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DESCRIPCION
Prensa y procedimiento para el conformado en caliente y el templado de pletinas de chapa

La invencién se refiere a una prensa para el conformado en caliente y el templado de pletinas de chapa de acero,
con una parte superior, que presenta una parte superior de herramienta y una parte inferior, que presenta una parte
inferior de herramienta, que pueden acercarse y alejarse entre si en un sentido de carrera de prensa, en la que entre
las superficies de compresién de las partes de herramienta con cada carrera de prensa en la posicién de cierre de la
herramienta esta dispuesta una pletina de chapa que va a mecanizarse, en la que la pletina de chapa se apoya
sobre la parte inferior de herramienta o su superficie de compresioén y en la posicion de cierre de la herramienta esta
en contacto por la parte superior de herramienta o su superficie de compresion, en la que la prensa presenta un
sentido de transporte que discurre transversalmente al sentido de carrera de prensa, en el que se transportan las
pletinas de chapa a través de la prensa, en la que la prensa presenta varias herramientas consecutivas en el sentido
de transporte para el mecanizado simultaneo de varias pletinas de chapa con cada carrera de prensa, en la que las
herramientas presentan en cada caso una parte superior de herramienta sujeta a la parte superior y una parte
inferior de herramienta sujeta a la parte inferior, en la que al menos dos herramientas estan dispuestas como
herramientas de conformado en caliente y una herramienta, la Gltima en el sentido de transporte, esta dispuesta
como herramienta para el templado en prensa de las pletinas de chapa, en la que los conformados en caliente y el
templado en prensa de las pletinas de chapa se realizan en las herramientas al mismo tiempo con cada carrera de
prensa, y a un procedimiento para hacer funcionar al menos una prensa de este tipo.

En el estado de la técnica se conocen numerosas prensas y numerosos procedimientos para el conformado en
caliente y el templado, en los que una pletina de chapa se calienta en un horno a la temperatura de austenizacion
antes del mecanizado de conformado y, a continuacién, se alimenta a la prensa y se conforma en la misma. La
prensa presenta una herramienta con una parte superior de herramienta y una parte inferior de herramienta, estando
dispuesta la parte superior de herramienta en la parte superior de la prensa, por ejemplo una placa de husillo, y la
parte inferior de herramienta en la parte inferior de |a prensa, por ejemplo, una placa de mesa. Para el mecanizado,
la pletina de chapa se coloca entre la parte superior y la parte inferior de la prensa sobre la parte inferior de
herramienta y se deforma y templa al cerrar la prensa entre la parte superior de herramienta y la parte inferior de
herramienta. La prensa y, por tanto, las herramientas se mantienen durante unos pocos segundos en una posicion
de cierre, de modo que la pletina de chapa se enfria y templa durante la deformacion en la prensa.

A este respecto, la forma deseada de la pletina de chapa debe alcanzarse en una carrera de prensa, produciéndose
el inconveniente de que s6lo es posible una deformacién limitada de la pletina de chapa, sin que la pletina sufra
darfios por la deformacién. Por tanto, no es posible producir piezas con geometrias particularmente complejas, en las
que se produzca una deformacién importante.

En los documentos JP-A-2007 136535, JP-A-2016 140893 y DE-A-10 2014 113 344 se describen prensas segin el
preambulo de la reivindicacién 1 y procedimientos segun el preambulo de la reivindicacién 10.

El objetivo de la invencién consiste en proporcionar una prensa y un procedimiento para el conformado en caliente y
el templado de pletinas de chapa, con la que o con el que, de manera econémica, puedan producirse piezas de
pletinas de chapa con geometrias particularmente complejas.

Para alcanzar este objetivo, la invencion propone una prensa segun la reivindicacion 1.

Las pletinas de chapa se calientan anteriormente a la temperatura de austenizacion y, a continuacién, se alimentan
a la prensa. Entonces, cada pletina de chapa se deforma progresivamente en al menos dos herramientas de
conformado en caliente. En funcién del grado de deformaciéon deseado también pueden estar dispuestas tres, cuatro
o mas herramientas de conformado en caliente en la prensa, en las que las pletinas de chapa se deforman
gradualmente, de modo que incluso una deformacién particularmente importante de la pletina no produzca ningin
dafio. Para el mecanizado, en cada caso se dispone una pletina de chapa sobre cada parte inferior de herramienta o
su superficie de compresion, presionando las partes superiores de herramienta con sus superficies de compresion al
cerrar la prensa en el sentido de carrera de prensa sobre la parte inferior de herramienta y mecanizandose en cada
caso una pletina de chapa entre una parte superior de herramienta y una parte inferior de herramienta a través de
sus superficies de compresion.

