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DESCRIPCION
Procedimiento de doblado y dispositivo de doblado

La presente invencion se refiere a un procedimiento de doblado y un dispositivo de doblado con un punzoén de
doblado y una matriz que presenta un canto de doblado. Una aplicacion del procedimiento de doblado es asimismo
objeto de la invencion.

Es conocido unir las chapas a elementos estructurales mediante plegado. A este respecto, los cantos de las chapas
se doblan en 180° aproximadamente alrededor de resaltos correspondientes de los elementos estructurales. En los
procedimientos convencionales es necesario doblar primero los cantos de las chapas en 90° aproximadamente y
plegarlos previamente a continuacion, por ejemplo, en 120° a 135°, antes de que las chapas se puedan unir de
manera fija al elemento estructural mediante el plegado real de 180° aproximadamente. En cualquier caso se
necesitan al menos tres etapas de trabajo para crear una union por plegado. Ademas, para la etapa de doblado de
cantos y la etapa de plegado previo se necesitan dos herramientas distintas. Las chapas no se tienen que unir
forzosamente a un elemento estructural durante el plegado. El plegado se puede utilizar también para fabricar
cantos de componentes menos afilados con un riesgo de lesiones correspondientemente reducido.

El documento DE10223637B4 propone un procedimiento que permite sobredoblar las chapas, es decir, doblar los
cantos en un angulo superior a 90°. De esta manera se debe contrarrestar en primer lugar una recuperacion elastica
a un angulo inferior a 90°. Sin embargo, el dispositivo propuesto al respecto se caracteriza por una construccion muy
compleja. Del documento JP5305342A es conocido un procedimiento de doblado, en el que al aproximarse una
matriz que presenta un canto de doblado y un punzén de doblado que presenta un elemento pivotante, el elemento
pivotante se pone en contacto con una seccion de sujecion de una chapa dispuesta entre la matriz y el punzén de
doblado, el elemento pivotante se pivota y debido al movimiento pivotante del elemento pivotante se dobla una
seccion de doblado de la chapa alrededor del canto de doblado de la matriz.

Del documento JP5305342A es conocido asimismo un dispositivo de doblado con un punzén de doblado y con una
matriz que presenta un canto de doblado, presentando el punzén de doblado un elemento pivotante, montado de
manera pivotable, con una seccion de contacto y una seccion de conformado, pudiéndose pivotar el elemento
pivotante y pudiéndose doblar la seccion de doblado de la chapa, que se va a doblar, alrededor del canto de doblado
de la matriz al poder ejercer la seccion de conformado mediante el movimiento pivotante una fuerza sobre la seccion
de doblado de la chapa a doblar que presenta una componente situada en angulo respecto al canto de doblado en el
plano de la seccién de sujecion.

Partiendo de esto, la presente invencion tiene el objetivo de proporcionar un procedimiento de doblado que permita
fabricar de manera segura elementos de chapa con secciones sobredobladas, manteniendo bajos a la vez los
gastos y los costes de instalacion. Asimismo, se ha de facilitar un dispositivo de doblado que permita ejecutar el
procedimiento de doblado. Por ultimo, se ha de proporcionar una aplicacion ventajosa del procedimiento de doblado.

Segun una primera instruccion de la invencion, el objetivo en relacion con el procedimiento se consigue mediante un
procedimiento de doblado de acuerdo con la reivindicacion 1.

El movimiento de aproximacion se puede garantizar mediante un movimiento del punzén de doblado respecto a una
matriz fija o un movimiento de la matriz respecto a un punzén de doblado fijo. Es posible asimismo mover
relativamente entre si tanto la matriz como el punzén de doblado.

Se ha comprobado que con el procedimiento segun la invencién es posible un conformado muy suave de la chapa, a
pesar del movimiento relativo lineal de la matriz y del punzén de doblado, pudiéndose reducir asi el riesgo de fisuras
durante el doblado. El procedimiento segun la invencion posibilita también sobre todo angulos de doblado mayores
en una operacion.

