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(57) Resumo: SISTEMA DE MODELAGEM DE PLACAS PARA CORTAR UMA PLACA, METODO PARA OPERAR SISTEMA DE
MODELAGEM DE PLACAS. Um sistema de modelagem de placas (10) inclui um dispositivo de modelagem de placas (30) . O
dispositivo de modelagem de placas (30) inclui um dispositivo de corte (32) e dispositivo de rebarbagéo (20), no qual o dispositivo
de corte (32) e o dispositivo de rebarbacao (20), respectivamente cortam e rebarbam uma placa (16) . De acordo com uma
modalidade, o sistema de modelagem de placas (10) pode incluir uma pluralidade de vigas (22) de apoio de placas separadas por
um espaco que forma pelo menos uma fenda entre elas (28). De acordo com uma modalidade, o dispositivo de corte (32) e o
dispositivo de rebarbagéo (20) podem ser alinhados axialmente. Um método para operar o sistema de modelagem de placas (10)
é revelado. O método inclui as etapas de posicionar uma pluralidade de vigas de apoio de placas (22) em uma mesa (12) para
formar pelo menos uma fenda (28); posicionar uma placa (16) sobre as vigas de apoio das placas (22); posicionar um dispositivo
de corte (32) e um dispositivo de rebarbacao (22) de um dispositivo de modelagem de placas (30) em alinhamento axial; e cortar
e rebarbar o corte na placa (16) ao longo de um comprimento de pelo menos uma fenda.
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SISTEMA DE MODELAGEM DE PLACAS E METODO PARA MODELAGEM DE UMA
PLACA

CAMPO DA DESCRIQAO

A presente invencdo refere-se a um aparelho e método para
a modelagem de material.

ANTECEDENTES

Placas de material de aco sdo tipicamente modeladas usando
uma variedade de técnicas (tais como, fendilhamento, corte,
etc.). MAagquinas de corte incluem tipicamente dispositivos
fixos que devem ser reconfigurados/ substituidos quando o molde
do corte ou a linha do corte muda. Adicionalmente, maquinas de
corte conhecidas podem acumular detritos/residuos de produtos
nocivos sobre ou perto da madgquina de corte durante a operacéo
de corte. Como tal, existe uma necessidade de um aparelho e
método aperfeigcoados para a modelagem de material de placas
que supere os inconvenientes associados com as
médquinas/técnicas de corte conhecidas.

SUMARIO

Um sistema de modelagem de placas inclui um dispositivo
de modelagem de placas. O dispositivo de modelagem de placas
inclui um dispositivo de corte e um dispositivo de rebarbacéo,
no qual o dispositivo de corte corta a placa e, o dispositivo
de rebarbacdo retira a rebarba da placa préxima ao corte da
placa. De acordo com uma modalidade, o sistema de modelagem da
placa pode incluir uma pluralidade de vigas de apoio de placas
que formam pelo menos uma fenda. De acordo com uma modalidade,
o dispositivo de corte e o dispositivo de rebarbacgdo podem ser
alinhados axialmente e fornecem um corte e/ou rebarbacdo da
placa de material ao longo de um comprimento de pelo menos uma
fenda.

Um método para operar um sistema de modelagem de placas
é revelado. O método inclui as etapas de posicionamento de
uma pluralidade de +vigas de apoio das placas sobre uma
mesa para formar pelo menos uma fenda, posicionamento de

uma placa de material sobre as vigas de apoio das placas;
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posiclonamento de um dispositivo de corte e um dispositive de

rebarbag¢do de um dispositivo de modelagem de placas em um
alinhamento axial; e fornece um corte e rebarbacdo do corte
na placa de material ac longo de um comprimento de pelo menos
uma fenda.

