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El invento se refiere a un dispositivo para la reali-
zacién de un procediﬁiento para la fabricacién de parri-
1las de rejilla que, en largos y/o anchos predeterminables
se recortan a partir de esteras de parrillas de rejilla,
que se presentan como productos semi-fabricados, y por lo
menos en dos cantos de seccionamiento opuestos se proveen
de varillas de emmarcamiento unidas por soldadura.

Es conocida la febricacidn de parrillas de rejilla
por corte de esteras de parrilla de rejilla, que se pre-
sentan como productos semi-fabricados, de grandes dimensig
nes, que ventajosamente presentan grandes extensiones lon-
gitudinales y limitadas extensiones de anchura, y subsi-
guiente enmarcamiento de los cantos de corte mediante va-
rillas de enmarcamiento. En los procedimientos conocidos
se ejecutan las diversas etapas de elaboracidn, de modo
separado en ¢l eSpécio y en el tiempo. Al lado de los ine-
vitables problemas de transporte, este procedimiento de
fabricacidn también requiere una cierta amortiguacién de
piezas de labor entre los lugeres de elaboracidén con fre-
cueneia muy separados en el espacio. A este respecto, el
conocido procedimiento de fabricacién resulta bastante des
pilfarrador de trabajo y de gustos y por ello necesita ser
nejorado.

Por lo tanto,tzmbiédn se ha propuesto anteriormente
(memoria expositiva de patente slemana n?.2.054.753) rea-
lizar el enmarcamiento marginal en una etaps de trabajo

subsiguiente a una operacién de corte, en que se separan

los deseados cortes a partir de una estera de parrilla de
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rejilla de gran dimensidn, en esencia en igual compéds con
el proceso de corte, comprimiéndose los cantos frontales
de las varillas de parrills de rejilla perpendiculares al
transcurso del corte de separacidén, contra la varilla de
enmarcemiento y esta dltima se coneeta fijamente con los
mencionados canbos frontales de las varillas, que transcu-—
rren en la direccidn longitudinal, mediante soldadura de
arco voltédico. Este procedimiento ha demosirado necesitar
mejoras, en especial respecto a la pérdida de tiempo reque
rida para el proceso de soldadura. Segln esto, el proble-
ma, que sirve de fundamento al invento, consiste, por una
parte, en la mejora del procedimiento de fabricacidn cono-
cido y, por otra parte, en la creacidén de un dispositive
adecuado para la realizacién del procedimiento mejorado
de fabricacidn.

Partiendo del estado de la técnica, anteriormente ex
plicado, se resuelve el problema propuesto, en el aspecto
de 1s técnica del procedimiento, en un procedimiento del
tipo indicado inicialmente, porque los cortes a medida de
parrilla de rejilla, en largos predeterminados, elegibles,
en ung estacién divisora se separan con exactitud de medi-
da de esteras de parrilla de rejills, aportadas a esta l-
tima y entonces, por ello, se equipan de varillas de en-
marcamiento en el canto de seccionamientc delantero y tra-
sero, en la direccidn de transporte, porque primeramente
el canto de seccionamiento situadc delante, corre sobre

una varills de enmarcamiento dispuesta en posicidn correc

ta, que se extiende en una estacidn de soldadure transver
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salmente al camino de transporte, después de lo cual se
tensa, de modo plano, al corte a medida, de parrilla de re
jiXla, y se comprime la varilla de enmarcamiento contra log
cantos frontales de las verillas de parrilla, que transcu-~
rren perpendicularmente al canto de seccionamiento y se une
con éstas por soldadura eléctrica de resistencia, y porque,
despuds de ello, el corte a medida se introduce a distan—
cia de la primera estacidn de soldadura con inversidn de
su direccién de transporte anterior, de manera andloga en
una segunda estacién de soldadura, en que también estd in~
serta una varilla de enmarcamiento, que se extiende trans-
versalmente sl camnino de transporte, y en su ganto poste-~
rior de seccionamiento se une por soldadura con ka mencio-—
neda varills de enmarcamiento.
En ejecucidn adecuada, el procedimiento también puede
caracterizarse todavia porque el corte a medida, de parri-
11z de rejilla, despuds de la unidén por soldadura de la
varilla de enmarcamiento al canto delantero de secciona-
miento se levanta a una altura por encima de la primeras
estacibn de soldadura, después se conduce ulteriormente,
por una medida que sobrepasa la longitud del corte a medi-
da, en la direccidn de transporte, ¥y seguidemente se des-
plaza lateralmente por una medida que sobrepasa la anchurg
del corte a medida y, contrarismente a la direccibn de
transporte hasta entonces existente, se introduce en una
estacidn de soldadura provista de una varille de enmarca-

