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. un macho en forma de V en la forma deseada de V. El macho

— o>  pEP: PA 11 889- 20/
(Dlv).—

Bl invento se refiere a un prdcedimiento para la
obtencién de una viga de celosia, que‘coﬁSiste en una cg
beza superior y al.menos una cabeza inferior, unidas en;
tre si mediante tirantes diagoﬁales en forma de estribos
individuales en forma de V, que estan soldados por la zQ
na gel vértice en la cabeza supeiior y por los extremos
libres de estribos en la cabeza inferior, alimenténdose
el material de las cabezas y de los estribos en forma de

alaibres, cortindose el alambre en los estribos a la

(£

longitud de los tirantes y dobléndose en forma de V, uniéj
doé% por sus extremos libres de sus lados con el alambre
de ;a cabeza inferior y finalmente soldandose en la zona
del vértice con el alambre de la cabeza superior.

' Por la patente austriaca 212.676 se conoce un prH
cedimiento del tipo anteriormente méncionado, en esfe pro
cedimiento y en una primera fase se corta el alambre de
estribos a la longitud deseada. El tramo cortado se colg
ca % continuacidén sobre un? matriz de doblar, sobz: la que
se apoya lateralﬁente con respecto a la cavidad de la ma-

triz, el alambre de la.cabeza inferior de forma movible.

En esta matriz se dobla el alambre de estribos mediante

posee en su zona extrema superior adicionalmente elemen-
tos para doblar, que al alcanzar el final inferior de‘lé
carrera del macho, doblan los extremos libres de los la—
dos del estrlbo, que sobresalen hacla arrlba, en forma de
gancho alrededor del alambre de la cabeza inferior que se
apoya sobre la matriz. Los estrlbos asi suspendldos en el
alambre de la cabeza 1nferlor se sueldan a contlnuac1on

*e

en otra fase de trabajo en prlmer lugar con sus zonas de
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vértice con el alambre de la cabeza superior, A esta opg

dos y formados exactamente. Ya es difiecil doblar los tra-

didos de forma movible, debido a las Vibraciones ¥y chogues

racién de soldadura sigue como Gltima fase de fabricacidnj
una unibn fija de los extremos 1ibres~doblados en forma
de ganchos con el alambre de la cabeza inferior, que se
encuentra arriba en la fabricacién. Esta unidén fija se llg
va a cabo mediante apriete » mediante soldadura. A este
respecto se preven normalmente dos alémbres de cabeza in-
ferior paralelos, de manera que sé forma una figa de celo
sia en el espacio.

Este procedimiento: de fabricécién-no permite fa-

bricar vigas de celosfa cort tirantes diagonales posicionar

mos del alambre de estribos,_que se apoya dg fofma suelta
sobre la matriz, exactamente en la forma de V deseada,
puesto que los extremos déilog tramos del alambre de es-
tribos no pueden sujetarse, ya que deben deformarse a mo
do de ganchos al final de la carrera de doblar. Afn mis
desfavorable result; que los estribos en forma de V estén
suspendidos de forma suelta en el alambre de la cabeza
iﬁferior después de doblados. Durante el posterior trans-

porte, se producen desplazamientos de los estribos suspen

inevitables, lo que ocasiona soldadura o apriete defectuo
sos en las estaciones de soldadura o apriete siguientes.
La misibén del invento estriba en desarrollar el
procedimiento anteriormente explicado de tal forma que ses
posible la fabricacidén de vigas de celosia con tirantes
diagonales exactamente doblados y posicionados.
Este problema se resuelve de acuerdo con el invep

to por el hecho de que en primer lugar se aprieta el alam




ot s € R S Mk ) - s e S 1

10

15

20

25

30

-mediante el apriete. El apriete no se anula hasta que los

bre de estribo en la zonarque va a constituir el vértice,
en una posicidén definida con respecto al alambre de la ca!
beza superior, a continuacidén se corta en estade apreta-
do & la longitud de los tiranteé ¥y se dobla en forma de V|
y se suelda con los extremos libres de los lados con el
alambre de la cabeza inferior, a'continuacién dé lo cual
se¢ anula el apriete y se suelda la zona de vértice con el
alambre de la cabeza superior.

