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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para calentar piezas de trabajo

La invencion se refiere a un procedimiento para el tratamiento de piezas de trabajo, en el que las piezas son
calentadas en un horno en varios niveles de horno horizontales, en donde los niveles de horno estan superpuestos
verticalmente entre si y cada nivel de horno se encuentra situado respectivamente a una determinada altura. A este
respecto, cada nivel del horno esta configurado para alojar por lo menos una pieza de trabajo, y después de su
calentamiento, las piezas de trabajo son retiradas en un orden definido de los respectivos niveles del horno.

Adicionalmente, la invencion se refiere a un dispositivo o un horno, respectivamente, para la realizacion del
procedimiento.

Entre los objetivos importantes de la industria automovilistica figuran, tanto actualmente como también en el futuro,
la reduccion del consumo de combustible, la disminucién de las emisiones de CO, y el aumento de la seguridad de
los pasajeros. Un medio comun para reducir el consumo de combustible, y por ende reducir las emisiones de COo,
consiste, por ejemplo, en reducir el peso del vehiculo. Pero para que al mismo tiempo se pueda lograr un aumento
de la seguridad de los pasajeros, los aceros usados en la construccion de carrocerias deben presentar
simultaneamente un menor peso y una mayor dureza estructural.

Por lo tanto, existe un interés cada vez mayor en aceros de construccion de carrocerias que tengan una relacion
favorable entre dureza y peso. Esto normalmente se realiza mediante el proceso conocido como templado o
endurecimiento en prensa. A este respecto, una pieza de chapa se calienta a una temperatura de aproximadamente
800 °C a 1004 °C y a continuacion se conforma y se templa en un util refrigerado. De esta manera, la dureza de la
pieza se incrementa aproximadamente al triple. El templado en prensa permite la construccién de componentes de
carroceria livianos y aun asi mas rigidos, mediante la combinaciéon de tratamiento térmico, conformacion y
refrigeracion controlada simultanea.

Para el tratamiento térmico de los aceros de construccion de carrocerias, hasta ahora se han establecido diferentes
conceptos de hornos. En particular, el concepto de horno de paso continuo ha encontrado una amplia difusion para
el templado en prensa. En este principio de horno, los aceros de construccién de carroceria a ser calentados son
transportados a través del horno por medio de dispositivos transportadores. Como dispositivos transportadores se
usan rodillos, cadenas o cintas, pudiendo proveerse dispositivos transportadores en varios niveles del horno.

Sin embargo, los hornos de paso continuo normalmente presentan la desventaja de que debido a su extension
longitudinal tienen un elevado requerimiento de espacio. Por lo tanto, para lograr un ahorro de espacio,
alternativamente también se pueden usar hornos con varios niveles de horno horizontalmente superpuestos, que
también reciben el nombre de hornos de pisos. Los diferentes niveles del horno pueden estar provistos con
elementos de cajon o gaveta que se extraen horizontalmente del horno para cargar y retirar las piezas de trabajo. La
carga y remocion de las piezas de trabajo de los diferentes niveles de horno superpuestos se realiza
preferentemente por medio de un dispositivo de carga y extraccion desplazable en su altura.

Para el transporte subsiguiente de las piezas de trabajo calentadas desde un horno de pisos de este tipo a su sitio
de conformacion subsiguiente, se requiere un determinado tiempo. Durante este tiempo se produce un enfriamiento
de las piezas de trabajo, cuando las mismas son transportadas a través del aire ambiental. Debido a las diferencias
de altura entre los distintos niveles del horno de pisos, también son diferentes los tiempos para el transporte de las
distintas piezas de trabajo. Debido a estas diferencias de tiempo también resultan perdidas de temperatura
diferentemente altas para las piezas de trabajo. Estas diferentes pérdidas de temperatura, por su parte, pueden
producir diferencias en la calidad de los componentes de carroceria al ser fabricados.

El documento de patente de los Estados Unidos US 6 227 848 B1 desvela un procedimiento para el tratamiento de
piezas de trabajo, en el que las piezas de trabajo son calentadas en un horno con diferentes niveles de horno. Los
niveles de horno estan superpuestos verticalmente, en donde cada nivel de horno se encuentra respectivamente a
una altura determinada. Cada nivel de horno esta configurado para alojar una pieza de trabajo. Después de su
calentamiento, las piezas de trabajo son retiradas en un orden definido de los respectivos niveles del horno. Para
ello, los niveles del horno se desplazan paso a paso en la direccion vertical, de tal manera que cambian las
respectivas alturas de los distintos niveles del horno. A este respecto, los niveles del horno se desplazan
verticalmente paso a paso de tal manera que la altura del respectivo nivel del horno, del que se retira una pieza de
trabajo, corresponde a una altura de extraccion fijamente definida y el respectivo nivel de horno permanece en la
altura de extraccion durante un periodo de tiempo determinado. No obstante, dependiendo de la geometria de las
piezas de trabajo, la extraccion puede ser mas bien dificil, por lo que para el agarre de las piezas pueden requerirse
diferentes periodos de tiempo.

