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DESCRIPCION

Dispositivo mecdnico con varias herramientas pa-
ra el mecanizado de piezas en forma de plancha.

La invencién se refiere a un dispositivo mecani-
co para el mecanizado de piezas en forma de plancha
segtin el predmbulo de la reivindicacion 1.

Una configuracion de este tipo es conocida por la
JP-A-05042334.

En la DE 34 18 432 C2 se revela un dispositivo.
Esta publicacion describe una maquina de mecaniza-
do mudltiple que, ademas de una herramienta de pun-
zonar también tiene una herramienta de conformacién
y una herramienta de doblar. Mediante una guia de
coordenadas se conducen las piezas a mecanizar, en
primer lugar, hasta la herramienta de punzonar, y a
continuacién del mecanizado realizado en la misma
son transferidas sin cambio de posicién hasta la herra-
mienta de conformacién o de doblado donde se reali-
za entonces el mecanizado deseado de conformacién
de la pieza. Con ayuda de una herramienta de dobla-
do se pliega la pieza a mecanizar a lo largo de una
linea de doblado cuyo trazado es predeterminado e
invariable. La linea de doblado ha sido coordinada en
su trazado con el proceso de punzonado realizado en
primer lugar. La linea de doblado estd dispuesta en la
pieza mecanizada con la coordinacién espacial desea-
da con respecto a las perforaciones realizadas en la
punzonadora.

El objetivo de la presente invencién es desarrollar
el estado actual de la técnica en el sentido que se me-
jore la capacidad para realizar trabajos cambiantes de
mecanizado.

Este objetivo se alcanza segilin invencién con el
dispositivo mecdanico segun la reivindicacién 1 inde-
pendiente.

De las subreivindicaciones 2 y 3 resultan tipos de
ejecucion especiales de la invencion.

La reivindicacién 2 describe una posibilidad de gi-
rar las herramientas de doblado para modificar el re-
corrido de la linea de doblado. Se utilizan especial-
mente, accionamientos de giro con control numérico.
Si estos accionamientos de giro son de bloqueo auto-
matico resulta, después de terminar el movimiento de
giro, una detencion de la herramienta de doblado sin
mds.

La utilizacién de, como minimo, una herramienta
de doblado construida como herramienta de doblado
orientable tiene la ventaja de que durante el mecaniza-
do de la pieza dnicamente el lado plegado de la pieza
abandona su posicion inicial. La parte restante de la
pieza puede mantener su posicién de partida durante
el proceso de mecanizado - a diferencia, por ejemplo,
del rebordeado en una prensa - y puede quedar, por
lo tanto, sujeta en el sistema de desplazamiento de la
pieza sin que este sistema haya de equiparse para este
fin con dispositivos de sujecién de piezas de disefio
cinemdtico costoso. Especialmente para el mecaniza-
do en el interior de la superficie de la pieza ha de re-
comendarse la utilizacién de herramientas orientables
de doblado.

A continuacion se explica mds en detalle la inven-
cién con ayuda de representaciones ejemplares muy
esquematizadas de ejemplos de ejecucion. Las figu-
ras muestran:

La figura 1: una configuracién mecanica de un pri-
mer tipo constructivo con una herramienta de doblado
y una herramienta de punzonar para el mecanizado de
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chapas.

La figura 2: la herramienta de doblado de la con-
figuracidn segun la figura 1 representada en detalle.

La figura 3: la herramienta de doblado segin las
figuras 1y 2 después de terminar el proceso de rebor-
deado.

La figura 4: una configuracién mecdnica de un se-
gundo tipo constructivo con dos herramientas de do-
blado y una punzonadora para el mecanizado de cha-
pas.

La figura 5: una configuracién mecénica de un ter-
cer tipo constructivo con dos herramientas de doblado
y una punzonadora para el mecanizado de chapas.

Una configuracion 1 segtn la figura 1 tiene un bas-
tidor de méaquina 2 en forma de C con dos mitades
3, 4 de bastidor unidas entre si. En el espacio de la
garganta entre los lados superiores e inferiores de las
mitades del bastidor 3, 4 se ha montado un sistema
de traslacion de piezas en forma de una guia tradicio-
nal de coordenadas 5. Una pieza a mecanizar, es decir
una chapa 6, queda sujeta en la guia de coordenadas 5
con ayuda de garras de sujecién no mostradas y pue-
de desplazarse por el correspondiente movimiento de
traslacion de la guifa de coordenadas 5 en el plano ho-
rizontal de la chapa. La chapa 6 descansa durante su
traslaciéon por medio de la gufa de coordenadas 5 so-
bre una mesa portapiezas de tipo constructivo usual
montada en el lado superior del lado inferior de las
mitades del bastidor 3, 4.

