LAIRISTERID OE INDUSTRIA
RELGISTRO OE LA FF.D?![p-'.D INDUSTRIAL

s

|."‘| |’?

Concedido el Reglstro de acuerde:
con los datos que figuran en la pre-
sente descripcion y segiin el cone
tenido de la Memoria adjunta.

PATENTE DE

@B e

564118

FLCHA DT FPHLSLNTACION

14 H0C W0

INVENCION

ESPANA
@ 'é:e:,i::‘:z @ recwa 3PS
29337-4/76 15-11=1976 . ITATIA

@ PLCKHA DL FUTLICIDAD

p2iD

@fk ASIFICACION INTLRAACIONAL -

<¢-:}rm(~1¢ or LA QUG LS DIVISIONARMA

@'n\n.o DL LA INVENGIDN

"I?ROGEJJI ZLENTO I’ARA LA FABRICACION INDUSTRIAL DE EI\"PARRII:I:ADOS
IETALICOS ¥ MAQUINA JPARA SU REALIZACIOL™,

-+

@ SOLICNA T ‘W

l-:e;r-l 'Péck ~Establislm1ent Aris*ﬁalt :

VOV IO m!. SOLICIIANIE - .

Schaan (: LIECHTJJN mutcN’-)n--‘»j

Ol vestORBE G -

D, Guido Tresoldil

" ’; AU T RIS

('3 ISR IR P L

D.PAGCUAL CIVAI’TO CANTO

_ sente descripcion y segin el
tenido de la Memorla gdjunta.
. .
{

~20JuL. 1973

B N R L)

‘Ed‘do-ei-%r«‘r'rﬂ"ﬁﬁu‘é'
con los datos que figuran 20 la pre-

- — —

Wis o CCD PRESLTA DI SINA CE LA ‘oot g a

POOR
QUALITY



10

15

20

25

i
La presente invencidn se refiere a un

procedi. lento y vna méquina'para la fabrica

cibn indvstriel de tipos especizles de enpa

rrillados metdlicos, que estdn integrados -

por ung pluralidad de bharras portantes dis-

puestes en un plano comun, paralelas y dis-

tanciadas y por una sefie ¢e elementos trans
versales, paraleloc y taxbién digtencicdos,

los cuales van insertzdos cn unas sberturas

0 entellas practicadas ép les citadas barras
v unidos a estas dltirmas en correspondenciz

con los puntos de cruce.

Los emparrillados de ecste tipo, prefe~
renterente producidos en aluninio o bien en
utna alezcidn conveniente, maleable, pero cue
pueden estar tambidn rezlizados en hLierro u
otro metal, se caracterizan, por lo general,
por°obtcner sugs uniones por deformacidn de
ung vaners permgnente de los elementos trans
versales a través de los espacios libres exis
tentes entre las barres porisntes, por ejem-
plo, provocando un curvado, alabeo o Geforma
cidn de los tramos libres ée aquellos cleren-—
tos transversales, cuando Prescnten una con-
Tiguracibn de varillas delgades Ge seceibn -
rectan;uiar. Otros tipos Ge ewmparrillados pre

ven unos elementos traznsvercales constituidos

[

por vnas varillas de ceccidn cundrade, e -

'S

estdn unidas por compresidn a las bazrras por-

L3
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tentes, de marers que formen unas superfi-
cies esencialmente ortogonales zl plano del
emparrillado.

In general, los emparrillados de este -
tipo conocidos hasta el presente, tienen la
desventaja de presentar una zona rebajada -
en dorréspondencia con el paso enire el tra
mo libre de los elementos transversales y -
la parte de los mismos que estd encajoda en
las aberturas portantes. Esto determnina una
reduccién de la resistencia y de la rigidec
del conjunto, gue resulta, en consecuencia,
apbo Unicemente para resistir cargas muy 1o
calizadas y de entidad noderada. Por otro -
lado, estos emparrillados proven siempre la
utilizacidén de elementos transversales en

forma de barres de seccibn reclansular o -

bien cuzdrada, lo que determina unas aifi-

cultades adicionales para la iptroduccién -
de las mismas en las entallas prefornadas -
practicadas inicialmente en las barras por-
tentes.

