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DESCRIPCION
Herramienta y dispositivo para la fabricacion de piezas modeladas

La invencion se refiere a una herramienta para la conformacién a alta presién de al menos dos piezas a
trabajar metalicas de manera simultanea segun el predmbulo de la reivindicacion 1. La invencion se refiere ademas a un
dispositivo para la fabricacion de piezas modeladas segin el preambulo de la reivindicacion 7.

Para la fabricacion de piezas a trabajar mediante un proceso de conformacién sin tension normalmente se
utilizan prensas en las que estan incorporadas herramientas de conformacién para alojar una pieza en bruto de la pieza
a trabajar y después darle la forma deseada mediante la aplicacion de una fuerza correspondiente. En particular, en el
area de la conformacion de productos semiacabados en forma de placas tales como, por ejemplo, chapas, se ha
establecido el procedimiento de la conformacion a alta presion (en inglés, hydroforming = hidroconformado), el cual se
caracteriza por una gran libertad de disefio en el modelado y permite un grado de conformacion muy elevado. En este
caso, el producto semiacabado se prensa con una presion muy elevada contra una herramienta de modelado, a través
de lo cual se consigue el modelado. En este caso, se originan elevadas fuerzas que actian en sentido contrario y que
deben ser absorbidas por un soporte. Las fuerzas que se originan de modo transversal a la linea divisoria del molde son
absorbidas por la herramienta de hidroconformado. Este soporte esta constituido normalmente por dos yugos
dispuestos enfrentados y configurados fundamentalmente de forma rectangular que se sujetan juntos mediante unas
riostras tensoras. Prensas para la conformacién de varias chapas se describen en las patentes JP07116748A o
US2003/0177801A1.

La patente JP07116748 da a conocer una herramienta segun el preambulo de la reivindicacién 1.

En las prensas antes citadas resulta desventajoso que, debido a su manera de construccion y las dimensiones
necesarias por las fuerzas que se presentan durante el proceso de conformado, estén configuradas de modo que
requieren un gran espacio. Ademas, el rendimiento de produccién de estas prensas es limitado.

La invencion pretende aportar un remedio en este sentido. La invencién se basa en el objetivo de crear una
herramienta y un dispositivo para la fabricacién de piezas modeladas que, con una manera de construccién compacta,
posibiliten un mayor rendimiento de produccion. Segin la invencion, este objetivo se alcanza gracias a una herramienta
con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Con la invencion se crea una herramienta para la conformacion a alta presion de piezas a trabajar metalicas
gue, con una manera de construccion compacta, posibilita un mayor rendimiento de produccién. Gracias a la prevision
de una parte intermedia de herramienta que se dispone a modo de sandwich entre la parte superior de la herramienta y
la parte inferior de la herramienta, en su lado dirigido a la parte superior de la herramienta presenta un conducto de
alimentacion para la solicitacion de una pieza a trabajar con fluido a alta presion y cuyo lado dirigido a la parte inferior de
la herramienta esta dotado de una matriz de conformacion, es posible la conformacién simultanea de varias piezas a
trabajar dispuestas en paralelo las unas con respecto a las otras. En este sentido, se ha mostrado que las fuerzas de
presién que durante el proceso de conformacién inciden a ambos lados de la parte intermedia de la herramienta se
compensan fundamentalmente, de modo que las fuerzas que actian en la parte superior de la herramienta y la parte
inferior de la herramienta no se incrementan de modo proporcional con los procesos de conformacién que tienen lugar
dentro de la herramienta sino que, mas bien, sélo varian de manera insignificante. A partir de ello, se sigue que los
travesafios que alojan la herramienta y las riostras tensoras que los unen no tienen que dimensionarse de manera
fundamentalmente mayor aunque se incremente de modo considerable el rendimiento de produccién.

Segun la invencion, la parte superior de la herramienta y / o la parte inferior de la herramienta presentan una
placa de compensacion sobre la que se dispone la matriz de conformacion y que puede doblarse de manera controlada
en sentido contrario a la direccion de flexion de la matriz de conformacién indicada por la presién del proceso. Gracias a
ello puede conseguirse una flexion definida de la matriz de conformacion en sentido opuesto a la flexién indicada por la
presién del proceso, con lo cual se consigue la compensacion de la flexién dictada por la presién del proceso.

