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DESCRIPCION

Instalacion de produccion, en particular, para el doblado de conformacion libre con una herramienta integrada y un
manipulador de herramienta

La invencién se refiere a una instalacién de produccion, en particular, para el doblado de conformacién libre de
piezas de trabajo a ser producidas a partir de chapa metalica como se describe en la reivindicacién 1.

Por el documento EP1 862 255 A1 se dio a conocer un sistema de cambio de herramientas para una herramienta de
doblado en el que esta previsto un manipulador propio para manipular la herramienta de doblado. El mismo presenta
un saliente en forma de pasador que se inserta en una cavidad de la herramienta de doblado para la manipulacion.
Para este proposito se requiere un pasador manipulador configurado especialmente que sirve exclusivamente para
manipular la herramienta de doblado. Ademas, a este respecto, ya sea por medio de este pasador manipulador o por
medio de un pasador manipulador adicional, se puede liberar la sujecion de la herramienta de doblado durante su
fijacion en los receptaculos de la herramienta. Esto puede realizarse ya sea mecanicamente a través del pasador
manipulador adicional o bien a través de una activacion accionada por un medio de presion desde el primer pasador
manipulador.

El documento JP 06-234018 describe otro sistema de cambio de herramienta para herramientas de doblado, en el
que esta prevista una pinza para la manipulacion de la chapa para formar las piezas de trabajo. La manipulacién de
las herramientas de doblado se realiza con un elemento de manipulacién adicional que presenta dos prolongaciones
en forma de cono distanciadas la una de la otra que se insertan dentro de cavidades analogas correspondientes de
la herramienta de doblado para la manipulacién del mismo. En esta configuracién no es posible poder usar los
mismos dedos de pinza que se usan para la manipulacion de la chapa también para la manipulacién de la
herramienta de doblado.

El documento JP 05-293552 describe un sistema de cambio de herramientas con diferentes accesorios para el
manipulador. Con uno de los accesorios es posible agarrar y sostener las chapas para su manipulaciéon hacia la
herramienta de produccién, en donde con un accesorio adicional es posible captar las herramientas de doblado en
elementos que sobresalen del mismo y manipularlas. Una vez mas, a este respecto se requieren diferentes
accesorios para la manipulacion de las piezas de trabajo y de las herramientas de doblado.

A través del documento EP 1 160 024 A1 se dio a conocer un sistema de cambio de herramientas adicional, en el
que en la herramienta de doblado esta configurada una abertura de paso, en la que se puede incorporar y atravesar
un brazo pinza propio. Por un lado, por medio de un saliente del brazo pinza se realiza un posicionamiento relativo y
con un brazo de sujecion conducido de manera ajustable en la direccion axial de la cavidad se realiza la liberacién
del mecanismo de sujecién en la zona de la parte de cabezal de la herramienta de doblado. También aqui se
requiere una vez mas un brazo manipulador por separado para la manipulacién de la herramienta de doblado.

La presente invencién tiene como objetivo configurar un sistema de cambio de herramientas para herramientas de
doblado de una instalaciéon de producciéon de tal manera que las herramientas de doblado puedan ser cambiadas
automaticamente de manera sencilla y que a este respecto pueda realizarse la adaptacion correspondiente con
requerimientos y costos reducidos.

Este objetivo de la invencion se logra a través de las caracteristicas de la reivindicacién 1. La ventaja resultante de
las caracteristicas de la reivindicacion 1 consiste en que a través de la disposicién y la colocacion de una cavidad en
la herramienta de doblado a través de una configuracion correspondiente de los extremos de los dedos de pinza del
manipulador se crea la posibilidad de poder sostener y manipular con los mismos dedos de pinza no solamente la
chapa a ser procesada hasta la pieza de trabajo terminada, sino también la herramienta de doblado. A través de la
seleccion de la cavidad en la zona de la herramienta de doblado no se requieren aqui partes adicionales y que
sobresalgan sobre esta dltima para la manipulacion. A través de la configuracion correspondiente de la cavidad no
se requieren tampoco herramientas especiales para la insercion en la cavidad, a fin de poder manipular la misma
con ellas. A través de esto, por un lado, a través de un sencillo movimiento de sujecion de los dos dedos de pinza en
una direccion de movimiento entre ellos se puede sostener de manera sencilla la chapa o la pieza de trabajo a ser
formada y, por otro lado, apenas a través de una direccion de movimiento orientada en sentido contrario a este
respecto se puede realizar con los mismos dedos de pinza la sujecion y la manipulacién de la herramienta de
doblado. Por lo tanto, ya no es necesario para el proceso de manipulacién de herramientas de doblado proveer ya
sea manipuladores propios en general, o incluso tener que fabricar dedos de pinza o herramientas de manipulacién
especialmente formadas para este propdsito que a su vez deban ser operadas por separado.

