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La invencibn se refiere a un dispositivo para doblar a
medida los bordes de recortes de chapa de gran superficie, especialmente
de fondos de tangue abombados, con un soporte para el apoyo del recorte
en posicidn aproximadamegte horizontal.

La invencidn es en verdad apropiada para una multiplici-
dad de recortas de chap% grandes, sin embargo se aclara la problemitica
primeramente en un ejemplo de fondos de tanque.

Por un fonde de tanque se entiende el fondo soldado fron|
talmente a un tanque, pero también las paredes separadoras denirc de uno
de estos tanques. El contorno de uno de estos fondos de tangue tiene por
lo general aproximadamente la forma de un rectingulo con lados y esquinas
redondeados, presentando el redondeado en uno de.los lados més largos &e-'
cuentemente un radio diferente al del opnesto. También se dan otras fore
mas tedavia mas irregulares. Todo el fondo estd abombado, y generalmente
con una curvatura alrededor de un eje paralelo a los lades més cortos del
recténgulo.

Para poder soldar uno de estos fondos con el cuerpo del

tanque, se dobla o rebordea el borde del recorte del fondo, y concretame%
te de tal manera que después del doblado el canto queda alineado con el i
canto frontal del cuerpo del tanque, que estd desarrollado como tubo con
una forma de seccidén transversal correspondiente al contorno del fondo.
Ya qué de cada tipo de fondo de tanque se fabricarn en

serie solo algunas decenas o cientos, seria antiecondmico construir para
este doblado una herramienta de embutir, ya que con las dimensiones usua-
les de mAs de un metro cuadrado para el fondo, tendria diemsnsiones con-
siderables. Por tanto se ha empleado para el doblado un método diferente.
En este se necesita para cada tipo de fondo de tanque una plantilla como
apoyo, que estéd adaptada al contorno del recorte del fondo de tangue abor
bado ('"previamente pasado por rodilles'). El doblado se efectua con mar-

tillos manualmente, cifiendo alrededor del contorno exterior de la plantid
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lla el material del recorte que sobresale de la misma. Estre trabajo rea-
lizado a mano es muy ruldoso, fatigoso, lleva mucho tiempo, y exige por
lo menos un calentamiento previo de la geccidn del borde del fondo de tan
que.,

Pero también en muchos otros recortes dé chapa grandes
tienen que plegarse o rebordearse sus bordes, entendiéndose la dimensién
"grande" de manera que la dimensidn superficial de la pieza supera a su
espesor en 2 a 4 magnitudes, y la pieza de trubajo, para una conformacién
mediante un (til de estampacidn o un {(til de embuticidén profunda origina=
ria costes de inversidén que sdlo serian rentables al tratamse de nlmeros
de pilezas extremadamente altos.

El cometido de la invencidn es crear un dispositivo parh
la realizacidn de tales trabajos de doblado o rebordeado, que en relacidn
al trabajo con un fitil grande, tiene la ventaja de menores inversiones y
en relacidn al trabajo manual tiene la ventaja de una mayor rapidez y pre
¢isidn,

Bl dispositivo segin la invencidn comprende un disposie

tivo rebordeador en la forma de un estribo en forma de C aproximadamente,

trasladable e mano o también mecdnicamente, que presenta un cilindro hi=-

!
draulico o neumitico para la herramienta rebordeadora, que segiln sea el |
' i

{

H

cometido lleva una especie de matriz o plantilla frente sz la herramienta
rebordeadora, o presenta tambifdn un dispositivo mediante el cual el es=-
tribo puede amarrarse a una plahtilla fija o similar. Con ayunda de tal
dispositivo rebordeador pueden también ejecutados los deseados trabajos
de conformacidn réApidamente, sin ruido, y con ahorro de fuerza ya que el

peso del dispositivo se compensa colgando el mismo en un varillaje de ha-

De la sigulente descripcidn de ejemplos de ejecucidn re

precentados en los dibujos, resultan otras ventajosas caracteristicas.