La finalidad del desplazamiento de la chapa 6 rea-
lizada mediante la guia de coordenadas 6 es su posi-
cionamiento frente a dispositivos de mecanizado pre-
vistos en los extremos libres de los lados de las mi-
tades del bastidor 3, 4. En cuanto a los dispositivos
de mecanizado se trata en detalle de una estacién de
punzonado 7 con una herramienta de mecanizado en
forma de una herramienta de punzonado 8 y de una
estacion de doblado 9 en la que se ha previsto para el
mecanizado una herramienta de doblado 10. En lugar
de la estacion de punzonado 7 también son posibles
estaciones de mecanizado de otro tipo, por ejemplo,
un sistema de corte por chorro de agua, por plasma
y/o por ldser, pero también una estaciéon de doblado
adicional.

La estacién de punzonado 7 y la herramienta de
punzonado 8 son de tipo constructivo tradicional. La
herramienta de punzonado 8 comprende como mita-
des de la herramienta un punzén dispuesto por enci-
ma de la chapa 6, punzén que se levanta y baja en
direccidén vertical, y una matriz prevista en el lado in-
ferior de la chapa 6. Con ayuda de la herramienta de
punzonado 8 se perforan en la chapa 6 tiras 11 de di-
ferentes tamafios en tres lados. Debido al correspon-
diente desplazamiento de la chapa 6 por medio de la
guia de coordenadas 5 frente a la herramienta de pun-
zonado 6 durante el mecanizado de la chapa, las tiras
11 estan orientadas de modo diferente en el plano de
la chapa 6. Las transiciones de las tiras 11 con el resto
de la chapa 6 se extienden, por lo tanto, por una linea
12 de puntos en la figura 1 con diferentes orientacio-
nes.

En la estacién de doblado 9 se pliegan, en primer
lugar, las tiras 11 situadas en el plano de la chapa 6,
en cada caso a lo largo de una linea de doblado 13.
El ancho del pliegue, es decir la extension del pliegue
en direccién de la linea de doblado 13 varia segtn las
dimensiones de las tiras 11. La orientacién de la linea
de doblado 13 corresponde a la orientacion de la linea
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del recorrido 12 en las tiras planas 11 y, por lo tanto,
también varia.

El plegado de las tiras 11 a lo largo de la corres-
pondiente linea de doblado 13 se describe a continua-
cién.

Segtn las figuras 2 y 3, la herramienta de doblado
10 es una herramienta de doblado orientable con un
doblador 14, un pisador 15 y un apoyo de pieza 16. El
doblador 14 se compone en el ejemplo mostrado de
cinco segmentos 17, el pisador 15 de cinco segmen-
tos de sujecion 18. Tanto los segmentos de doblador
17 como también los segmentos de pisador 18 estin
puestos en fila en direccién de la linea de doblado 13
definida por el doblador 14 en cooperacién con el pi-
sador 15.

Los segmentos de doblador 17 estdn realizados
como palanca giratoria y tienen cada uno un brazo
de doblar 19 y un brazo de accionamiento 20. Se apo-
yan rotativamente alrededor de un eje de giro 21 en
un soporte de doblador 22 de la estacién de dobla-
do. Los brazos de accionamiento 20 se apoyan con
sus extremos libres cada uno sobre una pista de di-
reccionamiento 23 que, a su vez, estd prevista en un
elemento de mando 24. Los elementos de mando 24
se conducen linealmente desplazables por el soporte
de doblador 22. Los elementos de mando 24 pueden
estar conectados en accionamiento con un pistén de
un accionamiento de plegado 27 a través de compo-
nentes de acoplamiento 25. Cada elemento de mando
24 tiene asignado un s6lo componente de acoplamien-
to 25. Los componentes de acoplamiento 25 pueden
engranar o desengranar individualmente entre los ele-
mentos de mando 24 y el pistén 26 del accionamiento
de doblado 27 por medio de sistemas de ajuste no re-
presentados.

Las condiciones para el pisador 15 son similares
que para el doblador 14. Cada segmento de pisador
18 tiene asignado un componente de acoplamiento 28.
Mediante un sistema de ajuste, tampoco representado,
pueden engranar o desengranar los componentes de
acoplamiento 28 individualmente entre los segmen-
tos de pisador 18 y un pistén de un accionamiento de
pisador 30. Los segmentos de pisador 18 estdn con-
ducidos linealmente mdviles en la direccién del mo-
vimiento del pistén 29 en el soporte de pisador 31.

