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DESCRIPCION
Método y maquina para el montaje automatico de jaulas complejas formadas por rejillas metalicas electrosoldadas
Campo Técnico

La presente invencion se refiere a un método para la fabricacion continua y el montaje automatico de jaulas
complejas formadas por rejillas metalicas electrosoldadas ortogonales, particularmente UGtiles en la implementacion
de sistemas automatizados para la formacién de estructuras tridimensionales destinadas al uso como estructuras de
refuerzo para vertidos de hormigén en el sector de la construccién en general, en la construccion prefabricada de
edificios o en construccion antisismica de edificios. La invencién igualmente se refiere a la maquina o grupo de
maguinas asociadas a dicho método.

El método y la maquinaria correspondiente optimizan automaticamente la operacién (en cooperacion y coordinacion)
de diversos dispositivos mecanicos, como por ejemplo dispositivos de doblamiento, manipuladores y areas de
detencion para la formacion inicial de jaulas simples y/o de barras o varillas, rectilineas y/o debidamente dobladas,
gue se insertan a continuacion en una o mas jaulas durante la fase de formacion, es decir, la fase de cerramiento,
formando asi una estructura metdlica reticular compleja, constituida por multiples jaulas y/o barras. Este producto
complejo forma un cuerpo individual que estad adaptado para ser transportado para un procesamiento posterior o
para la instalacion inmediata.

Gracias a tecnologias conocidas en el sector de la automatizacion, la invencion es capaz de producir continuamente
diversas configuraciones geométricas complejas de jaulas, partiendo de rejillas metalicas electrosoldadas planas
gue se doblan especificamente, formando asi continuamente estructuras individuales simples que después se
montan para formar una estructura compleja individual.

Antecedentes técnicos

En el estado actual de la técnica, en el sector de los sistemas automatizados para la formacion de jaulas derivadas
de rejillas metélicas electrosoldadas, es decir, en la construccion de estructuras de rejilla metalica tridimensionales
con sistemas manuales, las jaulas complejas se producen manualmente en una fase posterior a la produccion
automatica de las jaulas basicas. De hecho, primero se construyen automaticamente las jaulas metélicas simples,
que tienen cualquier configuracion de seccion transversal. Estas son transportadas después a areas de montaje
especiales, donde unos operarios las juntan manualmente y las unen o sueldan, formando de este modo una
estructura compleja.

Todo esto implica méas tiempo de fabricacion, ya que la formacion de jaulas complejas no tiene lugar con sistemas
autométicos, sino con la intervencion manual de operarios que contindan el montaje en &reas independientes del
sistema para producir las jaulas. Finalmente, esto resulta en mayores costes de produccion y al mismo tiempo
requiere un mayor uso de areas de trabajo que podrian ser empleadas para otros fines.

Por lo tanto, la presente invencion ofrece la ventaja de reducir en gran medida los tiempos de fabricacion continua
de jaulas complejas y, en consecuencia, evita las operaciones manuales posteriores y reduce la superficie de
trabajo.

El documento GB 1 587 993 A da a conocer un método segun el cual se montan previamente unos elementos de
soporte a partir de rejillas de tela metdlica y se insertan en un cuerpo principal, también producido a partir de tela
metdlica doblada. Debido a la insercion de los elementos, el cuerpo principal los incluye todos, formando una
estructura reticular tridimensional compleja.

El documento EP 0622 137 Al da a conocer el doblamiento de tela metalica en general.

El documento JP 2 226387 A da a conocer la fabricacién de jaulas mediante la insercion de estructuras interiores en
una jaula exterior.

A partir de este estado actual de la técnica no se puede derivar ninguna ensefianza en relacion con la fabricacion de
jaulas complejas mediante el doblamiento de una rejilla metalica electrosoldada alrededor de al menos una jaula
premontada, cercando asi la misma.

