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Hasta ahora, el corte de barras metálicas en trozos o 
segmentos de una longitud pre-establecida para su sucesiva uti 
lización en elaboraciones de estampado en caliente se ha lleva 
do a cabo disponiendo manualmente las barras a cortar en un hor 
no de calentamiento y llevándolas a continuación, siempre ma^- 
nualmente, a una máquina cortadora.

Evidentemente, visto el importante aporte de mano de 
obra exigido por las diferentes fases de la operación y vista 
la falta absoluta de toda automatización de procedimiento, el 
citado corte resulta altamente antieconómico y no permite al­
canzar producciones elevadas para elaboraciones en serie. Ade 
más, hoy en día a causa de la laboriosidad de una elaboración 
llevada de este modo, que se acentúa aún más en el caso del - 
tratamiento de barras de dimensiones apreciables, se ha vuel­
to casi imposible encontrar personal dispuesto a trabajar en 
estas condiciones.

La finalidad del invento en cuestión es la realización 
de un equipo para el avance automático y controlado,.con Ínter 
mitencia, de barras metálicas en un horno de calentamiento, y 
de óste a una máquina cortadora para su división en trozos de 
una longitud preestablecida.

Otro objetivo es la realización de un equ&o del tipo 
citado en el que todas las fases de desplazamiento, calenta—  

miento y corte de las barras se sigan de manera completamente 
automática sin ningún aporte de mano de obra y con produccio­
nes elevadas y bajos costes de producción aún en el caso de - 
barras metálicas de dimensiones apreciables.

Para la consecución de los mencionados objetivos, el 
equipo objeto de la presente invención comprende: un horno de
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calentamiento de las barras de corte; una cuchilla de acción 
neumática u oleodinámica dispuesta en línea y detrás del horno 
una guía de carril dispuesta delante y en línea con la boca —  
del horno; un vagón desplazable alternativamente sobre la guía 
de carril y movido por un grupo cilindro-pistón accionado por 
un fluido a presión ; y varias parejas de elementos o estri­
bos de detención accionados igualmente por un fluido a pre—  

sión, previstas sobre el vagón para actuar verticalmente y en 
oposición y para sujetar las barras metálcias que se despla—  

zan horizontalmente y gradualmente, primero hacia adelante pa 
ra su introducción en el hgyno de calentamiento, a continua­
ción de este último a la cuchilla de corte y vuelven finalmen 
te en marcha atrás al homo despuós del corte de cada trozo, 
siendo controlados el desplazamiento del vag$n sobre el carril 
con los elementos o estribos de bloqueo y el de la cuchilla de 
corte por medios adecuados de distribución sincronizada del - 
fluido a presión a los diferentes órganos de accionamiento.

En particular, los mencionados elementos o estribos - 
verticales de sujeción sobre las barras a desplazar tienen una 
forma adecuada para hacer presa sobre cualquier tipo de barra 
cilindrica, cuadrada, etc., y de cualquier dimensión, prefe—  

rentemante teniándo dichos elementos una forma de uve cuyos - 
lados sujetan tangencialmente las barras a tratar.

El dispositivo en cuestión será descrito a continuación 
en una realización preferencial pero no limitativa representa­
da en el esquema adjunto en el que:

La figura la muestra la vista lateral esquemática de 
la instalación en conjunto.

La figura 28 muestra en perspectiva el vagón con ele­
mentos o estribos de presa de las barras para su desplazamien
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Y la figura 3B muestra la sección obtenida de la figu 
ra 18 según las flechas A-A.

