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ES 2676 582 T3

DESCRIPCION
Prensa dobladora con unidad dobladora y procedimiento de conformacion

La presente invencion se refiere a una prensa dobladora y a un procedimiento para la conformacion, en particular el
plegado, de una chapa para formar una pieza de trabajo, como se describe en las reivindicaciones 1 y 12. Una
prensa dobladora y un procedimiento de este tipo se desvelan, por ejemplo, en el documento DE A 3837603. Por el
documento EP 0 679 456 A1 se conoce una prensa dobladora con una unidad dobladora para plegar una chapa
para formar una pieza de trabajo, en la que el util doblador esta conectado con un dispositivo de medicién angular
para determinar su posicion relativa con respecto a la viga de flexion. La prensa dobladora comprende un bastidor
de maquina estacionario, una barra de sujecion inferior con por lo menos una mordaza de sujecion inferior
asegurada en la misma, en la que la por lo menos una mordaza de sujeciéon presenta un primer borde de
conformacion, asi como una barra de sujecion superior. En la barra de sujecion superior se sostiene por lo menos
una mordaza de sujecion superior, cuya por lo menos una mordaza de sujecion presenta un segundo borde de
conformacion. La barra de sujecion superior puede ajustarse en una guia de barra de sujecion por medio de una
disposicion de accionamiento de manera relativa con respecto al bastidor de maquina, con el fin de poder sujetar la
pieza de trabajo que se va a fabricar entre las dos mordazas de sujecion. La por lo menos una mordaza de sujecion
inferior presenta en su zona de extremo orientada hacia la mordaza de sujecion superior una superficie de sujecion
inferior. La por lo menos una mordaza de sujecion superior presenta en su zona de extremo orientada hacia la
mordaza de sujecion inferior una superficie de sujecion superior, en lo que las dos superficies de sujecion en una
posicion de contacto mutuamente adyacente definen un plano de apoyo de pieza de trabajo para la pieza de trabajo
que se va a fabricar.

La unidad dobladora comprende herramientas de doblado que comprenden un borde de doblado. Adicionalmente,
las herramientas de doblado estan dispuestas en una barra de doblado, en la que la barra de doblado puede ser
ajustada en guias de barra de doblado realizadas como guias lineales por medio de un accionamiento de barra de
doblado de manera relativa con respecto al bastidor de maquina. Las herramientas de doblado pueden pivotar
alrededor de un eje de giro que se extiende orientado de manera paralela con respecto a uno de los bordes de
conformacion. La barra de doblado presenta una seccién transversal en forma de C, en lo que en las dos ramas en
el lado interior se dispone respectivamente una herramienta de doblado de manera pivotante. Para las dos
direcciones de doblado, por lo tanto, se requiere una herramienta de doblado propia.

El documento DE 38 37 603 A1 describe una maquina dobladora de chapa con un lateral superior que puede
moverse en la direccion vertical y una mesa de doblado que soporta a la pieza de trabajo. La pieza de trabajo se
dobla bien sea por un movimiento pivotante alrededor de un eje de giro de doblado de un lateral de doblado con una
herramienta de doblado sostenida en el mismo, o por medio de un proceso de doblado por cizallamiento debido a un
ajuste de la altura de carrera del lateral de doblado. El eje de giro de doblado para el lateral de doblado se dispone
en la zona delante del borde de doblado de la mesa de doblado o delante del lateral superior, dependiendo del
espesor de material de la pieza de trabajo. El lateral de doblado gira con un radio predeterminado alrededor del eje
de giro de doblado para el proceso de doblado, y dependiendo de la direccién de doblado y de la disposicion
asociada a ello del lateral de doblado, bien sea por encima de la pieza de trabajo o por debajo de la pieza de trabajo
gira de manera correspondiente la herramienta de doblado sostenida de manera pivotante en el lateral de doblado.
En el proceso de doblado por cizallamiento, el lateral de doblado se mueve conjuntamente con la herramienta de
doblado, Unicamente para el proceso de doblado, en un plano perpendicular a la mesa de doblado para el proceso
de doblado por cizallamiento, con el lateral de doblado dispuesto debajo de la pieza de trabajo, la herramienta de
doblado sobresale hacia arriba en direccion a la pieza de trabajo. Si el proceso de doblado por cizallamiento debe
efectuarse desde arriba hacia abajo, el lateral de doblado debe girar por 180°, de tal manera que el mismo se
encuentre por encima de la mesa de doblado y, por lo tanto, de la pieza de trabajo. Debido al movimiento de giro del
lateral de doblado, se logra una orientacion de la herramienta de doblado hacia abajo, en direccién a la pieza de
trabajo. Posteriormente puede efectuarse el proceso de doblado por cizallamiento desde arriba hacia abajo.

Otras barras de doblado con herramientas de doblado apoyadas alrededor de un eje de giro en un bastidor de
maquina se conocen por los documentos DE 94 04 308 U1, EP 0 293 964 A2, EP 1 121 996 B1 o EP 1 302 252 A1.

El objetivo de la presente invencién se basa en crear una prensa dobladora con una unidad dobladora con una
herramienta de doblado, asi como proveer un procedimiento con el que se puedan realizar procesos de
conformacién universales, en particular de doblado.

Este objetivo de la presente invencién se logra a través de las caracteristicas de la reivindicacion 1. La ventaja
alcanzada a través de las caracteristicas de la reivindicacion 1 consiste en que con esto se crea la posibilidad de
poder disponer el eje de giro de la herramienta de doblado, asi como su borde de doblado orientado hacia las
mordazas de sujecién, bien sea por encima o por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo y orientarla
correspondientemente. De esta manera, la barra de doblado junto con la herramienta de doblado dispuesta en ella
puede disponerse de manera tan distanciada del plano de apoyo de la pieza de trabajo en la direccion vertical que
se dispone de un espacio libre suficiente detras de las mordazas de sujecion para disponer y/o para alojar la pieza
de trabajo que se va a conformar. Con esto, dependiendo de la direccion de doblado que se quiera alcanzar, la
herramienta de doblado junto con la barra de doblado que soporta a la herramienta de doblado puede ajustarse a
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una posicion ubicada a ambos lados del plano de apoyo de la pieza de trabajo. De esta manera, inmediatamente
detras de las mordazas de sujecion no existe ningun componente constructivo de la unidad de doblado.
Posteriormente, la herramienta de doblado puede orientarse con su borde de doblado en direcciéon hacia el
respectivo borde de doblado de una de las mordazas de sujecion inferior o superior. Debido a esto, con una misma
herramienta de doblado se pueden cubrir los requerimientos, y a través del movimiento de giro correspondiente
alrededor del eje de giro del borde de doblado se puede lograr la orientaciéon hacia la respectiva direccion de
doblado y/o direccion de plegado. Con un movimiento de ajuste adicional, se efectla el proceso de conformacion, en
particular el proceso de doblado. A este respecto, la rama que ha de ser doblada preferentemente se hace girar
hacia el lado opuesto a la herramienta de doblado y, por lo tanto, dentro del espacio libre detras de las mordazas de
sujecion.

También es ventajosa una forma de realizacién adicional de acuerdo con la reivindicacion 2, ya que con ella se
puede lograr una transmision de la torsién y, por lo tanto, del movimiento de giro, directamente de la barra de
doblado a la herramienta de doblado dispuesta en la misma. Con esto, la barra de doblado realizada como arbol
puede asumir una doble funcion, ya que la misma por una parte porta la herramienta de doblado y la apoya
correspondientemente, y por otra parte, se permite un movimiento de giro alrededor del eje de giro definido por el
arbol para la herramienta de doblado.