La figura 1 muestra en formz esquemdtica y en vista laﬁ
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| 1a invencidna

‘abajo.

teral una instalacidn para doblar los bordes de fondos de tanque con un
dispositive segfin la invenciénm.

La figura 2 es una representacidn en planta de la instala-
cibén de la figura 1.

La figura 3 representa la herramienta rebordeadora propia-
mente dicha, en vista lateral, parcialmente en seccidn, pero a una esca=-
la ampliada en relacidén a la figura 1.

La figura 4 puestra la parte esencial de un dispositivo re-
bordeador segliz la invencidén, en una segunda forma de ejecucidn.

La figura 5 representa una vista por la izquierda de la fi-
gura k.

La figura 6 es una representacién en perspectiva de la pla-
ca dobladora de la figura 4, en una forma de ejecucidn algo modificada.

La figura 7 representa, bartida, otra forma de ejecucidn de
la placa dobladora.

La figura 8 muestra en una representacidn similar ala figu-

ra b, una tercera forma de ejecucidn de un dispositivo rebordeador segin
La figura 9 es una vista de la matriz de la figura 8, deade

La figura 10 representa una cuarta forma de ejecucidn en i
vista lateral.

Las figuras 1 & 3 se refieren a2 una instalacidén cecrpleta
para el doblado de los cantos de fondos de tanque, mientras que las fi-
guras 4 a 9 se refieren a herramientas o dispositivos rebordeadores desw
tinados sobre todo para piezas de trabajo que iricialmente son planas.

Seglin la figura 1l el recorte de fondo de tanque 10 abomba-
do (previamente pasado por rodillos) descansa sobre la plantilla 12 doblg

da a partir de un tubo correspondiente al recorte, que por su parte estd

apoyada sobre una mesa giratoria 14. Para porer los distintos recortes 10
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de una pila 16 sobre la mesa 14 con la plantilla 12, sirve un mecanismo
elevador 18, Bste consta de un brazo giratorio 20 que estid dispuesto como
pluma en un montante 22 estacionario y en el que cuelga una placa de pre-
5idn 26 a través de un cilindro de presidn 24. En el brazo giratorio 20
estin dispuestas ademéds ventosas 24 que levantan de la pila el recorte y
le sujetan durante la alineacidn scbre una plantilla, antes de que se ba-
je la placa de presidn 26. La plantilla 12 estd fijada en forma recambia=-
ble naturalmente a la mesa 14 para la adaptacibén de diferentes recortes,
El dispositivo segin la invencidn esti designado en su
conjunto con 30; su construccidn se aclarard mis detalladamente a base de
la figura 3. Como se ve en las figuras 1 y 2, el dispositivo 30 estd colw-
gado en forma pendular y giratorio asi como rotativa, y completamente en
el extremo de un soporte 32 que por su parte cuelga de un mecanismo de bal
lanceo a modo de galgas. Este consta de una columna 34 en la que es des~
plazable hacia arriba y hacia abajo mediante un cilindro neumitico 36,
una cabeza 38. En la cabeza 38 estid alojada giratoriamente en 42 la tra-

versa 40; ésta lleva en un extremo el soporte 32 y en el otro un contra-

peso 44, Una biela 46 Gompleta el mecanismo de tal manera que se produce |

una guia de paralelogramo. A través de una tuberia flexible para alta pre

sién 50 esti unido con el dispositivo 30 un equipo hidrdulico 48; el digf
I
positivo 30 lleva también el dismsitivo de mandoS4 para el equipo hidriu-
lico y el cilindro neumitico 36.

La disposicidén es de manera que mediante giro de la me-
.}a 1% puede llevsrre sucesivameute cada seccidn del borde del recorte del
'fondo a la zona de trabajo del dispositivo determinada por el voladizo
de la traversa. Una vez concluido el trabajo de rebordeado el fondo del
‘tanque acabado puede levantarse de la plantilla por medio del mecanismo
elevador 18 y depositarse sobre la pila 52.