BREVE DESCRIGAO DOS DESENHOS

Modalidades da descricido serio agora descritas, por meio
de exemplo, em relagdc aos desenhos exemplares que
acempanham, nos quais:

A figura 1 ¢é uma vista frontal de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade na qual
nenhuma placa esta presente;

A figura 2 é uma vista lateral esquerda de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade;

A figura 3 é uma vista superior de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade;

A figura 4 é uma vista frontal de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade na qual uma
placa estd presente;

A figura 5 é uma vista lateral esquerda de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade na qual uma
placa de material esta posicionada no sistema de modelagem de
placas;

A figura 6 é uma vista superior de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade incluindoe
uma placa de material posicionada sobre C sistema de
modelagem de placas;

A figura 7A é uma vista frontal de uma placa de material
e um dispositivo de modelagem de placas de um sistema de
modelagem de placas de acordo com uma modalidade;

A figura 7B é uma modalidade do sistema da figura 77, na
qual uma borda de capeamento estd funcionalmente posicionada
para deslocar a posigdo da placa; e

A figura 8 é uma vista superior de uma placa de material
de um dispositivo de modelagem de placas de um sistema de

modelagem de placas de acordo com uma modalidade.
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DESCRIGAC DETALHADA

Fazendo referéncia agora acs desenhos, as modalidades
ilustrativas preferidas da presente descricidc s3o mostradas
em detalhes. Embora 0s desenhos representem algumas
modalidades preferidas da presente descricido, os desenhos ndo
estZe necessarliamente em escala e certas caracteristicas
podem estar exageradas para ilustrar mais claramente e
explicar a ©presente descrigdaoc. Ainda, as modalidades
demenstradas na presente invengdo ndo sao planejadas para
serem completas ou de outro modo limitar ou restringir a
descricao para as formas precisas e configuragdes mostradas
nos desenhos e descricgdoc na seguinte descricdo detalhada.

As figuras 1-3 ilustram uma modalidade de um sistema de
modelagem de placas, gque é mostrado geralmente em 10. De
acordo com a modalidade ilustrada, o sistema de modelagem de
placas 10 inclui uma mesa 12 apoiada em vigas 14. A mesa 12
pode ser levantada a uma distancia, D, aproximadamente igual
a, por exemplo, dez ou mais pés de wuma superficie
fundamental, S. Dentre outras coisas, a distancia levantada,
D, da mesa 12 pode fornecer um ou mais dos seguintes
beneficios: (a) visibilidade aperfeigoada para um
operador/motorista de grua (por exemplo, ao carregar ou
descarregar uma placa de material 16 - placa 16 n3o-mostrada
na figura 1) para/da mesa 12, (b) remocdo eficiente de
residucs/detritos metdlicos 11 (por exemplo, sistema de
remocdo de placas € representado na figura 4 por uma cacamba
com rodas 18) da parte debaixo da mesa 12; e/ou (c) a criacio
de um espago livre adicional embaixc da mesa 12 para um
dispositivo de rebarbagdo de placas 20, que & referido na
técnica como um “spyder”. Embora o sistema de remocdo de
placas seja descrito como uma cacamba com rodas 18, qualquer
sistema de remogdo incluindo correias de transporte ou
similares podem ser usados. A placa de material 16 pode
incluir, mas ndo é limitada a placa de aco. Entretanto,
gqualquer material capaz de ser cortado e retirado as barras

pode ser processado pela presente invencio.
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De acordo com uma modalidade, cada mesa 12 inclui duas

ou mals vigas de apoioc de placas 22 geralmente estendendo-se
longitudinalmente entre apcios transversais 23. A mesa 12
pode incluir dois cu mais apoios transversais 23 espacadoes
entre as extremidades opostas 24, 26 da mesa 12. De acordo
com uma modalidade, as vigas de apoio de placas 22 podem ser
posicionadas e espacadas para definir uma ou mais fendas 28
que podem se estender parcialmente ou completamente de uma
extremidade 24 a extremidade oposta 26 da mesa 12. Fendas 28
podem ter, por exemplo, aproximadamente quinze polegadas de
largura. Entretanto, serd observado que o© sistema de
modelagem de placas 10 ndo estd limitado a uma dimensio
especifica ou ao formato das fendas 28. 0O dispositive de
rebarbagcdo 20 pode mover-se adjacente, préximo, embaixo, por
cima ou dentroc da fenda 28.