Respecto a lo explicado enteriormente,
el fin principal de la precente invencidn

es el prever un procediziento para la fabri

~cacidbn industrial de emparrillados metdlicos

del tipo citado, o sirilores, cuyo procedi-
=iento resulia especicliente sirnle y econd

mico y 44 lugar a w jroiucto exento de las

¢
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deficencias.antes subrayadas.

Ta invencidn concierne también a una -
méquina pera la realizacién del procedimien
10 y el nuevo emparrillaao que se deriva -
dalrmiSuo.

Segin la invencién, para la realizacidn
de los objetivos citados y de otros que apz
recerdn a lo 1érgo de la descripcibn, este
procedimiento se datacteriza esencialmente
por la wtilizecién de unos elementos trans-
versales en forms de varillas de seccién cir
cuwlar unifoime y de entallas de forma sus-
tancialmente circular, pfaéticadas en las
barras portantes, teniendo wna dinensién -
que permite unag libre introduccidn de las
varillas de seccibn circular, en las cite-
das entallas alineadas transversalmente en
la serie de bafras portantes y posteriormen
te una wnibén de dichas varillas en los pun-
tos nodales por recalcado del material de
las mismas comprendido en las entallas pre-
vietas, despues de un aplanado por compre-
sién de los tramos de las varillas que que-
dan.éntre los periiles de las barras porten
tes. En particular, el citado zplanado de -
los framos de varilla comprendidos entre lac
barres portentes, estd controlado de nanera

que se obtienen predeterninadsc dirensiones

~ae la parite gplenada, formando un empalne -~
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en forma de arco entre esta parte y la sec-

cién de lz nisma varilla, que queda esencial

.mente ¢ircular, alojada en las entallas de

las barras portantes, lo que permite evitar

tode posibilidad de formacién de puntos o -

. zonas de roture preferencial y, por tento,

_lograr un emparfillado nuy resistente.

Siempre segin la invenciébn, el aplanado

de los tramos libres de las varillas se efec

tla hasta formar superficies planas esencial

mente paralelas al plano del emparrillado, -
1o que permite utilizar una prensa que opera

rd en direccidn ortogonal sl conjunto y en

condiciones especialmente fevorables.

Aunque el emparrillado asi obtenido pue
da tener diferentes empleos, es preferible,
ya §éa-por razones estéticas, ya por razones
de resistencia, que-la perte aplanada de las
varillas de seccidn circular, esté orientada
perpendicularmente al plano del emparrillado,
lo que se obtiene mediante une ulferior fase
del procediriento, consistente en una rota-
cibn unitaria de las varillas de seccién cir
cular aplanadas, por zccidn de un aispositi-
vo de moldes que actdan sobre la parte apla-
nada de las mismas, hasta determinar una ro-
tacidn de la varilla de aproximadamenté g0,
De este modo, dirersgionendo opbrtunamente la

parte aplanada de las varillas, es posible

¢
¢
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-disponer el borde superior de las mismags -

coincidiendo, o.quedando a una distancia -
predeterminada, en relacién al plano de re-
sistencia del emparrillado, definido por los
laterales de las barras porténtes. El empa~
rrillado asi obtenido se caracteriza esencial
mente por un aspecto estético particularmente
egradable y sobre todo por una resistencia
iéxima a las cargas, puesto que la estructu-
ra log‘ada‘cplabora uni;ofmemente garantizan
do una tal consistencia. Por otro lado, este
procedimiento es realizable industrialmente
de menera particulermente siuple y répida y
ventajosamente:econémiéa:en relacibn a los
sistemas adoptadoé ﬁasté la fecha.

La invencifén se describird ahora con -~
$odo detalle con relacién a un ejemplo con~
creto de realizacién de la misma ilustrado
a titulo no limitativo en la lioja de planos
que se adjunfa, en la cual:

~ La figura 1%-es una vista parcial en

planta de un emparrillado obtenido segin la

invencién.

»lia Tigura 22 es una vista én perspec-
tiva parcizl del mismo emparrillado.

- Ia figura 3% es una vista esquemdtica,
en planta, ilustrative de las fases de forme
cién del emparrillado representado en las fi

guras 18 y 28,
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- Ia figura 42 es una seccién esquemdtica
de un molde de presién para la realizacidn
del procediriento citado, la seccién corres
ponde aAun plano,.perpendicular g las barras
portantes del emparrillado.