Objeto de lainvencion

Por consiguiente, el objetivo de la presente invencion consiste en proporcionar un método y la correspondiente
maquina inteligente para la fabricacion automatica y continua de estructuras reticulares tridimensionales complejas
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derivadas de mdltiples jaulas basicas formadas por rejillas metalicas electrosoldadas y/o barras metalicas dobladas
para este fin, que tiene las siguientes caracteristicas principales:

- el sistema automatico para la formacion de rejillas metalicas electrosoldadas planas esta provisto de un
sistema de programacion inteligente para la produccién de jaulas reticulares de cualquier tamafio y de seccién
transversal de cualquier configuracion geométrica, capaz de producir (en una primera fase) pequefias
estructuras, que se estacionan después temporalmente, y de producir (en una segunda fase) una estructura
reticular tridimensional grande y abierta adaptada para alojar y contener las estructuras previamente
producidas, y finalmente cerrarlas y encerrarlas entre si, formando asi una estructura compleja de forma
totalmente automatica y sin intervencién humana,;

- la maquina que lleva a cabo el método arriba descrito esta controlada mediante sistemas de control
informatizados y estd formada por: un dispositivo de doblamiento bidireccional capaz de ejecutar el
doblamiento de la rejilla metélica electrosoldada en ambas direcciones, hacia la derecha y/o hacia la izquierda;
un carro inteligente para el transporte y el posicionamiento correcto de la jaula construida méas alla del
dispositivo de doblamiento, que coopera con éste y esta provisto de mdltiples pinzas par agarrar; un carro
similar al anterior, dispuesto antes del dispositivo de doblamiento; un area de estacionamiento temporal; un
dispositivo de evacuacion final; y, por ultimo, multiples conjuntos moéviles que se pueden mover en un nivel
superior y que estan provistos de pinzas automaticas para dar servicio a todos los dispositivos anteriormente
descritos.

Descripcion de lainvencion

Los objetivos de la invencion se logran de acuerdo con las caracteristicas indicadas en la reivindicacion principal y/o
en cualquier otra reivindicacion, mediante la concepcion de un método y de la correspondiente maquina o grupo de
maguinas destinadas al montaje automatico de estructuras reticulares metélicas complejas, formadas por multiples
jaulas simples que tienen cualquier forma y tamafio, y/o por barras metalicas rectilineas y/o dobladas.

La invencién consiste esencialmente en un método particular para la produccidon automatica de jaulas complejas
adaptadas para ser utilizadas en la construccion, por ejemplo en el sector de la construccion antisismica.

Este método implica la construcciéon de una jaula reticular metalica compleja a partir de una o mas jaulas simples
gue pueden tener cualquier forma y tamafio y que son idénticas y/o diferentes entre si, o simplemente a partir de
barras o rejillas parciales, planas o dobladas, que se han de afiadir para este fin durante la formacion de la
estructura compleja.

En primer lugar se producen las jaulas simples, que después se transportan temporalmente a un area de
estacionamiento especial y se posicionan correctamente para ser manipuladas automaticamente mas adelante (en
la fase final), dejando la zona de doblamiento libre para la formaciéon de una Ultima jaula para contencion, o
cerramiento final. Se forma entonces la base de la jaula de cerramiento (dejandola abierta) y, en este punto, las
jaulas simples previamente construidas y depositadas se insertan en la posicion correcta; posteriormente se
completa la formacion de la jaula de cerramiento encerrando en la misma las jaulas simples (de forma estable),
formando asi una jaula compleja individual lista para ser transportada y/o instalada.

La maquinaria necesaria para producir automaticamente una jaula compleja comprende los siguientes componentes
(ademas del sistema de control informatizado automatico de los diferentes dispositivos): un dispositivo de
doblamiento bidireccional para rejillas metalicas electrosoldadas, que esta dispuesto en angulos rectos con respecto
a la direccién de avance de las rejillas metalicas electrosoldadas planas y horizontales y que es accionado hacia
arriba y hacia abajo por dos carros distintos para transportar las jaulas en produccién desde el dispositivo de
doblamiento; mltiples conjuntos superiores moviles, cada uno de ellos equipado con multiples pinzas automaticas
para transportar las jaulas formadas, sean simples o complejas, para dar servicio a un area de estacionamiento
temporal y/o de evacuacion situado mas adelante.