El dispositivo 30 comprende un estribo 60 que estéd desa

rrollado aproximadamente en forma de C y en cuyo brazo inferior 62 esté
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dispuesto un mecanﬁsmo a modo de gancho que agarra bajo el tubo de la
plantilla 12. Este consta mul de una rueda de apriete 64 cuyo contorno
periférico asimdtrico presenta un radio de curvatura correspondiente al
radio exterior del tubo y que estd alojada rqtativa en el brazo infe-
rior de la C mediaate un buldn 66,

El brazo superior de la C 63 lleva el c¢ilindro de una.uqi
dad cilindrica de cilindro y é&mbolo 68, en cuyo véséago de émbalo 70
estd articulada mediante buldn 72 una cruz de punzdn 64. E1 eje del vas|
tago del &mbclo transcurre por el eje del buldn 66 y es perpendicular
a éste. En dos brazos 76 y 78 que se unen perpendicularmente a la cruz
de punzdén 74 estd articulado mediante sendos bulones 84 y 86 en cada
caso un pie de punzdn 80 y 82 respectivamente.,

Una vez colocado un recorte de fondo & tangue sobre la
plantilla, se centra y se fija mediante el mecanismo 18. Luego se arri-
ma el dispositivo rebordeador 30 a la plantilla, lo cual puede efectuar
se sin gasto de fuerze gracias al mecanismo de balanceo. El émbolo de
cilinéro hidrdulico 68 se mete y la rueda de apriete 64 se eng;ncha por
debajo del tubo de la plantilla con su contorno exteri;r adaptado al

di&metro de este tubo, tras lo cual se saca el émbolo. “on &sto el par

tal manera que el pie 30 ejerce una fuerza de apriete y el pie 82 inicis
el doblado. Al seguir saliendo el émbolo, el pie de punzdn 82 presiona
ahora hacia abzjo la #zona marginal exterior del recorte 10, y en una

srimera fase de trabajo se plega en aproximadamente 452. BEsto se repite

en cada ‘caso todo un lado del recténgulo del recorte, llevindose consi~
g0 el dispositivo 30, tras lo cual se gira la mesa 1% 909, La posicidn
del dispositivo 30 durante esta primera pasada se ve en la figura 1. Uné

vez trabajado completamente todo el contorno se gira el dispositivo ha-

cia abajo, haciende contacto sin embargo todavia la rueda de apriete en
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el tubo de la plantilla, y se lleva zhora completamente a la deseada po
gsicidn anéular la zona marginal del recorte.

Se ha de observar que el doblado en cada lugar del con=
torno del recorte tiene una diferente medida, en dependencia del bombea
do previo. Por lo tanto puedé facilitarse ol trzbajo si viene dada la
posicibn angular de la rﬁeda de apriete para ambas fases de trabajo, o
al menos la filtima, mediante un tope en la mesa. La figura 3 muestra es-
ta posicién ‘final en la que estd concluido el doblado. En la figura 1
se ve ademds un interruptor de pedal 90 para la mesa giratoria.

Al tratase de una guia mecinica de lag herramienta rebor=-
deadora el dispositivo va equipado con slementos de accionamiento que
originan wn avance automético del dispositivo.