Una primera configuracion prevé que una seccion de contacto del elemento pivotante se ponga en contacto con la
seccion de sujecion de la chapa y que mediante el movimiento pivotante del elemento pivotante se ejerza con una
seccion de conformado del elemento pivotante una fuerza sobre la seccién de doblado de la chapa que presenta una
componente situada en angulo respecto al canto de doblado en el plano de la seccion de sujecion. De esta manera
se puede aprovechar mejor la fuerza disponible para conformar la chapa. Esta fuerza actia en un angulo mas
favorable en la seccion de doblado y permite asi un conformado mas suave de la seccion de doblado. En el caso
extremo es posible también ejercer la fuerza sobre la seccién de doblado de la chapa exclusivamente en una
direccion situada en angulo respecto al canto de doblado en el plano de la seccion de sujecion.

En otra variante del procedimiento de doblado, la seccién de contacto del elemento pivotante rueda sobre la seccion
de sujecion de la chapa durante el doblado. Mediante el movimiento de rodadura se pueden evitar arafiazos o
puntos de presion sobre la superficie de la seccidon de sujecion. Por tanto, el procedimiento de doblado permite
doblar también chapas con una superficie muy sensible, por ejemplo, lacada, cromada y/o muy brillante.

Segun otra configuracion, la chapa se sujeta en la matriz mediante un pisador durante el doblado. De esta manera
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se puede impedir un movimiento de la chapa durante el proceso de conformado, lo que permite mejorar la
estabilidad dimensional de |la chapa doblada.

El procedimiento se puede perfeccionar ademas al doblarse la seccion de doblado de la chapa en un angulo de
doblado superior a 90°, superior a 105°, superior a 120°, hasta 135° alrededor del canto de doblado. En caso de un
angulo de doblado superior a 90° se pueden poner a disposicion también piezas de chapa con cantos doblados en
vertical al tratarse de un material de chapa que se recupera elasticamente. El doblado en un angulo de doblado
superior a 105° posibilita de una manera particularmente simple disponer un elemento estructural en el angulo agudo
formado de 75° y unirlo a la chapa mediante plegado. Un angulo de doblado superior a 120° permite simplificar
claramente el plegado siguiente con una ligera limitacién del espacio de montaje necesario para disponer un
elemento estructural. Si el angulo de doblado se limita a menos de 135°, se puede limitar la fuerza necesaria para el
doblado en una medida practica.

En otra variante del procedimiento se dobla una chapa compuesta, una chapa maciza o una chapa ligera.

Las chapas compuestas son chapas multicapa, en las que al menos dos capas estan fabricadas de materiales
diferentes. Normalmente se combinan, por ejemplo, capas de plastico con capas de metal. Las chapas compuestas
permiten con el mismo espesor un ahorro de peso en comparaciéon con una chapa maciza.

Como chapas compuestas se tienen en cuenta en particular aquellas chapas fabricadas a partir de dos chapas de
recubrimiento exteriores, por ejemplo, acero, y una capa de plastico que las une. El espesor de las chapas de
recubrimiento es, por ejemplo, de 0,30 a 2,00 mm y el espesor de la capa de plastico es, por ejemplo, de 0,05 a 1,5
mm. Este tipo de chapas compuestas se caracteriza por una amortiguacion particularmente alta del sonido
producido por cuerpos solidos. Como chapas ligeras se identifican aquellas chapas compuestas que estan
fabricadas de chapas muy delgadas, por ejemplo, de acero, que incluyen una capa de plastico. Los espesores de las
chapas de acero son de 0,1 mm a 0,3 mm. Como capa de nucleo puede estar prevista, por ejemplo, una capa, por
ejemplo, de plastico termoplastico con un espesor de 0,05 mm a 1,5 mm. El plastico termoplastico se caracteriza no
s6lo por una buena capacidad de conformado, en particular a temperaturas superiores, sino que ademas puede
simplificar claramente la fabricacion de la chapa ligera. Las ventajas de una chapa ligera radican sobre todo en el
peso, a la vez que mantiene una rigidez muy buena.

Mediante la utilizacion de una chapa maciza se puede conseguir una rigidez muy alta a la flexion con el mismo
grosor de material.

Una variante prevé ademas que después de doblarse la seccion de doblado de la chapa en un primer angulo de
doblado, la seccion de doblado de la chapa se doble hacia atras en un segundo angulo. Esto permite reducir al
menos parcialmente las tensiones producidas en la chapa debido al proceso de doblado. En particular se puede
contrarrestar una deslaminacion retardada en la zona de transicién de la seccion de sujecion y la seccion de doblado
de una chapa compuesta. Por una deslaminacién retardada se entiende aqui una separacién no deseada de la
chapa de recubrimiento interior y/o de la chapa de recubrimiento exterior de la chapa compuesta respecto a la capa
de plastico que une la chapa de recubrimiento interior y la chapa de recubrimiento exterior, lo que no se tiene que
producir directamente durante el doblado, sino que se puede producir también sélo después de un cierto tiempo.