- Ia figura 58 es una seccidn del equipo
de zplanado y rotacidn de las varillas de
seccibn circular, ilustrado esquématicamen
te seglin un plano paralelo a las barras por
tantes del emparrilliado.

Con referencia a las figuras 12 y 28,
el emparrillado ;10—, ilustrado, estd for-
ma@o por una pluralidad de barras portantes
-12-, dispuestas en un plano comin, parale-
las y distanciadas,-en el cuerpo de las cua
les se han practicado unas aberturas o éntg
llas en cufia -14-, para el paso e insercién

de los elementos transversales -16-~, también

paralelos y separados, que estdn vinculados

a las barras -12-, por deFornacibn local, -
en particular en la proximidad de los pun-
tos de cruce, © puhtos ﬁodales. Cono se pue
de observar en ei dibunjo, en ¢l caso ilus-

trado los elementos transversales -16-, es-

_t4n constituidos por unas varillas de scc-

c¢ibn cirecular uniforme o ligeramente oval,
vy, por otro lado, los tramos libres de las

verillas ~16-, definridos entre la serie de

barras‘—12—, resulian gplegnados por compre-

4



sibén, de manera que se dispongan esencial-
mente ortogonales al ﬁlano del emparrilla-—
do -10-, con sus qudes superiores -18-, -
. sustancialuente en un nismo plano y coinci
5 " dentes, o a una distancia predeterminada ~
del plano de soporte del emparrillado -10-,
definido por los bordes superiores -20-, de
las barrés portantes -12-. '_

Por otro 1ado,'la zonaiéplanada de las

10 varillas -16~, de éecciéﬂ.eircular, se enlg
za con la parte de las mismas retenida en
las barras -12-, que rantiene una configu-~
racién esencialmente circular, mediante las
partes en arco -22-, que cblaboran, con ia

15 disposicién vertical de las partes aplaneadas,
a conferir caracteristicas particulares esen
ciales de resistericiz al emparrillado -10-,
obteniéo, T a faforecef ¥y realizar la accién
necesaria de recalcado del material de las

20 varillas -16;, comprendido en las entalle
~14-~, de las barras portantes -12-.

Para la febricacién industrisl del em-
parrillado precedente se utilizz el procedi
miento representaﬁo en esquena en la figura

25 32, .

' Segiin este procedimiento el emparrilla
do se preforma, disponiendo las borras -12-,

en una posiciGn operativa, e inscrtendo a

través de sus entalles -14-, elineadas en
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las nismas barras -12-, las varillas -16-,
de seccibn circular, con una operacidn que
puede ser efectuada manual o mecénicamente,
y que estd facilitada por las secciones cir
culares citadas, las cuales no exigen una
orientacién reciproca particular entre ente
1las -14-, y elementos transversales -16-.
El emparrillado asi preformédO»se pasa en-
tonces a una mdquina, cuyas caracteristicas
forman parte también del objeto de la inven
cién, la cual efectia el aplanado por com-
presién de los tramos libres de cada veri-
1la -16-, mediente una serie de moldes que
lleva coordinados y distanciados,dispuestos
en forma tal que permiten su insercibn entre
las barras -12-, de manera como se grafis
co? él mimero -24~ en la figura 32.

' Tos moldes citados que tiene la mdqui-

na, actdan en una direccidén perpendicular al

.plano del emparrillado -10-, de modo que las

partes aplanadas -26- se extienden parslela-
mente a.este Wltir.o, segdin se marca en la -
figura 38 con el mimero -28-. Una sucesiva
fase de trabajo -30- de la nduuina, rezliza-

da mediante moldes, efectdz una rotacién uni

_taria de cada varilla -16-, de aproximadamen

te unos 902, haste.emplazer las partes apla-

nedes ~26- de las verillas -16-, cn una po-

sicién esencialrente ortosonal, dando luger

t
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al emparrillado terminado -10-. El enlace o
unién entre las varillas -16- de seccién cir
cular y las barras portentes -12-, se obtig

ne durante la fase de aplanado por compre-

" sién, por recalcado Cel material de estas -

dltimas comprendido en el seno de las enta=- .