En el procedimiento segin el invento, se aprie~
ta en primer lugar el alémbre de estribos aln sin:éértar
Junto con el alambfe de la cabeza supefior, es decir con
el alambre, al que més tarde se suelda la zona de vértice
de los estribos en forma de V. S6lo entonces se corta el
alambre de estribdé. En estado apretado se dobla el alam-
bre-de estribos en forma'de Vy- también en posiciéﬁ apre
tada ~ selsuelda coq:él élambré de 1; cabeza inferiér.
S6lo entonces se anula el apriete y en otra fase dertrabg
jo ée suelda el vértice de\los estribos con el'aiambre de
la cabeza superior. Durante las operaciones de corte y do
blado de los estribos, éstos.se encuentran fijados en su

posicidn con respecto al alambre de la cabeza superior

estribos estén soldados en el alambre de la cabeza inferid
y por lo tanto fijados de nuevo en la posicién deseada.
De eéta manera resultan estribos exactamente doblados que
se unen exactamente en la posicidn correcta con loé'alam—
A continuacién se explicard el invento més deta-
lladamente en base de un ejemplo de realizacidén represen-

tado en los dibujos adjuntos.
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para una etapa de soldadura.

.un tramo enderezador 3 un dispositivo 4, en el que se fa-

En los dibujos muestran:

Figura 1: una vista esquemdtica lateral de un
tren de fabricacién completo para vigas de celosia, incly
yendo un dispositivo para la puesta en préctica del pro
cedimiento segin el invento. A '

Figuras 2 a 4: vistas esqueméticas de distintas
etapas de procedimiento, que tienen lugar en el dispositi
vo para llevar a cabo el procediﬁiento segiin el invento
en la fabricacién de vigas de celosia. |

Figura 5: una vista lateral y una représéﬁtacién

en corte en una estacién de preparacidén del dispositivo

Figura 5a: una vista esquemédtica del comienzo
de la soldadura. |

Figura 6: una secciln ampliada del dispositivo -
en una vista lateral ¥ .

Figura 7: una vista en corte de la seccién segin
la figura 6, girada en 909{ ‘

. Un tren de fabricécién 1 para la fabricacién de

vigas de celosfa 10 se compone de una estacién de reserva

2 para el material de partida, que alimenta a través.de

brica la viga de celosia sin fin 10, que es cortada en vir
gas de celosia individuales en un dispositivo de corte 5,
cuyas vigas pueden apilarse en un almacén 6. Desde la es
tacién de reserva 2 se alimenta en forma de alambre mate
rial de las cabezas superior e inferior 7 y 8 y desde una
devanadera de alambre 1l situada més baja, también en for
ma de alambre material de estribos 9 a través de Gtiles

'

enderezadores 12 al dispositivo 4. El alambre de estribos
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dura~22, alimentado poriun transformador 23 para soldadura.

“tienen lugar en las estaciones Iy II.AAungue a continua-

- sb6lo una cabeza inferior.

9 que debe alimentarse a més velocidad que los alambres
de las cabezas superior e inferior, es transportado por
un accionamiento de avance 13, que se encuentra en unidn
de movimiento con el accionamiento de avance 15 para la
viga de celosfa 10 terminada, a través de una varilla de

unidn 14.

En el dispositivo 4 esté prévista una priﬁera eg-
tacién I que a la entrada contiene un dispositivo de coxr-
te 16 para cortar el alambre de estribos 9 y, a continua-
cién, un dispositivo de apriete, doblado y soldadura 18,
20 ¢on el accionamiento 19 correspondiente:y al menos un
srahsformador para soldaduré ZI.ZDetrés en la.di?ebcién
de transporte estd fijado un dispositivo de posicionado

25, en cuya zona trabaja un segundo dispositivo de solda-

- En el dispositivo de corte.57previ5to detrés, exis
te gna cizalla de percusidn 24. -
El apriete del alambre de estribos 9, el'bdrte,
apriete, y doblado con la subsiguiente soldadura al alam-
bre de las cabezas superior e inferior, se explicard a

continuacidén en base de las etapas de procedimiento que

cién se describa la fabricacién de una viga de celosia en
el espacio con dos cabezas inferiores dispuestas a distan-
cia entre si y una cabeza superior, naturalmente puede fa-

bricarse en el dispositivo también una viga de celosia cor

En la figura 2 se aprecia una vista frontal del’
dispositive de aﬁ%iete, doblado y soldadura 18,é0 con dos

representaciones en corte giradas en 902 a la derecha. El
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dispositivo de apriete y doblado 18 contiene wn macho de