Por tanto, en cada herramienta de conformado en caliente y en la herramienta para el templado en prensa, con cada
carrera de prensa se mecaniza una pletina de chapa, de modo que se mecanicen al menos tres pletinas de chapa
durante una carrera de prensa al mismo tiempo. Tras el mecanizado en la dltima herramienta, la pieza templada se
retira de la prensa.

Como durante una carrera de prensa se mecanizan varias pletinas de chapa al mismo tiempo, es posible una
produccién econémica de las piezas. Segin la invencion esta previsto que al menos la parte superior de herramienta
de la dltima herramienta esté sujeta con un resorte a la parte superior y que su superficie de compresion sobresalga
con respecto a las superficies de compresién de las herramientas de conformado en caliente con la prensa al menos
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parcialmente abierta, y que las superficies de compresion de las partes inferiores de herramienta estén dispuestas al
menos practicamente alineadas entre si, alcanzandose la posicién de cierre de la Gltima herramienta antes de
alcanzar la posicién de cierre de las herramientas de conformado en caliente y manteniéndose al ceder el resorte y
conservandose hasta que todas las herramientas de conformado en caliente estan en posicion de cierre,
alcanzandose la posicion de cierre de todas las herramientas so6lo con la prensa completamente cerrada y por que
las herramientas de conformado en caliente estan abiertas al abandonar la posicion de cierre de la prensa,
abriéndose la dltima herramienta sélo al alcanzar una posiciéon de apertura fijada de la prensa, retrasada con
respecto a la posicién de apertura de las demas herramientas.

A este respecto, se obtiene la ventaja de que ademas de cualquier otra prensa también pueden emplearse prensas
mecanicas. El uso de una prensa mecanica es particularmente econémico. El problema que se produce en las
prensas mecanicas con una realizacién convencional es que no pueden mantenerse durante varios segundos en
una posicién de cierre con toda la fuerza de la prensa, porque entonces la prensa sufriria dafios. Los movimientos
de carrera de la prensa deben proseguir de manera continua y no deben interrumpirse. Sin embargo, una parada de
unos pocos segundos en la posicion de cierre es deseable en particular para el templado en prensa de la pletina de
chapa en la ultima herramienta, porque de lo contrario la pletina de chapa no podria templarse de manera optima.
Este problema se evita mediante el hecho de que la Ultima parte superior de herramienta en el estado de la prensa
al menos parcialmente abierto sobresale con su superficie de compresion con respecto a las superficies de
compresion de las partes superiores de herramienta de las herramientas de conformado en caliente y la Ultima parte
superior de herramienta toca con su superficie de compresion al cerrar la prensa la pletina de chapa asociada a esta
herramienta, antes de que las partes superiores de herramienta de las herramientas de conformado en caliente o
sus superficies de compresion toquen las pletinas de chapa. De este modo se alcanza la posicion de cierre de la
ultima herramienta, antes de que la prensa se cierre completamente y antes de que las herramientas de conformado
en caliente hayan alcanzado la posicion de cierre. Para que la prensa pueda seguir cerrandose, también después de
que la Ultima herramienta ya haya alcanzado la posicién de cierre, la Ultima parte superior de herramienta se sujeta
con un resorte de manera elastica a la parte superior de la prensa y mediante el contacto con la pletina de chapa al
cerrar la prensa se presiona en el sentido de la parte superior de herramienta, hasta que la prensa se cierre
completamente. Solo entonces también las herramientas de conformado en caliente estan en la posicién de cierre,
en la que las pletinas de chapa se conforman entre sus superficies de compresion.

Al abrir la prensa, al mismo tiempo se abren las herramientas de conformado en caliente, mientras que la Ultima
herramienta todavia permanece en la posicion de cierre y sus superficies de compresién todavia estan en contacto
elastico con la pletina de chapa hasta alcanzar una posicién de apertura fijada de la prensa. S6lo después de pasar
esta posicién de apertura también se abre la Gltima herramienta y la pletina de chapa puede retirarse de la prensa.

De este modo se prolonga el contacto entre la pletina de chapa y las superficies de compresion de la uUltima
herramienta y la pletina de chapa se templa de manera 6ptima, mientras que las herramientas de conformado en
caliente estan en contacto con las pletinas de chapa sélo durante un breve momento de cierre. La prensa puede
realizar movimientos de carrera continuos, sin interrupcion, sujetandose la ultima pletina de chapa en la Ultima
herramienta durante unos pocos segundos y templandose en la misma de manera 6ptima.

Preferiblemente esta previsto que las herramientas estén dispuestas en la prensa unas cerca de otras.

De este modo es posible un transporte rapido de cada pletina de chapa a la siguiente herramienta y la pérdida de
temperatura de la pletina de chapa por el transporte solo es reducida, de modo que las pletinas de chapa, al
alcanzar la ultima herramienta, todavia presenten una temperatura suficiente para el templado en prensa.

Preferiblemente esta previsto que la posicion de apertura de la prensa y la apertura de la dltima herramienta se fijen
por el recorrido del resorte.