1las -14- de las barras portantes -12-, con

eliminacién del necesario juego inicial, pre

‘visto para una fdcil y cémoda insercibn de

las citadas varillés -16~-. Este acoplanien-
to reciproco se conserve también en la su-
cesiva operacién de rotacibn de todas las
varillas -16-, alrededor de su eje, puesto
que dichas varillas -16-, haﬁ asunido duran
te el aplanédg por compresién en la zona de
las entalles -14~, una misma seccién o ma-
yor que su paso, determinando de este modo
un écoPlamiento forzado. '

En las figuras 42 y 58 se ha ilustrado
esquendticamente un ejemplo de realizacidn
de la ndquina destineda a realizer las ope-
raciones antes descritazs de aplanado y de
rotacién de las varillas -16-, de seccién
circular. In la seccidén frontal de la figu-
ra 48 se destaca la presencia de una serie
de apoyos -32-, pafa cada una de les vari-
llas'-16-, distanciados entre eilos, de me-
nera que permiten el paéo de las barras por

tentes -12~. En correspondencie con los so-

€
L3
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portes -3é~ se han previsto-una serie de -
cebezales de‘brésiéq -34-, méviles vertical
mente, para efectuar las citadas operacio-
nes de apianado por compresién y de rbtacién.

Ya los soportes -32-, ya los cabezales
-34~ de la mdgquina, presenten, en su respeg

tiva zona operativa productora del aplanado,

.unos bordes redondesdos -36-, destinados a

formar los citados empalmes -22-, entre los
dos tramos de diferente scceién de las vari
llaS "'1 6"" . .

En la figura 52 se destaca que la parte

. Gestinada al aplanzado por compresidén de los

cabezales —34~, presentia un rehundido o va-
ciado —384, de una dimensidn apta para geran
tizar en la parte aplenada -26-, de la vari-

1lla -16-, unos predeterminados valores dimen

'_ sionales, en relacién a la distancia deseada

entre los plancs de los bordes -18- y —20-
del emparrillado -10-, terminado. 7
Posteriormente = la operacién de apla-
nado:por -compresibn, reslizada por .la.mdgui ..
na, la parte ~-26- de la verilla -16- se si-
tia por actuacibén de un avance paso a paso

del emperrillado -10-, en apoyo parcial so-

bre un soporte ~40-, de manera que un tramo

posterior de la misma sobresalge por encima
de una aberturas -42-, en la cual penetra una

parte -44-, del cabezal -34-, oue estd opor
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tunamente distanciado del soporte -40-, de
manera que se determina la rotacién deseada
de la varilla -16-, situendo asi su parte

aplanada ~26-, en la posicidn -26'-~ indica-

' .da en dicha figura 52. La amplitud del re-

hundido ~38-, en correspondencia con el ca-
bezal -34-, de aplanado pof compresidn, pue
de ser determinada de manera que sea factible
utilizer este elemento en la miquina, para
emparrillados ~10-, que tengan pasos dife-
rentes entre las varillas -16~-, teniendo en
cuenta siempre que la diferencia entre el -
paso mas grande y el mas pequefio esté com-

prendida en la anchure del citado rehundido

~38-.

Para una me jor realizécién préctica del
procedimiento descrito, es necesario que ca-
da varilla -16—, se haga girarAunitariamente
glrededor de 'su eje, no tan solo en las par-
tes aplanadas -26-, Sino tembién en las zonas
localizadas en las entallas -14- de las ba-
rras portantes -12-. Por otro lado, para ge-
rantizar un enlace o unién estable y seguro
entre las barfas portantes -12- y las vari-

1llas ~16-, es iuportante . .que las entalles

-14-, estén ﬁractica@aé en las barras —12-

portantes, a una cierta distancia de sus bor
des libres, suficiente para iupedir que sus

paredes se deformen durante las operaciones.

<
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de aplanzdo por compresidn.

' Finalmente y despues de las opersciones
descritas realizadas por la mdquine. empleg
dz, es posible prever adn todavia la forma-
cifn de un recalcado —46- sobre los bordes
de las barras -12-, en correspondencia con
el alojamientb de las varillas -16~, el cual
cumple una funcidén entideslizante, y después
todo el euparrillado -10- puede ser tratado,
por ejemplo, por inmersién con productos de
proteccibn y de tratamiento superficial.

