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DESCRIPCION

Prensa de conformacién hidréulica de piezas preformadas mediante conformacién a alta presion interior.

El invento se refiere a una prensa de conformacién hidrdulica para fabricar piezas preformadas mediante confor-
macion a alta presion interior, con una carcasa de prensa compuesta de un tubo exterior y un tubo interior, que se han
enchufado uno dentro de otro y se han unido mutuamente por contraccion, asi como con una unidad de soporte de
herramientas, que se compone de dos soportes de herramienta aproximadamente en forma de medios casquetes para
una herramienta, formada por una herramienta superior y una herramienta inferior, cuya herramienta contiene una cé-
mara de conformacién que se puede someter a presion interior hidrostatica para transformar una pieza en bruto en una
pieza preformada, habiéndose dispuesto entre el soporte de herramienta superior y la herramienta superior al menos
un cilindro de carrera corta superior, impulsable con un medio a presién, asi como entre el soporte de herramienta
inferior y la herramienta inferior al menos un cilindro de carrera corta inferior, impulsable con un medio a presion,
con un émbolo de presién para obturar la herramienta durante el proceso de conformacion.

Semejante dispositivo se conoce a partir del documento EP-A-1502672 (DE 103 34 660).

En una prensa de conformacién hidrdulica de este género, descrita en el documento DE 103 34 660 B3, no se
puede evitar que se presenten deformaciones durante el proceso de conformacion, en especial flexiones en el piston de
presion del cilindro de carrera corta, que se puede someter a presién con un medio a presion para obturar la herramienta
durante el proceso de conformacién, deformaciones debidas a la presion interior hodrostatica del medio a presion en
la cdmara de conformacion. Al mismo tiempo, con las deformaciones en el émbolo de presion del cilindro de carrera
corta aparecen deformaciones, especialmente flexiones en las herramientas superior e inferior de la herramienta de
conformacién, que tienen como consecuencia inexactitudes de dimensiones en las piezas preformadas fabricadas.

Se le plantea al invento el problema de mejorar la construccion de la prensa de conformacién hidrdulica del género
mencionado apuntando a que se eviten las deformaciones de las herramientas superior e inferior de la herramien-
ta, asi como del émbolo de presion del cilindro de carrera corta para obturar la herramienta durante el proceso de
conformacion.

Este problema se resuelve segtn el invento por medio de una prensa de conformacién hidraulica con las caracte-
risticas de la reivindicacion 1.

Las reivindicaciones subordinadas contienen perfeccionamientos ventajosos y practicos del invento.

La idea del invento se basa en compensar la presién operativa del medio fluido para deformar una pieza en bruto,
que actda sobre la herramienta y la carcasa de la prensa de conformacién hidrdulica, y, con ello, eliminar esfuerzos
a presion de la prensa de conformacién hidrdulica que dan lugar a deformaciones. La compensacién de la presion
operativa del medio de conformacion se consigue por medio de una carcasa de prensa, que se componga de dos tubos
enchufados uno dentro del otro, habiéndose sometido a contraccién en caliente el tubo exterior para conseguir una
tension previa antagénica sobre el tubo interior, ademads utilizando una herramienta compuesta de una herramienta
superior y una herramienta inferior, donde entre la herramienta superior y el soporte de herramienta superior en forma
de medio casquete, instalado en el tubo interior de la carcasa de la prensa, asi como entre la herramienta inferior y
el soporte de herramienta inferior en forma de medio casquete, que descansa en el tubo interior de la carcasa de la
prensa, se ha dispuesto, en cada caso, un cilindro de carrera corta impulsable con un medio a presién con un émbolo
de presion para aplicar una fuerza de obturacién, que actie sobre la herramienta superior y la herramienta inferior
durante el proceso de conformacidn, y para aplicar una contrapresion, que actie sobre la herramienta superior y la
herramienta inferior para la presién operativa del medio de conformacidn, asi como por la disposicién de un cojin
a presion impulsable con un medio a presion entre el émbolo de presion de los cilindros de carrera corta superior e
inferior, por un lado, asi como entre las herramientas superior e inferior, por otro.

La prensa de conformacién hidraulica segun el invento se explica, a continuacion, a base de una representacion en
seccion transversal.

La carcasa 2 de la prensa 1 de conformacién hidraulica representada en la figura del dibujo para fabricar piezas
preformadas por conformacion a alta presion interior se compone de un tubo 3 exterior y un tubo 4 interior, que se han
enchufado uno dentro del otro y se han unido mutuamente por contraccién. En la perforacién 5 del tubo 4 interior se
ha instalado una unidad 6 de soporte de herramientas, que se puede extraer de la carcasa 2 para el cambio de piezas en
bruto.

La unidad 6 de soporte de herramientas se compone de dos soportes 7, 8 de herramienta en forma de medio
casquete para una herramienta 9, formada por una herramienta 10 superior y una herramienta 11 inferior, que contiene
una cdmara 12 de conformacién, impulsable con una presién interior hidrostatica, para transformar una pieza 13 en
bruto en una pieza preformada.

