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CANPO DEL INVENTO

El invento pertencce a procedimientos y
aparatos para febricar matrices de alambres solda-
dos rectilineas, tridimensionales. Mds particular-
menﬁe, se refiere a procedimientos y a aparatos pa-
ra fabricar las matrices de alambres soldados que
constituyen un componente importante de los paneles
de construccion modulares prefabricados descritos
en la patente norteamericana n? 3.305.9381, por ejem~

plo.

ARTECKEDENTES DEL INVENTO

Revisidn de la técnica anterior: la patente

norteamericana n® 3.305.991 describe un panel de
construceidn espumnado modular, reforzado, y la pa-
tente norteamericana n? 3.555.131 describe ciertos
procedimientos e instalscidn para fabricar teles pa-
neles. El panel es un cuerpc compucsto de una matriz
de alambres soldados, tridimensional y de un nucleo
aislante definido dentro de lag matriz y unido a miem-
bros de riostra que atraviesan el interior de la ma-
triz. El uso de tales paneles ha sido aprobado por
la International Conference of Building Officials,

de Pasadena, Californis, trabajo n 2.440, comb pane-

les estructurales y no estruecturales de techo g de pa-
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red para construccion comercial y residencial. Estos
paneles se caracterizan por su ligereza, por las pro-
piedades de aislamiento térmico, a la humedad y acus-
tico, por su capacidad de adaptacién a procedimientos
de ereccidn eficaces, su compatibilidad con técnicas
de construccidn usueles y su resistencia. la resisten-
cia de estos paneles se obtiene, en parte, por la in-
tima relacion de union proporcionada entre el nicleo «
de los paneles y los miembros de riostra de la matriz
de alambres.

Con el fin de que estos paneles de construc-
cion puedan encontrar una aceptacion comercisl mas am—
plia, deben proporcionar una alternativa economica con

respecto a los materiales usuales. Asi, estos paneles
deben poderse fabricar a bajo costo, de prefereucia
mediante el uso de una instalacidn automdtica o semi-
-automatica. Para obtener el certificado de cumplimien-
to de diversos cddigos de construceidn aplicables, es
necesario que estos paneles sean uniformes en cuanto
a sus caracteristices estructurales y a sus aspectos
dimensionales; se desea una uniformidad dimensional de
panel a panel para esegurar una flexibilidad dptima en
el uso de los paneles.

Como estos paneles se proporcionan en tema~

fios bastante grandes, son dificiles y costosos de
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trensportar en grandes cantidades a distancias con-
siderables. Por tanto, es deseable que los paneles

se fabriquen en lugares proximos a sus areas de uti-
lizacion final. las areas geograficas en las que los
presentes paneles encuentren una utilidad particular
se encuentran a menudo alejadas de los centros esta-
blecidos de fabricacidn, y tales areas estdn frecuen-
temente mal servidas por lineas de transportes capa-
ces de transportar grandes cantidades de tales pane-
les de construccidn sobre una base regular o e condmi-
ce. Es deseable, por tanto, que la instalacion para
la fabricacion de matrices normalizadas esté disponi-
ble para ser enviada a un lugar de fabricacion de pa-
neles cercano sl area en que han de usarse éstos.
Como el lugar de fabricacidn de los paneles puede en-
contrarse en une zona servida por wmano de obra no es-
pecializada o semi-ecspecializada, la instalacidn pa~
ra la fabricacion de matrices debe ser esencialmente
automdtica y debe poderse ajustar para producir pane-
les de cualquier longitud y anchuras deseadas.

Para conseguir la uniformidad dimensional
deseada, puede ser deseable fabricar unidades secun-
darias de matriz dimensionalmente sensibles en un lu-
gar centralizado de fabricacién, y transportar las

unidades secundarias de matriz en forma compacta y



424070 ~

10

15

20

25

23.11.73

facilmente transportable hasta un lugar de fabrica-
cion alejado para montaje en forma de matriz completa
de manera preparatoria para la formecidn del nucleo
aislante apropiado dentro de la matriz. Cuando se
sigue este procedimiento, es deseable gque las unida-
des secundarias de matriz sean esencialmente idénti-
cas, de modo que la instalacion para la fabricacion
automética de las matrices pueda ser insensible a va-
riaciones entre las unidades secundarias de matriz a
ellas suministradas.

Los dispositivos y procedimientos existentes
para la fabricacidn de conjuntos de alambres soldados
estan dirigidos principslmente a estructuras de alam—
bres soldados, uniplanares, simples u otras y son to-
talﬁente inadecuados para proporcionar la matriz de
alambres soldados rectilineos, tridimensional, de geo-
metria compleja y con la disposicidn preferids para el
panel descrite en la patente norteamericana numero
3.305.991, por ejemplo; la geometria de la matriz des-
crita en esa patente es particularmente significativa
para las excepcionales propiedades estructurales del
panel. Resulta evidente, por tanto, que existe la nece-
gidad de un aparato automético, capaz de montar rapi-
da. y econdmicemente unidades secundarias de matriz de

caracter{sticas dimensionales uniformes y de que exigte
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también una necesidad de una instalacidn automatica
de naturaleza normalizada que funcione para producir
rapida y eficazmente matrices de alambres soldados

terminadas en cualesquiera dimensiones globales gque

puedan desearse.

RESUMEN DEL INVENTO

Este invento cumple las necesidades antes
descritasrproporcionando me joras en aparatos y proce-
dimientos para la fabricacion de matrices rectilineas
tridimensionales de alambres soldados que tienen miem-
bros de riostra que atraviesan el interior de la ma-
triz entre superficies principales opuestas de ésta
Ultime. EL presénte aparato es esencislmente automdti-
co, de construccidén robusta, y estd dispuesto de modo
que es relativawente insensible a un ajuste preciso
para producir matrices acabadas de uniformidad dimen-
sional deseada.

Hablando en términos generales, este invento
proporciona un aparato de soldadura mejorado para fa-~
bricar une matriz rectilinea tridimensional, de slam~
bres soldados, del tipo antes descrito. El aparato in-
cluye primeros y ségundos electrodos alineados coaxial-
mente que pueden moverse en vaivén acercendose y sepa-

randose a lo largo de su eje geométrico comin. El apa-
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rato incluye también un electrodo central que estd
montado para movimiento entre una posicion de solda-
dura, en la que el electrodo central intercepta el
eje geometrico comun del primero y del segundo elec~-
trodos para servir como yungue conductor para el pri-
mero y el segundo electrodos, y una posicién retraida,
en la que el electrodo central estd separado del eje
geométrico comun del primero y el segundo electrodos
para acomodar el movimiento de material a soldarse

. « ! ’ . 4 . ’
en posicion a traves del eje geometrico comun entre

el primero y el segundo slectrodos.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Las caracteristicas antes uencionadas y
otras de este invento se indican mds concretamente
en la siguiente descripcion de ciertas realizaciones
actualmente preferidas del invento, cuya descripcidn
se presenta con referencia a los dibujos adjuntos,
en loé que:

le figura 1 es ung vista en perspectiva
de parte de un panel producido mediante el uso de los
procedimientos y del aparaﬁo de este invento;

la figura 2 es un diagrama esquematico de
las operaciones basicas implicadas en la fabricacidn

del panel representado en la figura 1;
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la figura 3 es-una vista en alzado simpli-
ficada de la instalacidn de fabricacion para las
unidades de armezdn en viga de celosfa del panel
ilustrado en la figura 1;

le figura 4 es una vista en planta desde
arriba de una parte de la correa transportadora ilus-
trada en la instalacion de la figura 3;

la figura 5 es una vista en alzado lateral
de la parte de la correa transportadora representada
en la figura 43

le figura 6 es una vista en seccion trans-
versal tomada a lo largo de la linea 6-6 de la fi-
gura 4;

la figura 7 es una visia en alzado fragmen-
tario, parcialmente en seccidn transversal, de otra
parte de la instalacidn de fabricacidn representada
en la figura 3;

las figuras 8, 9 y 10 ilustran distintos
estados del aparato de percepcidon de acumulacidn de
tolerancias de la instalacidn de fabricacion repre-
gentada en la figura 3

la figura 11 es una vista ampliada tomada
a lo largo de las lineas 11-11 de la figura 5;

la figura 12 es una vista en seccion trans-

versal tomada a lo largo de las lineas 12-12 de las
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figuras 5 y 11;
la figura 13 es una vista en alzado simpli-
ficada de la estructura que define una trayectoria
conductore entre los electrodos de soldadura en cada
5 puesto de soldadura del aparato representado en la
figura 3;
la figure 14 es una vista en planta desde
arriba siwmplificadas, de una parte del aparato ilus-
trado en la figura 3, que representa una tira de sec—
10 ciones de aruazon adyacentes de la tira soportadas
sobre el transportador representado en la figura 3;
la figura 15 es una vista en planta desde
arriba, simplificiada, de un aparato de fabricacidn
de matrices de acuerdo con este invento;
15 . la figure 16 es una vista en alzado, en sec-
cion transversal agrandada, en un puesto de soldadura
dentro del aparato de fabricacion de matrices repre-

saentado en la figura 15;

la figura 17 es una vista en planta desde
20 arriba agrandada, de ciertos componeuntes del aparato
de fabricacion de matrices en puestos de soldadura
adyacentes dentro de tal aparato;
la figura 16 es una vista en alzago tomada
a lo largo de la linea 18 en la figura 17; y

25 la figura 19 es una vista similar a la de

23.11.73 -9 - )
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la figura 18, representando el aparato de la figura

18 en un estado diferente.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES ILUSIRADAS

Como se represents en la figura 1, los com~-
ponentes principales de un panel de construccion mo-
dular 10 prefabricado son una métriz 11, y un nucleo
aislante 12 dispuesto dentro de 12 wmotriz. La matriz
esta definida por una pluralidad de elementos de alam-
bre.en forma de varilla alargados, esbeltos. Conve-
nientemente, la matriz puede estar hecha de elementos
definidos por alambre que tienen un tamafio de desde
8 a 16 calibre AWGAinclusive ¥, de preferencia, los
elementos de la.matriz estan definidos por un alambre
de calibre 14. De preferencia, se utiliza el mismo
tamafio de glambre en toda la matriz 11, pero se encusn~
tra da.tre del a2leance de este invento el que los alam~
bres utilizedos para definir un grupe de elementos de
la matriz pueden ser de un tamafio distinto dentro del
margen preferido antes mencionado respecto de los
elementos que definen el resto o loc distintos grupos
de elementos dentro de la matriz.