Descrita en modo suficiente la presente
patente de invencidén como pars poder ser en-

tendida y llevada a la prdctica por técnico

_en-la materias, se recaba hacer extensivo el

privilegio dimanante de la presente inven-
cién a las variaciones de detalle que no al-
teren su esencialidad que se describe en sus

condiciones de novedad en las siguientes
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REIVINDICACIONES:
18.- Procedimiento para la fabrica-
cibn industrial de emparrillados metdlicos
v méquina para su realizacidn, caracterizg
5 do esencialménte por formay los emperrilla
doé con una pluraiidéd»de barraé portantes
 dispuestas en un plano cbmﬁn, paralelas.y
distanciadas y con una serie de elementos -
transversales paralélos vy tembién distancig
10 dos, que van insertados en unas entallas de
' las barras portantes y unidos a estas lti-
nas en correspondencia con los puntos noda-
les, siendo los elementos transverseles -
unas varilias de seccibn circular uniforme
15 u oval y las entallas de las barras portan-
tes presentan un perfil sustancialmente ecir
cilar y de una dimensidn que pefmite la in-
gercién libre en las misﬁas de las citadas -
varillas, realizéndose la unién de unos y o-
20 tros elementos por recalcado del material de -
1éswvarillas-dé:secei&dUCircﬁlar en:sus espa
cios de alojamiento en ias,entallas de las -
barras portantes, prodﬁcido pér un aplanado
por compresién de las mismas varillas en sus
25 tramos iibres conprendidos entre las harras
portanfes. : |
28.- Procedimiento para la fabricacién

industrial de emperrillados metdlicos y mé-

<
[ 1
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quina para su realizecién segin la anterior
reivindicacién y por realizar un aplanado -
por compresién controlada de los tramos de
varilla de seccién circular, comprendidos -

entre las barras portantes, para obtener di

mensiones predeterminadas de la parte apla-

nada forméndose consecuentemente un empalme
en arco entre dicha zona y la seccidn de -
las mismas vari;las que queda esencislmente
ciréular, engrosada, en las entallas de las
barras portantes.

38.- Procedimiento para la fabricacién
industrial de emparrillados metdlicos y nd-
quina para su realizacién segin las anterio-
res féivindicaciones y porque el gplanado de
las varillas se regliza haste lograr la forma
cibn.de unas superficies plenas paralelas -
esencialmentevél plano del emparrillado.

. 48 ,~ Procedimiento para la fabricacién

“industrisl de emparrillados metdlicos y md--

quina para su realizacidn seglin las anterio- -

res reivindicaciones y porque en una sucesi-
va fagse se efectiz le rotacibn de las vari--
llas que presentan una serie de tramos apla-

nados, glrededor de su eje, hasta situar di-

‘chas superficies planas en une posicién esen

ciglmente ortogonal gl plano del emparrilla-

" do.

58,~ Procedimiento pera la fabricacidn,

t
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industrial de emparrillédos-metélioos ¥y mé-
quina para su realizacién segin las enterio
res reivindicacionés y porque se moldea la
parte aplanada de las varillas de seccibn -
circular, en modo tal que 165 bordes supérig
res de dichas partes aplsnadas y giradas so
ﬁre el misno plano, quedén'en coincidencia -
o bien a una predetermiﬁadé distancia con re
ferencia al planb de soforté del emparrillauy
do, definido'por el lateral superior de las
barras portentes.

62, Procedimiento para la fabricacién

“industrial de emparrillados metdlicos y mi-

quina para su realizacién segin les anterio-
res reivindicaciones y porque las entzllas -

practicadas en las barras portantes se reali

‘Zan & una distancia de su-borde libre que ga

rantice una indeformabilidad prictica de las
¢itadas aberturas durente la fase de aplana-
do por compresifn de las verillas que llevan
incertas, -

