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La presente invencidn se refiere a un procedimiento y a
una instalacidén para realizar apilamientos regulares de barras
rigidas, principalmente metdlicas.

La invencién se refiere principalmente a la realizacidn
5, de conjuntos de barras apiladas las unas sobre las otras de una
manera regular, con el fin de obtener paguetes de barras atados
cémodos de transporiar y de vender.

Ia invencidn se refiere mas particularmente al apilado
de barras de hierro perfiladas, con seccibnen U, en To en V,
10. El apilado de las barras de ﬁierrO»precitadas se efectia
generalmente realizando capas superpuestas que comprenden un ni-
mero sensiblemente idéntico de barras. En el caso de barras de
hierro de seccidn en V, se efectuan apilamientos que comprenden
capas de barras que comprenden n barras, comprendidas entre capas
15. que comprenden n-l barras, estando estas Wltimas vueltas sobre
las capas con g,barras, de forma que imbriguen las capas unas en
las otras.
| Para realizar tales apilamientos, se han propuesto md-
 quinas en las que se forma en continuo una capa de barras yuste-

20, puestas. Se toma una serie de barras en la extremidad de esta c=

pa, correspondiendo la anchura de esta serie sensiblemente 2 la:
_anchura del apilamiento que'se desea realizar. A continuacidn s%
transporta esta serie de barras hacia un punto de apilamiento dé
las barras. |
25. - ' El funcionamiento de tales méquinas no es satisfactorib?
por lz siguiente rezdén:.teniendo en cuenta las tolerancias de ﬁé
 bricacidén de las barras metélicas, es practicamente imposible oﬂ
tener apilamientos perfectamente regulaes, sin gue se monten laé

t

barras unas sobre otras. Este montado de las barras requiere in-

. o N N I
30. tervenciones manuales frecuentes que frenan considerablemente 1g
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cadencia de fabricacidn de los apilamientos.

Por otra parte, para realizar el giro de las capas con
n-l barras sobre las de n barras, las mdquinas conocidas utilizan
generalmente electro~imanes. Estos electro-imanes tomen una se-
rie de berras, levantan y a continuacién dan la vuelta a esta sg
rie de barras antes de depositarla sobre una bandeja de apilado.

Ia utilizacidén de tales electro-imanes presenta el in-
conveniente de entorpecer considerablemente la ingtalacidn y fre

nar la cadencia de funcionamiento de esta dltima.

[

Ademds, la utilizacién de tales electro-imanes no permi
te resolver el problema del montado siempre posible de las ba-
rrag, teniendo en cuenta las tolerancias de la anchura de estas
dltimes,

El objeto de la presente invencién es el de proporcionar
un procedimiento y una instalacidn para realizer de una manera
completamente automética y sin riesgos de montado, apilamientos

regulares de barras rigidas principalmente metdlicas.

En el procedimiento considerado por la invencidn, se for
ma en continuo una capa de barras yustapuestas, y se tome una sg

rie de barras en la extremidad de esta capa, correspondiendo la

anchura de esta serie sensiblemente con la anchura del apilamien:

to que se desea realizar y se transporta esta serie de barras ha

cia un punto de apilamiento,

Segiin la invencién, este procedimiento se caracteriza por

a) se dispone bajo la serie precitada de barras una pri-|
|

Jas etapas siguientes:

mera serie de peines que comprenden dientes adaptados sensiblemeg
te a la seccién de las barras, estando dirigidos estos peines
transversalmente a las barras, y se levantan la serie de barras

por medio de estos peines.
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b) se regula el espaciado entre los ejes de las barras
de la citada serie a2 un valor que éorresgonde a la tolerancia mg
xime de la anchura de las barras.

c) se dispone bajo la citada serie de barras una segunds
5 serie de peines que comprenden dientes separados segiin la toleran
cia médxima de la anchura de las barras. ‘

d) se desciende la primera serie de peines para deposi-
tar la serie de barras sobre la citada segunda serie de peines,

e) se desplaza esta segunda serie de peines que porta las
10. barras hacia el punto de apilamiento, y

f) se desciende esta segunda serie de peiﬁes para deposil-
tar las barras sobre el punto de apilamiento.