En la figura 2 se representa la situacién de partida
antes de comenzar con el mecanizado de doblado de
la chapa 6. La chapa 6 indicada con trazos descansa
sobre el portapiezas 16. El doblador 14 o los segmen-
tos de doblador 17 lo mismo que el pisador 15 o los
segmentos de pisador 18 adoptan su posicidn inicial.
Los componentes de acoplamiento 25, 28 estdn desa-
coplados.

Partiendo de estas condiciones se acopla un nu-
mero de componentes de acoplamiento 25, 28 ajus-
tado a la longitud de los rebordeados a realizar entre
el pistén 26 del accionamiento de plegado 27 y de
los elementos de mando 24 o entre el piston 29 del
accionamiento de pisador 30 y los segmentos de pi-
sador 18. En el ejemplo mostrado se llevan, en cada
caso, dos componentes de acoplamiento 25, 28 desde
su posicion no operativa hasta su posicion operativa.

Si ahora se opera el accionamiento de pisador 30
descienden los segmentos de pisador 18 previamente
activados, es decir conectados con el accionamiento
de pisador 30, sobre la chapa 6. Debido a un corres-
pondiente posicionamiento de la chapa 6 frente a la
estacion de doblado 9 se apoyan los segmentos de pi-
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sador 18 activados con sus extremos salientes sobre el
resto de la chapa 6 a lo largo de la linea del trazado
12 en la que se ha de rebordear la tira 11. La chapa
6 queda fijada de modo seguro entre los segmentos
de pisador 18 efectivos y el soporte de piezas 16 con-
tra cualquier movimiento debido a la presion aplicada
mediante el accionamiento de pisador 30.

Si ahora se mueve el pistén 26 del accionamiento
de plegado 27 hacia arriba partiendo de su posicién
segun la figura 2 se desplazan correspondientemente
los dos elementos de mando 24 activados. Los corres-
pondientes segmentos de doblador 17 se deslizan aqui
con sus brazos de accionamiento 20 a lo largo de las
pistas de direccionamiento 23 de los dos elementos de
mando 24. Los dos segmentos 17 del doblador giran,
por lo tanto, alrededor del eje de giro 21 y doblan con
sus brazos de plegar 19 la tira 11 de la chapa 6 hacia
arriba segin se muestra en la figura 3. Con ello se ha
realizado el plegado deseado a lo largo de la linea de
doblado 13 y la herramienta de doblado 10 puede de-
volverse hasta la posicién de partida segiin la figura
2 mediante la carrera de retroceso del piston 26, 29
y los correspondientes movimientos de retroceso de
los segmentos de doblador 17 y los segmentos de pi-
sador 18 utilizados para realizar el mecanizado de la
pieza.

Si se ha de doblar una tira 11 con una direccién
cambiada de la linea de trazado 12 de las condiciones
anteriormente descritas, es necesario girar la herra-
mienta de doblado 10, antes de comenzar el meca-
nizado de doblado de la pieza, un dngulo correspon-
diente alrededor del eje de giro 32 de la herramienta
perpendicular a la chapa 6. Para este fin se han pre-
visto accionamientos tradicionales de giro mediante
los cuales se pueden mover, por un lado, el soporte
de pisador 31 con el pisador 15 y, por otro lado, el
soporte de doblador 22 con el doblador 14 alrededor
del eje de giro de la herramienta. Una guia de giro 33
del soporte de pisador 31 y una guia de giro 34 del
soporte de doblador 22 se mantienen fijas contra es-
te movimiento de giro. Los movimientos de giro del
soporte de pisador 31 y el soporte de doblador 22 son
controlados por el control CNC del conjunto 1 y es-
tan sincronizados entre si, por lo menos en cuanto a
la posicién final de giro. El soporte de pisador 31 y el
soporte de doblador 22 quedan detenidos en la corres-
pondiente posicion de giro alcanzada. Una vez modi-
ficado el trazado de la linea de doblado 13 mediante
el ajuste descrito del soporte de pisador 31 y del so-
porte de doblador 22 se puede realizar el proceso de
doblado deseado. En la figura 1 se han representado
en total tres diferentes trazados de la linea de doblado
13.

El dispositivo mecdnico 40 representado en la fi-
gura 4 difiere del dispositivo 1 segtn las figuras 1 a
3 debido a que se han previsto dos herramientas de
doblado 41, 42 y a que estas herramientas de dobla-
do estan orientadas de manera constante, es decir, no
pueden girar alrededor de un eje de giro de la herra-
mienta. La linea de plegado 12 queda definida en el
dispositivo mecdanico 40 con dos trazados, rectangu-
lares en el ejemplo mostrado. En el caso del dispo-
sitivo mecdnico 40 también los trazados de la linea
de doblado 13 quedan ajustados a las direcciones del
trazado 12 a lo largo del cual las tiras 11 recortadas
mediante la herramienta de punzonado 8 en tres lados
forman una transicién con el resto de la chapa 6.