También es de ventaja una forma de realizacién adicional de acuerdo con la reivindicacién 2, puesto que a través de
esto en combinacion con los dedos de pinza de la pinza de sujeciéon se garantiza una sujecion suficiente de la
herramienta de doblado incluso en movimientos de inclinacién. Por encima de esto, a este respecto, se adopta una
posicion de fijacion o sujecion similar a la que se realiza con la sujecion normal convencional de las chapas.

Ademas, es de ventaja una configuracién de acuerdo con la reivindicacién 3, puesto que asi se logra un centrado
previo inequivoco ya poco antes de finalizar el proceso de sujecion y a través de esto se puede crear adicionalmente
una proteccién contra la torsion entre los dedos de pinza y la herramienta de doblado.
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A través de la configuracién de acuerdo con la reivindicacion 4 es posible que asi se permita directamente y sin
angulaciones complicadas del manipulador una sustitucién de las herramientas de doblado sujetadas en los
receptaculos de herramientas.

De acuerdo con otra variante de realizacién de acuerdo con la reivindicacion 5 se logra un apoyo y una fijaciéon casi
libre de momento de vuelco de la herramienta de doblado en los dedos de pinza.

También es de ventaja un desarrollo adicional de acuerdo con la reivindicacion 6, puesto que asi se crea cierta
tolerancia, dentro de la cual es posible introducir los dedos de pinza en la cavidad de la herramienta de doblado y
sujetarlos alli.

En la configuracion de acuerdo con la reivindicacién 7 es de ventaja que a través de esto el procesamiento para
configurar la cavidad puede realizarse de manera esencialmente mas simplificada y mas econémica.

A través del desarrollo adicional de acuerdo con la reivindicacién 8 se logra asi que se obtenga una disposicion
aproximadamente de forma de filo de la zona de apoyo en el lado externo de los dedos de pinza y se dificulta asi
que se resbale o se deslice la herramienta de doblado de los dedos de pinza. Por encima de esto, con una
configuracién analoga correspondiente de las superficies de contacto de los dedos de pinza se puede lograr cierto
bloqueo o acoplamiento por arrastre de forma entre ellos.

A través de la configuracién de acuerdo con la reivindicacion 9 se puede lograr un manejo y una manipulacion
universales de la herramienta de doblado.

También es de ventaja una configuracion de acuerdo con la reivindicacion 10, puesto que asi se puede agarrar y
sostener de ambos lados la herramienta de doblado, con lo que se simplifica esencialmente todavia mas la
manipulacién.

Finalmente, también es de ventaja un desarrollo adicional como el que se describe en la reivindicaciéon 11, porque
asi se puede lograr un centrado mutuo todavia mejor durante la fijacién.

Para comprender mejor la invencién, esta Gltima sera explicada de manera mas detallada haciendo referencia a las
figuras siguientes.

En los dibujos, en una representacién esquematica muy simplificada:

La figura 1 muestra una vista de una prensa de doblado de la instalaciéon de produccién de acuerdo con la
invencion,

La figura 2 muestra la prensa de doblado de acuerdo con la figura 1 en una vista lateral y un manipulador
esbozado esquematicamente,

La figura 3 muestra la pinza de sujecion del manipulador de acuerdo con la figura 2, en una representacion
aumentada,

La figura 4 muestra una seccién parcial de la prensa de doblado de acuerdo con las figuras 1y 2 en la zona de

sus herramientas de doblado, en una vista lateral y en una representacién aumentada,

La figura 5 muestra el troquel de doblado de la prensa de doblado de acuerdo con la figura 4 en una vista de
acuerdo con la flecha V de la figura 4,

La figura 6 muestra una seccién parcial de una herramienta de doblado adicional con otra configuracién de una
cavidad, en una vista lateral y en una representacion aumentada,

La figura 7 muestra una vista de la herramienta de doblado de acuerdo con la figura 6.