El documento de patente alemana DE 10 2006 020781 B3 desvela un horno para el calentamiento de chapas de
acero con varios niveles de horno horizontalmente superpuestos, en donde cada nivel de horno esta configurado
para alojar por lo menos una chapa de acero y en donde en cada nivel de horno se proveen medios para mover las
chapas de acero durante el calentamiento.
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El documento de patente alemana DE 199 48 606 A1 desvela un procedimiento para atemperar componentes
constructivos, por ejemplo, circuitos de semiconductores, placas de circuito impreso y otros similares, en donde los
componentes se disponen sobre soportes y se introducen a través de una ranura de entrada al interior de una caja
de atemperacion dotada con 6rganos de atemperacion y luego se expulsan a través de una ranura de salida opuesta
a la ranura de entrada. Los soportes son recibidos en la caja por un cargador que esta provisto con sujetadores
dispuestos de manera adyacente y que después de haberse cargado el primer sujetador se desplaza
progresivamente en una direccion que va desde la posicion inicial a sucesivas posiciones de recogida, en las que se
cargan sucesivamente los distintos sujetadores del cargador. Después de haberse cargado todos los sujetadores, el
cargador cargado de esta manera es desplazado en retroceso rapido a partir de la posicién final alcanzada en
sentido opuesto hasta su posicion inicial, en la que se produce la introduccién de un soporte a través de la ranura de
entrada y, con el cargador lleno, la salida del primer soporte atemperado en el cargador a través de la ranura de
salida, y en donde con la sucesiva carga de los distintos sujetadores del cargador se produce la sucesiva salida de
los distintos soportes atemperados.

Por lo tanto, un objetivo de la presente invencion consiste en proveer un procedimiento mediante el cual se puedan
calentar piezas de trabajo, en particular aceros de construccion de carrocerias, para luego someterlas a un proceso
de templado en prensa, sin que se produzcan variaciones demasiado grandes en la calidad de los componentes de
carroceria acabados.

A este respecto, el procedimiento por una parte deberia mantener lo mas constante posible para cada pieza de
trabajo el tiempo de transferencia de las piezas calentadas desde el horno a la subsiguiente conformacion y, por otra
parte, minimizar el requerimiento de espacio del horno para calentar las piezas.

Un objetivo adicional de la invencion consiste en proveer un dispositivo para realizar tal procedimiento.

Dicho objetivo se logra a través de un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion independiente 1.
Otros desarrollos ventajosos del procedimiento se derivan de las reivindicaciones subordinadas 2 a 7. El objetivo se
logra ademas a través de un dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 8. Formas de realizaciéon ventajosas de
este dispositivo se derivan de las reivindicaciones subordinadas 9 a 14.

La invencion comprende un procedimiento para el tratamiento de piezas de trabajo, en el que las piezas de trabajo a
ser tratadas se calientan en un horno en varios niveles horizontales (Eq ... E;) verticalmente superpuestos. Cada
nivel del horno (E1 ... En) se encuentra respectivamente a una determinada altura (hs ... h,) y puede alojar por lo
menos una pieza de trabajo a ser calentada. Después del calentamiento, las piezas de trabajo se vuelven a extraer
de los respectivos niveles del horno (E1 ... E,) en un orden definido. Para la extraccion de las piezas de trabajo
calentadas, los niveles del horno (E1 ... En) se mueven progresivamente en la direccion vertical y de esta manera se
modifican las respectivas alturas (hs ... hy) de los distintos niveles de horno. EI movimiento vertical progresivo se
realiza de tal manera que la altura (h1 ... h,) del respectivo nivel de horno (E; ... Ep), del que se retira por lo menos
una pieza de trabajo calentada, corresponde a una altura de extraccion fijamente definida h,, y de tal manera que el
respectivo nivel de horno (E1 ... E,) permanece en la altura de extraccion hy durante un periodo de tiempo t > 0.

A este respecto, la posicion del nivel de horno (E1 ... E,) esta fijada en relacién al horno, y para la extraccion de las
piezas de trabajo calentadas de los respectivos niveles de horno (E; ... E), el horno es movido progresivamente en
la direccion vertical a través de medios de ajuste. En una forma de realizacién del procedimiento se emplea como
medio de ajuste un sistema de elevacion, mientras que en otra forma de realizacion se usa un sistema de traccion.

En un desarrollo adicional del procedimiento, las piezas de trabajo calentadas son extraidas de los respectivos
niveles de horno (E; ... E,) en la altura de extraccion hx por medio de un dispositivo de transferencia. A este
respecto, la extraccion se realiza de tal manera que el dispositivo de transferencia recoge las piezas de trabajo en la
altura de extraccion definida hy y las retira de manera por lo menos parcialmente horizontal. Por ejemplo, las piezas
de trabajo son retiradas en direccion horizontal a la altura de extraccion definida hy.

En un desarrollo adicional del procedimiento, después de la extraccion de una pieza de trabajo calentada de un nivel
de horno (E; ... En) se introduce una nueva pieza de trabajo a ser tratada en el mismo nivel de horno (E; ... Ep). En
una forma de realizacién adicional del procedimiento, las piezas de trabajo se introducen en elementos de cajon o
gaveta que se encuentran dispuestos en los diferentes niveles del horno. A este respecto, un elemento de gaveta se
extrae horizontalmente a la altura de extraccion h,, se retira una pieza de trabajo y a continuacion se vuelve a
introducir el elemento de gaveta.