Ia primera serie de peines permite regular la separacidn
entre log ejes de las barras dispuestas sobre estos peines, con
15, un valor que corfésponde a la tolerancia mﬁxima de la anchura de
las barras transportadas y dispuestas sobre el luger de apila«
miento por la segunda serie de peines,
| Segin una versién ventajosa del procedimiento, se regu-

"la la separacidn entre los ejes de las barras modificando el 4n-

20, | zulo comprendido entre la direccidn de desplazamiento de las ba-

‘rras y la direccidén de la primera serie de peines. ‘

Disminuyendo el 4ngulo comprendido entre las barras y la
“direccidén de los peines que portan las barras, se aumenta la se%
i

paracidn entre los ejes de las barras, de una manera tal que nin
§

25, | guna de las barras pueda tocar y montarse sobre una barra préxi=-
ma, i
i

Segin una versidén preferida de la invencidén, para reali-

zar apilamientos que comprenden capas de barras que comprenden r

barras comprendidas entre capas que comprenden n~l barras, .estan

30. do estas ltimas vueltas sobre las capas que comprenden n barraé,
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se dispone bajo la serie de barras soportada por la primera se-
rie de peines, una tercera serie de peines que comprende n-l dieL
tes, ge levantan estos peines con el fin de tomar n-l barras, s
bloquean estas berras sobre los citados peines, se hace bascul
estos peines hacia el punto de apilamiento v se descienden esto
peines para depositar la capa de n-l barras sobre la capa sub-ya.-
cente que comprende n barrés.

De este forma se efectua el giro de las capas de n~l ba-
rras sobre las capas con n barras sin utilizer ningun electro-i-
man. Ademés, principalmente en el caso de las barras de seccién
en V, las diferentes capas estan perfectamente imbricadas las
unag en las otras sin montado, ya que la toma y el giro de la ca
va con n-1 barras se efectuasn tras reglado de la separacidén en-
tre los ejes de las barras por medio de la primera serie de pei~
nes.,

La invencién se refiere igualmente a una instalacién pa
ra reelizar apilamientos regulaes de barras rigidas, que compreﬁ
de medios para formar en continuo una capa de barras yustapuestas
medios para tomar una serie de barras en la extremidad de esta
sapa, correspondiendo la anchura de esta serie sensiblemente a
la anchura del apilamiento que se desea realigar ¥ medios para
transportar esta serie de barres hacia un punto de apilamieﬁfo.,

BEsta instalacidn se caracteriza porque comprende:

a) medios para diéponer bhajo la serie precitada de barrﬂs
une primerz serie de peiﬁes que comprenden dientes adaptados sen

giblemente a la seccidn de las barras, estando dirigidos estos

peines trangversalmente & las barras, y estando estos peines aso
|

ciados & medios para leventar la serie de barras por encima de ﬂa

|
t

capa de barras,

b) medios para regular el espacio entre los ejes de 1&#
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~ que comprendan capas de barras que comprendan n barras compren—

1 sitar 1a capa de n-1 barras sobre la capa sub-yacente que comprég

_de n barras.
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barras portadas por los citados dientes con la tolerancia mdximg
de lz anchura de las barras,

c) medios para disponer bajo la citada serie de barras
una segunda serie de peines que comprenden dientes separados se-
gin la tolerancia mdxime de la anchura de 153 barras, |

d) medios para descender la primera serie de peines con
el fin de depositar ;a serie de barrag sobre la citada segunda
serie de peiﬁes,.,

e) medios para desplazar esta segunda serie de peines pa
ra depositar las barras hacia el punto de apilamiento, y

f) medios para descender esta gegunda serie de peines pa
ra depositar las barras.