O dispositivo de rebarbacdo 20 e um dispositivo de
corte 32 sdoc incluidos como parte de um dispositivo de
modelagem de placas 30. O dispositivo de modelagem de placas
30, de acordo com uma modalidade, pode mover-se completamente
ou parcialmente entre as extremidades 24, 26 da mesa 12 ao
longo do eixo longitudinal 13 da mesa. Este movimento pode
ser conseguido por meio de um sistema trilho que acopla o
dispositivo 30 & mesa 12. O dispositive de modelagem de
placas 30 geralmente inclui um vagao em formato de U que
carrega um dispositivo de rebarbacdo 20 e um dispositivo de
corte 32. Porque o dispositivo de corte 32 e o dispositivo de
rebarbagdo 20 s&o unidos a um vagdo em formato de U comum,
eles se movem em unissono ao longo do eixo longitudinal 13.

Como & wvisto na figura 4, o dispositivo de corte 32
fornece um meio 33 para fendilhamento ou corte 50 da placa
16. A fenda ou corte 50 pode se estender parcialmente ou
completamente dentro da placa 16. Q meio 33 pode incluir, mas
nédo esta limitado a uma serra hidraulica, magarico de corte,
instrumento de corte a laser, roda de borracha ou similares.
De acordo com uma modalidade, o dispositivo de corte 32 pode,

em algumas modalidades, ser mencionado como um magarico e o
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dispositive de modelagem de piaca 30 pode, em algumas

modalidades, ser menciocnado como uma armagcac em formato de U
do carrinho de macarico (TCUF) .

Como é ilustrado na figura 4, um eixo de modelagem, A-A,
pode passar através do dispositive de rebarbacdo 20,
dispositivo de corte 32, e ao longe da fenda ou corte 50 na
placa de material 16. Embora a modalidade ilustrada possa
incluir um eixoc de modelagem, A-A, estendendo-se através do
dispositivo de rebarbagdo 20 e dispositivo de corte 32, seré
observado que o sistema de modelagem de placas 10 nac é
limitado para incluir esta disposigdo axial nem é limitado
para incluir um dispositivo de rebarbacdo 20 e dispositivo de
corte 32.

De acordo com uma mecdalidade, a mesa 12 pode ainda
incluir bordas 34 gue se estendem da mesa 12 a uma distéancia,
T (figura 1). Uma ou mais bordas 34 podem ser usadas para
auxiliar um operador/motorista de grua no posicionamento da
placa 16 na mesa 12. De acordo com uma modalidade, as bordas
34 podem se estender a uma distdncia, T, por exemplo,
aproximadamente dezoito polegadas acima do topo da superficie
da mesa 12. Ainda, o sistema de modelagem de placas 10 e
dispositivo de modelagem de placas associado 30 ndo necessita
que uma placa 16 permaneca diante de uma ou mais das bordas
34 para o dispositivo de modelagem de placas 30 cortar de uma
extremidade 24, 26 para outra extremidade 24, 26 ao longo de
uma margem 17 da placa do material 16. Portanto, se desejado,
as bordas 34 podem ser usadas primariamente ou unicamente
para guiar o operador/motorista de grua,

De acordo com uma modalidade, as linhas de suprimento de
suprimento 39 (tais como, aquelas carregando agua, oxigénio,
gas, eletricidade, ar comprimide, ou similares) podem ser
transportadas ao longo do comprimento da mesa 12, por
exemplo, por um sistema de trilho a cabo 37, Ainda, os
reguladores de controle e valvulas solendides podem, se
desejado, ser situadas proéximas ao dispositivo de modelagem

de placas 30. De acordo com uma modalidade, uma “posicdo
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caseira” do dispositivo de modelagem de placas 30 pode
permitir o acesso para propésitos de manutencdo. Se desejado,
numercsas mesas 12 podem ser agrupadas juntas e um centro de
controle comum (“pilpito”) pode ser situado entre as mesas
12. Por exemplo, de acordo com uma modalidade, um pulpitc
pode ser incluide entre cada bloco de gquatro mesas 12. 0O
pulpito pode ser usado para alcjar, por exemplc, um terminal
de computador, impressora, controlador 16gico programavel
(PLC) e/ou uma maquina rotulacio.