En un perfeccionamiento de la invencion, el conducto de alimentacion de la parte inferior de la herramienta esta
unido con el conducto de alimentacion de la al menos una parte intermedia de la herramienta. Con ello se posibilita una
solicitacion con presion homogénea de las piezas a trabajar que se encuentran en la herramienta. Una solicitaciéon con
presion homogénea de este tipo ocasiona una solicitacion con presién homogénea a ambos lados de la al menos una
parte intermedia de la herramienta, a través de lo cual se compensan mutuamente las fuerzas de presion que inciden.

En un perfeccionamiento de la invencion, la placa de compensacién puede solicitarse con fluido a presion a
través de una placa hidraulica de modo que puede conseguirse una flexion de la placa de compensacién. Gracias a ello
es posible una flexion bien controlable de la placa de compensacion.

En una configuracién de la invencién, la placa de compensacién esta unida superficialmente con una placa de
separacion en la que esta colocado un conducto hidraulico que desemboca en una depresion de la placa de
compensacion dirigida a la placa de separacion. Con ello se posibilita la formaciéon de un cojin a presion de fluido,
gracias a lo cual se consigue una presién de conformacion homogénea a través de la superficie.
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El objetivo planteado se alcanza ademas gracias a un dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacién 7.
Por el término ‘mddulo de prensado’ se entendera a continuacion cualquier dispositivo que sea adecuado para ejercer
una fuerza de presién en direccién al travesafio dispuesto enfrente. Preferentemente, los travesafios presentan una
superficie de base de forma fundamentalmente circular, gracias a lo cual se garantiza una introduccion homogénea de
las fuerzas de conformacién en las riostras tensoras. Preferentemente, las riostras tensoras estan configuradas de
forma cilindrica y dotadas de un dispositivo tensor en al menos un extremo. Con ello se posibilita un sencillo
reensamblaje del dispositivo. El travesafio superior puede retirarse de manera sencilla de las riostras tensoras o
colocarse facilmente en estas, tras lo cual las riostras tensoras pueden fijarse en el travesafio con el dispositivo tensor.
El dispositivo tensor puede estar constituido, por ejemplo, por una seccién de rosca de las riostras tensoras, en la que el
arriostramiento se posibilita mediante una tuerca. Es adecuado cualquier dispositivo para el tensado y la fijacion
separables de una riostra tensora.

En una configuracion de la invencion, al menos un travesafio presenta una seccion anular que aloja un médulo
de prensado, estando dispuestos al menos dos bloques de soporte, entre los cuales se constituye al menos un paso a
través y mediante los cuales puede regularse la separacion entre los travesafios. Con ello, la separacion de los
travesafos entre si puede regularse de manera 6ptima en funcién del campo de aplicacion.

Preferentemente, al menos una seccion anular de un travesafio estd configurada como anillo de soporte
independiente, el cual est4 unido en arrastre de forma con el travesafio. Gracias a la prevision de un anillo de soporte
independiente se evitan efectos de entalladura tales como los que se producen al prever una escotadura cilindrica entre
el fondo y las paredes laterales de una escotadura de este tipo. Al presentarse fuerzas que actlan en direccion
horizontal, el anillo de soporte puede expandirse hacia fuera sin que se produzcan dafios en el travesafio unido en
arrastre de forma con este anillo de soporte.

En una configuracion ventajosa, el modulo de prensado comprende al menos un cilindro hidraulico. Gracias a
ello se posibilita una colocacion de la pieza que ha de modelarse en la herramienta. Sobre el piston del cilindro puede
estar montado adicionalmente un cilindro de carrera corta. Este tipo de cilindros permiten una colocacion definida de la
pieza a modelar en la herramienta y se ocupan de que la herramienta se cierre de manera Optima durante el proceso de
conformacion.