Segin una versién preferida, pera realizar apilamientos

didas entre capas que comprendan n-l barras, estas Ultimas estad
do vueltas sobre las capas que comprenden n barras, la instala-
cién comprende medios para disponer bajo la serie de barras pord
tada por la primera serie de peines, una tercera serie de peines

que comprende n-l dientes, medios para levantar estos peines con

el fin de fomar n-l barras, medios para bloquear estas barras sd

: |
.bre los citados peines, medios para hacer bascular estos peines!

-alrededor de un eje paralelo a las barras hacia el punto de api-

- Jamiento y medios para descender estos peines con el fin de depé

¥

Otras particularidades y ventajas de la invencién se

pondran de manifiesto por la descripcién siguiente. !
En los dibujos adjuntos, dados a titulo de ejemplos mo |
limitativos:

- Las figuras 1 a 12 son vistas esquemdticas en algado
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- lateral de la instalacibén segin la invencidén, que muestran las 4

L6 -

diferentes etapas de funcionamiento de esta Ultima, asi como la
diferentes etapas del procedimiento segin la invencidn.

- La figura 13 es una viste en planta de la instalacidn
segin la invencidn, tras retirada de la guia superior de las ba-
rras.

- Ta ffggga 14 es una vista en seccién segin el plano
XIV-XIV de la figura 13.

- La figggé 15 es una vista desde arriba del brazo porta-
peine solo.

- La figura 16 es una vista esquemdtica que muestra un
peine de la primera serie, en tres posiciones diferentes de es-
te.

- La figura 17 es una vista desde arriba de la figufa 16,

En primer luger se describird, con referencia a las fi
ras 1 a 12, el procedimiento segin la invenecidén.

La cadens sin fin 1, arrastrada en rotacidén por ruedas
montades sobre los ejes 2 y 3, desplaza segin la flecha F (ver
figura 1) una capa de barras 4 yustapuestas. En este ejemplo,
Jas barras 4 estan constituldas por perfiles de seccidn en V o
ocanalones dispuesios sobre la cadena 1, de fonmﬁ que su arista
esté dirigida hacia arriba.

El desplazamiento de la cépa de perfiles 4 se detiens
cuando la extremidad de esta capa alcanza el tope 5. E1l montado
de los'perfiles 4 se impide por una gufa 6 que se extiende por
encima de la éaﬁa de perfiles 4.

La realizacidén del procedimiento segin la invencién se
opera como sigue:

Tras formacidén de la capa de perfiles 4 contra el tope 5,

se desplaza hacia arriba la gufa 6 (ver figura 2, flecha El), a
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conﬁinuacién se digpone hajo lz exiremidad de la capz de perfie.
les 4 en contactc con el tope 5, una primera serie de peines pa-
ralelos 7 que comprenden dientes 8 adaptados sensiblemente a la
seccién de los perfiles 4, estos peines 7 estan dirigidos trans-
5. | versalmente a los perfiles 4. Se levantan a continuacidn los pei
nes 7 segin la flecha Fy (ver figura 3), lo que tiene por efectq
__separar de la capa de perfiles 4, una serie 9 compuesta por n
perfiles 4, correspondiendo este mimero n con el nvimero de diens
tes 3 de los peines 7.

10, Serretrasa ligeramente la ecapa restante de perfiles 4
(ver flecha F4 de la figura 4) con el fin de separar los de la
serie 9 de los perfiles portados por los peines 7.