Mediante el recorrido del resorte se fija la posicion de apertura en la que se abre la Ultima herramienta. En funcién
de la longitud del recorrido del resorte, el tiempo de mantenimiento en la Ultima herramienta puede ser mas largo o
mas corto.

Preferiblemente esta previsto que las superficies de compresioén de las herramientas de conformado en caliente
estén orientadas alineadas entre si.

De este modo, en todas las herramientas de conformado en caliente se alcanzan las posiciones de cierre al mismo
tiempo, después de que se haya alcanzado la posiciéon de cierre en la Ultima herramienta. También la apertura de
todas las herramientas de conformado en caliente se produce al mismo tiempo, antes de que se abra la Ultima
herramienta. De este modo, las pletinas de chapa estan en contacto con las partes de herramienta en las
herramientas de conformado en caliente sélo durante un breve momento de cierre. Por ello, la pérdida de
temperatura de las pletinas de chapa es muy reducida.

Preferiblemente esta previsto que las herramientas de conformado en caliente presenten un sistema de calefaccion.
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De este modo, la temperatura de las pletinas de chapa en las herramientas de conformado en caliente se mantiene
a una temperatura particularmente ventajosa para el templado posterior en la Gltima herramienta.

Preferiblemente esta previsto que la herramienta para templar las pletinas de chapa presenta un sistema de
enfriamiento.

Mediante el enfriamiento, la pletina de chapa puede enfriarse o templarse rapidamente en la herramienta de
templado, de modo que se forme la microestructura deseada en la pletina de chapa.

Preferiblemente esta previsto que el resorte sea un resorte mecanico, un resorte a gas o un resorte hidraulico.

El resorte esta ajustado o disefiado de tal modo que la parte superior de herramienta, durante el primer contacto con
la pletina de chapa, actie con una fuerza deseada, por ejemplo, con la fuerza de prensa nominal de la prensa, sobre
la pletina de chapa y pueda regularse hasta el cierre completo de la prensa uniformemente en el sentido de la parte
superior de la prensa. Dichos resortes son particularmente adecuados para ello.

Preferiblemente esté previsto que el resorte sea un resorte hidraulico, conectado al circuito hidraulico de la prensa y
que puede ajustarse o0 se ajusta a través del mismo.

De este modo, el resorte puede ajustarse con una repeticion precisa a la carrera de prensa de la prensa.

Preferiblemente esté previsto que las herramientas de conformado en caliente presenten un dispositivo de corte,
estampado o dispositivo de separacion o mecanizado similar.

Asi, las pletinas de chapa se cortan o perforan o mecanizan de otro modo en un estado en caliente y
simultaneamente con el conformado en caliente. De este modo se elimina un mecanizado posterior complejo de las
pletinas de chapa.

En cuanto al procedimiento, el objetivo mencionado al principio se alcanza mediante el procedimiento segin la
reivindicacion 10.

Antes de que las pletinas de chapa se mecanicen en la prensa, se calientan en un horno a la temperatura de
austenizacion y se alimentan a la prensa a una temperatura de aproximadamente 850°C. Entonces, cada pletina de
chapa se deforma progresivamente en al menos dos herramientas de conformado en caliente. La deformacion
gradual evita que se dafien las pletinas durante el mecanizado. En funcion del grado de deformacion, también
pueden estar previstas tres, cuatro o0 mas herramientas de conformado en caliente en la prensa, en las que las
pletinas de chapa se deforman gradualmente.

A continuacion se templan las pletinas de chapa en la Ultima herramienta.

Las pletinas de chapa se transportan de manera intermitente a través de la prensa, transportandose cada pletina de
chapa con la prensa abierta en el sentido de transporte hacia una herramienta y permaneciendo en la misma
durante el cierre de la prensa y las herramientas dispuestas en la misma mientras dura el mecanizado, hasta que la
prensa vuelve a abrirse y la pletina de chapa se transporta a la siguiente herramienta.

Para el mecanizado se coloca en cada caso una pletina de chapa sobre cada parte inferior de herramienta o su
superficie de compresién. A continuacién se cierra la prensa y las partes superiores de herramienta se desplazan
hacia la parte inferior de herramienta, hasta que entran en contacto con las pletinas de chapa en una posicién de
cierre. Las pletinas de chapa se mecanizan con la prensa completamente cerrada entre las superficies de
compresién de las partes superiores de herramienta y las partes inferiores de herramienta, conformandose las
pletinas en caliente en las herramientas dispuestas primero en el sentido de transporte y templandose en la ultima
herramienta. Tras el mecanizado en la Gltima herramienta se retira de la prensa la pieza acabada.

El mecanizado de las pletinas de chapa en las herramientas se produce al mismo tiempo con cada carrera de
prensa, de modo que se mecanizan al menos tres pletinas de chapa durante una carrera de prensa al mismo tiempo.

