hidraulica o neumética.

En la barra de solder inferior 4 se encuen
tra asimismo un brazo de apoyo 17 con un apoyo 18 abomba-
do ligersmente hacia arriba, destinado a recibir el cas-
quillo inferior de guia 19 de un muelle compresor 21, El
mielle compresor 21, que con su extremo superior hsce pre
sién contra un casquillo de guia superior 20 y puede ser
tensado contra un soporte tensor de muelle 22, biene la
migidn de oprimir gl balancin de traccién 10 hacia arriba
para provocar en todo momento una conduccién irreprocha-
ble del rodillo de presién 12 sobre la periferia del dis-
co de leva 14 y recuperar la barra de traccién 25 una vesz
terminado el proceso de soldadura, con lo que la barra de
soldar 1 es devuelta a su posicidén de partida.

En la zona superior de la méquing soldadora
estd dispuesta la barra de solder superior 1 que, asimis-
mo g la distencia de las varillas a soldar, presenta dis-
puestos porba-electrodos 48 con sus electrodos 2 corres-
pondientes, Ia barra de soldar 1 estd unida por su parte
inferior con los costados 27 y 28 del balancin con ayuda
de una sujecién 30, medisnte pernos sustenbadores 31, sos
tenidos articuladsmente en un soporte 32. Ia parte supe-
rior de la barrs de soldar 1 estd sujeta en otro soporte
34 de un caballete de apoyc 441 medisnte un perno de arti-
culacién 43, a través de un soporte 35 y de una brida 33.

-9 -
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El caballete de apoyo 41 reposa con una pleca de base 42
sobre las paredes inferiores 7 y 8 de la maquina., El ca-
ballete de apoyo 41 ha sido representado en su zons supe~
rior tnicemente medisnte lineas de trazos y puntos, en
honor de wna mayor claridad. Ademds se ha dibujado tam-
bién interrumpido parcialmente el costado 28 del balancin,
por la misma razdn.

Log cosbados 27 y 28 del balancin<estén £i
jados en un soporte 29 existente en las paredes inferio-
res 7 y 8 de la miquina. En el lado exterior del costado
27 esté dispuesto un volante %6 con una palanca de fija-
cidn 46, medisnte el cual se puede accionar una rueda de
cadena 39 superior a través de una rueda de cadena 37 y
de una cadena 38, lMedianbte el accionamiento de la rueda
de cadena %9 superior es puesto en accidn, a través de wn
tornillo sin fin 26 ¥y de una rueda helicoidal 25, un meca
nismo regulador 24 para variar la longitud de la harra de
traceibén 23. El asccionamiento del mecanismo regulador es
preciso cuando hey que veriar la separacién entre los dos
electrodos 2 y 3, lo que es el caso, por ejemplo, cuando
se sueldsn diémetros varisntes de varillas. Para ello se
accionen, a través de un &rbol pasente 49, situado en el
eje de la rueda dentada 39, al mismo tiempo las barras de
traccién situades a ambos lados de la mAquina soldadora.

El mecsnismo regulador 24 estéd provisto de

- 10 -
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un soporte médvil 40, que reposa sobre los costados 27 ¥
28 del balancin. El muelle 21 situado en la zona de la bg
rra de traccién 23 y dotado de una tensibn inicial, se
apoya por su regién superior contras un casquillo de guia
20, que estd sostenido en su pogicién por un soporte ten-
sor de muelle 22.

El movimiento vertical de la barra de sol-
dar superior 1 por encima del rodillo de presidén 12 y de
la barra de traccidn 2% es gobernado, tal como ya ha sido
mencionado, por la configuracién especial del disco de le
va 14. EL disco de leva 14 representado en la fig. 3 estéd
subdividido, a partir del centro M, en cuatro sectores,
cuyos radios limitadores forman en la periferia exterior
cuatro secciones I, II, III y IV de curvatura distinta.
En la zona de la seccidn I, la periferia exterior del dis
co de leva se corresponde con un circulo en torno del cen
tro M y con un radio r. En el punto B hace la curvatburs
constante de la seccidén I transicién en una zona II, en
la que la curvaburs estd determinada por el hecho de que
el radio del disco de leva aumenta en la zona II, limita-
da. por los puntos By C, en la magnitud "h"., El radio de
limitacidén del disco de leva tiene por congiguiente el
valor R = r + h en el punto C. En la zona IIT limitada
por los puntos C y E, vuelve a variar la curvatura, cre-

ciendo el radio R en una magnitud "x". A partir del pumto
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E vuelve a disminuir la distencia con respecto al centro
M, haste que el final de la zona IV vuelve a DPoseer el vg
lor "r" en el punto F.

