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La presente patente de iﬁvencién tiene por objeto. ga-

; rantizar .el derecho a la fabricacién y explota016n exclusi-

- va de una maguina mutométlca para la fabrlcacién de armadu-

}

~ras metélzcas para vigas de construccidn.

Con esta mdquina se consigue reducir notablemente los
precios de coste.de las armaduras metdlicas para viguetas -
"al mecanizar una'serie.de operaciones que hasta el presente
solo se’ hacman manualmente y con la ayuda de utilajes inter

nr
MT?%Qﬁ' pero sxempre con un elevado gasto de-mano de obra.
s v

- 'La méquina estd constltulda por una serle de digposi=-

)
l

,tivos'que efectuan el trabajo en serle y que son las devana

deras, el dispositivo enderezador, el mecanismo de forma- -
cién y avances, el dispositivo soldador, las tronzadoras y
‘la famﬁa de suministro. Las devanadgras estdn constituidas
por un ndmero de tambores giratorios alrededor del eje ver-
tical igual en nimero al de las varillas o reaondos.conti~
nuos que se emplean en la formacién de la érmadura. La dis-
posicidén en planta de los tambores ‘de las devanaderas de -
‘eje vertical se dispone de forma que, en el desenrollado de
las varillas de los tambores hacla el dispositivo endereza-
dbr, las varillas'conﬁinuas quedan alineadas con el hueco -
longitudinal de los ejes rotétivos enderezadores.

Cada varilla avanza por el hueco de un eje rotativo,
consiguiéndose no solo el enderezado de la vérilla sino in-
‘eluse una limpieza general de las 14minas de oxido superfi-
ciéles. Debajo de la bancéda del aparato enderezador se dis

" pone el elemento motriz que, mediante transmisiones por po-

leas_y correas, comunica el movimiento a las poleas conduci
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das de los ejes rotativos del enderezador.
Em el dispositivo de formacién y avances a donde lle-

gan las varillas enderezadas, existen inicidlmente unos dis

‘positivos guias a partir de-los cuales las varillas son co-

gidgs por pinzas montadas a los niveles correspondientes a
la situacién final de las varillas en las viguetas y sobre
carros desplazables sopre guias. Bl movimiento alternativo
'?9 estos carros detgrmina el avance de las varillas. La va-
fg%gﬁﬁﬂ&#é no ééngﬁihuyé unéﬁéfiééa principal de la vigueta

,]fqﬁé eyvla que debe aportar una linea final quebrada, se su-

v .
jeta en una pinza de un carro independiente

El movimiento alternativo de estos carros se consifue
a partir de un motorreductor principal que, mediante_un sig’

tema de biela manivela, actua en el extremo de las palancas,

articuladas que desplazan los carros portapinzas.

En la zona de salida de este dispositivo y postérior
a las pinzas.de sujecidn y guia, existeﬁ guiadas sobrc la -
misma bancada unasAmatrices desplazables que se aproximan y.
separan formando por compre~sidén los bucles en éngulo de la
varilla queﬁrada en combinacidn con la accidn del extremo -
de un pistén neumdtico de movimiento vértical, cuyq,eitremo
libre superior impulsa la varilla formando el &ngulo de la

linea quebfada.

Cuando las varillas salen del elemento de formacidn,
‘ge conducen manteniendo sus posiciones relativas a un apara
to soldador en el que, en una etapa previa y mientras los =

/éngulos supefiores de la varilla quebrada quedan alineados,

-, se impulsan los &ngulos inferiores alternativamente hacia -
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uno y otro lado aprokiméndoles a_las varillas con las que -~
deben unirse los angulos,- .

En la entrada de esta parte de la mdquina se efectua
la soldadura de los codos superiores de la varilla ondulada

mientras que, después del desvio alternativo de los COdOS -

_ inferiores, existen alineados con la corréspondiente dispo-

sicidn los elementos que efectuan la soldadura de los codos

1nfer10res de la llnea quebrada con las varlllas rectas co-

éspohdlentes.