En una configuracion de la invencion, el cilindro hidraulico esta constituido por una seccién anular en la que
esta conducido un pistén. Gracias a ello se posibilita un modo de construccibn compacto con un minimo de
componentes. El travesafio dotado de una seccién anular asume adicionalmente la funcién de una carcasa de cilindro.

Preferentemente, el travesafio esta dotado de al menos un orificio de cilindro para la alimentacion de fluido del
cilindro hidraulico. El fluido cumple dos funciones: por una parte, permite una solicitacion con presion homogénea del
piston conducido en el cilindro y, por otra, constituye un cojin a presion entre el cilindro / travesafio y el pistén y, con ello,
sirve para el desacoplamiento del travesafio y el piston, gracias a lo cual se contrarresta una deformacion del piston.

De manera ventajosa, se disponen al menos dos cilindros de presion de retorno para la conduccion del pistén
del cilindro hidraulico. Estos cilindros de presién de retorno sirven, por una parte, para el desplazamiento del pistén del
cilindro hidraulico dentro de la carcasa del cilindro, en particular, los cilindros de presion de retorno se utilizan para
presionar el piston hacia atrds a la posicion de partida. Por otra parte, los cilindros de presion de retorno sirven para la
conduccién del piston del cilindro hidraulico y, con ello, impiden que el piston se incline y se gire.

En una configuracion de la invencion, se disponen dos bloques de soporte configurados de modo
fundamentalmente semi-anular, entre los cuales se constituye un paso a través adecuado para la conduccién
sincronizada a través de una chapa que ha de modelarse. Gracias a ello es posible el modelado continuo de las chapas
gue se presentan en forma de rollo.

En una configuracion alternativa de la invencion, se disponen cuatro bloques de soporte configurados
fundamentalmente en forma de cuarto de anillo, entre los cuales se constituyen dos pasos a través, al menos uno de los
cuales es adecuado para la conduccién sincronizada a través de una chapa que ha de modelarse. Mediante el segundo
paso a través es posible un tratamiento posterior de una pieza modelada, por ejemplo, mediante laser. Si la anchura del
segundo paso a través es suficiente, existe la posibilidad del paso a través de productos semiacabados desde dos
lados, con lo que se incrementa adicionalmente la flexibilidad del dispositivo.

En otra configuracion de la invencion, los blogues de soporte se constituyen a partir de varios sub-segmentos,
preferentemente en forma de placas, apilados unos encima de otros. Gracias a ello se posibilita una variacion gradual
de la altura de los bloques de soporte mediante la adicion o la retirada de distintos sub-segmentos. De manera
alternativa, los bloques de soporte también pueden estar segmentados en vertical. En un perfeccionamiento de la
invencion, los dos pasos a través son adecuados para la conduccion sincronizada a través de una pieza a trabajar que
ha de conformarse, y la herramienta esta configurada de modo que es posible una conduccién sincronizada a través de
al menos dos piezas a trabajar alimentadas una encima de la otra y dispuestas en angulo recto entre si. Gracias a ello
se posibilita el modelado continuo de chapas que se presentan en forma de rollo desde alimentaciones dispuestas
desfasadas entre si, con lo que se posibilita un mayor rendimiento de produccién con una demanda de espacio
minimizada.
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Otros perfeccionamientos y configuraciones de la invencion se indican en las restantes reivindicaciones
dependientes. En los dibujos se muestra un ejemplo de realizacién de la invencion y se describe a continuacién de
manera detallada. Muestran:

lafig. 1 la representacion espacial esquematica de un dispositivo para la fabricacion de piezas a modelar;

la fig. 2 la representacion en seccion del dispositivo de la figura 1 (sin herramienta);

la fig. 3 la representacion del dispositivo segun la figura 2 con cilindro de carrera corta dispuesto adicionalmente;
lafig. 4 la representacion esquematica del grupo de herramientas de hidroconformado con varios pisos del

dispositivo de la figura 1;

lafig. 5 la representacion esquematica en seccion de un dispositivo para la fabricacion de piezas a modelar con
un paso a través y bloques de soporte semicirculares de varias piezas;

la fig. 6 la representacion en seccion del dispositivo segun la figura 5 con dos pasos a través y bloques de soporte
de varias piezas en forma de cuarto de anillo, y

la fig. 7 la representacion esquematica de un dispositivo segun la figura 6 con anillo de soporte independiente y
bloques de soporte de varias piezas en forma de cuarto de anillo.

