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DESCRIPCION
Un método para cortar articulos fabricados moéviles

La presente invencion se refiere a un método para cortar articulos fabricados. El método es en particular aplicable a
articulos fabricados que exhiben un eje de extension principalmente longitudinal. En otras palabras, este método es
aplicable a articulos fabricados realizados con un proceso continuo, tal como, a modo de ejemplo, tubos, vastagos,
vigas u otros articulos fabricados por flexion y posterior soldadura o extrusion o incluso otro proceso. El documento
US3982454A representa un ejemplo de la técnica anterior que divulga los preambulos de la reivindicacion 1 y
reivindicacion 5. En la técnica anterior, un método para cortar articulos fabricados comprende una etapa de avance
de un articulo fabricado, por ejemplo, un tubo, a lo largo de una direccién de avance a una velocidad constante. Un
dispositivo de corte se asocia al articulo fabricado, y se puede mover independientemente a lo largo de la direccion
de avance. En particular, el dispositivo de corte se puede mover de una posicion inicial de recorrido a una posiciéon
final de recorrido.

Con el fin de cortar una serie de posiciones de articulo que tienen una longitud uniforme y predeterminada, una zona
de corte se identifica sobre el articulo. El dispositivo de corte se hace avanzar seguidamente, y la velocidad del
avance del mismo se sincroniza con la velocidad de avance del articulo, tal como la posicion de corte del dispositivo
en la zona predeterminada del articulo que se cortara.

El dispositivo de corte se activa seguidamente, tal como para cortar una parte del articulo fabricado. Posteriormente,
el dispositivo de corte retrocede hasta la posicién de inicio de ciclo. En esta posicién, es posible proceder con una
nueva etapa de avance tal como para cortar una parte adicional del articulo.

Durante la produccion normal de segmentos de articulos, por ejemplo, segmentos de tubo de una longitud
predeterminada, podria surgir la necesidad de extraer una muestra para realizar verificaciones, pruebas u otros
controles relacionados con el control de calidad, para satisfacer las normas y estandares existentes. Estos articulos
de muestra también consisten en segmentos del articulo fabricado, por ejemplo, piezas de tubo, pero exhiben una
longitud que puede ser mucho menor que los segmentos en produccion.

En este caso, uno de los posibles métodos usados consiste en recoger, usando un dispositivo especial, un segmento
de articulo corriente debajo del dispositivo de corte y seguidamente cortarlo de nuevo para extraer la muestra con un
dispositivo de corte adicional (y asi incurrir en costes adicionales).

La parte restante del segmento desde el que la muestra se recolecta debe rechazarse desventajosamente, ya que
ya no esta en conformidad con la longitud requerida del lote ordenado en produccion.

Ademas, también en el caso en el que fuera posible cortar un Unico segmento que exhibe una longitud mayor que la
longitud de la muestra, seria en cualquier caso desventajosamente necesario disponer de un dispositivo adicional
para realizar la recogida, el corte y la posterior recolocacion de la muestra en linea. Esto necesariamente conduce a
incurrir en costes adicionales y la presencia de un aparato mas pesado.

En este contexto, el objetivo técnico subyacente a la presente invenciéon es proporcionar un método para cortar
articulos fabricados que elimine los inconvenientes anteriormente citados en la técnica anterior.

En particular, un objetivo de la presente invencién es proporcionar un método para cortar articulos fabricados capaz
de recopilar muestras de los articulos, evitando el desperdicio de tubo y reduciendo las dimensiones del equipo
necesario.

Los objetivos establecidos se logran sustancialmente con un método para cortar articulos fabricados que comprende
las caracteristicas técnicas establecidas en una o mas de las reivindicaciones adjuntas.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion emergeran mas completamente a partir de la descripcion
de una realizacion preferente, pero no exclusiva, de un método de corte para articulos fabricados, como se ilustra en
los dibujos adjuntos en cuyas figuras desde la 1 hasta la 5 ilustran una vista lateral esquematica de una maquina
para cortar articulos fabricados que lleva a cabo un método para cortar articulos de acuerdo con la presente
invencion. Con referencia a las figuras adjuntas, 1 se refiere a una maquina para cortar articulos "M" fabricados,
capaz de implementar un método para cortar articulos "M" fabricados de acuerdo con la presente invencion.