El funcionamiento del dispositivo de acuer
do con el invento puede describirse en particular de la
menersa siguiente:

Por lo pronto se dota al muelle compreéor
5, dispuesto en la barra de soldar inferior 4, de una bten
sién inicial por medio de un tormillo regulador 57. Se-
puidemente, y conforme al grueso total de las varillas
44 y 45 g soldar emtre si, hay que ajustar la separacién
entre el electrodo superior 2 y el electrodo inferior 3.
Ello se realiza accionando el volante 36 a través de la
rueda de cadena 37, le cadena 38 y la rueda de cadena 39.
Sobre el mismo eje que la rueda de cadena 39 asienta el
tornillo sin fin 26, que acciona la rueda helicoidal 25.
Lo rueda helicoidal 25 esté unida con el soporte 40 del
mecenismo de regulacidn, que estd soportado de manera ar-
ticulada en los costades 27 y 28 del balancin, sirviendo
gula superior para la berra de tracciém 23, En un accio-
namiento de la rueds helicoidal 25, la barra de traccién
23 es conducida hacia arriba o hacie abajo, en contra de
la fuerza del muelle recuperador 21. Una pequefia incline-
cién lateral de la barra de traceién 23 puede ser absorbi

da por el ligero sbombamiento del sopoxrte 18. Una vez
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ajustada la separacién correcta entre los electrodos 2 y
3, se fija el volante 36 mediante una palanca 46.

Después de alimentadas las varillas longi-
tudingles 45 y la primera varilla transversal 44, se pone
en marcha el disco de leva 14 a través del érbél de accio
namiento 15. Mientras el disco de leva 14 rueda en la zo-
na de la seeccidén I a lo largo del rodillo de presién 12
en el sentido de las manecillas del reloj, no varia el To
dillo de presidn 12 su posicidn y, por consiguiente, tam-
poco el balancin de traccién 10. En cuanto el punto B de
la periferia del disco de leva ha sobrepasado el punto de
contacto A con el rodillo de presidn 12, es ejercida en
el curso ulterior del giro, como consecuencia del agranda
nmiento del radio del disco de leva en la zona II, una pre
sibn sobre el rodillo 12, presidén que origina el que el
balancin de traceidn 10, spoyado en el soporte 11 del mar
co de la mAquina, conduzca a la barra de traccién 23 ha-
cia abajo por su extremo delantero., Como la barra de trac
cién 23 estd unida a través del soporte del mecenismo de
regulacibn con los costados 27 y 28 del balancin, son oon
ducidos también éstos hacia abajo por el giro en el sopor
te 29 ¥, con ello, la barra de soldar 1, sostenida en los
costados 27 y 28 del balencin., La barra de soldar 1, tal
como ya ha gido mencionado, estéd sostenida por su extremo

inferior en los costados 27 y 28 del balancin y, por su
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extremo superior, mediante la brids de articulacibn 33,
en el caballete de apoyo 41, de tal modo que permanece en
posicidn vertical durante su movimiento ascendente y des-
cendente.

5 Mientras la zona II del disco de leva 14
rueda a lo largo de la periferia exterior del rodillo de
presién 12, la barra de soldar 1, con los electrodos 2,
se mueve de manera relativemente rapida hacia las vari-
llas 44 y 45 que han de soldarse. Cuzndo el punto B! ha

10 alcanzado aproximadsmente el pwibo de contacto A con el
rodillo de presibn 12, hace el electrodo superior 2 con-
tacto con la varilla transversal 44. Al proseguir el mo-
viniento de giro del disco de leva 14, se establece la pre
slén de spriete de las varillas a soldar, en contra de la

15 acoibén del muelle compresor 5. Ia soldadura en si da co-
mienzo cuando el punto C ha alcanzado el punto de conbac-
to A. Debido @ la variacién de la curvabura de la perife-
rié exterior del disco de leva en el sentido de seguir
haciéndose mayor el radio en la zona IITI, resulta que la

20 barra de soldar superior 1, junto con los electrodos, es
movida durente el proceso de soldadura hacia abajo en un
recorrido que se corresponde sproximsdamente cdn la pro-
fundidad de la penetraciém, Este novimiento conbinua to-
davia, cusndo el punto D ha alcanzado el punto de contac-

25 to Ay el proceso de soldadura propismente dicho ha quedsa
4.7.72.
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do finalizado., El movimiento hacia abajo de los electro-
dos 2, que continta todavia, origins durante el enfria-
niento del punto de soldadura una subida de la presibm
hasta que, al alcanzarse el punto E, se invierte la direc
5 cidn del movimiento, moviéndose la barra de soldar supe-
rior 41 hacia arriba hasta que, al final de la seccién IV,
ha alcanzado de nuevo su posicién de punto muerto supe-
rior en el punto F.
Para asegurar una alimentacidn irreprocha-
10 ble de las varillas longitudinales 45 también en los movi
mientos verticales de las barraé en la gona de soldadura
contra el muelle compresor 5, movimientos que, si bien son
pequeilos, se repiten en cambio en cada proceso de soldadu
ra, se halla el tubo de alimentacidn 50 soportado en la
15 zona del embudo en una articulacidn 51, de tal modo que
puede participar en el movimiento ascendente y descendente.
En la zona de la maquina soldadora, el tubo de alimenta-
cibn esta aspoyado sobre un soporte 52 dotado de un muelle,
que es cargado de tal modo con presidn, que el tubo 50 es
20 mgntenido en una posicidn horizontal. Después de efectua-
da la soldadura, cuando el porta-electrodos inferior es
empujado nuevamente hacia arriba, vuelve también el mue-
lle del soporte 52 a oprimir al tubo 50, haciéndolo vol-
ver a su posicidn horigzontal.
25 ’ Tembién en el dispositivo conforme al in-
4.7.72.
-15 -
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vento es posible soldar en dos o més periodos consecutivos.
Esto tiene la ventaja de que, sobre todo al existir mu-~
chos puntos de soldedurs a lo largo del ancho del mallazo,
la potencia de conexidn de la méquina puede elegirse me-
nor, ya que, por ejemplo, siempre se suelda & la vez fnica
mente une parte de todos los punbtos de soldadura. En este
caso la primers de dos soldaduras tiene lugar en la zona
III comprendida entre los puntos C y D', y la segunda, a
presién inicial més elevada, en la zona comprendida entre
los puntos D' y D", Tembién en este caso la presidén durap
te el enfrismiento de los puntos soldados en el primer pe
riodo desde D' hasta E, y durente el enfriamiento de los
puntos soldados en el segundo periodo desde D" hasta E,

