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DESCRIPCION
Dispositivo de conformacion

La invencion se refiere a un dispositivo de conformacién para cuerpos huecos en forma de copa, con un armazoén de
magquina, con un dispositivo de accionamiento, con una mesa revolver de las piezas para el alojamiento de los cuer-
pos huecos, y con un portaherramientas para el alojamiento de herramientas de trabajo, estando opuestas la mesa
revolver de las piezas y el portaherramientas, y pudiendo girar una respecto a otro alrededor de un eje de giro, asi
como pudiendo desplazarse linealmente una respecto al otro a lo largo del eje de giro, y estando configurado el
dispositivo de accionamiento para facilitar un movimiento giratorio paso a paso y un movimiento lineal ciclico entre la
mesa revolver de las piezas y el portaherramientas, para permitir una conformacioén de los cuerpos huecos mediante
las herramientas de trabajo en varias etapas sucesivas de trabajo, asi como con un tubo soporte coordinado esta-
cionario con el armazoén de maquina, cuyo eje central se extiende a lo largo del eje de giro, y que lleva el portahe-
rramientas y/o la mesa revolver de las piezas, estando dispuesto en una superficie exterior del tubo soporte, un
dispositivo de guia que esta configurado en el tubo soporte, para un apoyo movil linealmente del portaherramientas
y/o de la mesa revolver de las piezas, comprendiendo el armazén de maquina un apoyo giratorio configurado distan-
ciado del tubo soporte, para la mesa revolver de las piezas o el portaherramientas, y estando dispuestos el apoyo
giratorio y el tubo soporte, juntamente en una placa de apoyo del armazén de maquina.

Por el documento EP 0 275 369 A2 se conoce una maquina de conformacién con la que se pueden conformar, en
especial estirar localmente, cuerpos huecos en forma de copa, de metal, en especial de aluminio, a partir de un
estado inicial en lo esencial en forma de casquillo cilindrico, para poder poner obturando, por ejemplo, en la zona de
la abertura, una caperuza o una valvula pulverizadora. La conocida maquina de conformacién presenta un armazoén
de maquina en el que esta configurado un tubo soporte. En una superficie exterior del tubo soporte, estd apoyada
pudiendo girar una mesa revolver de las piezas. En una escotadura limitada por el tubo soporte, esta alojado un tubo
guia desplazable linealmente, en cuya zona terminal esta instalado el portaherramientas. En el armazén de maquina
esta alojado un dispositivo de accionamiento que esta configurado para la producciéon de un movimiento giratorio
intermitente de la mesa revolver de las piezas, y para la produccion de un movimiento lineal oscilante del tubo guia 'y
del portaherramientas unido con él. Mediante el movimiento lineal, las herramientas previstas en el portaherramien-
tas, en especial herramientas de conformacién, se pueden poner en contacto con los cuerpos huecos sujetos en la
mesa revolver de las piezas para trabajarlas localmente, en especial deformarlas plasticamente. Mediante el movi-
miento giratorio intermitente de la mesa revélver de las piezas, los cuerpos huecos se pueden poner en orden se-
cuencial, en contacto con las herramientas instaladas en la mesa del portaherramientas, para conseguir una confor-
macioén paso a paso de los cuerpos huecos desde una geometria de partida a una geometria final.

El documento WO0158618 hace publico un dispositivo para la deformaciéon de cuerpos de paredes delgadas, que
presenta varias estaciones de detencion para el alojamiento de los cuerpos, asi como varias herramientas para una
intervencion en la pared del cuerpo, para deformar el cuerpo en una zona predeterminada. Aqui esta previsto un
movimiento ciclico relativo de las herramientas alojadas en un portaherramientas comun, con relacién a las estacio-
nes de detencion, estando el portaherramientas apoyado desplazable en una superficie exterior de un tubo guia.

Por el documento US 2008/069665 A1 se conoce un dispositivo para el estirado de latas de aerosol, en el que esta
dispuesto un portaherramientas equipado con herramientas, maovil linealmente respecto a un portapiezas apoyado
giratorio, y efectuando el portapiezas un movimiento giratorio paso a paso, y el portaherramientas un movimiento
lineal ciclico repetido, sincronizado con él.

La mision de la invencién consiste en facilitar un dispositivo de conformacion que, con una estructura simplificada,
permita una exactitud mejorada en la elaboracién de los cuerpos huecos.

Esta mision se resuelve mediante un dispositivo de conformacién del tipo citado al comienzo, con las notas caracte-
risticas de la reivindicacion 1. Aqui esta previsto que la placa de apoyo, junto con un armazén de apoyo, forme una
primera parte del armazén de maquina, y que el dispositivo de accionamiento esté alojado en gualderas portantes
que forman una segunda parte del armazén de maquina, de manera que se consiga al menos un amplio desacopla-
miento entre las fuerzas producidas por el dispositivo de accionamiento, y la mesa revélver de las piezas, asi como
el portaherramientas.

Gracias a la disposicion del dispositivo de guia en la superficie exterior del tubo soporte, se dispone de una mayor
superficie de apoyo, en comparacién con el conocido apoyo lineal de la mesa portaherramientas, que esta previsto
en la superficie interior del tubo soporte. Esto garantiza una sustentacion eficaz de las fuerzas a transmitir en el
funcionamiento del dispositivo de conformacion, desde el portaherramientas y/o desde la mesa revolver de las pie-
zas. al tubo soporte. Ademas, la guia lineal para el portaherramientas y/o para la mesa revolver de las piezas, puede
estar formada de tal manera, que en toda lo longitud del movimiento lineal del portaherramientas y/o de la mesa
revolver de las piezas respecto al tubo soporte, existan siempre las mismas condiciones de apoyo. De este modo se
pueden mantener en una zona estrecha, las tolerancias de fabricacion para la elaboracion de los cuerpos huecos.
Durante la fabricacion de los cuerpos huecos, la mesa revolver de las piezas y/o el portaherramientas, se mueven
con relacion al tubo soporte, a lo largo de la al menos una guia lineal instalada exteriormente en el tubo soporte.
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Gracias al distanciamiento y al desacoplamiento mecanico del apoyo giratorio, al menos parcial ocasionado por él,
del apoyo lineal configurado en el tubo soporte, se consigue que fuerzas y momentos a transmitir por el tubo soporte
al armazon de maquina, en especial momentos de flexion, y deformaciones elasticas del tubo soporte que las acom-
pafian, no conduzcan, o a lo sumo lo hagan en pequefia medida, a desviaciones y/o a esfuerzos no deseados para
el apoyo giratorio. De este modo se garantiza un desacoplamiento mecanico ventajoso del apoyo giratorio, de la
guia lineal, con lo que se puede mejorar la exactitud del trabajo para los cuerpos huecos. De preferencia, el apoyo
giratorio esta dispuesto distanciado hacia el tubo soporte, en direccion radial hacia fuera. Con especial preferencia,
un eje longitudinal del tubo soporte y el eje de giro determinado por el apoyo giratorio, estan dispuestos concéntricos
uno respecto a otro.

