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DESCRIPCION

Lecho de enfriamiento y procedimiento destinada para el torno de piezas de trabajo extendiéndose longitudinalmente
situadas sobre un lecho de enfriamiento con la ayuda de un transportador transversal

La invencion se refiere a un lecho de enfriamiento que comprende un transportador transversal y medios para dar un
giro a unas piezas de trabajo que se extienden longitudinalmente. Igualmente, la invencion se refiere a un procedi-
miento destinada para el torno de piezas de trabajo extendiéndose longitudinalmente situadas sobre un lecho de
enfriamiento con la ayuda de un transportador transversal.

Dichos lechos de enfriamiento o respectivamente procedimientos de torno se conocen por ejemplo a partir de los
documentos DE 26 02 607 C2 o DE 102 01 718 A1 y sirven en particular para el enfriamiento de material de lamina-
do extendiéndose longitudinalmente que es guiado con un componente a través del transportador transversal sobre
el lecho de enfriamiento, de forma vertical con respecto a su direccion de extension longitudinal. En este sentido,
una particularidad de esta publicacion reside en el hecho de que varios tipos de piezas de trabajo, tal como particu-
larmente varillas o barras con diferentes secciones transversales o respectivamente diferentes diametros deben ser
enfriados y girados durante este proceso. Mediante el giro se puede realizar un cambio de punto de contacto de las
piezas de trabajo con el lecho de enfriamiento, lo que supone un enfriamiento homogéneo y por lo tanto una reduc-
cion del peligro de que se creen unas tensiones. Ello supone finalmente también la posibilidad de proporcionar in-
mediatamente unos perfiles mas rectos. En estos casos, se ha mostrado ser ventajoso este procedimiento particu-
larmente con perfilados hechos de aleaciones de laton.

Es un objetivo de la presente invencidén de proporcionar unos lechos de enfriamiento o respectivamente procedi-
mientos de torno para dar un giro a unas piezas de trabajo longitudinales que se encuentran sobre un lecho de en-
friamiento a través de un transportador transversal, en los cuales se puedan girar diversos tipos de piezas de trabajo
de una manera constructivamente sencilla.

El objetivo de la invencion es solucionado a través de un lecho de enfriamiento o respectivamente un procedimiento
de torno para girar unas piezas de trabajo longitudinales que se encuentran sobre un lecho de enfriamiento a través
de un transportador transversal, con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes. Unas configuraciones
ventajosas adicionales, también independientes de ello, se encuentran en las reivindicaciones dependientes asi
como en la descripcion consecutiva.

En este sentido, la invencion parte de la idea basica de que, a través de la separacion de las funciones de transporte
transversal y de las funciones de torno, se pueden obtener ventajas en lo que se refiere a la variabilidad con la cual
se pueden mover diversos tipos de pieza de trabajo, causando esta separacién unas estructuras de una construc-
cion mas compleja solamente en apariencia ya que se ha mostrado que a través de la separacién dichas funciones
pueden ser realizadas en grupos especializados lo que puede resultar finalmente siendo mas sencillo en lo que se
refiere a la construccion.

De esta manera cabe la posibilidad de girar, sobre un lecho de enfriamiento con un transportador transversal y me-
dios para el giro de unas piezas de trabajo extendiéndose longitudinalmente, diversos tipos de pieza de trabajo de
un modo sencillo en lo que se refiere a la construccién, en caso de que el lecho de enfriamiento se distingue por el
hecho de que los medios de torno pueden ser activados con independencia del transportador transversal. Es cierto
que ello, en un primer tiempo, parece no suponer una simplificacién estructural ya que debe estar prevista una acti-
vacién separada para los medios de torno. Sin embargo, esta activacion separada permite que los mismos — y op-
cionalmente también los medios de torno en si — pueden estar realizados de manera especializada en lo que se
refiere a la funcion de giro.