Atla sallda de la méqulna de soldar se va fabricando
de forma continua la armadura de varilla que pasa por el -
dispositivo de tronzado.en el que, mediante una sierra‘cir-
cular montada en un carro movil'transversal, se va enrtando
la armadura a las longitudes de vigas f£ijadas.en funcién -
del tope que se establece en lalcanal o rampa de desiizamieg
to de las viguetas.

L,a canal o rampa presenta un fondé articulado cura -
cbertura permite la separacidn del tramo de vigueta ctrtado
segin la longitud prefijada v su separa016n del apareto deg
pués de su completa fa?r1cac16n.

En la hoja gréfiéa adjunta y a titulo de ejemple, se
representa un caso de realizacidén prdctica de la maqulna pa
ra la fabrlcacién de armaduras metallcas para vigas de cong
truccidén, objeto de la présente patente de invencidn.

" En la %igura 1 se advierte en perspectiva un tramo de

la armadura que se fabrica con la mdquina. La mdquina esté

. compuesta de una serie de elementos dispuestos en serie. -

'-‘Las figu:aé 2 y 3 muestran el alzado y planta del grupo de
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devanaderas ¥ enaerezadores, viéndose‘eﬁ las figuras 4y 5
la vista en alzado laterai vy planta del grupo de la méquina
qde permite la formacidén y en las figuras 6 y 7 la parte de
soldadﬁra y toonzado de la viga.

Siguiendo los dibujos se ven los cuatro tambores =1-
giratofios alrededor de un eje vertical ~2- dispuestos sobre
una base =3-. La flezha-l'-indica el sentido de avance de -

las varillas. En los tambores estén enrolladas las varillas

'~qua% ;rven para la construcclén de la V1gueta. Se precisan

‘f“%nki
cuatroltambores (o} devanaderas para las cuatro varillas, tres

;rectas que forman las arlstas -4=, =5~ y =6~ de la vigueta

¥ una, normalmente de menor didmetro, ‘que forma la linea que
brada -7- de enlace entre las aristas que completa el volu-
men prismdtico de seccidn triangular ocupado por la armadu-
ra de la vigueta.

Las cuatro varillas rectas procedentes de las devana- )
deras vah a parar a la méquina enderezadora de bastidor de
perfiles =7'~ que présenta en la parte inferior el motor -
-8- de accionamiento que, mefliante una transmisidn pér po-~
leas y correas, transmite el movimiento a las poleas ﬁbn co
rreas -9- dispuestas en los extremos de los ejes roEativos

~10-, por cuyo interior pasan las varillas en la fase. de en

- derezamiento. .La direccién de entrada de las varillas en la

miquina enderezadora se seflala con la flecha =-9'=, El roce
de las varillas dentro de ios ejes rotat;vos huecos provoca
la caida por frotamiento de cascarilla y ldminas de Sxido -
que van :a parar a una tolva de recogida -11- dispuesta deba

jo del plano horizontal del enderezador y que comunica con

]un :ecipiente inferior. Esta accién puede combinarse con el
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uso de un desoxidante liguido.

Las varillas rectas inferiores y superlores son gula—
das por las piezas-del testero de entrada -12- Y las p1n7as
de las cuales las inferiores -13- y la superior -14~ .sirven
para la sujecién de ias varillas horizontales de las aris-
taé. El movimiento alte;nativo del carro -15- corredero so-
bre las guias -16~ en el que estdn montadas las pinzas, se
consigue por la accidén alternativa de la palanca articulada

—17— montada en el brazo —18- de la palanca giratoria alre-

U.( , ' . 2
.1nferior.-2o- se-articula a

la biela =21~ articulada en el plato giratorio del reductor

=22- del motor -23-, El arrastre de la varilla que forma la

linea quebrada central se efeqtua por medio de la pinza - -
-24~ montada sobre un carro corredero -25- deslizante sobre
las guias -26- montadas sobre el bastidor horizontal supe-
rior de largueros -27- de 1a miquina de formacidn y.avances.
Este carro -25- es éccionado inferiormente mediante -
una palanca articulada -28-, vinéulada a la misma palanca -
-18- que se articula con la -17- que mueve el carro =13-. -