72.- Procediniento para la fabricacién
industrial de emparrilléﬁos metélicos y md-

quina para su realizacidn segin las anterio-

res reivindicaciones y porque se efectia un

aplanado simultdneo de los tramos libres de

las varillas comprendidos entre las barras -

soportantes, en una o variac de.dichas veri-
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llag y posteriormente una rotacibn unitaria
de dichos elementos.
88,~ Procedimiento para la fabricacidn

industrial de emparrillados metdlicos y mé-

quina para su realizacién segln las anterio-

res reivindicaciones ¥ porque la rotacién de
las varillas se realiza por empuje en senti-
dos opuestos sobre los dos laterales de su -
superficie aplanada. . ‘

8.~ Procedimiento para la fabricacién
industrial deVemparriliados metdlicos ¥y md-
quina para su realizacidén segin las anterio-
res reivindicaciones y porque le mdguina em-
pleada en el procedimiento comprende conjun-
tamente con medios de avance paso & paso del
emparrillado preformado, pero no unido por -
los puntos-nodales o de cruce, zl menos un -
molde de compresidn pera aplanamiento de los
tranos de las verillas comprendidas entre -
las barras portantes, exiendiéndose longitu-

dinalmente en relacifn al cuerpo de dichas va

rillas y teniendo unas dbertufgs'de paso pa-

ra las citedas barras portantes, cuya separa

cibn define lag zonas operativas de actva-
‘cién de los moldes, las cuales cuando el mol

. de estd cerrado forman una cavidad de altura

predeterminade correspondiente a la anchura

deseada de lz parte aplenada de varilla de

secc%én circular.
) _
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108,.~ Procedimieﬁtonpara lé fabrica~
cidn industrial de emparrillados metdlicos

¥y méquina pare su reallzacmén gegin las an-

teriores reivindicaciones y porque la miqui

‘na que se emplea comprende ademds un dispo-

sitivo de molde para efectuar la rotacibn -
de la varilla ég}anada,'éxténdiéndose longi
tudinalmente réspeqto,a les citadas vari- -
1llas, teniendo uﬁas aberfurés de paso para

las barrasiportantes, presentando el conjun
to elementos de actuacidén opuesta que ope-

ran sobre los dos lados de la zona aplanada
de las varillas, siendo al menps‘uno de di-

chos elementos mévil en una direccién perpen

dicular al plano del emﬁarfillado, hasta ha-

cer rotar las citadas partes aplensdas de la
varilla en el especio libre comprendido en-
tre las barras portantes. |

118.,- Procedimiento pgra la fabrica-
cibn inﬂustrial de emperrillados metdlicos ~

¥ maqu;na para su realmza016n serun las ante

-rloreé re1v1ndioacmones y porque el emparrl—'“

1lado obtenido estd formado por una plurali-

dad de barras portantes situadas dc canto so
Jbre un plano comin, paralelas y distenciadas

©¥ por una serie de elementos tr ansversales pa

ralelos y también distanciados, nsertado~ -

" en unas entallas de les barras y llgados a -

estas Ultinas en correspondencia con los pun
- ¥
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tos de cruce, siendo los citados elementos

transversales unas varillas de seccibn cir-

cular, con log tramos comprendidos entre -

las barras portantes aplanados.

~128.- Procedimiento para la fabrica~-
jcién industrial de emperrillados metdlicos
¥ méquina para su realizacién segtn las ante
‘riores reivindicaciones ¥y porque los tramos
gplanados de las vérillas de seccidn circu-

lar se sitdan en planos esencialmente perpen

diculares al plano del emparrillado.

138, Procedimiento para le fabrica-

cibtn industrial de emparrillados metdlicos

. ¥ ndquina para su reglizacién segin todas -

‘V_las anteriores reivindicaciones y porque las

partes gplanadas de las.verillas se enlazan
en arco con la secclédn esenciglmente circu-

lar de las nmismas comprendidas y retenida en

el seno de las entallas de las barras portan

. 'teSO ’
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. .148,~. "PROCEDINIINTO FARA LA FABREICA- -
1CION‘INDUSTRIAL DE BIPARRILLADOS EETLLICOS Y -
MAQUINA PARA SU RuALIZACICHY,

La pfesente memoria constg de diecinue-

~ve hojas foliadas y mecanografiadas por una

L]
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sola de sus caras y se ilustra en el plano
que & la misme se acompafia. ,
Hedrid, 1AM -mn':l .
* PASCUAL CIVANTO -
P. P.

Firmado; Migue] A. Sastos Gironés
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