También es posible dar un giro a varios tipos de pieza de trabajo de modo sencillo en lo que se refiere a la construc-
cion, sobre un lecho de enfriamiento con un transportador transversal y con medios para el giro de piezas de trabajo
extendiéndose longitudinalmente, si el lecho de enfriamiento se distingue por el hecho de que los medios de torno
comprenden dos equipos de torno que llegan a tener contacto con la pieza de trabajo a ser girada respectivamente,
al menos en una posicion de servicio, durante el torno y que pueden ser desplazados con independencia del trans-
portador transversal. Por lo menos en esta posicion de servicio, la pieza de trabajo puede ser retenida y girada en-
tonces por los dos equipos de torno, con los cuales colinda, lo que puede realizarse con independencia del transpor-
tador transversal.

Igualmente cabe la posibilidad que varios tipos de pieza de trabajo extendiéndose longitudinalmente que se encuen-
tran sobre un lecho de enfriamiento con un transportador transversal, pueden ser girados de manera constructiva-
mente sencilla, si el procedimiento de torno se distingue por el hecho de que las piezas de trabajo pueden ser levan-
tadas del transportador transversal y, una vez giradas, ser depositadas de nuevo sobre el mismo. Ello también causa
un proceso de giro, independiente del transporte transversal, que solamente en apariencia contribuye a una comple-
jidad. Sin embargo, con una configuracion apropiada del procedimiento, la separacién entre el transporte transversal
y el giro supone una simplificaciéon estructural ya que ambos procesos se realizan de manera altamente especializa-
da y por lo tanto también pueden ser adaptados de modo mas facil a diversos tipos de pieza de trabajo.
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La presente invencion conviene para todo tipo de piezas de trabajo que se extienden longitudinalmente, pudiendo
aprovecharse las ventajas particularmente con un material de laminado que se extiende longitudinalmente y que
debe ser enfriado de modo correspondente. En este sentido, las ventajas se muestran especialmente con perfilados
hechos de aleaciones de aluminium o de acero, pudiendo aprovecharse de las ventajas correspondientes evidente-
mente también con otros materiales. En caso de una configuracion apropiada de los medios de torno, particularmen-
te también es posible girar de manera controlada también unas secciones rectangulares o respectivamente asimétri-
cas, en la cual por regla general no parecen ser necesarias las adaptaciones correspondientes con respecto a los
transportadores transversales ya que los mismos, por regla general, si no se han tomado medidas inapropiadas, ya
por si pueden ser empleados de manera extremadamente flexible.

Tal como se ha descrito ya mas arriba, es ventajoso si los medios de torno pueden ser activados con independencia
del transportador transversal, lo que representa en particular una diferencia importante con respecto al documento
DE 26 02 607 C2, segun el cual los medios de torno estan integrados en el transportador transversal y por lo tanto
una adaptacion a diversos tipos de pieza de trabajo se realiza por el hecho de que se debe modificar el transcurso
de movimientos del transportador transversal lo que, por una parte, es relativamente complejo en lo que se refiere a
la construccion y por otra parte también pone ciertos limites en lo que se refiere a la variabilidad de los tipos de pieza
de trabajo.

En caso de una configuracién conveniente, la activacion independiente de los medios de torno permite que los me-
dios de torno estén realizados de modo independiente del transportador transversal, también con respecto a su
estructura, por el hecho de situarlos por ejemplo en unos intersticios que deja el transportador transversal. En caso
de una configuracion apropiada de la presente invencion, ello permite una instalacion ulterior de los medios de torno
eventualmente también en lechos de enfriamiento que hasta el momento no habian previsto ninguna posibilidad de
giro.

