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Hasta ahora, el corte de barras metélicas en trozos o
segmentos de una longitud pre-establecida para su sucesiva uti
lizacidn en elaboraciones de estampado en caliente ée ha lleva
do a cabo disponiendo menualmente las barras a cortar en un hor
no de calentamiento y llavdndolas a continuacidn, siempre mas.

mualmente, a una mdquina cortadora.

Evidentemente, visto el importante aporte de mano de
obra exigido por las diferentes fases de la operacidn y vista
la falta absoluta de toda automatizacidén de procedimiento, el
citado corte resulta altamente antiecondmico y no permite al-
canzar producciones elevadas para elgboraciones en serie. Adg
més, hoy en dfa a causa de la laboriosidad de una elaboracidn
1levada de este modo, que se acentia ain mds en el caso del -
tratemiento de barras de dimensiones apreciables, se ha vuel-—
to casi imposible encontrar personal dispuesto a trabajar en
estas condiciones.

Ia finalided del invento en cuestidn es la realizacidn
de un equipo para el avance automitico y controlado,.con inter
mitencia, de barras metélicas en un horno de calentamiento, y
de éste a une miquina cortadora para su divisidn en trozos de
une longitud preestahlecida.

Otro objetivo es la realizacidn de un equipo del tipo
clitado en el que todas las fases de desplazamiento, calenta--
miento y corte de las barras se sigan de manera completamente
avtomdtica sin ningdn aporte de mano de obra y con produccio-
nes elevadas y bajos costes de produccidén afn en el caso de =
barras metdlicas de dimensiones aprecisbles.

Para la consecucidn de los mencionados objetivos, el

equipo objeto de la presente invencidn comprende: un horno de



50"

10.=-

15 o™=

20 o=

25~

1416787

b o -

calentamiento de las barras de corte; una cuchilla de accién
neumdtica u oleodindmica dispuesia en lfnea y detrds del horno

une gufa de carril dispuesta delante y en linea con la boca —

del horno; un vagén desplazable alternativamente sobre la gufa
de carril y movido por un grupo cilindro-pistén accionado por
un flufdo a presidn ; y varias parejas de elementos 0 estri-
bos de detencidn accionados igualmente por un fluido a pre--
sidn, previstas sobre el vagdn para actuar verticalmente y en
oposicidn y para sujetar las barras metdlcias gue se despla—-—
zan horizontalmente y gradualmente, primero hacia adelante pa
ra su introduceién en el hgmo de calentamiento, a continug-——
cidn de este ¥ltimo & la cuchilla de corte y vuelven finalmen
te en marcha atrds al hopno despuds del corte de cada trozo,
siendo controlados el desplazamiento del vagdn sobre el carril
con los elementos o estribos de bloqueo y el de la cuchilla de
corte por medios adecuados de distribucidn sineronizada del =~
fluido a presidn a los diferentes drganos de accionamiento.

En particular, los mencionados elementos o estribos -~
verticales de sujecidén sobre las barras a desplazar tienen una
forma adecuada para hacer presa sobre cualquier tipo de barra
£31{narica, cuadrada, etc., y de cualquier dimensién, prefe——
rentemente tenidndo dichos elementos una forma de uve cuyos -
lados sujetan tangencialmente las barras a tratar.
| El dispositivo en cuestidn serd descrito a continuacidén

en una realizacidn preferencisl pero no limitative representa-

da en el esquema adjunto en el que:

La figura 12 muestra la vista lateral esquemdtica de

la instaelacidn en conjunto.

La figura 28 muestra en perspectiva el vagén con ele-

mentos o estribos de presa de las barras parae su desplazamien
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Y la figura 3% muestra la seccidn obtenida de la figu
ra 18 segin las flechas A-A.