As figuras 7 e 8 ilustram, uma vista superior e final do
dispositivo de modulagem de placas 30. O dispositiveo de corte
32 e o dispositivo de rebarbagdo 20 do dispositivo de
modelagem de placas 30 podem ser adaptadcs e configurados
para moverem longitudinalmente (por exemplo, ao comprido) ao
longo da mesa 12 e placa 16. Se desejado, o dispositivo de
corte 32 e o dispositivo de rebarbagcdo 20 podem ser
rigidamente situados {e, se desejado, situados
permanentemente) em comunicagdo operacional entre si ao longo
do eixoc de modelagem, A-A, para estar substancialmente em um
alinhamento operacional oposto. Consequentemente, o sistema
de modelagem de placas permite, dentre outras coisas, a
habilidade de alinhar precisamente um dispositivo de corte
associade 32 e um dispositivo de rebarbacdo 20, ndo obstante
onde uma placa 16 estd posicionada. Este alinhamento permite
que ambos © dispositivo 32 e o dispositivo 20 se movam em uma
linha substancialmente “perfeita” ao longe do eixo de
modelagem, A-A. Alternativamente, porcdes selecionadas do
dispositivo de modelagem de placas 30 podem ser manipuladas
por um motor 36, tal como, por exemplo, um motor elétrico.
Além do mais, o sistema de modelagem de placas 10 pode
incluir varias caracteristicas de movimento coordenadas,
conseguidas pelo uso de, por exemplo, um conjunto de trilho
38 e um pinhdo 40 acoplado ao motor 36 e controlado por PLC
41,

De acordo com uma modalidade, o movimento para cima/

para baixo 43 e/ou para dentro/para fora 45 do dispositivo de

FaN

R
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modelagem de placas 30 pode ser contrclado por um PLC 41. O

movimento 43 e 45 vpode ser ortogonal. Tails movimentos
controlados do dispositive de modelagem de placas 30 podem,
eéntre outras coisas, assegurar que o dispositivo de corte 32
esteja em uma posicio desejada em relacdoc a uma superficie
particular de uma placa 16 durante todo © tempe de corte. Por
exemplo, se uma superficie de placa 16 é dobrada, o
dispositivo de corte 32 pode ser movido para cima e para
baixoc 43 (como ele atravessa a placa 16 longitudinalmente)
para manter uma distdncia de corte preferida de uma face
superior 42 da placa 16 e também para assegurar gque o
dispositivo de rebarbacdc 20 mantenha uma posigdo preferida
em relagdo a uma face inferior 47 embaixo da placa 16. Qutra
informacdo posicional associada ou relevante pode ser
detectada pela alavanca indicadora 44 e/ou laser 53 e enviada
para o PLC 41 ou qualquer outro controlador, ou rede de
controladores. Se desejado, um movimento para dentro/para
fora 45 do dispcsitivo de modelagem de placas 30 pode também
ser controlado completamente por um controlador, por exemplo,
PLC 41.

De acordo com uma modalidade, gquando a placa 16 esta
sobre a mesa 12, o dispositivo de modelagem de placas 30 pode
ser movido para uma “posicdo de corte e/ou rebarbacido”. Ac
contatar uma margem 17 da placa de material 16 por uma
alavanca indicadora 46 do dispositivo de modelagem de placas
horizontal, o dispositive de corte 32 e dispositivo de
rebarbagdc 20 pode ser posicionado para uma posigdo de corte
e/ou rebarbacio desejada. Como a placa 16 esta sendo cortada,
0 dispositivo de modelagem de placas 30 pode mover-se ambos
a0 longo do comprimento da placa de material 16, e também
latitudinalmente 45. 0O movimento latitudinal do dispositivo
30 permite que o dispositivo 30 se mova paralelamente a uma
margem da placa 16 mesmo se a placa 16 nao estiver localizada
paralelamente as bordas 34.