De este modo, es posible una fabricacion econémica de las piezas.

Segun la invencion esta previsto que la parte superior de herramienta de la Gltima herramienta entre en contacto con
la pletina de chapa dispuesta sobre la parte inferior de herramienta durante el cierre de la prensa antes de alcanzar
en el tiempo las partes superiores de herramienta de las herramientas de conformado en caliente y la mecanice,
entrando en contacto la parte superior de herramienta con la pletina de chapa de manera elastica y desplazandose
la parte superior de herramienta hasta el cierre completo de la prensa en el sentido de la parte superior en el sentido
de carrera de prensa de manera elastica, hasta que la Ultima herramienta y las herramientas de conformado en
caliente alcancen la posicién de cierre con la prensa completamente cerrada, abriéndose las herramientas de
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conformado en caliente directamente con la apertura de la prensa y liberando las pletinas de chapa, mientras que la
ultima parte superior de herramienta todavia esta en contacto con la pletina de chapa.

Al realizar el procedimiento de este modo, se obtiene la ventaja de que ademas de cualquier otra prensa también
pueden utilizarse prensas mecanicas. En el caso de las prensas mecanicas con una realizaciéon convencional se
produce el problema de que no pueden mantenerse durante varios segundos en una posicién de cierre con toda la
fuerza de la prensa, porque entonces la prensa sufriria dafios. Los movimientos de carrera de la prensa deben
proseguir de manera continua. Sin embargo, para el templado de la pletina de chapa en la Ultima herramienta es
deseable mantener la pletina de chapa durante unos pocos segundos en la herramienta para garantizar un templado
optimo de la pletina.

La dltima parte superior de herramienta o su superficie de compresion entra en contacto con la pletina de chapa al
cerrar la prensa de manera elastica, antes de que las demas partes superiores de herramienta o sus superficies de
compresion entren en contacto con las pletinas de chapa. Mediante la disposicion elastica de la ultima parte superior
de herramienta en la parte superior de la prensa, la parte superior de herramienta, tras alcanzar la posicién de cierre
de la herramienta puede presionarse durante el cierre de la prensa en el sentido de la parte superior y salirse hasta
que las partes superiores de herramienta de las herramientas de conformado en caliente 0 sus superficies de
compresion toquen las pletinas de chapa y las herramientas de conformado en caliente alcancen la posicion de
cierre.

Durante la apertura de la prensa, en primer lugar, se abren las herramientas de conformado en caliente y las pletinas
de chapa estan disponibles para el transporte posterior a la siguiente herramienta, estando en contacto la Gltima
herramienta o sus superficies de compresién con la Gltima pletina de chapa todavia hasta alcanzar una posicion de
apertura fijada de la prensa de manera elastica. So6lo al superar esta posicion de apertura también se abre la Ultima
herramienta y la pletina de chapa se retira de la herramienta.

Mediante esta configuracién se prolonga el contacto entre la ultima pletina de chapa y las superficies de compresion
de la ultima herramienta y se garantiza un templado de la pletina de chapa, mientras que las herramientas de
conformado en caliente mecanizan las pletinas de chapa so6lo durante un breve momento de cierre. Este
procedimiento también puede realizarse con prensas mecanicas, porque sus carreras de prensa pueden realizarse
de manera ininterrumpida y al mismo tiempo se alcanza un tiempo de mantenimiento de las pletinas de chapa en la
Ultima herramienta.

Preferiblemente esta previsto que las herramientas de conformado en caliente calienten las pletinas de chapa
durante el conformado en caliente.

De este modo, las pletinas de chapa conservan una temperatura preferida para el templado hasta alcanzar la dltima
estacion de mecanizado.

Preferiblemente esta previsto que la dltima herramienta en el sentido de transporte enfrie la pletina de chapa durante
el mecanizado o la temple rapidamente.

De este modo se garantiza que la pletina de chapa se temple de manera éptima en la dltima herramienta y forme la
microestructura deseada.

Preferiblemente esta previsto que durante el conformado en caliente de las pletinas de chapa en las herramientas de
conformado en caliente se realice al menos un mecanizado adicional, preferiblemente se corta y/o perfora la pletina
de chapa.

Por ejemplo, las pletinas pueden cortarse o perforarse en el estado en caliente. De este modo se prescinde de un
mecanizado posterior complejo de las pletinas de chapa.

Preferiblemente esta previsto que la pletina de chapa esté compuesta por 20MnB8.

El material 20MnB8 es particularmente adecuado porque incluso después de tres etapas de conformado en caliente
aun presenta una temperatura adecuada para el templado, de preferiblemente unos 450°C, y a esta temperatura, en
la Ultima estacién de mecanizado, todavia se templa de manera optima y forma la microestructura deseada.

