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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anbiegepresse zum
Biegen eines Blechs bei der Herstellung eines Rohres
aus dem Blech, mit der das sich entlang einer Langsach-
se erstreckende Blech in mindestens einem Seitenbe-
reich gebogen wird, wobei die Anbiegepresse minde-
stens ein zweiteiliges Biegewerkzeug aufweist, das mit
mindestens einem Krafterzeugungselement in Wirkver-
bindung steht, und wobei die zwischen den beiden Teilen
des Biegewerkzeugs wirkende und vom Krafterzeu-
gungselement erzeugte Kraft Gber mindestens einen
Zuganker ubertragen wird.

[0002] Beider Herstellung von geschweifdten Rohren,
insbesondere bei GroRrohren, wird aus einer Blechtafel
in einem ersten Schritt ein rohrférmiger Kérper geformt.
Dieser wird dann in einem zweiten Schritt an der sich
ergebenden Nahtstelle der aufeinandertreffenden seitli-
chen Enden des Blechs verschweif3t. Im Rahmen des
ersten genannten Prozessschrittes erfolgt ein Anbiegen
der seitlichen Randbereiche der Blechtafel. Hierfur sind
Anbiegepressen bekannt.

[0003] Nach einer ersten vorbekannten Ausfihrungs-
form werden zwei separate Einzelpressen eingesetzt,
um die beiden Randbereiche des Blechs zu biegen.
Nachteilig ist bei dieser Lésung, dass es infolge der er-
heblichen Biegekrafte zu einer relativen Nickbewegung
zwischen den beiden Einzelmaschinen kommt.

[0004] Es ist gemaR einer alternativen zweiten Aus-
fuhrungsform daher auch bekannt geworden, die Biege-
einrichtungen fiir die beiden Blechseiten in einer Maschi-
ne unterzubringen, so dass einrelatives Nicken zwischen
den beiden Biegeeinrichtungen vermieden werden kann.
Hiernach ist eine feste Rahmenbauweise gegeben, bei
denen die beiden Biegeeinrichtungen fest in einem Rah-
men angeordnet sind. Allerdings hat dies bei sich veran-
dernden Blechbreiten Nachteile. Um namlich die Maschi-
ne auf eine definierte gewlinschte Blechbreite einzustel-
len, werden die Werkzeuge zur bendétigten Stelle ver-
schoben, d. h. bei schmalen Blechen werden die Werk-
zeuge zur Pressenmitte hin verschoben. Dort allerdings
ist die Verformung der rahmenférmigen Maschine am
gréRten, so dass bei schmalen Blechen die Verformung
infolge der Werkzeugkrafte nicht unerheblich ist.

[0005] Eswird angestrebt, die genannten Nachteile zu
vermeiden, d. h. eine stabilere Maschinenkonstruktion
zu erreichen, die weitgehend frei von Nickbewegungen
der einzelnen Pressen ist, die dennoch keine hohen Ver-
formungen infolge der Werkzeugkrafte aufweist.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Anbiegepresse der eingangs genannten Art zu
schaffen, die im Sinne des angestrebten Zieles eine ver-
besserte Anbiegung des Blechs fiir ein Rohr erméglicht,
wobei nur geringe Bewegungen der Maschinenteile hin-
genommen werden missen und insbesondere nur ge-
ringe Verformungen der Maschine im Betrieb. Es soll ein
verbesserter Kraftfluss in der Anbiegepresse bei Einstell-
barkeit auf die Breite des zu bearbeitenden Blechs er-
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mdglicht werden.

[0007] Diese Aufgabe bei einer gattungsgemafen An-
biegepresse erfindungsgemaf dadurch geldst, dass das
Biegewerkzeug samt Krafterzeugungselement und
Zuganker quer zur Langsachse des Blechs auf minde-
stens einem quer zur Langsachse verlaufenden Trager
verschieblich und festspannbar angeordnet ist.

[0008] Vorzugsweise sind mindestens zwei Biege-
werkzeuge samt Krafterzeugungselementen und Zugan-
ker vorgesehen, die symmetrisch zu einer Mittenebene
angeordnet werden kénnen.