Una capacidad de activacion independiente se realiza en particular por el hecho de que los medios de torno com-
prenden un motor accionador independiente del transportador transversal. En este sentido se entiende que, como
motor accionador, cualquier convertidor de energia que convierte otros tipos de energia en energia mecanica para el
accionamiento de los medios de torno puede ser utilizado. En particular los motores hidraulicos o eléctricos parecen
ser adecuados en este respecto, ya que los soportes de energia estan previstos adecuadamente por regla general
en dichos lechos de enfriamiento, entre otras cosas para la activacion del transportador transversal. Segun la reali-
zacion concreta, por supuesto también es posible emplear unos accionamientos neumaticos o hidroestaticos.

Los dos equipos de torno ya descritos anteriormente que, por lo menos en una posicion de servicio, llegan a tener
contacto durante el giro con las piezas de trabajo a ser giradas respectivamente y que pueden ser desplazados con
independencia del transportador transversal, finalmente pueden estar previstos en cada dispositivo que puede ser
desplazado para un movimiento de giro, con independencia del transportador transversal. Asi, los dos equipos de
torno pueden estar provistos per ejemplo en una abrazadera o un agarre o en otras estructuras similares, en las
cuales finalmente no es obligatoriamente necesario que los dos equipos de torno sujeten la pieza de trabajo de tal
modo, o respectivamente estén arriostrados fijamente con el moédulo correspondiente. A menudo puede ser suficien-
te si la pieza de trabajo esta unida fijamente o respectivamente de manera rigida con el médulo correspondiente.

Conformemente puede ser ventajoso si los equipos de torno agarran la pieza de trabajo durante el giro al menos en
la posicion de servicio. Es cierto que ello puede ser relativamente complejo en lo que se refiere a la estructura, ya
que el proceso de agarrar supone un movimiento correspondiente de los equipos de torno el uno con respecto al
otro. Por otra parte, ello supone un ciclo de movimientos especialmente estable durante el giro que pueda ser con-
trolado de modo exacto.

Por otra parte se entiende que, en caso de una disposicion adecuada de los equipos de torno, puede ser suficiente
si los mismos Unicamente guian o soportan la respectiva pieza de trabajo de modo adecuado y estan en contacto
con la pieza de trabajo solamente de una manera que guia o soporta la pieza de trabajo.

Puede ser ventajoso si uno de los dos equipos de torno es activo en el levantamiento y el otro de los dos equipos de
torno es activo en el depdsito ya que, en caso de realizarlo de modo adecuado, dicha separacion de los respectivos
objetivos de los equipos de torno y una especializacion correspondiente puede causar una simplificacion importante
de la estructura, al menos en la posicion de servicio anteriormente mencionada.

Por ejemplo, en caso de una configuracion apropiada, los equipos de torno también pueden estar dispuestos de
modo rigido el uno con respecto al otro, o ser realizados de modo desplazable conjuntamente, con independencia
del transportador transversal. Mediante un giro o respectivamente mediante un desplazamiento correspondiente de
los dos equipos de torno puede realizarse entonces un proceso de torno en las piezas de trabajo, debiendo even-
tualmente el angulo por el que se puede efectuar el giro ser méas reducido que en caso de que el equipo de torno
agarra la pieza de trabajo ya que, en el caso de los mayores angulos de giro y los equipos de torno dispuesto de
modo rigido el uno con respecto al otro, a partir de un angulo de giro determinado la pieza de trabajo efectua posi-
blemente unos movimientos no controlados. Esta desventaja puede ser contrarrestada — eventualmente — a través
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de varios procesos de giro sucesivos, lo que ya parece ser ventajoso en si, en vista del objetivo de permitir un pro-
ceso de enfriamiento lo mas homogéneo posible.

En particular, los dos equipos de torno pueden estar previstos en un médulo comun que, en particular, también pue-
de estar realizado en una sola pieza, lo que es especialmente sencillo en cuanto a su estructura.

