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paso en la direccidn de su extensidn longitudinal y despuds -

El invento se refiere a un procedimiento para la fa
bricacidn de parrillas de rejas, consistentes en varillas so-
portadoras v travesaflos soldados entre si, que se cruzan en ~
esencia rectangularmente v dentro del respectivo grupo de va-
rillas transcurren aproximadamente paralelaé entre si, en cu-
vo vrocedimiento las varillas de uno de los grupos se coordi-

nan éntre si con posicidn correcta conservando estas posicio-

nes de coordinacidn, se mueven avanzando conjuntamente paso a

de cada paso de avance se equipan y sueldan con una varilla -
o simultdneamente con varias varillés, suministradas con co--
rreccidn de posicidn, del otro grupo de varillas.

En la fabricacidn de parrillas de rejas se aprove--
chaba hasta ahora wn procedimiento por lo menos de dos etapas,
en el que primeramente se preparaban, como semifabricados, es
teras de parrilla de reja extendidas longitudinalmente de va-
rillas soportadoras v travesafios so;dados entre sf, cruzadas
en dngulo recto y despuds en una etapa de procedimiento subsi
gulente a nartir de estas esteras se recortaban las parrillas
de rejas en los tamaflos exigidos.

En la vroduccidn de esteras de parrillas de rejas -
generalmente se suministran varillas soportadoras formadas de
fleijes situados eon el canto hacia arriba, rectos, rectifica-
dos a una disposicién soldadora, por ejemplo, a una mdquina -
comeoresora de soldadura en grandes longitudes situadas adya--
centes con posicidn corrzcta..Las varillas transversales, en
las que se trata frecuentemente de varillas cuadradas o redon

das lisas o estriadas, entonces se entregan al gruno de vari-
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llas soportadoras psrpendicularmente a la extensidn longitudi
nal de la varilla soportadora y se sueldan con las varillas -
soportadoras. Después de cada soldadura de varillas]transver-
sales avanza el grupo de varillas soportadoras por un paso de
avance correspondénte a la medida de divisidn entre las vari-
llas transversalds, v se eguipa con otra varilla transversal
v se suelda con la wmisma, de modo que, paulatinamente se pro-
duce una estera de parrilla de reja, extendida longitudinal--
mente a partir de la cual se reéortan las parrillas de reja -
en los tamafios descados.

El recortado de las parrillas de reja a partir de -
los semi-fabricados mencionados representados por esteras, se
efectda por sierrrs de marcha répida o lenta, discos separado
res o por ckallas especiales Yy representa una fase de trabajo,
que ocasiona considerables costes. En consideracidn al gran -
peso de los costes de esta etapa de tr£bajo, se emplean predo
minantemente sierras circulares de fusién de marcha rdpida -
que, si bien trabajan més rapidamente cue las cizallas o que
las sierras de marcha lenta v por ello son mds favorables en
los costes, que cstas dltimas, sin embargo, desarrollan unas
molestias de ruido intolerables v que a la larga producen da=-
filos a la salud. Ademds de ello, al recortar las parrillas de
reja a partir de las esteras, condiciona la produccidn inelu-~
dible de desperdicio de chatarra, considerables costes ulte--
riores.

En vista de estos inconvenientes del =stado de la -
tdcnica, por el invento debe desarrollarse un procediaiento -

para la fabricacidn de parrillas de reja, que fundamenta me--
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nos riesgos sanitarios para las personas ocupadas en la fabri
cacidn de las parrillas de rejas y es de costes mds favora- -
bles que el procedimiento de fabricacidn conocido.

El problema impucsto se resuelve en un procedimien-
to Gel tipo explicado inicialmente, porque las varillas trans
versales, en un nudmero correspamdiente a la longitud exigida
de la parrilla de recjas v a distancia previamenSe dada por la
medida de divisidn, se hacen avanzar paso a paso en la direc-
cidn de su extensidn longitudinal v paulatinamente se equipan
v sueldan con varillas soportadoras, aportadas a ella en di--
reccidn transversal.

En' contraposicidén al estado de la técnica, se trata
en el invento, por lo tanto, de aportar.las varillas transvgg
sales en coordinacién mdtua de posicidn correcta, como grupo
de varillas en la direccidn de su extensidn longitudinal a -
una estacidn de soldadura, v en esta estacién de soldadura, a
soldarla con varillas soportadoras, suministradas transversal
mente a la direccidn de paso del grupo de varillas transversa
les, que estdn alineadas a la longitud exigida de la parrilla
de reja. En desarrollo adecuadc del procedimiento, segin el -
invento ha demostrado sef ventajoso suministrar las varillas,
que forman el grupo de varillas transversales en grandes lon-
gitudes, respectivamente sin fin vy, en cada caso, después del
ecquipamiento de un sector longitudinal de la anchura exigida

de una parrilla de reja, con varillas soportadoras, serarlas

de los sectores de varillas transversales subsiguientes, en -|

la direccidén de suministro.