A modo de introduccién hay que sefialar que en las formas de realizacién descritas de diferentes maneras las
mismas partes se proveen de los mismos numeros de referencia o las mismas denominaciones de los componentes,
en donde las divulgaciones contenidas en la descripcion completa se pueden transferir de manera analoga a las
mismas partes con los mismos nimeros de referencia o las mismas denominaciones de los componentes. También
las indicaciones de ubicacion seleccionadas en la descripcién, tales como por ejemplo arriba, abajo, de manera
lateral, etc. se refieren a la figura directamente descrita y representada y se deben transferir de manera anéaloga a la
nueva ubicacion en el caso de un cambio de la ubicacion. Ademas, también las caracteristicas individuales o las
combinaciones de caracteristicas de los diferentes ejemplos de realizacion mostrados y descritos pueden
representar por si mismas soluciones independientes, inventivas o de acuerdo con la invencion.

Todas las indicaciones relativas a los intervalos de valores en la presente descripcion deben entenderse de tal
manera que comprenden también cualesquiera y todos los intervalos parciales, por ejemplo, la indicacion 1 a 10
debe entenderse de tal manera que se comprenden también todos los intervalos parciales, partiendo del limite
inferior 1 y el limite superior 10, es decir, todos los intervalos parciales comienzan con un limite inferior de 1 o
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superior y terminan en un limite superior de 10 o inferior, por ejemplo, 1a 1,70 3,2a8,1 05,5a 10.

En las figuras 1 y 2 se muestra una instalacion de produccion 1 para el doblado de conformacion libre de piezas de
trabajo a ser producidas a partir de chapa 2 en una representacion esquematica muy simplificada.

La instalacion de produccion 1 comprende una prensa de doblado 3, en particular, una prensa rebordeadora, para
producir las piezas de trabajo 2 o partes de trabajo entre herramientas de doblado ajustables de manera relativa
entre ellos, como el troquel de doblado 5 y la matriz de doblado 6.

Un armazoén de maquina 7 de la prensa de doblado 3 consta, por ejemplo, de una placa de fondo 8 sobre la que
estan dispuestas paredes laterales erigidas verticalmente, distanciadas entre ellas y orientadas de manera paralela
entre ellas 9, 10. Estas Ultimas estan interconectadas preferentemente a través de una conexién transversal masiva
11 formada, por ejemplo, a partir de una parte formada de chapa en sus zonas extremas distanciadas de la placa de
fondo 8.

Las paredes laterales 9, 10 tienen aproximadamente la forma de “C” para formar un espacio libre para la
transformaciéon de la pieza de trabajo 2, en donde en superficies frontales 12 de lados cercanos al fondo de las
paredes laterales 9, 10 esta fijada una viga de prensa fija 13 erigida sobre la placa de fondo 8, en particular, una viga
de mesa. En superficies frontales 14 de lados alejados de la placa de fondo 8 esta apoyada de manera guiada en
guias lineales 15 una viga de prensa adicional 16 ajustable de manera relativa a la viga de prensa 13 que forma la
viga de mesa, en particular, una viga de presion. En superficies frontales opuestas entre ellas, extendidas de manera
paralela entre ellas 17, 18 de las dos vigas de prensa 13, 16 estan dispuestos receptaculos de herramientas 19, 20
para ser usados con las herramientas de doblado 4.

La prensa de doblado mostrada 3 presenta una disposicién de accionamiento 21 para la viga de prensa ajustable 16,
es decir, la viga de presion, dos medios de accionamiento operados con energia eléctrica 22 que estan conectados
conductivamente con un dispositivo de control 24 alimentado por la red de suministro de energia 23. Por medio de
un terminal de entrada 25 conectado conductivamente con el dispositivo de control 24 se controla, por ejemplo, la
operacion de la prensa de doblado 3.

En cuanto a los medios de accionamiento 22 se trata de accionamientos de husillo con motor eléctrico 26 como se
conocen de manera general, cuyos medios de ajuste 27 para un movimiento de ajuste reversible de la viga de
prensa superior 16 formada a través de la viga de presion estan conectados de manera accionada con esta ultima.

Los detalles adicionales requeridos para la operacion de semejante prensa de doblado 3, como por ejemplo
instalaciones de seguridad, disposiciones de tope, instalaciones de control y de medicién, se omiten en la presente
descripcion para evitar una longitud innecesaria de la descripcién.