Una configuracion del procedimiento de doblado prevé ademas que la chapa se pliegue. El plegado permite, por una
parte, fabricar a partir de la chapa componentes con cantos redondeados que reducen asi el peligro de lesiones. Por
otra parte, el plegado permite unir de manera particularmente simple la chapa a otras chapas y/o elementos
estructurales, sin necesidad de medios de unién especiales, como remaches, adhesivos o soldaduras. Por
consiguiente, se pueden seguir reduciendo los costes y el tiempo de trabajo invertido en la fabricacion de
componentes de chapa.

Segun una segunda instruccion de la invencion, el objetivo mencionado arriba en relacién con el dispositivo se
consigue mediante un dispositivo de doblado de acuerdo con la reivindicacion 9.

El dispositivo permite aprovechar mejor la fuerza disponible para el conformado de la chapa. Esta fuerza puede
actuar en un angulo mas favorable en la seccion de doblado que se va a doblar, por lo que se puede garantizar un
conformado mas suave.

Una primera configuracion prevé que la seccion de contacto y la seccion de conformado del elemento pivotante
estén unidas rigidamente entre si. La union rigida posibilita una construccion particularmente simple del dispositivo
y, por tanto, un dispositivo econémico. Ademas, la union rigida entre la seccidon de contacto y la seccion de
conformado permite seguir aumentando la fiabilidad del dispositivo y, por tanto, la seguridad del proceso del
procedimiento de doblado.

El dispositivo se puede perfeccionar ademas al estar montado el elemento pivotante con un eje de pivotado en el
punzén de doblado. Esto posibilita una construccion particularmente simple del dispositivo de doblado. Es posible
disponer el eje de pivotado de manera fija o mévil respecto al punzén de doblado. Un eje de pivotado dispuesto de
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manera movil posibilita una construcciéon simple de la estampa del punzén de doblado, ya que éste ejecuta sélo un
movimiento vertical. El eje de pivotado dispuesto fijamente en el punzén de doblado simplifica, por el contrario, la
construccién del propio punzén de doblado.

Otra variante prevé que la seccién de contacto del elemento pivotante pueda rodar sobre la chapa, que se va a
doblar, al poder moverse el eje de pivotado en el punzén de doblado en direccion radial y al poder guiarse el
elemento pivotante mediante un elemento guia, en particular en su contorno exterior. Esta configuracion del
dispositivo de doblado posibilita un proceso de doblado que protege particularmente la superficie, de modo que
también se pueden doblar chapas con superficies sensibles.

Si el eje de pivotado esta orientado en paralelo al canto de doblado en otra configuracion, la seccion de doblado de
la chapa se puede doblar al mismo tiempo en toda su anchura.

El dispositivo se puede configurar también de manera que el dispositivo de doblado presente un pisador. Este
permite fijar exactamente la seccion de sujecion de una chapa que se va a doblar y conseguir asi una estabilidad
dimensional particularmente alta respecto a la chapa doblada.

El canto de doblado de la matriz esta provisto de una entalladura que discurre a lo largo del canto de doblado.
Durante el doblado se produce forzosamente una solicitacion a presion en el lado interior de la chapa y una
solicitacion a traccion correspondiente en el lado exterior de la chapa. En la entalladura se puede alojar material de
la chapa y reducir asi las solicitaciones a presion y traccion. Por consiguiente, se puede seguir reduciendo el peligro
de fisuras en el lado exterior. Asi, por ejemplo, en la entalladura se puede alojar material de la chapa de
recubrimiento interior de una chapa compuesta en la zona de transicidon de la seccion de sujecion a la seccion de
doblado y se puede producir una deslaminacion en esta zona entre la chapa de recubrimiento interior y la capa de
plastico y/o entre la capa de plastico y la capa de recubrimiento exterior y la capa de plastico. De esta manera se
puede reducir el riesgo de fisuras en la chapa de recubrimiento exterior durante el plegado de chapas compuestas.