En una etagpa ulterior, se regla el espaciado entre los
ejes de los perfiles de la serie 9 con un valor que corresponde
15, a la tolerancia mdxima de le anchura de los perfiles 4. Esta ope
racidn se efectlda haciendo girar los peines ? alrededor del eje
vertical 10 (ver flecha F5>’ con el fin de modificar el 4ngulo
‘.'comprendido entre los perfiles 4 ¥ la direccidn de la serie de

peines 7, como se verd con mas detalle mas adelante cuando se deg

20. - criba la instalacidn segin la invencidn.

i

Se dispone a continnacidn bajo la serie‘9 de los perfi-|

les 4, una segunda serie de peines paralelos 11 (ver figura 5) %

’que comprende dientes 12 separados segin la tolerancis méxima
-de la anchura de los perfiles 4 y se desciende (ver flecha F) |

25, la primera serie de los peines 7.

En el ejemplo representado, la segunda serie de peines |

i

se dispone bajo la serie 9 de perfiles 4 haciendo girar los pei=
!

nes 11 alrededor de un eje 13 (ver figura 4, flecha F;) entre

una posicidn en la que los peines 11 estan dispuestos sensible-

30. mente en un plano horizontal (ver posicién en trazos de la figu-
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ra 4 haciz unm posicidén en la que los peines 11 son sensiblemen-

te verticales, como se ha indicado en la figura 5.

En la ¢bapa siguiente (ver figura 6), se desplaza (ver
flecha Fg) la.segunda serie de peines 11 que porta los n perfi-
5. les hacia el punto de apilamientc 14, '

Tras el desplazamiento de los peines 11, se desciehde lg
gufa 6 hacia la cadena sin fin 1 y se hace avanzar esta dltima
con el fin de formar una nueva capa de perfiles 4 cuya extremidad
estd en contacto con el tope 5.
10, En una etapa ulterior (ver figura 7) se hacen girar sucq
sivamente los peines paralelos 11 alrededor del eje (ver flechs
Fll) de la posicidn vertical representada sobre la figura 5, ha-
cia la posicidén horizontal indicada en trazos en le figure 7. Ha
ciendo girar sucesivamente los peines 11, los perfiles 4 de la
15. gerie 9 ge inclinan hacia el punto de apilamiento 14. Por vueltsg
de los peines 11 hacia su posicidén inicial, la serie 9 de perfi-
les se .deposita sobre el punto de apilamiento 14.

Durante el giro y el retroceso de los peines 11, la pri-
mere serie de peines 7 levanta una nueva serie 15 de n perfiles
20, ¥ a continuacidn se regula la separacidén entre los ejes de estod
perfiles 4, como se ha explicado con referencia‘a la fiéura 4,
Un nuevo ciclo de operaciones se comiemza pués con vistas a depo
ceitar una nueva capa de perfiles 4 sobre el punto de apilamienta
14.

25.. : Para obtener una superposicién regular de esta nueva ca-

'pa de perfiles 4 sobre la precedente, esta nueva capa debe conte
ner solamente (n-l) perfiles y ademds, esta Wltima debe estar E
vuelta sobre la capa sub-yacente.

1

A este efecto se procede como sigue:

30. Se dispone bajo la serie 15 de perfiles levantados por



5.

10,

15.

20.

25.

30.

| cidn inicial (figura 12 flecha Fl4), a pertir de la cual comien-

- za un nuevo ciclo de funcionamiento,

-9 -
la primera serie de peines 7, una tercera serie de peines 16. (ver
figura 7) que comprende n-1 dientes 17 y se disponen estos pei-
nes 16 en cdntactorcon la serie 15 de perfiles portados por la
primera serie de peines 7 (ver figura 8). Se descienden a conti-
nuacién los peines 7, de forma que -(n-1) perfiles 4 reposen sobx
la tercera serie de peines 16 (figura 9).

En esta posicidén, se bloguean loé (n=~1) perfiles 4 so=-
bre los peineg 16, colocando por encima de estos perfiles brazos
18 articulados sobre un eje vertieal 19,

En una etapa siguiente, se hacen pivotar los peines 16
(ver flecha Fp de la figura 10) hacia el punto de apilamiento
4, v a continuacidén se escamotean sucesivamente los brazos 18
(flecha F13 figura 11) con el fin de depositar la serie 15 de
n-] perfiles sobre la capa subyacente que comprende n perfiles.