ElL giro de la palanca -18- en el sentido de la flecha -29-

“determinard la carrera de avance de los carros segin la flg

A

Para obtener la varilla en forma de linea quebrada -

que enlaza las tres varillas rectas de las aristas de la ar

. madura, se dispone la varilla a la accidn combinada de dos

matrices desplazables -31- y -32- que se aproximan en el -

sentido de las flechas =33~ y -34- comprihiendo a la vari=-

-lla)_a la vez, que el pistén -35~ del cilindro neumdtico = - .

. =38~ eleva la varilla~deforméndola>y haciendo gue adopte -
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las formas en éngulo agudo pero disﬁuesta la linea quebrada
en el mismo blano. A la salida del conjunto formado, se ob-
tienen las varillas dispuestas segin las aristas reétas del
'prisma de seccidn triangular, mientras que la cuarta vari-
1la lleva la forma quebrada dispuesta en un plano. Se ad- ~
vierte la flecha =36'~ que indica la direccidn de entrada de
las varillas procedentés de la enderezadora de la figura 4,
En la bancada 3= v medlante la soldadura por puntos ~38-
!be sﬁelda la Qarllla superlor —4— a las ondulac1ones supe-
rgorés de la linea quebrada. Con los plstones formadores
~39~ y -40-"se ineclinan las ondulaciones inferiores de la -
linea québfada,a uno y otro lado para que queden en contac-
to con las vaﬁillas inferiores -5~ y -6- y los dispositivos.
de soldar -41; y -42- pueden hacer las soldaduras de la va-
rilla quebrada con las barras rectas inferiores. De la ban-"
cada -37- sale continua la armadura de la vigueta pasando a
la tronzadora ~43~ de motor -43'- que, mediante el avance
del cabézal‘por las gquias -44-, consigue cortar la vigueta
a.la longitud deseada segin la posicién del tope dispuesto
en la fampa guia -45- con soportes ~46-, E1 fondo de la ram
pa =45~ es articulado para permitir la retirada o caida de
las vigas en el momento oportuno. La direccidn de avance de
las varillas en las figuras en alzgado 10, 8, y 12 y én plan
ta 9, 11 y 13 es la indicada con las flechas =45'-.

Se fabricard la mdguina automatica para la fabricacibn
de armaduras metdlicas para vigas de construccidn, preto -
de. la presente patente de In&enéién{ con los materiales apro

‘pliados a sus elementos componentes, pudiendo variar su forma,



!

acabado, dimensiones y cuantos detalles no alteren, cambien

o modifiquen su esencialidad.
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-REIVINDICACIONES-=

18,- Miquina automdtica para la fabricacién de armaduras me
tdlicas para vigas de construccidn caracterizada porque es-
£4 constitulda por una serie de dispositivos que efectuan ~
el trabkajo en serlie, y que son laé devanaderas, el disposi-
tivo enderezador,‘elﬂmecanismo de formacibn y avances, el -
dispositivo soldadbr} fas tronzadoras y la rampa de suminis

{Frq. Las devanaderas estén constituidas por un nimero de -

’M‘adl

.’ro al de las varillas o redondos continuos que se emplean -

en la'fprmaCién de la armadura. La disposividén en planta de
los tambores de las devanaderas del eje vertical se dispone;

de forma que, en el desenrollado de las varillas de los tam

bores hacia el dispositivo enderezador, las varillas contl-
nuas quedan alineadas con el hueco de los ejes rotat;vos en
depezadores. Cada varilla avanza por el hueco de un eje ro-
tativo, consifuiendose no solo el enderezaéo de la vafilla

sino incluso una limpieza general de las l4minas de 6xido -

superficiales. Debajo de la bancada del aparato enderezador

se dispone el elemento motriz que, mediante transmisiones -
pof poleas y correas, comunica el movimiento a las pbieas -
conducidas‘de los ejes rotativos del enderezador.