En el dibujo se representa un ejemplo de realizacion de la invencién y se describira a continuacion en mas detalle.
Muestra:

la figura 1, una prensa segun la invencion para realizar un procedimiento segun la invencién en posicién abierta;

la figura 2, la prensa con la Ultima herramienta cerrada;
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la figura 3, la prensa en una posicion completamente cerrada.

Las figuras muestran una prensa 1 con varias herramientas para el conformado en caliente y el templado de pletinas
de chapa 2 de acero, con una parte superior 3, que presenta varias partes superiores de herramienta 4, 4a, 4b, 4cy
una parte inferior 5, que presenta varias partes inferiores de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢, que pueden acercarse y
alejarse entre si en un sentido de carrera de prensa 7. Con cada carrera de prensa, en la posicion de cierre de la
prensa 1y, por tanto, de las herramientas, en cada caso se mecaniza una pletina de chapa 2 entre en cada caso
dos superficies de compresion 8, 8’; 8a, 8a‘; 8b, 8b’; 8¢, 8¢’ de las partes de herramienta 4, 6; 4a, 6a; 4b, 6b; 4c, 6c,
apoyandose las pletinas de chapa 2 sobre las partes inferiores de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢ 0 sus superficies de
compresion 8, 8a’, 8b’, 8¢’ y estando en contacto en la posicién de cierre de la herramienta por la respectiva parte
superior de herramienta 4, 4a, 4b, 4c o su superficie de compresion 8, 8a, 8b, 8c. La prensa 1 presenta un sentido
de transporte 9 que discurre transversalmente al sentido de carrera de prensa 7, en el que las pletinas de chapa 2 se
transportan de manera intermitente a través de la prensa 1.

Antes de que las pletinas de chapa 2 se alimenten a la prensa 1, se calientan en un horno a la temperatura de
austenizacion. A continuacion, las pletinas de chapa 2 se alimentan a la prensa 1 a una temperatura de
aproximadamente 850°C y se transportan en un sentido de transporte 9 de manera intermitente a través de la prensa
1. En la prensa 1 las pletinas de chapa 2 se mecanizan en varias herramientas consecutivas en el sentido de
transporte 9, transportandose las pletinas de chapa 2 con la prensa 1 abierta hacia las herramientas y
suspendiéndose el transporte posterior mientras dura el mecanizado en las herramientas. Tras el mecanizado se
abre la prensa 1 y las pletinas de chapa 2 se siguen transportando en el sentido de transporte 9 y se alimentan a la
siguiente herramienta, retirandose la Ultima pletina de chapa 2 de la prensa 1 tras el mecanizado en la Ultima
herramienta. La figura 1 muestra la prensa 1 en el estado abierto, habiéndose transportado las pletinas de chapa 2
ya a las herramientas y habiéndose colocado en cada caso una pletina de chapa 2 sobre una de las partes inferiores
de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢c. Entonces, en las herramientas se produce un mecanizado simultaneo de cuatro
pletinas de chapa 2 con cada carrera de prensa de la prensa 1. De este modo, es posible una fabricacion econémica
de las piezas.

Las tres herramientas dispuestas primero en el sentido de transporte 6 estan configuradas como herramientas de
conformado en caliente para el conformado en caliente de cada pletina de chapa 2. Cada pletina de chapa 2 se
deforma progresivamente en estas tres herramientas de conformado en caliente. En la prensa 1 también pueden
estar dispuestas cuatro o mas herramientas de conformado en caliente, en las que las pletinas de chapa 2 se
deforman gradualmente para, por ejemplo, permitir mayores deformaciones de las pletinas de chapa 2, sin que en la
realizacion de geometrias particularmente complejas sufran dafios.

Tras el mecanizado en la tercera herramienta de conformado en caliente se alimenta cada pletina de chapa 2 a la
ultima herramienta en el sentido de transporte 9, prevista para templar las pletinas de chapa 2. Tras el templado se
retira de la prensa 1 la pieza acabada.

Para el mecanizado, en cada caso una pletina de chapa 2 esta colocada sobre cada parte inferior de herramienta 6,
6a, 6b, 6¢ o su superficie de compresién 8, 8a’, 8b’, 8¢’, presionandose las partes superiores de herramienta 4, 4a,
4b, 4c con sus superficies de compresion 8, 8a, 8b, 8c al cerrar la prensa 1 en el sentido de carrera de prensa 7
sobre la respectiva parte inferior de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢. Con la prensa 1 cerrada, en cada caso se mecaniza
una pletina de chapa 2 entre una parte superior de herramienta 4, 4a, 4b, 4c y una parte inferior de herramienta 6,
6a, 6b, 6¢ a través de sus superficies de compresion 8, 8; 8a, 8a’; 8b, 8b*; 8¢, 8c’. Por tanto, en cada herramienta de
conformado en caliente y en la herramienta de templado, con cada carrera de prensa, se mecaniza una pletina de
chapa 2, de modo que al mismo tiempo se mecanizan cuatro pletinas de chapa 2.