Ademas, la instalacién de produccién 1 comprende también un manipulador 28 representado aqui de manera
simplificada en la figura 2 que de una pila de almacenaje esbozada esquematicamente 29 de las chapas a ser
deformadas y rebordeadas extrae por lo menos una de ellas y la lleva hacia dentro de la zona de trabajo de la
prensa de doblado 3. El manipulador 28 comprende a su vez una pinza de sujecion representada de manera
simplificada 30 que a su vez presenta los dedos de pinza 31, 32. Los dedos de pinza 31, 32 presentan cada uno en
el lado orientado hacia la pieza de trabajo a ser producida 2 superficies de sujecion 33, 34. A través de un
movimiento pivotante correspondiente de los dos dedos de pinza 31, 32 entre ellos y la aplicacién de una fuerza de
sujecion suficiente, por medio de la interaccion de las superficies de sujecion 33, 34, el manipulador 28 sostiene,
mueve y posiciona de manera correspondiente la chapa o la pieza de trabajo a ser producida 2. Con los dedos de
pinza 31, 32 de la pinza de sujeciéon 30 se garantiza un agarre correspondiente y, de manera subsiguiente a través
del movimiento de sujecién, un soporte suficiente para la pieza de trabajo 2 a ser producida a partir de la chapa.

Ademas, todavia se representa aqui de manera simplificada que las herramientas de doblado 4, en particular, el
troquel de doblado 5 y/o la matriz de doblado 6 para su manipulacién presentan cavidades propias 35, 36. Por
manipulacion de la herramienta de doblado 4 se entiende aqui que esta Ultima es extraida de manera automatica de
un almacén de herramientas no representado de manera mas detallada y se inserta automaticamente en los
receptaculos de herramientas 19, 20 de la viga de prensa 13, 16. A este respecto, se puede hablar también de un
sistema de cambio de herramientas. Para intercambiar herramientas de doblado correspondientes 4, después de la
fijacién de sujecion de las herramientas de doblado 4, estas Ultimas vuelven a ser empujadas o haladas hacia afuera
de los receptaculos de herramientas 19, 20 generalmente en direccién longitudinal de estos Ultimos y se reemplazan
por otras herramientas de doblado 4. A este respecto, las herramientas de doblado a ser intercambiadas 4 se llevan
de regreso al depdsito de herramientas y se depositan ordenadas a fin de ser retiradas de alli posteriormente, una
vez mas, para un proceso de doblado adicional y para ser insertadas en el receptaculo de herramientas 19, 20. Para
este proposito sirven las cavidades 35, 36 en la herramienta de doblado 4. La fijacion de sujecién de las
herramientas de doblado individuales 4 se realiza aqui en la interaccion de las cavidades 35, 36 dispuestas en la
herramienta de doblado 4 con los dedos de pinza 31, 32 de la pinza de sujecion 30.

La pinza de sujecién 30, representada anteriormente de manera esquematica, se volvié a representar en una escala
mayor en la figura 3 para ofrecer una mejor vision general y muestra los dos dedos de pinza 31, 32 con las
superficies de sujecion opuestas entre ellas 33, 34. Una vez mas, para partes iguales se usan los mismos nimeros
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de referencia y las mismas denominaciones de los componentes como en las figuras anteriores 1y 2. A fin de evitar
repeticiones innecesarias, se menciona y se hace referencia a la descripcion detallada en las figuras anteriores 1y
2.

La pieza de trabajo 2 a ser producida a partir de la chapa se muestra aqui en una posicion de sujecion entre los dos
dedos de pinza 31, 32 y de manera adyacente a ambas superficies de sujecién 33, 34. En este ejemplo mostrado
aqui, el dedo de pinza 31 esta apoyado, por ejemplo, de manera fija y el otro dedo de pinza 32 respectivo esta
apoyado de manera pivotante en un brazo manipulador 37. A este respecto, el movimiento pivotante se realiza en un
plano determinado anteriormente, en donde la direccién pivotante se indica mediante una flecha doble. Sin embargo,
también seria posible pivotar ambos dedos de pinza 31, 32 uno con respecto al otro.