De manera preferente, los dos equipos de torno estan previstos en una palanca acodada, lo que permite una reali-
zacion constructiva especialmente sencilla. En este sentido resulta ser ventajoso si los dos equipos de torno estan
previstos en palancas diferentes de la palanca acodada. De esta manera cabe la posibilidad de realizar en particular,
en lo que se refiere a la estructura, una funcionalidad diferente, tal como por ejemplo la actividad de levantamiento,
mencionada anteriormente, de un equipo de torno y la actividad de depdsito del otro equipo de torno.

En este contexto se debe hacer hincapié en el hecho de que los dos equipos de torno o respectivamente los modu-
los que proporcionan los equipos de torno, tal como por ejemplo la palanca acodada o respectivamente la palanca
de la misma, también pueden utilizarse a otros efectos, tal como por ejemplo para un posicionamiento previo, trans-
portando el transportador transversal las piezas de trabajo hacia los equipos de torno o respectivamente moédulos
correspondientes.

De acuerdo con la invencién, la palanca, dispuesta en la direccién del torno, de la palanca acodada es mas corta
que la palanca, dispuesta contra la direccion del torno, de la palanca acodada. En este sentido, la palanca dispuesta
contra la direccion del torno puede tener un efecto de levantamiento, pudiendo levantar, gracias a su configuracién
relativamente larga, unas piezas de trabajo mas bien diversas, en particular también piezas de trabajo con unos
diametros relativamente grandes. En caso de la palanca, dispuesta en la direccién del torno, de la palanca acodada
una configuracion tan larga no es obligatoriamente necesaria ya que la misma, de modo preferente, es utilizada
Unicamente para el depdsito — y opcionalmente tal vez también para un posicionamiento previo — lo que es perfec-
tamente posible también en caso de una configuracién un poco mas corta.

Para el proceso del torno, los médulos correspondentes de los medios de torno estan realizados de modo preferente
giratorios, ya que los giros en si pueden ser convertidos de una manera especialmente sencilla con respecto a su
estructura. En particular, los equipos de torno pueden estar previstos en unos modulos giratorios de este tipo, en los
cuales — con una configuraciéon adecuada — de modo preferible otro movimiento de los médulos con respecto al
transportador transversal o respectivamente el resto del lecho de enfriamiento no puede estar previsto, una cons-
truccidon que es aun mas facil a realizar.

Conforme a ello es ventajoso si también la palanca acodada esta realizada de modo giratorio, estando el giro previs-
to preferiblemente en el codo de la palanca acodada, de tal manera que un eje de giro correspondiente puede colo-
car alli en particular la palanca acodada.

De manera preferible, la palanca acodada o respectivamente los modulos de los medios de torno estan realizados
giratorios en 360°, lo que puede asegurar en ciclo de movimientos mas homogéneo en si siempre y cuando se reali-
za una sintonizacion apropiada con el transportador transversal, o, en caso de una configuracion adecuada de la
disposicion global, se facilita una posicion de servicio en la cual los medios de torno no afectan el ciclo de movimien-
tos de las piezas de trabajo en el transportador transversal, de modo que éste puede ser operado de una manera
convencional.

En un principio es suficiente si el angulo de giro en el cual los mddulos correspondientes pueden girarse, correspon-
de al angulo de torno deseado en el cual las piezas de trabajo deben ser giradas por los respectivos medios de
torno. Sin embargo, la flexibilidad de los medios de torno puede aumentarse en caso de que la capacidad de giro de
los médulos, como por ejemplo de la palanca acodada, esta ampliada con respecto al angulo de torno. De esta ma-
nera se permite por ejemplo girar estos modulos, como en particular la palanca acodada, fuera de la zona de trans-
porte del transportador transversal, de tal manera que el conjunto también puede ser operado sin una posibilidad de
torno.