Aqui esta previsto que el apoyo giratorio y el tubo soporte estén dispuestos juntamente en una placa de apoyo del
armazon de maquina. La placa de apoyo sirve para la transmision de fuerzas entre el tubo soporte y el portaherra-
mientas apoyado movil linealmente en él, o la mesa revolver de las piezas, y la mesa revolver de las piezas o porta-
herramientas alojado en la placa de apoyo, mévil giratorio mediante el apoyo giratorio. De preferencia, la placa de
apoyo esta configurada de tal manera, que no se deforme elasticamente, o lo haga solamente en pequefia medida,
en caso de fuerzas de trabajo que se presentan durante el funcionamiento del dispositivo de conformacion. De este
modo se garantiza el deseado desacoplamiento mecanico, al menos casi completo, entre el tubo soporte por una
parte, y el apoyo giratorio por otra parte. En el caso de una forma preferente de realizacion de la invencion, el tubo
soporte, realizado en especial con seccioén transversal circular, y el apoyo giratorio, estan instalados en la placa de
apoyo, distanciados en direccion radial referidos al eje de giro, en especial concéntricos uno a otro, Aqui el apoyo
giratorio envuelve el tubo soporte con lo que es posible elegir el diametro del apoyo giratorio, notablemente mayor
que el diametro del tubo soporte. De preferencia se elige el diametro del apoyo giratorio, al menos aproximadamen-
te, tan grande como el diametro del portaherramientas o mesa revélver de las piezas, realizada de preferencia de
forma de anillo circular. De este modo se puede garantizar una sustentacion ventajosa de las fuerzas que actuan
paralelamente al eje de giro sobre el portaherramientas o la mesa revolver de las piezas, mediante la placa de apoyo
y el apoyo giratorio dispuesto entre el portaherramientas o la mesa revélver de las piezas, y la placa de apoyo.

A causa de la estructuracion segun la invencion de la placa de apoyo, juntamente con el armazon de apoyo, se for-
ma una primera parte del armazon de maquina, estando alojado el dispositivo de accionamiento en gualderas por-
tantes que forman una segunda parte del armazén de maquina, de manera que se consigue al menos un amplio
desacoplamiento entre las fuerzas producidas por el dispositivo de accionamiento y la mesa revolver de las piezas,
asi como el portaherramientas. Cada una de las dos partes del armazén de maquina, desvia las fuerzas que actian
sobre ellas, a una placa de base. La placa de base puede estar configurada como otra parte del armazén de maqui-
na y/o como parte de una obra de cimentacién para el dispositivo de conformacion, y cierra el flujo de fuerza entre
las dos partes del armazén de maquina. Esta placa de base se puede configurar especialmente estable, de manera
que no se deforme, o lo haga sélo insignificantemente, por las fuerzas que se presentan en el funcionamiento del
dispositivo de conformacion. De preferencia, la placa de base esta configurada de tal manera que, permite un des-
acoplamiento mecanico, al menos amplio, en especial practicamente completo, de las dos partes del armazoén de
magquina, una de otra. De este modo se consigue que fuerzas y vibraciones que proceden, por ejemplo, del dispositi-
vo de accionamiento, que se introducen en la segunda parte del armazén de maquina, se puedan mantener aleja-
das, al menos lo mas ampliamente posible, de la primera parte del armazon de maquina y, por tanto, no puedan
ejercer ninguna influencia perturbadora sobre el portaherramientas y la mesa revdlver de las piezas, que estan insta-
lados méviles uno respecto a otra en la primera parte del armazén de maquina.

Perfeccionamientos ventajosos de la invencién son objeto de reivindicaciones secundarias.

Es apropiado cuando el tubo soporte esta instalado estacionario en el armazén de maquina. De este modo se garan-
tiza una transmision de fuerza de elevada capacidad de carga, e independiente del estado funcional o de la posicion
de servicio del dispositivo de conformacion, entre el tubo soporte y el armazén de maquina, con lo que se asegura
un apoyo ventajoso del portaherramientas y/o de la mesa revdlver de las piezas.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion esta previsto que entre la primera parte del armazén de maquina
y la segunda parte del armazéon de maquina, esté prevista una zona de acoplamiento configurada articulada, de
preferencia flexible, en especial, como articulacién monolitica. La zona de acoplamiento sirve por una parte para el
cierre de flujo de fuerza entre la primera y la segunda parte del armazén de maquina, por otra parte la zona de aco-
plamiento esta prevista para un desacoplamiento mecanico lo mas amplio posible de las dos partes del armazén de
magquina. De preferencia, la zona de acoplamiento esta configurada como elemento articulado flexible, en especial
como articulacion monolitica. De este modo se asegura que las dos partes del armazén de maquina estan unidas
una con ofra, sin juego. De preferencia, la articulacion monolitica esta integrada en la primera parte del armazén de
magquina, por ejemplo, en la zona de un enlace de la placa de apoyo con la placa de base,

Es apropiado cuando un eje articulado de la zona articulada de acoplamiento, esta orientado perpendicular al eje de
giro. En el eje articulado, en cada caso segun la realizacion de la zona de acoplamiento, se puede tratar de un eje
fisico real o, en especial en caso de una articulacion monolitica, de un eje geométrico. Gracias a la orientacion se-
gun la invencion del eje articulado, la zona de acoplamiento sirve para desacoplar, las vibraciones lineales de la
placa de apoyo, producidas por el dispositivo de accionamiento, y que actian en especial a lo largo del eje de giro.
De preferencia, para el desacoplamiento de las vibraciones lineales del dispositivo de accionamiento, la placa de

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2398 038 T3

apoyo realiza un movimiento basculante con relacion al dispositivo de accionamiento, alrededor del eje articulado.
De este modo se impide que las vibraciones lineales procedentes del dispositivo de accionamiento, lleguen hasta el
portaherramientas y/o la mesa revélver de las piezas, y alli influencien la calidad del trabajo.

En un perfeccionamiento de la invencion esta previsto que entre el tubo soporte y el portaherramientas o mesa re-
volver de las piezas, esté configurada una disposicion de rodillos, de preferencia tensada previamente, en especial
tensada previamente sin juego. Una disposicion de rodillos permite elevadas velocidades relativas para el movimien-
to lineal oscilante entre el portaherramientas o mesa revolver de las piezas, y el tubo soporte. Puesto que en este
movimiento lineal, el portaherramientas o la mesa revolver de las piezas se mueve siempre a lo largo del mismo
sector del tubo soporte, es ventajosa la utilizacion de una disposicion de rodillos, puesto que esta, por causa de la
friccion por rodadura de los rodillos, produce un desarrollo menor de calor que un apoyo deslizante correspondiente.
De preferencia, la disposicion de rodillos esta configurada tensada previamente para garantizar un apoyo con poco
juego, de preferencia sin juego, del portaherramientas o de la mesa revolver de las piezas, en el tubo soporte. En
especial, la tensién previa de la disposicion de rodillos esta configurada de tal manera que se impide al menos par-
cialmente, de preferencia totalmente, un movimiento de rotacién del portaherramientas o de la mesa revélver de las
piezas, alrededor del eje de giro, asi como alrededor de un eje de basculamiento orientado perpendicular al eje de
giro.

