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' un plano perpendicular a los elementos longitudinales, -

-1-

La presente inveneidn se refiere a unos perfeccionamientos en

magquinas para la fabricacién de armaduras, en particular metdlicas, desti

nadas especialmente para hormigdn armado, estando constituidas estas armﬁrv
duras por al menos dos-elementos longitudinales y por elementos de wmiodn
tales como abrazaderas que pueden adoptar la forma de marcos cerrados o
nos

Generalmente se utiliza en las obras de hormigén, armaduras -

constituidas por elementos 1ongituﬂinaies rectilineos y paralelos, unidos|

entre si por barras ¢ marcos que se sueldan a los elementos longzitudinales

3
en los puntos de interseccidn, estando generalmente sitlados los marcoes en

El némero de elementos longitudinales varfa segfn el tipo de

armadura a realizar, y sobre todo segin su destino en la obra. Tan es asi!

que la armadura puede que comprenda Solamente dos elementos longitudinaleF
unidos por marcos de forma rectangular con extremidades redondeadas, 6 ini,-
cluso tres eleﬁentos longitudinales para former armaduras de Seccidén trish
gular, incluso finalmente cuatro, cinco, seis elementos longitudinales § -
mis segin que se desee realizar armaduras cuadradas, rectangulares, cilin
dricas 4 otras.

La confeccién de estas armaduras plantea el problema de la -

alimentacién en continuo de los elementos longitudinales, del avance cicl

it

co de las abrazaderas 6 marcos, de las soldaduras puntual de los marcos y

elementos longitudinales en las zonas de interseccidn y, finalmente, el »
problema de lg extraccién vy de la evacuacidén Ade las armaduras terminadas.i

Existen ya maquinas automAticas (ver patentes )francesas nfmeros 75 35 283
del 3 de Octubre de 1.973 y 74 14 953 del 30 de Abril de 1.974 perteneciqé
tes a la entidad solicitante) donde los elementos longitudinales son aumi%
nistrados a partir de bobinas para reunirse entres sf por barras soldndas;-
después de lo cunl & bién el enrejado plano asi formade (n? 73 35 283) es:!

conformado seghn la seccién deseada por drgenos de formacidn, corténdose
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a continuacién la armadura en continuo a la longitud demeada, § bién las |
barras (n? 74 14 953) son curvadas por pasadas sucesivas y después soldadés
a los elementos longitudinales, estando éstos ya en este caso Aispuestos -
segin el perfil de la seccion de armadura a obtenmer.

La invencién se refiere a una maquina de concepcion mas simple

que parte preferentemente de elementos longitudinales ya enderezados cor—

tados a longitud y de abrazaderas ya conformadas en marcos, cerrados o no
por soldadura. ‘
La maquina puede ademas por medio de simples reglajes resulta%
conveniente para la confeccién de armaduras que utilizen dos § mds de 106:
elementos longitudinales mencionados seghn la seccién que se desee realizir
aunque, en el ejemplo elegido a titulo indicativo, los elementos longitudi

nales estén en nimero de cnatro para uma armadura de seccidn cuadrada.

1

La invencion se refiere por tanto & una méquina para la fabri#
cacidén de armaduras metdlicas, en particular pare hormigdn armado, consti%
tufdas por al menos dos elementos longitudinales y por elementcs de un16n4
en particular de varios elementos longitudinales reunidos entre si por - |
abrazaderas soldadas en forma de marcos, cerrados ¢ mo, caracter{zandose i
porque estd coustituid.o por un porta—abrazadezas provisto de canales abie:f
tos para el paso de los elementos longitudinales que, bajo el impulso de %
organos de empuje, contactan directamente con las abrazaderas en espera ag
fin de arrastrarlos uno por uno por simple friceidn, a puestos de soldadu%
ra, de posicidn regulable, dipuestos enfrente de las zonas de 1ntersocci$é
de los elementos y de laa abrazaderas, asegurando unos medios de seleccién
y de tope la distribucidn individual de las abrazaderas desde el porta—abé;
zaderas a los puestos de soldadura, siendo alimentado el porta—abrazaderas
de una merie de abrazaderas necesarias para una longitud de armadura dnaa;
por un carﬁador escamoteable, mientras que las armaduras soldadas son eva;
|

cuadas por organos do premsidn méviles. :