Gracias al movimiento de giro, un levantamiento de las piezas de trabajo con respecto al transportador transversal y
un depdsito de las mismas, con un torno simultaneo, puede ser realizado de una manera constructivamente sencilla,
indicando este movimiento por regla general que las piezas de trabajo son transportadas con el torno adicionalmente
en un sentido transversal. Puesto que finalmente, de todos modos, esta previsto un transportador transversal para
un transporte a través del lecho de enfriamiento, dicho acoplamiento del movimiento de giro con un movimiento de
transporte transversal no es arriesgado en si. Se puede entender inmediatamente que el transporte transversal, que
puede ser ocasionado por los medios de torno, por regla general solamente contiene una fraccion del trayecto de
transporte en si, proporcionado por el transportador transversal.

De modo preferible, el propio transportador transversal no comprende medios de torno, aunque eventualmente los
medios de torno en si tengan un efecto de transporte transversal. De este modo se permite en particular configurar
el transportador transversal de una manera convencional o respectivamente tener recurso a unos transportadores
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transversales convencionales, lo que es ventajoso en particular también para un equipamiento ulterior de los lechos
de enfriamiento.

Como transportadores transversales pueden considerarse en particular los transportadores de viga o los transporta-
dores de viga galopante cuya utilizacion es suficientemente conocida y aprobada en lo que se refiere a los lechos de
enfriamiento.

En este sentido, los medios de torno o unas eventuales unidades de torno de los medios de torno pueden estar
previstos particularmente en la zona de transporte del transportador transversal, o que puede realizarse en particu-
lar con los transportadores de viga o los transportadores de viga galopante perfectamente por ejemplo por el hecho
que las unidades de torno o respectivamente los medios de torno estan dispuestos en los intersticios entre las vigas.

En particular, los medios de torno pueden comprender varias unidades de torno dispuestas en la zona de transporte
del transportador transversal. En este sentido, cada una de las unidades de torno puede comprender respectivamen-
te dos equipos de torno que pueden ser desplazados con independencia del transportador transversal o respectiva-
mente pueden ser activados con independencia del transportador transversal.

Segun la disposicién concreta, las unidades de torno pueden servir para diversos objetivos.

Asi cabe la posibilidad de que por ejemplo unas unidades de torno colocadas en la direccién del transporte, en va-
rias posiciones de transporte, sirven para la realizacién sucesiva de procesos de giro, de tal modo que las piezas de
trabajo pueden ser giradas en varias etapas, de acuerdo con la manera deseada.

También cabe la posibilidad de colocar por lo menos dos unidades de torno en una posiciéon de transporte del trans-
portador transversal, de tal modo que las unidades de torno pueden tener un efecto de giro simultaneo sobre una
sola pieza de trabajo, lo que presenta una ventaja correspondiente en particular con largas piezas de trabajo, para
poder realizar el giro con fiabilidad de funcionamiento.

De modo preferible, el accionamiento de las unidades de torno se realiza de manera sincronizada, aunque las mis-
mas puedan ser activadas con independencia del transportador transversal. Por una parte, la sincronizacién puede
realizarse preferiblemente con respecto al transportador transversal, para permitir que los ciclos de movimientos de
las piezas de trabajo puedan ser coordinados de una manera apropiada. También es posible la sincronizacion de las
unidades de torno las unas con respecto a las otras, de tal modo que los procesos de torno correspondientes tam-
bién pueden ser realizados al mismo tiempo, lo que es ventajoso en particular en el caso de que las unidades de
torno activadas de modo sincronizado estan dispuestas en una posicion de transporte del transportador transversal,
de modo que las piezas de trabajo giradas en cada caso por las dos unidades de torno son aceleradas o respecti-
vamente frenadas simultdneamente por las unidades de torno o respectivamente los medios de torno.

Se entiende que las caracteristicas de las soluciones descritas con anterioridad o en las reivindicaciones opcional-
mente también pueden ser combinadas para poder realizar las ventajas de manera acumulativa.