B dispositivo en examen comprende, en combinacidn con
un horno de calentemiento -=l=- conocido de por si y con una ou-
chille -2- dippuesta atrds en linea con la boca -3~ del horno
y accionado por un grupo cilindro-pistén -4-, una guia hori-
zontal de carril ~5- dispuesta delante en 1ines con la boca ~
~3- del horno y provista de travesafios con rodamientos qﬁe cong
tituyen el plano de apoyo y de deslizemiento de las barras mefd
licas -7- a desplazar. Sobre la gufa de carril -5~ se encuentra
montado, con objeto de que resulte desplazable altermativemenw——
te, un vagén =8- unido al vdstago de un pistén -9~ desplazable
en un cilindro de doble efecto -10~ fijado horizontalmente por
debajo del carril y accionado por un flufdo a presidn oportuna
mente alimentado y descargado a travds de tuberfas 11-12- cuyo
flujo se encuentra controlado por unas electrovdlvulas adecua-
das =13= =l4=,

Sobre el vagén -8~ se encuentran oportunemente fijados
unos grupos pistdn=~cilindro de doble efecto de ejes verticalesg
con meyor precisidn cuatro superiores -15-16-17-18~ y otros -
$anto inferiores -15'-16'-17'-18'~ preferiblemente alineados
para formar parejas opuestas, denominados grupo pistdn-cilin-
dro superiores e inferiores estando los vdsiagos de los pisto
nes opuestos dirigidos respectivamente hacia abajo y arribsal.

En el extremo libre del véstago del pisidén de cada uno
de los cilindros citados se encuentra fijado un elemento o es-
tribo preferentemente en V =19~ que actie en sentido opuesto y
en operacidn con el eleménto o estribo del pistdén opuesto para

hacer presa sobre la correspondiente barra a desplazar horizon
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talmente durante los desplazamientos del vagén -8~, Cada pare
ja de grupgs pistén~-cilindro verticalmente opuestos estd ali-
mentada a través de tuberias -20- ~21~ de alimentacidn y des-
carga del fluido a presidn de accionamiento de los grupos sg-
tando dichas tuberfas a su vez controladas por electrovdlvulas

adecuadas =22- de regulacidn del flujo de flufdo hacia y desde

los cilindros.
Bstd sincronizado con la cuchilla de corte =2- un su-~

jeta~barras -23- accionado por un grupo-cilindro plstdn-24- -
elimentado y controlado, conjuntamente con el grupo =4- de man
do de la cuchilla, por una electrovédlvulee25=.

Debajo de la cuchilla =2- estd previsto un dispositivo
~26=, de posicidn regulable mediante un grupo pistén cilindro
~20~ controlado por una electrovdlvulae =30- de detencién y li-
mitacidén del desplazamiento de la barra de corte, y con dicho
dispositivo e encuentra conectado un micro-interruptor —-27-
intercelado en el circudtobléctrico de excitacidén de la elec-~
trovilvula -25~ del control de la cuchilla y del sujeta-barra
w2~ y =23~ respectivemente y tembién de las electrovdlvulas
~13~ y =14= de control de la alimentacidn dél cilindro hori-
zontel de desplazamiento del vagdn =8=. A la cuchilla 2= se
encuentra aesimismo conectado un micro-interruptor -28- de con
trol del circufto eléctrico de la electrovdlvula —30- de man-
do de la alimentacidn del grupo de accionamiento del disposi=
tivo de detemcidn =26~ pars su desplazamiento y para la descar
ga del trozo de barra cortada.

Finalmente, a lo largo del trayecto del vagén ~8~- es-
tdn previstos tres micro~interruptores ~31-32-33- de posicidn

regulable, de los cuales los dos primeros -3l-32- limitan la
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carrera mixima de ida y vuelte del mismo vagdn, en tanto el -
‘tercero, intermedio, estd previsto para intervenir sobre las
electrovdlvulas ~22~ de control de la accidn de los grupos -
pistén~cilindro con elementos o estribos de blogueo ¥ presa
de las barras pars la liberacidn a tiempo de estas Wltimas -
durante la carrera de regreso del vdgén, no actuando el vagdn
sobre el tercer micro~-interruptor -33- dursnte su carrera de
ida.