4 continuacidn los peines 16 son colocados en su posi-|

Con referencia a las figuras 13, 14 y 15, la instalacidn

segin la invencidn comprende una serie de cadenas sin fin parale
) I

1.1las 1, montadas en rotacién alrededor de ejes 2 y 3. Ligeramente
zﬁguas arriba de estas cadenas 1, estd dispuesto'un punto de api;
- lamiento 14 y perfiles metdlicos 4 se extienden paralelamente a;
j;los ejes 2 y 3 de las cadenas 1, Por detras de los ejes 2, topes
-:15 forman.saliente con relacién al plano superior al definide poé
..las cadenas 1 (ver figura 14). Sobre la figura 14,este plano su;

B i
perior de las cadenas 1 porta perfiles metélicos 4 cuyas aristas
|

4a estan dirigidas hacia arriba. Por encima de estos perfiles 4%
se extiende una gufa 6 no representada sobre la figura 13. Esta%
guia 6 es movil segiin un eje perpendicular a las cadenas 1, comé

se ha explicado con referencia a la figura 2, El desplazamimto
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de la guia 6 puede accionarse por medios no representados en 1aﬁ
figura, tales como husillos neuméticos o hidrdulicos u otros dig
positivos mecdnicos o eléciricos.

La ingtalacidn comprende una primera sgerie de peines T
5. - paralelos que portan dientes 8, estos peines 7 se extienden en

una direccidén transversal a la direccién de los perfiles 4, es

decir a la de los ejes 2 y 3. Estos peines 7 estdn montados rota
tivemente alrededor de ejes verticales 10 dispuestos sens1b1eme4
te en el alineamiento de los topes 5. Medios de accionamiento ng
1.0, representados permiten regular el dngulo a comprendido entre los
peines 7 y la direccién D de desplazamiento de log perfiles 4
diépuestos sobre lés cadenas 1, Estos peines 7 son igualmente mg_
viles en la direccidn de los ejes #erticales 10. Tos medios de
accionamiento del desplazamiento de los peines 7 pueden ser, pox
15. ejemplo, husillos u otro dispositivo de accionemiento mecdnico,
eutomético o menual,
La instalacidn comprende, por otra parte, una segunds .
ssrie de peines paralelos 11 dispuestos sensiblemente en alinea-
miento lateral de los peines 7. En la posicidn representada en
20, las figuras 13 y 14, los peines 11 estan dispuestos en un planoc
horizoﬁtal.‘Los peines 1l estan montados, por otra parte, en ro=
%acidén sobre ejés 13 parelelos a las cadenas 1, permitiendo me-
‘dios de accionamiento no representadosg conducir estos peineé 111
‘en posicién vertical como se ha explicado con referencia a le fi
25, -gura 5.
| Iz instalacién comprende, ademds, una tercera serie de |
peines 16 igualmente paralslos los unos con los otros y que se I
extiende en le direccidén D de desplazamiento de las cadenag 1 o

de los perfiles 4. Como se ve en la figura 14, los peines 16 es-

30, tan portados por bragos 20 articulados sobre un eje 21 fijado a
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una palance sedada 22 que estd articulada a su vez sobre un eje
fijo 23 situado en el plano de los ejes 2 y 3 ¥y sensiblemente en
el centro de estos dltimos, La rotacién del brazo 20 alrededor
del eje 21 ss accionada por dos pifiones 24 y 25 que engranan ens
5, - tre si, estando montado el pifién 25 sobre un eje 26 de la paland
ca acodgda 22, Sobre este eje 26 estéwmégxada igualmente una po=
lea 27 unida a otra polea 28 fijada-sobre el eje 23 por medio de
una cadena 29. La rotacién del eje 23 que es accionado por me=-
dios no repreéentados tiene por. efecto conducir el peine 16 bajo
10, los perfiles 4 dispuestos sobre las cadenas 1, levantar estas
dltimas y a2 contimmacidén girarlas para conducirlas sobre el pun
to de apilamiento 14, como se ha explicado con referencia a las
figuras 7 a 10.
Los brazos 20 que portan los peines 16 comprenden, por