O movimento latitudinal 45 de ambos dispositivos 32 e 20

pode ser conseguide através de deis mecanismos de movimento
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associados respectivamente cujc movimento & coordenado POr um

controlador central (por exemplo, PLC 41y . Ou,
alternativamente, O movimento longitudinal 45 dos
dispositivos 32 e 20 pode ser conseguido pede ser conseguido
pelo movimento do dispositivo de modelagem latitudinalmente
45. Estes tipos de mecanismos de movimento sdc bastante
conhecidos por aqueles versados na técnica.

Embora o sistema de modelagem de placas 10 como
ilustrado mostre um dispositivo de corte 32 e um dispositivo
de rebarbagdo 20, serd avaliado que o sistema de modelagem de
placas 10 pode incluir mais do que um dispositivo de corte 32
e/ou mais do que um dispositivo de rebarbacidc 20. Por
exemplo, se mais do que um dispositivo de corte 32 e
dispositivo de rebarbagdc 20 s3c incluidos, mais de um
dispositivo de corte 32 e dispositivo de rebarbacdo 20 podem
ser dispostos no dispositivo de modelagem de placas 30 em
qualquer configuracgdo ou orientacdo desejavel.

Por exemplo, o movimento entre um par de dispositivos de
corte 32(cada um com um respectivo dispositivo de rebarbacio
20 alinhado axialmente) pode ser utilizado para formatar uma
placa de material 16. Em uma modalidade, os dispositivos de
corte 32 podem comegar cortando a placa 16 em extremidades
opostas da placa 16. Os dispositivos de corte 32 podem
iniciar o corte da placa 16 simultaneamente, ou, em VArios
padrées com tempo determinado programavel, na direcdo um do
outrc sobre o comprimento da placa 16. De acordo com uma
modalidade, antes que os dispositivos de corte 32 entrem em
contato entre si (ou “encontrem-se”) em um ponto ao longo do
comprimento da placa de material 16 (gue pode ser, por
exemplo, o meio do comprimento da placa de material 16), um
dos dispositivos de <corte 32 pode ser suficientemente
recoclhido ou retirado (comoe pelo retornc a uma posigdo
inicial) para permitir que o outro dispositivo de corte 32
complete o corte desejado.

De acordo com uma modalidade, o PLC associado pode ser

um ALLEN-BRADLEY® PLC, contudo serd avaliado que um ou outros
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nultiples contreladores 1égicos programavels podem  sex
usados. VAarics parametros de controle {entradas e saidas)
devem ser considerados e contrelados. Alguns parametros podem
incluir ignig¢éd&c do dispositivo de c¢orte 32, ‘“procura da
margem de corte”, tempo de preaquecimentec, curvas de
acelerac¢do, curvas de desaceleragdo, dispositivo de corte
ligado/desligade, regulagem da velocidade de corte. Estes
parametros podem ser controlados pelc PLC 41 ou em
controladores baseados em cutro software/hardware.

C sistema de modelagem de placas 10 da presente invengdo
pode ainda cpcionalmente incluir algumas ou todas as
seguintes caracteristicas: {a) sistemas de medicgdo de
posigdo/distancia a laser 53 (que podem, por exemplo, medir
um ou mails pardmetros de placa (por exemplo, medir o
comprimento cu contorno da superficie da placa 16)), (b)
Controle para ligar/desligar do dispositivo de corte 32,
incluindo aqueles usando um sistema de ignigdo, (c) dados SPC
e, se desejada, uma conexdo direta ou indireta com redes de
computador ou sistemas de computador (por exemplo, sistemas
de computador conectados pela rede de comunicacdoc digital
(por exemplo, Ethernet)}; (d) controles para parar
emergéncias; {(e) operacdes de sistemas semi-automaticos ou
totalmente automaticos controlados remotamente, tal como por
um controle remoto, um dispositivo manual, ou similares; (f)
varios procedimentos de controle, incluindo: (1) proibir um
operador de cortar uma placa de material 16 se os dados nao
tiverem sido selecionados e transferidos/confirmados
adequadamente; (2} proibir o dispositivo de mecdelagem de
placas 30 de cortar sem uma identificacdo necessaria de uma
placa de material 16; (3) proibir o corte de uma placa de
material 16 se o dispositivo de corte 32 estd em uma posicgao
ndo-confirmada; (4) se desejado, em operacgdo, remover placas
de material 16 da mesa 12 e transferir as placas de material
16 para células de saida; (5) construir pilhas de placas de
material 16 nas gquais todas as margens das fendas estdo no

mesmo lado; e (6] fornecer dois operadores para algumas
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aplicagdes.