El dispositivo de doblado se puede perfeccionar ademas al poder sustituirse el canto de doblado de la matriz. El
dispositivo de doblado se puede adaptar asi faciimente a diferentes radios de doblado y diferentes angulos de
doblado. De esta manera, en el mismo dispositivo de doblado se pueden utilizar tanto cantos de doblado con una
entalladura, que discurre a lo largo del canto de doblado, como cantos de doblado que no presentan tal entalladura.

El objetivo mencionado arriba en relacion con la aplicacion se consigue al utilizarse el procedimiento de doblado
para fabricar un elemento de vehiculo, en particular un elemento de pared frontal y/o un elemento de capé de motor.

La invencion se explica detalladamente a continuacion por medio de un dibujo en referencia a ejemplos de
realizacion. El dibujo muestra:

Fig. 1 una representacion esquematica de un primer ejemplo de realizacién de un dispositivo en distintas
posiciones, que no entra dentro del ambito de proteccion de las reivindicaciones;

Fig. 2 una representacion esquematica de un segundo ejemplo de realizacion de un dispositivo, segun la
invencion, en distintas posiciones;

Fig. 3 un ejemplo de realizacion de una aplicacion, segun la invencion, del procedimiento de doblado; y
Fig. 4 una representacion esquematica para explicar otra etapa opcional del procedimiento de doblado.

En la figura 1 esta representado un ejemplo de realizacion de un dispositivo de doblado con un punzén de doblado 4
y una matriz 2. El punzén de doblado 4 presenta un elemento pivotante 3 con una secciéon de contacto 8 y una
seccion de conformado 9 unida rigidamente a la seccidn de contacto 8. La figura 1a muestra el estado del dispositivo
de doblado al inicio del procedo de doblado. Una chapa 6 se sujeta con su seccion de sujecion 5 mediante un
pisador 10 en la matriz 2 de tal modo que sobresale lateralmente con su seccién de doblado 7 del canto de doblado
sustituible 1 de la matriz 2. En el caso de la chapa mostrada 6 se trata de una chapa maciza 6.

Al aproximarse la matriz 2 y el punzén de doblado 4, la seccién de contacto 8 del elemento pivotante 3 se pone en
contacto con la seccion de sujecion 5 de la chapa 6 y se pivota el elemento pivotante 3. Como resultado del
movimiento pivotante del elemento pivotante 3, la seccion de doblado 7 de la chapa 6 se dobla en un angulo de
doblado a de 130° alrededor del canto de doblado 1 de la matriz 2.

El elemento pivotante 3 esta montado en el punzén de doblado 4 con un eje de pivotado 11. El eje de pivotado 11
esta orientado aqui en paralelo al canto de doblado 1. Durante el pivotado del elemento pivotante 3, el eje de
pivotado 11 se puede mover en el punzén de doblado 4 en direccion radial. A este respecto, el elemento pivotante 3
se guia con un elemento guia 12, de modo que la seccion de contacto 8 del elemento pivotante 3 puede rodar sobre
la seccion de sujecion 5 de la chapa 6.

La superficie de la seccion de sujecion 5 de la chapa 6 se protege asi durante el doblado. En el ejemplo de
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realizacion mostrado, el elemento guia 12, mediante el que se acopla el movimiento de rotacién del elemento
pivotante 3 al movimiento de traslacion del eje de pivotado 11, esta configurado como tope que interactiia con el
contorno exterior 14 del elemento pivotante 3. En principio, son posibles también otros tipos de acoplamiento, por
ejemplo, mediante ruedas dentadas y cremalleras.

Sin embargo, el eje de pivotado 11, como se indica mediante lineas discontinuas en la figura 1a, se puede disponer
también fijamente respecto al punzén de doblado 4 y de esta manera se puede poner a disposicion un dispositivo de
doblado con una rigidez elevada.

La figura 2 muestra el mismo dispositivo de doblado de la figura 1, en el que la matriz 2’ presenta, no obstante,
segun la invencion un canto de doblado 1’ con una entalladura 14’ que discurre a lo largo del canto de doblado 1. El
efecto técnico de esta entalladura 14’ durante el doblado se explica por medio de una chapa compuesta 6'.

Las chapas de recubrimiento exteriores 16’, 17’ de la chapa compuesta 6’ estan fabricadas de una chapa de acero
con un espesor de 40 um y se encuentran unidas entre si mediante una capa 18’ de 25 um que esta fabricada de un
plastico viscoelastico.