Unos objetivos, ventajas y caracteristicas de la presente invencion se describen con la ayuda de la descripcion si-
guiente de ejemplos de realizacion que estan representados en particular también en el dibujo anexo. Muestran en el
dibujo:

Figura 1 un lecho de enfriamiento con un transportador transversal y con medios para el giro de unas piezas de
trabajo extendiéndose longitudinalmente, en una vista en planta; y

Figura 2 una unidad de torno del lecho de enfriamientos segun la figura 1 en una vista lateral esquematica y en di-
versas posiciones de servicio.

El lecho de enfriamiento 10 representado en las figuras comprende un un transportador transversal 11 realizado en
forma de transportador de viga 12, que presenta varias vigas 13, distanciadas en paralelo las unas con respecto a
las otras, a través de las cuales se pueden transportar de manera conocida unas piezas de trabajo 30 en una direc-
cién de transporte 31 a través de una zona de transporte 32.

En este sentido, las piezas de trabajo 30 se extienden esencialmente de manera vertical con respecto a la direccion
de transporte 31 o respectivamente vertical con respecto al plano de dibujo de la figura 2 y, mientras que son trans-
portadas por el transportador transversal 11 en una direccion de transporte 31 a través de la zona de transporte 32,
adoptan varias posiciones de transporte 33 que estan desplazadas en cada caso paralelas la una con respecto a la
otra en la direccion de transporte 31. La situacion exacta de la posicidon de transporte depende en este caso del tipo
de las piezas de trabajo 30 y del ciclo de movimientos del transportador transversal 11.

En unas posiciones de transporte 33 definidas, tal como esta representado en particular en la figura 1, estan previs-
tas unas unidades de torno 26 que estan dispuestas a unas distancias establecidas entre las vigas 13.
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En el ejemplo de realizacion presente, cada una de las unidades de torno 26 comprende una palanca acodada 24
que puede girar alrededor de un codo 25 de la palanca acodada 24 en una direccion de torno 39 y una palanca 22
dispuesta en una direccién de torno 39 y presenta una palanca 22 dispuesta en la direccion de torno 39 asi como
una palanca 23 dispuesta contrariamente a la direccion de torno 39.

Las palancas 22, 23 comprenden en cada caso un equipo de torno 21, teniendo los equipos de torno 21 de la palan-
ca 23 dispuesta contrariamente a la direccién de torno 39 un efecto de levantamiento y los equipos de torno 21 de la
palanca 22 dispuesta en la direccion de torno 39 un efecto de deposito.

Por lo tanto, las unidades de torno 26 o respectivamente los equipos de torno 21 son unos medios de torno 20, con
cuya ayuda las piezas de trabajo 30 pueden girar de manera enfocada.

Como accionamiento 40, cada unidad de torno 26 comprende una rueda motriz 44 que, por una parte, puede activar
la palanca acodada 24 y por otra parte es accionada por un pifidon de accionamiento 43 que esta dispuesto en un
arbol motriz 42.

Tal como se ilustra de modo esquematico en la figura 1, varias unidades de torno 26 estan dispuestas respectiva-
mente en una posicion de transporte 33 y comparten un eje motriz 42 comun que es accionado respectivamente por
un motor de accionamiento 41.

De esta manera, las unidades de torno 26, que estan dispuestas en una posicidon de transporte 33, pueden ser ac-
cionadas de modo sincronizado.

Se entiende que, en unas formas de realizacidon discrepantes también para cada unidad de torno 26 puede estar
previsto un motor de accionamiento separado. También cabe la posibilidad de que, en unas formas de realizacion
diferentes, los ejes motrices 42 son accionados a través de un motor de accionamiento comun, lo que puede reali-
zarse por ejemplo a través de unas conexiones de cadenas dentadas o ruedas dentadas entre los ejes motrices.

Se entiende que, en unas formas de realizacion divergentes, también pueden estar previstos varios accionamientos
40 para las unidades de torno 26, tal como por ejemplo accionamientos hidraulicos, neuméaticos o hidroestaticos.