La maquina 1 comprende una guia 2 orientada a lo largo de una direccion "A" de avance de un articulo "M"
fabricado. El dispositivo 3 de corte se asocia a una guia 2. En particular, el dispositivo 3 de corte se puede mover a
lo largo de la guia 2, y se puede asociar al articulo "M" fabricado, de tal manera que también avanza a lo largo de la
direccion "A" de avance.

Ademas, el dispositivo 3 de corte se puede mover de una posicion inicial de recorrido a una posicién final de
recorrido. El dispositivo 3 de corte, por lo tanto, se puede mover a lo largo de la direccion de avance tal como para
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realizar un corte sobre el articulo "M" fabricado en movimiento. El dispositivo 3 de corte no se describe en mayor
detalle ya que es del tipo conocido por el experto en la materia, y es en cualquier caso variable de acuerdo con la
naturaleza especifica del articulo "M" fabricado que se cortara.

La maquina 1 comprende, ademas, medios de sincronizacion (no ilustrados) capaces de regular la velocidad de
avance del dispositivo 3 de corte para hacerla coincidir con la velocidad de avance del articulo "M" fabricado. En
particular, los medios de sincronizaciéon comprenden medios de deteccion (no ilustrados) capaces de identificar una
primera zona "Z1" de corte predeterminada sobre el articulo "M" fabricado. La primera zona de corte se ubicara de
acuerdo con la posicion de un extremo "L" libre del articulo "M" fabricado y la longitud requerida de los segmentos
"S" que se produciran.

Los medios de sincronizacion comprenden ademas un dispositivo de control capaz de colocar el dispositivo 3 de
corte en la primera zona "Z1" de corte. Mas en general, el dispositivo de control es capaz de guiar el dispositivo 3 de
corte sobre cualquier zona de corte identificada por los medios de deteccion.

Una maquina tal como la descrita anteriormente, ademas, es capaz de recoger muestras "C" del articulo "M"
fabricado que se cortara, de acuerdo con el método que se describira a continuacion. Para desplazar las muestras
"C" fuera de la linea de produccién, la maquina 1 comprende medios 4 para evacuar una parte "P2" del articulo "M"
fabricado.

De acuerdo con la presente invencion, los medios 4 de evacuacion se pueden mover a lo largo de la guia 2 y se
restringen solidariamente con el dispositivo 3 de corte, tal como para trasladarse a lo largo de la guia 2 junto con el
dispositivo 3 de corte.

En detalle, la maquina 1 comprende un carro 5, que se mueve a lo largo de la guia 2, al que se fija el dispositivo 3 de
corte. La realizacion preferente muestra, a modo de ejemplo de los medios 4 de evacuacion, una rampa 6 fija al
carro 5. El método para cortar articulos "M" fabricados opera del siguiente modo. Primero, un articulo "M" fabricado
se hace avanzar a lo largo de una direccion "A" de avance a una velocidad predeterminada. El articulo "M" fabricado
que se cortara se mueve preferentemente a una velocidad constante. A modo de ejemplo, el articulo "M" fabricado
puede ser un tubo producido usando un proceso continuo, en el que existe una necesidad de cortar segmentos "S"
de una longitud predeterminada y, en particular, uniformes.

El dispositivo 3 de corte se predispone entonces, asociado al articulo "M" fabricado y mévil a lo largo de la direccion
"A" de avance. El dispositivo 3 de corte se hace avanzar a lo largo de la direccién "A" de avance, en particular, la
velocidad de avance del dispositivo 3 de corte se sincroniza con la velocidad de avance del articulo "M" fabricado, tal
como para colocar el dispositivo 3 de corte en una primera zona "Z1" de corte predeterminada identificada sobre el
articulo fabricado.

El dispositivo 3 de corte se hace entonces avanzar, tal como para cortar una primera parte "P1" del articulo "M"
fabricado. La primera parte "P1", una vez cortada, define el segmento "S" en produccion.

El dispositivo 3 de corte se retrae seguidamente, en particular de vuelta a la posicion de inicio de ciclo.