Gracias al invento, por lo tanto, se ha creado un -
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procedimiento, en el cue inm=2diatamente se obtienen parrillas
de reja acabadas y que reciben las varillas, que forman el gru
po de verillas transversales como material sin fin, por ejem-
plo, procedentes de una bobina y despuds una vez equipado el
grupo de varillas transversalss, a través de un sector corres
pondiente a la anchura exigida de la estera de parrilla de re
ja, pueden separarse del haterial sin fin. Tambidn, dentro -
del alcance del presente invento, las varillas soportadora pug
desprenderse desde una bobina por medio de una instalacidn de
avance de una mdcuina rectificadora y mediante una cizalla in
tograda pueden cortarse a los lardos exiygidos, de modo que -
por una maniobra correspondiente vuede fabricarse sin escalo-
namiento cualquier longitud de parrilla deseada sin tener gue
interrumpir la produccidén en marcha.

En lo que sigue se explicard brevemente el procedi-
miento seqin el invento por medio de los dibujos adjuntos., =
Muestran:

La fig. 1, una parrilla de reja cue se encuentra en
la fase de fabricacidn en una vista esquemndtica en perspecti-
va y

La fig. 2, una instalacidn para la fabricacién de -
narrillas de reja segdin el procedimiento propuesto en el al--
cance del presente invento, en una vista lateral

La parrilles de reja, acabada de fabricar ya en un =
trozo parcial 10, segin la fig. 1, se compone de cuatro vari-
llas transversales 11 y varias varillas soportodoras 12, que
transcurren perpendicularmente a ella. Lag varillas transver-

sales se extienden a distancias predeterminadas naralelas en-

’ .
tre si y se componen del material de cuatro cantos retorcido
o 4

len
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cue se suministra en la direcciédn-de las flechas 13. Por ejem
plo, cada varilla transversal puede desprendersed una bobina
entonces puede rectificarse y suministrarse sin fin a la fabr}
Gacidn de esteras de parrilla de reja. En las varillas sopor=
tadoras 12, por el contrario, se trata de hierro plano, que -
igualmente procede de una bobina, después de previa rectifica
cidn, cortadas a largos, de suministran y se sueldan con las
varillas transversales del grupo de varillas transversales, -
que mércha en la direccidn de las flechas 13, especialmente -
por vfa de la soldadura de compresidn. En la fig. 1, se indi-
ca con 12' una varilla soportadora, gue se encuentra en un -
plano elevado frente al plano, en que estdn situadas las vari
llas transversales del grupo de varillas transversales y se -
lleva en la direccidn de la flecha 14 con posicidn correcta -
por encima de las varillas del grupo de varillas transversa--
les, como se indica por la varilla transvercal 12", Saquida--
mente, la varilla soportadora 12', situada en posicidn correc
ta por encima de las varillas transversales, gque transcurren
paralelas entre si, segin la flecha 15, se conducen vertical-
mente hacia abajo vy, por ejemplo, se sueldan, por via de la -
compresidn de soldadufa, con las varillas transversales 11, -
en lo que estas dltimas, a partir del canto frontal situado -
debéjo, se comprimen dentro de la varilla soportadora.

La f£ig. 2 ilustra el procedimiento seqin el invento
en combinacidn con una instalacién para la fabriéacién de pa-
rrillas de reja. Las varillas. transversales 11, situadas dis-

tanciadas entre si, paralelas, segin la fig. 1, se suministran

Fh

a una prensa de soldadura designada en su totalidad con 20, -
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eh la direccidn de la flecha 13, y en ello de una manera que
se describird todavia posteriormente, mediante un peine ten=--
sor 22 conectado delante de la verdadera estacién 21 de solda
dura de la prensa de soldadura, por una parte se gufan y, per
otra parte, se sostienen dufante el proceso de soldadura. En
la estacidn de soldadura designada con 21, se éfcctﬁa la apor
tacidn de las varillaé soportadoras situadas con el canto ha-
¢ia arriba, que estdn recibidas en un dispositivo sujetador -
especial dél dnbolo 23 de la prensa de soldadura, Y al bhajar
el d&mbolo, segdn la flecha 24, de la manera descrita en la -
fig. 1, se hacen descender sobre las varillas transversales -
11 de las varillas del grupo de varillas transversales, suje-
to por el peine tensor 22 y se sueldan con este grupo de vari
1las transversales. En éllo las varillas transversales se com
primen, pepetrando en el canto inferior de la respectiva vari
1la soportadora. ‘