. ‘bres de cabeza inferior 8 estd dispuesto un macho separa-

~cendente segln la direccidén de la flecha doble 38, entre

doblar 26 con movimiento ascendente y descendente segin
la flecha doble 27. Por su lado inferior estéescotado en
uné zona.28, limitada por las superficies de doblar 29
que discurren inclinadas hacia abajo. La escotadura de-
termina la posterior forms de los estribos. Por debajo del
macho de doblar 26 esté previsto un pisdn 30, alojado de
forma mévil en direccidn de: la fleché doble 31 y que coo-
pera cbnlun mandril para doblar %2, desplazable fransver-
salmente con respecto a la direccidén de transporte del aldm
bre 7 de la cabeza superior, El mandril es movible en la
direccidén de la flecha doble 33 y agarra por debéjo tan-
fo de la cabeza superi&r 7 como de los alambres de éstri-
bos 9, gque le son alimentédos nuy prdéximos a la misma. En
la zona de los alambres de /la cabeza inferior 8 se encuen-

tra el dispositivo separador y de soldadura 20. Delante

(o]

del mismo se mprecian mordazas 34 de tenazas de soldar, qu
estan posicionadas en los p?steriores.puntos de soldadura
de los extremos de los lados de los estribos ¥y que son

accionables en un movimiento de basculacidén en direccidn

contra los alambres de cabeza inferior 8. Entre los alam-

ddr 35 con dos cufias separadoras %6 en forma de tejado. Con

el macho separador 35 estén unidos contraelectrodos 37
para las mordazas 34 de las tenazas de soldadura. E1l macho

separador 35 estd alojado con movimiento ascendente y des-

los alambres de cabeza inferior 8. Convenientemente y no
representado en detalle, estéd unido el macho separador 35

con el accionamiento de las tenazas de soldadura 34. El lag
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quezel alambre de cabeza superior, de manera que éste no

" es apretado al descender el pisén, tal como se desprende

de' gestribos, mediante el dispositivo de corte 16.

xde estribos en dos estribos Ja.- ‘Estos estribos 9a se aprig

do inferior del pisén 30 presenta ranuras 39 de sujecidn,
que discurren en la direccién de transporte, correspon-

diendo las dos ranuras exteriores exactamente a la seccidi
transversal de los alambres‘dg ésﬁribos 9, mientras que

1a panura central esté conformada mis ancha y mds profundg

de la figura mis a la derecha. En esta Gltima representa—
cidn, el pisbén 30 aprieta los alambres de estrlbos 9 fi-
jamente contra el mandril de doblar 32, de manera- que és-

tos.pueden cortarse perfectamente a la longitud deseada

¢ El apriete de los alambres de estribos 9 y el coz
te forﬁan la primera etapa de trabajo que se lleva a cabo
en ia estacidén I.' ‘ 7 '

» . En la figura 3 se reﬁreséntaula piéxima etapa

de trabajo.

g Una vez cortado u% tramo correspondiente cel alaq
bre; de estribos apretado, pudiendo presentar también lon-
gitudes diferentes, el macho de doblar 26 se desplaza a

la posicién inferior representada .y dobla los alambres

tan en la zona de vérbtice de los estrlbos Cb entre el pl-
sébn 30 y el mandril de doblar 32 y se doblan hacia abago

mediante las superficies de doblar 29, hasta que los extrg
mos libres de los lados 9c¢ de los estrifos penetran en o.
debajo del plaﬁo-de las cabezas inferiores 8. En la vista
en corte a la derecha de la figura 3 se aprecia cléramen—

te que los estribos 9a son doblados hacia abajo ‘en dos

planos paralelos entre si y se suspenden en el espacio 11
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‘rrespordiente fluencia de material. Los cuerpos separado-

de manera que los estribosOa se liberan de las superfi—

res 36 y son separédos Hasta hacer contacto con las cabe-

~nazas de soldar 34 desde fuera con las cabezas inferiores

~ lita por la fuerza de apriete aflojada del pisén 30, que su

-
arrastre de forma en las ranuras de sujecién 39. De esta

bre intermedio entre las cabegas inferiores 8., Para faci-

litar la operaciénde doblado, se ha aflojado durante es-

ta fase el pisdén 30 en un pequefio juego 40, preferentemen
te entre C,2 y.0,6mm con lo que se excluyen sobrecargas

en la zona de vértice 9b de los estribos debido a la co-

res 36 del macho separador 35 se encuentran ain en su po-
sicidén inicial, es decir penetran sin conﬁactd entre los
estribos 9b suspendidos verticalmente hacia abajo.

La préxima fase dé‘tpabajo se lleva a cabo se-
gin lo indicado en la figura 4.