15, otra parte, una palanca 18 montada pivotante segin un eje 19. En
la posicidn indicada en las figuras 13 y 14, la palanca 18 estd

en posicidn inactiva: se coloca perpendicularmente a la. direc- |
:iﬁidn D. Esta palanca 18 puede estar colocada paralelamente a es+
| %a.direccién tras rotacién elrededor del eje 19. Esta rotacidn
20, ~es accionada por medios no representados. lLa fupcidn de la palan

" 22 18 se ha éxplicado con referencia a las figuras 9 a 1l.

Para comprender el funcionamiento de la insialacidn qué
|

[ 2e acaba de describir, se hace referencia & la descripeidn del |
. procedimiento segin la invencidn que se ha efectuado con referag
"25. | cia a las figuras 1 a l2. ' |
‘b " No obstante se dard a continuacidn detalles complementa-f

rios que se refieren al funcionsmiento de la primera serie de

peines 7. |

En las figuwras 16 y 17, los peines 7 portan perfiles 4

30, de seccibén en V. El dngulo a (ver figura 17, posicidn 4), com=-;
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prendido entre la direccidﬁ D de desplazamiento de los perfiles
4 5y la difeccién de los peines 7, es regulable por rotacidén de

estos ultimos alrededor del eje 10. Se ha representado a titﬁlo
de ejemplo tres posiciones angulares diferentesd, B, C del peine
5. 7, correspondiendo la posicidén angular C 2 un angulo & nulo.

Ia posicién A corresponde, por ejemplo, a la posicién dd
reglaje inicial de los peines 7, en la que los ejes de los perfi
les 4 estan séparados los unos de los otros segin la tolerancia
cero de la anchura de los perfiies (es decir su anchurz media
10. tedrica),

Teniendo en cuenia las tolerancias de fabricacidn relatj
vemente grandes de los perfiles 4, si se mantiene la separacién
entre logsejes de los perfiles 4 segin la posicién A de reglaje
inicial de los perfiles 4, se corre el riesgo de montado de es~
15. $0s lo que puede perturbar considerablemente le sucesidn de ope-
reciénes,

Para evitar tal riesgo, se disminuye el 4dngulo g hasta
obtener por ejemplo la posicién de reglaje B de los peines 7 se-
gin la cual los ejes de los perfiles 4 estan separadas los uno
20. de los otros una distancia que corresponde a la tolerancia mdxi-
: -mé de la anchura de estos perfiles 4, '

. Este ﬁngulo & puede disminuirse en caso dado hasta un va

lor nulo, cbmo se ha indicado en la posieién C.

| Merced a este procedimiento y a la insgtalacién segin la
25, invencién es posible realizar de una manera automdtica el apila-
do de perfiles 4 seglin paquetes perfectamente regulares y cohe-
rentes en los que las diferentes capas de perfiles estan perfeg

tamente imbricadas las unas en las otras.

La experiencia ha mostrado que el apilado de estos perfi

1
'
i
|

30. les 4 podia realigzarse a una cadencia muy elevada, sin ninguna
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- eOmo 1a manera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse cons-

: cipio fundamental.
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perturbacidén gue necesite de una intervencidén manual,
Evidentemente la invencidn no estd limitada por los ejem
plos que se han despriﬁo ¥ se pueden aportar a esta numerosas mo
dificaciones sin salirse por ello del ambito de la invencién.
Asi, la instalacidén puede adaptarse 2l apilado de perfi-
les metdlicas. de seccién redonda, cuadrada, en U o en T,

A este efecto, basia adaptar logs peines 7, 11 y 16 a la
seccidn de. estos perfiles.