A fin de poder agarrar y sostener con la misma pinza de sujecién 30 no solamente la chapa para formar la pieza de
trabajo 2, esta previsto aqui que con ella se puede realizar también la manipulacion de las herramientas de doblado
4. Para este proposito, en cada extremo 38, 39 de los dos dedos de pinza 31, 32 en los lados opuestos entre ellos
de las superficies de sujecion 33, 34 esta prevista en cada caso una superficie de contacto adicional 40.

A fin de lograr una accioén de sujecion de la chapa para formar la pieza de trabajo 2, uno o ambos dedos de pinza 31,
32 de la pinza de sujecion 30 se mueve o son movidos uno hacia el otro, de modo que la distancia entre las
superficies de sujecion 33, 34 disminuye hasta tal punto que la chapa queda sujetada entre ellas con su grosor o
espesor.

Para manipular las herramientas de doblado 4, los extremos 38, 39 de los dedos de pinza 31, 32 se insertan en las
cavidades 35 o 36 de la herramienta de doblado 4 y se logra la fijacion de sujecion en direccién opuesta con
respecto a la accion de sujecién de la pieza de trabajo 2 en la herramienta de doblado 4. En las siguientes figuras se
describira de manera mas detallada la posible configuracién de la cavidad 35, 36.

En las figuras 4 y 5 se muestra una forma de realizacion posible y eventualmente independiente de la herramienta
de doblado 4, en donde, una vez mas, para partes iguales se usan los mismos nimeros de referencia y las mismas
denominaciones de los componentes como en las figuras anteriores 1 a 3. A fin de evitar repeticiones innecesarias,
se menciona y se hace referencia a la descripcion detallada en las figuras anteriores 1 a 3.

Como se puede ver ahora a partir de una sinopsis de las figuras 4 y 5 con la figura 2, las herramientas de doblado 4
presentan, cada una, una parte de cabezal 41 que esta insertada en una zona de tension 42 en los receptaculos de
herramientas 19, 20. Para este propdsito, los receptaculos de herramientas 19, 20 presentan una ranura de
receptaculo 43. Cada una de las herramientas de doblado 4 representadas aqui comprende ademas una zona
extrema 44 distanciada de la parte de cabezal 41 que define una zona de doblado 45 en la extension longitudinal de
la herramienta de doblado 4. Entre la parte de cabezal 41 y la zona extrema 44 de la herramienta de doblado 4 se
extiende un brazo de herramienta 46. En el presente ejemplo de realizacién, en la herramienta de doblado 4 que
forma el troquel de doblado 5, el brazo de herramienta 46 se forma a través de varios lados no indicados de manera
mas detallada.

Los dos receptaculos de herramientas descritos anteriormente 19, 20 de las vigas de prensa 13, 16 reciben la parte
de cabezal 41 de la herramienta o las herramientas de doblado 4 y estas Ultimas se sostienen alli de manera
intercambiable.

En la herramienta de doblado 4 que forma el troquel de doblado 6, el brazo de herramienta entre su parte de cabezal
41 y la zona extrema 44 de manera contraria al brazo de herramienta 46 del troquel de doblado 5 se configura de
manera corta y compacta.

Las herramientas de doblado 4 formadas a través del troquel de doblado 5 o la matriz de doblado 6 estan limitadas
en su forma espacial a través de paredes laterales delimitadoras de estas Ultimas 47 y paredes frontales
distanciadas de ellas en su extensién longitudinal.