Adicionalmente, también es ventajosa una forma de realizacion de acuerdo con la reivindicacion 3, ya que con ella
se puede prescindir de medios de accionamiento adicionales directamente en la zona de la herramienta de doblado
para la misma, puesto que se produce una transmisién directa de los pares de fuerzas a través del arbol a la
herramienta de doblado. De esta manera, con una conexién o acoplamiento correspondientemente resistente a la
torsion, se puede crear espacio libre adicional para los procesos de mecanizado de la pieza de trabajo que se va a
fabricar.

Mediante la forma de realizacion de acuerdo con la reivindicacién 4, es posible crear una unidad constructiva
compacta, ya que asi el arbol junto con el accionamiento de giro, puesto en contacto de accionamiento con el
mismo, no requiere medios de ajuste adicionales en la zona préxima directa de la herramienta de doblado. Por lo
tanto, la transmisién del par de accionamiento puede efectuarse en por lo menos una seccién de extremo del arbol,
dispuesta de manera distanciada en direccién a la zona de doblado o de los bordes de doblado.

De acuerdo con otra variante de realizacion de acuerdo con la reivindicacion 5, se crea asi la posibilidad de lograr
una fijacién de posicioén relativa del borde de doblado con respecto a los bordes de conformacion en las mordazas
de sujecion. De esta manera, con una posicion angular correspondientemente pre ajustada de un plano de
herramienta definido por el borde de doblado y el eje de giro en relacion al plano de apoyo de la pieza de trabajo y/o
el plano de ajuste de la herramienta de doblado, con un solo movimiento de ajuste de la barra de doblado en el
plano de ajuste de la herramienta de doblado se puede efectuar un ajuste sin cambiar la posicion angular.

También es ventajosa una forma de realizacién adicional de acuerdo con la reivindicacion 6, ya que asi se previene
una guia descentrada de la barra de doblado con el eje de giro definido por la misma lateralmente al lado del plano
de ajuste de la herramienta de doblado definido por las guias de la barra de doblado. De esta manera se puede
lograr una realizacién mas compacta de la unidad de doblado.

En la forma de realizacion de acuerdo con la reivindicacion 7, es ventajoso que asi se permite una realizacion mas
individual de la herramienta de doblado. Debido a la divisién de la herramienta de doblado en varios elementos de
herramienta de doblado dispuestos consecutivamente, se puede efectuar asi una adaptacién mas individual de la
herramienta de doblado entera al respectivo proceso de doblado y/o de plegado.

Mediante la forma de realizacion de acuerdo con la reivindicacion 8, se logra que solo aquellos elementos de
herramienta de doblado se lleven a la posicion de trabajo, que se requieran de manera indispensable para el
proceso de doblado y/o plegado de la pieza de trabajo que se va a fabricar. Los elementos de herramienta de
doblado no necesarios pueden disponerse asi fuera de la zona de trabajo y permanecer apoyados de todas maneras
en la barra de doblado.

Con la forma de realizaciéon de acuerdo con la reivindicacion 9, se puede crear asi una barra de doblado realizada
como eje para el apoyo de la herramienta de doblado o de sus elementos de herramienta de doblado,
respectivamente. De esta manera se puede efectuar un movimiento de giro y/o de ajuste mutuamente independiente
de los distintos elementos de herramienta de doblado alrededor del eje portante. Con esto se puede efectuar, a su
vez, un ajuste individual y un posicionamiento previo de los diferentes elementos de herramienta de doblado
requeridos para el proceso de doblado y/o de plegado que se va a realizar.

También es ventajosa una forma de realizacion de acuerdo con la reivindicacion 10, ya que asi se puede alojar en el
espacio mas estrecho posible el accionamiento y, por ende, el movimiento de ajuste rotatorio de los diferentes
elementos de herramienta de doblado alrededor del eje portante.

De acuerdo con otra forma de realizacion, que se describe en la reivindicacion 11, para la pieza de trabajo que se va
a fabricar también se puede crear suficiente espacio libre por detras de las mordazas de sujecion en la zona del
plano de apoyo de la pieza de trabajo. Debido a la disposicion lateralmente distanciada entre si de las guias de la
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barra de doblado, se puede lograr una precision de guia exacta de la barra de doblado y aun asi también se puede
crear en el lado opuesto a las mordazas de sujecion de la barra de doblado un gran espacio libre para la pieza de
trabajo que se va a fabricar y/o a mecanizar.

Sin embargo, el objetivo de la presente invencién también se logra, independientemente de lo anterior, a través de
un procedimiento para la conformacion, en particular el doblado, de una chapa para formar una pieza de trabajo de
acuerdo con las caracteristicas mencionadas en la reivindicacion 12. Las ventajas que se derivan de la combinacion
de caracteristicas de esta reivindicacion consisten en que con ello se crea la posibilidad de disponer el eje de giro de
una de las herramientas de doblado, asi como de su borde de doblado orientado hacia las mordazas de sujecion,
bien sea por encima o por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo y orientarlo correspondientemente. De
esta manera, la barra de doblado, junto con la herramienta de doblado dispuesta en ella, se puede disponer de
manera suficientemente distanciada del plano de apoyo de la pieza de trabajo en la direccion perpendicular al
mismo, de tal manera que se dispone de suficiente espacio libre detras de las mordazas de sujecion para disponer la
pieza de trabajo que se va a conformar. Con esto, dependiendo de la direccion de doblado o de plegado que se
quiera realizar, la herramienta de doblado, junto con la barra de doblado que soporta a la herramienta de doblado,
puede ajustarse en una posicion ubicada hacia ambos lados del plano de apoyo de la pieza de trabajo.
Posteriormente, la herramienta de doblado puede orientarse con su borde de doblado en direcciéon hacia el
respectivo borde de conformaciéon de una de las mordazas de sujecion. De esta manera, con una misma
herramienta de doblado se puede lograr la suficiencia, en lo que por el correspondiente movimiento de giro alrededor
del eje de giro el borde de doblado puede orientarse en la respectiva direccion de doblado y/o direccién de plegado.
Debido al movimiento de ajuste y de giro superpuesto y simultaneo de la herramienta de doblado, de esta manera se
puede lograr un contacto constante del borde de doblado en la pieza de trabajo. Con esto se pueden prevenir
practicamente por completo, o incluso eliminar, los dafios en la superficie.

Adicionalmente, un procedimiento de acuerdo con las caracteristicas mencionadas en la reivindicaciéon 13 es
ventajoso, porque asi se puede reducir hasta una medida muy escasa el exceso de doblado y/o plegado de la rama
que se va a doblar. Con esto, incluso con una recuperacion elastica se puede mantener el angulo de doblado
especificado de la rama.

Otra forma de procedimiento ventajosa se describe la reivindicacion 14, por la que una transmision de torsién y, por
lo tanto, el movimiento de giro, se puede transmitir directamente de la barra de doblado a la herramienta de doblado
dispuesta en la misma. Con esto, la barra de doblado realizada como arbol puede asumir una doble funcién, ya que
la misma por una parte soporta y apoya correspondientemente a la herramienta de doblado, y, por otra parte, se
permite un movimiento de giro alrededor del eje de giro definido por el arbol para la herramienta de doblado.