En el ejemplo de realizacion presente, la palanca acodada 24 puede girar en cada caso en 360° en la direccion de
torno 39. Ello permite por una parte un proceso de torno, en el cual la palanca acodada 24 es transferida desde la
posicién representada en la figura 2a pasando por la posicidon representada en la figura 2b hasta la posicidn repre-
sentada en la figura 2c. por otra parte, la palanca acodada 24 puede ser transferida hacia la posicidon de servicio que
esta representada en la figura 2d, de modo que las piezas de trabajo 30 pueden ser transportadas, pasando delante
de los medios de torno 20, a través del transportador transversal 11.

Para un nuevo proceso de torno las respectivas palancas acodadas 24 vuelven a ser desplazadas hacia la posicion
de salida de la figura 2a.

En la posicion ilustrada en la figura 2a la palanca acodada 24 con su palanca 22 tambien puede servir de apoyo
contra el cual las piezas de trabajo 30 son transportadas por el transportador transversal 11 de tal manera que las
mismas se encuentran en una posicién a prueba de fallos cuando se debe iniciar el proceso de torno.

Se entiende que, en unas formas de realizacion divergentes, la palanca acodada puede ser realizada opcionalmente
también de modo giratorio contra la direcciéon de torno 39. También es concebible que, en unas formas de realiza-
cion diferentes, un giro en 360° no puede estar previsto, o que puede sustituirse eventualmente por un retroceso
correspondiente.

También cabe la posibilidad de que, en lugar de la palanca acodada 24, estan previstos otros conjuntos de palanca,
por ejemplo también arreglos con aun mas palancas, para poder realizar unos procesos de torno diferentes, por
ejemplo también procesos de torno en los cuales un conjunto de palancas no debe girar hasta en 360°.

También es inmediatamente concebible que, en vez del conjunto de palancas, unos agarres o similares realizan un
proceso de torno correspondiente.

Por el hecho de que el codo 25 de la palanca acodada 24, y por lo tanto el eje de giro de la palanca acodada 24,
esta dispuesto por debajo de las respectivas piezas de trabajo 30, la pieza de trabajo 30 es levantada como conse-
cuencia del movimiento giratorio de la palanca acodada 24, tal como se puede observar en particular en la figura 2b.
En caso de un transportador transversal 11 o de una viga 13 cuyas alturas no pueden ser alteradas, ello provoca
que las piezas de trabajo 30 durante su turno son levantadas respectivamente por el transportador transversal 11y,
una vez giradas, vuelven a ser despositadas sobre el mismo. Naturalmente, las piezas de trabajo 30 son transporta-
das en este caso también un poco en sentido transversal, es decir, en la direccion del transporte 31.
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En la posiciéon de servicio 29, representada en la figura 2b, de los medios de torno 20, tal como se ve inmediatamen-
te, ambos equipos de torno 21 estédn adyacentes a la pieza de trabajo respectiva 30 y por lo tanto estan en contacto
con la misma. Ello no es el caso de las posiciones de servicio representadas en las figuras 2a, c y d porque alli al
menos una de las palancas 22, 23 de la palanca acodada 24 se encuentra por debajo de la zona de transporte 32
del transportador transversal 11. En la posicion de servicio segun la figura 2a ello sirve para aliviar los medios de
torno 20, mientras que en la posicion de servicio ilustrada en la figura 2c ello sirve para facilitar un depésito suave de
las piezas de trabajo 30 sobre el transportador transversal 11. Tal como se ha descrito anteriormente, en la posicion
de servicio ilustrada en la figura 2d ello sirve para alejar los medios de torno 20 fuera de la zona de transporte 32 del
transportador transversal 11.