La cavidad representada aqui 35 en la zona de una de las paredes laterales 46 de la herramienta de doblado 4
configurada como troquel de doblado 5 presenta zonas de tope distancias entre ellas 49, 50. En este ejemplo de
realizacién mostrado aqui, las dos zonas de tope 49, 50 estan orientadas entre ellas en la ubicacién de uso normal
de la herramienta de doblado 4, en particular, del troquel de doblado 5, de manera vertical una encima de la otra o
en un plano vertical. Cada una de las zonas de tope 49, 50 comprende a su vez por lo menos una superficie de tope
propia 51, 52. A este respecto, la forma espacial de la zona de tope 49, 50 o de las superficies de tope delimitadoras
de esta ultima 51, 52 puede estar configurada de manera deseada. Preferentemente, estas Gltimas pueden estar
configuradas de manera diametralmente opuesta a las superficies de contacto 40 de los dedos de pinza descritos
anteriormente 31, 32. En este ejemplo de realizacion mostrado aqui, las dos superficies de tope 51, 52 estan
configuradas de manera doblada en forma de arco. Las dos zonas de tope 49, 50 estan dispuestas preferentemente
en un plano de referencia 53 que esta orientado en direccion vertical con respecto a la zona de doblado 45. Ademas,
este plano de referencia 53 esta orientado aqui también de manera vertical a la extensién longitudinal de la
herramienta de doblado 4. De este modo, en este ejemplo de realizacidon mostrado aqui, las dos zonas de tope 49,
50 estan distanciadas entre ellas en direccion vertical con respecto a la zona de doblado 45.
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Para la fijacion de sujecion de la herramienta de doblado 4 a través de la pinza de sujecion 30 del manipulador 38 se
insertan ambos extremos 38, 39 de los dedos de pinza 31, 32 en la cavidad 35, 36. A través de la separacion
correspondiente de los dedos de pinza 31, 32 en direcciéon opuesta con respecto a la fuerza de sujecion para fijar la
pieza de trabajo a ser producida 2, las dos superficies de contacto 40 ubicadas externamente en los dedos de pinza
31, 32 llegan a ponerse en contacto en las dos zonas de tope 49, 50.

De este modo, sin un requerimiento adicional de herramientas o medios de manipulacién adicionales, se hace
posible que la herramienta de doblado 4 a través de los mismos dedos de pinza 31, 32 del manipulador 28 sean
captados y sostenidos de la misma manera como se usan también para la fijacién y la manipulacion de la chapa
para formar la pieza de trabajo 2. A este respecto, también es ventajoso que no tengan que instalarse componentes
adicionales como clavijas, pernos, costillas o similares, en la herramienta de doblado para su manipulacién a través
de los dedos de pinza 31, 32. La colocacién o la configuracién de la cavidad 35, 36 puede realizarse a través de un
sencillo proceso de procesamiento como, por ejemplo, un proceso de fresado. A fin de conservar las
correspondientes propiedades de dureza de la herramienta de doblado 4 se debe tener cuidado con la disposicion y
el tamano de las cavidades 35, 36.

A fin de lograr una fijacién orientada de la herramienta de doblado 4 en la interaccién de los dedos de pinza 31, 32
con las cavidades 35, 36, es de ventaja cuando las superficies de tope 51 y 52 de una zona de tope 49, 50 estan
orientadas sobre el lado apartado de la otra zona de tope 50, 49 de manera que estan alineadas la una hacia la otra.
Semejante configuracion posible se indica en la figura 5 con lineas de trazos. A través de esto se logra un auto-
centrado de las dos superficies de contacto 40 en las superficies de tope 51, 52 asignadas a estas ultimas. De este
modo se logra no solamente una sujecién impecable sino también una fijacién orientada que empieza ya a partir del
proceso de recepcion de la herramienta de doblado 4 hasta el posicionamiento definitivo en los receptaculos de
herramientas 19, 20 o el depdsito de herramientas. Para este propésito, las superficies de contacto 40 configuradas
en los dedos de pinza 31, 32 pueden estar configuradas de manera diametralmente opuesta a las zonas de tope 49,
50, en particular, a sus superficies de tope 51, 52.

Preferentemente, las cavidades 35, 36 estan dispuestas en por lo menos una pared lateral 46 orientada de manera
paralela con respecto a la zona de doblado 45 de la herramienta de doblado 4. Con un grosor correspondiente de la
herramienta de doblado 4, la cavidad 35, 36 también podria estar dispuesta en por lo menos una de las paredes
frontales 48. A fin de evitar una fijacion excéntrica de la herramienta de doblado 4 en los dedos de pinza 31, 32, es
de ventaja si las cavidades 35, 36 estan dispuestas preferentemente de manera central entre las dos paredes
frontales 48 distanciadas entre ellas en la extension longitudinal. De este modo se logra una disposicién central de
las zonas de tope 49, 50 de la cavidad 35, 36 con respecto a la extensién longitudinal de la herramienta de doblado
4.

En las figuras 6 y 7 se muestra una forma de realizacion posible y eventualmente independiente de la herramienta
de doblado 4, en donde, una vez mas, para las mismas partes se usan los mismos ndmeros de referencia y las
mismas denominaciones de los componentes como en las figuras anteriores 1 a 5. A fin de evitar repeticiones
innecesarias, se menciona o se hace referencia a la descripcion detallada de las figuras anteriores 1 a 5.