También es ventajosa una variante del procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 15, ya que con la misma se
puede prescindir de medios de accionamiento adicionales directamente en la zona de y para la herramienta de
doblado, ya que se produce una transmision directa del par de fuerzas por medio del arbol a la herramienta de
doblado. De esta manera, con una correspondiente conexiéon o acoplamiento a prueba de torsiéon, se puede crear
espacio libre adicional para los procesos de mecanizado de la pieza de trabajo a ser fabricada.

En las etapas de procedimiento seleccionadas de acuerdo con la reivindicacion 16, es ventajoso que con las mismas
se puede crear una unidad constructiva compacta, ya que de esta manera el arbol que se encuentra en contacto de
accionamiento con el accionamiento de giro no requiere medios de ajuste adicionales en la zona aproximada directa
de la herramienta de doblado. La transmisién del par de accionamiento, por lo tanto, puede efectuarse en por lo
menos una seccion de extremo del arbol dispuesta de manera distanciada en direccion hacia la zona de doblado o
de los bordes de conformacion.

Para un mejor entendimiento de la presente invencion, ésta se describe mas detalladamente con referencia a los
dibujos adjuntos.

En los dibujos, respectivamente en una representacion fuertemente simplificada y esquematica, se muestra lo
siguiente:

La Fig. 1 muestra una instalacion de fabricaciéon con una prensa dobladora en una vista frontal;

LaFig.2 muestra la instalacion de fabricacion de acuerdo con la Fig. 1, en una vista lateral con una unidad
dobladora representada en forma simplificada, parcialmente en seccion;

LaFig.3 muestra una zona parcial de la prensa dobladora con una unidad dobladora fuertemente estilizada, en
una vista lateral;

LaFig.4 muestra una zona parcial de otra prensa dobladora con una unidad fuertemente estilizada, en una vista
lateral.

Como introduccion cabe sefalar que en las diferentes formas de realizacién descritas en los componentes iguales
se designan con los mismos caracteres de referencia o con las mismas denominaciones de componente
constructivo, y las descripciones desveladas en toda la descripcion entera se pueden trasladar por su sentido ha
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piezas iguales con los mismos caracteres de referencia o con las mismas denominaciones de componente.
Asimismo, las indicaciones de posicion seleccionadas en la descripcion, tales como, por ejemplo, arriba, abajo,
lateralmente, etc., se refieren a la figura inmediatamente descrita y representada, y en caso de un cambio de
posicion, estas indicaciones de posicidon deben trasladarse por su sentido a la nueva posicion.

En las Fig. 1 y 2 se muestra una instalacién de fabricacion 1 en una representacién esquematica fuertemente
simplificada, que en este caso esta disefiada en particular para el doblado pivotante o el doblado oscilante de piezas
de trabajo 2 que se van a fabricar de chapa.

La instalacién de fabricacion 1 usada en el presente caso para el doblado comprende una prensa dobladora tres
numérica, en particular una prensa que esta disefiada para la sujecion de apriete de las piezas de trabajo 2 que se
van a fabricar de la chapa, o la sujeciéon de piezas de trabajo entre una herramienta de sujecion 4 ajustable de
manera relativa entre si. La herramienta de sujecion 4 comprende en este ejemplo de realizacion por lo menos una,
generalmente varias, mordazas de sujecion 5 inferiores y por lo menos una, generalmente varias, mordazas de
sujecion 6 superiores que cooperan con aquellas. La por lo menos una mordaza de sujecion superior 6 se encuentra
dispuesta en la prensa dobladora 3 por encima de la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar y alli se sostiene
correspondientemente, en particular se sujeta por apriete. También la por lo menos una mordaza de sujecion 5 se
sostiene en la prensa dobladora 3, en particular se sujeta por apriete.

Un bastidor de maquina 7 de la prensa dobladora 3 comprende, por ejemplo, elevandose verticalmente desde una
placa de piso 8, piezas laterales 9, 10 distanciadas entre si y orientadas de manera mutuamente paralela. Las
mismas se encuentran unidas preferentemente en sus zonas de extremo distanciadas de la placa de piso 8 por
medio de un arriostramiento transversal macizo 11, formado, por ejemplo, por una pieza mecanizada de chapa. El
bastidor de maquina 7 generalmente es un componente macizo de la prensa dobladora 3, preferentemente fijado de
manera estacionaria sobre el piso de una nave.

Las piezas laterales 9, 10 preferentemente pueden estar realizadas con una forma aproximada de C para formar un
espacio libre para la conformacién de la pieza de trabajo 2, en lo que en las superficies frontales 12 de las ramas
proximas al piso de las piezas laterales 9, 10 se encuentra sujetada una barra de sujecion inferior estacionaria 13,
que en particular se levanta sobre la placa de piso 8, y que también se puede denominar como barra de compresion.
Esta barra de sujecion 13 dispuesta de manera fija y estacionaria también puede denominarse como mesa de
sujecion, en la que se disponen y también se sujetan las piezas de la herramienta de doblado 4. En las superficies
frontales delanteras 14, en ramas alejadas de la placa de piso 8 se encuentra apoyado de manera guiada en guias
de barra de sujecion 15 una barra de sujeciéon 16 superior adicional que puede ajustarse de manera relativa a la
barra de sujecion 13 inferior, en particular una barra de presion. Las guias de barra de sujecién 15 generalmente
estan disefiadas como guias lineales con las mas diversas formas de realizacion. También esta barra de sujecion
adicional 16 puede denominarse como barra de compresién, que sin embargo se encuentra guiada de manera
desplazable en y con respecto al bastidor de maquina 7. Sobre superficies frontales mutuamente opuestas 17, 18,
que se extienden de manera paralela entre si, de las dos barras de sujecion 13, 16, se disponen alojamientos de
mordaza de sujecion 19, 20 para dotarse con las herramientas de sujecion 4. El o las herramientas de sujecion 4
también pueden sujetarse mediante la interconexion de un adaptador, no representado con mayor detalle, en los
alojamientos de mordaza de sujecion 19, 20.

La prensa dobladora 3 mostrada presenta como disposicion de accionamiento 21 para la barra de sujecién superior
ajustable 16, especificamente la barra de compresion, por ejemplo, dos medios de accionamiento 22 accionados por
energia eléctrica, que estan conectados de manera conductiva con un dispositivo de mando 24 alimentado por una
red de energia 23. A través de un terminal de introduccion 25 conectado de manera conductiva con el dispositivo de
mando 24 puede controlarse, por ejemplo, el funcionamiento de la prensa dobladora 3.

En los medios de accionamiento 22 se trata preferentemente de accionamientos de husillo 26 accionados de manera
electromotriz, como los que se conocen en general, de los que medios de ajuste 27 para un movimiento de ajuste
reversible de la barra de sujecion superior 16 formada por la barra de compresion se encuentran conectados, por
ejemplo, en relacion de accionamiento.

Para evitar una extension innecesaria de la presente descripcidon, se omiten otros detalles requeridos para el
funcionamiento de una prensa dobladora 3 de este tipo, tales como, por ejemplo, dispositivos de seguridad,
disposiciones de tope y/o dispositivos de control.