La invencién se basa esencialmente en el concepto de que las jaulas reticulares complejas para construccién estan
formadas por un grupo de jaulas simples reunidas y unidas integralmente por medio de una jaula mas grande
(denominada jaula de cerramiento total) que las encierra. Para ello, primero se construyen las jaulas simples y se
estacionan temporalmente (con el fin de no interrumpir el ciclo de produccion continua); después estas jaulas se
insertan durante la fase de construccion de la jaula de cerramiento, cuando ésta todavia esta abierta; por ultimo, la
jaula de cerramiento se cierra definitivamente, encerrando asi todas las jaulas simples dentro de la misma de un
modo estable.

El sistema permite producir de forma continua, es decir, automaticamente y sin interrupcion, jaulas complejas con
diferentes formas geométricas y tamafios.
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De acuerdo con otra caracteristica de la presente invencion, la fase de construccion de una estructura compleja
tridimensional también puede incluir la insercion de barras rectilineas o dobladas, o partes de rejillas planas o
dobladas, dentro o fuera de las jaulas simples de tal modo que también queden encerradas en la formacion de la
jaula compleja. El objetivo de estas barras o partes de rejillas dobladas es variar la altura de insercién de las jaulas
simples dentro de la jaula de cerramiento que se esta produciendo.

Una variante de la presente invencion consiste en el hecho de que la formaciéon de jaulas complejas mediante
multiples rejillas metalicas electrosoldadas con formas particulares determina configuraciones con mayores niveles
de complejidad. Esto es posible precisamente por sus caracteristicas de construccion, ya que no son de tipo
tradicional, con mallas ortogonales constantes, sino que estan producidas precisamente con mallas ortogonales
irregulares especificas, con barras o varillas que se extienden paralelas a la direccion de avance de la produccion
con algunas barras transversales que se extienden por toda la anchura o solo por parte de ella. De este modo es
posible insertar varias jaulas simples dentro de la jaula de cerramiento exterior y hacer que entren unas en otras.

Ademas, tal como se indica mas arriba, las pinzas mdviles y deslizantes se pueden posicionar correcta y
automaticamente, siendo mdviles en el plano horizontal justamente para permitir la insercién exacta de las jaulas
simples desde arriba, antes del cierre final con la jaula de cerramiento que se puede obtener a partir de rejilla
metalica con mallas ortogonales regulares o con mallas ortogonales irregulares.

Otra variante ventajosa de la presente invencién consiste en el hecho de que jaulas mas complejas, construidas tal
como se describe mas arriba, pueden ser incluidas a su vez en otras jaulas de cerramiento reticulares méas grandes.

Otra variante ventajosa de la presente invencion consiste en el hecho de que la maquinaria para la formacién de las
jaulas metalicas reticulares complejas da servicio, corriente abajo, a un sistema automatico para la formacion
continua de rejillas metdlicas electrosoldadas planas con mallas regulares o irregulares, o también puede dar
servicio, corriente abajo, a un cargador de alimentacion movil automético provisto de mdltiples carros para
transportar rejillas metdlicas electrosoldadas con diversas formas geométricas y/o tamafios.

Por consiguiente, la invencion cumple por completo el objetivo fijado, es decir, el de proporcionar un sistema o un
método que, con ayuda de maquinas adecuadas provistas de controles automaticos e informatizados, posibilita la
produccién de jaulas metélicas reticulares complejas a partir de rejillas metalicas electrosoldadas con mallas
regulares o irregulares. La produccidn es continua, sin utilizar zonas de estacionamiento intermedias fuera del propio
sistema, de acuerdo con el principio basico que implica primero la produccion de las jaulas simples para insertarlas
posteriormente dentro de la dltima jaula durante su formacién y antes de su cierre final. De este modo se fabrica
automéaticamente un producto de alta tecnologia que satisface por completo los requisitos de los disefios mas
avanzados en el sector de la construccion antisismica.