El apoyo para la pieza de trabajo y la suspensidn para el
dispositivo rebordeador propiamente dicho,de l,s figuras 1 y 2, pueden
emplearse también en combinacidn con los dispositivos de las figuras
Lu9, Bin embargo ésto no es imperativoy es suficiente por ejemplo en ca-
s0 dado un sencillo bastidor de bloque sobre el que se apoya aproximada

mente horizontal la pieza de trabajo, de manera que sus cantos quedan

accesibles para el trabajo de doblado o rebordeado.
] dispositivo de las figuras 4 a 7 comprende el estribo
110 que, como se ha dicho, puede estar ceclgado en un balancin con compen

cacidén de peso. Estid indicada la linea de alimentacién 112 para el ac-

cionamiento hidridulico o neumdtico del punzén 114,
~n el apéndice 116 inferior, a modo de gancho, del estxid
o estd dispuesta una plantilla de doblado que tiene aqui la forma de un
yunque de doblado 118, En esta forma de ejecucidn el yunque 118 presents
una superficie de apriete 120 que se extiende al menos aproximadamente
berpendicular al eje del punzdn, asil como una zona de plantilla 122 que

determina la forma del doblado (radio de dobladc). En este caso ss pués

innecesaria una plantilla fija.
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-8 -

En la parte central 124 del estribo 110, que tiene contor!
no aproximadamente en forma de C, estan alojadas a ambos lados en las
caras laterales bielas 126 mdviles en giro en torno a un buldn 128. Las
bielas estin unidas cerca de su extremo libre mediante un perno de ar-
ticulacidén 130. Los ejes de los bulones y del perno son paralelos entre
si y a la cara de apriete 120.

En el perno de articulacidn 130 estéd alojada una placa de
apriete 132, Tal y como se ve en la figura 5, esta tiene dos brazos 134
simétricos, de manera que en la vista de la figura 5 resulta un contor=-
no en forma de U. En la parte central que queda libre del perno de af-
ticulacidn 130 estd alojada una palanca de placé de doblade 136, que
presenta en su lado superior una pista de lewasl38 éurvada. Zn el ex-
tremo libre de la palanca de placa de doblado estd fijada recambiable
una placa de doblado 140; también el yunque 118 es naturalmente recame
biable.

Como seve en la figura 4 el punzdn 114 estid en contacto
con la pista de levas 138, ELl contorno de la planca de la placa d& do=

blado estd desarrollado de manera gque la pista de levas 138 sobresale

del punzén 114 gque estad representada en la figura 4 el punzdn presiona

1
cara del apriete 120.

Lateralmente por debajo del buldn 128 estd fijado regula-

ftambién topes a ambos lados, con el fin de que al trabajarse pueda mo-
verse en ambos sentidos a lo largo del canto del recorte,
La placa de doblado que seve en las figuras 4 y 5 estd de-

tada sencillamente de un lado frontal plano que mira a la chapa. Se ha

femostrade sin embargo que puede lograrse un doblado limpio si se empleal
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una placa de doblado seéﬁn la figura 6 6 7. Estas placas de doblado 140
y 140" estin subdividdas en tres secciones en el lado fréntal que nmira
a2 la pieza de trabajo. La seccidn central 14l es maciza y estd integra-
da con una placa base 143, cuya cara opuesta a la seccidn 14l presenta
taladros roscados o similares que sirven para la fijacidn a la planca
de la placa de doblado. A ambos lados de la seccidn central 14l maciza
estd pegados o aplicados por vulcanizacidn, a la placa base 143 acol-
chados 143. Estos llevan cada uno una placa lateral 145 que en la posi=
cidn de reposo del dispositivo pueden destasarse un poco de la cara de
trabajo de la seccidn central 1lkl. Durante el funcionamiento las placas
laterales se cifien entonces cediendo un poco a los cantos de la pieza

de trabajo, mientras que la fuerza de doblado propiamente dicha se tran

{or

mite por medio de la seccidn central maciza.

En la forma de ejecucidn de la figura 7 las placas late
rales 145! estin apoyadas en apoyos 147 conformados en la placa base,
la cual presenta por consiguiente un perfil en forma de E. Por consi~
guiente el apoyo mediante los acolchados 143' es flexible sélo en la pro
ximidad de la seccibén maciza central (no visible en la figura 7), bas-
culando las placas laterzles 145' en terno a los apoyos.