El dispositivo para la fabricacion de piezas a modelar elegido como ejemplo de realizacién esta configurado para el
procedimiento de conformacion a alta presion interior y comprende una carcasa 1 que esta constituida por dos travesafios
11, 12 dispuestos enfrentados y configurados en forma de cilindro, los cuales estan unidos uno con otro alrededor mediante
riostras tensoras 13. Las riostras tensoras 13 estén configuradas como varillas cilindricas que presentan en ambos extremos
una rosca exterior, no mostrada, que alojan tuercas 131 para el arriostramiento de las riostras tensoras 13. De manera
alternativa, las riostras tensoras pueden presentar también una seccion transversal ovalada o poligonal.

Los travesafios 11, 12 presentan en el centro un rebaje 111, 121 circular para el alojamiento en arrastre de forma
de un anillo de soporte 2 circundante. Los anillos de soporte 2 presentan un diametro exterior idéntico a los travesafios 11,
12 asi como un diametro interior que se corresponde con el didmetro exterior de los rebajes 111, 121.

Dentro de los anillos de soporte 2 esta dispuesto, en cada caso, un piston 4, 5 de modo que, en la interaccién con
un travesafio 11, 12 en cada caso con anillo de soporte 2 dispuesto, se constituye un cilindro hidraulico. Los travesafios 11,
12 y el anillo de soporte 2 constituyen en este caso la carcasa del cilindro, en la que estan conducidos los pistones 4, 5 de
manera desplazable. En los travesafios 11, 12 esta dispuesto, en cada caso, de manera centrada un orificio de cilindro 112,
122 que sirve para la alimentacion del cilindro hidraulico asi constituido con fluido hidraulico. Para ello, los orificios de cilindro
112, 122 estan conectados, en cada caso, con un conducto hidraulico, no mostrado.

En una configuracion alternativa, también puede estar configurado como cilindro hidraulico Gnicamente el travesafio
12 inferior dotado con un orificio de cilindro 121 con el anillo de soporte 2 dispuesto en este en interaccion con el pistéon 5, y
el travesarfio superior, que no tiene que presentar ningln orificio de cilindro 112, aloja dentro del anillo de soporte 2 un cojin a
presion, por ejemplo, un cojin de goma, con el que entra en contacto el piston 4 superior. En este caso, el cojin de goma
sirve para la compensacion de la flexion; no se produce una solicitacién con presion del piston 4 superior en direccion al
pistén 5 inferior dispuesto enfrente.

En el ejemplo de realizacion, entre los pistones 4, 5 estan dispuestos cuatro cilindros de presion de retorno 9. Los
cilindros de presion de retorno 9 sirven para el movimiento de retorno de los pistones 4, 5 en direccion a los travesafios 11,
12 dentro de los anillos de soporte 2. Ademas, gracias a los cilindros de retorno de presion 9 puede impedirse que los
pistones 4, 5 se inclinen dentro de los anillos de soporte 2.

En los pistones 4, 5 esta fijada, en cada caso una placa de separacion 711, 721 de una herramienta de
hidroconformado 7. Para la optimizacién de la colocacion de una pieza a trabajar que ha de modelarse, en el piston inferior 5
puede estar dispuesto un cilindro de carrera corta 6 adicional (véase la figura 3), sobre el cual se monta a su vez la placa de
separacion inferior 721. Naturalmente, también es posible una disposicién de un cilindro de carrera corta adicional sobre el
pistén superior 4.