La matriz incluye una pluralidad de elemen~
tos longitudinales 13 superiores, paralelos y eSpacia-~

dos, que se denominan convenieniemente zapatas de arma-
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zon suneriores. Una pluralidad correspondiente de
elementos longitudinales inferiores 14, espaciados,
definen zapatas de armazon inferiores. Las zapatas de
armazén superiores 13 estan interconectadas por una
pluralidad de umiembros troncversales paralelos 15,
espaciados, y las zapatas de armazdn ;nferiores estan
interconectadas por una pluralidad correspondiente
de miembros transversales 16. En la matriz acabada,
las zapatas de armazon superiores y sus miewmbros trans-
versales correspondientes definen una superficie prin-
cipal superior de la matriz ll. De manera similar, las
zapatas de armazdn inferiores y sus niembros transver-—
sales definen una superficie principal inferior de la
matriz. De preferencia, las superficies principales su-
perior e inferior de la matriz son paralelas entre si
y son planas. Las superficies principales de la matriz
estan interconectadas por ung pluralidad de miembros
de riostra de armazon 17 que atraviesan el interior de
la matriz entre pares correspondientes de zapatas de
armazon superiores e inferiores 13 y 14 y por miewbros
16 de cierre en extremos opuestos de la wairiz, enbre
pares correspondientes de las zapatas de armazon supe-
riores e inferiores. .

Como se representa en la figura 1 esta pre-

visto un eleménto longitudinal 13 para cada elemento

.
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longitudinal 14. Cada combinacidn de un par de ele-
mentos longitudinales superior e inferior 13 y 14

y de miembros de cierre y de riostra 17 y 18 inter-
conectados entre ellos, definen una seccion de ar-
mazon 19. Bn la matriz 11, varias secciones de arma-
zon estan espaciadas y paralelas entre si a través
de la anchura de la matriz y eétén interconectadas
por miembros transversales 15 y 16 en‘las superficies
principales superior e inferior del panel. La altura
de cada seccidn de armazon, es decir, la separacidn
entre pares alineados de zapatas de armazdn superior
e inferior 13 y 14, define el espesor de la matriz
completa. La matriz tiene extremos opuestos y super-
ficies lateralés dispuestos perpendicularmente entre
si y a las superficies principales de la matriz.

Qomo se representa en la figura 1, los ele-
mentos transversales 15 y 16 de las superficies prin-
cipales superior e inferior de la matriz, estan dis-
puestos perpendicularmente a los elementos longitudi-
nales adyacentes 13 y 14 en las superficies principa-

les correspondientes de la matriz. Los elementos de

interconexion 18 en extremos opuestos de cada sec—
cién de armazdén 19 son perpendiculares g los elemen-—
tos transversales y longitudinales de las superficies

principales opuestas de la wmatriz.
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Los miembros de riostra interconectados
entre las zapatas de armazdon superior e inferior en
cada seccidn de armazdn estan dispuestos en lugares
espaciados a lo largo de la seccion de armazdn., Los
miembros de riostra estan dispuestos formendo un dn—
gulo de unos 452 con relacion a las zapatas de arma-~
zon, y miembros de riostra alternados de los mencio-
nados, que avanzan a 1o largo de cada seccion de ar-
mazén, estan dispuestos uno frente a otro. Bs decir,
los miambros de riostra 17 en cada seccidn de armazon
estan dispuestos en relamcion convergente y divergen~
te alternados entre sf y a Lo largo de la seccidn de
armazon de tal modo gue un miembro de riostra puede
inclinarse en un gngulo de unos 45¢ desde la izquier-
de hacia la derecha, avanzando hacia arriba desde la
zapate de armazdn inferior 14 hasta la zapata de arme-
zon superior 13, y el siguiente miembro de riostra
a lo largo de la seccidn de armazon hacia la derecha
puede ‘inclinarse de izquierda a derecha avanzando ha-
cia abajo desde la zapata de armezon superior hasta
la zapate de armazon inferior, y asi sucesivamente en
toda la longitud de la seccion de armazon. En cual-
quier posicion dada a lo lérgo de toda la watriz, se
prefiere que los miembros de riostra de diversas sec-

ciones de armazon estén dispuestos paralelos entre

- 13 -
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s{, aunque no es esencisl que esta relacidn esté pre-
gente en la metriz acabada.
En una metriz preferida actualmente, los
elementos 13, 14, 15 y 16 estén espaciedos entre si
5 en 5 cm. entre centros dentro de sus grupos reSpecfi-
ves. Asimiswo, se prefiere que las zapatas de armazén
inferior 13 y 14 estén separadés en 5 cm. entre cen-
tros., lsi, la matriz 11 este organizada segin un md-
dulo cubico de 5 cm. y, convenientemente, se fabrica
10 en anchuras de 1,2 m. y en longitudes de 2,4 a 4,2 u,
variando la longitud del panel dentro de este margen
en incrementos de 5 cm. Se apreciars, sin embargo,
que pueden usarse segun se desee distintas separacio~
nes de los eleméntos de la matriz 11, y que la matriz
15 puede fabricarse de distintas anchuras o longitudes
nominales, todo sin apartarse del alcance de este in-
- vento.
El nucleo aislante 12 del panel 10 estd de-
finido, de preferencia, por una masa unitaris de ma-~
20 terial espumado.sintético unicelular, tal como espu-
ma de poliuretano. El nucleo esta dispuesto, de prefe-

rencia, totalmentd dentro de la matriz para extenderse

de lado o lado y de extremo a extremo de la misma en
relacidén espaciada con las superficies mayores opuestas

25 de la matriz. El material térmicamente aislante que de-

23011073 . - 14_ —
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fine el nucleo 12 esta unido dentro de la mairiz a
los miembros de riostra que atraviesan el interior
de la misma para dar, por tanto, un soporte lateral
s los miembros de riostra y para incrementar la re-
sistencia de los mismos cuando se les considera como
columnas. Cuando el nucleo aislante estd definido por
espuma de poliuretano o material similar, la union del
nucleo a los miembros de riostra 17 se asegura espu-
mendo el material del nucleo in situ dentro de la ma-~
triz y dejando que el material espumado se una a los
miembros de riostra cuando el material espumado sinté-
tico cura hasta un estado rigido o semi-rigido. Sin
embargo, si se desea, el nicleo 12 puede estar defini-
do por una pluralidad de tiras de material unicelular
preéiamente espumado, tal como espuma de polistireno,
insertadas en posiciones deseadas dentro de la matriz
y aseguradas a los miembros de riostra por un agente
de union adecuado tal como un agente de unidn a base

de létex 0 una cape de espuma de poliuretano espumada

in situ dentro de la matriz sobre los elementos aislan-

tes insertados y curade hasta una condicion dura den-
tro de la matriz para situar de manera segura los ele-
mentos aislantes insertados dentro de la matriz. Ia pa-
tente norteamericana anterior n? 3.555.131 describe pro-

cedimientos e instalaciones que pueden utilizarse para

-15 ~ )
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proporcionar el nucleo aislante de poliuretano prefe-

rido, espumado in situ del panel 10.

La figura 2 ilustra el proceso de fabrica-
cion global del panel 10. Este proceso puede reali-
zarse en un unico lugar, o puede subdividirse para
realizarse en diversos lugares en los que el producto
obtenido por una operacion es tratado en operaciones
sucesivas en un lugar distinto, segun se desee. Asi,
el proceso de fabricacidén pretendido por este inven-
to supone la fabricacidn de secciones de armazdn 19 en
un puesto de fabricacidon de armazones 20, en el que
las secciones de armazdn se fabricaﬁ como una tira con-
tinua 21 (véase figurs 14, por ejemplo) de secciones
de armezon conectadas en serie. La tira de secciones
de armazon puede pasar bien directamente desde el pues-
to 20 de fabricacidn de armazones a un puesto 22 de
fabricacidn de matrices en el mismo lugar en que esta
situado el puesto de fabricacidn de armazones, 0 bien
la tira puede ser hecha pasar desde el puesto de fabri-
cacidn de armazones a un puesto de emrollado 23. Desde
el puesto de enrollado las bobinas de secciones de ar-
mazon pueden transportarse hasta un lugar de almacena-
miento 24 bien en el lugar del puesto de fabricacion
de armazones o bien en el lugar del puesto de fabrica-

cidn de matrices 22. Desde el lugar de almacenamiento
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24, las bobinas de secciones de arwazon son hechas
pasar a un puesto de desenrollamiento 25 asociado
con el puesto 22 de fabricacion de matrices. Asimis-
mo, en el pucsto de fabricacion de matrices, ests

5 prevista una cierta cantidad de material en bruto pa-
re. elementos transversales 15 y 16 de la matriz 1l
en un puesto 26 de suministro de material para situar-
1o transversalmente desde el cual el material para los
elementos transversales de la matriz es hecho pasar
10 hasta el puesto de desenrollamiento 27 y, de alli,
al puesto de febricacidn de matrices. Desde el puesto
de fabricacidn de matrices, la matriz terminada puede
ser hecha pasar directamente & un puesto de formacion
de micleos 28 en el miswo lugar gue el puesto de fa-
15 bricacion de matrices. Por otra parte, la matriz aca-—
bada puede conservarse en un lugar de almacenamiento
29 asociado bien con el puesto de fabricacion de ma~
trices o bien con el puesto de formacion de nucleos,
segun se desee, y desde el cual se retiran las matri-
20 ces agcebadas cuando se desee.
En el puesto 20 de fabricacion de armazones,
como se muestra en la figura 3, estan dispuestas un
par de bobinas 30, de las cuazles s0lo se muecstra una,

de alambre en bruto 31 para las zapatas de armazon

25 13 y 14 con el fin de suministrar alambre en bruto para

23.11.73 - 17 -
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: G men #nmn
las zapatas de armezon a un puesto de desenrollado
¥ enderezamiento 32 desde el que se suministran tro-
z0s paralelos de alambre enderezado para zapatas de
armazon a la parte superior de una correa transporta-
dora 33 dispuesta entre una polea de accionamiento
34 y una polea 35 loca. De preferencia, la polea loca
esta dispuesta junto al puesto 32 de enderezamiento
de alambres mientras que la polesa-de accionamiento 34
dsta dispuesta junto a un suesto 23 de earollamiento
de las secciones de armazoén. Ia polea de 2ccicnamien~
to 34 es impulsada por un motor 36 adecuado, de modo
que la parte sunerior del buole de‘la correa transpor-
tadora entre las poleas 34 y 35 es accionada hacia el
puesto de enrollamiento 23. Cuando un punto dado de
la correa transportadora 33 se rmueve dasde la polea
loca 35 hacia la polea de accionamiento 34, pasa, en
secuencia, los siguientes componentes del puesto 20 de
fabricacion de armazones: un puesto de entrega 37 pa-
re distribuir miembros 18 de cierre previamente cor-
tados a la correa, un pucsto de entrega 38 para dis-
tribuir miembros de riostra 17 previamente cortados
a la correa (el puesto de entrega 38 estd previsto pa-
ra entregar los miembros de riostra 17 que estan in-
clinados en una direccion con relacidn a las secciohes

de armezon 13 y 14), un puesto de entrega 39 para en~

- 18 -
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tregar miembros de riostra previamente cortados co-
rresponiientes a los miembros de riostra de la seg-~
cidn de armazén que estan inclinados en direccion
opuesta a las zapatas de armazon respecto a los miem~
bros de riostra entregados en el puesto 38, un pussio
40 de ajuste de la longltud de la correa dispuesto

en una base 41, a traves de un puesto 42 de soldadu~
ra de los miembros de clerre constituido por un con~
junto de soldadura 43 situado sobre la correa 33 y

un conjunto de respaldo 44 situado bajo la correa,
sobre la base 41, & través de un primer puesto 45 de
soldadure de los miembros de riostra, constituido por
un conjunto de soldadura 46 situado sobre la correa

y un conjunto de respaldo 47 situado bajo la correa,
sobre la base 41, y luego a través de un segundo pues—
to 48 de soldadura de'los miembros de riostra consti-
tuido por un conjunto de soldadura 4S y un conjunto
de respaldo 50 similares a los elementos correspon-
dientes del primer puesto 45 de soldadura de los miem~-
bros de riostra. Cuando la correa sale del segundo
puesto de soldadura 46 de los miembros de riostra, la
tira 21 de secciones de armazon esta completa. La ti-
ra 21 es hecha pasar desde la correa 33 a un puesto

de enrollamiento 23 mds alld de un puesto 51 de explo-

racidn de acumulacion de tolerancias que esta conecta-

-19 -
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do operativamente (segin se representa por linea
interrumpida 52 en la fiéura 3) al puesto 40 de
ajuste de le longitud de la correa.