Breve descripcion de los dibujos

Estas y otras caracteristicas de la invencion se hardn mas evidentes a partir de la siguiente descripcion de una
realizacién, dada como un ejemplo preferente pero no limitativo, y representada en las trece hojas de dibujos
adjuntas, en las que:

- La Figura 1 muestra, en una vista en planta, una rejilla metdlica electrosoldada plana de tipo tradicional con
mallas regulares, utilizada (en la presente invencion) preferentemente como la rejilla de cerramiento final;

- La Figura 2 muestra, en una vista en planta, una rejilla metalica electrosoldada con mallas desiguales, utilizada
en la construccion preferente de jaulas simples con la opcién de interponerlas para acoplarlas entre si;

- La Figura 3 muestra, en una vista posterior esquematica, la primera fase de posicionamiento para el
doblamiento de una rejilla de cerramiento en la construccion de una jaula reticular compleja, utilizando el carro
situado por delante del dispositivo de doblamiento;

- La Figura 4 muestra, en una vista lateral esquematica, la segunda fase del método con el doblamiento del
extremo de la rejilla y la insercidon simultanea de las jaulas simples premontadas, que son transportadas y
soportadas por unas pinzas elevadas méviles especiales;

- La Figura 5 muestra, en una vista lateral, la tercera fase del método de construccion con el avance del carro del
dispositivo de doblamiento, para poder posicionar correctamente la rejilla y después llevar a cabo el segundo
doblamiento de la rejilla de cerramiento;

- La Figura 6 muestra, en una vista lateral, la cuarta fase, es decir, el doblamiento de la rejilla y, en
consecuencia, la produccion del primer lado del cerramiento;
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La Figura 7 muestra, en una vista lateral, la fase de doblamiento previa, una vez completa;

La Figura 8 muestra, en una vista lateral, la intervencién del segundo carro de posicionamiento, que se
encuentra después del dispositivo de doblamiento y que agarra la rejilla de cerramiento;

La Figura 9 muestra, en una vista lateral, la fase de doblamiento del otro extremo de la rejilla de cerramiento;

La Figura 10 muestra, en una vista lateral, el carro avanzado hacia el dispositivo de doblamiento para poder
ejecutar el doblamiento del Gltimo lado del encerramiento;

La Figura 11 muestra, en una vista lateral, el carro mas alla del dispositivo de doblamiento para poder ejecutar
el pendltimo lado del cerramiento, cerrando definitivamente las jaulas simples premontadas, y en el proceso de
formar una jaula metalica reticular compleja;

La Figura 12 muestra, en una vista lateral, una posible jaula compleja compuesta por dos jaulas simples més
una jaula de cerramiento exterior, con el penultimo lado en la fase de cierre;

La Figura 13 muestra, en una vista lateral, el ejemplo de la jaula compleja de la figura anterior con el cierre
completado:

La Figura 14 muestra, en una vista lateral, una posible jaula compleja formada por dos jaulas simples idénticas,
con la insercion de una barra o rejilla doblada con mallas irregulares, para bloquear en posicion las jaulas
simples dentro de la jaula de cerramiento exterior en la fase de cierre;

La Figura 15 muestra, en una vista lateral o vista en seccion transversal, la jaula compleja de la figura anterior,
completamente acabada;

La Figura 16 muestra, en una vista lateral, otro ejemplo de una jaula compleja formada por dos jaulas simples
diferentes junto con una barra o rejilla con mallas irregulares con los extremos doblados, antes de cerrarlas con
la rejilla de cerramiento exterior;

La Figura 17 muestra, en una vista lateral, el ejemplo anterior de una jaula compleja, una vez completada;

La Figura 18 muestra, en una vista lateral, otro ejemplo de una jaula reticular compleja formada por tres jaulas
simples, dos de ellas idénticas y una rectangular, antes de la fase de cierre de la jaula de cerramiento;