La varilla soportadora, recibida segdin la fig. 2, er
un dispositivo sujetador 25 especial del dmbolo de la prensa,
en coincidencia con la ilustracién en la fié. 1, se designa -
con 12", mientras que las varillas soportadoras, unidas va =
con el grupo de varillas transversales, hechas pasar con las
varillas en la direccidn de la flecha 13, ‘a través de la pren
sa, igualmente colncidendo con la figura 1, llevan el signo =
de referencia 12. Despuds de haberse unido, de la manera eX--
plicada en lo gue precede, una varilla soportadors con las va
rillas del grupc de varillas transversales, el peine tensor -
22 deja libre el grupo de varillas- transversales y éste se co

necta avenzando por un paso correspondiente a la distancia de

las varillas soportadoras, avanzandco en la dirccecidn de la -

v b Bk
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flecha 13. Seguidamente, una varilla soportadora ulterior, en
tre tanto, aportada en dnqulo recto a la direccidn de avance
del grupo de varillas transversales, que se recibe por el dis
positivo sujetédor, se reune con las varillas 11 del grupo de
varillas transversales.

Estd Qispuesta detrds de la prensa de soldadura una
cizalla 30 de parrilla de reja, que se extiende, lo mismo que
la prensa 20 de soldadura, transversalmente a la direccidn de
avance, indicada por la flecha 13, Tan pronto, como consecuen
cia de equipamiento paso a paso de las varillas transversales

11 del grupo de varillas transversales, con varillas soporta-

'

doras, se ha -eguipado un determinado sector de longitud del

grupo de varillas transversales, con varillas soportadoras,

el extremo libre de las varillas transversales incide sobre

un tope 31, coordinado a la cizalle 30, v la cuchilla 32 de

la cizalla 30 se dispara y cepara una parrilla de reja 10!
del sector 10 equipado con varillas soportadoras.

En el procedimiento explicado se trata, por lo tan-
to, de que las varillas transversales en un nimero correspon-
diente a la longitud exigida en la parfilla de reja y a distar
cias mutuas, estén previamente dadas por la medida .de divi- -]
sidén de las varillas transversales, como grupo de varillas se
hace ﬁasar en la direccidn de su extensidn longitudinal paso
a paso a través de una prensa de soldadura y allf paulatina--
mente se equipan y sueldan con varillas soportadoras, suminis
tradas en direccidn transversal, que igualmente estdn rectifi
cadas a la longitud de las parrillas de reja, cue deban fabri

carse, despuds de lo cual un sector, correspondiente a la an-~

chura exigida de la parrilla de reja, se separa del grupo de
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vabillas transversales, despuds de que este sector anterior--
mente hubiera sido equipado con las varillas soportadoras su-
ministradas v soldadas de la manefa arriba descrita. La medi-
da de distancia entre la cuchillas 32 de la cizalla 30y el -
tope visible en la f£ig. 2, coréesponde, por lo tanto, a la an
chura de la parrilla de reja exigide, mientras que la longi--
tud de la parrilla de rejilla se determina por la longitud de
las varillas, soportadoras suministradas individualmente, asi

como por el nidmero de las varillas transversales v la medida

de distancia entre éstas.
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La presente patente de invencién comprende las si--
guientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento pare la fabricapién de parrillas
de rejas prensadas soldadas, compuestas de varillas soportado
ras v varillas transversales soldadas entre si, que se cruzan
en esencia en 4nguleo recto y dentro del respectivo grupo de -
varillas transcurren aproximadamente paralelas entre si, en -
cuyo procedimiento las varillas de uno de los grupos entre si
se coordinan con posicidn correcta, conservando-estas posicio
nes dé coordinacidn, moviéndose conjuntamente paso a paso en
la direccidn de su extensidn longitudinal y después de cada -
paso de avance se equipan y unen por soldadura con una vari--
lla o simultédneamente con varias varillas suministradas con -

posicidn correcta del otro grupo de varillas, caracterizado -

porque bas varillas transversales en un némeroc correspondien-
te a la longitud de parrilla de reja exigida v a distancias -
mutuas previamente dadas por la medida de divisidn entre si,
sé mueven avanzando en la direccidn de su extensidn longitudi
nal péso a paso vy paulatinamente se equipan con varillas so--
portadoras, aportadas en direccidn transversal a ellas.

2.~ Procedimiento seqin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque las varillas, que forman el grupo de varillas
transversales, se suministran en grandes longitudes, respecti
vamente sinAfin Yy, en cada caso, despuds de equipar un sector
de longitud, de la anchura exigida de una parrilla-de reja, -
con varillas soportgdoras, se separan de los sectores de vari

llas transversales subsiguientes en la direccidn de aporta- -

(¢
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¢idn.

3.- Procedimiento para la fabricacidn de parrillas
de rejas prensadas soldadas. |

Segdn se describe y reivindica en la presente memo
ria descriptiva y se ilustra con los planos reglamentarios =

que a la misma se acompafian.

Cconsta la presente memoria de diez hojas foliadas

v escritas a mdquina por una sola de sus caras.

MADRI® 23
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