‘Las figuras 4, 5, 6 y 7 representan una co-
rrea transportadora 33 que es del tipo de cadena.
Especificamente, la correa transportadora 33 recuerda
una, cadena de bicicleta usual gue tiene une plurali-
dad de pasadores de eje regularmente espaciados,
que incluyen 2os conjuntos 53 de pasador de eje ex-
tremos y una pluralidad de pasadores de eje 54 inter-
medios dispuestos en lugares regularmente espaciados
a lo largo de la correa. Los conjuntos de pasador de
eje extremos estdn dispuestos en extremos opuestos
55 de la oofrea. Los pasadores de eje adyacentes a
lo largo de l% correa estan interconectados por un
par de miembros de eslabdn, estando constituidos los
miembros de eslabon por miembros de eslabon exteriores
56 y wiembros de eslabon interiores 57. En el caso de
cade pasador de eje intermedio 54, el pasador de eje
estd soportado a rotacidn aproximadamente en su punto
medioc por un casquillo espaciador 56 y por los extre-
mos gdyacentes de cada uno de un par de miembros de
eslabdn exteriores 56 y un par de miewmbros de eslabdn
exteriores 57. El pasador de eje sobresale hacia fue-

ra a ambos lados de los miembros de eslabdn exteriores
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56, en donde monta un casquillo de apoyo 58. Prefe-
riblemente, la polea de accionamiento 34 y la polea
loca 35 estan definidas como un par de ruedas denta—
das de cadena circunferencialmente dentadas (véase
figura 7) espaciadas coaxialmente entre si en una dis-
tancia correspondiente a la separacion de los casqui-
llos de apdyo 59 a lo largo de cada pasador de eje
intermedio 54. Las ruedas dentadas de cadena de cada
una de las poleas 34 y 35 engranan en los casquillos
de apoyo 59. Pares adyacentes alternados de pasadores
de eje de la correa transportadora 33 estan interco-
nectados por los miembros de eslabon exteriores 56

¥y los restantes pared.adyacentes de pasadores de eje
estan interconectados por los miembros de eslabon in-
teriores 57. Todos los miembros de eslabdn pueden

ser hecho girer en torno a los pasadores de eje con
los que estan acoplados. Los pasadores de eje inter-
medios 54 se extienden continuemente a través de la
anchura de la correa 33 (como se muestra mejor en la
figura 4, los conjuntos de pasador de eje extremos

53 estan previstos como un par de pasadores de mufidn
gue se extienden coaxialmente en direcciones opuestas
desde un blogue central 60. Cada blogue 60 tiene un
orificio 61 roscado interiormente formado a través

de su perpendicular al eje geométrico comin 62 de los
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pasadores de mufion; cada pasador de eje intermedio 54
tiene un eje geométrico 63. Cada orificio 61 define
roscas interiores que tienen sentidos opuestos a las
roscas del orificio formado en el blogue 60 en el otro
extremo de la correa 33, y estas roscas cooperan con
las roscas exteriores de sentido opuesto 62 formadas

en los extremos opuestos de un husillo 63 acoplado en-
tre blogues 60 para interconectar los extremos opues-—
tos 55 de la correa 33 con el fin de formar un bucle

de correa continuo. El husillo 63 define también una
rueda dentada de pifidn 64 (véase figure 5) entre ros-
cas 62 para cooperar con un tornillo sinfin 65 montado
a rotacidn en un blogue de soporte 66 que soporta tam—
bi€n a rotacion el husillo 63 a ambos lados de la rueda
dentada 64. El tornillo sinfin 65 esta montado en un
arbol 67 que se extiende a través del bloque de sopor-
te 66. Un extremo del arbol 67 estd montado a rotacion
dentro de un orificio 638 formado en un eslabon 69 de
posicionamiento. Una rueda operativa 70, que define una
pluralidad de dientes rectos radiales 71, esta fijada
al extremo opuesto del tornillo sinfin 67, como se
muestra mejor en la figura 6. El eslabon de posiciona-
miento 69 estd previsto entre los conjuntos 53 de pasa-
dor de eje extremos de la correa para mentener al tor-

nillo sinfin 67 en una posicidon deseasda con relacidn a
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los pasedores de eje extremos adyacentes de la co-
rrea, como se muestra uejor en la figura 5. Los ex—
tremos opuestos del eslabdn de posicionamiento 69
definen aberturas de ranura alineadas 72 a través

de las que son hechos pasar los pasadores de mufion,
como se representa en la figura 4. Los exbtremos opues-
tos del eslabon de posicionamiento 69 estan dispues-
tos entre el bloque correspondiente 60 y el extremo
adyacente del correspondiente eslabon exterior 56.

Un examen de las figuras 4, 5 y 6 mostrara
que el husillo 63, el tornillo sinfin 65, el bloque
de soporte 66 y el eslabon de posicionamiento 69
constituyen un mecanismo de interconexidn 73 de lon-
gitud variable entre los blogques 60 tal que la dis-
tancia a lo largo de la correa 33 entre los ejes
geométricos 62 de los pasadores de eje puede ajustar-
se en respuesta a la rotacidn de la rueda 7O pars ha~
cer givar al tornillo sinfin 65. las sberturas ranu-
radas 72 formadas en el eslabdn de posicionamiento
69 absorben el movimientc lineal de los conjuntos 53
de pasador de eje acercendose y separandose entre si

para variar la longitud eficaz de la correa 33.
Tl mecanismo 73 de conexidn de longitud
variable coopera con un mecanismo de accionamiento

74 situado en el puesto 40 de ajuste de la longitud
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de ls correa. El mecanismo de acclonamiento incluye
un par de solenoides 75 y 76 que tienen armaduras
movibles en vaivén 77 y 78, respectivamente. Los
solenoides estdn dispuestos paralelos entre sf y

sus armeduras estan soportadas en una gufa 79 asegu-
rada a ls base 41. lLas armaduras 77 y 78 de solenoide
estan dispuestas para cooperar con las partes supe-
rior e inferior de la rueda operativa 70 cuando la
rueds pasa al puesto 40 de ajuste de la longitud de
la correa en respuesta al funcionamiento de la polea
de accionamiento 34. Cada armadura de solenoide esta
cargada para separarls de cooperadion con la rueda
70 por un muelle 80 que coopera entre la guia 79 y
le armasdura. Los solenoides 75 y 76 estan dispuestos
de tal modo que cuando cualguiera de ellos es excitg-
do, su armadura se extiende, desde la posicidn no ex-
citada del mismo representada en la figura 7, hacia
la trayectoria de movimiento de la correa 33 lo su-
ficiente para moverse a relacion de interferencia con
los dientes rectos 71 definidos en la rueda 70. Asi,
el acoplamiento de la armadura 77 del solenoide con
la rueda 70 provoca la tendencia de la parte superior
de la rueds a permenecer estacionaria momentaneamente
con relacion a la base 41, cuando la correa 33 es

accionada mas glla del mecanismo de accionamiento,
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haciendo girar por tanto al tornillo sinfin 65 en un
sentido tal que produzca un incremento de distancia
entre los blogues 60. Tal rotacién de la rueda 70
ocurre s6lo momentaneamente cuando la rueda es movida
mas alla del mecanismo de accionamiento 74 y, por tan-
to, un Unico caso de cooperacion del mecanismo de ac-
cionamiento 74 con el mecanismo 73 de conexion de
longitud variable produce un pequefio cambio predetermi-
nado de la longitud eficaz de la correa transportadora
33.

La corriente de excitacién para los sole-
noides 75 y 76 es proporfionada a los solenoides a
través de conductores 81 y 82, respectivamente, cuyos
conductos constituyen parte de la conexidn 52 entre el
pueéto 40 de ajuste de la longitud de le correa y el
puesto 51 de exploracidn de acumulacidn de la toleran—
cia., Ia conexidn 52 incluye un circuito de control 83
que recibe sefiales desde el puesto de exploracion 51
y controla la excitacion de los conductores 81 y 82
dependiendo de la naturaleza de la sefial recibida por
el circuito de control desde el puesto de exploracion

51.

Una pluralidad de-bloques portadores estan
montados en la correa transportadora 33. Los blogues

portadores incluyen una pluralidad de bloques portadores
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intermedios 84 dispuestos uno entre cada par adyacente
de pasadores de eje 54 intermedios, y un par de blo-
ques portadores extremos 85 conectados a la correa en
cada conjunto 53 de pasador de e¢je extremo y el pasa-
dor de eje intermedio adyacente 54. Esto se representa
e jor en la figura 14. Todes los blogues portadores in-
termedios 84 son sustancialmente idénticos entre si y
los blogues portadores extremos 85 son idénticos entre
si. Como se representa me jor en la figura 12, cada blo-
que portador 84 esta fabricado de un material dimen~
sionalmente estable, eléctricamente no conductor, y
tiene un cuerpo 86 que es de config@racién, en genexral,
cubica. Un saliente 87 de seccidn transversal rectangu-
lar se extiende hacia abajo desde la parte central del
cuerpo 86 y estda dimensionado para ajustar apretadamen~—
te entre casquillos espaciadores 58 y los miembros de
eslabén asociados con cada par adyacente de pasadores
de eje intermedios 54. Asi, la mitad de la pluralidad
de blogues portadores intermedios tienen salientes &7
dimensionados para ajustar en la abertura definida en-
tre miembros de eslabon 57 interiores, como se repre-
senta en la figura 4, y los restantes bloques portado-
res intermedios tienen salientes 87 dimensionados para
ajustar en el espacio limitado por un par de mieémbros

de eslabon exteriores 56. La longitud de cada saliente
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87 es ligeramente menor gue la altura de los ulembros
de eslabon 56 y 57. |

Un orificio 68 abierto hacia abajo, roscado
interioruente, esta formado centralmente en ceda sa-
liente pera acomodar un corto espérrago roscado exte-
riormente 89 pars facilitar la conexion del blogue
portador a la correa transportadora 83 por medio de
una arandela 90 y una tuerca 91, como se representa en
la figura 12. La arandela 90 tiene un diametro suficien-
te para aplicarse a los hordes inferiores de los wiem~
bros de eslabon pertinentes entre los gque esta dispues-
to el saliente 8§7 cuando el blogue portador esta conec-
tado a la correa 33. Cada blogque 84 define también una
pestalia lateral 93 que se extiende lateralmente desde
supérficies laterales opuestas 54 del cuerpo 86. Ia
superficie superior de cada pectafia es coplanaria con
una superficle superior 9% del cuerpo 86. La distancia
entre la cara inferior de cada pestafia lateral 93 y
la suncrficie inferior 92 de blogue es mayor que la
distancia de la parte superior de la rueda 70 sobre la
parte superior de la corres transportadora 33 segun
viene definido por miembros de eslabén 56 y 57, como
se renresenta en la figura 5.