[0009] Der Trager besteht dabei bevorzugt aus einem
Oberbalken und einem Unterbalken, die ausgerichtet zu-
einander angeordnet sind. Zu diesem Zweck kann min-
destens ein Zentrierelement vorhanden sein, mit dem
der Oberbalken zum Unterbalken ausgerichtet werden
kann.

[0010] Mit Vorteil ist ein translatorisches Verschiebe-
element, insbesondere ein Gewindespindel-Mutter-Ele-
ment, vorhanden, mitdem die Einheit bestehend aus Bie-
gewerkzeug, Krafterzeugungselement und Zuganker
quer zur Langsachse auf dem Trager verschoben, d. h.
in die gewlinschte Position geschoben werden kann.
[0011] Eine Weiterbildung sieht vor, dass vorzugswei-
se in einem Endbereich des Zugankers ein Spannele-
ment angeordnet ist, mit dem der Zuganker mit dem Tré&-
ger verspanntwerden kann. Das Spannelement ist dabei
vorzugsweise als hydraulisches Kolben-Zylinder-Sy-
stem ausgebildet.

[0012] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass
zwei Einheiten bestehend aus Biegewerkzeug, Krafter-
zeugungselement und Zuganker auf einem Trager be-
stehend aus Oberbalken und Unterbalken im gespann-
ten Zustand der Zuganker mit dem Tréger einen kraft-
schliissig geschlossenen Rahmen bilden. Dies verhin-
dert in vorteilhafter Weise ein Nicken der beiden Werk-
zeuge relativ zueinander.

[0013] Ferner kann vorgesehen werden, dass mehre-
re Einheiten bestehend aus zwei Biegewerkzeugen, zwei
Krafterzeugungselementen, zwei Zugankern und einem
Trager bestehend aus Oberbalken und Unterbalken in
Richtung der Langsachse hintereinander angeordnet
sind. In diesem Falle kdnnen die mehreren Einheiten mit-
tels mindestens eines sich in Richtung der L&angsachse
erstreckenden Quertragers miteinander verbunden sein.
[0014] SchlieRlich sieht eine bevorzugte Ausgestal-
tung vor, dass mindestens ein Zuganker, ein Trager und
ein Quertrager mit einem Spannelement miteinander
verspannbar sind.

[0015] In vorteilhafter Weise kann somit eine relative
Nickbewegung zwischen den einzelnen Pressen verhin-
dert werden, da das Maschinenkonzept bei bestim-
mungsgemalem Gebrauch auf einen geschlossenen
Rahmen abstellt. Da sich der Zuganker zur Ubertragung
der Werkzeugkrafte immer in unmittelbarer Nahe des
Orts befindet, an dem die Bearbeitungskréfte (Biegekréaf-
te) wirken, kénnen die Verformungen der Maschinen -
verglichen mit vorbekannten Lésungen - gering gehalten
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werden; das Werkzeug, d. h. die Stelle, an denen die
Kraft erzeugt wird, befindet sich namlich immer in der
Né&he der Zuganker.

[0016] Zur Verhinderung des Nickens wird also die
Rahmenbauweise genutzt, wobei bei einem Dimensi-
onswechsel (d. h. bei einem Wechsel der Breite des zu
biegenden Blechs) die Zuganker mit der Werkzeug-Zy-
lindereinheit verschoben werden, womit die Zuganker
immer direkt an der Krafteinleitung angeordnet sind.
[0017] Das Spannen der Zuganker erfolgt bevorzugt
Uber hydraulisch betétigte Spannmuttern. Hierbei kann
vorgesehen werden, dass der Druck in der Spannmutter
permanent ansteht oder dass durch Kontern oder Beile-
gen von Zwischenblechen der gespannte Zustand bei
Wegnahme des Drucks aus der Spannmutter erhalten
bleibt. Zum Verschieben der Zuganker mit den Krafter-
zeugungselementen quer zur L&ngsachse des Blechs
werden die Zuganker entspannt.

[0018] Wenn die Spannmuttern der Zuganker perma-
nent mit Hydraulikdl beaufschlagt werden, besteht die
Maglichkeit, den Oldruck zu messen und somit auch die
Vorspannung der Zuganker zu tberwachen.