Al doblarse la chapa compuesta 6’ puede fluir material de la chapa de recubrimiento interior 16’ de la chapa
compuesta 6’ hacia la entalladura 14’. Esto provoca una deslaminacién en la zona de transicion de la seccion de
sujecion 5’ y la seccion de doblado 7°. Con otras palabras, la chapa de recubrimiento interior 16’ se separa de la
capa de plastico 18, mediante la que se encontraba unida a la chapa de recubrimiento exterior 17°. Debido a la
entrada de material en la entalladura 14’ se reduce la solicitacion a traccién de la chapa de recubrimiento exterior 17°
y, por consiguiente, el riesgo de fisuras en la chapa de recubrimiento exterior 17’ después del doblado. Esto es
particularmente importante si a continuacion se realiza el plegado de la chapa compuesta 6'.

Una aplicacién, segun la invencion, del procedimiento de doblado reivindicado se explica en la figura 3. Esta muestra
una seccion de un elemento de vehiculo 15” en forma de un capé de motor que presenta una chapa compuesta 6” y
un elemento estructural 19”. La seccion de doblado 7” de la chapa compuesta 6” se doblé primero en un angulo de
doblado superior a 90° en correspondencia con el procedimiento mostrado en la figura 2 y la chapa de recubrimiento
interior 16” se separd de la capa de plastico 18” por deslaminacion en la zona de transicion de la seccion de sujecion
5” y la seccion de doblado 7”. En el angulo agudo formado de la chapa compuesta 6” se dispuso después un
elemento estructural 19” y mediante el plegado siguiente de la chapa compuesta 6”, ésta se unid fijamente al
elemento estructural 19”. La chapa de recubrimiento exterior 17” tampoco presenta fisuras después del plegado en
180°.

La figura 4 muestra un dispositivo que permite doblar hacia atras en un angulo de doblado B” una seccion de
doblado 7"’ de una chapa 6™, que esta doblada, por ejemplo, con el dispositivo de doblado mostrado en la figura 1
en un angulo de doblado «”. En este caso se trata de una chapa compuesta 6”. A tal efecto, el dispositivo presenta
un bastidor 20” que predefine el angulo B, en el que se debe doblar hacia atras la secciéon de doblado 7 de la
chapa 6. El bastidor 20 sirve aqui simultaneamente para sujetar la chapa 6” en la mesa de maquina 21”. Sin
embargo, es posible basicamente también prever para estas dos funciones respectivamente un elemento de
dispositivo propio. Esta previsto también un punzén 22, con el que se aplica la fuerza necesaria para el doblado en
la chapa 6”. El punzén 22" se acciona aqui de manera hidraulica o neumatica. Con este fin es posible asimismo
prever un electromotor, por ejemplo, un motor lineal.

Mediante el doblado hacia atras en el angulo de doblado B” se compensan las tensiones, resultantes del doblado,
entre la chapa de recubrimiento interior 16™ y la chapa de recubrimiento exterior 17”. Por consiguiente, la chapa 6”
mecanizada de esta manera se caracteriza por una tendencia claramente menor a la deslaminacién retardada en la
zona de doblado.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de doblado, en el que al aproximarse una matriz (2, 2’) que presenta un canto de doblado (1, 1) y
un punzoén de doblado (4, 4’) que presenta un elemento pivotante (3, 3’), el elemento pivotante (3, 3’) se pone en
contacto con una seccion de sujecion (5, 5, 5”) de una chapa (6, 6’, 6”, 6”) dispuesta entre la matriz (2, 2) y el
punzén de doblado (4, 4’), el elemento pivotante (3, 3’) se pivota debido al contacto con la seccién de sujecion (5, 5,
5”) de la chapa (6, 6’, 6”, 6”) y mediante el movimiento pivotante del elemento pivotante (3, 3’) se dobla una seccion
de doblado (7, 7, 77, 7”) de la chapa (6, 6’, 6”, 6”) alrededor del canto de doblado (1, 1’) de la matriz (2, 2’),
presentando la matriz (2, 2’) un canto de doblado (1, 1’) con una entalladura (14’) que discurre a lo largo del canto de

doblado (1, 1°).