Un par de ranuras 96 paralelas estan formadas

en la superficie superior de cada blogue portador in-
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termedio 84 y de cada bloque portador extremo 85. Los
centros de las ranuras 96 estén espaciedos en una dis-
tancia igual a la distancia entre los centros de za-
patas de armazon 13 y 14 en la tira 21 de- secciones

de armazon. Cada ranura tiene una profundidad desde

la superficie superior 95 del blogue que es igual al
dismetro del alambre u%ilizado para definir las zapa-
tas de armazén 13 y 14, mas aproximadamente la mitad
del diametro del alambre utilizado pars definir los
miembros de riostra 17 y los miewmbros de cierre 18.
las ranuras 96 estan dispuestas entre las superficies
laterales 94 de cada blogue portadof. Cada una de las
ranuras 96 se extiende a través de toda la longitud
del blogue portador entre superficies extremas opuestas
97 del blogue; las superficies extremas de blogues
portadores extremos &5 estan designadas con 98, con

el fin de distinguir entre los blogues portadores in-
termedios y los blogues portadores extremos. Las ranu-
ras 96 en todos los blogues portadores dispuestos a
traves de la parte superior del bucle de correa btrans-
portadora 33 entre las poleas 34 y 35 estan alineadas
entre si,.y los puestos de desenrollado y endereza-
miento de alambre 32 estén alineados con las ranuras
para alimentar tramos paralelos de alambre 31 desde

las bobinas 30 a las ranuras 96.
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Cada blogue portador 84 define ademas unas
ranuras 99 a través de su superficie superior 95 for-
mando un cierto dngulo con la ranura 96; el angulo
corresponde al angulo de inclinacidn del miembro de
riostra 17 con respecto a las zapatas de armazon 13
y 14. Cada ranura 99 tiene una longitud algo mayor
gue la longitud de cada miegbro de riostra 17 y es
suficientemente profundo, de modo que cuando las za~
patas de armazon 13 y 14 estan dispuestas en sus ra-
aures respectives 96, las partes superiores de las
zepatas de armazon atraviesan las partes inferiores
de las ranuras 99 denﬁro de los extremos opuestos de
las ranuras 99. Las ranuras 99 estan previstas para
recibir y situar de manera apropiada longitudes de
alambre previamente cortadas utilizadas para definir
miembros de riostra 17.

Cada bloque portador intermedio 84 incluye
también un miembro 100 de barra colectora eléctrica-
mente conductora empotrado dentro del cuerpo eléctri-
camente no conductor del blogue portador. E1 miembro
de barra colectora esta dispuesto en alineacion con
la renura 99 y esta separado por debajo de la super—
ficie superior 95 del bloque de modo que las partes
inferiores de las ranuras 96 sean coplanarias con la

superficie superior del miewbro de barra colectora en
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los extremos opuestos de este ultimo. Asf, cuando
las zapatas de armazon 13 y 14 estan dispuestas en
las rapures 96, cada zepata de armazdn se aplica a
conduceidn a un miembro de barra colectora 100 por
debajo del lugar en que las ranuras 99 del miembro
de riostra cruzan las ranuras de la zapata de arma-
z0n.

Cada ranura 99 tiemne una profundidad que
6s menor que el diametro del alambre empleado para
definir los wmiembros de riostra 17. Asi, cuando se
dispone un elemento de un miembro de riostra previa-
mente cortade en la ranura 99, la‘superficie superior
del elemento se encuentra por encime de la superficie
superior 95 del blogue. Los blogues portadores inter-
medios 84 estdn conectados a la correa transportado-
ra 33 de modo que las ranuras 99 de bloques portado-
res adyacentes oonvefgen v divergen entre si en la
forma antes descrita en relacion con la disposicidn
de los miembros de riostra 17 en cada seccidn de ar-
mazon 19.

Si se desea, la distancia entre superficies
extremas 97 de cada bloque portador intermedio &4
puede ser igual a o menos que, pero no wmayor que, la
distancia entre los ejes geométricos 63 de pasadores

de eje intermedios adyacentes de la correa transporta-
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dora 33. Cuando la separacidn entre superficies ex-

tremas 97 del bloque es igual a la separacion entre

los ejes geométricos 63, las superficies extremas de
bloques portadores adyacentes se aplican intimamente
entre si a lo largo de la parte superior del bucle
de correa para comunicar a ésta ultima, entre las
poleas, una cierta medida de resistencia a la desvia-
cion en respuesta a cargas aplicadas haciz abajo a
la correa. Si se desea, 8l cooperacion entre las su-
perficies extremas de blogues portadores adyacentes
puede aprovecharse para proporcionar toda la fuerza
de respaldo requerida en asociacion con la operacion
de los conjuntos de soldadura 43, 46 y 49 cuando se
sueldan a las zapatas de armezon 13 y 14 miembros de
riostra 17 y miembros de cierre 18. De preferencia,
sin embargo, los conjuntos de respaldo 44, 47 y 50
estén previstos para cooperar con las superficies in-
feriores de las pestafias laterales 93 con el fin de
proporcionar la fuerza de soporte asociada con el fun~
ciona@iento de los conjuntos de soldadurs 43, 46 y
49.

Cada blogue portador extremo 85 incorpora
todas las caracteristicas antes deseritas en relacidn
con los blogues portadores interwedios 84. A partir

de un examen de la figure 4 resultars evidente que las
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dimégnsiones en seceidn transversal del saliente infe~
rior 87 de cada blogue poftador extremo estdn defini-
das con referencia & la abertura entre miembros de
eslabdn exteriores 56, el blogque 60 y el casquillo
espaciador 58 en cada extremo 55 de la correa 33.
Asimismo, la distancia entre las superficies extremas
98 de cada blogue portador extremo es del orden de

un 140% meyor que la distancia entre ejes geoueétricos
63 de los pasadores de ejes intermedios adyacentes.
Cada blogue portador extremo 85 define un par de ra-
nuras paralelas 96, una ranura 99 para la recepcidn

de un miembro de riostra 17, y un miembro de barra co-
lectora 100 por debajo de y paralelo a la ranura de
recepcidn del miembro de riostra. Ademas, cada bloque
portador extremﬁ define unea ranura transversal 101 en
su superficie superior alineada perpendicularmente

con las renuras 96 de la zapata de armazdn y cuys pro-
fundicad es aproximadamente la misma que la de la ra-
nura 99 de recepcion del miembro de riostra adyacente.
Las ranuras 10l estan previstas para la recepcidn y
para el posicionamiento apropiado de un miembro de
cierre 18 previauzente cortado. Estd previsto un miembro
102 de barra colectora conductora (véase figura 13)
por debajo de y paralelo a cada ranura 101l de recep-

cion de un miembro de cierre, para acoplarse junto a
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sus extremos opuestos con la zapata de armazon corres-
pondiente 13 o 14. Los miembros de barra colectora
100 y 102 de los blogues portadores extremos estan
separados entre si por el material no conductor del

blogue portador.

Como se muestra me jor en las figuras 1l ¥
14, los extremos opuestos de cada ranura 99 de recep-
cidn de un wiembro de riostra estan dispuestos hacia
dentro del blogue portador 84 respecto a las superfi-
cles extremas opuestas 97 del blogue portador. La
misma situacidn se produce con los extremos de las
ranuras de recepcion de los miembros de riostra en
los blogues portadores extremos con relacion a las
superficies extreuas adyscentes 98. Leta posicién de
laé ranuras de recepcidn de los miembros de riostra
en los diversos blogues portadores existentes en la
correa 33 es el resultado de que los extremos proxi-
mos de miembros de riostra adyacentes en cada seccidn
de armezdén 19 estén espaciados entre si en una distan-
cia predeterminada a lo largo de las zapatas de arma-
zon 13 y 14. En la matriz 11 actualmente preferida,
organizada en un modulo cubico de 5 em, la separacidn
a lo largo de cada zapata de armazon entre los extre-
mos convergentes de miembros de riostra adyacentes es

de aproximadamente 2,5 cm. Esta separacion se desea
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con el fin de proporcionar la holgurs necesaria y la
tolerancia deseada entre los extremos adyacentes de
los miembros de riostra para permitir la aplicacidn
de los electrodos en el puesto 22 de fabricacidn de
matrices con las zapatas de armazdn 13 y 14.

La distancia entre superficies extremas 98
de los bloques portadores extremos esta definida como
una cantidad menor que una vez y media la distancia
entre ejes geométricos adyacentes 63 para avpsorber
los movimientos de acercamiento y separacion de los
blogques portadores extremos en respuesta al funciona-
miento del mecanismo 73 de conexion de longitud va-
riable.

La longitud eficaz de la correa transporta-
dora 33 es igual a la longitud eficaz de una seccion
19 de unidad de armezon, mas una magnitud adicional
determinada por la anchura del cofte realizado por
un conjunto 15C de corte de matrices previsto en un
aparato de fabricacion de matrices 115 descrito en lo
que sigue. As{, si la matriz 11 ha de proporcionarse
con una longitud eficaz de 3 metros, entonces la lon-~
gitud eficaz de la correa transportadora 33 es lige-~
ramente mayor que 3 metros.