Adicionalmente, la instalacion de fabricacién 1 también puede comprender un manipulador 28, representado de
manera simplificada en la Fig. 2, el que de una pila de chapas de reserva 29 para ser conformadas o dobladas,
indicada de manera esquematica, toma por lo menos una pieza de las mismas y la lleva a la zona de trabajo de la
prensa dobladora 3. El manipulador 28, por su parte, comprende una pinza de sujecion 30, representada de manera
simplificada, que a su vez presenta dedos de agarre 31, 32. Los dedos de agarre 31, 32 presentan respectivamente
superficies de sujecion en el lado orientado hacia la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar. Mediante un giro
correspondiente de los dos dedos de agarre 31, 32 uno contra el otro y la aplicacion de una fuerza de sujecion
suficiente, mediante la cooperacion de las superficies de sujecion, la chapa o la pieza de trabajo 2 que se va a
fabricar, respectivamente, es sujetada por el manipulador 28 y movida de manera correspondiente para posicionarla
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entre las mordazas de sujecion abiertas 5, 6. Con los dedos de agarre 31, 32 de la pinza de sujecion 30 se asegura
un agarre correspondiente y posteriormente, debido al movimiento de sujecion, un sostén suficiente para la pieza de
trabajo 2 que se va a la fabricar de la chapa.

Adicionalmente, también se representa de manera simplificada que las dos barras de sujecion 13, 16, en particular
sus alojamientos de herramienta 19, 20, o la herramienta de sujecion 4 sostenida en las mismas, con su o sus
mordazas de sujecion inferiores y superiores 5, 6, al observarse en la direccion longitudinal de las barras de sujecion
13, 16, definen un plano de ajuste 33 que se extiende entre las mismas. El plano de ajuste 33 se extiende
preferentemente de manera centrada con relacion a las barras de sujecion 13, 16 o los alojamientos de mordaza de
sujecion 19, 20 dispuestos en las mismas, respectivamente. En el presente ejemplo de realizacién, a este respecto
se ha de entender un plano orientado verticalmente.

Las dos mordazas de sujecion 5, 6 forman entre ellas en extremos mutuamente opuestos una zona de sujecion 34.
Las superficies de sujecion inferior y superior mutuamente orientadas 35, 36 de las dos mordazas de sujecion 5, 6
preferentemente estan orientadas de manera perpendicular con respecto al plano de ajuste 33. Una mesa de apoyo
adicional con una superficie de apoyo puede disponerse en la zona del lado delantero de la prensa dobladora 3,
aunque no se representa con mayor detalle. La superficie de apoyo puede disponerse en el mismo plano que la
superficie de sujecion 35 de la mordaza de sujecidon 5. En chapas de mayor extension, la misma sirve como apoyo
adicional para prevenir un pandeo accidental, en particular en el caso de chapas delgadas.

Bajo una zona de doblado 37, se ha de entender aquella zona que sirve para formar la pieza de trabajo 2 que se va
a fabricar a partir de la chapa no deformada, generalmente provista en forma superficialmente plana, o para
mecanizar adicionalmente una pieza de trabajo 2 que ya ha sido deformada previamente, formando en la misma por
lo menos una flexién adicional.

La zona de doblado 37 generalmente se encuentra distanciada del plano de ajuste 33 y esta formada por secciones
de extremo de por lo menos una de las dos mordazas de sujecion 5 y/o 6. En el presente ejemplo de realizacion, la
zona de doblado 37 se encuentra dispuesta sobre el lado opuesto al manipulador 28 o al operario de la prensa de
las barras de sujecion 13, 16. Por lo tanto, se encuentra dentro del bastidor de maquina 7.

La zona de doblado 37 forma en la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar generalmente una linea de doblado que
se extiende de forma preferentemente rectilinea, en lo que a ambos lados de la misma se forman respectivamente
ramas debido al proceso de doblado efectuado. Dependiendo de la geometria deseada o que se quiere producir de
la pieza de trabajo 2, las dos ramas definen entre si un angulo de doblado. Este angulo de doblado se mide en un
plano de referencia orientado de manera perpendicular con respecto a la linea de doblado. El plano de referencia, a
su vez, preferentemente también se orienta con respecto al plano de ajuste 33 en una direccion que se extiende
perpendicularmente al mismo.

A este respecto, cabe destacar que el bastidor de maquina 7 de la prensa dobladora 3 se representa solo de manera
muy simplificada, en lo que también es posible usan otras formas de realizacion diferentes. Asi, por ejemplo, el
bastidor de maquina 7 o el cuerpo de maquina, respectivamente, podrian disefiarse con un paso libre entre
montantes. En este caso, los alojamientos de mordaza de sujecion 19, 20 podrian alojarse entre los costados o
piezas laterales 9, 10. En otra forma de realizacién del bastidor de maquina 7 o del cuerpo de maquina,
respectivamente, no es posible un paso libre entre montantes, por lo que los alojamientos de mordaza de sujecion
19, 20 no pueden alojarse entre los costados o piezas laterales 9, 10.

Para efectuar el proceso de doblado, la prensa dobladora 3 de la instalacion de fabricacién comprende ademas una
unidad de doblado 38, que también se puede denominar como unidad de plegado. Esta se representa de manera
simplificada en la Fig. 2 y puede ajustarse en un plano de ajuste de herramienta de doblado 39 orientado
preferentemente de manera paralela con respecto al plano de ajuste 33 con relacion al bastidor de maquina 7. Para
mayor claridad, en la Fig. se ha omitido la representacion de la unidad de doblado 38 y de sus componentes.

A este respecto, la chapa sostenida entre las dos mordazas de sujecion 5, 6 de manera previamente posicionada y
aprisionada puede conformarse, en particular puede doblarse, por medio de un proceso de doblado, en particular un
proceso de plegado, a lo largo de la linea de doblado que forma la zona de doblado 37.

Dependiendo del doblado que se va a efectuar de la chapa sujetada entre las mordazas de sujecion 5, 6 para
fabricar la pieza de trabajo 12, ya sea la mordaza de sujecion inferior 5 o la mordaza de sujecion superior 6 forma la
zona de doblado 37. De esta manera, la mordaza de sujecion inferior 5 forma un primer borde de conformacion, o
bien presenta el mismo. La mordaza de sujecion superior 6 forma un segundo borde de conformacién, o bien
presenta el mismo.

La por lo menos una mordaza de sujecion inferior 5 presenta en su zona de extremo orientada hacia la mordaza de
sujecion superior 6 una superficie de sujecion inferior 35. La por lo menos una mordaza de sujecion superior 6
presenta en su zona de extremo orientada hacia la mordaza de sujecion inferior 5 una superficie de sujecion superior
36. Las dos superficies de sujecion 35, 36 definen en una posicion mutuamente adyacente un plano de apoyo de
pieza de trabajo 40 para la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar.
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La unidad de doblado 38 comprende una herramienta de doblado 41 que presenta un borde de doblado 42. La
herramienta de doblado 41 se encuentra dispuesta en una barra de doblado 43, en lo que la barra de doblado 43
puede ajustarse en guias de barra de doblado 44 realizadas como guias lineales por medio de un accionamiento de
barra de doblado 45 de manera relativa con respecto al bastidor de maquina 7. Ademas, la herramienta de doblado
41 puede pivotar alrededor de un eje de giro 46 orientado de manera paralela con respecto a uno de los bordes de
conformacioén. Basicamente, como eje de giro se ha de entender un eje central y no un componente constructivo
fisico. Los diferentes elementos constructivos que forman el eje de giro se describen mas detalladamente a
continuacion.

