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MEMORIA DESCRITIVA

Resumo

Dispositivo para, de uma maneira continua,
pungoar, cortar e moldar chapa metalica, caracterizado por
compreender uma armagio e secgdes de pungoamento, corte e mol-
dagem montadas na referida armag8o. Este dispositivo encontra-
-se equipado com um sistema proprio para fazer avangar a chapa
methlica continuamente ao longo das referidas secgles. A
seccio de moldagem compreende uns rolos ajustaveis de maneira
a poder formar com a chapa um canal de largura varibvel.

Método para, de uma maneira continua, pungoar,
cortar e moldar chapa metalica, caracterizado por se fazer avan
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gar simultinea e continuamente a chapa metalica ao longo das
sec¢les de pungoamento, corte e moldagem.

BASES DO INVENTO

As maquinas convencionais utilizadas na molda-
gem de chapa metilica, com a finalidade de obter componentes
tais como os prumos em forma de canal utilizados na construgdo
de paredes, necessitam que o material a trabalhar se imobilize
enquanto sio levades a cabo as operagles de pungoamento, corte
e moldagem. Em consequéncia disso o rendimento & menor do
que seria caso o material se deslocasse de uma maneira continua
a0 longo da maquina ao mesmo tempo que fossem sendo levadas a
cabo as referidas operagdes. Além disso também sfo normalmente
necessarias diferentes matrizes para a producio de perfis de
diferentes dimensdes. A mudanga de matrizes & um processo de-
morado e dispendioso. Além disso as maquinas existentes para
moldar chapa metalica sfo muito grandes e sfo apenas adequadas
para serem utilizadas em instalagdes industriais.

Deste modo, um dos principais objectivos do
presente invento consiste em proporcionar um método e um dis-
positivo para, de uma maneira continua, pungoar, cortar e mol-
dar chapa de maneira a que a progressdo da chapa ao longo do
dispositivo seja feita de uma maneira continua.

Outro objectivo do presente invento consiste
em proporcionar um método e um dispositivo para, de uma ma-
neira continua, pungoar, cortar e moldar chapa metalica de
maneira que seja possivel alterar com facilidade a largura
do produto acabado.




Outro objectivo do presente invento consiste
em proporcionar um método e um dispositivo para, de uma ma-
neira continua, pungoar, cortsr e moldar chapa e em que todas
estas trés operagles sejam levadas a cabo num dispositivo por-
4511 que pode funcionar no estaleiro de construgfo.

Outro objectivo do presente invento consiste
em proporcionar um método e um dispositivo para, de uma ma-
neira continua, pungoar, cortar e moldar chapa metilica e que
seja de fhcil utilizaglo e de funcionamento seguro.

SUMARIO DO INVENTO

0 presente invento proporciona um método e um
dispositivo para, de uma maneira continua, pungoar, cortar e
moldar chapa. As seccgdes de pungoamento e de corte da maquina
deslocam-se, cada uma delas, sobre rolos entre uma primeira
posic8o n#o operacional e uma segunda posigdo operacional, de
maneira que a secgfo se desloca com a chapa 20 mesmo Tempo que
vai executando a sua operacgio e até que termine a operagfo.
Quando a operagfo termina a secgo ¢ obrigada, por intermé&dio
de uma mola, a voltar para a sua primeira posigdo ndo operacio
nal. & secgdo de moldagem da maquina compreende uma série de
rolos de diversas dimenskes e de diferentes #fngulos de deflecgio,
de maneira que no material se val formando gradualmente um ca-
nal. A distincia entre os jogos de rolos pode ser ajustade, de
maneira que & possivel fazer variar a largura do cenal.