De la descripeidn precedente, resultars evi-

dente que, por la naturaleza de la correa transporta~
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dora 33 y de los blogues portadores montzdos en ella,h
la tira 21 de unidades de armazdn 19 interconactadas
en serie debe fabricarse de menera rapida y esencial-
mente automatica en un puesto de fabricacion de arma~
zones 20. Como la correa es accionada a través del
puesto de fabricacion de armazones, el puesto de eutre~
ga 37 es eficaz para entregar trozos previamente cor-
tados de material de alambre adecuado a las ranuras
101 de recepcidn y posicionamiento del miembro de cie-
rre, y los puestos de entrega 38 y 39 son eficaces pa-
ra entregar trozos previamente cortados de manera ade-
cuada de alambre, a las ranuras 99 de recepcidén y no-
sicionamiento de los miembros de riostra. Cuando los
niembros de riostra y los wiembros de cierre son entre—
gados sobre la correa 33, pueden realizar contacto
Junto a sus extremos con las partes superiores de las
zapates de armazon 13 y 14, que hen sido previamente
situadas dentro de sus ranuras de recepcidu 96 por el
funcionamiento de los puestos 32 de desenrolledo ¥
enderezado., Cuando un miewbro de cierre zntrezado pasa
al puesto de soldadura 42, el conjunto de soldadura 43
es hecho funcionar para llevar un par de electrodos
103 a contacto con los extremos opuestos del miembro
de cierre, para establecer; por tanto, un circuito

conductor entre los electrodos a través del wiernbro
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de cierre, las gapatas de‘armazén y el wniembro de ba-
rra colectora 102. Durante tal contacte, se hace pa-~
gar un impqlso de corriente de soldadura (representa~
do por la flecha 104 en la figura 13) entre los elec~
trodos, para soldar por resistencla el miembro de cle-~
rre 18 por sus extremos opuestos a las zapatas de ar-
mazon 13 y 14, respectivamente; después de ello, los
electrodos 103 se retiran del miembro de cierre.
Similarmente, cuando log miembros de riostra
17 pasan a log puestos 45 y 48 de soldadura de los
miembros de riostra, un par de electrodos de soldadu-—
ra (similares a los electrodos 103) en cada puesto
gon llevados a contacto con los extremos opuestos de
los miewbros de riostra entregados para establecer un
circuito conductor entre los electrodos a través de
los miewbres 100 de barra colectora. El puesto de sol-
dadura 45 estad previsto para soldar a las zapatas de
armezon aguellos miembros de riostra que, cuando la
correa transportadora 33 se wirs desde arriba, se in-
clinan desde la izquierda a la derecha entre zapatas
de armezon 14 y 13. Inversamente, el puesto de solda-
dura 48 esta previsto para soldar a las zapatas de
armezén aguellos miembros de riostra gque se inclinan
de la derecha a la izquierda, yendo de la zapata de

armazén 13 a la zapata de armazon 14. Los periodos
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apropiados en gue son hechos funcionar los conjuntos
de soldadura 43, 36 y 49 para soldar los miembros ds
cierre y de riostra a las zapatas de armazon, estan
controlados por una instalacidén usual que no forma
parte, en s{ misma, de este invento. Si se desea, la
instalacidn de conmtrol pars los conjuntos de soldadu-
ra puede regularse por ‘topes adecuados, espigas o si~
milares montados en los blogues portadores correspon-
dientes y el funcionamienteo de los puestos de entrega
37, 38 y 39 puede regularse en la misma forma por los
mismos 0 por un grupo diferente de espigas de tope o
similares.

Para un funcionamiento wss eficaz del puesto
de fabricacion de armazones 20, se desea que la co-
rrea transportadora 33 sea accionada de wenera conti-
nua. En consecuencia, los conjuntos de soldadura 43,
46 y 49 estan montados para realizar un movimiento 1li-~
mitado con relacion a la base 41.a, lo largo de la tra-
yectoria de la correa 33, de modo que los electrodos
de estos conjuntos de socldadura pueden ser estaciona-
rios con relacion a la correa durante agquellos inter-
valos en que los electrodos estén en contacto fisico
con los miembros de cierre.y de riostra, respectivamen~-

te.

Un examen de la figura 1 mostrard que cada

"37"‘ [




10

15

20

25

23.11.73

—a?

424070

matriz 11 exige una pluralidad de secciones de armazon
1. Cuando la matriz 11 estd definidda en el mddulo cu-
bico de 5 cm antes definido y tiene una anchura de 1,2
m, resulta evidente que se proporcionan 25 secciones

de armezdn 19 en cada metriz. Asi, si en operacidn, el
puesto 22 de febricacion de matrices produce una matriz
11 a la veloc¢idad de 30 cm por minuto, es necesario que
las secciones de armazon 19 deban fabricarse a la velo-
cidad de 745 metros por minuto. Como materia practica,
se prefiere tener una pluralidad de puestos de fabrica-
cidn de armezones para suministrar suficiente maeterial
en tira de seccidn de armazones a un’ puesto de fabrica-
cidon de matrices, hecho funcionar a una velocidad méxi-
ma. Como resultars evidente de la siguiente deseripeidn
del puesto 22 de fabricacidn de malrices, es importante
que el puesto de fabricacidn de matrices no aprecie si
las tiras de secciones de armazon alimentadas a él son
originarias de uno o mds puestos de fabricacidn de ar-
mgzones. Cuando, como materis préotica, se utilizan una
pluralided Ge puestos de fabricacidn de armazones, y
cuando una identidad dimensional precisa entre une plu-
ralidad de puestos de fabricacion de armazones es vir-
tualmente imposible de conseguir, el puesto 40 de ajuste
de la longitud de la correa previsto en cada puesto de

fabricacidn de armazones asegura que las secciones de
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armazon 19 producidas en cada uno de una pluralided
de puestos de fabricacion de armazones sean de lon-
gitud wiiforme dentro de pequefios limites predeter-
minedos de veriacion longitudinel permisible. Los
factores que, si no fuera por la presencis de los me-~
canismos 40 de ajuste de la longitud de la correa en
cada puesto de febricacidon de Armazones, podrian dar
lugar a variaciones en la longitud eficaz de la sec-
ciones de armazon 19 incluyen la temperatura del am=-
biente en cada puestoc de fabricacidn de armazones en
el momento de la fabricacidn de cualquier seccidn de
armazon dada, las diferencias de desgaste entre dis-
tintos puestos de fabricacion de armazones y diferen—
cias de tolerancia en la dimensidn, posicidn y simila~
res entre componentes correspondientes de distintos
puestos de fabricacion de armazones.

Como se indico en lo que antecede, el meca-
nismo de ajuste de la longitud de la correa en cada
puesto de fabricacion de armazones es hecho funcionar
en respuesta a setfiales de control adecuadas suminis—
tradas por un circuito de control 383 que recibe sefia-
les de acumulacidén de tolerancia procedentes de un
puesto 51 de exploracion de acumulacion de la toleran-
cia, dispuesto entre la correa transportadors 33 y el

puesto de enrollamiento 23. Como se muestra mejor en

-39 - '



421070

las figuras 8, 9 y 10, el puesto de exploracion 51
incluye un par de perceptores de posicidn 104 y 105
que éooperan con elementos seleccionados de la tira
21, preferiblemente miembros de cierre 18. Cada per-
5 ceptor de posicion 104 y 105 incluye un dispositive

de exploracidon 106 sensible a la posicion de un miem-
bro de cierre 18' con relacion al plano central 107
de un espacio 108 previsto entre las cabezas percepto-
ras. La anchura del espacio 108 estd definida con re-

10 ferencia al margen permisible en que puede variar la
longitud de un numero predeterminado de secciones de
ermazon 19 conectadas en serie dentro de la tira 21.
Los dispositivos de exploracion 106 pueden ser del ti-
po magnético o del tipo optico, o de cualquier otro

15 tipo adecuado, dependiendo del grando de comtrol que
ha de ejercerse sobre la magnitud de la tolerancia di-
mensional que puede acumularse en la longitud del ng-
mero predeterminado de secciones de armazon antes de
realizar una correccion de la longitud eficaz de 1la

20 correa 33 por el funcionamiento del mecanismo 73 de

conexion de longitud variable. De preferencia, los dis-

positivos de exploraecidn 106 estan dispuestos bajo

la tira 21 entre la correa transportadora 33 y el puesto

de enrollamiento 23 y estan conectados por conductores

25 adecuados (no representados) a un circuito de control

23.11.73 - 40 -
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La figura 8 muestra un elemento de cierre
18" dispuesto esencialmente dentro del plano central
107 del espacio 108 entre los dispositivos de explora-
cion 106. En este caso, las sefiales de salida desde los
perceptores de posicion 105 y 104 son esencialmente
iguales entre si, indicando por tamto qgue el miembro
de cierra 18' esta dispuesto suficientemente cerca
del plano 107 de modo gque no necesita realizarse ac-
cion correctiva sobre la longitud eficaz de la correa
33,

En la figura 9, sin embargo, un miembro de
cierre 18' esta dispuesto suficientemente alejado ha-
cia la derecha del plano central 17 de modo que la sa-
lida del perceptor 104 excede significativamente de
la salida del perceptor 105. Estas circunstancias, la
diferencia en las sefiales entre los perceptores 104
y 105 es indicativa del hecho de que la seccion de ar-
mazén de la cual forme parte el miembro de cierre 18'
[y de las secciones de armazdn adyacentes dentro de
la tira 21) es algo mds corta que la longitud dptima
deseada de una seccion de armazon en una magnitud que

g8 encuentra dentro del margen de tolerancia aceptable
en el puesto de fabricacion de armazones 20, pero que

estd suficientemente cerca del limite de tolerancia
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aceptable, de modo que debe realizarse una correccidn
de la longitud eficaz de la correa 33, para incremen-—
tar la longitud eficaz de una seccidn de armezdn. En
esta situmeion, el circuito de control 83 es eficaz
para generar una sefial, a través de la conexidn 52,
hacia el puesto 40 de ajuste de la longitud cde la co-
rrea, efectiva para operar el solenoide 76, para incre-
mentar por tanto la separacion entre los ejes geome-
tricos 62,

La figura 10, por otra parte, ilustra el ca-
80 inverso del mostrado en la figurg 9. En este caso,
la sefial procedente del perceptor 105 excede significa-~
tivamente del valor de la sefial procedente del percep=-
tor 104. E1 cirecuito 83, por tanto, es efectivo para
generar una sefial de control que se aplica a un sole-
noide 75 para producir el funcionamiento del mecanismo
73 de conexion de la longitud variable con el fin de
reducir la distancia entre los ejes geometricos 62 de
la correa.

Por ejemplo, puede desearse controlar la lon-
gitud de cada seccidn de armazon a 3 metros + 0,063 mm.
En tales circunstancias, los perceptores 105 y 104 pue-
den disponerse para producir sefiales de salida de alar-
gamiento o de acortamiento de la correa desde el'cir-

ctito 83 ei los miembros de cierre 1€ en el extremo de
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cade quinta seccion de armezon de la tira 2L se des-
vien en mds de 0,25 mm respecto de la posicicn que
ocuparia ese miembro de cierre (una posicion dentro

del plano central 107) si todas las cinco secciones

de armazon dentro del grupo de cinco secciones de arma-
zon tuvieran, precisamente, tres metros de longitud.
Una desviacion de 0,25 mm. en la posicion del miembro
de cierre 18' respecto de la alineacion precisa con

el plano central 107 quiere decir que las 5 secciones
de armezon del grupo de cince representadas por el
miembro de cierre 18' son 0,05 mm més cortas gue la
longitud ceseada de 3 metros exactos. Asi, como se in-
dica en la figura 9, los perceptores 104 y 105 estan
dispuestos para producir una sefial de control de alar-
gamiénto de la correa desde el circuito 83 cuando la
diferencia entre las seflales generadas en los percepto-
res 104 y 10% muestra que el miembro de cierre 18' es-
ta dispuesto a 0,25 mm o mas fuera de la alineacion
precisa con el plano central 107 hacia la derscha de
este plano. Inversamente, si el miembro de cierre 18°
esta dispuesto 0,25 mnw o mas hacia la izquierda de la
alineacion precisa con el plano central 107, el valor
de la sefial procedente del perceptor 105 superars Su-
ficientemente al valor de la sefial procedente del per-

ceptor 104 de-modo que se produce mediante el c¢ircuito

- 43 -



424070 ‘

10

15

20

25

23.11.73

83 une sefial de acortamiento de la correa.