Cabe sefalar que las etapas de sincronizacion y activacion del dispositivo 3 de corte estan comprendidas entre la
etapa de avance y una etapa de retraccion correspondiente. De este modo, solo se define un Unico ciclo de corte del
articulo "M" fabricado. En otras palabras, el ciclo de corte comprende las operaciones necesarias para cortar un
unico segmento "S". El ciclo de corte se puede obviamente repetir cualquier nimero de veces, tal como para poder
producir cualquier numero de segmentos "S" de una longitud predeterminada que empieza a partir de un Unico
articulo "M" fabricado producido con un proceso continuo.

En detalle, una pluralidad de etapas de avance puede realizarse como se describio anteriormente, cada una seguida
por una etapa de retraccion correspondiente.

Para extraer una muestra "C" del articulo "M" fabricado, el ciclo de corte Unico puede comprender opcionalmente
operaciones adicionales.

En particular, después de la activacion del dispositivo 3 de corte es posible ralentizar el dispositivo 3 de corte tal
como para provocar que avance con una velocidad menor con respecto a la velocidad de avance del articulo "M"
fabricado.

Cabe seialar que el método de la presente invencion, durante la etapa de ralentizacion de la velocidad del avance
del dispositivo 3 de corte estd en una misma direccién que la velocidad de avance del articulo "M" fabricado.
Ademas, durante la etapa de ralentizacion de la velocidad del avance del dispositivo 3 de corte es menor que la
velocidad de avance del articulo "M" fabricado. En otras palabras, el dispositivo 3 de corte no invierte el movimiento
del mismo durante la etapa de ralentizacion, sino que sigue avanzando, aunque a una velocidad lenta. Sobre la base
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de los datos de produccion, en la etapa que sigue al corte de la longitud "P1", el dispositivo 3 de corta podria
controlarse para proceder en una direccidon opuesta a la direccidon de avance del articulo "M" fabricado.

En particular, después de la etapa de ralentizacién, se lleva a cabo una etapa de resincronizacion del dispositivo 3
de corte. La velocidad de avance del dispositivo 3 de corte se sincroniza de nuevo con la velocidad de avance del
articulo "M" fabricado tal como la posicion del dispositivo 3 de corte en una segunda zona "Z2" de corte
predeterminada. A continuacion, el dispositivo 3 de corte se activa de nuevo tal como para cortar una segunda parte
"Z2" del articulo "M" fabricado.

Toda la operacioén se lleva a cabo con el objetivo de mantener el rendimiento de la planta. Por este motivo, para
cortar la segunda parte P2, el dispositivo 3 de corte se activa usando los parametros de funcionamiento
caracterizados por una velocidad de ejecucion del ciclo de corte que es significativamente mayor que la velocidad
del ciclo normal para el corte de una primera parte P2. En particular, para gestionar la operacion, se opera un
reacondicionamiento de los parametros de corte usando corte y velocidad del avance, siendo significativamente
mayores que los estandares usados para cortar las secciones "S". El reacondicionamiento puede establecerse tanto
para uno como para ambos de entre los cortes consecutivos de acuerdo con los rendimientos requeridos por la
planta.

En particular, los parametros de trabajo pueden usarse también (velocidad de corte) para cortar la parte P1
inmediatamente antes de cortar la segunda parte P2.

Por lo tanto, la etapa anteriormente descrita para retraer el dispositivo 3 de corte se lleva a cabo.
La presente invencion logra los objetivos establecidos. En particular, la posibilidad de repetir la etapa de
sincronizacion dentro de un unico ciclo permite llevar a cabo un segundo corte y recopilar una muestra del articulo

fabricado que tiene una longitud menor, evitando asi los residuos.