EL dispositivo en examen comprende, en combinación con 
un homo de calentamiento -1— conocido de por sí y con una cu­
chilla —2— dispuesta atrás en línea con la boca -3- del homo 
y accionado por un grupo cilindro-pistón -4-, una guía hori­
zontal de carril -5- dispuesta delante en línea con la boca - 
-3- del horno y provista de travesaRos con rodamientos gue conjs 
tituyen el plano de apoyo y de deslizamiento de las barras me.íá 
licas -7- a desplazar. Sobre la guía de carril -5- se encuentra 
montado, con objeto de que resulte desplazable altermatlvamen—  

te, un vagón -8- unido al vástago de un pistón -9- desplazable 
en un cilindro de doble efecto -10- fijado horizontalmente por 
debajo del carril y accionado por un fluido a presión oportuna 
mente alimentado y descargado a travós de tuberías 11-12- cuyo 
flujo se encuentra controlado por unas electroválvulas adecua­
das -13— 14-.

Sobre el vagón -8- se encuentran oportunamente fijados 
unos grupos pistón-cilindro de doble efecto de ejes verticalesy 
con mayor precisión cuatro superiores -15-16-17-18- y otros - 
tanto inferiores -15'-16'-17'-18.!- preferiblemente alineados 
para formar parejas opuestas, denominados grupo pistón-cilin­
dro superiores e inferiores estando los vástagos de los pisto^ 
nes opuestos dirigidos respectivamente hacia abajo y arriba!.

En el extremo libre del vástago del pistón de cada uno 
de los cilindros citados se encuentra fijado un elemento o es­
tribo preferentemente en V -19- que actúa en sentido opuesto y 
en operación con el elemento o estribo del pistón opuesto para 
hacer presa sobre la correspondiente barra a desplazar horizon
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talmente durante los desplazamientos del vagón -8-. Cada parta 
ja de grupos pistón-cilindro verticalmente opuestos está ali­
mentada a travás de tuberías -20- -21- de alimentación y des­
carga del fluido a presión de accionamiento de los grupos eá- 
tando dichas tuberías a su vez controladas por eleotroválvulas 
adecuadas -22- de regulación del flujo de fluido hacia y desde 
los cilindros.

Está sincronizado con la cuchilla de corte -2- un su­
jeta-barras -23- accionado por un grupo-cilindro pistón-24- - 
alimentado y controlado, conjuntamente con el grupo -4- de man 
do de la cuchilla, por una ele o troválvula^.25 -.

Debajo de la cuchilla -2- está previsto un dispositivo 
-26-, de posición regulable mediante un grupo pistón cilindro 
-29- controlado por una electroválvula -30- de detención y li­
mitación del desplazamiento de la barra de corte, y con dicho 
dispositivo se encuentra conectado un micro-interruptor -27- 
intercalado en el circuítp^lóctrico de excitación de la elec­
troválvula -25- del control de la cuchilla y del sujeta-barra 
-2- y -23- respectivamente y tambiín de las electroválvulas 
-13- y -14- de control de la alimentación del cilindro hori­
zontal de desplazamiento del vagón -8-. A la cuchilla -2- se 
enouentra asimismo conectado un micro-interruptor -28- de con 
trol del circuito eláctrico de la electroválvula -30- de man­
do de la alimentación del grupo de accionamiento del disposi­
tivo de detención -26- para su desplazamiento y para la desear 
ga del trozo de barra cortada.

Finalmente, a lo largo del trayecto del vagón -8- es­
tán previstos tres micro-interruptores -31-32-33- de posición 
regulable, de los cuales los dos primeros -31-32- limitan la
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carrera máxima Ae ida y vuelta del mismo vagón, en tanto el * 
tercero, intermedio, está previsto para intervenir sobre las 
electroválvulas -22- de control de la acción de los grupos - 
pistón—cilindro con elementos o estribos de bloqueo y presa 
de las barras para la liberación a tiempo de estas áltimas - 
durante la carrera de regreso del vagón, no actuando el vagón 
sobre el tercer micro-interruptor -33- durante su carrera de 
ida.

Una vez dispuestas Has barras sobre el plano de desli­
zamiento entre la guía de carril en nómero igual a las pare—  

jas opuestas de grupos pistón-cilindro con estribos de presa 
-19-19-, son aferradas una a la vez y llevadas gradualmente al 
homo de calentamiento -1- y a continuación de óste a la cuchi 
lia de corte -2-.