La herramienta de hidroconformado 7 esta constituida fundamentalmente por una parte superior de la herramienta
71 y una parte inferior de la herramienta 72, entre las cuales estan dispuestas dos partes intermedias de la herramienta 73.
La parte superior de la herramienta 71 comprende una placa de separacion superior 711 en la que esta colocada una placa
de compensacién 712 para la compensacion de la flexion. La placa de compensacion 712 presenta, en su lado dirigido a la
placa de separacion 711 de manera centrada, una depresion plana 713 que esta obturada mediante una junta 714 respecto
a la placa de separacion 711 y en la que desemboca un conducto hidraulico 715 dispuesto dentro de la placa de separacion.
En su lado inferior alejado de la placa de separacion 711, en la placa de compensacion estad dispuesta una placa de
herramienta 716 que presenta el contorno que ha de conformarse en la pieza a trabajar.

La parte inferior de la herramienta 72 comprende una placa de separacion inferior 721 en la que esta colocada una
placa de compensacion 722 para la compensacion de la flexion. En el ejemplo de realizacion segun la figura 4, la placa de
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separacion inferior 721 esta configurada idéntica a la placa de separacion superior 711. La placa de compensacién 722
presenta, en su lado dirigido a la placa de separacion 721, de manera centrada, una depresion plana 723 que esta obturada
mediante una junta 724 respecto a la placa de separacion 721 y en la cual desemboca un conducto hidraulico 725 dispuesto
dentro de la placa de separacion 721. En la placa de compensacion 722 figura un conducto hidraulico 726 que desemboca
en una segunda depresion 727 de la placa de compensacion 722 dispuesta enfrente de la depresion 723. La segunda
depresién 727, dirigida a la mitad superior de la herramienta 71, esta obturada mediante una junta 728, durante el proceso
de conformacion, respecto a la pieza a trabajar que ha de procesarse y que se coloca encima. La obturacion también puede
realizarse de manera exclusivamente mecanica, es decir, sin la junta 728. Las depresiones 713, 723, 727 estan configuradas
de manera muy plana y sirven para la distribucion superficial del fluido alimentado a través de los conductos hidraulicos 715,
725, 726, con lo que se constituye un cojin a presion.

La parte intermedia de la herramienta 73 esta constituida fundamentalmente a partir de una placa de herramienta
733, sabre la cual esta dispuesta una placa de presion 732. La placa de herramienta 733 se corresponde en este caso con la
placa de herramienta 716 de la parte superior de la herramienta 71; la placa de compensacion 732 se corresponde
fundamentalmente con la placa de presion 722 de la parte inferior de la herramienta 72, no presentandose, sin embargo,
ninguna depresion plana en el lado dirigido a la placa de la herramienta 733.

En el ejemplo de realizacion, los conductos 726, 736 de las placas de compensacion y presion 722, 732 estan
unidos el uno con el otro mediante conductos de fluido flexibles, no mostrados. En el ejemplo de realizacion, las dos partes
intermedias de la herramienta 73 estan colocadas, de modo que pueden desplazarse verticalmente, sobre varillas de guiado
731, estando dispuestos elementos de resorte de compresion 735 en cada caso entre la parte superior de la herramienta 71
y la parte intermedia de la herramienta 73 contigua a ésta, entre la parte inferior de la herramienta 72 y la parte intermedia de
la herramienta 73 contigua a ésta, asi como entre las partes intermedias de la herramienta 73. Los elementos de resorte de
compresion 735 garantizan un intersticio entre las placas de la herramienta 716, 733 y las placas de compensacion y presion
722, 732 dispuestas enfrentadas a estas en cada caso para la introduccion de las piezas a trabajar que han de modelarse.
Ademas, para la conduccién de las partes intermedias de la herramienta 73 éstas estan unidas de manera desplazable con
la parte superior de la herramienta 71 mediante elementos de arrastre 730 dispuestos lateralmente.