E1l mecanismo 73 de conexion de longitud va-
riable y el mecanismo 74 de accionamiento estan dis-
puestos de modo gque, cuando el mecanismo de acciona--~
miento recibe una sefial de control desde el circuito
83 bien en el solenoide 79, blen en el solenoide 76,
el mecanismo de accionamiento es.eficaz, a través del
sistema 73 de conexidn de longitud variasble, para
producir un cawbio de 0,25 mm en la longitud eficaz
Ge la correa transportadora 33. De preferencia, el
circuito de control 83 incluye un circdito de nmuestreo
adecuado dispuesto para producir una operacion de ex-
ploracion mediante los perceptores 104 y 105 de la
posicién de, pof ejeuplo, cada guinto niewbro de cie-
rre 18' con relacidn al plano central 107. De esta for-
na, el puesto 40 de ajuste de la longitud de la correa
es hecko funcionar con un intervalo waxino correspon-
diente a cada cinco secciones de armezdn fabricadas en
el puesto 20, en lugar de a intervalos correspondientes
a cada ciclo completo de la correa 33 a través del pues-
to de fabricacidn .

La figura 15 es una vista en planta siupli-
ficada de un puesto 22 de fabricacilu de watrices pre-
ferido en la actualidad. El puesto incluye una éosicién

110 pera cada una Ge una pluralidad de bobinas 111 de
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tira 21 de miembros de armazdén, y un mecaniswo 112

de retorcido y alimentacidn de la tira en cada posi-
cion. Si la watriz fabricada en el puesto 22 estd
orzanizada sobre el modulo cubico de 5 cm antes des—
crito y tiene una anchura de 1,2 m, entonces se pro-
porcionan 25 posicionzs 110, de preferencia en dos
grupos de tales posiciones, junto al exbtrewo poste-
rior 113 de una base 114 de un aparato 115 de fabri-
cacion de matrices. Ias posiciones 110 esidn separa-
das a 5 cm entre centros a través de la anchura de la
base 114. Cada mecanismo 112 esta dispuesto para re-
cibir una tira 21 de secciones de armazon desde una
bowina adyacente a él, para retorcer la tira en 909

¥y pera slimentarlas intermitentemente de la bobina ha-
cié la base 114 y hasta le gula de tira correspondien~
te 116 representada weojor en la figura 17. EL funcio-
namiento de los elementos de alimentacidn de los meca-
nismos 112 ge regula wediante un dispositivo de con-
trol 117 al que estan conectados los mecanisuos 112,
segun se representa con linea interrumpida 116. ILa
gula 116 re extiende desde junto al borde posterior
de la base 114 hasta extrewos anteriores dispucstos
vajo un conjunto 119 de electrodos de soldadura que

se extiende transversaluente a través de la base 114.

El conjunto 119 de electrodo de soldadura define una
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pluralidad de puestos de soldadura 120 correspondien-
tes, en numero, al numero de posiciones 110 para las
bobinas 111 de tira. Asf, en un aparato preferido en
la actualidad de fabricacidn de matrices, estan dis-
puestos 25 puestos de soldadura a lo largo del con~
junto de electrodos de soldadura 119.

Cada puesto de soldadura 120 incluye elec-
trodos supcrior e inferior 121 y 122, ss decir, un
primero y un segundo electrodos, gue estan alineados
coaxialmente entre si y pueden moverse acercandose y
separandose a lo largo de su eje geométrico comin
123. Los ejes geomébtricos 123 de los electrodos pa-
ra los diversos puestos de soldadura 120 dispuestos
paralelos entre si en un plano comin 124 dispuesto
transversalmente a la base 114, perpendicular a la
longitud ge las guies 116 para la tira. las gufas 116
para la tira esten alineadas pars guiar las tiras 21
Ge seccidn de armazon hacia el puesto de soldadure
120 en planos paralelos, perpendiculares al plano 124,
de tal modo que el plano de movimiento de cmda tira
de seccidn de armazones incluye el eje geométrico 123
de los electrodos del puesto de soldadurs correspon-
diente 120. Los electrodos 121 y 122 son accionados
para acercarse y separarse por un aparato adecwado

que es usual, preferiblemente un aparato neumsético o
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similar. Cada puesto de soldadura 120 incluye taambién
un electrodo central 125,

Como se representa en la figura 16, ests
previsto un blogue de montaje 127 para cada puesto de
soldadura 120, y esta, asegurado a la base 114, a la
parte posterior del plano comun de los ejes 123 de
los electrodos. Cada bloque de montaje tiene una super-
ficie anterior, una superficie superior y una superfi-~
cie posterior, 127, 128 y 129, respectivamente. Las
caras superiores 125 de los diversos blogues de monta-
je eon coplanarias y esten aplicadas a la cara infe-
rior de una barra de lanzadera transversal 130 que es-
ta alineada con la longitud del conjunto 11¢ de elec-
trodos de soldadura, y que es movida en vaiven trans-
versalmente respecto a la base 114 por un mecanismo de
moviniento en vaivén 131. El funcionamiento del mecanis-
mo 131 de movimiento en vaiven es regulado por un me=-
canisuo de control 117 a través de la conexidn 132 re-
presentada en linea interrumpida en la figura 15. Los
1imitcs del movimiento en vaivén de la barra de lanza-

dera 130 corresponden al movimiento de los electrodos

centrales 125 entre sus posiciones operativas de solda-
dura y retraida. Una placa 133 de montaje de electrodos,
central, estd prevista también para cada puesto de sol-

dadura 120 y estd conectada a la cara anterior 134 de
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la barra de lanzadera 130 en su extrewo superior, pa-
ra cooperar con la cara frontal 127 del bloque de
montaje correspondiente 126 bajo la barra de lanzade-
ra, para proporcionar una funcion de posicionémiento
para la barra de lanzadera con relacion al bloque de
montaje correspondiente. El extremo inferior de cada
placa de montaje 133 esta dispuesto en una elevacion
entre las posiciones de las secciones de armazon 13 ¥y
14 cuando la tira 21 es alimentada a través del plano
comin de los electrodos 121 y 122. La barra de lanza-
dera 130 esta guiada ademas en su wovimiento de vai-~
vén con relacidn a los diversos blogues de wontaje 126
por un miembro de retencion 135 montado en la cara
posterior 136 de la barra de lanzadera para cooperar
con la cara posterior 129 del blogue de wontaje adya-
cente. Cada electrodo central 125 esta conectado a
la parte inferior de su placa de montaje 133 a través
de un elemento eléctricamente aislante 137, de modo
que cada electrodo central 125 esta aislado a conduc~
cion de su placa de montaje.

Como se muestra mejor en las figuras 17, 18
¥ 19, cada electrodo central tiene una pestafia 138
de soldadura, leteral, que esta dispuesta en el plano
124 de electrodo. Cada pestafia tiene superficies su-

perior e inferior 139 y 140, respectivamente, que es=-
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tan espaciadas en una distancia igusl a la distancia
existente entre las superficies opucstas de zapatas
de armazon 13 y 14 en una tira 21 de secciones de ar-
mazon. La interseccidn de la superficie 139 y 146 con
la cara vertical adyacente de la pestaza 138 esta, de
preferencia algo achaflanada o redondeada, como se
muestra en las figuras 18 y 19, El espesor de la pes-
tafia de soldadura 138 en direccion perpendicular al
plano 124 de electrodo es sustancialmente menor que
la distancia a lo largo de una seccidn de armazdn en-
tre los extremos convergente de miembros de riostra 17
adyacentes.

Los diversos electrodos centrales 125 pueden
moverse en vaiven en su plano que coincide con el pla-
o comin 124 de los electrodos superior e inferior 121
¥y 122, respectivamente, en respuesta al movimiento en
vaivén de la barra de lanzadera 130.

La figura 19 ilustra los electrodos centrales
125 en sus posiciones retraidas en las que las pestalias
de soldadura 138 estan dispuestas al lado de los cana-
les definidos por las guias 116 y a través de los cua-
les son dirigidas las tiras 21 de secciones de armazdn
hacia los puestos de soldadura 120. Cuando los electro-
dos centrales estan dispuestos en sus posiciones de so0l-

dadura, como se muestra en la figura 18, las pestafias de
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soldadura 138 estan dispuestas para desplazarse trans-
versalmente hacia el eje geométrico 123 de los elec~
trodos adyacentes superior e inferior en el plano 124,
y también péra quedar dispuestas a través de la trayec-
toria de movimiento de las tiras 21 de secciones de
armazon. Bn sus posiciones de soldadura, las superfi-
cies superior e inferior 139 y 140, respectivamente, de
los electrodos centrales, entran en contacto con las

superficies inferior y superior de las zapatas, de ar-

mazon 13 y 14 de las tiras 21. De preferencia, los
electrodos centrales son desplazados desde su posicidn
retraida a su posicidn de soldadura‘antes de que los
electrodos superior e inferior 121 y 122 sean movidos
uno hacia otro a lo largo de sus ejes geométricos co~
munes. Bn sus posiciones de soldadura, los electrodos
centrales 125 sirven como yungques conductores para los
electrodos superior e inferior, respectivamente, de mo=-
do que los electrodos superior ¢ inferior pueden eupu-~
jar de menera forzada las piezas de material de alambre
del miembro transversal (insertadas en posicién en el
plano de soldadura 124 a través de las tiras superior

e inferior de las distintas tiras de secciones de arma-
z0n) a contacto forzado con las zapatas de armazdn
superior e inferior de las diversas tiras 21 sihn produ-

cir una desviacion significativa de las zapatas de ar-
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mazon. Despucs de que los elcctrodos superior e in-
ferior han sido aesplazados uno hacia otro, a contac-
t0 con el material a soldar, se hace pasar un impul-
so de soldadura de duracidn e intensidad adecuadas

a través de los electrodos superior e inferior en ca-
da puesto por medio del electrodo central de ese
puesto. Después de ello, se mueven de vuelta a sus po-
ciciones retraidas los electrodos, superior, inferior
y central en cade puesto, como se nuestra en la figu-
ra 19, para permitir que las tiras 21 de secciones de
armazon sean hechas avanzar (5 cm en el caso de la
matriz preferida actualumente descrita en lo que ante-
cede), a continuacion de lo cuel se inicia de nuevo
la secuencia de movimiento de los electrodos antes
descrita.