Para una mejor comprensión describimos a continuación 
un ciclo operatório completo referente al desplazamiento y al 
corte de una sola barra, repitióndose a continuación tal ciclo 
en sucesión para todas las demás barras.

Un temporizador previsto en caso de necesidad acciona 
una pareja de grupos pistón-cilindro verticalmente opuestos, 
por ejemplo -15-15'- para sujetar su barra respectiva -7- y - 
desplazarla siguiendo el movimiento del vagó.n -8- hacia el hor 
no -1- determinado por el grupo pistón-cilindro -9-10-. La ba­
rra anteriormente calentada en el hpmo a la temperatura adecúa 
da llega al dispositivo de detención -26- del grupo de corte de 
tal manera que limita la longitud del trozo a cortar don la cu­
chilla -2-.

La barra -7- tocando el tope -26- excita el micro-inte­
rruptor -27- el cual excita a su vez las electroválvulas -13-
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-14- para la detención del envío de finido al grupo cilindro- 
pistón -9-10- de desplazamiento del vagón -8- y actúa sobre - 
la electroválvula -25- para el accionamiento del sujeta-bara 
-23- y al mismo tiempo de la cuchilla -2- que realiza el cor- 

5.- te del segmento. DespuÓs del corte de otros segmentos de la ba
rra con el retorno de la cuchilla en posición de reposo y en - 
tanto el sujeta-barra se abre, se obtiene la excitación del mi­
cro-interruptor -28- conectado a la misma cuchilla al que co­
rresponde bien la excitación de la electroválvula -30- del dis 

10.- positivo de detención -26- que libera el trozo cortado que pa­
sa a ser descargado por la rampa -50-, bien la excitación de - 
las electroválvulas -13-14- del grupo pistón-cilindro -9-10- 
para obtener la carrera de retorno del vagón. La barra -7- que 
se encuentra aún sujeta por los correspondientes grupos opues­
tos con estribos de bloqueo -19- vuelve atrás hacia el homo - 
-1- de tal modo que el vagón, encontrando el micro-interruptor 
-33- determina, por medio deeste último, el desplazamiento de 
los estribos de bloqueo, obtenióndose la liberación de la barra 
y su abandono en el horno en tanto el vagón -8- continúa su des 
plazamiento hasta alcanzar el tope de retomo limitado por el 
mioró-interruptor -32- de intervención sobre el grupo pistón- 
cilindro -9-10-.

En este momento el temporizador determinará el acciona­
miento de una segunda pareja de grupos con estribos de bloqueo 
opuestos -19- para tomar una segunda barra y cortarla.

EL ciclo se repite así para todas las barras para vol­
ver a comenzar sucesivamente desde la primera.

Por consiguiente, la operación de avance, calentamien­
to.'- to y corte de las barras se lleva a cabo automáticamente en ca

20 ¿ *-

25.-
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daTuña de sus fases, eliminando todo aporte de mano de obra. 
Además, la disposición y la acción vertical de los medios de 
bloqueo -19- de las barras para su avance asegura una presa 
perfecta, sencilla y radional sobre cualquier tipo de barra 
además de un volumen relativamente limitado y de un fácil mana 
jo de los medios.

En la descripción que precede se ha hablado de cor­
te de la barra; como corte, en relación con el invento en cues 
tión, ha de entenderse el corte de la barra en un número deter 
minado de segmentos, volviendo a llevar el vagón despuásmde la 
operación la barra restante al horno para la nueva fase de ca 
lentamiento.