[0019] Die vorgeschlagene Konzeption hat aufgrund
der Rahmenbauweise den Vorteil, dass sich die Zugan-
kerimmerin der Nahe der Werkzeuge (d. h. an der Stelle
der Krafteinleitung) befinden. Dies bedeutet einen kur-
zen Kraftfluss. Die Verformung des Rahmens hat nur ei-
nen sehr geringen Einfluss auf das Anbiegen des Blechs.
[0020] Je nach der Blechbreite des anzubiegenden
Blechswerden die Zuganker zunéchst geldst (entspannt)
und dannin die neue Position fir ein optimales Anbiegen
desBlechs quer zur Langsachse des Blechs verschoben.
In dieser Position wird der Zuganker wieder mit dem
Spannelement verspannt, das zu diesem Zweck als
Schnellspannvorrichtung ausgebildet ist.

[0021] In der Zeichnung ist ein Ausfuihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig.1 die Vorderansicht einer Anbiegepresse mit
Darstellung des zu biegenden Blechs;

Fig. 2  die Draufsicht auf die Anbiegepresse; und

Fig. 3  die Einzelheit "Z" gemaR Fig. 1.

[0022] Inden Figurenist eine Anbiegepresse 1 darge-

stellt, mit der ein zu einem rohrférmigen Kdrper zu for-
mendes, ebenes Blech 2 (s. Fig. 1) in seinen Seitenbe-
reichen 3 angebogen werden soll. Das Blech 2, das nur
in Fig. 1 zu sehen ist, hat dabei eine Langsachse L, die
in Fig. 1 senkrecht auf der Zeichenebene steht.

[0023] Zum Anbiegender Seitenbereiche 3 des Blechs
2 weist die Anbiegepresse 1 zwei Biegewerkzeuge 4 auf
(bzw. in Richtung der Langsachse L aufeinander folgend
eine Anzahl von Biegewerkzeugen 4). Jedes Biegewerk-
zeug hat zwei zusammenwirkende Werkzeugteile 4aund
4b. Zum Anbiegen des Blechs 2 werden die beiden Teile
4a, 4b des Biegewerkzeugs 4 zusammengepresst, bei
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sich zwischen ihnen befindlichem Blech 2. Die hierfur
bendtigte Werkzeugkraft wird von einem Krafterzeu-
gungselement 5 erzeugt, das typischerweise als hydrau-
lisches Kolben-Zylinder-Element ausgebildet ist. Die
Ubertragung der Kraft des Krafterzeugungselements 5
erfolgt durch einen Zuganker 6, der sich vertikal durch
die Anbiegepresse erstreckt.

[0024] Die Einheit bestehend aus Biegewerkzeug 4,
Krafterzeugungselement 5 und Zuganker 6 ist in Rich-
tung Q quer zur Langsachse L verschieblich auf einem
Trager 7 angeordnet, der aus einem Oberbalken 7a und
einem Unterbalken 7b besteht. Die Balken 7a, 7b sind
dabei im wesentlichen Trager mit einer relativ geringen
Dicke (in Richtung der Langsachse L), jedoch mit einer
relativ gro3en (vertikalgemessenen) Hohe, so dass hohe
Biegemomente verformungsarm aufgenommen werden
kdénnen. Die genaue Positionierung des Oberbalkens 7a
zum Unterbalken 7b erfolgt durch Zentrierelemente 9.
[0025] Die Einheit bestehend aus Biegewerkzeug 4,
Krafterzeugungselement 5 und Zuganker 6 kann mit ei-
nem Spannelement 11 mit dem Tréger 7 verspannt wer-
den. Das Spannelement 11 ist dabei als hydraulisches
Schnellspannsystem ausgebildet. Die Spannelemente
11 sind, wie die Detailansicht gemaR Fig. 3 zeigt, als
Systeme mit einem Zylinder 13 ausgebildet, in denen ein
Kolben 14 angeordnet ist. Damit kann eine hydraulische
Spannkraft auf den Zuganker 6 ausgeubt werden.
[0026] Die Einheiten bestehend aus Biegewerkzeug
4, Krafterzeugungselement 5 und Zuganker 6 kdnnen
symmetrisch zu einer Mittenebene 8 angeordnet werden,
um gleichzeitig die beiden Seitenbereiche 3 des Blechs
anbiegen zu kénnen.