BREVE DESCRICEO DOS DESENHOS

A Figura 1 & uma vista em perspectiva de uma
maquina para, de uma maneira continua, puncoar, cortar e mol-
dar chapaj

a Figura 2 & uma vista parcial e em corte da
mhquina, tendo o corte sido executado segundo a linha 2-2 da




Figura 1;

a Figura 3 & uma vista parcial, em planta e em
corte da maquina, tendo o corte sido executado segundo a linha
3-3 da Figura 1, ndo se encontrando portanto incluida nesta
vista a btampa da secgio de moldagem;

. ’ .
a Figura 4 e uma vida a escala aumentada do

dispositivo de avango continuo da secgio de corte da maquinaj
. - 7 . 2 .
a Figura 5 & uma vista esquematica e em perspec-
tiva da seccho de moldagem da miquina e que & prdpria para

moldar a chapa em forma de canalj; e

a Figura 6 & uma vista em corte, tendo o corte

sido executado segundo a linha 6-6 da Figura 2.

DESCRICAO PORMENORIZADA DOS DESENHOS

0 nlmero (10) designa a chapa, o ndmero (12)
designa uma armacao de apoio para a bobina de chapa ¢ 0 nimero
(14) representa de uma maneira genérica a magquina caracteristi
ca deste invento e que, de uma maneira continua, pungoa, corta
e molda a chapa (10). Na Figura 2, o nimero (16) designa ge-
néricamente a secgdo de pungoamento da miquina (14), o nimero
(18) designa genéricamente a secgfio de corte da maquina (14),
e o numero (20) designa genéricamente a secg@o de moldagem da

naquina (14).

A secg3o de pungosmento (16) e a secgZo de
corte (18) encontram~-se montadas na maguina (14) de maneira
que a secgBo de pungoamento (16) se acha situada na extremi-
dade que recebe a chapa (10) e a secgdo de corte (18) adjacen
te 3 secgdo de pungoamento. As secgles encontram-se alinhadas
de tal maneira que a chapa avanga linearmente da secgdao de

pungoamento para a secgao de corte.




A secgBo de pungoamento (16) e a secglo de
corte (18) funcionam de modo semelhante. Cada uma delas apre-
senta um mecanismo de embraiasgem (28) que se lhe encontra fun-
cionalmente ligado e que displde de uma came (29) que engrena
periodicamente a matriz de pungoamento ou a matriz de corte de
maneira a realizar a respectiva operagdo. Tanto a secgio de
pungosmento (16) como a secgfo de corte (18) apresentam um dis
positivo de avango idénbtico que serf descrito em correspondén-
cia com a Figura 4.