Adicionalmente, la invencién comprende un dispositivo para el tratamiento de piezas de trabajo que comprende un
horno con varios niveles de horno horizontales (E1 ... E), que se encuentran verticalmente superpuestos y en los
que se pueden calentar las piezas de trabajo. Cada nivel de horno (E1 ... E,) se encuentra respectivamente a una
altura (hy ... hy) y esta configurado para la recepciéon y extraccion de por lo menos una pieza de trabajo. El
dispositivo presenta medios de ajuste para el movimiento vertical progresivo de los niveles de horno (E1 ... E,), los
cuales estan configurados de tal manera que pueden cambiar las respectivas alturas (hy ... h,) de los distintos
niveles de horno (E+ ... Ep). A este respecto, los medios de ajuste pueden mover los niveles de horno (Es ... E;)
progresivamente en la direccion vertical, de tal manera que la altura (h+ ... hn) de un respectivo nivel de horno (E; ...
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E,) corresponde a una altura de extraccion fijamente definida (hx) y de tal manera que el respectivo nivel de horno
(E1 ... En) puede ser mantenido a la altura de extraccion hx durante un periodo de tiempo t > 0.

A este respecto, la posicion de los niveles de horno (E; ... E,) esta fijada en relacién al horno, y los medios de ajuste
estan configurados de tal manera que pueden mover el horno de manera progresiva en la direccién horizontal. Una
forma de realizacion comprende un sistema de elevacion como medio de ajuste, mientras que otra forma de
realizacién comprende un sistema de traccion.

Preferentemente, el dispositivo de acuerdo con la presente invencién comprende un dispositivo de transferencia
para la extraccion de piezas de trabajo calentadas de los niveles de horno (E+ ... E;) a la altura de extraccion h,.
Este dispositivo de transferencia esta configurado ademas para cargar los niveles de horno con piezas de trabajo a
ser calentadas. A este respecto, el dispositivo de transferencia presenta medios para recoger las piezas de trabajo
calentadas en el nivel de extraccion definido hy y retirarlas de manera por lo menos parcialmente vertical. Por
ejemplo, el dispositivo de transferencia puede presentar medios para retirar las piezas de trabajo en la direccion
horizontal a la altura de extraccion definida hy.

En un desarrollo adicional del dispositivo, después de la extraccion de una pieza de trabajo calentada de uno de los
niveles de horno (E1 ... Ey), el dispositivo de transferencia puede introducir una nueva pieza de trabajo a ser
calentada en el mismo nivel de horno (E1 ... E,). En otra configuracion adicional del dispositivo, los niveles de horno
(E1 ... En) comprenden elementos de gaveta que estan previstos para alojar piezas de trabajo y que pueden ser
desplazados horizontalmente en la altura de extraccién hy.

El procedimiento descrito y el dispositivo para el tratamiento de piezas de trabajo tienen la ventaja de que las piezas
de trabajo se calientan en un horno con un requerimiento de espacio reducido y después del calentamiento se
extraen del horno siempre a la misma altura. Para ello, el horno comprende varios niveles de horno (E1 ... En) que
pueden ser modificados en su altura (hs ... h,) de manera dirigida y asi pueden ser adaptados a una altura de
extraccion definida hy. A tal respecto, la respectiva altura (hs ... hy) de los niveles de horno (E; ... En) se modifica de
tal manera que corresponde respectivamente a la altura de extraccion hy, por lo que las piezas de trabajo son
extraidas de los niveles del horno siempre a la altura de extraccidon hy y preferentemente también pueden ser
cargadas a esa altura. EI movimiento vertical progresivo de los niveles de horno (Es ... E,) requerido para ello se
logra mediante el uso de medios de ajuste.

La presente invencion difiere asi de los hornos de paso continuo, en los que las piezas de trabajo se mueven
sucesivamente a través del horno para su calentamiento. También difiere de los dispositivos de extraccion de altura
regulable que se usan en hornos de niveles para la extraccion de las piezas de trabajo calentadas.

Una ventaja de la invencién en comparacion con procedimientos convencionales para prevenir variaciones en la
calidad durante la fabricacion de componentes constructivos de carroceria consiste en el tiempo siempre igual para
la transferencia de piezas de trabajo desde el horno a la subsiguiente conformacién. Si bien un horno de paso
continuo también ofrece esta posibilidad, el mismo por otra parte presenta una correspondiente extension
longitudinal y por lo tanto un gran requerimiento de espacio asociado a ello.

La razon de esto esta en la construccion de un horno de paso continuo. En este principio de horno, las piezas de
trabajo a ser calentadas son transportadas sucesivamente sobre soportes de pieza mediante dispositivos
transportadores en direccion horizontal a lo largo de un nivel del horno a través del mismo. Ademas de otros
parametros, tanto la duracion del calentamiento como también el nimero de piezas a ser calentadas determinan la
longitud requerida del horno de paso continuo. Mientras mas largo sea el tiempo requerido para que las piezas de
trabajo hayan alcanzado la temperatura de calentamiento necesaria y mientras mayor sea el niumero de piezas de
trabajo que deben ser calentadas, mayor tendra que ser también la extension longitudinal del horno de paso
continuo.

Esta gran extension longitudinal del horno de paso continuo se podria compensar mediante el uso de un horno de
niveles. Debido a que en este principio de horno los diferentes niveles del horno estan superpuestos verticalmente,
cada pieza de trabajo se encuentra a una altura diferente para el calentamiento, a la que luego tiene que llegar el
dispositivo de extraccion para retirar las piezas de trabajo calentadas. Debido a las diferentes alturas de los niveles
de horno, para cada nivel del horno resulta un camino de transferencia diferente desde el horno a la subsiguiente
estacion de conformacion. Mientras mas largo sea el camino de transferencia, mayor sera también el tiempo
requerido para que la pieza de trabajo llegue a la subsiguiente estacién de conformacion y mayor sera la pérdida de
temperatura de las piezas de trabajo calentadas. Grandes variaciones de temperatura pueden producir grandes
variaciones en la calidad de los componentes de carroceria, pudiendo llegar incluso hasta la pérdida de las piezas
por deficiencia de las mismas.