[0027] Wiein Fig. 2 zu sehen ist, kbnnen mehrere der
beschriebenen Einheiten auf mehreren in Richtung der
Langsachse L aufeinander folgenden Tragern 7 ange-
ordnet werden. Der Verbund der einzelnen Einheiten er-
folgt mittels Quertrdger 12, die sich in Richtung der
Langsachse L erstrecken.

[0028] Zum Einstellen der Anbiegepresse 1 auf eine
definierte Blechbreite werden zunéchst die Spannele-
mente 11 entspannt, so dass der kraftschlissige Ver-
bund zwischen Zuganker 6, Trager. 7 und Quertrager 12
geldst ist. Dann werden mittels Spindel-Mutter-Elemen-
ten 10, die als lineare Verschiebeelemente fungieren, die
Einheiten bestehend aus Biegewerkzeug 4, Krafterzeu-
gungselement 5 und Zuganker 6 in Richtung Q symme-
trisch zur Mittenebene 8 (stufenlos) verschoben, bis sie
in der gewlinschten Position sind. Danach werden die
Spannelemente 11 erneut betétigt und damit der kraft-
schliissige Verbund der Bauteile wieder hergestellt. Es
ergibt sich eine stabile Rahmenkonstruktion, die die Ar-
beitskrafte der Werkzeuge verformungsarm aufnehmen
kann.

Bezugszeichenliste:

[0029]
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1 Anbiegepresse

2 Blech

3 Seitenbereich

4 Biegewerkzeug

4a,4b  Teile des Biegewerkzeugs

5 Krafterzeugungselement

6 Zuganker

7 Trager

7a Oberbalken des Tragers

7b Unterbalken des Tragers

8 Mittenebene

9 Zentrierelement

10 Verschiebeelement (Gewindespindel-Mutter-

Element)

11 Spannelement

12 Quertrager

13 Zylinder

14 Kolben

L Langsachse

Q  Querrichtung

Patentanspriiche

1. Anbiegepresse (1) zum Biegen eines Blechs (2) bei
der Herstellung eines Rohres aus dem Blech (2), mit
der das sich entlang einer Léangsachse (L) erstrek-
kende Blech (2) in mindestens einem Seitenbereich
(3) gebogen wird, wobei die Anbiegepresse (1) min-
destens ein zweiteiliges Biegewerkzeug (4a, 4b) auf-
weist, das mit mindestens einem Krafterzeugungs-
element (5) in Wirkverbindung steht, und wobei die
zwischen den beiden Teilen (4a, 4b) des Biegewerk-
zeugs wirkende und vom Krafterzeugungselement
(5) erzeugte Kraft Giber mindestens einen Zuganker
(6) Gbertragen wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Biegewerkzeug (4a, 4b) samt Krafterzeu-
gungselement (5) und Zuganker (6) quer zur Langs-
achse (L) des Blechs (2) auf mindestens einem quer
zur Langsachse (L) verlaufenden Trager (7) ver-
schieblich und festspannbar angeordnet ist.

2. Anbiegepresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei Biegewerkzeuge (4a, 4b)
samt Krafterzeugungselementen (5) und Zuganker
(6) vorgesehen sind, die symmetrisch zu einer Mit-
tenebene (8) angeordnet werden kdnnen.

3. Anbiegepresse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trager (7) aus einem Oberbalken (7a) und
einem Unterbalken (7b) besteht, die ausgerichtet zu-
einander angeordnet sind.

4. Anbiegepresse nach Anspruch 3,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Zentrierelement (9) vorhanden
ist, mit dem der Oberbalken (7a) zum Unterbalken
(7b) ausrichtbar ist.

Anbiegepresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein translatorisches Verschiebeelement (10),
insbesondere ein Gewindespindel-Mutter-Element,
vorhanden ist, mit dem die Einheit bestehend aus
Biegewerkzeug (4a, 4b), Krafterzeugungselement
(5) und Zuganker (6) quer zur Langsachse (L) auf
dem Trager (7) verschiebbar ist.