Segin wna caracter{stica de Ia invencién, el porta~abrazaderas
1
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es una bigornia cuya seccidn corresponde a la forma ¥ a las dimensiones -
de las abrazaderas, comprendiendo éste alojamientos axiales en los que 5@
montan, moviles en rotacidn, caiiones rotativos que comprenden wn canal -

abierto de recepcion del elemento longitudinal a soldar y un canal abierto
de recepcidn de un elemento lbngitudinal en eséera, estando provistos es-
tos caiiones de medios de acoplamiento para su union con drganos de accio-
namiento en rotacidn, siendo arrastrados los eiementos longitudinales si-
mul tdneamente, por pivotamiento de 1802, de la posicidn de espera a wna -j
posicidn operacional donde son llevados en contacto directo con las abggg
zadetas insertadas en la bigornia.

Segfin otra caracterfstica de la invencidn, los cafiones rotati-
vos ostdn sitlados en la periferia de la bigornia, estando los canales -
abiertos en tofda su longitud, de modo que los elementos longituﬂiﬁales eni
posicidn operacional afloren las caras de la bigornia y froten con las -
abrazaderas que soporta.

Seghn una forma de realizacion, los medios de seleccidn y de
tope estdn constituidos, por una parte, por al menos wm tope radial que
i
inmoviliza el paquete Ae abrazaderas em espera sobre la bigornia, siendo

cada tope méviel en un plano vertical, y por otra parte, por un selector

igualmente mévil en traslacidn en el mismo plano, siendo el paso que sepgl
: !
ra el tope del selector igual al espesor de una abrazadera.

———

Seghin wna caracteristica preferente, cada puesto Ae soldadura;

es movil y reguleble en Aireccidn radial de la bhigornia y comprende ddsA
electrodos contighios dispuestos en un mismo pleno, siendo la soldadura im:
directa, asegurando el elemento longitudinal la continuidad eléctrica am;
tre los dos electrodos. -
Una maquina segin la invencidn se representa a titulo de ejem

* [

plo no limitativo en las figuras enexas, en las que:

La figura 1 es una vista frontal delantera de la bigoria ¥y u!
|
|
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La figura 2 o8 una vista frontal posterior de la bigornia.

maestra uno de los cafiones de elementos‘longituﬂinales. |

» I
La figura 3 es una vista parcial en seccion de la bigornia qur
La figura 4 es upa vista esquemdtica que ilustra la distribu-

|
, !
2 !
cion de las abrazaderas y su soldadura sobre los elementos longitudinalesi
La figura 5 es una vista esquematica que ilustra el funciona-|

miento de une de los puestos de seldadura.

Las fizuras €a a Ge son vistas esquematicas de seccion de ar-

maduras que pueden realizarse con ayula de la miquina segin la invencién..
La figura 7 es una vista en planta de la bigornia y de la hor;
quilla empuja—abrazaderas. '
La figura 8 es una vista superior del cargader de abrazaderas;

La figura 9 es una seccidn del lado del cargador visible en la

figura 8. E
La figura 10 es wna vista posterior del cargadoer segin las fi
gures 8 y 9, i
La figura 11 es una vista frontal del carro extractor de ammg
duras. :
La figura 12 es una vista en planta del costado de la figura§
11, i

La mdquina segdn la invencidn estd constituida esencialmente .
por wn fuste denoinado a continuacidn "bigornia" en el que son almacenada;
las abrazaderas en forma de marco destinadas a la confeceion de una arma-
dura, por un cargador escamoteable destinade a alimentar la bigornia de -
abrazaderas, por puestos de soldadura que tiemen como finalidad reunir loé
elementos longitudinales y las abrazaderas por soldadura em su zona de o
interseccidén & de acaballamiento, por un carro con pinzas para el avance
de los elementos longitudinales a medida de la solfadura, y finalmente,
por un carro con pinzas para la extraccion y la evacuvacién de las amadu-
ras que salen de los puestos de soldadura. Como se ha indicado anteriormq%