miento, después de lo cual se tensa en plano el corte a

medida de parrille de rejilla y se comprime la varilla de
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enmarcamiento contra los cantos frontales posteriores de
las varillas longitudinales de parrilla de rejilla y se une
con éstas por medio de soldadura eléctrica de resistencia.
Una caracteristica de configuracién también adecusda
del procedimiento consiste en le uni6n por soldadura de las
vurillas de enmarcamiento con los cantos frontales de las
varillas de parrilla de rejilla, de tal modo, que cada vez
s6lo se une por solduadura una varilla de parrilla de reji-—
1la, respectivamente un nimero predeterminado de varillas
de parrilla de refjilla, con la respectiva varilla de enmar
camiento, por cuya medide se consigue, con capacidad de
rendimiento igualmente elevada, de las estaciones de so0l-
dadurs, instalar relativamente pequeiias potencias de sol=-
dadurs eléectrica y mantener por ello dentro de estrechos
1fmites la solicitacién de la red, que se manifiesta duran
te el proceso de soldadura.
Por el procedimiento, en comparacién con los procedi-
mientos de fabricacidn conocidos, se realizan tiempos mi-
nimos de soldadura y por ello minimos tiempos de febrica-
¢ién, en lo que, en vista de la soldadura de resistencia
empleada, conocida en sf, no se necesita ninguna aporta-
cién de material de soldadura. En ello es especialmente
ventajoso el empleo de varillas de enmarcamiento en forma
de material plsno, que en sus cantos longitudinales exte—
riores muestra inclinaciones de canto en la direccidén ha-
cla los cantos frontales Ge las varillas longitudinales
de parrilla de rejilla, que deban equiparse, que en el pro

cedimiento de soldadura forman puntos de soldadura de con-
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tacto de elevada conductibilidad eléctrica, de modo que se
consigue una unidn de soldadura de las varillas de enmarce
miento con los cantos frontales de las varillas de parrillsg
de rejilla en la zona de las caras superiores e inferiores.
Esto produce parrillas de rejilla de estabilidad extremadsg
mente alta.

En el aspecto de la técnica del dispositivo, el inven
to parte de un dispositivo, en que- visto en la direccidn
de transporte- estdn conectadas sucesivamente en el camino
de transporte de un dispositivo transportador para parri-
llas de rejilla, respectivamente esteras de parrillas de
rejilla, una estacién de corte para la separacidén de corteg
a medida, de parrilla, a partir de una estera de parrilla
de rejilla, que se presenta como semi-fabricado y una es-
tacidn para la reslizacién del enmercamiento marginal de
los cantos de corte de las parrillas. Frente a ésto consis
te el invento, en que est4 coordinmdo a la estacidn divi-
sora un tope medidor, autondticamente desplazable en la di
reccidén de transporte de la instalacidén transportadora,ps
ra el ajuste de largos de corte a medida, de las parrillieas
que deben recortarse a partir de las esteras de gran dimen
sién de parrilla de rejilla. Con ventaja puede estar aco-
plada, para la vigilancia del ajuste del tope medidor, con
éste, una instalacidn indicadora, que compara la respecti-
ve medida existente con una medida debida, ajustada, pudi-
éndose tratar en ello preferentemente de un aparato indi-

cador digital.

Otre realizacién ventajosa del dispositivo segin el
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invento se caracteriza porgue la estacidén de soldadura estd
dividida en cada caso en una estacién- vista en la direcci-
én de transporte de las parrillas de rejilla- para el en-
marcamiento de los cantos delanteros y de los cantos poste-
riores, que estén dispuestas a distancia entre sf{. Adecua-
domente, las estaciones de soldadura pueden estar dispues-
tas desplazadas lateralmente por lo menos por una anchura
ndxima de parrilla de rejilla y para el transporte de una
o otra estacién de soldadura puede servir un medio de trang
porte, que venza la posicidn desplazada de las estaciones
de soldadura. Tambidn- visto en la direccidn de transporte
-~ la segunds estacién de soldadura para el emmarcamiento de
los cantos posteriores, en una forma de ejecucidn ventajo-
se, puede estar dispuesta elevada respecto a la primera es
tacién de soldadurs y los medios de +ransporte pueden com
prender una instalacién elevadora para levantar las parri~
1las por encima de la primera estacién de soldadura, asi
como una instslacién corredora con trayectoria de corrimien
to0, que transcurre transversalmente a la verdadera dire-
ccifn de transporte. También ha demostrado ser ventajoso
estoblecer de modo conmutable respecto a su direccidn de
transporte, la instalacidén trensportadora, que sucede a la
segunda estacién de soldadura para el enmarcamiento margi—
nel de los centos traseros de la perrilla de rejille.