Entre el soporte 7 de herramienta superior y la herramienta 10 superior, asi como entre el soporte 8 de herramienta
inferior y la herramienta 11 inferior, se ha dispuesto, en cada caso, un cilindro 14, 15 de carrera corta impulsable con
un medio a presion, por ejemplo, aceite, con émbolo 18, 19 de presidn desplazable en una perforacion 16, 17 cilindrica
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del soporte 7 de herramienta superior y en el soporte 8 de herramienta inferior, para obturar la herramienta 10 superior
y la herramienta 11 inferior con la cdmara 12 de conformacién, que durante el proceso de conformacién es sometida
a con un medio a presién, por ejemplo, agua o aceite.

Entre el émbolo 18 de presién del cilindro 14 de carrera corta superior y la herramienta 10 superior, asi como
entre el émbolo 19 de presion del cilindro 15 de carrera corta inferior, se ha dispuesto, en cada caso, un cojin 20, 21 a
presion, que puede ser sometido a un medio a presion.

Los cojines 20, 21 a presion sirven para compensar la presion interior de la cdmara 12 de conformacién, que actiia
sobre los émbolos 18, 19 de presion de los dos cilindros 14, 15 de carrera corta, asi como sobre las herramientas 10,
11 superior e inferior, y para evitar una deformacion a flexién de las herramientas 10, 11 superior e inferior.

Los cojines 20, 21 a presién se han integrado en los émbolos 18, 19 de presidn de los cilindros 14, 15 de carrera
corta superior e inferior y se han obturado respecto de las herramientas 10, 11 superior e inferior.

Existe ademads la posibilidad de integrar los cojines 20, 21 a presioén en la herramienta 10 superior y en la herra-
mienta 11 inferior, respectivamente, o en los émbolos 18, 19 de presién de los cilindros 14, 15 de carrera corta, en
cada caso, asf como en las herramientas 10, 11 superior e inferior.

La presidn, a la que se someten los cojines 20, 21 a presion, se puede regular en funcién de la presion interior de
la cdmara 12 de conformacion.

Signos de referencia

1 Prensa de conformacion hidraulica
2 Carcasa de 1

3 Tubo exterior de 2

4 Tubo interior de 2

5 Perforacién de 4

6 Unidad de soporte de herramientas
7 Soporte de herramienta de 6

8 Soporte de herramienta de 6

9 Herramienta

10 Herramienta superior de 9
11 Herramienta inferior de 9
12 Cédmara de conformacién de 9
13 Pieza en bruto

14 Cilindro de carrera corta
15 Cilindro de carrera corta
16 Perforacion cilindrica de 7
17 Perforacion cilindrica de 8
18 Embolo de presion de 14
19 Embolo de presién de 15
20 Cojin a presién

21 Cojin a presién
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REIVINDICACIONES

1. Prensa de conformacién hidrdulica para fabricar piezas preformadas por conformacién a alta presion interior,
con una carcasa de prensa compuesta de un tubo exterior y un tubo interior, que se han enchufado uno dentro del otro
y se han unido mutuamente por contraccién en caliente; asi como una con unidad de soporte de herramientas instalada
en el tubo interior, que se compone de dos soportes de herramienta aproximadamente en forma de medios casquetes
para una herramienta formada por una herramienta superior y una herramienta inferior, herramienta que contiene una
camara de conformacion, que se puede someter a una presion interior hidrostética para transformar una pieza en bruto
en una pieza preformada; donde entre el soporte de herramienta superior y la herramienta superior se ha dispuesto,
al menos, un cilindro de carrera corta superior, asi como entre el soporte de herramienta inferior y la herramienta
inferior se ha dispuesto, al menos, un cilindro de carrera corta impulsable con un medio a presién con un émbolo de
presion para obturar la herramienta, caracterizado por, al menos, un cojin (20) a presioén, que se puede someter a un
medio a presion y que se ha dispuesto entre el émbolo (18) de presioén del cilindro (14) de carrera corta superior y
la herramienta (10) superior, asi como por, al menos, un cojin (21) a presion, que se puede someter a presién con un
medio a presién, que se ha dispuesto entre el émbolo (19) de presién del cilindro (15) de carrera corta inferior y la
herramienta (11) inferior para compensar la presion interior de la cdmara (12) de conformacién, que actiia sobre los
émbolos (18, 19) de presién asi como sobre las herramientas (10, 11) superior e inferior.

2. Prensa de conformacién hidrdulica segun la reivindicacién 1, caracterizada porque los cojines (20, 21) a presién
se han integrado en los émbolos (18, 19) de presion de los cilindros (14, 15) de carrera corta superior e inferior y/o en
la herramienta (10) superior asi como en la herramienta (11) inferior.

3. Prensa de conformacién hidrdulica segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada por una posibilidad de
regulacion de la presidn del medio a presidn, a la que se someten los cojines (20, 21) a presién, en funcién de la
presion interior de la cdmara (12) de conformacion.
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