Ainda, por razdes de controle de qualidade, uma ou mais
cameras de video digitais 49 ou outros dispositivos de visic
podem ser posicionados em conexdc com cada estacdo de corte.
Estes um ou mais dispositivos visionadrios podem ser colocados
em uma alavanca mével 51. A alavanca 51 seque
substancialmente a linha de corte de saida da placa e/ou o
dispositivo de rebarbacido 20 através do comprimento da placa
de material 16 para capturar, na forma de video digital, a
imagem ao longo de todo ¢ comprimento da placa de material 16
onde alinha de corte de saida é formada na face de saida 47
da placa 16. Uma vez capturado em formatc de video, cada
resultado final do processc de corte pode ser digitalizado e
exibido em um monitor de video {por exemplo, em uma cabine de
operadores de grua ou pulpito), ou transferido e/ou
armazenado em uma rede de computadores para gque pessoas
possam ver e arquivar a gqualidade e condicdo da linha de
corte de saida da placa. O operador pode, entre outras
coisas, controlar a velocidade do video (mais lento ou mais
rapido) enguanto a compilacdo de imagens de video acontece ao
longo do comprimento do corte. Estes dados de imagem permitem
a um operador inspecionar visualmente uma ou mais
caracteristicas associadas com a fenda de saida ou linha de
corte 52 através do comprimento da placa 16 (tais como
anormalidades ou imperfeig®es) criadas durante o processo de
corte e/ou rebarbacdo. Se uma caracteristica indesejével é
encontrada pela visdo da informagic do video, um operador de
grua pode desviar aquela placa 16 para uma area de depdsito
de placas onde o defeito pode ser mais inspecicnado e/ou
corrigido. Imperfeicdes (como as reveladas pelos dados de
imagem) podem ser separadas por um operador humano, ou varios
sistemas de software de reconhecimento de visao podem ser
usados para automatizar por computador a qualidade do
processo de selecdo.

De acordo com uma mecdalidade, a representacdo digital de

dados de video pode ser vista por um coperador de grua ou um

i
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operador do sistema (por exemplo, no chao) por meio de um
monitor ou terminal, tal como um dispositivo manual ou uma
tela de terminal, antes ou durante o processo de descarga. Se
um defeito €& observado ou detectade, a placa de material
associada 16 pode ser mudada, por exemplo, por uma grua, para
uma area préxima para inspecdo visual ou corregdc do defeito,
Tal inspegic ou correcdo pede incluir meios ou processos
manuais.

Com referéncia as figuras 72 e 7B, bordas 34 foram
descritas na presente inveng¢do como membros gue sao fixados
essencialmente & mesa 12. FEmbora esta disposicdo seja
satisfatéria para algumas aplicagdes, pode ser desejavel
posicionar as bordas 34 ao longo de um eixo 55 que &
essencialmente paralelo a um topo de superficie de vigas de
apoio de placas 22. Ao permitir gue as bordas 34 sejam
ajustadas ao longo do eixo 55, a posigdo da placa 16 pode ser
manipulada sem ajustar o dispositivo de corte 32 ao longo do
eixo 45. As bordas 34 podem ser ajustadas ao longo do eixo 55
por qualquer tipo de atuador mecanico, hidraulico ou outro
bastante conhecido por aqueles versados na técnica. O
movimento das bordas 34 ao longo do eixo 55 pode ser
controlado por um ou mais controladores, tal como, por
exemplo, controlador PCL 41. Embora mecanismos possam ser
adicionados para mover as bordas 34 ao longo do eixo 55, tais
mecanismos contribuem para a complexidade da invencdo como um
todo. Em ocasides onde os meios automatizados para mover 55
as bordas 34 nido sdoc praticos, um efeito similar pode ser
obtido pela fabricacdo de uma borda de capeamentoc 57 que é
planejada para acoplar uma borda 34 associada respectivamente
(figura 7B}. A borda de capeamento 57 & adaptada para acoplar
positivamente a borda 34 de modo que a borda de capeamento 57
nac seja deslocada pelo acoplamento por friccdoc da placa 16
durante a operagdo normal. Pelo acoplamento da borda de
capeamento 57 & borda 34, um deslocamento “d” é& estabelecido.
Consequentemente, qualquer placa que é colocada na mesa 12