Es ventajoso cuando en una superficie interior del tubo soporte esta configurado un dispositivo de apoyo configurado
de preferencia como apoyo deslizante, para un carrillo de acoplamiento del dispositivo de accionamiento, que esta
previsto para una unién dinamica entre una biela motriz del dispositivo de accionamiento, y el portaherramientas o la
mesa revolver de las piezas. El carrillo de acoplamiento esta previsto para convertir el movimiento oscilatorio produ-
cido por el dispositivo de accionamiento de preferencia en la forma de un movimiento de biela manivela, existente
como superposicion de un movimiento lineal con un movimiento de vaivén, en un movimiento lineal puro que enton-
ces se puede hacer seguir al portaherramientas o a la mesa revolver de las piezas. Para ello el carrillo de acopla-
miento esta unido con la biela motriz instalada en el mecanismo de biela manivela del dispositivo de accionamiento,
y apoyado mavil linealmente en el tubo soporte. Puesto que el apoyo del portaherramientas o de la mesa revélver de
las piezas, esta previsto segun la invencion en la superficie exterior del tubo soporte, se puede utilizar la superficie
interior del tubo soporte para el apoyo del carrillo de acoplamiento. De este modo, junto a una guia ventajosa del
carrillo de acoplamiento, se consigue también una forma constructiva compacta para el dispositivo de conformacion.
Con especial preferencia, el carrillo de acoplamiento se apoya en la superficie interior del tubo soporte, en toda la
longitud del movimiento lineal oscilante siempre en la misma forma.

En otro acondicionamiento de la invencion, entre el carrillo de acoplamiento y el portaherramientas o mesa revoélver
de las piezas, esta dispuesto un medio elastico de acoplamiento configurado de preferencia de forma anular, que
esta configurado para la transmision de fuerza entre carrillo de acoplamiento y portaherramientas o mesa revélver de
las piezas, y para el desacoplamiento de movimientos de basculamiento del carrillo de acoplamiento, transversales
al eje de giro. Durante el proceso de elaboracion de los cuerpos huecos, el medio elastico de acoplamiento se aplica
con una fuerza de compresién para la realizacion del movimiento lineal oscilante, para mover el portaherramientas o
la mesa revolver de las piezas, hacia la mesa revolver de las piezas o el portaherramientas situado opuesto, y poner
en contacto las herramientas de trabajo con los cuerpos huecos. En una fase subsiguiente del movimiento lineal
oscilante, se introducen fuerzas de traccion en el medio elastico de acoplamiento, para aumentar de nuevo la distan-
cia entre portaherramientas y mesa revolver de las piezas y, por tanto, alejar las herramientas de trabajo de los
cuerpos huecos. De preferencia, el medio elastico de acoplamiento esta configurado en forma de casquillo, en espe-
cial de un material metalico de pared delgada. Con especial preferencia, el medio elastico de acoplamiento esta
orientado concéntrico al eje de giro del portaherramientas o de la mesa revdlver de las piezas.

En un perfeccionamiento de la invencion esta previsto que una longitud de guia para el portaherramientas o para la
mesa revolver de las piezas, a lo largo del tubo soporte y/o para el carrillo de acoplamiento a lo largo del tubo sopor-
te, ascienda al menos a 1,5 veces, de preferencia al menos a 2 veces, en especial al menos a 2,5 veces, la carrera
maxima del portaherramientas o de la mesa revélver de las piezas. La longitud de guia es la distancia maxima de los
respectivos rodillos exteriores de las guias lineales, a lo largo del eje de giro, que estan asignadas al
portaherramientas o a la mesa revolver de las piezas. Gracias al apoyo del portaherramientas o de la mesa revélver
de las piezas en una longitud de guia semejante, esta también garantizado en el caso de la carrera maxima del
dispositivo de accionamiento, que el portaherramientas o la mesa revolver de las piezas, esté siempre guiada efi-
cazmente en el tubo soporte.

Es apropiado cuando el tubo soporte y el portaherramientas o la mesa revolver de las piezas estan instalados en
voladizo, en la placa de apoyo. De este modo se garantiza una accesibilidad ventajosa del portaherramientas o de la
mesa revolver de las piezas, por ejemplo, para una rapida intercambiabilidad del portaherramientas o de la mesa
revélver de las piezas.

Una forma ventajosa de realizacion de la invencion, esta representada en el dibujo. En él se muestra:

Figura1  una representacion esquematica plana, en corte, de un dispositivo de conformacion,
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Figura2 una representacion esquematica del dispositivo de accionamiento con los primeros y segundos medios
de accionamiento.

Un dispositivo 1 de conformacion representado en la figura 1, que se puede emplear en especial para la conforma-
cién de cuerpos huecos en forma de copa, comprende un armazén 2 de maquina en el que estan dispuestos una
mesa 3 revolver de las piezas y un portaherramientas 4. En la forma representada de realizacion de dispositivo 1 de
conformacion, la mesa 3 revolver de las piezas esta instalada pudiendo girar en el armazoén 2 de maquina, mientras
el portaherramientas 4 esta alojado movil lineal, tipicamente, en el armazén 2 de maquina. La mesa 3 revélver de las
piezas esta pues apoyada pudiendo girar alrededor de un eje 5 de giro, respecto al armazén 2 de maquina y al por-
taherramientas 4. El portaherramientas 4 se puede desplazar linealmente a lo largo del eje 5 de giro, con respecto al
armazon 2 de maquina y a la mesa 3 revélver de las piezas.

El dispositivo 1 de conformacion comprende, ademas, un dispositivo 6 de accionamiento que esta configurado para
facilitar un movimiento intermitente de rotacion o movimiento de giro paso a paso, asi como para facilitar un movi-
miento lineal ciclico oscilante. En el presente, el dispositivo 6 de accionamiento esta configurado para facilitar el
movimiento de giro paso a paso a la mesa 3 revolver de las piezas, y para facilitar el movimiento lineal ciclico osci-
lante al portaherramientas 4,

El dispositivo 4 de accionamiento comprende, entre otras cosas, una disposicion 8 de doble excéntrica. La disposi-
cion 8 de doble excéntrica que comprende una excéntrica 9 interior designada también como arbol de la excéntrica,
y una exceéntrica 10 exterior designada también como casquillo de la excéntrica, sirve como mecanismo de biela
manivela, ajustable con respecto a la carrera de la manivela, para proporcionar un movimiento de rotacion de forma
circular para el ojo de biela, no dibujado en detalle, de una biela 7 motriz.