La Figura 19 muestra, en una vista lateral, la jaula anterior, una vez completada;

La Figura 20 muestra, en una vista lateral, otro ejemplo de construccion de una jaula compleja formada por tres
jaulas simples mas una jaula que esté incluida en la formacion de la jaula de cerramiento;

La Figura 21 muestra, en una vista lateral, la jaula compleja completamente cerrada y acabada;

La Figura 22 muestra, en una vista lateral, otra realizaciéon de una jaula compleja formada por cuatro jaulas
simples de diferentes tamafios acopladas entre si de diversos modos para determinar una disposicion dividida,
mas el cerramiento exterior;

La Figura 23 muestra, en una vista lateral, la jaula compleja de la figura anterior, una vez completa;

La Figura 24 muestra, en una vista lateral, otra realizacion de una jaula compleja formada por tres jaulas
simples grandes, dos de ellas idénticas y otra mas grande, que entran una en otra para distribuirlas a lo largo
de toda la seccién y después encerrarlas mediante la rejilla de cerramiento exterior;

La Figura 25 muestra, en una vista lateral, la jaula compleja de la figura anterior, una vez completa;

La Figura 26 muestra, en una vista lateral, una Ultima realizacién de una jaula compleja formada por dos jaulas
simples premontadas de pequefio tamafio, que estan dispuestas separadas entre si dentro de la rejilla de
cerramiento exterior en la fase de cierre;

La Figura 27 muestra, en una vista lateral, la jaula compleja de la figura anterior, una vez completa;

La Figura 28 muestra, en una vista lateral esquematica, la zona de premontaje, después del dispositivo de

doblamiento, que continta el proceso de doblamiento, mientras se lleva a cabo la insercion de las jaulas
simples;
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- La Figura 29 muestra, en una vista lateral, la fase subsiguiente, es decir, la fase en la que las pinzas
automaticas agarran las jaulas premontadas mientras el dispositivo de doblamiento continGa trabajando,
abastecido por los carros respectivos;

- La Figura 30 muestra, en una vista lateral, la fase siguiente, es decir, la fase de transporte de las jaulas
premontadas y su posicionamiento dentro de la jaula de cerramiento en la fase de cierre final;

- La Figura 31 muestra, en una vista lateral, la parte final del sistema automatico para construir jaulas complejas
derivadas de rejillas metalicas electrosoldadas con mallas ortogonales regulares o irregulares;

- La Figura 32 muestra, en una vista en planta, la parte final del sistema de la figura anterior, para construir
jaulas reticulares complejas;

- La Figura 33 muestra, en una vista en planta, un sistema completo para formar la rejilla metalica electrosoldada
plana que comprende, en la parte final, el dispositivo al que se hace referencia en la presente patente para
formar jaulas complejas;

- La Figura 34 muestra, en una vista lateral, el sistema de la figura anterior;

- La Figura 35 muestra, en una vista en planta, un uso posible del dispositivo para formar rejillas complejas, que
tiene un cargador de alimentacion mévil, provisto de diversas rejillas metélicas electrosoldadas con diversas
formas geométricas y/o varios tamafios diferentes;

- La Figura 36 muestra, en una vista lateral, el sistema de la figura anterior.

Como se puede ver en las diversas figuras, el método incluye la construccién continua de rejillas metalicas
reticulares complejas a partir de rejillas metalicas electrosoldadas planas, con mallas ortogonales constantes (1) o
con mallas ortogonales irregulares (1.1), formadas por el dispositivo de electrosoldadura (45) alimentado por
diversas bobinas de varilla metalica (48), Figuras 33 y 34. La varilla se corta a la medida adecuada (49) y se inserta
transversalmente (50) con respecto a las varillas longitudinales que formaran la rejilla metalica final. Las jaulas
complejas se producen a partir de una o mas jaulas simples (46) (47) que se premontan automaticamente en la zona
de estacionamiento (41) mientras simultdneamente se forma la jaula de cerramiento, y antes de cerrar dicha jaula de
cerramiento se insertan en la misma las jaulas premontadas (4) arriba mencionadas, formando asi la jaula reticular
compleja.