Las guias de barra de doblado 44 preferentemente estan dispuestas o formadas en la zona de las dos piezas
laterales 9, 10 y, por lo tanto, se disponen de manera distanciada entre si en la direccién de la zona de doblado 37 o
de los bordes de conformacién. Barra de doblado 43 esta guiada en las guias de barra de doblado 44 en sus
secciones de extremo igualmente distanciadas entre si en direcciéon a la zona de doblado 37 o a los bordes de
conformacién. De esta manera, detras de las dos mordazas de sujecion 5, 6 se puede crear un espacio libre
suficiente para la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar, ya que antes del comienzo del proceso de conformacién no
hay ninguna barra de doblado 43 dispuesta con la herramienta de doblado 41 directamente en la zona del plano de
apoyo de la pieza de trabajo 40 detras de las mordazas de sujecion 5, 6. Antes del comienzo del proceso de doblado
y/o de plegado, la barra de doblado 43 se encuentra bien sea por encima o por debajo del plano de apoyo de la
pieza de trabajo 40.

La unidad de doblado 38 con las mordazas de sujecion 5, 6 que sujetan de manera aprisionada la pieza de trabajo 2
que se va a fabricar se describe detalladamente en la siguiente Fig. 3.

Como sistema de coordenadas o direccién de coordenadas en la prensa dobladora 3, en la presente descripcion se
selecciona la siguiente orientacion. La coordenada X representa la direccion de insercion de la chapa que se va a
conformar y esta orientada de manera perpendicular con respecto al plano de ajuste 33. La coordenada Y
representa la direccion vertical y esta orientada de manera perpendicular con respecto al plano de apoyo de pieza la
pieza de trabajo 40. Por ultimo, la coordenada Z esta orientada en la direccion que se extiende hacia la zona de
doblado 37.

En la Fig. 3 se muestra una forma de realizacion, dado el caso independiente, de la unidad dobladora 38, en la que
para los componentes iguales se usan los mismos caracteres de referencia o denominaciones de componente que
en las anteriores Fig. 1 y 2. Para evitar repeticiones innecesarias, se hace referencia a la descripcion detallada de
las anteriores Fig. 1y 2.

A este respecto, cabe sefialar que en la representacion de la unidad de doblado 38, estda o sus componentes,
respectivamente, solo se han representado de manera esquematica, fuertemente simplificada y estilizada.
Adicionalmente, en este ejemplo de realizacion, la unidad de doblado 38 esta dispuesta en el lado opuesto al
operario, no representado con mayor detalle, de las mordazas de sujecion 5, 6. Las guias de barra de doblado 44
también estan dispuestas de manera distanciada entre si, visto en direccién hacia la zona de doblado 37. Entre las
mismas también se extiende la barra de doblado 43 con la herramienta de doblado 41 dispuesta en la misma.

En la guia de barra de doblado 44 preferentemente se dispone en la zona de las dos piezas laterales 9, 10, para
disponer asi, partiendo de las dos mordazas de sujecion 5, 6 entre las guias de barra de doblado 44, visto en la
extension longitudinal de la zona de doblado 37, de suficiente espacio libre para la disposicion de la pieza de trabajo
2 que se va a fabricar o de la chapa, respectivamente. La guia de barra de doblado 44 puede estar formada por las
mas diferentes unidades de guia y/o disposiciones de guia que se conocen en el estado de la técnica. Lo
fundamental es formar una guia lineal exacta para la barra de doblado 43. Las guias de barra de doblado 44 que
forman las pistas de guia sirven para guiar la barra de doblado 43 en una guia lineal exacta a lo largo del plano de
ajuste de herramienta de doblado 39 para la realizacién exacta del proceso de doblado o de plegado,
respectivamente.

También la seleccion del accionamiento de diga de doblado 45 se puede efectuar a través de medios de
accionamiento conocidos en el estado de la técnica. Para esto se pueden usar, por ejemplo, disposiciones de
cilindro-émbolo, accionamientos lineales, accionamientos por medios de traccion, asi como otros similares.

El eje de giro 46 definido por la viga de doblado 43 para la herramienta de doblado 41 forma la base de giro central
y/o el punto central de giro para la herramienta de doblado 41. La unidad de doblado 38 comprende la herramienta
de doblado 41, que puede pivotar alrededor del eje de giro en diferente posicion angular con respecto al mismo,
visto en la direccién circunferencial. Adicionalmente, el eje de giro 46 y, por lo tanto, la viga de doblado 43, puede
trasladarse, con relacion a los planos de apoyo de pieza de trabajo 40, tanto a una posicion ubicada por encima del
plano de apoyo de pieza de trabajo 40 como también a una posicion ubicada por debajo del plano de apoyo de pieza
de herramienta 40. Esto se ha indicado ya de manera simplificada en la Fig. 2.

De esta manera se crea la posibilidad de trasladar la herramienta de doblado 41, en funcién del proceso de doblado
o de la direccion de doblado que se quiere lograr, al respectivo lado de los planos de apoyo de pieza de trabajo 40.
Debido a que preferentemente el plano de ajuste de la herramienta de doblado 39 esta orientado tanto de manera
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paralela con respecto a la zona de doblado 37 o de manera paralela a uno de los dos bordes de conformacioén de las
mordazas de sujecion 5 y/o 6, asi como de manera paralela con respecto al plano de ajuste 33, siempre se crea asi
una distancia horizontal igual a lo largo de toda la extension vertical entera del plano de ajuste de herramienta de
doblado 39 entre la misma y la zona de doblado 37. Preferentemente, el plano de apoyo de la pieza de trabajo 40 se
dispone o se forma en un plano horizontal, en lo que el plano de ajuste de la herramienta de doblado 39 se orienta
entonces preferentemente de manera perpendicular al mismo.

Independientemente de esto, sin embargo, también seria posible orientar o disponer el plano de ajuste de la
herramienta de doblado 39 de manera angulada y no rectangular con respecto al plano de apoyo de la pieza de
trabajo 40. De esta manera, por ejemplo, se puede realizar una distancia horizontal diferente partiendo de la zona de
doblado 37 en la direccion de la extension vertical del plano de ajuste de la herramienta de doblado 39. Con esto,
debido a la guia oblicua de la barra de doblado 43, se puede crear una configuracion y posibilidad de conformacion
mas universal de la unidad de doblado 38.

Debido a la posibilidad de giro o posibilidad de rotacion, respectivamente, de la herramienta de doblado 41 alrededor
del eje de giro 46, en esta forma de realizacion de la unidad de doblado 38 se puede efectuar con una misma
herramienta de doblado 41 un proceso de doblado y/o de plegado tanto en una direcciéon por encima del plano de
apoyo de la pieza de trabajo 40 como también en una direccion por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo
40. Asi como base o plano cero se toma el plano de apoyo de la pieza de trabajo 40, en la direccion Y el eje de giro
46 puede ajustarse tanto en la direccion negativa como también en la direccion positiva.

Debido a esta posibilidad de giro o de ajuste de la herramienta de doblado 41 alrededor del eje de giro 46, la
herramienta de doblado 41, por lo tanto, puede orientarse con una posicion ubicada por encima del plano de apoyo
de la pieza de trabajo 40 del eje de giro 46 con su borde de doblado 42 orientado hacia las mordazas de sujecion 5,
6 en direccion hacia el primer borde de conformacion. En esta posicion, la chapa o la pieza de trabajo 2 sostenida en
la zona de sujecion 34 pueden conformarse, en particular doblarse, a una posicion ubicada por debajo del plano de
apoyo de la pieza de trabajo 40.