El dispositivo mecanico 50 mostrado en la figura

3
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5 combina finalmente una herramienta de doblado 51
giratoria alrededor de un eje de giro 32 de la herra-
mienta con una herramienta de doblado 52 en orien-
tacidon constante.

Aparte de las diferencias mencionadas, los dispo-
sitivos mecanicos 1, 40, 50 concuerdan en su cons-
truccién y modo operativo. Todos los dispositivos me-
cénicos 1, 40, 50 estan equipados, especialmente, con
un control programable por computadora.
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Las condiciones descritas y representadas a modo
de ejemplo admiten desviaciones, entre otras las rela-
cionadas con el disefio del bastidor de maquina. Asi,
por ejemplo, en lugar del bastidor de maquina 2 que
consta de las dos mitades de bastidor 3, 5 unidas entre
si, se puede prever un bastidor de maquina tinico o dos
bastidores individuales separados en el espacio. Tam-
bién son posibles otras formas de bastidor en lugar de
la forma en C del bastidor de maquina 2.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo mecédnico para el mecanizado de
piezas en forma de plancha, especialmente de chapas
(6),

con herramientas de procesamiento mecdnico de
las cuales, como minimo una, esta disefiada como una
herramienta de doblado (10; 51), y

con un dispositivo para el desplazamiento de la
pieza (5) mediante el cual se pueden desplazar las
piezas entre una herramienta de doblado (10; 51), un
dispositivo de mecanizado y una herramienta de me-
canizado dispuesta durante el proceso de mecanizado
por delante o por detrds de la herramienta de doblado
(10; 51) de otro dispositivo de mecanizado,

comprendiendo la herramienta de doblado (10;
51) de uno de los dispositivos de mecanizado mitades
de herramienta dispuestas a ambos lados de la pieza
a doblar y teniendo el mencionado dispositivo de me-
canizado un sistema de accionamiento de herramienta
para cada una de las dos mitades de la herramienta de
doblado (10; 51), accionamiento mediante el cual se
pueden operar las mitades de la herramienta de dobla-
do (10; 51) para plegar la pieza a lo largo de una linea
de plegado (13),

y teniendo las mitades de la herramienta de do-
blado (10; 51) en cada caso, como minimo, una par-
te de herramienta que se puede mover mediante uno
de los sistemas de accionamiento de la herramienta y
pudiendo actuarse mediante las partes de herramienta
méviles sobre la pieza a doblar y plegar a lo largo de
la linea de plegado y comprendiendo las partes mévi-
les de herramienta en direccidn de la linea de plegado
(13) segmentos sucesivos de la parte de herramien-
ta de los cuales, como minimo uno, puede moverse
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opcionalmente por medio de uno de los sistemas de
accionamiento de herramienta

y estando definido en la herramienta de mecaniza-
do del otro dispositivo de mecanizado el trazado de la
linea de plegado (13) y el ancho del plegado a realizar
ajustado al mecanizado de la pieza,

caracterizado porque las partes moviles de las
mitades de la herramienta de doblado (10, 51) pue-
den girar en caso de modificacién del trazado de la
linea de plegado (13) y detenerse en diferentes posi-
ciones de giro y porque por cada mitad de herramienta
puede conectarse en accionamiento como minimo un
segmento de la parte de herramienta mévil por me-
dio de una pieza de acoplamiento (28) opcionalmente
con el correspondiente sistema de accionamiento de
herramienta de manera que se pueden ajustar tanto el
trazado de la linea de plegado (13) como también el
ancho del doblado a realizar.

2. Dispositivo mecénico segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque, como minimo, una herramien-
ta de doblado (10; 51) comprende mitades de herra-
mienta dispuestas a ambos lados de la pieza a doblar,
pudiendo girarse las mitades de herramienta al modi-
ficar el trazado de la linea de plegado (13) por medio
de un accionamiento de giro correspondiente y de mo-
do sincronizado y detenerlas en diferentes posiciones
de giro.

3. Dispositivo mecdnico segin, como minimo, una
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque, como minimo, una herramienta de doblado
(105 51) esta configurada como herramienta de dobla-
do giratoria con una parte mévil en forma de un do-
blador (14) giratorio alrededor de un eje de giro (21)
que va en direccion de la linea de plegado (13).
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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