Las herramientas estan dispuestas unas cerca de otras en la prensa 1, debiendo recorrer las pletinas de chapa 2
entre las herramientas so6lo unos trayectos de transporte reducidos. De este modo es posible un transporte rapido de
cada pletina de chapa 2 a la siguiente herramienta y la pérdida de temperatura de la pletina de chapa 2 durante el
transporte es so6lo reducida, de modo que las pletinas de chapa 2, al alcanzar la Ultima herramienta, todavia
presentan una temperatura suficiente para el templado.

Como prensa 1 se utiliza una prensa mecanica para poder fabricar las piezas de una manera particularmente
economica.

Para templar la pletina de chapa 2 en la dltima herramienta de la prensa mecanica de manera 6ptima, se prolonga el
tiempo de mantenimiento de la pletina de chapa 2 en la dltima herramienta. Esto se produce porque la parte superior
de herramienta 4¢ de la Ultima herramienta se sujeta a la parte superior 3 de manera elastica y su superficie de
compresion 8c sobresale con respecto a las superficies de compresion 8, 8a, 8b de las herramientas de conformado
en caliente con la prensa 1 al menos parcialmente abierta, y las superficies de compresion 8, 8a’, 8b’, 8¢’ de las
partes inferiores de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢ estan dispuestas al menos practicamente alineadas entre si. En las
figuras 1y 2, la prensa 1 esta al menos parcialmente abierta. La figura 2 muestra que se ha alcanzado la posicién de
cierre de la ultima herramienta antes de alcanzar la posicion de cierre de las herramientas de conformado en
caliente. A este respecto, la parte superior de herramienta 4¢ de la Ultima herramienta entra en contacto con la
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pletina de chapa antes de alcanzar la posicién de cierre de la prensa 1 de manera elastica, mientras que las demas
partes superiores de herramienta 4, 4a, 4b todavia no tocan las pletinas de chapa 2. La posicién de cierre de todas
las herramientas s6lo se alcanza con la prensa 1 completamente cerrada, como se muestra en la figura 3. En esta
posicion, todas las partes superiores de herramienta 4, 4a, 4b, 4c estan en contacto con las pletinas de chapa 2 y las
superficies de compresién 8, 8a, 8b, 8c u 8', 8a’, 8, 8¢’ de las partes superiores de herramienta 4, 4a, 4b, 4c o de
las partes inferiores de herramienta 6, 6a, 6b, 6¢ estan dispuestas alineadas entre si.

Una vez que la prensa 1 vuelve a abandonar la posicion de cierre y se abre, también se abren las herramientas de
conformado en caliente, abriéndose la ultima herramienta sélo al alcanzar una posicion de apertura fijada de la
prensa 1y entrando en contacto la Ultima parte superior de herramienta 4c¢ con la pletina de chapa 2 todavia hasta
alcanzar la posicion de apertura de la prensa 1 de manera elastica. De este modo, se prolonga el tiempo de
mantenimiento de la pletina de chapa 2 en la Ultima herramienta y la pletina de chapa 2 se templa de manera
optima, mientras que las partes de herramienta 4, 6; 4a, 6a; 4b, 6b de las herramientas de conformado en caliente
estan en contacto con las pletinas de chapa 2 s6lo durante un breve momento de cierre.

La dltima parte superior de herramienta 4¢ se sujeta con un resorte 15, preferiblemente un resorte 15 mecanico, un
resorte a gas o un resorte 15 hidraulico, a la parte superior de herramienta 3. El resorte 15 esta ajustado o disefiado
de tal modo que la parte superior de herramienta 4c actla con una fuerza deseada, por ejemplo, con la fuerza de
prensa nominal de la prensa 1, sobre la pletina de chapa 2, una vez y mientras que esta en contacto con la pletina
de chapa 2. Hasta el cierre completo de la prensa 1, la parte superior de herramienta 4¢ se presiona uniformemente
en el sentido de la parte superior 3. Cuando se emplea un resorte 15 hidraulico, resulta particularmente ventajoso
conectarlo al circuito hidraulico de la prensa 1 y ajustarlo a través del mismo, porque entonces el resorte 15 puede
ajustarse con una repeticion precisa a la carrera de prensa de la prensa 1.

La posicion de apertura de la prensa 1, en la que se abre la Gltima herramienta, se define por el recorrido del resorte
10. Sélo tras superar esta posicién de apertura, cuando el resorte esta completamente relajado, también se abre la
ultima herramienta y la pletina de chapa 2 puede retirarse de la prensa 1.

Mediante esta configuraciéon es posible que la prensa 1 realice las carreras de prensa consecutivas de manera
continua sin pausa, garantizandose al mismo tiempo un tiempo de mantenimiento prolongado en la herramienta de
templado.