Durante la conformacién de las piezas a trabajar colocadas entre la mitad superior de la herramienta 71 y la parte
intermedia de la herramienta 73, entre las dos partes intermedias de la herramienta 73 asi como entre la parte intermedia de
la herramienta 73 y la mitad inferior de la herramienta 72, las piezas a trabajar se solicitan, a través de los conductos 726,
736, con fluido a alta presion y se presionan contra el contorno de las placas de herramienta 716, 733. En este caso, las
placas de compensacion y presion 722, 732 estan obturadas mediante las juntas 728, 738 respecto a la pieza a trabajar
correspondiente. Pueden compensarse posibles flexiones de la placa de la herramienta 716 ocasionadas por la presion de
conformacién que incide solicitando la placa de compensacion 712, a través del conducto 715, con un fluido a presion, con lo
gue se genera una flexién en la direccion o en sentido contrario a la direccién indicada por la presion (posibilidad de ajuste
definida de la flexion de la placa de la herramienta 716). Sobre la placa de compensacion 722 de la parte inferior de la
herramienta 72 se origina también una contra-flexién compensadora a través de la depresion plana 723.

En el ejemplo de realizacion segun la figura 1, entre los anillos de soporte 2 estan dispuestos dos bloques de
soporte 3 de forma fundamentalmente semi-anular, los cuales limitan mediante su altura la separacion de los dos anillos de
soporte 2 entre si. Mediante los dos bloques de soporte 3 semi-anulares se constituye un paso a través 30 para la
conduccion a través de piezas a trabajar que han de conformarse (véase la figura 8). En el ejemplo de realizacion, este paso
a través 30 es adecuado para la conduccion sincronizada de banda cortada. Mediante el empleo de diferentes bloques de
soporte 3 puede variarse la separaciéon entre los anillos de soporte 2, gracias a lo cual puede ajustarse la altura de
tratamiento efectiva entre los pistones 4, 5.

En el ejemplo de realizaciéon segun la figura 5, los anillos de soporte 2 estan constituidos en los travesafios 11, 12.
Sin embargo, este modo de realizacion conlleva la desventaja del efecto de entalladura, con lo que los travesafios 11, 12
estan debilitados en el interior en la transicion a los anillos de soporte 2.

En el ejemplo de realizacion segun las figuras 5 a 7, los bloques de soporte 3 estan constituidos por sub-segmentos
31 en forma de placa dispuestos los unos encima de los otros. Mediante la adicién o la retirada de distintos sub-segmentos
31 puede ajustarse de manera 6ptima la altura de trabajo entre los pistones 4, 5.

En el ejemplo de realizacién segun las figuras 6 y 7, estan dispuestos cuatro bloques de soporte 3 en forma de
cuarto de anillo que estan constituidos a su vez por varios sub-segmentos 31 apilados los unos encima de los otros. Gracias
a la disposicion de cuatro bloques de soporte en forma de cuarto de anillo se constituyen dos pasos a través 30 dispuestos
ortogonales entre si, con lo que es posible una conduccion sincronizada a través desde dos lados. De manera alternativa, los
bloques de soporte también pueden estar configurados de modo que se cree un paso a través ancho para la conduccion
sincronizada a través de piezas a trabajar y un paso estrecho cuyas dos aberturas enfrentadas pueden servir para el
tratamiento adicional, por ejemplo, mediante laser.
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REIVINDICACIONES

Herramienta para la conformacién a alta presiéon simultanea de al menos dos piezas metélicas a trabajar, que
comprende una parte superior de la herramienta con una matriz de conformacion y una parte inferior de la
herramienta con un conducto de alimentacion para solicitar con un fluido a alta presiéon una pieza a trabajar,
estando dispuesta a modo de sandwich, entre la parte superior de la herramienta (71) y la parte inferior de la
herramienta (72), al menos una parte intermedia de la herramienta (73), cuyo lado dirigido a la parte superior
de la herramienta (71) presenta un conducto de alimentacion (736) para solicitar con fluido a alta presiéon una
pieza a trabajar, y cuyo lado dirigido a la parte inferior de la herramienta (72) esta dotado de una matriz de
conformacion, caracterizada porque la parte superior de la herramienta (71) y / o la parte inferior de la
herramienta (72) presenta una placa de compensacion (712, 722) en la que esta dispuesta la matriz de
conformacion y que puede doblarse de manera controlada en contra de la direccién de flexién de la matriz de
conformacion indicada por la presion del proceso.