El método es continuo, es decir, en cuanto el dispositivo de doblamiento (3) ha producido una jaula, ésta es
transportada inmediatamente a la zona de premontaje (41) por medio de carros mdviles elevados (44) que estan
provistos de pinzas automaticas (5). En esta zona, las jaulas simples se pueden disponer sencillamente una junto a
otra o se pueden acoplar insertando una en otra, para ser devueltas después a la zona de doblamiento cuando se
esta construyendo la jaula de cerramiento exterior, y las mismas se insertan y se mantienen en una posicion
ligeramente levantadas por encima del nivel de trabajo antes de cerrar definitivamente la jaula de cerramiento
exterior.

La parte fundamental del método de la presente invencién esta ejemplificada graficamente en las Figuras 3 a 11,
donde inicialmente el carro (2) posiciona la rejilla de cerramiento metélica (1) para llevar a cabo el primer
doblamiento de los extremos por medio del dispositivo de doblamiento (3); después se inserta la jaula premontada
(4) por medio del carro elevado (44), que esta provisto de pinzas automaticas (5); dicha jaula (4) esta formada por
jaulas simples previamente construidas y estacionadas temporalmente en el area de detencion (41). Por
consiguiente, el doblamiento de los lados de la rejilla de cerramiento (1) (1.1) se ejecuta utilizando también hacia
abajo (6), hasta que esté completamente cerrada rodeando las jaulas premontadas simples (4) arriba mencionadas y
formando una jaula compleja individual que esta lista para la evacuacion, de nuevo utilizando los carros elevados
(44), disponiendo el producto acabado en el recorrido de evacuacion (42).

También se muestran una serie de realizaciones de jaulas complejas, (9) (13) (18) (22) (27) (32) (36) y (40), que se
basan en la insercién de jaulas simples de uno de los siguientes tipos: idénticas (7) (11) (20) (28) (34); simétricas
(24) (25) (37) (38); o con formas y tamafos diferentes (10) (14) (15) (16) (19) (23) (29) (30) y (33). Las rejillas
metalicas de cerramiento exteriores pueden ser planas en todo el perimetro estando doblados Unicamente los
extremos (12) (17) (31) (35) (39), o bien pueden formar parte de la jaula (8) (21) (26).

La maquina que estd adaptada para llevar a cabo el método de construccion de jaulas complejas de modo continuo
y automatico sin intervencién de ningln operario esta formada por multiples dispositivos controlados mediante
sistemas informatizados. En primer lugar comprende un dispositivo de doblamiento (3) con un primer carro movil
hacia arriba que esta provisto de primeras pinzas automaticas para agarrar y mover la rejilla metalica, sea de tipo
regular (1) o irregular (1.1). Mas abajo (6) se encuentra un segundo carro similar provisto de segundas pinzas
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automaticas. Mas hacia abajo se encuentra una zona de estacionamiento temporal o zona de premontaje (41) para
las jaulas simples que seran transportadas e insertadas en la rejilla de cerramiento durante sus fases de formacién y
cierre. También se ha previsto un recorrido de evacuacion final (42) para las jaulas complejas acabadas. Por encima
de todos estos dispositivos, en una estructura elevada adecuada (43) actGan multiples conjuntos mdviles (44), que
se pueden mover en paralelo al nivel de trabajo inferior y que estan provistos de terceras pinzas automaticas (5)
para mover todas las jaulas en las diferentes estaciones de servicio. Como muestra la Figura 34, las terceras pinzas
automaticas (5) se pueden mover a lo largo de los conjuntos mdviles (44) y subir o bajar verticalmente con respecto
a éstos.