Na Figura 4 encontra-se representada a traceja-
do uma primeira posig¢fo da seccfo de corte (18). Quando a
ponta (30) da came triangular (29) entra em contacto operacio
nal com a placa superior (32) da secglo de corte (18) as molas
(34) sHo comprimidas & medida que a placa superior (32) vai
sendo empurrada para baixo. A medida que a ponta (30) prosse-
cue no seu movimento conbririo ao dos ponteiros do reldgio até
contactar com o ressalto (33) da placa superior (32), as na-
valhas de corte opostas (36) e (37) vio entrando em contacto
com a chapa (10) que & obrigada a avangar por acglo dos rolos
(38) que se encontram montados nos veios (39). Quando a pounta
(30) entra em contacto com o ressalto (33) da placa superior
(32), o movimento da ponta (30), que & contrario ac movimento
dos ponteiros do reldgio, val obrigar a placa superior (32) e
a placa inferior (44) da secgBo de corte (18) a deslocarem-se
para diante, apoisndo-se sobre os rolos (40) que se encontram
montados nos veios (41) e encaixados dentro de uns rasgos (42)
abertos na placa inferior (44). Quando a ponta (30) se li-
berta do contacto com o ressalto (33) termina a operagdo de
corte e as molas (34) obrigam a placa superior (32) a voltar
para cima, e a mola (50), que tem uma das suas extremidades
ligada 3 placa inferior (44) e a outra extremidade ligada &
flange (35), obriga a secgdo de corte (18) a voltar para trés,
para a sua primeira posigio n3o operacional. A parte cortada
(46) da chapa (10) & a seguir obrigada a avangar por acgdo
dos rolos (52-53) e (54-55). Este processo repete-se todas as
vezes que uma ponta da ceme (29) entra em contacto operacio-
nal com a placa superior {32).
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A secgdo de moldagem (20), propria para moldar
a chapa em forma de canal, & montada na magquina (14) numa posi
cB0 adjacente & secgfo de corte (18) e fica alinhada com a
secglo de corte (18) e com a secglo de pungoamento (16), de
maneira que a chapa metalica possa continuar a sua progressao
linear através da mhquina (14). A secgdo de moldagem (20),
proépria para moldar a chapa em forma de canal, dispde de cinco
jogos de rolos (52-53), (54-55), (56-57), (58-59) e (60-61)
que sio utilizados para moldar a chapa (10) de maneira a que es-—
ta fique em forma de canal. Cada um dos jogos de rolos esta
montado num correspondente veio (62), (64), (66), (68) e (70)
que se estende a toda a largura da maquina e em torno do gqual
rodsm 08 rolos. Estes rolos, com excepgdo dos rolos (52-53),
encontram-se situados abaixo da chapa e moldam a chapa, de
maneira a que esta fique com o perfil em forma de canal com as
abas viradas para cima, & medida que esta mesma chapa avanga
através dos rolos. ZIm correspondente alinhamento vertical com
os rolos (56-57), (58-59), e (60-61) encontram-se trés jogos
de Tolos de guizmento (72-73), (74-75), e (76-77) montados nos
veios (78), (80) e (82), respectivamente. O difmetro dos rolos
val aumentando progressivamente 3 medida que a chapa val avan-
cando através da secgdo (20), sendo os rolos (52-53) agqueles
que t8m um difmetro mais pequeno e 0s rolos (60-61) aqueles
que tém um difmetro maior. O #&ngulo de deflecgdo, que éo
Sngulo entre o velo do rolo e a face de moldagem do rolo, vail
aumentando progressivamente 3 medida que a chapa vai avangando
através da secgBo (20), sendo os rolos (52-53) aqueles que
apresentam o menor 3ngulo de deflecgio e os rolos (60-61) aque-
les cujo 8ngulo de defleccdo & maior, exactamente 900.

Olhando para as Figuras 5 e © vemos que a sec-
¢3o de moldagem (20), prdpria para moldar a chapa em forma de
canal, dispde de um dispositivo de ajuste (84) que permite
executar o deslocamento de ajuste dos rolos de moldagem (53),
(55), (57), (59) e (61) e dos rolos de guiamento (73), (75) e
(77). O dispositivo de ajuste (84) & constituido por uma placa
deslizante exterior superior (86), uma placa deslizante exterior

inferior (88), uma placa deslizante central superior (90), uma
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placa deslizante central inferior (92), placas terminais su-
periores (94) e placas terminais inferiores (96). Existe um
primeiro veio de ajuste (98) gue vai roscar na placa lateral
exterior superior (86) e passar através da placa lateral cen-
tral (90). Existem outros dois veios de ajuste (100) e (102)
suplementares gue vio roscar nos cantos inferiores da placa
lateral exberior inferior (88) e passar através da placa la-
teral cenbral inferior (92). Os veios (98), (100) e (102) en-
contran-se ligados uns aos outros por intermédio das rodas den
tadas (104) e da corrente (106). Uma manivela (108) permite
realizar o fhcil ajuste do dispositivo de ajuste (84).

Una fonte de energia (nSo representada) acciona
um veio mobor principal (110) no qual se encontra montado um
carreto dentado (112). Através da placa lateral (116) da mhqui
na (14) passam os veios (118), (120) e (122) nos gquais se en-
contram montadas as rodas dentadas intermédias (124), (126) e
(128), respectivemente. Em cada um dos veios (64), (66), (68) e
(70) dos rolos estdo montadas as rodas dentadas (130), (132),
(134) e (136), respectivamente. O carreto (112) val engrenar
nas rodas dentadas (124) e (126). A roda dentada (124) vai
engrenar nas rodas dentadas (130) e (132) dos veios dos rolos
enquento que a roda dentade (126) vai engrenar nas rodas denta-
das (132) e (124) dos veios dos rolos. A roda dentada (128)
vai engrenar nag rodas dentadas (134) e (136) dos velos dos
rolos. Deste modo os Tolos da seccBo de moldagem (20) sdo
accionados de forma sincrona pela engrenagem, constituida pela

combinacfo de rodas dentadas.