Las fuerzas necesarias para el accionamiento de la biela 7 motriz, se facilitan, por ejemplo, por un motor 11 de ac-
cionamiento realizado como motor eléctrico que esta acoplado con un volante 13 mediante un mecanismo 12 de
correa configurado, tipicamente, como correa trapezoidal con dentado interior. Mediante un acoplamiento 14 del
volante, que se puede acoplar en el funcionamiento del dispositivo 1 de conformacién, se puede llevar el volante 13
a una unioén dinamica con un pifién 15 de accionamiento. El pifién 15 de accionamiento esta engranado con una
rueda 16 dentada principal que esta alojada apoyada en dos gualderas 17 portantes, de las cuales, por causa de la
representacion en corte de la figura 1, tan soélo es visible una. En la rueda 16 dentada principal estan instalados en
disposicion de simetria de espejo, dos mufiones 18 conformados de preferencia cada uno en una sola pieza, y con-
figurados, tipicamente, cilindricos, los cuales estan dispuestos concéntricos a la rueda 16 dentada principal, y que se
encajan en forma no representada, en cada uno de los apoyos correspondientes de las gualderas 17 portantes, y
que sirven para el apoyo giratorio de la rueda 16 dentada principal. Ademas, en la rueda 16 dentada principal esta
instalada estacionaria la excéntrica 9 interior, mientras la excéntrica 10 exterior esta apoyada ajustable en la rueda
16 dentada principal, para poder ajustar la carrera de la manivela de la disposicion 8 de doble excéntrica para la
biela 7 motriz.

Para el ajuste de la carrera maxima, la excéntrica 10 exterior se puede desacoplar mediante un acoplamiento no
representado en detalle, de la excéntrica 9 interior, y para el ajuste de la carrera, girarla mediante un dispositivo de
accionamiento asimismo no representado en detalle, de preferencia sin escalonamientos, alrededor de un eje pivo-
tante que discurre normal al plano de la representacion, con relaciéon a la excéntrica 9 interior. A continuaciéon se
cierra de nuevo el acoplamiento, de manera que las dos excéntricas 9 y 10 estén acopladas de nuevo una con otra,
transmitiendo fuerza.

En la rueda 16 dentada principal también se encuentra engranada permanentemente una rueda 19 dentada secun-
daria que mediante un acoplamiento 21 para un mecanismo de avance paso a paso, se puede llevar a una unién
transmitiendo fuerza, con un mecanismo 20 de avance paso a paso. El mecanismo 20 de avance paso a paso trans-
forma el movimiento continuo de rotacién de la rueda 19 dentada secundaria, en un movimiento discontinuo intermi-
tente paso a paso de rotacion, que mediante un arbol 22 de avance paso a paso y un pifién 23 de avance paso a
paso, se transmite a la mesa 3 revolver de las piezas. En la mesa 3 revolver de las piezas esta configurado tipica-
mente un dentado 24 interior en el que engrana el pifion 23 de avance paso a paso, para transmitir el movimiento
paso a paso de rotacion del mecanismo 20 de avance paso a paso a la mesa 3 revélver de las piezas la cual efectua
entonces el movimiento paso a paso de rotacién alrededor del eje 5 de giro. Alternativamente, en lugar del meca-
nismo 20 de avance paso a paso, se puede emplear un servomotor que permite un movimiento de avance paso a
paso, mandado eléctricamente.

Como ejemplo, la mesa 3 revolver de las piezas esta apoyada pudiendo girar, mediante un apoyo 25 giratorio, en
placa 26 de apoyo. La placa 26 de apoyo es parte de una primera parte del armazén de maquina, que comprende
también un armazon 31 de apoyo. El armazon 31 de apoyo tiene en especial la mision de desviar a una placa 32 de
base, los pares de fuerzas que actuan sobre la placa 26 de apoyo, por las fuerzas de gravedad de los grupos cons-
tructivos instalados en la placa 26 de apoyo, descritos en detalle a continuacion.

El apoyo 25 giratorio comprende, por ejemplo, un anillo 28 de rodamiento de preferencia de forma de anillo circular,
instalado en la placa 26 de apoyo, que en una superficie exterior de rodadura presenta una superficie de apoyo para
una multitud de rodillos 29 representados esquematicamente. Los rodillos 29 estan dispuestos entre el anillo 28 de
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rodamiento y una superficie 30 de rodadura situada opuesta al anillo 28 de rodamiento, configurada, tipicamente
como collar 63 circulante, y se mantienen en posicion por una jaula no representada en detalle. Juntamente con el
anillo 28 de rodamiento y el collar 63 circulante, forman un apoyo radial que garantiza un movimiento giratorio de la
mesa 3 revolver de las piezas, de poco rozamiento y en especial, de alta precision respecto al eje 5 de giro y al por-
taherramientas 4. Una sustentacion de las fuerzas de trabajo que actuan en la direccién del eje 5 de giro sobre la
mesa 3 revolver de las piezas, se lleva a cabo, por ejemplo, mediante un anillo 62 de apoyo deslizante de forma de
anillo circular, que se apoya de plano en la superficie de la mesa 3 revélver de las piezas. De preferencia, el anillo 62
de apoyo deslizante y la superficie dispuesta opuesta, de la mesa 3 revolver de las piezas se abastecen con lubri-
cante por un circuito de engrase no representado en detalle, con un suministro intermitente o continuo de lubricante.

En una superficie de la placa 26 de apoyo opuesta al dispositivo 6 de accionamiento, y distanciado del apoyo 25
giratorio, esta instalado un tubo 33 soporte que sirve tipicamente para la sustentacion y apoyo lineal del portaherra-
mientas. El tubo 33 soporte presenta una seccion transversal tipicamente de forma de anillo circular, en un plano de
la seccion transversal no representado, orientado normal al eje 5 de giro. Una superficie 35 interior cilindrica del tubo
33 soporte, sirve como superficie de apoyo deslizante para un carrillo 34 de acoplamiento que esta acoplado con la
biela 7 motriz, y sirve para la transformacion del movimiento combinado de rotacion y lineal de la biela 7 motriz, en
un movimiento lineal.

El carrillo 35 de acoplamiento comprende tipicamente un cuerpo 37 de base configurado de forma tubular, en el que
esta colocado un bulén 38 de apoyo para el apoyo movil oscilante de la biela 7 motriz. En el cuerpo 37 de base,
situadas radiales por fuera, estan dispuestas varias piezas 39 deslizantes, de preferencia de forma anular, por ejem-
plo, de bronce de cojinetes deslizantes, que estan configuradas para un movimiento deslizante sobre la superficie 35
interior del tubo 33 soporte, fabricado tipicamente de metal.

En una superficie 36 exterior del tubo 33 soporte, estan colocados varios carriles 40 de apoyo extendidos paralelos
al eje 5 de giro, que sirven como elementos de guia lineal para el portaherramientas 4. De preferencia, los carriles
40 de apoyo estan dispuestos con la misma subdivision angular, alrededor del eje 5 de giro, por ejemplo, en una
divisiéon de 120 grados, o en una division de 90 grados.

Para la guia lineal del portaherramientas 4, en una superficie 41 interior situada radialmente interior, del portaherra-
mientas 4, estan colocadas, ademas, guias 42 lineales designadas también como zapatas rodantes, que envuelven
en forma de U, cada uno de los carriles 40 de apoyo. Las guias 42 lineales pueden estar configuradas, por ejemplo,
como guias de bolas circulantes, en las que una multitud de rodillos cilindricos o esféricos estan alojados en una
pista de rodadura, y permiten un movimiento lineal relativo respecto a cada uno de los carriles 40 de apoyo. De pre-
ferencia, las guias 42 lineales estan arriostradas unas contra otras, mediante medios tensores no representados en
detalle, en direccion radial y/o en la direccion periférica del tubo 33 soporte, con lo que se logra un apoyo lineal de
poco juego, en especial sin juego, del portaherramientas 4 respecto al tubo 33 soporte. A causa de las guias 42
lineales, el portaherramientas 4 esta alojado solidario en rotacion, en el tubo 33 soporte.