Herramienta segun la reivindicacién 1, caracterizada porque el conducto de alimentacion (725) de la parte
inferior de la herramienta esta conectado con el conducto de alimentacion (736) de la al menos una parte
intermedia de la herramienta (73).

Herramienta segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada porque la al menos una parte intermedia de la
herramienta (73) esta colocada de manera desplazable de modo que puede conducirse verticalmente entre la
parte superior de la herramienta (71) y la parte inferior de la herramienta (72).

Herramienta segun la reivindicacion 3, caracterizada porque entre la parte superior de la herramienta (71) y la
parte inferior de la herramienta (72) estan dispuestos al menos dos carriles de guiado (731), a través de los
cuales se conduce verticalmente la al menos una parte intermedia de la herramienta (73), estando dispuestos
unos elementos de resorte (733) para, en el estado descargado, separar la al menos una parte intermedia de la
herramienta (73) de partes de la herramienta (71, 72, 72) adyacentes verticalmente.

Herramienta segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la placa de compensacion
(712, 722) puede solicitarse, a través de un conducto hidraulico (715, 725), con fluido a presion de modo que
puede conseguirse una flexion de la placa de compensacion (712, 722).

Dispositivo para la fabricacion de piezas a modelar que comprende dos travesafios que estan unidos entre si a
través de riostras tensoras, caracterizado porque entre los travesafios (11, 12) esta dispuesto un mdédulo de
prensado que aloja una herramienta (7) de varios niveles segun una de las reivindicaciones 1 a 6.

Dispositivo segln la reivindicacién 6, caracterizado porque al menos un travesafio (11, 12) presenta una
seccién anular que aloja un moédulo de prensado, estando dispuestos al menos dos bloques de soporte (3),
entre los cuales se constituye al menos un paso a través (30) y a través de los cuales puede regularse la
separacion entre los travesarios (11, 12).

Dispositivo segun la reivindicacién 6 6 7, caracterizado porque al menos una seccién anular de un travesafio
(11, 12) esta configurada como anillo de soporte (2) independiente que esta unido en arrastre de forma con el
travesafio (11, 12).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 6 a 8, caracterizado porque el médulo de prensado comprende
al menos un cilindro hidraulico.

Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque el cilindro hidraulico esté constituido por una
seccion anular en la que se conduce un pistén (4, 5).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 6 a 10, caracterizado porque se disponen dos bloques de
soporte (3) configurados de forma fundamentalmente semi-anular, entre los cuales se constituye un paso a
través (30) adecuado para la conduccidn sincronizada a través de una pieza a trabajar que ha de conformarse.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 6 a 10, caracterizado porque se disponen cuatro bloques de
soporte (3) configurados fundamentalmente en forma de cuarto de anillo, entre los cuales se constituyen dos
pasos a través (30), al menos uno de los cuales es adecuado para la conduccion sincronizada a través de una
pieza a trabajar que ha de conformarse.

Dispositivo segin una de las reivindicaciones 7 a 12, caracterizado porque los bloques de soporte (3) estan
constituidos por varios sub-segmentos (31) apilados los unos encima de los otros.

Dispositivo segun la reivindicacion 12 o 13, caracterizado porque los dos pasos a través son adecuados para
la conduccion sincronizada a través de una pieza a trabajar que ha de conformarse, y porque la herramienta
esta configurada de modo que es posible una conduccion sincronizada de al menos dos piezas a trabajar
alimentadas una encima de otra y dispuestas ortogonales entre si.
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DOCUMENTOS INDICADOS EN LA DESCRIPCION

En la lista de documentos indicados por el solicitante se ha recogido exclusivamente para informacion del lector, y no es parte
constituyente del documento de patente europeo. Ha sido recopilada con el mayor cuidado; sin embargo, la EPA no asume
ninguna responsabilidad por posibles errores u omisiones.

Documentos de patente indicados en la descripcién
e JP 07116748 A [ 0002] e JP 07116748 B [ 0003]
e US 20030177801 A1 [0002]
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