La invencion resuelve este problema de manera ventajosa a través del ajuste de la altura de los niveles del horno a
una altura de extraccion fijamente definida hx. Para la extraccion de la pieza de trabajo calentada, cada nivel del
horno se mueve a dicha altura de extraccion hy y se mantiene alli durante un periodo de tiempo t > 0, de tal manera
que el camino de transferencia desde el horno hasta la subsiguiente estaciéon de conformacioén es igual para cada
pieza de trabajo extraida. De esto resulta una pérdida de temperatura comparable para cada pieza de trabajo
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extraida, lo que a su vez tiene como consecuencia una reduccion en las variaciones de calidad de los componentes
de carroceria.

Las ventajas previamente mencionadas, asi como otras ventajas, particularidades y desarrollos ventajosos de la
presente invencion se evidencian también en los ejemplos de realizacién que seran descritos mas detalladamente a
continuacién haciendo referencia a las figuras.

En las figuras:

La Fig. 1 es una representacion esquematica de un horno de altura regulable con varios niveles de horno para
el calentamiento de piezas de trabajo;
La Fig. 2 es una representacion esquematica de un engranaje de rosca de bolas;

La Fig. 3a es un diagrama de desarrollo esquematico que muestra el desarrollo durante la carga de un horno;

LaFig.3b  es un diagrama de desarrollo esquematico que muestra el desarrollo durante la carga y descarga
repetida de piezas de trabajo;

La Fig. 3c es un diagrama de desarrollo esquematico que muestra el desarrollo durante la terminacion del
calentamiento de piezas de trabajo;

La Fig. 4 es una representacion esquematica de diferentes componentes de una instalacion para el templado en
prensa de piezas de trabajo; y
La Fig. 5 es una representacion esquematica de una instalaciéon para el templado en prensa de piezas de

trabajo con dos hornos.

En la Fig. 1 se muestra esquematicamente el ejemplo de un horno de altura regulable 101 para el calentamiento de
piezas de trabajo, que normalmente comprende una caja con una abertura para la carga y para la descarga de las
piezas de trabajo a ser calentadas. El horno comprende ademas un numero cualquiera n de niveles de horno
horizontales (E1 ... Ep), en los que respectivamente se puede calentar por lo menos una pieza de trabajo. Los niveles
de horno (E; ... E,) estan separados entre si y se encuentran verticalmente superpuestos. El ejemplo mostrado en la
Fig. 1 muestra siete niveles de horno.

Cada nivel de horno (E1 ... En) contiene por lo menos un alojamiento para alojar las piezas de trabajo durante su
calentamiento. La configuracion de los alojamientos es variable y depende, entre otras cosas, por ejemplo de la
forma de las piezas de trabajo a ser calentadas. Las piezas de trabajo durante el calentamiento permanecen en los
alojamientos y después del calentamiento se retiran nuevamente de alli. Los alojamientos pueden ser, por ejemplo,
gavetas 102 que se desplazan hacia fuera y hacia dentro mediante un movimiento horizontal 103. En la Fig. 1 se
muestra el ejemplo de una gaveta desplazada hacia fuera 104, en la que se encuentra dispuesta una pieza de
trabajo 105. Para el calentamiento, la gaveta se carga con una pieza de trabajo 105, se desplaza al interior del horno
para calentar la pieza 105 y a continuacion vuelve desplazarse hacia fuera.

Debido a que las piezas de trabajo no se calientan de manera horizontalmente yuxtapuesta, sino de manera
verticalmente superpuesta, con un principio de horno de este tipo se puede minimizar el tamafio de la superficie de
base del horno 101. Esto resulta en una reduccion del requerimiento de espacio necesario para el horno 101.
Adicionalmente, con este principio de horno se puede minimizar el tamafio de la superficie total del horno 101, lo que
a su vez contribuye a reducir el consumo de energia debido a la reduccion de las pérdidas superficiales.

El horno 101 presenta ademas un sistema de elevacion, con el que los niveles del horno (E+ ... E,) pueden ser
desplazados mediante un movimiento ascendente y descendente. En el horno de altura regulable 101, representado
de manera ejemplar en la Fig. 1, el sistema de elevaciéon se encuentra instalado en el lado exterior del fondo del
horno 101, de tal manera que el movimiento de los niveles de horno (Es ... Ep) es realizado por un movimiento del
horno 101 en su totalidad. Esto en particular tiene la ventaja de que el sistema de elevacion no se expone a las
temperaturas T de hasta 1000 °C predominantes dentro del horno y por lo tanto no tiene que presentar una
resistencia a la temperatura que de otra manera seria necesaria para tales temperaturas. Una ventaja adicional
consiste en que la caja del horno 101 solo tiene que abarcar los niveles de horno (E; ... E,) con todos los accesorios
necesarios para calentar las piezas de trabajo 105. Por lo tanto, no es necesario calentar un volumen adicional
dentro del horno 101, lo que entre otras cosas resulta en una optimizaciéon del consumo de energia del horno 101.