En el cuerpo 37 de base del carrillo 34 de acoplamiento, en la cara frontal mas alejada de la biela 7 motriz, esta
instalada una placa 43 terminal que lleva un husillo 44 roscado. El husillo 44 roscado se extiende, por ejemplo, para-
lelo, en especial concéntrico, al eje 5 de giro. Dos tuercas 45, 46 del husillo, distanciadas una de otra a lo largo del
eje 5 de giro, se engranan en la rosca exterior no representada en detalle, del husillo 44 roscado. Las dos tuercas
45, 46 del husillo estan unidas una con otra, solidarias en rotacion y desplazables linealmente. A la segunda tuerca
46 del husillo esta asignado un dispositivo 48 de ajuste lineal, de preferencia controlable hidraulicamente, y un ser-
vomotor 49.

La tarea del servomotor 49 que de preferencia esta configurado como motor de esfuerzo de torsién, y comprende un
rotor 50 apoyado movil giratorio, acoplado con la segunda tuerca 46 del husillo, asi como un estator 51 que esta
alojado solidario en rotacion en un arrastre 52, consiste en desplazar las dos tuercas 45, 46 del husillo por rotacion,
a lo largo del husillo 44 roscado y, de este modo, permitir un reglaje de una posicion inicial del portaherramientas 4 a
lo largo del husillo 44 roscado.

La tarea del dispositivo 48 de ajuste lineal que puede ejercer una fuerza en la direccion del eje 5 de giro sobre la
segunda tuerca 46 del husillo, consiste en arriostrar la segunda tuerca 46 del husillo con la primera tuerca 45 del
husillo y, por tanto, hacer posible una transmision de fuerza, sin juego, entre el husillo 44 roscado y el arrastre 52, en
el que estan alojadas las tuercas 45 y 46 del husillo, estacionarias y mdviles en rotacion.

El arrastre 52 esta configurado tipicamente como cuerpo, en lo esencial, de simetria rotativa, y presenta un flanco 53
rotatorio en el que esta fijado un medio 54 de acoplamiento de forma tubular, que esta configurado para una unién
dinamica con el portaherramientas 4. El flanco 53 y el medio 54 de acoplamiento, estan dimensionados de tal mane-
ra que se deformen elasticamente de forma insignificante a causa de las fuerzas que se transmiten por el portahe-
rramientas 4 a la mesa 3 revolver de las piezas y, en este caso, absorban al menos parcialmente vuelcos que se
presentan eventualmente, del carrillo 34 de acoplamiento y del arrastre 47, alrededor de los ejes de basculamiento
transversalmente al eje 5 de giro, de manera que estos no se transmitan, o como maximo lo hagan proporcionalmen-
te, al portaherramientas 4. En combinacion con el apoyo al menos en lo esencial sin juego, del portaherramientas 4
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en el tubo 33 soporte, se logra de este modo una precision especialmente elevada para el trabajo de los cuerpos 55
huecos alojados en la mesa revolver de las piezas.

A continuacion se deben esbozar algunos aspectos para el funcionamiento del dispositivo 1 de conformacién. En
este caso se parte de que en la mesa 3 revolver de las piezas estan colocados varios sujetapiezas 55 designados
también como platos de sujecion, dispuestos con la misma divisidon angular respecto al eje 5 de giro, en cada uno de
los cuales estan alojados cuerpos 56 huecos en forma de copa. En la superficie del portaherramientas 4, opuesta a
la mesa 3 revolver de las piezas, estan dispuestos portaherramientas 57 que se corresponden con los sujetapiezas
55, los cuales estan equipados con herramientas 58 de trabajo, por ejemplo, con herramientas de conformacion.

Para una puesta en servicio del dispositivo 1 de conformacién representado en la figura 1, primeramente se ponen
los acoplamientos, en especial el acoplamiento 14 del volante y el acoplamiento 21 para el mecanismo de avance
paso a paso, en una posicion acoplada con transmisién de fuerza. Ademas, antes de la puesta en servicio, se puede
ajustar la carrera de la excéntrica o de la manivela para la biela 7 motriz y para el carrillo 34 de acoplamiento aco-
plado con ella, mediante un movimiento relativo e inmovilizacién de la excéntrica 10 exterior respecto a la excéntrica
9 interior. Ademas, también se puede ajustar la posicion inicial del portaherramientas 4 a lo largo del eje 5 de giro,
mediante el mando del servomotor 49 y de las tuercas 45, 46 del husillo acopladas con él. A continuacion se inmovi-
lizan las tuercas 45, 46 del husillo en el husillo 44 roscado, mediante el dispositivo 48 de ajuste lineal.

Para la puesta en servicio del dispositivo 1 de conformaciéon se aplica el motor 11 de accionamiento con tension
eléctrica, y se produce un movimiento de rotacion que se hace seguir al volante 13 mediante el mecanismo 12 de
correa. El pifidn 15 de accionamiento unido dinamicamente con el volante 13, pone en movimiento la rueda 16 den-
tada principal. De este modo, mediante la disposicién 8 de doble excéntrica, se introduce, por una parte un movi-
miento de biela manivela en la biela 7 motriz. Ademas, mediante la rueda 19 dentada secundaria se pone en marcha
el mecanismo 20 de avance paso a paso. Con los acoplamientos 14, 21 cerrados existe un acoplamiento cinematico
forzado entre el movimiento de la biela 7 motriz y, por tanto, del portaherramientas 4, y el movimiento del mecanismo
20 de avance paso a paso Yy, por tanto, de la mesa 3 revélver de las piezas.

Gracias al movimiento de biela manivela de la disposicion 8 de doble excéntrica, y al acoplamiento mediante la bie-la
7 motriz, el carrillo 34 de acoplamiento se desplaza en un movimiento lineal oscilante que, mediante el husillo 44
roscado, las tuercas 45, 46 del husillo, el arrastre 47 y el medio 54 de acoplamiento, se transmite al portaherramien-
tas 4 que efectua este movimiento lineal en igual forma que el carrillo 34 de acoplamiento.

La mesa 3 revolver de las piezas se desplaza en un movimiento de giro paso a paso alrededor del eje 5 de giro,
mediante el mecanismo 20 de avance paso a paso y el arbol 22 de avance paso a paso, asi como el pifién 23 de
avance paso a paso Yy el dentado 24 interior. Aqui el movimiento de giro paso a paso de la mesa 3 revolver de las
piezas, y el movimiento lineal oscilante del portaherramientas 4, estan armonizados uno con otro de tal manera que
la mesa 3 revolver de las piezas se detiene en aquel intervalo de tiempo en el que las herramientas 58 de trabajo
instaladas en el portaherramientas 4, estan en contacto con los cuerpos 56 huecos. La mesa 3 revolver de las pie-
zas efectua el movimiento de giro paso a paso, cuando las herramientas 58 de trabajo no estan en contacto con los
cuerpos 56 huecos. De este modo las herramientas 58 de trabajo se pueden llevar secuencialmente a poner en
contacto con los cuerpos 56 huecos, en el curso del movimiento combinado lineal y de giro paso a paso de portahe-
rramientas 4 y mesa 3 revolver de las piezas, para lograr una conformacion progresiva de los cuerpos 56 huecos.