" Un examen de las figuras 16, 17, 18 y 19
mostrars gue es necesario que los electrodos centra~
les 125 puedan desplazarse a posiciones retraidas to-
talmente espaciadas entre tiras de secciones de arma-
zon adyacentes. Esta condicidn es necesaria porque de
otro modo la presencia de los electrodos centrales
transversalmente al plano de cada tira de secciones
de armazdn impediria que la tira de secciones de arma-
zon fuera hecha avanzar a través del plano 124 de

electrodos para la siguiente operacion de soldadura.
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Esto es asi porque las zapatas de armazdn superior

e inferior estan interconectadas por miembros de
riostra 17.entre cade luzar a lo largo de la seccidn
de armazdn en que se asegura un miembro transversal
15 o 16 a la seccidn de armezdn.

Como- se muestra mejor en la figura 15, el
aparato de fabricacion de matrices incluye un lugar
26 de suministro de material en bruto para situarlo
en direccidn transversal, en el que estan dispuestas
un par de bobinas 141 y 142 de alambre junto a un me-
canismo 143 de enderezamiento, alimentacidn y corte
de zlambre que forma el equivalenté del puesto de bo-
binado 27 del material & utilizar en direccidn trans-
versal representado en la figura 2. Los trozos de
alambre de tamafio apropiado para definir miembros
transversales 15 y 16 de matriz son llevados desde
las bobinas 141 y 142, respectivamentd, al mecanismo
143 de enderezamiento, alimentacidn y corte. Los alam-
bres son guiados desde el mecanismo 143 hacia un con-
junto 119 de electrodos de soldadura sen el plano 124
de electrodos de soldadura en posiciones paralelas,
espaciadas entre sl en una distancia ligerasente ma-
yor que la distancig entre wiembros transversales
alineados de la mawriz 1l. Bl funcionamiento del me-

canismo 143 es regulado por un mecaniswo de control
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117, representado en la figura 1%, sincronizado de
manera apropiada con otros componentes del puesto 22
de fabricacion de armazones para producir la alimenta-
cidn de piezas rectas de material en bruto de alambre
de longitud apropiada transversalmente entre losg elec-
trodos 121 y 122 superior e inferior a traves de la
parte superior de las tiras 21 de secciones de armazon.
El aparato 115 de fabricacidn de matrices
incluye también un mecanisto 144 para hacer avanzar
las matrices que, de preferencia, esta montado en la
base 114 para cooperar con la parte inferior de la ma-
triz soldada cuando la matriz sale del conjunto 119
de electrodcs de soldadura. El mecanismo de avance 144
incluye de preferencia un riszhro 145 de ufia movible
en vaivén (véase figura 16) dispuesto para aplicarse
a los miembros transversales inferiores 16 de la ma-
triz soldeda. EL miembro de uda tiene una carrers igual
g la distancia en gue los miembros transversales adya—
centes 16 estan separados entre s{ en la wmatriz 11.
El miembro de uviia 145 incluye un saliente en forma de
garcho 146 que estd dispuesto para corrver mas allé del
miembro transversal 16 durante la extensidn del mien-
bro de ufia hacia la parte posterior de la base 114,
pero para aplicarse a un miémbro transversal durante

la retraccion del miembro de ufiz separsndose desde la
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parte posterior de la base.

Durante el funcionamiento del aparate de fa-
bricacion de matrices, las tiras 21 de secciones de
armezon son aligentadas desde posiciones 110 a través
de mecaniswos 112 de alimentzcidn y retorcido a gulas
116 correspondientes hasta que los extremos delanteros
de las tiras 21 (comenzando con.un miewbro de cierre)
estan todos situados apropiadamente con relacion a sus
puestos de soldadura correspondientes 1203 tal dispo~
sicion de las diversas tiras 21 produce la alineacidn
posicional deseada entre lugares correspondientes de
las diversas tiras. El mecanismo 143 de enderezamien-
to, alimentacidn y corte del alambre es hecho funcionar
entonces pare hacer que se alimenten dos trozos de ma-
terial én bruto de alambre recto a posicidn en el pla-
no de electrodo 124 g través de lus zapatas de armazon
superior e inferior de las diversas tiras de secciones
de armazdn. El conjunto 11¢ de electrodos de soldadﬁra
¢s hecho funcionar entonces para mover los electrodos
centrales 125 en posicidn a través de los ejes geomé-
tricos de electrodo 123, como se muestra en la figura
18, a oontinuacidn de lo cusl se aplican simultanea-
nente los electrodos superior e inferior 121 y 122 con

los miewbros transversales 15 y 16. Se hacen pasar

impulsos de soldadura adecuados entre los electrodos
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superior e inferior en cada puesto a través del elec
trodo central en el pueslto para soldar los primeros
miembros transversales a las tiras de secciones de
ermazon en lugares alineados por encima y por debajo
de las tiras. El1 funcionamiento del conjunto 119 de
electrodos de soldadura es continuade luego para re-
traer los electrodos superior e inferior separandolos
de las tiras respectivas y para retraer los electrodos
centrales hastz sus posiclones retraidas representadas
en la figura 19. El wmecanismo 144 de avance de la ma-
triz es operado entonces en respuesta al mecanismo de
control 117 para hacer-que el miewbro de ufla 145 avan-
ce a posicion junto al plano comin de los electrodos
superior e inferior para aplicarse al miewmbro trans-—
versal inferior que acaba de soldarse justamente al
extremo delanterv de las distintas tiras de secciones
de armazon. La retraccion del miembro de ufia 145 esta
sincronizada a un mecanismo de control 117 con el fun-
cionamiento del mecanismo 112 de alimentacion y retor-
cido para hacer gue un incremento adicional de todas
las tiras 21 de secciones de armazdn sea hecio avanzar

a traves de las gufas 116, hacia el conjunto 119 de
electrodos de soldadura; cada operacion tiene como re-
sultado el tirar de y empujar a las tiras a través de
las gufes 116. El mecanismo 143 de enderezamiento, ali-

-
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mettacion y corte es opersdo de nuevo entonces pa-
re. alimentar dos trozos adicionales de material en
bruto de glambre a posicidn por encima y por debajo
de las tiras de secciones de armazon para soldar el
siguiente par de miembros transversales a las tiras.
Después de ello, el funcionamiento 115 del aparato
de fabricacidn de matrices continda automdticamente
repitiéndose la secuencia antes descrita, y tal fun-
cionamiento continia de manera automdtica hasta que
se empobrece la alimentacidén de tiras 21 de seccio-
nes de armazon en las varias bobinas 111l. Se colocan
entonces bobinas llenas 111 en los lugares apropia-
dos en posiciones 110, y el aparato se vuelve a car-
gar de nuevo y se pone otra vez en funcionamiento
automdtico en la forms antes descrita.

Como resulta evidente de la deseripeidn
precedente, cada tira 21 de secciones de armazdn
constituye una pluralidad de secciones 19 de armazon
conectadas en serie. En consecuencia, el funciona~
miento sutomatico del aparato 115 de fabricacidn de
natrices produce una tira continua 149 de matrices
11 conectadas en serie. La tira de matrices puede ser
aliuventade directamente al puesto 26 de formaciodn
de niecleo (representado en la figura 2) donde las

unidades de matriz individuales se cortan desde la

- 56 =



10

15

20

25

23.11.73

tira de matrices después de la formacion del nicleo
12 dertro de la tire de nmatrices. Sin embargo, parsa
faeilitar la formacidn del micleo sislante 12 en la
matriz, en un lugar alejado del puesto 22 de fabri-
cacidon de matrices, el aparato 115 de fabricacidn de
matrices incluye un sparato para cortar la tira de
matrices continua 148 4 la forma de unidades de wmatriz
individuales.,

A medida que la tira de matrices 148 sale
del conjunto 119 de electrodos de soldadura, la tira
pasa sobre un area 149 de acabado definida por la ba~

se 114. Un conjunto 150 de corte de la tira de matri-

ces incluye un par de discos de corte abrasivos 151
paralelos, montados coaxialmente en un arbol de accio-
naﬁiento giratorio 152 que se extiende desde un alo-
jemiento 153 de motor adecuado montado en une pista
154. La pista 154 estd dispuesta transversalmente al
area de gcabado 149 y estd soportada en cada uno de
sus ex#remos opuestos en una correspondiente de un par
de pistas 155 dispuestas paralelamente a la longitud
de la zona de acabado 149, es decir, paralelas a la
direccion de avance de la tira de matrices 148. Ia
pista 154 es accionada a lo largo de las pistas 155
por un mecanismo de acclonamiento adecuado 156 regula-

do por un mecanismo de c¢ontrol 117 mediante una cone-

"57" '



23.11.73

xion 157. El espesor de los discos de corte abrasi-
vos 151 y su separacion a lo largo del arbol de sccio-
namiento 152 corresponde a la distancia entre miembros
de cierre adyacentes 18 encontrados en la tira 21 de
seccion de armazones. Es decir, la anchura de cofte
producida por los discos 151 es algo menor que la dis-
tancia entre miembros de clerre- adyacentes 18 de la
tira 21, para producir por tanto una matriz 11 como

se muestra en la figura 1.

En vista de la descripcidn precedente de las
cperaciones gque ocurren en el conjunto 119 de electro-
dos de soldadura resulta evidente que la tira 148 de
matrices avanza de manera discontinua a través del
drea de acabado-149. Los discos de corte 151 son he-
chos avangzar continuamente a través de la anchura de
la zona de acabado 149, a lo large de la pista 154.

El movimiento de la pista 154, sin embargo, a lo largo
de las pistas 155 es producido en forma discontinua
sincronizada con el avance discontinuo de la tira de
matrices 148, De esta forma, puede producirse un corte
continuo a través de la anchurs de la tira de matrices
148 gun cuando el movimiento de la tira a través del
area de acabado 149 ocurre de maners intermitente.

La experiencia ha determinado que es impor-

tante que la fuerza aplicada entre miembros transver-
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sales 15 y 16 y zapatas de armazén 13 y 14 durante el
proceso de soldadura de los miembros transversales

a las secciones de armazon se aplique en una direc-
cion perpendicular a las superficies mayores opues—

5 tas de la matriz 1l. Se ha encontrado que cuando la
fuerza de soldedurs ¢ aplica a los uwiembros trans-
versales y a las zapatas de armezdn en una direccidn
distinta de una direccidn perpendicular a las superfi-
cies mayores de la matriz, se produce un alabeo consi-

10 derable de la matriz. Se cree que tal alabeo es el
resultado de las tensiones inducidas térmicamente, ge-
neradas en la matriz a medida que sale del conjunto
del electrodos de soldédur& 119. Se ha encontrado que
cuando los miembros transversales de una superficie

15 mayor de la matriz estan alineados verticalmente con
los miembros transversales de la otra superficie mayor
gue la matriz, que cuando estos miembros transversales
alineados se sueldan de meners simultdnea a las zapa—
tas de armezon dentro de la metriz, y que cuando las

20 fuerzaé asociadas con la operacidén de soldadura se
aplican segun lineas perpendiculares a las superficies
mayores de la matriz, una watriz perfectamente plana
sale del conjunto de electrodos de soldadura. La pre-

sencia de cualquier alabeo significativo en la matriz

25 a medida que dsfa sale del conjunto de electrodos de
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soldadura es altamente desventajosa. Tal alabeo pue-
de corregirse solamente eoloéaﬁdo la matriz acabada
en una prensa de enderezamiento que curve los elemen-
tos de la ﬁatriz para compensar el alabeo producido
por procedimientos de soldadura no optimos. La desvia-
cion y el curvado de los distintos elementos de la
matriz acabada puede tener como resultado el que mu-
chas de las soldaduras de la matriz se rompan durante
el proceso de correccion del alabeo. Evidentemente,

en viste del empleo de la matriz 11 en un panel de
construceion modular prefabricado, es evidente que

el glabeo de la matriz en cualquiedr grado restringe

de manera importante la utilidad del pamel de cons-
truccion terminado. Por ejemplo, si los paneles de
construceidn estan alabeados, no pueden utilizarse
practicamente para construir una parsd aceptable cons-
truida por varios paneles alambrados o asegurados de
otra forma entre si y cubiertos por un recubrimiento
de enlucido o similar.