El sistema de elevacion puede tener la forma, por ejemplo, de medios de ajuste 106 que pueden ejercer una
influencia sobre la altura del horno 101 a través de un movimiento vertical 107. En la Fig. 2 se muestra como
ejemplo de un medio de ajuste 106 un engranaje de rosca de bolas. Los engranajes de rosca de bolas son
engranajes helicoidales que sirven para transformar un movimiento de rotaciéon 201 en un movimiento de traslacion
202. Un componente del engranaje de rosca de bolas es un husillo de rosca de bolas 203 que es accionado por un
motor 204 y que ejecuta el movimiento de rotacion 201. El husillo de rosca de bolas 203 esta formado por una barra
de rosca de bolas 205 en forma de una vara redonda cilindrica, sobre la que se encuentra aplicada una rosca de
bolas 206. Sobre el husillo de rosca de bolas 203 se encuentra una tuerca de husillo 207 apoyada de forma no
giratoria, que ejecuta el movimiento de traslacion 202. Las bolas 208 pasan por una guia de circulacion de bolas 209
para la recirculacion de las bolas dentro de la tuerca de husillo 207.
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Por medio de un engranaje de rosca de bolas se pueden aplicar fuerzas muy grandes. Esto es ventajoso, en
particular en vista del elevado peso del horno 101, que debe ser movido durante un ajuste de altura. Adicionalmente,
el uso de un engranaje de rosca de bolas, debido a su alto grado de rendimiento mecanico de > 90%, es
particularmente ventajoso para los tiempos de ciclo necesarios desde la carga hasta la descarga de las piezas de
trabajo, ubicados dentro de un alcance de aproximadamente 10 segundos. Otras ventajas del engranaje de rosca de
bolas consisten en particular en un reducido desgaste y una larga duracion del engranaje asociada a ello, asi como
en una elevada exactitud de posicionamiento y de repeticion, ademas de altas velocidades de desplazamiento.

En una forma de realizacion, la tuerca de husillo 207 es accionada por un motor 204 y por consiguiente se mueve en
relacion al husillo de rosca de bolas 203. Debido a esto, la tuerca de husillo 207 realiza el movimiento de rotacién
201, mientras que el husillo de rosca de bolas 203 apoyado de forma no giratoria ejecuta el movimiento de traslacion
202. En otra forma de realizacién, en lugar del engranaje de rosca de bolas se usa un engranaje de rosca de
rodillos, en el que en vez de las bolas 208 se usan rodillos, aunque también se pueden emplear otros medios de
ajuste 106.

Alternativamente, como medios de traccidon también se puede usar cualquier otro tipo de dispositivos apropiados.
Una forma de realizaciéon adicional de la presente invencion, para la regulacion de altura del horno 101 usa, por
ejemplo, juegos de poleas o aparejos con cadenas de elevacion. Sobre todo en emplazamientos con instalaciones
ya existentes para medios de traccion se pueden lograr ahorros correspondientes en los costes. Para reducir la
potencia de accionamiento, y por ende también del consumo de energia en los medios de traccidon, se pueden
emplear, por ejemplo, contrapesos.

En otra forma de realizacion se usan cadenas de traslacion para la regulacion de altura del horno 101. Las cadenas
de traslacion son cadenas especiales que de manera contraria a las cadenas de traccion conocidas se rigidizan en
la direccion de traslacién, pero que aun asi pueden invertirse mediante ruedas dentadas. La capacidad de empuje o
traslacion se debe a eslabones de cadena de forma especial, que engranan entre si en arrastre de forma y se
apoyan mutuamente con poco juego. Debido a la geometria de las bridas de cadena se previene el pandeo bajo
cargas de presion por el peso del horno 101. Por lo tanto, las cadenas de traslacion funcionan como un
accionamiento lineal convencional en forma de bielas de empuje telescopicas rigidas. No obstante, ellas son
extremadamente flexibles cuando se trata de almacenamiento. Las cadenas se pueden desviar hacia los sitios en
los que hay espacio suficiente y también se pueden arrollar para ahorrar espacio. Entre las ventajas de las cadenas
de traslacion figuran, en particular, la realizacion de movimientos no abruptos y uniformes de los niveles del horno
(E1 ... En) durante el ajuste de altura, el mantenimiento de una posicién absoluta para la extraccion de las piezas de
trabajo 105, asi como una posibilidad de almacenamiento compacto de las cadenas de traslacion.

El desarrollo esquematico de un proceso para el calentamiento de piezas de trabajo en un horno de altura regulable
se muestra en forma de un ejemplo en las figuras 3a-3c. A este respecto, las Fig. 3a muestra las etapas durante la
carga del horno hasta un punto de proceso 1. Antes de comenzar el proceso, el horno 101 se calienta a una
temperatura T definida, que he para el templado en prensa normalmente se ubica entre 800 °C y 1000 °C. Después
de haberse alcanzado la temperatura T definida, un sistema de elevacion cambia la altura del horno 101, hasta que
la altura hq del nivel de horno E1 corresponde a una altura fijamente definida hy, en la que el nivel de horno E;
permanece entonces durante un periodo de tiempo t > 0.

La altura h designa la distancia desde un punto objetivo hasta una linea de referencia o una superficie de referencia.
La distancia entre el punto objetivo y la linea de referencia se determina preferentemente a través de la comparacion
directa de la distancia a ser determinada con una escala o patron de referencia. Como linea de referencia puede
servir, por ejemplo, la superficie de base ocupada sobre la que se encuentra emplazado el horno, de tal manera que
la altura hx corresponde a una determinada distancia en relacion al piso. Las alturas variables de los niveles del
horno se adaptan a dicha altura hy a través de un movimiento vertical del horno.