A causa del movimiento de biela manivela de la disposicion 8 de doble excéntrica y de la biela 7 motriz acoplada con
ella, durante el funcionamiento del dispositivo 1 de conformacién, aparecen notables fuerzas de inercia y vibracio-
nes. Para alejar estas influencias perturbadores al menos lo mas posible, de los cuerpos 56 huecos y de las herra-
mientas 58 de trabajo, las gualderas 17 portantes que en lo esencial forman la segunda parte 59 del armazoén de
magquina, estan configuradas estables de forma, y ancladas sdlidamente a la placa 32 de base que, por su parte,
presenta una gran masa y, por tanto, no se puede poner en movimiento, o solo lo hace en pequefia medida, por las
influencias perturbadores. La placa 26 de apoyo que lleva tanto el tubo 33 soporte para la guia del portaherramien-
tas 4, como también el anillo 28 de rodamiento para el apoyo giratorio de la mesa 3 revdlver de las piezas, esta
asimismo configurada estable de forma, y, no se deforma, o lo hace sélo en pequefia medida, por las fuerzas que
aparecen en el funcionamiento del dispositivo 1 de conformacion.

Para conseguir por una parte un desacoplamiento lo mas amplio posible de la placa 26 de apoyo, del dispositivo 6
de accionamiento y, por otra parte, un flujo eficaz de fuerza entre placa 26 de apoyo y dispositivo 6 de accionamien-
to, la placa 26 de apoyo esta unida con la placa 32 de base mediante una zona 60 de acoplamiento configurada
articulada. Puesto que, ademas, el armazén 31 de apoyo presenta una elasticidad claramente mas elevada que la
placa 26 de apoyo, una unidad 61 de trabajo formada por placa 26 de apoyo, mesa 3 revolver de las piezas, porta-
herramientas 4 y tubo 33 soporte, se puede considerar como conjunto constructivo, rigido en si mismo y, de este
modo preciso con respecto al proceso de trabajo. La unidad 61 de trabajo esta unida elasticamente con la placa 32
de base mediante la zona 60 de acoplamiento y el armazon 31 de apoyo. El movimiento realizado por la biela 7
motriz se introduce en la unidad 61 de trabajo mediante el carrillo 34 de acoplamiento alojado desplazable en el tubo
33 soporte. El medio 54 de acoplamiento dispuesto entre el carrillo 34 de acoplamiento y el portaherramientas 4,
desacopla eventuales movimientos de basculamiento del carrillo 34 de acoplamiento, de manera que el portaherra-
mientas se aplique con un movimiento lineal puro. Puesto que el portaherramientas 4 esta alojado, ademas, en los
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carriles 40 de apoyo mediante las guias 42 lineales tensadas previamente, en especial sin juego, esta garantizado
un posicionamiento exacto de las herramientas 58 de trabajo respecto a los cuerpos 56 huecos.

Para la realizacion de la rotacion relativa de la excéntrica 9 interior respecto a la excéntrica 10 exterior, y para el
ajuste en especial sin escalonamientos de la carrera de trabajo, que se provoca de este modo, esta previsto un dis-
positivo 70 de fijacion que comprende una palanca 71 de fijacion apoyada pudiendo girar en el armazoén 2 de maqui-
na, un 6rgano 72 de ajuste configurado, por ejemplo, como cilindro de control hidraulico, asi como un perno 73 de
fijacién que sobresale en direccion axial, en la excéntrica 10 exterior.

Con ayuda del dispositivo 70 de fijacion se puede fijar la excéntrica 10 exterior, controlandose el 6rgano 72 de ajuste
por el dispositivo de mando no representado, y girando la palanca 71 de fijacion de tal manera que esta pueda llegar
a contactar con el perno 73 de fijacion. A continuacion se opera el motor 11 de accionamiento por el dispositivo de
mando, de tal manera que la rueda 16 dentada principal realice un movimiento lento de rotacion, en la representa-
cion de la figura 1, de preferencia en el sentido de las agujas del reloj. En este movimiento de rotacion son arrastra-
das primeramente tanto la excéntrica 9 interior, como también la excéntrica 10 exterior, hasta que el perno 73 de
fijacion se llega a encajar con la palanca 71 de fijacion configurada en forma de horquilla. A partir de este momento,
mediante la palanca 71 de fijacion girada hacia dentro, se impide una rotacion ulterior de la excéntrica 10 exterior,
mientras que, en caso de una rotacion ulterior de la rueda 16 dentada principal, la excéntrica 9 interior puede rotar
con relacion a la excéntrica 10 exterior.

Mediante este movimiento relativo entre excéntrica 9 interior y excéntrica 10 exterior, se consigue el deseado ajuste
de la carrera de trabajo. A causa de la desmultiplicacion del movimiento de rotacion entre el motor 11 de acciona-
miento y la rueda 16 dentada principal, se puede conseguir una resolucién angular muy fina para el movimiento
relativo entre la excéntrica 9 interior y la excéntrica 10 exterior, de manera que se hace posible un ajuste practica-
mente sin escalonamientos, de la carrera de trabajo.

Tan pronto como esta ajustada la carrera de trabajo entre excéntrica 9 interior y excéntrica 10 exterior, mediante un
movimiento reversible del motor 11 de accionamiento, se puede desencajar el perno 73 de fijacion, de la palanca 71
de fijacion. A continuacion, con ayuda del érgano 72 de ajuste se puede llevar la palanca 71 de fijacion a una posi-
cion neutra no representada, y el dispositivo 1 de conformacién se puede poner ahora en servicio con la carrera de
trabajo ajustada de nuevo.

Durante el ajuste de la carrera de trabajo se puede llagar a una variacion de la posicion de fase entre movimiento
lineal ciclico y movimiento giratorio paso a paso. Esto hay que atribuirlo a que el punto muerto superior e inferior de
la disposicién 8 de doble excéntrica, que resultan de la posicion de las dos excéntricas 9, 10 una respecto a otra,
durante el ajuste, se desplazan con relacion a la biela 7 motriz. Sin una compensacioén de la posicion desajustada de
fase, no se garantizaria mas tiempo un ciclo temporal pretendido del movimiento lineal ciclico y del movimiento gira-
torio paso a paso, después de haber llevado a cabo el ajuste de la carrera. Mediante el ajuste de la posicion de fase,
se puede pretender el ciclo temporal antes citado, y adaptarlo exactamente a las necesidades del proceso de trabajo
para los cuerpos huecos.

El ajuste, a efectuar de preferencia sin escalonamientos, de la posicién de fase entre movimiento giratorio paso a
paso y movimiento lineal ciclico, se explica a continuacién en la representacién esquematica de la figura 2. En la
figura 2 por motivos de claridad, solamente estan representados los componentes esenciales para estos procesos
de ajuste, del dispositivo 1 de conformacion segun la figura 1. Algunos de los componentes representados en la
figura 2, no estan por su parte representados, por motivos de claridad, en la figura 1, no obstante constituyen com-
ponentes integrales del dispositivo de conformacién segun la figura 1.