1

te, la bigornia 1 {figura 1) puede tener una seccidn cualquiora segin el
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' la vista 6a, los elementos longitudinales 2 estdn en nimero de seis y se -

cuatro elementos longitudingles 7 y de un marce 3 que tiene lados perpen— |

- 'y - - ] K3 I
nfmero de elementos longitudinales utilizados, y mas particularmente segin
la seccidn de la armadura a confeccionar. Las figuras 6a a 6e¢ muestran en
efecto que me puede realizar, con ayuda de esta maquina y ésto es ung de

sus ventajas esenciales, armaduras de perfiles diferentes. En el caso de

uen entre si por un marco 3 de forma rectangular. En el caso de la figu-

ra 6b, el marco 3 esta ovalado y asegura la reunidn de dos elementos lon-

gitudinales 4. La armadura puede todavia ser circular, como se ilustra en'
la figura 6¢ con seis elementos longitudinales 5 y unmreco circular 3, - '

triangular con tres elementos longitutinales 6 y un marce 3, en forma de =

tridngulo-rectdngulo, 4, finalmente, rectangular & cvadrada con ayuda de

i

diculares. Para mayor simplificacidn, la descripcidn que sigue se referiré
» !

al @ltimo caso donde la armadura es de seccidn cuadradae

Los elementos longitudinales son alambres longitudinales que i

forman la estructura de la armadura, mientras gue las abrazaderas que pug

den ser marcos cerrados 6 no constituyen los elementos perpendiculares a

los elementos longitudinales ensambldndolos entre si.

Seghn la invencidén, la bigornia se presenta bajo la forma de

i
!
un bloque metdlico macizo cuyos dngulos, en el ejemplo considerado, com= i
: : . sy |
prenden ranuras longitudinales 8 en las que se alojan y ello es pds visi-;

!
1

ble en las figuras 2 y 8, cafiones rotativos 9 que se presenten bajo la for
|

ma de cilindros en los que se ahuecan segim dos de sus generatrices, canat
: {

les de cielo abierto 10 y 11 que se extienden en wma parte de la bigornias
Tstos cafiones se montan rotativos en las ranuras 8 de la bigoxr

. s s . s . sl
nia por mediacién de organos de accionamiento, por ejemplo por mediacion -

g t
de cremalleras 6, como Se ilustra en la figura 2, por mediacién de uma cg
|

dena 12 tensada en los cuatro pifiones dentados 18 fijados en la extremidad

. . ~ o - « )
posterior de los cafiones (figura 3). Esta cadena se desplaza por mediacion

de mn gato de doble efecto 14 cuyo vastago 15 se fija a una brida 16, a -i,
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su vez solidaria de la cadena 12. Bl desplazamiento de este gato tiene po?
efecto desplazar la cadena una cierta carrera que corresponde a un movi-
miento angular de 1802 de loa cafiones rotativos 9. Los dos canales 10 y 11
de cada cafiin de la bigornia son alternativamente "canal operacional 6

“canal Ade espera”. Th el caso de la figura 3, el canal 10 es el canal ope

racional puesto que es el que aflora con la superficie exterior de la bi-

gornia, mientras que el canel 11 es el canal de espera puesto que estd si

thado en el interior de la bigornia en una posicidn diametralmente opues—
ta al canal 10.

Una particularidad de la invencion radica en que el elementoé
longitudinal alojado en el canal 10 sobrepasa ligeramonte de la poriferia

de lg bigornia de modo que las abrazaderas en espera en estas bigornias

serdn mantenifas con tensidn por los elementos longitudinales, de modo que
el desplazamiento lineal de estos dltimos provocard, por simple contacto

de los marcos sobre los elementos, el desplazamiento de los marcos. El ga

nal do espera 11 permite cargar la miquing mientras los elementos longitu

dinales sitfiados en los canales operacionales son ensamblades a los marcos
i

El fondo del canal 11 comprende un tope 17 gue limita en profundidad la ig
|

troduceidn del elemento longitudinal em espern, despusds de lo cual este —
i

elemento en espera es llevado a la posicidn operacional 10 y podra desply

2arse libremente merced a las ranuras 18 previstas en la bigornia. Asf -

pués, la bigornia sirve de almacen a abrazaderas, de dispositivo de ali-

mentacidén de elementos longitudinales operacionales, de dispositivo de -
|

almacenamiento de elementos en espera y Ae blogue de reaccidn contra el —;

esfuerzo mecdnico de soldadura. lLa bigornia es alimentada de una serie d;
abrazaderas 3 (figura 8) por mediacién de un cargader escomobegble tal co%
mo se ilustra en las figuras 8 a 10. BEste cargador estd constituide por -
fos brazos 19 y 20 montados pivotontes en mn &rbol acanalado 21 accionado

en rotacién por wn gato 22 (figura 9), unico al drbol acanalado por un aco

Bamiento mecénico 221 ¥ sujeto a un dispositivo amortiguador. Este dispo-%
1
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{ra frontal delantera, dos porta—angulares 31 en los gue se fijan los angu~