En el caso de perfiles de seccidén redonda, cuadrada o
rectangular por e jemplo, no es necesario utlllzar peines redonde
dos 16, ya que el girado alterno de las capas de perfiles es inu
til para estos dltimos,

Por otra parte, la invencidn puede aplicerse igualmente

al apilado de barras o de perfiles de materia plédstica, de made-

El funcionamiento en contimuo de la instalacidén segin ls
invencidn puede asegurarse evidentemente de una manera completa—
mente automdtica, accionando las diferentes fases de funciona-
miento de esta instalacidn segln las secuencias predeterminadas,

Descrlta suficientemente la nafuraleza del invento, asi

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-|
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15.

20,

25,

30.

_apilamiento que se desea realizar, y se transporta esta serie deé

- positar las barras sobre el punto de apilamiento.

‘- 14 -

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento e instalacién para realizar apilamien
tos regulares de barras rigidas, principalmente metdlicas en el
que se forma en continuo unzs capa de barras yustapﬁestas, se to«
ma una serie de barras en la extremidad de esta capa, correspond

diendo la qnchura de egta serie sensiblemente 2 la anchura del

barras hacia un punto de apilamiento, caracterizado porque com-

prende las etapas siguientes:a) se dispone bajo la serie precita
da de berras una primera serie de peines que comprenden dientes
adaptados sensiblemente a la seccidén de las barras, estando diri
gidos estos peines transversalmente a las barras y se levanta li
serie de barras‘por medio de estos peihes; b) se regula la sepa-
racién entre los ejes de las barras de la citada serie a un va-
lor que corresponde & la tolerancia méxima de la anchura de lés
barras; c) se dispone bajo la citada serie de barras una segunda
gerie de peines que comprenden dientes separados segﬁn la tole=
rancia mdxima de la anchura de las barras; 4) se desciende la
primera serie de peines para depositar la serie‘de barras sobre
la citgda segunda serie de peines; e) se desplaza esta segunda
serie de peines que portan las barras hacia el punto de apila-

miento, y f) se desciende esta segunda serie de peines para de-

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteri-

zado porque se regula la separacidn entre los ejes de las barrasg
modificando el éngulo comprendido entre la direccién de'desplazé
miento de las barras ¥ la direccidn de la primera serie de peim=
nes.

|

3e= Procedinmiento segin cualquiera de las reivindicaciow
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nes 1 é 2, caracterizado porque se efectuan apilamientos que com-
prenden capas de barras que comprenden p barras comprendidas en=-
tre capas que comprenden n~l barras, estando vueltas estas Ulti-
| mas sobre 1as‘capas que comprenden n-l barras, se conduce bajo la
5. serie de barras portada por la primera serie de peines, una ter-
cera serie de peines que comprenden n-l dientes, se levantan estgs
) peings coﬁ el fin de tomar n-1 barras, se bloquean estas barras
sobre los éitados peines, se hace bascular estos peines hacia elj
punto de apilamiento y se descienden estos peines para depositar
10. la capade n~1 barras sobre la capa subyacente que comprende n baL
rras.

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 é 2, caracterizado porque para conducir bajo la serie de .
barras la citada éegunda serie de peines, se hacen girar estos

15. ' gegin el eje paralelo a la direccidn de desplazamiento de las bal

rras, entre una posicidn en la que los peines estan dispuestos
sensiblemente en un planc horizontal hscia una posicidén en la que

28t0s peines estan sensiblemente en posicidn vertical.

5.~ Procedimiento segﬁn una cualquiera de las reivindicas

{
20. 5'01ones 1 a 4, caracterizado porque para deposmtar barras sobre el

| punto de apllamlenuo, se hacen girar suces:vamenme los peines aue
;,portan las barras de la pos1016n sensiblemente vertical haecia la

posicidn sensiblemente horizontal.