Anbiegepresse nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise in einem Endbereich des Zugan-
kers (6) ein Spannelement (11) angeordnetist, Uber
das der Zuganker (6) mit dem Trager (7) verspann-
bar ist.

Anbiegepresse nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Spannelement (11) als hydraulisches Kol-
ben-Zylinder-System ausgebildet ist.

Anbiegepresse nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Einheiten bestehend aus Biegewerkzeug
(4a, 4b), Krafterzeugungselement (5) und Zuganker
(6) auf einem Trager (7) bestehend aus Oberbalken
(7a) und Unterbalken (7b) im gespannten Zustand
der Zuganker (6) mit dem Tréger (7) einen kraft-
schliissig geschlossenen Rahmen bilden.

Anbiegepresse nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Einheiten bestehend aus zwei Biege-
werkzeugen (4a, 4b), zwei Krafterzeugungselemen-
ten (5), zwei Zugankern (6) und einem Trager (7)
bestehend aus Oberbalken (7a) und Unterbalken
(7b) in Richtung der Langsachse (L) hintereinander
angeordnet sind.

Anbiegepresse nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mehreren Einheiten mittels mindestens ei-
nes sich in Richtung der Langsachse (L) erstrecken-
den Quertragers (12) miteinander verbunden sind.

Anbiegepresse nach Anspruch 6 und 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Zuganker (6), ein Trager (7)
und ein Quertrager (12) mit einem Spannelement
(11) miteinander verspannbar sind.
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Claims

A bending press (1) for bending a metal sheet (2)
during the production of a tube from said metal sheet
(2), by which means the metal sheet (2) extending
along a longitudinal axis (L) is bent in at least one
lateral region (3), wherein the bending press (1) com-
prises at least one two-part bending tool (4a, 4b)
which is operatively connected to at least one force
producing element (5) and wherein the force acting
between the two parts (4a, 4b) of the bending tool
and produced by the force producing element (5) is
transferred via atleastonetierod (6), characterised
in that the bending tool (4a, 4b) together with force-
producing element (5) and tie rod (6) is arranged so
thatitis displaceable transversely to the longitudinal
axis (L) of the metal sheet (2) on at least one support
(7) running transversely to the longitudinal axis (L)
and can be firmly clamped.

The bending press according to claim 1, character-
ised in that there are provided at least two bending
tools (4a, 4b) together with force producing elements
(5) and tie rods (6), which can be disposed symmet-
rically to a central plane (8).

The bending press according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the support (7) consists of an upper
beam (7a) and alower beam (7b) which are arranged
in alignment to one another.

The bending press according to claim 3, character-
ised in that there is provided at least one centring
element (9), by which means the upper beam (7a)
can be aligned with respect to the lower beam (7b).

The bending press according to any one of claims 1
to 5, characterised in that a translational displace-
ment element (10), in particular a threaded-spindle-
nut element is provided, by which means the unit
consisting of bending tool (4a, 4b), force producing
element (5) and tie rod (6) is displaceable trans-
versely to the longitudinal axis (L) on the support (7).

The bending press according to any one of claims 1
to 5, characterised in that a clamping element (11)
is disposed preferably in an end zone of the tie rod
(6) by which means the tie rod (6) can be clamped
to the support (7).

The bending press according to claim 6, character-
ised in that the clamping element (11) is configured
as a hydraulic piston-cylinder system.

The bending press according to any one of claims 1
to 7, characterised in that two units consisting of
bending tool (4a, 4b), force producing element (5)
and tie rod (6) on a support (7) consisting of upper
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10.

11.

beam (7a) and lower beam (7b) form a non-positively
closed frame in the clamped state of the tie rod (6)
with the support (7).

The bending press according to any one of claims 1
to 8, characterised in that a plurality of units con-
sisting of two bending tools (4a, 4b), two force pro-
ducing elements (5), two tie rods (6) and a support
(7) consisting of upper beam (7a) and lower beam
(7b) are arranged one behind the other in the direc-
tion of the longitudinal axis (L).