En este ejemplo de realizacion mostrado aqui se ha seleccionado una vez mas como herramienta de doblado 4 un
troquel de doblado 5. La cavidad representada aqui 35 para la interaccion con los dedos de pinza 31, 32 de la pinza
de sujecién 30 se extiende en la direccién longitudinal de la herramienta de doblado. A este respecto es ventajosa
una orientacion preferentemente paralela con respecto a la zona de doblado 45. Ademas, la cavidad 35 no
solamente puede estar dispuesta en una de las paredes laterales 47, sino también de manera opuesta.
Preferentemente, la cavidad 35 se extiende también de manera continua a lo largo de toda la extensién longitudinal
de la herramienta de doblado 4 entre las dos paredes frontales 48. De esta manera, la cavidad 35 puede estar
configurada en forma de ranura. Vista en seccion transversal, la cavidad 35 puede estar configurada en forma de
cola de milano. Esto significa que partiendo de un fondo de ranura las superficies de tope 51, 52 que delimitan la
cavidad 35 estan configuradas en la direccién hacia las paredes laterales de manera alineada una hacia la otra.

A este respecto, es de ventaja si en la herramienta de doblado 4 estan previstas varias cavidades 35, 36 para asi
poder agarrar y captar la herramienta de doblado 4 desde diferentes posiciones. Para este propésito, las cavidades
35, 36 pueden estar dispuestas o configuradas en paredes laterales opuestas 47 de la herramienta de doblado 4.

Sin embargo, esta disposicion descrita aqui de la cavidad 35, 36 también puede seleccionarse para la forma de
realizacién representada en las figuras 4 y 5. Las zonas de tope 49, 50 estarian distanciadas entonces entre ellas en
direccion paralela con respecto a la extension longitudinal de la herramienta de doblado 4. En este caso, la fijacion
de sujecion puede realizarse a través de los dedos de pinza extendidos uno contra otro 31, 32, pero en una
orientacion girada en 90 ¢ en comparacion con la fijacion descrita anteriormente.

Los ejemplos de realizacion muestran posibles variantes de realizacion de la instalacién de produccion 1, en
particular, las herramientas de doblado 4 con los dedos de pinza que interactdan con ellas 31, 32, en donde cabe
sefalar en este punto que la invencién no se limita a las variantes de realizacién especialmente representadas de la
misma, sino que mas bien son posibles también diversas combinaciones de las variantes de realizacién individuales
entre ellas y esta posibilidad de variacion se ubica, debido a la ensefianza para la actuacion técnica de la presente
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invencién, en la capacidad de la persona especialista que trabaja en este campo técnico. Por lo tanto, también todas
las variantes de realizacién concebibles que son posibles a través de las combinaciones de detalles individuales de

ES 2457235713

la variante de realizacion representada y descrita caen dentro del alcance de proteccion.

Para ir por orden, se debe sefalar finalmente que para una mejor comprensién de la estructura de la instalacion de
produccion 1 esta Ultima o sus componentes fueron representados en parte sin estar a escala y/o de manera

aumentada y/o de tamano reducido.

De la descripcion se puede derivar el objetivo en el que se basan las soluciones inventivas independientes.

Por encima de todo, las realizaciones individuales mostradas en las figuras 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 pueden constituir el
objeto de las soluciones independientes de acuerdo con la invencién. Los objetivos y las soluciones a este respecto,
de acuerdo con la invencién, se pueden extraer de las descripciones detalladas de estas figuras.

Lista de numeros de referencia

arwOND =

Instalacion de produccion
Pieza de trabajo

Prensa de doblado
Herramienta de doblado
Troquel de doblado

Matriz de doblado
Armazoén de maquina
Placa de fondo
Pared lateral

Pared lateral

Conexion transversal
Superficie frontal
Viga de prensa
Superficie frontal
Guia lineal