serd necessariamente afastada por uma distdncia “d”. Deste
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mode, a borda de capeamento fornece um meio simples, mas

ainda eficiente para o deslocamento de uma placa em relacdc a
borda 34. Embora a borda de Capeamento 57 seja mostrada como
manipulavel do topo da borda 34, & contemplado dentro do
escopo desta invencdo que a borda de Capeamento 57 pode ser
levantada da parte inferior da borda 34, Também, a borda de
capeamento 57 pode ser manipuldvel usando interven¢do humana
ou, mecanismos de acionamento simples, bastante conhecidos
por aqueles versados na técnica, podem ser usados para
manipular a borda de capeamento 57 para dentro, e para fora,
de sua posicdo de deslocamento.

A presente invencao foi particularmente mostrada e
descrita em relacao as modalidades anteriores, gue sao
meramente ilustrativas do melhor modo ou modos para executar
a invengdo. Deveria ser entendido por aqueles versados na
técnica que vArias alternativas para as modalidades da
invengdo descritas na presente invencido podem ser empregadas
na pratica da invencdoc sem fugir do espirito e escopo da
invengdo como ¢é definido nas reivindicagdes seguintes.
Pretende-se que as reivindicagdes seguintes definam o escopo
da invengdo e que o método e aparelho dentro do escopo destas
reivindicacdes e seus equivalentes sejam cobertos deste modo.
Esta descricdo da invengdo deveria ser entendida como
incluinde todas as combinagdes recentes e nao-dbvias de
elementos descritos na presente invencdo, e as reivindicacgdes
podem ser apresentadas neste ou em um pedido posterior para
qualquer combinagdo nova e ndo-dbvia destes elementos. Além
do mais, as modalidades anteriores sdo i1lustrativas, e nenhum
aspecto ou elemento unico ¢é essencial para teodas as
combinagdes possiveis que podem ser reivindicadas neste ou em

um pedido posterior.
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REIVINDICAGOES

1. Sistema de modelagem de placas (10) para cortar uma
placa (16), compreendendo:

um dispositivo de modelagem de placas (30) incluindo:

um dispositivo de corte (32) para cortar uma placa
(l6); e
um dispositivo de rebarbagao (20);

uma mesa (12) incluindo pelo menos duas vigas de apoio de
placas (22) separadas por um espago que definem pelo menos uma
fenda (28) entre elas;

um sistema de trilho acoplando o dispositivo de modelagem
de placas (30) a mesa (12), em que o sistema de trilho prové
meios eficazes para mover o dispositivo de modelagem de placas
(30) ao longo de um eixo longitudinal da dita mesa (12);
caracterizado pelo fato de que:

o dispositivo de corte (32) e o dispositivo de rebarbacao
(20) sdo rigidamente acoplados juntos em alinhamento
operacional oposto;

0os meios para mover o dispositivo de modelagem de placas
(30) ao longo de um eixo longitudinal da dita mesa (12) séao
eficazes para mover o dispositivo de modelagem de placas (30)
junto com o dispositivo de corte (32) e o dispositivo de
rebarbacao (20); e

o sistema de modelagem de placas compreende,
adicionalmente, primeiros meios para manipular o dispositivo
de corte (32) e o dispositivo de rebarbacdao (20) ao longo de
um primeiro eixo perpendicular ao dito eixo longitudinal de
dita mesa, e segundos meios para manipular o dispositivo de
corte (32) e o dispositivo de rebarbacdo (20) ao longo de um
segundo eixo perpendicular ao dito eixo longitudinal de dita
mesa e também perpendicular ao dito primeiro eixo.

2. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que o dispositivo
de rebarbacdo (20) se move pelo menos prdéximo ou dentro da
pelo menos uma fenda (28).

3. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
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reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que a mesa
(12) inclui, adicionalmente:

apoios transversais (23) para apoiar as ditas pelo menos
duas vigas de apoio de placas separadas por um espacgo (22).

5 4, Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicacdo 3, caracterizado pelo fato de que a mesa (12) é
apoiada por vigas (14), em que as vigas (14) levantam a mesa
(12) a uma disténcia (D).

5. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a

10 reivindicacao 4, caracterizado pelo fato de incluir,
adicionalmente:

um sistema de remocgdo de placas (18) posicionado sob a
mesa (12) para coletar residuos/detritos cortados da placa
(16) .

15 6. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicacao 1, caracterizado pelo fato de incluir,
adicionalmente:

uma ou mais bordas que se estendem da mesa (l12) a uma
disténcia (T) gque auxilia em um posicionamento longitudinal da

20 placa (16) na pluralidade de vigas de apoio das placas (22).

7. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que o dispositivo
de modelagem de placas (30) inclui uma ou mais alavancas de
deteccdo (44, 46) para detectar uma posicdo de uma margem (17)

25 ou pelo menos uma superficie (42) da placa (16).

8. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que o dispositivo
de modelagem de placas (30) inclui pelo menos um suprimento
para prover oxigénio, gds, eletricidade, ou ar comprimido ao

30 sistema de modelagem de placas (10), em que dito pelo menos um
suprimento é transportado ao longo de pelo menos uma porc¢ado do
comprimento da mesa (1l2) por um sistema de trilho a cabo (37).

9. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que o primeiro e

35 segundo meios para manipulagdo sao controlados por um

controlador légico programavel (PLC).
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10. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicacdao 1, caracterizado pelo fato de que o dispositivo
de modelagem de placas (30) é levantado em relagdo a mesa (12)
por um motor (36), trilho (38) e pinhdo (40).

11. Sistema de modelagem de placas (10), de acordo com a
reivindicacdo 1 ou 7, caracterizado pelo fato de que o
dispositivo de modelagem de placas (30) inclui,
adicionalmente:

um vagao substancialmente em formato de U, em que o
dispositivo de corte (32) e o dispositivo de rebarbacdo (20)
sdo rigidamente acoplados ao vagao substancialmente em formato
de U.

12. Método para modelagem de uma placa (16) por meio de
um dispositivo de modelagem de placa (30) incluindo um
dispositivo de corte (32) e um dispositivo de rebarbacado (20),
em que o dispositivo de modelagem de placa (30) é acoplado a
uma mesa (12) por meio de um sistema de trilho, a mesa (12)
incluindo pelo menos duas vigas de apoio de placas(22)
separadas por um espacgo que definem pelo menos uma fenda (28)
entre elas, o método compreendendo mover o dispositivo de
modelagem de placa (30) ao longo de um eixo longitudinal da
dita mesa (12), caracterizado pelo fato de que o dispositivo
de corte (32) e o dispositivo de rebarbacao (20) sao
rigidamente acoplados Jjuntos em alinhamento operacional
oposto, de tal modo que a etapa de mover o dispositivo de
modelagem de placa (30) ao longo de um eixo longitudinal da
dita mesa (12) compreende a etapa de mover o dispositivo de
modelagem de placa (30) Jjunto com o dispositivo de corte (32)
e o dispositivo de rebarbagdo (20), e pelo fato de que o método
compreende, adicionalmente, manipular o dispositivo de corte
(32) e o dispositivo de rebarbagdo (20) ao longo de um primeiro
eixo perpendicular ao dito eixo longitudinal da dita mesa, e
manipular o dispositivo de corte (32) e o dispositivo de
rebarbacdo (20) ao longo de um segundo eixo perpendicular ao
dito eixo longitudinal da dita mesa e também perpendicular ao

dito primeiro eixo.
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13. Método para modelagem de uma placa (16), de acordo
com a reivindicacdo 12, caracterizado pelo fato de que
compreende, adicionalmente, controlar o primeiro e segundo
meios para manipulagdo com um controlador légico programavel

5 (PLC) .
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