0 carreto (112) também tem uma correia (138)
gue o liga & roda dentada (140) que se encontra montada no
veio (142) que se estende entre a placa posterior (144) e a
placa cenbral (146) da maquina (14). O veio (148) estende-se
entre a placa traseira (144) e a placa central (146) e nele
se encontrs montado um carreto (150) que val engrenar na roda
dentada (14C). Os veios (%9a) e (39b) dos rolos de avango (38)
estenden—se entre a placa frontal (143) e a placa traseira
(144) da mbquina (14) e neles se encontram montados o0s carretos




(151a) e (151v), respectivamente, no exterior da placa traseira
(144). O carreto (150) & solidfrio com uma roda dentada inter-
média que vai engrenar no carreto do veio (39a) que por sua

vez val engrenar no carreto do veio (39b). ZEstendendo~se atra-
vés da placa traseira (144) e da placa central (146) encontram-
-se os velos (152) e (154), em cada um dos quais se encontra
montada uma roda dentada (156) e (158), respectivamente. As
rodas dentadas (156) e (158) vao engrenar respectivamente nas
rodas dentadas (160) e (162) que se encontram montadas respecti
vamente nos veios (164) e (166) das embraiagens (28). Deste
modo as embraiagens e as cames 830 accionadas de uma forma sin-
crona pela engrenagem constituida pela combinagfo de rodas den-

tadas.

% assim possivel constatar que o novo invento
cumpre pelo menos com todos 0s objectivos que se propds alcan-

gar.

REIVINDICAGCORES

12. - Dispositivo para, de uma maneira conti-
nua, pungoar, cortar e moldar chapa, caracterizado por compreen
der; uma arma¢do, uma Secgio de pungoamento montada na referi-
da armagfo, uma secc¢do de corte montada na referida armagio,
uma seccio de moldagem prdpria para moldar a chapa em forma de
canal, uma série de rolos de moldagem que se encontram monta-
dos na referida secg¢ao de moldagenm propria para moldar a chapa
em forma de canal e cuja dimens3o e fngulo de deflecgdo s&o
variaveis e que dispodm de um sistema de ajuste de largura
proprio para promover o ajuste da largura variavel da referida
seccio de moldagens prdpria para moldar a chapa em forma de
canal, e um sistema de avango continuo montado em cada uma das




seccdes de pungoamento e de corte a fim de promover o avango
continuo da chapa metalica.

22. - Dispositivo de acordo com a reivindicagfo
1, caracterizado por a referida secgBo de moldagem propria
para moldar a chapa em forma de canal também incluir um jogo
de rolos de guiamento.

%2, - SecgBo de moldagem prdpria para moldar a
chapa em forma de canal, de acordo com a reivindicagio 2,
caracterizade por o referido sistema de ajuste incluir um ele-
mento de ajuste deslizante superior e um elemento de ajuste
deslizante inferior, indo o referido elemento de ajuste desli-
zante superior receber através de um sistema de rosca um pri-
meiro veio e o referido elemento de ajuste deslizante inferior
receber através de um sistema de rosca pelo menos um veio adi-
cional, encontrando-se os referidos veios interligados por
meio de uma transmissfo e sendo um deles comandado.

4a, - Sistema de ajuste, de acordo com a rei-
vindicagdo %, caracterizado por, O referido elemento de ajuste
deslizante superior promover o ajuste dos referidos rolos de
guismento e por o referido elemento de ajuste deslizante in-
ferior promover o ajuste dos referidos rolos de moldagem.