se hace mayor hasta que en el punto E se inicia la inver-
sibén del movimiento.

Fn contra a la forma de realizacidn confor
me & la fig. 1, en la que la barra de soldar superior es
sustencialmente rigida y hace presién contra un muelle
compresor 5 dispuesto en la barra de soldar inferior 4,
es posible también hacer rigido el apoyo inferior, o sea
la barras de soldar inferior, y monbar un muelle compresor
en la barra de soldar superior 7. Tal forma de realilza-
cién ha sido representads en las figs. 7 y 8. El tensado
del muelle compresor 55 tiene lugar aqui mediante una pa-

lenca 53, que estéd unide con una brida 56 que se desliza
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a lo largo de la barra de soldar y estd provista de aguje

r0s, para hacer pasar a través de ellos en cada caso una

espiga 54. La espiga 54 encastra en los correspondientes

agujeros de la barra de soldar 1, con lo que se fija la
5 tensibén del muelle 55.

En la fig. 4 ha sido representada finalmen
te todavia otra forma de realizacién para un disco de le-
va, en el que la elevacidén de la presién de soldadura da
comienzo ya en el punto "a". la zona I de la fig. 3, en

10 la que la curvatura se corresponde con el radio "r", se
ha redueido aqui 2l punto A, Por lo demés y, sobre todo,
en ouanto a la subida de la presién, las zonas V, VI,
VII se corresponden con las zonas II, III y IV de la fig.
3. _

15 La presente solicitud que corresponde a la
presentads en la Repiblica Federal Alemsna, el 15 de Ene-
ro de 1969, bajo el Ne P 19 01 777.7, se acoge a los bene
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

REIVINDICACIONES

20 Los puntos de invencién propis y nueva que
4,7,72.
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se presentan para que sean objeto de esbta solicitud de
Patente de Invencidén en Espaiia, por VEINTE afios, son los
giguientes:

1.) Una méguina soldadora para construir
rejillas soldedas de varillas de acero, en la que, a
efectos de cargarse los electrodos con presibén, se ha
previsto un accionamiento de balencin gobernado por dis-
cos de leva, caracterizada porque el disco de leva pre-
genta sectores individuales, cuyas limitaciones situadas
en la periferia exterior estén constituidas por curvas
de inclinaciém constante, o bien creciente y decreciente
continuamente, con relacién a un circulo con el radio mi
nimo., _
' 2.) Una mAquina soldadora de rejillas de
acuerdo con la relvindicacibn 1, caracterizada porque
los radios de limitacién de los sectores consecutivos en
la direccién de giro del disco de leva aumentan, al ir
creciendo el éngulo central, a partir del radio minimo
"pit, primeramente en una medida "h" y a conbinuacién en
uns medida "h + x", y vuelven a disminuir hasta el radio
"pH,

%.) Una maquina soldadora de rejillas de
acuerdo con la reivindicacidn 2, caracterizada porque la
variacién de los radios tiene luger en forma lineal.

4,) Una mAquina soldadora de rejillas de

- 18 -
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acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 - 3,
caracterizada porque el luger de transicién entre curvatu
ras distintas contignas esté redondeado.

5,) Una mAquina soldedora de rejillas de
acuerdo con la reivindicacién #, caracterizada porque el
lugar de trensicién tiene forma de clotoides.

6.) Una miquina soldadora de rejillas de
acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 - 5,
caracterizada porque el disco de leva es intercambiable.

7.) Una méquina soldadora de rejillas de
acuerdo con wna cualquiera de las reilvindicaclones 2 - 6,
caracterizada porque el disco de leva tiene forma de ani-
1lo, estsndo el anillo unido de manera soltable con el
4rbol de accionamiento.

8.) Una mAquina soldadora para consbruir
rejillas soldadas de varillas de acero.

Tel y como se ha descrito en la Memoria
que sntecede, representado en los dibujos que se acompa-
flan ¥ para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consts de diecinueve hojas
escritas & méquina por una sola cara.

-8 JUL, 1972
Madrid,
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