Si la herramienta de doblado 41 con su eje de giro 46 se ajusta en una posicion ubicada por debajo del plano de
apoyo de la pieza de trabajo 40, al efectuarse un correspondiente movimiento de ajuste y/o de giro de la herramienta
de doblado 41, su borde de doblado 42 orientado hacia las mordazas de sujecion 5, 6 puede orientarse hacia arriba
en direccion al segundo borde de conformacion. En esta posicion, la rama a ser conformada de la pieza de trabajo 2
que se va a fabricar puede conformarse con una misma herramienta a una posiciéon ubicada por encima del plano de
apoyo de la pieza de trabajo 40.

En el presente ejemplo de realizacién de acuerdo con la Fig. 3, la barra de doblado 43 esta realizada como eje
portante fisico. A este respecto, el arbol de cine el eje de giro 46 para la herramienta de doblado 41. Ademas, la
herramienta de doblado 41 puede estar conectada con el arbol de manera resistente a la torsién, o acoplada al
mismo de manera resistente a la torsion. De esta manera es posible que cuando el arbol se encuentra conectado en
relacion de accionamiento con un accionamiento de giro no representado con mayor detalle, efectuar el giro y/o
torsion en su posicion angular alrededor del eje de giro 46. Debido a que la herramienta de doblado 41 puede estar
conectada o acoplada de manera resistente a la torsion con el arbol, por medio del accionamiento de giro se puede
efectuar la orientacion y posicionamiento del borde de doblado 42 en el respectivo proceso de doblado y/o plegado
que se va a realizar.

Por medio de las guias de barra de doblado 34, en el presente ejemplo de realizacion, el arbol, y por ende la barra
de doblado 43 formada con el mismo, puede ajustarse en un movimiento de ajuste de traslacién en el plano de
ajuste de la herramienta de doblado 39. El movimiento de giro rotatorio y/o movimiento de torsion adicional de la
herramienta de doblado 41 con su borde de doblado 42 se produce directamente alrededor del eje de giro 46. En el
presente ejemplo de realizacion, el movimiento de giro y/o el movimiento pivotante se transmiten a partir del
accionamiento de giro al arbol y posteriormente a la herramienta de doblado 41. Con un correspondiente
acoplamiento y/o sujecion resistente a la torsion se puede lograr asi un uso universal de la unidad de doblado 38.

Si se ha ajustado la posicion del borde de doblado 42 y, por lo tanto, la orientaciéon angulada de la herramienta de
doblado 41 con respecto al plano de apoyo de la pieza de trabajo 40, se puede iniciar el proceso de conformacion,
en el presente ejemplo de realizacion el proceso de doblado y/o plegado. Como se ha descrito mas arriba, antes de
la sujecion de apriete de la chapa para la pieza de trabajo los que se va a fabricar, la barra de doblado 43 con la
herramienta de doblado 41 todavia se dispone bien sea por debajo del plano de apoyo en la pieza de trabajo 40 o
por encima del plano de apoyo de la pieza de trabajo 40. Después de esto, la chapa para la fabricacion de la pieza
de trabajo 2 se inserta entonces entre las mordazas de sujecion 5, 6 dispuestas de manera distanciada entre si y se
posiciona correspondientemente. Posteriormente se produce la sujecion aprisionada de la pieza de trabajo 2 que se
va a fabricar entre las mordazas de sujecion 5, 6 de la prensa dobladora 3. En esta posicion, una rama a ser doblada
y/o a ser plegada de la pieza de trabajo 2 se dispone de manera sobresaliente por encima de los bordes de
conformacién formados en las mordazas de sujecion 5 y/o 6 en direccion hacia la herramienta de doblado 41.
Después se efectla la orientacion del borde de doblado 42 de la herramienta de doblado 41 en direccién a uno de
los bordes de conformacién de las mordazas de sujecion 5 y/o 6, dependiendo de la direccion de doblado y/o la
direccion de plegado que se quiera realizar. Esta orientacion se produce mediante el movimiento de giro
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previamente descrito de la herramienta de doblado 41 alrededor del eje de giro 46 orientado de manera paralela con
relacion a por lo menos uno de los bordes de conformacion.

Una vez que se haya efectuado la orientacion y posicionamiento previo del borde de doblado 42 con respecto a la
pieza de trabajo 2 que se va a fabricar, se efectia el ajuste de la herramienta de doblado 41 mediante el ajuste
longitudinal en la barra de doblado 43 a lo largo de las guias de barra de doblado 44 realizadas como guias lineales
de la unidad de doblado 38 en el plano de ajuste de la herramienta de doblado 39 que se extiende paralelamente
con respecto a por lo menos uno de los bordes de conformacioén en direccion hacia la pieza de trabajo 2 que se va a
fabricar. Esto continlia hasta que se haya producido la puesta en contacto del borde de doblado 42 en la superficie
de la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar.

En esta posicion comienza el proceso de doblado y/o de plegado propiamente dicho. Para esto se efectia un ajuste
adicional de la herramienta de doblado 41 de la barra de doblado 43 en el plano de ajuste de la herramienta de
doblado 39 en la misma direccion de ajuste. Simultaneamente también se puede efectuar el giro de la herramienta
de doblado 41 alrededor del eje de giro 46, para lograr asi un contacto constante del borde de doblado 42 en la
pieza de trabajo 2 que se va a fabricar. Este proceso de ajuste simultaneo, en particular superpuesto, del
movimiento de ajuste de traslacién, asi como del movimiento de ajuste rotatorio, continia hasta que se haya
alcanzado el angulo de doblado predeterminado en la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar. A través del
movimiento de ajuste y de giro simultaneo y superpuesto, se puede lograr asi un contacto local fijo y/o un
desplazamiento del borde de doblado 42 de la herramienta de doblado 41 en la superficie de la pieza de trabajo 2
que se va a fabricar.

Para prevenir una recuperacion elastica de la rama a ser doblada, también puede ser ventajoso si al alcanzar un
angulo de doblado predeterminado en la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar se termina el movimiento de ajuste
de la herramienta de doblado 41 en la direccion del plano de ajuste de la herramienta de doblado 39 y se efectua un
giro adicional de la herramienta de doblado 41 alrededor del eje de doblado 46. Con esto se puede producir una
sobrecompresioén para lograr asi el angulo de doblado exacto después de la recuperacion elastica.

Si la herramienta de doblado 41 esta conectada con el arbol de manera resistente a la torsiéon y/o acoplada de
manera resistente a la torsion con el mismo, y si el arbol esta conectado en relacién de accionamiento con un
accionamiento de giro, el accionamiento de giro puede estar configurado de tal manera que el mismo mantiene el
arbol posicionado en su posicion relativa alrededor del eje de giro 46. Debido a esta fijacion de la posicién ocupada
de la herramienta de doblado 41 alrededor del eje de giro 46 y, por lo tanto, de su borde de doblado 42, se crea la
posibilidad de ajustar la barra de doblado 43 en la guia de barra de doblado 44 y al mismo tiempo mantener
invariable la distancia entre el borde de doblado 42 y el plano de ajuste de la herramienta de doblado 39.