2. Procedimiento de doblado de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que una seccion de contacto (8)
del elemento pivotante (3, 3’) se pone en contacto con la seccion de sujecion (5, 5°, 57) de la chapa (6, 6, 67, 6”) y
mediante el movimiento pivotante del elemento pivotante (3, 3’) se ejerce con una seccion de conformado (9) del
elemento pivotante (3, 3') una fuerza sobre la secciéon de doblado (7, 7°, 77, 7”’) de la chapa (6, 6’, 6”, 6”), que
presenta una componente situada en angulo con respecto al canto de doblado (1, 1’) en el plano de la seccion de

sujecion (5, 5, 57).

3. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que la seccion de
contacto (8) del elemento pivotante (3, 3’) se rueda sobre la seccién de sujecion (5, 5, 5”) de la chapa (6, 6, 67, 6”)
durante el doblado.

4. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la chapa (6,

6’, 6”7, 6”) se sujeta en la matriz (2, 2’) mediante un pisador (10) durante el doblado.

5. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que la seccion de
doblado (7, 7, 77, 7”") de la chapa (6, 6’, 67, 6”') se dobla en un angulo de doblado (a, o) superior a 90°, superior a
105°, superior a 120°, hasta 135° alrededor del canto de doblado (1, 1’) de la matriz (2, 2’).

6. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que se dobla una

chapa compuesta, una chapa maciza (6, 6', 6”, 6™) o una chapa ligera.

7. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que después de

] ” ”

doblarse la seccién de doblado (7, 7, 77, 7) de la chapa (6, 6’, 6”, 6”) en un primer angulo de doblado (a, o), la

) ”

seccion de doblado (7, 7', 7”7, 7") de la chapa (6, 6’, 6”, 6”') se dobla hacia atras en un segundo angulo ().

8. Procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que se pliega la
chapa (6, 6’, 6”, 6™).

9. Dispositivo de doblado para ejecutar un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8, con un
punzon de doblado (4, 4’) y una matriz (2, 2’) que presenta un canto de doblado (1, 1’), caracterizado por que el
punzén de doblado (4, 4’) presenta un elemento pivotante (3, 3’), montado de manera pivotable, con una seccion de
contacto (8) y una seccién de conformado (9), el elemento pivotante (3, 3’) se puede pivotar debido al contacto de la
seccion de contacto (8) con una seccion de sujecion (5, 5, 5”) de una chapa a doblar (6, 6, 6”, 6”) y la seccion de
doblado (7, 7°, 7, 7") de la chapa a doblar (6, 6’, 67, 6”") se puede doblar alrededor del canto de doblado (1, 1) de la
matriz (2, 2’) al poder ejercer la seccion de conformado (9) mediante el movimiento pivotante una fuerza sobre la
seccion de doblado (7, 7, 7°, 7”) de la chapa a doblar (6, 6’, 6”, 6™), que presenta una componente situada en
angulo con respecto al canto de doblado (1, 1’) en el plano de la seccién de sujecion (5, 5, 57), presentando la matriz
(2, 2’) un canto de doblado (1, 1) con una entalladura (14’) que discurre a lo largo del canto de doblado (1, 1°).

10. Dispositivo de doblado de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado por que la seccion de contacto (8) y la
seccion de conformado (9) del elemento pivotante (3, 3’) estan unidas rigidamente entre si.

11. Dispositivo de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado por que el elemento
pivotante (3, 3’) esta montado con un eje de pivotado (11) en el punzén de doblado (4, 4').

12. Dispositivo de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado por que la seccion de
contacto (8) del elemento pivotante (3, 3’) puede rodar sobre la chapa a doblar (6, 6’, 6”, 6™) al poder moverse el eje
de pivotado (11) en el punzén de doblado (4, 4’) en direccion radial y al poder guiarse el elemento pivotante (3, 3’)

mediante un elemento guia (12), en particular en su contorno exterior (13).

13. Dispositivo de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado por que el eje de
pivotado (11) esta orientado en paralelo al canto de doblado (1, 1').

14. Dispositivo de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado por que el dispositivo
de doblado presenta un pisador (10).
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15. Dispositivo de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizado por que se puede
sustituir el canto de doblado (1, 1) de la matriz (2, 2°).

16. Uso de un procedimiento de doblado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8 para fabricar un elemento
de vehiculo (15”), en particular un elemento de pared frontal y/o un elemento de cap6 de motor.
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