En contraposicidn a la forma de ejecucidn de las figu~
ras l=3, en la que el dispositivo giraba alrededor de la plantilla de

Eoblado, en esta segunda forma de ejecucidn la posicidn del estribo en

forma de C relativamente a la pieza de trmbajo es estacionaria mientras

|

[se efectua el doblado, porque la pieza de trabajo estid firmemente sujetg
ientre la cara de apriete 120 y la placa de apriete mdvil. En este caso
e gira s8lo la palanca de la placa de doblado. Esto condiciona un cier
t> coste, que puede reducirse si, como estd previsto segin la primera

forma de ejecucidny todo el dispositive sigue el movimiento de dobladc.

Las famas de ejecucidn de las figuras 8=-10 estén estrug

turadas correspondientemente a é&sto.
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En la forma de ejecucidn de la figura 8 se ve nuevamen-
te el estribo 150 en forma de ¢ con la conexidn del fluido de presién
152 y el punzdén 154. En el punzdén 154 estd fijada rigidamente una mairiz
156 maciza, mientras que en el brazo inferior de la C 158 estd fijada
la plantilla de doblado en forma de un yjunque 160. ﬁaturalmente la matriz
156 y el yunque 160 son recambiables. Yomo en los casos descritos ante-
riormente, también aqui estd previsto un tope 162.

A La matriz presenta una seccidn de base de apoyo 164 an~
cha, situada dande la espﬁlda al tope 162, asi -como una seccidn de base
de doblado 166 que se halla mirande al tope, y esti dotada de un esco-
te 168 en la zona que gqueda entremedias. La seccidn de pie de doblado eg

notablemente més estrecha que la seccidn de pie de apoyo 164 (visto em -

la direccibn perpendicular al plano deldibujo de la figura 8), de maner

gque ataca centralmente, en relacidén a la seccidn de pie de apoyo. Ademéj
de ésto la separacién entre la zona de contacte pieza-seccidn de pie de
p&yo ¥y pieza/yunque es claramente mayor que la separacidn entre las zo-
nas de contacto (ltimamente mencicnadas y la zona de contacto-seccidn de
Pie de doblado/pieza. A consecuencia de estas caracteristicas, durante

la carrera de presidn del punzdén 154 no tiene lugar ninguna deformacidn
de la pieza de trabajo en la zona de la seccidn de pie de apoyo; mas bieh
Fira todo el dispositivo en la pieza de trabajo alrededor de su zona de
rontacto, plegéndose el canto de la chapa por la secciéa del pie de do-

blado alrededor del yunque. El perfil de la seccidn de pie de doblado se

:re en la figura 9.

To es rigido, sino que estd compuesto de dos mordazas articuladas entre
5i, al modo de las mordazas de una tenaza. La mordaza inferior 170 esté
hnida con un c¢ilindro, hidrdulico 172, cuyo émbolo atiata er la mordaza

#uperior 172 girdndola en torno al perno de articulacidn 174 La mordaza

superior lleva la matriz y la mordaza inferior el yunque, que estéin con
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figurados andlogamente a la forma de ejecucidn de las figuras & y 9,
Sin embargo mientras que allf el tope estaba configurado similar al de
la figura 4, aguiel tdpe 166 tiene forma de L, estando dotado el brazo

transversal inferior del taladro rasgadoe que sirve para la regulacidn,

la profundidad de penetracidn del dispositivo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,-asi
como la manera de realizarlo’en la préctica debe hacerse constar que la
disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificacione

de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.

mientras que el brazo vertical determina con su canto gue mira al yunque

I
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- REIVINDICACIONES -

l.- Perfeccionamientos en dispositivos para doblar a me-
dida los bordes de recortes de chapa de gran superficie, especialmehte
de fondos de tanque abombados, con mn soporte para el apoyo del recorte
en posicidn aproximadamente horizontal, caracterizados porque se preve
un dispositivo rebordeador trasladable a mano o mecadnicamente a lo lar-
go del canto del recorte, compuesto de un estribe en forma de C aproxi-
madamente, colgado mdvil, cuyo brazo superior constituye el soporte pa-
ra un cilindro peumdtico o hidrdulico con empujador de accionamiento pa
ra la herramienta rebordeadora. '