La presente solicitud, que corresponde a la desposi 
tada en Italia, con fecha 12 de Julio de 1.972, bajo el núme­
ro 5180-A/72, se acoge a los beneficios del artículo 513 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

20.-

25.-
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Se declara cómo de propiedad y novedad para todo el 

territorio español, el contenido de las siguientes: 
R E I V I N D I C A C I O N E S  

1&.- Instalación de avance automático, intermitente, 
de barras metálicas a calentar en horno y cortar en segmentos, 
en la que en combinación con un horno de calentamiento de las 
barras y con uno cuchilla de corte dispuesta en línea por deba 
jo del horno está orevista una guía de carril -5- dispuesta por 
delante o por encima y en línea con la boca del horno para - - 
constituir un plano de deslizamiento, en el que sobre la guía 
de carril está montado un.vagón desplazable alternativamente 
mediante un grupo pistón—cilindro accionado por un fluido a - 
presión, y en el que sobre el vagón están montadas varias parê30.-
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jas de elementos o estribos de bloqueo opuestos verticalmen 
te y accionados por grupos pistón-cilindro para sujetar cada 
pareja una barra metálioa a desplazar horizontalmente y gra­
dualmente hacia el horno de calentamiento y hacia la cuchilla 
de corte y a volver a llevar de regreso hacia el horno des - 
puás del oorte de varios trozos, estando controlados los des, 
plazamientos horizontales del vagón y los desplazamientos —  

verticales de los elementos o estribos de bloqueo además de 
los desplazamientos de la cuchilla por medios adecuados de 
distribución sincronizada del fluido a presión a los diferen 
tes grupos de accionamientos.

23.- Instalación de avance automático, intermitente, 
de barras metálicas a calentar en horno y cortar en segmentos, 
conforme a la reivindicación 13, en el que el desplzamiento - 
de la barra por debajo de la cuchilla está limitado por un —  
dispositivo de detención regulable al que se encuentra conec­
tado un microinterrupctor de mando de una electroválvula de 
control de la acción de la cuchilla y de un sujeta-barra co - 
neotado a la misma.

33.- Instalación de avance automático, intermitente, 
de barras metálicas a calentar en horno y cortar en segmentos, 
conforme a las reivindicaciones 13 y 23, en la que el vagón 
desplazable sobre la guía de carril está accionado por un ci­
lindro con pistón de doble efecto fijado por debajo de la guia, 
siendo controlada la alimentación de dicho cilindro por elec- 
troválvulas de envío y descarga excitadas alternativamente por 
el microinterruptor conectado al dispositivo de detención y —  
por microinterruptores de fin de carrera connotados al vagón.

43.- Instalación de avance automático, intermitente, 
de barras metálicas a calentar en horno y cortar en segmentos,
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conforme a las precedentes reivindicaciones, en la que 
cada elemento o estribo de bloqueo de laá barras a des 
plazar es accionado por un grupo pistón-cilindro de do 
ble efecto de eje vertical accionado por un fluido a - 

5.- presión cuyo envió y descarga están controlados por una
electroválvula excitable con un microinterruptor coordi 
nado al vagón desplazable sobre la guía de carril y con 
un temporizador previsto en caso de necesidad.

58.- Instalación de avance automático, intermi 
10.- tente, de barras metálicas a calentar en horno y cortar

en segmentos, conforme a las precedentes reivindicaciones 
en la que cada elemento o estribo de bloqueo de las barras 
tiene preferentemente forma de V, actuando dicho elemento 
o estribo en oposición vertical con aquelo previsto para 

15.- actuar en el lado dpuásto de la barra.

6a.- Instalación de avance automático, intermi­
tente, de barras metálicas a calentar en horno y cortar - 
en segmentos, conforma a las precedentes reivindicaciones 
en la que se encuentra conectado a la cuchilla de corte un 

20.- microinterruptor de control del posicionamiento del dispo­
sitivo de detenoión de la barra para facilitar la descarga 
del trozo cortado por medio de una rampa.

76.- "INSTALACION DE AVANEE AUTOMATICO, INTERMI 
TENTE, DE BARRAS METALICAS A CALENTAR EN HORNO Y CORTAR - 

25.- EN SEGMENTOS".
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Todo ello tal y como se describe y reivindica en 
la presente memoria que consta de ONCE hojas, escritas a - 
máquina por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.

1.973
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