Viga de prensa
Superficie frontal
Superficie frontal

Receptaculo de herramientas
Receptaculo de herramientas

Disposicién de accionamiento

Medios de accionamiento

Red de suministro de energia

Dispositivo de control
Terminal de entrada

Accionamiento de husillo
Medio de ajuste
Manipulador

Pila de almacenaje
Pinza de sujecion

Dedo de pinza

Dedo de pinza
Superficie de sujecion
Superficie de sujecion
Cavidad

Cavidad

Brazo manipulador
Extremo

Extremo

Superficie de contacto

Parte de cabezal
Zona de tensién
Ranura receptora
Zona extrema
Zona de doblado

Brazo de herramienta
Pared lateral
Pared frontal
Zona de tope
Zona de tope

Superficie de tope
Superficie de tope
Plano de referencia
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién de produccion (1), en particular, para el doblado de piezas de trabajo que van a ser producidas a partir
de chapa (2) que comprende

= una prensa de doblado (3), en particular, una prensa rebordeadora, con vigas de prensa (13, 16) y
receptaculos de herramientas (19, 20),

= por lo menos una herramienta de doblado (4), tal como un troquel de doblado (5) o una matriz de doblado (6),
con una parte de cabezal (41) y una zona extrema distanciada de este Ultimo (44), la cual define una zona de
doblado (45) en la extension longitudinal de la herramienta de doblado (4) y con un brazo de herramienta (46)
que se extiende entre la parte de cabezal (41) y la zona extrema (44), en donde la parte de cabezal (41) se
sostiene de manera intercambiable en los receptaculos de herramientas (19, 20) de las vigas de prensa (13, 16)
y la herramienta de doblado (4) presenta paredes laterales (47) y paredes frontales (48),

= un manipulador (28) con una pinza de sujecion (30) que presenta dedos de sujecion (31, 32), en donde los
dos dedos de pinza (31, 32) presentan en los lados orientados hacia la pieza de trabajo a ser producida (2)
superficies de sujecion (33, 34), a fin de poder agarrar y sostener con ellas la pieza de trabajo a ser producida
@),

= por lo menos una cavidad dispuesta (35, 36) en la herramienta de doblado (4) para manipular la herramienta
de doblado (4),

caracterizada porque

= en extremos (38, 39) de los dedos de pinza (31, 32) en cada uno de los lados apartados entre ellos de las
superficies de sujecion (33, 34) estan configuradas superficies de contacto adicionales (40),

= la cavidad (35, 36) presenta zonas de tope distanciadas entre ellas (49, 50), en donde los extremos (38, 39)
de los dedos de pinza (31, 32) para la fijacion de sujecién de la herramienta de doblado (4) se insertan en la
cavidad (35, 36),

= las superficies de contacto (40) de los dedos de pinza (31, 32) se presionan en las zonas de tope (49, 50) en
direccion opuesta con respecto a la fuerza de sujecion para fijar la pieza de trabajo a ser producida (2).

2. Instalacion de produccién (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque las zonas de tope (49, 50)
estan distanciadas entre ellas en direccién vertical con respecto a la zona de doblado (45).

3. Instalacion de produccioén (1) de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque cada una de las zonas
de tope (49, 50) comprende superficies de tope (51, 52), en donde las superficies de tope (51, 52) de una zona de
tope (49, 50) en el lado apartado de la otra zona de tope (50, 49) estan alineadas la una hacia la otra.

4. Instalacién de produccién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
cavidad (35, 36) esta dispuesta en por lo menos una pared lateral (47) de la herramienta de doblado (4) que se
orienta extendiéndose de manera paralela con respecto a la zona de doblado (45).

5. Instalaciéon de produccién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
zonas de tope (49, 50) de la cavidad (35, 36) estan dispuestas de manera centrada con respecto a la extension
longitudinal de la herramienta de doblado (4).

6. Instalacién de produccién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
cavidad (35, 36) se extiende en direccién longitudinal de la herramienta de doblado (4).

7. Instalacién de produccién (1) de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada porque la cavidad (35, 36) se
extiende de manera continua a lo largo de toda la extension longitudinal de la herramienta de doblado (4).

8. Instalacién de produccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
cavidad (35, 36) esta configurada en forma de ranura y presenta una seccién transversal configurada en forma de
cola de milano.

9. Instalacién de produccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en la
herramienta de doblado (4) estan previstas varias cavidades (35, 36).

10. Instalacion de produccién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
cavidades (35, 36) estan dispuestas en paredes laterales opuestas (47) de la herramienta de doblado (4).

11. Instalacion de produccién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
superficies de contacto (40) estan configuradas en los dedos de pinza (31, 32), en cada caso de manera
diametralmente opuesta a las zonas de tope (49, 50) de la herramienta de doblado (4).
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