6.~ Procedimiento segin una cualquiera de las reivindica!
25. :cioneg 1l a 5, caracterizado porque antes de regular la separacidé
rentre Jos ejes de las barras segin la etapa b), se retrasa lige-é
remente la capa de barras situada aguas arriba de la serie de ba;
rrés poxrtada por la primera serie de peines. i

7.~ Instalacién para la aplicacién del procedimiento se-|

30. gin las reivindicaciones 1 a 6, del tipo que comprende , medios §



e

10.

15,

20,

25.

30.

para formar en continuo una capa de barras yustapuestas, medios
para tomar una serie de barras en la extremidad de esta capa, co-
rrespondiendo la anchura de esta serie sensiblemente a la anchur%
del apilamiento que se desea realizar, y medios para tramsportar
esta serie de barras hacia un punio de apilamiento, caracterizads
porque comprende: a) medios pare conducir bajo la serie precitada
de barras une primere serie de peines que comprenden dientes adap
tados sensiblemente a la seccldén de las barras, estando dirigidos
estos peines transversalmente a las barras, egtando asociados es-
tos peines & medios pare levantar la serie de barras por encima
de la dapa de barrasg; b) medios para regular la separacidén entre
los ejes de las barras portadas por los citados peines con la to=
lerancid médxima de la anchura de las barras; ¢) medios para con-
ducir bajo la citada serie de barras una segunda serie de peines
que comprenden &ientes separados segin la tolerancie médxima de la
anchura de las barras; d) medios para descender la primera serie
de peines con el fin de deposifar la serie de barras sobre la cit
tada segunda serie de peines; e) medios para desplazar esta segun
de serie de peines que portan las barras hacia el punto de apila-
miento, y f) medios para descender esta segunda serie de peines
para depositar ias barrag. .

' 8.~ Instalacidén segin la reivindicacién 7, caracterizadé
porque la primera serie de peines estd articulade segin un eje
perpendicular & la capa de barras, medios estando previstos para
hacer girar estos peines alrededor de su eje precitado con el fin
de regular el dngulo comprendido enire las barras y la direccidén
de estos peines.

Q.- Instalacién segin cualquiera:de las reivindicaciones

7 w 8, caracterizada porque para realizar apilamientos que com-

prenden capas de barras que comprenden n barras, comprendidas en-



5.

10,

15.

20,

mente horizontal de los peines y una posicidn sensiblemente ver—

| eomo queda sustancialmente descrito en la presente Memoriz y en

| les diﬁujos adﬁuntos.
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tre capas de barras que comprenden (n-l) barras, estando estag pai
timas vuelfas sobre las capas que comprenden n barras, ge dispo-

nen medios para condueir bajo la serie de barras porbada por la

primera serie de peines, un2 fercera serie de peines que compren:
den (n~l) dientes, medios para levantar estos peines con el fin
de tomar (n-l) barras, medios para bloquear estas barras sobre

los citaéos_peines, medios para hacer bascular estos peines alre:

dedor de un eje paralelo a las barras hac;a el punto de apila-

1

miento ¥y medios para descender estos peines con el fin de deposi

3

)

tar la capa Qe (n-1) barras sobre la capa subyacente qne-compren

de n barras.

10,~ Instalacién segin cualquiera de las reivindicaciones
T a 9, caracterizada porque la citada segunda serie de peines com
prende medios para hzcerla girar segun un eje paralelo a la dire&

cién de desplazamiento de las tarras, entre una posicidn sensiblg

tical y a la inversa.
| 11.~ Procedimiento e instalacién para realizar apilamien

v0s regulares de barras rigides, principalmente metédlicas, tal y
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Esta Memorie consta de dieciocho hojas escritas a midquina

por una sola cara.
Madrid, "4 S
MecanARBED S.h.r.l.//
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