Para mantener las pletinas de chapa 2 hasta el mecanizado en la Gltima herramienta a una temperatura preferida
para el templado, se calientan las partes superiores de herramienta 4, 4a, 4b y/o las partes inferiores de herramienta
6, 63, 6b de las herramientas de conformado en caliente.

La parte superior de herramienta 4c y/o la parte inferior de herramienta 6¢ de la ultima herramienta presentan un
sistema de enfriamiento, de modo que la pletina de chapa 2 se enfrie o temple rapidamente en la Gltima herramienta
y pueda ajustarse la microestructura deseada en la pletina de chapa 2.

Las herramientas de conformado en caliente pueden presentar adicionalmente un dispositivo de corte, estampado o
dispositivo de separacién o mecanizado similar, para que las pletinas de chapa 2, por ejemplo, puedan cortarse o
perforarse en el estado en caliente y simultaneamente con el conformado en caliente. De este modo se elimina un
mecanizado posterior complejo de las pletinas de chapa 2.

En la prensa 1 o en el procedimiento se emplean preferiblemente materiales que hasta la dltiima etapa de
conformado en caliente todavia mantienen una temperatura suficiente para el templado, para templarse en la Gltima
herramienta. Para ello, por ejemplo, es adecuado el material 20MnB8, porque incluso después de tres etapas de
conformado en caliente todavia presenta una temperatura de 450°C y a esta temperatura, en la Gltima estaciéon de
mecanizado 10, todavia se templa de manera 6ptima.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa (1) para el conformado en caliente y el templado de pletinas de chapa (2) de acero, con una parte superior
(3), que presenta una parte superior de herramienta (4) y una parte inferior (5), que presenta una parte inferior de
herramienta (6), que pueden acercarse y alejarse entre si en un sentido de carrera de prensa (7), en la que entre las
superficies de compresion (8, 8°) de las partes de herramienta (4, 6) con cada carrera de prensa en la posicion de
cierre de la herramienta esta dispuesta una pletina de chapa (2) que va a mecanizarse, en la que la pletina de chapa
se apoya sobre la parte inferior de herramienta (6) o su superficie de compresion (8') y en la posicion de cierre de la
herramienta esta en contacto por la parte superior de herramienta (4) o su superficie de compresién (8), en la que la
prensa (1) presenta un sentido de transporte (9) que discurre transversalmente al sentido de carrera de prensa (7),
en el que se transportan las pletinas de chapa (2) a través de la prensa (1), en la que la prensa (1) presenta varias
herramientas consecutivas en el sentido de transporte (9) para el mecanizado simultaneo de varias pletinas de
chapa (2) con cada carrera de prensa, en la que las herramientas presentan en cada caso una parte superior de
herramienta (4, 4a, 4b, 4c¢) sujeta a la parte superior (3) y una parte inferior de herramienta (6, 6a, 6b, 6¢) sujeta a la
parte inferior (5), en la que al menos dos herramientas estan dispuestas como herramientas de conformado en
caliente y una herramienta, la ultima en el sentido de transporte (9), esta dispuesta como herramienta para el
templado en prensa de las pletinas de chapa (2), en la que los conformados en caliente y el templado en prensa de
las pletinas de chapa (2) se realizan en las herramientas al mismo tiempo con cada carrera de prensa, caracterizada
por que al menos la parte superior de herramienta (4c) de la Gltima herramienta esta sujeta con un resorte (10) a la
parte superior (3) y su superficie de compresion (8c) sobresale con respecto a las superficies de compresién (8, 8a,
8b) de las herramientas de conformado en caliente con la prensa (1) al menos parcialmente abierta, y las superficies
de compresion (8, 8a’, 8b’, 8¢’) de las partes inferiores de herramienta (6, 6a, 6b, 6¢) estan dispuestas al menos
practicamente alineadas entre si, alcanzandose la posicion de cierre de la Ultima herramienta antes de alcanzar la
posicion de cierre de las herramientas de conformado en caliente y manteniéndose al ceder el resorte (10) y
conservandose hasta que todas las herramientas de conformado en caliente estan en posicion de cierre,
alcanzandose la posicion de cierre de todas las herramientas s6lo con la prensa (1) completamente cerrada y por
que las herramientas de conformado en caliente estan abiertas al abandonar la posicion de cierre de la prensa (1),
abriéndose la Ultima herramienta s6lo al alcanzar una posicién de apertura fijada de la prensa (1), retrasada con
respecto a la posicién de apertura de las demas herramientas.

2. Prensa (1) segun la reivindicacién 1, caracterizada por que las herramientas estan dispuestas en la prensa (1)
unas cerca de otras.

3. Prensa (1) segun la reivindicacién 1, caracterizada por que la posicién de apertura de la prensa (1) y la apertura
de la ultima herramienta se fijan por el recorrido del resorte (10).