' El macho de doblar 26 es traido hacia arriba,

cies de doblar 29. A contiruacidén el macho separador 35
es subido, con lo que los lados de los estribos hacen to-

pe sobre las superficies de cufia de los cuerpos separado-

zas inferiores 8. En esta fase de movimiento, los extre-
mos libres de los lados estén ya en contacto con los con-
traelectrodos 37. A continuacidén de este movimiento o al

mismo tiempo se ponen en contacto-las mordazas de las te

y se sueldan los extremos lidbres de los lados de los es~
tribos 9a con las cabezas inferiores. El basculamiento
hacia fuera de los extremos libres de los lados de los es

tribos por el accionamiento del macho separador 35 se faci

jeté a las zonas de vértice de los estribos 9b sdlo en

manera se evitan las cargas de torsidén indeseadas en los
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de vértice 9b de los estribos afin sin soldar lleguen a la

.de soldar 22, segin la figura 5. El disPositivo de posi-

~10 queda parada, las zonas de vértice 9b de los estiibos

~nada en la ranura 45. De esta manera se logra una exacta:

pasos de la zona de vértice de 1los estribos a los lados dp

)

los estribos, A pesar de ello quedan exactamente posicio
nadas las zonas de vértice Ob de los-estribos con respea-
to s la cabeza superior 7.

Después de esta fase de trabajo se abren las mor
dazas de las tenazas de soldar %4y el macho-separador,
25 desciende. Al mismo tiempo se levante‘ei pisén 20 por
completo y se retira el mandril de doblar, de manera que
puede producirse uh nuevo paso de.avance de la viga de
ce1051a aln sin terminar en este 1ugar.

- El paso de avance se produce hasta gue las zonas
zona del dispositivo de posicionado 25 y del dispcsitivo

cionado 25 presenta una placa fijamente atornillada 41,
en la que estdn alojadas guias 42 en forma de patines por
medio de tornillos de fijacidn 42a, que encierran é:las

cabezas inferiores 8 y lasksujetan. Entre las cabezas in-

T

feriores estd fijado un carril de guia, que en su lado suj
perior posee una ranura 45 en forma de V, en la que se

introduce la cabeza superior 7. Cuando la viga de celosia

se encuentran exactamente en el campo de accionamiento de
dos mordazas de tenazas de soldar 46. Al mismo tiempo des
cienden desde arriba dos pisones 47 sobre la cabeza supe-

rior 7, de manera que ésta se encuentra fijamente posicip

coordinacidn de la cabeza superior con respecto a las dos
cabezas inferiores. Esta posicidn queda representada en el

1ado derecho de la figura 5.
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. A continuacién tiene lugaf la soldadura de las
zonés de vérticev9b‘de los estribos a la babeza superior,
tal como se desprende de la figura 5a. Para ello, basculan
las/mordazas de las tenazas de soldar 46 en la direccién
de‘las flechas 48, hasta que las zonas de vértice 9% apo
‘ya en la cabeza.superior 7. Eventualmente ejecutan las
mofrdazas de las tenaéas de soldar 46 un ligero movimien—
te ascendente en la direccién de ia flecha 49, con él que
lds zonas de vértice 9b de ios estribos. forman en lu zona
de soldsdura un cierre superior exactamenbe plano cdh la
cabeza superior. En esta posicidén se suelda. 4 contihua-
cién se separan de nuevo las mordazas de las tenazas de
éoldar 46 y se levantan los pisones‘47, de modo que %o pu%
‘de producirse un nuevo paso de avance. Detris de esta es~
tacién, la viga de celosia queda terminada. ;
En las figuras 6 ¥ 7 se han representado las pard
tes importantes'del dispositivd.en una vista ampliadé,
lleVépdose a cabo una fase Qe trabajo segln la figura 4.
El dispositivo ha éido\ligeramen?e modificado con respec-.
to al'representado en las figuras anteriores. El acciona-
miento de avance 15 se lleva a cabo aqui mediante uﬁ ci-
liﬁdro de trabajo 50 y un tope de arrastre 51. Ademis
quédan representados de forma més clara los 6rggnos de

accionamiento de las distinths partes del dispositivo.