En lo que sigue, en combinacién con el dibujo adjun-—
to, se explicard mds detalladamente une posible forma de

ejecucién del dispositivo segin el invento. En vistas es-
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quemdticas muestran:

La fig. 1, el dispositivo en su conjunto, con una vis
ta lateral, pero en cada caso con dispositivo de transporte
para las parrillas de rejilla, ilustrado de modo interrum-
pido por razones de espacio, entre las distintas partes del
dispositivo, y

Le fig. 2, el dispositivo segin la fig. 1, en una vis
ta de arriba con las estaciones de soldedura, dispuestas
adyacentes y en posiciones de altura diferentes, para el
equipamiento de los cantos delanteros y traseros de seccio
nsmiento, con varillas de eﬁmarcamiento de las parrillas
de rejilla recortadas en la estacidn divisora 2 partir de
esteras de parrilla de rejilla.

El dispositivo designado en su conjunto con 10, para
la febricacidn de parrillas de rejilla, se compone, en esey
cia, de una estacidn divisora 11, las estaciones de szolda-
duras 12, 13, dispuestas una al lado de otra, con desplaza-
miento de altura, y una estacidn seleccionadora y deposita
dora 14, as{ como una instalacidn transportadora, que co-
munica entre si estas partes del dispositivo, que estd cong
tituida como pasillo de rodillos y que todavia a@e descri-
bird detalladamente en lo que sigue.

La instalacidn transportadora comprende un trayecto
15 de aportacidén para el suministro de las esteras de pa-
rrilla de rejilla, que se presentan como productos semi-
fabricados, hacia la estacién divisora 11, en la direccidn

de la flecha 16. En la estacién divisora por medio de cor

tes de separacidén, que transcurren transversalmente a2 la
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extensidén longitudinal de la estera de parrilla de rejilla,
se recortan parrillas en largos exactamente predeterminablds
Para el ajuste del largo de los cortes a medida sirve en
eilo un tope medidor 17, desplazable en la direccidn de
trensporte, dentro de limites predeterminados, que esté
guiado corredizaemente en sentido longitudinal en vies guia
doras 19, 20, que transcurren.paralelamente a u? pasillo 1§
de rodillos, que sigue a la estacién divisora,‘én lo que el
ajuste estd sometido a una continua vigilancia mediante un
aparato indicador digital, no ilustrado, por continua eeme
paracién de las medidas existentes y debida.
Las parrillas desprendidas en la estacién diviséra 1l
a puartir de las esteras de parrills de rejilla, empleadas
como semi-fabricados, marchan sobre el pesillo de rodillos
18, en la direccidn de la flecha sobre un pasillo de rodi-
llos 22, constituido como plataforme elevadora, en la di-
reccidn hacia la estacién de soldadura 12, que sirve para
el emnmercamiento de los cantos delanteros, en que se inser
tan varillas de enmarcamiento, preparadas de una manera,
que aqul no interesa ulteriormente, y seguidamente se unen
mediante soldadura eléctrica de resistencia con los cantos
frontales delanteros de las varillas de parrilla de réji-
1la, que transcurren en la direccidn de transporte. A la
estacién de soldadura 12 le estd coordenada una instala-
cidn 23, indicada sélo esquemdticamente, mediante la cual
se tensan en plano las parrillas, que entran en la esta-

cidn de soldadura, despuds de lo cuel se comprime en cada

4
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caso una varilla de enmarcamiento inserta en la estacidn de
soldadura, apreténdose contra las varilias de parrilla y
solddndose con éstas.

Después de la unidén por soldadura de una varills en-
marcadora, al canto delantero de la parrilla de rejilla,la
tensidén plana de parrilla de rejilla de la instalacidn ten
sora 23 se suprime, yz la parrilla de rejilla provista en
su canto delantero de una varilla de enmarcamiento, por el
pasillo de rodillos 2, constituido como plataforma eleva-
dora, se levanta, en la direccién de la flecha 24, verti-
calmente a una altura por encima de los electrodos de sol-
dadura de la instalacidén soldadura 12, sucediéndole un avep
ce de transporte de la parrilla de rejilla en la direccidn
de la fleche 25, a travéds de la instalacidn soldadura 12
hacia un pasillo de rodillos 26, que le sucede en la dire-
ceidn de transporte. Estd coordinada a este pasille de ro-
dillos una instaelacidn corredora, no ilustrada, para el

corrimiento de las parrillas de rejilla sobre un pasillo 2

s

de rodillos, que {transcurre paralelo al anteriormente men-
cionado pasillo de rodillos. La flecha 28 indica el corri-
miento de las parrillas de rejilla en el plano desde el pz
51110 26 de rodillos hasta el pasillo 27 de rodillos .So~-
bre el pasillo 27 de rodillos experimentan las parrillas

de rejilla ya provistas en su canto delantero de secciona-
miento de varillas de enmarcamiento, un transporte en la
direccidén de la flecha 29, y llegan con sus cantos de trans

porte traseros, de este modo a la estacién de soldadurs 13
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en que, de igual manera que eh la estacidn de soldadura
12, enteriormente se habfa inserto una varilla de enmarca-
miento. Le tensidn de la parrilla de rejilla en la esta-
cién de soldadura asf como la unidn soldada de la varilla
de emmarcamiento con las varillas longitudinales de la pa-
rrilla de rejilla en el canto posterior de seccionamiento
se efectda de igusl manera que la provisidén del canto de-
lantero de parrilla de rejilla en la estacién de soldadursg
1z,