-

sitivo se compone de un sistema biela-manivela 23, en el que se fija una -
escuadra 26, que incide, a final de carrera, contra el véstago 25 del amor
tiguador 24. Los dos brazos 19 y 20 del cargador de nbréznderas son, no Sor
lamente méviles en rotacidn, sind igualmente en traslacidn alte;na por me=
Aiacién de dos gatos 27 y 28 cuyos véstagos se acoplan en 29 a dos mangui-
tos 29, 29, que deslizan sobre dos colfmnas de guindo 293, acopldndose es-
tos manguitos a los brazos 19, 20 por dos foldanas 294. Estos dos brazos -

deslizan sobre el drbol acanalado 21, comprendiendo el brazo 19, en su ca-

lares 32 que envuelven parcialmente a los mandriles 30,estando destinados
estos 4dngolares a rechazar las abrazaderas qolocadas mahualmente sobre los
mandriles.

Th la posicidn ilustrada en la figura 8, el brazo delantero 19
estd en final de carrera ¥ el paquete de abrazaderas, necesario para una
armadura de longitud dada, ha sido rechazado en la bigornia 1 eniuelta por
165 angulares 32 que, por el movimiento del brazo 19, quitan los mandriles

30 de las abrazaderas.

Corto se ilustra en la figura 10, los dos brazos 19 y 20 del -

cargador tienen un desplazamiento engular de 1802 para ser llevados, 6 bién
a la posicidn ilustrada en la figura 10 (posicién de alimentacién y de ecaxr
ga de la bigornia), 6 bién a una posicidn opuesta (posicién de ocultamien—
to de los brazos ¥ alimentacidn manual de los mandriles 30). Th esta figuj
ra 10, se vé que el brazo bortador 20 soporta los cuatro mandriles 80 en ~

los que han sido insertadas las abrazaleras 33 que, a titulo de variante =

I
de realizacidn, son de forma rectangular. Ademas es posible regular la se-
§

i
paracién existente entre los mandriles 30, segfn las Mimensiones de la bi=

!
gornia ¥y, consecuentemente, segin el tipe de armadura a realizar. Fste re~

. . . L i
glaje de efectila de forma cldsica por excéntrica 311 Y por nediacidn deo -
]

correderas en cola de milano 34, en las que deslizan los porta-mandriles -

l

35, Lo esencial es que el intervalo § separacion entre los mandriles Aefina

|
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8

un perfil ficticio correspondiente de forma rigurosa al de la bigornia, de

modo que las abrazaderas dispuestas en estos mandriles sean llevadas sin

transicion sobre la bigornia.

Este cargador destinado a la alimentacién de la bigornia esta
concebido de forma escamoteable, de modo a ocultarse cuande la bigornia ha

sido cargada de abrazaderas para dejar libre paso al carro extractor de ar

maduras visible en las figuras 11 y 12.

Cuando la gibornia se carga de abrazaderas y cuando el cargndo&

o8 escamoteado, 8¢ procede a la distribucion individual de las abrazaderaé

por mediacidn de drganos de empuje, solaccidn y tope, como es visiblo en -

la figura 4. El1 paquete de abrazaderas en espera Sobre la bigornia es en ﬁ
primer lugar desplazado de adelante bacia atrds por mediacién de una hor—!
quilla empuja—-abrazaderas 36 que se desplaza lincalmente en traslacidn so=
bre dos colfmmas 37 bajo la accién de mn gato (no representado). Esta hor—

i
quilla toma la Gltima abrazadera 38 del pagquete y empuja el conjunto de la@

abrazaderas hasta que la abrazadera posterior 39 contacte con un tope de T

seleccidn 40. Egte tope es mdvil en traslacién en un plano vertical por me

diacidn de un gato de doble efecto y se lleva en posicidn inferior, como

JI DS

se ilustra en la figura 4, antes de que la horquilla 36 sea operacional.