52, - Dispositivo de acordo com a reivindicag8o
1, caracterizado por o sistema de avango continuo da referida
secgfio de pungoamento compreender pelo menos um rolo que se
encontra em contacto de rolemento com a referida secglo de
pungoamento e pelo menos uma mola com extremidades opostas,
encontrando-se uma das referidas extremidades ligada & referi-
da secgdo de pungoamento e a referida outra extremidade fixa-
da num ponto afastado da referida secglo de pungoamento.
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62, - Sistema de ajuste continuo, de acordo
com a reivindicagdo 5, caracterizado por a referida secgdo de
puncoamento apresentar uma primeira posigBo nd@o operativa e
uma segunda posigio operativa, encontrando-se a referida se-
gunda posigio situada adiante da referida primeira posigdo, e
indo o referido rolo e a referida mola trabalhar em conjugag2o
de maneira a fazer deslocar a referida secg@o de pungoamento

entre as referidas primeira e segunda posig&o.

72, - Dispositivo de acordo com a reivindicagio
1, caracterizado por o sistema de avango continuo da referida
seccio de corte compreender pelo menos um rolo em contacto de
rolamento com a referida secgido de corte e pelo menos uma mola
com extremidades opostas, encontrando-se uma das referidas ex-
tremidades ligada a referida secgdo de corte e a referida outra
extremidade fixada num ponto afastado da referida secgio de

corte.

g4, - Bistema de ajuste continuo, de acordo
com a reivindicagdo 7, caracterizado por a referida seccgao de
corte apresentar uma primeira posi¢ao ndo operativa e uma se-
gunda posigdo operativa, encontrando-se a referida segunda
posicdo situada adiante da referida primeira posigdo, e indo
o referido rolo e a referida mola trabalhar em conjugagdo de
maneira a fazer deslocar a referida secg¢fo de corte entre as

referidas primeira e segunda posigdes.

92, - Dispositivo de acordo com a reivindica-
¢%o 1, caracterizado por a referida chapa metélica se deslocar
continuamente sem parar ao longo das referidas secgBes de pun-
goamento, de corte e de moldagem.

102, - liétodo para, de uma maneira continua,
pungoar, corbtar e moldar chapa utilizando um dispositivo com
uma secgio de pungoamento, uma secgio de corte, e uma secgdo
de moldagem prdpria para moldar a chapa em forma de canal,
possuindo tanto a secgio de puncoamento como a secgio de corte
um sistema de avanco continuo que compreende pelo menos um
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rolo e pelo menos uma mola, podendo tanto a secgfo de pungoamen
to como a secgfo de corte deslocar-se entre uma primeira posicio
nfo operativa e uma segunda posicfo operativa, incluindo a re~
ferida seccBo de moldagem prdpria para moldar a chapa em forma
de canal uma série de rolos, de moldagem ¢ de rolos de guiamen-
to e um sistema de ajuste da largura do canal, caracterizado
por compreender as operag¢les de: introduzir a referida chapa
na referida mAquina, pungoar a referida chapa com a referida
secclo de pungoamento do referido dispositivo, cortar a referi
da chapa na referida secgdo de corte do referido digpositivo,
moldar a referida chapa na referida secg¢fo de moldagem propria
para moldar a cheapa em forma de canal, fazendo o referido ma-
terial avangar continuamente sem parar ao longo das referidas
secgBes de pungoamento de corte e de moldagem do referido dis-
positivo.

112, - Método de acordo com a reivindicagde 10,
caracterizado por a referida chapa impelir a referida secgdo de
pungoamento para a referida segunda posig¢fo quando tem iniecio a
referida operac¢fo de pungoamento, regressando a referida secgio
de puncoamento para a referida primeira posicio quande terminar
a referida operagfio de pungoamento.

102, - l18todo de acordo com a reivindicag8o 10,
caracterizado por a referida chapa impelir a referida secgio de
corte para a referida segunda posigfo gquando tem inicio a refe-
rida operagio de corte, regressando a referida secgio de corte
nara a referida primeira posigdo quando terminar a referida

operacgdo de corte.

Lisboa, 15 de Hovembro de 1983
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J. BEREIRA DA CRUZ
AGENTE OFICIAL DA PROPRIECADE IMDUSTRIAL
Rus Viclor Cordon, 10-A,1.°
LISBOA
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