En el presente ejemplo de realizacién, las diversas unidades de torno 26 con los ejes motrices 42 y el motor de ac-
cionamiento 41 finalmente estan alojadas de modo estacionario, pero fijas en términos de edificio, con independen-
cia de los modulos del transportador transversal 11. En unas formas de realizacion divergentes también cabe la
posibilidad de prever los medios de torno 20 o las diversas unidades de torno 26 en unos médulos del transportador
transversal 11, como por ejemplo en unas vigas estacionarias 13 o respectivamente en un bastidor o incluso en una
viga movible 13, lo que no cambia nada para una separacion de la funciéon de torno con respecto a la funcion del
transportador transversal en si. También se entiende que — en funcién de la realizaciéon concreta — los accionamien-
tos del transportador transversal y de los medios de torno pueden estar sincronizados.

Lista de referencias

10 Lecho de enfriamiento

11 Transportador transversal

12 Transportador de viga

13 Viga (numerada a modo de ejemplo)

20 Medios de torno

21 Equipo de torno

22 Palanca dispuesta en la direccién de torno 39

23 Palanca dispuesta contra la direccion de torno 39

24 Palanca acodada
25 Codo de la palanca acodada 24
26 Unidad de torno (numerada a modo de ejemplo)

29 Posicion de servicio

30 Pieza de trabajo

31 Direccioén de transporte
32 Zona de transporte

33 Posicion de transporte
39 Direccion de torno

40 Accionamiento

41 Motor de accionamiento
42 Arbol motriz

43 Pifdn de accionamiento
44 Rueda motriz
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REIVINDICACIONES

1. Lecho de enfriamiento (10) que comprende un transportador transversal (11) y unos medios (20) destinadas para
dar un giro a unas piezas de trabajo (30) que se extienden longitudinalmente, comprendiendo los medios de torno
(20) dos equipos de torno (21) que entran en contacto con la pieza de trabajo (30) que debe ser girada respectiva-
mente, por o menos en una posicion de servicio (29) durante el torno, y que pueden ser desplazadas con indepen-
dencia del transportador transversal (11),

caracterizado por el hecho de que los equipos de torno (21) estan previstos en una palanca acodada (24), estando la
palanca (22) de la palanca acodada (24) dispuesta en la direccién de torno (39) realizada mas corta que la palanca
(23) de la palanca acodada (24) situada contrariamente a la direccién de torno (39).

2. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que los equipos de
torno (21) agarran la pieza de trabajo (30) por lo menos en la posiciéon de servicio (29) durante el torno y/o por el
hecho de que uno de los dos equipos de torno (21) efectua el levantamiento y el otro de los dos equipos de torno
(21) efectua el depdsito.

3. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por el hecho de que la palanca
acodada (24) es rotativa en su codo (25), de modo preferente en 360°.

4. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el he-
cho de que los medios de torno (20) pueden ser activados con independencia del transportador transversal (11).

5. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado por el hecho de que los medios de
torno (20) comprenden un motor de accionamiento (41) independente del transportador transversal (11).

6. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el he-
cho de que los medios de torno (20) comprenden varias unidades de torno (26) situadas en la zona de transporte
(32) del transportador transversal (11), entre las cuales, de modo preferente, al menos dos unidades de torno (26)
estan dispuestas en una posicién de transporte (33) del transportador transversal (11) y/o son accionadas de mane-
ra sincronizada.

7. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por el he-
cho de que el transportador transversal no comprende ningun medio de torno.

8. Procedimiento, destinado para dar un giro a unas piezas de trabajo (30) extendiéndose longitudinalmente, que se
encuentran en un lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracteri-
zado por el hecho de que a través de la palanca acodada (24), se levantan las piezas de trabajo (30) del transporta-
dor transversal (11) y una vez giradas, se depositan otra vez sobre el mismo.

9. Procedimiento de torno de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado por el hecho de que, de modo adicional
al torno, las piezas de trabajo (30) sont transportadas de modo transversal.

10. Lecho de enfriamiento (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7 o procedimiento de torno
de acuerdo con la reivindicacion 8 o 9, caracterizado por el hecho de que el transportador transversal es un transpor-
tador de viga.
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