El motor 11 de accionamiento esta unido con el volante 13 mediante el mecanismo 12 de correa, y para el corres-
pondiente control, puede iniciar mediante un dispositivo 80 de mando, un movimiento de rotacion en el volante 13. Al
volante 13 esta coordinado el acoplamiento 14 del volante, que mediante un érgano de mando, no representado en
detalle, se puede cambiar entre una posicién desacoplada y una que transmite fuerza. El érgano de mando en el
acoplamiento 14 del volante esta unido con el dispositivo 80 de mando para la recepcién de una sefal correspon-
diente de cambio.

En el disco secundario no designado en detalle, del acoplamiento 14 del volante, esta instalado el pifion 15 secunda-
rio solidario en rotacion, el cual engrana con la rueda 16 dentada principal y, por tanto, permite una introduccion del
movimiento de rotacién del volante 13 en la rueda 16 dentada principal, siempre y cuando esté acoplado el acopla-
miento 14 del volante. En la rueda 16 dentada principal esta conformada de una sola pieza, la primera excéntrica 9,
por lo demas en la rueda 16 dentada principal estan conformados asimismo de una sola pieza, mufiones 18 que
estan previstos para un apoyo giratorio de la rueda 16 dentada principal en las gualderas 17 portantes no represen-
tadas en la figura 2.

La rueda 19 dentada secundaria se engrana con la rueda 16 dentada principal y permite por tanto, la transmision del
movimiento de rotacién al acoplamiento 21 para el mecanismo de avance paso a paso. En el acoplamiento 21 para
el mecanismo de avance paso a paso esta integrado un 6érgano de mando no representado en detalle, de manera
que el acoplamiento 21 para el mecanismo de avance paso a paso puede cambiar entre una posicioén desacoplada y
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una que transmite fuerza. Este drgano de mando esta unido asimismo con el dispositivo 80 de mando para la recep-
cion de una sefal correspondiente de cambio.

Con el acoplamiento 21 para el mecanismo de avance paso a paso, acoplado y, por tanto, transmitiendo fuerza, se
puede transmitir el movimiento de rotacion de la rueda 19 dentada secundaria al mecanismo 20 de avance paso a
paso, que a partir del movimiento continuo de rotaciéon de la rueda 16 dentada principal, produce un movimiento
giratorio paso a paso con anchura angular de paso predecible. Este movimiento giratorio paso a paso se transmite a
la mesa 3 revolver de las piezas, mediante el arbol 22 de avance paso a paso y el pifién 23 de avance paso a paso.

Sobre la excéntrica 9 interior esta asentada la excéntrica 10 exterior moévil giratoria. Para una fijacion solidaria en
rotacion de la excéntrica 10 exterior en la excéntrica 9 interior, la excéntrica 10 exterior presenta un casquillo 81 de
pared delgada en el que esta dispuesto un juego 82 tensor configurado como acoplamiento conmutable. El juego 82
tensor comprende un anillo 83 bicdnico que se apoya en la periferia del casquillo 81, y de dos anillos 84 tensores
que se apoyan en cada una de las superficies conicas exteriores del anillo 83 bicoénico, y que estan configurados
cénicos en una periferia interior de cada uno.

Al juego 82 tensor esta asignado un 6rgano 85 de sujecion que esta equipado para introducir fuerzas axiales en los
dos anillos 84 tensores, para aproximar estos uno a otro, o alejarlos uno de otro, en direccién axial y, por tanto, per-
mitir una introduccién de fuerzas tensoras radiales en el anillo 83 biconico, y por tanto, en el casquillo 81 de la ex-
céntrica 10 exterior. Por consiguiente, la excéntrica 10 exterior puede estar apoyada solidaria en rotacién o pudiendo
girar en la excéntrica 9 interior, opcionalmente en funcion de una sefial de mando del dispositivo 80 de mando, que
actua sobre el érgano 85 de sujecion.

Como ya se ha expuesto en la figura 1, la excéntrica 10 exterior se puede fijar mediante el dispositivo 70 de fijacion,
para a continuacion efectuar el reglaje relativo de la excéntrica 9 interior respecto a la excéntrica 10 exterior y, por
tanto, el ajuste de la carrera de trabajo para la biela 7 motriz. Para la deteccién de la rotacion relativa de las dos
exceéntricas 9, 10, a la rueda 16 dentada principal y a la excéntrica 9 interior unida solidaria en rotacion con ella, esta
coordinado un sensor 86 del angulo de giro, cuya sefial del sensor se transmite al dispositivo 80 de mando.

La rotacion relativa de las dos excéntricas 9, 10, se puede determinar de preferencia cuando la excéntrica 10 exte-
rior esté fijada mediante el dispositivo 70 de fijacion, puesto que de este modo, también se conoce su posicion rota-
toria. La posicion rotatoria de la excéntrica 9 interior se determina mediante el sensor 86 del angulo de giro. Tan
pronto se ha alcanzado la deseada rotacion relativa entre excéntrica 9 interior y excéntrica 10 exterior, se puede fijar
la excéntrica 10 exterior, solidaria en rotacién en la excéntrica 9 interior, mediante el control del érgano 85 de suje-
cion.

Durante el ajuste de la carrera de trabajo mediante la rotacion relativa de las dos excéntricas 9, 10, se puede modifi-
car la posicién del punto muerto superior e inferior de la disposicién 8 de doble excéntrica, con relacion a la biela 7
motriz. A ello se acompafia una modificacién de la posicion de fase del movimiento lineal ciclico respecto al meca-
nismo 20 de avance paso a paso. No obstante, esto no es deseado, en cada caso segun el proceso de trabajo para
los cuerpos 56 huecos. Por eso se puede corregir la posicion de fase entre movimiento giratorio paso a paso y mo-
vimiento lineal ciclico, después que se hubiera realizado el ajuste de la carrera de trabajo.

Para la correccion, de preferencia sin escalonamientos, de la posicion de fase, primeramente se fija la excéntrica 10
exterior solidaria en rotacion en la excéntrica 9 interior, mediante el juego 82 tensor. El acoplamiento 14 del volante
esta cerrado, por el contrario el acoplamiento 21 para el mecanismo de avance paso a paso, esta abierto. El disposi-
tivo 70 de fijacion se encuentra en la posicion neutra, de manera que no se impide el movimiento giratorio de la ex-
céntrica 10 exterior. Al existir estas condiciones previas, el dispositivo 80 de mando puede controlar el motor 11 de
accionamiento, para llevar la biela 7 motriz a la posicién deseada, mediante rotacion de la rueda 16 dentada princi-
pal. Esto se puede llevar a cabo, a causa de la desmultiplicaciéon del movimiento de rotacién, entre motor 11 de ac-
cionamiento y rueda 16 dentada principal, y para un disefio apropiado del dispositivo 80 de mando, con una resolu-
cion angular que practicamente permite un ajuste sin escalonamientos, de la posicion de fase entre movimiento
lineal ciclico y movimiento giratorio paso a paso. Para el ajuste correcto de la posicion de fase, en el dispositivo 80
de mando esta almacenada en memoria una tabla de valores o un algoritmo con cuya ayuda, por causa del ajuste
de la carrera de trabajo, efectuado en la fase previa, se puede determinar el desplazamiento de fase del movimiento
lineal ciclico respecto al movimiento giratorio paso a paso. La posicion de fase se puede comprobar adicionalmente
mediante la consulta de la posicion rotatoria de la mesa 3 revélver de las piezas, mediante el sensor 88 de la mesa
revolver de las piezas, en el que se trata, por ejemplo, de de un sensor incremental del angulo de giro, o de un sen-
sor de proximidad que trabaja por induccion.