Las partes de las figuras 6y 7 que corresponden

& los elementos de construccién en las figuras 1 a 5 se han

designado con los mismos nimeros de referencia.
En otra forma de realizacién del dispositivo no
representada, pueden alimentarse los alambres de estribos

a la alturs dei alambre de la cabeza superior, pero a una

T oA -
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‘cidén, pueden fabricarse naturalmente también vigas de ce-

“beza superior. En este caso puede prescindirse nuevamen-

distancia que corresponde a la distancia de los dos alam-
bres de cabeza inferior. Después del apriete entre el
pisbén y el mandril de doblar, se corban como arriba des-
crito y se doblan a continugcién mediante el macho de do-
blar en dos planos paralelbs y verticales hasta los alam-
bres de cabeza inferior. En-este caso puede prescindirse
del wmacho separador, puesto%que los extremos libres de
los lados de los estribos yé.se encuentran cerca de las
cabezés inferiores, desde dénderson cogidos directamente
por las mordazas de las tenézas de soldar y soldados con
las cabezas inferiores. En ia segunda-estacién cogen en-
tohces las mordazas de las tenazas de soldar a las zonas
de vértice de los estribos,%que ge encuentran a unadistan-
cia lateral mayor con respec¢to é'la cabeza superior y las
p resionan contra la cabeza éuperior durante la opg;acién
de soldadura. Este dispositivo puede realizarse con menox
gasto técnico, sin embaréo,%no es conveniente para todos
los fines de utilizacién éﬁﬁoner a una fuerte forsién a
las cabezas inferiores mediénte el amplio béséulamiento
de los estribos ya soldados;"

Tal como se mencion6é al principio de la descrip-

losiza con este dispositivo, en las que la cabeza inferior
se encuentra en el mismo plano vertical que la cabeza su-
perior o donde dos cabezas inferiores dispuestas muy cer-

ca una de la otra, quedan dispﬁestas por debajo de una ca-

te del macho separador, puesto que los extremos libres de
los lados de los estribos ya se encuentran por el doblado

en la posicidn correcta de soldar con ‘respecto a la o a la
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“tribos sin doblar, deben coordinarse los avances para los

_35'_

cabézas inferiores.

Las partes de la estacién I j II estén montadas
convenientemente de forma desplazabie en la direccidn de
transporte, de modo que de esta manera pueda variarse la
dis}ancia de los estribos, paré poder producir vigas de
ceipsia para diferentes necesidades de resistencia. Ilgusl-
mente son intercambiables'los pisones y también partes de
IOS%machos de déblar ¥y sepérar, de modo que es posible uti’
liiar diferentes gruesos de alambre y doblar diferentes
forﬁas de estriﬁos.

A Cuando en cada‘lado de la viga de celosia se suel
'dém'estribos diferentemeﬁté doflados de tramos de alambre
deﬁéstribos'de diferente'longitud, éptonces,el dispositivo
de icorte en el lado de enéradé estéd dividido y.equipado
com: cizallas correspondienfementevalternadgé..El macho de
doblar posee én este caso a émboé lados de la cabeza su-
peﬁiordiferentes'superficies de éobladoa De esta maﬁera;
los lados de los estriboseg.uﬁ lado de la viga dé celosia
forman ofros édngulos con respecto a los alambres de las
cahezas superior e inferior que en el otro lado. De acuer-

do con la diferente longitud de tramo de alambre de los eg|

alambres de los estribos.

o\

En resumen, la Patente de Invencién que se soli

cita deberd recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACIONES:

1.- Procedimiento para la obtencidén de una viga
de celosia, que consiste en una cabeza superior y al menos
una cabeza inferior, unidas entre si mediante tirantes dig

gonales en formé de estribos individuales en forma de V,




m maiine e A e

10

18

20

25

30

ente soldéndose en la zona del vértice con el alambre

‘lados con ¢l alambre de la cabeza 1nferlor, a contlgna—

_cién de.lo cual se anula el apriete y se suelda la zona

.1a presente memoria descriptiva gue consta de catorce Pa

14 -

que estan soldados por la zona del vértice en la cabeza

superior y por los éxtremos libres de estribos en la ca-
Lo . . - -

beza inferior, alimentindose el material de las cabezas

y de los estribos en forma de alambres, cortindose el alaj

=

brg de los estribos a la longitud de los tirantes y-ﬁoblé

[

dgse en forma de V, uniéndose por sus extremos libres

d¢ sus lados con el alambre de la cabeza .inferior y - finaly

de 1la cabeza superior, caracterizado porque en prlmer lu-
gar se aprieta el alambre de estrlbo en la zona que va a
ser el vértice, en una posicién def;nlda con respep?o al
alambre de la cabeza, superior a_ cbntinuacién se corta en
estado apretado a la longltud de los tlrantes y se dobla

en forma de v y se suelda con los extremos libres de los

de vértice con el alambre de la cabeza superior.‘

2.- Se reivindica por Altimo como objetoigdbre
el que ha de recaer la Patente de Invencién que se solici
ta: PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION Db UNA.VIGA DE CELOSI4

Todo conforme queda descrito v re1v1ndlcado en

~

ginas mecanografiadas y dibujos adjunfos."
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