Cuando el paquets de abrazaderas es inmovilizado por el tope de seleccidn !
|

40, un selector 41, igualmente mévil en wm planc vertical por mediacidn dé
6
un gato, selecciona una abrazadera, siendo la distancia que separa el tope
t

de seleccion de este selector igual al espesor de una abrazadéra. Cuando él

1

selector estd en posicidn inferior y cuando ha quitado una abrazadera del ;

b
paquete de abrazaderas en espera, el tope de seleccidn es automdticamente
levantado, de modo que la abrazadera 39, liberada por el selector 41, pue-
da ser llevada al puesto de soldadura. Este desplazamiento de la abrazadeﬁa

39 se realiza por los propios elementos longitudinales dispuestos en los -

canales operacionales 10 que pueden deslizar libremente en las ranuras 18

de la bigornia. ™ efecto, como se ha indicado anteriormente, al ejercer =
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dio de una corredera, por accionamiento de excéntrica 47, de modo a llevar
f

o

los marcos un esfuerzo eldstico sobre los elementos longitudinales n‘Jperta--'I
cionales y al ser ecmpujados estos elementos permanentemente hacia los pues
tos de soldadura, éstos arrastran, por simple frotami ento y adherencia,a
la abrazadera seleccionada 39 hasta un tope de soldadura 42, inmovilizan—
dose las otras abrazaderas en espera por el selector 41 que ha permanecidg
en posicidn., La abrazadera 39, detenida en su desplazamiento por el tope
de soldadura 42, es posicionada enfrente de los puestos de soldadura 43

cuyo detalle se ilustra en la figura 1.

En el ejemplo considerado, la bigornia 1 es de forma cuadrada,
- |

y los elementos longitudinales estdn en nimero de cuatro, por lo que sola-

mente se utilizaran cwetro puestos de soldadura 43 orientados diagonalmen—
!

| te y formando entre si un dngulo de 902. Estos puestos de soldadura estan |

en efecto Airigidos sobre los dngulos de la bigornia, de modo a soldar log
marcos en su zona de interseccidn con los elementos longitudinales. Cada l
puesto de soldadura comprende dos electrodos 44 cuya misién se indicard -~
ulteriormente y un transformador de soldadura 45 montado movil en una cors
redera 46 g fin de llevar el puesto de soldadura en posicidn operacional |
4 en posicidn ocultadae |

El puesto de soldadura se desplaza en un senbido 0 en el otro

segfin la flecha F para separar ¢ acercar los electrodos 44 a los elementos

longitudinales y a los marcos a soldar.

Cuando los puestos de soldadura son llevados en posicién de ~

traknjo, se procede a un segundo reglaje axial segin la flecha F1, por me-
i

los electrodos cerca de los marcos a soldar. i
n ol ejemplo ilustrado em la figura 1, —tratindose de marcos:

de forma cuadrada,~, los otros dos puestos de soldadura 48 y 49 estdn reti

t
rados puesto que no se utilizan. Sin embargo, estos puestos pueden ser 1llg

|

vados en posicidn de trabajo, por ejemplo en el caso de armaduras de seisi
{

elementos longitudinales, por simple reglaje de la corredera 46 que perq;l
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~10~

nia.

de los electrodos con la abrazadera 3 y el otro, sitliado a distancia, con

el elemento longitudinal 50. Tn este caso, el elemento longitudinal sirve

1lizcan entre si el elemento longitudinal y la abrazadera. Esta wmidad de !

ta~electrodos y los electrodos.

habitual sobre los elementos longitudinales,

pinzas 51 que pueden servir para ¢l accionemiento de dos elementos longitu

te un desplazamiento lateral y radial del puesto en Aireccion de la bigor—

corto se ilustra en la figura 8§, ma soldadurs indirecta, contactando wo -

de conductor, de modo que, contrariamente a las unidades e soldadura tra—'

samblar mientras que, babitualmente, los dos electrodos son opuestos y pe~

da por los elementos longitudinales) seleccionada como anteriormente por fi

Cuandoe la armadura sale de los puestos Ae soldadura, es recep—

siendo gobernados el cierre y la apertura de las pinzas por gatos de doble

|

efecto 56. A titulo suplementario se ha hecho representar, dos Jjuegos de =i

+

1
'

Los puestos de soldadura comprenden dos electrodos para permitir,

dicionales, 108 electrodos se sitian del mismo lado de los elementos a en~

!
i
|
|
i

soldadura 6sta constitufda por un transformador en el que se fijun por me-;

diacién de sistemas regulables, dos gatos neumdticos que soportan los por~j

i

Cuando la primera abrazadéra 39, tal como se vé en la figura 4;
ha sido soldada, el tope de soldadura 42 es ocultado, de modo a permitir el

avance de los elementos y la d1str1buezon de una nueva abrazadera (arrastgg

mediacidn del tope de seleccidn 40 y del selector 41. Se procede asi a con%

|
tinuacién para la distribucién individual de las abrazaderas y su soldadura

'
'
t
t
1
|

cionada por wn carro extractor visible en las figuras 11 y 12, deslizando

este carro 51 en dos collmnas 53 de un bastidor 52. Bl .oquipo mévil, en el!