Una vez dispuestas s barras sobre el plano de desli-
zamiento entre la gula de carril en ndmero igual a las pare--
jas opuestas de grupos pistén—cilindro con estribos de presa
~19-19=-, son aferradas una.a la vez y llevadas gradualmente al
horno de calentamiento —1- y 2 continuacidén de éste & la cuchi
lla de corte =2-. '

Paras una mejor comprensidn descrikvimos a continuacidn
un ciclo operatorio completo referente al desplazamiento y al
corte de un# sola barra, repitiéndose a continuacién tal ciclo
en sucesidn para todas las demds barras.

Un temporizador previsto en caso de necesidad acciona
une pareja de grupos pistén~cilindro verticalmente opuestos,
por ejemplo =l5~15'~ para sujetar su barra respectiva =T= y -
desplazarla siguiendo el movimiento del vagén -8~ hacia el hor
no -l- determinado por el grupo pistén-cilindro =9-10-. La ba-
rre anteriormente calenteds en el hprno a la temperatura adecug
da llega al dispositivo de detencidn -26~ del grupo de corte de
tal manera que limita la longitud del trozo a cortar fon la cu-
chilla =2=,

La barra -7— tocando el tope -26- excite el micro=-inte-

rruptor =27=- el cual excita a su vez las electrovdlvulas =13-
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~l4~ para la detencién del envio de flufdo al grupo cilindro-
pistén -9-10- de desplazamiento del vagén -8~ y actia sobre -
la electrovdlvula -25~ para el accionamiento del sujete-bara
-23= y al mismo tiempo de la cuchilla -2- que regliza el cor-
te del segmento. Despuds del corte de otros segmentos de le ba
rra con el retorno de la cuchilla en posicidn de reposo y en ~

tanto el sujeta~barra se abre, se obtiene la excitacidn del mi-
cro~-interruptor -28- conectado a la misma cuchilla al que CO==-
rresponde bien la excitacién de la electrovdlvula -30- del dig
positivo de detencidn =26~ gue libera el trozo cortado que pa-
sa a ser descargado por la rampa ~50-~, bien la excitecidn de -
las electrovdlvulas —13-14~ del grupo pistén-cilindro =9=10-
para obtener la carrers de retorno del vagén. ILa barra -T7- que
se encuentra aln sujeta por los correspondientes grupos opues-
tos con estribos de blogueo =19~ vuelve atrds hacia el horno =
-1l- de tal modo que el vagdén, encontrando el micro-interruptor
-33~ determina, por medio deeste ¥ltimo, el desplazamiento de
los estribos de blogqueo, obtenidéndose la liberacidn de la barre
y su abandono en el horno en tanto el vagén ~8- continda su des
plazamiento hasta alcanzar el tope de retorno limitado por el
micro-interruptor ~32- de intervencidn sobre el grupo pistén-
¢ilindro =9=10-.

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

El ciclo ge repite asi pare todas las berras para vol-
ver a comengar sucesivamente desde la primera.
Por consiguiente, la operacidn de avance, calentamien=

to'y corte de las barras se lleva a cabo automdticamente en ca
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o de sus fases, eliminando todo aporte de mano de obra.
Ademds, la disposicién y la accién verticel de los medios de
bloqueo =19~ de las barras para su avance asegura una pressa
perfecta, sencilla y radional sobre cualquier tipo de barra
ademis de un volumen relativamente limitado y de un fdeil mane
jo de los mediose.

En la desqripcién que precede se ha hablado de cor-
te de la barra; como corte, en relacidn con el invento en cues
+idn, ha de entenderse el corte de la barra en un mimero deter
minado de segmentos, volviendo a llavar el vagdn despuésude la
operacidn ls barra restante al horno para la nueva fase de ca
lentemiento.