Después del cambio de altura del horno 101, la gaveta 102 del nivel de horno E1 es desplazada hacia fuera, cargada
con una pieza de trabajo a ser calentada 105 y luego desplazada nuevamente hacia dentro. Se produce un nuevo
cambio de altura del horno 101 por medio del sistema de elevacion, de tal manera que la altura h; del nivel de horno
E» corresponde a la altura hy, en la que el nivel de horno E; permanece entonces durante un periodo de tiempo t > 0.
Después de completarse el ajuste de altura del horno 101, la gaveta 102 el nivel de horno E; es desplazada hacia
fuera, cargada con una pieza de trabajo a ser calentada 105 y luego desplazada nuevamente hacia dentro. Este
proceso se repite progresivamente hasta que las gavetas 102 de todos los niveles de horno (E1 ... E,) estén
cargadas, para lo cual los niveles de horno se desplazan respectivamente a la altura definida hy.

Las piezas de trabajo 105 introducidas de esta manera en el horno de altura regulable 101 son calentadas dentro del
horno durante un tiempo de permanencia definido hasta alcanzar una temperatura T definida, que he para algunos
aceros de carroceria puede ser, por ejemplo, de 860-980 °C. Si por lo menos la pieza a ser extraida en primer lugar
ha alcanzado la temperatura requerida, se habra alcanzado el punto de proceso 1 representado en la Fig. 3a.

Si se ha completado el calentamiento de las piezas de trabajo 105 en el punto de proceso 1, se efectia entonces
una repetida modificacién de la altura del horno 101 a través del sistema de elevacion, hasta que la altura hq del
nivel de horno E1 corresponde nuevamente a la altura hy, en la que el nivel de horno E4 permanece entonces
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nuevamente durante un periodo de tiempo t > 0. La gaveta 102 del nivel de horno E1 vuelve a desplazarse hacia
fuera y la pieza de trabajo calentada 105 se extrae de la misma. Si todavia no ha terminado el proceso en su
totalidad, la gaveta 102 vuelve a ser cargada con una pieza de trabajo a ser calentada 105 y desplazada
nuevamente hacia dentro. Se produce un nuevo cambio de altura del horno 101, de tal manera que entonces la
altura h, del nivel de horno E; corresponde a la altura hg, en la que el nivel de horno E, también permanece durante
un periodo de tiempo t > 0. La gaveta 102 del nivel de horno E, se desplaza hacia fuera, la pieza de trabajo
calentada 105 se extrae de la misma, la gaveta 102 vuelve a ser cargada con una pieza de trabajo a ser calentada
105 y nuevamente se desplaza hacia dentro. Este proceso se repite progresivamente hasta que las gavetas 102 de
todos los niveles de horno (E; ... En) nuevamente estén cargadas con piezas de trabajo a ser calentadas 105, que
subsiguientemente son calentadas a la temperatura T definida dentro del tiempo de permanencia definido.

El proceso del calentamiento repetitivo de piezas de trabajo 105 en un horno de altura regulable 101 termina cuando
se alcanza el punto de proceso 2 representado en la Fig. 3b y después de la extraccidon de las piezas ya no se
introducen piezas de trabajo 105 adicionales para su calentamiento en los niveles de horno E,. Después, por
ejemplo, el horno 101 puede ser refrigerado. Las etapas durante la ultima extraccion de piezas de trabajo calentadas
de los diferentes niveles de horno se representan en la Fig. 3c.

En el marco del proceso para el calentamiento de piezas de trabajo 105, de acuerdo con un desarrollo adicional
existe la posibilidad de cargar y/o descargar los niveles de horno (E ... E,) en cualquier orden deseado y también
variable con las piezas de trabajo 105. Esto tiene la ventaja de que se pueden tratar diferentes piezas de trabajo
105, por ejemplo piezas de trabajo 105 de diferente espesor, con diferentes tiempos de permanencia en el horno
dentro de un proceso, lo cual se logra a través de un control correspondiente del horno.

En otra forma de realizacion también es posible cargar todos los niveles del horno (Es ... E,) con piezas de trabajo
105, extraer las piezas de trabajo después de su calentamiento de los niveles de horno (Es ... E;) y solo volver a
cargar los niveles de horno (E+ ... En) con nuevas piezas de trabajo cuando todas las piezas de trabajo anteriores
hayan sido retiradas de los respectivos niveles de horno (E1 ... En). En una forma de realizacion adicional no se usan
todos los niveles de horno (E1 ... E,) para el calentamiento de piezas de trabajo 105. Esto es ventajoso en particular
cuando solo sea necesario calentar pocas piezas de trabajo. Adicionalmente es posible, en particular en casos de
fallo o averia, retirar las piezas de trabajo de los niveles de horno (E; ... E,) cuando dichos niveles de horno (E; ...
En) no se encuentran localizados en ese momento a la altura hy. Estas diferentes formas de realizacion pueden ser
realizadas a través de un mando libremente programable para la instalacién en su totalidad.

Las piezas de trabajo a ser calentadas 105 son en particular piezas de chapa conformadas de acero de carroceria
para componentes de construccién de carrocerias templados en prensa en la construccion automovilistica. Sin
embargo, también se pueden calentar piezas de trabajo conformadas de otra manera o no conformadas de otros
materiales.