|
i

ejemplo considerade, comprende cmatro juegos de pingas 54 de posicidn regus
lable. Estas pinzas estén constitu{das por dos mordazas que toman los ele-%

mentos longitudinales 55 de la armadura salida de los puestos de soldadura;v

dinales suplementarios 58 cuando se trata de una armadurs de seis elementoé
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Si no existe ma correlacién rigurosa entre la armadura obte-
nida con ayuda de la bigornia representads en la figura 1 y la armadurs -
representada en la figura 11, es simplemente para poner de manifiesto que
la miquina puede resultar en particular conveniente para armaduras com -
cuatro ¢ seis elementos. El carro se monta mévil sobre las colfmmas 53 por
mediacién de rodamientos axiales 59, siendo determinado el Aesplazamiento
de este carro por topes escamoteables tales como 60, 61 llevados respecti
vamente en posicidn por gatos 62, 63, lo que permite obtemer el control -i

programado de una fabricacidn.

Funecionamiento

Se comienza en primer lugar por alimentar manualmente el carg&
dor disponiendo sobre los mandriles 30 de este cargador (figura 8) un pa-!
quete de abrazaderas que correspondera una longitud de armadura dadae. 31
nimero de abrazaderas tiene encuenta, por una parte, la longitud de. loes -

elementos y por otra ¢l paso de repeticién“ae las abrazaderas sobre la ay

madura.

Cuando sl cargador escamoteable es alimentado, se hace pivotaF
los dos brazos 19 y 20, 1802 para llevar los mandriles 30 enfrente de la
bigornia 1. A continuacién se procede al desplazamiento en traslacién so-
bre el drbol acanalado 21 del brazo empujador 19, de modo que los angulg~
res 32 empujen el paquete de abrazaderas enla bigornia asegurando asi su

alimentacién. Cuando la bigornia es alimentada de nbrazaderas, se llevan

los brazos 19 y 20 en posicidm ocultada (desplazamiento angular de 1802) !
con vistas s un nuevo aprovisionamiento. !

A continuacién se procede a la rotacién_de los.caﬁones 9 de 1;
bigornia para llevar los elementos en espera Y en tope a_los canales 11,;
en posicién operacional, lo que provoca la friccidn de los elementos en -%

1as abrazaderas, de modo que este contacto sea suficiente para permitir e;

. .. |
arrastre una a una de las abrazaderas en el eje de la p081016n de soldadur

ra. 4 continuacidn se procede a una nueva alimentacidn de los canales en
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espera, de modo que la maquina tenga um minimo de tiempo muerto.

Fn este estadio, los elementos longitutinales llevados en posit-

T

cidn operacional 10 son avanzados de adelante hacia atrds por un dispositi
vo con pinzas equivalente al carro de extraccidn y el paquete de abrazade-]
ras en wpera sobre la bigornia es empujado sobre el tope de seleccidn 40 ~
por la horquilla 36 visible en particular en las figuras 4y 7. A continug

cién se opera la distribucidn individual de una abrazadera con ayuda del —

selector 41 y después se ordena el levantamiento del tope de seleccidn 40 ;
de modo que ol marco 6 abrazadera asi seleccionado sea arrastrado hasta eq
tope de soldadura 42 por simple contacto de los elementos en el interior %
de la abrazadera. Cuando esta abrazadera es posicionada enfrente de los pukg
to8 de soldadura, los electrodos son llevados en contacto respectiVamentei
con el marco y el elemento longitudinal para una soldadura indirecta. Ll -E
tope de soldadura 42 se oculta entonces de modo a permitir el libre paso ;
de la abrazadera soldada, selecciondndose una segunda abrazadera por el Qm
pe 40 y el selector 41 par& ser de nuevo arrastrada por los elementos.long;
tudinales. . %
El avance paso a paso de la armadura se efectila por un carro -
con pinzas cuya carrera es regulable, actiando este carre simulténeamente%
sobre los cuatre elementos, Desptids de la soldadura de la 4ltima abrazader%
de una armadura, un dispositivo de transferencia libera la armadura acabad;
del puesto de soldadura y deja asi libre el paso para el cargador de abra~
zaderas. i
El conjunto de movimientos se realiza por gatos neumdticos y
todos los érganos comprenden reglajes rdpidos, siendo solo la bigornia esgﬁ
cifica del modelo de armsdura a realizar. Esta maquina permite:
- 1a industrializacién de armadura estandard,
~ ung calidad de producto constanta,