2.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacibén 1, carac-
terizados porque cuando el dispositivo estd desamollado como yunque de
tubo, adaptado al contorno del recorte, el brazo inferior del estribo
es enganchable con un elemento de centraje del tubo, fijando una situa-
cidén determinada del eje del empujador respecto al eje del tubo.

3¢~ Perfeccionamientos segin la reivindicacibn 2, carac-
terizados porque el elemento de centraje es una rueda de apriete cuyo
contorne periférico se desarrolla en forma complementaria, al contorno
del tubo,

4,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, carac.
terizados poraque en el braze inferior del estribo en forma de C se fija
intercambiablemente una plantilla de doblado, alredsdor dela cual se po
ne el canto del recorte mediante los movimientos de carrera de la herra
mienta rebordeadora, ¥y porgue en el estribo se coloca un tope para la
cdeterminacidn de la linea de doblado relativamente al borde exterior del
recorte.

Se= Perfeccionamientos segln la reivindicacién 4, carace
terizados porque en el estribo en forma de C se articula‘un par de guias

en cuyo extremo libre se dispone articuladamente por una parte una placa
X b

de apriete que entra en unibdn efectiva con la plantilla de doblado y
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por otra parte una palanca de placa de doblado y porque la planca de do
blado lleva en su extremo libre una placa de ddlado que entra en unidn

efectiva con la plantilla de doblado.

6.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacibn 5, carag
terizados porque la placa doblado presenta una seccidn central maciza y
a ambos lados de ella placas laterales apoyadas flexibles, que miran a

la pieza de trabajo, y porgue las placas laterales se apoyan articuladad
mente en sus cantos opuestos a la seccidn central.
7.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacidn 4, caracH
terizados porque en el empujador se fija rigidamente una matriz que se

desarrolla en formazﬁimétricé en relacidén a la plantilla de doblado, de
tal manera que ésta en el proceso de rebordeado se apoye con una seccidn
de base de apoyo mds ancha sobre la pieza dé trabajo, mientras gue todo
el dispositivo gira alrededor del punto de giro asi definido, tambando

Fl canto del recorte alrededor dé la plantilla de doblado mediante una

seceidn de base de doblado mds estrecha de la matriz.

8.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacidén 7, carac=
barizados porque la zona de contacto entre la pieza de trbajo y la see~
tién de la base de apoyo estd més distanciada de la zona de contacto en=
tre la pieza de trabajo y la plantilla de doblado, que la (ltima de la
2ona de contacto entre la pieza de trabajo y la seccibn de la base de dor
ﬁlado.

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4, carac-

culadamente entre si, en una de las cuales se fija un punzén mientras
que la otra lleva la plantilla de doblado, y porque el empujador se dispg
te actuando sobre una parte de mordaza, mientras que la otra se une con
gl cilindro hidréaulico o neumético.

10.~ Perfeccionamientos segfn las reivindicaciones ante-




10

- 1b -

de un mecanismo de balanceo con compensacién de peso.

1l.= Perfeccionamientos seghn la reivindicacidén 10, ca-
racterizados porque el soporte de poyo estid fijado sobre una mesa osci-
lante de tal manera que toda la zona periférica del recorte se puede
llevar a la zona de trabajo del mecanismo de balanceo.

l2.~ Perfeccionamientos sn digpositivos para doblar a
medida los bordes de recortes de chapa de gran superficie, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en
los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a miquina
por una sola cara.

Madrid, .

P ﬁﬂﬁ’gg??
PAWECK AG/ |
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