Una forma de realizacion prevé la fabricacion de piezas de trabajo 105 con caracteristicas parcialmente diferentes,
que son ventajosas particularmente para los componentes de carroceria previamente mencionados en la
construccion automovilistica. Para ello, una gaveta 102 es desplazada parcialmente hacia fuera algun tiempo antes
de la extraccion propiamente dicha de la pieza de trabajo 105, de tal manera que la pieza de trabajo 105 se enfria
parcialmente a una temperatura situada por debajo de la temperatura de austenitizacién o temperatura de templado
y de esa manera en un subsiguiente templado en prensa en la parte ya enfriada no se forma una estructura
martensitica muy dura, sino una estructura perlitica-ferritica. Esta estructura presenta indices de dilatacion
claramente mayores y es menos susceptible a la fractura en el caso de una colision del vehiculo.

En el ejemplo representado esquematicamente en la Fig. 4, el horno de altura regulable 101 forma parte de una
instalacion para el templado en prensa de piezas de trabajo. Una pieza de trabajo 105 es extraida después de su
calentamiento de la gaveta desplazada hacia fuera 104 en un nivel de horno E1 del horno 101 a una altura h; = hy. La
extraccion se realiza, por ejemplo, por medio de un dispositivo de transferencia 401 que esta equipado con por lo
menos una pinza 402 para recoger y depositar piezas de trabajo. La Fig. 4 muestra de forma ejemplar un dispositivo
de transferencia 402 con cuatro pinzas. Después de la extraccion de la pieza de trabajo calentada 105, el dispositivo
de transferencia 402 ejecuta un movimiento 403 desde el horno 101 hacia un util de prensa 404 y entrega la pieza
de trabajo al util de prensa 404.

El procedimiento de prensado se puede realizar mediante procedimientos y Utiles de prensa que en general son
conocidos para los expertos en la materia. La pieza de trabajo 105 es depositada en el util de prensa 404 por el
dispositivo de transferencia 402, y a continuacion el dispositivo de transferencia 402 retorna desde el util de prensa
404 al horno 101.

Un desarrollo adicional prevé que el dispositivo de transferencia 401 esté configurado tanto para la extraccion de
una pieza de trabajo 105 de un nivel de horno y su transporte subsiguiente a un util de prensa 404, asi como
también para cargar un nivel de horno. Para ello, el dispositivo de transferencia 401, en su camino del util de prensa
404 al horno 101, recoge una pieza de trabajo a ser calentada, la transporta al horno 101 y la deposita en uno de los
niveles del horno.
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La altura del util de prensa 404, referida a la base de su emplazamiento, también se representa, por ejemplo,
mediante la altura hx que esta fijamente definida y no puede ser modificada. Tanto para la extraccion de una pieza
de trabajo calentadas 105 de un nivel de horno E; como también para la carga de un nivel de horno E, con una pieza
de trabajo a ser calentada 105, la altura h; del nivel de horno E, es adaptada a la altura hy del util de prensa 404. La
altura hy del Util de prensa 404 es, por lo tanto, la altura determinante para la extraccion y la carga de los niveles de
horno (E+ ... Ey). Esto tiene la ventaja de que el periodo de tiempo t desde la extraccion de una pieza de trabajo
calentada 105 de un nivel de horno E; hasta su colocacioén en el util de prensa 404 es comparable y lo mas reducido
posible para todos los niveles de horno (Es ... En). Por lo tanto, la pérdida de temperatura resultante también es
comparable, lo que a su vez contribuye a minimizar las variaciones en la calidad de los componentes de carroceria.

La figura 5 muestra como ejemplo la disposicion de dos hornos 101y 101’, asi como un util de prensa 404. El horno
101 y un horno comparable 101’ en este ejemplo estan enfrentados de tal manera que las respectivas gavetas 102
durante su desplazamiento hacia fuera se mueven respectivamente dentro del eje del Gtil de prensa 404. Durante el
proceso, en esta disposicion, una pieza de trabajo 105 se extrae después de su calentamiento de la gaveta 104
desplazada hacia fuera del horno 101’ y se transfiere al ttil de prensa 404. La gaveta 104 desplazada hacia fuera del
horno 101’ a continuacion es cargada nuevamente y desplazada otra vez hacia dentro. A continuacion, la gaveta 102
del horno 101 puede ser desplazada hacia fuera para extraer la pieza de trabajo calentada 105, para luego, después
de la extraccion y transferencia de la pieza de trabajo calentada al util de prensa 404, ser cargada nuevamente y
desplazada otra vez al interior del horno. El proceso de salida alternada de las gavetas 102 de los hornos 101y 101’
se puede repetir tantas veces como se quiera.

Con esta disposicion de los dos hornos 101 y 101’ se logra que con el mismo ndmero de niveles de horno en los
hornos 101 y 101’ el tiempo de ciclo del proceso se reduzca a la mitad y se duplique la extraccion de piezas de
trabajo calentadas 105. En caso de que el espacio de instalaciéon para los hornos presente condiciones de altura
restringidas, también es posible reducir a la mitad la altura de los dos hornos 101 y 101’, conservando el mismo
tiempo de ciclo, para asi mantener constante el rendimiento de piezas de trabajo 105 del proceso.