- wna técnica de fabricacifn nueva, sin fatiga del metal despuds de la sol

dadura (caso del método tradicional de plegado del enrejado soldado),
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- una gran mejora de las condiciones de trabajo ¥y de seguridad del perso~A
nal,

- m ritmo jamis alcanzado con los materiales y procedimientos de fabrica~
cién existentes, tiempo empleado en prototipo 30 abrazaderas soldadas/fminy
to, es decir aproximedamente, habida cuenta de los tiempos de carga automg
ticn, armaduras de 6 matro§ que comprenden 15 abrazaderas 70 armaduras/ho-|
ra ~y cuslquieras que sea ol nimero de elementos 2, 3, 4, 5, 6=, armaduras
de 8 metros que comprenden 30 armaduras 45 armaduras/horsa.

Ouede bién entendido que la invencion no se limita a los ejem—:
plos de realizacién anteriormente Aescritos sind que podrdn preverse otras

formas de realizacidn sin por ello salir del marco de la invencidn.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como —%

|
la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar que las dispe-

siciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de de—~

talle en cuanto no glteren su principio fundamental.
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REIVINDI CACI ONES ;

i

1.~ Perfeccionamientos en maquinas para la fabricacidn de arqd

duras metdlicas, en particular para hormigén armado, constituidas por al -

menos 108 elementos longituiinales y por un elemento de union, en particu-
lar por varios elementos longitulinales reunidos entre si por sbrazaderas
soldadas en forma de marcﬁs, cerrados ¢ no, caracterizados porque estan -

constituidas por un porta—abrazaderas provisto de canales abierto para el

paso de los elementos longitudinales que, bajo la impulsidn de drganes de |
empuje, contacta directamente con las abrazaderas em espera a fin de arrq%
trarlas una a una y por simple friccidn a puestos de soldadura, de posicion
regulable, sitlados enfrente de las zonas de interseccion de los elemento%
y de las abrazaderas, asegurando unos wedios de seleccién y de tope la dis}
tribucién individunl de las abrazaderas desde ol porta-abrazaderas a los —
puestos de seldadura, siendo alimentado el porta~abrazaderas de una serie .
de abrazaderas necesarias para unag longitud de armadura dada por un carga~

!
dor escamoteable, mientras que las armaduras soldadas son evacuadas por O

ganos de prensidn méviles.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, caracteriza-

dos porque el porta—abrazaderas es una bigornia cuyas seccidon corresponde

a la forma y a las dimensiones de las abrazaderas, comprendiendo ésta alo—
jamientos axiales en los que Se montan, mdviles en rotacidn, cafiones rota{
tivos que comprenden un canal abierto de recepcion del elemento longitudij
nal a soldar, y un canal sbierto de recepcidn de un elemento en espera, -i
estando provistos estos cafiones de medios de acoplamiento para su unién co#

i
drganos de accionamiento en rotacidn, siendo arrastrados estos elementos —~
longitudinales simultdneamente, por pivotamiento de 1802, de la posicidn -
de espera a una posicién operacional donde contactan directamente con las;
abrazaderas insertadas en la bigornia.

34~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacidn 2, caracterizg |

dos porque los cafiones rotativos estdn sitfados en la periferia de la bigor
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nia, estando abiertos los canales en toda su longitud, de modo que los eleL
mentos, en posicién operacional, afloren las caras dé'la bigornia y froten
con las abrazaderas gque soporta.

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, caracteriza~
dos porque las abrazaderas en espera en la bigorﬁia son llavadas en contacto
con un tope radial mediante una horgquilla mévil empuja~abrazaderas dispues

ta aguas arriba solicitada por un gato y sufada Sobre colfmmas.

5.~ Perfeccionamientos segfn la reivindicacidn 1, caracteriza=i
dos porque los médios de seleccidn y de tope estdn constituidos por una pqi
te, por al menos un tope de seleccidn que inmoviliza el paquete de abrazwn
deras en mpera sobre la bigornia, siendo este tope movil en un plano vertiL
cal, ¥ por otra, por un selector igualmente movil en traslacidn en el mis—
mo plano, siendo el paso que Sapara el tope del selector igual al espesor l

de una abrazadera.