Después de equipar el canto posterior de la parrilla
de rejilla con una varilla de enmarcamiento se ha termina-
do lo fabricecidn de la parrilla de rejilla. Las parrillas
de rejilla, liberadas de la estacidén tensora, no ilustra-
da en detalle, de la estacién de soldadura 13, ahora se
jotroducen en la direccién de la flecha 30, mediante el
pesillo 27 de rodillos y de un pasillo 31 de rodillos, qué
le sucede, en una instalacidén 14 clasificedora y deposita-
dora. Mediante el dispositivo clasificador ¥ depositador,
constituido como mecanismo elevador, se reciben las parri-
1lles de rejilla por el pasillo 31 de rodillos y se despla-
zan lateralmente bajo puntos de vista de la técnica de al
macensmiento o badandose en los deseos de los clientes y
se apilan depositédndose de una manera, que aquf no intere-
sa en detalle. Las dobles flechas 32 indican el desplaza-~
miento lateral de las parrillas de rejilla terminadas de
fabricer, suministradas por el pasillo 31 de rodillos a

la instalacién 14 de clasificacidén y depdsito.
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El presente registro consta de l&é—siguientes rei-
vindicaciones:
1.~ Dispositivo para la fabricacidn de parrillas de
rejilla, con estacidn divisora y soldadoras, interconecta-
da sucesivamente en la direccidn del curso del transporte,

en el camino de transporte de une instalacién transporta-

dora, caracterizado porque estd coordinado a la estacién

divisora, un tope medidor, desplazable de modo automdtico
en la direccidén de transporte de la instalecién transpor=-
tadora, para el sjuste de los, largos de corte a medida, de
las parrillas, que deben recortarse a partir de esteras de
gran formato de parrilla de rejilla.
2,~Dispositivo segin la reivindicacidn 1, caracteriza
do porque para la vigilancie del ajuste del tope medidor
estd coplada con éste una instalacidn indicadora, gque com
para la respectiva medida existente con una medida debida,
ajustada, preferentemente un aparsto indicador digital.
3.-Dispositivo segén las reivindicaciones 1 ¢ 2, oa-
recterizado porqgue la estacién de soldadura estd subdivi-
dide en cada caso en una estacién- visto en la direccidn
de transporte de las parrillas de rejilla- para el enmar7f

camiento de los cantos delanteros y de los cantos trase?

»

ros, que estdn dispuestas distanciedas entre si. ]
4.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 3, car§5feri-

zado porque las estaciones de soldadura estdn dispﬁestas
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desplazadas lzateralmente entre s{ por 1o menos fior una an
chura mdxime de ancho de parrilla &e rejilla y porque estd
previsto un medio - transporiador péra el traslado de las
parrillas desde una a otra estacidn de soldadura.

5.-Dispositivo segin la reivindicecién 4, caracteri-
zado porque - visto en la direccidn de transporte~ la se~
gunda estacién de soldadure pare el enmarcamiento de los
cantos traseros estd dispuesta elevada en su altura resped
to e la primera estacidén de soldadura y porque los medios
transportadores comprenden una instalacidén elevadora para
la elevacidén de las parrillas sobre la primera estacidn dqg
soldadura, asi{ como una instalacidn corredora con trayec—
toria de corrimiento, que transcurre transversalmente a
1z verdadera direccidn de transporte.

6.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones 3
a 5, caracterlzado porque-visto en la direccidn principal

de paso de las parrillas- 1la instalacidn transportadora,

¥

que sucede a la segunda ectacidn de soldadurs, es conmutbes

ble en inversién respecto a la direccidn de trensporte.
7.- Dispositivo segin una de las reivindicaciones 1

a 6, caracterizado porque detrde de la instslacidén trans-

portadora estd conectado un aparato clasificador y apila-

dor.
8.-" Dispositivo para la fabricacién de parrillas de

rejille."

Segén se describe y reivindica en esta memoria des-

criptiva.
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Se detalla e ilustra con los dibujos que se acompafian
N
Y cuya memoriz descriptiva consta de 13 hojas de texiq
foliadas y escritas a mdquine por una sola de sus cares.

Medrid,

27 ABR. 1977
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