Lista de simbolos de referencia:

101 Horno de altura regulable

102 Gaveta

103  Movimiento horizontal

104 Gaveta desplegada hacia fuera
105 Pieza de trabajo

106 Medios de ajuste

107  Movimiento vertical

201  Movimiento de rotacién
202  Movimiento de traslacion
203 Husillo de rosca de bolas
204  Motor

205 Biela de rosca de bolas
206 Rosca de bolas

207  Tuerca de husillo

208 Bola

209 Circulacién de bola

401 Dispositivo de transferencia
402 Pinza

403  Movimiento horizontal

404  Util de prensa
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el tratamiento de piezas de trabajo, en el que las piezas de trabajo se calientan en un horno
en varios niveles de horno horizontales (E1 ... En), en donde los niveles de horno (Es ... E;) se encuentran
verticalmente superpuestos y cada nivel de horno (E1 ... E,) se encuentra respectivamente a una altura (hs ... hy), y
en donde cada nivel de horno (E; ... E,) esta configurado para alojar por lo menos una pieza de trabajo y las piezas
de trabajo se extraen después de su calentamiento de los respectivos niveles del horno (E1 a E,) en un orden
definido, caracterizado por que para la extraccion de las piezas de trabajo calentadas los niveles del horno (E1 ...
E.) se mueven progresivamente en la direccion vertical, de tal manera que se modifican las respectivas alturas (h ...
h,) de los diferentes niveles de horno (E¢ ... Ep), en donde los niveles de horno (E:1 ... E,) se mueven
progresivamente en la direccion vertical de tal manera que la altura (hs ... h,) del respectivo nivel de horno (E; ...
E.), del que se extrae por lo menos una pieza de trabajo, corresponde a una altura de extraccion fijamente definida
hy y el respectivo nivel de horno (E1 ... En) permanece durante un periodo de tiempo t > 0 en la altura de extraccion
hyx, en donde la posicion de los niveles de horno (E1 ... E,) en relacion al horno es fija y el horno es movido
progresivamente en la direccion vertical a través de medios de ajuste para la extraccion de las piezas de trabajo
calentadas de los niveles del horno (E1 ... Ep).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que como medio de ajuste se usa un sistema de elevacion
0 un sistema de traccion.

3. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, en el que las piezas de trabajo son
extraidas a la altura hx de los niveles del horno (E; ... En) por medio de un dispositivo de transferencia.

4. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que el dispositivo de transferencia durante la extraccion
recoge las piezas de trabajo a la altura de extraccion definida hy y las transporta por lo menos parcialmente en la
direccion horizontal.

5. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que el dispositivo de transferencia durante la extracciéon
recoge las piezas de trabajo a la altura de extraccion definida hy y las transporta horizontalmente a la altura de
extraccion definida hy.

6. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que después de la extraccién de una
pieza de trabajo calentada de uno de los niveles del horno (E+ ... E,) se carga una nueva pieza de trabajo a ser
calentada en el mismo nivel del horno (E1 ... Ey).

7. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que las piezas de trabajo para su
calentamiento en los niveles del horno (E+ ... En) se colocan en elementos de gaveta, y en donde un elemento de
gaveta se desplaza horizontalmente hacia fuera a la altura de extraccidon hy para extraer una pieza de trabajo del
elemento de gaveta y el elemento de gaveta a continuacion vuelve a desplazarse hacia dentro.

8. Dispositivo para el tratamiento de piezas de trabajo que comprende un horno con varios niveles de horno
horizontales (E1 ... En), en los que se pueden calentar piezas de trabajo, en donde los niveles del horno (E; ... Ey)
estan dispuestos de manera verticalmente superpuesta y cada nivel del horno (E; ... E,) se encuentra
respectivamente a una altura (hy ... hp), y en donde cada nivel del horno (E: ... En) esta configurado para el
alojamiento y la extraccion de por lo menos una pieza de trabajo, caracterizado por que el dispositivo presenta
medios de ajuste para el movimiento progresivo vertical de los niveles de horno (E1 ... E,), en donde dichos medios
de ajuste estan configurados de tal manera que pueden modificar las respectivas alturas (h1 ... h,) de los diferentes
niveles del horno (E4 ... E,) y de esa manera pueden mover los niveles de horno (E1 ... En) progresivamente en la
direccion vertical, de tal manera que la altura (h; ... hy) de un respectivo nivel del horno (E; ... E,) corresponde a una
altura de extraccion fijamente definida (hy) y el respectivo nivel del horno (E; ... E,) puede mantenerse a la altura de
extraccion hy durante un periodo de tiempo t > 0, en donde la posicion de los niveles del horno (E; ... E;) en relacion
al horno es fija y los medios de ajuste estan configurados de tal manera que pueden mover el horno
progresivamente en la direccion vertical.

9. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 8, en el que los medios de ajuste estan configurados como sistema
de elevacién o como sistema de traccion.

10. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 9, que comprende un dispositivo de
transferencia configurado para la extraccion de las piezas de trabajo de los niveles del horno (E1 ... E,) a la altura de
extraccion hy.

11. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en el que el dispositivo de transferencia
esta configurado de tal manera que recoge las piezas de trabajo a la altura de extraccion definida hy y las transporta
por lo menos parcialmente en la direcciéon horizontal.

12. Dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 11, en el que el dispositivo de transferencia esta configurado de tal
manera que recoge las piezas de trabajo a la altura de extraccion definida hx y las transporta en la direccion
horizontal a la altura de extraccion definida hx.
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13. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, en el que el dispositivo de transferencia
esta configurado de tal manera que después de la extraccion de una pieza de trabajo calentada de uno de los
niveles del horno (E1 ... E,) puede introducir una nueva pieza de trabajo a ser calentada en el mismo nivel del horno
(E1 ... En).

14. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 13, en el que en los niveles del horno (E ...
E.) se proveen elementos de gaveta para alojar las piezas de trabajo, en donde un elemento de gaveta puede ser
desplazado horizontalmente a la altura de extraccion hy.

10
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