28,~ Maquina automética para la fabricacidén de armaduras me
tdlicas para vigas de construccién, segin reivindicacién -
priméra, caracterizada porque en el dispositivo de forma-

cién y avances a donde llegan las varillas enderezadas, exis

‘ten inicialmente unos dispositivos guias a partir de los ~
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cuales las varillas son cogidas por pinzas montadas a los =
niveles correspondientes a la situacidn final de las varillas

en lasviguetas y sobre carros desplazables sobre guias. El

b

o -
. movimiento alternatﬁvo-de estos carros determina el avance

de las.vapillas. Lé'varilid que no constituye una arista -
principal de la vigdeta qﬁe es la que debe adoptar una li-

nea final quebrada, se,sujeta en una pinza de un carro inde

-pendlente. Bl mov1m1ento alternatlvo de estos ‘carros se con

‘Pgue}a partlr de un motorreductor pr1nc1pal que,’ mediante
4

,*un sistema de biela manlvela, actua en el extremo de las pa

lancas portapinzas. En la zéna de salida de este dispositi-

. vo y posterior a las pinzas de sujecidn y guia existen guia

das sobre la misma bancada, unas matrices desplazables que
se aproximan y separan formando por comprersién los bucles

en &ngulo de la varilla quebrada en combinacién con la ac-

~cidbn: del extremo de un pistén neumdtico de movimiento verti

cal, guyb'extremo libre superior impulsa la varillé forman- -
do el é&ngulo de la linea quebrada.

38,~ MAquina automdtica para la fabricaciéﬁ de armaduras me
tdlicas para vigas de construccién, segﬁh reivindicaciones

"

anteriores, -caracterizada porgue cuando las varillas salen

_ del -elemento de formacidn, se conducen manteniendo sus posi

ciones relativas a un aparato soldador en el que, en una -
etapa previa y mientras los &ngulos sugeriores de la vari-
1la quebrada guedan alineados, se impulsan los &ngulos infe

riores alternativamente hacia uno y otro lado aproximéndo-

les a las varlllas con las que deben unirse los angulos. Ln

' 1a entrada de esta parte de la méquina se efectua la solda—l
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'dﬁra de los codos superiores de la varilla ondulada mientras

. que,-después del desviq‘alternativo de los codos inferiores,

h . existen.alineados con.la correspondiente disposicién los elg
230 pentos que efectian la soldadura de los codos inferiores de
'la linea quebrada con las varillas rectas correspondientes.

43.- Miquina automética para la fabricacién de armaduras me-

tallcas para vlgas de construcc;én, segin reivindicaciones -

?s_:i raqterﬁOres,caracterlzada porqué a la salida de la miquina de

i
'j,soldar se va fabricando de’ forma continua la armadura de va-

1l

?'rilla que pasa por el dispositivo de tronzado en el que, me-
diante una sierra circular montada en un ¢arro mévil trans-
versal,. se va cortando la armadura a las longitudes de vigas
' fijadas en funcidn del tope que se establece en la caﬁal o
240  rampa de deslizamiento de/%%%ﬁetas. La canal o rampa pfeseﬁ*
ta un fondo articulado, cuya abertura permite la separacién
.del tramo de vigueta cortado segin la longitud prefijada y
su separacidén del aparato después de su completa fabrlcacjon.
52,- Miquina automdtica para la fabricacién de armaduras me-
245 t3licas para vigas de construccion.

Consta la presente memoria descriptiva de once hojas folia-

das y escritas por una sola carae.

Barcelona, 14 de Diciembre de 1.977

P. A.
M. LLORT
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D. LUIS SIMON GORGAS

Escala varia‘ble
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