La presente solicitud, que corresponde a la desposi
tada en Italia, con fecha 12 de Julio de 1.972, bajo el mime-
ro 5180-A/72, se acoge a los beneficios del articulo 51¢ del
vigente Egtatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Se declara cémo de propiedad y novedad para todo el

territorio espafiol, el contenido de las siguientes:

REIVINDICACIONES

18 .~ Ingtalacidén de avence sutomidtico, intermitente,
de barras metglicas a calentar en horno y cortar en segmentos,
en la que en combinacidén con un horno de calentamiento de las
barras y con una cuchilla de corte dispuesta en 1{nea por deba
jo del horno estéd orevista una guia de carril -5- dispuesta por
delante o por encima y en 1inea con la boca del horno pare — =
constituir un plano de deslizemiento, en el que sobre la guia
de carril estd montado un vagdén desplazeble alternativamente
mediante un grupo pistén-cilindro accionado por un fluido a -

presidn, y en el gue sobre el vagén estén montedas varias pare
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jaé de elementos o estribos de bloqueo opuestos verticalmen
te y accionados por grupos pistén-cilindro pers sujetar cada
pareja uns berra metdlios a desplazar horizontalmente y gre-
duelmente hecia el horno de calentamiento y hacia la cuchilla
de corte y s volver a llevar de regreso hacia el horno des -
puds del corte de varios trozos, estando controlados los desg
plazamientos horizontales del vagén y los desplazamientos --
verticales de los elementos o estribos de bloqueo ademds de
los desplazamientos de la cuchilla por medios adecuados de
digtribucién sincronizada del flufdo a presidn a los diferen
tes grupos de accionamientos.

28 ,~ Ingtalacién de avance automdtico, intermitente,
de barras metdlicas a calentar en horno y cortar en segmentos,
conforme a la reivindicecidén 18, en el que el desplzamiento -
de la barra por debajo de la cuchilla estd limitado por un ~-
dispogitivo de detencién reguleble al que se encuentra consc-
tado un microinterrupctor de mando de una electrovdlvula de
control de la accidn de la cuchilla y de un sujeta-barra co -
nectado a la misma.

38.~ Ingtalacidn de avance sutomético, intermitente,
de barras metdlicas a calentar en horno y cortar en segmentos,
conforme & las reivindicaciones 12 y 28, en la que el vagén
desplazable sobre la guis de carril estd accionade por un ci~
lindro con pistdn de doble efecto fijado por debajo de la guia,
giendo controlads la aliméntacidn de dicho cilindro por elec-
trovédlvulas de envio y descarga excitadas alternativamente por
ol microinterruptor conectado al dispositivo de detencidn y -~
por microinterruptores de fin de carrera conéctados al vagon.

48 .~ Instalacidén de avance sutomatico, intermitente,

de barras metélicas a calentar en horno y cortar en segmentos,
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conforme a las precedentes reivindicaciones, en la que
cade elemento o estribo de bloqueo de lag barras a deg
plazar es accionado por un grupo pistén-cilindro de do
ble efecto de eje vertical sccionado por un fluido & -
presidn cuyo envio y descarge estén controledos por una
electrovdlvula exciteble con un microinterruptor coordi
nado al vagdn desplazable sobre la gufa de cerril y con

un temporizador previsito en cago de necesidad.

58 .- Instalacién de avance automitico, intermi
tente, de barras metdlicas a calentar en horno y cortar
en segmentos, conforme a las precedentes reivindicaciones
en lg que cada elemento o estribo de bloqueo de las barras
tiene preferentemente forma de ¥V, actuando dicho elemento
o estribo en oposicidén vertical con aquelo previsto para

actuar en el lado dpudsto de la barra.

68 .~ Instalacidn de avence automitico, intermi-
tente, de barras metdlicas & calentar en horno y cortar -
en segmentos, conformas a las precedentes reivindicaciones
en la que se encuentra conectado a la cuchilla de corte un
microinterruptor de control del posicionamiento del dispo-
gitivo de ﬁetenciéﬁ de la barra pars facilitar la descarga

del trozo cortado por medio de una rampa.

78 = "INSTALACION DE AVANEE AUTOMATICO, INTERMI
TENTE, DE BARRAS METATICAS A CALENTAR EN HORNO ¥ CORTAR -
EN SEGMENTOSY,
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Todo ello tal y como se describe y reivindica en
la presente memoris gue consta de ONCE hojas, escritas a -

miquina por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.
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