Adicionalmente, puede ser ventajoso si el eje de giro 46 se dispone de tal manera que se extiende en el plano de
ajuste de la herramienta de doblado 39 definido por las guias de barra de doblado 44. Con esto se puede prevenir
una disposicidn excéntrica o descentrada del eje de giro 46 con respecto a las guias de barra de doblado 44.

En la Fig. 4 se muestra una forma de realizaciéon, dado el caso independiente, de la unidad de doblado 38, en
particular de su herramienta de doblado 41, en la que para los componentes iguales se usan los mismos caracteres
de referencia o denominaciones de componente que en las anteriores Fig. 1 a 3. Para evitar repeticiones
innecesarias, se hace referencia a la descripcion detallada con relacion a las anteriores Fig. 1 a 3.

Para lograr una adaptacion mejor y mas individual de la herramienta de doblado 41 a los diferentes procesos de
doblado, en particular procesos de plegado, puede ser ventajoso si la herramienta de doblado 41 comprende varios
elementos de herramienta de doblado 47 dispuestos consecutivamente a lo largo de la extension longitudinal del eje
de giro. Con esto se crea la posibilidad de coordinar la longitud del borde de doblado 42 empleado de la herramienta
de doblado 41 mediante la disposicién consecutiva de varios elementos de herramienta de doblado 47 con respecto
a la respectiva longitud de la zona de doblado 37.

En este caso es ventajoso si los elementos de herramienta de doblado 47 estan conectados o acoplados con el
arbol de manera resistente a la torsion en diferentes posiciones angulares entre si. Mediante la seleccion de las
diferentes posiciones angulares entre si, algunos de los bordes de doblado 42 se pueden usar para el proceso de
doblado, mientras que los elementos de herramienta de doblado 47 dispuestos de manera adyacente no se ponen
en contacto con la pieza de trabajo 2 que se va a fabricar.

Independientemente de esto, sin embargo, también seria posible que la propia barra de doblado 43 esté realizada
como eje portante y no como arbol portante. El eje se sujeta en la guia de barra de doblado 44 de manera resistente
a la torsion y puede ser ajustado por el accionamiento de barra de doblado 45 incluso en el plano de ajuste de la
herramienta de doblado 39, tal como se ha descrito ya previamente para el arbol.

Si la herramienta de doblado 41 a su vez esta formada por distintos elementos de herramienta de doblado 47, por lo
menos algunos elementos de herramienta de doblado 47 individuales pueden estar conectados respectivamente en
relacion de accionamiento con un accionamiento de ajuste propio 48. Con esto se crea la posibilidad de poder
trasladar los distintos elementos de herramienta de doblado 47 de manera individual y relativa entre si en un
movimiento de ajuste rotatorio en el eje portante con relacién al eje de giro 46. Asi, por ejemplo, el por lo menos un
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accionamiento de ajuste 48 podria disponerse entre el eje portante y el respectivo elemento de herramienta de
doblado 47. El accionamiento de ajuste 48 se muestra de manera simplificado con lineas intermitentes y puede estar
formado por los mas diversos medios de ajuste y/o medios de accionamiento. Para una mayor claridad, se ha
omitido la representacion de la alimentacion de energia, asi como otros detalles del accionamiento.

Todas las indicaciones relacionadas con alcances de valores en la descripcion objetiva se han de entender de tal
manera que comprenden cualesquiera y todos los alcances parciales de los mismos, por ejemplo, la indicacion de
valores de 1 a 10 se ha de entender de tal manera que he también se incluyen todos los alcances parciales,
partiendo del limite inferior 1 y el limite superior 10, es decir, todos los alcances parciales comienzan con un limite
inferior de 1 o mas y terminan en un limite superior de 10 o menos, por ejemplo, de 1a1,7,0de 3,2a8,1,0de 55 a
10.

En aras del buen orden, cabe sefialar finalmente que para un mejor entendimiento de la estructura de la instalacion
de fabricacién 1, en particular de su prensa dobladora 3, la misma y sus componentes se han representado en
partes sin escala y/o de manera ampliada y/o reducida.

Lista de caracteres de referencia

1 Instalacién de fabricacion 28 Manipulador

2 Pieza de trabajo 29 Pila de chapas de reserva

3 Prensa dobladora 30 Pinza de sujecion

4 Herramienta de sujecion 31 Dedo de agarre

5 Mordaza de sujecion inferior 32 Dedo de agarre

6 Mordaza de sujecion superior 33 Plano de ajuste

7 Bastidor de maquina 34 Zona de sujecion

8 Placa de piso 35 Superficie de sujecion inferior

9 Pieza lateral 36 Superficie de sujecion superior

10 Pieza lateral 37 Zona de doblado

11 Arriostramiento transversal 38 Unidad de doblado

12 Superficie frontal delantera 39 Plano de ajuste de la herramienta de doblado
13 Barra de sujecion 40 Plano de apoyo de la pieza de trabajo
14 Superficie frontal delantera 41 Herramienta de doblado

15 Guia de barra de sujecion 42 Borde de doblado

16 Barra de sujecion 43 Barra de doblado

17 Superficie frontal 44 Guia de barra de doblado

18 Superficie frontal 45 Accionamiento de barra de doblado
19 Alojamiento de mordaza de sujecion 46 Eje de giro

20 Alojamiento de mordaza de sujecion 47 Elemento de herramienta de doblado
21 Disposicion de accionamiento 48 Accionamiento de ajuste

22 Medio de accionamiento

23 Red de energia

24 Dispositivo de mando

25 Terminal de introduccién

26 Accionamiento de husillo

27 Medio de ajuste
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REIVINDICACIONES

1. Prensa dobladora (3) para conformar, en particular plegar, una chapa para formar una pieza de trabajo (2), que
comprende un bastidor de maquina estacionario (7), una barra de sujecion inferior (13) con por lo menos una
mordaza de sujecion inferior (5) sostenida en ella, la cual por lo menos una mordaza de sujecion (5) presenta un
primer borde de conformacion, una barra de sujecién superior (16) con por lo menos una mordaza de sujecion
superior (6) sostenida en ella, la cual por lo menos una mordaza de sujecidon (6) presenta un segundo borde de
conformacion, pudiéndose ajustar la barra de sujecion superior (16) en una guia de barra de sujecion (15) por medio
de una disposiciéon de accionamiento (21) de manera relativa con respecto al bastidor de maquina (7), para sujetar
de manera aprisionada la pieza de trabajo que se va a fabricar (2) entre las dos mordazas de sujecion (5, 6), y la por
lo menos una mordaza de sujecion inferior (5) en su zona de extremo orientada hacia la mordaza de sujecion
superior (6) presenta una superficie de sujecion inferior (35) y la por lo menos una mordaza de sujecion superior (6)
en su zona de extremo orientada hacia la mordaza de sujecion inferior (5) presenta una superficie de sujecion
superior (36), definiendo las dos superficies de sujecion (35, 36) en una posicion mutuamente adyacente un plano de
apoyo de pieza de trabajo (40) para la pieza de trabajo que se va a fabricar (2), asi como una unidad de doblado
(38) con una herramienta de doblado (41) que presenta un borde de doblado (42) y estando la herramienta de
doblado (41) dispuesta en una barra de doblado (43), en donde la barra de doblado (43) esta guiada de manera
ajustable en guias de barra de doblado (44), realizadas como guias lineales, por medio de un accionamiento de
barra de doblado (45) con respecto al bastidor de maquina (7), y la herramienta de doblado (41) puede pivotar
alrededor de un eje de giro (46) orientado de manera paralela con respecto a uno de los bordes de conformacion,
caracterizada porque la barra de doblado (43) que soporta la herramienta de doblado (41) puede trasladarse
exclusivamente en las guias de barra de doblado (44) realizadas como guias lineales a lo largo de un plano de
ajuste de herramienta de doblado (39), tanto a una posicién que con relacién al plano de apoyo de la pieza de
trabajo (40) se encuentra situada por encima del plano de apoyo de la pieza de trabajo (40) como también a una
posicidn que se encuentra situada por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo (40), y adicionalmente, el eje
de giro (46) de la herramienta de doblado (41) también puede trasladarse tanto a una posicién que con relacion al
plano de apoyo de la pieza de trabajo (40) se encuentra situada por encima del plano de apoyo de la pieza de
trabajo (40) como también a una posicidon que se encuentra situada por debajo del plano de apoyo de la pieza de
trabajo (40), y con ello la herramienta de doblado (41) en una posicion situada por encima del plano de apoyo de la
pieza de trabajo (40) del eje de giro (46) con su borde de doblado (42) orientado hacia las mordazas de sujecion (5,
6) esta orientada hacia abajo en direccion al primer borde de conformacion y la misma herramienta de doblado (41)
en una posicioén situada por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo (40) del eje de giro (46) esta orientada
con su borde de doblado (42) orientado hacia las mordazas de sujecién (5, 6) hacia arriba en direccion al segundo
borde de conformacion.