6.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacidn 1, caracteriza—

dos porque cada puestc de soldadura es movil y regulable en direceion radifl
de la bigornia y comprende dos electrodos contiguos sithados én un mismo -
plano, siendo la soldadura indirecta, asegurando el elemento longitudinal

la continnidad elécirica entre los Aos electrodos.

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, caracteriza—
dos porque los topes y selecltores de abrozaderas son animedos de un movimien

to de traslacidn vertical por mediacidn de gatos de doble efecto.

8.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacidn 6, caracteriza—:
dos porque los puestos de soldadura estén montados méviles sobre correderas

’

a fi{n de poder ser llevados en posicidn operacional & en posicidn retirada,
segln el ntmero de puestos a utilizar, es decir segln el nimero de elementos

v, por congiguiente, segim la Seccidn de la armadura a realizare. i
9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacion 1, caracteriza-,

I
dos porque el cargador escamoteable de abrazaderas estd constituido por Aos

lbrazos pivotantes montados moviles en traslacién axial sobre un arbol acaq$
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lado, comprendiendo wno de estos dos brazos, portador, mandriles fijos en;
los que Se insertan las abrazaderas necesarias para la confeccién de una
armadura y el otro brazo, empujador, estd provisto de drganos de extrac—
cion que rechazan las abrazaderas desde el cargador sobre la bigornia du-
rante su desplazawiento axial, siendo el perfil ficticio definido por los
mandriles porta—abrazﬁderns idéntico al de la bigornia para permitir el -

paso sin transicidn de uno a otro.

10.~ Perfeccionamientos segim la reivindicacién 9, caracteri~
zados porque los dos brazos pivotantes tienen un desplazamiento de 180° —f
de modo que el cargador pueda ser llevado § bién enfrente de la bigornia é
-nlimentacidn de la bigornia=-, ¢ bién en una posicidn escamoteada- aprovi%
sionamiento del cargador—, sirviendo esta Gltima posicién que corresponde?
a la intervencidn de los drganos de prensidn méviles, para el arrastre paé
so a paso de la armadura y para Su evacuacidn. :

11.~ Perfeccionamientos segén la reivindicacién 9, caracteri~!
zados porque los drganos de extraccion de las abrazaderas llevades por eli
brgzo empujador del cargador estdn constituidos por angulares, envolviendé
éstos parcialmente a los mandriles porta-abrazaderas para rechazar las « E

abrazaderas sobre la bigornia durante el desplazamiento del brazo.

12.~ Perfoccionamientos segim la reivindicacién 9, caracteri-
zado8 porque los brazos pivotantes son accionados en traslacidn alterna -%
por dos gatos y en rotacidn por un tercer gato.
18.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 9, caructeri—i

zados porque el arbol acanalado en traslacidn de los dos brazos pivotanteé
es accionado por un gato rotative y estd sujeto a wm dispositivo amortigq;
dor regulable.

14.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 9, caracteri-
zado8 porgue el intervalo entre los mandriles porta-abrazaderas del cargmL

dor es regulable por mediacion de correderas en cola de milano y de excén=
|

tricas para permitir la afaptacidn del cargndor a bigornias de dimensiones

|
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 zados porque la carrera del carro exbtractor de armaduras es determinada por

diferentes.

15.,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carscteri-
zados porque los drzanos de prensidn de las armaduras estan constituides
por un carro 8itfado aguas abajo de la bigornia y mdvil en traslacidn alter
na sobre colfmmnas por mediacién de gatos, compr;ndiendo este carro pinzas
posicionadas enfrente de los elementos longitudinales de la armadura, siep
do gobernades el cierre y la apertura de las pinzas por gatos.

' {
16.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacidn 15, caracteri-

un tope final de carrera gobernade por un gato.

17 .~ Perfeccionamientos segim las reivindicaciones 1 y 6, ca-
racterizados porque los puestos de soldadura estan en nﬁmeré igaal al de ?
los elementos longitudinales y orientados & bién perpendicularmente a las.
superficies de la bigornia § bién tangencialmente a su periferia, ¢ inclu-

so diagonalmente a sus angulos.

18.~ Perfeccionamientos en miquinas para la fabricacion de ar-

maduras metdlicas; tal y como queda sustancialmente descrito em la presen—
1
te Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos. ]

I
Esta Memor{a consta de 17 hojas escritas a mdquina por una So=

!

la cara. 5 i
2§ o .
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