El método para producir jaulas reticulares complejas y la maquinaria asociada para la construccién automatica
pueden ser aplicados después de un sistema para la producciéon automatica de rejillas metdlicas electrosoldadas de
las Figuras 33 y 34, y mas especificamente después del dispositivo de electrosoldadura automatica (45), o también
pueden dar servicio a un cargador moévil automatico (Figuras 35 y 36), provisto de varios carros moviles (52) que se
deslizan sobre railes (512) y que portan rejillas metalicas de diversas formas y tamafios (53) (54) (55) (56).

De acuerdo con un aspecto preferente de la invenciéon se proporciona un método para la construccion y montaje
automético y continuo de jaulas reticulares complejas derivadas de rejillas metalicas electrosoldadas, con mallas
ortogonales constantes (1) y/o mallas ortogonales irregulares (1.1), que pueden ser utilizadas como refuerzos en
vertidos de hormigébn en proyectos de construccion antisismica, caracterizado porque consiste en producir
inicialmente una o més jaulas simples de diversas formas y tamafios, o incluso barras simples rectilineas y/o
dobladas, que se estacionan temporalmente en un punto corriente abajo (41) para permitir su construccion continua;
punto en el que después se montan, se disponen una junto a otra y/o se ponen una encima de otra y/o se introducen
una en otra, siendo siempre manejadas automaticamente con pinzas adecuadas transportandose a continuacion en
forma premontada (4) al dispositivo de doblamiento (3) durante la formacion de la jaula de cerramiento exterior (1)
(1.1) que, una vez terminado el trabajo, las encerrara formando una estructura reticular tridimensional compleja.

Preferentemente, en el método arriba mencionado, durante la formacion de la jaula de cerramiento exterior, la jaula
0 las jaulas simples premontadas (4), dispuestas una junto a otra y/o introducidas una en otra, se mantienen
elevadas por medio de unas terceras pinzas automaticas (5) con respecto al plano de deslizamiento de la rejilla
metdlica electrosoldada para el cerramiento exterior (1) (1.1), con el fin de posibilitar su doblamiento y cierre
definitivo y rodear asi dichas jaulas premontadas.

De acuerdo con otro aspecto preferente del método arriba indicado, las jaulas a rodear con una rejilla o jaula de
cerramiento exterior también pueden ser complejas y/o estar premontadas y estacionadas antes de ser insertadas
en la jaula de cerramiento final que esta siendo formada.

Evidentemente, la invencion no se limita a la realizacion de la maquina arriba descrita, a partir de la cual se pueden
concebir otras formas y otros métodos de realizacion, cuyos detalles de ejecucidon podran variar sin salirse del
alcance de la invencién, tal como se reivindica mas abajo.
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REIVINDICACIONES

Método para la construccion y montaje automatico y continuo de una estructura reticular tridimensional
compleja derivada de rejillas metdlicas electrosoldadas que pueden ser utilizadas como refuerzos en
vertidos de hormigén en proyectos de construccion antisismica, método que comprende los pasos o fases
consistentes en:

premontar al menos una jaula (4) en una zona (41) situada después de un dispositivo de
doblamiento (3) para posibilitar su construccion continua;

transportar la o las jaulas premontadas (4) hasta el dispositivo de doblamiento (3) para la
formacion de una jaula de cerramiento exterior (1) (1.1);

elevar la o las jaulas premontadas (40) por medio de pinzas automaticas (5) desde un plano de
deslizamiento de una rejilla metdlica electrosoldada a partir de la cual se ha de doblar la jaula de
cerramiento exterior (1) (1.1), para permitir el doblamiento de la jaula de cerramiento exterior (1)
(1.1) y su cierre definitivo, cercando de este modo la o las jaulas premontadas (4) y formando la
estructura reticular tridimensional compleja.