2. Prensa dobladora (3) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque la barra de doblado (43) esta
realizada como arbol portante y el arbol define el eje de giro (46) para la herramienta de doblado (41).

3. Prensa dobladora (3) de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizada porque la herramienta de doblado (41)
esta unida al arbol de manera resistente a la torsion o esta acoplada al arbol de manera resistente a la torsion.

4. Prensa dobladora (3) de acuerdo con las reivindicaciones 2 o 3, caracterizada porque el arbol esta unido en
relacion de accionamiento a un accionamiento de giro.

5. Prensa dobladora (3) de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizada porque el arbol se sostiene por medio del
accionamiento de giro con respecto a su posicion relativa alrededor del eje de giro (46).

6. Prensa dobladora (3) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el eje de giro
(46) esta dispuesto en un plano de ajuste de herramienta de doblado (39) definido por las guias de barra de doblado
(44).

7. Prensa dobladora (3) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
herramienta de doblado (41) comprende varios elementos de herramienta de doblado (47) dispuestos de manera
consecutiva en la extension longitudinal del eje de giro (46).

8. Prensa dobladora (3) de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada porque, en posiciones angulares
diferentes entre si, los elementos de herramienta de doblado (47) estan unidos al arbol de manera resistente a la
torsién o estan acoplados de manera resistente a la torsion.

9. Prensa dobladora (3) de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 6, caracterizada porque la barra de doblado (43)
esta realizada como eje portante y por lo menos algunos elementos de herramienta de doblado individuales (47)
estan unidos, en relacion de accionamiento, en cada caso a un accionamiento de ajuste (48).

10. Prensa dobladora (3) de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizada porque el por lo menos un
accionamiento de ajuste (48) se encuentra dispuesto entre el eje portante y el por lo menos un elemento de
herramienta de doblado (47).
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11. Prensa dobladora (3) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la barra de
doblado (43) de la unidad de doblado (38) en sus secciones de extremo distanciadas entre si esta guiada en las
guias de barra de doblado (44) dispuestos de manera distanciada entre si en direccion hacia los bordes de
conformacion.

12. Procedimiento para la conformacion, en particular el doblado, de una chapa para formar una pieza de trabajo (2),
en particular mediante el uso de una prensa dobladora (3) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,
que comprende las siguientes etapas:

- disponer de manera lateralmente distanciada una unidad de doblado (38) de mordazas de sujecion (5, 6) de
una prensa dobladora (3), en donde la unidad de doblado (38) comprende una herramienta de doblado (41)
dispuesta en una barra de doblado (43) y dispuesta de manera pivotable alrededor de un eje de giro (46), y la
barra de doblado (43) que soporta la herramienta de doblado (41) esta realizada de tal manera que puede
trasladarse exclusivamente en guias de barra de doblado (44), realizadas como guias lineales, a lo largo de un
plano de ajuste de herramienta de doblado (39) a una posicion que con respecto a un plano de apoyo de la pieza
de trabajo (40) se encuentra situada tanto por encima del plano de apoyo de la pieza de trabajo (40) como
también a una posicion situada por debajo del plano de apoyo de la pieza de trabajo (40) y con ello, ya sea el eje
de giro (46) y un borde de doblado (42) de la herramienta de doblado (41) por encima de la pieza de trabajo que
se va a fabricar (2) o el eje de giro (46) y el borde de doblado (42) de la misma herramienta de doblado (41) se
pueden disponer por debajo de la pieza de trabajo que se va a fabricar;

- sujetar de manera aprisionada la pieza de trabajo que se va a fabricar (2) entre las mordazas de sujecion (5, 6)
de la prensa dobladora (3), disponiéndose una rama de la pieza de trabajo (2) que debe ser doblada
sobresaliendo por encima de los bordes de conformacion realizados en las mordazas de sujecion (5, 6) en
direccion hacia la herramienta de doblado (41);

- orientar el borde de doblado (42) de la herramienta de doblado (41) en direccion hacia los bordes de
conformacioén de las mordazas de sujecion (5, 6) mediante un movimiento de giro de la herramienta de doblado
(41) alrededor del eje de giro (46) orientado de manera paralela con respecto a por lo menos uno de los bordes
de conformacion;

- ajuste de la herramienta de doblado (41) mediante el desplazamiento longitudinal de la barra de doblado (43) a
lo largo de las guias de barra de doblado (44) realizadas como guias lineales de la unidad de doblado (38) en el
plano de ajuste de la herramienta de doblado (39) orientado de manera paralela con respecto a por lo menos uno
de los bordes de conformacion en direccion hacia la pieza de trabajo que se va a fabricar (2) y poner en contacto
el borde de doblado (42) con la pieza de trabajo que se va a fabricar (2);

- desplazar adicionalmente la herramienta de doblado (41) en el plano de ajuste de la herramienta de doblado
(39) en la misma direccion de ajuste y girar simultdneamente la herramienta de doblado (41) alrededor del eje de
giro (46) hasta alcanzar el angulo de doblado predeterminado en la pieza de trabajo que se va a fabricar (2).

13. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado porque al alcanzarse el angulo de doblado
predeterminado en la pieza de trabajo que se va a fabricar (2) se termina el desplazamiento de la herramienta de
doblado (41) en el plano de ajuste de la herramienta de doblado (39) y se efectia un giro adicional de la herramienta
de doblado (41) alrededor del eje de giro (46).

14. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 12 o 13, caracterizado porque la barra de doblado (43) esta
realizada como arbol portante y la herramienta de doblado (41) se dispone sobre el eje portante, definiendo el arbol
el eje de giro (46) para la herramienta de doblado (41).

15. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque la herramienta de doblado (41) se une
al arbol de manera resistente a la torsién o se acopla al arbol de manera resistente a la torsion.

16. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 14 o 15, caracterizado porque el arbol se une en relacion de
accionamiento a un accionamiento de giro.
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