Ademas, ya que el método comprende dos cortes con un uUnico dispositivo de corte, no es necesario equipo adicional
y, por consiguiente, existe una reduccion significativa de las dimensiones y de los costes.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para cortar articulos (M) fabricados, que comprende las etapas de avanzar un articulo (M) fabricado a
lo largo de una direccion (A) de avance con una velocidad predeterminada; predisponer un dispositivo (3) de corte en
una posicion inicial de recorrido, asociandose dicho dispositivo (3) de corte con dicho articulo (M) fabricado y moévil a
lo largo de dicha direccion (A) de avance; hacer avanzar dicho dispositivo (3) de corte a lo largo de dicha direccion
(A) de avance; sincronizar la velocidad de avance de dicho dispositivo (3) de corte con la velocidad de avance de
dicho articulo (M) fabricado para colocar dicho dispositivo (3) de corte en una primera zona (Z1) de corte
predeterminada de dicho articulo (M) fabricado; activar dicho dispositivo (3) de corte para cortar una primera parte
(P1) de dicho articulo fabricado; caracterizado por que comprende, dentro de la misma etapa adelante, la etapa
adicional de ralentizar dicho dispositivo (3) de corte para hacerlo avanzar con una velocidad que es menor, nula o
posiblemente en una direccién opuesta, con respecto a la velocidad de avance del articulo (M) fabricado, y
comprende las etapas adicionales de resincronizacion de la velocidad de avance de dicho dispositivo (3) de corte
con la velocidad de avance de dicho articulo (M) fabricado para colocar dicho dispositivo (3) de corte en una
segunda zona (Z2) de corte predeterminada de dicho articulo (M) fabricado; activar dicho dispositivo (3) de corte
para cortar una segunda parte (P2) de dicho articulo (M) fabricado de longitud menor con respecto a P1.

2. Un método para cortar articulos (M) fabricados de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que dicho
dispositivo (3) de corte para cortar dicha segunda parte (P2) puede activarse empleando parametros de trabajo
caracterizados por velocidades para la realizacion del ciclo de corte que son decididamente mayores que las
velocidades del ciclo normal para cortar una dicha primera parte P1.

3. El método para cortar articulos (M) fabricados de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que, durante
la realizacion del ciclo mencionado, dichos parametros de trabajo distinguidos por velocidades para la realizacion del
ciclo de corte que son decididamente mayores que las velocidades del ciclo normal para cortar una dicha primera
parte P1 pueden activarse también para cortar la primera parte P1 inmediatamente antes de cortar la segunda parte
P2.

4. El método para cortar articulos (M) fabricados de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que dicha etapa de resincronizacion sigue a dicha etapa de corte de la primera parte (P1).

5. Una maquina (1) para cortar articulos (M) fabricados, que comprende una guia (2) orientada a lo largo de una
direccion (A) de avance de un articulo (M) fabricado; un dispositivo (3) de corte que es mévil a lo largo de dicha guia
(2) y que puede asociarse con dicho articulo (M) fabricado para avanzar a lo largo de dicha direccion (A) de avance;
medios para sincronizar la velocidad de avance de dicho dispositivo (3) de corte con la velocidad de avance de dicho
articulo (M) fabricado para colocar dicho dispositivo (3) de corte en una primera zona (Z1) de corte predeterminada
de dicho articulo (M) fabricado y para cortar dicho articulo (M) fabricado; caracterizada por que comprende medios
de resincronizacion dispuestos para resincronizar, dentro del mismo ciclo de corte, la velocidad de avance de dicho
dispositivo (3) de corte con la velocidad de avance de dicho articulo (M) fabricado, para colocar dicho dispositivo (3)
de corte en una segunda zona (Z2) de corte predeterminada de dicho articulo (M) fabricado y para cortar una
segunda parte (P2) de dicho articulo (M) fabricado.

6. La maquina (1) de acuerdo con la reivindicacidon anterior, caracterizada por que comprende medios (4) para
evacuar una parte de dicho articulo (M) fabricado; siendo dichos medios (4) de evacuacion méviles a lo largo de
dicha guia (2).

7. La maquina (1) de acuerdo con la reivindicacion anterior, caracterizada por que dichos medios (4) de evacuacion
se constrifien solidariamente con dicho dispositivo (3) de corte para trasladarse a lo largo de dicha guia (2) junto con
dicho dispositivo (3) de corte.

8. La maquina (1) para cortar articulos (M) fabricados de acuerdo con la reivindicacién 8 o 9, caracterizada por que
comprende un carro (5) que se mueve a lo largo de dicha guia (2), fijandose dicho dispositivo (3) de corte a dicho
carro (5); dichos medios (4) de evacuacion comprendiendo, por ejemplo, una rampa (6) fijada a dicho carro (5).
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