Método segun la reivindicacion 1, caracterizado en que el paso de premontaje consiste en premontar
multiples jaulas (4) que se estacionan temporalmente en la citada zona (41) situada después de un
dispositivo de doblamiento (3), disponiendo las multiples jaulas (4) una junto a otra y/o una encima de otra
y/o una dentro de otra, y manipulandose las multiples jaulas (4) mediante las pinzas autométicas (5) para
producir una forma premontada (4); consistiendo la fase de transporte en transportar la forma premontada
(4); y la fase de elevacion y cercado consiste en elevar y cercar la forma premontada (4).

Método segln las reivindicaciones 1 o 2, en el que las rejillas metélicas electrosoldadas presentan mallas
ortogonales constantes (1) o mallas ortogonales irregulares (1.1).

Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la o las jaulas (4) se refuerzan
mediante barras simples rectilineas y/o dobladas.

Magquinaria para el montaje automatico de una estructura reticular tridimensional compleja, formada por
rejillas metalicas electrosoldadas, mediante ejecucion del método segin con las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque incluye los siguientes dispositivos que cooperan entre si de forma coordinada y
estan controlados por sistemas informatizados adecuados:

1) un dispositivo de doblamiento horizontal bidireccional (3) para rejillas metalicas electrosoldadas,
situado en direccion transversal con respecto al desplazamiento de avance de la rejilla;

2) un primer carro horizontal (2) dispuesto antes del dispositivo de doblamiento (3) y paralelo a
éste, que esta provisto de unas primeras pinzas automaticas para agarrar y transportar las rejillas
metdlicas electrosoldadas;

3) un segundo carro horizontal (6) dispuesto después del dispositivo de doblamiento (3) y paralelo
a éste, que esta provisto de unas segundas pinzas automaticas para agarrar y transportar las
rejillas metalicas electrosoldadas;

4) una zona (41) destinada al estacionamiento horizontal o al premontaje de al menos una jaula
(4), que esta situada después del carro (6);

5) una zona situada después de la zona (41) de estacionamiento o de premontaje, destinada a
evacuar los productos acabados;

6) multiples conjuntos mdéviles (44) que estan por encima y son moviles y estdn soportados por
guias y un bastidor (43), y que estan provistos de terceras pinzas automaticas (5) para agarrar
rejillas o jaulas metalicas con el fin de suministrarlas a los dispositivos arriba mencionados.

Maquinaria segun la reivindicacion 5, caracterizada porque el primer carro horizontal (2) dispuesto antes
(2) del dispositivo de doblamiento (3) se mueve en un nivel situado por encima y paralelo con respecto al
nivel del desplazamiento de la rejilla metdlica electrosoldada y es ortogonal a dicho desplazamiento.

Magquinaria segun las reivindicaciones 5 o0 6, caracterizada porque el segundo carro horizontal (6)
dispuesto después del dispositivo de doblamiento (3) se mueve en el mismo nivel de avance que la rejilla
metalica electrosoldada y es ortogonal a dicho desplazamiento.

Maquinaria segiin una de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizada porque los conjuntos elevados moviles
(44) que estan dispuestos en un nivel (43) situado por encima del nivel de trabajo y paralelo a éste, y que
estan provistos de unas terceras pinzas automaticas (5), son de tipo inteligente, es decir, que, en respuesta
a una orden, son capaces de moverse en dicho nivel para poder posicionar correctamente las jaulas (4) una
dentro de otra y/o de insertar las mismas en la jaula de cerramiento exterior (1) (1.1) durante su formacion.

8
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Magquinaria segun una de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizada porque es de tipo auténomo y puede
ser alimentada con rejillas metalicas electrosoldadas planas, prefabricadas para este fin, que son
distribuidas por un cargador automatico movil especial, provisto de carros (52) para transportar rejillas
metélicas electrosoldadas de diversos tamafios y/o formas geométricas.

Maquinaria segin una de las reivindicaciones 5 a 9, caracterizada porque esta situada después de un
sistema automatico para la formacién de la rejilla metalica electrosoldada, que es plana y presenta mallas
regulares (1) y/o mallas irregulares (1.1), y que se produce en secuencia o en funcion de la demanda, mas
especificamente después del dispositivo de electrosoldadura automatica.
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