En vista del hecho de que es muy deseable
que se aplique la fuerza de soldadura a los elementos
a soldar en el conjunto de soldadura 119 segun lineas
perpendiculares e las superficies mayores de la matriz
resultante, se deduce gue los electrodos centrales

125 deben estar previstos en tal forma que puedan mo-
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verse g posiciones directamente bajo secciones de
armazon dentro del plano de la tira 21 de secciones
de armazon para proporcionar soportes para las sec-
ciones de armazon durante el proceso de soldadura.
Cuando el proceso de soldadura se realiza aplicando
una fuerza de soldadurs perpendicular a los planos
de las superficies mayores de la matriz, las tensio-
nes termicas inducidas en la conexidn de cada mieubro
transvarsal con su zapata de armnazon adyacente, equi-
libra y contrarresta las tensiones inducidas térmica-
mente en el punto de conexion del miembro trensversal
opuesto con su zapaila de armazon. En consecuencia,
aungue la matriz ll,'a medida que sale del conjunto
de electrodos de soldadura 119, puede contener tensio-
nes bloqueadas en ella, estas tensiones estan en
equilibrio mutuamente. La experiencia ha demostrado
que la aplicacion de fuerzas de soldadura segun 1{-
neas oblicuas a las superficies mayores de la mabriz
tiene como resultado un alabeo inaceptable de la ti-
ra de matrices, y que en muchos casos el grado de
alabeo es demasiado grande para ser corregido utili-
zando una prenss de enderezamiento o similar.

Es evidente que este invento proporeciona
un aparato eficaz, eficiente, econdmico y robusto

para fabricar de manera automdbica o semi-autowdtica
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unidades secundarias de matriz y matrices acabadas
bien en un lugar comin o en lugares separados. Debi-
do a la naturaleza automatica o semi-automdtica del
aparato antes descrito, el mismo puede ser hecho
funcionar por personal semi-experto o totalmente

inexperto. El proceso de fabricacidén de matrices es

particularmente adecuado para la fabricacion de uni-
dedes de armazon en una pluralidad de mequinas, cuyo
producto puede suministrarse de manera intercambia-
ble a uno o mwa@s aparatos 115 de fabricacidn de mae
trices sin observarse defectos adversos sobre la
eficacia del aparato de fabricaciSn. Bl producto ob-
tenido por la operacidn del puesto 20 de fabricacidn
de armagones sale del puesto en une forma compacta,
faciluente transportable, es decir, en forma de b§~
binas 111. Be evidente, por tanto, gque la operacidn
de fabricacidn de secciones de armazdén puede reali-~
zarse en un lugar muy rebtirado del lugar en que se
fabrican las wmatrices acabadas en el puesto de fabri-
cacion de matrices 22. La bobina 111 de le tira 21

de secciones de armazon puede transportarse de manera
econdmica desde el puesto de fabricacion de armazones
al puesto de fabricacidn de matrices, junbto con bobi-
nas 141 y 142 de material en bruto para los wiembros

transversalcs 15 y 16.
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Los operarios expertos en la técnica y en la
tecnologia a que pertencce este invento apreciardn fa-
cilmente que los procesos y estructuras antes descritos
pueden alterarse o modificarse sin apartarse dn leg gr=-

5 sefianzas proporcionadss por la descripcidn precedento.
Asimismo, en la descripcién precedente se han presenta-
do procesos y disposiciones estructurales y similares
especificos con referencia e realizaciones actuslmente
prefaridas del invento con fines de ilustracidén y ejem-

10 plo, y no como exposicidn exhaustiva y comprensiva de
todas las foruas y rawificaciones que putds Hnseer este
invento. En consecuencia, la descripcion precedente no
debe ccongiderarce como liwmitativa del alcance del in-
vento.

15 ' La presente solicitud gue corresponde a la
presentada en Estados Unidos de América, con fecha 22
de Marzo de 1.972, bajo el Nimero 236.8575, s¢ acose
a los beneficios del Articulo 51 del vigembe Estatuto
sobre Propiedad Industrisl.

20

25
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y anueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1l28,- Un aparato para la fabricacién de una
matriz rectilinea, tridimensional, de alambre soldado,
que tiene dimensiones mayores en superficies mayores
opuestas de la matriz y una dimensidn menor entre las
superficies mayores, estando constituida la matriz
por una pluralidad de unidades secundarias de matriz
espaciadas, que se extienden sustancialmente paralelas
a una de las dimensiones mayores de la matriz y por
una pluralidad de miembros de interconexidén espaciados
que se extienden sugtancialmente paralelos a la otra
dimensidén mayor de la matriz y que interconectan las
unidades secundarias en cada superficie mayor de la
matriz, estando dispuestos los miembros de intercone-
xién en pares, en los que los miembros de los mismos
estén conectados en un plano sustancialmente perpendi-

cular a las superficies mayores de la matriz, teniendo
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cada unidad secundaria elementos longitudinales espacia
dos a una distancis esencialmente igual a la dimensién
menor de la matriz y una pluralidad de miembros de rios
tra inberconectados entre los elementos longitudinales,
en lugares espaciados a lo largo de la unidad secunda-
ria, cuyo aparato comprende medios para aplicar una fuer
za de soldadura entre un miembro de interconexién y un
elemento longitudinal de unidad secundaria seg@n una
linea perpendicular a la superficie de la matriz aso-
ciada con dicho miembro y dicho elemento,

28, Un aparato segin la reivindicacidén 12, en
el que los medios para aplicar la fuerza de soldadura
incluyen electrodos superior e inferior coaxialmen-
te alineados, opuestos, movibles, medios para mover
los glectrodos superior e inferior segin trayectorias
perpendiculares a las superficies mayores de la matriz
entre posiciones retraidas de los mismo separadas en
una distancia mayor que la dimensidn menor de la matriz
y posiciones de soldadura en que cada uno de dichos
electrodos se aplice de manera forzada a un miembro
de interconexidén entre é1 y un elemento longitudi-
nal de unidad secundaria de matriz cuando un miembro
de interconexidén de matriz estd dispuesto entre dicho

electrodo y la unidad secundaria de matriz, un electrodo
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central dimensionado para guedar dispuesto entre y li-
bre de unidades secundarias de matriz adyacentes para
movimiente de las unidades secundarias adyacentes con
relacidn al electrodo central, y medios para mover el
5 electrodo central entre una posicidn retraida en la que
el miswmo esté dispuesto totalmente entre unidades secun-
darias de matriz adyacentes para acomodar dicho movi-
miento relativo y una posicion de scldadura dentro de
ung unidad secundaria de matriz en la que el electrodo
10 central esta dispuesto para cooperar con los elecctrodos
superior e inferior con el fin de definir una trayectoria
conductora desde al wmenos uno de los‘electrodos superior
e inferior a través de un miewbro de interconexidn apli-
cado & dicho primer electrodo y a través de un elemento
15 longitudinal de unidad secundaria hasta el electrodo
central.
&, Un aparato segin la reivindicacidn 2¢,
en el que el elsctrodo eentra} estd configurade para
definir, en la posicion de soldadura del wmismo, una
20 trayectoria conductora entre log elecirodos superior e
inferior a través de los electrodos longitudinales de
una unidad secundaria dentro de la que esta dispuesto
el electrodo central y a través de un miembro de inter-

conexidn aplicado con cada uno de dichos elementos lon-

25 gitudinales.

23.11.73 - =66 -



: l‘§z5§\§3‘? ()

48,- Un metodo mejorado de asegurar juntos
' los miembros de interconexidn y los elementos longi-
tuddnales de una unidad secundaria en la fabricacion
de una matriz rectilinea, tridimensional, de alambre
5 soldado, que tiene dimensiones mayores en superficies
mayores opuestas de la matriz y une dimension wenor
entre las superficies mayores, estando constituida
la matriz por uns pluralidad de unidades secundarias
de matriz espaciadas que se extienden sustancialmente
10 paralelas a una de las dimensiones mayores de la matriz
y por uma pluralidad de miembros de interconexion se-
parados, cada uno de los cuales se extiende sustancial-
mente paralelo & la otra dimensidn mayor de la matriz
y que interconectan las unidades secundarias en una
15 suﬁerficie mayor corregpondiente de la matriz en punios

alineados, normalmente, de dicha superficie mayor, con

los puntos de interconexidn de las unidades secunda-
riags por difereutes miembros de interconexidn de la
otra sgperficie ugyor, teniendo cada unidad secundaris
20 elementos longitudinales separados en una distancia
esencialmente igual a la dimension menor de la matriz
¥y una pluralidad de miewbros de riostra interconecta-

dos entre los elementos longitudinales en puntos espa-
ciados a lo largo de la unidad secundaria, cuyo metodo

25 me jorado comprende: aplicar un miembro de interconexidn
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y un elemento longitudinal en cada punto aplicando

fuerza a ellos segin una linea normal a la superficie

mayor correspondiente, y hacer pasar una corriente de

soldadura a través de dicho lugar durante la aplica-
5 ¢idén de dicha fuerza.

58.- E1 método segun la reivindicacidn 4%,
en el que los elementos longitudinales de unidad se-
cundaria estdn dispuestos en un plano comin, y gue
incluye las opersciones de disponer un slectrodo cen-

10 tral entre los elementos de unidad secundaria en es—
trecha proximidad con ambos elementos c¢itados, dispo-
ner un par de miembros de interconexidén de matriz pa-
ralelos perpendiculares al plano de la unidad secunda-
ria, con cada miembro de interconexidn junto a un ele-
15 mento longitudihal de unidad secundaris correspondien—
te, aplicar cada grupo constituido por un miembro de
interconexidn y un elemento lonzitudinal entre el elec-
trodo central y uno correspondiente de un para de slec~
trodos exteriores alineados coaxialmente dispuestos
20 en el plano de la unidad secundaria perpendicular al
elemento longitudinal adyacente, y soldar los consti-
tuyentes de cada grupo entre si de wanera esencialmen-
te simultanea.
8.~ Un aparato para la fabricacion de una

25 matriz rectilinea, tridimensional, de alambre soldado.
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O Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompailan
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de sesneta y nueve hojas

escritas a méquina por una sola de sus caras.

Medrid,

P.A.

23.11.73/RTA .~
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