4. Prensa segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que las superficies de compresion (8, 8a, 8b)
de las herramientas de conformado en caliente estan orientadas alineadas entre si.

5. Prensa (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que las herramientas de conformado en
caliente presentan un sistema de calefaccion.

6. Prensa (1) seglin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que la herramienta para templar las pletinas
de chapa (2) presenta un sistema de enfriamiento.

7. Prensa (1) segun la reivindicacién 1, caracterizada por que el resorte (10) es un resorte mecanico, un resorte a
gas o un resorte hidraulico.

8. Prensa (1) segun la reivindicaciéon 1, caracterizada por que el resorte (10) es un resorte hidraulico, que esta
conectado al circuito hidraulico de la prensa (1) y puede ajustarse o se ajusta a través del mismo.

9. Prensa (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada por que las herramientas de conformado en
caliente presentan un dispositivo de corte, estampado o dispositivo de separacién o mecanizado similar.

10. Procedimiento para el conformado en caliente y el templado de pletinas de chapa (2) en una prensa, en
particular en una prensa (1) segin una de las reivindicaciones 1 a 7, con una parte superior (3), que presenta una
parte superior de herramienta (4) y una parte inferior (5), que presenta una parte inferior de herramienta (6), que
pueden acercarse y alejarse entre si con una carrera de prensa en un sentido de carrera de prensa (7), en el que
entre las superficies de compresién (8, 8') de las partes de herramienta (4, 6) con cada carrera de prensa en la
posicion de cierre de la herramienta se mecaniza una pletina de chapa (2), en el que la pletina de chapa se apoya
sobre la parte inferior de herramienta (6) o su superficie de compresion (8’) y al cerrar la prensa (1) en una posicién
de cierre de la herramienta se pone en contacto por la parte superior de herramienta (4) o su superficie de
compresion (8), en el que la prensa (1) presenta un sentido de transporte (9) que discurre transversalmente al
sentido de carrera de prensa (7), en el que se transportan las pletinas de chapa (2) a través de la prensa (1), en el
que las pletinas de chapa (2) se transportan de manera intermitente a través de la prensa (1) y se mecanizan en la
prensa (1) mediante herramientas consecutivas en el sentido de transporte (9) con cada carrera de prensa al mismo
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tiempo, en el que las pletinas de chapa (2) se mecanizan entre las superficies de compresién (8, 8a, 8b, 8c) de las
partes superiores de herramienta (4, 4a, 4b, 4c) y las superficies de compresion (8', 8a‘, 8b‘, 8¢c’) de las partes
inferiores de herramienta (6, 6a, 6b, 6¢) de las herramientas, en el que las pletinas de chapa (2) se conforman en
caliente progresivamente en las herramientas dispuestas primero en el sentido de transporte (9), que son
herramientas de conformado en caliente, y se templan a prensa en la Gltima herramienta, y después de cada carrera
de prensa se transportan a la herramienta siguiente en el sentido de transporte (9), en el que la pletina de chapa (2)
templada a prensa en la Ultima herramienta se retira de la prensa (1) después de cada carrera de trabajo,
caracterizado por que la parte superior de herramienta (4c¢) de la Gltima herramienta entra en contacto con la pletina
de chapa (2) dispuesta sobre la parte inferior de herramienta (6¢) durante el cierre de la prensa (1) antes de alcanzar
en el tiempo las partes superiores de herramienta (4, 4a, 4b) de las herramientas de conformado en caliente y la
mecaniza, en el que la parte superior de herramienta (4¢) entra en contacto con la pletina de chapa (2) de manera
elastica y la parte superior de herramienta se desplaza hasta el cierre completo de la prensa en el sentido de la parte
superior en el sentido de carrera de prensa (7) de manera elastica, hasta que la Gltima herramienta y las
herramientas de conformado en caliente alcanzan la posicién de cierre con la prensa completamente cerrada, en el
que las herramientas de conformado en caliente se abren directamente con la apertura de la prensa y liberan las
pletinas de chapa (2), mientras que la ultima parte superior de herramienta (4c) esta en contacto con la pletina de
chapa (2) todavia hasta alcanzar una posicion de apertura fijada de la prensa (1).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, caracterizado por que las herramientas de conformado en caliente
calientan las pletinas de chapa (2) durante el conformado en caliente.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 10 u 11, caracterizado por que la Ultima herramienta en el
sentido de transporte enfria o enfria rapidamente la pletina de chapa (2) durante el mecanizado.

13. Procedimiento seguln una de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por que durante el conformado en
caliente de las pletinas de chapa (2) en las herramientas de conformado en caliente se realiza al menos un
mecanizado adicional, preferiblemente se corta y/o perfora la pletina de chapa (2).
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Figura 2
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Figura 3



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - CLAIMS
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - DRAWINGS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS

