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RESUMO

"PROCESSO PARA A PRODUGCAO DE UM PERFIL DE CHAPA"

4 invengdo refere-se a um prccesso para a produgdo de um
perfil de chapa com pelo mencs um rebordo (6) lateral saliente
que esta ligado ac restante corpo perfilado atraves de um raio
(8). O processo prevé neste caso que sejam estampados, em
primeiro lugar na zona lateral de uma tira de chapa, canelados

(4, 5) de reforgo e que em seguida, a secgdo transversal do

perfil, incluindo o raio (8) para o rebordo lateral,
produzida através de conformagao por rolos. Este processo nao é
apenas econdmico, mas possibilita também o processamento de ago
de alta resisténcia, em particular quando o©s canelados se

estendem para dentro do raio até ao restante corpo perfilado.
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DESCRICAO

"PROCESSO PARA A PRODUGAO DE UM PERFIL DE CHAPA"

2 invencdc refere-se a um processo para a produgac de um
perfil de chapa de acordoc <com o conceito genérico da

reivindicacao i (ver p. ex. o documento WO-A-95/984C9) .

Os perfis de <chapa deste génerc sao habitualmente
produzidos por prensagem, ac inserir uma correspondente tira de
chapa, ou uma correspondente placa de chapa numa prensa, sendo
conformada pela jungac das ferramentas superior e inferior. Tais
perfis de <chapa sdo frequentemente wutilizados no sector
automével, onde sao soldados, como suportes de reforco, a outras
partes da carrogaria. (s canelados de reforgo servem, neste
caso, como denominadas superficies de soldadura, as quais um
robot de soldadura ataca, produzindo soldaduras individuais por
pontos. Apesar de o0s processos de produgac conhecidos
proporcionarem bons resultados no que diz respeito a precisdo
dimensional do perfil de chapa, o©s processos de produgao
conhecidos sao relativamente dispendicsos e causam problemas na
conformacgde dos canelades de reforgo quando os perfis de chapa

devem ser preduzides a partir de um ago de alta resisténcia,

A partir do pedido internacinnal de patente WO 95/9840% &

conhecido um processo para a conformacdc por rolos, de acgo

th

rio. A partir do documentc DE
conhecido um dispositivo de perfilagem por roleos para a producic

de perfis conformados por rolos ou _laminados. & partir do



documento DE 4442211 A1 sao conhecidos uma chapa perfilada
trapezoidal curva para estruturas de coberturas e um processo
para a produgao de perfis conformados por rolos cu laminados. &
partir do documento DE 0442211 Al sd&o conhecidos uma chapa
perfilada trapezoidal curva para estruturas de coberturas e um

processo para a produgdo de uma chapa perfilada deste género.

Por esta razdc, é tarefa da presente invencds aperfeigoar

um processo do género indicado no inicio, de tal modo gue, para

de uma reducdo dos custos da producdo, € também possivel a

utilizacdo de chapas em a¢o de alta resisténcia.

Esta tarefa é solucionada, de acordo com a invengao, por
ser utilizada uma tira de chapa em ac¢o de alta resisténcia e por
serem estampados, em primeiro lugar na =zona lateral da tira de
chapa, canelados de reforco que terminam livremente na direcgao
da extremidade livre do futuro rebordo lateral e que se estendem
para dentro do raio a formar através da posterior conformacgao

por rolos.

A ordem das etapas de trabalho tem neste caso particular
importéncia. A estampagem de ranelados na zona lateral da tira

de chapa conduz, em particular no caso de um material de alta

a distorgées da tira de chapa, ocu seja do futuro
perfil de chapa. No processo de produgdoc de acordo com a
invencdc, estas distorcdes sao aceltes como 1inevitaveis; 1o

entanto, devido

estampagen,
conformaciac por

raforco terminam

"

lateral. Em




estampagem sdo particularmente grandes, de modo que O processo

de acordo com a in realca de forma particularmente

positiva. De acordo com a invenc¢do, os canelados de reforgo

estendem~se para dentro do raio do perfil de chapa, a formar

B

atravées da conformagac por rolos. Se bem qus este processo,
primeira vista, parega tornar-se <complicado, conduz, em
comparacdoc com processos de prensagem usuais, a um aumento
nitido da rigidez do perfil, em particular na zona do rebordo
lateral. Isto tem & sua razac de ser no facto de o rebordo
lateral se apoclar agora através de dois planos deslocados em
altura um em relagao ao outro, relativamente ao restante corpo
perfilado, de modo que ndo se forma uma linha de dobradicga

uniforme e continua na zona do raio.

De acordo com uma forma de realizagadao preferida, os
canelados de reforgo sao concebidos como superficies de
soldadura essencialmente planas que e¢stdac ligadas através de
pontes intermedias que se estendem na direcgao longitudinal do
perfil de chapa. Consoante o comprimento das pontes prefere-se
que as mesmas, apdés a operacdo de conformacdo por rolos, sejam
baixadas numa prensa para endireitar. Caso as pontes sejam
seleccicnadas com um comprimento correspondentemente curto, pode

também prescindir-se de um tal abaixamento.

O processo pode ser executado de forma particularmente
simples guando, na conformagac por rolos do raio para o rebordo
Lateral, se selecciona a distancia entre o rolo interior e o
rolo exterior, correspondentemente & soma da espessura da chapa

e da profundidade de estampagem dos canelados de reforgo.

dlstancia entre dois

Se bem que este



processo sela apropriado para a producdo de perfis de
chapa com rebordos laterais num sé lado, prefere-se aplica-lo na
produgao de perfis de chapa, nos quais canelados de reforgo séo
estampados em ambas as faixas laterais opostas da rira de chapa,
sendo gue dols rebordos laterais sdc entao formados através de

conformacgao por rolos.

Em seguida, a titulo de exemplo, o processo de acordo com a
invengao s explicado mais ao pormenor com base em desenhos.

Mostram:

Figura 1 a secgao transversal através de uma tira de chapa;

Figura 2 a tira de chapa da figura 1, apds estampagem de

canelados de reforco,

Figura 3 uma secg¢dc transversal através de um perfil de chapa,
apds conclusdo da conformagao por rolos, ac longo da

linha ITI-III da figura 4

Figura 4 a vista de cima sobre o perfil de chapa da figura 3,

e

Figura 5 uma vista lateral sobre o perfil de chapa de acordo

com a fi

ura 4, ao longo da

@]

A figura 1 mostra uma tira de chapa em sec¢ldc transversal
como material de base. A tira 1 de chapa estende-se para dentro
do plano da imagem e, habitualmente, & desenrolada de uma bobina

fque aqui ndo estd representada em pormenor.



Como se depreende da figura 2, nas zonas 2 e 3 laterais da
tira 1 de chapa estao estampadcs canelados 4 e 5 de reforcs que
terminam livremente na direcg¢doc do bsrdo lateral livre da tira i
de chapa. Em sequida, a tira de chapa atravessa uma 1instalacgédo
usual para conformagao por roleos, sende que as zcnas Laterais
sdo dobradas formando os rebordos & e 7 laterais, que se
estendem respectivamente através de um raio 8 para dentro do

restante corpo perfilado.

Gomo a figura 3 mostra nitidamente, os czanelados 4 e 5 de
reforgo estendem-se para dentro do raio 8 de modo que, como se
pode reconhecer melhor na figura 4, as zonas do rebordo lateral
situadas entre os canelados 4 e 5 individuais, nomeadamente as
pontes 9 e 10, se apoiam no restante corpo perfilado, num plano

situadc por cima dos canelados 4 e 5 de reforgo.

Para esta operacdo de conformacdo por rolos deve-se dar
atencdo ao facto de a disténcia A entre o rolo que define o raio
11 interior e que agqui ndo estd representado e o rolo que forma
0 raio 8 exterior, corresponder a espessura B da chapa com

acréscimo da profundidade T dos canelados.

Como se pode reconhecer em particular da figura 5, as
respectivas pontes 9 e 9§’ entre dois canelados 4 e 4' de reforgo
adjacentes podem ter comprimentos diferentes. No caso de pontes
mais compridas e da utilizacdo de ago de alta resisténcia, apds
a conclusdo da conformagao por rolos, € necesséario baixar

distorcer-se

novamente as pontes, vez Jue as mesmas

durante & operacidc de conformacido por rolos. Isto efectua-se
numa prensa para endireitar, na gqual uma & exercids,
correspondentemente 3 seta indicada ww figura 5, por debaixo,

ccntra a ponte 97.



A vantagem do processe acima descrito consiste no

ce
ser possivel, de um o simples, produzir um perfil de chapa
alongado a partir de um material de alta resisténcia, no gual,

zonas laterais, podem ser produzides canelados de reforga

que sdo habitualmente utilizados como superficies de goldadura.

Este i} distingue-se por um elevada precisdo dimensional

apesar da utilizacao de um aco de alta resisténcia.

Lisboa, 16 de Julho de 2007
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Processo para a producdc de um perfil de chapa com pelo
menos um rebordo (&) lateral saliente gue estd ligade ao
restante corpo perfilado através de um raio (8) e que
apresenta caneledos (4, b5) de reforco, sendo que o©0s
canelados (4, 5) de refcrgo sao estampados numa tira de
chapa antes de ser produzida a secgi&o transversal do perfil
de chapa através de conformagao por rolos, caracterizado
por ser utilizada uma tira de chapa em ago de alta
resisténcia e por serem estampados, em primeiro lugar na
zona (2, 3) lateral da tira (1) de chapa, canelados (4, 5)
de reforgo que terminam livremente na direcgao da
extremidade livre do futuro rebordo (6, 7) lateral e que se
estendem para dentro do raio (8) a formar atraves da

posterior conformagéao por rolos.

Processo de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado por
as pontes (9') qgue se formam entre os canelados (4, 5) de
reforgo individuais, apds a operacao de conformacdo por

rolos, serem baixadas numa prensa para endireitar.

Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2,

caracterizado por, na conformacdo por rolos do raio

para ¢ rebordo (6, 7) lateral, a {A) entre o rolo
1nterior e 0 rolo exterior corresponder 2 scma da €spessura

e da profundidade (T} de estampagen dos

s reforce.

Processo de acorde com qualquer uma das reivindicagdes 1 a

w

3, caracterizado por a respectiva distédncia entre dois



canelados (4, 4' e 47, 477y de reforco ad

diferente.

Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
4, rcaracterizado por canelados (4, 5) de reforga serem
estampados em ambas as zonas (2, 3) laterais opostas da

tira (1) de chapa, sendo que dois rebordos laterals sao

formados através de conformagao por rolos.

Processo de acordo com qualquer uma das rei-iindicagdes I a
5, caracterizado por os canelados (4, 5) de reforgo serem
concebidos como superficies de soldadura essencialmente
planas, que &estdao ligadas através de pontes (8; 10)
intermédias que se estendem na direcgdo longitudinal do

perfil de chapa.

Lisboa, 16 de Julho de 2007
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