The bending press according to claim 9, character-
ised in that the plurality of units are connected to
one another by means of at least one transverse
support (12) extending in the direction of the longi-
tudinal axis (L).

The bending press according to claim 6 and 10,
characterised in that at least one tie rod (6), one
support (7) and one transverse support (12) can be
clamped to one another by means of a clamping el-
ement (11).

Revendications

1.

Presse a cintrer (1) pour cintrer une tble (2) lors de
la fabrication d’un tuyau constitué de la tdle (2), avec
laquelle la t6le (2) s’étendant le long d’un axe longi-
tudinal (L) est cintrée dans au moins une zone laté-
rale (3), moyennant quoi la presse a cintrer (1) pré-
sente au moins un outil de cintrage (4a,4b) en deux
parties, qui est en liaison opérationnelle avec au
moins un élément de génération de force (5) et
moyennant quoi la force agissant entre les deux par-
ties (4a,4b) de I'outil de cintrage et produit par I'élé-
ment de génération de force (5) est transmise via au
moins une ancre de traction (6),

caractérisée en ce que

I'outil de cintrage (4a,4b) ainsi que I'élément de gé-
nération de force (5) et I'ancre de traction (6) sont
disposés de maniere déplagable et pouvant étre blo-
guée par serrage transversalement a I'axe longitu-
dinal (L) de la tdle (2) sur au moins un support (7)
s'étendant transversalement a I'axe longitudinal (L).

Presse a cintrer selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

au moins deux outils de cintrage (4a,4b) ainsi que
deux éléments de génération de force (5) et ancres
de traction sont prévus, lesquels peuvent étre dis-
posés symétriquement par rapport a un plan central

().

Presse a cintrer selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
le support (7) est constitué d'un barre supérieure (7a)



10.

11.
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et d'une barre inférieure (7b), qui peuvent étre ali-
gnées l'une par rapport a l'autre.

Presse a cintrer selon la revendication 3,
caractérisée en ce que

au moins un élément de centrage (9) est prévu, avec
lequel la barre supérieure (7a) peut étre alignée par
rapport & la barre inférieure (7b).

Presse a cintrer selon une des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que

un élément de déplacement par translation (10), no-
tamment un élément écroul/vis filetée, est présent,
avec lequel I'unité constituée d’'un outil de cintrage
(4a,4b), un élément de génération de force (5) etune
ancre de traction (6) peut étre déplacée transversa-
lement a I'axe longitudinal (L) sur le support (7).

Presse a cintrer selon une des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce que

de préférence dans une zone d’'extrémité de I'ancre
de traction (6), un élément de serrage (11) est dis-
posé, par l'intermédiaire duquel I'ancre de traction
(6) peut étre bloquée par serrage avec le support (7).

Presse a cintrer selon la revendication 6,
caractérisé en ce que

I'élément de serrage (11) est configuré comme un
systeme cylindre/piston hydraulique.

Presse a cintrer selon une des revendications 1 &4 7,
caractérisée en ce que

deux unités constituées d’'un outil de cintrage (4a,
4b), un élément de génération de force (5) et une
ancre de traction (7) sur un support (7) constitué
d’'une barre supérieure (7a) et une barre inférieure
(7b) forment en I'état tendu de I'ancre de traction (6)
avec le support (7) un chassis fermé par conjonction
de force.

Presse a cintrer selon une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que

plusieurs unités constituées de deux outils de cin-
trage (4a,4b), deux éléments de génération de force
(5), deux ancres de traction (6) et un support (7)
constitué d'une barre supérieure (7a) et d’'une barre
inférieure (7b) sont disposées I'une derriere I'autre
dans la direction de I'axe longitudinal (L).

Presse a cintrer selon la revendication 9,
caractérisée en ce que

plusieurs unités sont reliées les unes aux autres au
moyen d’au moins une entretoise (12) s’étendant
dans la direction de I'axe longitudinal (L).

Presse a cintrer selon la revendication 6 et 10,
caractérisée en ce que
au moins une ancre de traction (6), un support (7)
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et une entretoise (12) peuvent étre bloqués par ser-
rage les uns par rapport aux autres au moyen d’'un
élément de serrage (11).
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