Para el control de la posicion de la biela 7 motriz, puede estar previsto adicionalmente un sensor 87 lineal cuya sefial
se procesa en el dispositivo 80 de mando, y alli se puede comparar con las sefiales del sensor 86 del angulo de giro.

Tan pronto la disposiciéon 8 de doble excéntrica y la biela 7 motriz acoplada con ella, han alcanzado la posicion en la
que existe la deseada posicion de fase entre los primeros medios de accionamiento que en lo esencial se forman por
el mecanismo 20 de avance paso a paso, y los segundos medios de accionamiento que se forman por la rueda 16
dentada principal con la disposicion 8 de doble excéntrica y la biela 7 motriz, se puede cerrar de nuevo el acopla-



ES 2398 038 T3

miento 21 para el mecanismo de avance paso a paso. De este modos se produce de nuevo el acoplamiento forzado
entre el movimiento lineal ciclico y el movimiento giratorio paso a paso.

No estan representadas en la figura 1 una cinta transportadora asi como una estrella de carga asignada a la cinta
transportadora, para una alimentacion de cuerpos huecos en direccion tangencial, a una posicién de carga de la
mesa 3 revolver de las piezas, asi como otra cinta transportadora con una estrella asignada de descarga para una
evacuacion de cuerpos huecos en direccion tangencial, desde una posicién de descarga de la mesa 3 revolver de
las piezas, asi como otros dispositivos periféricos como son conocidos por el estado actual de la técnica.

10
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de conformacion para cuerpos (56) huecos en forma de copa, con un armazon (2) de maquina, con un
dispositivo (6) de accionamiento, con una mesa (3) revolver de las piezas para el alojamiento de cuerpos (56) hue-
cos, y con un portaherramientas (4) para el alojamiento de herramientas (58) de trabajo, estando opuestas la mesa
(3) revolver de las piezas y el portaherramientas (4), y pudiendo girar una respecto a otro alrededor de un eje (5) de
giro, asi como pudiendo desplazarse linealmente una respecto al otro a lo largo del eje (5) de giro, y estando confi-
gurado el dispositivo (6) de accionamiento para facilitar un movimiento giratorio paso a paso y un movimiento lineal
ciclico entre la mesa (3) revolver de las piezas y el portaherramientas (4), para permitir una conformacion de los
cuerpos (56) huecos mediante las herramientas (58) de trabajo en varias etapas sucesivas de trabajo, asi como con
un tubo (33) soporte coordinado estacionario con el armazoén (2) de maquina, cuyo eje central se extiende a lo largo
del eje (5) de giro, y que lleva el portaherramientas (4) y/o la mesa (3) revolver de las piezas, estando dispuesto en
una superficie (36) exterior del tubo (33) soporte, un dispositivo (40) de guia que esta configurado en el tubo (33)
soporte, para un apoyo movil linealmente del portaherramientas (4) y/o de la mesa (3) revolver de las piezas, com-
prendiendo el armazoén (2) de maquina un apoyo (25) giratorio configurado distanciado del tubo (33) soporte, para la
mesa (3) revolver de las piezas o el portaherramientas (4), y estando dispuestos el apoyo (25) giratorio y el tubo (33)
soporte, juntamente en una placa (26) de apoyo del armazén (2) de maquina, caracterizado porque la placa (26) de
apoyo, junto con un armazon (31) de apoyo, forma una primera parte (27) del armazén de maquina, y estando aloja-
do el dispositivo (6) de accionamiento en gualderas (17) portantes que forman una segunda parte (59) del armazén
de maquina, de manera que se consigue al menos un amplio desacoplamiento entre las fuerzas producidas por el
dispositivo (6) de accionamiento y la mesa (3) revélver de las piezas, asi como el portaherramientas (4).

2. Dispositivo de conformacion segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el tubo (33) soporte esta instalado
estacionario en el armazoén (2) de maquina.

3. Dispositivo de conformacion segun la reivindicacion 1, caracterizado porque entre la primera parte (27) del arma-
z6n de maquina y la segunda parte (59) del armazén de maquina, esta prevista una zona (60) de acoplamiento con-
figurada articulada, de preferencia flexible, en especial, como articulacion monolitica.

4. Dispositivo de conformacién segun la reivindicacion 3, caracterizado porque un eje articulado de la zona (60)
articulada de acoplamiento, esta orientado perpendicular al eje (5) de giro.

5. Dispositivo de conformacién segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque entre el tubo
(33) soporte y el portaherramientas (4) o la mesa (3) revolver de las piezas, esta configurada una disposicion (42) de
rodillos, de preferencia tensada previamente, en especial tensada previamente sin juego.

6. Dispositivo de conformacién segun la reivindicacion 5, caracterizado porque en una superficie (35) interior del tubo
(33) soporte esta configurado un dispositivo (39) de apoyo configurado de preferencia como apoyo deslizante, para
un carrillo (34) de acoplamiento del dispositivo (6) de accionamiento, que esta previsto para una unién dinamica
entre una biela (7) motriz del dispositivo (6) de accionamiento, y el portaherramientas (4) o la mesa (3) revélver de
las piezas.

7. Dispositivo de conformacion segun la reivindicacion 6, caracterizado porque entre el carrillo (34) de acoplamiento
y el portaherramientas (4) o la mesa (3) revolver de las piezas, esta dispuesto un medio (53, 54) elastico de acopla-
miento configurado de preferencia de forma anular, que esta configurado para la transmision de fuerza entre carrillo
(34) de acoplamiento y portaherramientas (4) o mesa (3) revolver de las piezas, y para el desacoplamiento de movi-
mientos de basculamiento del carrillo (34) de acoplamiento, transversales al eje (5) de giro.

8. Dispositivo de conformacion segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque una longitud de
guia para el portaherramientas (4) o para la mesa (3) revoélver de las piezas, a lo largo del tubo (33) soporte y/o para
el carrillo (34) de acoplamiento a lo largo del tubo (33) soporte, asciende al menos a 1,5 veces, de preferencia al
menos a 2 veces, en especial al menos a 2,5 veces, la carrera maxima del portaherramientas (4) o de la mesa (3)
revélver de las piezas.

9. Dispositivo de conformacién segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el tubo (33)
soporte y el portaherramientas (4) o la mesa (3) revolver de las piezas, estan instalados en voladizo, en la placa (26)
de apoyo.

11
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